Entwicklung des Maschinensystems L123
fiir die Aufzucht von Junghennen

Dipl.-Ing. D. Labudda, KDT/Dipl.-Ing. H.-D. Krumm, KDT, VEB ingenieurbiiro fiir Gefliigelwirtschaft Berlin

Die weitere Mechanisierung der industrie-
maRig produzierenden Geflugelwirtschaft ist
durch den Ubergang zur mehretagigen Ka-
fighaltung und die damit verbundene Steige-
rung der Tierkonzentration gekennzeichnet.
Den Gefliigelbetrieben der DDR stehen die
mehretagigen Legebatterien L133, L133-20
und L134 sowie die Elterntierbatterie L112
zur Verfligung. Diese Ausristungen, die
durch den VEB Ingenieurbiiro_ fiir Geflugel-
wirtschaft Berlin entwickelt wurden, werden
im VEB Geflugelausristungen Perleberg pro-
duziert, wobei ein Teil der Produktion fur
den Export vorrangig in die Sowjetunion be-
stimmt ist.

Notwendigkeit der Entwicklung

Gegenwirtig erfolgt die Aufzucht von Le-
gehybriden und Elterntieren mit den praxis-
erprobten Verfahren der Bodenaufzucht
L120 und der Flachkéfigaufzucht L121. In
den Frischeierbetrieben sowie in den Ver-
mehrungs- und Zuchtbetrieben sind gegen-
wirtig 217 Stalle mit dem Maschinensystem
L 120 und 100 Stille mit dem Maschinensy-
stem L121 im Einsatz.

Zur Sicherung der Versorgung der Bevdlke-
rung der DDR ist das staatliche Autkommen
von Frischeiern aus der industriemaBiger
Produktion bis 1990 wesentlich zu erhéhen.
Die Reproduktion der erhéhten Legehennen-
bestande ist durch Rationalisierung vorhan-
dener Aufzuchtanlagen zu sichern. Die Um-
ristung vom Maschinensystem L 120 auf das
Maschinensystem L121 bringt nicht den er-
forderlichen Fortschritt in der Produktivitat,
keine Freisetzung von Stallkapazitat fir die
Junghennenproduktion bzw. andere Produk-
tionsrichtungen und wiirde auflerdem nicht
zyklogramm- und standortgerecht erfol-
gen [1].

Daraus ergibt sich die Notwendigkeit, eine
mehretagige Aufzuchtbatterie zu entwickeln,
die in allen existierenden Bauhullen mit dem
dazugehorigen Heizungs- und Luftungssy-
stem einsetzbar sein muf.

Mit der 3-Etagen-Aufzuchtbatterie L123
(Bild 1, Tafel 1) kann der Tierbesatz in einem
Stall 12 m x 88 m auf rd. 270% gegeniber
dem Maschinensystem L120 oder auf rd.
180% gegeniber dem Maschinensystem
L121 gesteigert werden [2].

Durch die Rationalisierung der vorhandenen
Aufzuchtanlagen mit der 3-Etagen-Aufzucht-
batterie L123 ist es méglich, den Heizungs-
energieaufwand entscheidend zu senken.
Das bis zum jahr 1990 gesetzte Ziel, durch-
schnittlich 30,0 GJ Heizenergie je 1000 auf-
gezogene Junghennen einzusetzen, kann be-
reits durch die Rationalisierung von 61 Stal-
len (Maschinensystem L120) mit dem
Maschinensystem L123 realisiert werden.

Ablauf der Entwicklung

Die Entwicklung der 3-Etagen-Aufzuchtbatte-
rie L123 begann im Januar 1986. Die Grund-
lage dafiir bildeten die ,Agrotechnischen
Forderungen an die Entwicklung einer 3eta-
gigen Aufzuchtbatterie L123 fur junghen-
nen” [1], die vom Institut fir Geflugelwirt-
schaft Merbitz erarbeitet wurden.

Im Mérz 1986 wurde der K1-Bericht vorge-
legt, der die wissenschaftlich-technischen
Zielstellungen auf der Basis einer sehr
grindlichen Auswertung des internationalen
Standes, des Trends der Entwicklung und
der eigenen Erfahrungen beinhaltet. Parallel
dazu wurde das Prinzipmuster (Linge 12 m)

Bild 1. Querschnitt durch die 3-Etagen-Aufzuchtbatterie L123;
1 Stander, 2 Blechtrennwand, 3 Mitteltrennwand, 4 Bodengit-
ter, 5 Kotwanne {ohne Kotschieber dargestellt), 6 Asbestzement 7’]
platte, 7 Futterrinne, 8 Futterkette, 9 Auflagegitter, 10 Kifigtar,
11 KéfigverschiuB, 12 hohenverstellbare  Trénknippelleitung, '
13 Konsole und Fahrschiene fir Kontrollwagen, 14 Rohre der Zu- |
satzheizung {
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der 3-Etagen-Aufzuchtbatterie konstruiert
und gebaut. Dabei wurde auf Ergebnisse von
Untersuchungen zur Fltterung wachsender
Tiere zurlickgegriffen, die mit dem Ziel, Fut-
ter- und Tierverluste bei der Aufzucht zu mi-
nimieren, im Jahr 1984 begonnen wurden.
Die Erkenntnisse aus dem Bau und der Erpro-

bung des Prinzipmusters fanden Beriicksich-
tigung bei der Konstruktion des Funktions-

musters, das die Ausriistung eines Stalles
(5 Batteriereihen mit je 38 Kafigsektionen)
umfafit.

Das Funktionsmuster der Aufzuchtbatterie
wurde im VEB Gefliigelausriistungen Perle-
berg zum Teil unter den Bedingungen der
Serienproduktion, d. h. mit entsprechenden
Werkzeugen, gefertigt und im VEB Frisch-
eierproduktion Banzkow, Bezirk Schwerin,
montiert. Dort wird es auch seit November
1986 erprobt, wobei gleichzeitig auch neue
Projektlésungen, z. B. zum Heizungs- und
Luftungssystem, gepriift werden. Die Erpro-
bung solt mit der Durchfiihrung der landwirt-
schaftlichen Eignungspriifung im Jahr 1987
abgeschlossen werden.

Maschinentechnische Beschreibung

Die 3-Etagen-Aufzuchtbatterie L123 ist fir
die Einphasenaufzucht von Junghennen fiir
die Frischeierproduktion vorgesehen. Durch
entsprechende Gestaltung werden sowohl
die Anforderungen der Eintagskiken als
auch die der 18wdchigen Junghennen be-
rucksichtigt. Die Kéfigbatterie vereinigt den
Standplatz der Tiere, die Futter- und Wasser-
versorgung sowie die Entmistung.

In einem Typenstall 12 m X 88 m werden
5 Batteriereihen mit je 38 Kafigsektionen auf-
gestellt. Jede Sektion hat eine Lénge von
2000 mm und verfugt in 3 Etagen uber
12 Kafige mit den Abmessungen
1000 mm X 470 mm X% 380 mm. Seitlich wer-
den die Kafige durch Blechwande begrenzt.
Eine in Langsrichtung verlaufende Mittel-
trennwand aus Drahtgitter teilt die Kafig-
etage in 2 gegeniiberliegende Kéfige. Jeder
Kafig hat ein herausnehmbares Bodengit-
ter mit einer  Maschenweite von
16 mm X 25,4 mm. Zum Bediengang wird

der Kafig durch zwei unterschiedlich groRe,
nach vorn abnehmbare Kafigtiiren verschlos-
sen. Die Abdeckungen der beiden unteren
Etagen bilden die Kotwannen der dariiberlie-
genden Etagen, wahrend die oberen Kafige
durch Asbestzementplatten abgedeckt wer-
den.

Die im hinteren Bereich der Kafige angeord-
nete Tréankleitung ist im Bereich von 80 bis
310 mm idber dem Kafigboden stufenlos ho-
henverstellbar. Sie kann damit dem Wachs-
tum der Tiere angepallt werden. In jedem
Kafig befinden sich 4 Tranknippel, die mit ei-
nem Schutzbiigel gegen unkontrollierte Nip-
pelbetatigung versehen sind. Die Tranklei-
tungen werden zentral fir jede Etage durch
im Stallvorraum installierte Druckausgleich-
behilter versorgt. Die Verabreichung von
Medikamenten Uber das Tranksystem ist
moglich, und die zentrale Trankwasserver-
sorgung ermdoglicht auch das Durchspilen
der Trankleitungen mit Druckwasser in ein-
tach zu handhabender Weise.

Zur Futterversorgung wird eine modifizierte
Trogkettenfiitterung eingesetzt, deren Ein-
zelteile durch ein Wirtschaftspatent ge-
schitzt sind. Aus einem Vorratsbehilter (Fut-
tersdule) wird das Futter durch eine endlos
umlaufende Futterkette in den speziell gestal-
teten Futterrinnen jeder Etage verteilt. In den
ersten Lebenswochen ermoglicht die Form
der Kéfigtir den Kiiken das Betreten der Fut-
terrinne, verwehrt es aber den gréfieren Tie-
ren. Dadurch werden die Kotverschmutzung
des Futters und die damit verbundene Infek-
tionsgefahr stark eingeschrankt. Um Tierver-
letzungen im Kukenalter zu vermeiden, ist
die Futterkette in der Futterrinne mit einem
Auflagegitter abgedeckt. AuRerdem werden
Futterverluste, die durch Scharrbewegungen
entstehen, verhindert. Die Maschenweite
des Auflagegitters ist so bemessen, daf8 auch
die groRBeren Tiere durch das Gitter an das
Futter gelangen.

Der Vorteil dieser Losung besteht darin, daB
keine Verdanderung bzw. Entfernung von Ka-
figteilen wahrend der gesamten Haltung er-
forderlich ist.

Als Langsentmistung ist zundchst die hub-

Stand und Ergebnisse der Entwicklung o
von stationaren Baugruppen fiir den Eiertransport
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Die Steigerung der Effektivitat der Eierpro-
duktion stellt auch an die zum Einsatz gelan-
gende Maschinentechnik hséhere Anforde-
rungen. Dieses trifft besonders auf den ge-
samten Prozel der Eigewinnung zu, da nach
wie vor der grote Anteil — das sind bis zu
60% — des Gesamtaufwands an lebendiger
Arbeit dafiir notwendig ist. Mit der Rationali-
sierung der bestehenden Legehennenbe-
triecbe wird durch den Einsatz effektiverer
Maschinensysteme (z. B. Umstellung von
Flachkafighaltung auf dreietagige und vier-
etagige Kafighaltung) eine wesentliche Steige-
rung der Eierproduktion erreicht. Die Steige-
rung der Produktion darf jedoch nicht mit ei-
ner analogen Erhéhung des Arbeitszeitauf-
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wands einhergehen. Daher besteht die Auf-
gabe, den Arbeitszeitaufwand fir die Erzeu-
gung und Gewinnung des Hauptproduktes Ei
zu senken. Diese Senkung ist nur durch die
effektivere Gestaltung vorhandener Ausri-
stungen bzw. die Schaffung neuer komple-
xer Losungen zu erreichen.

Zielstellung

Die Zielstellung der Forschung und Entwick-
jung auf dem Gebiet der Eigewinnung be-
steht darin, leistungsfahige Gerdte und For-
dereinrichtungen zu entwickeln und in die
Serienproduktion zu Uberfihren, die den
Frischeierbetrieben eine effektive Eierpro-
duktion ermoglichen. Ein zweiter wichtiger

weise arbeitende Intervallentmistung auf As-
bestzement-Kotwannen vorgesehen, wie sie
sich in der Praxis bei anderen Kafigbatterien
bewidhrt hat. Die geplante Weiterentwick-
lung des Maschinensystems L123 sieht u. a.
den Einsatz der Bandentmistung vor.

Fur die Betreuung der oberen Kifigetage
steht je Gang ein Kontrollwagen zur Verfi-
gung, der auf einer Seite mit Laufrollen auf
einer Fahrschiene am Standerful der Batte-
rie gefiihrt wird und auf der anderen Seite
mit Gummilaufradern ausgestattet ist. Die
Ein- und Ausstallung der Tiere erfolgt manu-
ell durch die Kéafigtir. Als Mechanisierungs-
mittel fir die Ausstallung und Umsetzung der
Junghennen in die Legebereiche wird das
Geflugeltransportsystem Z906 eingesetzt.

Zusammenfassung

Mit der 3-Etagen-Aufzuchtbatterie |.123 wer-
den gegeniiber den gegenwirtig eingesetz-
ten Verfahren der Junghennenaufzucht
(L120, L121) folgende Verbesserungen er-
reicht:

— Erhohung der Besatzdichte

Senkung des Heizenergieaufwands
Senkung des Futteraufwands (Futterver-
lustreduzierung)

— Senkung des Arbeitszeitaufwands.

Nach AbschluB der landwirtschaftlichen Eig-
nungsprifung soll im Oktober 1987 die Frei-
gabe der Serienproduktion mit der Stufe
K5/0 erfolgen. Im Jahr 1988 werden 10 Anla-
gen (Stélle) der Aufzuchtbatterie L123 im VEB
Geflugelausrustungen Perleberg produziert
und an die Gefligelwirtschaft der DDR aus-
geliefert.
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Schwerpunkt ist die Beseitigung der monoto-
nen und teilweise kérperlich schweren Ar-
beit des manuellen Absammelns der Eier im
Stallvorraum bei schlechten Umweltbedin-
gungen. Bei der Entwicklung von Ausristun-
gen fur die Eigewinnung arbeiten der VEB In-
genieurbiiro fur Geflugelwirtschaft Berlin,
der VEB Rationalisierungsmittel ~ Grim-
menthal und eine Reihe von Frischeierbetrie-
ben eng zusammen. Der Komplex des Eier-
transportes von der Kifigbatterie bis zum Ab-
packroboter wird im VEB Ingenieurbiro fur
Gefligelwirtschaft bearbeitet. Der VEB Ratio-
nalisierungsmittelbau Grimmenthal bearbei-
tet die mechanische Abpackung der Eier in
Hockerpappen sowie die Stapelung dieser
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