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I. Aufgabenstellung

Der Erreger der’baktericllen KnollennaBfaule der Kartoffel
— Pectobacterium carotovorum var, atrosepticum (P.c.a.) —
verursacht gegewiirtig in den Anlagen fiir die Lagerung von
Kartoffeln einen groflen Teil der Lagervertuste. Der Krank-
heitserreger gelangt durch Wunden in die Kunolle. Dabei er-
folgen die Verletzungen der Knollen und die intensive Be-
rithrung von kranken und gesunden Knollen hauptsichlich
beim BearbeitungsprozeB auf den Mechanisierungsmitteln.

Mit fortschreitender Mechanisicrung dev Kartoffelproduktion
wurde die Frage immer akuter, wic die ,biologische Wir-
kung® eines Maschinenelements auf die Ubertragung der
Bakterien-NaBfdauleerreger untersucht und ecingeschitzt wer-
den kann.

Neben technischen Kennwerten sind vielfach auch biologi-
sche Kennwerte notwendig, um eine genaue Konzipierung
von Mechanisierungsmitteln vornehmen und die anzustre-
benden Wirkungen sowie eventuelle Nebenwirkungen der Be-
arbeitungsmaBnahmen vorher ausreichend , abschétzen zu
kénnen.

Aus dieser Problematik ergab sich die Aufgabe. ein Verfah-
ren zur Bestimmung der durch Anlagen, Maschinen und Bau-
gruppen von Maschinen zum Legen, Ernten, Lagern und Auf-
bereiten von Kartoffeln hinsichtlich der durch Pectobacterium
carotovorum var. atroscpticum verursachten Ausbreitung der
KollennaBféaule zu erarbelten.

2, MeBverfahren

Diese Aufgabe wurde in enger Zusammenarbeit zwischen dem
Institut fiir Mechanisierung Potsdam-Bornim und dem Insti-
tut fiir Phytopathologic Aschersleben der Akademie der
Landwirtschaftswissenschaften der DDR gelost.

Das MeBverfahren ist dadurch gekennzeichnet, dall zu glei-
cher Zeit unmittelbar vor und nach der zu priiffenden Funk-
tionseinheit (Anlage. Maschine oder Baugruppe) Stichproben
entnommen und nach entsprechender Provokationsdauer auf
Naffiule nntersucht werden. Dabei wurden in Aschersleben
die theoretischen Grundlagen iiber die Infektionsausbreitung
an Kartoffelknollen und, daraus ableitend. cine Unter-
suchungsmethodik fiir Proben erarbeitet.

Als Untersuchungsverfabren wurde der Provokationstest /Ls
gewihlt. Dieser Test beruht darauf, daB durch die Schaffung
giinstiger Lebensbedingungen fiir die Erreger der Ausbruch
der bakteriellen NaBfiiule provoziert wird.

Die Probenentnahme erfolgt aus dem Material, wie es die
Maschinen bzw. dic Maschinenelemente im normalen Be-
trieb 2ur Verarbeitung angeboten bekommen. Dabei werden
vor und nach der Maschine bzw. den Maschinenelementen
Proben abgefangen. Dic Proben werden von sichtbar ange-
faulten Knollen und von Unter- und UbergroBen befreit und
zu gleichen Knollenanzahlen in Polyithylen-Beutel unmittel-
bar nach der Probenentnabme eingebracht. Danach werden
die Beutel bei gleichbleibender ,Provokations-“Temperatur
eine bestimmte Zeit gelagert. Unter diesen giinstigen Bedin-
gungen kommt die Nallfaule an den infizierten Knollen zum
Ausbruch und breitet sich in ihnen aus.

Nach der Lagerzeit erfolgt eine Auswertung nach folgenden
Kennwerten:

— Anzahl der Knollen it nallfaulen Stellen;

— Angzahl der Infektionsstellen an den Knollen.
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Die Ergebnisse der Stichproben, die vor und nach den zu
untersuchenden Funktionseinheiten gezogen wurden, werden
milteinander verglichen und die Fiulnis- sowie die Infektions-
stellenzunahme in  Anzahl-Prozent nach dem Maschinen-
durchlauf crmittelt.

Aufgrund der goBen Streubreile der Ergebnisse der Einzel-
proben ist eine groBe Anzahl von Wiederholungen notwendig.
Die Differenz der Kennwerte zwischen der Probe vor und
nach dem Mechanisierungsmittel wird auf Signifikanz mit
dem t-Test geprift.

Um die Besehaffenheit des Ausgangsmaterials hinsichtlich des
Vorhandenseins von [nfektionsquellen fiir die NaBfiule zu
charakterisieren, wird cine gréBere Probe unmittelbar nach
threr Gewinnung “hinsichtlich des Anteils naBfauler Knollen
beurteilt.

Im Institut fiir Phytopathologic Aschersleben wurde dieses
Verfahren fiir die Priifung von Maschinen zur Kartoffelpro-
duktion bis zur Standardisierungsreife entwickelt. Es liegt
heute ein Fachbereichstandard als Priifvorschrift fiir Maschi-
nen zur Kartoffelproduktion hinsichtlich ihrer ,biologischen
Eignung” vor /1/. Mit Hilfe dieses Melverfahrens wurden
einige tvpische Maschinen fiir die Aufbereitung und Lagerung
von Kartoffeln untersucht.

3. Infektionsgrenzwerte

Eine Tnfektionsausbreitung durch die Mechanisierungsmittel
ist nur méglich, wenn im zu verarbeitenden Material Infek-
tionserreger vorhanden sind. Eine signifikante [Infektions-
ausbreitung tritt aber crst ein, wenn eine fiir die einzelnen
Mechanisierungsinittel charakteristische Grenze iiberschritten
wird, Unterhalb eines bestimmten Grenzwerls, der auch
durch das MeBverfahren bedingt ist, ist keine signifikante
Ausbreitung der NaBfaule feststellbar /2/.

Die untersuchten Mechanisierungsmittel lassen sich nach der
Tendenz der Infektionszunahine in Abhangigkeit von der An-
fangsinfektion in zwei Gruppen teilen (Bild 1). Eine Gruppe
weist cinen geringen EinfluBl der Anfangsinfektion auf die In-
fektionserhéhuug auf (Gruppe B), wihrend bei der anderen
Gruppe (Gruppe A) ein relativ steiler Anstieg zu verzeichnen
ist.

Zu den untersuchten Maschinen, die eine signifikante Zu-
nahme der Infektion verursachen (Guppe A). gehoren z. B.
kontinuierlich arbeitende

Auslagerungsgeriite,
Annahmeférderer und
Walzensortierer.

-—

In diesen Maschinen erfolgt eine starke Relativbewegung der
Knollen.

Andere Maschinen und Geriite mit geringer Relativbewegung
der Knollen aneinander, wie z.-B. diskontinuierliche Aus-
lagerungsgerite (Hubschaufel) oder BandstraBen, wiesen auch
bei mehrfach hoherem Anteil naBfauler Knollen noch keine
signifikante Zunahme auf (Gruppe B).

Der Anteil der NaBfdaule in der Ausgangsware, der bei einem
Mechanisierungsmittel eine signifikante Infektionserhéhung
eintreten 1aBt, stellt demnach einen biologischen Kennwert
fiir das jeweilige Mechanisierungsmittel dar. Mit ihm laBt
sich auf Auswirkungen beim Einsalz eines bestimiten Me-
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chanisierungsmittels aul dic Kartoffcln schlieBen, d.h. ob
durch das Mechanisierungsmittel cine relativ starke oder
schwache NaBfauleerhohung der Partie zu erwarten ist.

4. Bedeutung und SchluBfolgcrungen

Die Bedcutung eines biologischien Kennwerts zur NaBfdule-

ausbreitung und das entwickelte MeBverfahren 1dBt sich
folgendermaBen charakterisieren:

-- Der hiologische Kennwert ergiéinzt die technisch-physika-
lischen Kennwerle, die als Grundlage fiir die Entwicklung
neuer Wirkprinzipien fitr Maschinen und Gerite der Kar-
toffelproduktion dienen.

— Fiir die Ermittlung des biologischen Kennwerts wurde
ein MelBverfahren zur Untersuchung der Ausbreitung van
BaktericnnaBfduleerregern bei Kartoffeln erurbeitet. (Dem
Aussagewert dicses Verfahrens steht cin sehr groBer per-
soneller und technischer Aufwand gegeniiber). Durch das
Institut fiir Phytopathologie - Aschersleben wurde dieses
Verfahren fiir die Maschinenprifung bis zur Standardi-
sierungsreife entwickelt.

— Vorhandene Mechanisierungsmittel lassen sich mit diesem
MeBverfahren auf der Grundlage der standardisierten
Priifvorschrift auf ihre ,biologische Eignung” hinsichtlich
der bakteriellen NaBfaule-Ausbreitung beurteilen. Daraus
konnen begriindete SchluBfolgerungen fiir die Zweck-
miBigkeit ihres weiteren Einsatzes bzw. fiir ihre Weiter-
entwicklung getroffen werden.
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1. Aufgabenstellung

Der vorliegende Bericht befnBt sich mil. den Ergebnissen
von Beschleunigungsmessungen an  Siebketlen, speziell
Siebketten an Kartoffelvollerntemaschinen. Grundlage ist
eine Versuchs- - und ‘Auswertemethodik zur annlogen Be-
schleunigungsmessung und digitalen Weiterverarbeitung
dieser Werte. Uber diese Methodik und iiber erste, unter
Laborbedingungen durchgefiithrte Messungen, wurde be-
reits berichtet /1/. Es konnte Ubereinstimmung zwischen
fotografisch registrierten und den aus den Beschleunigungs-
messungen berechneten Siebkettenschwingungen nachge-
wiesen werden. )

Die Weiterfilhrung dieser Untersuchungen fand im Jahre
1973 an Erntemaschinen unter Feldbedingungen statt.
Gemessen wurde an Blinddimmen die Beschleunigung an
Siebketten und die Adbsiebleistung bei verschiedenem Aus-
riistungszustand der Erntemaschinen.

Die eingesetzten Siebketten hatten folgende technische
Daten:

Kettentyp: Flachriemenkette, Breite 1160 mm

Achsabstand 1550 mm, Steigung 23°

Teilung 44/45, Geschwindigkeit 1,82 m/s

Exzentrizitit der verwendeten Schiittelsterne 44 mm

Die Auswertung der aufgenommenen Beschleunigungs-
verldufe wurde zuniéchst auf zwei Ausriistungsvarianten, bei
denen die groBten Abweichungen im Absiebergebnis auf-

traten, beschriinkt. Es wurde erwartet, dal zu Extremwerten
der Absiebleistung entsprechende extreme Anderungen im
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Schwingungsverfnul  aufireten. Die beiden  Apsriistungs- -
varianten unterscheiden sich dadurch, da einmal die Sieb-
kette durch Schiitielsterne zu Schwingungen angeregt
wurde, wihrend bei der anderen Variante keine zusitzlichie
Erregung erfolgte.

Zuniichst sei kurz die praktische Durchlithrung der Messung
beschrieben, dunach werden dic nach verschiedenen Ver-
fahren erhaltenen Ergehnisse dargestellt und diskutiert.

2. Durchfithrung der Messungen

Bei den unter Feldbedingungen durchgefiihrten Messuagen
der Beschleunigung wurden parallel dic zugehérigen Absieb-
leistungen bestimmt. Uber die Bestimmung der Absieb-
leistung wird an anderer Stelle /2/ berichtet. Zur Messuag
des Beschleunigungsverlaufs der Siebkette wurde an der
Unterseite eines Siebstabs ein elektrischer Beschleunigungs-
aufnehmer angebracht. Die (bertragung der MeBwerte —
hier in Form analoger elektrischer Signale — erméglichte
eine von Schmidt angegebene Konstruktion. Die MeBwerte
gelangen iiber einen auf der Antriebswelle der Siebkette
angebrachten Schleifringiibertrager nach auBen. Die Verbin-
dung Schleifringiibertrager — Geber geschieht idber cin
kurzes Kabelstiick, mit dem die wechselnde Entfernung
zwischen beiden {iberbriickt wird. Um Beschadigungen die-
ses Verbindungskabels zu vermeiden, wird es je nach Ent-
fernung des Gebers vom Schleifringiibertrager durch eine
Aufwickeleinrichtung teilweise auf- und wieder abgewickelt.
Im Bild 1 ist das Schema dieser Einrichtung dargestellt.
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