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Wachsender Leistungsbeitrag der
AG , Geflugelschlachtung”
Leistungsfahige und technologisch gut orga-
nisierte Betriebe der Geflugelschlachtung
sind eine wichtige Voraussetzung fur eine ef-
fektive Geflugelproduktion und Vorausset-
zung fiir die tagliche Realisierung der Ver-
sorgungsaufgaben in Menge, Sortiment und
bester Qualitat. Das erfordert auch in diesem
Bereich neue Malstdbe und ein hoheres
Tempo bei der Umsetzung vorwértsweisen-
der wissenschaftlich-technischer Erkennt-
nisse sowie ihre schnelle und effektive An-
wendung in der Praxis. Dem betrieblichen
Rationalisierungsmittelbau, der umfassend
weiter zu entwickeln und zu nutzen ist,
kommt dabei eine hohe Bedeutung zu.
Im Bereich der 41 Geflugelschlachtbetriebe
der DDR ist seit vielen Jahren die Arbeits-
gruppe ,Geflugelschlachtung” des Gefluge!-
wirtschaftsverbands der DDR progressiv und
aktiv tatig. Koordiniert und geleitet durch die
Direktionsbereiche Produktion und Technik
des VEB Kombinat Industrielle Tierproduk-
tion, ist sie u. a. der Initiator einer abge-
stimmten Entwicklung und Fertigung von Ra-
tionalisierungsmittein  fur die  Geflugel-
schlachtung.
In dieser Arbeitsgruppe hat sich ein lei-
stungsfahiges Aktiv Technik bewéhrt, das auf
der Basis eines freimitigen Gedankenaustau-
sches, einer hohen Arbeitsteilung, aber auch
auf Grundlage von Vertragen Uber wissen-
schaftlich technische Leistungen die techni-
schen und technologische Probleme im Auf-
gabenbereich realisiert.
Dieses Gremium, in dem zunehmend auch
Betriebe der VEB Gefligelwirtschaft mitar-
beiten, garantiert eine schnellere Nutzung
des  wissenschaftlich-technischen  Fort-
schritts. Ergebnisse der Arbeit sind z. T. vol-
lig neue technologische Verfahren und die
durch die Komplexitit des Herangehens an
die Probleme der Storfreimachung, Ersatz-
teilfertigung sowie Rationalisierung wesentli-
che Erhohung der Effektivitat der Gefligel-
schlachtung. Dadurch hat sich die Nutzungs-
breite wissenschaftlich-technischer Leistun-
gen der Rationalisierung in der Produktions-
sphére bedeutend vergroRert, und die Unter-
schiede des schopferischen Leistungsni-
veaus in den Technikbereichen wurden im
wesentlichen uberwunden. Das ist kein
spontanes Ergebnis, sondern mehr und mehr
ein Resultat [angjéhriger konzeptioneller und
planmaBiger Arbeit in allen Gefliigelschlacht-
betrieben, die im wesentlichen durch die Ar-
beitsgruppe ,Gefligelschlachtung” ihre Im-
pulse erhalten. Die umfassende Realisierung
einer Konzeption iiber die Organisation und
die Entwicklung des Rationalisierungsmitte!-
baus in den Jahren von 1981 bis 1985 hat sich
in der Praxis bewahrt und wurde in den Be-
trieben des VE Kombinat Industrielle Tier-
produktion mit einem hohen Niveau durch-
gesetzt. Dabei wurde von folgenden Grund-
sétzen ausgegangen:
- Die Methoden der planmiBig vorbeugen-
den Instandhaltung sind so zu effektivie-
ren, damit hauptsachlich aus der dabei er-
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wirtschafteten Zeitreserve der Rationali-
sierungsmittelbau  entwickelt ~ werden
kann. Ist die planmaBig vorbeugende In-
standhaltung nicht voll organisiert und ab-
gesichert, tragt jede neue Maschine zur
Erhohung der Storanfilligkeit bei.

— Der Rationalisierungsmittelbau ist grund-
sétzlich, bezogen auf seine materiell-tech-
nische Basis, vom Instandsetzungsbereich
zu trennen. Das bringt in beiden Berei-
chen eine hohere Leistungsfahigkeit und
eine bedeutende Steigerung der Arbeits-
produktivitat.

— Zur Gewidbhrleistung eines hohen Tempos
bei der Entwicklung und Einfihrung neuer
Technologien und Arbeitstechniken sind
die Abteilungen fiir den Rationalisierungs-
mittelbau unmittelbar dem Technikbe-
reich des jeweiligen Produktionsbetriebs
zuzuordnen. Dabei wird garantiert, daR
die langjahrigen verfahrenstechnischen
Erfahrungen der Praktiker unmittelbar und
schnéll in die neue Lésung einflieBen.

— Nach erfolgreicher Entwicklung und Ein-
fihrung neuer Technologien und Rationa-
lisierungsmittel sind ausgewihite Anlagen
in die Serienfertigung eines Maschinen-
baubetriebs Uberzuleiten.

Naturlich stellen sich Erfolge nur dann ein,

wenn in der Organisation und Leitung dieses

Prozesses alle Vorziige und Méglichkeiten

der sozialistischen Gesellschaft genutzt, alle

Krafte konsequent an Spitzenleistungen

orientiert und die schopferische Arbeit der

Jugend und Neuerer zielgerichtet auf zeit-,

material- und energiesparende Technolo-

gien gelenkt werden. Dabei kommt es darauf
an, .neue Qualitaten in der kollektiven Zu-

‘'sammenarbeit zwischen dem Arbeiter in der

Produktion, der Leitung des Betriebs, dem
Techniker und Technologen und dem Wis-
senschaftler zu fordern.

Festzustellen ist, daB die Schlacht- und Ver-
arbeitungstechnologien fiir Gefligel, gemes-
sen am gegenwartigen wissenschaftlich-
technischen Hochststand anderer Industrie-
zweige, mindestens 10 bis 20 % mehr Ar-
beitskréafte erfordern, weil u. a. die TUL-Pro-
zesse zu wenig mechanisiert sind. Schon
eine Uberschlagige Analyse dieses Problems
ergibt, daf in einigen Gefligelschlachtbe-
trieben die Werktatigen noch ein Vielfaches
der Jahresschlachtmasse manuell bewegen
missen. Wo diese Prozesse in der Rationali-
sierung den richtigen Stellenwert haben,
wird man mit weniger Arbeitsplatzen aus-
kommen oder mehr produzieren und bes-
sere Arbeitsbedingungen schaffen koénnen.
Letzteres ist eine nicht zu unterschatzende
Frage, wenn die Betriebe weiterhin ihre
volkswirtschaftlichen Aufgaben bedarfsge-
recht und in hoher Qualitat erfillen wollen,
denn das wachsende Bediirfnis der Werktéti-

gen nach qualifizierterer und interessanter

Arbeit ist der Regulator, ob sich der eine
oder andere Werktédtige flr eine Tatigkeit in
den Betrieben der Gefliigelschlachtung ent-
scheidet.

Die Ergebnisse der Steigerung der Arbeits-
produktivitdt in den Gefligelschlachtbetrie-

_Die neue automatische

‘ben des VE Kombinat Industrielle Tierpro-

duktion bestatigen eine zunehmende Ratio-
nalisierungstatigkeit. Im Gefligelschlachtbe-
trieb des VEB Frischeier- und Broilerproduk-
tion Koénigs Wusterhausen erhohte sich z. B.
die Arbeitsproduktivitat in den Jahren von
1975 bis 1983 um rd. 100 %. Dabei wurde der
héchste Zuwachs mit der Rationalisierung
der TUL-Prozesse und mit der Einfihrung
der mikroelektronischen ProzeRsteuerung
erreicht. Allein durch die Mechanisierung
von Transportarbeiten konnten im o. g. Be-
trieb in den letzten 4 jahren rd. 28 000 t/a
manuelle Hebearbeit eingespart werden.

Ergebnisse des betrieblichen

Rationalisierungsmittelbaus

Nachstehende ausgewahlte Beispiele der
Nutzung des wissenschaftlich-technischen
Fortschritts in den Gefligelschlachtbetrieben
verdeutlichen den aktiven Beitrag der Werk-
tatigen dieses Industriezweigs bei der Ver-
wirklichung der &konomischen Strategie
durch die Modernisierung der Schlacht- und
Verarbeitungstechnologien und die Entwick-

lung und Einfihrung véllig neuer Verfah-

renselemente.

Automatischer Gefliigeltoter

Der zum Patent angemeldete automatische
Gefligeltoter (Bild 1) garantiert durch ein
spezielles Fordersystem zur Fixierung des
Kopfes und durch die Eigenmasse des Tier- -
korpers, auch bei unterschiedlichen Tierkor-
pergrofen, eine nahezu exakte Schnittfih-

‘rung bei allen Tieren. Durch die Reduzie-

rung unausgebluteter Tiere auf 0,04 % und
die Verbesserung der Ausbeute konnte im
Geflugelschlachtbetrieb Konigs Wusterhau-
sen ein volkswirtschaftlicher Nutzen von rd.
280 000 M erzielt werden.

Automatischer Nackenschneider

Der automatische Nackenschneider (Bild 2)
ersetzt eine Arbeitskraft und ist ein relativ
einfaches, robustes und effektives Rationali-
sierungsmittel. Diese Neuerung bringt in je-
dem Betrieb eine Einsparung von rd. 2 500
AKh/a.

Vollautomat/sche Vakuumforderanlage

Die vollautomatische Vakuumforderanlage
(Bild 3) fur Gefligelinnereien mit zusatzlicher
Leberentwisserung ist fur die Geflugel-
schlachtung ein neuartiges rationelles For-
dersystem. Sie 16st im Gefliigelschlachtbe-
trieb Kénigs Wusterhausen manuelle Trans-
portarbeiten im Umfang von 650 t/a ab,
bringt damit einen Nutzen von etwa
50 000 M/a und ist eine wichtige Vorausset-
zung fur die kontinuierliche Beschickung ei-
ner neuen automatuschen Innere|enverpak-
kungsanlage.

Automatische Innereienverpackungsanlage
Innereienverpak-
kungsanlage HM 2 (Bild 4) vom VEB Kombi-

‘nat Nagema Dresden wurde im betrieblichen

Rationalisierungsmittelbau fur die Spezifik
dieser Produkte weiterentwickelt. Sie stellt
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Bild 1.

triebs Konigs Wusterhausen

mit der Komplettierung der Vakuumforder-
anlage, dem Einsatz von Spezialférderbén-
dern, dem Beschickungsgerdt TCD 1 (Her-
steller VEB Kombinat Nagema Dresden) und
einem Kartonagenférderer eine hochproduk-
tive Verfahrenslésung dar. Die Arbeitspro-
duktivitdt stieg gegeniiber der alten Techno-
logie auf 195 %. Von nur 2 Arbeitskréften
werden jahrlich rd. 1 300 t Innereien zu Pak-
kungen von 0,5 kg verarbeitet.

Teilmechanisierte Zgrlegung

Als vollig neue Technologie hat sich das teil-
mechanisierte Verfahren zur Zerlegung von
Broilern und Huhnern bewahrt (Bild 5). Im
VEB Gefliigelschlachtbetrieb Konigs Wuster-
hausen wurde damit die Arbeitsproduktivitat
um 160 % gesteigert und ein Nutzen von
500 000 M/a erwirtschaftet. Diese effektive
Technologie ist die Voraussetzung dafur,
daR die Zerlegekapazitat in allen Anwender-
betrieben um 30 bis 50 % erhoht werden
konnte und die steigenden Bedarfswiinsche

Bild 2. Automatischer Nackenschneider
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Automatischer Geflugeltoter (Forderrichtung von rechts und links);
hergestellt im Rationalisierungsmittelbau des Geflugelschlachtbe-

Bild 4.

Teilansicht der vollautomatischen Innereienverpackungsanlage HM
2; im Vordergrund die Verpackungsmaschine HM 2 (Hersteller VEB

Kombinat Nagema Dresden), im Hintergrund der Kartonagenférderer

der Bevolkerung an diesen Produkten in sehr
guter Qualitét realisiert werden kénnen.

Auch der verstarkte Einsatz von Spezialfor-
derbandern und Transportbahnen fiir Karto-
nagen hat sich in vielen Betrieben zur Ver-
kettung einzelner Arbeitslinien auerordent-
lich bewshrt, weil damit eine wesentliche
Entlastung der Arbeitskrafte von schwerer
korperlicher Arbeit und eine FlieBfertigung
in vielen Arbeitsbereichen moglich ist.

Neue Aufgaben fiir einen spiirbaren
Rationalisierungsschub

Die Zielstellung der Arbeitsgruppe ,Gefli-
gelschlachtung” ist es, die guten Ergebnisse
aus allen Betrieben zu' verallgemeinern und
damit auf breiter Basis einen splrbaren Ra-
tionalisierungsschub zu erreichen. Deshalb
ist es wichtig, daR die begonnene gute Zu-
sammenarbeit zur Serienfertigung von, Ratio-
nalisierungsmitteln fiir die Gefligelschlach-
tung zwischen dem VE Kombinat Industrielle
Tierproduktion und dem VEB Rationalisie-

Einlauf der Innereien in die
Vakuumfiorderanlage (siehe
links);

rechts altes System mit Kérben

Bild 3.
Trichter

rung LTI Neuenhagen weiter vertieft und in-
tensiviert wird. Dieser Betrieb hat bereits
mehrere Aggregate in Kleinserien von 10 bis
20 Stuck fur die Gefligelschlachtbetriebe
der DDR gebaut und arbeitet zielstrebig an
einem anspruchsvollen Programm. Fir die
perspektivische Arbeit im Rationalisierungs-
mittelbau gibt es vielfdltige Vorstellungen
und gute Ideen, um die Produktion weiter zu
intensivieren.

So wird z. B. zielstrebig an der Mechanisie-
rung der Entladung von Lebendgefligel und
an der Automatisierung des Umhiangens von
Geflugel zwischen den einzelnen Transport-
einrichtungen gearbeitet. Auch die Prozesse
des Offnens und des Ausnehmens von Gefli-
gel mit einer eigenen verbesserten Technik
sind in Vorbereitung.

Die Komplettierung der Innereienverpak-
kungsanlage durch eine Volumen- oder Mas-
sedosierung wird weitere Verbesserungen
bringen und vor allem Verpackungsmittel
einsparen helfen.

Ein vollig neues Gefligelvorkiihlverfahren
wird notwendig, wenn kiinftig der Wasser-
haushaltverbessertund die Exportfahigkeit er-
halten bleiben soll. GleichermaBen gibt es
viele Ideen, um im Bereich der Gefligelsor-
tierung und -verpackung weitere Arbeitser-
leichterungen zu schaffen und den Anteil
manueller Arbeit weiter einzuschranken. Ein
besonderer Schwerpunkt im Rationalisie-
rungsmittelbau ist z. Z. die konsequente
Uberarbeitung aller ProzeBstufen aus ener-
giewirtschaftlicher Sicht.

Hier geht es einerseits um die Entwicklung
vollig neuer Verfahren und um die intensive
Nutzung von Sekundirenergie. Aber auch
die Entwicklung und Anwendung leistungsfa-
higer, dynamischer Regelsysteme ist drin-
gend notwendig, um den Energieverbrauch
in den entsprechenden Normen bzw. in un-
mittelbarer Abhangigkeit von den produzier-
ten Mengen und Massen zu halten.
Hervorragende Ergebnisse und Erfahrungen
wurden bei der erstmaligen Anwendung ei-
ner mikroelektronischen ProzeRsteuerung in
der Geflugelsortierung erzielt. Dieses neue
Verfahren bringt je nach Schlachtkapazitat
und Sortiment eine Einsparung von 10 bis 14
Arbeitskraften sowie eine wesentliche Ver-
besserung der Qualitat und der Arbeits- und
Lebensbedingungen. In diesem Bereich wird
ein Nutzen wirksam, der bei rd. 300 000 bis
400 000 M/a liegt.
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Gegenwirtig wird im Gefligelschlachtbe-
trieb des VEB Frischeier- und Broilerproduk-
“tion Konigs Wusterhausen zielstrebig an der
Vervollkommnung dieses Systems gearbei-
tet.

Mikroelektronische Prozefisteuerung in der
Gefliigelschlachtung
SchluBfolgernd aus o. g. Erfahrungen, kann

heute schon festgestellt werden, daR die An-
wendung der mikroelektronischen ProzeR-

steuerung auch in der Geflugelschlachtung
den noétigen Effektivitdtszuwachs garan-
tiert.

Analysiert man den internationalen Stand auf
diesem Gebiet in der Fleischindustrie, dann

findet man hier bereits wesentlich mehr An-
wendungsbeispiele, wie mit Hilfe der Mikro-
elektronik gesamte Verfahrenskomplexe ge-
steuert und optimiert werden. Das betrifft so-
wohl technisch-technologische als auch be-
triebswirtschaftliche Prozesse. In diesem art-

verwandten Industriezweig ist es durchaus
_keine Seltenheit mehr, daR Gar-, Sterilisa-
tions-, Raucher- oder Abfillprozesse durch
Computer optimiert und kontrolliert werden.
Diese Technik arbeitet exakt und trigt z. B.
wesentlich zur Verbesserung der Qualitat,

Bild 5
Gesamtansicht der
neuen Arbeitslinien fir
die teilmechanisierte
Zerlegung von Broilern
und Hihnern

(Fotos: K.-H. Zophel)

Verhinderung von Fehlfabrikaten, Steige-
rung der Arbeitsproduktivitdat und zur ratio-
nellen Energieanwendung bei. Wenn bei der
Rationalisierung und Intensivierung in den
Gefligelschlachtbetrieben die gestellten An-
forderungen erfillt werden sollen, dann muR
der wissenschaftlich-technische Fortschritt
auf diesem Gebiet beriicksichtigt und die Mi-

Untersuchungen zum FlieBverhalten
trockensubstanzreicher Hiihnergiille

kroelektronik progressiv genutzt werden.

Es kommt darauf an, mit Engagement und In-
itiativen die Verfahren unter diesem Ge-
sichtspunkt standig zu Uberprifen und als
Praktiker dem Spezialisten geeignete Vor-
schldage und Ideen zur Verbesserung der
Technologien zu unterbreiten.
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Dipl.-Ing. C. Kannen/Dr. sc. techn. A. Strau3, KDT, Institut fiir Gefliigelwirtschaft Merbitz, Bezirk Halle

Die Bedingungen der 80er jahre verlangen
auch bei der Entsorgung der Stallanlagen der
Geflugelproduktion eine Senkung des Ener-
gie- und Wasserverbrauchs. Diese Aufgabe
ist gegenwartig nur durch Erhéhung des
Trockensubstanz-Gehalts (TS-Gehalt) der
Huhnergdlle 16sbar.

Die tierischen Abfallprodukte haben fir die
Landwirtschaft einen groBen Wert und miis-
sen effektiv zur Reproduktion der Boden-
fruchtbarkeit bzw. anstelle mineralischer
Diinger eingesetzt werden.

Der Ubergang zur trockensubstanzreichen
Giille in der gesamten Gefliigelproduktion ist
ein ProzeR, der nur stufenweise vollzogen
werden kann, aber deshalb jedoch nicht ver-
zbégert werden darf.

Das Problem beim Ubergang zur trockensub-
stanzreichen Hiihnergiille besteht darin, daR
infolge ihrer hohen Viskositdt die vorhan-
dene Entmistungs-, Transport-, Lagerungs-
und Ausbringetechnik nicht mehr oder nur
noch teilweise genutzt werden kann. So sind
z. B. die Antriebsmotoren vieler Kratzerket-
tenforderer, Transportschnecken und Dick-
stoffpumpen, deren Stromaufnahmen | und
Leistungen P sich ganz allgemein mit der GI.

1, P = fi (X, Xn) (N
darstellen lassen, fur trockensubstanzreiche
Giille unterdimensioniert, sofern nicht, wie
héufig Ublich, von Anfang an mehrfach uber-

dimensionierte Fordermittel zum Einsatz ka-
men.

_ Der Vektor g, beinhalitet die konstruktiven Pa-
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rameter und Betriebsparameter des jeweili-
gen Fordermittels, der Vektor X, dagegen
die rheologischen Parameter der trockensub-
stanzreichen Giille. GI. (1) verdeutlicht, daR
die Leistungsfahigkeit der Fordermittel auch
von den rheologischen Eigenschaften der
Huhnergulle abhangt.

Zur Einschitzung der weiteren Verwendbar-
keit der vorhandenen Technik und zur Di-
mensionierung der zukinftigen erforderli-
chen Technik ist es daher notwendig, das
FlieBverhalten der Hiihnergiille zu ken-
nen.

Im Institut fir Gefligelwirtschaft Merbitz
wurde deshalb damit begonnen, dieses Ver-
halten niher zu untersuchen. Im folgenden
sollen erste Untersuchungsergebnisse vor-
gestellt werden.

Das Flie3verhalten der Hiihnergiille
beeinflussende Faktoren

Beim tdglichen Umgang mit Hiihnergdlle be-
schrénkt man sich darauf, sie tUber ihren TS-
Gehalt zu bewerten. Diese Praxis soll auch
hier eingehalten werden.

Der TS-Gehalt der Huhnergille reicht fur
ihre eindeutige Charakterisierung jedoch bei
weitem nicht aus. Zwei Gllleproben mit glei-
chem TS-Gehalt kénnen durchaus verschie-
dene Eigenschaften haben.

Der Grund dafir besteht darin, daR der TS-
Gehalt der Hiithnergille keine Informationen
uber ihre stoffliche Zusammensetzung, den
Kornaufbau und die Kornform ihrer Feststoff-

- teilchen sowie die zwischen ihnen wirken-

den Krafte enthdlt. Die Trockensubstanz, die
zum Bewertungskriterium erklart wird, ist

keine unverdnderliche Komponente der
Hihnergiille. Sie setzt sich vielmehr aus
zwei Anteilen, der eigentlichen, in Wasser
nicht 18slichen festen Substanz und aus aus-
kristallisierten Salzen, zusammen, deren
Mengen und Bestandteile sich standig verén-
dern. Zur festen Substanz gehdren u. a. auch
Ubergelaufene oder von den Hihnern aus
dem Futterkettenforderer herausgeschleu-
derte Futterteilchen, die bei haufigem Vor-
kommen eine Veranderung des FlieBverhal-
tens der Hihnergulle verursachen.

Wesentlichen EinfluR auf die rheologischen
Eigenschaften der Gulle haben auch ihre
Temperatur und ihr Alter.

Frische Huhnergiille verhalt sich anders als
bereits in Garung libergegangene Giille, die
durch Gasbildung aufquillt. Die im folgenden
beschriebenen Untersuchungen wurden da-
her ausschlieBlich mit frischer Hihnergiille
durchgefiihrt, die- eine Einsatztemperatur
von 20 °C hatte.

Versuchsdurchfiihrung

Das Ziel der Untersuchungen bestand in der
Aufnahme von FlieRkurven 1 = (D, TS), der
Zusammenstellung eines FlieBkurvenfeldes
und in der Formulierung die FlieBkurven be-
schreibender Modellgleichungen.

Zur Aufnahme der FlieBkurven wurde ein Ro-
tationsviskosimeter Rheotest 2 mit nachge-
schaltetem Schreiber verwendet. Die Mes-
sungen erfolgten mit Hilfe eines oberflach-
lich sehr glatten rotierenden MeRzylinders.
Dieser MefRzylinder hatte. einen Durchmes-
ser d, von 22 mm und eine Lidnge ! von
47 mm, d. h. bei Vernachldssigung seiner

359





