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Verwendete Formelzeichen

A % Ausbeute nach dem maschinellen
> Schilen (Massenanteil)

A, % transformierte Ausbeute (Massen-
anteil) -

AL kg/h  Abriebleistung

B Bestimmtheitsmafl

b, 1/% Regressionskoeffizient beziiglich
der Relation Giteziffer/Ausbeute

f Wichtungsfaktor der i-ten Fraktion

G Guteziffer

G, transformierte Gutezifffer

GD,;x % Grenzdifferenz bei 5%iger Irrtums-
wahrscheinlichkeit (Massenanteil)

m t bearbeitete Rohwaremenge je

o Schélblock

m, kg Masse der Fertigware der Schal-
probe

m, kg Masse der nachputzwirdigen Kar-
toffeln der Schilprobe

m; . kg Masse der nachzuschilenden Kar-
toffeln der Schilprobe

Mgeen kg Masse der geschilten Kartoffeln
der Schélprobe

Maw kg Masse der Rohware der Schil-
probe

P % statistische Sicherheit

t d Uberlagerungszeit

& min  Schilzeit )

AA % Ausbeutedifferenz (Massenantaeil)

1. Problemstellung

Der Schilblock Typ 20 des VEB Wirmegeri-

tewerk (WGW) Dresden, Betrieb Bad Gott-
leuba, wird in seinem Grundaufbau seit etwa
10 Jahren unverdndert produziert. Auf der
Basis von Neuerervorschligen wurden ver-
schiedene Losungen mit dem Ziel der Erhd-
hung der Abriebleistung, der Verminderung
der Schilabgdnge oder der Verbesserung
der Schilqualitit unter Praxisbedingungen
erprobt und z. T. in breite Anwendung ge-
bracht, wie z. B. die Aufdornung des Schél-
tellers und der Einbau eines Korundinnenzy-
linders. Diese Lsungen entstanden spora-
disch, ohne systematische Untersuchungen.
Um einschdtzen zu kbnnen, ob mit dem
Schiltopfprinzip weitere Verbesserungen

hinsichtlich der Ausbeute und Schiélgiite so- -

wie der Abriebleistung méglich sind, wurden
im Forschungszentrum fir Mechanisierung
der Landwirtschaft (FZM) Schlieben/Bornim
in Abstimmung mit dem VEB WGW Untersu-
chungen zur Ernfittiung der Einflisse der we-

sentlichsten Maschinenparameter durchge-

fuhrt.

2. Methodische Grundlagen

Bei der Darlegung von vergleichenden Er-
gebnissen zum maschinellen Schilen von
Kartoffeln wurde in den bisherigen Verof-
fentlichungen nur unzureichend bericksich-
tigt, da es darauf ankommt, die quantitati-
ven Merkmale und die erreichte Schélquali-
tat im Zusammenhang zu bewerten und be-

stimmte versuchsmethodische Grundsitze

einzuhalten.

Als wichtigste quantitative Merkmale beim
maschinellen Schalen von Kartoffeln werden
die Ausbeute und die Abriebleistung ange-
sehen, wahrend die erreichte Schilqualitat
durch die verbliebenen Mangelstelien, d. h.
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Restschalen, Augenstellen, verkorkte Be-
schadigungen, Faulestellen und verfarbte
Flecken, sowie durch die Oberflichenbe-
schaffenheit der geschalten Kartoffeln cha-
rakterisiert werden kann.

Unter der Ausbeute A nach dem maschinel-
len Schalen wird im weiteren der prozentu-
ale Anteil (Massenanteil) der die Schilma-

schine verlassenden Kartoffelmenge mges, -

bezogen auf die zum Schdlen eingesetzte
Kartoffelmenge mgy, verstanden:

A = Taesch 409 (1)
Mew ’

Die Abriebleistung AL in kg/h ist das wich-
tigste Kriterium fiir die Leistungsfihigkeit der
Schéleinheit. Sie ist der in der Zeiteinheit
durch die Schilwirkung eintretende Masse-
verlust der eingesetzten Kartoffelrohware
der Schilprobe und wird errechnet aus der
gemessenen Differenz zwischen der Full-
menge und der Masse der geschiilten Kartof-
fein der Probe, dividiert durch die Grundzeit
T, bzw. die Operativzeit To;:

L= Maw ~ Mgesch . . (2)

t,
Fiir vergleichende Schélversuche sind im In-
teresse eines geringen Versuchsfehlers nur
die maschinenbedingt verbliebenen Mangel-
stellen, also Restschalen und Augenstelien,
zur Beurteilung der Schilgiite heranzuzie-
‘hen. Im Ergebnis einer visuellen Beurteilung
der Schilprabe beziglich Restschalen und
Augenstellen durch ein Kollektiv von minde-
stens- drei Beurteilern liegen die Massen m;
der Kartoffeln in folgenden Fraktionen vor:
i = 1: Fertigware {MingelfleckgroBe max.
1 mm? :

i = 2: nachputzwiirdige Kartoffeln
i = 3: nachzuschilende Kartoffeln.
Als nachputzwiirdig gelten dabei solche Kar-
toffeln, bei denen die flaichenhafte Ausdeh-
nung der verbliebenen Méngelstellen etwa
10 % der Kartoffeloberfliche nicht (ber-
schreitet sowie die Anzahl und Verteilung
der Mingelstellen auf der Oberfliche der
Kartoffel eine manuelle Beseitigung mit
Handmesser in maximal 2 bis 4 Schnitten bei
geringer Schnittdicke erméglichen. Die G-
teziffer G als MaR der erreichten Schalgite
wird nach folgender Vorschrift errechnet:

3
Zl'mf fi

G2 .
Mygesch

Smo. @

=1

"M ogesch =

Dabei gilt: f, = 5; f, = 3; f, = 1.

Der theoretische Wertebereich der Gitezif-
fer G liegt damit zwischen 1,0 und 5,0. Die
den praktischen Erfordernissen entspre-
¢hende Schdlgtte liegt beziglich der Gite-

ziffer etwa im Bereich zwischen 3,0 und 4,0.

Dieser Bereich entspricht einem Massenan-
teil sauber geschilter, beziiglich Schalenre-
sten und verbliebenen Augen mingelfreier
Kartoffeln von etwa 25 bis 60 % in der
Probe.

Gegeniiber der Bestimmung der Guteziffer
ist die Ermittiung der Masse der Nachputzab-
gange als indirektes MaR der erreichten
Schilgiite nachteilig wegen des individuell
sehr unterschiedlichen subjektiven Fehlers
bei der Ausfilhrung des Handnachputzens
und wegen des hohen erforderlichen Ar-
beitsaufwands.

Der Zusammenhang zwischen der Ausbeute
nach dem maschinellen Schélen und den
verbliebenen Restschalen und Augenstellen
ist indirekt. Er stellt sich bei konstanten Ma-
schinenparametern und ausschlieBlicher
Veranderung der Schélzeit so dar, daB
i. allg. die ,bessere” Schilgite mit der
.schlechteren” Ausbeute verknipft ist. Die-
ser an sich bekannte Zusammenhang wurde
im Rahmen speziell angelegter Versuche mit
dem Schélblock Typ 20 analysiert. Zum Bei-
spiel ergab die Regressionsrechnung fir den
Versuch SB 1-12 bei drei Stufen des Faktors
.Schilzeit” und je 4 Wiederholungen am
12. Okt. 1982

G = 8,01 — 0,0794 A; B = 0,939.

Diese Gleichung ist beziiglich des linearen
Typs des untersuchten Zusammenhangs re-
prasentativ. Sie ist aber nicht als absolutes

" Ergebnis zu werten, da sie an die konkreten

Versuchsbedingungen einschlieflich der
verwendeten Kartoffelpartie und der Zusam-
mensetzung des Beurteilerkollektivs gebun-
den ist. _

Im Ergebnis aller bisher im FZM durchge-
fihrten Schélversuche 4Rt sich aber verall-
gemeinern, daB der Regressionskoeffizient
bei unterschiedlichen Schélversuchen nicht
erheblich von —0,08/% abweicht. Verallge-
meinert lautet das Ergebnis dieser Analyse,
daB jedes Wertepaar (G,A) auf einer Gera-
den mit dem mittieren Anstieg b, liegt. Das
ermoglicht eine quantitative Aussage iber
die Unterschiede der erreichten Versuchser-
gebnisse sowohl innerhalb der Faktorstufen
eines Versuchs als auch zwischen den unter-
suchten Maschinenvarianten. Diese Unter-
schiede zeigen sich darin, daB sich die Wer-
tepaare (G,A) auf parallel liegenden Geraden
befinden. Da vergleichende Untersuchun-
gen bei vertretbarem Aufwand meist nicht so
treffsicher angelegt und durchgefihrt wer-
den konnen, daB im Ergebnis jeweils die
gleiche Giiteziffer festzustellen ist, wird er-
forderlichenfalls bei der Auswertung eine
Transformation der erreichten Versuchser-
gebnisse entsprechend dem ermittelten Zu-
sammenhang wie folgt vorgenommen:

G, -G
bA '
Dabei wird die Guteziffer G, so gewahlt, daR

sie im untersuchten Bereich liegt.
Die Wirkung des untersuchten Faktors ist die

A=A 4)

_ reproduzierbare Differenz AA der vergliche-

nen, transformierten Ausbeutewerte, wobei
als Vertrauensgrenze dieser Aussage die je-
weilige Grenzdifferenz GDs4 herangezogen
wird. Diese ergibt sich aus der statistischen
Auswertung mit Hilfe des EDV-Standardpro-
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Tafef1. EinfluB der Maschinenvariante und der VerschleiBstufe der Schilwerkzeugsétze auf Abriebleistung und Ausbeute

Versuchsparameter gemessene Versuchsergebnisse transformierte Versuchsergebnisse

Versuchs. Maschinen- Ver- Schélwerk- Aufdornen Rohware- Abriebleistung ,

zeitraum . variante schlei- zeugsitze der durchsatz durchschnittl. Min.? AQ Al AA GDs

stufe” Teller t % kg/h{T,) % kg/h(T)) % % % %

26. 9.- 7.10.1983 Typ 7252 1 1, 3und 6 ohne 474 192 1081 176 831 52,9 529 -3,3 0,7.
26. 9.— 7.10.1983 Typ20 i 7,1 und 12 - mit 247 100 614 100 546 56,2 56,2 - -
8.11.— 7.12.1983 Typ 7252 2 1, 3und 6 ohne 541 175 1746 164 1333 47,4 50,2 -4,0" 0,7
8.11.— 7.12.1983 Typ 20 2 7, 1Mund 12 mit 309 100 1064 100 953 . 51,4 54,2 - -

26. 9.— 7.10.1983 Typ 7252 1 1, 3und 6 ohne 474 100 1081 100 831 52,9 529 - -
8.11.- 7.12.1983 Typ 7252 2 1, 3und 6 ohne 541 114 1746 162 1333 47,4 50,2 2,70 0,8
26. 9- 7.10.1983 Typ 20 ] 7.1 und 12 mit 247 100 614 100 546 56,2 56,2 - -
"8.11.- 7.12. 1983 Typ 20 2 7, M und 12 mit 309 125 1064 173 953 51,4 54,2 -2,0¢ 0,8
17. 1.-10.-2. 1984 Typ 7252 1 8, 9und 4 mit 364 187 1561 218 1255 47,9 51,7 -4,2% 1.9
17. 1.-10. 2.1984 Typ20 1 13, 15und 16 mit 195 100 717 100 583 52,8 56,6 - -

1) Kennzeichnung:

1 fabrikneue Schilwerkzeugsatze; 2 erstmals nachgescharfte Schilwerkzeugsatze

2) Abriebleistung zum Zeitpunkt der Auswechselung der Schilwerkzeugsitze

3) auf eine Guteziffer von 3,6 bezogen

4) auf den Uberlagerungszeitraum 26. 9.-7. 10. 1983 bezogen (Ausbeutednderung infolge verlingerter Uberlagerungszeit wurde eliminiert)
5) um 0,7 % reduziert infolge der Wirkung unterschiedlicher Abriebleistung der Schalwerkzeugsitze

x) Signifikanz mit P = 95 %

gramms KRS 4200 — POS VANL, das nach der
1faktoriellen Varianzanalyse den multiplen
Mittelwertvergleich nach dem Newman-
Keuls-Test anschlieRt.

3. Bearbeitungsablauf
Im 2. Halbjahr 1982 waren im FZM Laborun-
tersuchungen am Schélblock Typ 20 durch-
gefihrt worden, um die Wirkung verschie-
dener Maschinenparameter auf Ausbeute,
Abriebleistung und Oberflachenbeschaffen-
heit der geschélten Kartoffein festzustellen.
Im Ergebnis der Laboruntersuchungen hatte
sich herausgestellt, daf, bezogen auf den
Neuzustand der Werkzeuge, eine Steigerung
der Abriebleistung gegeniiber der Standard-
ausfihrung etwa auf das Zweifache mdog-
lich erscheint, wobei keine Nachteile bezug-
lich der Ausbeute und der Oberflichenquali-
tat festgestellt worden waren [1]. Auf dieser
" Grundlage war dem VE8 WGW empfohlen
worden, noch im Jahr 1983 einen Schalblock
als Fertigungsmuster fir den Praxiseinsatz zu
produzieren, der als wesentlichste Anderun-
gen die Erhéhung der Nenndrehzahl der
Schaélteller auf etwa 440 min~' und der Fill-
menge je Schaltopf auf 35 kg aufweisen

sollte. Der neue Schialblock mit der Typenbe-
zeichnung 7252/7253 wurde vom VEB WGW
Ende August 1983 im Schalbetrieb der Zwi-
schenbetrieblichen Einrichtung Wittbrietzen
aufgestellt, um im Praxiseinsatz die Ermitt-
lung der Relation Schalgute/Ausbeute sowie
der Abriebleistung im Vergleich zum Typ 20
unter Bericksichtigung des Werkzeugver-
schleiBes zu ermdglichen.

Die Vergleichsuntersuchungen fanden im
Zeitraum vom 26. September 1983 bis zum
10. Februar 1984 statt, wobei in drei Etappen
jeweils stichprobenartige Messungen (ber
die Gesamtdauer des Werkzeugeinsatzes bis
zum Nachschéarfen sowohl mit fabrikneuen
als auch mit bereits einmal nachgeschérften
Werkzeugsatzen, jeweils mit eingebhauten
Korundinnenzylindern, durchgefiihrt wur-
den. Um die Wirkung der nicht maschinen-
bedingten EinfluBfaktoren bei den Schilver-
suchen auszuschlieBen bzw. gering zu hal-
ten, wurde eine einheitliche Kartoffelpartie
der Sorte Salut verwendet, die Uber den ge-
samten Untersuchungszeitraum zur Verfi-
gung stand. Die Proben zu 20 bzw. 35 kg
wurden entsprechend der durchschnittli-
chen GréBenzusammensetzung der gesam-

Bild 1. Abriebleistung des Schilblocks Typ 7252 ohne Aufdornung der Schalteller und des Schilblocks
Typ 20 in Abhangigkeit von der bearbeiteten Rohwaremenge (Versuchszeitraum
26.9.-7.12. 1983)
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ten Partie, die in 5 mm gestuften Fraktionen
ermittelt wurde, nach Masse einheitlich zu-
sammengestellt. Die Kartoffeln wurden von
Hand verlesen, so daR sie beziiglich der qua-
litativen Merkmale den Anforderungen des
Standards TGL 7776 ,Speisekartoffeln” ent-
sprachen. Die Wigungen der Proben vor
und nach der Schilung erfolgten mit einer
Neigungsgewichts-Schnellwaage mit einer
zuldssigen Hochstlast von 10 kg. Alle Versu-
che wurden mit mindestens 3facher Wieder-
holung durchgefiihrt.

4. Ergebnisse

Die Ergebnisse der drei Versuchsetappen
sind in Tafel 1 zusammengefaRt.

Die Abriebleistung des Schilblocks Typ 7252
ohne Aufdornung der Schilteller und des se-
rienmaRig mit aufgedornten Schaltellern aus-
gestatteten Typs 20 in Abhangigkeit von der
bearbeiteten Rohwaremenge je Schilblock
m istim Bild 1 dargestellt. Die erste Versuchs-
etappe betrifft fabrikneue Schilwerkzeug-
sdtze, die zweite Etappe die erstmals nachge-
schérften Schalwerkzeugsitze. Fur den Ver-
lauf der Kurven ist einerseits charakteri-
stisch, dal der festgestellte Abfall der Ab-
riebleistung anfangs groBer ist und stetig
abnimmt, ausgedriickt durch das’ negative
Glied y'm in den Regressionsgleichungen.
Das Verhéltnis der Abriebleistungen der ver-
glichenen Maschinen betrédgt innerhalb der
Etappen durchschnittlich 1,76:1 bzw. 1,64:1
zugunsten des Typs 7252. Das Verhiltnis der
bearbeiteten Rohwaremengen betrigt da-
bei 1,92:1 bzw. 1,75:1. Andererseits wird der
erhebliche EinfluR des Nachschirfens der
Werkzeuge deutlich. Die mittlere relative Er-
hohung der Abriebleistung durch das erste
Nachscharfen betrug beim Typ 20 etwa
73 %, beim Typ 7252 etwa 62 %, bezogen auf
fabrikneue Werkzeugsatze. Daraus resultiert,
daRB die Abriebleistung des Typs 7252 mit fa-
brikneuen Werkzeugsitzen ohne Aufdor-
nung der Schilteller und die des Typs 20 mit
nachgescharften Werkzeugsitzen bei aufge-
dornten Schaltellern etwa ab einer bearbeite-
ten Rohwaremenge von 200t praktisch
gleich sind.

Im Bild 2 ist der Verlauf der Abriebleistung
der einzelnen Schilwerkzeugsitze beider
Schélblocke dargestellt. Mit Ausnahme der
fabrikneuen Schalwerkzeugsitze 7, 11 und
12 des Typs 20 wird eine mit zunehmender
bearbeiteter Rohwarenmenge ansteigende
Streuung der Abriebleistung festgestellt.

agrartechnik, Berlin 34 (1984) 8
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Schalwerkzeuge 4,0 %. Diese Unterschiede
sind statistisch gesichert. Die zugehérige
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Der Maschinenvergleich wurde in der drit-

ten Etappe mit jeweils fabrikneuen Schal- .
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dornter Schilteller auch im Schilblock Typ
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bei konstanten Maschinenparametern vorge-
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nommenen Werkzeugauswahl hatte sich
eine Tendenz des Ausbeutevorteils bei Ver-
wendung aufgedornter Schélteller erge-
ben.

S
Bild 2. Abriebleistung der Schéalwerkzeugsatze 0

des Schalblocks Typ 7252 ohne Aufdor- 49 i pp——— >
nung der Schilteller und des Schilblocks - AT T -
; ookl i 8- IS, 7N ) A1 =46,91+0,00163m ; B <0,283*
Typ 20 in Abhéngigkeit von der bearbeite / /_ / }/ / L
ten Rohwaremenge (Versuchszeitraum 47 ; /é ,/ 7‘// 74%( ﬁ?/}?/ %_é&
26.9.-7. 12. 1983) // . 1
Bild 3. Transformierte Ausbeute des Schalblocks 46~ _/A/A -/é%-[//z-//é'//‘ 4 ]

Typ 7252 ohne Aufdornung der Schaiteller i5

und des Schalblocks Typ 20 in Abhidngig- 1
keit von der bearbeiteten Rohwaremenge g 0 00 150 biglgeiteffsgwhwari(f)noenge ‘3’)50 400 : 450 t 500 550

(Versuchszeitraum 26. 9.-7. 12. 1983)

transfarmierte Ausbeute A, ( Massenanteil ) bei Gy 3,6
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Schélwerkzeugsédtzen und Aufdornung der
Schalteller in Abhingigkeit von der bearbei-
teten Rohwarenmenge dargestellt. Dabei
zeigt sich der gleiche charakteristische Ver-
lauf, wie er im Ergebnis der ersten beiden
Versuchsetappen im Bild 1 erlautert wurde.
Das Verhéltnis der Abriebleistungen der ver-
glichenen Maschinen betrégt hier im Durch-
schnitt der untersuchten Bereiche 2,18:1 zu-
gunsten des Typs 7252. Das Verhaltnis .der
bearbeiteten Rohwaremengen betrigt hier
1,87:1.

Im Bild 5 ist der Verlauf der Abriebleistungen
der einzelnen Schilwerkzeugsitze aufgetra-
gen. Dabei ist erneut festzustellen, da im
Einzelfall erhebliche werkzeugbedingte Un-
terschiede bereits im fabrikneuen Zustand
der Schalwerkzeugsitze vorhanden sind und
daB diese Unterschiede bei dem natiirlichen
Verschleiffortschritt nicht aufgehoben wer-
den.

Beim Typ 7252 betragt der durch die Streu-
ung der Abriebleistung bedingte Ausbeute-
nachteil am Ende des untersuchten Bereichs
1.4 % und im Mittel des untersuchten Be-
reichs etwa 0,7 % gegeniber denselben, ein-
zeln arbeitenden Schaltopfen.

Im Bild 6 ist der Verlauf der transformierten
Ausbeute, bezogen auf eine Giiteziffer
G, = 3,6, fiir die Schélblécke Typ 7252 und
Typ 20 mit fabrikneuen Schalwerkzeugsit-
zen und Aufdornung der Schilteller in Ab-
héngigkeit von der bearbeiteten Rohware-
menge dargestellt. Die Regressionskurven
sind signifikant. Der Ausbeutenachteil fiir
den Typ 7252 betrdgt hier im Durchschnitt
der untersuchten Bereiche 4,2 %, wobei
0.7 % als durch die Streuung der Abrieblei-
stung bedingt in Abzug gebracht wurden.
Ergénzende Versuche mit auf 30 kg reduzier-
ter Fillmenge je Schaltopf ergaben einer-
seits eine relative Verringerung der Abrieb-
leistung auf etwa 85% gegeniiber einer
Fullmenge von 35 kg und andererseits einen
mittleren Ausbeutenachteil in Hoéhe von
3,5 % gegeniber dem Typ 20, der somit um
etwa 0,7 % geringer als bei der Fiillmenge
von 35 kg ausfallt.

agrartechnik, Berlin 34 (1984) 8



In einem parallel zum Maschinenvergleich
durchgefiihrten Versuch ist der EinfluB der

Rohstoffveranderungen infolge der Uberla- -

gerungszeit der Kartoffelrohware auf die Ab-
riebleistung und die Ausbeute kontrolliert
worden. Dazu wurde ein und derselbe Schal-
werkzeugsatz ausschlieBlich, und zwar in ei-
nem auBerhalb der Produktionslinie aufge-
steliten Schilblock Typ 20, eingesetzt. Da
bei den in 5 Stufen mit je 3 Wiederholungen
Uber den gesamten Versuchszeitraum ver-
teilten Stichproben der Verschieifaktor
praktisch ausgeschaltet war, liegt im Ergeb-
nis der reine UberlagerungseinfluB vor. Der
im Bild 7 dargestellte Verlauf der Abrieblei-
stung weist ein Maximum auf, das um etwa
8 % hoher als der Anfangswert liegt. Das
liegt in der GréBenordnung der Unter-
schiede zwischen verschiedenen fabrik-

neuen Schalwerkzeugsitzen. Von groBerer,

praktischer Bedeutung ist der Verlauf der
transformierten Ausbeute. Die festgestelite
Differenz. der transformierten Ausbeute zwi-
schen erster und zweiter bzw. zwischen er-
ster und dritter Versuchsetappe betragt
durchschnittlich 2,8 % bzw. 3,8 %. Unter Be-

riicksichtigung des Einflusses der Rohstoff-
verdnderung wurde die Wirkung des ersten
Nachschérfens der Schélwerkzeugsitze auf
die Ausbeute aus dem im Bild 3 dargestellten
Vergleich der Ausbeutekurven der ersten
und zweiten Versuchsetappe eliminiert.
Der Ruckgang der transformierten Ausbeute
im Vergleich zu denselben, jeweils fabrik-
neuen Schalwerkzeugsatzen betragt beim
Typ 7252 ohne Aufdornung der Schilteller
2,7 % und beim Typ 20 2,0 %.

5. Zusammenfassung und
-SchluBfolgerungen

Zusammenfassend wird als Ergebnis aller
drei Versuchsetappen beim Schilblock Typ
7252 im Vergleich zum Schilblock Typ 20
eine mittlere Erhohung der Abriebleistung
auf das 1,8fache bei 1,8facher bearbeiteter
Rohwaremenge und einem Ausbeutenachteil
von 3 bis 4 % festgestellt. Diese im Maschi-
nenvergleich unter Praxisbedingungen er-
mittelten Ergebnisse bestatigen das Ergebnis

der im Jahr 1982 durchgefiihrten Laborversu-

che bezuglich der Leistungssteigerung. Be-
zuglich der ermittelten Wirkung des Faktors

.Maschinenvariante” auf die Ausbeute wei-
chen die Ergebnisse der Praxisversuche von
den Ergebnissen der Laborversuche ab, die
fur die Maschinenvariante entsprechend
dem Typ 7252 keinen Nachteil aufweisen.
Die Ursachen fiir diesen Sachverhalt sind
nicht geklart.

Die Entwicklung und Praxiseinfiihrung des
Typs 7252 kann nur als Zwischenlésung an-
gesehen werden. Der Einsatz ist dort sinn-
voll, wo der Leistungsvorteil voll nutzbar ist.
Es sind verstdrkte Anstrengungen zu unter-
nehmen, Schélmaschinen mit klarem Aus-
beutevorteil gegeniiber dem Typ 20 auf der
Grundlage eines bereits erarbeiteten neuarti-
gen Wirkprinzips zu entwickeln und einzu-
setzen.
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Besichtigungsféhrt von Kartoffelspezialisten in die CSSR

Vom 21. bis zum 25. Februar 1983 weilte
eine Gruppe des KDT-Fachausschusses Kar-
toffelwirtschaft zu einer Exkursion in der
CSSR. Im Institut fir Kartoffelforschung und
-zlichtung in HavlitkGv Brod wurde den 40
Reiseteilnehmern von den leitenden Mitar-
beitern ein umfassender Uberblick tiber die
Kartoffelproduktion in der CSSR gegeben.
Die Kartoffelanbauflache hat sich in den ver-
gangenen 4 Jahren seit dem letzten Besuch
einer KDT-Expertengruppe nochmals um
Uber 30 000 ha auf knapp 200 000 ha' redu-
ziert. Bei einem Ertragsniveau um 180 dt/ha
werden Jahresernten von rd. 3,5 Mill. t Kar-
toffeln erreicht. Vom Institut HavlitkGv Brod
werden die wesentlichen Fragen der Kartof-
felproduktion der CSSR bearbeitet, und in 6
Zuchtstationen mit 3 800 ha LN erfolgt die
Neu- und Erhaltungsziichtung. Mit einer Ver-
mehrungsfliche von 42 000 ha wird in der
CSSR die Versorgung mit hochwertigem
Pflanzgut garantiert. .
Die Anzahl der Speise- und Pflanzkartoffella-
geranlagen ist weiter gestiegen. Schwer-
punktmafig geht es um die Schaffung von
Speisekartoffellageranlagen und um die Ab-
I6sung der Feldmieten durch Nutzung von
Behelfslagern und belifteten GroBmieten.
Die laufende Versorgung der Bevolkerung
mit abgepackten und geschilten Kartoffeln
ist weiter angestiegen und wird vorwiegend
bedarfsorientiert betrieben. Von der Speise-
kartoffelmenge fir die Bevolkerungsversor-
gung werden 20 % geschalt an Werkkichen,
Krankenhduser und Gaststdtten ausgelie-
fert.
- Mit der Einrichtung einer Chipsproduktion
(Tagesproduktion 10 t) in Sidbohmen bei Ta-
bor ist ein weiterer Schritt zur bedarfsge-
rechten Kartoffelversorgung unternommen
worden. Eine zweite Fabrik fir die Herstel-
lung von Kartoffelveredlungsprodukten ist
im Gebiet von Havli¢ktv Brod im Bau.
Die Trocknung der Abfalle aus der Kartoffel-
verarbeitung, vor allem aus der Veredlungs-
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und Verarbeitungsindustrie sowie aus den
groRen ALV-Anlagen, wird wegen der ange-
stiegenen Energiepreise ziigig von der Flok-
ken- und Schnitzelherstellung auf das Damp-
fen und laufende Verfuttern der Abfille so-
wie verschiedene andere Konservierungsfor-
men umgestellt.

Die Mitarbeiter des instituts Havlitkiv Brod
hoben hervor, da® sich die im Jahr 1982
wirksam gewordene Preisreform fir Pflanz-
kartoffeln (Pflanzgut zur Speisekartoffelpro-
duktion von 110 auf 150 K&s/kt) sehr positiv
auszuwirken beginnt.

Die Forschungsschwerpunkte des Instituts
liegen in der Steigerung der Knollenqualitat
und in der Verlustminderung, wobei der Be-
schadigungsreduzierung und der Phyto-
phthorabekampfung besonderes Augenmerk
gewidmet wird.

Die Zwischenbetriebliche Einrichtung Fryco-
vice bei Ostrava mit ihrem 10-kt-Behalterla-
gerhaus (s. a. agrartechnik, Heft 4/1979,
Seite 183) hat seit 2 Jahren auch eine Dampf-
schilanlage in Betrieb, in der ein Viertel der
Speisekartoffelproduktion verarbeitet wird.
Die Behélter werden auf dem Feld direkt von
den Erntemaschinen E 671 und E 684 be-
fallt.

Die Beliftung der 1-t-Behdlter mit Beluf-
tungskandlen aus Behilterrahmen in jedem
Behalterblock hat sich bewihrt.

Das Ein- und Ausstapeln bis zum 4. bzw. 5.
Behilter erfolgt mit Gabelstaplern, die ein
kiirzeres Arbeitsspiel aufweisen als die Kran-
bahn mit Laufkatze, die aber fiir die 6. Behél-
terschicht (wegen der Héhe) benutzt werden
muf.

Zum Abpacken werden die Kartoffeln groR-
tenteils trocken aufbereitet. Das Waschen ist
aber moglich.

Zum Abpacken der vorzugsweise verwende-
ten 4-kg-Beutel werden zwei Anlagen DDB 5
mit Handtarierung (CSSR) und eine vollauto-
matische Importanlage wahlweise einge-
setzt. Zum Schalen werden die Kartoffeln

" Entleerzeit.

einschliefllich der Verleseabginge iiber die
E 995 zur Steinabscheidung und Vorwische
und eine Quirlwische zur Kartoffelpumpe
geleitet und in das Schélgebdude iberge-
pumpt (5 t/h). Mit Hilfe eines Bogensiebes
werden die Kartoffeln vom Wasser abge-
trennt. Das Wasser lauft mit eigenem Gefélle
in die Vorratsbehilter zurick (200 m3/h).
Die hollandische Dampfschilanlage arbeitet
chargenweise mit rd. 110-kg-Behélterfillung
und einstellbarer Ddmpfzeit normal zwi-
schen 1 und 1 1/2 min pius 10 s Befull- und
Der - Dampfdruck betragt rd.
1 MPa, der Dampfverbrauch rd. 100 kg je 1t
zu schélender Kartoffeln.

Die Schalen werden von 6 halbkreisférmig
angeordneten Walzen (2 Bursten, 4 Glattwal-
zen) von den Kartoffeln abgetrennt. Die
Schél- und Nachputzverluste betragen giin-
stigstenfalls 35 %, bei mangelhafter Knollen-
qualitédt werden 50 % erreicht. _
Der Garring an der Knollenoberfliche er-
reicht eine Dicke bis 4 mm. Zum Vermeiden
der Verfarbung werden die Knollen sulfitiert
und in 12-kg-Plastsicken bzw. 15-kg-Plast-
stiegen zu den Kiichen transportiert. Entspre-
chend den Verzehrgewohnheiten wird ein
groBer Teil der angelieferten Kartoffeln in
den Kiichen zu Pommes frites und Knédeln
weiter verarbeitet.

Die LPG Slulovice bei Gottwaldov mit
8000 ha LN ist auf die Obst- und Gemiisepro-
duktion und -verarbeitung spezialisiert. Das
5-kt-Lagerhaus in  Stahlbeton-Skelettbau-
weise mit GasbetonauBenwinden (30 cm)
und einem Dach aus Stahibetonfertigteilen
mit einer Spannweite von 18 m ist in 10 Sek-
tionen untergliedert. Das Lagerhaus ist nur
auf Zufuhr aufbereiteter Speisekartoffeln
(600-kg-Behilter per LKW aus dem Gebiet
Havli¢kav Brod) eingestellt.

Geschélt wird ebenfalls mit einer Dampf-
schalanlage. Die Kartoffeln werden mit einer
Trommelwaschmaschine E 995 und nachfol-
gender Birstenwaschmaschine sehr sorgfal-
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