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1. INLEIDING

In de kalfsvleesproduktie is in de afgelopen 10 jaar éen'sterke ont-
wikkeling naar grotere eenheden, gepaard gaande met vermindexing van hetd
aantal bedrijven met vleeskalveren tot stand gekomen. Een belangrijke oor-
zaak van deze schaalvergroting was de voortgaande gtijging van lonen en
prijzen en de toenemends behoefte van de ondernemers om met 2o weinig moge-
1i jk arbeid per dier te kunnen produceren. Dit is uitvoerbaar bij een opti-
male mechanisatie van de werkzaamheden, in het bijzonder met betrekking to?d
het voeren van de kunstmelk asn de kalveren.

Uitgaande van de traditionele voedering met de emmer kwamen er belang-
rijke verbeteringen in de voersystemen met apparatuur voor menging en trans-
port van de melk néar de kalveren die tot belangrijke besparing en verlich-
ting van de arbeid leidden. Hierdoor steeg het aantgl kalveren dat per man
kon worden verzorgd aanzienlijk. Belangrijke aspecten bij deze ontwikkeling -
zijn dat groei en voederverbruik van de kalveren niet ongunstig worden be-
invlioed en dat de kosten van de mechanisatie de voordelen, zo0als arbeidsbe-
sparing, niet te boven gaan.

Door de industrie werden technisch goede en betrouwbare machines ge-
construeerd waarmee een zeer sterke mate van auvtomatisering in de kalver-
voedering is door te voeren. Aangezien onvoldoende bekend was hoe met ge=
heel automatische apparatuur moest worden gewerki om een goede oplosbaar-
heid van het kunstmelkpoeder en een optimale melkobname dqor de kalveren
te verzekeren werd in 1970 een werkgroep voor nader onderzoek ingesteld.

In deze werkgroep werden vertegenwoordigers van het Proefstation voor
de Rundveehouderij (PR), enkele onderzoekinstituten en het Rijksconsulent-
schap voor Veevoeding opgenomen. Ia 1972 gaf de werkgroep een interim-rap-
port uit waarin versglag werd uitgebracht van de werkzaamheden over de pe-
riode van 1/6-1970 tot 1/6~1972. Tijdens de periode van onderzoek onderging
de werkgroep enkele wijzigingen in samenstelling. In 1972 nem ir. W.L. '
Harmasen het voorzitterschap van de werkgroep over van ir. D. Hoogerkamp
(ILB). Bij vertrek van ir. J. Boeve (IVVO-Hoorn) werd geen opvolger door
dit instituut aangewezen. )

Bij het eind van de werkzaamheden was de werkgroep als volgt samen-

gesteld.

Proefstation voor de Rundveehouderij, Wageningen/Lelystad
ir, W.L. Harmsen (voorzitter)
ing. H.E. Harmsen

drs. R. XKommerij (dierenarts)
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Instituut voor Mechanisatie, Arbeid en Gebouwen, Wageningen
ir. J.A. Kerkhof
ir. A.A, Jongebreur
ing. H.R. Poelma
ing. A.C. Smits

Instituut voor Veeteeltkundig Onderzoek, Zeist

ir, S. Brandsma

Consulentschap voor de Veevoeding, Lelystad

“ir. W. Davids

Het doel van de werkgroep was na te gaan hoe de voedering van vlees-
kalveren kaun worden geautomatiseerd en hoe met bestaande machines in de
praktijk kan worden gewerkt.

Belangrijke aspecten bij automatische voedering die bi) proefnemingen
aandacht kregen, betreffen de frequentie van de dagelijkse voedering, de
hoeveelheden kunstmelk die aan kalveren van verschillende leeftijden kunnen
worden verstrekt en de concentratie van de,kunstmelk. Ook de temperatuurs-
invloed van de met de apparatuur door de kalveren opgenomen kunstmelk op
de benutting en de gezondheid werd bij hetQOndergaeg betrokken.

Hoewel op enkele grote bedrijven met vleeskalveren reeds eerder werd
gedxperimenteerd met drenkautomaten, 1év9;dep dé verkregen resultaten nog
onvoldoende concrete gegevens op voor het trekken van conclusies. Bovendien
was de apparatuur nog in een ontwikkelingsstadium. Dit was in het bijzon-
dexr bij de rijdende drenkautomaten het geval.

Begin 1971 opgenomen contacten met de Stichting Ontwikkelings- en
Saneringsfonds voor de Landbouw leidden er toe dat een 2-tal grote pralk-
tijkbedrijven, respectievelijk van S. Rodenhuis te te Rijperkerk (Friesland)
en.W.J. van Vught te Berghem (Noord-Brabant) werden sangewezen voor een sub-
sidie op de kosten van aanschaf en installatie van een rijdende drenkauto-
maat.

Onder auspicién van de werkgroep zijn vervolgens op deze bedrijven
series proefnemingen verricht waarvan de gegevens zo nauwkeurig mogeli jk
zijn verzameld en uitgewerkt. Aan de uitvoering van de proeven werd meege-
Iwerkt door onderzoekers van de verschillende instellingen die aan de werk-
groep deelnamen. De resultaten werdem in verschillende vergaderingen bespro-
ken, waarbij over de wijze van voortzettiﬁg van het onderzoek werd beslist.
De proeven werden in 1974 bedindigd en de resultaten in het hieibij uitge-

geven eindrapport verwerkt.
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2, VOERSYSTEMEN EN ARBEIDSBEHOEFTE

Tijdens het voeren van vleeskalveren worden water en melkpoeder ge-
mengd, waarna de verkregen kunstmelk aan de dieren wordt verstrekt. Het
doseren van water en melkpoedér in de menger, het mengen zelf en de rant-
soenering van het voer aan de kalveren kan met de hand gebeuren maar kan
ook in meer of mindere mate worden geautomatiseerd.

Het spreekt vanzelf dat bij een toenemende automatisering de arbeids~
behoefte afneemt waardoor meer dieren per man kunnen worden verzorgd. On-
derstaand zullen de verschillende voergystemen in het kort worden omschre-
ven en daarbij zal tevens de daarbij behorende, arbeidsbehoefte worden ge-
noemd. Voor de vergeli jkbaarheid var de arbeidsbehosfte worden de volgende
ultgangspunten aangehouden. -

- Het aantal te voeren kalveren is gesteld op 200.

- Het voerlokagl bevindt zich op de kop van de stallen.

- De dieren zijn ondergebracht in rijen van 50 kalveren aan weerszijden
van de voergang.

- Er wordt per keer voeren 5 liter melk verstrekt.

- De inhoud van de mengkebtel is gesteld op 300 litex.

Emmervoedering met stationnaire mengexr

Bij dit emmervoersysteem bevinden gzich in het voerlokaal é&n of meer
stationnaire mengers van 100 -~ 300 liter inhoud en een wéxmwaterboiler of
een reservoir met een inhoud van ongeveer 5 liter per kalf. Tijdens het voe-
ren wordt telkens een hoeveelheid water van 70'- 80 ° ¢ in een menger ge-
daan waarna een vastgestelde hoeveelheid melkpoeder wordt toegevoegd. Water
en melkpoeder worden hierna goed gemengd waarna de mengbak met koud water
yordt bijgevuld. De kunstmelk is nu gereed, wordt afgetapt'in emmers en
voor de kalveren gebracht. - .

Bij boxen met een dicht voorschot wordt het voorschot opgetild, waar-
na de emmer onder het voorschot wordt vastgeget. Deze boxen komen niet veel
meer voor. Heeft men modernere boxen met emmerbeugels en beweegbare reppels
dan wordt de emmer in de beugel geplaatst waarna de reppels worden geopend.

Bij aanwezigheid van meer dan één menger kan tijdens het aftappen van
de ene menger in de tweede een nieuwe hoeveelheid kunstmelk worden klaarge-
maakt. Het trangport van het voer kost bij dit systeem veel tijd, terwijl
. bi) gesloten boxen het moeten oplichten van de voorafscheidingen veel in-
gpanning vraagt. Situering van alle kalverstallen rond &én voerlokaal is
hierbij een vereiste. Bij de berekeuying van de arbeidsbehoefte is uitgegaan
van 2 mengketels.
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Het arbeidsverbruik per'kalf is pér keer als volgt in minuten:
- mengen 0,15 '
- transport en voeren 0,60

- .reiniging 0,26

Totaal ' 1,01 minuut per kalf per keer; dit is 2,02 mi-
nout per kalf per dag.

Emmervoedering met verplaatsbare mengex

De mengers zijn hierbij op een wielstel gebouwd. Het voer wordt even-
als bij de stationnaire menger iﬁ het. voerlokaal klaargemaakt maar in dit
geval wordt met de menger langes de boxen gereden. Bij de boxen wordt de
melk in de drinkemmer afgetapt en voor de dieren geplsatst. Is de menger
leeg, dan moet worden teruggereden naar het voerlokaal om daar een nieuw
mengsel klsar te maken.

Uitgaande van é&n mengketel is de arbeidsbehoefte hierbij als volgt
in minuten:

- mengen 0,15
- transpoxrt en voeren 0,38

- reiniging 0,22

Totaal 0,75-minuut per kalf per keer, hetgeen neerkomt

op 1,50 minuut per kalf per dag.

Slangvoedering met verplaatsbare menger

Hierbij =zijn menger met pomp en slangenhaspel met slang op een wagen-
tje gemonteerd. In het voerlokaal, waar het water wordt verwarmd en het
voer is opgeslagen, wordt de kunstmelk klaargemaakt, waarna hiermee naar
&én van de stallen wordt gereden. Wil men met sen slang effectief kunnen
werken, dan is het rnodig dat de drinkemmers voor de kalveren blijven staan.

De emmers kunnen voor het gemakkelijk schoonspuiten in beugels worden
geplaatst; wolke op een centraal te bedienen draaibuis zijn bevestigd. Tij-
dens het voeren van één rij dieren worden de emmers eerst met de slang ge-
vuld, waarna centraal de reppels worden geopend. Na het drenken van de kal-
veren worden de emmers en de vloer met de waterslang échooﬁgespoten. Hier-
na worden de emmers»door het overhalen van een hendel op de kop gedraaid.
Bij dit voersysteem neemt men de inhoud van de menger graag Qg groot dat
in één keer een stalafdeling kan worden gevoerd. Heeft men stalafdelingen

van 50 dieren, dan moet men dus een menger inhoud van ca. 500 liter hebben.
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De arbeidsbehoefte hierbij is als volgt in minuten:

- mengen 0,15
- transport en voeren 0,34
- reiniging 0,22
Totaal 0,71 minuut per kalf per keer of 1,42 minuut

per kalf per dag.
Het arbeidsverbruik 1ligt hierbij lager dan bij het voeren met een verplaats-

bare menger., Het reinigen van de leidingen kost evenwel iets meexr tijd.

.8langvoedering met stationnaire menger

De menger met &én pomp wordt in dit geval in het voerlokaal vast op-
gesteld, terwijl voor het transport van het voexr naar de stallen vaste kunst-
stofleidingen worden toegepast. Tijdens het voeren wordt in ledere stal met
een snelkoppeling een slang op de vaste lelding aangesloten. Bij een cen=
trale ligging van-de vaste aanvoerleiding kan per afdeling van 50 kalveren
met één aansluitpunt worden volstaan. Ook bij dit .systeem is per kalf één
emmer nodig, die bij voorkeur in een beugel op een draaibuis moet zijn ge-
plaatst. Per bedri])f worden vaak meerdere rondgaande vaste leidingen gelegd,
welke na het voeren moeten worden schoongemaakt.

. Om bij het voeren zo weinig mogelijk voer te verliezen is het wense-
1lijk dat met het voeren bij het grootste circuit wordt begonnen..Na het
voeren wordt door dit circuit heet water gebompt. De kunstmelk wordt door
het hete water uit de leidingen geperst en oPgeQangen in de menger zodat
het voor de volgende stal kan worden gebrﬁikt. De melk, die na het klein-
ste circuit overblijft, kan vanuit de menger met een emmer worden gevoerd.

De arbeidsbehoefte bij dit systeem was per kalf en per keexr als volgt

in minuten:

- mengen 0,13
- transport en voeren 0,34
- reiniging 0,26
Totaal 0,7% minuten per kalf per keer; dus 1,46 minuut

per kalf per dag.

Slangvoedering met automatische aanmaak

Bij de tot nu toe behandelde voersystemen vraagt de aanmaak van het
voer 20 - 30 % van de totale voertijd. Op verschillende bedrijven met 300
tot 500 vleeskalveren wordt daarom ook vaak met 2 man éevoerd, waarbij één
man het voer aanmaskt terwijl de ander met de slang het voer in de emmer
doseert. Het asnmaken van het voer kan ook worden geautomatiseerd. Een

hiertoe gefabriceerde machine bestaat uit een voorraadbak met melkpoeder,
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een op een bascule geplaatste menger, een pomp en een voorraadbak voor de
aangemaakte kunstmelk. Tijdens het voeren worden ingestelde hoeveelheden
melkpoeder en warm of koud water in de menger gebraeht waaruit het, na
goed te zijn geroerd, naar de voertank wordt overgepompt. Dit herhaalt
zich een ingesteld aantal keren, waarbi]j zo nodig de mengverhouding kan
worden veraunderd. Vanuit de voertank wordt de kunstmelk door vaste kunst-
stofleidingen en met behulp van een slang in de drenkemmer gebracht. In
geval het voeren langzamer verloopt dan de aanmaak, wordt door electroden
in de voertank ge aanmaak\énige tijd stopgezet., Bij dit systeem kan aven-
tuesl ook trogvoedering worden toegepast.

Als arbveidsverbruik (minuten) worden voor dit voersysteem per kalf

per keer gerekend:

- mengen 0,05
- voeren 0,31
- reinigen 0,26
Totaal 0,62 minuut per kalf per keer of 1,24 minuut,

per kalf per dag.

Staande drenkautomaten

Door A. Legourd werd in Frankrijk omstreeks 1960 een drenkautomaat
ontwikkeld voor vlees- en fokkalveren. Bij deze automaat lopen de kalveren
vrij rond op roosters op stro en kﬁﬁnen naar behoefte melk opnemen uit &én
of meerdere drenkspenen. De drenkautomqat moet worden aangesloten op het
electrische net en op de waterleiding. Op de automast is een voorraadbak
aangebracht, die 25 kg melkvervangend preparaat kan bevatten. Het is moge-
1lijk deze bak te vergroten tot de dubbele inhoud.

Het water wordt opgewarmd tot ca. 45 ® ¢. Water en poeder vallen in
een bakje, dat voorzien is van mengvlieugels. Na de menging heeft de kunst-
melk een tempergtuur van 38 tot 40 ° g en 1s dan geschikt om door het kalf
te worden gedronken. De capaciteit van deze drenkautomsat is ongeveer 1%
liter water per minuut per uur. Omdat ook de menging enige tijd vergt, mag
de capaciteit niet hoger worden ingesteld dan 1 liter kunstmelk per minuut.
Volgens de fabrikant kunnen met deze drenkautomaat.SO vlieeskalveren worden
gevoederd.

Aan het eind van de groeiperiode drinken de vleeskalveren gemiddeld
niet meer dan 20 liter per etmaal;'er is dus 600 liter kunstmelk nodig.

De aanmaaktijd voor deze hoeveelheid bedraagt dan ca. 10 uren of ongeveer
40 % ven de maximale' capaciteit. Aanvankelijk bleken de kalveren het bij
een staande automaat uitstekend te doen. De groei was gemiddeld hoger dan
bij emmerkalveren en de voederconversie was eveneens gunstig. Wanneer ds

dieren echter zes tot acht weken aan de automaat hebben gedronken, treedt
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er een grote verscheidenheid in groei op. Aan het einde van de periode
zijn de dieren alles.behalve uniform.

Deze automaten zijn daarom bruikbaardér voor het opfokken van kal-
veren. Voor de opfok houdt men dan een lage concenbtratie aan. Meestal is
het 1 op 10 of soms zelfs 1 op 13. Deze fokkalveren hebben bovendien de
beschikking over een auvtomatisch drinkbakje en er wordt volop hool en
krachtvoer verstrekt. Nadat de kalveren de totale hoeveelheid kunstmelk-~
poeder, nodig voor de opfok (ca. 35 kg), hebben gehad, wordt de automaat
buiten werking gesteld. '

Rijdende drenkautomaten

Enkele jaren geleden kwam men op de gedachte kalveren te voeren met

behulp van een rijdende drenkautomaat. Aan de op een rall geplaatste drenk-

antomaat wordt een tijdmechanisme bevestigd. Door het instellen van een klok

kan de totale drinktijd per etmaal worden verdeeld in het aantal drenkmalen
dat men wenst. Qok de drinktijd per keer kan met een tijdrelais worden in-~
gesteld.

Uit waarnemingen die bij rijdende drenkautometen hebben plaatsgevon- .
den, meent men dat bij vleeskalveren van é&n tot vijf weken oud het meest
gewenste aantal drenkmalen zes 3 acht per etmaal is. Voor oudere dieren
1ijkt vier & zes drenkmalen per etmaal voldoende. Vanzelfsprekend moet de
drinktijd per keer zo lang zijn dat de dieren tot verzadiging toe kunnen
drinken. Het onderling hinderven, wat bij slechts één speén aan elke kant
vrij veel gebeurt, wordt door het plaatsen van een extra speen sterk be-
perkt. De genoemde machine wordt met stroom en waterleidingen van energie
en water voorzien.

Omdat bi) een aantal fabrikanten van melkvervangende preparaten het
bezwaar dat het poeder onvoldoende wordt opgelost in water van 45 ® ¢ niet
was ondervangen, is door een van deze fabrikanten een andere automaat ont-
worpen. Er is een centrale mengmachine op een vaste plek in de voederop-
slagruimte geplaatst. De machine mengt het poeder met water van 80 & 85 ° ¢
gedurende 1% minuut, waarna zoveel koud water bij de oplossing wordt ge-
voegd tot de gewenste drinktemperatuur is verkregen.

In de vleeskalverenstallen of ~afdelingen zijn voederwagentjes (xro-
bots) geplasatst die voor de boxen langs lopen en volgens een ingesteld
tijdschems eén aantal minuten voor de box stoppen. Evenals bij%het andere
systeem keert de voederwagen aan het einde van de atal terug naar het be-
gin waarns het drenken ¢pnieuw kan beginnen. -

In het voederwagentje is een reservoir voor de kunsitmelk. Wanneer
dit vat bijné leeg is wordt een sein gegeven naar de centrale machine. De-

ze laatste pompt via een plastic slang een vooraf vast te stellen aantal
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liters naar de voederwagen. Momenteel neemt men aan dat per voederwagentje
120 tot 130 kalveren van melk kunnen worden voorzien. De capaciteit van de
.centrale machine is rvuim voldoende voor twee & drie voederwagens.

Ondat het bij alle staande drenkautomaten meermalen is voorgekomen
~dat jonge kalveren zich overdrinken, wat heftige diarree en soms zelfs de
dood tot gevolg heeft, heeft men op de voederwagens een doseringsapparaat
geconstrueerd. Dit kan na een bepaalde tijd (twee 2 drie weken) van de voe-
derwagen worden verwijderd. Door dit doseringsapparaat is het mogelijk van
200 tot 2000 cc¢c per drenkmaal te verstrekken. Hiermee is de maximale hoe-
veelheid die een kalf per etmaal kan drinken vast te stellen. Een kalf kan
wel minder drinken door één of meer drenkmalen over te slaan. Br zal dan
ook op gelet moeten worden hoe vaak de kalveren drinken.

Ook van het laatste systeem werd de arbeidsbehoefte nagegaan. Deze
was bij een rijdende auntomaat per 100 kdlyeren per dag als volgt in minuten

per kalf per dag:

- mengen 0,15
- controle kalf 0,05
- reiniging 0,45

Totaal 0,65

Uit het voorgaande blijkt dat bi) de meest geautomatiseerde methode
een deel van de arbeidswinst weer verloren gaat voor de extra reinigings-
tijd. Ardere nadelen van het laatstgencemde systeem zijn de hoge investering

en de extra onderhoudskosten van de centrale machine en de-voederwagentjes.
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3.  .OPLOSBAARHEID EN DRENKTEMPERATUUR VAN KUNSTMELK

Voor de produktie van vleeskalveren worden kunstmelkpoeders gebruikt.
Deze poeders bevatten va. 20 % vet, ongeveer 70'%'magar melkpoeder en wei-
produkten. Ze kunnen wat bereldlngsmethode betreft worden onderverdeeld in
cen tweetal groepeng -
I. Poeders, die door menging van de grqndstoffen zijn bereid.
Ii. “Poeders, die eerst in vloeibafe vorm worden gehomogeniseerd en daar-
na in spraytorens door verstuiving worden gedroogd.
Bij dé beréiding'van kunstmelken door menging wordt aan het poeder een
. emelgator toegevoegd oi de verteerbaarheid van het vet te verbeteren. In
de gehOmogeniséerde poeders komt het vet:rqeds in zeer kleine bolletjes
voor. Men voegt daar emulgators in Kleinere hoeveelheden aan toe, meer om
. teehnische redenen.

Oplossing van deze spray-gedroogde kunstmelkpoeders kan gewoonli jk
bij een lagere tempefatuur plaatgvinden dan bij de door menging bereide
poeders. Spraypoeders lossen al bij 40 & 45 ° C_dp. De fabrikant raadt vaak
a2n deze poeders bij 60 & 70 ° ¢ op te lossepf maar bij een te hoge oplos-

gingstemperatuur, bijvoorbeeld 80 °

C, slaan deze poeders. dicht. De fabri-
kant adviseert om de gemengde poeders Bij 70 3 éo ° C op te lossen. Moei-
lijkheden met het dichtslaan van deze poeders zijn niet te verwachten omdat
nu het vet de eiwitdeeltjes omhult.

Bij de automatisering van de kalvervoéding is het aantrekkelijk na te
gaan of de vergchillende poeders oplossen bij lagere temperaturen 1n ver-
band met de capaciteit van de apparatuur. Onderzoek naar de oplosbaarheld
van kunstmelkpoeders bij verschillende tempgraturen onder .praktijkomstan-
dighedenlis echter moeilijk door de volgende oorzaken:

8. De hoeveelheid niet opgeloste bestanddelen is moeilijk vast te stel-
len omdat een gedeelte bezinkt, een gedeelte gaat drijven en een an-
der gedeelte vagstkleeft aan de wanden van de gebruikte apparatuur.

b. De samenstelling en de kwaliteit van de verschillende kunstmelkpoe-
ders varieert sterk. Er moeten daarom veel proeven worden genomen oOn
enig inzicht te krijgen. '

G. Niet alleen de kwaliteit van de aangekochte kunﬁtmelkbbeders varieert,
maaxr ook factoren spelen een rol 2oals ouderdom van het poeder (ver-
mindering van de hoeveelheid benutbafe lysine), omstandigheden waan-
onder het opgeslagen is geweest (hoge temperatuur en hoge luchtvoch-
tigheid bij bewaring aan de open lucht geeft cen snellere teruggang
van de giwitkwaliteit), de temperatuur van de ruimbe waarin het poe-

der wordt opgelost, etec.
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Om een beter ingzgicht in de problematiek van de oplosbaarheid van

kunstmelkpoeders te krijgen werd contact opgenomen met ir. C. Glas van de

Co8peratieve Condensfabriek te Leéuwarden, die deskundig is op het gebied

van kalfsvleesproduktie. Volgens hem gelden de volgende regels voor het op-.

lossen van kunstmelkpoeders.

a.

Kunstmelkpoeders lossen alleen goed in water op als de vetfractie
van deze poeders smelt. Meestal 1ligt het smeltpunt bij ca. 40 ° ¢.
Do samenstelling van de vetten heeft dus invioed op de oplossingstem-

peratuur. Men gebruikt daarom in kunstmelkpoeders gewoonlijk liever -

‘geen rundvet. De kunstmelkfabrikant -van spraypoeders adviseert ge-

woonlijk voor de kalvermester een minimum oplossingstemperagtuur van .
45 ° C, omdat op het vleeskalvervedrijf bij de bereiding van de kunst-
melk fouten kunnen worden gemaakt en men gemékkelijk een te lage tem-
peratuur aanhoudt.

"Kunstmelkpoeders die gefabriceerd zijn door menging dient men gewoon-

lijk bij een hogere temperatuur op te lossen, namelijk 70 A 80 °

C,

om een betere suspensie met vetbolletjes in de kunstmelk te verkrijgen.
Lost men de kunstmelkpoeders bij een te lage temperatuur op (vooral
bij de gemengde poeders) dan suspendeert het vel moeilijk in de vloei-
stof. Er ontstaan dan klonten in de kunstmelk door bproming van de
vetbolletjes die aan de apparatuur blijven kleven en deze ernstig
vervuilen of verstoppen. Bij de kalveren treden digestistoringen op,
die vermoedelijk aan het niet emulgeren van het vet te wijten zijn.
Het is onjuist te stellen dat door de aanwezigheid van zetmeelachtige
stoffen digesfiestbringen ontstaan. Kleine hoeveelheden verstijfseld
zetmeel werken gunstif omdat dit zetmeel een vri)j goede energetische
waarde heeft, als magnesiumbron kan fungeren en bij mengpoeders sta-
biliserend werkt op de kunstmelkvloeistof. De vetfractie gaat minder

snel opromen en de vaste deeltjes in de kunstmelk bezinken minder snel.

Voor de automatische voedering van vleeskalveren heeft een poeder, dat bij

40 ° ¢ oplost voordelen eangezien de capaciteit van de automaat migschien

kan worden vergroot en de oplossing van het paeder eenvoudiger is omdat de~

z¢ met water op drinktemperatuur kan plaatsvinden. Tijdens de beschrijving

van de proeven zal dit worden behandeld.
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Verschillenﬁe drénktemperaturen van kunstmelk

In de praktijk is het gebruikelijk dat vleeskalveren de voeding op
lichaamstemperatuur krijgen verstrekt. Bi] tweemaal daags voeren metl de
emmer moeten grote hoeveelheden heet water binnen korte tijd beschikbaar
zijn, terwi)l het aanmaken van de kunstmelk direct voor het voeren dient
te geschieden. Een belangrijke verlaging van de drenktemperatuwur van de
kunstmeik gzou kostenbesparend kunnen'Werken omdat een geringere hoeveelheid
héet water nodig is, terwijl tevens Het aanmaken van het voer dan niet di-
rect voor het voeren moet gebeuren.

Ir. J. Boeve en ir. H.J. Weide van het Instituut voor Veevoedings-
onderzoek (IVVO) hebben een onderzoek verricht naar de invioced van drenk-
temperaturen van kunstmélk die aanmerkelijk lager waren dan de lichaams-
temperatuur van de kalveren. Dit onderzoek is gepubliceerd in het Land-
bouwkundig Tijdschrift 83-10 (1971). Hier wordt volstaan met een korte
samenvatting van deze publikatie.

In een drietal proeven met in totaal 56 kalveren is het effect van
verschillende drenktemperaturen bij tweemaal daags voeren op de groei, het
voederverbruik en de slachtkwaliteit van mestkalveren nagegaan. Met een
viertal kalveréﬁ is een verteringsproef genomen.

De dagelijkse groei en het voederverbrulk per kg groel werden, geme-
ten aan het elndgew1cht op het proefbedrijf, in twee proeven niet en in
één proef wel ongunstig beinvloed. Het tweemaal daags voeren van koude
kunstmelk van ca. 18 ° ¢ gaf een groterltranspdit;'plus slachtverlies dan
het verstrekken van kunstmelk van een temperétuur van ca. 37 ® . Aan het
eind van de mestperiode werd de koude kunstmelk van ca. 18 © ¢ door ver-
schillende kalveren mindexr goed opgenomen. De karkaskwaliteit wexrd slech-
ter_bij tweemaal daags voeren van kunstmelk van 18 °¢. Bij kalveren die
geen moeilijkheden vertoonden voor wat betreft de oprname of de consisten-

' tie van de mest, werd geen verminderde verteerbaarheid van kunstmelk van

18 © ¢ ten opzichte van kunstmelk van 37 ° C geconstateerd.
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4. PRAKTIJKPROEF MET RIJDENDE DRENKAUTOMAAT
Oriénterende proef op het bedrijf "N.V. Ochtendgloren' te Garderen

Op dit praktijkbedrijf werden enkele series proeven uitgevoerd net

de Teleminmachine.

Proefopzet ,
Door de grootte van het bedrijf (capaciteit ca. 1000 kalveren) en de }

gsituering van de gebouwen konden 4 groepen van ieder ca. 100 kalveren wore
den gemaakt. Het proefplan, waarbij met de leeftijd van de kalveren steeds
gerekend vanaf de aankomzt op het bedrijf, zag er voorlde groepen als volgt
uit: -
1. Automaatvoedering vanaf het begin van de produktieperiode met ecen
drenkfrequentie van zesmaal per etmasgl. Het hiervoor opgestelde voer-

schema is weergegeven in tabel 1.

Tabel 1 Voerschema bij een frequentie van 6 per etmaal

Leeftijd kaiveren‘miters melk per keer Keren drinken ?
in dagen per etmaal ?

1~ 4 0,3 6

4- T 0,4 6

7 - 10 0,5 6

10 - 14 0,6 6

14 - 17 0,7. 6 ';

17 : onbeperkt , |

Ages calves in days [Liters milk per time Tim;zrdgznﬁing ;
|

Table 1 Scheme for feeding six times per 24 hours

171, Automaatvoedering, waarbli] de hoeveelheid melk die de kalveren per . %
keer kunnen opnemen gelijk is aan de hoeveelheden onder I genoend. |
De frequentie van de drenkautomaat is bij deze groep gesteld oﬁ 8
keer per etmaal.

ITI. De eerste drie weken van de produvktieperiode emmervoedering en daar-
na automaatvoedering volgens het schema onder II genoemd.

IV. Als vergelijking is genomen een groep kalveren met de gebruikeli jke
emmervoedering over de gehele periode. De-concentratie van kunstmelk.
zou bij de automaatvoedering 1 : 7 zijn. Bij de emmervoedering is

het voerschema van de kalvermelkfabrikant aangehouden.
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Proefverloop

Op 16 maart 1971 zijn in elk van de groepen III en IV 96 kalveren op-
gezet. De groepen I en II met elk 100 kalvgren zijn een week later opgezet.
Na ca. 12 dagen bleek dat de kalveren in de groepen I en II te weinig melk
kregen. Om dit te verbetering is de drenkfrequentie verhoogd. Voor de groe-
pen I en II is dit weergegeven. .

Tabel 2 Aangepaste drenkfrequenties

Leeft?jd kalveren Liters melk per keex Kerep drinken
in dagen : per: etmaal
Groep I
116 0,7 7
17 0,7 8
18 . 0,7 9
19 0,7 10
20 ' 0,7 (i
21 : 0,7 11
Groep_II
16 , 0,7
17 0,7
18 . 0,7 10
19 ‘ 0,7 11
20 0,7 12
Age of calves in daydldters milk per timg Tiq:iragznﬁéng

Table 2 Adapted times drinking

Na drie weken zijn de kalveren van de groepen I en II overgegaan van
‘het beperkte drinken naar het onbeperkte drinken. Bij de overgang is de
concentratie gehandhaafd op 1 : 7. Gedruende enkele etmalen heeft de robot
's naohts stilgestaén terwijl daarnasast de hoeveelheid verétrekte kunst-
melk werd beperkt.

" De drenkfrequentie is een week na de oﬁergang in groep I gebracht op
6 x per etmaal en in groep II op 8 keer per etmaal. Dit is tot het einde
van gde produktieperiode zo gebleven.

In overleg met het bedrijf is enkele dagen na de overgang besloten
de concentratie van de kunstmelk te verlagen tof 1 3 10. Dit is gedaan om
de poederconsumptie te beperken.

Het verloop van dg concentratie gedurende de proef voor de groepen

I en II is in tabel 3 aangegeven.
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Tabel 3 Concentratie kunstmelk 'bij onbeperkt drinken
Leoftijd kalveren in wekey Uoncentratie o
| 4 | 110

5 1 1 10
6' 1+ 9
7 1: 9
8 1 ¢ 8
9 1: 8
10 . 1: 8
11 t/m 15 1: 1
16 t/m 18 1: 8
Age of célves in weeks of?ﬁfﬁ?iﬁ;ﬁgﬁlr

Table 3 Concentration of milk replacer for ﬁnliﬁiteald;inking

Voor groep III is bij de overgang van de emmervoedering op de auto-~
maatvoedering de concentratie van de kunstmelk 1 : 10 gesteld. De eerste
week na de overgang heeft de robot 's nachts stilgestaan en is daarnaast
de hoeveelheid verstrekte‘poeder beperkt. De concentratie van de kunstmelk
is gedurende de produktleperlode op hetzelfde schema gehouden als voor de
groepen I en I1. De uitval gedurende de proef wasg normaal.

" In tabel 4 is de uwitval aan kalveren in de verschillende groepen ge-

durende de proefperiode vermeld.

Tabel 4  Uitval gedurende de produktieperiode (aantal kalveren)
Teeftijd | Stallen | Stallen | Stallen | Stallen
kalveren | 1 en 2 3 en A 7 en 8 5 en 6
in weken Groep I Groep IT | Groep III| Groep IV

0-~3 : p) :
5 -9 2 e 3
9 - einde 2 1 2
"Age of ' |, Group 1 Group_II [ Group ITI | Group IV
calves in | Stables | 'Stables Stables "Stables
days 1and 2 )3 and 4 7 and 8- 5 and 6
Table 4 Rejec#slduélng-production periode (numbe;_of‘cglves)

Uit groep I zijn in het begin van de periode 3 kalveren verplaatst
naar een stal met emmervoedering die dbuiten de proef viel.
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Tabel 5 Overzicht uitval, verplaatsingen en vroegiijdige afleveringen
e y .  » Stallen Stallen Stallen Stallen
| Omschrijving 1 en 2 3 en 4 7 en 8 5 en 6
Aantal opgezette kal- 100 100 96 96
veren/
Number of calves at
eginning
Aantal gestorven kal- 4 3 4 3
veren/ :
Number of calves died
Aantal verplaatste 3 2 1
kalveren/ (bijge—
umber of calves moved plaatst udd
stal 4)
Vroegtijdig afgele~ . 2 3 5 -
verd/

Delivered early

Aantal kalveren wat 91 92 87 . 94
afgeleverd is/
Number of calves de-

Rivered
s Stables Stables, Stables Stables
Description 1end 2 | 3and 4 | 7and 8 | 5 and 6
Table 5 Review of rejects, movements and early deliveries

Wanneer men bij de uitval ook telt het aantal kalveren dat vroegfij—
dig is afgeleverd dan komt het percentage dieren dat voor het einde van de
proef werd afgevoerd boven het gemiddelde. De vroegbijdig afgeleverde'kai-
veren waren meestal kalveren die in gewicht achtéruit gingen.

De afleveringen hebben plaatsgevonden op de onderstaande data-

Stallen Stallen Stallen Stallen
Datum van aflevering | 1 en 2 3 en 4 7 en.8 5 en 6
Groep I Groep 11 | Groep IIT | Groep IV
19 juli 1971 87.
23 juli 1971 94
27 juli 1971 22 29
30 juli 1971 69 63
Stables ‘Stables Stables Stables
Date of .delivery 1 and 2 3 and 4 7 and 8 5 and 6
. Group I Group II | Group IIXI | Group IV

De groepen I en II zijn in twee keer afgeleverd, als gevolg van het
onderlinge gewichtsverschil. '
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Resultaten

De voornaamste proefresultaten zijn in tabel 6 weergegeven.

Tgbel 6 Resultaten van de proef
Groep "I II III v
Aantal kalveren/ 91 92 87 94
umber of calves _
Gemiddeld begingewicht in kg/ 42,5 42,5 42,5 42,5
Average initial weight in kg : :
Gemiddeld eindgewicht in kg/ 167,5 170,0 166, 7 158,9
Average final weight in kg
fantal produktiedagen/ 128 128 125 129
Number of pxroduction days
Gemiddelde groei per dag iri grammenj 976 996 993 902
Average daily gaine in grammes
Kg poeder per kalf/ 217,45 221,9 217, 4 211,8
Kg powder per calf
poeder per kg groei/ 1,74 1,74 1,75 1,82
powder per kg gain
Kg groei per 25 kg poeder/ 14,3 14,3 14,3 13,8
Kg gain per 25 kg powder
Aanhoudingspercentage/ 63,8 63,6 63,8 64,4
Killing-out percentage
Gemiddelde bevleesdheid/ 3,3 3,3 - 3,0
Average fleshiness
Gemiddelde vetbedekking/ 3,0 3,1 - 2,6
Average fat covering -
Gemiddeld inwendig vet/ 3,1 3,3 - 2,7
Average kidney fat
Vieeskleur/ Tr4 T+4 - 752
[Flesh colour
Gromp I 1iI IIT Iv

Table 6 Results of the experiment '

Van de groepen I en II (stallen 1, 2, 3 en 4) kon het voederverbryik
niet apart bepaald worden, omdat deze kalveren op é&én moedermachine ston-
den. Door omstandigheden kon van groep III (stallen 7 en 8) geen beoorde-
ling van het karkas plaatsvinden.

Als eindgewicht is aangehouden het bruto levend gewicht, naar bene-
den afgerond op hele kilogrammen en verminderd met 1 kg. Het aanhoudings-

percentage is berekend over het bruto levend gewicht minus 1 kg en het
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warm geslacht gewicht minus 1 kg minus 2 %.

De beoordeling voor de bevleésdheid, dé vetbedekking en het inwendig
vet is gedaan volgens een schaal van 1 - 6 waarbij de laagste waarde 1 en
de hoogste 6 is. Voor de bevleesdheid is de waarde 6 gereserveerd voor de
dikbilklasse. De optimale vetheid ligt bij het waarderingscijfer 3.

De ‘vleeskleur wordt'gewaardeerd volgens de schaal 1 - 10, waarbij het

cijfer 10 een-maximaal blanke kleur voorstelt.

Waf de . éemiddelde groei pér dag betreft kan opgemerkt worden dat de-
ze bij de emmergroep nogal wat lager is. Ook is de voedercbnverSLe wat ho-
gexr bij 1aatstgenoemde groep. \ ' '

Het is in de handel'gebruikelijk dat gerekend wordt met een aanhou-
dingspercentage van 65 %. Wanneer, uitgasnde van het koud geslacht gewicht
en het levend gewicht op dit genoemde aanhoudingspercentage. wordt beiekend,
verandert het verachil in voe@erbenufting tussen de automaatgroepen en de

emmergroep wel iets.;]e'berekening is weergegeven in tabel 7.

Tabel 7 Overzicht van de groeiresultaten

Groep | -1 | 1 | ‘11z | 1v
hantal kalveren/ : 1. 91.' 92 87 94

Number of calves

Gemiddeld begingewicht in g/ E 42,5 | 42,5 42,5 42,5
Average inlktial weight in kg '

Gemiddeld eindgewicht ‘ '

(= 100/65 x kmuig681achtgeW1cht)/ 164,4 166,3 163,5 157, 3
Average £inal weight ' .
(= 100/65 X slaughter weight)

Aantal produktiedagen/ | 128 © 128 125 129
Number of production days ,
Gemiddelde groei per dag in grammeny] 950 967 | 968 890
Average daily gain in grammes '
Kg poeder per kg groei/ - 1,79 1,79 1,80 1,84
Kg powder per kg gain .- .
Kg groei per 25 kg poedex/ 13,9 13,9 13,9 13,6
Kg gain per 25 kg powder .

Group ki 11’ I1I IV
Table 7 Review of the live-weight gains

Uit het bovenstaande blijkt wel dat de verschillen tussen de groepen
die aan de drenkautomaten slachtrijp zijn gemaakt en de groep aen de eummer
kleiner zijn geworden. Tussen een drenkfrequentie van 6 keer (groep I) per

etmaal en 8 keer per etmaal (groepen II en III) iser wat betreft de
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gemiddelde groei per dag een klein verschil ten gunste van het 8 keer per

etmaal drinken.

De prijs per kg levend gewicht was voor de emmerkslveren gemiddeld ca.

Ff 0,15 per kg lager dan voor de autvomaatkalveren. Bij de berekeningen van

het economisch resultaat kwam naar voren dat de emmerkalveren door het la-

gere gemiddelde eindgewicht en de lagere kiloprijs bij een 3 % lagere voe-

deropname (zie tabel 12) een minder gunstig rendement opleveden.

In tabel 8 zijn-de verekende gemiddelde gewichten met de standaardaf-

Quentiéverdeling van de eindgewichten is weergegeven in tabel 9.

wijking en variantiecoBffici¥nten van de groepen kalveren vermeld. De fre- .

Gemiddelde gewichten van de groepen kalveren (kg) met standaardaf-

Tabel 8
| wijkingen en vVariatieco&fficiént
. Levend ge
Bruto le-| Koud ge- | 1‘615/%‘“ =
Omschri jving ‘'vend ge— | slacht- 5 x
, picht 1 kg gewicht | oud &°-
slacht ge-
. wicht.
Groep I_(Stallem 1 en_2)
Gemidgeld (kg)/Avérage 167,5 106,9 164,4
Standaardafwijking (ke)/Standard error 15,0 10,5 16,8
Variatiecodfficignt (#)/Coefficient of variation 8,9 9,8 10,2
Groep I (stallen .} en 4) |
Gemiddeld (kg)/Average . 170,0 108,2 166, 3
Standqardafwijking’(kk)/standard error 14,5 9,4 14,3
Variatiéeoéfficiéht(%)/Coeffioiegtxxfvariation 8,5 8,7 8,6
Groep III (stallen 7 en 8)
Gemiddeld (kg)/Average 166,7 106,43 163,5
Standaardafwijking (kg)/Standard error 13,5 10,3 19,4
Variatiecodfficisnt (%% Cogfificient of variation 8,1 9,6 12,0
Groep IV (stallen 3 en 6)
} - T
Ggmigdeld (kg)/Average o 158,9 102, 3 157, 3
Standaardafwijking (%g)/Standard -error 9,3 7,0 10,5
Variatiecodffici®¥nt (%)/Coefficient of variation 5,9 6,9 6,7
' Live-
Gross weight =
: Cold
Description 1?Ve‘ slaughter 100/65 x
weight weieht cold
- 1 kg & slaughter
weight
Table 8 Average weights of the'groups of calves (kg) with standard errors

and variance coefficients
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Tabel 9 Frequentieverdeling van de eindgewichten in %
Gewichtstrajéc Groep - | .Groep ' ‘Groep ' Groep
in kg L I - IIT Iv
120 - 130 | - | 2 1 - -
130 - 140 4 - o2 2
140 - 150 10 4 9 13
150 ~ 160 ' 20 .14 ' 16 %2
160 - 170 30 27 ' 32 : - 45
170 ~ 180 62 : 29 22 - : 1
180 4 190 14 . _ 18 14 '
190 - 200 ' 6 4 ) 5 -~
> 200 4 2 - | -
Totaal 100 \ 100 1 100- 100
Stages o Group " Group | Group ' Group
L_weigh't in kg I I ’ IIT Iv
Table 9 Final weights in %

Samenvatting'en conclusies hoofdstuk

Uit deze proeven met ca., 270 "antomaatkalveren™ én-94 "emmerkalveren"
is geBlekeﬁ dat het praktiech uitvoerbaar is automatisché'vdedéring bij
vleegkalveren toe te passen,

De automaatkalveren waren in 3 groepen verdeeld waarbij het vexrschil
tussen groep I en groep II de drenkfrequentie van respectievelijk 6 keer .en
8 keer per etmaal was terwijl bij groep III de kalveren de eerstedrie weken
met de emmer zijn gevoerd. Er zijn tijdens de proef enkele wijzigingen in
het proefplan- aangebracht, die betrekking hadden op de drenkfrequentie en de
concentratie van de kunstmelk. Als voornaamste conclusies kunnen worden ge?
noemd: _ - |
1. De eerste 3 - 4 weken van de produktieperiode geven bij toepassing van

) 'automatisqhe voedering de meeste problemen. Bij gerantsoeneerd voeren
moet de hoeveelheid melk, die per keer kan worden opgenomen, regelmatig
worden aangepast. Controle op de opname is nodig en kan de uitvél,be—
perken. - '

2. Goede ervaringen zijn opgedaan met het voeren van kunstwelk . met een
lagere concentratie dan de gebruikeli jke.
3. Bij de toepassing van een drenkautomaat moet -in verband met het rij-

den van de robot in de tusgengang- extra aandacht worden besteed aan
de ventilatie.

4. De emmerkalveren zijn minder hard gegroeid bij een 3 % lagere voeropnane.
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De groep kalveren die per etmeal 8 keer kon drinken had een ca. 2 %
hogere dagelijkse groei dan de groep die 6 keer per etmaai kon drinken.
Het aanhoudingspercentage van de automaatkalvereun was lager dan dat
van de emmerkalveren.

De variatie in de eindgewichten was bij de auvtomeatkalveren aanzien-
lijk groter dan bij de emmerkalverean. Men geeft bij automatische voe~
dering wat toe op de uniformiteit maax daarvoor krijgt men compensatie
in een aantal zeer zware kalveren.

De uitval door sterfte was normaal, maar het zantal vroegtijdig afge-
leverde kalveren was te hoog;

De voederconversie was gemiddeld metig; bij de automaétkalveren was

deze beter dan bij de emmerkalveren.

. Om het voederverbruik te beperken is controle op de voederopname nood-

zakeli jk.
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5.  RIJDENDE DRENKAUTOMAAT OP O~ EN S-BEDRIJVEN .

Op de bedrijven van S. Rodenhuis te Rijperkerk en W.J. van Vucht te
Berghem werden in het kader van een 0- en S-project gegevems verzameld om-
trent de optimale toepassing van een rijdende drenkauntomaat., Evenals bij de
praktijkproef op het bedrijf vam de N.V. Zonnegloren te Garderen werd met
een Telemin-drenkautomaat geéxperimeﬂteerd. Bij het voeren met de -drenkauto-
maat zijn onder meey van belang de lengte van de periade met gerantsoencerde
voedering en de drenkfrequentie.

Op het bedrijf Rodenhuis stond een vleeskalverstal met 2 afdelingen A
en B van elk 110 dieren en &én afdeling C van 56 dieren ter beschikking. Bij
de eerste proefname werd alg richtlijn voor het voeren van de kaiveren gedu~
rende de gerantsocenecerde voedering het iﬁ tabel 10 weergegeven schema in

overleg met de heer Rodenhuis opgesteld.

Tabel 10 Schema voor de proef bij beperkte voedering. Hoeveelheid kunstmelk
in liters per keer drinken bij 12 drenkmelen per etmaal en een
poeder/waterverhouding van de kunstmelk van 1 : 7. De eerste dag

werd ca. 2 liter water verstrekt.

Dag Liters kunstmelk
per keer
2~ 4 0,2
5 - 7 0,3
8 - 10 ' 0,4
11 - 13 0,5
14 - 16 0,6
17 - 19 0,7
20 - 22 0,9
2% - 25 1,1
26 -~ 28 1,3
29 onbeperkt
. Day mi%ifzzglgier

Table 10 Scheme for experiment with limited feeding. Milk replacer in 1li-
ters per time for drinking 12 times per hour and a ratio powvder/

water 1 : 7. The first day about 2 liters water was suppliegd.

Voor de drenkfrequentie per etmaal werd het volgende schema over de
gehele produktieperiode opgesteld:
- tot 6 weken : 12 keer

- van 6 - 12 wekén: 8 keer
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De hoeveelheden melk die de kalveren per dag konden opnemén, zijn ge-
middeld ongeveer zo gekozen dat ze overeenkwamen met een schema voor emmer-
voedering. Er-werd een geleideli jke overgang van de beperkte opname naar de

onbeperkte opname toegepast.

Verloop van de eerste proef

Op 5 november 1971 werden 106 aangekochte kalveren opgezet in stal A.
Tot de datum ﬁaarop de kalveren onbeperkt melk konden opnemen is het schema
zodanig gevolgd dat de maximale hoeveelheid melk die de kalveren per keer
konden opnemen ca. 1 litexr bedroeg“

Tijdens de periode met gerantsoeneerde voedering bestond de indruk dat
het voederschema voor deze groep kalveren juist op de grens van het maximaal
opneembare lag. In deze periode ig echter geen kalf tijdelijk afgesloten ge-
weest. De overgang van de beperkte naar de onbeperkte 0pnaﬁe verliep gzonder
moeilijkheden. . '

Enkele ‘dagen na deze overgang is de concentratie wan de kunstmelk ver-
laagd van 1 ¢ 7 naar 1 : 8 omdat:

a. de opname aan poeder ca. 1400 gram per kalf bedroef. Dit is voor een
kalf van 5 weken volgens he% emmerschema ca. 400 gram teveel;

b. de kalveren drijfnat waren van het transpireren.

Enkele dagen later werd de concentratie verder verlaagd tot 1 : 9. Omdat in

de stallen B en C rond de jaarwisseling 1971/1972 kalveren zijn opgezet is

de o;ncentratie gebracht op 1 ¢ 10. Op 21 februari is de concentratie in

verband met het afleveren verhoogd tot 1 : 9.

Op 28 december 1971 werden in stal C 56 kalveren opgezet en op 5 ja-
nuari 1972 106 kalvéren in stal B. In stal B zijn in het begin van de perio-
de 8 kalveren dood gegaan door een coli-infectie, wat de'gemiddeldé uitval
in de stallen B en C nogal omhoog heeft gebracht Ter vervanging van de dode
¥alveren werden 6 kalveren aangekocht. In beide stallen wasg de lengte van de
gerantsoeneerde periode ca. 6 weken om het hoge poederverbruik in de vierde:.
t/m de zesde week enigszins te beperken. De concentratie van de kunstmelk is
in het begin op ca. 1 : 10 gehouden. O0p 21 februari werd de concentratie ver-
hoogd tot 1 ¢« 9 en ob 29 maart tot 1 : 8. De laatste 3 weken van de produk-

tieperiode was de concentratie 1 : 7.

Resultaten van de eerste proef

Van stal 4 zijn in totaal 103 kalveren afgeleverd, waarvan 19 op 1
naart en 84 op 15 maart. Bij de resultaten is voor het gemiddelde eindge-

"wioht het bruto eindgewicht afgerond naar beneden op hele kilogrammen minus

1 kilogram berekend. Van 19 kalveren die in Nijmegen werden afgeleverd, werd

‘het koud geslacht gewicht berekend als het warm geslacht gewicht minus 2 %.
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Van 84 kalveren uit stal A, die in Naaldwijk werden afgelevefd, ie het kopd
geslacht gewicht berekend naar warm geslacht gewicht, naar beneden afgerond
op halve kilogrammen, minus 2% %.

De kalveren uit de stallen B en C werden ook in twee keer afgeleverd.

Op 9 mei wexrden 60 kalveren afgeleverd en op 10 mei 1972 97 kalveren. Bij de

aflevering uit de stallen B en C kon de eerste groep wel 14 dagen eerder af-
geleverd worden maar dit is wegens een verwachte prijsverhoging niet gedaan.
Het gemiddelde eindgewicht werd op dezelfde manier bepaald als voor de kal-
veren uit stal A. Ook de bepaling van het koud geslacht gewicht was gelijk
aan dat voor de 84 kalveren uit stal A, In tabel 11 zijn de voornaamste re-

sultaten vermeld.

Tabel 11 Resultaten in delverschillende afdelingen

s - ' - : Stallen
OPmschri jving . Stal A BenC
lRantal. aangekochte kalveren/ 106 168
Number of ealves bought ‘
hantal afgeleverde kalveren/ 10% 157
Numbezr, of calves delivered -

Ditval (%)/ . ' 3 6,6
Rejecta '
Gemiddeld begingewicht (kg)/ 38,6 38,4
Average initial weight ,
Standaardafwijking (kg)/ 44 3,6
Standard error
Gemiddeld netto-eindgewicht (kg)/ 159 161,8
Average net final weight
Standaardafwijking (kg)/ - 13,9 15
Standard error .
Gemiddeld koud geslacht gewicht (kg)/ ~101,5 103
Average cold slaughter weight :
Gemiddelde groei per dag (grammen)/ 945 956
Average dally gain '

" |[Gemiddeld aanhoudingspercentage/ 63,8 63,7
Average killing-out perceantage
Kg groei per 25 kg kunstmelk/ | 13,9 13,9
Kg gain per 25 kg powder
Kg poeder per kg groei/ ' 1,80 1,80
Kg powder per kg gain : .
Gemiddeld aantal dagen/ 129 129
Average number of days = - ' '

e ' , “' 'Stéblgs .

bescrlpt}on o o | . Stable A'ZB en o

Table 11  Results in the. di.fferent compartments
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De resultaten van de kalveren in stal A zijn wat betreft de gemtddel-
de groei per dag en helt uvitvalspercentage bevredigend. Het.voéderverbruik
van alle stallen samen en het 1nslacht1ngspercentage is matlg.
) Wanneer ultgegaan wordt van een geschat voederverbruik voor stal 4

Cih tqtaal 854 zakken) dan komt de voederconcersie voor de stal A op 1,72
kg voer per kg groei en voor de stallen B en C op 1,87 kg voer pexr kg groei.
Gezien het matigelaanhoudingspercentage 1lijkt het wenselijk de kalveren voor
het afleveren te-laten vasten. - '

Samengevat waren de resultaten van de eerste proefneming op het bedrijf
S: Rodenhuis, waarbi) 560 vleeskalveren werden'afgeleverd die aan de rijdende
drenkautomaat gevoerd zijm, dls volgt. '

1. De gemlddelde groel per dag was bevredlgend.
2. De voederconverale gemiddeld over alle kalveren was matig. Daarin Ver-.
~ dient het aanbeveling gedurende de gehele periode het voeaerverbruik

critisch te volgen en eventueel te beperken.

\N

.De uitval aan,kalverén wag in stal B -hoog in verband met een coli-~in-

fectie. ' '

4. Ben systeem waarbi] per moedermachine alle kalveren tegelijk worden
opgezet bleek de voorkeur te verdienen.

5. Een lagere concentratie van de kunstmelk was nodig om een te hoge ener-
gie-opname in het begin van de periode tegen te gaan.

6. De afstelling van de moedermachine bij het aanmaken van de kunstmelk
wasimoenllgk. Het gebeurde te vaak dat de concentratie van de lunet-
nelk niet juist was.

7. Controle op de temperatunr van de melk die de kalveren in het beéin

- van de periode opnemen. bleek wenselijk te zijn. '

B+ Een goede controle op de opname van kunstmelk door ieder kalf kan moge~-

» _lljk in het begln van de periode het percentagc uitvallers beperken.

Uit deze gegevens bleek onder meer dat de overgang van beperkt drinken naar

onbeperkt drinken agn’ de automaat aanleiding kan geven tot moeili jkheden.

Pactoren als de leeftijd .en het gewicht van de kalveren spelen hierbi] een

rol. In de meeste gevallen namen de vleeskalveren op de eerste dag dat zij

‘onbeperkt konden drinken een grote hoeveelheid kunsitmelk op. Gestreefd moet

worden ﬁaﬁr een voederschema weaxrbij grofe overgangen worden vermeden.

B Op de Telémin-drenkaﬁtomaat kon een nieuw voorzetapparaat worden ge-

monteerd wasrbij de kalveren per keer maximsal 2 liter kunnen opnemen. Hier-

Idoor werd de periode met gerantsoeneerde voedering aan de aubomaat verlengd,

zodat kon worden verwacht dat de overgang van het beperkte drinkén naar het

onbeperkte drinken'minder'moeilijkheden zou opleveren.
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Aan de hand van de opgedane ervaringen werd door de beide praktijkbe-
drijven van Rodenhuis en Van Vucht het in tabel 12 vermelde voederschema als

richtlijn opgesteld.

TPabel 12 Voerschema voor de automatische voedering (eerste dag ca. 2 li-

ter water)

Week Lipteirs]{:ee;.k leﬁilerdzim— Concentratie
1 1 3 1:¢7
2 1 4 1 : 7
3 1 6 1 : 7
4 1 8 1 3¢ 7
5 1,5 8 1 ¢ 7
6 1,75 8 1 7
7 2 8 127
8 2 8 1:7
9 2 8 1317
10 P 8 19
11 2 8 1 : 6,5
12 2 8 1: 6
13 2! 8 15 5,5
14 2 8 1315
15 vrij 8 1: 6
16 vrij 8 13 6
17 vrij 8 14 6
Week Lizﬁii‘iiikﬁizﬂTiizfzzﬁiiﬁi?g Concentration

Table 12 Feeding scheme for entomatic milk replacer feeder '

- Bij de proeven op het bedrijf van Rodenhuis is bij de laatste twee kop-
pelsfkalveren het voederschema (litérs) gedurende deweersteIS weken wat vér4
lan&. Aanvankeli jk kwam vrij veel diarree voor.wat bij het lageve voeder-
scheﬁa-eniggziné verbeterde. Ook werd geprobeerd door eén langzamér start,
met gevolg lagere groei, de kalveren tot'egn hoger eindgeWibht te brengen.

Op het bedrijf van Van Vucht te Berghem iélﬁij-de proeven wel steeds
het voorgeschreven voederschema gebanfeerd maear er_wpid'met“een'laéeré_cpn*~
centratie van de kunatmelk bego;nen. Gestart werd met een'coﬁcéhtratie van
1 kg kunstmelkpoéder op 10 liter water (1 : 10), 'die op de 5e week op het
normale nivesu van 1 : 7 werd teruggebracht.

Op beide bedrijven werd nu gedurende de eerste twee weken met de robot

{
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meegelopen om te controleren of elk kalf de verstrekte hoeveelheid kunstmelk
opdromk. Na deze twee weken werd het aantal drenkmalen verhoogd en werd er
minder gecontroleerd. Er kunnen dan ook wel kalveren bij zijn geweest die
niet, overeenkomstig het schema, alle 6 keer melk hebben gedronken. Meestal
is tot de 15e weék beperkt gevoerd en werd dasarna overgegaan op onbeperkte
voeding. Om te voorkomen dat de kalveren te veel poeder zouden opnemen werd

de concentratie van de kunstmelk bij deze overgang verlaagd.

Verloop van de proeven
In de jaren 1972 t/m 1974 zijn op het praktijkbedrijf van Rodenhuis
nog 5 koppels kalveren opgezet en op het bedrijf van Van Vucht 3 “koppels.

De eerste koppel kalveren van het bedrijf Rodenhuis was uit Frankrijk
afkomstig. Het geheel bestond uit verschillende rassen en kruisingen. Dit
had mede tot gevolg dat er bij de opzet van de proef een grote variatie in
levend gewicht van 28 tot 68Ikg bestond. Orgeveer 40 %.vén de kalveren was
vaarskalf. Bi) deze koppels is weinig diarree Opgetreden maar de uitval was
ook onder invloed van de variatie in de groep wat te hoog. |

De tweede koppel kalveren op dit bedrijf bestond uit met een vliegtuig |
uit Canada aangevoerde Holstein-Friesian-kalveren. Deze werden begeleid door g
een dierenarts die met de dieren was meegekomen., Alle kalveren werden na |
aankomst op het bedrijf ge&urende twee dagen preventief behandeld met anti-
biotica. De uitval gedurende de eerste drie weken was 1,2 %.

De overige drie koppels besgstonden bijna uitsluitend uit FB-stiekalve~
ren. Door de beperkte voedering waren er aavnvankelijk weinig moeilijkheden
maar de wltval kwam op latere leeftijd. Longaandoeningen, meestal longont-
steking, kwamen vrij frequent voor. .

Op het bedrijf van Van Vucht werden drie koppels kalveren opgezet. De
kalveren waren merendeelé van het MRIJ-ras en voor een gedeelte van het FH-
ras. Hebl uitvalpercentage van de kalveren lag hiex steeds op eenr vrij hoog
niveau. Naast diarree kwam ook bi] vrij veel kalveren ernstige longontste-
king voor. In de laatste koppel kalveren is een groot aantal kalveren op
een leeftijd van ca. 8 weken gestorven, vermoedelijk veroorzaakt door "kal-
ver- of pinkengriep'".

Eind 1974 zijn gezien de miﬂder gunstige resultaten op beide bedrijven,
de automaten buiten werking gesteld. Als reden werd opgegeven dat met de
rijdende drenkautomaat, in vergelijking met individuele emmervoedering, bij-
na altijd slechtere resultaten werden verkregen in voederverbruik, groei en
gezondheid van de kalveren,

Door het dagelijks schoonmaken van de moedermachine en de robots met
. daarnaast toch nog een vrij intensieve controle op de kalveren, bleek de

arbeidsbesparing ten opzichte van de zogenaamde "glangenvoedering" niet
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groot te zijn. Ook kwamen vri) veel storingen met de machine voor, met als
gevolg onregelmatige melkverstrekking. Deze onregelmatigheden veroorzaakten

bij de kalveren voedselstoringen en uiteindelijk meex kaﬁsIOP uitval.

Resultaten in 1973 en 1874
Van het bedrijf Rodenhuis werden in deze periode 5 koppels aan de au-

tomaat gevoederde kalveren afgeleverd. De resultaten liepen sterk uitéén.
Uit tabell13 blijken .de betrekkelijk grote verschillen in unitval tussen de
koppels 1 en 2, in vergelijking met 3, 4 en 5. Deze zijn voof een velangrijk
deel het gevolg van het verschillende uitgangsmateriaal (koppél 1 Franse,
koppel 2 Ganadese kalveren). Koppel 1 gaf een wat slechtere groei te zien.
Het verschil in aantal voerdagen was vooral een kwestie van al of niet
gunstige verkoopprijzen. Doordat de contraotgever aan de heer Rodenhuis de
cijfers niet ter inzage wilde geven, ontbreken gegevens omtrent het voeder-

verbruik.

Tabel 13 Resultaten van 5 koppels vleeskalveren op het bedrijf van Rodenhuis

Koppel/herd, ' 1| 2 3 4 5
Jaar/year / _ 11972 | 1973 | 1973 | 1973 | 1974
bantal opgezette kalveren/ 178 159 161 162 159
Number of calves in beginning
Pitval in %/ : 6,7 5,0 3,7 37 4,4
Re jects

tal normaal afgeleverde kalveren/ 166 151 155 156 152

ulber of calves delivered in normal wayl '

Gemiddeld begingewicht (kg)/ 42,4 | 42,7 | 36,4| 41,5| 40,1
Average initial weight
Gemiddeld eindgewicht (kg)/ 169,1 | 144,5 | 155,6 | 166,2 | 161,4

Average final weight

Groei in grammen per dier per dag/. 832 998  [1008 903 919
2in in grammes per calf per day '

Gemiddeld koud geslacht gewicht (kg)/ 106,3| 90,3 98,0 105,9 | 101,7
Lverage slaughter weight )

. lhanhoudingspercentage/ 62,8 60,9| 63,0 63,7| 63,0
Killing-out percentage B
Kg poeder pexr kg groei/ - 1,67 -~ - 1,70
Kg powder per kg gain-
Kg groei per 25 kg poeder/ ~ 15,0 | . = - 14,3
Kg gain per 25 kg powder :
Aantal voerdagen/ 150 | 103 | 116 | 138 | 133

Numbexr of feeding days

Table 13 Results of 5 herds of calves for meat at the farm of Rodenhuis

J
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Het bedrijf van Ven Vucht heeft in 1973% en 1974 3 koprpels kalveren aan
de drenkautomaat gevoerd. Het uitvalsrercentage op dit bedrijf lag bijzonder
hoog. De grootste uitval vond in de 5e en be week plaats. Regelmatig zijn
gegtorven kalveren opgestuurd naar de Gezondheidsdienst voor Dieren. Men kon
echter geen aanwijsbare oorzaken voor deze hoge uitval geven. De groci per
dag lag op een redelijk niveau, maar er kon geen hoog eindgewickt worden be-
reikt oméat de kalveren bij langer asnhouden sen stilstand in de groei kre-

gen. Uit tabel 14 blijkt dat de groei per 25 kg poeder msar metig was.

Tabel 14 Resultaten van 3% koppels vleegkalveren op het bedrijf van Van

Vucht
Koppel/Herd 1 2 3
Jaar/Year 1973 | 1973 | 1974
Aantal opgezette kalveren/ 135 131 140
Number of calves in teginning
Titval (%)/ - 10,4 6,1 27,9
[Re jects
Aantal normaal afgeleverde kalveren/ 121 123 101
Number of calves delivered in normal way
Gemiddeld begingewicht (kg)/ - { 40,9 42,9 | 41,0
Average initial weight -
Gemiddeld eindgewicht (kg)/ 1 159 149 164
Average final weight
Groei in grammen per dier per dag/ 912 835 954,
Gain in grammes per calf per day
Gemiddeld koud geslacht gewicht (kg)/ 104,5| 99,0 | 106,6
lAverage killed slauvghter weight
Manhoudingspercentage/ 65,0 | 65,6 | 65,0
Killing-out percentage
Kg poeder per kg groei/ 1,7 1,9 1,9
Kg powder per kg gain
Kg groei per 25 kg poeder/ 14,7 13,1 13, 4

Kg gain per 25 kg powder

Aantal voerdagen/ 130 128 130
Number of feeding days

Table 14 Results of 3 herd of calves for meat at the faxm of Van Vucht

In tabel 15 zijn de gemiddelde resultaten van de beide proefbedrijven
vergeleken met die van LEI-studiebedrijven waar de kalveren met de emmer wer-
den gevecerd. Hiervit blijkt dat de uitvalpercentages, vooral op één van de
automaatbedrijven veel hoger waren dan het gemiddelde van de bedrijven met

emmervoedering. De gemiddelde eindgewichten waren op de proefbedrijven
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aanzienlijk lager dan op de LEI-bedrijven.

Het verschil in groei per (zak van) 25 kg kunstmelkpoeder was maar

klein. Dit op zichzelf gunstige resultaat op de avntomaatbedrijven moet echter

worden toegeschreven aan de aflevering op lager gewicht. Het is een bekend

vergchijnsel dat de kalveren in de laataste weken bij hogér gewicht een on-

gunstiger voederconversie hebben en dus meer poeder per kg groei opnemen.

Tabel 15 Gemiddelde resultaten van 2 bedrijven en van LEI-studiebedrijven
met emmervoedering
Bedrijven/Farms Rodenhuis | Van Vught LEI
Jaar/Year 1972/73/74 | 1973/74 | 1972/73/74
jAantal opgezette kalveren/ 819 406 15.630
Number of calves in beginning §
Percentage uitval/ 4,8 15,0 355
Re jects
tal normaal afgeleverde kalveren/ 780 345 15.083
umber of calves delivered in normal way ;
Gemiddeld begingewicht (kg)/ 40,6 41,6 40,3
verage initial weight
Gemiddeld eindgewicht (kg)/ 159,3 157, 3 185, 1
verage final weight '
Groei in grammen per dier per dag/ 9%2 900 957
verage gain in grammes per calf per day 2
Gemiddeld koud geslacht gewicht (kg)/ 100, 4 103, 4 120, 3 ?
verage chilled slaughter weight !
houdingspercentage/ 62,1 65,2 65,0 %
illing-out percentage _
poeder per kg groei/ 1,69 1,80 1,70 i
Kg powder per kg gain :
groei per 25 kg poedsxr/ 14,7 1357 14,7 |
Kg gain per 2% kg powder
Aantal voerdagen/ 128 129 151
'mumber of feeding days

Avefage results of two farms and results of farms with pail fee-
ding, studied by LEI (Agricultural Economics Research Institute)

Table 15
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6. VETERINAIRE BEGELEIDING

De veterinaire begeleiding van de proefgroepen vieeskalveren aan de au~
tomaat beperkt zich tot de controle van het haemoglobine-gehalte van het
bloed van de kalveren waarbi] getracht werd de ijzervoorziening van de dieren
te regelen. Ongeveer eens per 14 dagen werd het haemoglobine-~gehalte (HB)
van een aantal kalveren (steekproef of voor zover daar aanleiding voor was)
bepaald met een Spencer Hb-meter (merk American Optical). Deze meter werkt
vrij grof maar eenvoudig en is voor vergelijkingen zeer goed bruikbaar. De
hoeveelheid bloed die nodig is beperxrkt zich tot 1 druppel waarvan men, na
haemolisatie, via een kleurindex het Hb-gehalte kan bepalen. De druppel bloed
kan met een speldeprik uit een ocorvene gehaald worden en de meting kan ter
plaatse uvitgevoerd worden. Het zou in overweging genomen kunnen worden voor-
lichters met deze meter vertrouwd te maken. Het Hb-gehalte waarbij de kalve~
ren nog goed blijven drinken en waarbij het vlees blank is, ligt bij ca.

7 miligram %. Prdeven bij het IVVO-Hoorn hebben asangetoond dat het Hb-ge-
halte zonder ijzertoediening vanaf ca. 8 weken daalt met ca. 0,3 miligram %
per week.

Begeleiding van de groepen kalveren op het bedrijf var S. Rodenhuis
te Rijperkerk hebben de volgende resultaten opgeleverd.

Eerste groep kalveren

Op 5 november 1971 zijn 103 Zwartbonte stierkalveren op het bedrijf
aangekomen. Op 23 november was de variatie in Hb-gehalte 12 - 16 miligram %.
Op 7 december was het Hb-gehalte tot +8 gedaald (spreiding 7 - 10). Op een
leeftijd van 7 - 12 weken werd 50 miligram ijzer Fe per week door de bek
toegediend. De Hb-gehalten stegen tot ca. 10. Tot de 11e week bleven deze
op peil. Na het stoppen van de ijzertoediening trad een lichte daling in
tot Hb 9 miligram %.

Bij slachting op 1 maart 1972 waren de kalveren "iets te rood". Er

heeft kleurbeoordeling plaatsgevonden en deze is weergegeven in de schaal 1

(licht) tot 6 (donkerrood). Het gemiddelde haemoglobine-gehalte was ongeveer 3.

Tweede groep kalveren

Deze groep werd eind december 1972 in 2 stallen opgezet. Het Hb-gehalte
lag op 20 Januari 1972 op een hoog niveau (13 - 14). Er trad begin april een
daling op tot ca. 9 in de ene stal en tot ca. 8 in de andere stal. Deze ge-
haltes desalden tot respectievelijk ca. 8 en ca. 7. Deze proefkalveren kregen
op een leeftijd van 5 weken 1 x 50 nmiligram toegediend.

Het verschil tussen de stallen is niet verklaarbaar. Bij slachting be-
gin mei wasg de kleur gemiddeld redelijk. Bij kleurbecordeling volgens de-

zelfde schaal als bij groep 1 werd de waardering 2 toegekend.
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7. SAMENVATTING

Bij de kalfsvleesproduktie worden verschillende voersystemen itoege-~
past. In dit rapport van een werkgroep zijn de voornaamste systemen beknopt
behandeld. In volgorde van ontwikkeling betreft 3it emmer-, slang- en trog-
voedering en de voedering aan staande en rijdende drenkautomaten. Arbeidsbe-
sparing en -verlichting zijn dasrbij belangrijke dapecten op de groter wor-
dende vleeskalverbedrijven. '

Aan een goed oplossen van de in de handel zijnde kunstimelkpoeders is
speciaai aandacht besteed omdat dit in de praktijk nogal eens aanleiding -
geeft tot voedingsstodrnissen bij de kalveren. Bij toepassing van geautoma-
tigeerde voedering met ingewikkelde apparatuur zal voor een goede oplossing
van de kunstmelk dan ook gestreefd moeten worden naar voldoende hoge tempe—
raturen boven het smelt-traject van de in de poeders aanwezige vetten.

De temperatunr van de warme aangemaakte kunstmelk koelt in de leiding-
en van automaten en halfautomaten af voordat de kalveren kunnen drinken.
Proeven van het IVVO-Hoorn met verschillende drenktemperaturen toonden aan ;
dat te koude melkl(oa. 18 © C) de groei en het voederverbruik van een deel %
van de kalveren ongunstig beinvlcedde. Ook werden grotere transporf— en
slachtverliezen gevonden.

Met een rijdende drenkauntomast werden onder guspici®n van de werkgroep
proeven op préktijkbedrijven uitgevoerd. Hierbij bleek dat de automaat met
verbeterde apparatuur voor rantsoenering van de melkverstrekking toepassings-
mogelijkheden heeft. Niettemin kwamen er hij dit geheel auvtomatische voeder—
gysteen praktische problemen naar voren die onvoldoende konden worden opge-
lost.

De voornaamste knelpunten betreffen de Juiste instelling van de auto-
maat ten aangien van de concentratie van de kunsimelk, de overgang van be-
perkte naar onbeperkte melkopname per drenkmaal door de kalveren in de loop
van de groeiperiode en de aanpassing van de drenkfrequentie. Ook de venti- }
latie van de stallen vroeg bijzondere aandacht. [

De resulitaten van de ori¥nterende proeven waren uiteenlopend, zodat ;
moeilijk algemeen geldende conclusies konden worden getrokken. i

Uit de verkregen resultaten zijn de volgende gevolgtrekkingen mogeli jk.

- De variatie in groei en eindgewichten van de "automaatkalveren" was

groter dan van "emmerkalveren!" bekend is.
~ De voedexrconvergie was meestal minder gunstig en de kalveren moesten

op een relatief laag eindgewicht worden afgeleverd.

- Het vwitvals- en sterftepercentage van de automaatkalveren was gemiddeld
te hoog.

- Optredende storingen in de apparatuur en voedingsstoornissen bij de
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kalveren vroegen een zodanige controle dat de arbeidsbesparing ten

opzichte van emmervoedering in het gedrang kwam.

De vraag of een rijdende drenkautomaat met zeer hoge investeringskos-
ten op de grote vleeskalverbedrijven met voordeel ingang zal vinden is niet
opgelost. De proeven leerden dat het moeilijk is op de juiste manier met 4it
systeem, waarbij een zorgvuldige controle vereist is, te werken. De toepas-
sing van volledige automaten ondervindt in de laatste jdaren meer concurrentie
van de gunstige ontwikkeling in de praktijk van gedeeltelijk automatische
voedersystemen, zoals deze ook in hoofdstnk 2 van dit rapport zijm beschreven.

Bij enkele proefgroepen van de "automaatkal&eren" werd het haemoglo-
bine-gehalte gecontroleerd, Hoewel ijzertoediening in de leeftijdsperiode
van 7 - 12 weken de groei en voederconvergie van de kalveren gunstig belin~
vloedde, legt het bezwaar van te rood kalfsvlees hieraan vooralsnog beper-

kingen op. - !
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SUMMARY

In veal production different feeding systems are applied., In this re-
port of a working group the most principal systems are discussed in order
of development: feeding by means of pail, tube and throug and feeding on
standing and moving automatic milk replaeer feeders. Labour saving and ligh-
tening are important on farms for ?eal'production.

Special attention has been paid to a good dissolving of the available
milk replacer powders, as in practice this often results in feed disturbances.
When applying automatic feeding with complicated equipment, for a good dis-
solving should be taken care. The temperature should be high enough to dis-
golve the fat in the powder.

The temperature of the warm made milk replacer soon decreases in the
pipes of auntomatic feeders, before the calves are able to drink. Experiments
of the Institute for Livestock Feeding and Nutrition Research with different
temperatures of milk replacer showed, that too cold milk (about 18 © ¢) had
an unfavourable influence on gain and utilization of feed. The losses during
transport and with slauvghter increased as well. '

BExperiments have been carried out with a moving automatic milk replacer
feeder at farms in practice. It appoared that the automatic feeder with im-
proved dosing equipment can be applied. Thig fully mechanized feeding systen,
however, gave practical problems, which could be solved insufficiently.

The most important bottlenecks concerned the concentration of the milk
replacer, switching over from limited t0 unlimited feeding and adaption of
the drinking frequency. The ventilation of the calf houses asked special at-
tention.

The results of orienting experiments differed much, 80 drawing general
conclusions was different. Some results are:

- The gain and final weights of calves, fed by means of an auntomatic
feeder carried more than those of calves, fed by means of pails.

- Most of the time the food conversion was less favourable and the calves
had to be delivered at a relatively low final weight.

- The reject percentage and losses grom mortality of the calves, fed by |
means of an automatic feeder, was too high.

- Failures of the equipment and feed disturbances costed about as much

time for control as the labour saving.

It is not clear yet if the -moving milk replacer feeder with high in-
vestments will be used profitability at farms for veal production. The expe-
riments showed that working with this system in the right way is herd. Much

controle is necessary. Applying fully mechanized systems in practice has
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competition because of the favourable development of the partly mechanized
gystems. The latter have been described in chapter 2 of this report.

The haemoglobine content was controled of some of the expérimental
groups, fed by means of an automatic milk replacer feeder. Supplying iron
during the alter of 7 - 12 weeks is favourable for gain. The disadvantage

of iron, however, is to read veal.
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