Nach der unlingst durchgefithrten Erhebung ist der Ausbau-
grad der LPG-eigenen Ticrhaltungsstellen durch die in
Tafel 2 genannten Zahlen charakterisiert.

Das Niveau des Ausbaues ist trotz aller Anstrengungen und
Konzentration der Mittel in den Ietzten Jahren nicht aus-
reichend, obwohl deren Wirkung auf Produktionshshe,
Produktivitit und Bruttoertrag bedeutsam ist. Folgende
Daten sind geeignet, um das zu charakterisieren.

Die landwirtschaftlichen Produktionsgenossenschaften haben
wir nach ihrer Produktionshéhe, bezogen auf die Nutzfliche,
in drei Gruppen eingeteilt. Die entsprechenden Angaben sind
in Tafel 3 und 4 zusammengestellt.

Tafel 3 und 4 lassen erkennen, dal der Produktions- und
Ertragsanstieg mit dem hoheren Ausbaugrad zusammen-
héngt. Der Anstieg des Produktionswertes ist verhiltnis-
mialig groBer, in der Tierzucht steigt der Ertrag je GVE

Erste Ergebnisse aus Untersuchungen

zur Mechanisierung von Arbeiten bei der Kdlberfiitterung

In den meisten Betrieben des In- und Auslands ist die Kilber-
aufzucht noch immer durch hohen Handarbeitsaufwand ge-
kennzeichnet. So betriigt das Arbeitsmall in den Kalberstillen
mit Einzelhaltung und Futterverteilung von Hand meistens
weniger als 50 Tiere je Arbeitskraft.

Einen wesentlichen Anteil am tiglichen Arbeitszeitbedarf be-
ansprucht ‘der Einsatz der Trianke. Er belduft sich in-.den
Kalberstillen ohne Mechanisierung, gemessen am Arbeitszeit-
bedarf fiir alle Fiitterungsarbeiten — darin sind der Einsatz
von Trinke, Kraftfutter und Heu enthalten — auf etwa 80
bis 85 %,. Die Ursachen dafiir sind unzweckmiiBige Einrich-
tungen fiir die Zubereitung der Triinke sowie das zeitraubendc
Austragen der Trinkerationen von Hand.

Man ist deshalb in vielen Lindern bemniiht, neue Wege in der
Fiitterung zu gehen, um so rationell wic méglich arbeiten zu
kénnen. Das zeigt sich in den viellaltigsten Systemen fiir die
mechanische Verteilung der Trinke, die mobiler und statio-
nirer Art sind und deren Skala vom einfachen Trinkkessel
bis zu den vollautomatischen Einrichtungen, die die Trinke
selbsttitig zubereiten und verteilen, reicht.

Auch in der DDR ist durch die landwirtschaftliche GroB8pro-
duktion allgemein sowie durch die Einrichtung von Jungvieh-
kombinaten und die stark in den Vordergrund tretenden
Kooperationsbéziehungen zwischen den Landwirtschaftsbetrie-
ben im besonderen die Mechanisicrung in den Kilberstillen
sehr akut geworden. Betrachtet man die vergleichbaren Fiitte-
rungsarbeiten im Milchviehstall, dann findet man Maschinen
und maschinelle Einrichtungen fiir die Futterverteilung so-
wohl in Stallneubauten als auch in Altbauten, wenn auch auf
niedrigerer Mechanisierungsstufe. In den Kélberstillen dage-
gen wird die Zubereitung und Verteilung der Trinke, die
auch die schwersten Arbeiten beinhaltet, fast ausschlieBlich
von Hand vorgenommen. Dabei miissen die Arbeiten in den
meisten Féllen von ilteren, weiblichen Arbeitskraften verrich-
tet werden.

Aufgabe der Mechanisierung im Kilberstall ist es demnach,
die menschliche Arbeitskraft zum Teil zu ersetzen, die Arbeit
zu erleichtern und die Qualitit der Arbeit, z. B. bei der Zu-
bereitung der Trinke, zu erhshen.

Bevor man sich mit diesen Iragen befallt, ist zu kliren, welche
Fultermittel kiinftig verwendet werden sollen. In der DDR
zieht ‘man gegenwirlig den grofiten Teil der Kilber mit
Normalvollmilch und Magermilch auf. Diese Situation diirfte
sich aber schon in der niheren Zukunft iindern, da die Pro-
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annihernd proportional zum durchschnittlichen Ausbau der
Anlagen.

Die okonomische Wirkung der technischen Ausriistung der
Gebiude ist in Tafel 5 dargestellt und zeigt einen ihnlich
charakteristischen Zusammenhang. '

Aus den Tafeln kann man einige charakteristischc Tendenzen
ablesen, deren Beachtung in unserer Investitionspolitik
dazu beitragen wird, die 6konomische Wirkung der Grund-
mittel entsprechend zu erhéhen.

Das Schwergewicht ist in Zukunft darauf zu legen, die
okonomische Wirkung der Grundinvestitionen zu steigern,
denn so kénnen wir mit verhiiltnism#Big kleinen Investi-
tionen groBe Erfolge erreichen und das trigt dazu bei, den
in der Einfiilhrung gezeigten Anstieg des Grundmittelbedarfs
zu vermindern, A 6928

Dipl.-Landw. K. BENDULL*

duktion von Vollmilchaustauschern im groBlen Umfange vor-
gesehen ist [1].

Danach kénnen mit den Vollmilchaustauschern, die 1970 er-
zeugt werden, 60 bis 65 9/, der jahrlich in der DDR aufzuzie-
henden Kilber versorgt werden. Als weiteres Kilberfutter-
mittel sind die Pellets aus einer Mischung von Getreideschro-
ten, EiweiBkonzentraten und Wirkstoffen zu nennen. Der
Magermilchanteil aus der fiir die Aufzucht vorgesehenen
Trinkemenge wird durch diese Pellets ersetzt. Nach Meinung
von Fachleuten kommt kiinftig in erster Linie das Vollmilch-
austauschfuttermittel in Verbindung mit Pellets fiir die Kal-
beraufzucht in Betracht. Damit ist bei der Mechanisierung
dieser Arbeiten weiterhin von fliissigen Futtermitteln in der
Kalberaufzucht auszugehen.

Hier soll deshalb iiber den Arbeitszeitbedarf einiger Verfah-
ren, die beim Einsatz von Trianke in IGilberstillen Verwen-
dung finden, berichtct werden.

Verschiedene Verfahren der Verteilung von Trinke
in Kdlberstdllen

Maschinen und Gerite mobiler oder stationdrer Art fiir dic
Verteilung von Trinke sind in der DDR nur in geringem
Umfange und auf niedriger Mcchanisierungsstufe vorhanden.

International, besonders in der CSSR und Ungarn, wurden
jedoch in den letzten Jahren verschiedene Systeme mobiler
und stationdrer Art entwickelt.

Im Rahmen von Forschungsaufgaben fiilirte man an verschie-
denen Trankeverteilanlagen in beiden Landern technologisch-
ékonomische Untersuchungen durch, um zunichst eine 6ko-
nomische Bewertung der mobilen und stationdren Systeme
vornehmen zu kénnen. In der DDR wurden die Werte fiir
das Verteilen der Trinke von Hand und beim Einsatz eines
Gerites auf niedriger Mechanisierungsstufe erarbeitet.

Bei den hier dargestellten ersten Ergebnissen aus den erwihn-
ten Untersuchungen handelt es sich uin den Arbeitszeitbedarf
beim Einsatz von Trinke, der sich besonders in den Verfah-
ren der Verteilung voneinander unterscheidet.

1. Verteilen der Trianke von Hand.

2. Verteilen der Trénke mit einem von Hand geschobenen
Transportkarren (Bild 1).

* Institut fiir Mechanisierung der Landwirtschaft, Potsdam-Bornim der
DAL zu Berlin (Leiter: Obering. 0. BOSTELMANN)
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Taflel 1.

lung aul dem
RS 09

Arbeitszeiltbedarf beim Einsalz von Trinke je Kalb und Mahlzeit.
RationsgriBe 4 kg

Einsalz von

Verlahren der Zubercilen Vertcilen Vor- und Triinke

Trinke- der Triinke der Tranke Nacharbeiten insgesamt

verteilung —— " a = e —
[Akmin] [%]) [Akmin] [%] [Akmin] [%] [Akmin] [%)
je Kalb je Kalb je Kalb e Kalb

Stall 1

Auslragen von

Hand 0,27 17,8 0,95 62,5 0,30 19,7 1,52 100,0
Von Hand Stall 2

geschobener

Transportkarren 0,32 23,0 0,60 43,2 0,47 33,8 1,39 100,0
Verleileinrich- Stall 3

— — 0,11 27,5 0,29 72,3 0,40  100,0

H

. X Automatischer Stall 4
Bild 1. Von Hand zu schiebender Transport- zentralor
karren zum Verteilen von Trinke in

der LLPG Kienberg

Tréinkplalz - - 034 506 0,23 40,4 0,57 1000

Bild 2. Mobile Trinkeverteileinrichtung im Staatsgut Hrufovany (CSSR)

3. Verteilen der Trinke mit einer Einrichtung, die aufl dem

RS 09 aufgebaut ist (Bild 2).

Verteilen der Trinke im zentralen Triankplaiz von Trut-
nov.

N

Das gewonnene Zahlenmaterial wurde den 3 Arbeitsabschnit-
ten Zubereiten der Tranke, Verteilen der Trianke sowie den
Vor- und Nacharbeiten zugeordnet. Der Arbeitsabschnitt Zu-
bereiten der Trinke enthilt alle Arbeitsarten, die zur Fertig-
stellung der Tranke in den Untersuchungsorten angewendet
werden. Dazu zdhlen alle Arbeiten, die mit dem Erwiirmen
der Trinke und Auflésen von Trockenpriparaten im Zusam-
menhang stehen.

Das Verteilen der Triinke erfaflt die Fahrt vom Zubereitungs-
raum bis in den Stall, die Dosierung der Trénke in die Triink-
gefifle, die Weiterfahrt von Triankgefall zu Triankgefs und
dic Riiddfahrt, oder bei Handverteilung den Riickweg, bis
zum Zubereitungsraum. Beim zentralen Triankplatz sind im
Verteilen der Trinke auch das Treiben der Kilber zum
Trankplatz und in die Buchten zuriick, sowie das Einordnen
der Tiere im zentralen Trinkplatz und die Triankzeit der Kil-
ber selbst enthalten. Die Zeitdauer der Aufnahme der Trinke
gehért in diesem Fall zum Verteilen der Trinke, da die
Arbeitskraft wiahrend dieser Zeit die ungestdérte Aufnahme der
Trinke eines jeden Kalbes sichern muf.

Zu den Vor- und Nacharbeiten gehsren Trinkgefille austei-
len, Trinke ins Verteilfahrzeug fiillen sowie alle Reinigung
nach der Fiitterung, wie sie in den untersuchten Kélberstéllen
itblich ist. Tafel 1 enthdlt die gewonnenen Werte.

Die dargestellten Werte zcigen einmal die Entwicklung des
Arbeitszeitbedarfs von der Handarbeitsstufe bis zu einem
hochmechanisierten Verfahren fiir die Verteilung. Andererseits
wird eine mobile Verteileinrichtung einem stationdren Verfah-
ren auf etwa gleicher Mechanisierungsstufe gegeniibergestellt.
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Bild 3. GruppentrinkgefiBe aus Kunststoff im Staatsgut Hrulovany
(CSSR)

Die ersten beiden Verteilverfahren wurden im gleichen Unter-
suchungsort vom gleichen Personal angewendet. Die einzelnen
Arbeiten hinsichtlich der Zubercitung waren ebenfalls dic
gleichen, doch nahmen sie beim zweiten Verfahren teilweise
einen anderen Umfang an, da unterschiedliche Trockenprapa-
ratemengen aufzuldésen warcen. '

Wihrend im ersten Kilberstall im Durchschnitt aller Kalber
je Kalb 0,20 kg Milchh aus Trockenpréparaten hergestellt wer-
den mubBte, betrug die Menge im zweiten Kilberstall 0,75 kg
je Kalb. Beim dritten und vierten Kilberstall waren keine
vergleichbaren Handarbeiten nétig. Hier wurde Normalmilch
verwendet, die im dritten Kilberstall vom Milchfahirzeug der
Molkerei in Behilter abgefiillt wird, welche sowohl der Lage-
rung als auch der Erwiirmung dienen. Die LErwiirmung erfolgt
mit Dampf von der Zentralheizungsanlage des Betriebes.

Auch im vierten Kilberstall ist kein nennenswerter Arbeils-
zeitbedarf erforderlich. Die Milch flieBt iin freien Iall aus den
Lagerbchiltern in die Erwiirmer cin.

Zur Erwarmung der Milch ist nur die Bedienung eines Schalt-
knopfes nétig, wodurch der Durch{luff von heiflem Wasser
durch die Exrwérmer ausgelost wird. Ist die vorgesehene Tem-
peratur erreicht, so wird die weitere Zufithrung durch einge-
bautc Kontaktthermometer und elektrische Ventile automa-
tisch unterbunden.

Sehr interessant sind die Unterschiede im Arbeitszeitbedarf
fir das Verteilen der Tranke. Vergleicit man die ersten bei-
den Verfahren, so ist beim Einsatz eines einfachen Mechani-
sierungsmittels, in diesem Fall ein KKarren mit cinem Behiilter
(Bild 1), in dem die Trinke in einer groferen Menge in den
Stall transportiert wird, gegeniiber der Verteilung von Hand
eine Arbeitszeiteinsparung von 370/, festzustellen. Es han-
delt sich speziell um die Einsparung der vielen Wegezeiten
beim Austragen von Hand.
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GroBe Aufmerksamkeit ist dem sehr niedrigen Arbeitszeit-
bedarf des dritten Verteilverfahrens zu widmen, bei dem dic
Verteileinrichtung auf dem RS 09 eingesetzt wird. Das giin-
stige Lrgebnis ist damit zu erkliren, daf die Trinke in
Gruppengelde (Bild 3) zu je 4 Portioncn dosiert wird und
die Verlustzeiten, die beim Dosiercn in einzelne Gelille auf-
trcten, rednziert werden. Ein weiterer Grund ist dic Moglich-
keit der zweiseitigen Dosierung zum gleichen Zeilpunkt. Der
Traktorist kann dadurch bei jedem Halien 8 Rationen ein-
dosieren. In diesem Zusammenhang muf} aber hervorgehoben
werden, daf zum Zeitpunkt der Messungen nur zu elwa 70
bis 809/, diese Moglichkeit ausgenutzt wurde, da nicht alle
Kailber, die die gleiche Mischung erhielten, in Parallelbuchten
untergebracht waren. Beil einer stiindigen beiderseitigen Do-
sierung wiire ein Arbeitszeitbedarf zu erwarten, der noch
unter 0,10 Akmin je Ialb und Mahlzeit liegt.

Um den Arbeitszeitbedarf beim Dosieren in Trankeimer
— also EinzelgefiBle — festzustellen, wurde der RS 09 fiir
cinige MeBreihen im Quarantinestall von Hrusovany einge-
setzt, in dem die Kilber in Linzelboxen untergebracht sind.
[s konnte hier nur cinseitig dosiert werden, da der Stallgang
breiter war als die Verteileinrichtung.

Die Messungen ergaben einen Arbeitszeitbedarf von 0,36
Akmin je Kalb und Mahlzeit. Bei zweiseitiger Dosierung
konnte man demnach mit einem Arbcitszeitbedarl rechnen,
der etwa um 0,20 Akmin liegt.

Im zentralen Triankplatz in Trutnov (CSSR) betragt dem-
gegeniiber der Arbeitszeitbedarf je Kalb und Mahlzeit
0,34 Akmin. Hier sind zur Verteilung der Trénke andere
Arbeitsginge notwendig als beim mohilen Verteilen der
Tranke. Wihrend beim mobilen Verteilen die Zeiten der
Arbeitsgange ,Fahrt der Verteileinrichtung vom Zubereitungs-
raum in den Stall, Dosieren, Weiterfahrt und Riickfahrt bis
zum Zubereitungsraum® mehreren Gruppen zuzumessen sind,
crgeben sich die Zeiten beim zentralen Trénkplatz aus dem
,Hintreiben einer jeden Gruppc aus der Bucht zum Trank-
platz, dem Riicktreiben in die Bucht, dem Einordnen der
Tierc im Trinkplatz und dem Dosieren.” Hinzu kommt bei
diesem Trinkplatz die Zeit der Trinke-Aufnahme, die durch
die Trankdauer des langsamsten Kalbes bestimmt wird. Die
Anwesenheit der Arbeitskrifte wihrend der Triinke-Aulnahme
ist notwendig, da die Ticre im Triinkstand nicht fixiert sind.
Bleiben die Tierc sich selbst iiberlassen, so erhilt nicht jedes
Kalb seine volle Ration, da dic schnelltrinkenden Tiere die
langsameren teilweise von ihren Plitzen verdringen.

Von der Gesamtzeit, die zum Verteilen der Trinke erforder-
lich ist, betrigt der Zeitanteil fiir dic Aufnahme der Trinke
im Trankstand 41 9%,. Wiirde der Triinkstand dureh technische
Voraussetzungen, wie den ILinbau einer Fixiercintichtung,
verandert werden, so dall die Arbeitskraflt wiihrend dér
Trinkeaufnahme der cinen Gruppe die folgende Gruppe zu-
treibt, wiire eine Verringerung des Arbeitszeitbedarfes auf
ctwa 0,20 min je Kalb und Mahlzeit méglich.

Doch auch in diesem TFalle bleibt die mobile Verteilung mit
dem RS 09 im Arbeitszeithedarf dem Verteilen im zentralen
Trinkplatz weit iiberlegen.

Setzt man den Arbeitszeitbedarf fiir das Verteilen der Trinke
durch Austragen von Hand gleich 100, so ergibt sich fiir das
Verteilen mit dem

Transportkarren die Verhaltniszahl 63,

beim RS 09 die Verhiltniszahl 12,

und beim zentralen Trinkplatz die Verhiltniszahl 36.
Unsere Erfahrungen, daBl der Zeitbedarf beim mobilen Ver-
teilen der Trinke geringer ist als im zentralen Trankplatz,
werden durch Versuche des Instituts fiir Landtechnik Buda-

pest bestitigt [2]. Die Vergleichswerle fiir den Arbeitszeit-
bedarf (Tafel 1, Spalte 3) zeigt Tafel 2.

Zu den Unterschieden bei den Vor- und Nacharbeiten wire
zu sagen, daB die Hohe des Zeitbedarfs teilweise verfahrens-
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Bild 4. Anlage zur Reinigung der GruppentrinkgefdBe im Staalsgut
HruSovany (CSSR)

bedingt, teilweise aber auch subjektiver Art ist. Bei den ersten
beiden Verfahren wurden z.B. die Triinkgefille von Hand
lingere Zeit mit Biirsten gereinigt und wohl ein iiber Gebiihr
loher Arbeitsaufwand betrieben. Dagegen wurden die Trink-
gefdlle beim 3. Verfahren lediglich mit dem Schlauch warm
und kalt abgespritzt. Beim 4. Verfahren verlief die Reinigung
der TrinkgefdBle automatisch. Die mechanisierte Reinigung
der TrinkgefaBe (Verfahren 3) war z. Z. der Messungen noch
nicht eingefithrt. Dazu hatte der Betrieb eine Anlage ange-
schafft, die fiir das Molkereiwesen serienmn#fig produziert

wird (Bild 4).

Der Preis betrdgt entsprechend dem Umreclinungskurs etwa
6000 MDN. Da nur etwa 35 Trinkrinnen gereinigt werden,
erscheint diese Anschaffung bei einer tiglichen Einsatzzeit von
etwa 1 h recht kostspielig.

Der im Verfahren 2 héhere Zeitbedarf bei den Vor- und Nach-
arbeiten ergibt sich weiterhin aus dein Einfilllen der Trinke
in den Transportkarren und den zusiitzlichen Reinigungs-
arbeiten an diesem Gerdat. Den Anteil fiir den Einsalz von

Trinke und den Einsatz von IKraftfutter und Heu zeigt
Tafel 3.

Der Arbeitszeitbedarf beimn FEinsatz von Kraltfutter und Heu
ist in allen Stdllen ziemlich gleich. In den ersten beiden Stil-
len wurden Kraltfutter und Ileu ausgetragen und von Hand
verteilt. Im dritten und vierten Stall wird das Kraftfutter auf
einem Schicbekarren und das Heu auf cinem traktorgezoge-

Tafel 2.  Arbeitszeitbedarf beim Einsatz von Trinke je Kalb in UN

Budapest Rornim
mobile Verteilung 100 100
zentraler Triinkplatz 214 225

Tafel 3. Arbeitszeitbedarf heim Finsatz von Trianke, Kraftfutter und
ITeu je Kalb und Mahlzeit

Summe von

Verfahren der Einsatz von Einsalz von  Trinke-, Kraft-

Triinkeverteilung Trinke Kraftfutter futter- und
insgesamt und Heu Heueinsatz
[Akmin] [%] [Akmin] [%] [Akmin] [0]
je Kalb je Kalb je Kalb
Stall 1
Austragen von Hand 1,52 84,4 0,28 15,6 1,80 100,0
Von Hand gescho- Stall 2
bener Transport-
karren 1,39 83,2 0,28 16,8 1,67 100,0
Stall 3
Verteileinrichtung
auf dem RS 09 0,40 60,6 0,26 39,4 0,66 100,0
Stall 4
Automatischer

zentraler Triinkplatz 0,57 68,7 0,26 31,3 0,83 100,0
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nen Iarren transporvtierl. Das Verleilen geschichit auch hier
von Hand. Wie aus den Zahlen ersichtlich ist, tritt bei Ver-
wendung cinfaclier Mechanisierungsmittel auficr der Arbeits-
crleichterung auch cine Verringerung des Arbeitszeilbedarfs
cin.

Zusammenfassung

Iis wird iiber ecrste Ergebnisse hinsichtlich des Arbeitszeit-
bedarfs berichtet, der sich aus den Untersuchungen beim Ein-
satz von I'riinke in Kilberstillen ergab. Die vier ausgewihlten
Verfahren unterschieden sich hauptsichlich durch die unter-
schicdlichen Mechanisicrungsstufen beim Verteilen der Triinke.

Dic Ergebnisse zecigen, dall bei der Mechaunisierung des Ver-
teilens vou Triinke der Avbeitszeitbedarf gegeniiber dem Ver-

Dr. E. KULPE, Ranis-Ludwigshof

Aufgzabe der Futterkonservierung ist es, Griinfutter moglichst
ohne nennenswerte Verluste an Trockenmasse, verdaulichem
Rohprotein und Stérkewert bei hoher Qualitit (Vitamingehalt,
Verdaulichkeit und Schmackhaftigkeit) Gber lingere Zeit zu
lagern. Dabei sollte die Senkung der Verluste als innerbetrieb-
liche Reserve unscrer sozialistischen Landwirtschaftsbetriebe
mehr beachtet werden. Fir die Produktion sind letzten Endes
nicht die geernteten, sondern dic zur Verligung gelangenden
I'utterwerte entscheidend. Tafel 1 gibt cine Ubersicht tber die
Verluste der Girfutterbercitung bei den zur Zeit iiblichen
Konservierungsverfahren.

Aus dieser Tafel geht hervor, dal} der Giirfutterbereitung im
internationalen Maflstab zu Recht einc iinmer stirker wer-
dende Bedeutung zukommt. Weiter zeigt sie aber auch, daf3
bei der Garfutterbereitung nicht dic Siloform, sondern dic
Siliertechnik entscheidend ist.

Siliertechnik geht vor Siloform!

Bel einer sachgeméBen Siliertechnik kommt es darauf an, die
pflanzenphysiologischen Vorgiinge, insbesondere die Atmung
der noch lebenden Pflanzenteile, so schinell wie méglich zu
unterbinden und dic mikrohiologischen Vorginge in die ge-
wiinschte Richtung zu lenken. Dies ist von den Luftverhilt-
nissen, dem pH-Wert und der Temperatur im Silostock ab-
hingig. Die Anwesenheit von Luft, d.I. Sauerstoff, {ordert
die Atmung, wobei durch die frciwerdende Encrgie dic Tem-
peratur ansteigt. AuBlerdem wird dadurch die Titigkeit der
aeroben, eiweifizersctzenden TMiuluisbakterien sowie der Essig-
siiure-Bakterien (Bild 1) angcregt. Grundsitzlich unterschei-
den wir in der Siliertechnik drei Verfaliren:

w) dic Kaltvergirung (25 bis 30 °C),
h) die Warmvergiirung (40 bis 50 °C) und
¢) die Heivergirung (50 bis 70 °C!).

Tafel 1. Verluste der wichtigsten Konservierungsverfahren
(zusammengestellt nach NEHRING [1], S. 367 bis 399)

Yerluste [0

Konservierungs-Verfahren Trocken-  verd. Roh-  Stirkewert
masse prolein
Hcuwerbung, Bodentrocknung! 32,5 57,6 28,8
Dreibockreuter! 14,2 10,9 9,5
Schwedenreuler! 10,2 G,5 7.7
Warmvergiirung? 31,8 46,4 41,2
Kaltvergirung 7,5 6,0 10,0
techn. Trocknung? 7.6 8,2 11,5

1 KIRSCH und JATZEN; 2 CRASEMANN; 3 WATSON
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teilen von ITand um fast 909, gesenkt werden kann. Iis
zeigt sich weiterhin, daB der Arbeilszeitbedarf bei Verwen-
dung einer mobilen Verteileinrichtung wesentlich geringer ist
als in elnem automalischen, zentralen Kilbertrankplatz.

AbschlieBend werden die Zeitantcile fir den Idinsatz von
Trinke einerscils und von Kraftfutler und Heu andererseils
cinander gegeniibergestellt.

Literatur

[11 CERSOWSKI, H.: Persénlichc Mitteilung zu Fragen des Kinsatzes
von Milchersatzlfuttermitteln bei der Kilberaufzucht. November
1965

[2] TOTH, L.: Bericht iiber Untersuchungen an stationdaren und mobi-
len Triankeverteileinrichtungen in Kilberstillen, Institut fir Land-
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Bedeutung und Mdglichkeiten des Festpressens

des Siliergutes im Hoch- und Flachsilo

Die HeiB- und Warmvergiirung sind auf Grund der damit
verbundenen hohen Trockensubstanz- und Nihrstoffverluste
unbedingt abzulehnen; sie haben nach NEHRING ([1], S. 386)
nur noch historische Bedeutung, VOLTZ (nach NEHRING [1],
S. 387) bezeichnet die Kaltvergiirung daher zu Recht als ,Nor-
malsauccfutterbereitung®. Anzustreben sind also eine Tempe-
ralur von 25 bis 35°C, cin pH-Wert von 2,7 bis 3,3 und
anaerobe Verhiiltnisse, da sich hierbei die stibchenformigen
Kalt-Milchsiure-Bakterien am besten entwickeln; bei niedri-
geren Temperaturen treten dann die kugelféormigen Kalt-
Milchsdure-Bakterien in den Vordergrund ([1], S.380). Um
dies zu erreichen, miissen ,... alle MaBnalimen getroffen
werden, um das TFutter moglichst dicht zu lagern. Gute Hack-
selung und Zerkleinerung und wvor allem [Festtreten und
immer wieder Festtreten (vom VE. hervorgchoben, E. K.), da-
mit aller Saft austreten kann und die Luft ausgetricben wird,
dies sind die wichtigsten Voraussetzungen fiir das Gelingen
der Einsduerung® ([1], S. 385). Wie sieht es nun damit in der
Praxis aus?

In Hochsilos (Bild 2) ist dies nur mit Hilfe des Menschen
bzw. des Eigendruckes des Siliergules méglich. Der spezifische
Bodendruck des Menschen liegt etwa zwischen 0,140 und
0,230 kp/em? und ist verhaltnismiallig gering. Auch der Figen-
druck des Siliergutes ist nicht viel hoher, wie die in Tafel 2
angefilbrten Raummassen von 200 kg/m3 bei Futter-Roggen
(gehackselt) bis 400 kg/m3 bei Riibenblatt zeigen. Rasches
Fillen in moglichst kurzer Zeit ist hier dic einzige Moglich-
Jeit, um den spezifischen Druck auf iiber 0,230 kp/em? zu er-
hohen. :

Giinstiger sieht es dagegen im [lachsilo aus. Hier kann der
spezifische Druck von etwa 0,400 (Kettentraktor) auf 0,640
bis 1,220 kp/em? (Hinter- bzw. Vorderrider von Radtrakto-
ren) gesteigert werden. Der Vergleich mit dem entsprechenden
Ligendruck des Silicrgutes im Hochsilo ist aus Bild 3 ersicht-
lich.

Bei allen Vorziigen, die der Iletlentraktor fiir das Abladen
des Siliergutes im Flachsilo hat, ist es daher erforderlich —
zumindesl in den Zeiten, in denen die Griingut-Anfuhr unter-
brochen wird (morgens vor Arbeitsbeginn, in der Mittagspause
und nach Arbeitsschlufl) — zusatzlich mit einem enlsprechen-
den Radtraktor festzulahren! Als Faustzall fiir das Festfahren
wird von KOHLER und Mitarbeiter [2] 4 min/t als Mindest-
zeit angegeben. Diese Zeit ergibt sich, wenn cin Flacsilo Typ
La 03-59 mit 600 m® Nutzinhalt iu vier Tagen gefiillt wird.
Wie die Qualititsuntersuchungen, insbesondere bei Iutter-
roggen- und Mais-Silage zeigen, geniigt diesc Zeit jedoch nicht.
Es ist cin schwerwicgender Fehler, cinen TFlachsilo in mog-
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