Vielseitig nutzbare Futterhduser fﬁr die Rinderproduktion

Dr. agr. A. Schulze, Institut fiir Futterproduktion Paulinenaue der AdL der DDR

1. Einleitung :

Die Gestaltung vielseitig nutzbarer und oko-
nomisch vertretbarer Futterhéuser ist ein Bei-
trag zur Losung gegenwadrtiger und auch
kiinftiger Probleme bei der Futterversorgung
von Rindern in herkdmmlichen Stéllen. Am
Beispiel von zwei speziell entwickelten und
seit mehreren Jahren genutzten Futterhau-
sern werden nachfolgend die Besonderhei-
ten hinsiehtlich der technisch-technologi-
schen und baulichen Auslegung dargestellt.
Die beim bisherigen Futterhausbetrieb ent-
standenen Aufwendungen rechtfertigen ein
Verfahren zur Herstellung von Grundrations-
gemischen fir Rinder.

_/

2. Aufgabenstellung

Mit dem Aufbau eines auf die betrieblichen
Anforderungen ausgerichteten, vielseitig
nutzbaren Futterhauses fiir Rinder konnten
in den LPG(T) Dreetz und Radensleben, Be-
zirk Potsdam, die tagliche Futterbereitstel-
lung und der tdgliche Futtereinsatz sowohl
aus futterwirtschaftlicher als auch aus tech-
nologischer und &konomischer Sicht ent--
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scheidend verbessert werden. Durch die
Nutzung eines zentral gelegenen Futterhau-

ses bestand die Moglichkeit, folgende bis- _

lang vorhandene Unzuldnglichkeiten weitge-

hend abzustellen:

— Der tdglich mindestens zweimalige Futter-
umschlag an den einzelnen Stéllen erfor-
derte mehrere stets einsatzbereite Krane
und/oder Traktoren mit Frontlader sowie
die dazugehorigen Mechanisatoren.

— Der tégliche Futtertransport von den La-
gerstatten (Silos, Bergerdume, Mieten)
und Ernteflachen zu den einzelnen Stillen
mit Hilfe von modernen vollausgelasteten
grofvolumigen Transportfahrzeugen
(HW 80, HW60) fuhrte zu Problemen, da
die oft kleineren Stalle einen taglich gerin-
geren Bedarf an den einzelnen Futterkom-
ponenten hatten, als die Lademasse eines
Anhédngers betrug. Da eine Abgabe von
Teilmengen durch Kippfahrzeuge nicht
realisierbar ist, wurden Futtermittel oft auf
Vorrat vor den Stillen abgekippt, was zu
QualitatseinbuBen fuhrte. -

— Das tégliche Grobfutter wurde meist ne-

Grundri und Maschinenaufsteliung des Futterhauses der LPG(T) Dreetz;

ben den Rinderstallen zwischengelagert.
Hier traten besonders in der Winterfiitte-
rungsperiode infolge von Frosteinwirkun-
gen und Niederschldgen z. T. erhebliche
Futterverluste auf.

Ein vielseitiges tagliches Futterangebot be-
ziiglich Menge, Qualitdt und Zeitpunkt fir
jeden Stall konnte kontinuierlich nicht ab-
gesichert werden. Das betraf vor allem
die Futtermittel, die einen geringeren An-
teil in der Futterration hatten.

Die seit Jahren guten Erfahrungen mit
dem Einsatz von Grobfuttergemischen in
den beiden o. g. Tierproduktionsbetrieben
konnten nicht fur alle Stdlle wirksam wer-
den, da fiir eine exakte schichtweise Einla-
gerung verschiedener Futtermittel in Fut-
terverteilwagen leicht zu bedienende und
wendige Umschlagmaschinen sowie groR-
volumige Verteilwagen (Fassungsvermo-
gen = 12 m?), deren Ladeflache auch vom
Beladespezialisten eingesehen werden
kann, nicht zur Verfiigung standen.
Durch den Einsatz von nicht aufbereite-
tem Stroh muBte auf eine hohere Verdau-

1 Grobfutterdosierer H10.2, 2 Gurtbandférderer T430/H40, 3 radiometrische Férderbandwaage, 4 Stallarbeitsmaschine HT 140, 5 Futterverteilwagen
L433, 6 bis 12 Strohaufbereitungstechnik, 13 Schaltpult, 14 Elektroverteilung, 15 Mischfuttersilo H010 A, 16 Dosierschneckenforderer mit Stellmotor, 17
Becherwerk mit Annahmetrichter, 18 Mineralstoff- und Harnstoffdosierer H 826 ,
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lichkeit der Nahrstoffe im Stroh sowie auf
eine hohe Futteraufnahme aus dem Grob-
futter teilweise verzichtet werden. -

— Die tigliche Organisation der bedarfsge-‘

rechten Futterbereitstellung fur viele ein-
zelne Stalle war stets mit einem hohen Lei-
tungswand fiir den verantwortlichen Bri-

- gadier verbunden.

— Die kontinuierliche Verabreichung der
taglich bendtigten Menge an Mineralstof-
fen und Futterharnstoff ist nicht allein
Uber den unterschiedlichen, leistungsab-
héngigen Mischfuttereinsatz realisierbar.
Eine Verteilung von Hand in die Krippe ist
zu ungenau und zu arbeitsaufwendig. Au-
Berdem hat das Tier bei der Verabrei-
chung dieser Komponenten in purer Form
Aufnahmeprobleme.

~ Die in beschranktem Umfang zur Verfi-
gung stehenden Mischfuttermittel kdnnen
nur leistungsorientiert verabreicht wer-
den. Ihr Einsatz in kompletten Mischratio-
nen lber ein Futterhaus wire verfahrens-
technisch mit geeigneten Gerdten eine
praktikable Lésung, setzt jedoch eine stén-
dige Bildung von Leistungs- bzw. Hal-
tungsgruppen mit ausreichender Grup-
pengréBe bei z. Z. noch vorwiegender An-
bindehaltung voraus.

3. Technisch-technologische Gestaltung
Die Anforderungen an ein geeignetes Futter-

Bild 2.

‘haus bestanden in beiden Tierproduktions-

betrieben darin, fiir einen zukiinftigen Tier-
bestand von Jeweils rd. 2000 fGV aus Lager-
stitten entnommenes und vom Feld geernte-
tes Futter anzunehmen, bei Bedarf Stroh
oder Heu aufzubereiten, Futter kurzfristig
zwischenzulagern und entsprechend den An-
forderungen der Rinderbestinde (berwie-
gend als Grundrationsgemisch mit Futterver-
teilwagen in den Stillen zu verteilen.

Beide Futterhduser wurden aus versuchs-
technischen Griinden unterschiedlich ausge-
legt: )

Futterhaus Dreetz (Bild 1)

— Queraufstellung von 2 Grobfutterdosie-
rern H10.2 (Behéltervolumen je 20 m?%) in

- einem 21 m breiten Gebdude mit Quer-
durchfahrt und angrenzender Zwischen-
lagerflache fir Futterkomponenten

-~ Gebdudeabmessung 36 mx21mXxX6m,
davon 22 m X 21 m (462 m?) innenstiitzen-
freie Zwischenlagerfliche

‘~ Futterumschlag vom Zwischenlager in die

Dosierer H10.2 mit Traktor Zetor 5211
und Frontlader ND-5 bzw. mit Stallarbeits-
maschine HT 140

- Strohaufbereitungslinie direkt mit den
Grobfutterdosierern des  Futterhauses
kombiniert

— Nachristung des Bausteins Kraftfutterzwi-
schenlagerung und -dosierung (2 Silos

GrundriB und Maschinenaufstellung des Futterhauses der LPG(T) Radensleben;

HO010 A) sowie jeweils eines Mineralstoff-
und Harnstoffdosierers H826
— Massekontrolle des Futters Uber Fahr-
zeugwaage und versuchsweisen Einsatz
~einer radiometrischen Massestromsonde

(Forderbandwaage)

— Nutzung des Futterhauses nur wahrend
der Winterfutterungsperiode {rd.
210 Tage).

Futterhaus Radensleben (Bild 2)

— Langsaufstellung von 2 Grobfutterdosie-
rern H10.2 (Behéltervolumen je 30 m3) in
einem 18 m breiten Gebaude mit Langs-
durchfahrt und angrenzender Zwischenla-
gerfliche fur Futterkomponenten

— Gebdudeabmessung 45 m x 18 m X6 m,
davon 35 m X 13 m (455 m?) innenstitzen-
freie Zwischenlagerflache

— Futterumschlag mit einem auf Elektroan-
trieb umgeristeten Mobilkran T157 von
der in Reichweite des Kranauslegers ge-
nutzten Zwischenlagerfliche in die Dosie-
rer H10.2

— Strohaufbereitungslinie als separate An-
lage in einem gesonderten Gebdude
(19 mMx 18 mx6m), das an das Futter-
haus angrenzt '

— Kraftfutterzwischenlagerung in zwei Silos
G807, Komplettierung mit einer Dosier-
und Forderschnecke fur den Anschlu3 an
die Grobfuttermischanlage ist geplant

1.Grobfutterdosierer H10.2, 2 Gurtbandfdrderer T430/H40, 3 Futterverteilwagen, 4 Mobilkran mit Elektroantrieb und oberhalb verfahrbarer Elektrozulei-
tung, 5 Transporteinheit zur Futteranlieferung, 6 bis 12 Strohaufbereitungstechnik, 13 Stallarbeitsmaschine HT 140, 14 Mischfuttersilo G807, 15 Dosier-
schneckenfdrderer mit Stellmotor, 16 Becherwerk mit Annahmetrichter, 17 Rohrschneckenforderer C 100, 18 Mineralstoff- und Harnstoffdosierer H826,
19 Zwischenlager fiir Futterkomponenten, 20 Schaltpuit
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~ Massekontrolle des Futters Uber Fahr-

zeugwaage mit halbautomatischer Wage-

- einrichtung

— ganzjahrige Nutzung des Futterhauses.
Die Grobfutterdosierer H10.2 wurden in bei-
den Futterhausern fraskopfseitig gegeniiber-
stehend . mit einem darunterliegenden
1000 m breiten Gurtbandférderer H40 auf-
gestellt (Bild 3). Fur die Weiterférderung des
Futters auf Futterverteilwagen werden die
bewiahrten Forderer T430 mit 650 mm brei-
tem Gurtband eingesetzt.

Wenn nur zwei Grobfutterdosierer vorhan-
den sind und gleichzeitig mehrere Grobfut-
termittel in einem Futtergemisch eingesetzt

werden, ist fur das schichtweise Beschicken

der Dosierer Umschlagtechnik erforderlich.
Diese Umschlagtechnik wird andererseits
auch benétigt, da kaum in einem Betrieb Fiit-
terungszeit und Futteranfuhr zeitlich in Uber-
einstimmung zu bringen sind. Wahrend im
Futterhaus Dreetz der gut mandévrierfahige
uid bedienfreundliche Traktor Zetor 5211
mit Frontlader ND-5 und zeitweise die Stall-
arbeitsmaschine HT 140 eingesetzt wurden,
kam im Futterhaus Radensleben die seit Jah-
ren bewdhrte energiesparende Losung eines
auf Elektroantrieb umgeristeten Krans T 157
zum Einsatz. Die Versorgung mit Elektro-
energie erfolgt Uber ein oberhalb verfahrba-
res Kabel in Hohe des Unterzugs der Dach-
binder.

Die Leistungsfahigkeit einer Umschlagma-
schine hangt nicht zuletzt vom eingesetzten
Werkzeug am. Frontlader oder Kran ab. Mit
einer geeigneten Werkzeugausfiihrung soll-
ten sowohl zerkleinerte als auch unzerklei-
nerte Futterkomponenten umgeschlagen
werden konnen, wobei eine saubere Fli-
chenrdumung im Zwischenlager méglich
‘sein mufi.

Fir die Bestimmung der Masse des Futters
werden in beiden Betrieben Fahrzeugwaa-
gen genutzt, wobei sowoh! die Massefest-
stellung als auch die Dokumentation der Wa-
geergebnisse nach Einsatzorten usw. mit re-
lativ hohem Handarbeitsaufwand durchge-
fiihrt werden mugB. Eine interessante und ra-
tionelle Losung stellt die radiometrische For-
derbandwaage dar, die auf engstem Raum in
jeden Gurtbandforderer eingebaut werden
kann. Ein erstes Versuchsmuster, das vom
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Forschungszentrum fiir Mechanisierung und
Energieanwendung in der Landwirtschaft
Schlieben entwickelt wurde, ist seit mehre-
ren Futterungsperioden mit bereits guten Er-
gebnissen im Futterhaus Dreetz im Einsatz
(Bild 3). In Kombination mit einem Datener-
fassungs- und Auswertegerat einschlief8lich
Verrechnung des Trockensubstanzgehalts
kann dies zukinftig u. a. ein System zur Er-
fassung des Futtereinsatzes sein.

Vorstellungen zur Zuordnung weiterer tech-
nologischer Bausteine, wie z. B. zur Aufberei-
tung von Stroh, zur Annahme, Zwischenla-
gerung und Dosierung von Kraftfutter sowie
zur Mineralstoff- und Harnstoffzugabe, sind
in den Bildern 1 und 2 ersichtlich.

4. Bauliche Gestaltung

Beide Futterhauser haben eine nicht warme-
gedammte Bauhille aus Bauelementen des
Landwirtschaftsbaus, die einen ausreichen:
den Witterungsschutz bieten. Selbst in den
Winterfitterungsperioden  1985/86  und
1986/87 mit Dauerfrosten um —20°C trat
keine nennenswerte Frosteinwirkung auf das
Futter auf. Probleme an den technischen Ar-
beitsmitteln durch Festfrieren von Fraswal-
zen, Stegketten und Gurtbandern waren
ebenfalls nicht zu beobachten.

Da beide Standorte in einer Tiefe von rd.
1,5 m mehr oder weniger vom Grund- und
Schichtenwasser beeinfluRt werden, waren
beim Grubenausbau fiir die Grobfutterdosie-
rer besondere MaRRnahmen erforderlich. Am
Standort Dreetz wurde im Bereich des Zwi-

- schenlagers das Hallenniveau durch Erdan-

schiittung um 1,0 m angehoben. In Radensle-
ben wurden die Hauptgruben der Dosierer
auf eine Tiefe von nur 1,0 m ausgelegt. So
konnte auf aufwendige Grubenabdichtungs-
arbeiten verzichtet werden.

Das Zwischenlager muf frei von Innenstiit-
zen sein. Eine Unterteilung durch Winde
oder L-Siloelemente, um die Futterkompo-
nenten getrennt zu lagern, ist abzulehnen,
da diese Einbauten mehr stéren als nutzen.
Die Hallenwénde im Zwischenlager missen
als Anschuttflichen und fiir den Frontlader-
einsatz entsprechend stabil gestaltet werden.
Im Futterhaus Dreetz wurden die Flachen
zwischen den Stutzen mit Hohlblocksteinen
und Rundeisenarmierung ausgemauert und
mit einem Betonputz versehen. Bewahrt hat
sich, diese Anschiittflache in einer Hohe von
2 bis 3 m jahrlich einmal zu sdubern und mit
einem Siloanstrich zu behandeln, um der
Agressivitat von Silagen entgegenzuwirken.
Fur den FuBBboden im Zwischenlager gilt dies
ebenfalls, wobei die Betonglite der von Gar-

Bild 3
Kopf-an-Kopf-
Aufstellung der
Dosierer H10.2
und radiometrische
Férderbandwaage
im Gurtband-
forderer H40

Bild 4 [
Stabilisierte und
trotzdem deformierte
Behilterwand am
Dosierer H10.2

(Fotos:

Dr. A. Schulze)

futtersilos entsprechen sollte. Um eine Ver-

schmutzung des Futterhauses durch Fahr-

zeugreifen weitgehend zu vermeiden, sollten

auch samtliche Zufahrtwege befestigt wer-

den. Betrieben, die sehr feuchte Silagen und

oft regennasses Griunfutter einsetzen, wird

geraten, den Grubenbereich fur Grobfutter-

dosierer und Fordertechnik entsprechend zu

entwassern. Zur besseren Nutzung des Ta-

geslichtes in der Halle haben sich im Futter-

haus Dreetz die im oberen Bereich der

Ldangswédnde befindlichen Lichtbander aus

verglasten Betonfenstern bewihrt.

Fir den Anlagenfahrer und die zu schiit-

zende Technik sollte im Futterhaus ein wir-

megedammter und temperierter Raum vor-

handen sein, in dem folgende Ausriistungen

unterzubringen sind:

— Schaltpult und Elektroenergieverteilung

— Sitzgelegenheit und Schrank

— Waschmadglichkeit, evtl. auch Toilette

— Wasseranschluf fiir Brandschutz und Rei-
nigungszwecke

— Gerate zur TS-Bestimmung

— zukinftige Auswiageeinrichtung mit Tech-
nik zur Auswertung und Dokumentation
der Wiegeergebnisse.

Die Raumeinordnung und -gestaltung ist so

vorzunehmen, daf vom Schaltpult aus eine

gute Sicht auf die Dosierer und Férdertech-

nik sowie auf den Beladéort der Futterverteil-

wagen moglich ist.

5. Ergebnisse

Der Investitionsaufwand liegt in Dreetz mit
rd. 500000 M, davon 280000 M fiir Bau, und
in Radensleben mit rd. 550000 M, davon
245000 M fur Bau, relativ niedrig, da €in er-
heblicher Anteil der Bau- und Montagelei-
stungen durch die LPG selbst erbracht
wurde. Eine Komplettierung der Futterhduser
mit den Bausteinen ,Strohaufbereitung” so-
wie Kraftfutter-, Mineralstoff- und Harn-
stoffzugabe” verursacht in der Variante
Dreetz Investitionen von rd. 70 000 M und
55000 M, in der Variante Radensieben rd.
280000 M und 50000 M.

Die Produktion betrug im jahr 1986 im Fut-
terhaus Dreetz (nur Winterfiitterung) 9895 t
bzw. 3424 t TS und im Futterhaus Radensle-
ben (ganzjdhriger Betrieb) 22965t bzw.
6021t TS Grundrationsgemische. In Dreetz
wurden taglich rd. 48 t (16,5t TS) und in Ra-
densleben rd. 63t (16,2t TS) hergestelit.
Beide Futterhduser wurden bisher aus unter-
schiedlichen Griinden noch nicht voll ausge-
lastet.

Bei Verfahrensleistungen von 17 bis 25 t/h
(T,) wird in 4 bis 7 min ein Futterverteilwa-
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Tafel 1. Aufwand an Arbeitszeit, Energie und Verfahrenskosten im Futterhaus

Tafel 2.  Aufwand an Arbeitszeit, Energie und Verfahrenskosten im Futterhaus
Dreetz (1986) Radensieben (1986)
Kostenart M/|ahr spezifische Aufwendungen Kostenart M/jahr spezifische Aufwendungen
jet jetTS jet jetTS

Abschreibungen 17 367,- } Abschreibungen 21260,- -

" Instandhaltung 14 561,- 330M 9,52 M instandhaltung 29 175,~ } 2,22 M 8,48 M
Versicherungen 681,— Versicherungen 643, -
lebendige Arbeit lebendige Arbeit .
(3502 AKh) 21012,- 0,35 AKh 1,02 AKh (6 388 AKh) 35 134,- 0,28 AKh 1,06 AKh
Elektroenergie Elektroenergie
(16 170 kwh) 3752,- 1,63 kWh 4,72 kWh (64 302-kWh) 14 918, 2,80 kWh 10,68 kWh
Kraft- und Schmierstoffe : Kraft- und Schmierstoffe
(3 410 1 DK) 5100,— 0,341 DK 1,00 | DK (33601 DK) - 4700,— 0,151 DK 0,56 | DK
Verfahrenskosten gesamt 62 473,- M 6,31 M 18,25 M Verfahrenskosten gesamt 105 830,—- M 4,61 M 17,58 M

gen gefullt. Anndhernd doppeit so hohe Ver-
fahrensleistungen sind mdoglich, wenn die
Forderwege entsprechend ausgelegt werden
(650-mm-Gurt mit 1,25 m/s; 800-mm-Gurt
mit 0,8 bis 1,0 m/s) und groRvolumige Futter-
verteilwagen (= 12 m3) vorhanden sind.

Der Aufwand an Arbeitszeit, Energie und
Verfahrenskosten im Futterhaus wird am Bei-
spiel des ersten vollen Produktionsjahres
1986 ausgewiesen (Tafeln 1 und 2). Beim Ein-
satz eines Anlagenfahrers sowie eines Me-
chanisators zur Bedienung der Umschlag-
technik ergibt sich ein  Arbeitszeitaufwand
von etwa 1,0 AKh/t Futtergemisch. Durch
Einsatz einer verbesserten Steuerungstech-
nik in der Anlage lieBe sich dieser Aufwand
und weitere 20 bis 30% verringern. )

Der Energieaufwand je t TS betrug fur die
Herstellung von Grundrationsgemischen in
Dreetz 4,7 kWh und 1,0 | DK, in Radensleben
10,7 kWh und 0,56 | DK. Eine wesentliche
Verringerung des Energieaufwands fiir das
Mischen und Fordern ist kaum zu erreichen.
Auch beim Futterumschlag von der Zwi-
schenlagerfliche in die Dosierer wurden
glinstige Verbrauchswerte erzielt. In Dreetz
lag das am Einsatz des verbrauchsgiinstigen
Traktors Zetor und in Radensieben am Uber-
wiegenden Einsatz des auf Elektroantrieb
umgeristeten Krans T157.

Die Verfahrenskosten, bestehend aus den
Kosten fir Grundmittel, lebendige Arbeit,
Elektroenergie sowie Kraft- und Schmier-
stoffe, sind in beiden Futterhdusern mit
18,30 M bzw. 17,60 M/t TS Futtergemisch

‘relativ gering. 50 % davon nehmen etwa die

Grundmittelkosten ein. Bei einem durch-
schnittlich erreichten téglichen Grobfutter-
einsatz in Dreetz von 12,4 kg TS/fGV entste-
hen durch den Futterhausbetrieb Aufwen-
dungen von tiglich 0,23 M/fGV. Diese Ko-
sten fallen nur z. T. zusétzlich an. Sie sollten
immer im Zusammenhang mit dem friher
praktizierten Futterumschlag an den vielen
einzelnen Stillen gesehen werden. Auch
hier wurden Arbeitskrafte, mehrere Krane

bzw. Frontlader

tigt.

Die Ergebnisse der Futterhauserprobung wa-

ren unvollistdndig, wenn nicht auch auf tech-

nische Schwachstellen aufmerksam gemacht
wird. Beim Grobfutterdosierer H10.2 befrie-
digen nicht in jedem Fall die Stabilit4t der Be-
hélterlangswand, die Festigkeit der Stegket-
ten, die Standzeit der Zinkenleisten, der

Uberlastschutz mit Scherstift sowie die Tatsa-

che, daR durch den Futterstock festgefah-

rene Fraswalzen nur durch manuelles

Freischaufeln wieder in Gang gesetzt wer-

den kdnnen:

— Die Stabilitit der Behilterlangswand ist
ausreichend fir eine Beschickung mit
Frontlader oder Kran. Bereits bei Behalter-
langen von nur 3 _oder 4 Segmenten ist
eine Momententladung von Fahrzeugen
mit Futtermitteln mittlerer und hoher
Schattdichte stets mit Deformationen der
gegeniberliegenden Behilterwand ver-
bunden (Bild 4). 1n der Praxis wird bei Do-
sierbehaltern mit 5 und 6 Segmenten mit-
unter bis zu 1t Profilstahl je Dosierer als
Abstutzung zusatzlich eingesetzt.

— UbermiRige und vor allem ungleichma-
Bige Streckung der Rundgliederketten
fihren nicht selten zu Schaden am Steg-
kettenforderer. Das tritt vor allem dann
auf, wenn besonders lange Behilter (5 bis
6 Segmente) Uber Kippfahrzeuge mit Fut-
termitteln hoher Schittdichte beschickt
werden. Sollte hierfiir hochfestes- Ketten-
material nicht zur Verfuigung stehen, ist
zukiinftig beim H10.2 nur noch eine Be-
hélterlinge von hoéchstens 5 Segmenten
zu empfehlen.

— Im engen Zusammenhang damit steht die
Spanneinrichtung fir den Stegkettenfor-
derer. Wirkungsvoller wére — wie interna-
tional Ublich — eine automatische Ketten-
spannung. Sie kénnte unter o. g. Bedin-
gungen den Wartungsaufwand erheblich

und

reduzieren. Die an der Baureihe H110 -

praktizierte Lésung kann auch nicht be-

Betonflichen bend- ™= friedigen, da sie gréRtenteils ohne Einflul

der Federspannung betrieben wird und
keinesfalls raum- und materialsparend ist.

— Die Standzeit der Zinkenleisten an den
Frastrommeln ist zu gering. Hoher Ver-
schleiR entsteht beim Dosieren von Ru-
benblattsilage und Grinfutter. Hersteller-
seitig sollte auch hier Abhilfe geschaffen
werden, zumindest in der Bereitsteliung
von ausreichend Ersatz-Zinkenleisten.

— Festgefahrene Fraswalzen konnen nur mit
hohem manuellen Einsatz freigelegt und
wieder in Gang gesetzt werden. Interna-
tional ist es Gblich, daR Stegkettenforderer
im Dosierbehilter notfalls kurzzeitig auch
im Ricklauf betrieben werden kénnen.

~ Das vorzeitige Abscheren des Scherstiftes
bereits bei Zutadungen von 10 bis 15 t ver-
ursacht oftmals hohe Stillstandszeiten,
ohne daB eine Uberlastung der zu schiit-
zenden Baugruppe vorliegt. Zu prifen ist,
ob ein derart storanfilliger Uberlastschutz
starker ausgelegt oder durch eine Rutsch-
kupplung ersetzt werden kann.

6. Zusammenfassung

Vielseitig nutzbare und dkonomisch vertret-
bare Futterhduser tragen dazu bei, die Futter-
bereitstellung fir herkdmmliche Rinderstélle
zu verbessern. Vom Autor wurden zwei Fut-
terhausvarianten in ihrer technisch-tech-
nologischen und baulichen Gestaltung vor-
gestellt sowie technische Schwachstellen ge-
nannt. Vielseitig nutzbare Futterhauser ha-
ben neben der Mischanlage fir Grobfutter-
mittel eine technologisch begriindete Zwi-
schenlagerflaiche fir Futterkomponenten.
Sie kénnen mit Bausteinen zur Aufbereitung
von Stroh, Zugabe von Kraftfutter, Mineral-
stoffgemisch und Harnstoff sowie zur Masse-
bestimmung und Dokumentation komplet-
tiert werden. im Futterhausbetrieb entstehen
Verfahrenskosten von rd. 18,— M/t TS Fut-
tergemisch. Bei einem erreichten Grobfutter-

‘einsatz von tédglich 12,4 kg TS/fGV ent-
‘spricht dies 0,23 M/fGV.
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