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Zur Entwicklung von Milchviehanbindestöllen 
mit stationörer Mechanisierung 

Während für die stationäre Mechanisierung der Entmistung 
mit Schubstangen und Kratzerketten langjährige Erfahrungen 
vorliegen, stellt die stationäre Mechanisierung der Fütterung 
einß grundsätzliche Neuentwicklung dar. Hieraus ergeben sich 
eine Reihe neuer Probleme für die Technik und insbesondere 
auch für die bauliche Gestaltung und Zuordnung der Ställe 
und der FutterlageTung. Auf die stationäre Mechanisierung 
der Fütterung wurde in lelzter Zeit häufig in Diskussionen 
und Studien hingewiesen. 

In der Praxis sind einige Versuche 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 futterband 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
pell{lippe entlang. Der Viehpfleger muß 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 spä
terer Anschluß der Beschickungsstellen an ein zentrales Fut
terhaus ist über eine relativ lange Fördßranlage geplant. 

[n der LPG Horburg wurden in einem vierreilügen Milch
viehstall doppelte, senkrecht umgelenkte Kratzerketten einge
baut, die zwischen den Halbrundschalen auf dem Futtertisch 
fördern (Bild 2). Auch hi-er muß die stationäre Futteranlage 
mit der Gabel dosiert beschickt werden. Allerdings kann hier 
das Frutter von einer dem StaU vorgelagerten Futtertenne aus 
eingeschoben werden, weil die Ketten in einer trichterartigen 
Vertiefung laufen. 

Diese praktischen Beispiele zeigen, daß mit stationär ein
gebauten Fütterungsaggregaten recht beträchtliche Raumein
sparungen zu erzielen sind. Bei StäIJen mit 12000 mm Sy
stembreite ist gegenüber der zweireihigen Aufstallung bei 
mobiler Mechanisierung d-er Fütterung eine dreireihige Auf
stallung nlit statio'närer Mechanisierung der Fütterung mög
lich. So wird hier die Kapazität um 50 % erhöht. Dabei ist 
aber gleichzeitig auf die Schwierigkeiten hinzuweisen, die sich 
bei Funktionsausfall des Aggregats ergeben. 

Es muß bei den Aggregaten ein Höchstmaß an Funktions
sicherheit garantiert sein, besonders dann, wenn bei Ausfall 

• Instilut lür landwirlschaltIiche Bauten der Deutschen Dauakademie 
(Direktor: Prol. Dr.·Ing. T. LAMMERT) 

Bild l. Futterband im Anbindestall mit Kurzsländen der LPG Satow. 
Das seiigezogeno Kunststoffband gleitet in der etwa 1,5 m brei' 
ten Flachkrippo 
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der stationären Förderung kein Noteinsatz von Fahrzeug~n 
möglich ist. Sicherer ist es, die Fördersysteme so zu bemes· 
sen, daß bei Ausfall oder Reparatur ein zwischenzeitlicher 
Futtertransport zumindest mit Kleinfahrzeugen durchgeführt 
werden kann (Bild 3 und 4) . Ausreichend Ein- und Aus
rahrten sind vorzusehen. Aus diesem Grunde sind in An
bindeställ.en flache Förderaggregate wie Kratzerketten und 
Bänder zweckmäßiger als über den Krippen angeordnete 
Förderschnecken. Außerdem sind diese flachen Transport
aggregate an Quergängen und fUllertennen leichter zu über· 
brücken. 

Nicht gelöst ist bei den vorliegenden praktischen Beispielen 
die mechanische Entnahme des Futters und die Beschickung 
des Förderaggregates. Inden Betrieben wird bisher das 
Futter mit den Wagen an den StaU gefahren und das Fütte· 
rungsaggregat mit der Gabel beschickt. 

Nach den bisherigen Erkenntnissen ist eine geschlossene 
Futtertransportkette vom Lagerort bis zur Krippe nur mit 
neuen Formen der Lagerung möglich. Diese verlangt häufig ' 
auch eine neue Aufbereitung der Futterstoffe. Die bisherigen 
Bergeräume und Flachsilos müssen durch 1I0chbi!hälter, wie 
Hochsilos oder Heutürine, ersetzt werden, bei denen sich sta· 
tionäre Entnahmegeräte einsetzen lassen. 

AUe diese Zusammenhänge zeigen ebenso wie die Versuche 
der Praxis, daß die stationäre Mcchanisierung der Fütterung 
eine sehr enge Bindung zwischen den Baukörpern der Ställe 
und den Lagerbehälternerfordert. Die Transportlängen sind 
im Gegensatz zur mobilen Mcchanisierung von entscheidender 

A 
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Bild 3. A Futterganglorm für station lire Mechanisierung mit ab roll· 
barem Kun8tstoffband (nach System Satow) a Kunststoffband, 
b verschließbares Freßgitter ; 
B bel aulgerolltem Band kann die Doppelkrippe mit E·Karren 
belahren werden. c E·Karren, Anhänger 

nild 2. Doppelte Kratzerkelte im Anbindestall mit Mittellangsländen 
der LPG Horburg. Die Kratzerkette lördert aul eillem Futter' 
tisch zwischen den Krippen aus Halbtonschalen 
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Bild 4. A Futlertischform für die Fütterung mit vertikal umlaufenden 

Kettenförderem (nach System Horburg) . a vertikal umlaufender 
Kettenteil mit Mitnehmern, b Kontrollgang, C Kettenteil ohne 
Mitnehmer; 
B bei die.er Stellung der Mitnehmer im Umlenkkanal kann 
der Futtertisch mit E-Karren befahren werden. d E-Karrcn, 
Anhänger, e Keltenteil ohne Mitnehmer, f Keltenteil mit Mit
nehmer, g Kontrollgang als innere Zwangsspur 

Bedeutung, wenn geschlossene stationäre ]'vIechanisierungs
ketten angestrebt werden. 
Außerdem sind die wirtschaftlichen Transportläng~n der sta
tionären Futterzubringer begrenzt und liegen allgemein bei 
etwa 60 his 80 m. m~i größeren Anlagen gewinnt daher unter 
den Bedingungen einer stationären Mechunisierung der Kom
paktbau oder Monoblock an Bedeutung, da hier bei geschlos
senen Mechanisierungsketten von Behältern zur Krippe ge
ringere Transportentfernungen entstehen als bei der üblichen 
Zuordnung von Einzelgebäuden. Außerdem liegt die statio
näre Mechanisierung geschützt unt~r einem DacIi. Der bau
liche Mehraufwand bei Kompaktbauten, der sich aus der 
Innenentwässerung, aus Oberlichtanordnung und besondereu 
Be- und Entlüftungsanlagen ergibt, wird durch die Raum
einsparungen der stationären Fütterung weitgehend ausge
glichen. 

Von wesentlicher Bedeutung für eine ökonomisch günstige 
Lösung in baulicher und technologischer Hinsicht ist die kom
pakt.e Einordnung aller Anlagenteile, insbesondere auch der 
Lagerbehälter zu d~n Ställen. Erst dadurch ergeoon sich 
wesentliche Einsparungen an Anlagenflächeu, ErschLießung 
und Konstruktionen. 

Bild 5. Ansicht des Kompaktbaues für 600 Kühe 
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Ein Entwicklungsvorschlag 

Unter diesen Gesichtspunkten wurde im Rahmen des VEG
Programms ein Studienvorschlag ausgearbeitet, der als Grund
lage für weitere Untersuchungen und Studien zu betrachten 
ist. Di.esem Vorschlag li~gell Konzeptionen und Verfahren zu
grunde, die zwar in Einzelteilen schon vorhanden sind, für 
die aher insbesondere von landt~nischer Seite noch eine 
umfangreiche Entwicklungsarbeit notwendig sein wird. 

Die Raumanforderungen der Milchviehanlage für 600 Kühe 
ei·nschließlich des Abkaloobereichs wurden in einem Kom
paktbau zusammengefaßt (Bild 5). Die seuchenhygienische 
Absicherung solL durch eine räumliche Ahtrennung der gefähl·
deben Bereiche und durch zusätzliche Sicherheitsrnaßnahmen 
wie Desinfektionsschleusen und -wannen erreicht werden. 

Die Hochbehälter für die Futterlagerung sind unmittelbar 
in Verliingerungder Futterachse in Form einer Batterie an
geordnet. Die Kühe sollen strohlos auf Kurzständen in abge
teilten und allseitig abgesicherten Stallräumen für maximal 
200 Kühe gehalten werden (Bild 6). Die Zuordnung der 
Anlagentei1e und die Technologie im Kompaktbau sind so 
vorgesehen, daß die verschiedenen Größenordnungen durch 
Reihung gleichartiger in sich f'llllktionsfähiger Bauabschnittc 
gebildet werden, womit auch ein stufenweiser Aufbau und 
eine spätere Erweiterung mögli ch sind. 

Die Fütterung soll mit stationären automatischen Futter
zubringern mechanisiert werden. Im Stall wurden Bänder 
oder Kratzerketten vorgesehen, die unter dem befahrbaren 
Hauptfutlergang bis zu den Entnahmeaggregaten der Futter
behälter führen. / Die Futterlagerung soll in Hochhehältern 
erfolgen, die unmittelbar in Verlängerung der Futterachsen 
liegen. Je nach Betriebsform sollen sie als Heutürme oder 
auch als Hochsilos nach dem Harvestore-System ausgebildet 
sein und eine lleschickungs- und Entnahmemechanisierung 
haben. Das Mechanisienmgssystem der Hochbehältergruppe 
kann an den Futtergetreide- und KraftfutteTspei~er mit 
einer Misch- und Dosi~anlage angeschlossen wp.rden, so dnß 
eine spätere Automatisierung der Fütterung möglich ist. 

Für die Fütterung sind je nach Mechanisierungsgrad, aber 
auch nach betrieblich und jahreszeitlich bedingter Futter
art folgende Futterketten möglich: 

a) Beschickung der Futterzubringer von der Huuptdurchfahrt aus vom 
Hänger bzw. Futterverleilungswagen (z. B. Grünfulter); 

b) Bescbickung der Futterzubringer unmittelbar aus jeweils zugeordne
ten Hochbehältern mit Entnahmegeräten ; 

c) Entnahme aus den jeweils zu entteerenden Hochbehältern, automati
scher Transport zur zentralen Futterbereitung, Zumischung von 
Kraltfutter usw. und Verteilung und Dosierung auf die einzelnen 
Futterzubringer durch ein in der Hauptdurchfahrt liegendes Förder
band mit Abslreirern. 

Die E[ltmistung soll mit SchleppschaufeIn unter Kotrosten 
mechanisiert werden. Der Dung wird in einen mittigen Kanul 
geschoben und hier von der Sammelschaufel unter Flur in 
geschlossene Dungsilos transportiert. Als Variante ist die 
Staukanalentmistung möglich. Beide Verfahren erhöhen durch 
die Dungausbringung in geschlossenen Kanalsystemen die 
Stallhygiene und erhöhen die Sich,erheit beim Ein- und Au~
trieb. Die Technik für die Dungausbringung aus geschlosenen 
Dungsilos ist für beide Verfahren noch nich t befriedigend 
gelöst. 

Für d.ie Milchgewinnung sind im Vorschlag Rohrmelkanlagen 
mit Zwischenpumpstationen ßowie Reinigungs- und Vaku.um
pumpenräumen für jede Stnll ... aumeinheit (200 Kühe) vorge
sehen. Als Variant.e ist der Anbau · einer Melkstandanlage 
möglich. Die Stallraumei.nheiten müssen dann durch einen 
geschlossenen Treibgang unterteilt werden. Größe und Fonn 
des Melkstands für derartige Anlagen hedürfen allerdin!;s 
noch weiterer technischer Untersuchungen . 

. Einen Vergleich di·eses Studien vorschlages mit einer Anlage 
mit einzelnen Stnllgebäuden für 200 Mil:chkühe und mit einer 
mobilen Mechanisierung enthält Tafeli. · 

Agrartechnik . 15. Jg. 
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Bild 6. Schemagrundriß der Stalleinheit für 200 Kühe mit stationärer Mechallisierung und zugeordnewn Hochsilos. " Hocbsilo, b Durchfahrt, 
c Dungg.ng, d I'uttergang, e Unt ernurscbleppscbaufel, f Summelscbleppschoufel, g Milcbpumpen- und Vakuumpumpenraum, h Annahme 

Tafel 1. Vergleichskennziffern 

Kennwert/Kuhplatz 

Anlagenniehe [m2] 

Bebaute Fläche 
einseh!. Silos, Dunglege UBW. [m2] 

Wegebefestigung [m2] 

Umbauter Stallraum, 
(ohne Abkalbestall) [m3] 

Kompak tbau 
mit stationärer 
Meehanisierung 

für 600 Kühe 

25 

15 
7 

27 

Anlage aus StaU· 
gebäuden für 
3X200 Kilhe, 

mobile Meehani
lierg., besonderer 

Abkalbestall 

57 

32 
15 

31 

Die Kennzahlen zeigen, daß der gesambe bauliche Aufwand 
für den Kompaklbau mit stationärer Mechanisierung geringer 

ist. In weiteren Untersuchungen ist zu prüfen, wie sich diese 
Einsparungen an Fläche und umbautem Raum zu dem e.r~ 
höhten Aufwand für die stationäre Mechanisierung und für 
die Behälter verhalten, der ökonomische Nutzeffekt wäre 
nachzuweisen. 

Zusammenfassung 

Es wird über einige Beispiele aus der Praxis für die statio
näre Mechanisierung der Fütterung in Milchviehställen be
richlJet und ein EntwicklungsvorschLag erläutert, der im Rah
men des VEG-Programms ausgearbeitet wurde. Eine Diskus
sion über diese Probleme ist sehr erwünscht, insbesondere 
von landtechnischer Sei te. A6020 

Dip'. agr. H. KOHL" Entwicklung und Erprobung neuer Brutmaschinen 

Bei der weiteren sozialistilSchen Intensivierung der Produk
lion werden im Rahmen der SpeziaiisierWlg und KO'Ilzen
trotion in der Geflügelwirtschait :wkünftig große Zucht
betriebe dIie El'brütoUng von Einrogsküken übernehmen. Diese 
SpezialisieflUng wird dazu führen, d-aß die Prod'Uktivität in 
d en einzelnen NUlizungsrichtungen der Geflügelwirmchaft 
erheblich ansteigt. VoraussetzWlg für eine Produktion mit 
hoher _ Effektivität ist das Vorhandensein entsprechender 
Produktionsmittel Die his her bei uns produzierten und den 
Zuchtbetrieben und Bliitereien angebotenen Brutmaschinen 
entsprechen in ihren Kennurhlen nicht mehr dem inter
nationalen Stand. Neben der durchschnittlichen Arheit.
qualität der Bl'ulimaschinen waren in der Vergangenheit 
besonders Material- Wld Fertigungsmängel der Grund zu 
Beanstand'Ungen. Obwohl bei intemationalen Vergleichs
prüfungen mit den -bisher prod:umert.en Brutmm;chinen rela
tiv gute El'gebni-sse erzielt wurden, bestanden die Forde
rungen der Zuchtbetriebe nach neuen und modernen Brut
maschinen zu Recht. 
A'Uf Am'8ten. staatlicher Stellen wurde deshalh in Gemein
schaItsarbeit des Instituts für Geflügelwirtschaft Merbitz mit -

• InstiLut für GenügelwirtscbafL Merbilz der VVB Tierzucht 
(Direktor: Prof. Dr. habil. H. BRANDSCH) 
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dem VEH BrutmaSoChinenfahrik und Gellügelzuchtgerätebau 
Bismark die EntwickllUllß' moderner Brutmaschinen aufge
nommen. Dabei ging man davon aus, daß für den Ball 
der Hülle zweckmäßigere und wi'<lerstandsfähigere Materia
lie n und rur die Regelung der physik'alischen Brutfaktoren 
Einrichtungen mit der größten R~elgenaulgkßit veTWenrlet 
werden müssen. Ferner sollen bei modernen Brutmaschinen 
Energie- und ArbeitszeitauIwand minimale Werte aufwei.<;en; 
AIs Ergebnis der Arbeiten entstanden Brutmaschinen mit 
der Bezeichnung "ißismark-Merbitz-Brüter V 120" (Vorbrüier) 
und "Bismal'k-Merbibz-Briit.er S 80" (Schlupfbrüter). 

1. -Beschreibung der Brutmaschinen 

1.1. Bismark-Merbitz-Brüter CBMB) V 120 

Der Vorbrüter V 120 ist ein Schrankbrüter (BiIod 1). Seiten
wände, Decke und Türen sind Holzrahmenkonstruktionen, 
deren Zwischenräume mit Isolationsmaterial ausgefüllt W'UX" 

den. Als innere und äußere Abdeckung verwendete man 
Pertinax-Platten, die gegen Temperatur- und Feuchtigkeits· 
srhwankWlgen gut widerstandsfähig und leicht zu reinigen 
sind. Zur zweiseitigen Bedienbarkeit ist der V 120 an zwei 
gegenüberliegenden Seiten mit Türen versehen. Die Trommel 
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