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Verwendete Formelzeichen

AM St. Anzahl der Miangel je Knolle

KM g Knollenmasse

NPAB % (Masse- auf Marktware bezogener
anteil) Nachputzabgang

NPAU AKh/t spezifischer Nachputzaufwand

NPAU’ AKmin/  spezifischer Nachputzaufwand
100 St.

QZ % (Masse- Qualitatszahl
anteil)

Problemstellung

Bei der Weiterentwicklung der Verfahren
zum Schalen von Kartoffeln fiir den Frisch-
verbrauch wird davon ausgegangen, daf} als
Hauptzielstellung eine bedeutende Senkung
des spezifischen Arbeitsaufwands erreicht
werden muB. Als Losungsweg wurden in [1]
technologische Veranderungen des Schal-
verfahrens gezeigt, deren Hauptmerkmal der
perspektivische Einsatz von Qualitatsverlese-
automaten ist. Danach werden beim Verfah-
ren B die geschalten Kartoffeln automatisch
in 3 Strome getrennt. Die mangelfreien (mf)
Kartoffeln gelangen direkt zum Sulfitieren,
die .nachputzwirdigen” (mb,) Kartoffeln mit
geringem Mangelanteil werden von Hand
nachgeputzt, und die ,nicht nachputzwirdi-
gen” (mb,) Kartoffeln mit hoherem Mangel-
anteil werden maschinell nachgeschalt und
erneut zum Verlesen vorgelegt.

Das Kriterium fir die Trenngrenze Il zwi-
schen den ,nachputzwiirdigen” und ,nicht
nachputzwiirdigen” Kartoffeln ist wie folgt zu
prazisieren: Im Interesse einer hohen Pro-
duktivitat der verbleibenden Handarbeit sol-
len unter ,nachputzwirdigen” Kartoffeln sol-
che verstanden werden, die beim Nachput-
zen von Hand einen geringen spezifischen
Arbeitszeitaufwand erfordern, und ,nicht
nachputzwiirdige” Kartoffeln sind solche, die
einen hohen spezifischen Arbeitszeitauf-
wand erfordern. Die technisch zu realisie-
rende Trenngrenze 1l fir die Trennung der
nach dem maschinellen Schilen noch man-
gelbehafteten Kartoffein in zwei Gruppen
entsprechend dem spezifischen Nachputz-
aufwand muB aus Grinden der hohen
Schwankungsbreite der Schalqualitdt und
der durchschnittlichen KnollengroRe, die so-
wohl rohstoff- als auch schélregimeabhangig
sind, und in Abhéngigkeit von der konkret
vorhandenen  Nachputzkapazitat flexibel
sein.

Das Ziel der Untersuchung besteht darin,
den EinfluR der Parameter

— Knollenmasse

~ Anzahl der Mangelflecke je Knolle

— durchschnittliche Mangelflache je Knolie
auf den spezifischen Nachputzaufwand zu
ermittein sowie die technische Verwertbar-
keit relevanter EinfluBgroRen fur die Realisie-
rung der Trenngrenze Il und die Auswirkung
auf den spezifischen Nachputzabgang einzu-
schatzen.
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Versuchsmethode und -durchfiihrung

Im Jahr 1986 wurden spezielle Versuche ent-
sprechend der o. g. Zielstellung in der ZBE
Vermarktungsbetrieb fur Speisekartoffeln
Wittbrietzen, Bezirk Potsdam, durchgefihrt.
Dazu wurde eine sehr handarbeitsaufwen-
dige Vorbereitung der Proben erforderlich.
Aus den bei laufender Produktion abgefange-
nen Proben geschalter Kartoffeln wurden zu-
nachst die Knollen der Massegruppe 20 bis
50 g und der Massegruppe 80 bis 110 g aus-
gewdhlt. AnschlieBend wurden die Kartof-
feln jeder Massegruppe entsprechend der
Anzahl der Mangelflecke in Gruppen mit 1;
2; 3; 4; 5 und 6 Mangelflecken je Knolle ein-
geteilt. Knollen mit mehr als 6 Mangelfiek-
ken blieben unberiicksichtigt. fhr Anteil, be-
zogen auf die Knotflen mit 1 bis 6 Mangelflek-
ken, blieb unter 10%. Eine weitere Differen-
zierung der Kartoffeln erfolgte entsprechend
der durchschnittlichen Mangelflache in
<15 mm? und > 30 mm?. Aus Grinden des
Versuchsaufwands wurden besonders be-
ztglich der Knollenmasse und der durch-
schnittichen Mangelflache nicht die ge-
samten Spektren, sondern jeweils nur zwei
relativ weit auseinanderliegende Bereiche in
die Untersuchung einbezogen. Zur Reduzie-
rung des systematischen Fehlers bei der Be-
stimmung des spezifischen Nachputzauf-
wands, der durch die Kenntnis der Anzahl
der Flecke je Knolle bedingt ist, wurden im
wesentlichen die Kartoffeln mit 1 und 2 Flek-
ken, 3 und 4 Flecken bzw. 5 und 6 Flecken
mit jeweils gleichem Masseanteil der ent-
sprechenden Knollenmasse- und Mangelfla-
chengruppe zu jeweils einer Probe bzw. bei
einem 7 kg Ubersteigenden Kartoffelvorrat

Tafel 1.

zu mehreren Proben zusammengefalt, wo-
bei auf eine Probengrofe von 5 kg orientiert
wurde. Lediglich in 4 Fallen wurden aus
Griinden eines verschieden groen Vorrats
zusammengehoriger Teilproben Proben aus
Kartoffeln mit ausschlieBlich einem Mangel-
fleck bzw. mit ausschlieBlich drei Mangel-
flecken gebildet. Zwecks Vermeidung der
Verfarbung wurden die Kartoffeln unter
Wasser zwischengelagert. Die Vorbereitung
der Proben mit einer Gesamtmasse von rd.
80 kg dauerte fir 5 Arbeitskrafte rd. 7 Stun-
den.

Alle Proben wurden anschlieBend hinterein-
ander durch 2 bzw. 3 Arbeitskrafte der ZBE
Wittbrietzen nachgeputzt, und die Nachputz-
dauer, der Nachputzabgang und die Q:
tatszahl QZ [2] des nachgeputzten Guts jeu..
Probe wurden ermittelt.

Ergebnisse

Die in den Tafeln 1 und 2 enthaltenen Ver-
suchsparameter sowie die Ergebnisgrofen
wurden fir Regressionsrechnungen entspre-
chend den folgenden Ansatzen verwendet:
NPAU bzw. NPAU' bzw. NPAB = f (KM; AM).
Im Bild 1 sind der spezifische Nachputzauf-
wand und -abgang in Abhangigkeit von der
Anzahl der Mingel je Knolle und der Knol-
lenmasse fir eine durchschnittliche Mangel-
fliche <15 mm? bzw. >30mm? darge-
stellt.

Auf den spezifischen Nachputzaufwand in
AKh/t haben die Knollenmasse und die An-
zahl der Méngel je Knolle einen hohen signi-
fikanten EinfluB {80 % bzw. 90 % der Streuung
des spezifischen Nachputzaufwands ist auf
die Wirkung beider EinfluBgroBen zuriickzu-

Spezifischer Nachputzaufwand und -abgang in Abhingigkeit von der Knollenmasse, der Anzahl

der Mangelflecke je Knolle und der durchschnittlichen Mangelflache wahrend Versuchen
16. Juni 1986 in der ZBE Vermarktungsbetrieb fir Speisekartoffeln Wittbrietzen

, Anzahl der Mingel durch-  Knollenmasse Proben- Nachputzaufwand Nach-  Quali-
je Knolle schnitt- grofe putz- tats-
Gruppe Durch-  liche Gruppe Durch- abgang" zahl?

schnitt  Mangel- schnitt
flache
St. St. mm? g g kg AKh/t AKmin/ % %
100 St.

1.2 1,5 <15 20...50 35 5,00 26,5 5,2 8,7 98,6
1.2 1.8 <15 20...50 34 5,00 42,8 8,1 5,9 99,1
1:::2 1.5 <15 20...50 34 5,00 32,8 6,4 4,4 98,4
3.4 35 <15 20...50 40 4,60 40,0 8,5 11,4 97,6
5::.6 55 <15 20...50 41 2,00 59,0 11,9 23,6 99,5
1 1 > 30 20...50 36 2,37 34,6 7,0 6.8 99,2
1.2 1,5 > 30 20...50 36 5,00 38,8 7.7 8.7 98,0
3.4 35 > 30 20...50 39 2,36 47,2 9.5 17.4 98.3
5.6 5.5 > 30 20...50 45 0,90 49,2 10,5 26,8 100,0
1.2 1,5 <15 80...110 91 3,00 15,0 7.9 4,2 100,0
3.4 3,5 <15 80...110 92 2,58 22,4 1,4 8,4 98,1
5.6 5.5 <15 80...110 94 1,24 27.6 13,8 11,9 100,0
1.2 1,5 > 30 80...110 92 2,20 17,6 9,3 4,8 100,0
3.4 35 > 30 80...110 95 1,90 20,0 10,0 14,5 97.6
5.6 5.5 > 30 80...110 93 1,40 31,0 14,7 18,6 100,0

1) bezogen auf Marktware in % Masseanteil

2) bezogen auf nachgeputzte Probe in % Masseanteil

agrartechnik, Berlin 40 (1990) 8



Tafel 2. Spezifischer Nachputzaufwand und -abgang

in Abhangigkeit von der Knollenmasse, der Anzahl

der Mangelflecke je Knolle und der durchschnittlichen Mangelflaiche wihrend Versuchen am
17. Juni 1986 in der ZBE Vermarktungsbetrieb fir Speisekartoffeln Wittbrietzen

Anzahl der Méngel durch-  Knollenmasse Proben- Nachputzaufwand Nach-  Quali-
je Knolle schnitt- groBe putz- tats-
Gruppe Durch- liche Gruppe Durch- abgang" zahl?
schnitt  Mangel- schnitt
flache
St. St. mm? g g kg AKh/t  AKmin/ % %
100 St.

1 1,0 <15 20...50 31 6,63 28,8 5.2 4,7 98,8
1.2 1,5 <15 20...50 37 5,00 28,4 6,1 33 98,6
1...2 1,5 <15 20...50 36 5,00 30,3 6,4 4,6 99,3
o2 1.5 <15 20...50 33 4,32 29,3 5,6 5,6 99,4
3.4 3,5 <15 20...50 37 4,10 38,0 7.4 15,5 95,8
5.6 5.5 <15 20...50 44 1,80 37,4 8,0 22,4 96,2
1 1,0 >30 20...50 33 6,24 26,6 4,9 7.2 99,5
1.2 1,5 > 30 20...50 36 5,00 321 6.1 12,6 99,1
3.4 3.5 >30 20...50 39 4,28 40,0 7,7 22,3 97,1
5...6 5.5 > 30 20...50 40 1,90 56,1 10,5 29,3 96,7
1.2 1.5 <15 80...110 96 5,00 12,5 6,9 4,4 98.1
S 1.5 <15 80...110 94 5,00 10,9 59 3,7 98,6
3 3.0 <15 80...110 94 3,02 14,3 7.5 7,9 95,9
3.4 35 <15 80...110 98 3,22 13,6 7.3 9,2 98.0
5 6 55 <15 80...110 96 3,56 19,8 10,1 13,0 92,1
S 4 1.5 > 30 80...110 94 6,18 12,4 6,6 5.8 99,7
3.4 3.5 > 30 80...110 100 6,22 16,9 9,0 13,5 98,2
5.6 55 > 30 80...110 96 3,56 23,6 1,4 20,3 97.7

1) bezogen auf Marktware in % Masseanteil
2) bezogen auf nachgeputzte Probe in % Masseanteil

fihren). Bei einer durchschnittlichen Man-
gelfliche < 15 mm? wird durch Erhéhung
der durchschnittlichen Anzahl der Mangel je
Knolle von 1,5 auf 5,5 eine Erhéhung des
spezifischen Nachputzaufwands von
32 AKh/t auf 46 AKh/t bei Knollen mit einer
durchschnittlichen Masse von 35 g bzw. von
10 AKh/t auf 26 AKh/t bei Knollen mit einer
durchschnittlichen Masse von 95 g bewirkt.
Im Vergleich zu Knollen mit einer durch-
schnittlichen Mangelflache < 15 mm? wird
bei Knollen mit einer durchschnittlichen
Mangelfiiche >30 mm? ein um lediglich
10% hoherer spezifischer Nachputzaufwand
festgestellt. Eine Erhéhung der durchschnitt-
en Knollenmasse von 35 g auf 95 g be-
.kt eine Reduzierung des spezifischen
Nachputzaufwands um 22 AKh/t bei einer
durchschnittlichen Mangelfliche < 15 mm?
bzw. um 24 AKh/t bei einer durchschnittli-
chen Mangelftiche > 30 mm?.
Auf den spezifischen Nachputzaufwand in
AKmin/100 St. bei einer durchschnittlichen
Mangelfliche < 15 mm? hat nur die Anzahl
der Mingel je Knolle einen signifikanten Ein-
fluB. Mit zunehmender Anzahl der Méingel je
Knolte von durchschnittlich 1,5 Stiick auf 5,5
Stiick wird ein linearer Anstieg des spezifi-
schen Nachputzaufwands von 6,4 AKmin/
100 St. auf 10,9 AKmin/100 St. festgestellt,
wobei lediglich 60% der Streuung des spezi-
fischen Nachputzaufwands auf den Einflu3
der Anzahl der Mangel je Knolle zuriickzu-
fihren ist. Fir Knollen mit einer durch-
schnittlichen Mangelfliche > 30 mm? wird
mit zunehmender Anzah! der Mangel je
Knolle von durchschnittlich 1,5 Stiick auf 5,5
Stuck eine Erhéhung des spezifischen Nach-
putzaufwands von 6,5 AKmin/100 St. auf
10,8 AKmin/100 St., bezogen auf eine durch-
schnittliche Knollenmasse von 35 g, festge-
stellt. Durch VergroRerung der durchschnitt-
lichen Knollenmasse von 35g auf 95g er-
hoht sich der spezifische Nachputzaufwand
um 1,5 AKmin/100 St.

agrartechnik, Berlin 40 (1990) 8

Auf den spezifischen Nachputzabgang, bezo-
gen auf Marktware, hat auBer der Knollen-
masse und der Anzahl der Mingel je Knolle
die durchschnittliche Mangelfliche einen
deutlichen EinfluR. Der spezifische Nach-
putzabgang erhoht sich mit zunehmender
Anzahl der Mingel je Knolle, bezogen auf
eine Knollenmasse von 35 g, von 6,5% auf
rd. 20 % (Masseanteil) bei einer durchschnitt-
lichen Mangelfliche < 15 mm? bzw. von rd.
11% auf 28 % (Masseanteil) bei einer durch-
schnittlichen Mangelflache > 30 mm?2. Durch
Erhéhung der durchschnittlichen Knollen-
masse von 35 g auf 95 g reduziert sich der
spezifische Nachputzabgang um 4,5 % bei ei-
ner durchschnittlichen Mangelflache
< 15 mm? bzw. um 6,5 % (Masseanteil) bei ei-
ner durchschnittlichen Mangelflache
> 30 mm?.

Zusammenfassung und SchluBfolgerungen
Die Knollenmasse und die Anzahl der Man-
gel je Knolle erweisen sich als wesentliche
auf den spezifischen Nachputzaufwand wir-
kende EinfluBgroBen. Die durchschnittliche
GroRe der Mangelflache hat nur einen gerin-
gen EinfluB auf den spezifischen Nachputz-
aufwand.

Die Ermittlung der Anzahl der Mingel je
Knolle erfordert, bezogen auf die angestreb-
ten Echtzeitbedingungen eines Qualititsver-
leseautomaten (Taktzeit <0,1s je Knolle),
gegenwdrtig auch bei hohem technischen
Aufwand viel zu lange Rechenzeiten.
Aufgrund des ricklaufigen Trends der Ar-
beitskraftesituation auf dem Gebiet des Kar-
toffelschalens fur den Frischverbrauch er-
langt zukiinftig das Verfahren C [1] immer
mehr an Bedeutung. Da das Verfahren B ge-
wissermaBen eine Ubergangslésung dar-
stellt, erscheint es nicht sinnvoll, eine tech-
nisch sehr aufwendige Losung fir die Reali-
sierung der Trenngrenze Il unter Ausnut-
zung der beiden Kriterien Knollenmasse und
Fortsetzung auf Seite 350

spezifischer Nachputzaufwand NPAU
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Bild 1

EinfluB der Anzahi der Mangel je Knolle
und der Knollenmasse auf den spezifi-
schen Nachputzaufwand und -abgang
wihrend Versuchen am 16. und 17. Juni
1986 in der ZBE Vermarktungsbetrieb fir
Speisekartoffeln Wittbrietzen; % signifi-
kant mit einer statistischen Sicherheit von
95%, %% signifikant mit einer statisti-
schen Sicherheit von 99%, %% % signifi-
kant mit einer statistischen Sicherheit von
99,9%.
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Verwendete Formelzeichen
Ans % (Masse- Ausbeute beim Nachschalen

anteil)
AM St durchschnittliche Anzahl der
Maingel je Knolle
AM. 5, St durchschnittliche Anzahl der
Mangel je mangelbehafteter
Kartoffel der Mangelflachen-
gruppe = 30 mm?
F mm? Mangelflache
F mm? durchschnittliche Mangelflache
F.y mm? durchschnittliche Mangelflache
der mangelbehafteten Kartof-
feln der Mangelflachengruppe
< 30 mm?
FS mm? durchschnittliche Mangelfla-
chensumme je Knolle
KM g durchschnittliche Knollen-
masse im Verlesestrom
L % (Stuck-  Leitgite (Verhaltnis des richtig
anteil) getrennten Anteils einer Kom-

ponente zur Gesamtheit der im
Aufgabegut enthaltenen Kom-
ponente)

Ls % (Stuck- aus dem vorhergehenden Re-

anteil) chenschritt ermittelte Leitglte,
beginnend mit L, = L,
Lg % (Stick-  Leitgute der Kartoffel mit einem
anteil) Mangel, die nur durch diesen
Mangel verursacht wird
Ly % (Stick-  Leitglte fur eine mangelbehaf-
anteil) tete Kartoffel mit der Mangel-

flache 0

L % (Stick-  Leitgute fir geschalte Kartof-

anteil) feln mit einem Mangel, verur-
sacht durch den Mangel
Lm.« % (Stick- Leitgite fir geschalte Kartof-
anteil) feln mit einem Mangel, verur-

sacht durch den Mangel und
die mangelfreie Knollenoberfla-
che

Fortsetzung von Seite 349

Anzahl der Mingel je Knolle zu entwik-
keln.

Es wird vorgeschlagen, nur die Knollen-
masse als Kriterium fur die Trenngrenze I
auszunutzen, da eine Trennung entspre-
chend der Knollenmasse bei hoher Flexibili-
tat naherungsweise mit Hilfe eines verstell-
baren Fraktionierers technisch einfach reali-
siert werden kann.
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Lo % (Stuck- . Leitgute fur mangelbehaftete

anteil) Kartoffeln

L % (Stick-  Leitglte fir mangelfreie Kartof-
anteil) feln

MFG  mm? Mangelflachengruppe

RW Faktor fir Rohware

SM Faktor fur Schalmaschine

@ % (Masse- Masseanteil
anteil)

Dent % (Masse- mangelfreier Anteil der Kartof-
anteil) feln beim Vorschalen

] % (Stlick-  Stlickanteil
anteil)

Y. %(Stick- Stuckanteil der mangelbehafte-
anteil) ten Kartoffeln der Mangelfla-

chengruppe = 30 mm?, bezo-
gen auf alle mangelbehafteten
Kartoffeln

1. Problemstellung
Bei der in (1] eingeschatzten Weiterentwick-
lung von Verfahren zum Schélen von Kartof-
feln fur den Frischverbrauch sind die Verfah-
ren B und C herausgestellt worden, die
durch den perspektivischen Einsatz von Qua-
litatsverleseautomaten gekennzeichnet sind.
Wihrend im Verfahren B noch ein Teilstrom
.nachputzwirdiger” mangelbehafteter Kar-
toffeln von Hand nachzuputzen ist, werden
im Verfahren C alle mangelbehafteten Kar-
toffeln maschinell nachgeschélt und dann er-
neut zum Verlesen vorgelegt. Im Verfah-
ren C ist die Qualitat der Verkaufsware nicht
mehr von der Arbeitsqualitdit beim Hand-
nachputzen abhéngig. Sie wird auBer vom
Schalregime (eingesetzte Schalmaschinen,
Mangelfreianteil beim Vorschalen bzw. beim
Nachschélen) entscheidend von der Arbeits-
qualitat des Verleseautomaten bezlglich der
Parameter L, und L, bestimmt.
Das Ziel der Untersuchungen
darin,
— die Mangelauspragung geschdlter Kartof-
feln objektiv zu kennzeichnen
— den Zusammenhang zwischen den Kenn-
werten der Mangelauspragung der ge-
schalten Kartoffein des Verlesestroms
beim Verfahren C und den Schilregime-
parametern sowie der Rohware zu analy-
sieren
— den EinfluB der Mangelausprédgung auf
die Leitgiite L, des Verleseautomaten ab-
zuschéatzen.
Da bei einem Verleseautomaten sowohi der
Fehler beim Vereinzeln und Vorfihren der
Stiicke als auch der Trennfehler des Auswer-
fersystems unabhédngig von der Mangelaus-
pragung der Einzelsticke des Gutes sind,
soll hier unter der Leitglte Ly und Ly, des
Verleseautomaten die durch das Erken-
nungssystem bedingte Leitgute verstanden
werden, wobei die vorgenannten Fehler ver-
nachlassigt werden.

besteht

2. Versuchsmethode und -durchfiihrung
Wahrend der in den Versuchsetappen Fe-
bruar und Mai 1986 und April 1987 durchge-

fihrten Laborversuche zur Ermittlung des
Einflusses der Rohwarequalitat, der Schaima-
schine, des Anteils mangelfreier Kartoffeln
beim Vorschédlen und der Ausbeute beim
Nachschédlen auf die Marktwareausbeute
und die erforderliche Nachschél- und Verle-
sekapazitat im Verfahren C wurde die Man-
gelausprégung an geschilten Kartoffeln un-
tersucht. Als Schélmaschinen kamen die
UWS300 anstelle des Schalblocks Typ20
bzw. Typ7252 und das Forschungsmuster ei-
nes Schaltrommel-AuBenschiélers (STA) des
Forschungszentrums fir Mechanisierung
und Energieanwendung in der Landw’
schaft Schlieben zum Einsatz, wobei in
zug auf den STA aus versuchstechnischen
Griinden ein in Richtung der Schéltrommel-
achse auf 40 cm reduzierter Schélsektor ge-
nutzt wurde.

Innerhalb jeder Versuchsetappe wurde das
erforderliche Kartoffelmaterial in 4 Fraktio-
nen von 40 bis 60 mm QuadratmaR und in
die Fraktion >60 mm QuadratmaR fraktio-
niert, grob verlesen und zu 10-kg-Schalpro-
ben gleicher GréBenzusammensetzung zu-
sammengestellt. Die Proben wurden entspre-
chend dem vorgegebenen Anteil mangel-
freier Kartoffeln vorgeschalt und durch 3 bis
4 Arbeitskréfte in mangelfreie und mangelbe-
haftete Kartoffeln getrennt. Die mangelbe-
hafteten Kartoffeln wurden ebenfalls zu
10-kg-Proben zusammengestellt und entspre-
chend der vorgegebenen Ausbeute in einer
weiteren Schalstufe (1. Nachschalstufe) nach-
geschélt und wieder verlesen. Dieser Vor-
gang wurde so oft wiederholt, bis der Vorrat
an mangelbehafteten Kartoffeln  keiner
Maschinenfillung mehr entsprach.

Die Einhaltung einer vorzugebenden Ac.
beute beim Nachschélen als naherungsweise
aquivalente GroBe fir den mittleren Anteil
mangelfreier Kartoffeln beim Nachschélen
ist versuchstechnisch uber die Steuerung
der Schélzeit gut beherrschbar. Da sich der
durchschnittliche Anteil mangelfreier Kartof-
feln beim Nachschalen sowohl aus dem An-
teil mangelfreier Kartoffeln in den Nach-
schalstufen als auch aus den Masseanteilen
der nachzuschalenden Kartoffeln jeder
Nachschaistufe am gesamten Nachschal-
strom ergibt, ist die Einhaltung eines vorzu-
gebenden Wertebereichs fur diesen Parame-
ter versuchstechnisch schlecht beherrsch-
bar.

Fir die Analyse der Mangelauspragung wur-
den stichprobenartig komplette Schalmaschi-
nenchargen beim Vorschélen und in den
Nachschdlstufen genutzt. Von jeder mangel-
behafteten Kartoffel einer Probe wurden die
Flache jedes auf der Knollenoberflache sicht-
baren Mangels und die Knollenmasse erfaft.
Als Miéngel galten alle auf der Knolienober-
flache sichtbaren Schalenreste, Faulestetien,
verkorkten Beschadigungen sowie Schwarz-
und Eisenfleckigkeit mit einer Flache
> 1 mm? Von den mangelfreien Kartoffeln,
zu denen auch Kartoffeln mit Mangelflichen
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