
Der Gesamtprozeß zur Produktion von Eiern wird schwer­
punktmäßig durch das Maschinensystem der Legehennen­
haltung bestimmt. Dementsprechend erfolgt zunächst die Pro­
duktion saufnahme von Flächkäflganlagen für diese Produk­
tionsstufe (Bild 2). 

Die Flachkäfiganlagen sind nach dem Baukastenprinzip kon­
struiert und deshalb sowohl für die i'vlechanisierung von 
Neubauten wie a uch von Altbauten geeignet, da sich Za hl 
und Länge der Käfigreihe beliebig kombinieren lassen. Jede 
Käfigsektion besteht aus 32 Einzelkäfigen, wobei je 8 .in 
2 Doppelreihen angeordnet sind. Die Fläche eines EinzeI­
käfIgs beträgt 305 X 457 mm. Hierin finden 3 Legehennen 
Platz. Für das standardisierte Maschinensystem, das auf 
einen fensterlosen Einheitsstall von 88 m Länge und 12 m 
Breite bezogen ist, ergibt Siell damit ein Tierbesatz von 
12 672 Tieren . 

Futteranfuhr und -lagerung, Wasserversorgung und _ Ei­
abnahme sind weitestgehend meellanisiert und teilweise auto­
matisiert. Sie werden von einem Schaltschrank , der im 
Stallvorraum zur Aufstellung kommt, gesteuert. Das gleiche 
gilt für die automatische Lüftungsanlage. 

Der weiteren Rationalisierung von Legehennenanlagen 
diente die Aufnahme der Serienproduklion von 3-Etagell­
Balterieanlagen . Der Einsatz solei leI' Batterien gestattet es, 
bei entsprechender StalJhülle den Tiel'besatz Im Stall auf 
24 Tiere/m2 Stallfläche zu steigern (Bild 3). 

Auell die 3-Etagen-Batterieanlage baut Siell aus eillzelnen 
Sektionen a uf, die nach dem Bauk as tenprinzip zu Batterie­
ein heiten aneinandergereiht werden können. 

Jede Einheit stellt ein in sich abgeschlossenes Maschinen­
system dar. Eine Käfigsektion se tzt sich hierbei aus 30 Ein­
zelkäfl gen zusammen, wobei 5 in einer Doppelreihe neben­
eina nder und in 3 Etagen übereinander angeordnet sind. 

Die Abmessu ngen eines Einzelkäfigs betragen 500 X 400 mm. 
Hie"in find en 4 Legehennen Platz. Für einen Einheitsstall 
mit den Abmessungen 120 X 12 m ergibt sich ein Gesamt­
besatz von 31200 Tieren. 

I 
Entsprechend der vorrangigen Bedeutung der Maschinen-
sys teme für die Legehennenhaltung im GesamtprozeB der 
Eierproduktion wurde vom Ausrüstungskombina t Geflügel­
und Kleintieranlagen die Fertigung von Flachkäfiganlagen be­
reits 1968 und von 3-Etagen-Batterieanlagen im Jahre 1969 
aufgenommen . 

Im Zuge der durellgängigen Mechanisierung wird gegen­
wärtig die Produktion von Käfiganlagen für die Aufzu cht 
vorbereitet. 

Eine Flachkäfigaufzuchtanlage befindet sich z. Z. in der Er­
prob ung und wird noch 1970 der Offentlichkeit vorgestellt 
werden. In dieser Anlage ' erfolgt die Aufzucht von Lege­
hennen in einer Phase vom Eintagskiiken bis zu einem 
Alter von 20 Wochen (Bild 4) . Sie baut sich ebenfalls a us 
Einzelsektionen a uf, die zu kompletten Käfigreihen anein­
andergefügt werden können. 

J ede Käfigsektion besteht aus 2 Einzelkäfigen in den Ab­
messungen von je 2080 X 990 mm. Hierin find en 50 Tiere 
Platz. Damit ergibt sich für einen fensterlosen Einheitsstall 
von 88 m Länge und 12 m Breite ein Besatz von = 15500 
Tieren. Dies bedeutet gegenüber der bisherigen Legehennen­
aufzucht in Bodenintensivhaltung mit 7500 Tieren je Ein­
heitsstall eine Verdoppelung der Besa tzdichte je m2 und 
wirkt sich somit sowohl bei Rekonstruktionen wie auell bei 
Neu bauten auf die Okonomie der Haltung sehr positiv aus. 

Des weiteren wird in nächster Zukunft bei Vorliegen des ent­
sprechenden Bedarfs auch eine 3-Etagen-Anlage für die Auf­
zucht von Legehennen von der 6. bis 20. 'Woche ZUl' Ver­
fügung stehen. 

Mit der Entwicklung einer neuen Brutanlage, deren tiber­
nahme in die Seri en produktion in den nächsten Jahren vor­
gesehen ist, ergeben sich auch auf diesem Gebiet wesen t­
lielle Verbesserungen und Neuerungen. Für den Bereiell der 
Junghennenaufzucht und Legehennenhaltung ist damit von 
der maschin entechnischen Seite her der Anschluß an den 
"Veltstand gegeben und eine durchgängige hochgradige Me­
chanisierung gewährleistet. A 7910 

Einsatz von Plasten In den Maschinensystemen der Geflügelhaltung 
W. SALZMANN' 
W. HERRMANN' 

In den vergangenen 25 Jahren haben die Betriebe der 
plasteerzeugenden und -verarbeitenden Industrie eine stür­
mische Aufwärtsentwick[ung genommen. Dieser Trend wird 
auch in Zukunft bestehen bleiben. 

Aus den ursprünglichen Ersatzstoffen sind hochwertige Au s­
gangsprodukte für ein e unübersehbare Zahl von Teilen Lind 
Geräten entstanden, die 'in alle Gebiete des täglichen Le­
bens Einzug gehalten haben. 

Eine Vielza hl verschiedener Grundstoffe ermöglicht die Her­
stellung von PlaSlteilen für jeden Zweck und Einsa tz. Nicht 
nur als rein es KUllststoffteil , sond ern auch in Verbindung 
mit anderen Werkstoffen zeigt sich die breite Palette der 
Einsatzmöglichkei ten . 

In der Landwirtschaft mit ihre.' steigenden industriellen 
Produktion nehmen die Plasteerzeugnisse einen breiten 
R:1Um ein . 

In di esem Artikel soll vor allem anf die Verwendung der 
Plaste in der Geflügeihaltuilg eingegangen werden. Für alle 
Masellinen systeme, sowohl der Bodenintensiv- als a uch der 
Käfighaltung, die das Ausrüstungkombinat für Geflügel-

All srüstungskombinat Ge flügel- 'und Kle intiera nl age Il, Enlwicklungs' 
be ll'i eb Radebcut 
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und Kleint ie ranlagen fertigt, mußten umfangreiche Entwick­
lungsarbeiten auf dem Gebiet der Plaste durchgeführt 
werden. Der Einsatz von Plas tteilen biet et sich wegen der 
nachfolgend aufgeführten Eigenschaften nicht nur an, son­
dern ist eine unbedingte Forderung in der Geflügel-Inten­
sivhaltung-: 

Das Vermögen bes timmter Plaste, inaktiv gegen Vita­
mine, Spurenelemente und Medikamente zu sein (im 
Gegensatz zu verzi nkten Stahlteilen) , veranlaßt dazu , die 
Tränkeinrichtung für die Tiere daraus herzustellen; 

ihre außerordentlich geringe Feuchtigkeitsaufnahm.e wld 
gul.e Wärmedämmung machen sie zu einern idealen Bau­
element für Gebäude, Ställe und. Teile der Tränkeill­
riclllung ; 

bei den unter Stallbedingungen stark verschmutzenden· 
Gerä t.en lassen sich di e aus Plast - ihrer glatten Ober­
fl äche wegen - leicht reinigen Wld desinfizieren; 

bei t.ransparentem Plastmaterial ist die Möglichkeit gege­
ben, den Füll stand von "Vasservorratsbehältern und Trän­
l<en zu erkenn en ; 

gegen Kot und Urin der Tiere zeigen sich die Kunst­
stoffe \Viderstands f~ hig. Da Korrosion und Rost ohne Ein-
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fluß sind, haben sie eine längere Nutzungsdauer als 
gleiche Geräte aus Metall; 

durch mannigfaltige und geeignete Farbgebung erhalten 
die eingesetzten Geräte ein gefälliges vnd ansprechen­
des Aussehen und werden auch in weit größerem Maße 
den Forderungen der Tierpsychologie gerecht; 

die Technologien bei Verarbeitung von Plastmaterial sind 
VOr allem auf dem Gebiet der spanlosen Formgebung 
sehr vielseitig, wobei ein wirtschaftlicher Materialeinsatz 
garan tiert is t. 

Bei den Systemen der Bodenintensivhaltung werden nach 
Erreichen des internationalen Standes keine Neuentwick­
lungen auf dem Plastsektor betrieben. Der Schwerpunkt 
liegt bei den Käfiganlagen. Hierbei werden sowohl ein stän­
diges Steigern des Einsatzes von PlastteiIen als auch die Wei­
terentwicklung bestimmter BauteiIe aus Plastmaterial ang.:!­
strebt. Außerdem sind unsere Untersuchungen darauf ge­
richtet, PIasterzeugnisse auch in den Maschinen und Ge­
räten der technologischen Hilfsprozesse einsetzen zu könrien . 
Es wurde versucht, eine möglichst große Anzahl bereits vor­
handener handelsüblicher Teile zu verwenden (z. B. Wasser­
vorralsbehälter, \Vasserkäslen, Schläuche usw.) . Meist war 
es jedoch notwendig, bestimmte Ergänzungs- bzw. Komplet­
tierungsteile neu zu entwickeln und zu produzieren (z. B. 
Deckel für Wasserkästen, Schlauchtüllen). . 

Anschließend soll ein Uberblick über die Produktion der 
in den Anlagen des Ausrüstungskombinats Geflügel- und 
Kleinlieranlagen Perleberg verwendeten Plastteile gegeben 
werden. Hierbei erfolgt eine Unterteilung nach dem Her­
stellungsverfahren. Gleichzeitig werden einige spezifische Be­
sonderheiten ihres Einsatzes beschrieben: 
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Bild 1. Wirbelgesintertes VOI'.teckgitter für die 3-Etngen-Batterie 

Bitd 4. Einzelteile d e r Ventllrund·träake 

... 
Bitd 3. Ventilrundtränke 

Extrudieren 

Das Ausgangsmaterial wird unter hohem Druck und 
'Wärmezufuhr durch eine Düse mit der gewünschten 
Form gepreßt. Nach diesem Verfahren werden vor allem 
Rohre und Schläuche für Tränkeinrichtungen hergestellt. 
Allein für einen Einheitsstall 12 X 88 m werden = 1300,m 
Vierkantrohre benötigt. 

Wirbelsintern 

Im Wirbelsinterverfahren werden Metallteile mit emer 
Kunststoffschicht überzogen. Die dabei erzielte glatte 
Oberfläche bewirkt zum Beispiel bei den Freßgittern . für 
die 3-Etagen-Käfigbatterien eine weitestgehende Schonung 
des Halsgefieders der Legehennen. Gleichzeitig wird ein 
guter Koqosionsschutz erreicht (Bild 1). 

Pressen 

Zwischen einer Matrize und einer Patrize werden aus Plat : 
tenmaterial Formteile, z. B. Abdeckplatten für die Um­
lenkecken der Futterketten, gepreßt. 

Schäumen 

Hierbei erhält man elll Material mit einer sehr niedrigen 
Dichte bis zu 0,015 gJcm3• In den Maschinensystemen 
werden diese Schaumstoffe als Schwimmer für die Tränk­
einrichtungen eingesetzt. Auch die Wasserkästen für die 
3-Etagen-Käfigbatterien werden in Zukunft aus Schaum­
stoff gefertigt (Bild 2) . Die Herstellung dieser Kästen 
ist billiger als die derjenigen aus glasfas'erverstärktem 
Polyester. 
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Bild 5. 50-Liter-Wasservorratsbe.hälter für die Flachkällganlage 

Spritzen 

Mit diesem Verfahren wird die Masse der Einzelgeräte 
und Kleinteile hergestellt. In einer MetaIlform, in der 
ein- oder mehrfach die Konturen des zu fertigenden Tei­
les ausgearbeitet sind, wird die erwärmte weiche Kunst­
stoffmasse eingespritzt. In Sekundenschnelle verlassen 
mehrere Teile bunt, glatt und sofort verwendbar, den 
Spritzautomaten. Die Bilder 3 bis 6 zeigen derartig ge­
spritzte Teile. 

Die Auswahl des Grundmaterials hängt von der benötig­
ten Festigkeit ab. Dabei spielt der unterschiedliche 

Landtechnische Instandhaltung 

Bil<! 6. Stülptränke für die Aufzucht- und Brojlerhaltung 

Schwund des Materials bei ,den Teilen, die zusaIPrqen­
gepußt oder geschraubt werden müs~en, eine große Rolle. 

Blasen 

Durch Preßluft wird die _Kunststoffmasse an die Wan­
dung der ausgearbeiteten Werkzeugform gepreßt, und man 
erhält u. a. die Dehnungsmuffen für Tränkrohre. Der 
Bedarf von über 900 SI. je Stall macht dieses Verfahren 
rentabel. 

Gießen 

Aus Glasfasermatten und einem Gießharz (Polyester) ent­
stehen in den entsprechenden Formen 2 m2 große Kot­
wannen oder Käfigtrennwände, wie sie in den 3-Etagen­
Käfiganlagen eingesetzt werden. 

Die in diesem Artikel aufgeführten Plastteile bilden den 
Anfang einer Entwicklung, überall dort Teile und Geräte 
aus Kunststoffen einzusetzen, wo sie in großen Stückzahlen 
auftreten oder von der Funktion her erforderlich sind. 

Bei Einschätzung der bisher in den Anlagen eingesetzten 
Plastteile kann festgestellt werden, daß die erwarteten Er­
gebnisse erreicht wurden und die eingesetzten Plastteile sich 
unter Stallbedingungen bewährt haben. A 7918 

Ing. S. HUBNER, KOT· 

in industrieartig produzierenden Geflügelanlagen 

Die Konzentration der Tierbestände bei der industrieartigen 
Geflügelproduktion setzt neue Maßstäbe für Leitung und 
Organisation. Sie bestehen in erster Linie darin, das Zu­
sammenspiel der einzelnen Produktionsstufen und P,roduk­
tionseinheiten einschließlich der Hilfs- und Nebenbereiche 
exakt zu planen und durchzuführen, um ein in sich ge­
schlossenes technologisches System des Reproduktionsprozes­
ses zu erhalten_ 
Eine unumgängliche Voraussetzung dafür ist die volle 
Funktionstüchtigkeit der in den Anlagen befindlichen mobi­
len und stationären Technik, die durch das Vorhandensein 
von qualitativ hochwertigen Maschinen und Ausrüstungen, 
aber auch durch den Aufbau eines umfassenden Instand­
haltungswesens geschaffen wird. 

1. Grundsätze der Instandhaltung 

Die theoretische Durchdringung des Instandhaltungsprozes­
ses und seine praktische Gestaltung tragen wesentlich mit 
dazu bei, die Komplexität der Geflügelanlagen der verschie-

• VEB In&enieurbüro für Gellügelwirtschaft Berlin-Kaulsdorf (DIrektor: 
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densten sozialistischen Eigentumsformen zu wahren. Das 
trifft sowohl für die Projektierungsphase als auch für die 
Produktionsphase zu. Zur effektiven Nutzung der vorhan­
denen Grundfonds ist es weiterhin notwendig, die Grund­
sätze der komplexen sozialistischen Rationalisierung mit ein­
fließen zu lassen. Das ist um so dringlicher, als die Instand­
haltung keinen unmittelbaren Produktionsprozeß darstellt. 

Die Instandhaltung in Geflügelgroßanlagen unterliegt im 
wesentlichen drei einschränkenden Bedingungen: 

Die Absicherung der Tierbestände zur Vorbeugung von 
Seuchen erfordert die exakte Beachtung der veterinär­
medizinischen Bestimmungen. 

Der Instandhaltungsrhythmus muß sich mit dem Pro­
duktionszyklogramm im Einklang befinden. Für die plan­
mäßige Instandsetzung müssen die Zeiträume zwischen 
dem Aus- und Einstallen benutzt werden. 

Die Länge der Ausfallzeiten richtet sich nach der Bedeu­
tung des betreffenden Aggregates (Lüftung, Heizung, Füt­
terung usw.) für die Tierhaltung. 

Jede Verletzung dieser Grundsätze kann einschneidende öko­
nomische Folgen nach sich ziehen, die nicht nur für den 
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