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ergebnisse und Auswertung von Untersuchungen 
über das Tränken in Kälberställen 

Dipl-Land ..... K. BENDULL+ 

Im Gegensatz zu anderen Zweigen der ViehwirtschaFt werden 
in den Kälberställen der DDR die Fütterungsarbeiten noch 
vorwiegen<! von Hand ausgeführt. Um die körperlich schwere 
Arbeit zu erleichtern, die Arbeitsproduktivität zu erhöhen 
und die Aufzuchtkosten zu senken, ist der Meehanisierung 
dieser Arbeiten große Aufmerksamkeit zuzuwenden. 

. Auch bei uns werden zukünftig die Kälber in verstärktem 
UJ11fang schon von der 2. Lebenswoche an in Gemeinschafts· 
boxen gehalten. Weiterhin ist davon auszugehen, daß die 
Tiere aus physiologischen Gründen auch in Zukunft eine 
Futtermenge von etwa 250kg je Kalb und Tränkperiode in 
flüssiger Form erhalten werden. 

In den Kälberställen mit ausschließlicher I-I:1ndarbeit beträgt 
der Arbeitszeitbedarf für das Tränken, gemessen ·am Arbeits· 
7..eitbedarf für alle Fütlerungsarbeiten, 75 % bis 85 %. Da­
v~n entfallen über 50 % auf die Verteilung de,' Tränke. Der 
Schwerp\lnkt der Arbeiten lag daher in der Untersuchung 
verschiedener Verfahren des Tränkens mit dem Ziel, sie 
durch die' Ermittlung des Arbeitszeitbedarfs und der Ver­
fahrenskosten zu bewerten lind Schlußfolgerungen f;ür Groß­
kälberställe 'zu ziehen. 

Zu diesem Zwecke wurde die Tränkarbeit in 10 Kälberauf­
zuchtanlagen der DDR, der CSSR und Ungarns untersucht 
[1). Dabei wurden die lebendige und vergegenständlichte 
Arbeit in die Teilarbeitsabschnitte Zubereitung von Tränke, 
Verteilung von Tränke sowie Vor- u~d Nacharbeiten unter­
teilt. 

1'. Ergebnisse der Untersuchungen 

Bild 1 und 2 geben die wichtigsten Ergebnisse der Unte,'­
suchungen wieder. Bild 1 zeigt den Arbeitszeitbedarf in 
Akmin und die Kosten in I',,[ark je Kalb und Tränkeperiode 

.(Standardaufzuchtmethode) für den Tl'änkeeinsatz in 6 Käl­
bera ufzuchtanlagen. 
Die V9fahren der Verteilung der Tränke sind als I-Iauptkri­
terien angegeben, die Abschnitte Zubereitung sowie Vor- und 
Nacharbeiten wurden folgendermaßen durchgeführt: 

- In den Anlogen a und b wurde Magermilch von Hand umgelagert, 
dos Trockenpräparat, dos den VollmIlchonteil ersetzt, von Hond 

\ aufgelöst. wurden die Trönkgeföße von Hand ausgetragen und 
eingesommelt und olle Reinigungsarbeiten von Hand ausgeführt. 

- In Anlage c erfolgte die Magermilchumlagerung mit einer elek­
trischen Pumpe. Dos onstelle von Vollmilch eingesetzte Trocken­
präparat wurde maschinell oufgelöst . Die Tränkgefäße hot man 
mit einem Hondkarren verteilt und eingesammelt und maschinell 
gereinigt. Zum Tränken wurden die Kälber von Hand gruppenweise 

fixiert. 

- Anlage d setzte nur Normolmilch ein . Sie lagerte in den Erwör­
mern, Umlogerung wor nicht erforderlich . Die Zubereitungsarbeilen 

bestanden aus dem Heizen des Dampferzeugers und der Ene ~gie­

zuführung. Oie Tränkgefäße wurden mit einem Handkarren verteilt 
und eingesammelt und von Hand gereinigt. Die Trönkebestandteile 
Milch und Wasser gelangten nacheinander in die Verteileinrich­

Jung. 

- Auch In Anlage e wurde nur Normalmilch verwendet. Aus Lager­
behältern floß die Milch durch freien Foll in die Erwärmer. Die 
Zubereltung<arbeiten beschränkten sich auf die öffnung des Milch­
zuflusses und dos Einschalten der Erwärmer. Alle Reinlgungsarbei­
te .... nach dem Tränken erfolgten von Hand. 

- In Anlage f verwendete mon neben Normalvollmilch von Hand 
gelästes Trodtenmagermilchpulver. Die Trönke wurde von Hond 
umgelagert und noch dem Sterllisationsprozeß In der kombinierten 
Zubereitungs- und Verteilungseinrichtung unter ständiger Beobach­
tung gekühlt, Tränkgefäße entfielen, die Abgabe der Tränke er­
folgte ' über Sauger. Alle Reinigungsorbelten wurden von Hand 

erledigt. 
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In den Anlagen b bi'S d dosierten mobile Einrichtungen die 
Tränke in die an den BO.xen befindlichen Tränkgefäße, in 
Anlage a stellte man die gefüllten Tränkeimer in die Halte­
ru~en an den Boxen ein, so daß die Dauer der Tränk~aur­
nahme durch die Kälber die Verteilung nicht beeinflußte. 
Dagegen läßt sich bei stationären Einrichtungen (Anlagen e 
und f) die Verteilung erst nach der Tränkzeit jeder Gruppe 
fortsetzen, so daß, die Dauer der Tränkeaufnahme den Ab· 
lauf der Verteilung stark beeinflußte. 

1.1. Zur Zubereitung - unterer Säulenabschnitt -

Aus beiden Diagrammen tritt der Einfluß der Anwendung 
von Trockenpl'äparaten und Normalmilch hervor. In den 
Anlagen a, b, und f wurde das Präparat von Hand aufgelöst, 
im Betrieb c maschinell. Die Verwendung von Trockenprä­
paraten verursachte größeren Arbeitszeitbedarf und höhere 
'Kosten als der Einsatz von Normalmilch (siehe Anlage a ~nd 
b gegenüber d und e). 

Der Einsatz einer mechanischen Lösungseinri chtung ermög­
lichte es, den Arbeitszeitbedarf und die Kosten erheblich zu 
senken (siehc Anlagen a lind b gegenüber cl. 
Der hohe Arbeitszeitbedarf und die Kosten in Anlage f tra­
ten in erster Linie durch die Rückkühlung der sterilisierten 
Tränke ein, ein Arbeitsgang, der in der DDR nicht erforder­
lich ist. 

1.2. Zur Verteilung - mittlerer Säulenabschnitt -

Bild 1 zeigt eine Abnahme von ~rbeitszeitbedarf und Kosten 
vom Verfah"en a - Verteilen von Hand - bis zum Ver­
fahren d - Verteilen mit der als AufbaugeI'lit ausgelegten 
Verteileinr(chtung -. 

Eine handgeschobene Verteileinrichtung (Verfahren b) ermög­
lichte gegenüber Verfahren a eine Minderung im Arbeitszeit­
bedarf von über 35 %, bei den Kosten durch Erhöhung des 
Ausrüstungsanteils von 25 0/ 0 . Die weitere Senkung bei den 
motorgetriebenen Verteileinrichtungen (Verfahren c und d) 
ist auf die höhere Transportge-schwindigkeit und auf die teil­
weise gleichzeitig beidseitige Dosierung der Tränke in die 
in Halterungen befindlichen Gruppentränkgefäße zurückzu­
führen . Bei Verfahren b wurden die Tränkgefäße, die wäh­
rend der Dosierung auf dem Stallgang standen, nach dem 
Dosieren in die Halterungen gesetzt. 

Die Differenz zwischen Verfahren c und d drückt die Aus­
wirkung der Einmannbedienung des Aufbaugerätes - Ver­
fahren d - aus. 

Der zentrale tränkplatz - Verfahren e - erhöhte den 
Arbeitszeitbedarf und die Kosten erheblich (siehe Verfahren 
e gegenüber Verfahren d). Hier wirkte sich die Tränkzeit der 
Gruppe - d. h. die des langsamsten Kalbes - a'uf die Ver­
teilung aus. 

Der hohe Arbeitszt'itbedal'f und die Kosten beim Verfahren f 
ergeben sich einmal wie bei Verfahren e aus der Tränkzeit 
des langsamsten Kalbes der Gruppe, aber vor allem durch 
die Tränkeaufnahme mit dem Gummi.sauger. So betrug die 
durchschnittliche Tränkzeit bei. einer Ration von 4 kg je Kalb 
aus olTenen Tränkgeräßen 1,90 min je Gruppe, über Gummi­
sauger aber bis zu 8,40 min je Gruppe. 

1.3. Zu Vor- und Nacharbeiten - oberer Säulenabschnitt -

Trotz Verwendung einer Maschine zur Reinigung der Tränk­
gefäße ergaben ·sich in Anlage c der höchste Arbeitszeitbedarf 
und die höchsten K05ten für die Vor- und Nacharbeiten. Ein 
Vergleich der Vor- und Nacharbeiten der Anlagen c und d 
zeigt weiterhin, daß das gruppenweise Fixieren durch eine 
von Hand betätigte Einrichtung mit hohem Arbeitszeitbedarf 
und hohen Kosten verbunden ist. In Anlage d entfiel diesel' 
Arbeitsgang. 
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Bild 1. Arbeitszeitbedarf und tecllßologische Kosten beim Tränken in 
Kälberställen je Kalb und Tränkperiode. a Austragen von Hand: 
b von Hand geschobene 1'ränkeverteileiurichtung; c motorgetrie­
hr.ne Trä~nkevertejJeinrichtung . Anhängegeräl; d motofgctrieben , 
mit AurbaugerÖlj c stationäre Tränkeverlcileinrichtung (zentra­
le r Tränkplalz), automatisch; I von Ha nd geschobene Tränke­
verleileinrichtung, Tränkeabgabe wie unter e. Bei Anlage e 
I<onnle eine Kostenaufteilung niellt erfolgen , da die Aus· 
rüstungskosten des zcntfllien Tränkplatzes detailliert nicht zu 
ermit leln waren 

Die zweckmäßigste Lösung dürfte eine Selbstfangeinrichtung 
darstellen. Der zentrale Tränkpla tz - Anlage e - zeigte im 
Gegensatz zum Teilarbeitsabschnitt Verteilung den günstig­
sten Wert, da die zentrale Lage von Lagerraum, Zubereitung 
und Verteilung sowie die zweckmäßige Anordnung von 
Lager- und Erwärmebehälter sich gut für einen bedienungs-
losen Ablauf eignen _ • 

Ein Vergleich dcr Summe für Arbeitszeit und Kosten aus den 
Werten der Teilarbeitsabschnitte bringt die gleiche Tendenz 
zum Ausdruck, mit Ausnahme von Anlage e, wo die Sen­
kung des ArbeitszeitbedarIes, der noch nicht einmal den 
niedrigsten Wert erreicht, mit einem sehr hohen Aufwand 
an vergegenständlichter Arbeit erkauft wird, was sich im 
Kostenanstieg zeigt. Die Verfahren der Anlage t dürften in 
Anbetracht des hohen Arbeitszeitbedarfs und der entstande­
nen Kosten für die Verhältnisse der DDR nicht verwendbar 
sem. 
Bild 2 zeigt für die 6 untersuchten Anlagen die Teilkosten für 
lebendige Arbeit, Ausrüstung, Energie und Gebäude. Die Er­
mittlung der Kosten für lebendige Arbeit und für Ausrüstun­
gen erbrachten, daß mit steigendem Mechanisierungsgrad, 
insbesondere bei Zubereitung und Verteilung, die Kosten Iür 
lebendige Arbeit absanken. Die Kosten für vergegenständ­
lichte Arbeit stiegen nur so weit, daß in jedem Fall - Ver­
fahren tausgenommen - insgesamt gesehen eine Kosten­
minderung gegenüber Anlage a, mit Verteilung von Hand, 
eintrat. Beim zentralen Tränkplatz - Anlage e - erhöhten 
sich aus den schon bekannten G~ünden die Kosten für leben­
dige Arbeit gegenüber der Anlage d mit mobiler Verteilung, 
die Ausrüstung5ko~ten erreichten durch die Elemente der 
Zubereitungs- und Verteilautomatik innerhalb der erstell 
fünf Anlagen den höchsten Wert. In Anlage t traten di~ abso­
l~t höchsten Kosten für lebendige Arbeit und Ausrü·stungen 
etn . 

Die Kosten für Energie erhöhten sich nicht parallel zur Stei­
gerung des teclmischen Aufwands. Die Enel'giekosten für den 
Traktoreinsatz bei der mobilen Tränkeverteil ung belaufen 
sich auf nur etwa 0,50 M je Kalb- und Tränkperiode. Wich­
tigste Ursachen der EnergiekostendiITerenzen sind die 
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Wärmeübertragu~g auf direktem oder in..direktem Wege und 
die Energieformen. 
Den Energiekosten bei den Anlagen a, b, e und t mit Elek­
troenergie stehen die Kosten bei den Anlagen c und d mit 
festen Brennstoffen gegenüber, wo die niedrigsten Energie­
kosten entstanden. Dort wurde mit Braunkohlenbriketts 
erzeugter Wasserdampf zur Ef\~ärmung verwendet_ Mehr als 
doppelt so hoch lagen die Energiekosten, wenn zur Dampr­
erzeugung Elektroenergie verwendet wurde (Anlagen a und' 
b) . In Anlage e wurde die Tränke mit elektrisch erwärmtem -
Wa,sser zubereitet, bei Anlage t erfolgte die Erwärmung mit 
Elektroenergie auf direktem Wege. 
Ein Anteil an Gebäudekosten ergab sich nur in den Anlagen, . . 
die für Dampferzeuger, Heißwasserbereitungsanlagen oder 
zentrale Tränkp1ätze außer den üblichen Zubereitungsräumen 
zusätzliche Räumlichkeiten benötigten. In den Anlagen c und 
d gab es GebäudeJwsten für die Räume für Dampferzeuger, 
in Anlage e für die Räume der Wasserhel'eilnngsanlage und 
den zentralen Tränkplatz. 

2. Auswertung der Ergebnisse 
und Schlußfolgerungen 

2.1. Für die Zubereitung 
- Zur Senkung der Energiekosten sind kohlebeheizte Dampferzeuger 

zur Erwärmung von Trönke einzusetzen. 

- Die Umlogerung der Tränke muß durch freien Fall ader mil Pum­
pen erfolgen _ 

- Trockenpröporate sind maschinell aufzulösen. 

2.2. Für die Verteilung 
- Bis zur Enlwicklung automatischer VerteIleinrichtungen. die Trönke 

zu den Kölbern Ironsportieren. sind in Großkölberstöllen mobile 
motorgetriebene, als Aufbaugerät ausgelegte Verteileinrichtungen 
zu verwenden, die von 1 Ak bedient werden. Für kleine Konzen w 

lrotlonen kommen von Hand geschobene VerteileinrIchtungen in 
Betrocht. 

- Als Trönkgeföße sind Gruppentrönkgefö6e einwsetzen. 

2.3. FlIr die Vor- und Nacharbeiten 
- Zur Verteilung der ·Trönkgeföße soilten Hondkorren verwendet 

werden. 

- Für Großkälberställe sind .ur Reinigung der Trönkgefäße brauch- -,. , .. 
bore Reinigungsonlagen zu entwickeln. 

Für die Auswertung seien Konzentrationen von 300, 600 und 
1200 Kälberplätzen bei Standardaufzucht, mit solchen VOll . 

225, 450 und 900Plätzen bei Rostocker Aufzucht mit Milch­
austauschern verglichen. In den heiden Ställen mit niedriger 
(225 oder 300 Plätze), mittlerer (450 oder 600 Plätze) und 
ho her (900 oder 1200 Plätze) Konzentration wird trotz unter­
schiedlicher Anzahl von Kälberplätzen die gleiche Anzahl von 
Kälbern je Jahr aufgezogen, da die Tränkperioden infolge 
u~schiedlicher Aufzuchtmethoden verschieden lang sind. 
Die Standardaufzuchtmethode umfaßt etwa 112 Tränktage. 

Es können demnach die Ställe dreimal jährlich belegt wer-
den. Bei der Rostocker Aufzuchtmethode [2] beträgt die /. 

Bild 2. Technologisdle Teilkoslen. Verfahren a bis I wie in Bild 1 
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Tränkperiode etwa $0 Tage und es ist eine jährlich viermalige 
Stallbelegung möglich. 
Ausgehend 'von den erzielten Ergebnissen sind für die DDH 
die folgenden Verfahren in Abhängigkeit vom Konzcntn­
tionsgrad und vom Ausgangsmalerial für die Tränke als am 
ökonomis<"hsten zu betrachten. Den kalkulierten A rbeitszeiL­
bedarf und die Verfahrenskosten enthält Tafel 1. 

2.4. Geringe Konzentrationen: 200 bis 300 Kälber 

2.4.1. Einsatz von Normalmilch, Standardaufzuchtmethode, 
Stall mit 300 Kälbern 

, Lagerung der Tränke in transportablen Behältern, Umlage­
rung mit ,elektrischer Pumpe, Erwärmung mit kohlebeheiz-

/ tem Dampferzeuger. Vel'teilung mit von Hand geschobener 
Verteileinrichtung, Verwendung von Gruppentränkgefäßen, 
fl.einigung der Gefäße von Halid. 

2.4.2. Einsatz von Milchaustauschern, Rostoclcer Aufzucht­
methode, Stall mit 225 Kälbern 
Erwärmung des vVassers mit kohlebeheiztem Dampferzeuger, 
Auflösung der Trockenpräparate maschinell. Verteilung der 
Tränke mit von Hand geschobener Verteileinrichtung In 

Gruppentränkgefäße. Reinigung der Gefäße von Hand. 

2.5. Mittlere Konzentration: 400 bis 600 Kälber 

2.5.1. Einsatz von Normalmilch, Standardaufzuchtmethode, 
Stall mit 600 Kälbern 
Lagerung der Tränke in transportablen Behältern, Uml~ge­
'rung der Tränke mit elektrischer Pumpe. Erwärmung mit 
kohlebehei!Ltem Dampferzeuger. Verteilung der Tränke mit 
motorgetriebener, al<; Aufbaugerä t ausgelegter Verteileinrich­
tung in Gruppentränkgefäße, Verteilung und Einsammeln 
der Tränkgefäße mit ' Hand\carren, Reinigung der Tränk­
gefäße mit Reinigungsanlage. 

2.5.2. Einsatz von Milchaustauschern, Rostocker Aufzucht­
methode, Stall mit 450 Kälbern 
Erwärmung des Wassers mit kohlebeheiztem Dampferzeuger, 
Auflösung der Präparate maschinell. Verteilung und Reini­
gungsarbeiten wie bei Normalmilch. 

2.6. Große Konzentration: 900 bis 1200 Kälber 

2.6.1. Einsatz von Normalmilch, Standardaufzuchtmethode, 
- Stall mit 1200 Kälbern 

I 

Lagerung, Zubereitung, Verteilung und Vor- und Nacharbei­
ten erfolgen wie bei mittleren Konzentrationen. 

Gülletransport "",it Schleppschaufelanlage 

Die Schleppschaufelanlage ist unter den stationären Ent­
mistungsanlagen das zweckmäßigste technische Arbeits­
'mittel zum Gülletransport, da sie wegen des geringen 
Materialaufwands verhältnismäßig wenig kostet. Außerdem 
ist die Schaufelbreite nicht auf ein bestimm tes Maß festgelegt, 
so daß auch verhältnismäßig breite Güllekanäle und große 
Flächen geräumt werden können. Bei der vVahl zwischen 
hydraulischen Entmistungsverfahren und Entmistung ~ mit 
der Schleppschaufel wird in der Praxis meistens den hydrau­
lischen Entmistungsverfahren der Vorzug gegeben, weil sie 

, im allgemeinen weniger störanfällig si.nd, annähernd gleich 
hohe Investitionen erfordern, die Kosten jedoch niedriger 

. liegen. Für die hydraulischen Entmistungsverfahren ist in 
langen Kanälen eine große KanaltieIe erforderlich, so daß 
bei hohem Grundwasserstand, felsigem Untergrund usw. 
ein zusätzlicher Bauaufwand 'notwendig wäre. In diesem 
Fall bringt der Einsatz einer Schleppschaufelanlage in \, 
einem flachen Kanal (300 bis 400 mm tief) Vorteile. Weiter-

330 

Tafel J. Kalkulation von ArbeitszcitbedarC (Akmin) und Verfahrens-
kost('n (M) je Kalb und Tr~nkporiodc 
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2.6.2. Einsatz von Milcha/lstauschern. Rostocker AufzuchL­
methode, Stall mit 900 Kälbern 

Zubereitung, Verteilung und Vor- und Nacharbeiten verlau­
fen wie bei mittleren Konzlmtrationen. 

Die Aufzucht nach dem Rostocker AuCzuchtverfahren [21 
gestaltet sich billiget', da der Aufwand an vergegenständlich­
ter Arbeit infolge der Einsparung von Lagerbehältern ab­
nimmt und das Kalb außerdem durch die verkürzte Tränk­
periode mit geringeren Anteilen an lebendiger und vergegen­
ständlichter Arbeit belastet wird. Weiterhin wird deutlich, 
daß der höhere Mechanisierungsgrad bei 450 und 600 Tieren 
gegenüber 225 und 300 Tieren noch nicht zu einer Kostensen­
kung führt, sondern erst 900 und 1200 Tiere konzentriert 
werden müssen. um auch hinsichtlich des Aufwandes für 
vergegenständlichte Arbeit zu günstigen Ergebnissen zu ge­
langen. 

3. Zusammenfassung 
Es wird über den Aufwand lebendiger und vergegenständlichter Arbeit 
von 6 Anlagen, bel denen die Trönke von Hand und mit verschiedenen 

mobilen und statlonören VerteIleinrIchtungen verabreicht wird, berIch­
tet. In der Auswertung der Untersuchungsergebnisse werden Schluß· 

folgerungen für die Zubereitung und Verteilung' der Tränke und die 
Vor- und Nacharbeiten gezogen sowie verschiedene Verfahren des 

Tränkeeinsatzes In Abhängigkeit vom Konzentrationsgrad und VOIO 

Ausgangsmaterials für die Tränke dargestellt. 
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hin sind in Laufställen mit Spaltenboden, insbesondere in 
Jungviehställen, bei den hydraulischen Entmistungsver­
fahren ei nige Probleme noch nicht geklürt, so daß vorerst 
die Schleppschaufelanlage eine etwas größere Funktions­
sicherheit des Entmistungsverfahren garantiert. Es läßt 
sich mit Sicherheit vorauss,agen, daß au'ch in Zukunft die 
Schleppschaufelanlage neben den hydraulischen Entmi­
stungsverfahren unter bestimmten Bedingungen ihre Ein­
satzberechtigung halben wird [1]. 

1. Zugkraftbedarf 

Für die Konstruktion ' bzw. für die Größe der Schlepp­
schaufelanlage ist der ZugkraItbedarf von Bedeutung. Zu 
seiner Ermittlung wurden in einem Kanal von 8000 mm 
Länge und einer variablen Breite von 500 bis 2500 mm 
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