Grof3raumbriitersystem GBV 98/BS 16

Dipl.-Ing. R. Dratt, VEB Gefliigelausriistungen Perleberg, Brutmaschinenwerk Bismark, Bezirk Magdeburg

Die Gefliigelfleisch- und Eierproduktion hat
in der DDR einen hohen Industrialisierungs-
grad erreicht. Der hohe Konzentrationsgrad
der Produktion von Kiiken in GroRbritereien
macht es notwendig, leistungsfahigere und
wirtschaftlichere Maschinensysteme fir die
kiinstliche Brut zur Verfligung zu stellen. In-
ternational haben sich neben den bekannten
Schrankbriitern, die Uber eine maximale Ka-
pazitat von 30 000 Huhnereiern verfligen, fir
GroRbritereien immer mehr die sog. Grof3-
raumbriter durchgesetzt, fir die folgende
charakteristische Merkmale verallgemeinert
werden kénnen:

- Trennung von Vor- und Schlupfbrut

— Maschinenkapazititen zwischen 30 000

und 140 000 Hihnereiern

Fir die Wendung der Eier kommen im

Bruter festinstallierte Kippgestelle und

‘Wendegestelle im Hordenwagen zur An-

wendung. Der Trend geht aber eindeutig

zur Wendung im Hordenwagen.
~ drei Prinzipien der Bruttechnologie

- Tunnelprinzip (Hordenwagen werden
wiahrend der Brut schrittweise durch die
Brutmaschine bewegt)

- rdumliche Verteilung der Horden mit
Bruteiern gleichen Alters in festinstallier-
ten Wendegestellen

- gleichmaBige rdumliche Verteilung von
Hordenwagen mit Bruteiern gleichen Al-
ters in der Maschine.

1. Ziel der Entwicklung

Die Britereien der DDR produzieren im we-
sentlichen mit  Brutmaschinen BV 20,
BV 20-77, BS 10, BS 10-77 und in einigen Fal-
len mit importierten Brutmaschinen Nova
{(GroRbritannien). Diese Schrankbriter bzw.
die Importmaschinen sind durch ein eigenes
hochwertiges Erzeugnis abzuldsen. Durch
den VEB Gefliigelausristungen Perleberg,
Brutmaschinenwerk Bismark, wird eine neue
Brutmaschinengeneration entwickelt. Die
Aufgabenstellung beinhaltet 6 Typen unter-
schiedlicher Kapazitat (Bild 1, Tafel 1). Die
kleinsten Brutmaschinen sollten auch fur die

Wassergefligelbrut eingesetzt werden kon-
nen. Die Typen GBV 98, GBV 49 und GBV 32
sind als GroBraumbriter nach dem Tunnel-
verfahren zu konzipieren, dagegen sind die

Typen BV 16, BS 16 und BVS 16 als Schrank-

briter zu entwickeln.

Diese neue Britergeneration muR nach dem

Baukastensystem aufgebaut sein, das eine

hohe Variabilitidt bei der Herstellung der Ma-

schinen zulaBt. Nach dem heutigen Erkennt-
nisstand sollten GroBraumbriiter folgende
okonomische Vorteile realisieren:

— Die gestaffelte Belegung der Maschine er-
maoglicht einen Wiarmekreislauf zwischen
weiterentwickelten und frisch eingelegten
Eiern. Durch dieses Verfahren wird der
Energieaufwand fir die Bebriitung von Ei-
ern wesentlich gesenkt.

— Durch hohe Eikonzentration in der Brut-
maschine wird der spezifische Grundfla-
chenbedarf gegeniiber Schrankbriitern
verringert.

— Brutmaschinen mit grofer Kapazitat er-
mdoglichen den 6konomischen Einsatz von
moderner Steuer- und Regeltechnik.

Als Basis fur das Briiterprogramm wurde die

Entwicklung der Typen GBV 98 und BS 16 im

Jahr 1983 abgeschlossen. Aus diesen beiden

Maschinen werden in den Folgejahren alle

anderen Typen des gesamten Briterpro-
gramms abgeleitet.

2. Aufbau der Brutmaschinen GBV 98
und BS 16

2.1. Vorbriiter GBV 98

Der Vorbriiter GBV 98 (Bild 2) hat eine
Grundflache von 28 m?. Bei voller Belegung
finden 24 Hordenwagen mit je 4100 Hiihner-
eiern in der Maschine Platz. Beide Stirnsei- .
ten sind mit Tiiren versehen, so daR die Hor-
denwagen durch den Briter gefahren wer-
den konnen. Die kléineren mittleren Tiren
werden pneumatisch betatigt und wahrend
eines Stromausfalls automatisch gedéffnet.
Liegt die Betriebsspannung wieder an,
schlieBen die Tiren, und die Maschine
schaltet sich selbstindig wieder ein. in der
Mitte der Maschine ist ein Gang angeordnet,
von dem aus alle funktionswichtigen Aggre-
gate der Maschine wahrend des Brutprozes-
ses erreicht werden kénnen.

Oberhalb der groRen Brutkammer, in der die
Hordenwagen stehen, befindet sich die Kli-
makammer. Sie ist durch einen Zwischenbo-
den von der Brutkammer getrennt. Auf der
Einlageseite der Maschine sind 8 Lufter und
die Elektroheizkérper am Anfang der Klima-

Tafel 1. Briterprogramm

Typ Kapazitat Elektro-
anschluf
kW

Vorbriiter GBV 98 rd. 98 000 Hihnereier 12,1

Vorbriter GBV 49 rd. 49 000 Hihnereier ’ 7.8

Vorbriter GBV 32 rd. 32 000 Huhnereier 6.1

Vorbriiter BV 16 rd. 16 000 Hiihnereier 4,3

Schlupfbriiter

Bild 1
Briiterprogramm des
VEB Brutmaschinen-
werk Bismark

‘Kombinationsbriter BVS 16

rd. 5 000 Ganseeier

rd. 7 800 Enteneier/Puteneier

rd. 16 400 Hihnereier 4,3
rd. 5000 Génseeier

rd. 7 800 Enteneier/Puteneier

rd. 16 400 Hiihnereier 4,3
rd. 5000 Génseeier

rd. 7 800 Enteneier/Puteneier
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kammer montiert. Sie fordern die Luft inner-
halb der Maschine in einem Kreislauf durch
die Klima- und die Brutkammer. Direkt an
den Liftern wird die bendtigte Frischluft zu-
gefiihrt. In Stromungsrichtung hinter den
. Luftern wird die Luft befeuchtet. Dazu wird
Wasser mit Hilfe von Druckluft zerstaubt.
Am Ende der Klimakammer wird die Luft
nach unten umgelenkt und erreicht hier die
Hordenwagen. Die Eier werden durch einen
zentral in der Maschine angebrachten pneu-
matischen Antrieb gewendet. Alle Horden-
wagen sind im Briter untereinander mecha-
nisch gekoppelt, so daR die Wendebewe-
gung von Hordenwagen zu Hordenwagen
Ubertragen wird. .

Ober der ersten Stellfliche der Hordenwa-
gen befinden sich direkt hinter den Luftern,
zu jeder Hordenwagenreihe miittig zugeord-
net, vier Transportbaugruppen. Sie haben
die Aufgabe, mit Hilfe von pneumatischen
Arbeitszylindern die Hordenwagen durch
den Bruter zu schieben.

Der gesamte Korpus und die Turen der Brut-
maschine sind aus Stahl-PUR-Stahi-Elemen-
ten gefertigt (Dicke 50 mm). Zum Einsatz
kommen plastbeschichtete Stahlbleche, die
mit Polyurethanhartschaumstoff als Kern-
und lIsoliermaterial verbunden sind. Dieses
Material hat neben seinen guten Isolationsei-
genschaften eine hohe Korrosionsbesténdig-
keit und bietet mit seiner glatten Oberfldche
gute Voraussetzungen flr eine wirksame
Desinfektion.

Die Temperatur und die Feuchtigkeit inner-
halb des Briiters werden mit elektronischen
Reglern gesteuert. Die Temperatur wird mit
einem temperaturabhangigen Widerstand
{MeRBfihler Pt 100) und die Feuchtigkeit mit
einem feuchteabhangigen Widerstand (Hy-
groster) gemessen. Aus Griinden der Ver-
_besserung der Funktionssicherheit sind die
Regler und der Steuer- und Uberwachungs-
teil raumlich und elektrisch getrennt vonein-
ander aufgebaut. Der Steuer- und Uberwa-
chungsteil umfaBt eine Digitalanzeige fir
die Temperatur und die Luftfeuchtigkeit,
die Steuerung der Wendung, des Trans-
ports, der pneumatischen Turbetatigung und
die  Frischluftprogrammsteuerung.  Uber
diese elektronische Baugruppe wird auch die
Alarmgabe und -weitermeldung realisiert:
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Hier kénnen auch die Signale fur eine Fern-
liberwachungseinheit abgenommen wer-
den.

Temperatur und Feuchtigkeit fur die Digital-
anzeige werden zur Erhohung der Sicher-
heit mit separaten MeRfuhlern gemessen.
Durch verschiedene Bedienungselemente
am Schaltschrank ist es moglich, die einzel-
nen Brutparameter zu variieren bzw. zu kor-
rigieren. Die Bruttemperatur ist in 2/10-K-

Schritten verstellbar. Zwischen einer relati-

ven Luftfeuchtigkeit von 45 %, 55 %, 65 %,

Bild 2.

Bild 3.

Vorbriiter GBV 98;

a Korpus, b Wendung, c¢ Klimakanal, d
Transport, e Befeuchtung, f Lufter mit Hei-
zung, g Frischluftbaustein, h Hordenwa-
gen, i Abluftstutzen, k Luftumienkung, |
Schaltschrank, m Plane

Schlupfbriter BS 16;

a Korpus, b Lifter, ¢ Frischluftbaustein, d
Staubfilter, e Schaltschrank, f Hordenwa-
gen
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Tafet 2. Technische Daten der Briiter GBV 98 und BS 16

GBV 98 BS 16
Abmessungen
Hoéhe mm 2 800 2 300
Breite mm 4100 4100
Lange mm 7 040 4100
Elektroanschlufl kW 121 4,3
Wasseranschluf Ed 1/2 1/2
Wasserdruck MPa 02..05 0,2...05
Druckluftanschluf} & 1/2 1/2
Luftdruck MPa 04 ..10 0,4 1,0
Hordenwagen St. 24 4
max. Frischiuftbedarf m*/h 300° 300

75 % und 85 % kann gewihlt werden. Der
Frischluftdurchsatz kann mit Hilfe der auto-
matischen Frischiuftmengensteuerung oder
im Handbetrieb beeinflut werden. Um dem
Anwender eine moglichst groRe Variations-
freiheit zu geben, kdnnen auch die zeitlichen
Abstiande zwischen den Wendungen veran-
dert werden.

2.2. Schlupfbriiter BS 16
Der an den GBV 98 angepaRte Schlupfbriter
" BS 16 (Bild 3) hat eine Grundflache von 8 m2,
Vier Schlupfbrutwagen werden in ihm ne-
beneinander aufgestellt. Da die Kapazitat der
Schlupfbrutwagen denen der Vorbrutwagen
entspricht, hat der BS 16 eine Gesamtkapazi-
tat von 16 400 Hihnereiern.
innen an der Rickseite des Briters befindet
sich ein langsamlaufender groBflachiger Luf-
ter, der von einem Getriebemotor angetrie-
ben wird. Die zugefihrte Frischluft wird
gleichzeitig zur Kihlung des Antriebsmotors
benutzt. Sie wird danach von den einzelnen
Lufterblattern, die hohl sind, gleichmaBig im
Briiter verteilt. Direkt im Bereich des Lifters
befinden sich die elektrischen Rundrohrheiz-
koérper und die Befeuchtungsduse. Fur die

Begasung der Eier bzw. Kiiken wird mit Hilfe
von Druckluft Formalin zerstaubt. Die zu ver-
sprilhende Menge kann vorgewihlt wer-
den.

Vor dem Abluftstutzen des Schlupfbriiters
hangt ein Filterbeutel. Der anfallende Kiken-
staub wird hier aus der Abluft ausgefiltert
und verbleibt im Briter.

Die Steuer- und Regeleinrichtung entspricht
der des GBV 98. In Tafel 2 sind die wichtig-
sten technischen Parameter des GBV 98 und
des BS 16 zusammengefaft.

3. Bruttechnologie

Das entscheidende Kriterium zur Verringe-
rung des Energiebedarfs ist die Anwendung
der gestaffelten Einlage in den GroRraum-
briter. Jeweils vier nebeneinander stehende
Hordenwagen entsprechen einer Einlage.
Somit sind in einem GBV 98 sechs Einlagen
unterschiedlicher Entwicklungsstadien ent-
halten. Nach jeweils drei bzw. vier Tagen
werden am Ende der Maschine vier Horden-
wagen vorgebriteter Eier entnommen und
diese in den Schlupfbriter umgelegt. Dies
erfolgt durch das Weiterschieben aller Hor-
denwagen in der Maschine um eine Horden-

Ergebnisse und SchluBfolgerungen
des Einsatzes des Maschinensystems L 124
im Institut fiir Gefliigelwirtschaft Merbitz

wagenlidnge. Nachdem die letzten Horden-
wagen durch den Transportmechanismus
des Briters herausgefahren worden sind,
werden sie von den dahinter stehenden ab-
gekoppelt.

Die im vorderen Teil der Maschine freige-
wordenen Standplatze konnen dann mit Hor-
denwagen neu belegt werden. Somit durch-
laufen die Eier in den Hordenwagen wih-
rend der Vorbrut die ganze Liange des Vor-
briters GBV 98. Die Luft in der Maschine
wird generell von den weiterentwickelten Ei-
ern zu den frisch eingelegten bewegt. Somit
ist ein zwangsméBiger Warmetransport von
den alteren zu den jiingeren Eiern gewihrlei-
stet.

4. Erprobungsergebnisse

Im Jahr 1983 wurde ein Brutmaschinensy-
stem GBV 98/BS 16 im VEB Zucht- und Ver-
mehrungsbetrieb fir Legehennen (ZVB)
Spreenhagen, Bezirk Frankfurt {Oder), unter
Produktionsbedingungen getestet. In 12 auf-
einanderfolgenden  Bruten wurde ein
Schlupfergebnis. von durchschnittlich 86 %
zur Einlage erreicht. Bei einer mittleren Be-
fruchtungsrate von 93 % ist das ein Schlupf-
ergebnis von 92 % zu den befruchteten Ei-
ern.

Das GroBraumbritersystem arbeitete mit ei-
nem Energieaufwand von 0,014 kWh/Eiplatz
und hatte dabei einen Wasserverbrauch ven
maximal 17 Liter je Stunde und 100 000 Ei-
platzen. Dieses Ergebnis zeigt die 6konomi-
schen Vorteile der neuen Briitergenera-
tion. )

Durch die vorbildlichen Arbeitsbedingungen
in der Briterei und die gute Zusammenarbeit _
mit dem VEB ZVB Spreenhagen konnte eine
schnelle und erfoigreiche Erprobung der -
Neuentwicklung durchgefihrt werden.
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Dr. agr. P. Spalek/Dr. sc. agr. H. Grasenack, Institut fiir Gefliigelwirtschaft Merbitz, Bezirk Halle

" 1. Einleitung

Nach AbschluB der Forschungsarbeiten zur
Entwicklung eines Verfahrens fir die Auf-
zucht von Junghennen in einer 4-Etagen-Ka-
figarilage L 124, die gemeinsam vom VEB
Gefligelausristungen Perleberg, vom VEB
Ingenieurbiiro fiir Geflugelwirtschaft Berlin
und vom Institut fir Gefllgelwirtschaft Mer-
bitz durchgefihrt wurden, ist das neue Ver-
fahren im Experimentalstall in Merbitz erfolg-
reich erprobt worden. Seit der Inbetrieb-
nahme des Stalls liegen die Ergebnisse von 8
Aufzuchten vor.

2. Kurzcharakteristik des Verfahrens

Das Maschinensystem L 124 ist fur die ein-
phasige Aufzucht von Junghennen der Lege-
richtung konzipiert und deshalb auf die un-
terschiedlichen Haltungsanforderungen der

350

Tiere vom Eintagskiiken bis zur Junghenne
mit einem Alter von 18 Wochen eingerichtet.
Die 4etagige Aufzuchtanlage L 124 besteht
aus Gruppenkéafigen mit den Abmessungen
2 000 mm x 840 mm X 310 mm. In einem
Stall mit den Abmessungen 12 m x 88 m ist
ein Kafigstrang aus 38 Sektionen zusammen-
gesetzt. Jeweils 2 Kafigstrange sind durch
die Trogfutterkette, die auf einer Seite des
Kafigs gefuhrt wird, zu einer Funktionsein-
heit verbunden. So entstehen 3 Doppelkifig-
reihen, die je Stall 912 Gruppenkifige enthal-
ten.

Bei 65 Tieren je Kafig steht je Tier eine
Trogldnge von 31 mm zur Verfiigung. Das
Trankwasser wird tber Nippeltranken zuge-
fuhrt. Die Kotabfuhrung ist als Intervallentmi-
stung, Uber jeweils 2 Etagen gekoppelt, aus-
gefihrt. Im Kotkanal fordert eine Kratzer-

kette den Kot auf einen Schragférderer und
von dort auf oben offene Transportfahr-
zeuge.

Die Ausstallung, ein Verfahrensabschnitt mit
hohem Arbeitsaufwand, ist teilmechanisiert.
Die mobil eingebauten Kafigboden werden
vor der Einstallung mit Hilfe einer Einschie-
bevorrichtung in die Kéfiggestelle eingefah-
ren und bei der Ausstallung mit den darauf
befindlichen Junghennen durch eine Boden-
auszugsvorrichtung mechanisch aus der Ka-
figanlage zu einer Abnahmevorrichtung
transportiert. Die Geschwindigkeit betrégt
1,2 bis 2 m/min. Durch ein hchenverstellba-
res Podest konnen die Arbeitskréfte die jung-
hennen ohne besondere Erschwernisse auch
aus der 3. und 4. Etage der Kafiganlage vom
ausgefahrenen Boden abnehmen.
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