®
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
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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-



mendem Fremdbesatzanteil wurde ein Ver-
ringern des Massestroms notwendig, um
einen hohen Sortiergiitegrad beizubehalten.
Bei einem Fremdbesatz von 20% und einem
Massestrom von etwa 20 t/h konnte ein Sor-
tierglitegrad fiir Kartoffeln von 99,8% und
fur Fremdbesatz von 98% erreicht wer-
den [4].

2.2.2. NaBreinigen mit der Waschmaschine
BDW 1200

Die  untersuchte  Blrstenwalzen-Diisen-

Waschmaschine war dem Hydrosortierer

nachgeordnet, so daR die Kartoffeln einge-

weicht und vorgereinigt in die Waschma-

schine gelangten. Der Haftschmutzanteil an
den Kartoffeln wurde an mehreren Stellen
der ProzeRfolge ermittelt (Bild 1). Nach der

Waschmaschine betrug er rd. 0,04 % (Masse-

anteil) und wies in der Folge eine geringfii-
gig steigende Tendenz auf. Die statistisch
nicht signifikante und daher nicht niher un-
tersuchte Zunahme des Haftschmutzanteils
kénnte im Zerfall trockenfauler Kartoffeln
und fehlgeleiteter Kluten begriindet sein.
Der durch die Waschmaschine verursachte
Beschadigungswert ergab sich zu <0,5%
(Masseanteil). Mit Hilfe einer elektronischen
MeRanordnung (.kiinstliche Kartoffel”) [5]
wurde eine héchste momentane Beanspru-
chung der Kartoffeln auf dem Biirstenwalzen-
tisch von 17,6 N gemessen. Der Belastungs-
kennwert stieg mit zunehmendem Durchsatz
an, da die Anzahl der Stoe zwischen den
Teilchen durchsatzabhingig " grofler
wurde.

Bei einem Massestrom von 20 bis 30 t/h be-
notigte die Waschmaschine 6 bis 8 m¥h
Brauchwasser und zum Abspiilen der Kartof-
feln 1,5 bis 2,0 m¥/h Frischwasser. Die An-
triebsleistung betrug 0,83 kW. Zum Reinigen
stark verschmutzter und langer gelagerter
Kartoffeln (iber 5 Monate) war ein Brauch-
wasservolumenstrom von 24 m3/h erforder-
lich.

2.2.3. Oberflaichenwasserreduzierung mit
Walzeneinheit

Zum Reduzieren des nach dem Waschpro-
zeR an der Kartoffeloberflache befindlichen
Wassers wurde der Waschmaschine eine
Stahlwalzeneinheit (Glattwalze mit PVC-Ab-
streifer) [6] nachgeordnet. Der Oberflachen-
wasseranteil konnte damit von rd. 1,8% auf
rd. 0,8% (Masseanteil) reduziert werden.
Dieser Wert ist jedoch zu hoch, da er wih-
rend des Forderprozesses und des manuel-
len Verlesens zur Spritzwasserbildung fuhrt.
Hinzu kommt, daR bei hohem Oberflichen-
wasseranteil der Ricktrocknungsproze3 zu
lange dauert und gunstige Bedingungen fiir
die Fauleausbreitung vorhanden sind. i
Unmittelbar nach der Abpackmaschine im
Beutel wurden rd. 0,5% {Masseanteil) Ober-
flichenwasser ermittelt. Da der Oberflachen-
wasseranteil und der zeitliche Verlauf der
Wasserabgabe (Riicktrocknung) die Haltbar-
keit von Kartoffeln maf3geblich bestimmen,
sollten nafaufbereitete Kartoffeln nach dem
Abpacken in Abhédngigkeit von der Lager-
temperatur einen Oberflichenwasseranteil
<0,5% . (Masseanteil) aufweisen. Bei Zwi-
schenlagertemperaturen > 10°C ist ein
Oberflaichenwasseranteil <0,3% (Massean-
teil) anzustreben, um die Kartoffeln minde-
stens zwei Wochen sicher lagern zu kénnen.
Die Abtrocknung solite nach 24 Stunden ab-
geschlossen sein [7].
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Bild 1. Haftschmutzanteil (Masseanteil) H an den Kartoffeln beim ProzeRdurchlauf in der ALV-Anlage

Weidensdorf

2.2.4. Wasserkreislauf mit Siebeinheit,
Sinkstoffabscheider und Vorrats-
behilter

Der untersuchte Wasserkreislauf hatte eine
Wasserkapazitdt von etwa 30 m3. Die Anga-
ben zu den erforderlichen Wasservolumen-
strémen fur Hydrosortierer und Waschma-
schine sind im Bild 2 enthalten.
Durch den Einbau einer Siebeinheit unter-
halb der Waschmaschine und des Oberfla-
chenwasserreduzierers wurde die Funktions-
sicherheit der Disen in der Waschmaschine
wesentlich verbessert. Dadurch wurden fer-
ner die Bewirtschaftung des Wasserkreis-
laufs erleichtert und die erforderliche Frisch-
wasserzugabe in der Waschmaschine gemin-
dert.

""Dem Wasserkreislauf wurden kontinuierlich

1,5 bis 2,0 m3/h Frischwasser lber die letz-
ten beiden Disenstringe der Waschma-

Bild 2.

schine zugefiihrt. Da in Produktionspausen
die Wasserzufuhr nicht in jedem Fall unter-
bunden wurde und zur Anlagenreinigung
auch Frischwasser Verwendung fand, lag
der  Gesamtfrischwasserverbrauch bei
0,23 m¥/t Kartoffeln, obwohl 0,15 m3/t Kar-
toffeln als ausreichend nachgewiesen wur-
den.

Wasserverluste im Brauchwasserkreislauf
entstanden durch das an Kartoffeln und Bei-
mengungen haftende Oberflichenwasser,
durch Tropf- und Spritzwasser an der Sieb-
einheit, durch Spritzwasser an den Disen,
durch Leckwasser an den Pumpen und durch
Wasserabgabe mit dem Schlammaustrag.
Ohne Berticksichtigung des Schlammaus-
trags wurde ein Wasserverlust von 0,33 m¥/h
ermittelt. Von diesem Ergebnis ausgehend
1Bt sich der Frischwasserverbrauch auf den
Frischwasserbedarf zum Abspiilen der Kar-

Aufbau des Wasserkreislaufs und Wasservolumenstréme in der ALV-Anlage Weidensdorf; A

hS hydraulischer Sortierer, ESR Einschwemmrinne, TS Trennschacht, SR Schwemmrinne, BDW
Birstenwalzen-Diusen-Waschmaschine, OFWR Oberflichenwasserreduzierer, SE Siebeinrichtung
mit Kratzerkette, PS Pumpensumpf, SA Sinkstoffabscheider, VB Vorratsbehaiter

>

V=75--9Sm¥h
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Bild 3.

Maschinenfolge zur NaBaufbereitung von Speisekartoffeln;

a Zufiihrband, b Hydrosortierer HDS600, ¢ Biirstenwalzen-Disen-Waschmaschine BDW 1200, d Auffangbehilter fir Schmutzwasser, e Oberflichenwas-
serreduzierer, f Siebboden mit Kratzerkette, g Abfihrband

toffeln in der Waschmaschine und zum Was-
serwechsel reduzieren. Zum Abspilen der
gewaschenen Kartoffeln betragt der Frisch-
wasserbedarf rd. 0,08 m3/t und zum Erneu-
ern des Kreislaufwassers bei vierzehntégi-
gem Wasserwechsel 3] rd. 0,03 m¥/t.

2.3. Technologisch-6konomische
Ergebnisse
zum Verfahrensabschnitt Auslagern
bis Vermarkten

Eine erste Aussage zur Effektivitat des in der
ALV-Anlage Weidensdorf untersuchten NaR-
aufbereitungsverfahrens soll mit Hilfe ei-
niger technologisch-dkonomischer Wirkun-
gen getroffen werden, die gegeniiber einem
Vergleichsverfahren erzielt wurden. Als Ver-
gleichsverfahren wurde die herkdmmliche
Trockenaufbereitungsvariante der ALV-An-
lage Weidensdorf ausgewéhlt, da sie eine
Variante ist, die den derzeitig in der Praxis
angewendeten vergleichbaren besten Ver-
fahrenslésungen entspricht. Ein Vergleich
beider Verfahrenslosungen fiihrte zu folgen-
den Ergebnissen zugunsten der NaBaufberei-
tung:

— Die Mehrausbeute an abpack- und schal-
fahigen Kartoffeln betragt etwa 6%, der
Futterkartoffelanteil verringert sich ent-
sprechend.

— Die zulassige Gesamtmangelgrenze fir
abgepackte Speisekartoffeln nach Stan-
dard TGL 7776 wird ganzjdhrig unterbo-
ten. Um auch bei hohen Lagertemperatu-
ren (Mai/juni) die Haltbarkeit der abge-

packten Kartoffeln langer als zwei Wo-

chen zu sichern, sind Maéglichkeiten zur
schnelleren Ricktrocknung zu schaffen.

- Die Arbeitszeiteinsparung betragt
0,45 AKh/t abpack- und schélfahiger Kar-
toffeln, zwei Arbeitsplatze werden einge-
spart.

— Die Verfahrenskostensenkung betrégt
etwa 3,30 M/t abpack- und schalfahiger
Kartoffeln (Preisbasis ab 1984). Bei der Be-
rechnung des Gewinnzuwachses sind
auBerdem die Mehrausbeute (Preisdiffe-
renz von Speise- und Futterkartoffeln) und
die fiir den hoheren Speisekartoffelanteil
zusatzlich vereinnahmten Uberlagerungs-
gebuhren zu beriicksichtigen.

— Die Arbeitsbedingungen in der Abpack-,
Absack- und Schillinie sowie im Handel
sind besser.

Der spezifische Bedarf an technischer Ener-

gie (Dieselkraftstoff, Elektroenergie, Material

einschlieBlich Instandhaltung) ist fiir beide

Verfahrenslosungen etwa gleich groB. Erfah-

rungen der ALV-Anlage Weidensdorf wah-

rend der Nutzung der neuen Verfahrenslo-
sung im Zeitraum 1983/84 lassen weitere po-
sitive Wirkungen erwarten, wie Durchsatzer-
nohung beim Abpacken, Erhohung der Ver-
fligbarkeit der Maschinenkette der Abpack-,

Absack- und Schiéllinie sowie geringerer In-

standhaltungsaufwand durch die Verarbei-

tung sauberer und nahezu beimengungs-
freier Kartoffeln. Dazu sind jedoch noch wei-
tere Untersuchungen erforderlich.

3. Hinweise zur Verfahrensgestaltung
Verfahrensvarianten der NaBaufbereitung
unterscheiden sich vor allem durch die un-

terschiedliche Anzahl der Arbeitsarten, die
mit Hilfe von Wasser realisiert werden. Fir
die Rationalisierung vorhandener ALV-Anla-
gen ist es aus okonomischen Griinden und
besonders wegen des hohen baulichen Auf-
wands nicht ratsam, die NaBaufbereitung be-
reits mit dem Ausschwemmen des Lagerguts
aus der Sektion zu beginnen [1]. Bei dem
derzeitig relativ hohen Fremdbesatzanteil im
Lagergut ist die Einordnung der im Bild 3 dar-
gestellten technischen Arbeitsmittel zur Naf3-
aufbereitung in die vorhandene Maschinen-
kette der ALV-Anlage zu empfehlen. Auf
Standorten mit sehr geringem Anteil kartof-
felgroBer Beimengungen im Lagergut konnte
auf das Hydrosortieren verzichtet werden.
Lose Erde und organische Fremdbesatzan-
teile (Feinkraut, Keime u.a.) sollten méglichst
vor der NaRaufbereitung abgeschieden wer-
den, um die Funktion des Hydrosortierers
und der Waschmaschine nicht negativ zu be-
einflussen und den Wasserkreislauf zu entla-
sten. Falls UbergroBe Beimengungen
(> 120 mm) nicht bereits vor dem Einlagern
entfernt werden, ist ihre Aussonderung mog-
lichst gemeinsam mit dem Abscheiden der
losen Erde durch eine geeignete mechani-
sche Trenneinrichtung vorzunehmen (z. B.
Neuererlosung aus Weidensdorf).

Durch die zentrale NaBaufbereitung aller
Kartoffeln werden dem Schélbereich Kartof-
teln mit einem Haftschmutzanteil (Massean-
teil) < 0,1% meist stein- und klutenfrei zuge-
fihrt, so daB auf die bisherige Stein- und
Klutentrennung sowie auf die Schwarzwi-
sche in diesem Bereich verzichtet werden
kann. Lediglich kartoffelgroBe Schwimm-

Tafel 1. Fremdbesatz- und Fauleanteil (Masseanteil) im Lagergut wihrend der Untersuchungen in der ALV-Anlage Weidensdorf
Zeitraum Fremd- lose Erde lose Erde Kluten- Steine Hafterde Faule
besatz- im Lager nach Feinerde-
anteil abscheidung
gesamt {trocken)
% % % % % % %
1982
Oktober 8,2 km* kM kM kM 0,51 kM
Dezember 37,7 kM kM kM kM . 0,49 3,0
1983
Januar 18,9 kM kM kM kM 0,46 (0,2...0,8) 37
April 28,7 kM . kM kM kM 0,32(0,2...0,4) 4,4
Dezember 11,1 4,8(0,9...11,2) 0,3 2,4 (0...6,8) 3,6 (0...26,4) 1,24 (0,9...1,8) 4,2
8,9 5,1(0,8...9,2) 0,4(0,1...0,9) 1,5(0,2...3,5) 2.3(0,6...5,5) 1,1 (0.7...1,6) kM
6,1 4,9(1,0...8,6) 0,7(0,2...1,3) 0,6 (0,2...1,0 06 (0..1,2 0.8 (0,6...1,2) 34
1984 ' .
Februar 7,2 4,7 (0,7...6,3) 1,1 {0...2,6) 1,6 (0...6,3) 0,9 (0...10.9) 0,72{(0.4...1,1) 2,9

1) kM keine Messung
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stoffe missen derzeit in entsprechendem
zeitlichen Abstand noch von Hand entnom-
men werden.

Bei der Zuordnung der Elemente des Was-
serkreislaufs (Sinkstoffabscheider, Vorratsbe-
hilter) sowie bei der Konzipierung der Lei-
tungsanschliisse, Schieber und Pumpen
sollte die Méglichkeit beriicksichtigt wer-
den, denselben Wasserkreislauf auch fiir die
NaBaufbereitung des UntergréBengemenges
wiéhrend der Ernte- und Einlagerungskam-
pagne nutzen zu kénnen. Das wurde bereits
im Jahr 1983 in der ALV-Anlage Weidensdorf
mit Hilfe eines dafiir veranderten Hydrosor-
tierers praktiziert, mit sehr groBen Vorteilen
fir die Abnehmer der sauberen und nahezu
beimengungsfreien Futterkartoffeln sowie
auch fir die ALV-Anlage.

Detaillierte technisch-technologische Gestal-
tungshinweise zur gesamten Aufbereitungsli-
nie nach dem Lagern und auch zur Untergré-
RennaBaufbereitung wahrend der Einlage-
rungskampagne sind in einer Dokumentation
enthalten [8].

4. Zusammenfassung

Durch eine NaRaufbereitung von Speisekar-
toffeln sind im Vergleich zu herkémmlichen
Trockenaufbereitungsverfahren Vorteile zu
erreichen, wie héhere Versorgungswirksam-
keit iiberlagerter Kartoffeln, bessere Speise-
kartoffelqualitat, geringere spezifische Auf-
wendungen und bessere Arbeitsbedingun-
gen bei der Aufbereitung und im Handel.
Diese Effekte wurden in technologischen
GroBversuchen in ALV-Anlagen durch Ein-
ordnen der Arbeitsarten Hydrosortieren,

Nafreinigen und Oberfldichenwasserreduzie-

ren in die ProzeRfolge der Speisekartoffel-

aufbereitung  nachgewiesen. Die For-
schungs- und Entwicklungsmuster waren fiir
einen Lagerware-Massestrom von 20 bis

30 t/h ausgelegt. Fiir diesen Bereich ergaben

sich folgende Werte der Arbeitsgiite:

— Sortierglitegrad des Aufstrom-Hydrosor-
tierers fur Kartoffeln 99,8% und fir
Fremdbesatz 98 %

— Verringerung des Haftschmutzbesatzes
der Kartoffeln durch eine Biirstenwalzen-
Diisen-Waschmaschine von > 1% auf rd.
0,04 %

— Senkung des Oberflichenwasseranteils
der Kartoffeln durch..eine Stahlwalzenein-
heit von 1,8 % auf 0,8 %.

Durch ein Fihren des Wassers im Kreislauf

in  Verbindung mit einer Sink- und

Schwimmstoffabscheidung 14Rt sich der

Frischwasserverbrauch auf den Bedarf zum

Abspilen der gewaschenen Kartoffeln und

zum periodischen Erneuern des Kreislauf-

wassers begrenzen, d. h. auf rd. 0,15 m¥/t

Kartoffeln. Im Vergleich zur Trockenaufbe-

reitung konnten folgende Ergebnisse nach-

gewiesen werden:

— Mehrausbeute an abgepackten und schil-
fahigen Kartoffeln 6 %

— Arbeitszeiteinsparung 0,45 AKh/t

— Senkung der Verfahrenskosten 3,30 M/t.

Die zuldssige Mangelgrenze abgepackter

Speisekartoffeln nach Standard TGL 7776

konnte ganzjahrig unterboten werden. Fiir

die Verfahrensgestaltung sind folgende Hin- -

weise besonders wichtig:
— Lose Erde, organische Fremdbesatzteile

Rationeller Transport von Speisekartoffeln

Dr. agr. E. Pdtke, KDT, Institut fiir Kartoffelforschung GroB Liisewitz der AdL der DDR

Der hohe Wassergehalt der Kartoffelknollen
{rd. 80%) und die auch daraus resultierende
groe Beschadigungsempfindlichkeit sowie
Infektionsgefdhrdung werden noch immer
zu wenig beachtet und fiihren zu hohen Ver-
lusten beim Transport, bei der Lagerung und
bei der Verarbeitung von Kartoffeln. Wiah-
rend der Ernte werden die Knollen plétzlich
durch die Schare der Erntemaschinen aus
dem Damm herausgehoben, iiber Siebele-
mente und Fordereinrichtunen von den Bei-
mengungen getrennt und auf Fahrzeugen ki-
lometerweit. zu den Aufbereitungs- und La-
geranlagen transportiert.

Die Atmungsintensitdt der Knollen wird
durch die mechanisierte Ernte gegeniiber
der Handernte um 10% erhoht und erreicht
CO,-Werte von 8 bis 10 mg/kg - h [1]. Die
nachfolgende Aufbereitung und die Abtren-
nung der UntergrofRen sowie der Restbei-
mengungen beanspruchen die Knollen noch-
mals zusétzlich. Bei festschalig geernteten,
schonend aufbereiteten Knollen liegt die
CO,-Atmungsintensitdt bei 8 mg/kg - h, bei
Lunreif” geernteten, wenig schonend aufbe-
reiteten Knollen werden dagegen CO,-Werte
um 30 mg/kg - h erreicht und uberschrit-
ten [2].

Erst nach der Einlagerung kommen die Knol-
len wieder in eine ldnger andauernde ruhige
Lage und werden unter Einsatz von Axiallif-

agrartechnik, Berlin 35 (1985) 7

tern intensiv bellftet, um den Haftwasserfilm
auf der Knollenoberflache, der je nach Ernte-
bedingungen 0,5 bis > 1% der Knollenmasse
betragt, moglichst schnell aufzulockern und
zu verdunsten. Mit dieser etwa zweitagigen
Abtrocknungsphase soll besonders den Erre-
gern der NaBfdule auf der Knollenoberflache
sowie in den Augen und in Beschadigungs-
stellen das zur Aufrechterhaltung der Ver-
mehrungs- und Lebensvorgange notwendige
Wasser entzogen werden.

Kartoffeln, die fir die uberbezirkliche Spei-
sekartoffelversorgung vorgesehen sind, wer-
den nach Standard TGL 7776 zu marktfahiger
Verkaufsware aufbereitet und dann vor der
Einlagerung in den Empfangsgebieten erneut
umgeschlagen und transportiert.

Knollenbeanspruchung beim Transport

Fir groRere Transportentfernungen, aber
auch zur Einsparung von Dieselkraftstoff,
kommt dem Bahntransport wieder erhdhte
Bedeutung zu (eine wesentliche Reduzierung
des DK-Verbrauchs tritt bei Entfernungen un-
ter 100 km nicht ein, weil die Zu- und Abfuhr
zu und von den Be- und Entladebahnhéfen
zusétzlich DK beansprucht).

Der Uberbezirkliche Transport von Einkelle-
rungskartoffeln fallt unmittelbar in die Ab-
trocknungsphase nach der Ernte und Aufbe-
reitung, die die hochsten Anspriiche an eine
gute Durchluftung der Knollen stellt.

(8

und d{bergroBe Beimengungen soliten
weitestgehend vor der Nalaufbereitung
auf mechanischem Weg abgeschieden
werden.

— Der Wasserkreislauf sollte so gestaltet
werden, da er auch fur die NaBaufberei-
tung des bei der Einlagerung anfallenden
UntergréRengemenges nutzbar ist.
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Wiahrend des LKW-Transports, der nur we-
nige Stunden in Anspruch nimmt, werden
die Durchluftungsanspriche der Knollen
i. allg. noch zufriedenstellend erfilit. Beim
Bahntransport traten dagegen schon immer
Schwierigkeiten auf, vor allem wenn sich die
Transportzeit Uber mehrere Tage erstreckte
und damit lange Standzeiten, ggf. an windar-
men Standorten bei direkter Sonneneinstrah-
lung (hohe Wirmeeinstrahlung und -ent-
wicklung), unvermeidbar waren. Der Trans-
port von gesackten Kartoffeln in geschlosse-
nen Wagen ist wegen des hohen Arbeitsauf-
wands fiir das Be- und Entladen stark riick-
laufig.

Der Einsatz von Getreideselbstentladewag-
gons in Stahlblechausfuhrung (Tdgs-Wagen)
ist wegen der vollmechanisierten Beschik-
kung und Entladung der Wagen fiir Pflanz-
und auch fur Speisekartoffeln versucht wor-
den. Beim Frihjahrstransport von Pflanzkar-
toffeln konnten dabei positive Ergebnisse in
bezug auf den Aufwand, den Beschadigungs-
wert und den Nachbauertrag mitgeteilt wer-
den [3].

Die Hohe der Lagerverluste und ihre Ursa-
chen sind bei der Einkellerung schwer und
kaum eindeutig erkennbar. In Lagerhallen ist
das nicht der Fall. So wird z. B. die Kartoffel-
lageranlage der Bezirksstadt Suhl, die aus

dem Bezirk Erfurt versorgt wird, gleichzeitig
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