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zungsweise == 500 000 Kuhplitze in Anbindestdllen mut den
dazu erforderlichen Tierstandausriistungen benéligt. Diese
sind iberwiegend durch Neubauten zu schaffen. Die Anzahl
der sich daraus ergebenden Siallgebiude ist von der GréBe
der einzelnen Stille abhiingig und berithrt nicht die Anzahl
dev benstigten Kuhplitze.

Die Themenbearbeitung erfolgte im Rahmen einer Sozialisli-
schen Arbeitsgemecinschalt beim VEB Typenprojekticrung bei
der Deutschen Bauakademie Berlin, wozu Mitarbeiter ver-
schiedener anderer Institulionen hinzugezogen wurden. Zur
Diskussion standen alle bisher bekannten Frefigitter und An-

bindevorrichtungen  sowie verschiedene Vorschlige —der
Neuercr.
lan einzelnen wurden HolzfreBigitter, StalilfreBgitter mit

Nackenuiegel, StahllrcBgitter mit Gabelriegel, StahlfreBgitter
in. Scherenform sowic Sclbstfangfrefgitier verschiedener Awus-
fihrung behandelt. Nach eingehender Prifung und Gegen-
itberstellung aller Vor- und Nachteile der einzelnen Vorrich-
tungen fiel die Entscheidiung fiir Mittellangstinde auf das
ScherenfreBgitter I 952 mit Sicherheitsabkettvorrichung T 912,
fiir Kurzstinde auf die Halsrahmenfangvorrichtung T 913.
Beide Vorrichtungen sind inzwischen von der Landmaschinen-
industrie konstruktiv iiberarbeitet und entsprechend den ge-
stellten Bedingungen auf einc indusurielle Serienproduktion
abgestimmt bzw. werden serienmiBig produziert.

3.1. Hauptsichliche Merkmale des Scherenfrefgitters F 952

Material: Profilstahl und Stahlleichtprofile

Masse: & 40 kg je Tierplatz

Funktion: Mechanische Beliligung von zentraler Stelle fiie Tierstand-
reihen bis 25 Ticrpliitze

Tierstandbreiten: 1000 und 1125 mm

Vorgesehenc Folgeausriistungen:
Sicherheitsabkettvorrichtung T 912
Selbsttrinkebecken nach TGL 33-48701
AnschluBelemente fir meclktechnische Anlagen
Vorgelertigte Rohrelemente fiir Wasscrinstallation

Montage:

Durch Montagebrigaden der Ausbaubetriebe bzw. RTS, ohne zusiitz-
liche Maurer- oder Stemmarbeiten
Keine SchweiBarbeiten erforderlich

Besonderes:

Nutzungsdauer etwa 20 Jahre. Geringer Reparaturaufwand. Siuberung
und Desinfektion leicht maoglich
Entspricht den Bedingungcn der Veterinirbygiene (Bild 4 und 2)

-

3.2. Hauptsichliche Merkmale der Halsrahmenfangvorrichtung T 913
Material: Profilstahl und Stahlrohr
Masse: & 30 kg je Tierplalz
Funktion: Mechanische Betitigung von den Enden
Stelle der Standreihen bis 25 Tierplitze
Tierstandbreiten: 1100 und 1125 mm
Vorgesehene Folgeausriistungen:
Selbsttrinkebecken nach TGL 33-48701
Anschluflelemente fir melktechnische Anlagen
Vorgefertigle Rohrelemente fiiv Wasscrinstallation

oder  beliebiger
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Mechanisierung der Bauten
fir die automatische Schweinemast

Mit dem Ubergang zur sozialistischen GroBproduktion in
unseren Landwirtschaftsbetrieben sind zahlreiche Problemc
verbunden. Tines davon ist, das stindige Ansteigen der Pro-
duktion mit einem geringeren Aufwand an lebendiger Arbeit
zu bewiltigen.

Um dies zu erreichen, miissen wir neue Arbeils- und Pro-
duktionsmethoden suchien und die Betriche mit entsprechen-
der Technik ausstatten. Die Landwirtschaft mul} also dhnliche
Produktionsmethoden wie dic Industiic anwenden. Nicht alle
Produktionszweige der Landwirtschaft sind daliir gleich gut
geeignet. Schwierig ist diese Aulgabe bei der Ticrzucht. Die
Arbeit mit Lebewesen, die verhiltnismiBig groBe Anspriche
an die Pflege stellen, kann nicht bei allen Tierarten in gleicher
‘Weise vereinfacht und mechanisiert werden. Um eine kom-
plexe Mechanisierung der Arbeiten bei angemessenem Kosten-
aufwand zu erziclen, ist einc geniigende Konzentration der
Tiere nolwendig. Sie ist erreichbar bei Tierarten, wo der
Tiitterungsaufwand Transportmitte]l und Kosicn nicht iber-

Montage:
Durch Montagebrigaden der Ausbaubetriebe bzw. RTS, ohnc zusitz-
liche Maurer- oder Stemmarbeiten”
Keine Schweilarbeiten erforderlich

Besonderes:
Nutzungsdauer etwa 20 Jahre. Geringer Reparaturanfwand
Zusatzliche Sicherheitsabkettvorrichtung entfillt, weil in Konstruk-
tion enthalten,
Sauberung und Desinfektion leicht méglich
Entspricht den Bedingungen der Veterindrhygiene (Bild 3)

4. Fir eine komplexe FlieBfertigung

sind KonstoukHonsmalle und AnschluBteile fiir Folgeaus-
riistungen weitgehend vereinheitlicht.

Hanpisiichlich sind dies die Stiitzen als Triger der Konstmuk-
tion, die Rohrelemente der Wasserinstallation, die Halterun-
gen der Selbsttrinkebecken und die AnschluBteile fiir melk-
technische Anlagen. Die Stiitzen bestehen aus Stahlbeton und
haben die Bezeichnung S.IX. 80.1 nach Erginzungskatalog
61—68. Die MaBle sind 140X140)}2 400 mm. Sie werden
bauseitig eingesetzt.

Bei Mittellangstinden stehen sie tierstandseitig unmittelbar
an der Krippe (Bild 4 a), bei Kurzstinden tierstandseitig 150
mm vor der Krippe, gemessen zwischen Krippenrand und
Stiitzenkante (Bild 4 b). Die Hohe iiber Tierstand betrigt in
beiden Fiillen 1700 mm. An den duBeren Enden der Stand-
rethen stehen die Stiitzen immer im Abstand von eimer Tier-
standbreite. Diese Anordnung ist fiir eine sachgemile Ver-
legung der Milch- und Vakuumleitung nolwendig, weil diese
an den Enden immer bis iiber Durchfahrthéhe ansteigen miis-
sen. :

Die Stitzen missen fluchtend gesetzt scin mit einer Toleranz
von + 10 mm in der Langsrichbung und 4+ 5 mm in der
Querrichtung. ‘

5. Zusammenfassung

Es werden Stallausristungen fiir Anbindekuhstille im Sinne
ciner komplexen FlieBlertigung behandelt. Im besonderen
sind FreBgitter F 952 mit Sicherheitsabketivorrichtungen
T 912 fir Mittellangstdande und Halsrahmenfangvorrichtungen
T 913 fiir Kurzstdnde in Zusammenhang mit den Folgeeinrich-
tungen und den BaumaBnahmen erldutert. Zu den Folgeein-
richtungen rechnen industriell vorgelertigte Wasserinstallatio-
nen und melklechnische Anlagen. Die bisherigen Ermittlungen
ergeben eindeutig, dall bei Verwendung der beschriebenen
Ausristungen eine beachtliche Steigerung der Arbeilsproduk-
twvitiit erzielt wird. Sie betrigl beispielsweise bei der Wasser-
installation mehr als 75 9/, Bei den gesamten Montagekosten
betriigt sic mehr als 100 %%, A 5806

Ing. H. PACHL, Prag

miBig belastet. Das gilt insbesondere fiir Schweinemast und
Gefliigelzucht. Infolgedessen kann man bei diesen Tiergat-
tungen industrielle Produktionsmethoden am besten ein-
fiihren.

Die bisherigen Erfahrungen mit vollmechanisierten Bauten
fiir die Schweinemast haben gezeigt, dal sich gute Ergebnisse
bei verhilinismiBig niedrigem Kostenaufwand erzielen lassen.

‘Vorteile der neun Verfahren

Tiir die Schweinemast crméglichen sie eine erhebliche Steige-

rung der Schweineanzahl, die von 1 Ak versorgt werden kann,

sowie vor allem die Einhaltung folgender Grundsitze der

GroBbetriebstechuologie bei der Schweinemast:

— Ubergang von der individuellen Pflege zur Gruppenpflege;

— Strikte Trennung der cinzelnen Produktionsprozesse und
cine cntsprechende Anordnung der Arbeitsoperationen in
eindeutige und vollmechanisicrte Arbeitslinien;
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— Auswértung des Instinkts der Tiere zur Arbeitssparung
und Differenzierung der Flichen des Kot- und Liege-
platzes.

Wihrend diese allgemein giiltigen Voraussctzungen in allen
Losungen der vollmechanisierten Schweinemast angewendet
werden, gibt es in der Mechanisierung der Futterplitze Unter-
schiede. Es kommt darauf an, ob die Mast mit Hilfe von
trockenen Fultermischungen erfolgt oder ob die Schweine
mit flissigen, halbfliissigen oder breiférmigen Futtermitteln
gemistet werden.

Die automatische Schweinemast mit trockenem Futter wird
vor allem dort angewendet, wo eine gute Qualitit gewihi-
leistet ist und die Futtermittel von den Futtermittelfabriken
laufend geliefert werden kénnen. Das gilt vor allem f[iir
GroBimastbetricbe, wo infolge der groBen Konzentration der
Tiere eine IMitterung it ortlich zubereitetem Futter sehr
schwierig wire. Hier 148t sich die ziemlich kostspielige Mecha-
nisierung besser ausnutzen und eine ungewdhnlich hohe
Arbeitsproduktivitit crzielen.

In den Landwirtschaftsbetrieben (LPG oder VEG) miissen wir
dagegen die Mast auf Futtermittel, die vom Betrieb selbst
produziert werden, einstellen. Infolgedessen werden hier die
Bauten fiir die Schweinemast auf das Verfiittern von fliis-
sigem, halbfliissigem oder dickfliissigem Futter eingerichtet.
Ein vollautomatisierter Arbeitsproze8 ist dabei jedoch noch
nicht maglich, trotzdem bringt die neue Anordnung der Stall-
bauten mit einer fortschrittlichen Technologie der Schweine-
mast und einer guten Technik eine erhebliche Steigerung der
Arbeitsproduktivitit gegeniiber den bisherigen Mastverfahren.
Die bisherigen Ergebnisse zeigen, dall die Arbeitsproduktivi-
tat in den mechanisierten Maststéllen gegeniiber der tradi-
tionellen Schweinemast wesentlich gesteigert werden kann,
und zwar:

bei der Mast mit Trockenfutter beinahe fiinfzehnmal,

bei der Mast mit zubereitetem Futter (mit Verteilerwagen in
den Futtertrog) etwa fiinfmal,

bei der Mast mit dem gleichen Futter (durch Rolirleitungen
in die Futterautomaten) beinahe viermal.

Dabei gibt es bereits eine Reihe von Beispielen, wonach 1 Ak
mchr als 2000 Schweine gleichzcitig betreuen kann.

Die neuen Maststdlle. ..

In den neuen Maststillen sind die Liegeplitze von den
Futterplitzen und Kotgéngen getrennt. Von den Liegeplitzen
wird dabei verlangt, dal sie warm sind und bei den Tieren
ein Wohlbehagen beim Liegen hervorrufen. Dann verkoten
die Tiere den Liegeplatz auch nicht. Im Gegensatz dazu sind
die IreB- und Kotplitze ausgesprochen kalt zu halten, um
dort das Koten der Tiere zu erreichen. Eine solche Bauweise
ermdglicht eine gute Mechanisierung der LEntmistung ein-
schliefllich Transport zur Jauchengrube und damit natiirlich
auch eine wesentliche Arbeitseinsparung.

Die Maststille werden fiir eine Kapazitat von 900 und 1200
Schweinen gebaut. Stille mit gréBerer Kapazitit (1800 und
2500 Tiere) werden z. Z. erprobt.

... Jur Trockenfutter

Die Mechanisierung der automatischen Mast mit Trocken-
futter umfaBt den Transport des Futters zu den Behiltern im
Vorraum des Stalles und den Weitertransport iiber ein Forder-
band zu den einzelncu l‘utterautomaten.

Das Trockenfutter kommt entweder in Sicken oder als Schiitt-
gut zum Maststall. In GroBmastbctrieben lohnt es sich, fir
den Transport ein spezielles Behilterfahrzeug mit pneuma-
tischer Be- und Entladevorrichtung zu benutzen.

Damit wird das Trockenfutter direkt in den Vorralsbehilter
beim Maststall beférdert. Im anderen Falle wird das gesackte
Futter in den Einschiitttrichter und von dort iiber ein Forder-
band in den Vorratsbchilter gebracht. Dic Zahl der Vorrats-
behalter im Stall ist davon abliingig, wicviel Futterkompo-
nenten verwendet werden. Die Vorratsbehiélter aus Blech sind

Heft 12 - Dezember 1964

auf einem Rahmen angebracht, der zur Befestigung der
Forderkidsten der Transportbinder und der Mischschnecke
dient. Im Boden eines jeden Behillers ist ein Redler einge-
baut, der gleichzeitig das Futter lockert und dosiert. Je nach
Schnelligkeit der Transportbiinder in den einzelnen Behiltern
entsteht die gewiinschte Mischung. Diese Futtermischung ge-
langt dann iiber die horizontale Férderschnecke nach und nach
in die einzelnen Futterautomaten. Nach dem Fillen eines
T'utterautomaten bis zum Rand wird das Futter zum nichsten
Futterautomaten geleitet, bis alle Futterautomaten gefiillt
sind. Eine Relaisschaltung stellt sodann den Betrieb der
Transportanlage ab.

Die automatischen Futterautomaten fassen einen Vorrat fiir
3 bis 5 Tage, sie sind den Schweinen stets zuginglich. IThre
Anordnung entlang dem Kotgang zwingt die Schweine, beim
Fressen auf dem Kotplatz zu stehen. Die Futterautomaten
haben jeweils 10 Futterplitze. Die GroBe ihrer Uffnungen
muf} der Tiergréfe entsprechen.

Die Liegebuchten sind jeweils fiicr Gruppen von 50 bis 150
Tieren vorgesehen. Um ein Verkoten der Liegebuchten zu
vermeiden, mufl eine Moglichkeit zur Verkleinerung der
Liegefliche vorhanden sein. Neben elektrischen Zdunen kapn
man auch andere bewegliche Trennwiinde benutzen.

... fur flissiges Futter

Anders ist die Mechanisierung und Ausstattung der Mast-
stille, wenn flissiges, halbfliissiges oder dickfliissiges Futter
gegeben wird. In diesem Falle ist zunichst ein Futtervorbe-
reitungsraum mit entsprechenden Einrichtungen zu schalfen.
Die Einrichtung mufl den verfiigharen Futtermitteln ange-
palBt sein.

Futterautomaten fiir die Verfiitterung von fliissigem Futter
haben sich bei uns nicht durchgesetzt, vor allem deshalb,
weil das Futter in den Automaten nicht stindig die erforder-
liche Wirme hat. Ein weiterer Grund ist aber auch die Ge-
fahr, daB das Futter sauer wird, wenn die Reinigung der
Rohrleitung und der Futterautomaten nicht griindlich erfolgt.
In einer Reihe von Bauten hat es sich dagegen bewihrt, wenn
das Futter durch eine Rohrleitung oder mit eineimn Verteiler-
wagen in den Trog gebracht wird. Allerdings schlieBt das
eine automatische Fiitterung der Mastschweine und stin-
digen Zugang der Schweine zum Futter aus. Die Futterver-
teilung ist dann téglich vier bis finfmal vorzunehmen, damit
die Tiere satt werden.

Es gibt zwei Mechanisierungsvarianten fiir den Transport des
Tutters in den Trog oder den Futterautomaten sowie fiir das
TFuttermischen.

Die erste besteht darin, daB} im Futterbereitungsraum eine
stabile Einrichtung fiir das Zerkleinern, Mischen und Damp-
fen der Futtermasse eingerichtet ist, die die einzelnen Be-
slandteile der Futterrationen im gewiinschten Verhaltnis in
eine Futtermischung verarbeitet. Dem groBen Behilter mit
einem Mischarm ist eine Quetsch- und Schneidmaschine vor-
geschaltet. Ein Futterddmpfer dient zum Didmpfen von Kar-
toffeln oder Riiben, falls micht silierte Kartoffeln vorhanden
sind. Im Behdlter wird die Futtermischung durch heificn
Dampf auf eine Temperatur von ungefihr 50°C erwiarmt,
damit sie nach der Vertcilung in die Futterautomaten oder
den Trog geniigend warm ist. Die Futtermischung wird ent-
weder durch eine Rohrleitung und Druckpumpen oder mit
Hilfe cines Verteilerwagens beférdert. Die Rohrleitung ist
vorteilhaft, weil sie Raum spart, wiihrend fiir den Verteiler-
wagen ein Fahrweg im Stall vorhanden sein mufl. Nachteilig
ist dagegen die erschwerte Reinigung bei der Rohrleitung,
insbesondere der Verbindungsteile.

Bei der anderen Varante werden Futterzubereitung und
-mischung sowie das Verteilen in die Trége in einem Misch-
und Verteilerwagen mit elektrischem Antrieb durchgefiihrt.
Das ist von Vorteil, wenn die Kapazitit des Wagens dem

* cinmaligen Bedarf des Stalles an Tutter entspricht. Der Misch-

und Verteilerwagen iibernimmt allerdings nicht alle Arbeiten
bei der Zubereitung des Futters. Reinigen, Dédmpfen und
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Zerkleinern miissen mit Hilfe von vorgesetzten Einrichtungen
erfolgen. Zur Zeit werden die Verteilerwagen in zwei Groflen

erzeugt — KPSK 1000 und KPMK 2000.

Die Entmistung

Neben der Ititterung ist die Entmistung am aufwendigsten.
Um eine mechanische Entmistung zu ermndglichen, 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 mul
also die Schweine vor dem Entmisten in die Liegebuchten
treiben. Um diesen Arbeitsaufwand zu ersparen, wurde eine
flache mechanische Schaufel entworfen, die Schweine kénnen
sie iiberschreiten 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 nicht
rechtzeitic ausweichen. Diese Einrichtung wird daher noch
weiter erprobt, ehe sie allgemein eingefiihrt wird.

Die mechanische Schaufel in einem Kotkanal laufen zu lassen,
der mit Rosten abgedeckt ist, wurde im Musterbetrieb
Lichoceves erprobt, die bisherigen Ergebnisse sind zufrieden-
stellend. Diese Losung trigt zwar wesentlich zur Verbesse-

rung des Mikroklimas bei, sie ist aber kostspielig und °

materialaufwendig.

Wenngleich die Entmistung 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 allmihlich verhirtet und nur schwer zu
heben ist. Damit es dazu nicht kommt, mu man die Jauche-
gruben sehr kurzfristig entleeren, fiic die landwirtschaftlichen

Futterhaus fiir mittlere Schweineanlagen

In den letzten Jahren sind in der landwirtschafilichen Praxis
vielfach Schweinezucht- und -maststille gebaut worden, ohne
dal} die Anlagen durch ein Futterhaus ergénzt wurden. Das
geschah einesteils aus Ersparnisgriinden, zum anderen des-
wegen, weil kein geeigneter Typ fiir derartige Schweinean-
lagen vorlag. In der Praxis ergaben sich daraus eine Reihe
von Unzulinglichkeiten. Sofern man das Futter in den Vor-
rdaumen der Stille zubereitete, wo notdiirftig ein Dampfer
aufgestellt war, zeigten sich arbeitswirtschaftliche Erschwer-
_nisse, weil die beengten Raumverhiltnisse weder einc Futter-
lagerung noch eine giinstige Futterzubereitung ermiglichten.
~ Wurde aber das Futter deswegen im Dorf zubereitet und
* dann zu den Stillen gefahren, kam es im Winter nicht selten
~vor, dafl das Futter gefroren an den Stillen ankam, was
bedauerlicherweise Tierverluste zur Folge hatle. Somit ist
die Komplettierung der bestehenden Schweineanlagen durch
den Bau von Futterhdusern nicht nur dringend erforderlich,
sondern im Interesse der Steigerung der Arbeitsproduktivitit
und der Minderung der Verluste auch unerla8lich.

GRATZ und EXNER [1] [2] haben erst kiirzlich iiber ihre
Forschungsarbeiten zur Entwicklung eines Futterhauses be-
richtet, sie bildeten die Grundlagen fiir die gegenwiirtig
giiltigen Typenprojekte L.215 und L 216 ,Futterhaus fiir
Schweinezucht- und -mastanlagen [3] [4]. Diese Futterhiiuser
erméglichen in 8 Stunden die Zubereitung von 75 bis 215 dt
. Futtermischungen. Unterstellt man bei Mastschweinen eine
-mittlere Tagesration von etwa 6kg Futter, so reicht das
Futterhaus fir Schweinemastanlagen mit 1200 bis 3600
Schweinen aus. In Lauferlieferbetrieben mit. 100 Sauen bge
¢ Imstitut fiir landwirtschaftliches Maschinen- und Bauwesen der

Humboldt-Universitat zu Berlin, Lehrbereich Landwirtschaftliches
Bauwesen und VEB Hochbauprojektierung Potsdam, Brigade Mahlow.

** Leiter der Brigade Mahlow des VEB Hochbauprojektierung Potsdam.
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. Betriebe nicht gerade zweckmﬁﬂig. IFiir ‘Losungen, um,,d/en

Kot in feste Masse (wird direkt auf einen Kotwagen gebracht)
und in Jauche (flieBt in die Jauchegrube) zu teilen, soll ein
Kotseparator dienen, der noch im Versuchsbetrieb steht.!

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, dal die Tiere giinstige Lebens-
bedingungen erhalten. Da die bisher benutzten Stallbauten
cine groflere Tiefe (15 m) haben, reichte die natiirliche Liif-
tung nicht mehr aus. Es wurden daher in den Stallbauten
Ventilatoren eingebaut, die einen geniigenden Luftaustausch
gewihrleisten.

Trotzdem sind weitere Verbesserungen der Be- und Entliil-
tung der Maststiille notwendig. Die Bedienung der Liiftungs-
anlagen ist nicht immer verldfllich, wenn sie manuell erfolgt.
Im Mousterbetrieb Lichoceves erhielten deshalb die Ventila-
toren automatische Schalter, sie schalten die Liiftung ein,
wenn die Temperatur die eingestellte Grenze iibersteigt.
Einen guten Einflul auf die mikroklimatischen Verhiltnisse
brachte auch der Kotkanal mit der Rostabdeckung, da durch
ihn die schweren Gase aus dem Stall abziehen. )

Zusammenfassung

Die automatische Schweinemast 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, daf} dieser Weg
zur Steigerung der landwirtschaftlichen Produktion und ihrer
Arbeitsproduktivitit richtig ist. A 5349

1 Hierzu Beitrag in H. 8/1963, S. 375.

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

steht ein téglicher FFutterbedarf von etwa 25 dt. Somit ergeben
sich fiir die groflen Typenfutterhiuser reale Auslastungsmog-
lichkeiten in Betrieben von etwa 200 Zuchtsauen und zusitz-
lich etwa 1000 Mastschweinen an.

Das liegt weit iiber dem Durchschnitt der bisher in der land-
wirtschaftlichen Praxis noch iiblichen Bestandsgroflen. Fiir
den Bezick Potsdam wurde daher von uns auf Grund der
TForderungen der Praxis ein Futterhaus projektert, das im
wesentlichen fiir zwel Fille gedacht ist:

1. fir Liuferlieferbetriebe mit etwa 100 Zuchtsauen
2. fiir den Betrieb mit 500 bis 700 Mastschweinen.

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

Bavkorper

Beide Futterhausvarianten haben den gleichen Baukérper.
Nur der Ausbau und die Ausriistung mit Maschinen und
Geriiten sind unterschiedlich. Das Gebdude ist 12)X12 m groB
und hat eine Raumhshe von 3,60 m. Es ist ein Warmbau in
Mastenbauweise. Als Wandelemente finden Gasbetonblocke
vom Gasbetonwerk Parchim Verwendung, die innen verputzt
sind. Weil im Futterhaus mit starker Dampfentwicklung zu
rechnen ist, enthalt der Putz ein Dichtungsmittel, um die
Winde vor Durchfeuchtung zu schiitzen. An der AufBenseite
erhilt das Futterhaus einen wasserabweisenden, aber dampf-
durchlissigen Anstrich mit Contraquin.
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