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Bei der stationären Mechanisierung der Fütterung in Rinder­
ställen entstehen in der Regel durch die zwangsläufige Folge 
mehrerer fördertechnischer Teilabschnitte von der erst­
maligen Aufgabe der verschiedenen Futterkomponenten bis 
zur endgültigen Abgabe auf der Futterkrippe verschiedene 
Förderstrecken in Reihen- oder Parallelschaltung. Die 
Gesamtfutterration je Tierplatz und Fütterung unterteilt 
sich in Komponentenrationen. 

Geforderte Gesamtfutterrationen und Komponentenrationen 
bedingen wiederum ganz bestimmte Masse- bzw. Volumen­
d urchsa tzleistungen . 

1. Theoretische Zusammenhänge von technischen 
und technologischen Parametern 

Nach der Inbetriebnahme der gesamten Dosier- und Förder­
elemente werden die technischen Parameter in der Regel 
konstant oder auch zwischen zwei Grenzwerten variabel sein. 
Von den technologischen Parametern sind die Futterrationen 
je Tierplatz mTP und die Schüttdichte (! als variable Größen 
anzusehen. 

Bei theoretischen Betrachtungen, aber auch in der Praxis 
erhebt sich oft die Frage, welrhe Dosierleistungen erforder­
lich sind, um der Forderung nach einer bestimmten Futter­
ration je Tierplatz, die sich wiederum aus einer Reihe von 
Komponenten zusammensetzen kann, zu entsprechen. 

Es gilt: 

mTP = ml + ffi2 + m3 + in kg (1) 

Nach Bild 1 werden von den Futterkomponenten F K 1, 
F K 2 und F K 3 die Teilrationen m l , m2 und m3 gefordert. 
Die sich daraus ergebenden Dosierleistungen sind (bei Dop­
pelfu tterkrippe): 

QVI = 

bzw. 

Qml= 

Qm2= 

1-20.ml 

b"(!1 

120.ml 

b, 

120.m2 

b, 

(Fo,t .. t.ung von S.it~ 82) 
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Die Teilvolumen- oder Masseströme ergeben den Gesamt­
·volumen- oder Ma~sedurchsllt7.. 

Q, = 
120-v. . ( ~ + m2 + m3 + ... ) 

b, (!I (!2 (!~ 

in m3j h 

Qm= 
120,va - (m2 + m2 + m~ + ... ) 

h, 
in k!!/ h 

Es bedeuten : 

Schüttdichte der Teilrationen in kg/ m3 

Freßstandbreite in m 

(4) 

(,'» 

Ahsolutgeschwindigkeit der Krippenheschickungs­
einrichtung in m/ min 

Bei der Futterlore und beim untenliegenden FlItterband ent­
spricht Va der Fahrgeschwindigkeit. h7.w. Band!!eschwindilt­
keit während der Beschick ung. 
Für das Futterband T 227 und den verfahrharen, reversier­
haren Gurtbandförderer gilt : 

2 v, 
\ ' a = vI ± -

v 
in m/min (6) 

v, Fahrgeschwindigkeit bzw. Geschwindigkeit des Abstrei-
chers in m/ min 

v Gurtgeschwindigkeit in m/min 

Die durchschnittliche Schüttdichte der Gesamtrutterration 
je Tierplatz ergibt sich entsprechend: 

(! = ______ m_T"-'-p ____ _ 

~+ m2 + m3 + 
(!I (!2 (>3 

in kg/mJ 

Damit wird der Gesamtvolumendurchsatz nach (4): 

120 -mTP 
Qv = ,va b, -(! 

in m 3/h 

fKI fKJ 

Bild I . Schema 7.ur Futlf'rdo.sierunlt' und -'\'f"rlf'ilung 

(7) 

(8) 
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Bild 2. Berechnung der errorderlichen lIerüllungoleislung der Krippen · 

beschickung.5einrichtung bei einer J)oppel'utterkripp~ 

Qv= 12Q·mTP·V. in m3/ h 
p'br 

mTP Fullermenge je Tierpl.lz in kg 
va Absolutgeschwindigkt'it der Krippenbc5chickungseinnch· 

tung in rn/min 
P SChülldichle des FlItte .. in kg/ m ·1 

br Stanrlbrf'ile in m 
Qv Förderleislung in m 3j h 

Zur Berechn\1ng der maximalen Volumendurchsatzleistung, 
die bei der Auslegung der stationären Stetigförderer unter­
schiedlicher Art herangezogen wird , ist die maximale Futter­
ration mTPmox mit minimaler Schüttdichte emin einzusetzen . 
1m Bild 2 wurden die Zusammenhänge für (2) und (8) in 
Form eines Nomogramms dargestellt. So können z. B. für 
häufig wechselnde Teilrationen, wie das beim Betrieb der 
Anlage der Fall ist, sofort clip. prfordprlichf'1l Teilvolumen­
ströme ermittelt werden. 

Für die in der Praxis vorkommenden Grundfutterdosierer 
(Volumendosierer) der Typen H 10.1, H 10.2 bzw. DS 300 
werden entsprechende Leistungstah<,lIen g<,licfert, aus clenrm 
hervorgeht , welehe theoretische Volurnendurchsatzleistun~ 
bei den verschiedenen Schaltstufen erreicht wird. 

Der nach :'iomogramm ermittelte \Vert kann somit sofort 
durch Einsehalten der entsprechenden Schaltstufe .. m 
Dosierl'r vorgewählt werclell. 

\\'e rcll'n zur Tro('kenfulIerclo,ierullf( (Kraftfutter, Trocken­
grün) Schne~ken[örderer mit variabler Drehzahl eingesetzt. 
so erfolf(t die Bererhnung dl'r SrhllE'ckendrphzahl, die 7.ur 
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Uild 3. Funktioneller Zusomme-nhang der G röO~n 

Grünfutterralion mit Grundlullerdusif'ff'fvo)UlI)rn \Typ) nnl 
Anzahl df'f Tierplätze (TP), die mit einrf Fiilluntc d"s Oosicfrl 
gefUttert ", .. rdf"n könmm (Q = '120 kg,' m:l) 
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Bild ~. W.lksilageration ml. Grundfutterdosierervolumen (Typ) und 

Anzahl der TP. die mit einer Füllung du Dosieren gefüttert 
werden können (Q _ 300 kgjm3) 

Erzielung der gewünschten Komponentenration je Tierplatz 
und Fütterung erforderlich ist, entsprechend der Beziehung : 

n = 2,55. mi 
, bf ·Pi· d2 . s . tp 

in Um in (9) 

d Durchmesser der Schnecke IR m 

Steigung der Schnecke in m; bei speziellen Dosier­
schnecken ist die kleinste Steigung einznsetzen 

'F Füllungsgrad 

Bei der Auslegung von Lagerräumen und Silos herechnet 
sich die Anzahl der Tierplätze nTP' die mit einer Füllung 
gefüttert werden können: 

(W) 

v Nutzvolumen des Lagerraums. Silos oder Dosierers 
in m~ 

Pi Schüttdichte der Teilration in kg/m~ 

mj Teilration je Tierplatz und Fütterung in kg 

Die Bilder 3, 4 und 5 gehen diese Beziehung für verschiedene 
in der Praxis vorkommende Grnndfu1terdosierer wieder. 

Für den praktischen Gebrauch einer in Betrieb befindlichen 
Anlage, bei der ja der Dosierertyp feststeht, bietet sich das 
:'IIomogramm naeh Bild fi an. Die mit CI.IlO} charakterisier­
ten funktionellen Ahhiingigkeiten gelten fiir ein Stapelband 
H 10.2 mit 2 Segmenlen (23 m 3) bei voller Ladung. 

2. Zusammenfassung 

Es wurde versucht. die thcorelis('hen ZnsRmmenhiinge der 
Förderprozess(. in Rindprsti\lIen miL st .. tioniirer Mechanisie­
rung der Fülterung zu prfasspn. V!'rschicdene Krippen ­
beschickungseinrichtung('n mit unlers('hiedlichcn Geschwin­
digkeiten h"dingcII I,... i deli vari .. hlclI Teil- b7.w. Cesamt­
rationen je TiN und Füllerullg gallz hestimmte Dosier- h7.\\'. 
.FjirdMleistlln{(cn. Die .\ nZHhl rier Tiere, die mit einer Füllung 

(Portsetz.ung nu/ Se;t~ 1l6) 
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Bild 5. :\aßsilageratioD m:i, Grundfutterdosierervolumen (Typ) und 
Anzahl der TP. die mit einer Füllung de, Dosierers gefüttert 
werden können (Q _ 500 kg/m') 
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Zur Mechanisierung des innerbetrieblichen Transports und der Kontrolle 
von Mastschweinen 

Dip/'-Ing. M. Eisenreich / Dr. med. wet. W. Gritlner, Institut für Mechanislerung Potsdam-Bornim der AdL der DDR 

1. Derzeitiger Entwicklungsstand 

Der Materialfluß "iner Tierproduktionsanlage kann im we­
sentlichen in zwei Materialströme unterteilt werden. von 
denen der eine das Tier zum Transportgegenstand hat und 
der andere zur Ver- und Entsorgung der Tiere dient. 

Durch den Ubergang zur indu~triemäßigen Produktion von 
Mastschweinen werden Tierproduktionsanlagen mit einer 
sehr hohen Tierkonzentration geschaffen. in denen aufgrund 

.der großen Tierzahl und der größeren Entfernungen zwischen 
den einzelnen Produkt.ionsabschnitten der innerbetriebliche 
Tiertransport, der in Kleinanlagen 7.U den ~ebennrbeiten ge­
hört, ein wesentlich!'r B!'standteil des gesamten Arbeitsab­
laufs wird . 

Aus der Literatur sind zwar eine Reihe von Angaben mm 
zwischenbetrieblichen Transport bekannt, aber nur wenige 
Lösungen für den innerbetrieblichen Tiertransport angegeben. 
Cena /1 / weist darauf hin, daß gerade beim Verladen und 
Umtreiben von Tieren das Tierschutzrecht oft übertreten 
wird und daß man die Tiere möglichst nicht treiben sollte. 
Es ist ein Container für den Transport von Mastschweinen 
zum Schlachthof beschrieben (2 /. Dadurch soll der Umschlag 
erleichtert und das Umtreiben vermieden werden. Ähnlich 
ist die von Wohlfahrt und Schröter /3/ beschriebene Lösung, 
bei der die Läufer gruppenweise in einen Spezinlbehälter 
eingestallt werden. In diesem werden sie bis zum Ende der 
Mastzeit gehalten und dann mit dem Behälter zum 
Schlachthof transportiert. 

Das mechanische Treiben der Schweine innerhalb der Stand­
reihe ermöglicht der Masikiifig T 901, bei dem die Tiere mit 
Hilfe von verschiebbaren Seitenwiinden durch die Käfigbatte­
rie geschoben werden. 

Für die Ausstallung aus den Läuferaufzuchtkäfigbatterien 
ist eine mobile Einrichtung bekannt (sogen. "elektrischer 
Hund"), die in die Batterie eilIgesetzt wird und in längs­
richtung durch die Käfige fährt. An der Stirnseite des Geräts 
befindet sich ein Metallschild, auf das durch ein Weidezaun­
gerät Stromstöße aufgegeben \\'!'rden, wodurch die Läufer 
vor dem Gerät hergetrieben werden /4/ . 

Eine teilmechanisierte Lösung des Tiertransports wird im 
Schweinezucht- und Mastkombinat Eberswalde angewendet, 
wo die Schweine innerhalb des Stalls manuell getrieben und 
zwischen den Ställen mit Paletten und Gabelstaplern umge­
setzt werden 15/ . 

Bei der flächen- und ranmintensiven Mehrebenenhaltung 
von Mastschweinen ist das manuelle Treiben innerhalb der 
Stand reihe nur dann möglich, wenn zwischen den Haltungs­
ebenen mindestens 2 m Freihöhe zur Verfügung stehen, so 
daß die unteren Ebenen betreten werden können. Da diese 
Umsetzung zu einer ungünstigen Raumausnutzung führt, be­
steht die Forderung nach einer mechanisierten Umstallung. 

(Forl8etzung von Seile 85) 

eines Dosierers , Lagerrnums oder Silos gefüttert werden 
kann, wurde am Reispiel der versehiedellen Typen von 
Grundfntterdosierern erläutert. 

Mehrere ;"iomogramme erübri~en langwierige I3erechnungen. 
Bild 2 zeigt dns erarbeitete :'\omogramm in einer gekürzten 
Ausführung, die Uriginalform umfaßt Futterrntionen von 
j ,5 bis 40 kg je Tier und Fütterung bei Schiittdichten VOll 

70 his 700 kg,·mJ . .-\ 9557 

86 

Die angeführten Lösungen 7.um innerbetrieblichen Tier­
transport haben den Nachteil, daß sie während der Mastzeit 
die mechanisierte Entnahme von Einzeltieren und Kadavern 
nur mit zusätzlichen Einrichtungen gestatten. Außerdem ist 
die Kontrolle des Einzeltiers erschw!'rt und währ!'nd der 
lfmstallung kann nur eine gruppen weis!' Ti!'rkontrolle !'r­
folgen. 

2. Voraussetzungen für Einzeltiertransporle und veterinär-
medizinische Kontrollrnaßnahmen 

Das von Tschierschke und Mitarbeitern dargeste.llte Verfah­
ren zur Schweinefleischproduktion beinhaltet die Einzel­
haJtung von Mastschweinen ~'on 30 bis 115 kg in drei Mast ­
stufen und schließt ein durchgängiges Tl'ansports~'slem fiir 
die Tiere ein /6/ . 

Die Tiere werden von einem Mastabschnilt zum anderen 
transportiert, wobei jeweils vor, zwischen und nach den 
Mastabschnitten eine Kontrolle des Einzeltiers erfolgt. Jeder 
Transportvorgang wird durch einen Umschlagprozeß einge­
leitet oder abgeschlossen. Vom Mastbeginn bis zur Verladunp: 
zum Schlachthof sind damit 16 Umschlag- . 8 Transport- . 
3 Lager- und 4 Kontrolloperationen nötig. 

3. Veterinärmedizinische Produktion~kontrolle Int Haltungs-
abschnitt der Schweinernast 

Bei der intensiven Form der Einzelhaltung von Tieren in 
mehreren Ebenen ist die laufende Kontrolle aller Tierstand­
plätze eine Grundvoraussetzung Ciir die veterinärmedi7.ini­
sche Produktionskontrolle. 

Die Gesundheitsüberwachung am Tier umfaßt prophylakti­
sche, metaphylaktische und therapeutische Maßnahmen. 

Für das dargelegte technische Haltungssystem /6.· einschli!'ß­
lieh einer mechanisierten oder automatisiel't!'n FUllerdosie­
rung entfällt die in herkömmlichen Anlagen während der 
Stallbewirtschaftung durchgeführte Kontrolle durch die Tier­
pfleger. Eine tägliche Tierbeobachtung sowie die sofortige 
Meldung über das Auftreten von Krankheiten , Verlusten 
und Leistungsminderungen ist jedoch gemäß § 8 bis 10 der 
Tierseuchenverordnung notwendig 17/. 

Diese von geschultem Pflege person nl durchzuführenden 
Kontrollen sind durch regelmäßige veterinärmedizinische BI'­
standsuntersuchllngen zu ergänzen. Als Häufigkeit werden 
für Mast-, Reproduktions- und Zuchttiere drei Kontrollen 
wöchentlich gefordert 18/. 

Die veterinärmedizinische Produktionskontrolle im Produk­
tionsabschnitt der Mast umfaßt folgendes Tätigkt>its­
spektrum: 

visuelle Kontrolle des Bestands 

Probenentnahme vom fixierten und unfixierten Tier 

Massenimpfungen 

Untersuchung und Behandlung erkrankter Tiere am 
Standort 

Entnahme und Abtrnnsport von Tieren mit offensicht­
lichen Minderleistungen oder Mangelerscheinungen 

Entnahme und Abtransport kranker oder verletzter Tierl' 

Entnahme und Abtransport verendeter Tiere. 

Die für die Gesundheitsüberwnehung im laufenden Produk­
tionsprozeß erforderliche Identifizierung des Einzeltiers ist 
durch das beschriebenc Einzelhaltungsverfahren unproble· 
marisch. Hier wird z. B. eine Kt'1II1zeichnung dei' bei der 
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