R e

kannt) erneut manuell verlesen werden.
Der vorgeschlagene Kompromifl (MeB-
fleckdurchmesser von 4 bis 5 mm) ordnet

Tafel 2. Absolute und relative Anzahl von Kartoffelknollen fiir unterschiedliche Mangelfreigrenzen je
Knolle {(Gesamtanzahl der bonitierten Knollen: 88738)

Mangel Mangelfreigrenze (Oberflachenanteil in %) den ausgesonderten Knollen, rd. 20%
g % P N , (Stiickanteil) der Rohware, rd. 50% (Stiick-
absolut refativ absolut relativ  absolut * relativabsolut relativ anteil) im Sinne der Standards als mangel-

mangelfrei 17107 19,28 57501 64,80 79467 8955 86302 97,25 frei anzusehende Knollen zu. Dies ergibt

Faule . 4285 4,83 3336 3,76 1807 2,04 564 0,64 sich aus dem gleichen Remissionsverhal-

verkorkte Beschadigung 28 171 31,75 9622 10,84 1498 1.69 102 0,11 ten von im Sinne der Standards unter-

Schorf 15822 17,83 8597 9,69 2212 2,49 224 0,25 schiedlich mangelbehafteten Knollen.

Rhizoctonia 14969 16,87 3300 3,72 420 0,47 1 0,00 — Die Knollen miissen in den meisten Fillen

Ergrinung 4394 495 3102 350 1z 1,26 141 0,16 vor der automatischen Verleseeinrichtung

frische Beschadigung 2834 3,19 2124 2,39 1057 1,19 248 0,28

wurde der relative Haftschmutztrockenanteil
Sk, rel in % entsprechend Gl. (1) benutzt, wo-
bei diese GroRe durch das Waschen einer
groBeren Kartoffelprobe ermittelt wird:

4. SchluBfolgerungen fiir die technische
Ausfiihrung und technologische
Einordnung einer automatischen
Verleseeinrichtung

Aus den in den o. g. Abschnitten ermittelten

gereinigt werden.

— Soll die automatische Verleseeinrichtung
neben dem Verlesen noch Beimengungen
(Erdkluten, Steine) abscheiden, so entste-
hen erhohte Anforderungen an den
Schutz vor Verschmutzung und vor Ver-
schleif der optischen Kammer.

Aus der Einbeziehung praktischer Gesichts-

Sh. rel %‘:'(&)) (1) Ergebnissen und tendenziellen Aussagen er-  punkte ergibt sich, daR besonders die Verle-
! geben sich fiir eine automatische Verleseein- - segenauigkeit einer dem gegenwirtigen

m(S) ‘Trockenmasse des abgewaschenen richtung auf der Grundlage des gegenwérti-  Stand entsprechenden automatischen Verle-
Schmutzes gen Erkenntnisstandes nachstehende SchluB-  seeinrichtung prinzipielle Grenzen hat. Sie

my(K) Frischmasse der so gereinigten Knol-  folgerungen: wird aber mit Sicherheit Verleseergebnisse
len. erzielen, die Uber den gegenwirtig manu-

Die im Bild 3 dargestellten Ergebnisse ent-
sprechender Remissionsuntersuchungen er-
gaben einen maximal zulassigen Haft-
schmutztrockenanteil von 0,3%. Dieser Wert
wird i. allg. nur bei relativ trockenen Erntebe-
dingungen ohne Nachbehandlung er-
reicht.

Technische Losungen

— Beschrankt man sich in der Signalgewin-
nung auf die Remissionswerte von 2 oder
3 unterschiedlichen Wellenldngen, was
schon einen relativ hohen technischen

Aufwand erfordert, so missen die ausge-

sonderten Knollen (von der automatischen

Verleseeinrichtung als mangelbehaftet er-

ell erreichten liegen. Fur alle Bedingungen
wird die automatische Verleseeinrichtung
aber noch nicht die Anforderung der gegen-
wartig fiir visuelle Inspektion geitenden Stan-
dardfestiegungen erfiillen konnen.
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zum Vermarkten von Kartoffeln und Gemiise in Sacken

Dr. agr. G. Wormanns, Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der DDR

Von der Verlesestrecke flieRt dem Absackbe-
reich innerhalb der taglichen Arbeitszeit ein
anndhernd zeitkonstanter Massestrom zu.
Demgegeniber treten beim Verladen gefiill-
ter Sdcke im Tagesverlauf wiederholt Pausen
ein, wenn zeitweilig kein beladbares Nutz-
fahrzeug bereitsteht. Wahrend des Verlade-
prozesses sind groRere Massestrome not-
wendig, als sie die Verlesestrecke realisieren
kann. Deshalb ist zwischen Verlesen und
Verladen eine Zwischenspeicherung als
technologischer Puffer notwendig (Bild 1).

Die Art dieser Zwischenspeicherung ibt un-
mittelbaren Einflul auf die Verfahrenssicher-
heit und Okonomie des Verfahrens aus. Der
Auftrag an das Forschungszentrum fur Me-

Beim Zwischenspeichern der Einzelsacke
(Variante 1), der gegenwirtig tblichen Form,
werden die gefillten Sdcke nebeneinander
auf eine Lagerfliche gestelit. Der Transport
zum Lager und von dort zum Verladen er-
folgt mit der Sackkarre. Mechanisierungs-
und vor allem Automatisierungslésungen
wirden, zumal das vorwiegend eingesetzte
Verpackungsmaterial in Form und Abmes-
sung durch die Mehrfachverwendung nicht
einheitlich ist, sehr groBen technischen Auf-
wand erfordern. Ausreichende Zuverldssig-
keit kdnnte kaum garantiert werden.

Das Zwischenspeichern der Sacke auf Palet-

ten (Variante 2) erfordert Sédcke, die gefillt

eine quaderahnliche Form annehmen (Klap-

pensack [1], zugendhter Flachsack). Sie sol-

len Uber eine Packungsmasse von = 30 kg

anstelle der {iblichen 50-kg-Sicke verfiigen.
Anderenfalls kann die erforderliche Stapelsi-
cherheit auf der Flachpalette, trotz vorheri-
ger EgalisierungsmaBnahmen am gefiillten
Sack, nicht erreicht werden.

Die in den letzten Jahren vom Forschungs-
zentrum fir Mechanisierung vorgelegten Er-
gebnisse [2] zeigen eindeutig, da die zum

chanisierung der Landwirtschaft Schlieben/ % l ¢
Bornim, die auf 20 bis 30 Arbeitstage be- th 4 v
grenzte Arbeitsspitze ,Herbsteinkellerung* 19 1{ Veriaden) 2 /// 4 % A 71 Z/ms\vs A4 36
durch Automatisierung der Absacktechnik % // WA VA WA
mit brechen zu helfen, steht darum in engem 6 VA Al b (1) ? ? tin 3z
. Zusammenhang mit der Gestaltung der Zwi- % A A ey my A 28
schenspeicherung. AV VAl VA VA vl BATA VA
b sz TR 1717/ B VT 0r 24
Varianten der Zwischenspeicherung beim Wechselwirkung zwi- 1 |(Yerkesen. 2\, %7 AT T 7, #1417, % 20
Vermarkten von Kartoffeln in Sicken schen Verlesemasse- g g 4‘ // // :4 AAVA M
Mégliche Grundvarianten der Zwischenspei-  strom, Verlademasse- ;5 M ZIV? 721774 72%
cherung im -Absackbereich sind im Bild 2  stromund Zwischen- § f— < ) / vi'd ; // %12
' dargestellt: speichermenge; 2% 202824 %%% %)
— Zwischenspeichern der Einzelsicke (Va- M notwendige Zwi- ¢ ZRZ\B% %902V ZR %) 778
riante 1) schenspglchermenge, 2 g N A ! X "
- Zwischenspeichern der Sicke auf Paletten 2‘:{,::'&:%2:22::22: % ZB% /4 % % Z 7/ i
(Variante 2) 1, Ladezeit fiir ein Nutz- 0 12 3 4 5§ 6 7 8 h ¥
- Zwischenspeichern des losen Gutes (Va-  fahrzeug, t, notwen- Arbeitstag
riante 3). - dige Verlesedauer
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Bild 2. Varianten der Zwischenspeicherung beim Kartoffelvermarkten in Sacken

Palettieren von Kartdffelsicken erforderli-
chen Automatisierungsaufwendungen durch
Einsparung an Arbeitskraften innerhalb der
kurzen jahrlichen Einsatzzeit dieser Technik
z. Z. volkswirtschaftlich nicht sinnvoll kom-
pensiert werden kénnen. Okonomisch trag-
fahig ist der Einsatz von Palettierautomaten
nur in Aufbereitungs-, Lager- und Vermark-
tungsanlagen, in denen fast ganzjihrig Zwie-
bein abgesackt werden.

Beim Zwischenspeichern des losen Gutes

Bild 3.

(Variante 3) geht man von der Voraussetzung
aus, dal nur abgesackt wird, wenn ein belad-

" bares Fahrzeug verfiigbar ist. Diese Direkt-

verladung setzt einen Absackdurchsatz in
der GroBe des notwendigen Verladedurch-
satzes voraus. Fir den iblichen Verlade-
durchsatz von etwa 20 t/h sind hierfiir zwei
Absackwaagen K961/S erforderlich. Bei die-
ser Variante wird der vom Verlesen kom-
mende Gutstrom auBerhalb der Verladezei-
ten auf Zwischenbunker umgeleitet. Diese

Maschinenaufstellung der Absackaﬁlage der ZBE Speisekartoffellagerhaus Langeln;

Speichermenge kann dann wéhrend der, Ver-
ladezeiten den Absackwaagen zusétzlich zu-
gefihrt werden.
Da die Variante 3 bei guter Automatisie-
rungseignung relativ geringen Automatisie-
rungsaufwand, grofle Variabilitit und hohe
Zuverléssigkeit erwarten lief}, wurde sie seit
1982 vom Forschungszentrum fiir Mechani-
sierung in folgenden neu gestalteten Absack-
antagen naher untersucht:
Anlagen mit 2 Absackwaagen (Verlade-
durchsatz 20 t/h) ‘
— ZBE Kartoffellagerhaus Weidensdorf, Be-
zirk Karl-Marx-Stadt
— LPG(P) Mittenwalde, Bezirk Potsdam
— ZBE Speisekartoffellagerhaus Langeln, Be-
zirk Magdeburg
Anlagen .mit 3 Absackwaagen (Verlade-
durchsatz 30 t/h)
— LPG(P) Rothenburg, Bezirk Dresden.
Als technische Voraussetzungen fiir die Di-
rektverladung muften einige Automatisie-
rungsbausteine neu entwickelt und innerhalb
der Absacklinie bereits eingesetzte Maschi-
nen den neuen Bedingungen angepafit wer-
den. Diese Maschinen sind ausnahmslos
auch fiir Zwiebeln, Rosenkohl und einige
Waurzelgemisearten geeignet. -
Die neueste und darum am weitesten auto-
matisierte Anlage ist die im Speisekartoffella-
gerhaus der ZBE Langeln {Bild 3), die nachfol-
gend naher vorgestellt werden soll.

Rationalisierungsmafnahmen

Verteilvorrichtung

Die in der ZBE Langeln erprobte Verteilvor-
richtung besteht aus einem Gurtbandférde-
rer T 426, zwei pneumatisch betatigten, gut-

1 Zufiihrband, 2 Verteilband T426, 3 Abstreifer (Forschungsmuster), 4 Verteilband T258, 5 Kaskade, 6 20-t-Bunker, 7 Uberlaufsicherung (Forschungs-
muster), 8, 9 Rickfiihrband T426, 10 Kaskade (Forschungsmuster), 11Dosierbunker zur K961/§, 12 Uberlaufsicherung (Forschungsmuster), 13 Absack-
waage K961/S, 14 Abzugsband AZ83500, 15 Stoppband {T426 ver4ndert), 16 Sammelbandsteuerung (Forschungsmuster), 17 Sammelband (T 426 verén-
dent), 18 Verladeférderer, 19 Sackzihlvorrichtung (Fertigungsmuster), 20 Fahrzeug
2, 3, 4, 7 und 12 sind Uber automatische Verteilsteuerung (Forschungsmuster) miteinander verbunden

C |_18r C — JL_JQ/LH::D
o A m] O a a ] —OY0
L~
sl | '
l =— »BDBDIIIIDIID
s o 4 o * * o o o s  oHo
== 7] !
|1 7 7 2,0 6™ :
0 — = S !
= 7 —H o P
B
el ||
: il NE
= 1l S
g a
el N B P ta ]
9 B9 l : LA His
:I
61 7 O
= T |7
| = o 7] L
)
~ 15000 OR
2 h

510

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 11



schonend gestalteten Vollabstreifern, Licht-
schranken zur Uberlaufsicherung in allen
vier Bunkern und einer Steuereinheit.

Die Abgabe des Gutes an die Dosierbunker
der Absackwaagen erfolgt im wahlweise ein-
stellbaren Zeittakt (eingestellte Taktlange bei
der Erprobung etwa 30 s). Hierdurch ist ohne
manuelle Kontrolle selbst bei wechselndem
Massestrom eine anndhernd gleichméBige
Verteilung auf die beiden Dosierbunker mog-
lich.

Der Zeittakt wird ausgesetzt, wenn einer der
Dosierbunker génzlich gefiillt ist oder ein
solcher Zustand an der Steuereinheit simu-
liert wird (z. B. bei Wartungs- und Pflege-
maBnahmen). Erst wenn beide Dosierbunker
gefiillt sind, wird der Gutstrom automatisch
zu den Zwischenbunkern umgeleitet. Damit
reduziert sich die Kartoffelmenge, die durch
die Speicherung zusatzlich belastet wird, auf
weniger als 30% der Gesamtmenge.

Absackwaage K961/S

Die Absackwaage muflte so gestaltet wer-
den, daR von der Arbeitskraft lediglich der
leere Sack in eine Haltevorrichtung einzufiih-
ren war. Alle anderen Funktionen, auch das
Absetzen auf ein Abzugsband, waren zu au-
tomatisieren.

Mit der seit 1985 im VEB Waagenbau Anklam
produzierten Absackwaage K961/S (Bild 4)
wurde gegeniiber der Nettoabsackwaage

K9361/1 der Durchsatz in Tys von 6 auf 10 t/h

erhoht. Die Arbeit an dieser Waage ist nach
Untersuchungen des Arbeitshygienischen
Zentrums der Land-, Forst- und Nahrungsgu-
terwirtschaft [3, 4] nicht mehr als ,schwere
Ménnerarbeit”, sondern als ,mittelschwere
Frauenarbeit” eingestuft.

VerschlieBvorrichtungen fiir Sécke

Schaltungstechnisch unmittelbar mit der Ab-
sackwaage K961/S verbunden ‘ist das Ab-
zugsband AZB 3500, auf das der gefiilite Sack

selbsttatig abgestellt wird. Der auf diesem -

Forderband stehende Sack wird durch zwei
Personen zugedrillt oder zugebunden. Beim
Einsatz von Klappensacken ist wie beim Zu-
nahen nur eine Person erforderlich. Beim
Zundhen muB anstelle des AZB3500 das zur
Sackzundhmaschine 8845/B gehorige Ab-

zugsband (moglichst die Variante mit der |

Lange von 4 m) eingesetzt werden, da beide
schaltungstechnisch miteinander verbunden
sind. Eine Automatisierung des Verschlie-
Bens ist nur in Kombination mit Einwegsak-
ken mit einer Packungsmasse < 50 kg tech-
nisch sinnvoll l16sbar.

Sammelbandsteuerung

Der Paralleleinsatz von 2 oder mehr Absack-
waagen erfordert das gutschonende, hava-
riefreie Zusammenfihren der Sackstréme.
Die hierfir im Forschungszentrum fir Me-
chanisierung der Landwirtschaft Schlieben/
Bornim entwickelte und in 3 Absackanlagen
bereits iiber mehrere Jahre eingesetzte Sam-
melbandsteuerung tastet Gber Lichtschran-
ken die auf den Gurtbandférderern liegen-
den Sécke ab und stoppt erforderlichenfalls
kurzzeitig die dem Sammelband untergeord-
neten Zufiihrbander.

Sackzéhlvorrichtung

Die neue Absackwaage K961/ ist mit einem
elektromechanischen Zéhlwerk mit Sollwert-
vorgabe ausgeriistet. Beim Paralleleinsatz
‘von mehreren Waagen bzw. beim Einspei-

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 11

Absackwaage K961/S (Werkfoto)
Elektronische Sackzihlvorrichtung

sen zusitzlicher Sdcke in den Sackstrom
reicht diese Zéhlung nicht aus.
Die im Forschungszentrum fiir Mechanisie-
rung entwickelte elektronische Sackz#hlvor-
richtung (Bild 5), die sich selbst unter extre-
men Bedingungen ausgezeichnet bewihrt
hat, verwendet als Impulsgeber eine Licht-
schranke. Ist diese LicKtschranke am mobi-
len oder stationdren Verladeférderer instal-
liert, werden mit Sicherheit nur Sicke ge-
zahlt, die anschlieBend sofort an das Nutz-
fahrzeug Ubergeben werden.

Gegenlber bisherigen Sackzihlvorrichtun-

gen wird auch unter folgenden Bedingungen

ein sicheres Zéhlergebnis erzielt:

— wenn gelegentlich kein Zwischenraum
zwischen zwei Sdcken vorhanden ist

— wenn zugebundene oder ‘zugedrillte
Sacke verwendet werden (die Sackblume
fihrt mitunter zu einem erneuten Unter-
brechen der Lichtschranke)

— wenn sich ein Sack bei unterbrochener
Férderung im Wirkungsbereich der Licht-
schranke befindet

— wenn die Zéhlvorrichtung kurzzeitig (klei-
ner als die Impulsdauer des kleinsten zu
zéhlenden Sackes) mit einem Stérimpuls
beaufschlagt wird, z. B. durch unbeabsich-
tigtes Eingreifen in den Wirkungsbereich
der Lichtschranke hervorgerufen.

Diese Sackzdhlvorrichtung ist in Kombina-

tion mit allen in der Landwirtschaft iiblichen

Gurtbandforderern (Bandgeschwindigkeiten

0,18 bis 1,31 m/s) einsetzbar.

Die Notwendigkeit, die Optik der Licht-

“schranke vom Staub zu befreien oder die

Lichtschranke neu zu justieren, zeigt ein
hierfir entwickelter Baustein rechtzeitig,
d. h. berelts vor der Funktionsbeeintrachti-
gung, an. )

Die Produktion der elektronischen Sackzihi-
vorrichtung ist ab 1988 im VEB Landtechni-
sches Instandsetzungswerk Naumburg vor-
gesehen.

Bisher nicht eindeutig geklart sind Produzent
und Produktionsbeginn fur die beiden kiinfti-
gen Erzeugnisse ,Vertetlvorrichtung” und
.Sammelbandsteuerung”.

Effekte
Die beschriebenen Rationalisierungsmaf-
nahmen fiihrten in der ZBE Speisekartoffella-

gerhaus Langeln zu drei wesentlichen Effek-
ten:
— Die Anzahl der fur das Absacken je

Schicht  erforderlichen  Arbeitskréfte
wurde von 12 auf 7 (bei Einsatz von Klap-
pensédcken auf 5) reduziert. .

— Alle verbleibenden Arbeitsplétze der Ab-
sackanlage konnen durch Frauen besetzt
werden. ’ :

— Die RuckfluBdauer der fir die Rationalisie-
rung eingesetzten einmaligen Aufwendun-
gen wird voraussichtlich 4 bis 5 Jahre be-
tragen.

/

Zusammenfassung
Zwischen dem Verlesen der Kartoffeln und
dem Verladen der gefiillten Sacke ist eine
Zwischenspeicherung als technologischer
Puffer notwendig.
Von den drei méglichen Grundvarianten —
Zwischenspeichern der Einzelsicke, Zwi-
schenspeichern der Sidcke auf Paletten und
Zwischenspeichern des losen Gutes — wer-
den die notwendigen Voraussetzungen und
die zu erwartenden Effekte beim Zwischen-
speichern des losen Gutes ndher untersucht.
Diese Variante, die gegeniiber dem Zwi-
schenspeichern der Einzelsdcke eine arbeits-
zeitsparende Direktverladung aller gefiillten
Sécke ermdglicht, ist mit wesentlich geringe-
rem technischem Aufwand als die Zwischen-
speicherung der Sicke auf Paletten realisier-
bar. Die erforderlichen Maschinen und Auto-
matisierungsbausteine sind teils Neuentwick-
lungen und teils den veranderten Bedingun-
gen angepafte Weiterentwicklungen.
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Stand und Entwicklung des industriellen Schilens
von Speisekartoffeln in der DDR

Dr. agr. W. Dreessen, KDT, Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der DDR
Ing. S. Vetter, VEB Wérmegeriitewerk Dresden, Betrieb Bad Gottleuba

Die Bedeutung der industriellen Schélung
von Kartoffeln zur Versorgung der Kichen
und ihre Konzegtration in Anlagen der Land-
wirtschaft hat in den letzten 20 Jahren stédn-
dig zugenommen. Im }ahr 1984 wurden ins-
gesamt 274700 t geschélte Kartoffeln produ-
ziert, davon etwa 90% in Anlagen der Land-
wirtschaft (75% in Aufbereitungs-, Lager- und
Vermarktungsanlagen) [1]. Bezogen auf den
tatsdchlichen Kartoffeleinsatz, betragt die
durchschnittliche Marktwareausbeute etwa
50% (Masseanteil).

Die traditionelle Technologie nach Bild 1 be-
inhaltet das maschinelle Schalen mit Loch-
scheibenschalmaschinen und eine anschlie- .-
Rende Nachbearbeitung von Hand. Dabei ist
von den Arbeitskriften an allen Arbeitsplat-
zen der Nachputztische in einem- Arbeits-
gang die gleiche nichtspezialisierte Arbeit zu
verrichten, d. h. sowohl das Auslesen der
mangelfreien als auch das Nachputzen aller
mangelbehafteten geschialten Kartoffein. Bei
dieser Technologie ist der spezifische Ar-
beitszeitaufwand sehr stark von der Schal-
glite nach dem maschinellen Schilen und
besonders von der mittleren KnollengréfRe
der geschilten Kartoffeln abhangig. Er be-
tragt durchschnittlich 20 AKh je t Marktpro-
dukt, wenn der Strom der geschilten Kartof-
feln etwa 15% (Masseanteil) mangelfreie
Marktware enthalt, und stellt damit einen Auf-
wandschwerpunkt im gesamten Verfahren
der Speisekartoffelproduktion dar. Der spezi-
fische Arbeitszeitaufwand und die Marktwa-
reausbeute sind neben der Verbesserung
der Marktwarequalitat erstrangige Fragen
der Weiterentwicklung von Technologne und
Technik.

In vielen Aufbereitungs-, Lager- und Ver-
marktungsanlagen (ALV-Anlagen) besteht
vorrangig das Problem, eine stabile Produk-
tion geschalter Kartoffeln mit weniger Ar-
beitskraften zu sichern. Haufig wird das in
der Praxis durch die Erweiterung der
Maschinenkapazitat und dadurch mogliches
.besseres Vorschalen” auf Kosten der Markt-
wareausbeute und z. T. auf Kosten der
Marktwarequalitét. erreicht. Dieser Sachver-
halt wurde mit Messungen nachgewiesen,
die in den Jahren 1984/85 unter Produktions-
bedingungen am Schalblock und am Nach-
putztisch durchgefiihrt wurden. im Bild 2 ist

der EinfluR der Giitekennzahl G nach [2] als

MaR der Schalgite nach dem maschinellen
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Schélen auf die Ausbeute A dargestellt. Die
mittleren Regressionskoeffizienten betrugen
fur das maschinelle Schilen —12,5% (Masse-
anteil) und fiir den Nachputzabgang —-5,0%
(Masseanteil), jeweils bezogen auf die Ver-
besserung der Gitekennzahl um AG = 1,0.
Das maschinelle Weiterschilen der Kartof-
feln einschlieBlich der bereits mangelfreien
bis auf eine Endqualitdt, die der des Hand-
nachputzens entspricht, verursacht also zu-
sitzliche Schilabginge, die im Mittel der
Versuche das 2,5fache der Nachputzab-
géange betragen. In diesem Verhiltnis der Re-
gressionskoeffizienten liegt die Ursache fir
den abfallenden Verlauf der Marktwareaus-
beute.

Die Messung des objektiv notwendigen spe-
zifischen Arbeitszeitaufwandes ist unter Pro-
duktionsbedingungen mit erheblichen me-
thodischen und organisatorischen Schwie-
rigkeiten verbunden, die besonders die Re-
produzierbarkeit der Arbeitsintensitét betref-
fen. Deshalb kann der Zusammenhang zwi-

Rohware ’ |

:

maschinelles Schdlen
(Schalblock Typ 20, Typ 7252/ 7253)

l

nichtspezialisiertes Auslesen der mangel-
freien Kartoffeln und Nachputzen der
mangelbehafteten Kartoffeln in Hand -
arbert

( Nachputztisch Typ 100, Typ 7266)
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Schema der traditionellen Technologie
zum Schilen von Kartoffeln fur den Frisch-
verbrauch

Bild 1.

Bild 2.
nellen Schilen auf die Ausbeute A in der
ALV-Anlage Wittbrietzen in den Jahren
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EinfluR der Schalgite G nach dem maschi-

schen dem spezifischen Arbeitszeitaufwand
und der Marktwareausbeute bzw. der Schal-
gite nach dem maschinellen Schalen ent-
sprechend den praktischen Erfahrungen hier
nur qualitativ angegeben werden. Der spezi-
fische Arbeitszeitaufwand sinkt mit steigen-
der Schalgiite nach dem maschinellen Scha-
len.

Die Bemihungen zur effektiveren Gestaltung
der Handarbeit fuhrten in einigen Betrieben
zur Verdnderung der traditionellen Techno-
logie und zu verschiedenen Rationalisie-
rungslosungen. lhre gemeinsame Zielstel-
lung ist es, den Nachputzarbeitskraften nur
noch solche Kartoffeln vorzulegen, die-einen
relativ geringen spezifischen Arbeitszeitauf-

wand erfordern. Dagegen sollen solche Kar-

toffeln, die einen relativ hohen spezifischen
Arbeitszeitaufwand bendtigen, maschinell
nachgeschalt werden. Das setzt das Trennen
der geschélten Kartoffeln durch Verlesen in
mangelfreie (mf) und mangelbehaftete (mb)
Kartoffeln bzw. in ,nachputzwirdige” (mb,,
ggf. einschlieBlich der bereits mangelfreien)
und ,nicht nachputzwiirdige” (mb,, nachzu-
schalende) Kartoffeln voraus. Die Trenn-
grenze zwischen mangelfreien und mangel-
behafteten bzw. ,nachputzwiirdigen” Kartof-
feln soll als Trenngrenze | bezeichnet wer-
den, die Trenngrenze zwischen ,nachputz-
wirdigen” und ,nicht nachputzwiirdigen”
Kartoffeln ist die Trenngrenze Il. Das Verle-

~sen wird in den Rationalisierungsbeispielen

z. T. in spezialisierter Handarbeit durchge-
fihrt, z. B. in bezug auf die Trenngrenze | in
den ALV-Anlagen Worin, Blumberg und Wei-
densdorf (kleine Fraktion) und in bezug auf
die Trenngrenze Il in der ALV-Anlage Des-
sau-Kochstedt.

Als ein Beispiel fur Ratlonahsaerungslosun
gen ist im Bild 3 die Schiltechnologie der
ALV-Anlage Blumberg dargestellt. Die ma-
schinell geschilten Kartoffeln werden durch
Verlesen von Hand in mangelfreie und man-
gelbehaftete Kartoffeln getrennt. Die man-
gelfreien Kartoffeln gelangen in den Markt-
warestrom, wihrend die mangelbehafteten
Kartoffeln auf einen technisch veranderten
Nachputztisch Typ 100 geleitet und kontinu-
ierlich an den Arbeitspldtzen” der Nachputz-
krafte vorbeigefiihrt werden.

Ein gewisser Verleseeffekt in bezug auf die
Trenngrenze |l wird beim Nachputzen auch
ohne spezialisiertes Verlesen dadurch er-
reicht, dal selektiv nur ,nachputzwiirdige”
Kartoffeln von Hand aus dem Kartoffelstrom
herausgegriffen und bearbeitet werden,
wiahrend die vom Arbeitskollektiv nicht be-
wiltigte Menge, die anteilig auch ,nachputz-
wiirdige” Kartoffeln enthalten kann, als Uber-
lauf des Nachputztisches einer Nachschél-
maschine zugefihrt wird. Von dort gelangen
die nachgeschilten Kartoffeln im Gemisch
mit den vorgeschélten erneut zum Verle-
sen.

Weder fir das spezialisierte noch fiir das
nichtspezialisierte Handverlesen geschalter
Kartoffeln steht gut geeignete Technik zur
Verfugung. In den o. g. Rationalisierungsbei-

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 11





