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Einleitung 
Zu den Gemüsearten, die mit einem gegen· 
wärtig noch niedrigen Mechanisierungsgrad 
bearbeitet werden, gehört der Spargel, wo· 
bei rd . 75 % des Gesamtarbeitsaufwandes bei 
der Ernte benötigt werden . Die beim Grün· 
spargelanbau günstigeren Mechanisierungs· 
möglichkeiten wurden bereits mit dem Über· 
gang zur teilmechanisierten Ernte mit einem 
aber immer noch hohen Arbe itsaufwand von 
250 bis 400 AKh/ha genutzt. Bei nichtselekti · 
ver maschineller Ernte besteht die Möglich· 
keit einer Reduzierung des Arbeitszeitauf· 
wandes bis auf rd. 20 AKh/ha, und die Ar· 
beitsbedingungen verbessern sich. Mit dem 
Ubergang zur maschinellen Ernte treten aber 
Einbußen an Feld· und Marktertrag durch 
den höheren Schnitt und den größeren An· 
teil kurzer Triebe auf . Durch die veränderte 
Erntegutzusammensetzung nimmt auch der 
Aufbereitungsaufwand zu [11 . 
Die optimale Gestaltung des maschinellen 
Ernteverfahrens muß deshalb unter Beach· 
tung einer produktspezifischen Aufbereitung 
und Verarbeitung mit dem Ziel einer weitest· 
gehenden Minderung von Ertragseinbußen 
erfolgen. 

Nichtselektive maschinelle Ernte 
Im Jahr 1980 wurde die Grundausführung ei· 

Tafel 1. Betriebs· und Arbeitsqualitätskenngrößen 
der Erntemaschine mit Doppelmesser. 
schneidwerk 11] 

Arbeitsgeschwi ndigkeit 
Antriebsdrehzah l Schneidwerk 
Schnitthöhe 
Siebfrequenz 
Luftgeschwindigkeit zum 
Unkrautausbtasen 
Aufnahmeverluste 
Beschädigungen 

standardgerechte Ware 
gebrochene Stangen 

Beimengungen 
Erde 
Steine und Kluten 
Unkraut 

Schnittqualität 
(glatte Schnittfläche) 

9,0 km/ h 
1000 min 1 

rd . 30 mm 
6,5 s 1 

14 m/ s 
4,B% 

3 ... 4,3% 
6,9% 

maximal 2,8 % 
1...1,3% 
0,1% 

95,0% 

ner Grünspargelerntemaschine mit den 
Hauptbaugruppen starre Schneide. Bürsten· 
haspel, Förderband und Schwingsieb vorge· 
stellt [2]. die seit 1982 im VEG Obstbau Wer 
neuchen konstruktiv weiterentwickelt und 
experimentell untersucht wurde . Die kon· 
struktiven Veränderungen betrafen beson· 
ders Arbeitselemente der Teilfunktionen 
Schneiden/Aufnehmen sowie Abscheiden 
von Beimengungen und führten zu drei Aus· 
fü hrungsva ria nten. 
Bei Ausführungsvariante 1 wurde die vorhan· 
dene Grundausführung durch eine Einrich· 
tung zum pneumatischen Abschneiden von 
Unkraut ergänzt. 
Die Ausführungsvariante 2 ist durch den An· 
bau des Doppelmesserschneidwerkes E 142 
anstelle der bisherigen starren Schneide ge· 
kennzeichnet. Dies erwies sich hinsichtlich 
einer Verbesserung der Schnittqualität und 
der Verminderung der Aufnahmeverluste bei 
Erhöhung des Überlängenanteils (Stangen· 
länge > 200 mm) als notwendig . Die Weiter· 
entwicklung der Erntemaschine als Ausfüh· 
rungsvariante 3 zur Kampagne 1989 (Bild 1, 
Tafel 1) erfolgte mit dem Ziel, sowohl das 
Doppelmesserschneidwerk als auch die Uno 
krautabscheideeinrichtung mit Hilfe von 
Zahnradmotoren vom Zugtraktor aus anzu· 
treiben (ohne zusätzliches Hydraulikaggregat 
auf der Maschine) . 

Trockenaufbereitung zur Produktion von 
Frischmarktware 
Die Trockenaufbereitung zur Produktion von 
Frischmarktware setzt ein entsprechendes 
Ernteregime zur Erzielung eines hohen An· 
teiles standardgerechter Ware voraus (rd . 
10 % Überlängenanteil) . 
Das Auflösen des Haufwerkes und das Dosie· 
ren des Gutstromes erfolgt mit dem Annah· 
medosierer AD01 [31 . 
Die maschinelle Zuführung zu Sortiermaschi· 
nen erfordert ein Ausrichten der Spargel­
stangen. Dazu wurde der Ausrichtförderer 
ZF01 (Bild 2) entwickelt. 
Starre leitzinken lenken hier die Spargel. 
stangen in durch Keilriemen gebildete sechs 
Ausrichtkanäle, deren Boden als Austragför. 

derer mit niedriger Fördergeschwindigkeit 
ausgeführt ist. Für Durchsätze von rd. 
200 kg/h wird ein vollständiges Ausrichten 
des Spargels bis zu e'lner Länge von 300 mm 
erreicht. 
Der Durchsatz der Ausrichtmaschine ZF01 
ist abgestimmt auf die längensortierma· 
schine GS03, mit der der Spargel wahlweise 
in vier bis sechs Längenklassen sortiert wer· 
den kann. Angewendet wurde das Wirkprin· 
zip "zunehmende Spaltweiten" auf Grund· 
lage von Förderbandkombinationen. Das 
Bild 3 zeigt die Längensortiermaschine 
GS 03 für das Sortieren in fünf Längenklas· 
sen und Tafel 2 die zugehörigen technischen 
Angaben. 
Die Sortierung in vier bzw. sechs Längen· 
klassen erfolgt durch Zusammenstellung dPr 
beiden Sortierförderer der Längensortier 
schine GS03 mit zwei bzw. drei Förderbo .. · 
dern . 
Die Sortierqualität erreicht beim Sortieren in 
fünf längen klassen bei Sortierklassenbreiten 
von 30 bis 40 mm ein relativ gutes Ergebnis 
mit 5 bis 10% Anteil fehlgeleiteter Stangen. 
Die Qualität steigt mit der Anzahl der Sortier · 
klassen . Neben der maschinellen Zuführung 
des Spargels ist das manuelle Beschicken 
der Sortiermaschine als teilmechanisierte Lö · 
sung zur Frischmarktaufbereitung möglich, 
wobei die durchschnittliche Auflegeleistung 
einer Arbeitskraft rd. 8000 Stück/h in T, be· 
trägt. 

Naßaufbereitung und Produktion von 
Gefrierkonserven 
Die ökonomisch günstigste Lösung für eine 

Tafel 2. Technische Angaben 
zur Längensortiermaschine GS03 

Gesamtlänge 
Breite 
Höhe 
Förderbandbreite 
Achsabstand der Förderbänder 
Anzahl der Sortierbahnen 
Mittenabstand der Sortierbahnen 
Sortiergeschwi ndig keit 
Drehzahl der Antriebsmotoren 

4180 mm 
700 fT 

970 n 
500 mm 
670 mm 

6 
65 mm 

0.22 m/s 
63 min 1 

Bi ld 1. Nichtselektive Grünspargelerntemaschine der Ausführungsvaria0te 3 Bild 2. Ausrichtförderer ZF 01 
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Bold 3. Langenso rtierma schIne GS 03 

industriemäßige Grünspargelproduktion ist 
die nichtselektive maschinelle Ernte bei ei · 
nem Überlängenanteil von rd. 30 % und die 
Naßaufbereitung mit anschließender Verar · 
, " ung zu Sparge labschnitten und Spargel · 

: als Gefrierkonserve. 
Die Rea lisierung dieser Lösungsvariante er · 
folgte als Anwendungsbeisp iel in Zusam · 
menarbe it der Ingenieurhochschule Berlin ­
Wartenberg mit dem VEG Obstbau Werneu · 
chen und der LPG Gemüseprodukt ion " Ed · 
win Hoernle" Berlin in den jahren 1988 und 
1989. Beide Landwirtschaftsbetriebe arbeiten 
schon seit mehreren jahren bei der Herstel · 
lung von Grünspargelmark zusammen . Das 
VEG Obstbau Werneuchen liefert die mit er ­
höhtem Überlängenante ii geerntete Grün · 
spargelrohware, die in der LPG Gemüsepro · 
duktion "Edwin Hoernle" Berlin aufbereitet 
und verarbeitet wird . 
Das Erntegut w ird manuell aus Großk isten 
uber einen Absetzbehälter drei nacheinan · 
der angeordneten Waschmaschinen KMP04 
zugeführt . Untersuchungen ergaben. daß 
mit dem dreimal igen Waschen auch bei ma · 
schinell geerntetem Spargel ein sehr guter 
Reinheitsgrad erreicht wird [3J . Gleichzeitig 
erfolgt das Auflösen des Haufwerkes und ein 

1rtes Zuführen zu den nachfolgenden 
..Iereitu ngseinrichtu ngen . Entsprechend 

dem Anwendungsbeispiel gelangt der gewa­
schene Spargel auf ein Verleseband , dem 
der Stückeschneider SS 01 nachgeordnet ist. 
Zuvor entnehmen jedoch 1 bis 2 Arbe its · 
kräfte die zur Abschnitteherstellung geeigne­
ten Sparge ls tangen und legen sie mit dem 
Kopfteil gegen die Anschlagsch iene des seit ­
lich direkt am Verleseförderer stehenden Zu­
fuhrbandes zum Abschnitteschneider AS01 
(Bild 4) 
Hauptbaugruppe des Abschnitteschneiders 
AS01 ist eine angetriebene mehrfach geteilte 
Mitnehmertrommel, in deren Schl itze pas · 
sive Messer unter einem Winkel von 60° ein · 
gre ifen (Bild 5) . Die M itnehmertromme l ist 
mit neun um 40° versetzt angeordneten M i t· 
nehmern versehen . Beim Um lauf der Trom­
mel werden die in den Fächern der Trommel 
li egenden Spargelstangen gegen die Messer 
gedrückt und be i weiterer Drehung gerade 
und glatt in Abschn itte mit Längen entspre · 
chend der Trommelteilung bzw. des Messer · 
abstandes geschnitten . Von den hergestell 
ten Abschnitten sind der Stangenkopfteil 
(Länge 50 mm) und der erste nachfolgende 
Abschnitt (Länge 30 mm) gesichert faserfre i 
und können somit unbedenklich für die Ge · 

agrartechnik. Berlin 40 (1990) 7 

Bol d 4 . Verl eseförderband (Hinterg rund ) und Zufu hrband mit nachgeord neten 
SchneideeInrichtungen AS 01 und SS 01 

Bild 5. Abschnitteschneider AS 01 (gute ingabesei . 
tigl 

fr ierkonservierung genutzt werden . Die übri­
gen mehr oder weniger faserigen Abschnitte 
werden bei der Markherstellung mitverwen­
det . je nach Qualität der Rohware beträgt 
der Anteil der nutzbaren Abschnitte 10 bis 
25 % des Gesamtproduktes . 
Aufbau und Funktionsweise des Stücke · 
schneiders SS 01 entsprechen dem des Ab ­
schnitteschneiders AS01, allerdings mit grö· 
ßerer Aufnahmebreite und höherer Drehzahl 
der Mitnehmerlrommel (Tafel 3) . 
Der Stückeschneider SS 01 zerteilt die vom 
Verleseband zugeführten Stangen in 75 cm 
lange Stücke . Dadurch w ird be im anschlie-

Tafel 3 Techn ische Angaben zum Abschnitte· 
schneider ASOl und Stückeschneide r 
SS01 

AS01 SS 01 

Drehzah l 
Antriebsmotor 
Mitnenmertrommel 

31 .5 min 

Drehza hl 16.9 min 
Umfangs · 
gesc hwindigkeit 0,39 m / s 

Aufnahmebreite 294 mm 

26. 1 mln 

0.6 m/s 
383 mm 

ßenden Blanchieren und Passieren die Ar · 
beitsqualität verbessert und die Arbeits · 
schwere verringert. 
Nach der Abschn itte · bzw Stückeherstel · 
lung verläuft der Verarbeitungsprozeß im 
weiteren diskontinuierlich mit manueller Be · 
schickung der Blanchierkocher und der Pas · 
sierturbine. 
Spargelmark und -abschnitte werden ge · 
trennt in 1-kg -Beute l abgefüllt, verschlossen 
und gefrierkonserviert . 

Zusammenfassung 
Eine Möglichkeit zur Reduzierung des hohen 
Arbeitszeitaufwandes bei der Grü nspargel · 
ernte bis auf 20 AKh/ha besteht bei nicht · 
selektiver maschineller Ernte . 
Einiretende Ertragseinbußen können durch 
ein verändertes Ernteregime verringert wer · 
den . 
Eine verlust · und beschädigungsarme Ernte 
bei höherem Überlängenanteil erfolgt mit ei· 
ner nichtselektiven Erntemaschine mit Dop · 
pelmesserschneidwerk . Neben der Trocken · 
aufbereitung zur Frischmarkproduktion aus 
Kombination von Annahmedosierer AD 01 . 
Ausrichtmaschine ZF01 und Längensortier· 
maschine GS03 kommt hinsichtlich einer 
vollständigen produktspezifischen Verwer · 
tung des Erntegutes der Naßaufbereitung zur 
Herstellung von Gefrierkonserven höhere 
Bedeutung zu . Im Rahmen eines Anwen · 
dungsbeispieles erfo lgte die Herstellung von 
Grünspargelmark und -abschnitten als Ge · 
frierkonserve . Nach dre i Waschmaschinen 
KMP04 zur hydraulischen Beimengungsab· 
scheidung und dosierten Zuführung werden 
u. a. ein Abschnitteschneider AS01 zur Ab· 
sChnitteherstellung und ein Stückeschneider 
SS01 zur besseren Verarbeitung der Mark · 
ware eingesetzt. 
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