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Wihrend fiir die stationdre Mechanisierung der Entmistung
mit Schubstangen und Kratzerketten langjdhrige Erfahrungen
vorliegen, stellt die stationdre Mechanisierung der Fiitterung
eine grundsitzliche Neuentwicklung dar. Hieraus ergeben sich
eine Reihe neuer Probleme fiir die Technik und insbesondere
auch fiir dic bauliche Gestaltung und Zuordnung der Stille
und der Futterlagerung. Auf die stationiire Mechanisierung
der Fiitterung wurde in letzter Zeit héaufig in Diskussionen
und Studien hingewiesen.

In der Praxis sind einige Versuchc unternommen worden,
die z. T. auf die Erfahrungen des Auslands aufbauen, z. T.
aber neuartig sind. So baute z. B. das VEG Satow in einem
Milchviehstall ein IFutterband ein, das an der Giebelseite
des Stalles von Hand beschickt wird (Bild 1). Das auf eine
Trommel aufgerollte Kunststoffband wird durch Seilzug von
einem E-Motor entrollt und in den Stall gezogen. Es gleitet
auf dem Betonestrich einer etwa 1,5 m breiten flachen Dop-
pelkrippe entlang. Der Viehpfleger muf3 dabei das Futter mit
der Gabel entsprechend der Bandgeschwindigkeit und der
etwa vorgesehenen Futterdosierung aufgeben. Der Stall ist
nicht unmittelbar mit einem Bergeraum verbunden, ein spa-
terer AnschluB der Beschickungsstellen an ein zentrales Fut-
terhaus ist {iber eine relativ lange Forderanlage geplant.

[n der LPG Horburg wurden in einem vierreihigen Milch-
viehstall doppelte, senkrecht umgelenkte Kratzerketten einge-
baut, die zwischen den Halbrundschalen auf dem Futtertisch
fordern (Bild 2). Auch hier mul} die stationdre Futteranlage
mit der Gabel dosiert beschickt werden. Allerdings kann hier
das Futter von einer dem Stall vorgelagerten Futtertenne aus
eingeschoben werden, weil die Ketten in einer trichterartigen
Vertiefung laufen.

Diese praktischen Beispiele zeigen, daB mit stationdr ein-
gebauten Fiitterungsaggregaten recht betréchtliche Raumein-
sparungen zu erzielen sind. Bei Stillen mit 12 000 mm Sy-
stembreite ist gegeniiber der zweireihigen Aufstallung bei
mobiler Mechanisierung der Fiitterung eine dreireihige Auf-
stallung mit stationdrer Mechanisierung der Fiitterung mag-
lich. So wird hier die Kapaztit um 509, erhsht. Dabei ist
aber gleichzeitig auf die Schwierigkeiten hinzuweisen, die sich
bei Funktionsausfall des Aggregats ergeben.

Es mufl bei den Aggregaten ein HéchstmaBl an Funktions-
sicherheit garantiert sein, besonders dann, wenn bei Ausfall
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Bild 1. Futterband im Anbindestall mit Kurzstinden der LPG Satow.
Das seilgezogene Kunststoffband gleitet in der etwa 1,5 m brei-
ten Flachkrippe

Zur Entwicklung von Milchviehanbindestéllen
mit stationdirer Mechanisierung

der stalioniiren Férderung Lein Noteinsatz von Fahrzeugen
mdglich ist. Sicherer ist es, die Férdersystemne so zu bemes-
sen, daB bei Ausfall oder Reparatur ein zwischenzeitlicher
Futtertransport zumindest mit Kleinfahrzeugen durchgefiihrt
werden kann (Bild 3 und 4). Ausreichend Ein- und Aus-
fahrten sind vorzusehen. Aus diesem Grunde sind in An-
bindestallen flache Férderaggregate wie Kratzerketten und
Binder zweckmiiliger als iiber den Krippen angeordnete
Férderschnecken. Auflerdem sind diese flachen Transport-
aggregate an Quergiingen und [Futtertennen leichter zu iiber-
briicken.

Nicht gelsst ist bei den vorliegenden praktischen Beispielen
die mechanische Entnahme des Futters und die Beschickung
des Férderaggregates. In .den Betrieben wird bisher das
[Futter mit den Wagen an den Stall gefahren und das Fiitte-
rungsaggregat mit der Gabel beschickt.

Nach den bisherigen Erkenntnissen ist eine geschlossene
Futtertransportkette vom Lagerort bis zur Krippe nur mit
neuen Formen der Lagerung méglich. Diese verlangt hdufig
auch eine neue Aufbereitung der Futterstoffe. Die bisherigen
Bergerdume und Flachsilos miissen durch Hochbehilter, wie
Hochsilos oder Heutiirme, ersetzt werden, bei denen sich sta-
tioniire Entnahmegeriite einsetzen lassen.

Alle diese Zusammenhinge zcigen ebenso wie die Versuche
der Praxis, daf} die stationiire Mechanisierung der Fiitterung
eine sehr enge Bindung zwischen den Baukdrpern der Stille
und den Lagerbehiltern erfordert. Die Transportlingen sind
im Gegensatz zur mobilen Mechanisierung von entscheidender
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Bild 3. A Futtergangform fiir stationdre Mechanisierung mit abroll-
barem Kunststoffhand (nach System Satow) a Kunststoffband,
b verschlieBbares FreQgitter;
B bei aufgerolltem Band kann die Doppelkrippe mit E-Karren
befahren werden. ¢ E-Karren, Anhéinger

Bild 2. Doppelte Kratzerkette im Aabindestall mit Mittellangstinden
der LPG Horburg. Die Kratzerkette fdrdert auf einem Futter-
tisch zwischen den Krippen aus Halbtonschalen
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Bild 4. A Futtertischform fiir die Fiitterung mit vertikal umlaufenden
Kettenférderern (nach System Horburg). a vertikal umlaufender
Kettenteil mit Mitnehmern, b Kontrollgang, ¢ Kettenteil ohne
Mitnehmer;

B bei dieser Stellung der Mitnehmer im Umlenkkanal kann
der Futtertisch mit E-Karren befahren werden. d E-Karren,
Anhénger, ¢ Keltenteil ohne Mitnehmer, f Kettenteil mit Mit-
nehmer, g Kontrollgang als innere Zwangsspur

Bedeutung, wenn geschlossene stationire Mechanisierungs-
ketten angestrebt werden.

Aullerdem sind die wirtschaftlichen Transportldngen der sta-
tiondren Tutterzubringer begrenzt und liegen allgemein bei
etwa 60 bis 80 m. Bei groBeren Anlagen gewinnt daher unter
den Bedingungen einer stationdren Mechanisierung der Kom-
paktbau oder Monoblock an Bedeutung, da hier bei geschlos-
senen Mechanisierungsketten von Behiltern zur Krippe ge-
ringere Transportentfernungen entstehen als bei der iblichen
Zuordnung von Einzelgebiduden. AuBlerdem liegt die statio-
ndre Mechanisierung geschiitzt unter einem Dach. Der bau-
liche Mehraufwand bei Kompaktbauten, der sich aus der
Innenentwisserung, aus Oberlichtanordnung und besonderen
Be- und Entliiftungsanlagen ergibt, wird durch die Raum-
einsparungen der stationiiren Fiitterung weitgehend ausge-
glichen.

Von wesentlicher Bedeutung fiir eine 6konomisch giinstige
Lésung in baulicher und technologischer Hinsicht ist die kom-
pakte Einordnung aller Anlagenteile, insbesondere auch der
Lagerbehalter zu den Stéllen. Erst dadurch ergeben sich
wesentliche Einsparungen an Anlagenflichen, LrschlieBung
und Konstruktionen.

Bild 5. Ansicht des Kompaktbaues fiir 600 Kiihe
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Ein Entwicklungsvorschlag

Unter diesen Gesichtspunkten wurde im Rahmen des VEG-
Programms ein Studienvorschlag ausgearbeitet, der als Grund-
lage fiir weitere Untersuchungen und Studien zu betrachten
ist. Diesem Vorschlag liegen Konzeptionen und Verfahren zu-
grunde, die zwar in Einzelteilen schon vorhanden sind, fiir
die aber insbesondere von landtechnischer Seite noch eine
umfangreiche Entwicklungsarbeit notwendig sein wird.

Die Raumanforderungen der Milchviehanlage fir 600 Kiihe
einschlieBlich des Abkalbebereichs wurden in einem Kom-
paktbau zusammengefalt (Bild 5). Dje seuchenhygienische
Absicherung soll durch eine rdumliche Abtrennung der gefihr-
deten Bereiche und durch zusitzliche SicherheitsmalBnahmen
wie Desinfektionsschleusen und -wannen erreicht werden.

Die Hochbehalter fiir die Futterlagerung sind unmittelbar
in Verlingerung ‘der Futterachse in Form einer Batteric an-
geordnet. Die Kiihe sollen strohlos auf Kurzstinden in abge-
teilten und allseitig abgesicherten Stallriiumen fiir maximal
200 Kiihe gehalten werden (Bild 6). Die Zuordnung der
Anlagenteile und die Technologic im Kompaktbau sind so
vorgesehen, dall die verschiedenen Griflenordnungen durch
Reihung gleichartiger in sich funktionsfihiger Bauabschnitte
gebildet werden, womit auch ein stufenweiser Aufbau und
eine spitere Erweiterung moglich sind.

Die Fiitterung soll mit stationiiren automatischen Tutter-
zubringern mechanisiert werden. Im Stall wurden Bénder
oder Kratzerketten vorgesehen, die unter dem befahrbaren
Hauptfuttergang bis zu den Entnahmeaggregaten der Futter-
behilter fithren. Die Futterlagerung soll in Hochbehiltern
erfolgen, die unmittelbar in Verlingerung der Futterachsen
liegen. Je nach Betriebsform sollen sie als Heutiirme oder
auch als Hochsilos nach dem Harvestore-System ausgebildet
sein und eine Beschickungs- und Entnahmemechanisierung
haben. Das Mechanisierungssystem der Hochbehaltergruppe
kann an den Futtergetreide- und Kraftfutterspeicher mit
einer Misch- und Dosieranlage angeschlossen werden, so dal3
eine spitere Automatisierung: der Fiitterung méglich ist.

Fir die Fiitterung sind je nach Mechanisierungsgrad, aber
auch nach betrieblich und jahreszeitlich bedingter Futter-
art folgende Futterketten moglich:

a) Beschickung der Futterzubringer von der Hauptdurchfahrt aus vom
Hianger bzw. Futterverteilungswagsn (z. B. Grinfutter);

b) Beschickung der Futterzubringer unmittelbar aus jeweils zugeordne-
ten Hochbehiltern mit Entnahmegeriten; -

¢) Entnahme aus den jeweils zu entleerenden Hochbehiltern, automati-
scher Transport zur zentralen Futterbereitung, Zumischung von
Krafltfutter usw. und Verteilung und Dosierung auf die einzelnen
Futterzubringer durch ein in der Hauptdurchfahrt liegendes Forder-
band mit Abstreifern.

Die Entmistung soll mit Schleppschaufeln unter Kotrosten
mechanisiert werden. Der Dung wird in einen mittigen Kanal
geschoben und hier von der Sammelschaufel unter Flur in
geschlossene Dungsilos transportiert. Als Variante ist die
Staukanalentmistung méglich. Beide Verfahren erhthen durch
die Dungausbringung in geschlossenen Kanalsystemen die
Stallhygiene und erhéhen die Sicherheit beim Ein- und Aus-
trieb. Die Technik fiir die Dungausbhringung aus geschlosenen
Dungsilos ist fiir beide Verfahren noch nicht befriedigend
gelbst.

Fiir die Milchgewinnung sind 1in Vorschlag Rohrmelkanlagen
mit Zwischenpumpstationen sowie Reinigungs- und Vakuum-
pumpenridumen fiir jede Stallraumeinheit (200 Kiihe) vorge-
sehen. Als Varianbte ist der Anbau-einer Melkstandanlage
maoglich. Die Stallraumeinheiten miissen dann durch einen
geschlossenen Treibgang unterteilt werden. Gréfle und Form
des Melkstands fiir derartige Anlagen bediirfen allerdings
noch weiterer technischer Untersuchungen.

.Einen Vergleich dieses Studienvorschlages mit einer Anlage

mit einzelnen Stallgebduden fitr 200 Milchkithe und mit einer
mobilen Mechanisierung enthilt Tafel 1. ‘

Agrartechnik - 15. Jg.
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Bild 6. Schemagrundri8 der Stalleinheit fiir 200 Kiihe ‘mi! stationdrer Mechanisierung und zugeordneten Hochsilos. @ Hochsilo, b Durchfahrt,
¢ Dunggang, d Fultergang, e Unterflurschleppschaufel, f Sammelschleppschaufel, g Milchpuapen- und Vakuumpumpenraum, h Annahme

Tafel 1. Vergleichskennziffern

Anlage aus Stall-

Kompaktbau gebéduden fir
mit stationdrer 3X200 Kiihe,
Kennwert/Kuhplatz Mechanisierung  mobile Mechani-
fiir 600 Kiihe sierg., besonderer
Abkalbestall
Anlagenflache [m2] 25 57
Bebaute Fliche
einschl. Silos, Dunglege usw. [m?2] 15 32
Wegebefestigung [m2] 7 15
Umbauter Stallraum,
(ohne Abkalbestall) [m3) 27 31

Die Kennzallen zeigen, daf} der gesamte bauliche Aufwand
fiir den Kompaktbau mit stationdrer Mechanisierung geringer

Dipl. agr. H. KUHL*

Bei der weiteren sozialistischen Intensivierung der Produk-
tion werden im Rahmen der Spezialisierung und Konzen-
tration in der Gefliigelwirtschaft zukiinftig groBe Zucht-
betriebe die Erbriitung von Eintagskiiken iibernehmen. Diese

Spezialisierung wird dazu fithren, dafl die Produktivitat in

den einzelnen Nutzungsrichtungen der Gefliigelwirtschaft
erheblich ansteigt. Voraussetzung fiir eine Produktion mit
hoher  Effektivitat ist das Vorhandensein entsprechender
Produktionsmittel. Die bisher bei uns produzierten und den
Zuchtbetrieben mnd Briitercien angebotenen Brutmaschinen
entsprechen in ihren Kennzshlen nicht mehr dem inter-
nationalen Stand. Neben der durchschnittlichen Arbeits-
qualitit der Brutmaschinen waren in der Vergangenheit
besonders Material- und Fertigungsmingel der Grund zu
Beanstandungen. Obwohl bei internationalen Vergleichs-
priffungen mit den bisher produzierten Brutmaschinen rela-
v gute Ergebnisse erzielt wurden, bestanden die Forde-
rungen der Zuchtbetriebe nach neuen und modernen Brut-
maschinen zu Recht.

Auf Anraten staatlicher Stellen wurde deshalb in Gemein-

schaftsarbeit des Instituts fiir Gefliigelwirtschaft Merbitz mit

* Institut fiir Gefliigelwirtschaft Merbitz der VVB Tierzucht
(Direktor: Prof. Dr. habil. H. BRANDSCH)
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ist. In weiteren Untersuchungen ist zu priifen, wie sich diese
Einsparungen an Fliche und umbautem Raum zu dem er-
hohten Aufwand fiir die stationire Mechanisierung und fiir
die Behilter verhalten, der okonomische Nutzeffekt wire
nachzuweisen. ‘

Zvusammenfassung

Es wird iiber einige Beispiele aus der Praxis fiir die statio-
niare Mechanisierung der Fiitterung in Milchviehstallen be-
richtet und ein Entwicklungsvorschlag erldutert, der im Rah-
men des VEG-Programms ausgearbeitet wurde. Eine Diskus-
sion iiber diese Probleme ist sehr erwiinscht, insbesondere
von landtechnischer Seite. A 6020

Entwicklung und Erprobung neuver Brutmaschinen

dem VEB Brutmaschinenfabrik und Gefliigelzuchtgerdtebau
Bismark die Entwicklung moderner Brutmaschinen aufge-
nommen. Dabei ging man davon aus, daB fiir den Ban
der Hiille zweckmiBigere und widerstandsfihigere Materia-
lien und fiir die Regelung der physikalischen Brutfaktoren
Einrichtungen mit der groBten Regelgenauigkeit verwendet
werden miissen. Ferner sollen bei modernen Brutmaschinen
Energie- und Arbeitszeitaufwand minimale Werte aufweisen:
Als Ergebnis der Arbeiten entstanden Brutmaschinen mit
der Bezeichnung ,;Bismark-Merbitz-Briiter V 120 (Vorbriiter)
und ,,Bismark-Merbivz-Briiter S 80 (Schlupfbriiter).

1. Beschreibung der Brutmaschinen

1.1. Bismark-Merbitz-Briiter (BMB) V 120

Der Vorbriiter V120 ist ein Schrankbriiter (Bild 1). Seiten-
winde, Decke und Tiiren sind Holzrahmenkonstruktionen,
deren Zwischenriume mit Isolationsmaterial ausgefiillt wur-
den. Als innerc und #uBlere Abdeckung verwendete man
Pertinax-Platten, die gegen Temperatur- und Feuchtigkeits-
schwankungen gut widerstandsfiahig und leicht zu reinigen
sind. Zur zweiseitigen Bedienbarkeit ist der V 120 an zwei
gegeniiberliegenden Seiten mit Tiiren versehen. Die Trommel
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