Tafel 2

Variante  Ausfiihrungsform Zuverlassigkeit S Zuverlissigkeit S in Ab-
1 ohne Bremsvorrichtung 0,83 ha?glgk%ﬂ VOVC der Ge-
2 Einengung des Muldenauslaufs durch f::jf:g?soir -S?a‘igkzr)‘-
eine Blende 0,97 ‘9
3 Einengung des Muldenauslautfs durch
: Verjingung der oberen Muldenwand 1,00

Zuverlissigkeit der komplettierten

Waage

Da sowohl in den: Laboruntersuchungen als
auch im Praxiseinsatz (rd. 40 000 Sécke wur-
den wihrend der Einkellerungskampagne
befullt) keine technischen Stérungen an der
Sackhaltevorrichtung auftraten, konzentrie-
ren sich die Aussagen zur Zuverlassigkeit auf
Aussdgen zum Ausbleiben von Verstopfun-
gen (Bruckenbildung) des Schiittgutes in der
Sackhaltevorrichtung und in der Waage.
Auf die Untersuchung der Bruckenbildung
ausgerichtet, konnte somit die Zuverléssig-
keit S wie folgt ermittelt werden:

- F’ .
Fi + FV

{3

F,  Anzahl der Absackungen ohne
Briickenbildung

Fv  Anzahl der Absackungen mit Briik-
kenbildung.

Um die gleiche Sackhaltevorrichtung fir Kar-

toffelsdcke (2Q bis 50 kg) sowie auch fir Ge-
misesdcke (15 bis 20 kg) nutzen zu kénnen,
wurde der Auslauftrichterquerschnitt im ge-
6ffneten Zustand mit 300 mm X% 180 mm
sehr klein gehalten, allerdings verbunden
mit einer theoretisch gréBeren Neigung zur
Brickenbildung. Sie trat in den ersten Labor-
untersuchungen auch verstarkt auf, konnte
- aber durch den Einsatz einer Bremsvorrich-
tung in-der Waagenmulde, die einen Stau

des Schuttgutes im Trichter der Sackhalte-
vorrichtung verhindert, beseitigt werden (Ta-
fel 2). Variante 3 kam unter Praxisbedingun-
gen zum Einsatz. Wiahrend der Versuche in
Weidensdorf wurden 1,7 kt Speisekartoffeln
normaler GrofRe und GroBenverteilung na-
hezu ohne Verstopfungen abgesackt. Um die
Zuverlassigkeit der komplettierten Waage
auch beim Absacken groBer Kartoffeln ein-
schatzen zu kénnen, wurde eine im Bunker
entmischte Partie mit einer durchschnittii-
chen Einzelstickmasse mg = 116 g ausge-
wihlt. Auch hier ist es zu keinen Verstopfun-
gen in Waage und Sackhaltevorrichtung ge-
kommen. Lediglich beim Absacken einer
Partie von UbergréBen, die wegen ihrer
GroRe von der automatischen Trennanlage
fehigeleitet worden waren, betrug die Zuver-
lassigkeit S = 0,91. Diese Partie hatte eine
durchschnittliche Einzelstiickmasse
me = 121 g. Die Fraktion > 60'mm hatte ei-
nen Massenanteil von 55,2 % und eine mitt-
lere Einzelstiickmasse me = 254 g.

Mengenregistrierung

Die Absackwaage wurde zusdtzlich mit ei-
nem Zihlwerk versehen, das den elektri-
schen Zahlimpuls durch die Waagenklappe

_erhélt. Beim Erreichen des vorgegebenen

Sollwerts wird die Waage elektrisch verrie-
gelt, gleichzeitig leuchtet eine Signallampe
auf. Dieses Zahlwerk hat sich besonders bei

der direkten Fahrzeugbeladung als sicheres
Hilfsmittel erwiesen.

Arbeitsbedingungen beim Absacken

Von besonderem Interesse ist die Arbeits-
schwere. Sie wurde durch das Arbeitshygie-
nische Zentrum der Land-, Forst- und Nah-
rungsguterwirtschaft nach den dafur gelten-
den Rechtsvorschriften gesondert unter-
sucht [2].

Entsprechend den Untersuchungsergebnis-
sen ist das Bedienen der Sackhaltevorrich-
tung trotz des hohen Wiederholungsgrades
auch fur Frauen korperlich leichte Arbeit.

Zusammenfassung .

Mit der Entwicklung einer Sackhaltevorrich-
tung als Zusatzbaugruppe zur Nettoabsack-
waage K 961/1, die bisher als Forschungs-
muster bei Kartoffeln und Zwiebeln unter
Praxisbedingungen erprobt wurde und uber
deren technische Gestaltung und Erpro-
bungsergebnisse (Kartoffeln) auszugsweise
berichtet wird, soll eine seit Jahren beim Ab-
sacken von Kartoffeln und Gemiise beste-
hende Mechanisierungsliicke kurzfristig ge-
schlossen werden. Durch die enge Zusam-
menarbeit der Partner aus Forschung, Indu-
strie und Praxis sind die Voraussetzungen fir
eine schnelle Uberfiihrung der Ergebnisse

" geschaffen worden.

‘Literatur

[1] Organisationslésung zur Verpackungsmittelbe-
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Rationeller Umschlag abgesackter Kartoffeln in ALV-Anlagen
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1. Aufgabenstellung
Der Umschlag von abgesackten Kartoffeln ist
in den landwirtschaftlichen Betrieben der
DDR dadurch gekennzeichnet, da er
— vorwiegend Saisoncharakter tragt
— mit hohem Handarbeitsaufwand verbun-
den ist
— korperlich schwe -e Handarbeit darstelit.
Der Umschlag der Kartoffelsicke von der
Absackanlage bis zum Transportfahrzeug,
teilweise unterbrochen durch ein Zwischen-
lager, erfolgt Uiberwiegend manuell mit Hilfe
von Sackkarren, zum Beschicken der Trans-
portfahrzeuge werden z. T. Fdrderbander
eingesetzt.
In verschiedenen Bereichen der Volkswirt:
schaft wird der Umschlag von Packgitern
dadurch rationalisiert, daR sie auf Flach-
oder in Rungenpaletten gestapelt werden.
Fir Packgliter mit einheitlichen, stabilen Ab-
messungen werden Palettierautomaten -
z. B. TWA 3 des Kombinats Nagema — einge-
setzt.. Auch in der Zementindustrie erfolgt
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das Stapein der durch eine Formgebung
weitgehend in den Abmessungen vereinheit-
lichten Séacke bereits mit Hilfe von Palettier-
automaten. In den Bereichen Zucker- und
Starkeindustrie sowie Saat- und Pflanzgut
werden die Sacke vorwiegend von Hand ge-
stapelt.

Bei der Mechanisierung bzw. Automatisie-
rung des Stapelns von Kartoffelsdcken auf
Flachpaletten der Abmessungen
800 mm X 1 200 mm sind einige spezifische
Probleme zu berticksichtigen:

— Beschadigungsempfindlichkeit des Gutes

—~ Vielfalt der Sackabmessungen und Instabi-
litdt der Verpackung

— Saisoncharakter der Absackung (50 % der
Absackmenge in durchschnittlich 34 Ta-'
gen) bzw. wesentliche Reduzierung der
Absackleistung bei der kontinuierlichen
Auslieferung (durchschnittlich 205 d/a).

Diese Gegebenheiten erschweren einerseits -

die Losung der Aufgabe, begrenzen anderer-

seits aber die zuldssigen Aufwendungen aus
6konomischer Sicht.

2. Lésungswege
Fir die Reduzierung des hohen Handarbeits-
aufwands bei gleichzeitigem Abbau der kér-
perlich schweren Handarbeit beim Um-
schlag gesackter Speisekartoffeln sowie
auch von Speisezwiebein bieten sich fol-
gende Varianten an:

— Palettieren der Sacke durch Industrierobo-
ter, Palettierautomaten sowie Handhabe-
technik

— Einsatz eines Stlickgutverladeférderers
zur Beladung von Transportfahrzeugen.

Kartoffeln werden gegenwirtig fur die

Herbsteinkellerung, fir GroBabnehmer und

fir den Stiitzpunktverkauf mit geringen Aus-

nahmen in Jutesdcke mit einer Fiillmasse von

50 kg abgesackt. Das zum Einsatz kom-

mende Sackmaterial weist bereits im Leerzu-

stand unterschiedliche Abmessungen auf,
was beim gefiillten Sack zu unterschiedli-
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chen Formen — Querschnitt des Sackes —
fuhrt. Sackquerschnitte und Abmessungen
entsprechen nicht den an eine automatische
Palettierung gestellten Anforderungen. Eine
Palettierung der 50-kg-Sacke von Hand ist

aufgrund der individuellen EinfluBnahme auf _
die Ablage und damit auf die Stapelsicher-

heit méglich. Dagegen sind 50-kg-Sécke fiir
die automatische Palettierung nicht geeig-
net. :

Voruntersuchungen zur Palettierung von
Sécken im Labor und an einem Palettierauto-
maten der VVB Zucker- und Starkeindustrie
— Abschiebeprinzip — zeigten, dafl 50-kg-
Kartoffelsacke aufgrund der Form und der
unterschiedlichen Sackabmessungen bereits
nach der 2. bzw. 3. Packlage zur Instabilitét
- des Stapels fuhrten (Verrutschen der
Sacke).

Gesicherte Stapel wurden mit Sacken der

Konfektionierungsgrofe - 530 mm x 800 mm

(Fullmasse 30 kg) erzielt. Notwendig ist eine
quaderdhnliche Form des beflllten Sackes,
die z. B. beim Zundhen der Sicke entsteht.
Die aufgefiihrten Parameter erméglichen die
Erzeugung eines anndhernd quaderférmigen
Packgutes mit den Abmessungen im befill-
ten Zustand von rd.
430 mm X 800 mm X 150 mm. Eine Anhau-
fung der Kartoffeln im unteren Teil des ge-
flllten stehenden Sackes erfordert eine
Formgebung. Dazu werden Schwingungen
in den befullten Sack (durch Erregung des
oberen Trums des Zufiihrbandes zur Palet-
tiereinrichtung) eingeleitet, die eine Glattung
des gefiillten Kartoffelsackes bewirken.
Schwerpunktkriterien zur Beurteilung der L6-
sungsvarianten zum Palettieren von Sacken
und zur Direktbeladung von Transportfahr-
zeugen sind

— Ablagegenauigkeit und Stapelstabilitat

— Durchsatz

~ Beanspruchung der Kartoffeln

— Effektivitat.

Die Bestimmung der jeweiligen Parameter
erfolgt sowohl durch Messung mit anschlie-
Bender statistischer Verrechnung der Werte
als auch durch empirische Beurteilungen.

Palettierung mit dem Industrieroboter IR 60 E
Der IR 60 E ist ein Industrieroboter mit 5 Frei-
heitsgraden, der vorrangig fir die Anwen-
dungsgebiete Werkstick- und Werkzeug-
handhabung, Beschickungsaufgaben, Stapel-
aufgaben und Ausfihrung technologischer
Grundoperationen entwickelt wurde.

In  Zusammenarbeit mit dem VEB Ffor-
schungszentrum des Landmaschinenbaus,
Betriebsteil Leipzig, wurden Untersuchungen
zur Eignung des IR 60 E zur Palettierung von
Sacken durchgefihrt. Eine prinzipielle tech-
nologische Einordnung des IR 60 E ist im
Bild 1 dargestellt.

Der Sack wird nach dem VerschlieBen um-
gelegt und Uber einen Gurtbandférderer mit
einer Vibrationseinrichtung zur Egalisierung
einer Positionierrollenbahn zugefiihrt. Diese
dient als Aufnahmestelle fiir den Roboter,
der mit einer Aufnahmegabel den Sack ab-
hebt und auf eine Flachpalette ablegt. Das
Ablegen des Sackes erfolgt durch Schwen-
ken der Gabel bei gleichzeitigem Abstrei-
fen.

Palettierung mit Palettierautomaten

Okonomische Forderungen nach Funktions-
prinzipien mit geringem Aufwand und die
Forderung nach einer schonenden Handha-
bung der Sicke fiihrten. zu einer Lsung fir
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Bild 1.

Schematische Darstellung des Stapelns von Sacken auf Flachpaletten;

a Abfiilitrichter, b Férderband, ¢ Leitblech, d exzentrische Walze mit Eigenantrieb, e Rollenrost, f
Anschlagblech, g Industrieroboter oder Manipulator, h Flachpalette, i Palettenzeile
| Absetzen des Sackes, Il VerschlieBen, Il Umlegen, IV Formgebung, V positionierte Endlage, VI

Aufgreifen und Ablegen, VIl Palettenbildung

eine Palettiereinrichtung. Der Palettierrobo-
ter besteht aus folgenden Baugruppen:
— Sackzufiihrung mit Vibrationseinrichtung
zur Egalisierung der Sackform
— Palettiereinrichtung, bestehend aus Portal,
Verfahr- und Dreheinheit mit Aufnahme-
gabel sowie Hubgerust fir die Leerpalette
— Palettenmagazin mit Leerpalettenvereinze-
lung
— Rollenbahn fir die Zufihrung der Leerpa-
lette
— Auslaufrollenbahn fiir beladene Paletten
— Steuerteit '
~ Hydraulikanlage.
Nach der Absackwaage K 961 werden die
Sacke stehend zum Verschlieen transpor-
tiert und danach durch eine Einrichtung um-
gelegt.
Die einzeln auf einem Forderband der Palet-
tiereinrichtung zugefithrten Séacke, durch die
Einleitung von Schwingungen - Erregung
des oberen umlaufenden Gurtbandtrums —
in ihrer Form egalisiert, werden auf einer
Rollenbahn iber der Aufnahmegabel durch
eine Lichtschranke positioniert.
Durch das Absenken der Rollenbahn wird
die Aufnahmegabel mit dem Sack freigege-
ben und mit der Verfahreinheit iber dém Ab-
lagepunkt auf der Palette positioniert. Uber
die Dreheinheit, die in die Verfahreinheit in-
tegriert ist, wird der Sack entsprechend sei-
ner vorgegebenen Lage auf der Palette um
90° bzw. 180° gedreht und dann durch Off-
nen der Gabel bei gleichzeitigem Abstreifen
abgelegt.
Nach erfolgter Sackablage wird die Aufnah-
megabel in die Ausgangsstellung verfahren
und die Rollenbahn angehoben, so da} ein
neuer Sack zugefiihrt werden kann.
Ist eine Packlage abgelegt, wird die Palette
durch ein Hubgerist um den Betrag der
Schichthéhe abgesenkt — Positionierung
durch Lichtschranke —, und die néchste
Packlage kann abgelegt werden. Die Stapel-
hoéhe betrdgt entsprechend der Vorgabe 5
Packlagen.

Palettiereinrichtung mit pneumatischem
Ausgleichheber

Der pneumatische Ausgleichheber AGH 125 =

Tafel 1. Technische Kennwerte des Ausgleichhe-
bers AGH 125

max. Tragfahigkeit 125 kg

max. Betriebsdruck 0,6 MPa

Schwenkbereich 360°

Lastsenkgeschwindigkeit
bei Fehischaltung
Aufwirtsgeschwindigkeit
bei Fehlschaltung
Luftverbrauch

max. 0,2 bis 0,3 m/s

max. 0,2 bis 0,3 m/s
max. 7,8 dm*/Hub

(Hersteller: PGH ,Mechanik” Taucha, Bild 2)
wurde zum Stapeln von Kartoffel- und Zwie-
belsicken eingesetzt. ‘
Die Freiheitsgrade des pneumatischen Aus-
gleichhebers und der damit verbundene Ar-
beitsraum (Bild 3, Tafel 1) gewahrleisten bei
entsprechender technologischer Zuordnung
der Leerpalette den fir die Palettierung not-
wendigen Bewegungsbereich. Das Pneuma-
tiksystem des Ausgleichhebers hat zwei
Schaitstellungen: ,leer” und. ,last”. Am

Bild 2. Pneumatischer Ausgleichheber AGH 125
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Bild .3. Arbeitsraum des
AGH 125

Ausgleichhebers

Tabel 2. Technische Kennwerte des Stiickgutver-
ladeforderers SL V

Gesamtbreite 1020 mm

Gesamtliinge (eingefahren) 1800 mm

Gesamtiénge (ausgefahren} 5 100 mm

Schwenkbereich 190°

niedrigste Abgabehthe

im ausgefahrenen Zustand 500 mm

gréfRte Abgabehshe

im ausgefahrenen Zustand 2 000 mm

Forderleistung 1 000 Sécke/h
bei 100-kg-Séicken
2 000 Sécke/h
bei 50-kg-Sécken

ElektroenergieanschluBwert 4,0 kw

fohrionge . 5100

] /min. Ausiiriange : 1800 |
7 1
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Bild 4. Arbeitsraum des Stickgutverladeférderers SL V und Zuordnung der Ladepritsche
des LKW W 50 L/Sp
Tafel 3. Zusammenstellung der Einsatzergebnisse
Mechanisierungsmittel Fullmenge Stapelstabilit4t Durchsatz
kg (auf der Palette)
IR 60 E " ausreichend 230 Sicke/h
) 7 t/h
Palettierautomat 30 ausreichend 330 Sticke/h
(400 erreichbar)
12 t/h
Pneumatischer 30 gut 210 Sécke/h
Ausgleichheber AGH 125 6t/h
Stuckgutverladefbrderer SL V bis 100 Direktverladung 2 000 Sicke/h
(50 kg)
20 t/h 1 AK
> 20t/h 2 AK

Schichtbeginn wird der Druck flr beide
Schaltstufen so eingestellt, dafk bei ,leer” die
Last der leeren Aufnahmegabel und bei
.Last” die Aufnahmegabel mit dem Sack aus-
geglichen werden und sich im Schwebezu-
stand befinden. Dadurch ist es moglich, die
Aufnahmegabel im Palettierzyklus ohne
Kraftaufwand zu fiihren. Der Zyklus kann be-
liebig wiederholt werden, ohne die Druck-
einstellung verdndern zu miissen. Es erfolgt
nur jeweils die Einstellung der entsprechen-
den Schaltstufen. Das Palettieren von Sacken
mit dem Ausgleichheber kann als Frauenar-
beitsplatz gestaltet werden.

Der Ausgleichheber ist auf einem speziellen
Stander montiert, der damit ein einfaches
Umsetzen in der ALV-Anlage ermdglicht.
Fir das Palettieren von Sacken wird dem
pneumatischen Ausgleichheber eine Positio-
nierrollenbahn und als Werkzeug eine Auf-
nahmegabel zugeordnet. Mit der am Lastha-
ken befestigten Aufnahmegabel wird der zu
palettierende Sack von einer Rolienbahn ab-
gehoben, von Hand uber die Palette gefiihrt
und auf dieser entsprechend dem Packlagen-
schema abgelegt.

Beladung von Transportfahrzeugen mit
einem Stiickgutverladeférderer SL V
Der Stiickgutverladeférderer SL V (Herstel-
ler: VEB Forderanlagen Calbe) ist ein telesko-
pierbarer Spezialgurtbandférderer (Bild 4,
Tafel 2). Am ausfahrbaren Ende des Ausle-
gerbandes befinden sich an beiden Seiten
Schaltkisten, tiber die der Stlckgutverlade-
férderer gesteuert wird. Es kénnen folgende
Funktionen ausgefiihrt werden:
— Ein- und Ausfahren des teleskop|erbaren
Auslegers tiber Taster
— Heben und Senken des Auslegers tber
Taster
— Schwenken des Auslegers von Hand. .
Die Untersuchungen wurden im Kartoffella-
gerhaus Eilenburg, Bezirk Leipzig, durchge-
fihrt.
Bis zu einem Durchsatz von 20 t/h wurde das
Geridt durch eine Arbeitskraft bedient. Die
erste Schicht Sacke wurde stehend abge-
setzt, wobei die Arbeitskraft mit geringem
Kraftaufwand (per Hand oder FuB) das Abset-
zen des Sackes bei Bedarf unterstiitzte. Die
zweite Schicht Sacke wurde liegend auf der
unteren Schicht abgelegt,

Tafel 4. Mabglicher Anwendungsbereich der Palettiereinrichtungen und des Stickgutverladefrderers
Variante Anzahl der freigesetzten  Einsatzgebiet” notwendige

Arbeitskriéfte Auslastung

inh/a

Kartoffein ~ Zwiebeln Kartoffeln  Zwiebein Kartoffeln  Zwiebeln
IR 60 E 1.3 1 - - - —
Palettierautomat 1...2 2 3 - X > 4 000 > 1300
Pneumatischer keine 1 - X > 1250 > 650
Ausgleichheber AGH 125

x - = 225 -

Stuckgutverlade- 1..58 -
forderer SL V ‘

1) x Einsatz 6konomisch, — Einsatz unékonomisch
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Bei einem Durchsatz > 20 t/h wurde eine
zweite Arbeitskraft eingesetzt, da durch eine
Arbeitskraft die Bedienung des Gerits und
dabei die EinfluBnahme auf eine geordnete
Ablage nicht méglich war.

3. Einsatzergebnisse
Die Einsatzergebnisse sind in Tafel 3 darge-
stellt. .

Fahrzeugstandzeiten beim Beladen

In Abhéngigkeit vom technologischen Ablauf

bei der Beladung des Transportfahrzeugs

- Entnahme aus dem Zwischenlager

—~ Verladen nach dem Absacken

ergeben sich fur die einzelnen Varianten fol-

gende Standzeiten beim Einsatz eines LKW
W 50 L/Sp (Lademasse 5 t):
— Verladen von Paletten (18 Sicke/Palette)
(Annahme eines mittleren Transportwe-
ges von rd. 25 m)
Entnahme aus dem Zwischenlager 14 bis
20 min

- Beladung nach dem Palettierautomaten
(bei Annahme einer Leistung von 12 t/h)
rd. 25 min

- Beladung nach dem IR 60 E bzw. Aus-
gleichheber 38 bis 48 min

— Verladen mit dem Stickgutverladeférde-
rer
- bei einer Bereitstellung von 400 Sécke/h

(20 t/h) (Zuordnung von 2 Absacklinien
bzw. Entnahme aus dem Zwischenlager)
‘rd. 15 min.

4. Effektivitiit

Die Effektivitat des Einsatzes der Automatisie-
rungs- bzw. Mechanisierungslésungen zum
Palettieren von Kartoffel- und Zwiebelsicken
wird in Abhéngigkeit von der einmalig zu ti-
tigenden Aufwendung, vor allem durch die
freigesetzten Arbeitskréfte und die zeitliche
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Auslastung, bestimmt. Durch die hohen ein-
maligen Aufwendungen beim Einsatz von Ro-
botertechnik sind dem Anwendungsumfang
Grenzen gesetzt.

In ALV-Anlagen fir Kartoffeln entstehen ge-
genlber ALV-Anlagen fir Zwiebeln, in de-
nen das Palettieren von Hand bereits ange-
wendet wird, zusatzliche Kosten fur einen
Gabelstapler und flr Flachpaletten.

Die durch das neue Verfahren freigesetzten

Arbeitskréfte und Einsatzmdglichkeiten sin_d-

in Tafel 4 enthalten.

Danach ist der Einsatz von Automatisierungs-
I6sungen in ALV-Anlagen fiir Kartoffeln zu-
mindest an eine zweischichtige ganzjahrige
Auslastung gebunden, um einen Ergebniszu-
wachs zu erzielen. Tatsdchlich ist nur eine
Auslastung von durchschnittlich 225 bis
1250 h/a zu verzeichnen.

Der Einsatz des Stiickgutverladeférderers ist

Gedanken zu

dagegen bereits bei einer Auslastung von
225 h/a dkonomisch gerechtfertigt und da-
mit in ALV-Anlagen mit Jahresabsackmengen
ab 3000 t.

Die in ALV.Anlagen fur Zwiebeln nicht not-
wendigen zusatzlichen Aufwendungen fiir
Gabeistapler und Paletten — bereits vorhan-
den — ermoglichen den Einsatz des Palet-
tierautomaten bei einer Auslastung ab
1 300 h/a und des pneumatischen Ausgleich-
hebers ab 650 h/a.

5. Zusammenfassung

Die beim Umschlag von Kartoffelsacken zu
verzeichnende Arbeitsschwere 148t sich
durch die Einfliihrung einer Palettentechnolo-
gie abbauen. Dieser Ubergang von der jetzt
vorwiegend ublichen Einzelverladung der
Sécke erfordert die Einfihrung einheitlicher
Sackabmessungen, eine Flllmasse von

30 kg, das Vernahen der Siacke und ist mit
zusitzlichen Investitionen verbunden. Die
Hohe der aus wirtschaftlichen Griinden zu-
lassigen Aufwendungen wird durch den aus-
gepréagten Saisoncharakter der Arbeiten er-
heblich beschrankt. Der als Forschungsmu-
ster entwickelte und eingesetzte Palettierau-
tomat ist deshalb in Absackanlagen fiir Kar-
toffeln nur ab > 24 000 t/a bzw. > 4 000 h/a
effektiv einzusetzen. Einsatzgebiete ergeben
sich auch in anderen Bereichen der Land-
und Nahrungsguterwirtschaft, wo empfindli-
che Giiter bzw. flexible Verpackungsmateria-
lien umschlagen werden missen. Der lei-
stungsfahige Stuckgutverladeférderer ist da-
gegen bereits ab 3 000 t/a bzw. 225 h/a ef-
fektiv einsetzbar und vermindert ebenfalls
die Arbeitsschwere erheblich.

A 4144

~Entwicklung der Kartoffelproduktion in der DDR”

Dr. agr. habil. K. Baganz, KDT, Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim dér AdL der DDR

1. Einleitung

Anfang 1983 stellte Ulrich vor einem Kreis
von Landtechnikern ,die Ergebnisse der Kar-
toffelproduktion unseres Landes in den letz-
ten 25 Jahren den Ergebnissen fiihrender
Lander gegeniiber” [1} und zog dabei kriti-
sche SchluBfolgerungen fir die Gebiete
Ziichtung, Acker- und Pflanzenbau sowie
Mechanisierung. Im folgenden sollen einige
die Mechanisierung der Kartoffelproduktion
berihrende Aspekte dieses Vortrags aus
landtechnischer Sicht diskutiert werden.

Am Beginn der Rickblickzeitspanne — um
1957 — waren die Arbeiten zur Mechanisie-
rung der Kartoffelproduktion durch den Ein-
satz der sog. .Brielower Legemaschine”
(vierreihig fir eine Reihenweite von
62,5 cm), die Produktionseinfihrung des
Schwingsiebsammelroders E 372 aus dem
VEB Bodenbearbeitungsgerate Leipzig und
die Ersterprobung des Siebkettensammelro-
ders E 675 aus dem VEB Weimar-Werk sowie
weiterer Experimentalsammelroder (Bild 1)
bestimmt. An theoretischen Grundlagen zu
einigen noch heute diskutierten - Varianten
der Sammelernte wurde gearbeitet [2].
Wenn von Ulrich auf die geringe Steige-
rungsrate der Kartoffelproduktion in der
DDR (Bild 2) und damit auch auf die vermin-
derte Moglichkeit zur Aussonderung von
schwierig oder aufwendig zu mechanisieren-
den Flachen verwiesen wird, so werden da-
mit — auBer -allen vorrangigen volkswirt-
schaftlichen Konsequenzen — auch weitere
landtechnische Fragen angesprochen, z. B.
die Wirtschaftlichkeit aufwendiger Mechani-
sierungslésungen bei zu niedrigem Ertragsni-
veau und die der Verfahrensstabilitit bei
stark schwankenden Jahresertragen. Die an-
gefihrten engen Verknlpfungen von Ar-
beitskennwerten einzelner Verfahrensstufen
~in der Kartoffelproduktion mit dem Produk-
 tionsergebnis des Gesamtverfahrens gehen
auch aus einigen umfassender angesetzten
landtechnischen Untersuchungen hervor.
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2. Auswertung von Versuchsergebnissen
Als Beispiel fur allgemeinglltige verfahrens-
technische Aussagen, die aus solchen um-
fassender angesetzten landtechnischen Ver-
suchen ableitbar sind, wird im folgenden
von ‘einem sog. Feld-Laborversuch ausge-
gangen, der Anfang der 70er Jahre zum
Schwadroden in der DDR durchgefiihrt
wurde. Diese im Auftrag des damaligen Insti-
tuts fur Mechanisierung Potsdam-Bornim
von einem Kollektiv der Ingenieurschule fiir
Landtechnik ,M. I. Kalinin” Friesack mit Un-
terstitzung des Instituts fir Kartoffelfor-
schung GroB Lusewitz Uber zwei Erntejahre
durchgefiihrten Messungen umfaRten anni-
hernd 500 vergleichende Versuche zu
Schwadrodevarianten sowie zum Direktro-
den und beinhalteten Aussagen uber Einsatz-
bedingungen (einschlieBlich meteorologi-
scher Daten), Arbeitsergebnisse bei der
Ernte und Beurteilungen nach der Lage-
rung [4].

Bild 1.

Die gewonnenen MeRwerte wurden varianz-
und regressionsanalytisch "aufbereitet. Die
regressionsanalytische Auswertung wurde
u. a. auch auf Verfahrensparameter gerich-
tet, die unabhangig vom Ernteverfahren all-
gemeingliltige Aussagen gestatten. In dieser
Auswertung auf allgemeingliltige Tendenzen
wurde mit multiplen, rein linearen Modellen
gearbeitet, und es wurden bis zu 14 EinfluB-
faktoren in die Rechnungen einbezogen.

Hinsichtlich der Beschéddigungen wurden da-
bei alle Ergebnisse der zweijahrigen Schwad-
rodeversuche auf die zugehdérigen Direkt-
erntewerte bezogen, um Sortenunterschiede
u. a. zu reduzieren. Der auf die Direkternte
bezogene relative Beschadigungswert BW/
BW,, erwies sich als abhdngig von Kartoffel-
durchsatz KD in t/h, Erdanteil im Erntegut E
in % und Lufttemperatur TL in °C, wobei alle
Faktoren beschadigungsmindernd wirken

(Tafel 1).

Einreihiger Kartoffelsammelroder des VEB Weimar-Werk mit Verladung auf angekoppelten Anhén-
ger (Kartoffelerntemaschinen-Vergleichsprifung 1957 in Giilzow bei Gustrow)
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