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1. Einleitung :
Von den Aufbereitungs-, Lager- und Ver-
marktungsanlagen (ALV-Anlagen) sind ganz-
jahrig qualititsgerechte Speisekartoffeln be-
‘reitzustellen. Diese Aufgabe kann kiinftig nur
durch die Weiterentwickiung der Aufberei-
tungsverfahren, besonders in den ProzeRab-
schnitten Auslagern bis Vermarkten, méglich
sein. Das Ziel besteht darin, saubere und fiu-
legeminderte Kartoffeln fiir die Abpack- und
Schillinie zur Verfiigung zu stellen, das Er-
kennen méngelbehafteter Knollen beim Ver-
lesen wesentlich zu erleichtern, Kartoffelpar-
tien auch mit relativ hohem Féuleanteil ver-
sorgungswirksam aufzubereiten, die Qualitat
der in Beutel abgepackten Kartofteln zu ver-
bessern und die spezifischen Aufwendungen
zu senken.
" Grundlagenuntersuchungen fihrten zu der
Erkenntnis, daR die NaBaufbereitung die ge-
stellten Anforderungen an ein weiterentwik-
keltes Aufbereitungsverfahren fiir Speisekar-
toffeln erfiillen kann [1]. Ergebnisse unter-
schiedlicher Versuchsreihen zur NaBaufbe-
reitung wurden zur Realisierung einer ersten
Bewertungsstufe genutzt. Dabei fihrte der
Vergleich von Ergebnissen der technologi-
schen Gestaltung in den ProzeRBabschnitten
Auslagern bis Vermarkten zur Ermittlung von
Vorzugslésungen, die besonders fur die Ra-
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tionalisierung von ALV-Anlagen geeignet
sind. Nachfolgend werden die bei der L6-
sung der technologischen Bewertungsauf-
gabe angewendete Bearbeitungsschrittfolge
und einige erzielte Ergebnisse vorgestellt.

2. Auswahl zu bewertender Verfahrens-
varianten
Um die technologische Eignung der NaRauf-

bereitung von Speisekartoffeln fir die Bereit-
stellung von geschilten und abgepackten
Kartoffeln zuverldssig untersuchen zu kén-
nen, muB von einem relativ breiten Losungs-
feld ausgegangen werden. Deshalb wurden
vier Variahtengruppen der NaRaufbereitung
zusammengestellt, die sich durch die Anzahl
der mit Wasser durchgefiihrten Arbeitsarten
unterscheiden.
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Tafel 1. Ubersicht zu ausgewahlten Verfahrensvarianten der einzelnen Variantengrﬁppen {VG)

technische Arbeitsmittel VG, VG, VG, VG, VG,
0 1 2 4 5 6 7 8 12 13 14 18 19 20 25 26 30 32 34

Gabelstapler DFG 2002

mit Kippschaufel X X X X

Mehrzwecklader MZL-IK X X X X X X

Entnahmemaschine X X X X X X

Hydroentnahmemaschine X X X

Annahmedosierer T 237 X.X X X X X X X X X X X X X X X X X X

Vorratsbunker (35 t) X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

Kettenfraktionierer K 716 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

Hydraulischer Sortierer

F 695 X X X X

Hydraulischer Sortierer

E 995 X X X

Trockensortierer

' . automatische®

Trennanlage E 691 X X X X X

Rollenverlesetische K 718" X X X

Rollenverlesetische K 7182 X X X X X

Rollenveriesetische K 718¥ X X X X X X X X X X X

Spiralflutwische Sp-2 X X X X X

Rollen-Diisen-Waschmaschine X X X X X X X X X X X X X X

Abpackmaschine K 970 X X X X X X X X X X X X X x X X X X X

Abfiulimaschine K 961 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

Rollbehalter {trocken) X X X X X

Rollbehélter {(naB) X X X X X X X X X X X-X %X X

Siebband X X X X X X X X X X X X X X

Schéleinrichtung X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

Nachputztisch X X X X X X X X X X X X X x x X X X X

Sulfitiermaschine X X X X X X X X X X X X X X X X X x X

Wasserkreislauf | oder I X X X X X X X X X X X X X X

Transport (insgesamt) X X X X X X X X X X X X X X X X X x X

1) Verlesen trockener unsortierter Kartoffeln

2) Verlesen trocken sortierter oder gewaschener Kartoffeln
3) Verlesen hydraulisch sortierter und gewaschener Kartoffeln -

Ausgangspunkt war das NafBreinigen als
grundlegendes ProzeRglied. Dieses zieht die
Arbeitsarten  Oberflichenwasserreduzieren
sowie Klaren und Férdern des Wassers nach
sich und bildet damit die Variantengruppe
VG 1 (Bild 1). Da zu erwarten war, daf sich
hohere Beimengungsanteile nachteilig auf
die effektive Arbeit der Nafreinigungsanlage
und des Wasserkreislaufs auswirken und die
Mitfihrung der Steine die Beschadigungsge-
fahr fur die Kartoffeln erhéht, wurde die Va-
riantengruppe VG 1 um die Arbeitsart hy-
draulisches Sortieren erweitert, und es ergab
sich die Variantengruppe VG 2 (Bild 1).

Der fur die beiden ersten Variantengruppen
geschaffene Wasserkreislauf bietet schon
bestimmte Voraussetzungen fiir eine durch-
gangige Naflaufbereitung tber die Einbezie-
hung des hydraulischen Entnehmens und
Forderns. Deshalb und im Interesse einer
mdglichst schonenden Behandlung der Kar-
toffeln wurden auch diese Arbeitsarten bei
der Variantenbildung beriicksichtigt. Zusatz-
lich zu den Variantengruppen VG 1 und

Tafel 2.

VG 2 entstanden somit die Gruppen VG 3
und VG 4 (Bild 2). Der eingerichtete Wasser-
kreislauf sichert die Mehrfachnutzung des
Wassers (Bild 3).

Jede Arbeitsart kann durch unterschiedliche
Arbeitsgdnge realisiert werden. Daraus er-
gibt sich, daB jede der vier gebildeten Va-
riantengruppen eine mehr oder weniger
groBe Anzahl von Varianten enthélt. Jede Va-
riante beinhaltet alle notwendigen Arbeits-
gédnge fiir die Abpack- und Schéllinie vom
Auslagern bis zum Vermarkten. Darin einge-
schlossen sind die Bevorratung der abge-
packten und geschilten Kartoffeln, der
Schilabfille, Verleseabgange und Beimen-
gungen sowie die Bevorratung und Ausbrin-
gung des Abwassers.

Insgesamt wurden 30 Varianten der NaBauf-
bereitung und 6 Varianten der Trockenaufbe-
reitung ausgewdhlt und fiir einen Vergleich
von Verfahrensvarianten der Speisekartoffel-
aufbereitung nach der Lagerung herangezo-
gen. In Tafel 1 ist eine Ubersicht zu ausge-
wihlten Verfahrensvarianten der einzelnen

Ausgewdhlte Bewertungskriterien zur technologischen Bewertung der ProzeRabschnitte

Auslagern bis Vermarkten und ermittelte Wichtungsfaktoren

Bewertungskriterien

Beschddigungswert

Beimengungen (im Netzbeutel)

Verluste (bei der Aufbereitung)
Materialaufwand (besonders Stahl)
elektrischer AnschluBwert
Frischwasseraufwand
Arbeitszeitaufwand

Arbeitsplatze .
Arbeitsplatze mit erschwerten Bedingungen
Abwasserabgabe v
Verfahrenskosten

Investitionsaufwand

Anwendungsparameter Wichtungsfaktor
% (Massenanteil) 0,154
% (Massenanteil) 0,0513
% (Massenanteil) 0,0513
t/KE" 0,0897
kW/KE 0,0962
m3/t8 0,0705
AKh/t 0,1154
Anzahl/KE 0,0962
Anzahl/KE 0,0897
m/t 0,0256
M/t 0,1154
1000 M/KE 0,0833

1) KE Kapazitatseinheit (2 16 kt abpack- und schélfahige Kartbffeln)

2) bezogen auf 1t abpack- und schalfahige Kartoffeln
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Variantengruppen zusammengestelit. Als.Ba-
sisvariante diente die derzeitig in der 10-kt-
ALV-Anlage Blumberg, Bezirk Frank-
furt (Oder) (D-Standort), verwendete Trok-
kenaufbereitungsvariante, da die fir die
technologische Bewertung genutzten Unter-
suchungsergebnisse der NaBaufbereitung
groBtenteils unter den Einsatzbedingungen
dieser Anlage gewonnen wurden. Die jahrli-
che Kapazitdt dieser Anlage betrigt 16 kt ab-
pack- und schélfahige Kartoffeln, von denen
38 % geschalt und 62 % in 5-kg-Netzbeutel
abgepackt werden. .

3. Auswahl und Wichtung der Bewertungs-
kriterien

Bewertungskriterien sind Gebrauchseigen-
schaften, die zur Charakterisierung des Ge-
brauchswerts der Verfahrensvarianten ge-
nutzt werden.

Bei der Losung der gestellten Bewertungsauf-
gabe sollte in einem friihen Stadium der For-
schung unter Beriicksichtigung zunéchst be-
grenzt vorhandener Eingangsinformationen
eine moglichst sichere Aussage erzielt wer-
den. Insgesamt wurden 12 Kriterien ausge-
wihlt, die dem hohen Qualititsanspruch der
Speisekartoffeln Rechnung tragen, der volks-
wirtschaftlichen  Zielstellung hinsichtlich
Energie- und Materialeinsparung entspre-
chen und die angespannte Arbeitskraftesitu-
ation in den ALV-Anlagen und den finanziel-
len Aufwand berucksichtigen. Da die ausge-
wahlten Kriterien hinsichtlich ihres Einflus-
ses auf die Erfullung volkswirtschaftlicher
Schwerpunktaufgaben im Rahmen der Spei-
sekartoffelaufbereitung nicht als gleichwer-
tig angesehen werden kénnen, wurden sie
mit Hilfe der Einzelpriferenzentscheidung
(jedes Kriterium wird mit jedem anderen ver-
glichen) gewichtet [2]. Den Kriterien Bescha-
digungswert, Arbeitszeit- und Energieauf-
wand sowie Verfahrenskosten wurden dabei
hohe Wertigkeiten eingerdumt. In Tafel 2
sind die ausgewihlten Kriterien und die er-
mittelten Wichtungsfaktoren ausgewiesen.

4. Ermittlung von Mefzahlen und
Variantenvergleich

Variantenvergleiche' kénnen mit Hilfe ver-

schiedenartiger Methoden durchgefihrt

werden [3]. Bei der Losung der Bewertungs-

aufgabe wurde angestrebt, das Gebrauchs-

- wertniveau jeder ausgewahlten Kartoffelauf-

bereitungsvariante durch eine Varianten-
meRzah! auszudricken, um daraus Uber eine
Rangfolgebildung Vorzugslosungen ableiten
zu konnen. Die Ermittlung der Mef3zahlen er-
folgte durch Bildung von Relativwerten, wo-
bei die Betrage der Anwendungsparameter
der einzelnen Kriterien fur die Basisvariante
gleich Eins gesetzt und die der Vergleichsva-
rianten darauf bezogen wurden. Diese Rela-
tivwertbildung war méglich, da nur Kriterien
gleicher Optimierungsrichtung — bei dieser
Bewertungsaufgabe negativ optimierte Krite-
rien — genutzt wurden. Bei negativ optimier-
ten Kriterien stellen kleinere Betrage jeweils
den glinstigeren Wert dar. Durch Multiplika-
tion der gebildeten Relativwerte der Krite-
rien mit dem jeweiligen Wichtungsfaktor
wurde fur jedes der 12 Kriterien fir jede Ver-
fahrensvariante eine Kriterienmefzahl ermit-
telt. Die Addition der jeweils 12 Kriterien-
meRzahlen ergab die Variantenmefzahl fur
jede der 36 Varianten.
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5. Ergebnisse
Wie-aus Bild 4 ersichtlich, erreichen 18 Va-
rianten eine VariantenmeRBzahl < 1. Sie ha-
ben ein héheres Niveau als die Basisvariante,
deren MeRzahl 1 betrdgt. Aus diesen Verfah-
rensvarianten wurde je Variantengruppe un-
ter Beachtung der konkreten Betrdage der An-
wendungsparameter fur die einzelnen Krite-
rien eine Vorzugslésung ausgewahit.
Besonders hervorzuheben sind die Varianten
V 8 und V 20, weil sie geeignet sind, als Ra-
tionalisierungslésungen in der Praxis Anwen-
dung zu finden. Bei Beimengungsanteilen bis
zu etwa 3 % (Massenanteil) in den aufzube-
reitenden Kartoffeln konnte fir die Variante
V 8 eine VariantenmeRBzahl von 0,77 berech-
net werden. Die charakteristischen Arbeits-
génge dieser Variante sind:
— Trockenentnehmen (Keilschaufel)
— NaBreinigen (Rollen-Disen-Waschma-
schine)
—~ Oberflichenwasserreduzieren (Siebband)
- Kldren und Férdern des Wassers (Wasser-
kreislauf).
Betragen die Beimengungsanteile iber 3 %
(Massenanteil), sollte Variante V 20 ange-
wendet werden, fir die eine VariantenmeR-
zahl von 0,78 ermittelt werden konnte. Bei
dieser Variante ist zusédtzlich die Arbeitsart
hydraulisches Sortieren vor dem Nafreini-
gen in die ProzeRfolge eingeordnet. Die
technische Realisierung ist analog der von
Verfahrensvariante V 8, jedoch ist der Rol-
len-Diisen-Waschmaschine eine hydrauli-
sche Sortiereinrichtung vorangestellt. Da un-
ter Praxisbedingungen oft mehr als 3 % Mas-
sendnteil Beimengungen mit eingelagert
sind, ist diese Variante derzeitig die geeig-
netste fir Rationalisierungsmafnahmen.
- In Tafel 3 sind die Betrdge der Anwendungs-
parameter fiir die einzelnen Bewertungskrite-
rien sowie die berechneten Kriterienmefzah-
len und die VariantenmefRzahlen fur die Ba-
sisvariante V 0 und die Verfahrensvarianten
V 8 und V 20 aufgefiihrt.

Vergleicht man die Zahlenwerte der Vor-
zugsldsungen mit denen der Basisvariante,
so ergibt sich besonders durch die Verringe-
rung des Beschadigungswertes und der Bei-
mengungen sowie des Frischwasserauf-
wands und der Abwasserabgabe ein hoheres
Gebrauchswertniveau der Varianten V 8 und
V 20. Die technische Realisierung dieser Va-
rianten ist in Tafel 1 ersichtlich.

Die Verfahrensvarianten V 30 und V 34 als
Vorzugsvarianten. der Variantengruppe VG 3
bzw. VG 4 sind fiir Rationalisierungszwecke
vorerst nicht zu empfehlen, weil die notwen-
digen Aufwendungen flr bauliche Manah-
men zu hoch sind.

Es wird eingeschitzt, daB das gestellte Ziel,
qualitatsgerechte Speisekartoffein im ProzeR-
abschnitt Auslagerung bis Vermarktung mit
effektiveren Produktionstechnologien bereit-
zustellen, durch die Anwendung bestimmter
Varianten der NaRaufbereitung erreicht wer-
den kann. _

Kartoffelpartien mit hohen Fauleanteilen, die
mit dem gegenwirtigen Verfahren der Trok-
kenaufbereitung nur unzureichend und in ex-
tremen Féllen nicht aufbereitet werden kén-
nen, lassen sich durch Verfahren der NaR-
aufbereitung unter Einhaltung der Qualitéts-
vorschriften fiir Speisekartoffeln noch der
Vermarktung zufiihren. Mit den Vorzugslé-
sungen V 8 und V 20 kann den unterschiedli-
chen technologischen Ausgangsbedingun-
gen Rechnung getragen werden, so daf}
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Bild 4.

auch eine erhohte Lagerwareausbeute er-

reicht wird. In der untersuchten ALV-Anlage

wurde eine Erhdhung der Lagerwareaus-
beute von 6 % (Massenanteil) ermittelt. Wei-
terhin verbessern sich die Arbeitsbedingun-
gen im Verlese- und Abpackbereich, die
Staubbeldstigung entfallt.” Qualititsméangel
werden besser erkannt. Dadurch verringern
sich die Fehlsortierungen, und die Verlese-
leistung kann gesteigert werden. Beim Verle-
sen kénnen ein bis zwei Arbeitskrifte einge-
spart werden.

Mit der Ausgliederung der Schwarzwasche
aus dem Schilbereich und ihrer Einordnung
im vorderen Bereich der Maschinenkette so-
wie mit der Errichtung eines Wasserkreis-
laufs ergeben sich weitere Vorteile. In der
untersuchten ALV-Anlage reichen etwa 28 %
des bisher nur zum Waschen der Kartoffeln
fur die Schallinie notwendigen Frischwassers
aus, um die gesamten Kartoffeln fur die Ab-

VariantenmeBzahlen G,,, geordnet nach Variantengruppen (VG); B Basisvariante

AuBerdem wird die Abwasserabgabe ent-
sprechend gesenkt [4].

Die Uberfiihrung von Verfahrenslésungen
zur NaRaufbereitung in die Praxis der ALV-
Anlagen im Rahmen der Rationalisierung laRt
hohe betriebs- und volkswirtschaftliche Ef-
fekte erwarten. Erste positive Erfahrungen
wurden bereits in einigen ALV-Anlagen bei
unterschiedlichen Standortbedingungen ge-
sammelt. So konnten z. B. in der ALV-Anlage
Weidensdorf (L6-Standort) wahrend der Aus-
lagerungskampagne 1982/83 von Dezember
bis Juni mit der Verfahrensvariante V 20 ins-
gesamt 17 kt Lagerware (durchschnittlich
17 % Massenanteil Beimengungen, vor allem
Kluten) bei einem mittleren Durchsatz von
20 t/h in T, naR aufbereitet werden, wobei
die genannten Vorteile bestatigt wurden.

6. Zusammenfassung
Untersuchungsergebnisse zur Aufbereitung

pack- und Schillinie naB aufzubereiten. von Speisekartoffeln nach der Lagerung wur-
Tafel 3. Betrdge der Anwendungsparameter und MeRzahlen der Verfahrensvarianten V 8, V 20 und V 0
(Basisvariante) '
Kriterium Anwendungs- Betrige w Kriterienmef@zahl
parameter V8 V 20 Vo V8 V20 VO
Beschédigungswert % (Massenanteil) 3,14 3,19 6,03 006 006 0,12
Beimengungen
(im Netzbeutel) % (Massenanteil) 0,10 0,10 140 0,00 000 0,05
Verluste
(bei der Aufbereitung) % (Massenanteil) 0,66 0,68 1,07 003 0,03 0,05
Materialaufwand t/KE" 53,79 61,32 47,18 0,10 0,12 0,09
elektrischer AnschluBwert kW/KE 100,99 106,19 127,39 0,08 0,08 0,10
Frischwasseraufwand m3/t? 0,17 0,17 0,55 0,02 0,02 0,07
Arbeitszeitaufwand AKh/t 5,89 5,81 6,05 0,11 0,11 0,12
Arbeitsplatze Anzahl/KE 32,20 31,80 3255 0,10 009 0,10
Arbeitsplatze
mit erschwerten Bedingungen  Anzahl/KE 1,80 1,80 220 007 007 0,09
Abwasserabgabe m3/t 0,16 0,16 0,55 001 001 0,03
Verfahrenskosten M/t 37,63 37,79 39,75 0,11 0,11 0,12
Investitionsaufwand 1 000 M/KE 715,40 737,40 740,73 0,08 0,08 0,08
Variantenme®zahl G,,, 077 078 1,00

1) Kapazitatseinheit (£ 16 kt abpack- und schélfihige Kartoffeln)

2) bezogen auf 1t abpack- und schélfahige Kartoffeln
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den fur eine technolagische Bewertung von
Verfahrensvarianten mit Hilfe ausgewdhlter
Kriterien genutzt. Insgesamt wurden 36 Va-
rianten der Trocken- und NaRaufbereitung
fir die Bedingungen einer 10-kt-ALV-Anlage
(D-Standort) verglichen. Das héchste Ge-
brauchswertniveau erreichte eine NaRaufbe-
reitungsvariante, deren charakterisierende
Arbeitsgdnge das hydraulische Sortieren (hy-
draulische Sortiereinrichtung), dall NaRreini-
gen (Rollen-Disen-Waschmaschine) und das
Kldren und Fordern des Wassers (Wasser-
kreislauf zur Mehrfachnutzung des Wassers)
sind.

Bisherige Ergebnisse fiihren zu der SchiuB-
folgerung, daf mit dem Verfahren der NaR-
aufbereitung von Speisekartoffeln nach der

Absackwaage K 961/1 mit Sackhaltevorrichtung

Dr. agr. G. Wormanns/Dipl.-Ing. M. Saal, KDT

Lagerung ganzjahrig die vorgegebenen Qua-
litdtsparameter (TGL 7776) unterboten wer-
den kdnnen. Auch Kartoffelpartien mit hthe-
rem F&uleanteil konnen noch versorgungs-
wirksam aufbereitet werden. AuRerdem er-
gibt sich eine Einsparung an lebendiger Ar-
beit und Energie sowie eine Reduzierung des
Frischwasseraufwands und der Abwasser-
menge. Durch Wegfall der Staub-, Schmutz-
und Geruchsbeldstigung werden wesentlich
glinstigere ergonomische Bedingungen im
Verlese- und Abpackbereich sowie im Han-
del erreicht.
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Das Absacken der Kartoffein in Aufberei-
tungs-, Lager- und Vermarktungsanlagen
(ALV-Anlagen), auf Sortierplatzen und in
Schilkiichen erfolgt in der DDR ausschlieB-
lich mit der Nettoabsackwaage K 961 bzw.
mit dem Nachfolgetyp K 961/1. Da diese Ar-
beit sehr schwer ist, sind die Arbeitsplatze an
der Waage mit méannlichen Arbeitskraften zu
besetzen.
Etwa 80 % der abzusackenden ungeschalten
Kartoffeln sind wahrend der Ernteperiode fir
die Einkellerung bereitzustelien. Das Defizit
an mannlichen Arbeitskréaften hierfiir kann
‘vielfach nur durch gesonderte Manahmen
der ortlichen Rite abgedeckt werden.
Der Weltstand wird durch vollautomatische
Absackanlagen bestimmt. Eine wesentliche
Voraussetzung fir die Vollautomatisierung
ist jedoch die Verwendung von in seiner Be-
schaffenheit  gleichbleibendem  Verpak-
kungsmaterial als Einwegverpackung. Ratio-
neller Materialeinsatz bedeutet aber, auch
kiinftig beim Absacken von ungeschilten
und geschalten Kartoffeln vom Mehrfachein-
satz der Sacke nicht abzugehen. Das Norma-
tiv des Zentralen Warenkontors OGS liegt
beispielsweise flr Jutesicke bei 10,4 Um-
schlagen [1]. Damit ist das Verpackungsma-
terial in seinen Stoffkennwerten nicht mehr
eindeutig definierbar, zumal ein Austausch
beim Kunden nicht voilig ausgeschlossen
werden kann. Unter diesen Bedingungen wé-
ren vollautomatische Absackanlagen nur mit
hohem technischen Aufwand realisierbar.
Dieser hohe technische Aufwand ist um so
weniger 6konomisch gerechtfertigt, weil
— die meisten Kartoffel-Absackanlagen nur 4
bis 6 Wochen im Jahr — haufig auch nur
einschichtig — im Einsatz sind
— bei geschéiten Kartoffeln und in Gemiise-
vermarktungsanlagen der durch die vor-
gelagerten Prozesse bestimmte Durchsatz
zu gering ist. ‘
Um die seit Jahren bestehende Mechanisie-
rungslicke — das Befiillen der Sicke — zu
schlieBen, wurde vom Forschungszentrum
fur Mechanisierung der Landwirtschaft
Schlieben/Bornim in enger Zusammenarbeit
mit dem Produzenten der Nettoabsackwaage
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K 961/1, dem VEB Nahrungsgiitermaschinen-
bau Neubrandenburg, BT Waagenbau An-
klam, die Absackwaage um eine teilautomati-
sierte Sackhaltevorrichtung ergénzt. '
Von dieser komplettierten Absackwaage, die
bisher auf dem Prufstand (Kartoffeln, Rosen-
kohl, Mohren) sowie unter Praxisbedingun-
gen in der ZBE Kartoffellagerhaus Weidens-
dorf (Einkellerungskartoffein, geschalte Kar-
toffeln) und in der LPG Pflanzenproduktion
Queis (Zwiebeln) in einem ersten For-
schungsmuster erprobt wurde, sollen nach-
folgend einige Ergebnisse aus dem Einsatz
bei Kartoffeln dargestellt werden. Zwischen-
,zeitlich wurde das Forschungsmuster unter
Beibehaltung des Funktionsprinzips Uberar-
beitet.

Aufbau und Handhabung der Sackhaltevor-

richtung

Hauptbaugruppen der Sackhaltevorrichtung
sind die aus zwei beweglichen Innenbacken
und zwei starren AuBenbacken bestehende
eigentliche Haltevorrichtung, ein wéhrend
der Reinigungsarbeiten abnehmbarer Trich-
ter, der Rahmen, der die Verbindung zur Ab-
sackwaage K 961/1 herstellt, sowie die elek-
trischen und hydraulischen {jetzt pneumati-
schen) Steuer- und Antriebsbaugruppen (Bild
1).

Fur das uberarbeitete Muster mit pneumati-
schem Antrieb ist ein Betriebsdruck von
0,6 MPa erforderlich. Hierdurch wird es
moglich, den Drucklufterzeuger der automa-
tischen Trennanlage E 691 mit zu nutzen. Ei-
nige ALV-Anlagen verfiigen bereits auf der
Grundlage dieses Drucklufterzeugers uber
eine stationdr verlegte zentrale Druckluftver-
sorgung.

Die Innenbacken gelten zugleich als Schtt-
trichter. Im geschlossenen Zustand bilden sie
einen Keil, Uber den der leere Sack von
Hand gezogen werden kann. Die Bedienper-
son l6st den Spreizvorgang der Innenbacken
durch Knopfdruck aus. Auf eine selbsttatige
Auslosung durch den eingehdngten Sack
wurde aus Arbeitsschutzgriinden verzich-
tet.

Der weitere Ablauf ist automatisiert. Der

Sack wird nach dem Befiillen selbsttitig auf
ein Abzugsband abgesetzt und kann hier ver-
schlossen werden (Bild 2). Gegenwirtig wer-
den verschiedene SackverschluBvarianten
untersucht.

Da der Sack wihrend des Befullvorgangs
keine Bodenberlihrung hat, wird er auch in
seinem unteren Teil faltenlos befillt, zu-
gleich kénnen Langenunterschiede ausgegli-
chen werden. Die gewihlite technische Lo-
sung gestattet es, auftretende Breitenunter-
schiede der Siacke im Bereich von 100 mm
auszugleichen, wobei die kleinste Sackbreite
mit 500 mm (Gemisesécke) begrenzt ist.

Bild 1. Nettoabsackwaage K 961/1 mit pneuma-
tisch ~ betatigter  Sackhaltevorrichtung

(Uberarbeitetes Forschungsmuster)
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