Maschinelle Produktion und Verarbeitung von Griinspargel

Dr.-Ing. U. Wiesner, KDT/Dipl.-Ing. W. Pfeifer, Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg, Sektion Landtechnik
Dipl.-Gartner H. Mehlich, VEG Obstbau Werneuchen
Ing. S. Mahner, LPG Gemiiseproduktion ,Edwin Hoernle” Berlin

Einleitung

Zu den Gemusearten, die mit einem gegen-
wartig noch niedrigen Mechanisierungsgrad
bearbeitet werden, gehort der Spargel, wo-
bei rd. 75% des Gesamtarbeitsaufwandes bei
der Ernte benotigt werden. Die beim Grin-
spargelanbau glnstigeren Mechanisierungs-
méglichkeiten wurden bereits mit dem Uber-
gang zur teilmechanisierten Ernte mit einem
aber immer noch hohen Arbeitsaufwand von
250 bis 400 AKh/ha genutzt. Bei nichtselekti-
ver maschineller Ernte besteht die Moglich-
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
EinbuRen an Feld- und Marktertrag durch
den hdheren Schnitt und den gréf3eren An-
teil kurzer Triebe auf. Durch die veranderte
Erntegutzusammensetzung nimmt auch der
Aufbereitungsaufwand zu [1].

Die optimale Gestaltung des maschinellen
Ernteverfahrens mul deshalb unter Beach-
tung einer produktspezifischen Aufbereitung
und Verarbeitung mit dem Ziel einer weitest-
gehenden Minderung von Ertragseinbufen
erfolgen.

Nichtselektive maschinelle Ernte
Im jahr 1980 wurde die Grundausfihrung ei-

Tafel 1. Betriebs- und Arbeitsqualitatskenngréfen
der Erntemaschine mit Doppelmesser-

schneidwerk {1]

Arbeitsgeschwindigkeit 9,0 km/h
Antriebsdrehzahl Schneidwerk 1 000 min '
Schnitthéhe rd. 30 mm
Siebfrequenz 65s '
Luftgeschwindigkeit zum
Unkrautausblasen 14 m/s
Aufnahmeverluste 4,8%
Beschadigungen
standardgerechte Ware 3..4,3%
gebrochene Stangen 6,9%

Beimengungen

Erde maximal 2,8 %

Steine und Kluten 1..1,3%

Unkraut 0.1%
Schaittqualitat

(glatte Schnittflache) 95,0%

Bild 1.

Nichtselektive Griinspargelerntemaschine der Ausfuhrungsvariante 3

ner Grinspargelerntemaschine mit den
Hauptbaugruppen starre Schneide, Birsten-
haspel, Forderband und Schwingsieb vorge-
stelit [2], die seit 1982 im VEG Obstbau Wer-
neuchen konstruktiv weiterentwickelt und
experimentell untersucht wurde. Die kon-
struktiven Verdnderungen betrafen beson-
ders Arbeitselemente der Teilfunktionen
Schneiden/Aufnehmen sowie Abscheiden
von Beimengungen und fihrten zu drei Aus-
fihrungsvarianten.

Bei Ausfihrungsvariante 1 wurde die vorhan-
dene Grundausfihrung durch eine Einrich-
tung zum pneumatischen Abschneiden von
Unkraut ergénzt.

Die Ausfiihrungsvariante 2 ist durch den An-
bau des Doppelmesserschneidwerkes E 142
anstelle der bisherigen starren Schneide ge-
kennzeichnet. Dies erwies sich hinsichtlich
einer Verbesserung der Schnittqualitat und
der Verminderung der Aufnahmeverluste bei
Erhéhung des Uberlingenanteils (Stangen-
lange > 200 mm) als notwendig. Die Weiter-
entwicklung der Erntemaschine als Ausfiih-
rungsvariante 3 zur Kampagne 1989 (Bild 1,
Tafel 1) erfolgte mit dem Ziel, sowohl das
Doppelmesserschneidwerk als auch die Un-
krautabscheideeinrichtung mit Hilfe von
Zahnradmotoren vom Zugtraktor aus anzu-
treiben (ohne zusétzliches 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% Uberlangenanteil).

Das Auflésen des Haufwerkes und das Dosie-
ren des Gutstromes erfolgt mit dem Annah-
medosierer AD0Q1 [3].

Die maschinelle Zufihrung zu Sortiermaschi-
nen erfordert ein Ausrichten der Spargel-
stangen. Dazu wurde der Ausrichtférderer
ZF01 (Bild 2) entwickelt.

Starre Leitzinken lenken hier die Spargel-
stangen in durch Keilriemen gebildete sechs
Ausrichtkanidle, deren Boden als Austragfor-

Bild 2.

derer mit niedriger Fordergeschwindigkeit
ausgefihrt ist. Fir Durchsatze von rd.
200 kg/h wird ein vollstindiges Ausrichten
des Spargels bis zu einer Lange von 300 mm
erreicht.

Der Durchsatz der Ausrichtmaschine ZFO01
ist abgestimmt auf die Langensortierma-
schine GS03, mit der der Spargel wahiweise
in vier bis sechs Langenklassen sortiert wer-
den kann. Angewendet wurde das Wirkprin-
zip ,zunehmende Spaltweiten” auf Grund-
lage von Forderbandkombinationen. Das
Bild 3 zeigt die Langensortiermaschine
GS 03 fir das Sortieren in funf Langenklas-
sen und Tafel 2 die zugehorigen technischen
Angaben.

Die Sortierung in vier bzw. sechs Langen-
klassen erfolgt durch Zusammenstellung der
beiden Sortierférderer der Lingensortier
schine GS03 mit zwei bzw. drei Forderba-
dern.

Die Sortierqualitat erreicht beim Sortieren in
finf Langenklassen bei Sortierklassenbreiten
von 30 bis 40 mm ein relativ gutes Ergebnis
mit 5 bis 10% Anteil fehlgeleiteter Stangen.
Die Qualitat steigt mit der Anzahl der Sortier-
klassen. Neben der maschinellen Zufiihrung
des Spargels ist das manuelle Beschicken
der Sortiermaschine als teilmechanisierte Lo-
sung zur Frischmarktaufbereitung maoglich,
wobei die durchschnittliche Auflegeleistung
einer Arbeitskraft rd. 8000 Stiick/h in T, be-
tragt.

Nafaufbereitung und Produktion von
Gefrierkonserven
Die okonomisch glnstigste Losung fur eine

Tafel 2. Technische Angaben

zur Langensortiermaschine GS03
Gesamtléange 4 180 mm
Breite 700
Hohe 970 n
Forderbandbreite 500 mm
Achsabstand der Forderbander 670 mm

Anzahl der Sortierbahnen 6

Mittenabstand der Sortierbahnen 65 mm
Sortiergeschwindigkeit 0,22 m/s
Drehzahl der Antriebsmotoren 63 min '

Ausrichtférderer ZF 01
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Bild 3. Langensortiermaschine GS 03

industriemaBige Grinspargelproduktion ist
die nichtselektive maschinelle Ernte bei ei-
nem Uberldngenanteil von rd. 30% und die
NaRaufbereitung mit anschlieBender Verar-
» *ung zu Spargelabschnitten und Spargel-
¢ als Gefrierkonserve.
Die Realisierung dieser Losungsvariante er-
folgte als Anwendungsbeispiel in Zusam-
menarbeit der Ingenieurhochschule Berlin-
Wartenberg mit dem VEG Obstbau Werneu-
chen und der LPG Gemuseproduktion ,Ed-
win Hoernle” Berlin in den Jahren 1988 und
1989. Beide Landwirtschaftsbetriebe arbeiten
schon seit mehreren Jahren bei der Herstel-
lung von Grunspargelmark zusammen. Das
VEG Obstbau Werneuchen liefert die mit er-
hohtem Uberlangenanteii geerntete Grin-
spargelrohware, die in der LPG Gemusepro-
duktion ,Edwin Hoernle” Berlin aufbereitet
und verarbeitet wird.
Das Erntegut wird manuell aus GroRkisten
uber einen Absetzbehalter drei nacheinan-
der angeordneten Waschmaschinen KMP 04
zugefihrt. Untersuchungen ergaben, daR
mit dem dreimaligen Waschen auch bei ma-
schinell geerntetem Spargel ein sehr guter
Reinheitsgrad erreicht wird [3]. Gleichzeitig
erfolgt das Auflosen des Haufwerkes und ein
artes Zufiihren zu den nachfolgenden
. ereitungseinrichtungen. Entsprechend
dem Anwendungsbeispiel gelangt der gewa-
schene Spargel auf ein Verleseband, dem
der Stickeschneider SS 01 nachgeordnet ist.
Zuvor entnehmen jedoch 1 bis 2 Arbeits-
krafte die zur Abschnitteherstellung geeigne-
ten Spargelstangen und legen sie mit dem
Kopfteil gegen die Anschlagschiene des seit-
lich direkt am Verleseforderer stehenden Zu-
fuhrbandes zum Abschnitteschneider ASO1
(Bild 4).
Hauptbaugruppe des Abschnitteschneiders
ASO01 ist eine angetriebene mehrfach geteilte
Mitnehmertrommel, in deren Schlitze pas-
sive Messer unter einem Winkel von 60° ein-
greifen (Bild 5). Die Mitnehmertrommel ist
mit neun um 40° versetzt angeordneten Mit-
nehmern versehen. Beim Umlauf der Trom-
mel werden die in den Fachern der Trommel
liegenden Spargelstangen gegen die Messer
gedriickt und bei weiterer Drehung gerade
und glatt in Abschnitte mit Ldngen entspre-
chend der Trommelteilung bzw. des Messer-
abstandes geschnitten. Von den hergestell-
ten Abschnitten sind der Stangenkopfteil
(Lange 50 mm) und der erste nachfolgende
Abschnitt (Linge 30 mm) gesichert faserfrei
und konnen somit unbedenklich fir die Ge-
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Bild 4.

Verleseforderband (Hintergrund) und Zufuhrband mit nachgeordneten

Schneideeinrichtungen AS 01 und SS 01

Bild 5.

Abschnitteschneider AS 01 (guteingabesei-
tig)

frierkonservierung genutzt werden. Die ibri-
gen mehr oder weniger faserigen Abschnitte
werden bei der Markherstellung mitverwen-
det. Je nach Qualitit der Rohware betragt
der Anteil der nutzbaren Abschnitte 10 bis
25% des Gesamtproduktes.

Aufbau und Funktionsweise des Stiicke-
schneiders SS01 entsprechen dem des Ab-
schnitteschneiders AS01, allerdings mit gré-
Berer Aufnahmebreite und hoherer Drehzahl
der Mitnehmertrommel (Tafel 3).

Der Stiuckeschneider SS01 zerteilt die vom
Verleseband zugefiihrten Stangen in 75 cm
lange Stucke. Dadurch wird beim anschlie-

Tafel 3 Technische Angaben zum Abschnitte-
schneider AS01 und Stuckeschneider
SS01
AS01 SSO1
Drehzahi
Antriebsmotor 31,5 min ~ 63 min '
Mitnenmertrommel
Drehzahl 16,9 min * 26,1 min
Umtangs-
geschwindigkeit 0,39 m/s 0.6 m/s
Aufnahmebreite 284 mm 383 mm

Benden Blanchieren und Passieren die Ar-
beitsqualitdt verbessert und die Arbeits-
schwere verringert.

Nach der Abschnitte- bzw. Stickeherstel-
lung verlauft der Verarbeitungsprozel3 im
weiteren diskontinuierlich mit manueller Be-
schickung der Blanchierkocher und der Pas-
sierturbine.

Spargelmark und -abschnitte werden ge-
trennt in 1-kg-Beutel abgefullt, verschiossen
und gefrierkonserviert.

Zusammenfassung

Eine Maglichkeit zur Reduzierung des hohen
Arbeitszeitaufwandes bei der Griinspargel-
ernte bis auf 20 AKh/ha besteht bei nicht-
selektiver maschineller Ernte.

Eintretende Ertragseinbulen konnen durch
ein verandertes Ernteregime verringert wer-
den.

Eine verlust- und beschadigungsarme Ernte
bei hoherem Uberlangenanteil erfolgt mit ei-
ner nichtselektiven Erntemaschine mit Dop-
peimesserschneidwerk. Neben der Trocken-
aufbereitung zur Frischmarkproduktion aus
Kombination von Annahmedosierer ADO1,
Ausrichtmaschine ZF01 und Léngensortier-
maschine GS03 kommt hinsichtlich einer
volistindigen produktspezifischen Verwer-
tung des Erntegutes der Nafaufbereitung zur
Herstellung von Gefrierkonserven hohere
Bedeutung zu. Im Rahmen eines Anwen-
dungsbeispieles erfolgte die Herstellung von
Grinspargelmark und -abschnitten als Ge-
frierkonserve. Nach drei Waschmaschinen
KMPO04 zur hydraulischen Beimengungsab-
scheidung und dosierten Zufliihrung werden
u. a. ein Abschnitteschneider AS01 zur Ab-
schnitteherstellung und ein Stickeschneider
SSO01 zur besseren Verarbeitung der Mark-
ware eingesetzt.
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