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-
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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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" 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
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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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3. Ergebnisse des Aufzucht-
verfahrens L 124

3.1. Tierleistungen

Die Lebendmasseentwicklung zeigte in den
- Versuchsdurchgangen im Vergleich zu den
Vorgaben des Haltungs- und Futterpro-
gramms (HFP) fir das Maschinensystem
L 120/L 121 einen normalen Verlauf (Tafel 1).
Charakteristisch fur. das Verfahren ist die
sehr ziigige Entwicklung der Junghennen bis
zur 10. Lebenswoche. Im Vergleich zur Bo-
den- und Fiachkafighaltung wurden etwas
hohere Lebendmassen erzielt. Am Ende der
Aufzuchtperiode wurden die erwarteten
Massen erreicht, wobei zwischen den Eta-
gen eine kleine Differenz zu verzeichnen
war. Die Tiere der beiden unteren Etagen
waren um etwa 30 g schwerer als die der
oberen Etage. Hervorzuheben ist die Ausge-

glichenheit der Junghennen in allen Auf-

zuchtdurchgdngen. Gegeniiber der Boden-
haltung wurden deutlich bessere Qualitdten
nachgewiesen. Darin kommt ein wesentli-
cher Vorteil des Verfahrens zum Ausdruck,
weil dieser Faktor einen mafB3geblichen Ein-
fluR auf das spatere Leistungsvermogen der
Legehennen austibt. Das bestétigte sich auch
in Ergebnissen von Verfolgsuntersuchungen
bei Legehennenherden in 2 Betrieben. In bei-
den Fillen erzielten die Tiere aus der 4-Eta-
gen-Aufzuchtanlage hohere Legeleistungen
als die Vergleichsgruppen aus der Bodenhal-
tung. Die hohe Leistungsbereitschaft der
Junghennen aus der L 124-Anlage wurde bis-
her von allen Abnehmern bestitigt. Diese
Aussage bezieht sich in der Zwischenzeit auf
iber 400 000 Tiere.

Der Futteraufwand lag bei allen Aufzucht-
durchgéngen bei rd. 6 800 g bis zur 18. Le-
benswoche. Es wurden in 3 Versuchsdurch-
gangen 50 bis 100 g Futter je Junghenne we-
niger verbraucht als bei den Maschinensy-
stemen L 120 und L 121. Die Futterverluste
betrugen knapp 3 %. In der Bodenhalturig
und Aufzucht in L 121 (Flachkafigaufzuchtan-
lage) wurden Futterveriuste zwischen 3,5 %
und 4,8% festgestellt. Ein wesentlicher
Grund hierfir ist die bessere Kontrolimog-
lichkeit der Futtereinrichtungen in der L 124-
Anlage. Wihrend die Futtereinrichtung des
Maschinensystems L 124 zu den Laufzeiten
ohne groRen Arbeitsaufwand vom Facharbei-
ter beobachtet. werden kann, sind ver-
gleichsweise bei den Maschinensystemen
L 120 oder L 121 rd. 800 bis 900 Futterschiis-
seln (bezogen auf die gleiche Tieranzahi) auf
ihre exakte Einstellung, wie fester Sitz der
Aufsatzringe, der FreBgitter ungd- exakte Ein-
haltung des Futterfullstands, zu kontrollie-
ren.

Die Tierverluste bei der 4-Etagen-Kéfigan-
lage lagen im Vergleich zu L 120 und L 121

B

Tafel 1. Durchschnittliche Lebendmasseentwick-
lung in den Versuchsdurchgéngen in g
Lebenswoche Vorgabe L124
HFP

6. 390 388

10. 700 723

14. 1000 1020

17. 1172 1190

hoher. Bisher ist es nur bei einer Aufzucht
gelungen, sie unter 5 % zu halten. Etwa 1,5 %
bis 1,8 % der Verluste gehen auf Unfélle im
Maschinensystem zuriick. Uber die Hilfte
der Tierverluste treten bis zur 3. Lebenswo-
che auf. in dieser Zeit haben die Tierpfleger
durch eine exakte Bedienung der Fiitterungs-
anlagen einen erheblichen EinfluB auf das
Verlustgeschehen.

stallung wurden die Arbeitsbedingungen fuir
diesen ProzeBabschnitt gegeniiber der Bo-
den- und Flachkéifighaltung wesentlich ver-
bessert. Allerdings treten hierbei 0,5 bis
0,8 % Tierverluste auf. Das liegt an der ner-
vosen Reaktion der Junghennen wihrend
des Ausfahrens der Kafigboden. Es kommt
zum Einklemmen zwischen den beweglichen
und stationaren Teilen der Kafige. Positiv auf
eine weitere Senkung der Ausstallverluste
wirken sich eine gewlissenhafte Abdunklung
des Stallraums und die Beleuchtung des Aus-
stallraums mit Blaulicht aus.

Zur Giilleentsorgung war urspriinglich eine
Gillepumpe am Ende der Querentmistung
eingesetzt. In die Kotwannen der Kéfigreihen
wurde dosiert Wasser zugegeben. Vor dem
8. Aufzuchtdurchgang wurde an den Quer-
entmistungskanal ein Kotschragférderer an-
gebaut. Dadurch ist eine Exkrementgewin-
nung ohne Wasserzusatz moglich. Wahrend
der gesamten Aufzuchtperiode wurde bewie-
sen, daB die Entmistung ohne Wasserzusatz
moglich ist. Die Entmistung (automatisch ge-
schaltet) arbeitet am Ende der Aufzucht 6mal
in 24 Stunden. Stérungen traten nicht auf.
Auch bei AuBenlufttemperaturen von —10 °C
kam es nicht zum Einfrieren des Schréagfor-
derers. Durch die Reduzierung des Wasser-
bedarfs um 800 m?® wurde die Kotmenge auf
50 % gegeniiber dem bisherigen Stand redu-
ziert. Das bedeutete unter den speziellen Be-
dingungen des instituts Merbitz (der Kot
wird vom ACZ abgefahren und ist mit Stroh
kompostiert) eine Einsparung von 540 kg
Dieselkraftstoff in diesem einen Aufzucht-
durchgang.

3.2. Wérmeversorgung, Tierenergiebedarf
und Wasserverbrauch

Die Aufzuchtergebnisse wurden maligeblich

durch die Funktionssicherheit der Heizungs-

und Liftungsanlagen beeinfluBt. Durch die
kombinierte Luft-FuBboden-Heizung und
eine gunstige Luftverteilung traten im Stall
nur sehr geringe Temperaturdifferenzen auf.’
Sie betrugen sowohl zwischen den Etagen
der einzelnen Kafigstrange als auch an allen
anderen MefBpunkten im Stall nie mehr als
2 K. Das gewihite Heizungs- und Liftungs-
system fiihrte im Zusammenhang mit der
auBerordentlich hohen Tierplatzkonzentra-
tion zu einer erheblichen Reduzierung des
Heizenergieaufwands. Die Zielstellung des
Pflichthefts zum Forschungsthema forderte
eine Einsparung von 20 % Heizenergie ge-
geniiber den Aufzuchtverfahren L 120 und
L 121. Tatséchlich wurde in der Aufzuchtpe-
riode 1983 (8. Februar bis Anfang August) ein
Verbrauch von 10,35 GJ/1 000 Junghennen
abgerechnet. Der Heizenergieaufwand fur
die Bodenaufzucht im Verfahren L 120 be-
tragt 40 GJ/1 000 Junghennen und bei der
Flachkafigaufzucht L 121 sind 23 GJ/1 000
Junghennen einzusetzen. Dieses Ergebnis
weist eine Senkung des Energieverbrauchs
um 80 % gegeniiber der bestatigten Zielstel-
lung aus. Damit wurde ein internationaler
Spitzenwert erreicht, der durch den Einbau
von Wairmerlickgewinnungsanlagen  (fur
1984 vorgesehen) weiter verbessert werden
kann. Auch der Elektroenergieverbrauch
konnte gegenuber den Verfahren L 120 und
L 121 um Uber 20 % gesenkt werden. Das
schon beschriebene Verfahren zur Kotent-
sorgung sowie der Einsatz einer umgebauten
Bruthordenwaschmaschine zur Reinigung
der Kafigboden und Kafigtrenpwinde fiihrte
nicht nur zu einer Arbeitserleichterung, son-
dern setzte den Wasserverbrauch weiter
herab. Betragt der Wasserverbrauch in der
L 121-Anlage des Instituts je 1000 aufgezo-
gene junghennen noch 41 m?, so liegt er im
Maschinensystem L 124 bei 18 m3.

3.3. Arbeitskriftebedarf

In arbeitswissenschaftlicher Hinsicht ver-
langt-das Aufzuchtverfahren L 124 von den
Tierpflegern eine griindliche Kenntnis tgch-
nologischer Zusammenhédnge und eine ex-
akte, Einhaltung der technologischen Diszi-
plin. Abweichungen von den mit der Verfah-
rensdokumentation ibergebenen Bewirt-
schaftungsrichtlinien wirken sich viel starker
negativ aus als bei den Verfahren L 120 und
L 121.

in den ersten 3 Aufzuchtwochen ist der Ar-
beitszeitbedarf hoher als in der ubrigen Auf-
zuchtzeit. Fir diesen Zeitraum ist der stan-
dige Einsatz von 2 Arbeitskréften je Stall er-
forderlich. Danach reichen eine Arbeitskraft
je Stall und an den Wochenenden 0,5 Ar-
beitskrafte zur Tierbetreuung aus. Durch
eine standige Verbesserung der Anlage, be-
sonders von storanfilligen Baugruppen und

Tafel 3. Vergleich der Effektivitat des Verfahrens L 124 mit der Boden- und

Tafel 2. Vergleich von Produktionskapazititen der technologischen Vorgaben Flachkafigaufzucht L 120 und L 121

der Aufzucht von Junghennen (JH); Vergleichsbasis: Stall mit den Ab-

messungen 12 m X 88 m L120 L1221 124

L 120 L1221 L 124 Kosten des Bruttoumsatzes M/]H 16,50 - 16,26 14,59
- Kostensatz der Produk-

Tierplatze/Stall 12000 20800 59 280 tionsstufe % 89,19 87.89 78,86
Besatzdichte/m? Stallgrundfliche 12,6 21,8 62,4 g:z:g:g:g:?:’:’t‘:b”m : 7212‘3’ 73::2 1';3:(2’;
ausgestallte JH/Durchgang 10 880 18 700 53 200 Bruttogewinn M/JH 2,00 2,24 3,91
Jahresproduktion JH 25 680 44 130 125 550 Arbeitsproduktivitat % 100 166,7 187,5
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Einzelteilen, durch den VEB Geflugelausri-
stungen Perleberg konnte der Aufwand fir
die laufende Instandhaltung und Wartung
des Maschinensystems weiter reduziert wer-
den. Nach den bisherigen Erfahrungen ist
fiir die technische Betreuung von 2 Stillen
ein Schlosser erforderlich. Fir 2 Stalle als
eine altersgleiche Produktionseinheit, das
entspricht einem Meisterbereich im Maschi-
nensystem L 120 mit 10 Stéllen oder im L 121
mit 5 Stéllen, sind 3,5 Tierpfleger, 1 Meister
und 1 Schlosser zu planen. Entsprechend der
jeweiligen betrieblichen Organisationsform
sind fir die Ausstallung sowie fur die Servi-
cearbeiten zusétzlich Arbeitskrafte bereitzu-
stellen. Bezogen auf 1000 aufgezogene
Junghennen, liegt der Arbeitszeitaufwand fir
die Reinigung und Desinfektion sowie fiur die
technischen Servicearbeiten beim Verfahren
L 124 etwas hoher als beim L 120 und L 121.
Damit ist auch gleichzeitig die nach wie vor
bestehende Forderung zur Entwicklung ver-
besserter technologischer Losungen fur die-
sen ProzeBabschnitt gestellt.

'3.4. Ergonomische Bewertung

Zur Bewertung des neuen Aufzuchtverfah-
rens aus arbeitshygienischer Sicht wurden
umfangreiche Untersuchungen und Messun-
gen vom Institut fiir Arbeitshygiene der Me-
dizinischen Akademie Erfurt vorgenommen.
Zusammenfassend féllt auch hier das Urteil
im Vergleich zu den Maschinensystemen
L 120 und L 121 positiv aus. Der Anteil schwe-
rer korperlicher Arbeit wird deutlich einge-
schrénkt (z. B. durch Wegfall von Arbeiten,
wie Reinigén der Tranken und Einstreu-
pflege). Die Staubexposition der Beschaftig-
ten liegt bei der Bodenhaltung 3- bis 4mal
hoher als bei der Anlage L 124. Schadgase,
wie Ammoniak und Kohlendioxid, traten
beim Verfahren L 124 in so geringen Men-
gen auf, daB ein Erreichen der entsprechen-
den Grenzwerte ausgeschlossen werden
kann.

3.5. Bewertung der Effektivitat

Die bisher mit dem Verfahren L 124 erzielten
Vorteile gegentiber den Anlagen L 120 und
.L 121 finden ihren Niederschlag im 6konomi-
schen Vergleich. Obgleich der Investitions-
aufwand fir die Umristung auf L 124 hoch .
ist, ergibt sich infolge der bedeutenden Ka-
pazitatssteigerung (Tafel 2) eine Reduzierung
des Bruttowerts der Grundmitte! je Tierplatz.
Auch in den anderen Effektivitiatskennzahlen
bringt das Maschinensystem L 124 (4-Etagen-
Kafighaltung fir Legehennenaufzucht) be-
deutende Verbesserungen (Tafel 3).

4. Einordnung in bestehende Betriebe
Die Effektivitdtssteigerung mit der 4-Etagen-
Aufzuchtanlage wird hauptsachlich durch die

Bild 2. Umristung von je 2 Stillen in jedem der 3 Bereiche; Legende s. Bild 1

Bild 1
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intenisive Stallraumausnutzung erzielt (Tafel
2). Das fuihrt dazu, daB fir eine praxisiibliche
Gr6Renordnung von 10 Bodenintensivstéllen
nur noch 2 Stille mit dem Maschinensystem
L 124 bendtigt werden. Gegeniiber der An-
lage L 121 betrdgt das Verhaltnis 5:2. Aus
diesem Grund werden bei der Einordnung
der L 124-Anlage in vorhandene Aufzuchtan-
lagen L 120 oder L 121 bei gleichbleibendem
Produktionsumfang Stille nicht mehr bend-
tigt. Deshalb sind Uberlegungen zu neuen
Losungen erforderlich, die gleichzeitig auch
ein Uberdenken der veterindrhygienischen
Absicherung zur Folge haben mussen. In ty-
pischen Produktionseinheiten der grofen in-
dustrieméBigen Geflugelbetriebe besteht die
Produktionsstufe Aufzucht aus 3 X 10 Stallen
oder 6 x 5 Stillen. Eine Einordnungsmog-
lichkeit besteht darin, die 10 Stélle eines Be-
reichs fur die gesamte Aufzucht zu nutzen
(Bild 1). Um eine seuchenhygienische Absi-
cherung zwischen den Altersgruppen zu ge-
wiahrleisten, werden jeweils 2 Stille zwi-
schen den Altersgruppen nicht mit Tieren
belegt. Durch Abstande von 20 m zwischen
den Stillen und die Stallbreite der freien
Stille (12 m) betrégt der Abstand von Alters-
gruppe zu Altersgruppe 84 m. Die freien
Stallhillen wirken als Abschirmung. Bei die-
ser Variante werden die librigen beiden Be-
reiche mit insgesamt 20 Stallen fir anderwei-
tige Nutzung frei.

Eine Alternativvariante dazu ist die im Bild 2
dargestellte Losung, die in jedem der 3 Berei-
che 2 L 124-Stille vorsieht. Von den 8 frei
werdenden Stillen je Bereich miissen minde-
stens jeweils 3 als seuchenhygienische Ab-
schirmung innerbetrieblich genutzt werden.
5 Stalle je Bereich sind auBerbetrieblich nutz-
bar (insgesamt 15 Stille bei 3 Bereichen).
Nachteil dieser Variante ist, daf in jedem
Aufzuchtbereich Tierhaltung innerbetriebli-
che und auBerbetriebliche Nutzung neben-
einander bestehen. Wird eine hohe Auf-
zuchtkapazitat bendtigt (142 000 Junghen-
nen), so kdnnen nach dieser Losung 3 L 124-
Stalle fir eine Altersgruppe umgeriistet wer-
den. Einordnungen analog zu den Bildern 1
und 2 sind maoglich.

Im Bild 3 wird die Rationalisierung von 6

Bild 3.

Junghennenbereichen mit je 5 Stéllen darge-
stelit. In jedem der 3 rationalisierten Berei-
che werden 3 Stalle fiir innerbetriebliche
Nutzung frei. 3 Bereiche mit je 5 Stillen kon-
nen auBerbetrieblich genutzt werden. Diese
Anordnung der Stille eignet sich besonders
gut fur hohe Aufzuchtkapazititen (3 L 124-
Stalie).

5. Zusammenfassung
Das Verfahren der Aufzucht von Junghennen
im detagigen Maschinensystem L 124 ist in
allen wichtigen volkswirtschaftlichen und
6konomischen Kennzahlen den bisher ange-
wendeten  Aufzuchtverfahren Uberlegen.
Von besonderer volkswirtschaftlicher und
verfahrensékonomischer Bedeutungist der
niedrige spezifische Energieaufwand. Die Ar-
beitsproduktivitat wird bei gleichzeitiger Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen gegen-
Uber der Flachkafiganlage L 121 auf 110,6 %
“und gegeniiber dem Verfahren Bodenauf-
zucht L 120 auf 187,5 % gesteigert. Der Ko-
stensatz sinkt um 10,3 bzw. 9,0 %, und der
Bruttogewinn je ausgestallter Junghenne
steigt gegeniber dem Verfahren L 120 um
1,91 M bzw. 1,67 M im Vergleich zur Anlage
L121.

Das neue Maschinensystem stellt aber auch
wesentlich hohere Anforderungen an die
Qualitat der Arbeitsdurchfihrung, besonders
wahrend der ersten 3 Wochen der Aufzucht-
periode. Es ist deshalb fur jeden Anwender
wichtig, die technologischen Vorschriften,
die mit der Verfahrensdokumentation uber-
geben werden, genauestens einzuhalten.
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6 Bereiche mit je 5 Stillen, Umristung von je 2 Stillen in 3 Bereichen;

Legende s. Bild 1
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