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Optimierung von Produktionsanlagen unter Qualitatsgesichtspunkten

Dr. Gerhard Seemann (Cuxhaven)

Was ist Qualitat ?

Der Begriff Qualitat wird heute vielféltig und in zahlreichen
Zusammenhangen verwendet. Oft werden damit Wunsch-
vorstellungen oder wenig konkrete Anforderungen um-
schrieben. Eine exakte Definition von QualitdtsmaBstaben
erfordert jedoch messbare KenngréBen. Diese im wis-
senschaftlichen Sinne wiederholt bestimmbaren und ex-
akt zu ermitteinden Qualitatsparameter reichen aber hau-
fig nicht aus, um komplexe Qualitatsanforderungen zu be-
schreiben. Gerade bei emotional belasteten Produkten
wie z. B. Lebensmitteln missen QualitatsmaBstabe des-
halb durch subjektive Kriterien erganzt werden. Die Ge-
wichtung und Richtung dieser subjektiven Kriterien wird
dabei haufig durch politische MaBgaben mit beeinflusst.

Welchen Qualitatsanforderungen hat sich ein Zuchtun-
ternehmen zu stellen?

Die Qualitatsanforderungen an ein Zuchtunternehmen er-
geben sich zum einen aus der Tatsache, dass die plan-
maBige Zuchtarbeit auf dem Erkennen und Nutzen biolo-
gischer Vorgange beruht und diese Vorgange unter stan-
dardisierten Umweltbedingungen ablaufen missen und
zum anderen daraus, dass fUr eine erfolgreiche Zuchtar-
beit eine umfangreiche Tierhaltung erforderlich ist. Nicht
vergessen werden darf, dass das Ziel der Zuchtarbeit die
Erzeugung von quantitativ und qualitativ hochwertigen Le-
bensmitteln ist und im Zuge der Leistungsprifung auch
Produkte anfallen, die als Lebensmittel vermarktet wer-
den.

Qualitat und Tierhaltung
Qualitat im Zusammenhang mit Tierhaltung impliziert im-
mer zwei Betrachtungsweisen:

e aus Sicht des Tieres im Sinne von Tiergerechtheit und
Tierschutz und

e aus Sicht des Endproduktes Lebensmittel im Sinne von
Unbedenklichkeit und Hygiene.

Ein Zuchtunternehmen muss beide Aspekte berticksich-
tigen, wobei zuséatzlich dem Ziel der Erreichung moglichst
groBer Zuchtfortschritte in den Leistungs- und Qualitats-
merkmalen eine hohe Prioritat eingerdumt werden muss.

Qualitat und Lebensmittel

Die Lebensmittelqualitat wird anhand vieler Kriterien be-
urteilt. Zu nennen sind hierbei

e die Produktsicherheit,

e der N&hrwert,

e der GenuBwert,

e der Gesundheitswert und

e die Art der Erzeugung unter Tierschutzaspekten.

Die Gewichtung dieser Parameter verschiebt sich Gber
die Jahre und Jahrzehnte in einem kontinuierlichen Pro-
zess, kann aber kurzfristig starke Veranderungen aufwei-
sen, wenn aktuelle Trends und ,Skandale” entsprechende
Aufmerksamkeit finden. Wegen der umfassenden Qua-
litatsdefinition muss bei der Erzeugung von Lebensmit-
teln allen eingesetzten Betriebsmitteln héchste Aufmerk-
samkeit geschenkt werden, damit moglichst keine Ab-
weichungen von den gesetzten Zielen auftreten.

Qualitatsanforderungen im Zuchtunternehmen

Fur ein Zuchtunternehmen ergeben sich Uber die bereits
genannten Anforderungen hinaus zusatzliche Anspruche
und Zwéange. Die Produktionsstétten und eingesetzten Be-
triebsmittel missen dabei mindestens die Standards fur
die Lebensmittelerzeugung erfullen. Abweichungen er-
geben sich aus den weitaus hdéheren Hygieneanforde-
rungen, die sich aus gesetzlichen Forderungen ableiten
und sich zusatzlich aus der Stellung der Produkte am An-
fang der Produktionskette ergeben (Multiplikationseffekt).

Qualitatsanforderungen an die Briterei

Die Bruterei stellt in der Produktionskette einen Fla-
schenhals dar. Sie ist ein Sammelpunkt fur Bruteier, Per-
sonal einschlieBlich Fremdpersonal und Zu- und Ab-
gangsstelle von Transport und Verpackungsmaterial. Da
auch ein Materialaustausch von und zu den Betriebsstéat-
ten der Bruteierzeugung erfolgt, muss die Sicherung der
Betriebshygiene oberste Prioritat haben. Neben diesem
Parameter fur die Qualitat gibt es weitere KenngréBen wie
die Vitalitdt der Kiken, die Gestaltung der Arbeitsplatze
und die Umsetzung von Anforderungen des Tierschutzes.

Strukturierung der Bruterei

Die vielfaltigen Bewegungen von Material und Personal
von und zu und in einer Briterei machen es zwingend
erforderlich, Zonen nach dem Grad ihrer Gefahrdung zu
definieren und abzugrenzen. Unter dem Aspekt der Hy-
gienesicherung muss eine Trennung von Personal, eine
strikte Zugangskontrolle sowie eine Regelung des Fahr-
zeugverkehrs und der Materialanlieferung maglich sein.

Hinsichtlich der hygienischen Gefahrdung ergibt sich von
einem relativ hohen Gefahrdungspotential beim Punkt der
Bruteieranlieferung eine Abnahme des Risikos mit der Be-
arbeitung bzw. Sortierung und Desinfektion der Bruteier
zur Vorbrut. Ab dem Zeitpunkt der Umlage steigt das Ri-
siko wieder an und erreicht ein sehr hohes Niveau zum
Schlupf und bei der Bearbeitung der Kiken. Vor allem der
starke Staub- und Schmutzanfall beim Schlupf und
schlecht bzw. nicht geschltpfte Kiken stellen ein Risiko
dar, da nicht ausgeschlossen werden kann, dass diese
Materialien mit Keimen kontaminiert sind. Eine strikte Ab-
grenzung des Schlupf- und Kukenbearbeitungsbereiches
von den dbrigen Zonen der Bruterei ist deshalb eine
Grundvoraussetzung fur den dauerhaften hygienischen
Betrieb.
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Auswahl der Brutmaschinen

Die Kriterien fur die Auswahl der Brutmaschinen missen
sich an den fur die Bruterei relevanten KenngréBen wie
Schlupfprozente, aber auch an der Kikenqualitat bis zur
Ankunft beim Kunden orientieren. Daneben gibt es Grund-
voraussetzungen, die alle Maschinen erflllen missen wie
Betriebssicherheit, hygienische Beherrschbarkeit, ein sta-
biles Brutklima, eine an die Einlagemengen angepasste
GroBenstaffelung und die Sicherstellung der Kontrolle und
Registrierung der wichtigen Brutparameter.

Vergleicht man die Brutergebnisse verschiedener Fabri-
kate, so ergeben sich zumeist nur sehr geringe Unter-
schiede. Dies ist nicht verwunderlich, da mit Ausnahme
von wenigen Neuentwicklungen die technischen Konzepte
sehr ahnlich sind.

Tabelle 1: Vergleich von Brutergebnissen (Test 1)
Fabrikat 1 2 3
1A Schlupf % 83,1 83,0 79,9
Kukenverluste % 0,14 0,40 0,20

Fabrikat 1 und 2 sind sehr &hnlich in ihrer Grundstruktur
und unterscheiden sich nur in Details der Luftfthrung und
der Standard-Brutprogramme. Dagegen stellt Fabrikat 3
ein neues Konzept dar, das in den ersten Tagen der Brut
vollig auf eine Frischluftzufuhr verzichtet und nur eine in-
terne Luftumwalzung vorsieht. Erwartungsgeman unter-
schieden sich Fabrikat 1 und 2 nicht in den Schlupfer-
gebnissen (Tab. 1). Bei Fabrikat 3 traten vor allem Pro-
bleme mit der Feuchtigkeitssteuerung in der Schlupfbrut
auf, was zu einer erhdhten Anzahl nicht geschlUpfter und
aussortierter Kuken fuhrte. Die Verluste auf dem Trans-
port und in der ersten Lebenswoche waren sehr niedrig.
Trotzdem zeigte sich, dass bei Fabrikat 2 die Kuken die
Bruterei offensichtlich schwécher verlieBen, was zu deut-
lich mehr Verlusten nach der Einstallung fuhrte.

Fur weitere Vergleiche wurde ein viertes Fabrikat in den
Test aufgenommen und mit dem im ersten Test besten
Fabrikat sowie den bereits vorhandenen Standardma-
schinen verglichen (Tab. 2).

Tabelle 2:  Vergleich von Brutergebnissen (Test 2)
Fabrikat 1 4 Standard
Schlupf % 83,5 83,5 83,0
1A Schlupf % 77,9 76,3 -
Kukenverluste % 3,45 4,25 6,46

Bei insgesamt gleichem Gesamtschlupf der beiden Test-
fabrikate ergab sich fur den 1A Schlupf ein eindeutiger
Vorteil fir das Fabrikat 1. Die Qualitatssortierung fur die
Standardmaschinen im ,Routinebetrieb” war deutlich we-
niger genau, so dass diese KenngréBe nicht aufgenom-
men werden konnte. Die Staffelung in der Kikenqualitat
zeigt sich auch in den Verlusten nach der Einstallung, wo-
bei wegen des langeren Transportes wesentlich héhere
Verluste im Vergleich zum ersten Test zu verzeichnen wa-

ren. Wegen der weniger strikten Absortierung bei den
Standardmaschinen traten bei diesen Kuken erwartungs-
gemaR die starksten Verluste auf.

Aufgrund der Unterschiede in der Konzeption der Frisch-
luftzufuhr wurden wahrend des ersten Testes Eier nach
10 Tagen Bebritung entnommen und auf das Vorkom-
men von Keimen auf der Schale und im Ei untersucht. Dies
sollte Hinweise darauf geben, wie sich eine verringerte
Luftzufuhr auf die mikrobiologische Qualitat auswirkt (Tab.
3).

Tabelle 3: Keimbelastung (Prozent Eier) nach 10 Brut-
tagen
Fabrikat 1 2 3
Schale % 73,3 76,7 83,3
Ei-Inhalt % 0,0 3,3 0,0

Vor allem der Prozentsatz oberflachlich kontaminierter Ei-
er lieB einen deutlichen Zusammenhang mit dem Grad
der Frischluftzufuhr in der ersten Brutphase erkennen. Der
vollige Verzicht auf den Luftaustausch, wie bei Fabrikat
3, fuhrt offenbar zu einer Keimanreicherung auf der Eischa-
le und erhéht damit das Risiko von Keimubertragungen
im Brutschrank.

Schlussfolgerungen fiir die Britereikonzeption

Bei der Konzeption eines Brltereiprojektes mussen ver-
schiedene Ziele koordiniert werden. Neben der Erfullung
von Erwartungen an eine rationellere und damit ékonomi-
schere Produktion muss die Qualitat der ausgelieferten
Kuken optimiert werden. Dabei hat sich gezeigt, dass der
MaBstab nicht die Qualitat beim Sortieren der Kiken am
Schlupftag, sondern bei der Ankunft der Kiiken beim Kun-
den und nach den ersten Lebenstagen sein muss. Daflr
ist die Konzeption der gesamten Technik mit verantwort-
lich, da nach dem Schlupf und auf dem Transport kaum
Einfluss genommen werden kann (Tab. 4).

Tabelle 4: Einfluss von ,, Transportfutter auf die An-

fangsverluste

Transportfutter ohne mit

Verluste %

Transport 0,42 0,35
1-7Tage 3,2 2,8
0-26 4,4 4,6

Insgesamt ist es nicht moglich, bei der Auswahl an Brut-
maschinen ein Fabrikat zu finden, das alle Anforderungen
gleichermaBen erflllt. Bei einer Bewertung der Systeme
zeigt sich, dass eine Modifizierung bewéahrter Technolo-
gie stabilere Ergebnisse erbringen kann als vollig neue
Konzepte.

Die Chancen einer véllig neu geplanten Brlterei liegen
daher eher in der Mdglichkeit zur klaren Gliederung und
zur Optimierung der ,GUterstréme* unter Hygieneaspek-
ten als in der Anwendung vollig neuer Technologien.



Juli - September 2001 3/2001, Seite 3

Lohmann
Information

Qualitatsanforderungen an die Futterversorgung

Die Qualitatsanforderungen an die Futterversorgung ori-
entieren sich an den Zielen einer bedarfsgerechten
Erndhrung, einer gleichmaBigen Futterqualitat und der hy-
gienischen Absicherung der Tierbestande. Die hierfur zu
treffenden MaBnahmen beinhalten neben einer angepass-
ten Festlegung von Futterinhaltstoffen je nach dem Be-
darf der zu versorgenden Tiere entsprechend dem ge-
netischen Typ, der Haltungsform und des Alters auch die
Einschrankung der Rohstoffpalette aus Hygienegrinden
und die Durchfihrung von HygienisierungsmaBnahmen
wahrend der Herstellung und des Transportes.

Futterqualitatsprobleme

Abweichungen von der Qualitdtsnorm kénnen sich erge-
ben aus

e der Nichteinhaltung von Sollvorgaben fur bestimmte
Nahrstoffe,

e der inhomogenen Verteilung oder Entmischung be-
stimmter Komponenten,

e dem Vorkommen von Fremdkdérpern im Futter und

e der Verschleppung von unerwlnschten Komponenten
in das Futter.

Abweichungen von den Sollvorgaben werden, Fehimi-
schungen ausgeschlossen, vor allem durch Schwankun-
gen in den Nahrstoffgehalten bei den Rohstoffen verur-
sacht. Die Gefahr solcher Abweichungen ist umso gréBer,
je mehr Partien unterschiedlicher Provenienz des gleichen
Rohstoffes im Werk verarbeitet werden. Fur die Optimie-
rung werden in der Regel Standardwerte fdr die Inhalts-
stoffe eingesetzt, die kurzfristige Abweichungen nicht
berlcksichtigen kénnen (Tab. 5).

Tabelle 5: Futteranalysen - Abweichungen von den
Sollvorgaben im Energiegehalt (Stichpro-
ben tiber 1 Jahr)

Futter A B

Sollwert (MJ) 11,7 11,6
Mittelwert 11,7 11,7
Minimum 11,2 10,6
Maximum 12,2 12,3
Standardabweichung 0,29 0,30

Bei einer sehr guten Ubereinstimmung der Mittelwerte mit
den Sollvorgaben zeigt sich doch in den Extremwerten
ein sehr hoher Schwankungsbereich bei einer Standard-
abweichung vom Mittelwert von etwa 2,5 % des Mittel-
wertes.

Ein ahnliches Bild zeigt sich bei den Rohproteingehalten.
Auch hier waren bei guter Ubereinstimmung des Mittel-
wertes mit den Sollvorgaben erhebliche Abweichungen
nach oben und unten zu verzeichnen. Die mittlere Ab-
weichung bezogen auf den Mittelwert war etwa doppelt
so groB wie bei der Energie (Tab. 6).

Wéhrend Schwankungen im Energie- und Rohproteinge-
halt auf Gehaltsabweichungen der verwendeten Kompo-
nenten von den Werten in der verwendeten Optimie-

Tabelle 6: Futteranalysen - Abweichungen von den
Sollvorgaben im Rohproteingehalt (Stich-
proben lber 1 Jahr)

Futter A B

Sollwert (%) 17,8 17,0
Mittelwert 18,0 16,9
Minimum 16,3 15,7
Maximum 20,1 18,5
Standardabweichung 0,97 0,79

rungsmatrix zurdckzufthren sind, kénnen Abweichungen
bei den Mineralstoffen nur auf anderen Ursachen beru-
hen, da bei den eingemischten mineralischen Kompo-
nenten von einer relativ konstanten Zusammensetzung
auszugehen ist (Tab. 7).

Tabelle 7: Futteranalysen - Abweichungen von den
Sollvorgaben im Kalziumgehalt (Stichpro-
ben Gber 1 Jahr)

Futter A B

Sollwert (%) 3,9 3,8
Mittelwert 3,8 3,7
Minimum 3,2 2,4
Maximum 52 5,3
Standardabweichung 0,45 0,48

Auffallend bei den Analysenwerten des Kalziums ist die
sehr hohe Standardabweichung vom Mittelwert von ca.
12 %. Die Varianz zeigt sich auch bei den Extremwerten,
die im Bereich von bis zu fast 50 % vom Sollwert liegen.
Diese hohe Variabilitat kann nur mit Entmischungspro-
zessen erklart werden. Ursachlich hierfar durfte die Kuh-
lung nach der Hitzebehandlung sein. Nicht erfasst sind
weitere Entmischungen durch den Transport und die pneu-
matische Einbringung in die Silos. Zusammen mit weite-
ren Verlusten in der Homogenitat durch Transportvorgéange
bis zum Tier muss von einer sehr ungleichmaBigen Ver-
teilung des eingemischten Kalziums im Stall ausgegan-
gen werden.

Verschleppungen - nicht nur ein Riickstandsproblem

Werden in einem Mischfutterwerk prophylaktisch oder the-
rapeutisch wirksame Substanzen beigemischt ist beson-
dere Vorsicht geboten, um Verschleppungen in andere
Futterchargen zu verhindern. Geht man davon aus, dass
bei der Herstellung von Futtermitteln ein Analysenbefund
Jhicht nachweisbar” als Nachweis flr eine einwandfreie
Produktion gilt, so ist zu hinterfragen, ob dies auch Ruck-
standsfreiheit bei den mit diesem Futter erzeugten Le-
bensmitteln bedeutet (Tab. 8).

Tabelle 8: Nachweisunterschiede in Futter und Eiern

am Beispiel Nicarbazin

Nachgewiesene Gehalte in Eiern
Futterbefund

5-15 ug/kg
> 1 mg/kg
= nicht nachweisbar
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Wegen der unterschiedlichen Empfindlichkeit der Nach-
weissysteme im Ei und im Futter war bei erwiesenen Ruck-
stdnden von Nicarbazin im Ei kein analytischer Beweis
Uber die Eintragung der Substanz in den betroffenen Be-
stand durch das Futter zu fihren. Da erwiesenermalBen
wahrend der gesamten Lebenszeit des Bestandes kein
Nicarbazin eingesetzt wurde, musste jedoch das Futter
urséchlich sein. Dies ist umso wahrscheinlicher, als be-
kanntermaBen im Zeitraum des Auftretens der RUckstan-
de im Futtermittelwerk Nicarbazin in andere Futterchar-
gen eingemischt wurde. Trotz mehrer Spulchargen konn-
te eine Verschleppung offenbar nicht verhindert werden.

Verschleppungen von unerwlnschten Substanzen in das
Ei sind nicht nur ein Problem beim Verkauf als Lebens-
mittel. Nach einem plétzlichen Ruckgang der Schlupf-
fahigkeit von Bruteiern einer Herde um bis zu 50 % wurde
als mogliche Ursache auch die Verschleppung von Kok-
zidiostatika (hier Lasalocid) vermutet (Tab. 9).

Tabelle 9: Nachweisunterschiede in Futter und Eiern

am Beispiel Lasalocid

Nachgewiesene Gehalte in Eiern
Futterbefund

0,31 mg/kg
< 10 mg/kg
= nicht nachweisbar

Auch bei Lasalocid liegt die Nachweisgrenze im Ei um ein
Vielfaches niedriger als im Futter. Die massiven Proble-
me in der Schlupffahigkeit hatten ohne die Untersuchung
der nicht geschlipften Eier auf Lasalocid-Ruckstéande
nicht aufgeklart werden kénnen. Wie beim Nicarbacin war
die Substanz im Futtermittelwerk in vorhergehenden Char-
gen eingesetzt worden. Eine Verschleppung konnte trotz
aller Sorgfalt wiederum nicht verhindert werden.

Futterhygiene

Steigende Anspriche an die hygienische Unbedenklich-
keit von Lebensmitteln erfordern besondere MalBnahmen
beim Einsatz aller Betriebsmittel besonders in den Zucht-
und Vermehrungsbetrieben. Die Uberwachung der Be-
stdnde auf das Freisein von bestimmten Krankheitserre-
gern verlagert diese MaBnahmen mehr und mehr von der
Behandlung nach einer Infektion hin zur Verhinderung der
Infektion durch Isolation der Tiere. Eine wirksame Verhin-
derung von Infektionen setzt voraus, dass auch Uber das
Futter keine relevanten Keime in die Umgebung der Tiere
eingebracht werden.

Umfassende MaBnahmen erforderlich

Die Versorgung mit Futter birgt Risiken der Einschleppung
von Erregern auf mehreren Ebenen. Das Futter selbst kann
Keime enthalten, aber auch mit anliefernden Fahrzeugen
kénnen Keime aus der Futtermthle und der Umgebung
in das Umfeld der Tiere verlagert werden.

MaBnahmen zur hygienischen Absicherung der Futter-
versorgung mussen daher neben der Hygienisierung des
Futters selbst auch die Organisation des Transportes und
die Futterherstellung bzw. den Standort der Mischfutter-
produktion mit bertcksichtigen.

Negative Ergebnisse aus mikrobiologischen Futterunter-
suchungen geben dabei nicht die notwendige Sicherheit.
Bezogen auf die groBen Futtermengen, die an die Be-
stande verfuttert werden, stellen die untersuchten Proben
im Gramm-Bereich mit Sicherheit keine reprasentative
Stichprobe dar. Es muss zudem davon ausgegangen wer-
den, dass eventuell vorhandene Keime nicht gleichmaBig
verteilt sind, sondern in Nestern vorkommen. Ein positiver
Befund deutet deshalb entweder auf ein massives Pro-
blem hin oder ist ein Zufallstreffer vergleichbar mit einem
Lotteriegewinn.

Fur die Beurteilung der Qualitat von Hygienisierungs-
maBnahmen des Futters sind daher negative Untersu-
chungsergebnisse auf Salmonellen allenfalls nach einer
Testkontamination geeignet. Mehr Aufschluss geben fort-
laufende regelmaBige Ergebnisse aus Bestimmungen der
Gesamtkeimzahlen und das Vorkommen von Enterobac-
teriaceaen, die stellvertretend fir Salmonellen Aufschluss
Uber die Effektivitat der HygienisierungsmaBnahmen geben
kénnen (Tab. 10).

Tabelle 10: Ergebnisse mikrobiologischer Futterkon-
trollen Gber 1 Jahr

mittlerer Keimgehalt pro Gramm 3.700
Minimum 100
Maximum 1.000.000
E. colinachgewiesen 26 %

Trotz der in der Futtermihle durchgeflhrten Hitzebe-
handlung des Futters konnte eine gleichbleibende mikro-
biologische Qualitat nicht sichergestellt werden. Verant-
wortlich hierflr durften Rekontaminationen nach der Be-
handlung und eventuell der Behandlungsprozess selber
sein.

Jede thermische Behandlung setzt voraus, dass eine Kih-
lung nachgeschaltet wird. Zur Kihlung werden groBe Men-
gen Luft durch das Futter bewegt. Mit der Kuhlluft werden
bei nicht ausreichender Filterung wieder Keime in das Fut-
ter eingebracht. Dies ist unumgénglich, da in der Umge-
bung von Kraftfutterwerken groBe Mengen an Staub vor-
kommen, die Uber die Luft transportiert werden. Die At-
traktivitat von Futtermdhlen far Wildvdgel tragt zu einer
Kontamination dieser Staube mit Keimen bei.

Anforderungen an den Hygienisierungsprozess

Mit jedem Erhitzungsprozess kdnnen Keime nur bis zu ei-
nem gewissen Grad reduziert werden. Futter muss nach
der Erhitzung noch seine biologische Qualitat besitzen,
so dass eine Erhitzung bis zur vélligen Keimfreiheit kaum
moglich sein wird. Die Begrenzung in der Kombinations-
moglichkeit von Temperatur und Einwirkungszeit erfor-
dern deshalb, dass jedes einzelne Futterpartikel der Be-
handlung auch tatséchlich ausgesetzt wird. Je hdher der
Kontaminationsgrad der Rohstoffe ist, desto héher liegen
die Anforderungen an die Sicherheit des Erhitzungspro-
zesses selbst. Kontinuierliche Verfahren kénnen in der Re-
gel diese Sicherheit nicht geben. Verlassen jedoch ein-
zelne kontaminierte Partikel den Erhitzungsteil, kommt es
im Kuhler unweigerlich zu einer Keimvermehrung, da das
Futter Temperaturbereiche durchlauft, die eine Keimver-
mehrung begunstigen. Im Extremfall kann das Futter dann
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mehr unerwinschte Keime aufweisen als vor der Hygie-
nisierung.

Fur ein sicheres Verfahren kommen deshalb nur Systeme
im Batch-Betrieb in Betracht, die als geschlossene Ein-
heit von Erhitzungs- und Kuhleinrichtung mit entsprechend
aufwendiger Luftfilterung ausgelegt sind.

Schlussfolgerungen fiir die Futterversorgung von Zucht-
bestanden

Die st&ndig steigenden Anforderungen an die Qualitat des
Futters im Hinblick auf Ruckstandsfreiheit und hygieni-
sche Unbedenklichkeit erfordern neben einer sorgfaltigen
Auswahl der Rohstoffe auch strukturelle MaBnahmen in
der Organisation der Futterversorgung. Das Futter muss
aus einer Umgebung mit méglichst geringem Geféhr-
dungspotenzial kommen und entsprechend wirksamen
HygienisierungsmaBnahmen unterworfen werden. Die Si-
cherheit kann dabei nur aus den gewéahlten Prozessen
selbst und nicht aus nachgeschalteten Untersuchungen
mit negativen Ergebnissen kommen. Die komplexen Vor-
gange bei der Herstellung und Behandlung des Futters
mussen dabei bereits bei der Planung entsprechend an
die Qualitatsanspriche angepasst und in allen techni-
schen Details umgesetzt werden. Dies erscheint aus heu-
tiger Sicht durch Modifikationen in bestehenden Betrie-
ben nur begrenzt méglich zu sein.




