systematische Verbesserung der intervall-
entmistung ausgewirkt.

— Die Entwickiung der Kotférderer fur trok-
kensubstanzreiche Giille (Kurzzeitbela-
dung) ist ebenfalls ein wesentiicher Bei-
trag zu diesem Schwerpunkt. Der Kotfor-

“derer hat in der Winterperiode die Erpro-
bung bestanden.

- Die 3-Etagen-Anlage fir die Aufzucht von
Putenelterntieren trigt zur Erhohung der
Effektivitat und zur Senkung des Energie-
aufwands beim Betreiber bei. Die Arbeits-
und Lebensbedingungen werden verbes-
sert.

— Fur die 2-Etagen-Broilerelterntieranlage
wurde die Freigabe zur Serienproduktion
erteilt. Sie trégt bei den Anwendern we-
sentlich zur Steigerung der Effektivitat der
Produktion bei entscheidender Verbesse-
rung der Arbeits- und Lebensbedingun-
gen bei. Die Reduzierung des Energieauf-
wands gegeniiber dem abzulésenden Ver-
fahren betrigt etwa 50 %.

Folgende MaBBnahmen zur Reduzierung des

Futterungsaufwands und der Futterverluste

werden in verschiedenen Themen bearbei-

tet:

—~ Im November 1983 wurde ein Prinzipmu-
ster eines Rundfutterautomaten vor dem

Auftraggeber verteidigt. Dieser Futterau-
tomat wies in den Prifungen Reduzierun-
gen der Futterverluste bei Broilern von
20 % und bei Junghennen von 70 % ge-
geniiber dem abzulosenden Erzeugnis
PE-2G auf.

— Im Maschinensystem B 212 (Broilereltern-
tierhaltung) sind Uber den Futtertrégen
Klappen angeordnet, so daB die Fillung
der Troge mit Futter gleichméRig und do-
siert unabhéngig vom FreBvorgang der
Tiere erfolgen kann. In die Futtermaschi-
nen (eine je Kafigetage) wird das Futter
volumendosiert eingebracht. Eine Zumes-
sung des Futters nach der Masse wird Ge-
genstand weiterer Entwicklungsaufgaben
sein. Diese Losung wird fiir die Bodenin-
tensivanlagen sowie fir die Kafiganlagen
benétigt, da durch eine Futtermengenzu-
messung weitere Futtereinsparungen er-
reichbar sind.

— In der 3-Etagen-Putenaufzuchtanlage ist
erstmalig der Einsatz von Futterwagen
vorgesehen. Mit dem Futterwagen gelingt
hier die Trennung der Tiere von der Fiitte-
rungseinrichtung, so daB Tierverluste, wie
sie prinzipgebunden z. B. beim Maschi-
nensystem L 124 (Legehennenaufzucht)
auftreten, auszuschalten sind. Das Prinzip
des Futterwagens beinhaltet allerdings

eine Reihe von noch zu lésenden Proble-
men der mengengerechten Futteraustra-
gung. Neben der Serienproduktion ist
hier an der Verbesserung und Vervoll-
kommnung weiterzuarbeiten.

Bis zum Jahr 1990 werden die Ergebnisse der
o. g. Entwicklungsschwerpunkte dazu beitra-
gen, jedes Erzeugnis bis zu diesem Zeitpunkt
mindestens zweimal weiterzuentwickeln, wo-
bei ein nachweislich hoherer Gebrauchswert
das weiterentwickelte Erzeugnis auszeichnen
wird.
Neben den weiterentwickelten Erzeugnissen
werden die aufgefiihrten Neuentwicklungen
einen bedeutenden Anteil an der weiteren
Erhohung der Effektivitat der Produktion von
Fleisch und Eiern und des Exports von Anla-
gen haben. Die Betreiber der Anlagen des
VEB Geflugelausristungen Perleberg tragen
durch die Mitwirkung an der Entwicklung
der Erzeugnisse (Beteiligung an Forschungs-
und Entwicklungsberatungen, Erarbeitung
von Stellungnahmen und Gutachten, Mitwir-
kung an Erprobungen, Méngelanzeigen und
kritische Hinweise zur Funktion und Qualitat)
dazu bei, daB diese iber den Anderungs-
dienst einer stindigen Weiterentwicklung
unterzogen werden.
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Entwicklungsarbeiten zur Verbesserung der Qualitét
der Erzeugnisse des VEB Gefliigelausriistungen Perleberg

Ing. Dipl.-Agr.-ing. H.-]. Schwarz, KDT, VEB Ingenieurbiiro fiir Geflligelwirtschaft Berlin

Als Ende der 60er Jahre mit der Produktion
der R 21-Lizenz-Anlage im VEB Gefliigelanla-
gen Perleberg begonnen wurde, hatte diese
3-Etagen-Legehennenanlage einen bestimm-
ten technischen Stand. Den Forderungen
der Praxis entsprechend erfolgte eine stén-
dige Weiterentwicklung dieses Maschinen-
systems. Bis heute wurden 14 neue Masghi-
nensysteme entwickelt und in die Serienpro-
duktion tberfihrt.

Ende der 70er jahre fihrten einige Material-
substitutionsmaBBnahmen aufgrund unzurei-
chender Erprobungskapazitat zur Ver-
schlechterung der Qualitdt und zu berechtig-
ten Kritiken. Diese Mangel mufiten kurzfri-
stig beseitigt werden. Weiterhin mufite den
Forderungen nach Verlangerung der Nut-

zungsdauer von bisher durchschnittlich 8 bis

10 auf 12 bis 15 Jahre entsprochen werden,

die aus den gednderten volkswirtschaftli-

chen Bedingungen resultieren [1]. Neben

dieser Aufgabenstellung dienten vor allem

folgende Standards und Vorschriften als

Grundlagen fir die Weiterentwicklung:

— TGL 20987 Landtechnische Arbeitsmittel,
instandhaltungsgerechte Konstruktion

— TGL 26096 Zuverlassigkeit in der Technik

— TGL 29513 Qualitatssicherung

~ Verordnung Uber die Entwicklung und Si-
cherung der Qualitat der Erzeugnisse.
GBI. der DDR Teil |, Nr. 37, vom 28. De-
zember 1983

— Gewihrleistung der Zuverldssigkeit indu-
strieller Erzeugnisse, ASMW-Vorschrift
Warenprifung Nr. 1290
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— Einbeziehung der Instandhaltung in die
Qualitatskontrolle und -bewertung,
ASMW-Vorschrift = Warenprifung  Nr.
1336.

Davon ausgehend wurde forschungsseitig

mit der Bearbeitung von qualititsverbessern-

den MafBinahmen begonnen. Als erstes Er-
gebnis wurde eine Tabelle Uber die projek-
tierte Grenznutzungsdauer, unterteilt in ein-
zelne Baugruppen, erarbeitet. Diese Tabelle
wurde im Rahmen eines Forschungs- und

Entwicklungsthemas vor der damaligen VVB

Industrielle Tierproduktion verteidigt und be-

statigt. Erstmals wurden einheitliche Nut-

zungsdauerwerte fur alle Einzelteife und Bau-
gruppen der mehretagigen Kéfiganlagen vor-
gegeben. Die Grenznutzungsdauer aller
mehretagigen Kafiganlagen wurde im Ergeb-
nis der Analysen mit 8 Haltungsperioden
festgelegt, um einen einheitlichen Ausgangs-
punkt zu haben. Als eine Haltungsperiode
wurde die Zeit der Legehennenhaltung von

66 Wochen (2 1,25 jahre) festgelegt. Somit

betragt die Gesamtgrenznutzungsdauer 10

Jahre. Einzelteile und komplette Baugruppen

haben innerhalb dieser Gesamtgrenznut-

zungsdauer differenzierte Vorgabewerte (Ta-

fel 1).

Alle diese Bauteile missen in der angegebe-

nen Nutzungsdauer eine Uberlebenswahr-

scheinlichkeit von 0,9 entsprechend Stan-
dard TGL 20987 aufweisen und sind somit

Dauerteile. Bauteile, die aus technisch-tko-

nomischen Griinden nicht als Dauerteile aus-

gelegt worden sind, miissen aber in einer

oder dem ganzzahligen Vielfachen einer Hal-
tungsperiode auch eine Uberlebenswahr-
scheinlichkeit von 0,9 haben.

Zielstellung der weiteren Arbeit:

— Erhéhung der Qualitét und Zuverlssigkeit
— Verlangerung der Nutzungsdauer

— Reduzierung der Instandhaltungskosten.
Der erste Schritt der Zuverlissigkeitsarbeit
war die Erarbeitung der Kennzahlen fir die
projektierte Grenznutzungsdauer des kom-
pletten Maschinensystems. in der Folge sind
die Zuverldssigkeitsvorgaben fur Baugrup-
pen und Einzelteile abgeleitet worden. Im Be-
reich der Forschung und Entwicklung erfolgt
der Nachweis der Zuverldssigkeitsvorgaben
im kleintechnischen Versuch und auf Prif-
standen durch die Werkerprobung. Deshalb
kommt dem zweiten Schritt der Zuverléssig-
keitsarbeit, der Erhohung der Zuverldssigkeit
von Serienerzeugnissen im Rahmen der kon-
struktiven Serienbetreuung, besondere Be-
deutung zu. Eine griindliche Datenerfassung
von Maschinensystemen aus der Serienpro-
duktion ist Bedingung dafiir, um auf die Zu-
verlassigkeit und Qualitat EinfluB zu nehmen.
Mathematische Modelle fir die Datenerfas-
sung und -auswertung stehen z. Z. nicht zur
Vertfigung.

Das im VEB Kombinat Fortschritt Landma-
schinen verwendete Datenerfassungs- und
-auswertungssystem SCHAEVER ist fiir den
Anwendungsfall des stationdren landtech-
nischen Anlagenbaus nicht bzw. nur be-
dingt anwendbar. Das Informationssystem
zur Primérdatenerfassung durch den Kun-
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Tafel 1. Projektierte Grenznutzungsdauer einer
Kifiganlage — Vorgabewerte (Auszug);

Hp Haltungsperioden

Baugruppe/
Bauteil

projektierte
Grenznutzungsdauer
8Hp 4Hp 2Hp 1Hp

Gesamtanlage X = - -
Fiitterung

Antriebsstation -
Wellen -
Futterkettenrad -
Rollenkettenrader -
Umlenkecke

Gehéuse

Umlenkrolle

Bolzen

Niederhalter -
Entmistung

Antriebsstation =
Wellen -
Rollenkettenrader -
Kettenumlenkrolie -
Kotschaberrahmen =
Schaberbiatt -
Kotwannenseitenteil -
Asbestzement-Kotplatte X
Umienkseile -
Wasserversorgung
Wasserwand X = = -

X X X X
i
I

X x |
|
|

X I X X X X X 1
t )
| X

|
X
i

dendienst und die Vertragswerkstétten ist
unzureichend. Deshalb wird versucht, Gber
zielgerichtete Fragebogen die notwendigen
Daten zu erhalten. Grundsétzlich werden alle
erfaten Informationen konstruktiv aufberei-
tet und im Anderungskollektiv des VEB Ge-
fligelaysriistungen Perleberg beraten.

Die Auswertung der Datenerfassung zum
technischen Iststand laBt fur einige ausge-
wihlte -Baugruppen folgende Schluf3folge-
rungen zu:

Von den befragten Betrieben bestatigten
87 % die durch den VEB Gefliigelausristun-
gen Perleberg gelieferten Futtersaulen und
forderten keine konstruktive Uberarbeitung.
Die  geschatzte  Gesamtnutzungsdauer
schwankt in den Betrieben zwischen 6 und
12 Jahren. Die Grundinstandsetzungen erfol-
gen im Zeitraum von 3 bis 5 Jahren und an-
sonsten nur Reparaturen in den Servicepe-
rioden. An dieser Stelle sei darauf hingewie-
sen, daB eine exakte Einstellung der Futterni-
veaugummis wesentlichen EinfluB auf den
Futterverbrauch hat.

Unterschiedliche Angaben wurden von den
:Betreibern der Intervallentmistung gemacht.
-Die Entmistungsintervalle: liegen in den ein-
zelnen Betrieben zwischen 2- bis 4mal je Tag
bei einer angegebenen Kotkonsistenz von 9
bis 22 % Trockensubstanzgehalt (TS-Gehalt).
Jede einzelne Entmistung dauert durch-
schnittlich 1 bis 4 Stunden. Daraus resultiert
ein geschatzter Schmutzeieranteil von 2 bis
10 % in den Betrieben, der technologisch be-
dingt ist. Um den Schmutzeieranteil so ge-
ring wie mdglich zu halten, sollte grundsatz-
lich immer erst nach der Eierabsammlung
mit der Entmistung begonnen werden. Die
Kotwannenbefeuchtung entscheidet tber die
Kotkonsistenz und bedarf einer besonderen
Betrachtung. Zur Erreichung einer gleichma-
Bigen Kotkonsistenz ist das Wasser alle 25 m
zuzugeben. Es soll nur soviel Wasser zuge-
geben werden, wie fiir den technologischen
Proze der Entmistung notwendig ist. Nach
Moglichkeit sollte eine automatische Was-
serzugabe -Uber Magnetventil erfolgen. Es
muB eingeschétzt werden, daR die technolo-
gische Handhabung in jedem Betrieb unter-
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schiedlich ist. Dementsprechend unter-
schiedlich ist auch die Belastung der Maschi-
nentechnik. Um fur die Konstruktion defi-
nierte Belastungsvorgaben zu haben, ist es
dringend notwendig, da3 in allen Betrieben
der DDR nach einer einheitlichen Technolo-
gie gearbeitet wird. Die Einsatzempfehlun-
gen werden deshalb kurzfristig neu uberar-
beitet und den Praxisbetrieben zur Verfi-
gung gestellt. Zielstellung ist es, nach ent-
sprechender Verdnderung der Kotaustra-
gung aus dem Stall und des Kottransportsy-
stems Durchschnittswerte fur Kot von 22 bis
24 % TS-Gehalt zu erreichen.
Bei der Auswertung der Zuverldssigkeitsein-
schatzung der Baugruppe Kafigsegment aller
mehretagigen Kafiganlagen ging es um die
Fragen, welche Einzelteile der Baugruppe
Kafigsegment nicht die vorgegebene projek-
tierte Nutzungsdauer von 10 Jahren errei-
chen und welche Teile 12 bis maximal 15
Jahre halten wiirden.
Es muB die SchluBfolgerung gezogen wer-
den, daB eine einfache zeitliche Verldange-
rung der Grenznutzungsdauer produzierter
Anlagen von derzeit 10 auf 12 bis 15 Jahre
nicht moglich ist. Ungefdhr 36 % der Be-
triebe schitzen die Lebensdauer der statisch
bestimmten Teile, wie U-Profil-Stander,
Blechtrennwinde (Dicke 1,0 mm), Unterzug-
trdger, Oberleisten und Kotwannenklam-
mern, auf 8 Jahre, 27 % auf 10 Jahre und nur
23 % auf 12 Jahre.
45 % der Betriebe geben die Lebensdauer
der Verbindungselemente mit 8 Jahren und
27 % mit 10 Jahren an. Das wiirde bedeuten,
daR diese standardisierten Teile nach dieser
Zeit unbedingt gewechselt werden mifBten,
da sie eine wesentliche statische Bedeutung.
haben. Diese Arbeiten sind praktisch nicht
mdoglich, da die Korrosion eine zerstérungs-
freie Demontage nicht zulaBt. Die starke Kor-
rosion der U-Profil-Stander und Verbin-
dungselemente, d. h. der wichtigsten sta-
tisch bestimmten Bauelemente, 4Bt eine Ver-
lingerung der Grenznutzungsdauer ohne
konstruktive Anderungen nicht zu.

Daraus ergibt sich, daB bei der Neukonstruk-

tion und Weiterentwicklung der Maschinen-

systeme die statisch bestimmten Teile, wie

U-Profil-Stander, Blechtrennwénde und Ver-

bindungselemente, so zu gestalten sind, daR

sie die geforderte Gesamtgrenznutzungs-
dauer von 12 bis 15 Jahren erreichen.

Fur alle Baugruppen und Einzelteile wurden

die projektierten Werte der Grenznutzungs-

dauer festgelegt. Alle Abweichungen von
den vorgegebenen Werten sind bekannt und
werden folgendermaBen geédndert:

— Ab 1. Januar 1984 wird nur noch der
Klappschaber mit GuBgleitkufe fur Inter-
vallentmistung ausgeliefert (Schaberrah-
men verzinkt, Schaberblatt konserviert).

— Stangendraht und Gleitkufe wurden 1983
stabilisiert.

— Zur Verldngerung der Grenznutzungs-
dauer des Kotwannenseitenteils ist ab
1983 eine Materialerh6hung auf 1,5 mm
bei verzinktem und plastbeschichtetem
Material durchgefiihrt worden.

— Gegenwirtig gibt es fiir den Einsatz der
Asbestzement-Kotplatten keine kurzfri-
stige Alternativlésung (in Erprobung befin-
den sich neue asbestarme Materialien, die
aber nur langfristig zum Einsatz kommen
kénnten). Asbestzementabfalle sind
schadlos auf den dafiir vorgesehenen De-
ponien abzulagern (GBl. der DDR Teil |,
Nr. 27, vom 4. Oktober 1984). An der Ein-

fihrung von GuP-Kotwannen bzw. Kot-
. wannenseitenteilen . aus mineralfaserver-
starktem PVC wird intensiv gearbeitet. -

— Anstelle des Z-formigen StoBprofils wird
ab 1984 schrittweise ein Doppel-T-Plast-
stoBprofil eingefiihrt.

— Alle Futterungs- und Intervallentmistungs-
antriebe, Stitz- und Spannrahmen werden
bis zur standardgerechten Farbgebung ab
1985 weiterhin stiickgutverzinkt.

— Zur Verlangerung der Grenznutzungs-
dauer der Umlenkseile der Intervallentmi-
stung von einer auf zwei Haltungsperio-
den befinden sich Plastseile in der Erpro-
bung (Serieneinfiihrung 1985). )

— Die Schichtdicken bei Kafig- und Ver-
schluBklemmen, speziell fur L 121-Anla-
gen, wurden ab 1. Januar 1984 auf 25 ym
erhoht.

— Schrittweise werden die Laufeigenschaf-
ten der Rollenkettenantriecbe und der
Uberlastsicherung verbessert (Einfiihrung
von Miramidgleitlagerbuchsen, Stellrin-
gen fir Rollenkettenradbefestigung, ge-
hérteten Rollenkettenradern, verbesserten
Rollenkettenschmierstoffen).

— Zur Verbesserung - der Kotwannenbe-
feuchtung bei der Intervallentmistung
wird ab 1984 ein Schaltschrank mit Mag-
netventilsteuerung, Magnetventil und ver-
&ndertem Strangschema angeboten.

— Die Bodengitter der Kafigbatterien wur-
den mit Einfihrung des 2. Rasters stabili-
siert.

— Bei den Futterumlenkecken wurde die
Schmierméglichkeit des Bolzens verbes-
sert. Ein geometrisch anders gestaltetes
Futterkettenumlenkrad mit Nocken fuhrt
zum Zwangslauf und verhindert das Still-
stehen. Der Niederhalter wurde verlan-
gert. Diese MaBnahmen sind seit 1. Ja-
nuar 1984 serienwirksam.

- Die Qualititsmiangel am Vorsteckgitter
sind aufgrund der gelieferten Ausgangs-
materialien nicht sofort abstellbar. Erste
Muster von neuen Vorsteckgittern befin-
den sich in der Werkerprobung. Als So-
fortlosung wird ein Vorsteckgitter fir alle
Anlagen aus verzinktem Draht mit einem
Durchmesser von 3 mm geliefert.

Fur die Instandsetzung ergeben sich fol-

gende Aufgaben:

— Die InstandsetzungsmaBnahmen haben
nur nach dem tatsdchlichen Schadigungs-
verhalten als planmaBige Instandsetzung
zu erfolgen. :

—.Von jedem Maschinensystem hat der Be-
treiber eine Lebenslaufakte zu fiihren, aus
der das laufende Schadigungsverhalten,
die planmaBigen und operativen Instand-
setzungsmaBnahmen sowie die Einhaltung
der Wartungs- und Pflegemalnahmen er-
sichtlich sein missen. Die exakte Fiihrung
dieser Dokumentation muB in den Betrie-
ben materiell stimuliert und Bestandteil
des innerbetrieblichen Wettbewerbs sein.

— Die Sicherung der projektierten Werte
der Grenznutzungsdauer fiir Einzelteile
und Baugruppen iber eine Datenerfas-
sung aus den Praxisbetrieben ist weiterzu-
fuhren.

— Mit der Einzelteil- und Baugruppenin-
standsetzung ist zielgerichtet zu begin-
nen. Hierbei ist zu unterscheiden in

Einzelteile und Baugruppen, die in je-
dem Anwenderbetrieb instand. gesetzt
werden (z. B. Auswechseln des Scha-
berblattes beim Klappschaber der Inter-
vallentmistung)



Einzelteile und Baugruppen, die iiberbe-
trieblich spezialisiert instand gesetzt
werden (VEB KfL, LTA: z. B. Umlenkek-
ken)

Einzelteile und Baugruppen, die mit ho-
her Effektivitat beim Hersteller oder spe-
zialisierten Instandsetzungsbetrieben als

Austauschbaugruppen instand gesetzt
werden konnten (z. B. komplette An-
triebe fiir die Fitterung und Entmi-
stung).
Zielstellung ist, daf die Laufzeit instand ge-
setzter Baugruppen mindestens 80 % der
Laufzeit von Neuteilen entsprechen muf3.
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Eierelevatoren nach dem Prinzip der Schrigférderung
und Bandforderer fiir Eier

Dipl.-Ing. K. Krause, KDT, VEB Ingenieurbiiro fiir Gqflﬁéelwinéchaﬂ Berlin

Problemstellung
Das Absammeln und der Transport der Eier
in den industrieméBigen Gefligelproduk-
tionsanlagen ist ein Arbeitsabschnitt mit sehr
hohem Handarbeitsaufwand. Teilweise mufl
dabei schwere korperliche Arbeit geleistet
werden. Durch die Umstellung von Boden-
und Flachkéfighaltung auf mehretagige Kéa-
figsysteme fir Legehennen und Elterntiere
wurde Anfang der 70er Jahre die Mechani-
sierung der Eiergewinnung erforderlich. Mit
der Entwicklung des 3-Etagen-Eierelevators
fir die im VEB Geflligelausriistungen Perle-
berg produzierten 3etagigen Legehennenan-
lagen L 133 wurden die ersten Schritte in die-
ser Richtung unternommen.
Der 4-Etagen-Eierelevator (Beginn der Se-
rienproduktion.1977) und der Elevator fur die
3-Etagen-Stufenkafiganlage L 133-20 (Beginn
der Serienproduktion 1978) waren schon Be-
standteile der Entwicklungsaufgabe fiir das
komplette Maschinensystem.
Das nachfolgend beschriebene Arbeitsprin-
zip ist fur alle o. g. Elevatoren im wesentli-
chen gleich:
— Forderung der Eier auf Langssammelbéan-
dern aus dem Stall
— Eingabe der Eier in Kérbe aus Draht
— Abgabe der Eier auf ein Transportband,
von dem mit Hand abgesammelt wird
oder das die Eier zum Absammeltisch wei-
tertransportiert (Bild 1).
Durch den Einsatz der Eierelevatoren war es
moglich, gegeniber dem Sammeln mit Ab-
sammelwagen den Arbeitszeitaufwand fir
das Eierabsammeln von rd. 34 auf 23 AKmin/
1 000 Eier zu senken [1]. Allerdings erhohte
sich dadurch der Gesamtanteil der Eierscha-
lenschaden [2].

Schrigférderer fiir Eier

Zur Gewinnung der Bruteier bei Legehen-
nen- und Broilerelterntieren (L:112/B 212)
wurde deshalb nach Konstruktionslésungen
fir die mechanische Eierabsammlung ge-
sucht, die den Anteil der Schalenschiden ge-
ring halten. Die Untersuchungen zur Prinzip-
l6sung fir die mechanische Eierabsamm-
lung in 2etagigen Elterntierkafiganlagen
ergaben, daf das Schragforderverfahren
mit Leistenbéndern die gunstigste Variante
ist.

Zum Einsatz kommen dabei einlagige Textil-
torderbénder mit einer Breite von 150 mm,
die beidseitig mit PVC-weich beschichtet
sind. Auf diese Férderbander werden PVC-
Leisten mit trapezférmigem Querschnitt im
Abstand von 50 mm aufgeschweil3t. Die Lei-
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stenbénder laufen in Blechtrégen und (ber-
bricken die Héhendifferenz zwischen den
aus dem Stall ankommenden Langssammel-
bandern und dem Absammeltisch. Der maxi-
male Forderwinkel, unter dem die Eier mit
diesen Leistenbandern transportiert werden
kénnen, betragt 35° (Bild-2).

Seit Anfang 1983 wird der 2-Etagen-Eier-
schragforderer in Serie produziert. Bei der
Erprobung der Fertigungsmuster des Schrég-
férderers im VEB Zucht- und Vermehrungs-
betrieb  Spreenhagen, Bezirk  Frankfurt
(Oder), wurde ermittelt, dal8 sich gegeniber
der Handabsammlung mit Sammelwagen der
Zeitaufwand fir das Eierabsammeln von rd.
27 auf 23 AKmin/1 000 Eier reduzierte. Der
Anteil bruttauglicher Eier erhohte sich, so
daB3 je Halle und Jahr 36 300 Eier mehr fur
die Brut zur Vergligung stehen.

Gegentiber der herkémmlichen Konstruktion

der Eierelevatoren mit Kette, Drahtkérben °

und Mittelforderer ergeben sich beim Her-

steller durch die Produktion des 2-Etagen-

Eierschrégforderers wesentliche Einsparun-

gen an Material- und Fertigungsaufwand.

Durch die Verwendung von Leichtbauprofi-

len in der Rahmenkonstruktion und durch

den Wegfall der materialintensiven Draht-
korbe wird die Gesamtmasse vergleichbarer

Gerate um 30 % verringert. Aufgrund der po-

sitiven Ergebnisse mit dem 2-Etagen-Schrag-

forderer wurde fur das Jahr 1982 festgelegt,
dieses Prinzip der Eierschragférderung mit

Leistenbandern auch fur die mechanische

Eierabsammlung der 3- und 4etagigen Ma-

schinensysteme anzuwenden.

Die Konzeption fir die Entwickliung der

Schragforderer enthielt folgende Schwer-

punkte fur die Neukonstruktion:

— Verbesserung der Arbeitsqualitat (weniger
Schalenschaden)

— Senkung des Aufwands flr die Reinigung,
Wartung und Pflege sowie fir die Instand-
haltung

— Verlangerung der Nutzungsdauer

— Senkung des Fertigungsaufwands.

Quersammeleinrichtung

Gleichzeitig mit der Konstruktion der Schrag-
torderer fir das Absammeln der Eier vom
Tisch begann die Entwicklung von Quersam--
meleinrichtungen mit nachgeschalteter Ab-
packautomatik. Als Bestandteil dieser Ma-
schinenkette werden die Schragforderer so
modifiziert, da die Leistenférderbinder die
Eier nicht auf den Absammeltisch (Hohe
800 mm), sondern auf ein Querférderband
abgeben, das 350 mm uber dem Fuflboden

verlauft (Bild 3). Die Quersammeleinrichtung
(Bandbreite 500 mm) besteht aus:
— Bandantrieb
— Band-Umlenk- und Spannstation
— Trége mit Trogkupplung und verstellba-
rem FuB.
Seit Mitte 1982 befindet sich im VEB Rationa-
lisierungsmittelbau  Grimmenthal, Bezirk
Suhl, ein Eierabpackautomat in der Entwick-
lung. Im Februar 1984 wurde im VEB
Frischeier- und Broilerproduktion Kénigs
Wousterhausen ein Funktionsmuster des Eier-
abpackautomaten montiert. Der Automat ist
fir eine Leistung von 17 000 Eier je Stunde
projektiert. An den Eierabpackautomaten
sind 3 Hallen mit rd. 84 000 Legehennenplat-
zen durch ein zweiteiliges Querband mit ei-
ner Lange von 90 m angeschlossen.

Konstruktive Auslegung der

Schréigférderer

Bei der Konstruktion der verschiedenen
Schragforderertypen wurde darauf geachtet,
dal die Anzahl der Einzelteile durch Verein-
heitlichung und durch die Verwendung von
Wiederholteilen aus den &lteren Elevatoren-
typen gering gehalten wird. Diese MaR-
nahme verringert den Fertigungsaufwand
und vereinfacht die Ersatzteilhaltung.

So ist es z. B. gelungen, ohne VergréBerung
des Fertigungsaufwands 'die Anzahl der un-
terschiedlichen Leistenbandlangen bei den
Schréagforderern der Maschinensysteme
L 133 und L 133-20 von 12 auf 6 Leistenban-
der zu reduzieren. Ein Teil der Lochwerk-
zeuge, z. B. fir die Lagerbleche der An-
triebe, kann nach Verinderung der An-
schlage fur mehrere Schréagférderertypen
verwendet werden.

Wiahrend der Erprobung der Schrégforderer
wurden einige Erkenntnisse gewonnen, die
Anderungen, vor allem bei den Schrigférde-
rern mit Tischabsammlung, erforderlich
machten.

Ergonomische Untersuchungen, die von der
Medizinischen Akademie Erfurt an den Funk-
tionsmustern der Schragforderer mit Tisch-
absammlung durchgefiihrt wurden, ergaben,
dal ein groBer Teil der Eier auBerhalb des
optimalen Greifbereichs der Arbeitskraft auf
dem Tisch abgelegt wird [3]. Dieser ungiin-
stige Umstand resultiert daraus, daR alle Eier
von den Leistenbiandern an der Vorderkante
des Absammeltisches abgegeben werden.
Um die Situation zu verbessern, wurde beim
3-Etagen-Schragforderer das Langssammel-
band der mittleren Etage bis zur Hinterkante
des Tisches weitergefiihrt. Die Eier aus die-
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