
Z'lLllgsweise = 500000 I\iuhpHitzc in Anbindeställen mit den 
dazu erforderlichen T<ierstanoda,usrüs t1lIl{l"e:p benöt igt. Di ese 
sind überwiegend durch Neubauten z,u scha,fIen. Die Am.ahl 
der sich dara us ergebenden StulJgebiiu<le ist vo n der Grö Ck 
der ein'lelnen Ställe abhängig IUld berührt nicht die Aru.ahl 
der henötigten .I\!uhplätze. 

Die llhemenbearbeitung erfolgte ·im Rahmen einer Sozialisti­
schen Arbeitsgemeinschaft beim VEB Typenprojekticl\Ung bei 
der Deutschen Ba'uakademie Berlin, "WOZU Mitarbeiter ver­
schiedener anderer InstüutloJ1 en hinzugezogen wurden. Zur 
Di·s-loussion standen alle bi s.hel' hek.annten Freßgitlel' 'und An­
bindevorrichtungen sowie verschiedene Vorschläge der 
N0Uerer. 

Im ei nzel nen ""liNIen HohfTeßgiller, Stahlfreßginer mit 
Nackemiegel, Stahlfreßgitler mit Gabelr~ egel , Stahlfreßgitter 
in Scheren form sowic SeJ.bst,fangfl' eßgitter verschiedener Aus­
füh rung behandelt. Nach eingehender PrÜ>l'lll1g und Gegen­
überstellung aller VOI'- lmd Nachteile ·der einzelnen Vorrich­
tungen fiel die Entscheidirng für Miltellangständeauf das 
Scherehfreßgitter F 952 mit Siehe'rheitsabkettvorrichrung T 912, 
für Kurzstände a'uf die HaJ sraihmen>fangvorrichtung T 913. 
Beide Von'ichhmgen sind inzwischen von der Landmaschin en­
industrie konstruktiv übera rbeitet und enl.sprechend den ge­
stellten Bedillgungen aul ein c industridle Seri'enprodu ktion 
abges timmt bzw. wer<len s·erien mäßig produziert. 

3.1. Haupl süchliche Merkmale d es Scherenfreßgitters P 952 
~late ri al; P"ofilstaht und Stahli eichtpl'ofilc 
Masse: :::::: 40 kg je Tierplatz 

Funktion: Mechanische Bclii tig ung VO ll zentro.lcL' Stelle fül' Tiers ta nd­
reihen bis 25 Ticrplütze 

Ti erstandLrciten; 1000 und 1120 mm 
Vorgesehene FolgeausrüsLungcn: 

Sichel'h ei tsabkcltvorrichlung T 912 
Selbstträ nkebecken nach TGL 33'48701 
Anschlußele m ente für melklechnische Anlagen 
VorgefertigJe Rohrelemente für \Yasscr ins tnllation 

Montage: 
Durch Montagebrigaden der Ausba ubetl'iebe bzw . HTS, ohne zusä tz­
lich e Maurer- oder Stemmarbeiten 
Keine. Schweißarbeilen erforderlich 

Besonderes: 
Nulzuogsuaucr etwa 20 Jahre. Geringer Repal'aturaufw Clnd. SUu LcI'llllg 

u nd Desinfektion leicht möglich 
Entspricht den Bedingungen d eI' Vetc l'in ~irbygiene (Bild 1 und 2) 

3.2. l1auptsächlidle Nlerkmale de r !-la !sf'al'tmen/angvorri clILung T 913 
Ma te l'ial: Profilstahl und Stah ll'oltl' 
i\1asse: ~ 30 kg je Tiel'plalz 
Funktion: Mechanische Betätigu ng vo n u en EnJeli odcr bcliebige!; 
Stelle der Standl'eih c n bis 25 Tierplä tze 
Tiersta ndbreiten : 1 LOO lind 1125 mm 
Vorgesehene Fol~eausrüstungen: 

Setbstt l'ii nkehecken nach TGL .33-48701 
An schlußelemente für melktechnische Anlagen 
Vorgefertigte Rohrelement e für \Vasserinstallatioll 

' echanisierung der Bauten 
/ für die automatische Schweinemast 

Mit dem Dbergang zur sozialistischen Großproduktion in 
unseren LandwirtschaItsbetrieben sind zahlreiche Probleme 
verbunden. Eines davon ist, das ständige Anste.igen der Pro· 
duktion mit einem geringeren Aufwand an leb endiger Arbeit 
zu bewältigen. 

Um dies zu erreichen, müssen wir neue Arbeit.s- und Pro­
duktionsmethoden suchen und die Betriebe mit en tsprechen­
der Technik ausstatten . Die Landwirl.schaft muß also ähnlichp­
Produktionsmethoden wie die Indus trie :tn\\'endell . Nicht alle 
Produktionszweige der Landwirtschaft si nd dafür gleich gilt 
geeignet. Schwierig ist diese Aurgabe bei der Tierzucht. Die 
Arbeit mit Lebewesen, die \' erhäl tnismäßig große Ansprüche 
an die Pflege stellen, kann nicht bei allen Ti erarten in gleicher 
\Veise vereinfacht und m echanisiert werden . Um ei ne kom· 
plexe Mechanisierung der Arbeiten bei ungemessenem Kosten­
a uf"'ollli z.U erziel en, ist eine genü gend e Konzcntrotion der 
Tie"e notwendig'. Sie is t erreichbar bei Tier:)I'ten , wo der 
F ütteru ngsaufwand Transportmittel und Kosten nicht über-
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Monlage: 
Durch Monl agebdgade n der Ausbaubetriebe uzw _ RTS , ohne zusätz­
liche Maurer- oder Ste mmarbeiten' 
Keine ScJlweißarbeiten erfol'derlich 

Besondel'es : 
Nutzungsda uc r etwa 20 Jahre_ Geringer Repa raturanfwand 
Zusiitzlichc Sichel'lte itsabke ttvol"richtung ~nlfänt , weil in Konstruk­
tion entha lten. 
Säuberung u nd Des infektion leicht möglicJl 
Entspricht den Bed ingungen der Veterinärhygi~ne (B iH 3) 

4. Für eine komplexe Fließfertigung 

sind Konstnul<tion smaße und Anschlußteile für Folg{'aus­
rüstungen wei tgehend vereinheitlicht. 

Hanptsächlich ,sind dies die Stützen als Träger der KOnstNlk­
tion , die Ro!hrelemente der 'Vasseri nstallation, die Halteru>\l.­
gc:n der Sdbsttränlebecken und die Anschlußteile für melk­
technische Anlagen. nie Stützen bestehen aus Stahlbeton und 
haben die Be2)eichnUl'lg' S.R. 80.1 nach Ergänzungskatalog 
61-68. Die Maße sind 140X140X2400 mm. Sie werden 
baJuseitig eingesetzt. 

Bei Mittellangständ en stehen sie ti ers tand.seitig unmittelba r 
an der Knppe (Bild 4 a), bei I\iUl'zständen trierstandseitig 150 
mm vor der Krippe, gemessen zwisch en Krippenrand und 
S~ützenkante (Bild 4 b). Die H öhe über Tiers tand beträgt in 
beiden Fällen 1700 mm. An den ä,ußeren ,Enden der Stand­
,.eihen st.e'hen die Stützen !immer im Abs·tarnd von einer Tier­
standbreite. Diese Anol'llnung ist für eine .sachgemäße Ver­
lefl'ung der Milch-und Valmllilll.leilung notwendig, woil diese 
[ln den Enden immer bi s über Durchfahrthöhe ansteigen müs­
~en. 

Die St.ützen müssen fluchtend gesetzt sein mit einer Toleran%C 
von ± 10 mm in eier LäJ1gsl'ichtU!ll1g' tund ± 5 mm in der 
Querricht·wlg. 

5. Zusammenfassung 

Es wel'den Stallaus l'üstungen fiir Anbindekuhställe im Sin.ue 
einer komplexen F1ießfert..igung behandelt. Im besondepen 
sind Freßgitter F 952 mit Sicherheit sabkettvonichtungen 
T 912 für Mittellangstände ,u;nd Halsraluneruangvol'richtungen 
T 913 fü r I~urzs tände in Zusammenhang mit den Folgeeinrich­
tungen und den Baumaßnailtmen erläutert. Zu den Folgeeiu­
l'ich tlUl~en rechnen ind IIstrieU vorge.fer tigt e vVasserinstallatio­
rten und melkteclmische Anlagen. Die bisherigen ErmiUhlllgen 
ergeben ei ndeutig, daß bei Verwendung der beschriebenen 
Ausrüst\lJ1gen eine beachtmehe Steigerung der Arbeitsproduk­
tivitä t erzielt wird. Sie beträgt ,bei spielsweise bei der vVasser­
installation mehr als 75 0,'0. Bei <:I en gesamten Monlagekosten 
beträg t slie mehr als 100 %. A 5806 

Ing _ H _ PACHL. Prag 

mäßig belas te t. Das gilt insbesondere flir Scllweinemast und 
Geflügelzucht. Infolgedessen kann man bei diesen Tiergat­
tungen industrielle Produl,tionsmethoden am besten ein· 
führen. 

Die bisherigen EIf-ahrungen mit vollmechanisierten Bauten 
fiir die Sehweinernast hab en gezeigt, daß sich gute Ergebnisse 
bei verhältni smäßig niedrigem Kostenaufwand erziel en lassen. 

'Vorteile der neun Verfahren 

Für die Schweinomast ermöglichen sie eine erhebliche Steige­
rung der Schweineanzahl , die von 1 Ai< versorg t werden kann, 
sowie VOr allem die Einhalt.ung folgender Grundsätze der 
Großb etriebs technologie bei der Sehweinemast: 

lJbergang von der individuellen Pflege zur Gruppenpflege; 

Stri kt e Trennung der einzelnen Produktionsprozesse und 
eine entsprechende Anord nung der Arbeitsop era tionen ltl 

eindeu tige und vollme~h;)ni s i e 'te Arbeihlinicll; 

Agl'artechnik ' 14. Jg. 



Auswertung des Instinkts der Tiere zur Arbeitssparung 
Wld Differenzierung der Flächen des Küt- und Liege­
platzes. 

Während diese allgemein gültigen Vüraussctzungen in allen 
l.Ö5Wlgen der vüllmechanisierten Schweinemast angewendet 
werden, gibt es in der Mechanisierung der Futterplätze Unter­
schiede. Es kümmt darauf an, üb die Mast mit Hilfe vün 
trockenen Futtermischungen erfülgt üder üb die Schweine 
mit flüssigen , halbflüssigen üder breiförmigen Futtermitteln 
gemästct werden. 

Die autümatische Schweinemast mit trückenem Futter wird 
vor allem dürt angewendet, Wo' eine gute Qualität gewähr­
leistet ist und die Futtermittel vün den Futtermittelfabriken 
laufend geliefert werden kiinnen. Das gilt vür allem für 
Grüßmastbetriebe, Wo' infülge der grüßen Künzentratiün der 
Tiere eine Fütterwlg mit örtlich zubereitetem Futter sehr 
,chwierig wäre. Hier läßt sich die ziemlich küstspielige Mecha­
nisierung besser ausnutzen und eine ungewöhnlich hühe 
Arbeitsprüduktivität erzielen. 

In den Landwirtschafts·betrieben (LPG üder VEG) müssen wir 
dagegen die Mast auf Futtermillel, die vüm Betrieb selbst 
produziert werden, einstellen. Infülgedessen werden hier dit: 
Bauten für die Schweinernast auf das Verfüttern vün flüs­
sigem, halbflüssigem üder dickflü·ssigem Futter eingerichtet. 
Ein vüllautümatisierter Arbeitsprüzeß ist dabei jedoch nüch 
nicht möglich, trotzdem bringt die neue AnürdnWlg der StaN­
bauten mit einer fürtschrittlichen Technülügie der Schweine­
mast und einer guten Technik eine erhebliche Steigerung der 
Arbeitsprüduktivität gegenüber den bisherigen Mastverfahren. 
Die bisherigen Ergebnisse zeigen, daß die Arbeitsprüduktivi­
tät in den mechanisierten Mastställen gegenüber der tradi­
tiünellen Schweinemast wesentlich gesteigert werden kann, 
und zwar: 

bei der Mast mit Trückenfutter beinahe fünfzehnmal , 

bei der Mast mit zubereitetem Futter (mit Verteilerwagen m 
den Futtertrüg) etwa fünfmal, 

bei der Mast mit dem gleichen Futter (durch Rührleituillgen 
in die Futterautümaten) beinahe viermal. 

Dabei gibt es bereits eine Reihe vün Beispielen, wünach 1 Ak 
mehr als 2000 Schweine gleichzcitig betreuen kann. 

Die neuen Mastställe ... 

In den neuen Mastställen sind die Liegeplätze vün den 
Futterplätzen und Kütgängen getrennt. Von den Liegeplätzen 
wird dabei verlangt, daß sie warm sind und bei den Tieren 
ein Wohlbehagen beim Liegen hervürrufen. Dann verküten 
die Tiere den Liegeplat'z auch nicht. Im Gegensatz dazu sind 
die Freß- und Kütplätze ausgesprochen kalt zu halten, um 
dürt das Küten der Tiere zu erreichen. Eine sülche Bauweise 
ermöglicht eine gu te Mechanisierung der Entmistung ein­
schließlich Transpürt zur Jauchengruhe und damit natürlich 
auch eine wesentliche Arbeitseinsparung. 

Die Maststähle werden für eine Kapazität vün 900 und 1200 
Schweinen gebaut. Ställe mit größerer Kapazität (1800 -und 
2500 Tiere) werden z. Z. erprübt. 

... für Trockenfutter 

Die Mechanisierung der autümatischen Mast mit Trücken­
futter umfaßt den Transpürt des Futters zu den Behältern im 
Vürraum d es Stalles und den Weitertranspürt über ein Förder­
band ZU den einzelncu Futterautümaten. 

Das Trückenfutter kümmt entweder in Säcken üder als Schütt­
gut zum Maststall. In Grüßmastbetrieben lohnt es sich, für 
den Transpürt ein spezielles Behälterfahrzeug mit pneuma­
tischer Be- und Entladevürrichtung zu benutzen. 

Damit wird das Trückenfutter direkt in den VÜITatsbehälter 
beim l'vlaststall befördert. Im anderen FiJlole wird das gesackte 
Futter in den Einschütttrichter und vün dort über ein Förder­
band in den Vürratsbehälter gebracht. Die Zahl der Vürrats­
bohälter im Stnll ist davon abhängig, wicviel Futterkümpü. 
nenten "cl'wendet wcrdcll. Die Vürl'atsbehälter aus Blech sind 
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auf einem Rahmen angebracht, der zur Befestigung der 
Förderkästen der Transpürtbänder und der Mischschnecke 
dient. Im Büden eines jeden Behälters ist ein RedleI' einge­
baut, der gleichzeitig das Futter lü~kert und düsiert. Je nach 
Schnelligkeit der Transpürtbänder in den einzelnen Behältern 
entsteht die gewünschte Mischung. Diese Futtermischung ge­
langt dann über die hürizüntatle Förderschnecke nach und nach 
in die einzelnen Fullerautüma ten. Nach dem Füllen eines 
Futterautümaten bis zum Rand wird das Futter zum nächsten 
Futterautomaten geleitet, bis alle Futterautomaten gefüllt 
sind. Eine Relaisschaltung stellt südann den Betrieb der 
Transpürtanluge ab. 

Die autümatischen FUlterautümaten fassen einen Vürrat für 
3 bis 5 Tage, sie sind den Schweinen stets zugänglich. Ihre 
Anürdnung entlang dem Kütgang zwingt die Schweine, beim 
Fressen auf dem Kütplatz zu stehen. Die Fulterautomaten 
haben jeweils 10 FUlterp-Iätze. Die Größe ihrer OffnWlgen 
muß der Tiergröße entsprechen. 

Die Liegebuchten sind jeweils für Gruppen von 50 bis 150 
Tieren· vürgesehen. Um ein Verküten der Liegebuchten zu 
vermeiden, muß eine Möglichkeit zur Verkleinerung der 
Liegefläche vürhanden sein. Neben elektrischen Zäunen ka~ n 
man auch andere bewegliche Trennwände benutzen. 

. .. für flüssiges Futter 

Anders ist die Mechanisierung Wld Ausstattung der Mast­
ställe, wenn flüssiges, halbflüssiges üder dickflüssiges Futter 
gegeben wird. In diesem FaI.le ist zunächst ein Futtervürbe­
reitungsraum mit entsprechenden Einrichtungen zu schaffen. 
Die Einrichtung muß den verfügbaren Futtermitteln ange­
paßt sein. 

Futterautümaten für die Verfütterung vün flü ssigem Futter 
haben sich bei WlS nicht durchgesetzt, vür allem deshalb, 
weil das Fuller in den Autümaten nicht ständig die erfürder­
liche Wärme hat. Ein weiterer Grund ist aber auch die Ge­
fahr, daß das Futter sauer wird, wenn die Reinigung der 
Rohrleitung und der Futterautüma ten nicht gründlich erfolgt. 
In einer Reihe von Bauten hat es sich dagegen bewährt, wenn 
das FUller durch eine Rührleitung üder mit einem Verteiler­
wagen in den Trüg gebracht wird. Allerdings ' schließt das 
eine autümatische Fütterung der Mastschweine und stän­
digen Zugang der Schweine zum Futter aus. Die Futterver­
teilung ist dann täglich vier bis fünfmal vürzunehmen, damit 
die Tiere satt werden. 

Es gibt z-tei Mechanisierungsvarianten für den Transpürt de, 
Futters in den Trog üder den Futlel'autümaten süwie für das 
FUllet·miselten. 

Die erste besteht darin , daß im Futterbereitungsraum eine 
stabile Einrichtung für das Zerkleinern, Mischen und Dämp­
fen der Futtermasse eingerichtet ist, die die einzelnen Be­
standteile der Futterratiünen im gewünschten Verhältnis in 
eine Futtermischung verarbeitet. Dem grüßen Behälter mit 
einem Mischarm ist eine Quetsch- und Schneidmaschine vür­
geschaltet. Ein Futterdämpfer dient zum Dämpfen vün Kar­
tüffeln üder R üben, falls nicht silierte Kartüffeln vürhanden 
sind. Im Behälter wird die Futtermischung durch heißen 
Dampf auf eine Temperatur vün ungefähr 50 oe erwärmt, 
damit sie nach der Vertcilung in die Futterautümaten üder 
den Trüg genügend warm ist. Die Futtermischung wird ent­
weder durch eine Rohrleitung Wld Druckpumpen üder mit 
Hilfe oines Verteilerwagens befördert. Die Rührleitung ist 
vürteilhaft, weil sie Raum spart, während für den Verteiler­
wagen ein Fahrwcg im Stall vürhanden sein muß. Nachteilig 
ist dagegen die erschwerte Reinigung bei der Rührleitung, 
insbesündere der Verbindl1ngsteile. 

Bei dcr anderen Variante werden Futterzubereitung und 
-mischWlg süwie das Verteilen in die Tröge in einem Misch­
und Verteilerwagen mit elektrischem Antrieb durchgeführt. 
Das ist vün Vürteil, wenn die Kapazität des Wagens dem 

. cinmaligen Bedarf des StaUes an Futter entspricht. Der Misch­
und V crteilerwagen übernimmt allerding, njch,t alle Arbeiten 
bei der Zubereitung des Futtel'S. Reinigen, Dämpfen und 
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Zerkleinern müssen mit HiUe vo.n vorgesetzten Einrichtungen 
erfolgen; Zur Zeit werden die Verteilerwagen in zwei Größen 
erzeugt - KPSK 1000 und KPMK 2000. 

Die Entmistung 
Neben der Fütterung ist die Entmislung am aufwendigsten. 
Um eiI).e mechanische Enlmislung zu ennöglichen, ist der 
Kotgang entlang der Liegebuchten angeordnet. Mechanische 
Schaufeln schieben dabei den Kot in die Jauchegrube am 

' Ende des Stalles. Sie werden in Betrieb gesetzt, wenn sich 
die Schweine in den Buchten befinden. Die Bedienung muß 
also die Schweine vor dem Entmisten in die Liegebuchtcn 
treiben. Um diesen Arbeitsaufwand zu ersparen, will·de eine 
flache mechanische Schaufel entworfen, die Schweine können 
sie überschreiten und brauchen nun nicht mehr in den Liege­
buchten eingeschlossen zu werden. Die Entmistung kann alle 
zwei Stunden automatisch vor sich gehen. Gewisse Schwierig­
keiten ergaben sich, weil einzelne Tiere der Schaufel nichl: 
rechtzeitig ausweichen . Diese Einrichlung wird daher noch 
weiter erprobt, ehe sie allgemein eingeführt wird. 

Die mechanische Schaufel in einem Kotkanal la ufen zu lassen, 
der mit Rosten a'bgedeckt ist, wurde im l'vIusterbetrieb 
Lichoceves erprobt, die bisherigen Ergebnisse sind zufrieden­
s!elJend. Diese Lösung trägt zwar wesentlich zur Verbesse­
rung des Mikroklimas bei, sie ist aber kostspielig und 
materialaufwendig. ' 

Wenngleich die Entmisbung mit der mechanischen Schaufel 
in die Jauchegrube keine besondere Schwierigkeit bietet, ist 
die Entleerung der Jauchegrube problematisch. Die festen 
Bestandteile des Koles bilden in der Jauchegrube einen 
Bodensatz, der allmählich verhärtet und nur schwer zu 
heben ist. Damit es dazu nicht kommt, muß man die Jauche­
gruben sehr kurzfristig entleeren, für die landwirtschaftlichen 

Futterhaus für mittlere Schweineanlagen 

in den letzten Jahren sind in der landwirtschaftlichen Praxis 
vielfach Schweinezucht- und -mastställe gebaut worden, ohne 
daß die Anlagen durch ein Futterhaus ergänzt wurden. Das 
geschah einesteils aus Ersparnisgründen, zum anderen des­
wegen, w.eil kein geeigneter Typ für derartige Schweinean­
lagen vorlag. In der Praxis erga'ben sich daraus eine Reihe 
von Unzulänglichkeiten. Sofern man das Futter in den Vor­
räumen der Ställe zubereitete, wo notdürftig ein Dämpfer 
aufgestellt war, zeigten sich arbeitSwirtschaftliche Erschwer-

, nisse, weil di~ beengten Raumverhältnisse weder eine Futter­
lagerung noch eine günstige FutteJ'Zubereitung ermöglichten, 
Wurde aber das Futter deswegen im Dorf zubereitet und 

" dann zu den Ställen gefahren, kam es im Winter nicht selten 
, vor, daß das Futter gefroren an den Ställen ankam, was 
, bedauerlicherweise Tierverluste zur Folge halle. Somit ist 

die Komplettierung der bestehenden SchweineanJagen durch 
den Bau von Futterhäusern nicht nur dringend erforderlich, 
sondern im Interesse der Steigerung der Arbeitsproduktivität 
und der Minderung der Verluste auch unerläßIich. 
GRATZ Und EXNER [1) [2) haben erst kürzlich über ihre 
Forschungsarbciten zur Entwicklung eines Futterhauses be­
richtet, sie bildeten die Grundlagen für die gegenwärtig 
gültigen Typenprojekte L 215 und L 216 "Futterhaus für 
Schweinezucht- und -mastanlagen" [3) [4]. Diese Futterhäuser 
ermöglichen in 8, Stunden die Zubereitung von 75 bis 215 dt 
Futtermischungen. Unterstellt man bei Mastschweinen eine 

·mittlere Tagesration von etwa 6 kg Futter, so reicht das 
Futterhaus für Schweinernastanlagen mit 1200 bis 3600 
Schweinen aus. In Läuferlieferbetrieben mit. 100 Sauen b~ 

/' 

• Institut für landwirtschaftliches ~·[aschinen· und Bauwesen der 
Humboldt-UniversUät 2U Berlin, Lehrbere ich Landwirt.chaftlich es 
Bauwesen und VEB I-lochbauprojektierung Potsdam, Brigade Mahlow, 
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Betriebe nicht gerade zweckmäßig. Für Lösungen, um i den 
Kot in feste Masse (wird direkt auf einen Kotwagen gebracht) 
und in Jauche (fließt in die Jauchegrube) zu teilen, soll ein 
Kotseparator dienen, der noch im Versuchsbetrieb steht. 1 

Die automatische Schweinemast ist mit einer bedeutenden 
Konzentration von Tieren auf einem engen Raum verbunden. 
Das bringt gewisse Probleme mit sich, z. B. das Mikroklima 
des Stalles so zu geslalten, daß die Tiere günstige Lebens­
bedingungen erhalten. Da die bisher benutzten Stallbautell 
eine größere Tiefe (15 m) haben, reichte die natürliche Lüf­
tung nicht mehr aus. Es wurden daher in den Stallbauten 
Ventilatoren eingebaut, die einen genügenden Luftaustausch 
gewährleisten . 

Trotzdem sind weitere Verbesserungen der Be- und Entlür­
tung der Maslställe notwendig. Die Bedienung der Lüftungs­
anlagen ist nicht immer verläßlich, wenn sie manuell erfolgt. 
Im :Musterbetrieb Lichoceves erhielten deshalb die Ventila­
toren automatische Schalter, sie schalten die Lüftung ein, 
wenn die Tempera tur die eingestellte Grenze übersteig t. 
Einen guten Einfluß auf die mikroklimatischen Verhältnisse 
brachleaJuch der KObkanal mit der Rostabdeckung, da d=ch 
ihn die schwe~en Gase aus dem Stall abziehen. 

Zusam menfassu ng 

Die automatische Schweinernast findet in der CSSR in ihren 
verschiedenen Varianten' mehr und mehr Eingang. An der 
Behebung noch vorhandener Schwierigkeiten bei der Futter­
verteilung und auch bei der Mechanisierung wird intensiv 
gearbeitet. Die bisherigen Ergebnisse zeigen, daß dieser Weg 
zur Steigerung der landwirtschaftlichen Produktion und ihrer 
Arbeitsproduktivität richtig ist. A 53"9 

I Hierzu Beitrag in H. 8/1963, S. 3i5. 

Dozent Dr. agr. habil. Ing. E. MOTHES· 
Architekt BDA R. MEISSNER, KDT·· 

steht ein täglicher Futterbedarf von etwa 25 dt. Somit ergooen 
sich für die großen Typenfutterhäuser reale Auslastungsmög­
lichkeiten in Betrieben von etwa 200 Zuchtsauen und zusätz­
Lich etwa 1000 Mastschweinen an. 

Das liegt weit über dem Durchschnitt der bisher in der land­
wirtschaftlichen Praxis noch üblichen Bestandsgrößen. Für 
den Bezirk POlsdam wurde daher van uns auf Grund der 
Forderungen der Praxis ein Futterhaus projektiert, das Im 
wesentlichen für zwei Fälle gedacht ist: 

1. für Läuferlieferbetriebe mit etwa 100 Zuchtsauen 
2. für den Betrieb mit 500 bis 700 Mast'Schweinen. 

Im Bezirk Potsdam wurden diese beiden Futterhausvarianlen 
als Wiederverwendungsprojekte zugelassen. Sofern die ent­
sprechenden Genehmigungen vorliegen, können sie durchaus 
auch in anderen Bezirken Anwendung finden. Es ist geplant, 
dieses Futterhaus für die gesamte DDR als Typen- oder 
Wiederverwendungsprojekt zuzulassen. 

Baukörper 
Beide Ftitterhausvarianten haben den gleichen Baukörper. 
Nur der Ausbau und die Ausrüstung mit Maschinen und 
Geräten sind unterschiedlich. Das Gebäude ist 12X12 m groß 
und hat eine Raumhöhe von 3,60 m. Es ist ein Warm'bau in 
Mastenb!l.ilweise. Als Wandelemente finden Gashetonblöcke 
vom Gas'betonwerk Parchim Verwendung, die innen verputzt 
sind. Weil im Futterhaus mit starker Dampfentwicklung zu 
rechnen ist, enthä'lt der Putz ein Dichtungsmittel, um die 
Wände vor Durchfeuchtung zu schützen. An der Außenseite 
erhält das Futterhaus einen wass'erabweisenden, aber dampf­
durr.hlässigen Anstrich mit Contraquin . 
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