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~("h(',"a rinrs KlIh~(lIl1s mit dnrOl Fördrrpr .. 1'\"11, \H " drf 
Firma · " ALFA-L\ V.\L" ; a Melkma.d,inen, b Kralllullerbehäl­
ler mit Dosiervorrichtung, c Hahn zum Füllen der W85ser-

. behälter, d .lauchegmbe, • Milchhaus, I Laufstall für die 
Reproduktionsherde, g Hod,behälter für die Hauptfulleranen 
IGiirfuller, Heu), h Kuhwaage 

d<'r Arh .. it<'11 rlaUf'rt :.! Stund<'11 lind 8 mm. Der Ring­
fördcrer wird vnn zwei Mclkerinnen ulI,l einem Mechaniker 
bedient. Bei zweimaligem Melken und Füttern arbeitet der 
förderer 4 h je Tag. Oie übrige Zeit steht er und die Hal­
tung der Kühe unterscheidet sich in nichts von der traditio­
neHen Anbindehaltung. Mit dem Bedienen des Ringförde­
rers sind die Arbeiter etwa 5 h täglich beschäftigt. In der 
iibrigen Zeit befassen sie sich mit der Reproduktionsherde_ 
Bei zweischichtigern Betrieb sind für die Betreuung von 
500 Kühen 7 Arbeiter einschließlich Nachtwächter erforder­
lich. 

Vorläufig!' Bf'rechnungen ergeben für einen Kuhstall mit 
220 Kühen bei Einführung der fördertechnologie Kosten 
in Höhe von 340000 bis 350000 Rubel. Die Kosten der 
Fördererplattform (ohne Ausrüstung der Stände) betragen 

,·twa Ö Prozent der (;esamtkosten, die Kosten für die Heu­
und Silagehochbehälter etwa 23 Prozent. 

Df'r Förderer el<'r Firma "ALFA-LAVAL" besteht aus öO <ln­
pinandergekoppclten Ständen (Bild 4), von d<,lIen sich jeder 
"uf einer auf Schienen fahrenden zweiachsigen Palette be­
lindet und mit einer Futterkrippe, einem Wasserbehälter, 
einer Selbsttränke und einem Oungsammler ausgerüstet ist. 
Tm Kuhstall befinden sich mehrere derartiger Palettenkellen. 
An ihn schließen sich ein Melkplatz, ein Milchhaus und ein 
Haum für die gewöhnliche Anbindehaltung der Reproduk­
lionsherde und der 10 bis 15 Tage alten Kälber an. 

Auf dem Melkplatz führt um den Melkgang herum ein 
Schienenweg, auf dem sich die Stände mit den Kühen wäh­
rend des Melkens bewegen. Längs des Wegs der Stände be­
finden sich die Stellen für die Futterverteilung, das füllen 
der Wasserbehälter mit Wasser, das Entmisten und das 
Wiegen der Tiere. Nach Ablauf des Arbeitszyklus kehren die 
Paletten an ihren jeweiligen Standplatz zurück. Nach An­
gaben der Firma sind für die Bedienung eines derartigen Be­
triebs mit 340 Kühen 3 Arbeiter erforderlich. 

Die Fördertechnologie verlangt einen genauen Arbeits­
rhythmus und eine strenge Einhaltung aller Arbeiten in 
ihrer Reihenfolge, wodurch die Entwicklung und Festigung 
bedingter Reflexe bei den Kühen gefördert wird. Im Ver­
gleich zu Betrieben, die nach der zur Zeit angewendeten 
Technologie vnll .mechanisiert sind, läßt sich die Arbeits­
produktivität bei der Fördertechnologie auf das 2,5- bis 
3fache erhöhen. Die Einführung des Rinderförderers ver­
einfacht das System der Futterverteilungsförderer wesent­
lich und ermöglicht es, voll mechanisierte und automati­
sierte Fließstraßen zu schaHen sowie eine für jede Kuh ge­
normte individuelle Fütterung durchzuführen. Wesentlich 
vereinfadll werden auch die Geräte und Maschinen zum 
mechanisierten und automatisierten Entmisten sOWie zum 
Reinigen der Stände, Futterkrippen und Gänge. AU 8705 

DlpI.-Wlrtsch. O. E"".I 
DlpI.·lng.-Ok. S. Wlbk. 

Palettenhaltung für Milchvieh -
eine mögliche Form der industriemäßigen Produktion 

Zur V .. rwirklidlUng der Besrhliisse oIes V/li. Part"itages eler 
SEO und des XI. Bauernkongresses der DOR zur weiteren 
Durehsctzung der industriemäßigen Produktion in der 
Landwirtschaft ist es erforderlich, neue Wege zu beschrei­
ten. Aus diesem Grund wird nachfolgend ein Verfahren be­
sdlrieben, das die Möglichkeit bietet, Vorrichtungen für die 
l\Iechanisierung der Tierhaltung, insbesondere bei Milch­
vieh, einzusetzen. Oas Lösungsprinzip ist im Wirtsdlafts­
pat<'nt 88420 verankert. 

Di" Milehviehhaltung erfolgt gegenwärtig onit wenigen Aus­
nahon!'n konventionell in eingeschossigen Flachbauten unter 
Anwendung der Anbinde- unel Laufstallhaltung. Diese üb­
lichen Hahllngsformen haben sowohl in ihrer konstruktiven 
als auch Vl,rfahrenstechnischen Gestaltung einen hohen 
Flcifegrad erreicht. Ion Hinblick auf die Erhöhung des Me­
dUlßisierungsgrad!'s unl!'r gleichzeitiger Produktivitätssteige­
rung bieteIl sich nur noch begrenzte Entwicklungsmöglich­
k<,ilen. In vielen Ländern werden verstärkt neue Wege einer 
"rr .. kliveren Milchviehhaltung gesucht. Dabei ist festzustel­
len , daU der Trend zu einem fließbandmäßigen Produk­
tionsilblauf führt. Grolle Fortschrille bei dieser Entwick­
lungs- und Forschungsarbeit sind dabei vom schwedischen 
Konzern Alfa-Laval mit dem Unicar-System erzielt wor­
den' . Bei diesem System hilt jedes Tier einen Wagen mit 

I Schwedisches Patent AI' ~5 h/ 120 109; vgl. Landlechnik 26 (I~71) 
H. t8, S. 116') 
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eigenen Antriebselementen, Vorrichtungen für die Verab­
reichung von Wasser und FUller sowie für die Kotaufnahme. 
Nach vorgegebenem Programm wird der Wagen zu den 
Funktionsstationen gefahren. Diese Konzeption erfordert 
einen sehr hohen Aufwand an Technik und Energie und 
überschreitet unsere gegenwärtigen volkswirtschaftlichen 
Möglichkeiten. 

Die nachfolgend erläuterte Verfahrenslösung bewegt sich in 
bezug auf den technischen und energiemäUigen Aufwand in 
den· Grenzen vergleichbarer Großviehanlagen. Damit wird 
auch die von Gerhard Griineberg /1/ gestellte Forderung 
einer rationellen form der Einführung industriemäßiger 
Produktionsmethoden erfüllt. 

Vorteile der ' Palellenhaltung '·on Milchkiihen 

Ziel d!'r Entwicklung des neuen Verfahrens ist es, die Vor­
teile beider Haltungsformen zu vereontgen, wesentliche 
Nachteile auszuschalten und gleichzeitig günstigere Tierkon­
zentrationen als bei bisherigen Haltungsformen zu errei­
chen. 

folgende w!'sentliche Vnrleile werden übernommen: 

\' on der Anbindehaltung 

mögliche individuelle Behandlung der Tiere 
leichte tJbersicht und Kontrolle (Leistung und Veterinär­
medizin) 
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A ( ZlO Paletten) 

wenig Cnrnhe innerhalb der Bestände 
wenig Verletzungen und Schäden 

Von der Laufstallhaltung 

Gefälle 

größere Variabilität in der Mechanisierung des Arbeits­
prozesses 
mögliche Trennung von Arbeits- und Ruheraum 

Folgende wesentliche Nachteile werden ausgeschaltet: 

Anbindehaltung 

relativ schlechte und begrenzte Mechanisierungsmöglich­
keiten mit hohem Effekt 

geringere Arbeitsproduktivität 
hoher Lärmpegel und Bewegungsunruhe 1m Stall wäh­
rend der Arbeitszeit 

Laufstallhaltung 

die kaum individuelle Behltndlung der Tiere 
die größere Unruhe im Bestand (Treiben, Rangordnung, 
Brunstunruhe der Tiere) 
hohe Kosten rür Laufflüchengestaltung und Entmistungs­
cinrichtungcn 
ungünstige Pflegemöglichkeit 
tJbertragung von Ansteckungskrankheiten durch innige 
Kontaktberührungen 
Tiersehädenverluste durch Drängen und Treiben 

Besondere Vorteile der Palettenhaltung gegenüber bisheri­
gen Haltungsformen bestehen in : 

Steigerung der Arbeitsproduktivität 
Verminderung des Gesamtplatzbedarfs je Tier 
Möglichkeit einer durchgehenden Mechanisierung und 
Automatisierung des Arbeitsprozesses 
Möglichkeit, jedes Tier entsprechend einem vorgegebe­
nen Programm über Prozeßrechner systematisch in die 
Behandlung, Fütterung usw. einzuordnen, da die Pa­
leite in jeweils vorgegebener Reihenfolge die Arbeits­
prozesse durchläuft, während bei bisherigen Haltungs­
formen, z. B. Laufstall, jewcils erst vor dem unmittel­
baren Arbcitsprozeß feststeht, bei welchem Tier der 
Arbeitsprozeß begi~1It 
hohe rUlterökonomie 
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Bild t. FunkLionssch,"mA. de:r Bewegungsvorgänge bei Palettenhallung 
'"on Mildlvith unter Ausnutzung ocr schlden Eben~ rür rli~ 

wese I1Llich ,~t~n Bewegungsvorgänge; A Ruhcroum, IJ Wasch­
roum. C Melkra um , D Nachbehandlungsraum, .E Fullerraum j 
a Querverschiebungswagen, b Enrlslcllung, f' Seilwinde (Molo!' 
umsl c uerba rL rl Wasser, e Kraftfullcrnutomnlen, I Dreh­
scheiben, g Aussomierung von Palellen bzw. Abiransport zur 
Ausstullung und Ne ueinstallung, h Fultcrwanne 

Bild 2. QuersdlniLte des Stalls rür Palellenhallung; Scllnitl A'A: 
Trnnsporl vom T\uherRum zum Arbeitsraum ; 
Sdlnill R·B mit OadlVRriante: Rücktransport vom Arhl::'ilsraum 
zum Ruheraum ; 
Sdlnilt (·e : LöngssdlniU der schidE"1l Ebene im 1\1lheruum j 
n '.}uervc rsdliebungswnge n, b FultcnJo~ierung. (: F'ult('rwannc 

Bild J. Prinzipski.z.z.e der PaletlE" ; a Gumfl1imatte, b Ilolzhohlc , C I\.ot­
rost , d Kolk8~len (meooanisdt klappbar) 

Mit dem Palellenhaltungssystem für die landwirtschaftlich" 
Tierproduklion wird durch Fixierung der Bewegungsvor­
gänge ein kontinuierlicher taktmäßiger Arbeitsablauf und 
eine Reduzierung des Arbeitskräfteeinsatzes erreicht. 

Prinziplösung des Funkti,!nsablaufs der Paletten haltung 

Sie besteht darin, daß je zwei Tiere auf einer fahrbaren 
schienengebundenen Palette in steuerbaren Taktbewegungen 
die Stationen des Ruhe- und Arbeitsraums dur(:hlallfen. Di e 
Fvrtbewegung der Palelten innerllalb des Arbeitsbereichs 
zur Wasch-, Melk-, Nachbehandlungs- und Fütterllngs­
stativn sowie innerhalb des Ruheraums erfolgt durch ge­
genläufig angeordnete schiefe Ebenen aufgrund der Schwer­
kraft (Bilder J bis 3). 

Die entstehende Steigung zwischen Arbeits- und Ruheraurtl 
wird mit Hilfe mechanisch angetriebener Querverschicbungs­
wagcn überwunden. Die kompakte, einer Taktproduktion ent­
sprechende Anordnung der Funktionsbereiche innerhalb dcs 
Arbeitsraunts gestattet eine optimale Organisation des Ar­
beitsablaufs (s. Bild 1). Die Transportwege für die Fuller­
;o:ufuhr, Milchgcwiunung und Kotbeseitigung sind auf ein 
Minimum zusammengedrängt. 
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t Ruheraum 

a· Arbeitsraum 

~ Ruheraum 

L 
~ 

Mild 4 
Verdopplung der Anlage 
auf I 080 Kilhe ; 
a Querve1"lSchiebu ngs.. ... trct-ke 

Mild 5. Vierfache Vergrößerung der Anlage auf 2160 Kühe; 
a QucrvenchiebullIIsstredte. b Querverschiebung .. lred<e für 
Doppelw:.gcn ~ 

Arbeitsablauf und AK·Bedarf 

Folgendes Ausführungsbeispiel soll den Arbeitsablauf näher 
erläutern und gleichzeitig ökonomische Kalkulationen ennö~­
lichen. Als Grundlage des Erläuterungsbeispiels der Palet­
tenhaltung dienen Gebäude mit folgenden Parametern: Ruhe­
raum 18 ()()() X 105 ()()() mm, Arbeitsraum 12 ()()() X 105 ()()() 
mm. Der Ruheraum faßt mit dieser Größe 6 Palettenreihen 
mit je 45 Paletten, das sind insgesamt 270 Paletten une! 
540 Tiere, da jede Palette Standplatz für zwei Tiere ist. 

Der Arbeitsablauf beginnt )llit dem Transport der Paletten 
mit Hilfe des Querverschiebungswagens aus dem Ruheraum 
zu den Stationen des Arbeitsraums : Reinigen, Melken, Nach­
behandlung und Kontrolle, Füttern. 

Die Stationen "Reinigen", "Melken" und "Nachbehandlung" 
sind jeweils für drei hintereinander stehende Paletten 
(2 Reihen = 6 Paletten = 12 Tiere) ausgelegt. Im Bereich 
der Reinigung und Nachbehandlung ist dieser Rhythmus 
(3 Paletten je Reihe) nicht unbedingt einzuhalten. Der Ab­
lauf muß jedoch so abgestimmt sein, daß der Melk­
prozeß als kritischer Prozeß dieser Anlage kontinuierlich ab­
laufen kann {s. Bild 1}. 

Transportabiau/ zum Arbeituaum 

Ein Querverschiebungswagen {Antrieb durch Seilwinde}, der 
sowohl von einer Arbeitskraft bedient oder auch ohne Ar-
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beitskraft programmgesteuert werden kann, bringt jeweils 
zwei Paletten zur Wasch station (kontinuierlicher Transport) . 

Dabei wird abwechselnd von jeder Liegereihe geholt, z. B. : 

1. Transport - je eine Palette der Reihen 1 und 2 
2. Transport - je eine Palette der Reihen 3 und 4 . 
3. Transport - je eine Palette der Reihen 5 und 6 usw. 

Durch die Schwerkraft {schiefe Ebene} rül:ken die Paletten 
des Ruheraums stets selbständig bis zur Vorderkante nach. 
Eine Sperre verhindert das unbeabsichtigte Hinunterfahren 
auf die Querverschiebungsstrel:ke. Die Auslösung .der Sperre 
läßt sich ohne Schwierigkeiten in die Prozeßsteuerung mit 
einbe·ziehen. Je Transport werden im Durchschnitt 3 min 
Zeit vorgesehen . 

Waschstation 

Notwendig: 1 Arbeitskraft 
Die Waschstation ist so eingerichtet, daß die Tiere sowohl 
eine temperierte Volldusche oder nur Euterwäsche erhalten 
können. Gleichzeitig ist eine Wannlufttrol:knung vorgesehen. 
rn der Waschstation läuft der Kotkasten der Palette über 
einen Bunker, wird über Kontaktsteuerung geöffnet, entleert 
und ausgespült. Beim Weiterlaufen in den Melkraum rastet 
der Kotkasten wieder ein. Im Waschraum ist für die Tiere 
die Tränkwasseraufnahme vorgesehen. Die Paletten laufen 
nach der Reinigung und Wasseraufnahme der Tiere ein-
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zein oder in Grupppn zu jp 3 Palpth'n our"h Schwprkrnft 
weiter. Das Lösen rlf'r Schienen.perre nach Au.führung des 
Arbeitsgangs in den einzelnen Funktionsbereichen erfolgt ent­
weder manuell oder elektromechanisch über Relais. Als 
maximale Standzeit sind, abgestimmt auf das Melken, 9 bis 
10 min vorgesehen ·(s. Bild 1). 

Melkraum 

Notwendig: 3 Arbeitskräfte (bei Teilautomalisierung 2, bei 
Vollautomatisierung 1 AK) 

Die Größe ist wie bei der Waschstation für 6 Paletten = 

12 Tiere und 3 Melker vorgesehen, wob!'i jeder Melker 
4 Melkzeuge bedienen kann, da eine Euterreinigung nicht 
mehr notwendig ist (Grundlage: Normen des FG-Melk­
stands). Die Ausrüstung des Melkraums kann naeh dem glei­
chen Prinzip wie beim Fischgräten-Melkstand erfolgen. 

Rechnet man je Tier im Durchschnitt 9 bis 10 min Melk­
zeit (1,25 min Anlegen und Anrüsten, 1 min Melkzeug ab­
nehmen und Nachkontrolle, 6,75 min reines Melken), so 
können je Stunde 26 Kühe X 3 Melker = 78 Kühe gemolken 
werden, das entspricht bei 7 Stunden Arbeitszeit insgesamt 
546 Kühen. Im Melkstand wird gleichzeitig das Kraft­
futter nach Leistung dosiert verabreicht. 

Nachbehandlungs-Kontrollraum 

Notwendig: 1 Arbeitskraft 

Hier ist eine Gesundheitsüberwachung (Kontrolle der Le­
bendmasse, Spritzen gegen Mastitis usw.), KontrolllO' der 
Palette u. ä. vorgesehen. Gleichzeitig findet hier ,notwen­
digenfalls die Aussonderung von Tieren statt. Zwei Dreh­
scheiben gestatten, die Paletten aus dem Verband herauszu­
nehmen und zur Ausstallung (Abkalbestall, Verbuf, Tier­
arztbehandlung usw.) bereitzustellen. 

Fütterung 

Notwendig: 1 Arbeitskraft 

Vom Nachbehandlungsraum rollen die Tiere zum futter­
raum. Jede Reihe des FUllerraums kann bis 30 Paletten 
(60 Tiere) aufnehmen. Es ist ein kontinuierliches Nachfüllen 
der Futterwanne von oben auch währelId des Fressens vor­
gesehen. Die durchschnittlich verfügbare Freßzeit für Rauh­
futter ergibt sich aus der Zeit, bis die Reihe einmal voll 
besetzt ist, sie beträgt 30 X 3 min = 90 min. Dazu kommen 
noch 9 bis 10 min, die aus der Standzeit der vorhergehen­
den Arbeitsprozesse resultieren. Jedem Tier stehen also min­
destens 100 min für die Aufnahme dcs Rauhfutters zur Vp,r­
fügung. 

Abtransport 

Notwendig: 1 Arbeitskraft od!'r prozeßgesteuert 

Der Abtransport erfolgt wie der Hintransport zum Arbeits­
raum . Ein Querverschiebungswagen lIimmt zwei Paletten 
auf, wird mit Hilfe einer Seilwind e über die Steigung ge­
zogen und setzt dieselben wieder in die jeweiligen Reihell 
des Ruheraums ab. Dadurch, da ß immer rund 70 Paletten 
unterwegs sind, entsteht im oberen Drillei des Ruheraums 
eine freie Strecke von rd. 26 m, die ill freier Fahrt über­
wund en wird. Dadurch entsteht eine max . Geschwindigkeit 
von 0,3 m/s . Aufgrund der geringen Neigung der schie­
fen Ebene ist der Aufprall so gering, daß bei den Tieren 
weder Unruhe noch Verletzungen entstehen. Der Aufprall 
wird weiterhin durch Gummipuffer gedämpft. 

Zusammenstellung des Arbeitskräftebcdarfs 

Der Arbeitskräftebedarf richtet sich nach der Größe und 
dem Mechanisierungsgrad der Anlagen. Dabei ist die 
unterste Größe mit 500 bis 600 Tieren am ungünstigsten, 
und Konzentrationen mit rd . 2000 bis 2200 Tieren je Anlage 
zeigen die günstigsten Paramet"r. 
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Anlngp mit .54!) KrJhpll 

2 AK Transport (entfnllen hei Prozells teuerung) 
1 AK Reinigungsraum 
3 AK Melken (kann bei Automatisierung auf bis 2 AK 

redu ziert werden 
1 AK Nachbehandlungsraum und Kontrolle 
1 AK kontinuierliches Füttern 

8 AK für 5qO Kühe = fi8 Kühe je AK lind ~chicht (8 Stun­
den) 

Bei ProzeUsteuerung: !) A K = 108 Kühe je A K und Schicht 

Bei doppelter Größe (Bild 4) genügt eine Arbeitskraft beim 
Querverschiebungswagen für beide Huheräume, da abwech­
selnd geholt bzw. abtransportiert wird, wobei jeweils eine 
kurze und eine lange Strecke zu fahren ist. Außerdem genügt 
eine Arbeitskraft für die Fütterung und eine Arbeitskraft 
für den Nachbehandlungs- und Kontrollraum. Es ergeben 
sich ohne ProzeUsteuerung 90 Kühe je AK und Schicht 
und mit Prozeßsteuerung 1.35 Kühe je AK und Schicht. 

Bei der 4fachen Vergrößerung (Bild 5) kann der Zubringer­
Querverschiebungswagcn als Doppelwagcn ausgebildet wer­
den, SO daß sich ohne Ablaufstörung nochmals eine Arbeits­
kraft einsparen läßt. 

Hierbei sind die erreichbaren Leistungen: ohne ProzeB­
steuerung 94 Kühe je AK und Schidtt und mit ProzeB­
steuerung 135 Kühe je AK und Schicht. 

Okunumische Vorteil" der beschriebenen Paletlenhaltung 

1'1 eben den tierphysiologischen Vorteilen ergeben sich durch 
die Palettenhaltung noch vor allem folgende ökonomische 
Vorteile: 

Oie überba ut(' t Iä~he je Kuh kann unter Einheziehung 
des Arbeits- und Ruheraums auf 5,8 m1 verringert wer­
den. 
Das Kotkanalsystem entfällt bis auf den Bereich der 
Waschswtiun und der Zuführung zu den Güllebehältern 
vollkommen. Mehr als '85 Prozent der Fläche hat glatten 
Fußboden mit normal('r Belastung. Im Huheraum sind 
außer Licht und Lüftung keine Installationen notwen­
dig. 

Tafel I. Kalkulalionsv ergl eich in M bei unt e rschiedlichen Hall ungs­
formen für 540 Tiere (angenommene Stallhöhe 3600 mm) 

llauhüllc - Gesamlslallflächl' 
bzw. Tierruheraum (Skelett, \\'and, 
Dachlrogwcrk, Dacheindeckung, Decke) 
Melkanlage (FG·Mclkstand) 2.2.5. 
Arbeitsraum 
(Dauhüllc für Potettenhaltung) 
Zusätz!. Ausbau (Wasrhslalion) 
Zusiilz!. Ausbau (Mdkslalion) 
Stand- und Li('g'cUäch('n 
(mit Gummimalte bei LaUrS~3n) 
Fußbodenflärhr Palcllenstall 
und ArlJeilsrtiumc 
Entmistung (FlieOmistkanälc cinsrhl. 
Spallcnbodenabdeckung) 
Palet tcn insges. 
Schienen einschi. Hrcmsvorrichtullg 
(1800 11m) 
Qucrverschicbungsanlag

'
! 

(Wogen und Winde) 
Lüftung 
futt crtische und FrcßranggiU er 
(bei Laufslall Tier-Freßplalz = V,'r' 
hältnis 3 : 1) 
Stat ionärc Fut tcrdosierung 
Trink wasserversorgung 
Technische Anlagf.>n für den 'Nasch· 
und Nachhchandlungsraum 
Mclkllusrüstun~ einsehl. Stand­
einrichtung b. FG 

M/ Kuhplnt ,. 

Laurslall­
hallung 

1,58000,-
127000,-

280000,-

336000,-

1:J2 000,-

13000,-
35000,­

Ii 000,-

120000,-

1507000,-

2790,-

Paletten­
haltung 

255000,-

t63000 ,­
t2000,-
12000,-

79000,-

6000,-
560000,-

JO 000,-

12000,-
120000,-

5000,­
'18000,-
1500,-

12000,-

100000,-

1395500,-

2 58~.-
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Verringerung der Freßplätze. Krippen und Futteranlagen 
werden weitgehend im Umfang verringert. Es 'besteht für 
540 Tiere noch eine Krippenlänge von maximal 128 m, 
d. h. auf 1 Freßplatz entfallen 4,25 Kühe. 

Bei der in Tafel 1 dargestellten Grobkalkulation für den 
Vergleich einer Anlage mit 540 Kühen werden die Erstinve­
tition für eine Laufstallanlage und für die Palettenhaltung 
gegenübe~estellt. 

Ziel dieser Gegenüberstellung ist, nicht die Gesamtkosten zu 
ermitteln, sondern nur die wesentlichen Unterschiede her­
nuszustellen. Alle Nebengebäude, wie Futteraufbereitung 
und L.'gerung, Verkehrsllächen außerhalb der Ställe, son-

Do.ent Dr. agr. habil. Ing. E. Mothe.· 
Dipl.-Landw. K. Zelhn. KDY·· 
Slaatl. gapr. Landw. J. Olan.··· 

Die Genossenschaftsbauern der LPG "Friedensgrenze" Klie­
slow haben in den letzten Jahren durch Um- und Alls­
bau vorhandener Gebäucle ein Milehviehkombinat für 1200 
Milchkühe geschaffen, in dem bei äußerst rationeller Nut­
zung der Grundmittel und geringem Aufwand an manueller 
Arbeit mit bestem ökonomischen Erfolg eine industriemäßige 
Milchproduktion organisiert wird . Die Anlage zählt zu den 
größlen der DDR und kann als Beispiel für alt die Koope­
rationen und Genossensehaftcn dienen, die nach rationelle­
ren Möglichkeiten der Milchproduktion in der vorhandenen 
ßausubslanz suchen. 

Die LP(; "Friedensgrenze" bewirtschaflet 616 ha LN, davon 
sind 386 ha Wiese uncl Weide und 228 ha Ackerland in 
Wechselnutzung. Der Betrieb liegt am nördlichen Stadt­
rnnd von Frnnkfurt, entlang der Oder, und ist mit 500 ha 
dem Abwasserverwertungsgebiet der Stadt Frankfurt (Oder) 
angeschlossen. Das ermöglicht ein e Gülleverwertung durch 
Verregnung. Die Standorleinheit ist D 3, bei einer durch­
schnittlichen Ackerzahl von 29. Der A K-Besatz belrägt 11,,3 
AK/100 ha LN. Die Spezialisierung des Betriebs trug wesent­
lich zur Steigerung der Milchproduktion bei (Tafel 1) und 
steht in unmittelbarem Zu sammenhang mit dem Aufbau 
des Milchviehkombinats. 

Die Stallanlage 

Im Jahre 196.3 wurde ein Stall 93 l1J X 12 m für 160 Milch­
kühe in Anbindehaltung errichtet. In den folgenden Jahren 
schuf die Bnubrigade der LPG daraus durch Erweiterungs­
bauten uncl Umbau ein e Laufstallanlage für 1200 Milch­
kühe (ßilcler 1 und 2). Hätte man die Anbindehaltung 
beibehalten, wärcn nur 960 Milchkühe (20 Prozent weniger) 
aufzustallen gewesen. 

Sektion Ticl'prooukti ,) n lInrl Vet.erinä'nnediz.in der Humboldt-Uni­
versit.ä.t zu Herlin 

.. Vclf{B-Kombrnat Milchwirtschaft e. G, Franklurt (Oder', Betrieb 
Franklurt (Oder' 
LI'G .. Friedensgrenzc" Franklurt (Oder) - Kliestow 

Erzeugnisse 

Milch 
Schlacht vieh 
Zucht- und Nutzvieh 
Scblachtschale 
Schlachtgenügel 
Eier 

TaIeIl Wolle 
Produktion in d t: r LPG IIFrÜ'densgrellzP" Ge1reideeinheit p. n 
Franklurt/Od~r- Kliestow 1965 bis Inl Getreideeinheiten 
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stige Anlagen mit entsprechenden Technologien, wie Gülle­
behälter, Silos usw., bleiben daher unberücksichtigt, des­
gleichen Erschließungskosten und Standortangleichung. 
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Technologie und Okonomie 
einer Laufstallanlage für 1200 Milchkühe 

Zur Anlage gehören jetzt 5 Ställe 93 mX 12 m, 1 Stall 
93 m X 15 m, 1 Milchhaus mit Fischgrätenmelkstand (FGM) 
und Sozialteil sowie Verbindungsgänge zwischen den Ställen 
und dem Milchhaus. Der Ausbau der Anlage ist damit noch 
nicht abgeschlossen. 

Die Gebäude werden folgendermaßen genutzt : 

:3 Ställe 93 m X 12 m (L 1, L 2, L 3) als Liegeställe für 
je 320 Milchkühe (Bild 3). Diese Liegeställe sind durch 
1,70 m hohe Trennwände in je 8 Gruppenbuchten einge· 
teilt. Die Gruppenbuchten sind für je 40 Milchkühe mit 
Liegeboxen und einstreuloser Haltung eingerichtet. Die 
Liegeboxen befinden sich einander gegenüber und haben 
einen gemeinsamen Kotgang. Durch Stahlrohrtrenn­
bügel werden die 2 m X 1 m großen und mit Gummi­
matten ausgelegten Liegeboxen voneinander getrennt. 

1 Stall 93 m X 12 m (F 1) als Freßstall mit 4 Gruppen­
buchten mit je 40 Freßplätzen, Selbstfangfreßgitter, Fut­
tertisch für mobile Fütterung sOWie Selbsttränken 
(Bild 4). 

1 Stall 93 m X 12 m (F 2 a) als Freßstall mit 2 Grup­
penbuchten, mit je 40 Freßplätzen wie F 1 und wei­
teren 80 Kurzständen als Freßliegeplätze für 80 Milch­
kühe (F 2 b). 

1 Stall 93 m X 15 m (A) als Abkalbestall mit 160 Kuh­
plätzen, einstreu lose Abbindehaltung und Futtertisch für· 
mobile Fütterung spwie Kälbereinzelbuchten für 140 
Saugkälber. 

Milchhaus (M) mit FGM (Bild 5), Milchkiihl- und -lager­
raum, Heizung und Sozialteil. 

Treibwege als Verbindungswege zwischen Ställen und 
FGM und als Vorwartehof für den FGM. 

Zur Lüftung der Freß- und Liegeställe sind in den Luft­
abzugsschächten und an den Seitenwänden Ventilatoren zur 
Be- und Entlüftung installiert. Die Schaltung der Dam­
und Wandvenlilatoren wird von Hand geregelt. 

1965 1966 1967 1968 1969 1970 1971 

kg/ha 1127 1341 1544 2426 2860 ~870 5754 
kg/ha 103 80 80 80 73,6 111 137 
kg/ha 25 0,6 48 21,7 54,5 83 102 
kg/ha 8,8 14,9 14,9 
kg/ha '27 30,5 40,7 34 46 
kg/ha 1437 1693 1538 1426 1631 
kg/ha 3 4 4,8 1,67 
dt/ha 28 33,05 37,49 40,39 47,21 50,64 60,37 
rel. 100 118 133 142 167 180 213 
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