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INDICADORES DE DISPONIBILIDAD DE
PASTO PARA LAPLANIFICACIONY
CONTROL DEL PASTOREDO.

Carga Animal (vacas/ha): Primera decision de
manejo en funcion de los recursos
alimenticios.

Oferta diaria de pradera y asignacion de
superficie.

Altura o biomasa pre y post-pastoreo.



El Ensilaje en el Predio

Segunda Fuente Mas Importante de Forraje

Se Utiliza como Alimento al menos durante 6
meses (Incluso 12 meses)

Corresponde al 50% de |la Dieta

Producto de alto costo de Elaboracion



¢Que es un ensilaje?

Es un alimento que resulta de la fermentacion anaerébica de un material
vegetal humedo

Se logra a través de la formacion de acido, principalmente, acido lactico.



,Qué es el ENSILAJE?

Es el alimento formado de la Fermentacién anaerébica del pasto humedo, o
cualquier otro material con cantidades de CHO.

Algunas fermentaciones Acidolacteas:

Homo Glucosa (o fructosa) 2 Acido lactico

Hetero Glucosa ___, Acido Lacticos + Etanol + CO2
Hetero Fructuosa ___, Acido Lacticos + 2 Matinol + Acido acético + CO2




¢Cudl es el objetivo de elaborar ensilaje?

El objetivo principal de esta técnica de conservacion es mantener el valor
nutritivo original, con un minimo de pérdidas en materia seca y sin que se
formen productos téxicos que puedan perjudicar las funciones productivas y
la salud de los animales



¢Qué importancia tiene en la elaboracion de ensilaje en el predio?
Suplementar al ganado durante el periodo de déficit de forraje
Suplementar al ganado durante todo el afio

Estabilizar las raciones completas



¢Qué caracteristicas organolépticas determinan la calidad de un Ensilaje?

Observando el color, olor, textura y composicién botanica del material ensilado

A través de la interpretacion de los andlisis quimico



¢Cuando se considera que un ensilaje es de Excelente Calidad?

Color . El color es verde oliva (aceituna) o

café claro
Olor : Agradable a tabaco anfora, fruta madura
Textura . Sus contornos definidos, se aprecian sus

vellosidades si las tenia el forraje original, las hojas permanecen
unidas a los tallos, se observan todas las partes de las plantas.

Humedad . No humedece las manos al ser
comprimido dentro del pufo, con una presién normal se mantiene
suelto el ensilaje.



¢Cuando se considera que un ensilaje es de Buena Calidad?

Color  :Verde amarillento, los tallos con tonalidad mas palida que las hojas.

Olor : Agradable, ligero olor a vinagre. No deja residuos en las manos al ser
tocado.

Textura : El forraje conserva todos sus contornos definidos, se aprecian sus
vellosidades si las tenia el forraje original, las hojas permanecen unidas a los tallos. A
diferencia del anterior no se observan todas las partes constituyentes de las plantas.

Humedad: No humedece las manos al ser comprimido dentro del pufio, con una
presién normal se mantiene suelto el ensilaje.



¢Cuando se considera que un ensilaje es de Regular Calidad?

Color : Verde oscuro. Tallos y hojas con igual tonalidad.

Olor : Acido, con fuerte olor a vinagre. Deja en las manos un permanente olor a
manteca rancia caracteristico de acido butirico.

Textura : Las hojas se separan facilmente de los tallos; los bordes del forraje

aparecen mal definidos; las hojas tienden a ser transparentes; muy amarillos los tallos
lefosos.

Humedad : Al ser comprimido en el puiio gotean efluentes, con tendencia a ser
compactado y formar una masa.



¢Cuando se considera que un ensilaje es de Mala Calidad?

Color : Casi negro o negro.

Olor : Desagradable, con olor putrefacto a humedad. Deja un olor a manteca rancia
en las manos, el cual permanece por horas. Alto olor a amoniaco que permanece en las
manos durante todo el dia, aun cuando se laven las manos con jabdn o detergente.

Textura : No se aprecia diferencia entre hojas y tallos, los cuales forman una masa
amorfa, jabonosa al tacto.

Humedad : Destila liquido efluente, se compacta con facilidad y llega a tomar la forma

deseada.



éCuales son los indicadores principales de buena fermentacion de
un ensilaje?

Contenido de Materia Seca
Nivel de pH
Presencia de acidos grasos volatiles

Contenido de nitrégeno amoniacal



¢Cual es el contenido minimo de Materia seca que debe tener un ensilaje?

El contenido minimo de materia seca es 20%

Cuando el contenido de materia seca supera el 25%, se reduce el nivel de efluentes

El contenido éptimo de materia seca de un ensilaje es 28 a 35%.



¢Qué importancia tiene el valor de pH en los ensilajes?

El pH es un indicador de vital relevancia en el proceso de
conservacion de un forraje en forma de ensilaje debido a que es
una de las transformaciones mas radicales que ocurren en el
forraje y por su estrecha relacion con los procesos degradativos

durante la conservacion.



¢Qué valor de pH deben tener los ensilajes?

El valor de pH estd en funciéon de la materia seca del ensilaje y de la
proporcion que exista entre las proteinas y los carbohidratos solubles, se
considera que cuando un ensilaje alcanza valores inferiores a 4.2 se ha
logrado su estabilidad fermentativa.



¢Qué importancia tiene el valor de nitrégeno amoniacal en los ensilajes?

La presencia de amoniaco en los ensilajes esta condicionada principalmente al
metabolismo de los aminoacidos y los nitratos presentes en la planta por las
bacterias. Para poder utilizarlo en los criterios de evaluacién se necesita expresarlo
como porcentaje del nitrégeno total presente en el ensilaje, lo que da una idea de la
proporcion de las proteinas que se han desdoblado.



¢Qué nivel de nitrogeno amoniacal deben tener los ensilajes?

En los ensilajes bien conservados se considera como optima una
concentracion menor de 7% de nitrégeno amoniacal como porcentaje del
nitrégeno total.

Lo ideal es que el valor sea inferior a 4%.



¢Qué son los acidos grasos volatiles?

Dentro de los acidos organicos formados durante la fermentacion, el mas
importante es el acido lactico, por la alta acidez que induce en el medio y
ademas por ser el resultado del metabolismo de las bacterias mas eficientes
y adaptadas entre todas las presentes en los ensilajes, lo que permite cumplir
una accion bactericida, conservando mejor el ensilaje



¢Qué factores determinan la concentracion de acido lactico?

Los principales factores que afectan la concentracion de acido lactico
son el contenido de carbohidratos solubles presentes en el forraje
aunado a la capacidad amortiguadora que posea.

Para obtener una adecuada fermentacién lactica se necesita la
presencia de tres elementos: un medio ambiente anaerdbico, un
sustrato adecuado para las bacterias acido lactico y una suficiente
cantidad de bacterias de este tipo



¢Cual es el nivel de acido lactico que debe tener un buen ensilaje?

El valor minimo de acido lactico que requiere un ensilaje agradable y
catalogado como de buenas caracteristicas es de 1.5 a 2%.

En cuanto al acido acético, una concentracion de 1.8% se considera
como excelente, mientras que 6% se estima como muy malo.



¢Qué acidos grasos volatiles se producen por las bacterias no deseadas?

Los 4acidos propionicos, isobutirico, butirico, isovalérico y valérico, son
producidos unicamente por el metabolismo de bacterias indeseables, razén por
la que constituyen los mejores indicadores para determinar la calidad
fermentativa de los ensilajes.

En los ensilajes bien conservados estos acidos no deben estar presentes, ya que
ello indica que se han producido proliferaciones de las bacterias clostridicas,
principalmente del grupo proteolitico.



¢, Qué genera la presencia de acidos grasos volatiles en el ensilaje?

Las bacterias proteoliticas metabolizan los aminoacidos liberados por la
solubilizacion de las proteinas y le dan mal olor y sabor a los ensilajes,
ademas promueven la formacion de amoniaco el cual por su poder
neutralizante, impide que el pH se estabilice y alcance valores bajos.



¢,Qué valores son aceptables de los 4cidos grasos volatiles?

Se consideran como aceptables concentraciones de acido butirico inferiores
a 0.1% y como muy malas las superiores al 2%, mientras que para el resto
de los acidos sOlo se admiten trazas
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Calidad de los Ensilajes.

== P

TECNICA DE ENSILADO FORRAJE ORIGINAL

Picado CONTENIDO * APTITUD

Compactacion NUTRIENTES FERMENTATIVA
Sellado
) ] ~ N
Premarc_hl_tamlento Especie Carbohidratos
Aditivos Variedad Capacidad buffer

Otros

Estado Fenologico Contenido humedad




CRITICOS

ANAEROBIOSIS POBRE
Picado - Compactacion
Sellado — Velocidad

PERDIDAS DE EFLUENTES

SEVEROS BAJO CONTENIDO DE AZUCARES
(Relac. Cap.Buffer, Humedad)
- MICROFLORA EPIFITICA POBRE

MODERADOS ALTA HUMEDAD / LLUVIA
- ALTA TEMPERATURA




Eficiencia de fermentacion.

Acido Lactico
Acido Acético + Acido Butirico + Amoniaco
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Especie a Ensilar

Especie CHO Solubles (%MS) Capacidad Neutralizante (%)
Maiz 30,7 22,5

Ballica Anual 27,2 26,5

Ballica Perenne 18,1 24

Pasto Ovillo 9,6 19

Trébol Rosado 11,8 65

Alfalfa 4,5 52

Especies con aptitud ensilabilidad

“Ensilajes de mejor calidad”




Epoca de Corte (Dias rezg go)
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Momento de Corte

Criterio de corte para Ensilaje %
Estado de Bota 48
Rezago 3
Rezago y Estado de Bota 21
Altura 3
Altura y Bota 14
No Posee 3
Disponibilidad de Maquinaria 7

Comprender la importancia del estado
6ptimo, teniendo en cuenta, el factor
climatico
y la disponibilidad de maquinaria.



Epoca de Corte v/s Proteina

— Dollinco = Santa Teresa Loncopan = Promedio
30
25
£ 20
Y/
15
\/
10

Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May

Porcentaje Promedio Mensual de Proteina en Ballica perenne + Trébol blanco.

Demanet el al, 2003



Epoca de Corte v/s Energia

— Santa Teresa Loncopan = Promedio

= Dollinco
2,75
2,50 l /
g
g
=
2,25
2,00
Nov Dic Ene Feb Mar Abr May

Jun Jul Ago Sep Oct

Contenido Promedio Mensual de Energia Metabolizable en Ballica perenne + Trébol blanco.

Demanet el al, 2003
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Altura de corte
Calidad o Volumen

Tipo de animal a suplementar

Depende de la cantidad que se necesita
(balance forrajero)

Depende del tipo de Pradera (pp-pa-pb)
Especie o cultivar

Densidad pradera

Dias de rezago

Epoca de corte (mes)

Numero de Cortes
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FIBRA

B Contenido Celular @& Pared Primaria

Proteinas
Carbochidratos
= Lipidos

. . Minerales

Pared Secundaria

Hemicelulosa Fibra

Lignina Fibra Detergente
Detergente Neutra (FDN)
Celulosa Acida (FDA

Pared
Celular

Pared Pimaria




Calidad Ensilaje (%FDN)

= Dollinco —_— Saniresa Loncopan = Promedio
70 T 1

%

40

Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May

Porcentaje Promedio Mensual de FDN en Ballica perenne + Trébol blanco.
Predios Dollinco, Santa Teresa y Loncopan. Futrono, X Region. Temporada 2002/03.

Demanet el al, 2003



Calidad Ensilaje (%FDA)

= Dollinco — Santa Teresa Loncopan = Promedio

20

Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May

Porcentaje Promedio Mensual de FDA en Ballica perenne + Trébol blanco.
Predios Dollinco, Santa Teresa y Loncopan. Futrono, X Region. Temporada 2002/03.

Fuente: Sr. Demanet



Corte Directo v/s Premarchito

 Epoca de Corte (mes)
(Oct=directo; Nov=Prem)
* Exceso de agua

 Mayor costo del kg
MS por traslado agua

 Exceso de efluentes
(pérdida calidad)

 N-NH3(putrefaccion)

* Menor capacidad de
consumo
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éPorque es importante la compactacion en la elaboracion de un ensilaje?

La eliminacion del aire reduce la opciones de fermentaciones aerébicas.

Es necesario que el descenso del pH ocurra lo mas pronto posible para garantizar
un habitat desfavorable para las bacterias clostridicas y reducir la respiracion,
evitando asi la protedlisis y la proliferacién de los microorganismos indeseables en
el proceso.



Fase de Llenado













Muestras ensilaje (Promedio de 87 Productores)

MS PC N-NH3 pH

(%) (%) % NTotal (%) mcal/kg
Promedio 22,9 | 13,6 7,0 4,2 35,5 55,6 7,4 2,2 61,3
Maximos 51,1 | 21,5 16,3 5,2 43,7 67,1 12,1 2,5 69,1
Minimos 145 | 7,5 2,9 3,6 25,5 41,2 4,4 2,0 54,8
Desv 7,3 3,0 2,3 0,3 3,5 55 1,4 0,1 2,8
Optimo >25 >15 <5 =42<30 <45 >8 >25 >65




MS

(%0)

Analisis Comparativo Ensilajes

PC

(%0)

N-NH3

% N Total

pH

FDA

(%0)

FDN

(%0)

P.V.

(%0)

E.M

mcal/kg

DMS

(%0)

Corte
Directo

Ens. Prad N 21,4 13,5 6,9 4,1 36,6 57,6 7,8 2,2 60,4
Ens. Prad R 18,6 14,0 7,2 4,0 35,0 54,3 7,6 2,2 61,6
Con aditivo 22,7 15,4 7,8 4,2 35,9 55,8 1,7 2,2 60,9







FDN sobre % PC de ensilaje

% PC

CALIDAD ENSILAJES (%FDN v/s %PC)

25,0

20,0

15,0

¢ PC (%)

10,0

5,0

0,0 T T T T T 1
40,0 45,0 50,0 55,0 60,0 65,0 70,0
% FDN




% PC

24,0

CALIDAD ENSILAJE (FDA v/s PC)

22,0

20,0

18,0

16,0

14,0

12,0
10,0

8,0

6,0

4,0

20,0

25,0

30,0 35,0
% FDA

40,0

45,0

¢ PC (%)







Relacion entre %MS y pH

Efecto de la MS sobre el pH del ensilaje

5,5

¢ pH pH

35 ©

3,0 I I I I I I I I 1
10,0 15,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0 55,0

%MS
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Que pasa en el perfil nitrogenado
durante proceso de ensilaje.

 Degradacion enzimatica de proteinas verdaderas.
— Proteinas
— Polipéptidos
— Péptidos
— Aminoacidos
— Aminas
— Amonio

 Polimerizacion de compuestos nitrogenados por
temperatura. (Reaccion de Maillard)



Componentes nitrogenados

100
50
Proteina
Verdadera
0
Pasto
fresco

Péeptidos
Aminoacidos
Aminas

Proteina
Verdadera

Ensilaje
Bien
Conservado

> NNP

Aminoacidos
Aminas
S

Proteina
Verdadera

Ensilaje
Mal
Conservado






Digestibilidad MS (%DMS)

MS PC NEN[g K pH

(%) (%) % NTotal (%) mcal/kg (%)
Promedio 22,9 | 13,6 7,0 4,2 35,5 55,6 7,4 2,2 61,3
Maximos 51,1 | 21,5 16,3 5,2 43,7 67,1 12,1 2,5
Minimos 145 | 7,5 2,9 3,6 25,5 41,2 4,4 2,0
Desv 7,3 3,0 2,3 0,3 3,5 55 1,4 0,1

Optimo >25 >15 <5 =42 <30 <50 >8 >2,5 >65



Consumo, Digestibilidad y Produccion

Consumo kg MS/dia
DMS %

Produccion Leche kg/dia

Fuente: Iger, 2001

Inicio Lactancia Término
HSC Control HSC
15.3 13.1 11.6
75 72 71
32.7 30.4 15.3

Resultados 87 Silos

Promedio: 61%
Maximos: 69%
Minimos: 55%

Lactancia

Control
10.7
64
12.6



Aditivos en Ensilajes









Uso de Aditivos en Ensilaje

Productos que pueden ser agregados al ensilaje al momento de ensilar, con el objetivo de mejorar
las condiciones de fermentacion y conservacion.

ACIDIFICAN:

Requieren de silos en buen estado y herméticos.
Previenen fermentacidn butirica.

Ej: Acido férmico 5 It/ton.

APORTAN AZUCARES (Carbohidratos solubles).
Se utilizan en praderas cortadas antes de la emergencia de la espiga o bien en leguminosas.
Ej: Melaza.

ADITIVOS BIOLOGICOS: Enzimas e inoculantes en base a bacterias, que tienen la ventaja
de no ser corrosivos y transformar parte de la fibra de la celulosa y hemicelulosa en
azucar. Lactobacilos

UREA: Aporte de nitrégeno a la masa, no se debe aplicar mas de 5 kg/ton.
SAL: No tiene efecto sobre la fermentacion no el consumo de ensilaje.






BENEFICIOS DE LOS ADITIVOS
CON INOCULANTES Y ENZIMAS

FERMENTACION
Aumenta disponibilidad de azucares fermentables
Mayor velocidad de acidificacion
Temprana dominancia de bacterias favorables
Menores pérdidas de masa

NUTRICIONAL

Menor degradacion de proteinas
Menor consumo de CHO fermentables

ANIMALES
Mayor consumo

Mayor ganancia de peso
Mayor produccidon de leche
Mejor eficiencia de conversidon alimenticia







El éxito en el proceso de confeccion del ensilaje se
basa en la formacion lo mas rapida posible de acido
|actico por bacterias especificas



== Control

Other Leading Inoculants
\ Powerstar

Tiempo necesario para alcanzar pH (dias)



Los azucares o carbohidratos solubles (CHOS) en
el pasto estan formados por moléculas de
glucosa, fructosa y sacarosa. Cuando estas

moléculas se juntan forman azucares de cadenas
mucho mas largas, llamadas polisacaridos.



La fructosa es un polisacarido muy importante y
esta formado por cientos de moléculas mas
pequenas de azucares. La fructosa puede
representar hasta un 80 % de los CHOS presentes en
el pasto y constituye una enorme reserva de
energia.



Al contrario de otros azucares de cadenas mas cortas que se
encuentran en el pasto, el nivel de fructosa no es afectado por la
hora del dia y esta presente en concentraciones mucho mas altas

gue otros azucares durante el dia



% CHOS en forraje fresco ( 20% m.s)

3.5

2.5

1.5

0.5

12

15

18 21

Hora del dia

24

B CHOS Disponible para
inoculantes convencionales

M Fructosa



Debido a que las cadenas de fructosa son
demasiado largas no pueden ser degradadas
rapidamente por enzimas naturales de los pastos
por inoculantes convencionales a formas mas
simples de azucares, exceptuando a Powerstart



AberF1 es una cepa de bacteria capaz de degradar la fructosa pudiendo
transformar las cadenas largas de azucares en moléculas mas pequefias de
azucares, las que pueden ser utilizadas rapidamente por las bacterias acido

|lacticas como fuente de energia.

El efecto resultante es un incremento masivo en los azucares disponibles
para las bacterias lacticas lo que produce una fermentaciéon mucho mas
rapida



Debido a que la concentracion de fructosa es
constante durante el dia la hora a la cual se
corte el pasto para ensilarlo se hace mucho

menos importante.

Tampoco son importantes las condiciones en las
cuales el ensilaje se confecciona, siemprey
cuando se utilicen practicas correctas de
ensilado



Los aditivos siempre aumentan la
disponibilidad de azucares para una rapida
fermentaciéon. De hecho, tienen acceso a
entre 2 y 5 veces mas azucar disponible en
comparacion al no inoculado.



100 ~
90 +
80 A
70 -
60 -
50 A
40 ~
30 S
20
10 -

Fructosa—»

B Otros inoculantes

B Powerestar

<4— Fructosa —»

% azUcares disponibles inmediatamente

M alas Buenas

Condiciones para elaborar ensilaje



La proteina cruda del pasto es degradada durante el
proceso de fermentacion del forraje y una parte
importante de los compuestos proteicos se pierden en
forma de amonio, aminoacidos libres y otros productos
nitrogenados



La velocidad de degradacion esta determinada por

la velocidad de caida en el pH; mientras mas rapida

esta sea mas proteina es preservada y mejor sera la
calidad de la proteina verdadera del ensilaje



El nivel de nitrédgeno amoniacal en el ensilaje es uno
de los indicadores claves de la calidad de la proteinay
de cuanta proteina verdadera se ha preservado en el
ensilaje



A mayor nivel de nitrogeno amoniacal
mas pobre sera la calidad de la proteinay
menor |la palatabilidad del ensilaje



N-NH, (g/kg ms)

Control

Mejor Inoculante

Powerstart



Los Inoculantes aseguran que una mayor proporcion
de los nutrientes sera preservada en su forma original
vy lo que es mas importante aun, la calidad de |la
proteina se mantendra como proteina verdadera y no
como nitrogeno no proteico



En el reino Unido los predios promedios lecheros
obtuvieron un aumento de 240 litros de leche por
hectarea producidos en base al forraje y aquellos
ubicados en el 10 % superior un incremento de
682 L al utilizar inoculantes respecto a que predios
gue no lo emplearon



Género Especie Tipo Fermentacion

acidophilus, casei, coryniformis, curvatus Homofermentativa
Lactobacillus plantarum, salivarus

brevis, buchneri, fermentum, viridescens Heterofermentativa
Pediococcus acidilactici, cervisiae, pentosaceus Homofermentativa
Enterococcus faecalis, faecium Homofermentativa
Lactococcus lactis Homofermentativa
Sterptococcus | bovis Homofermentativa
Leuconostoc mesenteroides Heterofermentativa




¢ Qué importancia tiene el sellado en los ensilajes?

Las eliminacion de la opcion de ingreso de aire al ensilaje que provoca
fermentaciones aerobicas, putrefaccion y pérdida de material ensilado en la
superficie expuesta al cielo.



¢ Porque se debe sellar con doble plastico?

Para evitar que los tallos secos rompan el plastico durante la elaboracion del ensilaje.



Sellado y Protecciéon del Silo

Una vez llenado el silo, se debe cubrir con un polietileno con al menos 100 micrones.
Evitar la entrada de aire, roedores, etc. por los costados.

Agregar tierra o poner neumaticos sobre el plastico para evitar la entrada de oxigeno y
proteger el polietileno del viento.

Cercar y proteger el entorno del silo para evitar el ingreso de animales que puedan
romper el plastico.

Construccion de canaletas de desaglie alrededor del silo que permitan la captacion y
desaglie de los efluentes.




Pérdidas por Efluentes

Las perdidas por efluentes tienden a desaparecer cuando el contenido de MS del forraje supera el
25%.

VOLUMEN PERDIDC
EN NUTRIENTES

FORRAJE VERDE FORRAJE VERDE

SIN EFLUENTES CON EFLUENTES
*100 — 150 lts/ton.
Mal olor



¢, Porque se sella con acido propidnico o sal el ensilaje?

Para evitar la pérdida de forraje superficial.



Mold Zap
ANTIFUNGICO
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Mezcla de acidos organicos, que consiste
predominantemente de Acido Propiénico Tamponado en
la forma de Dipropionato de Amonio, uno de los
inhibidores de hongos mas efectivos, en combinacion
sinérgica con Acido Acético, Acido Benzoico, Acido
Tartarico, Acido Sérbico y Acido Citrico



Evita la contaminacion fungica del alimento y

por consiguiente el calentamiento y deterioro

del mismo a la vez que previene los problemas
de Micosis y Micotoxicosis



No es corrosivo, por ser buferado no presenta riesgos de quemaduras
severas.

Complejo amortiguado que se disocia en presencia de la humedad del
alimento o grano, permitiendo un maximo de inhibicion de hongos.

Alta difusividad.

Producto de facil manipuleo y menos irritante que productos basados
Unicamente en acidos organicos.



¢, Cuanto Mold zap se utiliza para sellar un ensilaje?

Mold zap se usa a razon de 200 ml de producto puro por
metro cuadrado de superficie



¢,Cuanta sal se debe ocupar para sellar el ensilaje?

4 a 6 kilos por metro cuadrado.






Causa de Efluente excesivo (escurrimiento)

« Ensilar forrajes muy humedos (bajo contenido de material seca [MS] ) para el tipo y tamario de silo.
* El clima no permitié que el forraje se secara apropiadamente en el campo antes de ser picado.

« El forraje no se “acondicioné” cuando se corto.

* El forraje se colocd en hileras muy voluminosas para el tiempo que se destiné para el secado en el
campo.

* La (s) persona(s) responsable (s) de determinar el contenido de MS del forraje cometieron un error.
* El contratista encargado de ensilar llegd antes de lo esperado.

* La cosecha del forraje empezd muy temprano (tal vez debido a una gran cantidad de hectareas por
cosechar).



Soluciones al Efluente excesivo (escurrimiento)

» Utilizar las predicciones del servicio meteoroldgico para tomar decisiones sobre el manejo
del forraje.

* Aprovechar las ventajas de la nueva tecnologia y equipo para cosechar, cortary
acondicionar.

» Coordinar las dimensiones de las hileras (volumen y ancho) con el tiempo de picado.

Precaucion:

El efluente tiene una gran demanda biolégica de oxigeno (DBO). Debe ser almacenado
cerca del silo y no debe permitirse que se mezcle con cuerpos de agua

cercanos (rios, lagunas, esteros, entre otros).



Solucién a las Grandes Variaciones en el Contenido de MS y Valor Nutritivo del Forraje.

» Usar varios silos o silos mas pequerios, los cuales mejoran el control del inventario de
forrajes.

* Ensilar solamente un corte y/o variedad de forraje por silo.

* Acortar el tiempo de llenado, pero no comprometer la densidad de compactacion.



Elevadas Concentraciones de Acido Butirico y Nitrogeno Amoniacal (“Henilajes”.)

Estos dos componentes indican que el forraje experimentd una fermentacion clostridica.
Soluciones:
* Picar y ensilar todos los forrajes con el contenido de MS correcto para el tipo y tamafio de silo

« Compactar adecuadamente para excluir tanto oxigeno como seas posible, lo cual minimizara la pérdida
de azucares del forraje durante la fase aerdbica

* Aplicar un inoculante bacteriano homolactico a todos los forrajes para asegurar una conversion eficiente
de los azucares de la planta a acido lactico

» Evitar contaminacion con tierra durante las operaciones de acondicionamiento, cosecha y llenado del
silo



Elevadas Concentraciones de Acido Acético, particularmente en ensilajes humedos
Esto indica que el forraje experimentd una fermentacion heterolactica prolongada. El
ensilado tendra un olor a “vinagre” distintivo. Es comun observar en el piso del silo (trinchera,
parva) con ensilajes humedos, una capa de 30 a 60 cm de color amarillo brillante y olor
acido

Soluciones:

* Ensilar todos los forrajes con el contenido correcto de MS.

+ Usar un inoculante homolactico para asegurar una conversion eficiente de los azucares
del forraje a acido lactico.



Ensilaje daiado por Incremento de temperatura

Este ensilaje sera de color café oscuro y tendra un fuerte olor a caramelo quemado/tabaco.

Soluciones:

« Cosechar en la etapa correcta de madurez (y no muy maduro!).

* Ensilar el forraje con el contenido correcto de MS (y no muy seco!).
* No picar el forraje con un tamafio de particula muy largo.

* Llenar los silos en un tiempo adecuado.

« Conseguir una distribucion uniforme del forraje y una elevada densidad de compactacion
(un minimo de 240 kg MS por metro cubico).



Deterioro Aerébico del Ensilaje durante la Etapa de Alimentacion.
Soluciones:
» Cosechar en la etapa correcta de madurez (y no muy maduro!).
* Ensilar el forraje con el contenido correcto de MS (y no muy seco!).
* No picar el forraje con un tamafio de particula muy largo.
« Conseguir una elevada densidad de compactacion.
 Mantener una progresion uniforme y rapida del silo durante la fase de alimentacion
» Evitar alimentar de silos grandes durante climas calidos

* No dejar raciones a base de ensilaje en el comedero por periodos prolongados, especialmente

durante dias calurosos.



Excesivo Deterioro de la Superficie en Silos Sellados (Trincheras, Parva).

Soluciones:

» Alcanzar una elevada densidad de compactacion del forraje en el metro superior de la
superficie del silo

* Sellar el silo inmediatamente después de que haya terminado de llenarse

* Aplicar acido propidnico buferado a la superficie del silo antes de sellarlo

* Aplicar suficiente peso de manera uniforme sobre el plastico

* Traslapar las hojas de plastico con una distancia minima de 1.2 a 2 metros.

-Utilizar neumaticos completos que toquen entre ellas y que ejerzan peso sobre la
unién de las hojas de plastico.

* Es preferible utilizar neumaticos enteros y mas aun llantas de camidn que llantas de
auto.

» Evitar perforaciones del plastico durante toda la etapa de almacenamiento del silo



Si despues de toda esta informacion
guedaron confundidos y no saben que
utilizar solo piensen que un buen proceso
de ensilado es mejor que cualquier aditivo
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