
hat sich der Einsatz eines dem Annahmeför­
derer nachgeschalteten Walzendosierers be­
währt (Bild 2) . 
Die Zusammensetzung des Fördergutes ist 
einer großen Variationsbreite unterworfen 
(Tafel 5) . Ihr Einfluß kommt durch unter­
schiedliche Beimengungsanteile und Dichte­
sch.wankungen zum Ausdruck . In seiner ab ­
soluten Größe bleibt er im Vergleich zur 
Schichthöhe hinter dieser zurück. 
Beim Tischannahmeförderer entstehen 
Schichthöhen von 360 mm an der Abgabe ­
kante durch die Förderlänge (Breite) von 
6500 mm und den Anstellwinkel von 10 bis 
15°. je größer der Anstellwinkel ist, um so 
gleichmäßiger wird die Abgabe. Mit Rück­
sicht auf einen negativen Einfluß des Schlup­
fes auf den Massenstrom beim Einsatz glatter 
Fördergurte bleibt der Anstellwinkel bei kür ­
zerer Förderlänge, z. B. beim T 230, auf 20° 
begrenzt. 

4_ Einordnung In bestehende AlV-Anlagen 
Das Annahmevolumen des Annahmeförde­
rers T 236 L beträgt 15,3 m3 und des Tischan­
nahmeförderers K 203 16,2·m3 . Damit wer ­
den für beide Annahmeeinrichtungen die 
eingangs erwähnten Wirkungen der Stand­
zeiten an der Annahme auf den technologi ­
schen Ablauf in Grenzen gehalten. Die An -

nahmeförderer T 236, T 236/1 und T 236 L 
beeinträchtigen die Qualität der Kartoffeln 
mehr als die Tischannahmeförderer. Wegen 
der großen Förderlänge der Tischannahme­
förderer ist ein Einsatz nur dort möglich, wo 
nicht - wie in den meisten ALV-Anlagen -
durch eine 6 000 mm breite Aufstellfläche 
zwischen zwei Auffahrrampen die Eino~d­
nung erschwert wird. Tischannahmeförderer 
mit geringerer Förderlänge, z. B. 3500 mm 
beim T 230, lassen sich zwar einordnen, ver­
ursachen aber wegen des geringen Aufnah­
mevolumens Standzeiten der Fahrzeuge an 
der Annahme bis zu 12 min . Ferner ist es 
nicht möglich, Tischannahmeförderer an 
parallel aufgestellten Aufbereitungslinien an­
zuordnen . Der Raum zwischen den Rampen 
läßt nur eine um 180° gedrehte spiegelbildli­
che Anordnung mit erhöhtem fördertechni­
schen Aufwand für die Abführung von Erde 
und Untergrößen zu . 
Auch der Annahmeförderer T 285 hat wie die 
Tischannahmeförderer Vorteile für die scho­
nende Annahme. Wie beim verkürzten 
Tischannahmeförderer treten auch hier die 
genannten Nachteile bezüglich Annahmevo­
lumen und Standzeiten auf. Einschränkun­
gen hinsichtlich der Aufstellung gibt es 
nicht. 
Der Annahmeförderer T 285 ist für die Auf-

Einsatz einer pneumatischen Trennanlage 

nahme von Schüttgut aus Hinterkippfahrzeu­
gen geeignet. 

5. Zusammenfassung 
Im Beitrag werden die Einflüsse der Baufor­
men der Annahmeeinrichtungen und die 
Wirkungen verschiedener Maschinenein­
stellparameter auf die schonende Annahme 
und dosierte Abgabe erläutert. Eine scho­
nende Behandlung der Kartoffeln ermögli­
chen Annahmeförderer nach dem Prinzip 
des T 285 und Tischannahme- oder Breit­
bandförderer K 203 und T 230. Genaue Do­
sierungen sind mit Hilfe des Annahmeförde­
rers T 236 L mit nachgeschaltetem Walzen ­
dosierer möglich. Die Dosierung bei Tisch ­
annahme- oder Breitbandförderern ist von 
der Schichthöhe an der Abgabekante und 
vom Anstellwinkel abhängig. 
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1. AufgabensteIlung 
Die LPG Pflanzenproduktion Broderstorf, Be­
zirk Rostock, stand im jahr 1982 vor der Auf­
gabe, 6500 t Speisekartoffeln für die ganz­
jährige Versorgung der Stadt Rostock in 5-
kg-Gebinden sowie für die Schiffsversor­
gung in 20-kg-Säcken auszuliefern . Aus be­
sonders geeigneten Partien sollte gleichzei­
tig ein Teil des Eigenbedarfs an Pflanzkartof­
feln _ abgedeckt werden . Weitere wichtige 
Aufgaben waren die Bereitstellung von 
3 100 t Futterkartoffeln für die benachbarte 
LPG Tierproduktion sowie die Versorgung 
der eigenen Genossenschaftsmitglieder mit 
800 t Kartoffeln . 
In Vorbereitung der Ernte 1982 war durch 
geeignete Rekonstruktions- und Rationalisie­
rungsmaßnahmen im Bereich der Annahme 
eine leistungsfähige Technologie als Beitrag 
zur Steigerung der Arbeitsproduktivität zu 
schaffen, um den ständig wachsenden Ver­
sorgungsaufgaben gerecht zu werden . Be ­
reits im jahr 1981 wurden von seiten der LPG 
erste Anstrengungen unternommen, das Pro­
blem mit dem Aufbau einer neuen Annahme­
strecke zu lösen . Dabei wurde eine vom VEB 
Landtechnischer Anlagenbau (L T A) Rostock, 
BT Dorf Mecklenburg, gefertigte pneumati­
sche Trennanlage eingesetzt. Aufgrund der 
zu dem Zeitpunkt noch geringen Erfahrun­
gen mit dieser Technik unter Erntebedingun­
gen waren die im jahr 1981 erreichten Er ­
gebnisse noch nicht zufriedenstellend . Vor 
allem wurde deutlich, daß der Einsatz der 
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pneumatischen Trennanlage eine entspre ­
chende Voraufbereitungstechnologie erfor­
dert. Aufgrund dieser Erkenntnisse wurde, 
'beginnend im Frühjahr 1982, in Zusammen­
arbeit zwischen der LPG Pflanzenproduktion . 
Broderstorf, dem VEB Ingenieurbüro für La­
gerwirtschaft OGS Groß Lüsewitz und dem 
VEB L TA Rostock eine neue Lösung erarbei ­
tet und bis zum Beginn der Ernte realisiert. 
Zu berücksichtigen waren dabei folgende 
Bedingungen: 
- Annahmeleistung für das Erntegut 40 tlh 

(T04) 

- Senkung des Handarbeitsaufwands 
- Verringerung der Beschädigungen 
- Einsparung von Elektroenergie 
- niedrige Instandhaltungskosten. 
Die Einsatzergebnisse der Ernte 1982 zeigen, 
wie die Anlage diesen Anforderungen ge­
recht wurde. 

2. Technologische lösung , 
Das vom Feld antransportierte Erntegut wird 
in den beiden Annahmelinien aufbereitet, 
die wie folgt aufgebaut sind (Bild 1): 
Das auf den 3teiligen Tischannahmeförderer 
K 202 abgekippte Erntegut fällt an der Abga­
bestelle zum nachfolgenden Abzugsband 
durch eine Stabrutsche, wobei Beimengun­
gen größer als 120 mm abgeschieden wer­
den. Die auf den Stäben liegenbleibenden 
übergroßen Beimengungen werden manuell 
mit einem Rechen auf ein seitlich angeordne­
tes Sammelband gezogen und auf eine Halde 

transportiert. Das auf das Abzugsband gefal ­
lene Fördergut gelangt über einen Schräg-

. förderer (Steigung 16° bei glattem Förder­
gurt) auf ein Gummifingerband, wo ein gro­
ßer Teil der losen Erde und Kraut abgetrennt 
werden (Bild 2). 
Die so vorgereinigte Rohware wird mit ei ­
nem weiteren Schrägförderer (Steigung 19° 
bei glattem Fördergurt) auf das ' Gummifin­
gerband des Untergrößen-, Erd- und Fein­
krautabscheiders K 720 aufgegeben _ Da zum 
Zeitpunkt der Realisierung kein K 720 zur 
Verfügung stand, wurden zwei Kettenfraktio­
nierer K 716/1 durch Austausch des Zuführ­
bandes gegen ein Gummifingerband der 
Ka,rtoffelerntemaschine E 665 umgerüstet. 
Dieses Fingerband dient der weiteren Ab­
scheidung von Erde und Kraut. Gleichzeitig 
soll damit eine gute Verteilung auf der nach­
folgenden Fraktionierkette erreicht werden. 
Alle Kartoffeln und Steine größer als 40 mm 
bleiben auf der Kette liegen und fallen ab ga­
beseitig über eine Rutsche direkt auf die 
Stab kette der pneumatischen Trennanlage 
(Bild 3) . 
Die durch die Kette gefallenen kleinen Kar­
toffeln und Steine werden der Untergrößen­
reinigungslinie zugeführt . Wie bereits be­
schrieben, gelangt die Fraktion größer als 
40 mm auf die Stabkette der pneumatischen 
Trennanlage und wird durch die Maschine 
transportiert. Dabei wird das Gemisch mit ei ­
nem Gebläse angesaugt und schwebend an 
der Siebtrommel umgelenkt. Da die Steine 
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schwerer als die Kartoffeln sind, fallen sie 
auf die Stabkette und werden in Förderrich· 
tung auf ein Sammelband ausgetragen und 
auf eine Halde transportiert . 
Die Kartoffeln fallen auf ein quer austragen· 
des Band und gelangen von dort auf die Ein· 
lagerungsbandstraße, von der ein Teil für die 
laufende Vermarktung abgezweigt wird. Die 
durch die Kette des K 720 gefallene Fraktion 
kleiner als 40 mm läuft nochmals über ein 
Gummifingerband zur Abscheidung von Rest· 
erde und Feinkraut. Mit dem so vorgerei · 
nigten Gemisch aus Untergrößen und Stei· 
nen wird eine dritte pneumatische Trennan· 
lage beschickt (Bild 4). Die Trennung erfolgt 
wie bereits erläutert. Die Steine werden mit 
auf das Sammelband der beiden Hauptlinien 
aufgegeben und auf einer Halde zwischen· 
gelagert. Die Untergrößen gelangen über 
eine Förderstrecke in einen unterfahrbaren 
Bunker. 

Sild 3. Untergrößen·, Erd· und Feinkrautabschei · 
der mit der pneumatischen Trennanlage 

Es wurde die Möglichkeit geschaffen, durch 
Umstellung eines Förderers nach der pneu· 
matischen Trennanlage in der Untergrößen· 
reinigungslinie einen Pflanzkartoffelfraktio· 
nierer zwischenzuschalten. Die dort entnom· 
menen Pflanzkartoffeln werden über eine se· 
parate Bandstrecke in ein z. Z. noch im Bau 

Sild'. Rekonstruktion der Annahmestrecke im 
Kartoffellagerhaus Broderstorf - Einord· 
nung der pneumatischen Trennanlage; 
a Tischannahmeförderer K 202, b Stabro· 
ste (Abtrennung von übergroßen Steinen 
und Kraut), c übergroße Steine, Kraut, d 
Gummifingerband (Abtrennung von Erde 
und Kraut), e Kettenfraktionierer K 716, f 
UntergrQßen, 9 Untergrößen·, Erd· und 
Feinkrautabscheider K 720, h Erde, Kraut, i 
pneumatische Steintrennung, k Nachlesen 
(manuell) 

befindliches Lager gefördert. Die übrig blei· 
benden Restuntergrößen kommen in den uno 
terfahrbaren Bunker. 
Durch Einordnung eines Teil·lVoliabstrei· 
chers in die Einlagerungsbandstraße der bei· 
den Hauptlinien kann die neue Lagerhalle im 
Bedarfsfall über die Pflanzkartoffeleinlage· 
rungsstrecke mit Speisekartoffeln beschickt 
werden. 

3. Bautechnische Lösung 
Für die beschri.ebene technologische Lösung 
mußten bauseitig einige Voraussetzungen 
geschaffen werden. Zur Vermeidung von 
Gruben an den ÜbergabesteIlen wurde die 
gesamte Anlage hochgesetzt, wodurch eine 
1 m hohe Rampe zur Beschickung der Tisch· 
annahmeförderer erforderlich war. Auf· 
grund der Zuordnung der beiden Lagerhäu· 
ser zur Annahme mußte die Einlagerungs· 
bandstrecke für die neue Lagerhalle unter 
der Rampe hindurchgeführt werden. 
Ausgehend von den standortlichen Bedin· 
gungen war es nicht möglich, die Z.u· und 
Abfahrtswege im Annahmebereich getrennt 
zu führen. Statt dessen wurde eine Wende· 
schleife geschaffen und die Rampe zweispu· 
rig ausgeführt, damit die Fahrzeuge den glei· 
chen Weg zurückfahren können, ohne dabei 
die Entladung der Fahrzeuge in die Annah· 
meförderer unterbrechen zu müssen . Als 
dritte bauliche Maßnahme wurde ein Schalt· 
und Wartenraum zur Unterbringung der 
Elektroanlage errichtet. 

4. EInsatzergebnisse 
Im Kartoffellagerhaus der LPG Pflanzenpro· 
duktion Broderstorf wurden im Jahr 1982 
11 500 t Erntegut angenommen und vorauf· 
bereite1, davon im Untersuchungszeitraum 
(1. bis 25. September) 10025 t bei einem 
durchschnittlichen Beimengungsanteil (Mas· 
senanteil) von 23,5 % und einem Anteil Uno 
tergrößen von 15,3 %. Daraus ergibt sich 
eine durchschnittliche Annahmeleistung von 

ßild 2. Annahmeförderer und Vorreinigungsstrecke 
Sild 4. Teilansicht einer Annahmelinie mit der Untergrößenreinigungsstrecke 

(Fotos: D. Senke) 
. / 
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37,3 tlh (T 04) ' Für die beiden Einzellinien 
wurden je 23,5 tlh (T 04) ermittelt. Das ent· 
spricht einer Leistung der pneumatischen 
Trennanlagen von je 16,6 tlh (T 04) [1). Mes­
sungen zur Beschädigung bei der Annahme 
und Aufbereitung von Kartoffelrohware [2) 
.zwischen Annahmeförderer und Haufenla­
ger ergaben einen Wert (Massenanteil) von 
12,5 %, wovon 8,0 % in der Voraufberei­
tungsstrecke bis zur Abgabestelle des K 720 
und 2,4 %. in der pneumatischen Trennan­
lage verursacht wurden. Die hohen Beschä­
digungen in der Voraufbereitungsstrecke 
wurden durch einige Fallstufen hervorgeru ­
fen, die aufgrund der bis zur Ernte verblei­
benden kurzen Zeit nicht mehr verändert 
werden konnten . 
Da am Standort stellenweise Erntegut mit ei­
nem Beimengungsanteil von 50 % vom Feld 
angeliefert wurde, mußte ein zusätzlicher 
Trennmechanismus in Form eines Gummifin­
gerbandes eingeordnet werden, da der stö­
rungsfreie Betrieb der pneumatischen Trenn­
anlage wesentlich von der vorherigen Ab ­
trennung von Erde und Kraut abhängt. Für 
das Gummifingerband wurde eine Einbau­
lage gewählt, die eine Umlenkung des Gut­
stromes mit einem hohen Trenneffekt be­
wirkt. Jedoch ergaben sich daraus eine hö­
here Fallstufe und Beschädigungen durch 
die Umlenkung. 
Die Trenngenauigkeit war gut, was auch der 

Anteil Beimengungen im Lagergut mit 0,5 % 
und der Anteil Kartoffeln auf dem Steinband 
mit 1,0 % belegen. Vom Steinband wurden 
die Kartoffeln durch zwei Arbeitskräfte abge­
sammelt. 
Nicht gelöst wurden die Abführung und die 
Reinigung der von den pneumatischen 
Trennanlagen abgegebenen Luft, die mit 
Staub und Feinkraut beladen in das Freie ab­
geblasen wurde. Das wirkte sich auch er­
schwerend auf die Arbeit des Bedien- und 
Wartungspersonals aus. 
Weiterhin war der Betrieb der Annahme­
strecke sehr von Witterungseinflüssen ab­
hängig, da die Anlagen aufgrund der zur 
Verfügung stehenden Zeit bei der Realisie­
rung ohne bauseitige Überdachung aufge­
stellt werden mußten. 
Mit Instandsetzungskosten von weniger als 
2 000 M konnte eine weitere Forderung aus 
der AufgabensteIlung erfüllt werden. 

5_ Schlußfolgerungen 
In Auswertung der Ergebnisse der Kartoffel­
ernte 1982 kann eingeschätzt werden, daß 
sich die Annahmestrecke in der beschriebe­
nen Form bewährt hat. Außerdem zeigte 
sich, daß noch einige Veränderungen an der 
Anlage erforderlich sind: 
- Verbesserung konstruktiver Details an 

den pneumatischen Trennanlagen auf­
g'rund der bisher vorliegenden Ergebnisse 

von verschiedenen Standorten, die zu ei­
ner weiteren Erhöhung der Leistungspara­
meter der Maschine führen 

- Verringerung der Beschädigungen durch 
die Minimierung der Fallstufen an den 
ÜbergabesteIlen 

- Überdachung der gesamten Annahme zur 
Gewährleistung eines von den Witte­
rungsbedingungen unabhängigEln stö­
rungsfreien Betriebs der Anlage 

- Aufbau je einer Portalkippanlage zur Zwl­
schenspeicherung'-von Erde und Kraut so­
wie von Steinen entsprechend einem Pro­
jekt des Ingenieurbüros der VVB Saat­
und Pflanzgut Quedlinburg, die die Lage­
rung auf einer Halde ablösen und gleich ­
zeitig den Einsatz zusätzlicher Hebezeuge 
einsparen sollen 

- Schaffung einer Lösung zur Abführung 
und Reinigung der mit Staub und Fein ­
kraut beladenen Luft aus den pneumati­
schen Trennanlagen. 
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Entwicklungstendenzen der Mechanisierungsmittel 
zum Verlesen von Kartoffeln 
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1_ Gegenwärtiger Stand 
Durch Verlesen werden Speise- und Pflanz­
kartoffeln in Qualitätsklassen (standardge­
rechte Knollen, nicht standardgerechte, d. h. 
mit Mängeln behaftete Knollen) aufgeteilt. 
Die entsprechenden Qualitätsstandards der 
DDR, TGL 7776 bzw, 7777, beinhalten etwa 
17 verschiedene auslesbare Mängel, von de­
nen nur 70 % äußerlich erkennbar sind. Das 
Verlesen ' von ungeschälten Kartoffeln wird 
gegenwärtig im In- und Ausland praktisch 
ausschließlich von Hand durchgeführt [1], 
wobei die Kartoffeln nur nach den äußerlich 
erkennbaren Merkmalen bewertet werden. 
Die Abnahmeprüfung erfolgt aber auch nach 
sog . innere'n Mängeln, die durch Zerschnei­
den festgestellt werden . 
In allen Kartoffelanbauländern bestehen 
Schwierigkeiten, den hohen Arbeitsaufwand 
für Verlesearbeiten (rd. 20 AKh/ha) abzusi­
chern [2]. Untersuchungen in der DDR ha­
ben gezeigt, daß, wenn z. B. in der. Speise­
kartoffelproduktion nur 0,58 AKh/t (Mittel­
wert von 385 Messungen) eingesetzt wur­
den, in keinem Fall den Anforderungen der 
Qualität IA entsprochen werden konnte. Ver­
leseaufwendungen von durchschnittlich 
0,98 AKh/t im Pflanzkartoffelbau führten 
Z'. T, auch noch zu Res!mängeln im Minde­
rungsbereich. 
Seit etwa 5 jahren sind in der internationalen 
Ltteratur Tendenzen erkennbar, den Handar­
beitsaufwand zum Verlesen in der Kartoffel-
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produktion durch Einsatz technischer Mittel 
zu vermindern . 

2. Entwicklungstendenzen 
Beim Verlesen ungeschälter Kartoffeln wird 
auch in den nächsten jahren die Arbeit an 
Handverlesebändern das vorherrschende 
Verfahren sein , d. h. das Erkennen äußerli­
cher Mängel und das Greifen und Heraus­
nehmen durch die Verleseperson . 
Konstruktive Entwicklungen zielen auf kurze 
Verlesebänder mit 1 bis 2 Verleseplätzen je 
Produktstrom . Allgemein wird zuverlässige 
Wendung auf Rollenstrecken angestrebt. 
Bandförderer bilden Ausnahmen und sollen 
Berührungsinfektionen reduzieren. Über 
eine gute ergometrische Gestaltung der Ver­
leseplätze ist es möglich, die Arbeitsqualität 
bei vorgegebener Arbeitskräfteanzahl zu er­
höhen [3]. 
Im jahr 1978 wurden von mehreren Herstel ­
lern von Aufbereitungsmaschinen sog. halb ­
automatische Verlesebänder angeboten, bei 
denen die Verleseperson nur noch die Kenn­
zeichnung der mit äußerlich erkennbaren 
Mängeln behafteten Knollen vornimmt, die 
Aussonderung dieser Knollen aber durch die 
Maschine erfolgt . Maschinen dieser Art wur­
den in verschiedenen Variationen vorge­
stellt, z. B. direkte Kennzeichnung mit Zeig · 
einrichtung (Tong TAS 40), Kennzeichnung 
auf Fernsehbildschirm (Lockwood Teleselec · 
tor) [4, 5]. In den Ausstellungsberichten der 

letzten jahre (z. B. [6, 7]) wurden derartige 
Maschinen nicht mehr angeführt, so daß zu 
vermuten ist, daß die von den Herstellern für 
diese noch relativ kostenaufwendigen Ma· 
schinen angeführten Leistungssteigerungen 
(bis zu 30 %) sich im praktischen Betrieb 
nicht überzeugend bestätigt haben. Versu· 
che in der DDR ergaben nur für höhere Män· 
gelanteile erkennbare Vorteile für das "Nur­
Erkennen-müssen"durch die Verleseperson, 
d. h. für die halbautomatische Variante ge· 
genüber dem konventionellen Handverlese· 
band (Tafel 1). Demgegenüber deuten veröf­
fentlichte Ergebnisse über Forschungs- und 
Entwicklungsarbeiten im internationalen 
Maßstab auf eine Orientierung zum Vollauto · 
maten, zumindest zum Grobverlesen von 
Kartoffeln, d. h. auf ein Gerät, das selbstän· 
dig Mängelerkennung und Aussonderung 
mängelbehafteter Stücke durchführt. Techni· 

Tafel 1. Relativer Abscheidungsgrad (VerieseeHekt) 
an einem halbautomatischen Verlesetisch 
gegenüber reinem Handverlesen (Labor · 
versuch) 

Mängelanteil 
(Stückanteil) 
% 

10 
25 
40 

Durchsatz in tlh 
1,44 1,84 2,11 

1,02 
0.98 
1,03 

1,01 
0,99 
1,12 

0,99 
1,03 
1,06 
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