Stand und Entwicklung der Regeltechnik
in Speisekartoffel-Lageranlagen

Dipl.-Landw. J. Witte, KDT, VEB Ingenieurbiiro fiir Lagerwirtschaft Obst-Gemiise-Speisekartoffeln GroB Liisewitz

1. Volks- und betriebswirtschaftliche
Aufgabenstellung
Die weitere Intensivierung der sozialistischen
Landwirtschaft, verbunden mit dem Ubergang
zu industriemaBigen Produktionsmethoden,
filhrte in der DDR u.a. zur Errichtung einer
groBBen Anzahl von Aufbereitungs-, Lagerungs-
und Vermarktungsanlagen (ALV-Anlagen) fiir
Speisekartoffeln. Diese Entwicklung entspricht
der Forderung nach stabiler und kontinuier-
licher Versorgung der Bevolkerung mit Spei-
sekartoffeln in hoher Qualitat. Im Bericht des
Zentralkomitees der SED an den IX. Parteitag
wurde dazu festgestellt: ,,Wenn wir in diesem
Zusammenhang der Verbesserung der Qualitat
der Speisekartoffeln besonders groBes Gewicht
beimessen, dann wissen wir uns in voller
Ubereinstimmung mit der Bevolkerung.* [1]
In den Lageranlagen kann die Qualitat der in der
Feldwirtschaft produzierten Kartoffeln nicht
verbessert werden. ,,Der Gebrauchswert wird
hier weder erhoht noch vermehrt, im Gegenteil,
er nimmt ab. Aber seine Abnahme wird
beschrankt, und er wird erhalten.*[2] Eine
Maoglichkeit zur Erreichung dieses Ziels ist die
Beliiftung der eingelagerten Kartoffeln mit
kiihler AuBenluft (Normallagerung). Das ent-
scheidende Arbeitsmittel dabei ist die Liiftungs-
anlage.
Zur Verminderung der subjektiven Fehlerin der
Beliiftung, die trotz standiger Qualifizierung der
Lagerwarte immer noch erheblichen Umfang
einnehmen, ist die Umstellung der Liiftungs-
anlagen von Handbedienung auf automatische
Steuerung und Regelung unumginglich. Dabei
wird nicht nur die bessere Qualitdtserhaltung
angestrebt, sondern auch
— Steigerung der Arbeitsproduktivitat
— hdohere Grundfondsauslastung
— Verbesserung der Arbeits- und Lebens-
bedingungen.

2. Stand der Entwicklung

Der VEB Ingenieurbiiro fiir Lagerwirtschaft
Obst-Gemiise-Speisekartoffeln Grof8 Liisewitz
befaBt sich seit 1969 mit der Entwicklung von
Liiftungsautomaten. In seinem Auftrag kon-
struierte und erprobte das ehemalige Ingenieur-
biiro fiir Energetik in der Landwirtschaft
Rostock-Sievershagen in den Jahren 1970 bis
1972 den nach seinem Konstrukteur Redenz
benannten Liiftungsautomaten(3]. Er ent-
sprach zum Zeitpunkt seiner Inbetriebnahme im
Jahr 1973 bereits nicht mehr dem inzwischen
rasch gewachsenen Erkenntnisstand der Luf-
tungstechnologie. Seine Arbeitsweise jedoch
wurde zur Grundlage aller weiteren Auto-
matisierungslosungen des VEB Ingenieurbiiro
fur Lagerwirtschaft GroB Liisewitz (Verwen-
dung nur eines Sofortreglers; durch diesen
Auslosung aller Steuer- und Regelprozesse,
indem durch eine Zihlkette nacheinander die
benotigten Temperaturwerte aufgeschaltet

werden; Stapeltemperatur als RegelgroBie fiir

Liiftungsbedarf, Liiftungsmoglichkeit und Zu-
luft).

Nach einer neuen Aufgabenstellung wurden im
Jahr 1975 in den Kartoffellagerhiusern Bad
Tennstedt, Bezirk Erfurt, und Broderstorf,
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Bezirk Rostock, 4 Automaten des Typs LA 374 '

installiert und in der Lagerperiode 1975/1976
intensiv erprobt. Hier wurden die entscheiden-
den Erkenntnisse fiir die heutigen Automatisie-
rungslosungen gewonnen. Aufbauend darauf
wurden die Aufgabenstellungen und Projekte
fir die BMSR-Anlagen der kommenden Ge-
neration erarbeitet. Diese in der Grundfunktion
einheitlichen Automaten sollen im 16-kt-Spei-
sekartoffellager, im Kopfkohllager GroBengot-
tern, im Zwiebellager Gro8 Bornecke und im
Mohrenlager Marxwalde eingesetzt werden.
Ein Funktionsmuster dieser neuesten Konzep-
tion von Liftungsautomaten wird unter der
Typenbezeichnung LA 176 seit Oktober 1976in
der ZBE Speisekartoffel-ALV-Anlage Wei-
densdorf untersucht. .

Seit 1973 projektiert, liefert und montiert der
VEB Geridte- und Regler-Werke Teltow,
AuBenstelle Erfurt, alle genannten Luftungs-
automaten. Fiir die Nachriistung bestehender
Anlagen kann seit diesem Jahr der kostengiin-
stige Automat ,MEPO 4'‘ angewendet werden.
Das Projekt entstand auf der Grundlage eines
Neuerervorschlags der Kooperativen Abteilung
Pflanzenproduktion (KAP) Syrau. Dieser Auto-
mat wurde als Funktionsmuster vom For-
schungszentrum fiir Mechanisierung Schlieben/
Bornim einige Jahre in Speise- und Pflanz-
kartoffellagerhausern erprobt und hat seine
grundsitzliche Eignung nachgewiesen. Die
Serienproduktion in der PGH ,,Elektro* Pots-
dam-Teltow beginnt in diesem Jahr. Die
funktionelle Konzeption des Automaten ist ein
Kompromi an den Anschaffungspreis und
wird daher nicht den Anforderungen gerecht,
die der LA 176 und die darauf aufbauenden
Losungen erfiillen [4]). In einem Werk in
Shitomir (UdSSR) wird seit einigen Jahren ein
»dchrank zur automatischen Regelung von

Bild 1. Innenansicht des Luftungsautomaten LA 374

Systemen der aktiven Ventilation und Heizung
fiir die Lagerung von Kartoffeln und Gemiise
SAU-AV*" in Serie produziert. Die Funktion
dieses Automaten gemaB der Aufgabenstellung
entspricht auch den Anforderungen in der
DDR.

3. Zur Arbeitsweise
von Liiftungsautomaten
Wie aus Tafel 1 zuentnehmen ist, hat der in Bad
Tennstedt und Broderstorf gepriifte Automat
LA 374 drei verschiedene Programme fiir
Abtrocknung, Wundheilung und Abkiihlung [S].
Durch einen Programm-Wahischalter wird
entsprechend der Lagerperiode das Programm
vom Liiftungswart eingestellt. Das Programm
»Abkihlung* wird fiir die Abkiihiungs- und
Lagerperiode verwendet. HauptregelgroBe ist
hier wie auch bei allen anderen beschriebenen
Automaten (auBler MEPO 4) die Stapeltempe-
ratur.
Fiir die Abtrocknung und Wundheilung werden
die Liifter nicht nach Liiftungsbedarf und
-moglichkeit ein- oder ausgeschaltet, sondern
beim Programm ,,Abtrocknung* sind sie standig
in Betrieb, wahrend sie beim Programm
»Wundheilung** im Intervall nach Einstellung
der gewiinschten Liiftungspause und Liiftungs-
zeit laufen. Liegt wahrend des Lufterlaufs
Liiftungsbedarf und -moglichkeit vor, werden
die Frischluftklappen schrittweise so weit ge-
offnet, bis eine im Automaten fest eingestellte
Differenz zwischen Zulufttaupunkt- und Sta-
peltemperatur eingeregelt ist. Damit kann in der
Abtrocknungsperiode innerhalb kiirzester Zeit
der auf den Knollen haftende Wasserfilm
abgefiihrt werden, ohne den Stapel zu stark
abzukiihlen, so daB die folgende Wundheilungs-
periode mit ausreichend hohen Stapeltempera-
turen (t.> 10°C) begonnen werden kann. In der
Wundheilungsperiode wird die Differenz zwi-
schen Stapeltemperatur tg und Zulufttempera-
tur 7, so eng gehalten, dafl
— eine Ubertrocknung der ‘noch nicht ver-
heilten Wunden
— eine Abkiihlung der Stapeltemperatur unter
10°C
— eine Aufwiarmung des Stapels iiber den
eingestellten Sollwert
vermieden werden.

In der Abkiihlungs- und Lagerperiode wird

durch die Ausnutzung aller geeigneten Aullen-

luftzustiande erreicht, daB

— der Stapel rasch abgekiihlt wird

— in der Lagerperiode die Stapeltemperatur
nur geringen Schwankungen unterworfen ist

— im Friihjahr die Stapeltemperaturen mog-
lichst lange unter S°C gehalten werden

— durch die Begrenzung der Differenz zwi-
schen t; und r, die Masseverluste durch
Wasserentzug niedrig gehalten werden.

In allen Programmen konnen mit Hilfe des

Automaten verhindert werden:

— Bildung von Kondenswasser an den Knollen
durch zu hohe Feuchte der Zuluft (Gefahr
der Fusarium-Ausbreitung)
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Tafel 1. Vergleich-vorhandener Liiftungsautomaten

Automat

SAU-AV

LA 176

stung Laufzeit bis 2 h;.
Frostschutz: Abschal-
ten des Reglers durch
Kontaktthermometer;
Hand-Automatik-
Umschaltung

Mischluftklappen-
beheizung zum Schutz
vor Anfrieren
Hand-Automatik-
Umschaltung

Klappenoffnung 10%;
Frostschutz: Abschal-
tung der Lifter und
des Automaten,
Anzeige mit Warnlampe
Hand-Automatik-Um-
schaltung

MeBwerte am Regler
ablesbar
Reglerhavarie wird
angezeigt
schrankinterne Hei-
zung

Automat Redenz LA 374 MEPO 4
Anz. d.
Progr. 3 3 3 1 I
_ Abtrock- periodische Aufwiarmung — Dauerliiftung — —
nung mit aufgeheizter Umluft t,— 1. =2: Umluft
L 1, - 1,22 Umluft.
t,— r.>2: Klappen
auf
t. — 1, <2: Klappen
auf
t,—7,<7: Klappen -
auf
t,—7,>7. Klappen
zu
Wundhei- t,—t, = 1,25: Liifter 4- bis 6mal Intervalliiftung durch haufige CO;- durch haufige CO,-
lung wein tagl. Umluft t, < Sollwert: Liiftung und Reglerver-  Liiftung und Reglerver-
1, ~1,<1.25: Klappen t. > t;: Umluft stellung im Abkiihlungs- stellung im Abkiihlungs-
auf 1, < t;: Kiappen- programm moglich programm mdglich
t,—1,>1,75: Klappen offnung
zu t, = 7, = 2: Klappen
t,> Sollwert: Liiftungs- auf
bedarf _ t, — 7, > 2: Klappen
Sollwert: 12°C Zu- —_
t, > Sollwert:
t,—t.> 1. Klappen-
g offnung h
t,— 7,<4: Klappen
auf
t, - 7,>4: Klappen
zu
1, =t < l:=Umluft
Abkiihlung sieche Wundheilung t,> Sollwert: t,> Sollwert: Liiftungs-  t > Sollwert: Liiftungs-  t> Sollwert: Liiftungs-
Lagerung Sollwert: 3...5°C Liftungsbedarf bedarf bedarf . bedarf
weniger CO,-Liiftung t.<t,: Liiftungs- t,—t,>2: Liftungs- t,— t.>3: Liiftungs- 1, im eingestellten
moglichkeit moglichk. moglichkeit Bereich des Reglers:
Zuluftregelung durch t,—71,<7. Klappen t, —1,<6: Klappen Liftungsmoglichkeit;
Mischluftklappen- auf auf Lifter an,
verstellung t,—7,>7: Klappen t,—t,>6: Klappen Klappen voll auf
zu zu t,=0...-2°C:
L min =0.5°C Lmin = 1°C 50% Frischluft
Erwarmen ohne Heizung: mit t, zu niedrig: — —_ —
AuBenluft t, > 1, 4- bis 6mal taglich -
mit Heizung: Umluft mit Heizung
. <t;: Umluft auf- i
geheizt
=t +4K f '
t.>1.. Misch- oder
Frischluft
evtl. aufgeheizt : ’
Techni- CO,-Liiftung: Klappen- CO,-Liiftung CO,-Liiftung: nach wie LA 374, jedoch CO,- CO,-Liiftung: Pause
sche Zu- offnung 10 %, Umluftheizung Tageszeit wiahlbar, Liiftung mit Umluft bis 12 h, Laufzeit
satzlei- Pause bis 12 h, Frostschutzschaltung Laufzeit bis 60 min, bis 2 h mit Umluft,

abschaltbar .
Hand-Automatik-Um-
schaltung

1, Stapeltemperatur, t, AuBenlufttemperatur, t, Zulufttemperatur, t, Raumtemperatur, 7. AuBentaupunkttemperatur, 7, Zulufttaupunkttemperatur,

2 min

t niedrigste Zulufttemperatur

— Aufwirmung des Stapels durch zu hohe
Zulufttemperaturen

— Liiftung nach Erreichen des Sollwerts.

Diese Ziele werden dadurch erreicht, da8 der

Automat selbsttitig standig folgende GroSen

prift:

— Liftungsbedarf (durch den Vergleich zwi-
schen Stapeltemperatur und Sollwert)

— Liiftungsmoglichkeit (durch den Vergleich
zwischen Stapeltemperatur und AuBenluft-
temperatur)
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— Zuluft (durch den Vergleich zwischen
Stapeltemperatur und Zulufttaupunkttem-
peratur). )

Diese stindige Priifung mit fest eingestellten

Differenzwerten vermeidet weitgehend sub-

jektive Liiftungsfehler durch falsche Einstel-

lungen des Automaten und erleichtert dem

Lagerwart die Arbeit erheblich, da Kontrollen

nachts und an Wochenenden weitgehend

iiberfliissig werden. In Zeiten, in denen kein

Liiftungsbedarf oder keine Liiftungsmoglich-

keit bestehen, wird entsprechend der Einstel-
lung einer Schaltuhr taglich einmal oder
mehrmals zur CO;-Abfiithrung und zur Ver-
meidung von Temperaturschichtungen und
Schwitzschichten mit Umluft geliiftet. Ein
Kontroll- und Sicherheitssystem im Automaten
verhindert in bestimmtem Umfang beim Ausfall
von Bauteilen falsche Liiftungsma8nahmen und
ermoglicht dem Liiftungswart die Uber-
wachung der einwandfreien Funktion. Dieses
System umfaBt u.a. Frostschutz, Havariemel-
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dung beim Ausfall des Reglers, Klappenstell-

anzeige, Stundenzidhler. Durch Umschaltung -

auf ,,Messen* sind die in den Automaten ein-

gehenden Temperaturwerte auf dem Regler.

ablesbar.

4. Ziele und Ergebnisse der Erprobung

Drei der vier Automaten vom Typ LA 374
(Bild 1) wurden im 10-kt-Speisekartoffel-
Sektionslager Bad Tennstedt und einer im
5,5-kt-Speisekartoffel-Haufenlager Broderstorf
erprobt. Mit der Untersuchung in Broderstorf
sollten die Automatisierungsmoglichkeiten in
einem Haufenlager ilteren Typs eingeschatzt
werden. Ziele der Erprobung waren die

Feststellung der

— Funktionssicherheit des Automaten und
seiner Bauteile

— Temperaturfiithrung im Stapel

— moglichen Verlustsenkung.

Die Uberpriiffung der Funktionssicherheit

brachte folgende Ergebnisse:

— Der Automat muBl schwingungsfrei auf-
gestellt werden, da einige Bauelemente
durch Schwingungen erhohtem Verschleifl
unterliegen (Regler, Relais, Thermostaten).

— Der Automat arbeitet nur einwandfrei mit
sicher  funktionierenden  Klappenstell-
mechanismen.

— Die Klappenstellschritte miissen so klein
sein, daB keine Temperaturspriinge von
mehr als 1 K in der Zuluft vorkommen.

— Zihlketten sind moglichst kontaktfrei auf-
zubauen (Elektronik anstelle von Relais).

— Taupunktfithler sind zur Messung des
Zulufttaupunkts im Luftstrom ungeeignet.

— Elektronische Bauelemente sind wesentlich
funktionssicherer als elektromechanische.

— Der Sofortregler ist aufgrund seiner Funk-
tionssicherheit und seiner Konirollierbar-
keit das giinstigste Regelungssystem.

Die Ausnutzung aller geeigneten AuBenluft-

zustande zur Kithlung des Stapels durch den

Automaten und die daraus resultierende gute

Temperaturfithrung ist aus Bild 2 zu ersehen.

Die Ende September eingelagerten Kartoffeln

wurden bis zum 20. August gelagert und waren

noch zum Schilen geeignet. Die Lagertempera-
tur von 5°C wurde am 15.November erreicht

und — mit Ausnahme weniger warmer Tage im

November — bis Anfang Mai nicht mehr

tiberschritten.

Die Lagerverluste und die mdgliche Senkung

durch den Einsatz von Automaten wurden in

nur einer Lagerperiode gemessen und sind
daher statistisch nicht gesichert. Jedoch lagen
bei 281 Lagertagen in der automatisch beliifte-
ten Versuchssektion die Verluste um 5 %
niedriger als in der manuell beliifteten Ver-
gleichssektion. In beiden Sektionen lagerten

Kartoffeln der gleichen Sorte und Partie. Die

Zielstellung, Verluste durch Automatenum?2 %-

zu senken, scheint damit erreichbar zu sein.

5. SchluBfolgerungen

Die im Pkt.4 genannten Erprobungsergebnisse
und die Forderung nach Senkung der Investi-
tionen fiir die BMSR-Anlage fithrten fiir die
Ausriistung von Lagerhdusern der nachsten
Generation mit Liiftungsautomaten, deren
Funktionsmuster der Automat LA 176 ist, zu
folgender Aufgabenstellung: .

Der Regelschrank soll in einer Lagersektion
optimale klimatische Bedingungen durch auto-
matische Steuerung der Liiftungsanlage schaf-
fen. Sein Arbeitsbereich umfaBt die Lager-
perioden Wundheilung sowie Abkiihlung und
Lagerung. Der Regelschrank ist kein Vollauto-
mat. Sein Betrieb schlieBt die Einstellung
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Bild 2. Temperaturverlauf in einem automatisch beliifteten Lagerr;;uin des Speisekartoffel-Haufenlagers

Broderstorf (Lagerperiode 1975/1976)

Tafel 2. Regelprogramm

Bedingungen

Steuervorgang

— Stapeltgmperatur gleich oder
unter eingestelltem Sollwert

— Stapeltemperatur iiber einge-
stelltem Sollwert

— AuBenlufttemperatur weniger als 3 K
unter Stapeltemperatur

— AuBenlufttemperatur mehr als 3 K
unter Stapeltemperatur

— Zulufttemperatur weniger als 6 K
unter Stapeltemperatur

— Zulufttemperatur mehr als 6 K
unter Stapeltemperatur

— kein Liiftungsbedarf vorhanden,
Liifter aus
— Liiftungsbedarf vorhanden

— keine Liftungsmoglichkeit,

Lifter aus
— Luftungsmoglichkeit vorhanden,

bei zusitzlichem Liftungsbedarf Liifter an
— Regelklappen schrittweise auf

— Regelklappen schrittweise zu

bestimmter Vorgaben durch den Lagerwart ein
(Kartoffelsollwert, Liufterlaufzeit nach Zeit-
schaltung fir Wundheilung und Notbeliif-
tung).

Regelumfang

RegelgroBen sind:

— Stapeitemperatur, gemessen durch 4 MeB-
fuhler, die manuell wahlweise auf den
Automaten geschaltet werden

— Liifterlaufzeit, wahlbar von 15 bis 120 min
mit beliebig langen Pausen bis 24 h.

Zu steuern sind:

— Liiftungsbeginn und -ende in Abhangigkeit

von der Einstellung der Zeitschaltuhr oder
von der Differenz zwischen Stapel- und
AuBenlufttemperatur

— Regelklappenvérstellung in Abhingigkeit
von der Differenz zwischen Stapeltempera-
tur und Zulufttemperatur mit 15 Stellschrit-
ten.

Zu den zusitzlichen Aufgaben gehoren:

— Mit Hilfe einer Frostschutzschaltung miis-
sen die Liifter bei Zulufttemperaturen unter
0°C ausgeschaltet werden.

— Beim Liifterstillstand miissen die Regelklap-
pen automatisch schlieBen.

— Beim Ansprechen der Frostschutzschaltung
ist eine optische Anzeige vorzusehen. Die
Frostschutzschaltung darf nur von Hand
entriegelbar sein.

— Die in den Schrank eingehenden Werte
(AuBenluft-, Zuluft- und Stapeltemperatu-
ren) miissen ablesbar sein.

— Bei Zulufttemperaturen” unter 1°C miissen
die Regelklappen unter allen Bedingungen
schrittweise schlieBen.

Regelprogramm

Die Regelanlage muB8 stindig — beim Liif-
terstillstand und beim Lifterlauf — den
Liiftungsbedarf und bei vorliegendem Bedarf
die Luftungsmoglichkeiten entsprechend ‘den
Bedingungen des jeweiligen Ptogramms priifen.
Nur wenn Liftungsbedarf und -mdéglichkeit
gegeben sind, dirfen die Liifter laufen
(Tafel 2).

Zeitschaltliiftung
Durch eine 24-h-Zeitschaltuhr werden zu
bestimmten, vom Lagerwart einzustellenden
Zeiten die Lifter eingeschaltet. Diese Liif-
tungsart kann durch Umschaltung von Hand auf
zweierlei Art erfolgen:
-— CO,-Liiftung
Lifterlauf nach Zeiteinstellung, Klappen
bleiben geschlossen
— Wundheilungsliiftung
Die 24-h-Schaltuhr wird vom Schaltwart auf
die gewiinschte Liiftungszeit eingestellt.
Durch manuelle Umschaltung konnen die
Liifter nur durch die Schaltuhr eingeschaltet
werden. Beim Liifterlauf erfolgt die Klap-
peneinstellung nach dem Regelprogramm.

Technische Anforderungen
— Die Sollwerttemperatur fiir den Stapel muf3
mit einem Sollwertschalter zwischen 3 °C

agrartechnik - 27.Jg. - Heft 8 - August 1977

{

¢



und 20 °C bei Schritten von jeweils 1 K
beliebig einstellbar sein.

— Die Lufterlaufzeit muB durch ein Zahlwerk
angezeigt werden.

— Die Umschaltung auf Handbetrieb muf
moglich sein.

Mit dieser Automatisierungsiosung der o.g.
Aufgabenstellung wurden die Investitionen von
44 M/t Lagerkapazitat (LA 374) auf 15 M/t
(BMSR-Projekt fiir 16-kt-Anlage) gesenkt. Wie
bereits im Pkt.2 erwzhnt, werden alle Spei-
sekartoffel- und Gemiiselagerhauser mit Auto-
maten ausgeriistet, die nach dieser einheitlichen
Grundfunktion arbeiten. Die Abweichungen fiir
die verschiedenen Lagergiiter sind nur gering.
Bei der weiteren Entwicklung der BMSR-
Technik fur Kartoffel- und Gemiiselagerhauser
sind neue technische Losungen zu erwarten und
wiinschenswert. Wichtig sind dabei besonders
die weitere Erhohung der Funktionssicherheit
und die Vervollkommnung der Programme.
Dazu sind der Einsatz elektronischer Bauele-
mente und die Verwendung von Taupunkt-
fiihlern, die eine hohere MeBgenauigkeit und
Lebensdauer gegeniiber den bisherigen Typen

aufweisen, anzustreben. Zur Zeit muB auf die
Zuluftregelung nach Taupunkttemperatur ver-
zichtet werden. Fiir die Haufenlager dlteren
Typs, die mit Holzklappen fiir die Zuluftregu-
lierung ausgeriistet sind, sind geeignete Klap-
penstellmechamsmen zu enlw:ckeln und zu
erproben.

6. Zusammenfassung

Die Entwicklung und Erprobung von Luftungs-
automaten fiir die Kartoffel- und Gemiiselage-
rung weisen gegenwirtig einen Stand auf, der
den Einsatz in den Lagerhausern der kommen-
den Generation in vollem Umfang rechtfertigt.
Fiir die Rationalisierung bestehender Anlagen
steht ein relativ billiger Automat zur Verfiigung.
Die Automatisierung der Liiftung soll helfen,
subjektive Fehler starker als bisher zu ver-
meiden, um die quantitativen und qualitativen
Verluste zu verringern. Bei einer Senkung der
Verluste um 2 % hat die BMSR-Anlage des
16-kt-Speisekartoffellagers eine RiickfluBdauer
von 5 bis 6 Jahren. Durch Einsparung von
Liftungswarten ist eine Steigerung der Arbeits-
produktivitit moglich. Die Grundfondsokono-
mie verbessert sich durch die bei sinkenden

Verlusten moglichen hoheren. Auslagerungs-
mengen. Zu diesen dkonomischen Vorteilen
kommt eine Verbesserung der Arbeits- und
Lebensbedingungen fiir den Lagerwart hinzu.
Das bestarkt die Forderung, neue Lagerhauser
grundsitzlich mit BMSR-Technik auszurii- °
sten.
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Speisekartoffel-Kiihllagerung in bestehenden ALV-Anlagen

Dr.E. Potke, KDT, Ingenieurbiiro fiir Lagerwirtschaft Obst-Gemiise-Speisekartoffeln GroB Liisewitz

Auf dem IX. Parteitag der SED wurde kritisch
festgestellt, daB die Kartoffelqualitit fiir die
Versorgung der Bevolkerung sowie das Niveau
und die Stabilitit der Ertrage noch nicht den
Anforderungen entsprechen[1].
Die Losung dieser Probleme erfordert ein enges
Zusammenwirken aller an der Kartoffelpro-
duktion Beteiligten und die komplexe Nutzung
der Intensivierungsfaktoren Ziichtung, Chemi-
sierung und Mechanisierung.
Eine fiir die Qualitatserhaltung der Kartoffeln
bisher in der DDR kaum genutzte technische
Losung ist die Kiihllagerung, d.h. der Einsatz
technisch erzeugter Kilte zum Erreichen bzw.
Erhalten der optimalen Lagertemperatur.
Uber grundlegende Untersuchungen zur Ver-
lustminderung und zur verbesserten Qualitats-
erhaltung durch die Kiihllagerung mit Stapel-
hohen bis 8 m bei gesackter Ware und bei einer
Lagerperiode bis Juni wurde in [2] berichtet.
Die Lagerungsverluste, insbesondere durch
Schwund, Keimung und Faulnis, waren bei der
Kiihllagerung jeweils bedeutend geringer als bei
den Vergleichspartien. Ebenso wurden die
Neigung zum Verfiarben und die innere Qualitit
positiver bei den kihlgelagerten Partien be-
urteilt.
Hinsichtlich der Sorteneignung fiir die Kuhl-
lagerung wurden das DDR-Sortiment um 1960
eingehend beurteilt und zusammenfassend der
zu erwartende Gesamtverlust bei der Lagerung
bis Juni eingeschatzt [3]:
— 10% bei Kiihllagerung
— 15% bei Normallagerung mit Keimhem-
mungsmitteln in gut beliifteten Lagern
— 25% bei Normallagerung ohne Keimhem-
mung.
Die sichere Lagerung der Kartoffeln in
gekiihiten Raumen fiihrt in vielen Landern mit
vergleichbaren  klimatischen ~ Bedingungen
(Schweiz, Osterreich, Ungarn, UdSSR u.a.)
zum Einsatz von Kiihilagern bzw. zur Installa-
tion von Kilteanlagen in Normallagern [4].
Die Ausstattung von etwa einem Viertel der
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Lagerkapazitat als komplettes Kiihllager wird
beim Neubau bzw. bei der Erweiterung von
Lageranlagen fiir Speisekartoffein in der DDR
von Giuinzel und Hegner [5] sowie von Schmidt
[6] begriindet und vorgeschlagen.

1. Versuche zur Kiihllagerung

und eingesetzte Kiihlaggregate
Gemeinsam mit dem Institut fir Kartoffelfor-
schung GroB Liisewitz der AdL der DDR
wurden unter Praxisbedingungen Kiihllager-
und Vergleichsversuche in folgenden Lageran-
lagen durchgefiihrt:

— 10-kt-Speisekartoffel-Sektionslageranlage
der ZBE  Speisekartoffel-ALV-Anlage
Weidensdorf (Frithjahr 1973 bis 1975)

— 12-kt-Pflanzkartoffel-Palettenlageranlage
der KAP Triebsees (Herbst 1975)

— 8-kt-Speisekartoffel-Haufenlageranlage der
KAP Bad Doberan (Friihjahr 1976).

Mobiles Fruchtkihlaggregat mit Zuluft- und
Abluftkanilen vor der Haufenlageranlage Bad
Doberan

Bild 1.

Als Kiihlanlagen wurden bis zum Herbst 1974
zwei Getreidekiihler des Typs G 100 H mit
vergroBerter Verdampferflache vom VEB In-
dustriekiithlung Zwickau mit einer Kilteleistyung
von je 35000 J/s eingesetzt. Dann konnte ein
zwischenzeitlich konzipiertes und konstruiertes
Fruchtkiihlaggregat [7] vom gleichen Betrieb
hergestellt und zur praktischen Erprobung
eingesetzt werden. Dieses kompakt gebaute, mit
V-formig liegend angeordneten Verdampfern
ausgestattete Aggregat (Bild 1) arbeitet bedie-
nungsfrei und hat eine Kailteleistung von
75500 J/s.

Das Kiihlaggregat wurde vor den Liiftern der
Lageranlagen jeweils so aufgestellt, daB es die
aus dem Lagergut abstromende Luft aufneh-
men und um rd. 3 K abgekiihlt den Liiftern
wieder zufilhren konnte. Die Liiftungsanlagen
arbeiteten im Umluftbetrieb. Zur Uberwindung
des Luftwiderstands im Verdampfer und in den
Zu- und Ableitungen (sowie zur Abluftansau-
gung bei Haufenlagern) ist das Kiihlaggregat mit
zwei Stutzluftern ausgestattet. '

2. Versuchsergebnisse und Erkenntnisse
Mit der Zufiihrung gekiihiter Luft zu den
eingelagerten Kartoffeln wird eine rasche und
sichere Abtrocknung des Haftwassers von der
Knollenoberfliche erreicht, wodurch fiir die
Faulniserreger (Bakterien und Pilze) die In-
fektions- und Lebensbedingungen stark ein-
geschrankt werden.

Weiterhin wird nach beendeter Wundheilung
eine deutliche Temperaturminderung der ge-
kiihlten Partien erreicht (Bild 2). Die Einhaltung
der erreichten Lagertemperatur konnte trotz
zusitzlicher Umlagerung von iiber 500 t aus
einem Freilager festgestellt werden. Die in-
zwischen erfolgte jahreszeitlich iibliche Redu-
zierung der Tagesminimaltemperatur hat diesen
Abkiihlvorgang unterstiitzt. In den Vergleichs-
sektionen 3 und 8 konnte ebenfalls eine

‘deutliche, aber beachtlich geringere Abnahme

der Lagertemperatur an den Tagen um den
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