~ Abkuhlperiode: Einschalten der Liftungs-
anlage, wenn die Temperatur im Kartoffel-
stapel hoher als die AuRenlufttemperatur
ist

- Einhaltung der vorgegebenen Temperatu-
ren im Lagergut

— Betatigung der elektrischen Heizung zur
Einhaltung der optimalen Temperatur in
der oberen Zone des Lagers

— Havarieschutz des Lagerguts gegeniiber

Uberhitzung oder Unterkiihlung durch die
Zuluft

— automatisches Einschalten der Mischka-
nal-Klappenbeheizung vor dem Einschal-
ten des Zuluftventilators

— automatisches SchlieBen der Mischkanal-

klappe bei Lifterstillstand
— automatische Einhaltung der optimalen
Temperatur im Automatisierungsschrank

Projektbausteine fiir Elektroanlagen
zur Steuerung technologischer Prozesse in ALV-Anlagen

Dipl.-Ing. W. Miiller, KDT/Dipl.-Landw. R. Gilldner, KDT
VEB Ingenieurbiiro fiir Lagerwirtschaft Obst, Gemiise und Speisekartoffeln Grof Liisewitz

1. Zielstellung

Fur die Steuerung technolegischer Prozesse
in Aufbereitungs-, Lager- und Vermarktungs-
anlagen (ALV-Anlagen) von Speisekartoffeln
und Gemiise sowie ahnlichen Objekten sind
umfangreiche Elektroanlagen erforderlich.
Sie missen den automatischen Anlauf der
programmierten technologischen Linien ein-
leiten, beim Betrieb der Anlagen den Arbeits-
schutz sichern und gewiahrleisten, daR beim
Ausfall einzelner Anlagenteile oder Geréte
keine Uberschiittungen mit dem zu bearbei-
tenden Gut oder Zerstérungen an den Ma-
schinen auftreten, um groBere Produktions-
stérungen und materielle Aufwendungen zu
vermeiden. AuRerdem sollen die Elektroanla-
gen ubersichtlich, wartungs- und bedien-
freundlich sein. In landwirtschaftlichen Pro-
duktionsanlagen, wie sie ALV-Anlagen dar-
stellen, ergeben sich haufig verdnderte Pro-
duktionsaufgaben, verbunden mit Verinde-
rungen oder Ergdnzungen der technologi-
schen Linien.

Die Weiterentwicklung der Agrartechnik und
der materielle Verschlei erfordern haufig
schon nach wenigen Jahren teilweise Rekon-
struktionen solcher Anlagen. Aus diesen
Griinden muR die Elektroanlage anpassungs-
und erweiterungsfahig sein.

Bislang wurden Elektroprojekte erarbeitet,
die individuell an die konkrete Anlage ange-
paft waren. Oftmals stellten technische oder
technologische Veranderungen wihrend der
Vorbereitungs- oder Aufbauphase eines Pro-
jekts bereits Anforderungen an das fertigge-
stellte Elektroprojekt. Daraus resultierten
meist aufwendige Projektumarbeitungen, die
wegen fehlender giinstiger Einordnungs-
méglichkeiten der Anderungen in den
Schaltschranken zusatzlich die Uniibersicht-
lichkeit erhohten. Bei komplizierten Verrie-
gelungsbedingungen ergaben sich auBer-
dem héaufig unubersichtliche Zusammen-
hénge, die im Stérungsfall zu langen Ausfall-
zeiten fihren konnen. Bei groBeren Rationa-
lisierungen von im Betrieb befindlichen Anla-
gen waren meist groRe Teile der Elektroanla-
gen vollstandig zu erneuern. Um diese Nach-
teile zukiinftig zu verringern und die o.g. An-
forderungen an eine Steueranlage mit ge-
ringstem Aufwand zur Wirkung zu bringen,
wurde vom VEB Ingenieurbiiro fir Lagerwirt-
schaft OGS GroR Lusewitz eine Aufgaben-
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stellung [1] ausgearbeitet, Elektroprojekte
nach dem Bausteinprinzip aufzubauen. Von
der Abteilung Elektroprojektierung der ZBO
Landbau Ribnitz-Damgarten, dem langjahri-
gen Elektroprojektanten fiir das Ingenieur-
buro, wurden dazu eine Studie [2] und nach
deren Bestatigung ein Arbeitsbericht ,Pro-
jektbausteine fur Elektroanlagen” [3] erarbei-
tet. Diese neue Projektierungsform wurde
zwischenzeitlich an einer Elektroaufgaben-
stellung fur einen Speisekartoffelsortierplatz
und in einem Teilprojekt ,Annahme” er-
probt.

Nachfolgend sollen die Anforderungen und
Moglichkeiten zur Erarbeitung von Aufga-
benstellungen fir den Elektroprojektanten
durch den Bearbeiter der technologischen
Projekte dargelegt werden.

2. Bedeutung der Erarbeitung
von Elektroaufgabenstellungen

Im Zuge der Projektierung technologischer
Prozesse miissen stets auch Angaben fiir den
Elektroprojektanten ausgearbeitet werden.
Die Bearbeiter dieser Projekte sind jedoch
meist elektrotechnisch "nicht ausreichend
qualifiziert, so daB Fehleinschitzungen der
Bedeutung oder des Umfangs der Anforde-
rungen an Elektroprojekte unvermeidlich
sind und auBerdem unvollstindige Angaben
zu haufigen Rickfragen fiihren. Daraus erge-
ben sich, geférdert durch mangelnde tech-
nologische Kenntnisse von Elektroprojektan-
ten, MiBverstandnisse, die mitunter zu feh-
lerhaften oder unzweckmiRigen Verriege-
lungsbedingungen u. a. fitlhren. Die bisheri-
gen anlagenspezifischen Elektroprojekte bo-
ten meist.keine Moglichkeiten, auf Verande-
rungen oder Erweiterungen von technologi-
schen Anlagen von vornherein zu orientie-
ren und damit auch fur die Zukunft effektive,
material- und kostensparende Elektroanlagen
zu konzipieren. Mit der Ausarbeitung der
Projektbausteine fir Elektroanlagen sind
auch die Anforderungen an die Elektroaufga-
benstellung von seiten der technologischen
Projektanten festgelegt worden. Damit sind
wesentliche Grundlagen geschaffen worden,
qualitativ hochwertige Aufgabenstellungen

" zu erarbeiten. Der o. g. Arbeitsbericht er-

moglicht es den Technologen, die elektro-
technischen Zusammenhinge und Erforder-
nisse besser zu verstehen und tragt damit zu

— Ausgabe des Befehls zum Einschalten der
Kiihlaggregate

— Temperaturfernmessung an verschiede-
nen Punkten.

Die Automatisierungsschrénke betatigen die
Mischiuftklappen KPS 850 x 850 oder KPS
1000 x 1000 (Bild 4), die einen Stellantrieb
IM 2/120 mit Riickmeldung haben.
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einer Verbesserung der Zusammenarbeit
zwischen den Fachdisziplinen bei.

3. Kurze Erliduterung der Projektbausteine
Die entwickelten Bausteine sind unmittelbar
fur die praktische Anwendung in ALV-Anla-
gen konzipiert. Sie sind mit Klemmenleisten
mit den standig wiederkehrenden und typi-
schen Klemmenbelegungen versehen. Die
Bausteine mit zentralem Charakter wurden in
die in der Landwirtschaft eingesetzten
Schaltschrinke des VEB LTA Mihla'eingeord-
net, wahrend fir die Bausteine der Einzelan-
triebe und fir die Steuersdulen die dezentrale
Anordnung in geeigneten Gehausen ausge-
wiesen wird. ‘
Die Bausteine sind so aufgebaut, daf mit
einem Minimum an Verbindungen zwischen
den einzelnen Bausteinen umfangreiche Ver-
kniipfungen technologischer Linien relativ
einfach realisiert werden kénnen. Von ent-
scheidender Bedeutung dabei ist, daR be-
stimmte Verknipfungsbedingungen oder Be-
dienfunktionen stets an den gleichen jeweils
zutreffenden Stellen der Bausteine eingebun-
den sind, so daR ibersichtliche und war-
tungsfreundliche Anlagen entstehen. Fol-
gende Bausteine liegen vor:

— Zentrale Steuer- und Meldespannungser-
zeugung (fir samtliche ALV-Anlagen di-
rekt verwendbar)

— Not-Aus-Anlage

—~ Anfahrwarnung

— Programmwahi (Die Bausteine Not-Aus-
Anlage, Anfahrwarnung und Programm-
wahl sind universell einsetzbar, ggf. mehr-
fach.)

~ Zentraleinheit

~ Einzelantrieb, 1-, 2- und 3fach (Die Bau-
steine Zentraleinheit und Einzelantrieb
sind allgemein anwendbar, sie werden in
sehr unterschiedlicher Anzahl in verschie-
denen Anlagen bendtigt.)

- Abstreicher (hdufigere Modifizierung je
nach Abstreichertyp, -antrieb und Bedie-
nungsart erforderlich).

Nachfolgend werden die letzten vier Bau-

steine vorgestellt.

3.1. Programmwahl

Ein Baustein ,Programmwahl” gestattet die

Vorwahl von 3 Programmen. Damit wird die

Kombination bestimmter technologischer Li-

nien je nach den Produktionsanforderungen
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vorgewahlt. Die Anzah! der benétigten Bau-
steine richtet sich nach dem Bedarf an Pro-
grammen. Im allgemeinen sind 6 bis 9 Pro-
gramme fir eine ALV-Anlage ausreichend.

3.2. Zentraleinheit

Der Baustein ,Zentraleinheit” stellt die
Hauptschalteinrichtung einer Gruppe von
technologisch zusammengehorigen Antrie-
ben dar. In ihr sind sémtliche Anlauf- und
Abschaltbedingungen sowie Meldungen
Uber Lauf, Storung und Reparaturumschal-
tung enthalten. Die Zentraleinheit dient der
Realisierung aller Verkniipfungsbedingun-
gen zwischen den Gruppen.

3.3. Einzelantrieb

Jeder Baustein ,Einzelantrieb” enthéit einen
kompletten Schiitzbaustein und Klemmenlei-
sten fiir die Hauptstromringleitung und die
von Baustein zu Baustein durchzuschleifen-
den Steuerleitungen. Auf dem Gehdusedek-
kel befindet sich ein Reparaturtaster und
eine Stérungsmeldung. Notwendige Verrie-
gelungen zwischen den Antrieben, externe
Kontrollgerate, spezielle Bedienfunktionen,
Automatensteuerung u. 8. sind an der dafur
vorbereiteten Klemmenleiste einfach einzu-
ordnen. Je nach Anzahl der Antriebe an ei-
ner Maschine kann der einfache, doppelte
oder dreifache Antriebsbaustein. verwendet
werden.

3.4. Abstreicher

Bei der Gestaltung des Bausteins ,Abstrei-
cher” wurde davon ausgegangen, dafl auf-
grund vieler verschiedener Arten von Ab-
streichern eine motorgetriebene, handbe-
diente Variante gewahlt wurde. Der Baustein
ist fur die Abstreicherantriebe ,hoch und
runter” sowie ,Voll- und Teilabstreichung”
ausgelegt. Entscheidend fiir die Einbindung
der Abstreicher in die technologischen Li-
nien ist die Verarbeitung seiner Endstellun-
gen. Dafir sind seine Endlagenschalter Hilfs-
relais zugeordnet, deren Kontakte fir die
weiteren Verknlipfungen in den betreffen-
den Zentraleinheiten verwendet werden
kénnen.

4. Bearbeitung der Aufgabenstellung
auf der Basis der Projektbausteine

Beziiglich rein elektrotechnischer Vorgaben
vereinfacht sich die Bearbeitung der Aufga-
benstellung insofern wesentlich, da die Vor-
lage ,Projektbausteine fur Elektroanlageh”
als verbindlicher Teil der Aufgabensteliung
erklart wird und damit der grundsatzliche
Aufbau der Elektroanlage festgelegt ist. Der
technologische Projektant kann sich neben
der Aufstellung der Motorenlisten u. 4. not-
wendiger Angaben vorrangig auf die Durch-
dringung der Anlage bezlglich der technolo-
gisch erforderlichen und zweckmaRigen
Steuerungsaufgaben konzentrieren. Grund-
lage der Bearbeitung ist ein maschinentech-
nischer GrundriB mit Angaben zur Lage und
Hohe der Antriebe und ihrer Leistung ein-
schlieBlich Pos.-Nr. der Maschinen und ggf.
einzelner Antriebe sowie der erforderlichen
Steuerstellen, Steckdosen u. &. Einrichtun-
gen. :

Zunachst sind Gruppen von Antrieben zu
bilden, die jeweils unter allen technologi-
schen Bedingungen gemeinsam laufen mus-
sen. Wenn ein Gerdt mehrere unabhéngige
Geréate oder Linien beschickt oder ein Gerét
durch mehrere andere Gerate beschickt
wird, ist die Bildung einer neuen Gruppe er-
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Farderer for Verleseobgiinge

Forderer zum Abpackaubmalen
oder [und vorwahibar
Forderer zur Absackwooge

Sommelfrderer [ verlesene Kartoffeln

L Verkesefische

einzeln vorwahibar

(elektrisch nicht in der Gruppe ver-
riegeft, da vor Jnbetricbnahme der
Gruppe je nach Wahi der Verleselische
die Abstreifer des Verfeifbondes 54
manuell einreguliert werden mijssen

Verteilband

Bemhigunésbond

Forderer

Bild 1. Programmablaufplan einer Gruppe (darge-

stellt in der Anlauffolge); Gruppe Verlesen

forderlich. Eine Gruppe kann ggf. aus nur
einem Antrieb bestehen. Die Einzelantriebe
jeder Gruppe werden durch die ihr zugeord-
nete Zentraleinheit angesteuert. innerhalb ei-
ner Gruppe sind die Antriebe entsprechend
ihrer erforderlichen Anlaufreihenfolge zu
ordnen. Sie werden in Ublicher Weise durch
Folgekontakte der Schiitze miteinander ver-
knapft.

Die Gruppen werden zweckmaRigerweise in
Form eines Programmablaufplans dargestelit
(Bild 1). In die Ablaufpléne sind spezielle Be-
dienfunktionen oder Kontrollgerate fiir den
betreffenden Antrieb einzutragen. In dieser

Arbeitsetappe ist es bereits moglich, voraus-
schauend bestimmte zukinftige Veranderun-
gen oder Erweiterungen der Technologie zu
beriicksichtigen. Durch Spaltung einer nor-
malerweise einheitlichen Gruppe in zwei
Teile kann in sehr einfacher Weise die spa-
tere Eingliederung einer Abzweigung oder
Aufgabestelle vorbereitet werden.
AnschlieBend sind die Gruppen in einem
sog. .Programm-Gruppen-Kombinations-
plan” miteinander zu verknipfen (Bild 2).
Dazu wurde dhnlich wie beim Programmab-
lauf eine einfache sinnbildliche Darstellung
gewdhlt, indem die Verknipfung als Schlie-
RBer oder Offner eines Programm- oder Grup-
penendrelais dargestellt wird.

Zuerst werden die Gruppen in ihrer Abhédn-
gigkeit untereinander dargestellt und an-
schlieRend geprift, fur welche Gruppen eine
Programmabhéngigkeit notwendig ist.

Bei den Untersuchungen hat sich herausge-
stellt, daB es unzweckmaRig ist, Komplexpro-
gramme zu bilden, wie z. B.

— Verlesen von der Annahmelinie

— Verlesen aus dem Lager

— Verlesen aus dem Bunker.

Mit der Bildung von Teilprogrammen fiir be-
stimmte technologische Linien, die weitge-
hend in gich abgeschlossen sind, ergibt sich
eine geringere Anzah! von notwendigen Ver-
knipfungen.

Solche Teilprogramme, wie z. B. Verlesen,
Annahme, Auslagern und Bunkerentnahme,
lassen sich durch den Bediener leicht zu den
0. g. drei Komplexprogrammen zusammen-
stellen. i
Durch mehrmaliges ,Durchspielen” aller
sinnvollen Kombinationen der Gruppen bei
gleichzeitiger Prifung, ob mit dem aufge-

. stellten Plan alle jeweils bendtigten Gruppen

in der richtigen Reihenfolge anlaufen und
beim Ausfall von Gruppen, die Bearbeitungs-
gut aufnehmen, samtliche zufordernde Grup-
pen auch abfallen, wird man sehr schnell die

Programme Gruppenzusammenstellung Gruppen
Annahme Unfer%ro‘ﬂqn,
lerll'onl'emd Annahmelinie
Verlesen
inl
Einlagerung M
= : Untergroflen
1 Frak tionieren Verfg;gob 0 /e
Verlesen : X
Froktionieren 7
o
Verlesen
— = Bunkerenfnahme
Batereotre [ Bkcrnnonre |-
— | | | Bangstrofle Richtung
Auslagerung L * \ﬁ]ﬁu_@_}—"
Auslogerung
— L * Bandstralle Richtung
. [/'n/gyepung Y Einlagerun:
Bild 2
Programm-Gruppen- J— Abzdrzqedqu
Kombinationsplan am Anhohmelinie
Beispiel einer 8-kt-Spei-
sekartoffel-ALV-An- L. L Annahmelinie T

lage;
* spezielle Verriege-
lungsbedingungen zwi-

Annahmelinie I

schen Abstreicher und
Gruppen (s. Bild 3)
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®
v Ay,
Z-F AF, ‘ . Ay 1
A-F, A-Y, W
F A-F
Bild 3. Abstreicherverriegelung am Beispiel der

BandstraBe Richtung Einlagerung;

Z - E: Zentraleinheit — Einlagerung,
Gruppenendrelais

Z - V: Zentraleinheit — Verlesen, Grup-
penendrelais

Z-~F Zentraleinheit — Fraktionieren,
Gruppenendrelais

A -V, Abstreicher zum Verlesen, in
Funktion

A —V,: Abstreicher zum Verlesen, Voll-
abstreichung

A~ F: Abstreicher zum Fraktionieren, in
Funktion

A —F,; Abstreicher zum Fraktionieren,
Vollabstreichung

1,2 Einbindung in die Zentraleinheit
der BandstraBe Richtung Einlage-
rung

minimal notwendige Anzahl von Kontakten
der Programme und der Gruppenendrelais
finden. Die Einbindung von Abstreichern
wird im Kombinationsplan zweckmaRiger-
weise nur als ,black box” dargestellt, um die
Ubersichtlichkeit nicht zu beeintrachtigen.
Die Verkniipfungsbedingungen zwischen
den Gruppen und bestimmten Abstreicher-
stellungen werden gesondert dargestellt
(Bild 3).

5. Zusammenfassung und

Schluf3folgerungen

Die Bedeutung der vorgestellten Forschungs-

leistung liegt in der konsequenten Systemati-

sierung der Elektroanlagen von ALV-Anla-

gen, durch die eine Reihe von Vorteilen fur

den technologischen Projektanten, den Elek-

troprojektanten, fur die Investitionsvorberei-

tung und -durchfihrung sowie fiir den Be-

treiber bei Bedienung, Wartung und Rekon-

struktion entstehen:

— Ausarbeitung eindeutiger Vorgaben fir
den Elektroprojektanten

— exakte Festlegung des Bedien- und Melde-
regimes durch den Technologen

— verbesserte Zusammenarbeit zwischen
Technologen und Elektroprojektanten

— Zeit- (30%) und Kostensenkung {16 %) bei
der Elektroprojektierung

~ Erleichterung notwendiger Projektéande-
rungen wahrend der Projektierungs- und
Ausfihrungsphase

— Materialeinsparung (22 %)

— Verringerung. der Montageleistungen
(20 %) .

— verbesserte Bedienung und schnellere

Stérungsbeseitigung erhéhen die Konti-
nuitdt des Produktionsablaufs
— technologische Verdnderungen und Re-
konstruktionen lassen sich mit relativ ge-
ringem Aufwand in der Elektroanlage ein-
ordnen. _
Die aufgefiihrten Vorteile sind nur dann in
vollem Umfang erreichbar, wenn das Grund-
prinzip der Elektrobausteine bei der Konzi-
pierung der Elektroanlagen nicht verlassen
wird. So muR z. B. der nicht unerhebliche
Aufwand einer Zentraleinheit fiir im Einzelfall
nur einen Antrieb in Kauf genommen wer-
den, wenn Systematik, Ubersichtlichkeit und
Anderungsmdéglichkeit gewahrt bleiben sol-
len.
Die praktische Anwendung dieser Elektro-
bausteine wird die Vor- und Nachteile des
Grundprinzips erweisen mussen und wird Er-
fahrungen uber notwendige Veranderungen
und Verbesserungen an den Einzelbaustei-
nen bringen.
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Untersuchungen zur NaBaufbereltung von Speisekartoffeln

nach dem Lagern

Dr. agr. D. Frenzel, KDT/Dozent Dr. agr. S. Scheibe, KDT/Prof. Dr. sc. agr. G. Kiihn, KDT
Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg, Sektion Mechanisierung der Pflanzenproduktion

1. Einleitung

Grundlagenuntersuchungen zur Aufberei-
tung von Speisekartoffeln nach dem Lagern
fihrten zu der Erkenntnis, daB die NaBaufbe-
reitung die Anforderungen an ein weiterent-
wickeltes Aufbereitungsverfahren erflllen
kann [1]. Im Ergebnis einer technologischen
Bewertung von 36 Varianten der Trocken-
und Nafaufbereitung mit Hilfe von ausge-
wihlten Kriterien' konnten Vorzugslésungen
fir die NaBaufbereitung ermittelt werden,
die ein hohes Niveau beziiglich der Versor-
gungswirksamkeit gelagerter Kartoffeln, der
Speisekartoffelqualitat, der spezifischen Auf-
wendungen und der Arbeitsbedingungen
aufweisen (2].

Bei der Kartoffelernte mit dem Rodelader
E684 und einer dem jeweiligen Beimen-
gungsgehalt entsprechenden Aufbereitung
hat das Lagergut in Aufbereitungs-, Lager-
und Vermarktungsaniagen (ALV-Anlagen)
einen Fremdbesatz (Masseanteil) > 3%. Fiir
die Aufbereitung derartiger Kartoffel-Fremd-
besatz-Gemenge erwies sich das Einordnen
der Arbeitsarten Hydrosortieren, Naf3reinigen,
Oberflaichenwasserreduzieren sowie Kliren
des Wassers (Wasserkreislauf) in die ProzeR-
folge als vorteilhaft (2]. Davon ausgehend
wurden geeignete technische Arbeitsmittel
(Forschungsmuster und Neuererlésungen)
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zur Realisierung dieser Arbeitsarten in die
vorhandene Maschinenkette von ALV-Anla-
gen eingefugt und in technologischen Grof3-
versuchen untersucht. Die Maschinenkette
wurde auf einen Massestrom von etwa
20 t/h abgestimmt.

Die im folgenden dargestellten Untersu-
chungsergebnisse wurden vorrangig unter
den Produktionsbedingungen der 20-kt-ALV-
Anlage Weidensdorf (L6-Standort), Bezirk
Karl-Marx-Stadt, wihrend der Auslagerungs-
kampagnen 1982/83 und 1983/84 gewonnen.
Dank der umfassenden Unterstitzung und
Mitwirkung des Arbeitskollektivs der ALV-
Anlage wurden Ergebnisse erreicht, die
grundlegende SchluBfolgerungen fiir die
Verfahrensgestaltung der NaBaufbereitung
zulassen [3].

2. Untersuchungsergebnisse

2.1. Charakterisierung des Lagerguts

Das Lagergut unteriiegt in seiner Zusammen-
setzung einer grof3en Streuung, die entschei-
dend vom Standort, vom Witterungsverlauf
vor und wiahrend der Ernte sowie von der
verwendeten Ernte- und Aufbereitungstech-
nik beeinfluBt wird.

Bei der Aufbereitung des Lagerguts sind der
Fremdbesatz- und Fauleanteil von besonde-

rem Interesse. Am Standort Weidensdorf
wurden die in Tafel 1 enthaltenen Werte
gemessen. Der 2. T. sehr hohe Fremdbesatz-
anteil im Lagergut war vor allem auf eine
zeitweilige Uberlastung der Aufbereitungs-
technik wahrend der Einlagerung zuriickzu-
fihren. Um den Wasserkreislauf mit még-
hichst wenig Erde zu belasten, wurde ein gro-
f3er Antéil loser Erde mit einem Feinerdeab-
scheider bereits vor dem Hydrosortierer
trocken abgeschieden. Da die Zusammenset-
zung des Fremdbesatzes die Aufwendungen
bei der NaBaufbereitung wesentlich beein-
fluBt, wurden bei den Untersuchungen im
Dezember 1983 und Februar 1984 einzelne
Fremdbesatzkomponenten gesondert be-
stimmt. Der Fiuleanteil (Masseanteil) im La-
gergut war mit 2,9 bis 4,4% aufgrund des
trockenen Erntewetters in beiden Jahren ge-
ring. Erst im Juni wurden Fauleanteile von
lber 5% ermittelt.

2.2. Ergebnisse zu einzelnen Arbeitsgéngen
2.2.1. Hydrosortieren mit Hydro-
sortierer HDS 600

Mit dem untersuchten Aufstrom-Hydrosor-
tierer HDS600 wurden Lagergutdurchsitze
bis zu 30t/h erzielt. Der Sortiergiitegrad
wurde besonders vom Fremdbesatzanteil
und vom Massestrom beeinfluBt. Mit zuneh-





