gen eingesetzt wird und mit der auch die be-

reits bestehenden Anlagen nachgeristet

werden. Diese neue Anwendersoftware mit
der Bezeichnung PLN 88 beinhaltet u. a. fol-
gende Neuerungen:

— Mit Hilfe von Temperaturgradienten wird
der bei Strahlungswetter auftretende Tem-
peraturanstieg nach Sonnenaufgang fest-
gestellt und das damit meBtechnisch er-
mittelte Strahlungswetter zur Abtrock-
nungsliftung auch bei AuBentemperatu-
ren, die Uber der Stapeltemperatur liegen,
ausgenutzt. Damit wird fehlende Feuchte-
meRtechnik wenigstens z. T. ersetzt.

— Die Effektivitdt von LiftungsmalBnahmen
wird iiberprift, und uneffektive MaBnah-
men werden unterbrochen.

— Die Sollwerte der Stapeltemperatur kon-
nen individuell dem Klima und den biolo-
gischen Bedingungen des Lagergutes an-
gepafRt werden. Damit kdnnen Gberhdhte
Liftungsaufwendungen reduziert werden,
da z. B. bei gesundem Lagergut Stapeltem-
peraturen von 3°C nicht unbedingt er-
reicht werden miissen. Aussagen zur opti-
malen Stapeltemperatur im Zusammen-
hang mit der die Schwarzfleckigkeit be-
einflussenden’ Alterung der Knollen liegen
in wissenschaftlich exakter Form bisher
nicht vor.

— Die Einbeziehung von Elementen der
freien Liftung schafft die Moglichkeit,
nach dem Erreichen des Stapelsollwertes
oder bei AuRenlufttemperaturen, die nicht
weit genug unter der Stapeltemperatur lie-
gen, durch das Offnen der Liftungsklap-
pen die von den Kartoffeln abgegebene
Wiarme oberhalb  des Stapels ohne
Zwangsluftung abzufihren. :

4. Weiterentwicklung der Hardware
Ziel der Weiterentwicklung der Hardware
sind kostenglinstige Losungen bei Aufrecht-
erhaltung des erreichten technischen Ni-
veaus der Luftungsanlagen. Zu bericksichti-
* gen sind auch die Bestrebungen der Indu-
strie, Uber vereinheitlichte Systeme groRere
Serien zu fertigen und sich Standards anzu-
passen, die fiir den Export geeignet sind.

Dem dient die Entwicklung des mittelschnel-
len Automatisierungssystems MSA5000. Die-
ses System wird im Jahr 1988 im Kartoffel-
lagerhaus Falkenhain, Bezirk Leipzig, als Ex-
port-Referenzanlage installiert und_dann er-
probt.

Die Bestrebungen zur Weiterentwickiung
der Liftungsautomaten muBten in den letz-
ten Jahren auf die SchlieBung von Liicken im
Angebot gerichtet werden.

Fiir groBere Normallager (ab 6 liftungstech-
nische Einheiten) mit einem Fassungsver-
madgen von mehr als rd. 6 kt stehen die ge-
schilderten Systeme zur Verfugung. lhre
Weiterentwicklung wird von der Industrie
veranlaBt. Notwendig sind auch Automaten
fur kleinere Lagerhauser und fiir GrofBmie-
ten, fur die die LAR-Systeme zu aufwendig
sind. Fir kleine Lagerhduser wird im Jahr
1988 ein System mit Mikrorechner entwik-
kelt, installiert und erprobt. Dafiir ist die Vor-
Ort-Station V500 konzipiert, die einen Bau-
stein der Lagerhaus-Automatisierungsanlage
MSAS5000 darstellt. Auch hier ist der Einsatz
der Software PLN 88 vorgesehen.

Fur die Luftungsautomatisierung von GroB-
mieten wurden schon verschiedentlich Ge-
rate angeboten. Sie konnten sich aber nicht
breitenwirksam durchsetzen. Das liegt vor-
rangig daran, da8 den Landwirtschaftsbetrie-
ben Material und Fachkenntnisse fehlen, um
solche Gerate auch funktionstiichtig zu mon-
tieren und in Betrieb zu nehmen. Nachdem
im Jahr 1987 in der LPG(P) Winningen, Be-
zirk Halle, ein Liftungsautomat fir GroBmie-
ten aus dem VEB Gerate- und Reglerwerke
Leipzig, Betriebsteil Erfurt, in Betrieb genom-
men wurde, wird die Moglichkeit geprift,
nach erfolgreicher Erprobung ein solches
System zu projektieren und der Landwirt-
schaft zu Hefern. Das System ist wenig auf-
wendig und verspricht hohe Funktionssi-
cherheit.

5. Auftragsrealisierung

Bis Ende 1987 wurden 8 Automatisierungssy-
steme LARS8S in Betrieb genommen. Gegen-
wiartig liegen noch rd. 20 Auftrage aus Nor-
mallagern fiir Speise- und Pflanzkartoffeln

sowie fir Gemise vor. Mit der Fertigstellung
von jeweils 4 Anlagen je )Jahr ist zu-rechnen.
Voraussetzung dafiir ist aber u. a., daB die
Auftraggeber termingerecht die notwendi-
gen Vorleistungen erbringen, die mit dem
VEB Gerate- und Reglerwerke Leipzig abge-
stimmt wurden. Das betrifft z. B. die Elektro-
anlagen und die Klappenstelltechnik. Gegen-
wartig wird vom VEB Gerate- und Regler-
werke Leipzig, Betriebsteil Erfurt, das Auto-
matisierungssystem LAR85/2 ausgeliefert,
das ab 1988 die Software PLN88 erhilt. Die
bisherigen Einsatzerfahrungen bestatigen die
tignung des LAR85/2 fiir alle Kartoffel-Nor-
mallager (Pflanz- und Speisekartoffeln) sowie
— mit veranderter Software — auch fur Kihl-
lager (KAR84).

6. Anforderungen und Erwartungen

Die Liiftungsautomatisierung wird sich auch

kiinftig dem wissenschaftlich-technischen

Fortschritt ‘anpassen und entsprechenden

Weiterentwicklungen unterliegen. Dabei

werden folgende Anforderungen weiterhin

zu bericksichtigen sein:

— Hard- und Software missen die optimale
Steuerung des Lagerklimas ermoglichen.

~ Die Hardware mul3 wenig stdranfallig und
reparaturfreundlich sein. Besonders be-
trifft das die Peripherie der Anlagen, z. B.
Stellmotoren, Klappen und Temperatur-
fuhier.

— Die Software sollte bestdndig neuen Er-
kenntnissen der Beliftung des Lagergutes
angepalt werden.

— Auch die beste Software ersetzt nicht die
Notwendigkeit der Produktion gesunder
Knollen und deren schonender Behand-
lung.

— Der Aufwand fiir Hard- und Software muR
einen 6konomischen Einsatz von Luftungs-
automaten ermdglichen. i

Mit Einhaltung dieser Anforderungen wird

eine ‘weitere erfoigreiche Anwendung der

Liftungsautomatisierung und der Mikroelek-

tronik in der Landwirtschaft moglich sein.

+ A'5207

Entwicklung der Schél- und Nachbearbeitungsverfahren
fiir Kartoffeln und Bewertung der Schilqualitat

Dr. agr. E. Potke, KDT, Institut fiir Kartoffelforschung Grof Liisewitz der AdL der DDR

Kartoffeln sind in der DDR nach wie vor ein
Grundnahrungsmittel, obwohl der echte Ver-
zehr, der jetzt rd. 104 kg je Einwohner und
Jahr betrdgt, erheblich abgenommen hat [1].
Die Differenz gegeniber dem statistischen
Pro-Kopf-Verbrauch von 152,3 kg Speisekar-
toffeln [2] ergibt sich aus verarbeiteten Kar-
toffeln, aus dem erhohten Kauf zum Verlust-
ausgleich (Einkellerung und auch Beutel-
ware) sowie aus dem Verbrauch fiir die pri-
vate Tierhaltung. Die Verzehrgewohnheiten
der Bevolkerung haben in den letzten Jahr-
zehnten wesentliche Veranderungen erfah-
ren:

— Pellkartoffeln werden nur noch ausnahms-
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weise in Haushalten und in den Werkki-
chen zu Beginn der Friihkartoffelversor-
gung bzw. bei Havarien angeboten.

— Das Schilen der Kartoffeln ist durch den’

hohen Anteil der Werkkiichenessenteil-
nehmer (einschlieBlich  Schulspeisung,
Kindergérten, Heime, Krankenhé&user,
Gaststitten u. a.) von den Haushalten und
Kuchen zum groBen Teil in die Schélbe-
triebe der ALV-Anlagen und anderer Ein-
richtungen verlagert worden. Rund ein
Drittel des echten Speisekartoffelbedarfs
wird geschalt und laufend (taglich) zur Ki-
chenversorgung ausgeliefert (Tafel 1).

Einrichtung zentraler Schilbetriebe

Zentrale Vorbereitungskiichen mit Schalanla-
gen wurden in den 60er Jahren in Ballungs-
gebieten und neu entstehenden Industriean-
lagen (Schwarze Pumpe, Eisenhittenstadt,
Libbenau, Schwedt) eingerichtet.

Fir einen Teil dieser Standorte waren
Dampfschalanlagen vorgesehen, die sich
aber wegen technischer Mangel als ungeeig-
net erwiesen. Einige Betriebe wurden dann
auf das Laugenschilverfahren umgeriistet,
das derzeitig nur noch im VEB GroBkiiche
Leipzig angewendet wird.

Mit der Realisierung des Programms zur Ent-
wicklung der Speisekartoffelwirtschaft in der
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Tafel 1. Speisekartoffeleinsatz fiir die Verarbeitung zu geschélten Kartoffeln
einschlieBlich KloB- und Puffermasse im Jahr 1986

Tafel. 3. Mingelflecken und ihre Bewertung

maximaler Méngelfleckengruppe  Bewertungsfaktor

Bezirke Speisekartoffeleinsatz davon fiir KloB- und Méngelfleckendurchmesser
Puffermasse i b,
insgesamt je Einwohner insgesamt je Einwohner mm
und Jahr und Jahr
kt kg kt kg 0<d<2 0 1

Cottbus 34,3 36 = - 2<d< 5 ! 08
Dresden 66,8 38 - - 5<d<10 2 0.5
Erfurt 47,2 38 5,0 4 d>10 3 0.2
Frankfurt (Oder) 22,3 32 - -~
Gera 32,3 44 1.5 2
Halle 51,5 29 1,3 0,7
Karl-Marx-Stadt 70,5 38 32 1,7
Leipzig 36,3 26 -
Magdeburg 39,2 3 - -
Neubrandenburg 15,5 25 - -
Potsdam 39,6 35 - -
Rostock 40,5 45 = = Tafel 4. Streubereiche dev Qualitatszahl
Schwerin 19,0 32 - - .
Suhl 12,4 22 - - Mingelfreizahl 40 50 60 70 80 90
Berlin 44,2 - 36 = — Méngelwertzahl  12...48 10...40 8...32 6...24 4...16 2.8
DDR 5715 34 11,0 0,7 Qualitatszahl 52..88 60..90 68..92 76..94 84.96 92..98

DDR [3] wurden in den entstehenden ALV-
Anlagen fiir Speisekartoffeln Schillinien ein-
gerichtet, von denen langjahrig ber 90%
der geschilten Kartoffeln fur die Kiichenver-
sorgung ausgeliefert werden. Die restlichen
Schilbetriebe sind entweder selbstindig
oder-anderen Betrieben angegliedert.

Die ersten ALV-Anlagen wurden mit Naf-
schalblocken ausgeristet, die nach dem
Lochscheiben-Schaltopfprinzip arbeiten, wo-
bei die Schalenreste durch das Einsprihen
von Wasser abgespllt werden. Dieses Naf3-
schalverfahren, das den Trockensubstanzge-
halt der Schalabfille stark reduzierte, wurde
innerhalb weniger Jahre durch das Trockén-
schélverfahren (Typ TS20) weitgehend abge-
iBst. Mit der Weiterentwicklung zum Trok-
_kenschalblock TS 7252 [4] konnte die Abrieb-
leistung der Schilblocke auf 180% erwei-
tert werden. Die verringerte Schalausbeute
und die Neigung zur Knollenverfarbung sind

in einigen Betrieben als nachteilig einge-
schétzt worden [5].

Durch die Einrichtung der zentralen Schalbe-
triebe fallt der Schalabfall, der im Jahres-

.durchschnitt etwa 50% der Einsatzmasse be-

tragt, konzentriert an. Gegentiiber Futterkar-
toffelpartien, die ja faulige Knollen und
Schmutzanteile mit enthalten, kommen
Schil- und Nachputzabfalle immer gewa-
schen und zerkleinert, mit anndhernd glei-
chem Trockensubstanzgehalt wie die einge-
setzten Kartoffeln, zur Auslieferung. Eine
Preisreduzierung gegeniiber Futterkartof-
teln, wie sie bei vielen Schalbetrieben ver-
einbart ist, erscheint nicht gerechtfertigt.

Die Schileignung der Knollen ist im frisch
geernteten Zustand — durch den hohen Tur-
gor und die relativ diinne Schale bedingt —
am giinstigsten (unter 45% Schélabrieb). Mit
zunehmender Lagerdauer bis zum' Versor-
gungsende im Mai/Juni erhdht sich der Ab-

Tafel 2. Ubersicht iiber die angewendeten Nachbearbeitungsverfahren

Verfahrens- Arbeitsaufgabe Leistungs- Qualitats- eingesetzte
bezeichnung feststellung kontrolle Maschinen
Ablese- Ablesen aller Knollen, mén- Einzelleistungsfest-  Stichproben, kon- NPT 100 bzw.
verfahren  gelfreier und mangelbehaf- stellung durch trollierte Leerung NPT 7266
- Av — teter, vom Hauptband der Knollenablage in der Waagebehilter
Nachputztische e Waageschichte
e Eimer visuell bei Ab-
nahme, ggf. Stich-
proben zur Bonitur
Auslese- Auslesen nur der méngel-  Kollektivleistungs- Qualitatszahlbe- NPT 100,
(Durchlauf-) behafteten Knollen vom feststellung stimmung fur Umbau erforder-
verfahren  Hauptband der Nachputzti-  (Schichtleistung) Schél- und Ver- lich;
- Dv - sche, Ablage der nachge- kaufsware {QZ-Me- NPT7266
putzten Knollen wieder auf thode) ungeeignet
das Hauptband
Auslese- Auslesen nur der méangel- Kollektivleistungs-  Qualitétszahlbe- Rollenverlesetisch
(Rucklauf-)  behafteten Knolien zum feststeliung stimmung far K718 u. a.;
verfahren)  maschinellen Nachschilen  (Schichtleistung) Schél- und Ver- NPT 100 u. a. nach
- Rv - kaufsware Umbau

(QZ-Methode)

Kombiniertes Nachbearbeiten am Nach-
Durchlauf-/ putztisch, z. B. grofe Knol-

Kollektivleistungs-
feststellung
(Schichtleistung)

Einzelleistungsfest-

stellung nur an ge-
sondertem Nach-

Rig

putztisch zweckma-

Qualititszahlbe-
stimmung fir
Schal- und Ver-
kaufsware
(QZ-Methode)

Rollenverlesetisch
K718 u. a.;

NPT 100 u. a. nach
Umbau

Rucklauf- len nachputzen — Dv —

verfahren kleine Knollen auslesen

- Kv - - Rv -
-Auslesen aller Knollen an
Roltenverlesetischen, aus
dem Rucklauf groRe Knol-
len nachputzen
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rieb durch den héheren Welkegrad und die
Faulstellen auf mehr als 55% und erfordert
erheblich langere Schalzeiten.

Durch eine deutliche Minderung der mecha-
nischen Beschadigungen, vor allem bei Ernte
und Umschlag, kann ebenso wie durch Min-
derung der Fallstufen und Rollstrecken bei
der Ein- und Auslagerung die Knollenbean-
spruchung auf ein Drittel reduziert wer-
den-[6]. In mehrjahrigen Untersuchungen in
3 ALV-Anlagen konnte Willamowski [7] fest-
stellen, daf3 rd. 45% der ausgelagerten Knol-
len starke mechanische Beschadigungen auf-
wiesen und nur 12% der Knollen nach Stan-
dard TGL 7776 mangelfrei waren.

Nachbearbeitungsverfahren

Der hohe Méangelanteil an den Knollen erfor-
dert das Nachbearbeiten auf Nachputzti-
schen. Beim klassischen Nachbearbeiten
werden alle Knollen vom Hauptband des
Nachputztisches entnommen und entweder
mangelfrei oder nach Beseitigung der
Schadstellen (Augen, Schalenreste, Besché-
digungen und Faulstellen bzw. Verfarbun-
gen) in die Einwurfoffnung fur die Wageein-
richtung abgelegt. Mit diesem Verfahren
werden Nachputzleistungen von rd. 50 kg/
AKh vom Nachbearbeitungspersonal er-
reicht (8]. Das zeitaufwendige Nachputzen
regte zu technischen Entwicklungen und
Verfahrensanderungen an.

Durch das Auslesen von Knollen mit mehre-
ren Mingelstellen und ihr nochmaliges ma-
schinelles Schalen (als Ricklaufschilen be-
zeichnet [9]) wurde eine beachtliche Entla-
stung der Nachbearbeitungskréfte erreicht.
Dieses Verfahren wird derzeitig in 10% der
Schilbetriebe genutzt.

Die relativ weiche Knollenoberflache nach
dem Lochscheibenschilen mit aufgedornten
Schaltellern beeinfluBt die Griffigkeit. und
das Nachputzen der Knollen unglinstig. Mit
dem Einsatz einer Karborundschélmaschine
Typ Kelley zum Nachschalen (25 in 5 flachen
Mulden nebeneinander angeordnete Wal-
zen) wurde in der ZBE Kartoffellagerhaus
Weidensdorf, Bezirk Karl-Marx-Stadt, im
Jahr 1973 [10] das aus der CSSR bekannte
kombinierte Schialen [11] eingefiihrt. Eine
wesentliche Verbesserung des Karborund-
nachschialens wurde mit halbkreisformig an-
geordneten Walzen und Stauscheiben zur
Durchsatzregulierung [12] in der ALV-Anlage
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Dessau-Kochstedt der LPG Hinsdorf, Bezirk
Halle, erreicht. Die noch relativ unregelma-
Bigen Knollendurchgangszeiten durch Kar-
borundmaschinen dieser Bauform sind in der
ZBE ALV-Anlage Blumberg/Klosterfelde, Be-
zirk Frankfurt (Oder), durch die Zwangsfiih-
rung des Schalgutes mit dem Einsatz einer in
der Drehzahl regelbaren Schnecke wesent-
lich verbessert worden [13]. Die positiven
Auswirkungen des Karborundnashschalens
auf Knollenoberfliche und Nachbearbei-
tungsleistung beruhen im wesentlichen auf
dem Abnehmen einer gleichméafig dinnen
Schicht gegeniiber den Lochscheibenschal-
maschinen. Die Abriebminderung beim Kar-
borundnachschédlen gegeniber dem reinen
Lochscheibenschilen wurde bei gleicher
Qualitat der Schalware mit 3,3 bis 3,9% fest-
gestellt [14]. Zum Jahresende 1987 waren in
7 Schidlbetrieben der DDR Karborundnach-
schalmaschinen eingesetzt, und in 5 weite-
ren Betrieben wird ihr Einsatz vorbereitet.

Die Verfahren der Nachbearbeitung haben
durch den Ubergang zum Auslesen der mén-
gelbehafteten Knollen vom Hauptband der
Nachbearbeitungstische und Verbieiben der
Verkaufsware auf dem Hauptband eine we-
sentliche Veranderung erfahren (Tafel 2). Mit
der Anwendung dieser Verfahren bzw. Ver-
fahrenskombinationen sind gegeniiber den
reinen Ausleseverfahren Leistungsverdopp-
lungen bei der Nachbearbeitung moglich,
wobei aber die Qualitat der Verkaufsware un-
bertcksichtigt ist. Qualitdtsforderungen ent-
sprechend dem z. Z. giiltigen Standard TGL

28 967 — ,maximal 1% beschadigte Knollen .

mit einem Méngelfleckenanteil bis 10% der
Knollenoberfliche* — in der Verkaufsware
sind unter den derzeitigen Bedingungen we-
gen der unzureichenden Knollenqualitat der
Einsatzware und des Arbeitskraftemangels
nicht erfiillbar. i

Im Zusammenhang mit der/Beurteilung des
Einflusses gekihlt und ungekiihlt gelagerter
Speisekartoffeln auf die Schaleignung
konnte die nachfolgend beschriebene Me-
thode entwickelt werden [15].

Qualitiéitszahl-Methode zur Bestimmung
der Qualitdt geschiilter Speisekartoffeln

Durch Eingruppieren, Auswiegen und Aus-

zdhlen von Sammelproben (5 Einzelproben
je 2 kg 2 10 kg nach TGL 28 967) in méngel-
freie und mangelbehaftete Knollen und ihre
Bewertung werden die folgenden Kriterien
gebildet:

Die Mangelfreizahl Mfz entspricht dem An-

teil (Massenanteil) der geschilten Knollen,
die keine Madngel aufweisen, in %:

Miz = Mamungeltrel 100 %; Maximum: 100

gesamt Minimum: 0.

Die Méngelwertzahl Mwz_ergibt sich aus der
Summe aller Produkte aus dem Anteil der

mingelbehafteten” Knollen (in % Massenan-

teil) der Méngelfleckengruppe i und dem je-
weiligen Bewertungsfaktor b, (Tafel 3).
Knollen der Méingelfleckengruppe 0 als min-
gelfreie gehen nicht in die Summenbildung
ein:

Maximum: 80
Minimum: 0.

3

Z m.b;

Mwz = =
Mggsant

100 %;

Wird bei dieser Gleichung auch die Méngel-
fleckengruppe 0 beriicksichtigt, so ergibt
sich die Qualitdtszahl QZ:
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" Tafel 5.

s \
Z mlbl .
Qz=2100%:

Mgesamt

Maximun1: 100
Minimum: 20.

Die Knollenmassezahl Kmz ist der Quotient

aus Probenmasse mggem und Anzahl der.

Knollen in der Probe. Die von der Qualitats-
zahl unabhéngige Knollenmassezah! dient
der Probeneinschitzung und der Abschit-

. zung des Nachbearbeitungsaufwands. In Ta-

fel 4 sind die Streubereiche der Qualititszah!
zusammengestelit.

Anwendungshinweise:

Als Stuck geschilte Knolien gelten:

— ganze Knollen

— Teilsticke von Knollen (z. B. geschnittene
~oder gerissene Knollen).

Als Miangelflecken gelten:

— Schalenreste

— deutlich abgegrenzte Flecken (z. B. Au-
gen, Innenkeime, Faulstellen)

— starke Fleckigkeit (z. B. Schwarz- bzw.
Blaufleckigkeit, ergrinte Knollen bzw.
Knollenteile).

Knollen mit zwei und mehr Mingelflecken
werden in die nachsthohere Méngelflecken-
gruppe eingeordnet.

Als geeignete Einarbeitungshilfe fiir die Ein-
schéatzung der Mingelfleckengréfie hat sich
die Benutzung einer Schablone aus Plast
oder nichtrostendem Blech erwiesen.

Bei der Einweisung der ausgewdhlten qualifi-
zierten Fachkrifte ist auf die Notwendigkeit
der sorgfdltigen Entnahme der Teilproben,
vor allem aus der Schélware, besonders ein-
zugehen.

Fir eine Sammelprobe ,Schilware” sind
gleichgrole Teilproben entsprechend den

eingesetzten Schaltopfen (z. B. 3 Schal-
blécke 2 9 Teilproben) zu entnehmen.

Je Schicht sollten mindestens 2 Proben von
der Schdl- und von der Verkaufsware unter-
sucht werden, wenn die Differenz QZ4 der
Qualititszahlen der Schilware QZ, zu den
der Verkaufsware QZ, als Bewertungsgrund-
lage fiir die Leistungsvergiitung genutzt wer-
den soll.

Fir die Qualititsbeurteilung des Schilgutes
aus Schalversuchen zu technischen Entwick-
lungsaufgaben ist die beschriebene Quali-
tatszahl-Methode als grundsatzlich geeignet
eingeschéatzt und mit bestimmten Ergédnzun-
gen (6 Mangelgruppen) und Veranderungen
{Gruppe 1 ab 1 mm) Gibernommen worden.
Nach entsprechenden Beurteilungsarbeiten
ist die Transformation der QZ-Werte analog
der Giiteziffermethode mit der erforderli-
chen Sicherheit gegeben [15].

Die relativ gute Uberschaubarkeit und
leichte Erlernbarkeit der Methode hat zu ih-
rer schnellen Einfiihrung in die Betriebe bei-
getragen.

Qualitéitsvergleich

zwischen den Schilbetrieben 5

In Tafel 5 wird die praktische Anwendung
der Qualitdtszahl-Methode fiir den Vergleich
zwischen den Schélbetrieben mit verschie-
denen Nachbearbeitungsverfahren gezeigt.
Die Vergleichbarkeit der Ergebnisse wird
durch die Bestimmung des Arbeitskrifteauf-
wands fir die Verbesserung der Qualitit der
bearbeiteten Kartoffein (Schilware um eine
Qualititszahldifferenz QZ,) in der Zeile 7 aus-
gewiesen. Durch die Bestimmung der Quali-
tétszahldifferenz zwischen der Schal- und
Verkaufsware wird der eigentliche Arbeits-
bereich des Nachbearbeitungspersonals mit

Qualitéts- und Leistungsvergleich fur Kartoffei-Schilbetriebe
Schélbetrieb
D R B
Verkaufsware t/a 3353 2170 2572
Nachbearbeitungsverfahren Av Dv Kv -
Schilverfahren T$7252 TS20 TS 20
weitere verfahrensbeeinflussende '
Faktoren
Berichtszeit a a a
Anzahl| der Qualititszahl-
Feststellungen St. 57 74 103
Zeile
1. mittlere Knollenmasse g/St. aus Tages- bzw. 39,3 53,6 44,2
2. méngelfreie Knollen % zusammengefaliten 34,0 25,5 24,8
3. Qualitdtszahl der Verkaufs- QzZ, Auswertungsbdgen 87,90 90,27 78,81
ware ubernehmen )
4. Qualititsverbesserung QZ, =QZ,-QZ,/QZ, 20,60 26,15 33,46
durch Nachbearbeitung {QZ, aus Tagesbdgen) -
5. Nachbearbeitungsleistung kg/AKh (aus Wochenbsgen 95,7 129,85 152,65
tibernehmen)
6. Nachbearbeitungsaufwand AKh/t = 1000:kg/AKh 10,44 7,70 6,55
. (Zeile 5)
7. qualitdtsbezogener AKh/QZ, = AKh/t:QZ, 0,51 0,29 0,19
Nachbearbeitungsaufwand (Zeile 6:Zeile 4)
Kalkulierter Aufwand zum Erreichen der Qualitiitszah! 90
.8. erforderliche Qualitiits- QZ, =QZ,-90 2,10 -0,27 11,19
zahlverbesserung durch (Zeile 3-90) .
Nachbearbeitung _ ' . :
9. kalkulierter zusitziicher AKh/t =QZ; x' AKh/QZ, 1,07 -0,07 2,12
Nachbearbeitungsaufwand {Zeile 8 x Zeile 7)
fur QZ 90
10. realer und kalkutierter AKh/t = AKh/t + AKh/t 11,51 7,63 8,67
Arbeitszeitaufwand fur (Zeile 6 + Zeile 9)
Verkaufsware QZ 90
11. Nachbearbeitungsleistung kg/AKh =1 000:AKh/t 86,9 131,06 115,3
fur QZ 90 (Zeile 10)
12. zusétzlicher AKh-Bedarf zur AKh/a  =t/a x AKh/t 3587,7 -151,9 5 453,1
Sicherung von QZ, 90 (Zeile 9)
13. zusitzlicher Arbeitskrifte- VbE/a = AKh/a:2 000 1.8 = 2,7
bedarf (Zeile 12)
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dem Arbeitszeitaufwand verrechenbar.

Die in Tafel 5 weitergefiihrte Kalkulation zur
Bestimmung des Arbeitszeitaufwands fiir das
Erreichen der Qualitdtszah! 90 ist fur den
Vergleich (inner- und zwischenbetrieblich)
geeignet. Zu beachten ist aber, daR der un-
terschiedliche ~ Nachbearbeitungsaufwand
bei geringer und bei hoher Qualititszahldif-
ferenz, wie er in der Zeile 4 von Tafel 5 aus-
gewiesen ist, als ausschlaggebende GréRe in
die Kalkulation mit eingeht.

Die Qualitdtszahl-Methode erscheint auch
fur die weitergehende Beurteilung der Schil-
eignung von Kartoffeln geeignet, wenn die
Miéngelgruppen gesondert bonitiert werden.
Empfohlen wird eine Bonitur mit rd. 45% Ab-
rieb, um die Qualitdt der Schileinsatzware
hinsichtlich der Mangelfleckenursachen be-
urteilen zu kénnen.

Erste zwischenbetriebliche Auswertungen
nach der Qualititszahl-Methode lassen er-
kennen, daR mit Nachbearbeitungsleistun-
gen weit Uber 100 kg/h eine deutliche Redu-
zierung der Qualitat der Verkaufsware ver-
bunden ist [14], sofern nicht das reine Ausle-
severfahren an Rollenverlesetischen (ohne
Nachputzen) angewendet wird.

Die Weiterentwicklung der Verfahren, vor
allem die Fraktionierung der Knollen vor der
Nachbearbeitung, bringt bei befriedigender
und ausreichender Knollenqualitit erhebli-
che Verbesserungen in der Nachbearbei-
tungsleistung, die von Kern [10} nachgewie-
sen werden konnte. Weitere wesentliche

Quellen zur Verbesserung des Arbeitszeit-
aufwands, der Ausbeute und der Qualitat der
Schalware sind die Egalisierung des Schélab-

. riebs zwischen den Schiltopfen eines Blok-

kes und die Einfihrung einer wirklichen
SchalprozeRfiihrung in den Schilbetrieben,
um einen annahernd gleichen Abrieb der
Schélblécke zu erzielen.
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Effektive Nutzung von Futterkartoffeln
und Kartoffelverarbeitungsabgiangen

Dr. agr. W. Diedrich, Institut fiir Kartoffelforschung Grof Liisewitz der AdL der DDR

Einleitung

Die in den letzten Jahren erzielten Hektarer-
trage in der Kartoffelproduktion sind weiter
auszubauen und zu stabilisieren. Dabei ist
der Verbesserung der Qualitit besondere
Aufmerksamkeit zu widmen.

Mit der Losung dieser Aufgabenstellung wird
die Effektivitit der Kartoffelproduktion ein-
schlieBlich der Erhohung der Versorgungs-
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wirksamkeit und des verfigbaren Endpro-
dukts weiterhin verbessert.

In diesem Zusammenhang ist auch die maxi-
male Nutzung der anfallenden Futterkartof-
feln mit einer hohen Aufwands- und beson-
ders Energieeffizienz von grofBer betriebs-
und volkswirtschaftlicher Bedeutung.

Hier gibt es besonders in Jahren mit hohen
Hektarertragen noch bedeutende Reserven,
die es zu erschliefen gilt.

Da die Bedingungen und Anforderungen in
der Praxis sehr vielféltig sind, beschrénken
sich die Darlegungen auf folgende Grund-
sitze, die, auf Ergebnisse neuer 6konomi-
scher Berechnungen aufbauend, unter Be-
rucksichtigung verfiigbarer Technologien
bei der Zubereitung und dem Einsatz von
Futterkartoffeln in der Tierhaltung beriick-
sichtigt werden sollten.

Grundsitze fiir die Aufbereitung

und den Einsatz von Futterkartoffeln
Futterkartoffeln sind ein hochwertiges Kon-
zentratfutter fur die Schweinemast. Die Ener-

Bild 1. Verfuste bei der Aufbereitung, Lagerung
und Konservierung von Futterkartoffeln;

a Rohverfiitterung, b Lagerung in GroR-
mieten bis Marz/April, ¢ Silage, d Roh-

verfitterung an Rinder wahrend der Ernte
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giekonzentration, bezogen auf Trockensub-
stanz (TS), betrigt bei einem Starkegehalt von
16% im Vergleich zu Gerste 107 % (Gerste
715 EFs/kg TS; Kartoffeln 765 EFs/kg TS).
Die Futterkartoffeln fallen in verschiedenen
Formen an. Als Sortier- und Verleseabginge
bei der Produktion von Pflanz- und Speise- -
kartoffeln sowie als Abfille bei der maschi-
nellen Schalung ist ihr jéhrlicher Anfall rela-
tiv konstant. In ertragsstarken Jahren fallen
sie als lagerfahiges Erntegut von Anbaufld-
chen zur Pflanz- und Speisekartoffelproduk-
tion an, deren Ertrag fiir die Staatsplanerfiil-
lung nicht benétigt wird. Dieser jahrliche An-
fall ist in Abh#ngigkeit von den Ertrags-
schwankungen oft sehr unterschiedlich
hoch.

Weiterhin fallen Futterkartoffeln als lagerfa-
higes Erntegut in Territorien mit industriemé-
Big produzierenden Schweinemastanlagen
an, wenn aus Griinden der Fruchtfolge im
Zusammenhang mit den Anforderungen an
die Konzentratfutterbereitstellung ausnahms-
weise speziell Futterkartoffeln erzeugt wer-
den miussen. Der jahrliche Anfall ist unter-
schiedlich hoch.

Eine hohe Futteraufnahme und maximale
Verwertung der in der Kartoffel eingelager-
ten Starke in der Schweinehaltung erfordert
ihren thermischen Aufschluf.

Der hochste Effekt beim Einsatz von Kartof-
feln in der Tierhaltung wird bei ihrer Verfiit-
terung wihrend des Anfalls erreicht, weil die

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 7





