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ToCel 1. . Genorationen von Mi1chv1l'hanlngen 

1. Generation 

2. Genc~ation 

3. Gencrati~n 

I 

4. Generation 

Anbindehaltung, Einstreu, Kann'enmelknnlagc, 
Klcinmcchnnisicrung 

Anbindehallung, strohlos, I\oh rme)kanlag~, 
Futtervertei lungswagcn 

Lo.ufhaltung, Licgcboxeo , Teilspaltenbodeo, 
Melkstand, Füttern mit GUl't.bandförderern, 
3 Tiere je FreOptatz 

Großanlagen, Automatisierung der Haupt· 
prozesse, Mechanisierung und Automatisierung 
der Nebcnprbz~sse, automatische Erfassung und 
Veral'beitung der Daten 

die die Arbeitsproduktivität, die in ihnen zu erreichen ist, 
bestimmen. 

. .- 4. Die Herstellung eines eillheitlichen Systems von Anlagen 
verlangt die Zusammen führung der Herstellungsbetriebe 
unter einer Leitung. 

5. Die Auswertung der Beschlüsse von Partei und Regierung 
und die Erfahrungen in anderen Industriezweigen bedin­
gen unabänderlich die Zusammenführung aller For-

• schungs- und Entwicklungsstellen. Das ist notwendig, 
wenn wir äie nächste Generation von Anlagen mit volks­
wirtschaftlich vertretbarem Aufwand entwickeln und er­
proben sowie einführen wollen. 

I 

Tafel 2. 
/ . j . . , 

Technologisch-öIl.onomlsche Kennwerte von Verfahren der 
Milehrinderhaltung 

A ntagencharnk teristik Stllllgrund­
fläche 
m'/ 
Tier % 

1. Anbindestall mit Rohrmelkanlage 

1.1. mit Einstreu, 
Füttern und 
Entmisten 
mobit 6,0 100,0 

1.2. strohlos, Füllern 
mobil 5,5 92 

_~1.3. strohlos, Füllern 
stotionär 4,5 75 

In­
vestitionen 
TM/ 
Tier ' % 

4,5 100,0 

4,8 107 

7,8 173 
2. Liegeboxen-Laufst a ll mit Teitspaltenboden, 

Melkstand 
2.1. mobil, 2 Tiere 

je Fl-eßplatz 6,8 114 6,0 133 
2.2, mobit, 3 Tiere 

je Freßpla tz 5,3 89 5,5 122 
2.3. stationär, 2 'fiCl'c 

je Freßptatz 5,1 85 8,4 186 
2.4. stationär, 3 TieJ'c 

je Freßplatz ",5 75 7,9 175 

Literatur 

Verfahrens' 
kosten 
M/ 
Tier u . % 
Jahr 

700 100,0 

680 97 

1100 157 

700 100 

650 93 

860 123 

810 115 

[1] SCHRODER, E.: Entwicklung und Ausr üstung tandwirtschaftticher 
Anlagen. Deutsche Agrartechnik 19 (1969) H. 2, S, 53 bis 56 

[2] THURM, R,: Di" Entwicklung der Verfahren der Futterernte und 
der Rinderhaltung, Deutsche Agrartechnik 19 (1969) H. 2, S. 60 
bis 63 A 8007 

Möglichkeiten und Grenzen der Mechanisierung 
der Milchviehhaltung 

Or.-Ing. E. SCHROOER. KOT· 

Eine hohe Arbeitsproduktivität in der tierischen Produktion 
erfordert den tJbergang zu industriemäßigen P"oduktions­
.l)1ethoden. Besondere Bedeutung kommt dabei der Rinderhal­
'lung zu, da etwa 50 Prozent der landwirtschaftlichen Markt­
prodnktion auf die Rinderhaltung entfallen . 

Zur Arbeitserleichlerung wurden zunächst die körperlich 
schweren und handarbeitsaufwendigen Arbeitsgänge teil ­
mechanisiert. Den Schwerpunkt dieser 1. Entwicklungsstufe 
zur Innenmechanisiel"Ung bildeten die Verfahren der Milch­
gewinnung und Entmistung. Die Kannenmelkanlage erüibrigte 
das Handmelken , unberücksichtigt blieben jedoch Transport 
der Milch vom Tier zum Milchhaus, Kühlung, Reinigung und 
Desinfektion der Arbeitsmittel und die hohe physische Be­
lastung des Melkers. Kurze Transportwege wurden durch ge­
ringe Tierkonzentrationen bzw. durch Queraufstallung ange­
strebt. Bei der Fütt erung und Entmistung ersetzte der grö­
ßere Dreiradwagen die Schubkarre. Deckenlastiges Lagern von 
Ruuhfutter und Einstreu, erdlastiges Vorkopf- oder giebel­
,eitiges Zwischenlagern für Saftfutter und Festmist konnten 
verwirklicht werden. Die landtechnischen .Arbeitsmittel waren 
einheitlich, austauschbar und in großen Stiick'zahl~n herstell· 
und lieferbar. 

Individuell wurden die Produktionsgebäude landschafts- und 
(. standortgerecht projektiert. 

Konzentration als Voraussetzung für Mechanisierung 

Die Konzentration der Viehbestände schuf Voraussetzungen 
für e ine Mechanisierung der Teilverfahren Mil'chgewinnung, 

TU Dresden, . Sektion Kraftfahrzeug- , Land' lind Fördertechnik 
(Direktor : Prof. Dr. habil. R, THURM) 

350 

Fütterung uno Entmistung. Es entstQnden vor kaum zehn 
Jahren Kreis- und Bezirkstypenställe, woraus je nach Größe 
des landwirtschaftlichen Betriebes 200el' und 400er Milchvieh­
kombinate errichtet wurden. Auf der"'G-rundlage des 100er 
Grundstalltyps entwickelten sich Mechanisierungsmittel der 
Teilverfahten. 

Hauptanliegen war die Reduzi erung des durch die Konzt,n­
tration erheblich gestiegenen Transportaufwandes. 

Mit dem Einsa tz der Rohrmelkanlage entfällt der Milchtrans­
port von Hand. Die Kühlung erfolgt unmittelbar nach dem 
Milchentzug und die Reinigungs- und Desinfektionsarbeiten 
reduzieren sich 3\lf ein Minimum. Die Arbeitsbedingungen 
beim Melken selbst wurden nicht verbessert. Bei der Fütte­
rung wurde anstelle des Dreiradwagens für die Fütterung im 
Stall, bei Ausschaltung des Arbeitsganges Abladen vor dem 
Stall, direkt mit Traktor und Anhänger das Futter in die 
Krippe entladen. Für die Entmistung dagegen verwendete 
man stationäre Einrichtungen, um möglichst eine zusätzliche 
Verbreiterung des Dungganges zu verhindern. Schubstange, 
Schleppschaufel, Kratzerketten und Dungban d waren die ent­
sprechenden Entmistungsanlagen. Mangelnde Betriebssicher­
heit und hohe bauliche und technische Aufwendnngen waren 
ihr Nachteil. 

Für die Fulter- und Einstreuverteilung verblieb jedoch noch 
ein erheblicher Aufwand an Handarbeit. Ursache für den 
mangelhaften En twicklungsstand des Teilverfahrens Futter­
verteilung sind die unterschiedlichen tcchnologi~chen Eigen­
schaften des Förderglltes. Bei der Ernte bzw. Bergung der 
Futterpflanzen und des Strohes wird aus g,lcichem Aus­
gangsmaterial mit der ersten' Maschine im Maschinensystem 
zur ,Erntebergung die ,für die weitere Verarbeitung bestim­
mende Form geschaffen: Langgut, Preßgut und Häckselgut. , 
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llilfl I. Technolo~i1c1!e Grundverfahren der 
Milchviehhaltung. 
1.1. Anbindebaltung, 1.2. Laufstall' 
haltung; 2,1. Komplette Funktions' 
~inheiten, 2.2. Spezialisierte Funktions· 
bereichej 
Fütterung: 3,1. mit Fahrzeugen (mo' 
bil), 3,2. mit Fördermitteln (stationär) ; 
4,1. 1 Tier/Freßplatz, 4.2. 2 Tiere/ 
Freßplatz, 4.3. 3 Tiere/Freßplatz, 4.4, 

. 4 . Tiere/Freßplntz ; 5.1. Festmistverfah­
ren (mit Einstreu), 5,2. Flüssigmist­
verfahren (ohne Einstre':') ; 6,1. Stall· 
melken (RohI" und Kannenmelk' 
nnlagc), 6.2, Standmelken (Melkstond) 

ordnende 
5esidllspunlde 

J. Ar! tkr fIlIIer' 
m!eilung 

4. Anlohl tkrfiere 
jefreßpla!l 

5. Ar/der 
fn!mis!ung 

Ursprünglich wurden in der Landwirtschaft Grü'nfutter, Heu 
und Stroh als Langgut transportiert und gelagert. Verhältnis.­
mäßig früh vollzog sich der Ubergang zum Preßgut beim 
Stroh, in den letzten Jahren geht man in der Mehrzahl der 
landwirtschaftlichen Betriebe auch beim Heu vom Langgut 
zum Preßgut über. Gepreßtes Heu bzw. Stroh hat die Vor­
teile des Stückgutes. 

Bei Futterpflanzen mit hohem Wassergehait hat sich der 
Obergang vom Langgut zum Häckselgut als vorteilhaft er­
wiesen. Der Feldhäcksler stellt aus dem Ausgangsmaterial 
schüttgutähnliches Fördergut· her, was sich ' sowohl pneuma­
tis~ als auch mechanisch fördern und verteilen läßt. Schütt-' 
gut ermöglicht einen kontinuierlichen Gutstrom beim Ein­
satz von Annahmedosierern und Futterverteilungswagen, die 
bei der Beschickung vom Transportmittel periodisCh befüllt 
werden können. Schüttgut erleichtert durch geringere Losreiß­
kräfte das Verteilen des Futters im Stall und ermöglicht 
grundsätzlich die weitere Mechanisierung der Fütterung. 
Durch diese starken Wechselbeziehungen zwischen der Tech­
ri'Ologie des Futterbaues, der Konservierung, der Zwischen­
lagerung und der Fütterung selbst sind die Verfahren der 
Futterverteilung erst bei einer komplexen Bearbeitung ein­
heitlich zu lösen. 

Im Mittelpunkt dieser technologischen und technischen Pro­
bleme steht die Entsch.eidung nach der Art der Mechanisie­
rungsform, die entweder mobile ortsveränderliche oder statio­
näre Fördermittel als technische Ausrüstung verlangt. 

Die möglichst nach dem Baukastensystem entwickelten und 
gefertigten Ausrüstungen setzen StandardverIahren voraus, 
um darauf aufbauend ein einheitliches System für Produk­
lionsanlagen der Rinderhaltung entwickeln zu können [1]. 

Die wesentlichen Teilsysteme innerhalb des Gesamtsystems 
einer Milchproduktionsanlage sind • 

1. Futterkonservierung und Fütterung 

2. i\-liIchgewinnung und Reproduktion 

3. Enl'mislung, Reinigung und Desinfektion 

Diese Teilsysteme verursachen, ausgehend von den Erforder­
nissen des Tieres, einen Komplex sich gegenseitig beeinflus-

, sender' Forderungen, die in ihrer Realisierung sorgfältig auf­
einander abgestimmt werden müssen. 
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, unlersd!eidende Merkmale 

Ihren sichtbaren Ausdruck/ finden ,sie in den Formen der 
Aufstallung, der Zuordnung und der Kapazitätsstufung. 

Bevor die Entscheidung für die optimale technologische Ge­
staltung von gesamten Anlagen getroffen werden kann, müs­
sen Einflüsse, Möglichkeiten und Grenzen von Teilsystemen 
teclmologisch 1!fitersucht werden. Die Zielfunktion ist die 
Minimierung der Gesamtverfahrenskosten bei möglichst ge­
ringem Arbeitszeitaufwand . 

Erorbeitung von Vorzugsvarianten 

Zur systematischen Behandlung der in den Teilsystemen be­
kahnten technologischen Möglichkeiten müssen ordnende Ge­
sichtspunkte aufgestellt werden, innerhalb derer verschiedene 
Ilnterscheidende Merkmale für den gegenwärtigen Stand der 
Erkenntnisse von praktischer Bedeutung sind. 

Zu den ordnenden Gesichtspunkten zählen 

1. Haltungsform 

2. Aufteilungsprinzip der Funktionsbereiche 

·3. Art der Futterverteilung 

4: Anzahl der Tiere je Freßpla\.z 

5. Art der Entmistung 

6. Art der Milchgewinnung 

Im Bild 1 sind die unterscheidenden Merkmale dieser 6 ord­
nenden Gesichtspunkte aufgeführt. 

Aus den möglichen Grundverfahren wurden Vorzugsverfah­
ren ermittelt [2], die im Bild 1 in der Zeile Funktionsprin­
zipien durch Umrahmung kenntlich gemacht sind. 

Für ReprQduktionsstäUe werden Anbindehaltung und Rohr­
melkanlage bevorzugt. Der einstreulosen Haltung ist im Hin­
blick auf industriemäßige Produktion vorrangige Bedeutung 
einzuräumen. Die Mehrkosten für die Gülleverfahren sind 
durch nen Verbleib des Strohes auf dem Feld gerechtfertigt. 
Der Konzentrationsgrad für Reproduktionsställe ist in der 
Größenordnung von 10 Prozent der Tierplätze für Produk­
tion vorzusehen. Dal'aus ergeben sich,Jür Anlagen mit 1000 
bis 2000 Produktionsplätzen Reproduktionsställe mit 100 bis 
200 Tierplätzen, wobei eine Gesamtkonzentration von 1100 
bis 2200 Tieren in einer Anlage erreicht wird. Die Teclmolo- '" 
gle der Futterverteilung und damit die Lagerung der Gär-
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Bild 2. Anbindehallung (mobile F'uttcrverlcilllllg, Tl'eiben zum l'vlelk­
stand, Enlmislllng) 

, 

,rk Ir Ig"j~ ~ 

~~ , J ..... ! 12/1/10 1 , 1000 _J200~ l.. 110Dp_ 
11000 __ -!lJPL 11000 -- j r - - - --J6000 

Bitd 3. LaufslIllihaltung (2 Tiere je Fl'eßptalz, mobite FUIlCl' vcrlcitung, 
Qucraufslallung) 

futtervorrä te wird beslimmt durch die Mcchanisiel'lmg im 
Produktionsabschnitl. 

Für kleinere Betriebe kommen Milch viehst älle bzw. Färsen­
testställe mit Tierkonzentratiollen von 200 bis 4.00. Tieren in 
Betracht. Hier empfiehlt sich die Haltung in Laufställen mit 
2 Tieren je Freßpla tz und mobilen oder stationären Futter­
verteileinrichtungen. Jeclodl ist auch die Haltlmg in An­
bindeställen (mobile Futterverteilullg) und das Treiben der 
Tiere zum Melkstan d sinllvull. 

Für Produktiollsst51le mit Tie,'konzelltrationell zwischen 1000 
und 2000 Tieren im Produktionsahschnitt ist dem Laufstall 
der Vorzug einzuräumen. Hierbei sind mehrere Tiere je Freß­
platz wirtschaftlicher. 

Die Haltung soll grundsätzlich einstreulos sein. Die Fütterung 
kann mit mobilen oder sta tionären Futterverteileinrichtungen 
vorgenommen werden. Für mobil e Verfahren kommen als 
Gärfutterlager Horizontalsilos, für stationäre Hochsilos in Be­
tracht. Für Anlagen unter 1000 Tieren im Produktionsab­
schnitt ist dem Fischgrätenmelkstand der Vorzug zu geben , 
für Anlagen ab 1000 Tiere ist der Karussellmelkstand vorzu­
sehen . 

Die Variante 3 Tiere je Freßplatz im Laufstall ist zusammen 
mit s tationärer Futterverteileinrichtullg und Hochsilos zum 
gegenwärtigen Zeitpunkt des am weitesten entwiekclte Ver­
fahren . 

Folgende Vorzugsverfalll'en werden nngestrcbt: 

1. Anlage mit mobilen FUlterverteileinrichtungen 

Reproduktionsabschnitt : Anbindehaltung viel'l'eihigi 

ohne Einstreu , Rohrmelkan­
lage, Futteyvertcilungswagell 

Produktionsabschnitt : 

(Bild 2) 

Laufhaltung, 2 (oder 3) Tiere 
je Freßplatz, Futterverteilungs­
wagen, Melkstand (Bild 3) 

2. Anlage mit stationären FUlterverteileinrichtungen 
> 

Reproduktionsabschnitt : Anbindehaltung mehl'reihig, 
stationäre Futterverteileinrich­
tung; ohne Einstreu, Rohr­
melkanlage 
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1'M'loOö'1 
12000 12000 

36000 

Bitd 1,. Laufslallhaltung (3 Tiere je Freßptatz, slalionül'e Fullerverlei· 
lung, Qucl'allrstallung) 

Produktionsab,chnitt: LllIfhaltung, (2 oder) 3 Tiere 
je Freßplatz, stationäre Futter­
verteileinriehtnng, Melkstand 
(Bi ld 4) 

Der KOllzenl"atiollsgrad einer Anlage ergibt sich aus der opti­
malen Tierkonzentration je Stallgehäude, multipliziert mit 
der optimalen Anzahl ller Gebäude. 

Die Konzentration in einem St.allgebäude wird von der opti­
malen Verteillänge der verwendeten FUllerverteileinrichtung, 
,leI' Länge eines Freßpbtzes in Förderl'ichtung und deI' An­
zahl der Tiere je Freßplatz bestimm\. StatIonäre FuUerver­
teileinrichtllngen mit über der Krippe angeordneten Förde­
rern sind vorteillw.ft. 

Okonomischer Varianten vergleich 

Es giht versclIiedene ökonomische Kenn \\'erte, die geeignet 
sind, unterschiedliche Verfah,'en eines Produktionszweiges 
miteinander zu vergleichen. So läß t ein Vergleich der In­
vestitionen je Kuhplat~ und ihre Rückflußdauer bereits eine 
gewisse W ertung und Eingruppierung zu. Die unterschied-. 
liehe Belastung dE:r Volkswirtschaft durch langfristige Kredite 
als Folge hoher Investitionen ist ebenf.alls ein nicht unwesent­
liches Kriterium für die Beurteilung unterschiedlicher Ver­
fahren. Daneben gibt es eine Reihe weitere~ Kennzahlen, '" B. 
Arbeitsproduktivilät, spezifische Raumausnutzung (m3 je 
Kuh), spezifische Anlagenfläche (m2 je Kuh). Alle machen 
jeweils bestimmte Seiten eines Verfahrens sichtbar. Ihre Aus­
sagekraft ist jedoch begrenzt; da sie nicht die Vielfalt von 
Einflußgrößen erfassen, die für die Beurteilung eines Ver­
fahrens notwendi;; sind. Eine solche Kennziffer bietet sich 111 

der Form von Verfahrenskosten, angegeben 111 M .je 
Kuh· Jahr (in. 

In den vorangegangenen Ausführungen wurde nachgewiesen, 
daß theoret isch eine außerorde ntliche Vielzahl von Varianten 
zusammengestellt werden kann. Aus diesen sind die sinn­
vollen Va rianten herausgezogen. Daraus wiederum gehen die 
Yorzugsvarianten hervor. Das sind solche, die schon unter 
p"aktischen Dedingungen erprobt wurden. 

In der Zusammenstellung der Verfalu'enskosten der Vorzugs­
varianten (ßild 5) ergibt sich nun , daß die Verfahren mit 
mobilen Maschinen günstiger ilbschneiden als diejenigen mit 
s\.iltionären Maschinen. 

Die Ursachen dnfitr sind allgemein bekannt. Es sind hohe 
Invest itionen , eHe aufgebracht werden müssen, um ein wirk- . 
lieh funkLioni erendes, stationäres System der FÜllerung und 
Entmistung aufzubauen. 

Zweifellos ist schon in unmittelbarer Zukunft mit der ra­
schen W eitere ntwicklung der stationären Verfahren zu rech­
nen. Diese werden dadurch in den Verfahrenskosten sicher­
lich ,an die mobilem Systeme herankommen. Außerd~m zwin­
gen uns folgende Gründe, in Zukunft in verstärktem Maße 
stationäre Verfahren anzuwenden: 
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Kuh·o 

800 f-- --f0. 

200 

FunktfonL~-.x.:;3::.L...ua.....u9"--"'~----"=----'c.ca.....J=-"L-UL<"-.="--=."'---...u"" 
prinzip Am 
Anzohl der 360 
Tierpliilze J8' J84 778 1556 778 1556 23{)1. 

Bild 5. VerCahrenskosten der Vorzugsverfahren (s. Bild 1); A Anbinde­
haltung, L Laufstallhaltung, m mobile uo'd s stationäl'e 
Fütterung, 1, 2 und 3: Anzahl der Tiere je Freßplatz 

Vollmechanisierung und Teilautomatisiel'ung 

Erhöhung des Arbeitsmaßes 

Erhöhung des Konzentrationsgrades 

Verbesserung der Arbeitsbedingungen 

Verbesserung der Seuchenhygiene 

Grenzen der Mechanisierung 
bei traditionellen Haltungsformen 

Bei der Errichtung und der Rekonstruktion von MiLchvieh­
anlagen für die Anwendung industrieller Produktionsmetho­
den ist die bisher notwendige Verflechtung und Abstimmung 
zwischen Produktionsgebäuden und landtechnischen Ausrü­
stungen von Nachteil . Die technologischen Funktionselemente 
sind sowohl vom Landwirtschaftsbau als auch von den Be­
trieben des landtechnischen Anlagenbaues zu entwickeln und 
gegenseitig bel der Proiektierung zu berücksichtigen. So er­
fordern die Bewegungsflächen mit 5pa!tenböden und Kanälen 
für die Fließentmistung, die stationären Fütterungseinrich­
tungen einschließlich der Einrichtungen für die Restfutter­
beseitigung und die Anlagen zur Milchgewinnung die Unter­
kellerung der Produktionsgebäude. 

Mit den Beispielanlagen für die industrielle Milchproduktion 
wurden Möglichkeiten für die Mechanisierung der Teilver­
fahren Fütterung, Entmistung und Milchgewinnung verwirk­
licht. Bei den genannten Hauptarbeitsgängen wurde die 
Handarbeit beseitigt. Die manuellen Arbeiten haben sich auf 
die Hilfsprozesse, wie Treiben, Tieraussonderung, veterinär­
technische und -medizinische Behandlung, Reinigung und 
Desinfektion der Anlagen, verlagert. 

Zur Zeit werden große Anstrengungen unternommen, auch 
diese in Großanlagen zu aufwendigen Arbeitsgänge der Me­
chanisierung zugänglich zu machen. Für die Prozeßautomati­
sierung jedoch lassen sich diese Hilfsprozesse bei Beibehal· 
tung der traditionellen Haltungstechnik nicht weiter entwik­
keln. Der technologische Ablauf in Laufstallanlagen erfordert 
Tiergruppen, die periodisch zum Melken und Füttern ge­
trieben werden. Bei der Gruppenhaltung kann dem EinzeI­
tier keine individuelle Betreuung zuteil werden. Leistungs­
fütterung und Leistungskontrolle beziehen sich auf die Grup­
penwerle. 

Es ist Aufgabe der Forschung, ein für alle Prozesse geeigne­
tes Haltungssystem zu entwickeln, das zur Mechanisierung 
und Automatisierung aller Prozesse Voraussetzungen bietet. 
Dabei sollte der EinzEf1tierhaltung mehr Aufmerksamkeit ge­
schenkt werden. Das zu entwickelnde Haltungssystem muß 
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Bild 6. Rinderhaltung auf Transporteinrichtungen (nach ALFA-LA VAL). 
a Pflegestation , b ADlegen des Melkzeuges, c Füllen der 
Tränkebecken, d leistungsabhängige KraItfuttergabe, e Rauh­
lutterdosierung, , Entwistung, g Ruhe- und Schla(raum, 
h AbknJbe- und Kra nkens t.1I 

außerdem eine weitgehende Entflechtung der landtechnischen 
Ausrüstung vom Produktionsgebäude ermöglichen. 

Entsprechend der in der Industrie bewährten Bearbeitungs­
straßen (Taktstraßen bzw. Fließbänder) sind auch für auto­
matisierbare Verfahren in der Tierhaltung Vorteile von einer 
Haltungsform zu erwarten, bei der die Tiere auf orts ver­
änderlichen Untergestellen täglich mehrmals auf in sich ge­
~chlossenen Bahnen zu den Bearbeitungsstationen gefördert 
werden. Für die Milchviehhaltung z. B. müssen acht verschie­
dene Bearbeitungsstationen angefahren werden (Bild 6) [3). 
Diese Verfahrensweise verspricht folgende Vorteile: 

Volle Automatisierbarkeit des . Tierdurchsatzes 

Möglichkeit der individuellen Tierbehandlung einschließ­
lich der leistungsbezogenen Grund- und Kraftfutterdosie­
rung 

\Vesentliche Vereinfachung. der Einrichtungen zur Futter­
verteilung, Kot- und Harnbeseitigung, An)agepreinigung 
und Tierpflege durch deren Konzentration auf jeweils nur 
eine Bearbeit~gsstation 

Räumliche Zen tralisierung aller Bearbeitungsstationen und 
der tfberwachungsfunktionen 

yereinfachung der Tieridentifizierung durch Verwendung 
maschinenlesbarer Da ten träger 

Vollständige Trennung von Baukörper und Ausrüstung. 
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Wertvolle Fachliteratur aus der KOT 
Der Fachverband "Land- und Forsttechnik" der Kammer der Technik 
hat sämtliches Material aus der Fachtagung "Rationalisierung der Milch­
wirtschaft im System der Landwirtschaft und Nahrungsgüterwirtschaft·· 
zusammengefaßt und als Broschüre neu hera usgebracht. In der Milch­
wirtschaft tätige WissenschaCtler, Techniker und Praktiker erhalten 
damit die Möglichkeit, alle Vorträge von dieser Tagung zu studieren 
und daraus Anregungen für die eigene Arbeit zu gewinnen. 
Die Broschüre (erscheint in 2 Teilen mit 480 Seiten Gesamtumfang) 
ist zum Preis von 6,- M ',von der Druckschriften-Abteilung der Kammer 
der Technik, 108 Berlin, ClaJ'a-Zetkin'Straße 115/117, zu beziehen. 
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