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1 Hintergrund
Welchen Weg legen die Eier vom Nest bis zum Zwischenlager oder zum LKW zurlick? Wie sehen der Investiti-
onsbedarf, die Kosten und die Arbeitsablaufe beim Aufbereiten der Eier — also dem Sortieren, Kennzeichnen
und Verpacken - aus? Im Auftrag des KTBL wurden 27 Legehennen haltende Betriebe bundesweit online be-
fragt. Die Ergebnisse der Umfrage geben einen Uberblick iiber die Eieraufbereitung in Deutschland.

Die Daten wurden von Steffen Born als Masterarbeit an der Universitdt Hohenheim, Institut fiir Agrartech-
nik, im Jahr 2019 erhoben. Geférdert wurden die Arbeiten von Bund und Landern durch das KTBL-Arbeitspro-

gramm Kalkulationsunterlagen” Die Ergebnisse werden in diesem Beitrag zusammengefasst.

2  Arbeitsschritte der Eieraufbereitung
Die Technik, die in einer Packstelle vorhanden sein muss, ist im Artikel 5 Absatz 3 Verordnung EG Nr. 589/2008
festgeschrieben. Danach muss eine Packstelle mindestens eine Durchleuchtungsanlage, ein Luftkammerho-
henmessgerdt, eine Sortierung der Eier nach Gewichtsklassen, eine geeichte Waage und ein Eierkennzeich-
nungsgerat enthalten. Allerdings ist das Vorhandensein einer Packstelle in einem Erzeugerbetrieb nicht vor-
geschrieben. Trennt man die Bereiche des Eiererzeugers und der Eierverarbeitung, so fallen im Erzeugerbe-
trieb zunachst folgende Arbeitsschritte an:
« Eiertransport aus dem Stall
+ Eierkennzeichnung (an der Produktionsstelle oder an der ersten Packstelle, an die die Eier geliefert wer-
den; VO (EU) Nr. 1308/2013)
« Beforderung der Eier in Hocker (manuell oder automatisiert)
+ Hocker stapeln und palettieren
- Transport zur Packstelle
Ist eine Trennung von Eiererzeugung und -verarbeitung nicht vorhanden, so kdnnen bei direkter Anglie-
derung des Legehennenstalles an die Packstelle die letzten drei Schritte gegebenenfalls komplett entfallen.
Weitere Arbeitsschritte in der Eierverarbeitung wie Eier auflegen, durchleuchten, kennzeichnen, wiegen,

verpacken in Hocker oder Schachteln und anschlieBend in Kisten sind in Abbildung 1 dargestellt.
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Abb. 1:  Médgliche Arbeitsschritte einer vollautomatisierten Eieraufbereitung
(verandert nach Sanovo 2016)
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3  Betriebsstandorte und -grof3en

Von den 27 Betrieben der Umfrage haben vier Betriebe ihren Standort in Niedersachsen, drei in Baden-Wdirt-
temberg und jeweils einer in Bayern, Rheinland-Pfalz, Sachsen-Anhalt und Schleswig-Holstein. Die restlichen
16 Betriebe haben keine Angaben zu ihrem Standort gemacht (Abb. 2).
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Abb. 2: Betriebsstandorte der 27 Betriebe der Umfrage
(Born 2019)

Bei vier Betrieben handelt es sich um Betriebe ohne Sammel- und ohne Packstelle. Alle anderen 23 verfii-
gen Uber eine Packstelle. Zuséatzlich haben flinf Betriebe noch eine Sammelstelle.

Die Menge der sortierten Eier liegt beim kleinsten Betrieb zwischen 28 und 38 und beim gréten Betrieb
zwischen 530.000 und 580.000 Eiern pro Tag, immer in Abhangigkeit vom Eieraufkommen (Abb. 3).
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Abb. 3: Maximale Anzahl an taglich sortierten Eiern am Betrieb
(27 Betriebe; Born 2019)




Eier sortieren und verpacken — Ergebnisse einer Umfrage Hml(ﬂmr |WB H‘L

4  Tage, an denen Eier sortiert und verpackt werden
Eier werden zum groBen Teil an allen Wochentagen sortiert und verpackt (Abb. 4). 18 Betriebe sortieren die
Eier von Montag bis Sonntag, aber nur 15 Betriebe (60 %) verpacken im gleichen Zeitraum. Nur montags bis
freitags sortieren 8 % der Betriebe und 20 % verpacken die Eier. Interessant ist, dass hier kein Bezug zur Eier-
anzahl erkennbar war.
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Abb. 4: Eiersortierung und -verpackung nach Wochentagen
(25 Betriebe; Born 2019)
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5 Tagliche Arbeitszeiten in Packstellen

Bei 14 Datensatzen konnten die tdglichen Arbeitsstunden in der Packstelle ausgewertet werden. Diese hdn-
gen von der Anzahl der Eier, aber auch von der Art und GréBe der Sortier- und Packmaschinen ab. Bei allen
Betrieben, die bis 3.000 Eier sortieren und verpacken, fallen taglich hochstens drei Arbeitsstunden in der
Packstelle an, dies entspricht etwa 1.000 Eier pro Stunde. Bei einem Betrieb mit 18.000 Eiern waren es jedoch
20 Stunden Arbeitszeit taglich, d. h. auch hier lag der Durchsatz bei nur knapp 1.000 Eier pro Stunde.

In Abbildung 5 wird die Gesamtleistung von sortierten und verpackten Eiern pro Tag und Betrieb mit-
hilfe der blauen Saulen angezeigt. Die griinen Saulen geben die Leistung der Anlagen, die roten Punkte die
Arbeitsstunden pro Tag an. Alle Betriebe, bei denen die Punkte deutlich iber den Saulen liegen, haben Sor-
tier- und Verpackungsmaschinen mit einer sehr geringen Leistung und/oder sehr viel Handarbeit.
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Abb.5: Anzahl sortierter und verpackter Eier pro Tag, Arbeitsleistung in Eier je Stunde und Arbeitszeit in
Stunden pro Tag (14 Betriebe)
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6  Betriebseigene und -fremde Eier

Die Anzahl der Eier, die pro Tag sortiert und verpackt werden, ist nicht gleichzusetzen mit der Anzahl im Be-
trieb erzeugter Eier und damit der gehaltenen Legehennen (Abb. 6). 25 Betriebe konnten ausgewertet wer-
den, die eigene Legehennen hatten.

36 % der Betriebe hatten Bestdnde von 351 bis 3.000 Hennen

24 % der Betriebe umfassten Herden von 10.001 bis 30.000 Hennen

12 % der Betriebe hielten weniger als 350 bzw. 3.001-10.000 Hennen

8 % der Betriebe hielten mehr als 100.000 Hennen

4 % der Betriebe umfassten HerdengréBe zwischen 30.001-50.000 bzw. 50.001-100.000 Hennen
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Abb. 6: Anteil bzw. Anzahl der Betriebe mit eigenen Legehennen verschiedener
GroBenordnungen (25 Betriebe; Born 2019)
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Zehn dieser Betriebe bekommen noch Eier von anderen Erzeugern. Fiinf erhalten zuséatzlich Ware von

anderen Packstellen und zwei Betriebe nehmen noch Eier aus dem GroBhandel auf (Abb. 7).
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Abb.7: Anteil der Betriebe mit eigenen Legehennen und fremden Eiern in
Abhangigkeit der Sortier- und Verpackungsleistung der Eier (25 Betriebe)

Bei den Abgabewegen waren Mehrfachnennungen maoglich. Ein Teil der betriebseigenen Eier geht bei
allen Betrieben an den Endverbraucher und ein gro3er Teil an den Handel (73 %, Abb. 8). Bei den betriebs-
fremden Eiern wird dagegen der Einzelhandel von einer gréBeren Zahl der Betriebe bedient als der Endver-
braucher. Die Nahrungsmittelindustrie wird von etwa einem Drittel der Betriebe sowohl mit betriebseigenen
als auch -fremden Eiern beliefert. Andere Packstellen dagegen werden von 27 % der Betriebe mit eigenen
und 36 % mit fremden Eiern beliefert.
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Abb. 8: Abgabewege der eigenen und fremden Eier in Anteil der Betriebe
(25 Betriebe, Mehrfachnennungen méglich; Born 2019)
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7  Eingesetzte Techniken

Von 25 Betrieben, die eine Durchleuchtungsanlage besitzen, ist diese nur bei vier Betrieben (16 %) vollstan-
dig automatisiert. Der Grof3teil der Betriebe (80 %) lasst die Eier automatisch durchleuchten und sortiert die-
se dann von Hand aus. Eine Handlampe kommt nur bei einem sehr kleinen Bestand (4 % der Betriebe) zum
Einsatz.

Die Automatisierung furr die Stempelung der Eier ist mit 80 % sowie die Sortierung mit 85 % der Betriebe
hoch.

Im Gegensatz dazu verpackt nur ein Drittel der Betriebe automatisiert. Dies sind jene Umfrageteilnehmer,
bei denen taglich 8.000 bis 12.000 Eiern und ab 20.000 Eier fiir die Aufbereitung anfallen. Zwei Betriebe mit
15.000 bis 18.000 Eiern verpacken dagegen von Hand. Bei der manuellen Verpackung sind die Anschaffungs-
kosten und der Platzbedarf im Gegensatz zu den automatisierten Anlagen geringer, der Arbeitsaufwand ist
jedoch deutlich hoher.

Diese vier Arbeitsschritte — Durchleuchten, Kennzeichnen, Sortieren, Verpacken — kdnnen in einer Anlage
zusammengestellt sein. Dies ist jedoch bei den befragten Betrieben die Ausnahme, nur einer der Betriebe mit
einem Aufbereitungsvolumen von 22.000 Eier pro Tag besitzt solch eine Anlage.

Haufig besteht eine Kombination aus mehreren der vier Arbeitsschritte, dies trifft auf 53 % der Betriebe
zu. Zum Beispiel werden Durchleuchtung, Kennzeichnung und Sortierung (23 %) oder Durchleuchtung und
Sortierung (15 %) kombiniert. Des Weiteren werden bei 15 % der Betriebe Sortierung und Verpackung als
eine Anlage zusammengefasst.

42 % der Betriebe arbeiten jeden Schritt mit getrennten Anlagenteilen. Dies ist fiir Kleinstbetriebe Ublich,
aber auch grof3e oder sehr grof3e Betriebe arbeiten oftmals so. Es hat den Vorteil, dass bei einer Stérung nicht
die ganze Anlage, sondern nur ein Anlagenteil abgeschaltet werden muss.

65 % von 26 Betrieben gaben an, dass die Gerate der Eiersortierung und Verpackung nicht zu einer Anla-
ge zusammengebaut sind. Bei 19 % liegt ein teilweiser und bei 15 % ein vollstandiger Zusammenbau vor.

Alle Teilnehmer, die die Sortierung von Hand durchfiihren (15 %), sortieren taglich maximal 1.000-1.400
Eier. Eine automatische Sortierung der Eier nach Gewicht wird von Uber 85 % eingesetzt.

Die Verpackung wird nur bei 67 % der Betriebe automatisch und bei 33 % von Hand durchgefuhrt.

Das Aufsetzen der Eier vor der Durchleuchtungsanlage erfolgt bei 52 % der Betriebe einzeln von Hand.
20 % setzen 30er-Horden per Hand auf, 32 % flihren dies maschinell durch. Jeweils 4 % der Betriebe geben
an, dass von Hand 180er-Stapel aufgesetzt werden bzw. die Eier direkt aus dem Stall in die Sortiermaschine
laufen.
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8 Laufende Kosten und Betriebsmittel
Zu den laufenden Kosten haben 14 Betriebe Angaben gemacht.

Die Reinigungs- und Desinfektionskosten liegen bei durchschnittlich 0,13 ct/Ei mit einer enormen Spann-
weite von 0,01 bis 0,33 ct/Ei. Die Wartungskosten der Anlagen belaufen sich auf 5 bis 500 €/Monat. Bei bei-
den Kostenarten lassen sich keine Abhangigkeiten in Bezug zur Anzahl der taglich sortierten Eier oder dem
Anschaffungsjahr der Anlage ableiten.

Nach Angaben der Betriebe betragen die Patronenkosten fiir die Eier-Kennzeichnung durchschnittlich
0,033 ct/Ei mit einem Minimalwert von 0,005 ct/Ei und einem Maximalwert von 0,150 ct/Ei.

Laut Betriebsangaben belaufen sich die durchschnittlichen Kosten fiir eine 360er-Eierkiste auf 72 ct/Kis-
te (Spannweite 30 bis 100 ct/Kiste). Bei den 30er-Eierhdckern wird ein Mittel von 6 ct (3 bis 9 ct) pro Hocker
angegeben. Die Preise fur 10er-Eierkartons liegen im Durchschnitt bei 12 ct (9 bis 16 ct) pro Stiick, die der
6er-Kartons bei 23 ct (6 bis 70 ct). Allerdings weisen bei den 6er-Kartons zwei Betriebe deutlich héhere Kos-
ten als die anderen Betriebe aus, sodass der Mittelwert eher bei 12 ct pro 6er-Karton liegen drfte. Ein Grund
furr die erhdhten Kosten wurde nicht genannt.

Die GroBe und Anzahl der Rdume zur Sortierung und Lagerung der Eier wurde von 15 Umfrageteilneh-
mern beantwortet. Diese Zahlen sind den 6rtlichen Gegebenheiten angepasst. Vereinfacht kann von folgen-
den Flachen ausgegangen werden (12 Betriebe):

50 m? bei ca. 2.000 sortierten Eier pro Tag

150 m? bei etwa 8.000 bis 12.000 Eiern

250 bis 300 m’ bei ca. 15.500 bis 18.000 Eiern

9 Fazit

Eine Datenerhebung zu den Arbeitszeiten, den eingesetzten Techniken, den Kosten zur Aufbereitung von Ei-
ern ist in Deutschland bisher noch nicht durchgefiihrt worden. Betriebe unterschiedlichster Gr6Ben konnten
durch die Umfrage erreicht werden, wodurch es gelang, einen groben Uberblick iber die deutschen Pack-
stellen zu erstellen. Die Stichprobengrée der Umfrage ist allerdings nicht grof3 genug, um abschlieBende
Ergebnisse treffen zu konnen. Jedoch ermaoglichen die Ergebnisse schon jetzt Vergleichsaspekte in den ver-

schiedenen Bereichen.
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