Zuordnung eines Fiitterungssystems zu jedem

Melkkreislauf.

Der Grenzwert fiir den Anteil nachzufiitternder

Tiere liegt bei 46%; das entspricht etwa

138 Laktationstagen. Hohere Anforderungen,

z.B. 3 Teilgaben je Mabhlzeit, fihren zur

deutlichen Reduzierung der jeweils zu versor-

genden Tierbestiande.

Das Betreiben der Fiitterungsanlagen im Grenz-

leistungsbereich erfordert zur Erzielung eines

stabilen Betriebsablaufs die Beriicksichtigung
der Zuverldssigkeit und die Sicherung einer

hohen Verfiigbarkeit. .

Die untersuchten Verteileinrichtungen werden

fiir den Einsatz in Milchproduktionsanlagen mit

2000 und mehr Tierpldtzen wie folgt beurteilt:

— Durch die hohe technologische Eignung,
einfache Betriebsform und 6konomische
Wertigkeit muB der langsverfahrbare Gurt-
bandforderer bevorzugt werden. Die gegen-
wartig realisierbare maximale Lange der
Verteileinrichtung von rd. 60 m und die
erforderliche -Gutzufithrung in Stallmittel-
achse konnen jedoch den Einsatzbereich
einschranken.

— Der Einsatz des obenliegenden Gurtband-
forderers mit Abstreicher ist berechtigt,
wenn die Krippen mehr als 60 m lang sein
miissen oder die Gutzufilhrung in Stallmit-
telachse nicht moglich ist.

— Trotz der ausgewiesenen okonomischen
Vorteile muB der lingsverfahrbare Be-
halterforderer abgelehnt werden.

— Der Einsatz des querverfahrbaren Be-
hilterforderers ist an bestimmte, gegen-
wartig nicht allgemein angewendete Lie-

geboxenanordnungen gebunden. Wegen
seiner deutlichen 6konomischen Vorteile ist
deér Einsatz berechtigt, wenn Anlagenkon-
zeptionen auf der Grundlage geeigneter
Liegeboxenanordnungen in ihrer Gesamt-
heit 6konomische Vorteile aufweisen.
Wegen der erforderlichen Verringerung der
Nebenarbeitszeiten miissen zwischen Zentral-
forderer und Verteileinrichtungen Ubergabe-
einrichtungen, die den Wechsel von Krippe zu
Krippe in einer minimalen Zeit ermoglichen,
eingesetzt werden. Am geeignetsten erscheinen
stationare Abstreicher.
Der Vergleich von Synchron- und Asynchron-
fiitterung zeigt, daB mit wachsender Auslastung
des Fiitterungssystems, d. h. Annaherung andie
Maximalkapazitat, keine Zeiteinsparungen

- durch Anwendung der Asynchronfitterung

eintreten.

Die weitere Erhohung der durch die Verteil-
einrichtungen zu versorgenden Tierbestinde
bedingt die Kompaktierung der Futtermittel
sowie die konstruktive Weiterentwicklung der
Elemente. )

Die vorgesteliten Betrachtungen und Ergeb-
nisse zeigen die Bedingungen vor allem zur
Durchsetzung der Synchronfiitterung und der
einmaligen Nachfiitterung je Mahlzeit als eine
wesentliche Moglichkeit zur Verbesserung des
Fiitterungsablaufs in Milchproduktionsanla-
gen.
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Verfahren der Trockengrobfutterproduktion

Prof. Dr. sc. F. Berg, Institut fiir Futterproduktion Paulinenaue der AdL der DDR

Die Entwicklung und Vervollkommnung von
modernen, effektiven Produktionsverfahren
zur Bereitstellung von Futter in hoher Qualitat
ist von weittragender Bedeutung, da etwa 70 %
aller pflanzlichen Produkte als Futter in der
Tierproduktion eingesetzt werden.

Soweit es die Futterversorgung der Wieder-
kiduer betrifft, wird bei den Verfahren der

Grobfutterproduktion zwischen denen der .

Frischfutterproduktion, der Silageproduktion
und der Produktion von Trockengrobfutter
unterschieden.
Ausgehend davon, das Leistungsvermogen der
Tiere moglichst voll auszuschopfen, Rohmilch
in hoher Qualitdt zu gewinnen und die
Futterkosten dennoch o6konomisch vertretbar
. zu gestalten, halten Tierernahrer und Tech-
nologen die in Tafel 1 dargestellte Grob-
futterstruktur fiir erforderlich:
Danach nehmen die Verfahren der Trok-
" kengrobfutterproduktion im Vergleich zu
Frischfutter und Silagen einen geringeren
Umfang ein. Gerade auf diesem Gebiet der
Verfahrensentwicklung hat sich in den letzten
Jahren eine revolutiondre Anderung voll-
zogen.
Noch vor 2 bis 3 Jahrzehnten wurden iiber 90 %
des Trockengrobfutterbedarfs der Wiederkauer
aus Heu abgedeckt. Die Heuproduktion hat
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heute jedoch eine weniger markante Bedeu-
tung; an ihre Stelle sind die Verfahren der
HeiBlufttrocknung von Futterpflanzen und die
Verfahren der Aufbereitung von Stroh zu Futter
getreten.

Die Umgestaltung der Produktion wird, soweit
es die HeiBlufttrocknung betrifft, vor allem mit
den Vorziigen der industriemaBigen Fut-
terkonservierung begriindet: kein Witterungs-
risiko, geringe Konservierungsverluste, Bereit-
stellung groBer, in der Qualitit einheitlich guter
Futterpartien, kontinuierliche Produktion, Va-
riabilitat in der Trocknungsstruktur, dadurch
gute Substitutionsmoglichkeiten in der Fiitte-
rung der Tiere u.v.a.m.

Die Verfahren der Aufbereitung von Stroh zu
Futter wurden vor allem deshalb entwickelt und
werden ziigig vervollkommnet, weil man mit
ihnen eine groBe latente Futterreserve nutz-
bringend erschlieBen kann, weil die naturwis-
senschaftlichen  Forschungsergebnisse zur

Futterwertverbesserung von Stroh verfah-

Tafel 1. Energieanteile aus Grobfutter
Frischfutter 380,
Silagen 42 %
Trockengrobfutier 20%
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renstechnisch 16sbar sind und weil die Ver-
fahren der Aufbereitung von Stroh zu Futter
einen bedeutend geringeren Brennstoff- und
Elektroenergieaufwand benétigen als die HeiB3-
lufttrocknung.

Beide Futtermittel, Trockengriingut und Stroh,
werden jedoch bendtigt. Sie lassen sich aus
mehreren Griinden nicht gegenseitig ersetzen.
Deshalb sind auch weiterhin Forschungs- und
beide Verfahren
erforderlich.

Verfahren der HeiBlufttrocknung
Das Prinzip der HeiBlufttrocknung besteht

‘darin, den Pflanzen mit Hilfe von vorgewarmter

Luft schonend das Vegetationswasser bis auf
eine Restfeuchte von.etwa 10 % zu entziehen.
Damit werden die biologischen Prozesse in den
Pflanzenzellen unterbrochen, und die Ver-
daulichkeit der Niahrstoffe bleibt auch bei
langerer Lagerung des Futters weitgehend
erhalten.

Die Gesamtokonomik des Verfahrens wird vor
allem vom spezifischen Brennstoffenergieauf-
wand fir die Wasserverdampfung, von der
Auslastung der Anlage innerhalb eines Jahres
und von der Trocknungswiirdigkeit des an-
gelieferten Futters bestimmt.
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— Brennstoffenergieaufwand

Da die Brennstoffkosten mit etwa 40% das
Gesamtverfahren belasten, gebiihrt allen
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten zur
Senkung des spezifischen Energiebedarfs
der Vorrang. Grundsatzlich ist jeder Trock-
ner so auszulegen, daB man dem physika-
lischen Grundwert von 2688 kl/kg Was-
serverdampfung moglichst nahekommt.
Optimierte Feuerleistung, Nutzung der
Abwiarme, sachgerechte Trommeleinbau-
ten. Verhinderung von Falschluftzutritt
usw. sind hierfur gleichrangige Kriterien,
wie sorgfiltige Frischgutaufbereitung und
sachgerechte Trocknerfithrung. Die in
Tafel 2 zusammengestellten Zahlen zeigen
den erreichten Stand.

Auslastungsgrad

Der Auslastungsgrad der einsetzbaren
Trocknungskapazitat wird weitgehend von
der Erzeugnisstruktur bestimmt. Mehr-
zwecktrockner bilden unter den Produk-
tionsbedingungen der DDR die beste Ge-
wabhr fur eine hohe Auslastung. Grunfutter-
pflanzen, Ganzpflanzen, vorwiegend aus
Kornermais, Hackfriichte und in regenrei-
chen Sommermonaten auch Getreidekorner
bilden die Haupttrocknungskulturen. Eine
ganzjahrige Auslastung der Anlagen, die
jahrlich 7000 und mehr effektive Betriebs-
stunden (EBh) zum Ziel hat, wird erreicht,
wenn man in der trocknungsfreien Zeit die
Hauptmechanisierungsmittel der Trocken-
werke, wie Annahme-, Forder- und Do-
sieraggregate sowie Hammermiihlen und
Pelletierpressen. zur  Strohaufbereitung
nutzt (Tafel 3).

Trocknungswiirdigkeit

Starker als bisher ist von seiten der
Pflanzenproduktion auf die Bereitstellung
von Futtermittein hoher Trocknungswiirdig-
keit zu orientieren. Die in Tafel 4 dar-
gestellten Zahlen zeigen, da unter Ver-
wendung von gleichem Pflanzenmaterial
unterschiedlicher Qualitat die Leistung
eines Trockners — gemessen an der
konservierten Futterenergie und Futterei-
weiBmenge — je Zeiteinheit betrachtlich
differieren kann.

Gelingt es, vorwiegend angewelktes, ener-
gie- und eiweiBreiches Grinfutter zu trock-
nen und die Anlage jdhrlich mit etwa

Tafel 2. Spezifischer Wiarmebedarf in landwirt- Tafel 5. Vergleich wichtiger Kennziffern der .
schaftlichen Trocknungsanlagen (Trockner- Trockengrungut- mit der Heuproduktion
typ UT 66 Kohle)

Trocken- Heu

Gutart TS- spezif. grungut

Gehalt Warmebe-
% darf Investitions- M/t TS 380 453
kJ/kg H,0 aufwand M/KEFr 0,75 0,96
" Produktions- M/t TS 319 340

Grunfutter 22 3870

Getreideganzpflanzen 39 4810 selbstkoslen SMIKEFT .03 012

Hackfriichte 18 3980 Afbeits- AKh/t TS 8.30 6,20

Korner 77 5020 produktivitat  AKh/KEFr 0,016 0,013

Tafel 3. Anzustrebende  Erzeugnisstruktur  in  Verfahren der Aufbereitung von Stroh
Trockenwerken zu Futter

effektive jahrliche
Betriebsdauer

EBh/a
Grinfutter 2400
Ganzpflanzen 700
Hackfruchte 1300
Kornertrocknung 200
Strohaufbereitung 2400
insgesamt 7000

Tafel 4. Trocknerleistung in Abhangigkeit von der
Trocknungswurdigkeit

getrocknet getrocknet
im Blatt-  in der
schoB- Blute
stadium

Weidelgras

kEFr/kg TS S80 410

g vRP/kg TS 160 60

Trockengutproduktion UT 67

Trockengriingut

t/h 242100 242100

kEFr/h 12532100 9292 73

kg vRP/h 3462100 1302 37

kosten fiir Trockengriingut nicht hoher als
bei der Heuproduktion (Tafel 5).

Trotz dieses gunstigen Ergebnisses wird die
HeiBlufttrocknung die Heuproduktion nicht
vollig verdrangen. Der Umfang der Heif3-
Iufttrocknung wird von den volkswirtschaft-

Die Verfahren der Aufbereitung von Stroh zu
Futter sollen erstens eine hohere Futterauf-
nahme und zweitens eine Futterwertaufbesse-
rung gegeniiber Rohstroh gewaihrleisten. Die
Verfahrensentwicklung verfolgt dabei das Ziel,
moglichst beide Vorteile in einer Verfahrens-
linie zu realisieren. .
Ausgehend von den biowissenschaftlichen
Vorgaben der Tierernahrung, der volkswirt-
schaftlichen Forderung, Stroh umfassend als
Futter zu nutzen, und der Notwendigkeit, Stroh
kostengiinstig in der Fiitterung einzusetzen,
wurden bisher drei Verfahrenslinien der Stroh-
aufbereitung entwickelt und erprobt:
— Kompaktieren von Strohfuttergemischen
@ Pelletieren (in Kombination mit dem
AufschluB von Stroh mit Hilfe von NaOH
bzw. NHy)
e Brikettieren
— Herstellung nicht kompaktierter Strohfut-
tergemische
® lose Stroh-Konzentrat-Gemische
® lose Stroh-Silage-Gemische
® gemeinsame Silierung von Stroh mit
Zuckerriibenblatt
— FeuchtaufschluB von Stroh mit Hilfe von
NaOH.
Obwohl noch keines der entwickelten Verfah-
ren so ausgereift ist, dal es allen agrotech-
nischen Forderungen voll entspricht, und es
demzufolge noch eine Reihe téchnischer und
technologischer Defekte gibt, wird die Trok-
kengrobfutterbereitstellung zu etwa 40 bis 50 %
mit diesen Verfahren derzeit abgesichert.
Fiur die Pelletierung von Strohfuttergemischen
hat der VEB Kombinat Fortschritt die Anlage

7000 EBh auszulasten, dann sind der
Investitionsaufwand und die Produktions-

GFA 600 entwickelt. Sie wird gegenwirtig von
Instituten der AdL erprobt (Bilder [ und 2).

lichen Moglichkeiten der Bereitstellung von
Brennstoffenergie begrenzt.

Bild 1. Gekiihlte Pellets werden tiber das Austragband an Transportfahrzeuge
ubergeben

Hammermiihlen (mit 8- bis 12-mm-Rundlochsieben) zur Zerkleinerung des
Strohs

Bild 2.
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Die Kapazitiat der Anlage ist so ausgelegt, daB
unabhdngig von den Anteilen der Zuschlag-
stoffe jahrlich mindestens 12000 t Stroh zu
verarbeiten sind (Tafel 6). Durch die Verarbei-
tung von Getreide wird gleichzeitig die Misch-
futterindustrie bei der Herstellung von Rin-
dermischfutter entlastet. Das bedeutet fiir die
Mischfutterindustrie eine hohere Produktion
von Mischfutter fiir Schweine und Gefliigel.
Das Verfahren zur Herstellung nicht kom-
paktierter Strohfuttergemische kann unter
besonderen territorialen und betrieblichen Ge-
gebenheiten Bedeutung erlangen. Vorausset-
zung ist allerdings, da dieses Verfahren den
chemischen Strohaufschluf  gewahrleistet.
Forschungsseitig wird an diesem Verfahren vor
allem deshalb gearbeitet, um Stroh mit einem
geringeren Aufwand an Elektroenergie, mit
weniger Mechanisierungsmitteln und somit mit
geringeren Kosten aufbereiten zu konnen. Bis
vor kurzem konnte die Frage nach der
Futteraufnahme beim Einsatz nicht kom-
paktierter Strohfuttergemische kaum zufrie-
denstellend beantwortet werden. Erste Fut-
teraufnahmeversuche haben bestatigt, da3 man
10 bis 15% der Futterenergie in der Ration,
wahrscheinlich auch mehr, iiber nicht ver-
preBtes Stroh bei Einhaltung der Futterbedarfs-
normen auch an Tiere mit hoher Leistung
verfiittern kann. Ohne das Verfahren im Detaii
darstellen zu wollen, sei darauf hingewiesen,
daB noch umfassende Untersuchungen not-
wendig sind, ehe es in die Praxis eingefiihrt
werden kann. Die Schwachstellen liegen jedoch
weniger im technischen als vielmehr im
betriebswirtschaftlichen Bereich.

Die dritte Verfahrenslinie ist der Strohauf-
schluB mit Hilfe von Natronlauge (NaOH).

. Arbeitsproduktivitiat

Tafel 6. Kapazitit der Pelletieranlage GFA 600

Strohanteil Strohmenge  Pelletproduktion
% kt/a kt/a

40 12 30

50 12 24

60 12 20

70 12 17

80 12 15

Tafel 7. Aufwendungen der Alkalisierung und
Neutralisation von Stroh mit Hilfe von
NaOH

100000 M
75.00...95.00 M/t Stroh
1.0...1,2 AKh/t Stroh

Investitionen/Anlage
Verfahrenskosten

Dieser FeuchtaufschluB wird gegliedert in die
ProzeBabschnitte Alkalisation und Neutralisa-
tion. )

Der AufschluB, d.h. das Lockern bzw. Losen
der Ligninverbande, wird erreicht, indem 50 kg
10%ige NaOH auf 100 kg Rohstoff intensiv
einwirken. Je homogener die Natronlauge auf
das Stroh appliziert wird, je geringer die
Tropfverluste dabei sind und je gleichmaBiger
sich das Stroh erwarmt, desto hoher ist der
AufschiuBeffekt.

Fiir die Alkalisation werden herkommliche
Mechanisierungsmittel eingesetzt. Fiir die Neu-
tralisation kommen mehrere Varianten in
Betracht. Die gemeinsame Einlagerung mit
Silomais hat sich bewiahrt. An der alleinigen
silierartigen Einlagerung wird derzeit gearbei-

tet. Auch kann alkalisiertes Stroh durch Silagen
in Futtermisch- und -dosierwagen neutralisiert
werden. :

Das Verfahren des Feuchtaufschiusses von
Stroh mit NaOH zeichnet sich deshalb durch
geringen Investitionsaufwand, vertretbare Ko-
sten und hohe Arbeitsproduktivitat aus
(Tafel 7). '

Der Anwendungsbreite sind aus der Sicht der
Tierernahrung bestimmte Grenzen gesetzt.

Zusammenfassung

Etwa 20% des Grobfutterenergiebedarfs der
Wiederkauer sind mit Verfahren der Trok-
kengrobfutterproduktion bereitzustellen. Etwa
ein Viertel dieser Grobfuttermenge sollte iiber
die Verfahren der HeiBlufttrocknung, zu etwa
50% iiber die Verfahren der Strohaufbereitung
erfolgen. Der Rest wird Heu sein. Es werden

“hierfiir die Verfahren technologisch charakteri-

siert und okonomisch bewertet. Zur Losung
technischer und technologischer Defekte sind
fiir jedes Verfahren noch umfangreiche For-
schungs- und Entwicklungsarbeiten erforder-
lich. A 2239

Neue Zusatzgerate fiir Hoch- und Horizontalsiloanlagen

Ing. H. Scherer, VEB Landtechnische Industrieanlagen Nauen

Der VEB Landtechnische Industrieanlagen

Nauen stellt den Betreibern von Hoch- und

Horizontalsiloanlagen folgende neue Zusatz-

gerite zur Verfiigung: '

— Schnelitrockner H 410

— Transportgerdt in den Varianten H 710/0,
H 710/1 und H 710/2 fiir Kettenforderer
H 541 und FK 42 .

— Schiebegabel fiir den Traktor ZT 303.

In diesem Beitrag sollen die Einsatzcharakteri-

stiken dieser Gerite kurz vorgestellt werden.

1. Schnelitrockner H 410
Der Schnelltrockner H 410 (Bild 1) dient zur
Trocknung von Futterproben in der Landwirt-
schaft, wie z. B. fiir die '
— Kontrolle des TS-Gehalts bei der Si-
lobeschickung
— tagliche Erfassung des TS-Gehalts bei der
Fiitterung
— Bestimmung des TS-Gehalts zur Verrech-
nung des Futters
— Vorbereitungstrocknung von Futterproben
fir Futteranalysen.
In Verbindung mit einer Wigeeinrichtung (bis
1 kg belastbar) konnen kurzfristig Bestimmun-
gen des TS-Gehalts vorgenommen werden. Die
Beheizung des Gerits erfolgt iiber Infra-
rotstrahler mit einer Leistungsaufnahme von
680/2 000 W. Tafel I enthalt die Trockendauer
“fiir verschiedene Futterarten.
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Vorteil: .

Der Hochsilobetreiber kann aufgrund der
exakten Bestimmung des TS-Gehalts die
Qualitat und die Einhaltung der geforderten
Parameter des angewelkten Hackselgutes
kontrollieren.

2. Transportgerit fiir Kettenforderer

Das Transportgerit fiir Kettenforderer (Bild 2)
ist in 3 Varianten fir das Umsetzen der
Kettenforderer-Schrigteile einsetzbar, und
zwar

H 710/0 fur H 541

H 710/1 fiir FK 42

H 710/2 firr H 541 und FK 42.

Diese Kettenforderer finden Anwendunginden
Hochsiloanlagen HS 09 R und HS 091.

Das mitgelieferte Gehange wird am Schragteil
angeschlagen. Das Ausheben erfolgt mit Hilfe

. einer Handwinde. Mit diesem Gerit ist ein

Tafel 1. Trockendauer verschiedener Futterartenim
Schnelltrockner H 410

Trocken-
Fuiterart dauer
Schnell- Vorbereilungs-
trocknung trocknung
min - min
Gras, Roggen,
Luzerne, Klee 30 120
Silagen aus den
genannten
Futterarten 30 120
Riibenblatt, Mais
zerkleiner1,
Silagen daraus =45 180
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