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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Bild 1. Prinzipdarstellung eines 3-Etagen-Eierele- ser Etage werden jetzt durch Abwetserble-
vators; che von der Seite auf den Tisch geschoben
a Lingsbandantrieb, b Trog mit Abweiser  (Bild 4).
und Ubergabefingern, c Forderkettenan-  padurch und durch die Angleichung der For-
trieb, d Forderkette mit Forderkorb, e Mit-  gergeschwindigkeit der Bander an die Sam-
tmegﬁ;fc‘:er’ f Abnahmefinger, g Absam-  ojieistung der Arbeitskraft wurde im Ver-
gleich zum serienmaBig hergestellten Eier-
elevator bei ersten gegeniberstellenden Ar-
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beitszeitmessungen eine Verbesserung der
durchschnittlichen Absammelleistung von
rd. 3 800 auf 4 200 Eier/h erreicht.

Bei Messungen der Eierschalenschaden wur-
den beim Maschinensystem L 133 fir den
Eierschragforderer mit Querbandabsamm-
lung und fiur den Eierschragférderer mit
Tischabsammlung vergleichsweise weniger
Schalenschiaden ermittelt als beim herkomm-
lichen 3-Etagen-Eierelevator [4].

Einordnung der Schrigforderer

in vorhandene Stallanlagen

Ein grundsitzliches Problem, das seit Beginn
der konstruktiven Bearbeitung des Themas
besteht, ist der Platzbedarf der Eierschragfor-
derer. Die Ursache dafir ist der o. g. relativ
geringe Forderwinkel von rd. 35°. Wihrend
der Schragférderer zum Maschinensystem
L 133 mit Tischabsammlung 14 cm ldnger ist
als der 3-Etagen-Eierelevator, ist die Variante
Querbandabsammliung des Maschinensy-
stems L 133-20 etwa 1,3 m ldnger als der bis-
her eingesetzte Kérbchenelevator.

Ohne Schwierigkeiten gestaltet sich der Ein-
satz der Schragforderer fir die Maschinen-
systeme der Elterntierhaltung L 112/B 212
und fir das Maschinensystem L 133 in re-
konstruierten Stallen mit den Abmessungen
12 m X 88 m. Hier stehen Vorrdume mit ei-
ner Tiefe von rd. 6 m zur Verfiigung. Die lb-
liche Vorraumtiefe der Stille mit den Abmes-
sungen 24 m X 114 m, in denen die Stufen-
kafiganlage als Rationalisierungsmittel fiir die
Flachkafige vorwiegend eingesetzt wird, be-
tragt jedoch nur 2,75 m (bei Stallen mit den
Abmessungen 12m x 88 m 3,75 m). Des-
halb ist hier der Einsatz der Schragférderer
nur nach der VergroBerung des Vorraums
durch Zuricksetzen der Trennwand zum
Stall moglich. Dabei ist zu beriicksichtigen,
daB bei der Handabsammlung der Eier vom
Tisch des Schragforderers Stellfliche fur
Eiercontainer vorzusehen ist, wihrend bei
Eierabsammlung mit Querband nur ein Kon-
troligang gefordert wird.

Weiterentwicklung

Um im Hinblick auf die Platzverhiltnisse
auch ohne UmbaumaBnahmen im Vorraum
auszukommen, werden seit November 1983
Versuche mit veranderten Forderbandleisten
durchgefihrt. Mit groBeren PVC-Leisten und
geeigneten Ubergabeelementen zur Auf-
und Abgabe der Eier auf das Schragforder-
band soll der Forderwinkel vergréBRert wer-
den.

Um eine weitere Verbesserung der Ausla-
stung der Schragférderer zu erreichen, ist
der Einsatz von polumschaltbaren Antriebs-
motoren vorgesehen. Dadurch kann bei ge-
ringerer Legeleistung der Tiere zu Anfang
der Haltungsphase die Fordergeschwindig-
keit der Transportbander verdoppelt wer-
den.

Die bisher bei der Erprobung der Funktions-
muster aller vier Schragforderervarianten fir
die Maschinensysteme L 133 und L 133-20
ermittelten Ergebnisse zeigen, daR die Ziel-
stellungen des Pflichtenheftes fur die Ent-
wicklung der Schragférderer erreicht wer-
den. In der Entwicklungskonzeption fir das
Forschungs- und Entwicklungsthema im Jahr
1984 ist weiterhin vorgesehen, durch Nut-
zung von Neuererldsungen fir modifizierte
Kérbchenforderer, vor allem beim Maschi-
nensystem L 133-20, die Angebotspalette der
mechanischen Eierabsammlung auf Kurzbau-
varianten zu erweitern. ’

agrartechnik, Berlin 34 (1984) 8



agrartechnik, Berlin 34 (1984) 8

Bild 3

3-Etagen-Schrégforde-

rer mit Querbandan-
schluf

Bild 4

3-Etagen-Schragforde-

rer mit Tischabsamm-
lung

Bild 2. Prinzipdarstellung .eines Schrigforder-
bands mit Leisten;
a Langsbandantrieb, b Abrollplatte, ¢
Schragférderantrieb, d Leistenband, e Um-
lenkrolle, f Absammeltisch

Zusammenfassung

Durch den Einsatz von Eierelevatoren zur
Mechanisierung der Eierabnahme in mehr-
etagigen Kafiganlagen der industriemaBigen
Gefliigelproduktion konnte seit Anfang der
70er Jahre die Arbeit des Stallpersonals we-
sentlich erleichtert werden.

Der Arbeitszeitaufwand fiir das Eierabsam-
meln wurde gegeniiber dem Absammeln mit
Sammelwagen gesenkt. Die Verlegung der
Eiergewinnung aus dem Stallraum in den Vor-
raum verbesserte die Arbeits- und Lebensbe-
dingungen der Arbeitskrafte. Mit der Einfih-
rung der Eierschragforderer wurden eine
Verbesserung der Arbeitsqualitat der mecha-
nisierten ‘Eierabsammlung und eine Verrin-
gerung des Materialeinsatzes erreicht. Im
Vergleich zu den Eierelevatoren konnte der
Anteil der Eierschalenschaden in diesem
technologischen Abschnitt auf die Hélfte ge-
senkt werden. Die Gesamtmasse vergleich-
barer Gerédte verringerte sich um 30 %.
Durch einen hohen Anteil von Wiederholtei-
len verringert sich der Fertigungsaufwand, .
und die Ersatzteilhaltung wird erleichtert.
Der Aufwand fir Pflege und Wartung wird
verringert. Mit dem Einsatz der Eierschrig-
forderer werden die Voraussetzungen fir ei-
nen 6konomischen Betrieb von angeschlos-
senen Eierabpackautomaten verbessert.

Fir die Weiterentwicklung wird im For-
schungs- und Entwicklungsplan auf eine Ver-
kirzung der Baulidngen der Schragforderer
zur besseren Einordnung im Stallvorraum
orientiert.

Literatur

[1] Giinther, M.; Meisinger, A., u. a.: Bisherige Er-
fahrungen und Ergebnisse bei der Verwendung
des Eierelevators. Kurzinformation der VVB In-
dustrietle Tierproduktion 5/1975.

Hanus, H.: Bericht iber die Priifung der 3-Eta-
gen-Legehennenbatterieanlage R 21/88 mit me-
chanischer Eiabsammlung. Zentrale Priifstelle
fir Landtechnik Potsdam-Bornim, 1975.
Kasner, W, u. a.: Arbeitshygienisch-ergonomi-
sche Untersuchungen am Eiabsammeltisch mit
Schréagforderbandern. Institut fiir Arbeitshy-
giene der Medizinischen Akademie Erfurt,
1983.

Hiller, G., u. a.: Entwicklung von vereinfachten
Eierelevatoren sowie von Transportbandern fiir
den Eiertransport. Ingenieurbiiro fir Gefligel-
wirtschaft Berlin, Erprobungsbericht K 5 1983.

2

3

[4

A 4098
343





