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Jürgen Beck, Bernhard Putz und Dietmar Gutheiß, Hohenheim 

Ferkelaufzucht in 
getrennten Klimabereichen 
Erhebungen zur Verfahrenstechnik 

Die Haltung von Aufzuchtferkeln in Stäl­
len mit getrennten Klimabereichen als 
Alternative zur Haltung auf Tiefstreu, im 
Flatdeckstall oder im Abferkei-/Aufzucht­
abteil hat aufgrund zahlreicher Vorzüge 
stark zugenommen, insbesondere in den 
spezialisierten Aufzuchtbetrieben des 
"Arbeitsteiligen Systems der Ferkelerzeu­
gung". Ziel der Untersuchungen war es, 
dieses von der Praxis stark weiterent­
wickelte Haltungsverfahren im Vergleich 
zu handelsüblichen AufstaUungsformen in 
seinen verfahrenstechnischen Lösungen 
zu dokumentieren und zu beurteilen. 

Ferkelaufzucht in getrennten Klimabe­
reichen ist die verfahrenstechnisch 

konsequente Weiterentwicklung der ko­
stengünstigen , aber arbeitsaufwendigen 
Außenklimaställe mit Tiefstreu. Sie be­
rücksichtigt die Erkenntnisse in Abferkel­
buchten mit getrennten Klimabereichen 
für Ferkel ("Ferkelnester" ) [1, 2, 3]. Dar­
aus haben sich handelsübliche Lösun­
gen, aber auch durch Landwirte modifi­
zierte Eigenbauvarianten entwickelt. 

Überprüfung auf Praxistauglichkeit 

("Außenklimastall") mit natürlicher Lüf­
tung zu realisieren. Hierfür können ko­
stengünstige Baukonstruktionen einge­
setzt werden, meist unter Verwendung 
von Spaceboards und Windbrechnetzen. 
Anstatt den Dachfirst verschließbar zu ge­
stalten, wodurch die Querlüftung domi­
nierte, sollten die Zuluftöffnungen varia­
bel sein (zum Beispiel Schlitzweite bei 
Spaceboards). Zum Vergleich war Stall 4, 
wärmegedämmt mit Unterdrucklüftung, 
mit untersucht worden . 

Funktionsbereiche 

Der perforierte Anteil der Nettobuchten­
fläche variierte von 24 % bis 62 % sehr 
stark. In den Betrieben 5 und 8 mit den 
niedrigsten Spaltenbodenanteilen wurde 
deutlich, daß trotzdem die Funktionsbe­
reiche sicher eingehalten wurden. Beide 
Betriebe setzten Kunststoffroste ein, die 
im Vergle ich zu Betonspa ltenböden ein 
günstigeres Verhältnis zwischen Auftritts­
fläche und Schlitz aufwiesen (Tab.l). 
Die eingeschränkte Spaltenbodenfläche 
sorgte über den höheren Tierverkehr für 
einen besseren Kotdurchtritt. 

Das Erkennen und Einhalten der Funk­
tionsbereiche muß den Tieren durch de­
ren Anordnung ermöglicht werden. Die 
Liegebereiche im rechten Winkel zum 

Firstverlauf anzuordnen, mit an den Stall­
außenseiten längs verlaufenden Kotgän­
gen ist eine funktionelle Lösung. Die 
Querseiten der Ruhekisten sollten nicht 
an eine Außenwand stossen und der zwi­
schen den Liegebereichen angeordnete 
Lauf-, Freß- und Aktivitätsbereich sollte 
an beiden Querseiten in einen perforier­
ten Kotgang münden . Diese Raumauftei­
lung bewährte sich in den Betrieben 4 
und 7. Im Sommer bevorzugen die Tiere 
die kühle Betonfläche außerhalb der Ru­
hekisten als Liegeplatz und nutzen diese 
teilweise zum Koten und Harnen, um sich 
an der Feuchtigkeit abzukühlen . Ferkel­
duschen (Betrieb 2 und 7) können dem 
entgegenwirken. Entscheidend für das 
Abkotverhalten ist unter anderem der Ab­
stand zwischen Kot- und Liegeplatz und 
das Bedürfnis zur Territorialabgrenzung. 
Dazu muß das Raumangebot genau auf 
das damit steuerbare Tierverhalten abge­
stimmt sein (Tab. 1). 

Stalleinrichtung 

Lediglich zwei Betriebsleiter kommen bei 
der täglichen Tierkontrolle ohne das Öff­
nen der Liegebereichsabdeckungen aus. 
Für die sorgfältige Reinigung und Desin­
fektion der Liegebereiche sollte der In­
nenraum der Liegebereiche gut zugäng­
lich sein, die Bodenplatte und der Vor­
hang leicht ·zu reinigen sein, das 
Reinigungswasser gut ablaufen können 
und die Stoßfugen dicht sein. Elektrische 
Bauteile sollten durch Ferkel nicht be­
schädigt werden können . 

Am besten sind diese Anforderungen 
durch Kisten mit Warmwasserfußboden­
heizung zu erfüllen, deren Fronten mit 
Kunststoffvorhängen verschlossen sind . 
Die Vorhänge sollten drehbar aufgehängt 

Das Verfahren wurde in acht Betrieben 
(Tab. I) auf seine Praxistauglichkeit hin 
untersucht. Dort waren je zur Hälfte indu­
striell gefertigte Aufstallungsverfahren 
und Eigenbaulösungen im Einsatz. Bei 
den Betrieben 3 und 8 handelte es sich 
um Umbauten. Die Datenerfassung er­
folgte mit Erhebungsbögen und Arbeitsta­
gebüchern, unter Verwendung weiterer 
betrieblicher Unterlagen. ln Ergänzung 
dazu wurden später Arbeitszeiten in an­
deren Aufzuchtbetrieben gemessen. Dies 
soll Inhalt einer weiteren Publikation sein . 

Tab. 1: Verfahrenstechnische Kenndaten der Ferkelaufzuchtbetriebe 

Stallhülle 

Um die Vorteile der Haltung in getrennten 
Klimabereichen ausschöpfen zu können, 
ist ein nicht wärmegedämmter Stall 
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Table 1: Characteristics of investigated piglet rearing farms - process engineering techniques 

Nr. Tier Grup- Netto- Um· Flüssig- perforierte Anteil Beheizung 
plätze pen- grund- trieb mist- Fläche perforier- der 

größe fläche system ter Fläche Ruhekiste 
(m2/Tier) (%) 

1 1250 200 bis 0,35 Rein- Stauver- Beton- ' 35 Umluft, 
300 Raus fahren spalten elektrisch 

2 1300 250 bis 0,35 Rein- Stauver- Beton- 25 Umluft, 
350 Raus fahren spalten elektrisch 

3 200 40 bis 0,28 kont. Stauver- Kunststoff- 62 Fußboden, 
50 fahren /Stahlrost elektrisch 

4*) 680 60 bis 0,25 kont. Wechsel- Kunststoff- 60 Fußboden, 
70 stauverf. rost elektrisch 

5 650 200 bis 0,34 Rein- Stauver- Ku nststoff- 25 Rückwand, 
300 Raus fahren rost elektrisch 

6 600 50 bis 0,24 kont Stauver- Beton- 52 Fußboden, 
80 fahren spalten elektrisch 

7 1200 150 bis 0,34 Rein- Stauver- Kunststoff- 27 Fußboden, 
200 Raus fahren /Stahlrost Warmw. 

8 1200 150 bis 0,27 Rein- Treibmist/ Kunststoff- 24 Umluft, 
600 Raus Stauverf. rast elektrisch 

') Vergleichsstall wärmegedämmt mit Zwangslüftung 
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Parameter kleinster größter Differenz 
Tab. 2: Material- und 
Lohnkosten für die 

ermittelter Wert Erstellung der Liegebe-
(DM/Platz) (DM/Platz) (DM/Platz) reiche 

Heizung der Ruhekiste 27,- 33, - 6,-
(Material und Lohn) Table 2: Material and 
Ruhekiste (Material und 16,- 88,- 72,- labour costs for con-
Lohn für Einbau) struction of insulated 
Ruhekiste mit Heizung 44,- 121,- 77,- resting areas 

Heizungsart Anzahl 
Betriebe 

Minimum 
(DM/Ferkel) 

Maximum 
(DM/Ferkel) 

Tab. 3: Heizkosten bei 
drei verschiedenen 
Heizungen 

elektrische Umluftheizungen 
elektrische Fußbodenheizungen 
Warmwasserfußbodenheizung 

3 
3 
1 

sein, damit sie zur Reinigung ihrer Rück­
seite nach oben auf den Kistendeckel ge­
klappt werden können. Dadurch reißen 
sie an ihrer Befestigung am Kistendeckel 
auch nicht mehr ein. Besonders proble­
matisch waren in vier Betrieben ohne 
Fußbodenheizung die Bodendämmplat­
ten, unter die Schmutzwasser drang und 
nicht mehr entfernt oder desinfiziert wer­
den konnte. Wird auf Eigenbau verzichtet, 
sind Liegekisten vorzuziehen, die über 
dichte Bodenplatten verfügen und nur 
wenige Fugen, Verschraubungen und 
Schutzprofile (Verschmutzung und Un­
dichtigkeit) aufweisen. Für die ethologi­
sche Beurteilung ist das Liegeflächenan­
gebot in der Ruhekiste entscheidend. Im 
Winter sollte jedem Ferkel ein Liegeplatz 
in der beheizbaren Ruhekiste zur Verfü­
gung stehen, da ansonsten schwache 
und rangniedere Tiere reduzierte Überle­
benschancen haben. Durchschnittlich 
stand jedem Ferkel jedoch nur eine Ki­
stenfläche von 0,113 m2 zur Verfügung. 

Die Beheizung der Liegebereiche hat 
entscheidenden Einfluß auf die Funkti­
onssicherheit des Verfahrens. Im Winter 
werden die Ruhekisten zwischen fünf 
und 20 Tage lang auf 30 bis 35 oc ge­
heizt; im Sommer zwischen 2 und 17 Ta­
ge. Bei Umluftheizungen fällt der große 
Aufwand für den Aus- und Einbau vor 
und nach der Reinigung ins Gewicht. 
Dies entfällt bei einer Warmwasserfußbo­
denheizung, die zusätzlich eine robuste 
Bodenkonstruktion mit sich bringt und 
die Nutzung preisgünstiger Energieträger 
gestattet. Im Sommer besteht die Mög­
lichkeit, die Liegefläche zu kühlen (Be­
trieb 7). 

Versorgung 

Während der gesamten Aufzucht wurden 
die Ferkel mit Brei- oder Trockenfutterau­
tomaten ad libitum versorgt. Durch die 
dichtere Belegung zu Anfang der Auf­
zucht hielten alle Betriebe, bis auf einen, 
das in der SHVO (1994) [4] vorgeschrie­
bene maximale Tier-Tränke-Verhältnis 
von 12:1 bei Breifütterung nicht ein. ln 
zwei Betrieben war dies sogar während 
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1,30 
0,45 

0,33 

1,75 
1,15 Table 3: Heating costs 

for three different 
heating systems 

der gesamten Aufzuchtphase der Fall. 
Ein größeres Angebot an Freßplätzen 
führte tendenziell zu höheren Tag\OSZU­
nahmen und kürzeren Aufzuchtperioden. 
Tränkewasser wurde in fünf Betrieben auf 
18 bis 25 oc vorgewärmt, meist war der 
Zusatz von Medikamenten möglich. 

Entmistung 

Die arbeitswirtschaftlichen Vorteile des 
Verfahrens lassen sich mit Flüssigmistsy­
stemen realisieren. Vorherrschend waren 
Stauverfahren (sieben Ställe), ein Stall 
hatte ein Wechselstauverfahren. Pro­
blemlos funktionierten die Verfahren, 
wenn für den Notfall Spülleitungen vor­
handen waren. 

Investitionskosten 

Für die Funktionssicherheit des Verfah­
rens ist weniger die Stallhülle entschei­
dend als vielmehr die Ausgestaltung der 
Funktionsbereiche und insbesondere des 
Liegebereiches. Die elektrische Fußbo­
denheizung zeichnete sich durch die ge­
ringsten Investitionskosten aus. Die Mate­
rialkasten für Warmwasserheizungen wa­
ren zwar gering, der Arbeitsaufwand aber 
erhöht. Umluftheizungen verursachten 
die höchsten Anschaffungskosten, da 
auch feuchtraumsichere Stromleitungen 
und Steckdosen einzukalkulieren sind. 

Die Gesamtkosten (Heizung und Ruhe­
kiste) der Liegebereiche lagen bei indu­
striell hergestellten Varianten deutlich 
höher (Tab. 2, Entlohnung einer Akh mit 
20,- DM kalkuliert). Zwischen den vom 
Handel bezogenen Ruhekisten bestan­
den Preisunterschiede von 30% pro Auf­
zuchtplatz, im Vergleich zu einer funkti­
onssicheren Selbstbauvariante sogar bis 
zu 64 % Differenz. 

Es wurde deutlich, daß Unterschiede 
bei den Stallplatzkosten (von 331,- bis 
432,- DM/Platz) in erster Linie auf die 
stark schwankenden Kosten der Ruheki­
sten (bis zu 77,- DM Differenz/Platz) 
zurückzuführen sind. Der Unterschied 
bei der Stallhülle, dem Unterbau und der 
sonstigen Einrichtung lag dagegen nur 
bei 34,- DM/Aufzuchtplatz. 

Betriebskosten 

Wichtigster Faktor für die verfahrenstypi­
scher Betriebskosten sind die Heizko­
sten . Außer bei zwei Betrieben mit elek­
trischer Fußbodenheizung wurde auch 
die Anwärmung des Tränkewassers er­
faßt. Bei elektrischen Heizsystemen ist ei­
ne deutlich höhere Betriebskostenbela­
stung zu erkennen (Tab. 3). 

Rentabilität 

Hohe Investitionskosten können kaum 
durch höhere Tierleistungen kompensiert 
werden. Die Deckungsbeiträge (9,02 bis 
13,78 DM/Ferkel) variierten stärker als 
die Fixkosten pro Tier (3,39 bis 6,87 DM), 
was zeigt, daß sich die Tierleistungen stär­
ker als die Baukosten auf den Gewinn 
auswirken. Ferkelerzeuger mit eigener 
Aufzucht und kontinuierlichem Verfahren 
konnten den Hygienevorteil gegenüber 
spezialisierten Aufzuchtbetrieben durch 
Einsparungen bei Tierarzt- und Medika­
mentenkosten gewinnsteigernd nutzen. 

Arbe itsze ita ufwand 

Aufgrund der Arbeitstagebücher zeigte 
sich, daß der Gesamtarbeitszeitaufwand 
pro Ferkel bei den Rein-Raus-Betrieben 
höher lag wie bei den kontinuierlich wirt­
schaftenden. Hier machte sich der Ein­
und Ausbau der elektrischen Umlufthei­
zungen vor und nach der Reinigung ne­
gativ bemerkbar. Bei kontinuierlicher Be­
wirtschaftung wird die Reinigung nur ein­
geschränkt durchgeführt. Hinzu kommt, 
daß bei Rein-Raus-Betrieben ein gemein­
sames Ausstallen oft unmöglich ist und so 
gegen Ende des Durchganges der Ar­
beitszeitaufwand drastisch ansteigt durch 
Neujustierung der Futterautomaten nach 
jedem Ausstallen, fast tägliche Selektion, 
Verkoten der Kisten bei Minderbelegung 
und gleichbleibende Versehrnutzung von 
Tränken und Trögen. 

Fazit 

Mit durchdachter Verfahrenstechnik in 
Ställen mit getrennten Klimabereichen 
und Flüssigmistverfahren lassen sich ko­
stengünstig und effektiv Ferkel aufziehen. 
Das Verfahren reagiert jedoch sensibel 
auf verfahrenstechnische Mängel und 
Managementfehler. 

Literaturhinweise sind unter LT 97 116 
vom Verlag erhältlich. 
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