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Zur Dosierung des Futters in Milchvieh-Großanlagen1 Ing. H.-J. BLEICH, KDT 

Wenn die Dosierung und Verteilung für Jung- und Mastvieh , 
zumeist mit Schneckenförderer, einigermaßen zufriedenstel­
Iend mechanisiert und automatisiert werden kann, so reichen 
aber diese Verteil- und Dosiereinrichtungen für ind ustrie­
mäßige Milchviehanlagen mit einer hohen Milchleistung nicht 
aus. Beispiel hierfür sind eine Reihe Milchviehanlagen mit 
Futterkelten und Schleppbändern, die in der letzten Zeit ge­
baut wurden. Man err~ichte damit zwar, daß' der Stallraum 
infolge der geringeren Verkehrsilächen besser ausgenutzt 
wird, die Steigerung der Arbeitsproduktivität befriedigt aber 
nicht; wenn am Stallende das Fulter manuell vom Hänger 
aufgegeben bzw. "dosiert" werden muß. Der in einigen Stäl· 
len zur Futteraufgabe benutzte Futterverteilwagen F 930 

. kann nofh nicht die Endlösung darstellen. 

1nternational gibt es sehr unterschiedliche Auffassungen im 
Hinblick 'auf die Anzahl der notwendigen FUlterkomponenten 
in der Milchviehhaltung, Bedingt durch die zumeist geringen 
Tierkonzentrationen ist es sehr kostenaufwendig, eine voll­
mechanische Fütterungseinrichtung für mehrere Futterkornpo­
nenten zu bauen. Nicht zuletzt aus diesem Grund haben sich 
im westlichen Ausland die Einkomponentenfutter-Anlagen" 
wie beispielsweise das Harvestoresystem, durchsetzen kön­
nen. Man legt dort besonderen Wert darauf, von der Ernte 
des Futters bis zur Verteilung die Ein-Mann-Bedienung zu 
gewährleisten. 

Charakteristisch für diese Technologie in der Rinderanlage 
sind kleine Siloanlagen im LaufHofsyslem mit Selbstbedie­
nung oder Silos lIlit anschließender Krippe und Schaltuhr. 

Im sozialistischen Ausland gibt es in der letzten Zeit Ver­
suche, aus Elementen dieser Technologie bzw. mit diesen 
Maschinen und Anlagen größere Milchviehkomplexe aufzu­
bauen. Beispiel hierfür sind die Milchviehanlagen Ruda und 
Tachow in der CSSIl und im Staats&tw: ,,30. Dezember", SR 
Rumänien. Da die letztgenannte, dA italienische Firmen 
errichtete Anlage mit 1200 Milchviehplätzen auch in der tech-
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nischen Konzeption neue Elemente und Wege aufzeigt, sei 
sie hier kurz vorgestellt (Bild 1). 
Um die" geringen Leistungen der FUllerschnecl,eJ1 und anderer 
Aggregate zu verbessern sowie das Zeitproblem zu lösen, hat 
man in diesem Fall eine Kombination von Massendosierung 
und Volumen verteilung gewählt. Aus mehreren Silos mit 
Untenentnahme wird "Velksilage entnommen und im Futter­
haus automatisch gewogen. Ein Stapelbanddosierer findet · 
zusätzlich bei der aus Fahrsilos angelieferten Naßsilage V~r­
wendung. Das Futter wird dann -durch eine pneumatische 
Anlage in den Trichter einer Tiergruppe (je (70 Tiere, d. h. 
2 X 35 am Doppelfuttertisch) geblasen. Hieraus verteilt eine 
Rohrschnecke mit Bodenschieber das Futter auf dem Doppel­
fulterli sch dem Volumen nach fast gleichmäßig. Nach Errei­
chen des vorgewählten MassendurchsBtzes unterbricht das 
Gebläse die Förderung, ein Stellmotor schaltet die Rohrweiche 
und die Fütterung der nächsten Gruppe beginnt. Das 
Leistungsfutler wird ebenfalls programmgesteuert in einem 
Freßstall hinter dem lVlelkkarussell (2 X 35 Plätze) gegeben. 
Durch das sternförmige Zusammenziehen von 8 Stalleinheiten 
zu je 4 Gruppen und 1.40 Plätzen entstand bei dieser Techno­
logie und dem zwischen Futterhaus und Stalleinheit geschal­
teten Pneumatildörderer noch keine Schwi,erigkeit. Es ist 
sogar ein Beispiel für den Einsa tz verschiedener Förder-, Ver­
teil- und Dosieraggregate, Dagegen erreichte man mit 'den 
Leuren kleinen Hochsiloanlagen mit Untenentn'ahme die not­
wendigen Parameter' weder in der Leistung noch in den 
.Kosten, so daß sich linderungen zum Grundprojekt erforder­
lich machten, Es wurden in Abweichung vom Projekt auf der 
Weltausstellung in Moskau Hochsilos nur für Welksilage und 
Fahrsilos für Naßsilage eingesetzt, Hierdurch entstand jedoch 
nur eine halbautomatisierte Anlage, 2 bis 3 AK müssen stän­

'dig Naßsilage im Fahrsilo abfriisen und vom Fahrzeug auf 
das Stapelband fördern. 

Vom Standpunkt der Automatisierungsmöglichkeit sind auch 
Entwicklungen aus den USA und der es SR erwähnenswert, 
in denen die Steuerung des Förderllusses bereits am Ent-

Bild 1. Modell der Milchviehanlage für 1120 Tiere aus der Weltausstellung, wie sie auch im Prinzip im rumänischen Staatsgut .. 30. Dezember" 
von der "grandiu·industrie zootechnische associate Gi. u . Gi. , Italien, erbaut wurde ; a Laufstall für 140 Tiere, bAuslauf, c Fu ttersch necke, 
d Treibgang, e Melkknrussell , f Milchlager, g Kraftfuttersilo, h Besa mungsstand (im Staa tsgut ,,30. Dezember" ist hier der Kraftfutterstall für 
2 X 35 Tiere), i Dosierzentra le, k Hochsilo, I Güllea bpumpschacht, m Fahrsilo, n Gebläseleitung, 0 Rauhfutte rbergeraum, p Abkolbesta ll , 

390 Deutsche Agra rtechnik . 19. Jg .. Heft 8 . August 1969 



nahmegerät im H ochsilo edolgt. Hi erfü r eign en sich wegen 
der etwas gleichmäßigeren F Utl erabgabe und d er höheren 
Leistung besonde rs seilauIg'ehän gte Obenfriisen. Die Frästiele 
des E ntn ahmegeriites wird in Bei spiel en der USA in Abhän ­
gigkeit von der Leistungsaufnal,me des Wu,·fgebl äses und 
somit vom Volumenfluß des Futters elek tronisch g·es te uert. 
Zu r- Kontrolle der S lrolllaufnahm e d es Gebl iisemotors wur-de 
ein ei nstellba res Strommeßrelais yorgeschaltc t. Soba ld eier 
Strom die gewti hll en Grennycrt e überschreitet, wird d ie Seil­
wind e in Tätigk eit gesetzt, wobei diese die En tn ilhmefräse 
heb t oder senkt. Liegt eI ie Slroma ufna hme in d en Gt'en z­
werten, so arbeite t di e Fräse in k ons tan ter Höhe. Bei ein er 
so lch en Anlage ergab z . B. ein e S lromä ndcrung vo n i A eine 
Anderung <les Materialflusses \'Oll 16,8 1<g/min . 

Um elie Lei <; tung solcher Aggrega te einschä tzen zu können, 
muß man jedoch folgen des berlicksichti gen: 

Die L ei, 1 ungen solcher Fräsen betragen z. Z. 1 bis 5 t/ h . Bei 
gro ßen i\IiJchviehanlagen von 1000 bis 2000 Ti eren oder dar­
über rei cht diese Lei stung bei weitem ni cht a us, und es 
müssen 3 bis 8 Frtisen gleichzeitig IllUren . U nt er diesen Um ­
ständen is t di e Steuerwlg doch recht a ufw endig. 

Einfacher erscheinell Beispiele a us de r CSSR, w o die Arbeits ­
tiefe nach jeder Umdrehung der Fräse in AbhtiI1gigkeit von 
der vorgewählten Senheit einges tellt wird. Hiermit ist zwar 
nllr e ill e Vord osie run g zu erreichen , abel' im Zuscllnmenhan g 
mit Dosiers tape lbä ndern läß t sich ein e solche Anlage bedic­
nllngsarm und rrogmmmgesteu ert gestallen. 

Hinzu kommt ein weit eres, bish er nO-fh nicht betracht etes 
Problem. U nter a nd erem zur Vereinfa chung der l'vleehanisie­
rung füllert m~n im Aus lan d Grundfutter m ehr oder weniger 
gena u dosiert zur Sättigung, und in sbesond ere mit h öherer 
Tierkonzentl'ation wird m ehr Getreide us\\'o a ls Leistungsflltl er 
ye ra breichl. 'Wil' müssen jedoch zn .. op tim a le n und volkswirt­
schaftlich richtigen Nutzung des Bodens d CII Hauptanteil des 
{i'ührstoffbedarfs der Tiere bereits a us den F utt erp fl a nzen 
deel'en. 

In Di sku ssionen mit Cenossensch ~r t sba uern und vVi~sensehaft­
km der T ierzuch t ka nn m~n da her immer wieder fes ts tellen , 
cl" ß besond ers f ür Milch "ieh F ut terall lngcn für m ehrere wirt­
seha fl se igcnc Fu ll crkolllpon ellten zu r Erreichung einer h oh en 
i\Iilcltleis tLlll g und Hen labiLtü t gefo rd ert w erden. 

Aus der Sidn solcher Erkenntnisse und d e r No twendigkeit zur 
Schaffung von indus t r i emäßig~n Großa nlagen, zur Erreichung 
ein er hohen Arbei tsproduktivitüt und \'on ni ed rigen Pro duk­
tion skos ten je Erzeugniseinhei t zeichn et sich für den Land­
techniker die Aufgabe ab, eine v01le Automation :JUeh bei 
gmßen TierkonZCJltrationen in der Rindergrundfüllenlllg zu 
er reichen. 

Die Dosierzentrale -
das Kernstück der Mechanisierung 

Nicht selt en wird d er Gedanke a ufgeworfen, "d as beste wäre, 
wenn m;.ln jedem Tier, auch in d er Großanluge, sein Futter 
ent srreellend d er Lei stun g ein zeln d osieren könnte." Bei d er 
Berechnun g einer so lch en Großa nl age h a t sich jedoch folgen­
des gezeig t : 

Bei 2 bis ,3 Fütterungen je Tag sieben dann in der Zentrale 
nnr {, bis 5 s fü r eine }'ortion z ur Verfü gung. Die b es ten 
Automaten in d er Indust"ie benötigen jedoch einschließlich 
der Ums teuerung e tw:! 20 S. Es mi ',ß ten also 4. Automatcn 
parallelgescha h e t werden. Sind jedoch mehrere K omponente n 
zn d osie ren, so wä ren fü r jede Komponente 4 Automaten 
ei nzusetzen. 

Güns tige r is t das Problem durch einen laufend en F örde rfluß 
z u lösen. J, n Zusammenhang m it neUCH wi5senscha rtli ch en 
E,'kenntnisse n in der Tierzucht, durch die Brunstsy nclll'oni­
sa tion, werd en sich die so oft gewün schten und für die Putter­
d os ieflln g vortei lha ft en LeistLlllgsgruppcn qua litativ be5scr 
ermi tt eln lassen. 

Für den Melkstand verbleibt dann nur noch di e nllt omati s ierl e 
Verabreichung VOll Lockrutter b zw . es sind J(mft[u[tcrauto-
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maten zu entwickeln, die nicht nur d as p utter en tsprechend 
d er Milchmenge, sondern nach dem Milchfett od~r Eiweiß­
geha lt d osie ren . E ine solche Entwiel<lun g k ön nte die Grund­
fütterung und die Automation natürl ich wesentlich verein­
fachen . 

Bei eier S tape lung und Förd ergntabgabe von k om jlli zie,'ten 
Schüttgli tel1l von der Art, wie es das Gn,ndfutter d ars tellt, 
werden zum eist S tapelbänd er \ 'erwe nd et, die das Gut übel' 
einen Rollbode n z u den Ausga ngstromm eln förd el'Tl. 

Nacht eilig is t abe r hierbei bi sher, dnß tro lZ ZlIsätzlicher Egali­
sierwa lze das unterschiedli ch verdichteie Futter zu ei nem 
disk ontin uier1ich en FörderJ1uß führt. Di e En tw icklungen zur 
Abstreichung dieser Anhäufungen in nachfolgenden Förder­
elemen ten sind zwa r im Zusa mmenhang mit fel'Tlschaltbaren 
Ge tri eb en (Fa. Schäfer) eine Hilfe, jedoch nur für eine s tii ndig 
überwachte Anlage gee ignet. 

Bei großen Anlagen is t es absolut vertre tba r, d as Futter nicht 
nur nach dem Volumen, sond ern nach der Masse zu dosieren 
(Bnd 2). Di ese Einheit wird auch als erfaßba re Steuergröße 
bei der Automatisierung benötigt. D a nk der Entwieldung in 
der Elektroindustrie s tehen dem Landtechniker nunm ehr auell 
A.ntriebssä tze zur stufen losen Geschwincligkeitsregelung in 
Form der Thyri storgleichridHer mit Regeleinrichtung sowie 
s tufenlos regelbare Getriebemotoren mit Fernsteuerung zur 
Verfügung. In Verbindung mit einer Förderbandwaage und 
dem Einbau eines Druckmeßgebers und Is twertpotentiometers 
ka nn som it beispielsweise der RolJboden des Stapelbancles 

e 

f d 

Dlld 2. En twurf e iner Dos icrzentrule für ei ne -:\'1i lch viehanlage mit 
l'd . 2000 Tie re n: a Bandstl'aße von de n HocllSilos , b reservier­
bares rör<.l e rba nd , c Grllnc.l!uttcrdosicrer, d J(rort- unrl Trocken­
ru tleronna hm c . e Krart- bz\\'. Troc:ken ruUersilos, f :Mi nera l­
s lof!silo, B Dosierbandwnnge, h Förderband zum Stall mit 
Bandw[\(\ge zur Steuerung von b, i DU1·chfahrt 
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einer stationäre~ Fütterungsanlage entsprech~nd dem ge­
wünschten' Massendurchsatz durch Einstellung des Sollwert­
potentiometers gesteuert werden. 

Diese umlaufgesteuerten Antriebe eignen sich auch sehr gut 
für "Volumendosierungen über Förderschnecken usw. für 
loses Kraftfutter und MineralstotTe . 

, Für die Pellet- und Trockenschnitzeldosierung werden be­
sonders durch Stellmotoren gesteuerte Dosierbandwaagen ein­
setzbar sein (Bild 3). Die Zusammenfassung dieser Geräte in 
einer Programmsteuerung setzt weiter voraus, daß die Dosier­
einrichtungen in der Lage sind, das Fördergut selbsttätig aus 
den Lagerbehältern bzw. Bunkern abzuziehen. Das ist durch 
den Einbau von Endschaltem und Schaltmembranen sowie 
SilotrichterauslaufhilCen (Vibratoren, Luftkissen, poröse Aus­
kleidung und Luftdruck) bei Gefah~ der Brückenbildung 
möglich. 

Erwähnt sei schließlich noch, daß die Zwischenschaltung von · 
Stapel-Dosiereinrichtungen zwischen Hochsiloanlage . tyld 
Füt~erungseinrichtung in verschiedener Hi..nsicht Bedeutung 
hat. 

Große Rinderanlagen erfordern in der Dosi erung Massen­
durchsätze von 10 bis 25 t/h. Mit der elektronischen Steue­
rung von mehreren Entnahmegeräten gleichzeitig ist - wie 
gezeigt - ein hoher Aufwand verbunden. Außerdem wird 
man derart große Milchviehherden im Sornmer kaum auf die 
Weide schicken 1,önnen, so daß im Sommer auch eine Stall­
fütterungsperiode mit Grünfutter notwendig erscheint. Schließ­
lich gibt es in unseren Landwirtschaftsbetl'ieben Lagerräume, 
z. B.Fahrsilos, Rübenlager, Scheunen, die bei m Bau von 
neuen Rinderanlagen berücksichtigt werden sollten. Das aus 
diesen Lagerräumen herangeschaffte Futter muß ebenso wie 
das Grünfutter auf dem Stapelbanddosierer abluppbar sein. 

Das gleiche tritTt für Erntespitzen zu. Hier kann es unter 
Umständen notwendig sein, das Futter am Anbauort zu ber­
gen und in der arbeitsarmen Zeit zur An lage zu transportie-

/Jus Jer JorSchUH9Sarbeii \. 
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Bild 3. Dosierbnndwaage von Schönfelder "System Gröbner"; 
aSynchronmotor, b Kegeltrommelgetriebe, eStellmotor, 
d Schneckengetriebe, e Förderband, f Meßrolle, g Wägeautomat 
mit ,Potentiometer, h Nomogramm mit Fernsteuerung 

ren und dort auf das Stapelband aufzugeben. Die Hochsilo­
batterien, Bunker für Trockenfutter usw. sollten vorerst an 
einer neuen Anlage nur soweit wie notwendig errichtet wer­
den, damit ein Ubergang durch die Nutzung der Altbauten 
erfolgen kann. Erst mit der Abschreibung der vorhandenen 
nutzbaren Lagerräume sollten die automatisch gesteuelten 
Anlagen erweitert werden . 

Zusammenfassung 
In Auswertung bisher bekannter Lösungen für die Dosierung 
insbesondere des Grundfutters in Milchvieh-Großanlagen 
werden Vorschlüge für eine Dosierzentrale unterbreitet. Damit 
werden wesent.liche Voraussetzungen zur Automatisierung der 
Dosierung seihst sowie der in einem späteren Beitrag zu be­
handelnden Futterverteilung geschaffen. 
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Untersuchungen zum Verdichten von Grashöcksel Dipl.-Ing. B. HEROLD· 

Beim Verdichten von Futterstöcken ist es wichtig, die 
mechanisch-rheologischen Materia leigenscha ften zu kennen_ 
OSOBOV [1] hat aus den Ergebnissen von Verdichtungs­
experimenten ein einfaches rheologisches Modell für Gras­
häcksel entwickelt (Ilild 1a). In der vorliegenden Unter­
suchung sollen Preßtopfversuche von Dr_ M. iI'lÜLLER [lf] 
und eigene mit derselben Einrichtung durchgeführte Mes­
sungen ausgewertet und mit den Angaben OSOBOVS ver­
glichen wwden_ 

Die Meßeinrichtung besteht aus einem zylindrischen T~p f 
(r = 100 mm, ho = 175 mm) zur Aufnahme des Preßgutes 
und einem hydraulisch betriebenen Stempel, der das Ver­
suchsmaterial bei den Drücken p = 0,1; 0,2. __ 1,0 at 
verdichten kann_ Mit der dem Stempel zugewandten Preß­
gutoberfläche ist ein mechanischer Schreiber zum Re­
gistrieren der linearen Verformung gekoppelt- - r-,.,-

Für einen statischen Be- und Entlastungszyklus läßt~ich 
die Deformationskurve - den elas tischen und viskosen 
Kompo'nenten des Versuchsmaterials entsprechend - in 
vier Abschnitte zerlegen (Bild 2) : 

• Institut für Mechanisierung der Landwirtschaft, POlsdam-Bornim 
(Dir. : Obering. O. BOSTELMANN) 
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o - A die zeit unabhängige Kompressionsverformung 
611> die nur von elastischen und Reibungseigen­
schaften bestimmt wird; 

A - B die zeitabhängige Kompressionsverformung 
(6tl - 611), die zusätzlich von der Viskosität 
bestimmt wird; analog 

Bild 1. Rheologisches Modell für das Verdich tungsverhalten von Gras­
häcksel, .) nach OSOBOV, b) nach den eigenen Untersuchungs­

ergebnissen, Ei Elas tizitätsmodul (konstant), 1]J, ;; Viskosi-

täten (konstant, bzw. variabel), ~ Reibwerte (variabel), 1]0 an­
greifende konstante Spannung (bzw, Druck) 
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