deren Trichter an die Entlade6ffnung angepalBt
wurden und die mit 600 mm breiten Gurten aus
PVC oder Gummi ausgeriistet sind, Ent-
ladeleistungen von mehr als 80 m’/h (Tos)
erreicht.

Zur mobilen Forderung und Stapelung werden
Gurtbandforderer bis 15 m Bandldnge, iiber-
wiegend mit PVC-Gurten ausgeriistet, ein-

gesetzt (Typ Calbe mit 500 mm Gurtbreite, Typ -

Falkensee mit 650 mm Gurtbreite und Band-
geschwindigkeiten von 1,31 bzw. 0,84 m/s).
Bander mit Seitenbegrenzung und Querstolien
erhohen die Forderleistung insbesondere bei
der Stapelung, bedingen jedoch die Ver-
wendung von Gummigurten. Durchden Einsatz
breiterer Gurte (Typ Calbe bis 600 mm) sowie
durch die Erhohung der Bandgeschwindigkeit
auf 2,00 m/s (Typ Calbe) bzw. 1,68 m/s (Typ
Falkensee) sind Steigerungen der Forderlei-
stung von gegenwartig 30 bis 60 m”/h auf 60 bis
100 m*/h (Tos) erreichbar.

Der Mobilkran T 174 ist zur Aufnahme des
Mineraldiingers einschlieBlich des Harnstoffs
aus dem Stapel gut geeignet. Errelcht werden
Leistungen von 30 bis 50 m *h (Tps). Bei
mittlerer Verbackung von nichtkonditioniertem
Harnstoff sinkt die Leistung auf etwa 20 bis
30 m’/h ab. Gegenwirtig kommen zunehmend
Schaufellader vom Typ FADROMA L 2A mit
einer Ladeschaufel von 1;25 m’ Fassungsver-
mogen zum Einsatz, womit Leistungen bis
80. m3/h (Tys) erreicht werden, auch wenn eine
Verbackung des Mineraldiingers vorliegt. *
Ausgehend von der Eigenschaft des Harnstoffs
und der anderen Mineraldiinger, wihrend der
Lagerung zu verbacken bzw. nicht voll
freiflieBbar zu bleiben, ergibt sich die Not-
wendigkeit der Aufbereitungder Mineraldiinger
vor der Ausbringung, um den hohen An-
forderungen zu entsprechen, die industrie-
maBige Verfahren der Ausbringung an die

‘Qualitat der Mineraldiinger stellen.

Auch
hinsichtlich einer moglichen Verunreinigung
unter Lagerbedingungen - der Prax1s ist die
Aufbereitung notwendig.

Die vom Institut fiir Diingungsforschung
Leipzig—Potsdam entwickelte und ab 1977
produzierte Aufbereitungsmaschine ABM-60
istin der Lage, bei einer Leistung von = 80 m’/h
in T diese Mechanisierungsliicke zu schlieBen.
Gekornte Mineraldiinger, insbesondere Harn-
stoff, werden so aufbereitet, daB sie wieder im
produktspezifischen Kornspektrum vorliegen
und Fremdkorper vom aufbereiteten Produkt
durchdie Siebeinrichtung abgetrennt werden.

Mineraldiingerlagerung in den ZDL

Die technologische Einordnung der losen
Harnstoffkette in die ZDL beinhaltet zugleich
die vollstandige Lagerung des Stickstoff-
diingers. Damit wird eine Neuordnung des
Lagerregimes zur Einordnung des Harnstoffs
speziell und zur vollen Einordnung des
Stickstoffdiingers allgemein erforderlich. Bei
unzureichendem Lagerraum ist zu sichern, daB
vorrangig Harnstoff und sonstige Stickstoff-
diinger TGL-gerecht gelagert werden.

Die MaBnahmen zum Lagerregime sollten sich-
darauf konzentrieren, die - Vielfalt des Diin-
gersortiments im Rahmen der Maoglichkeiten
einzuengen, eine genaue Boxenplanung fiir die
einzelnen Sorten vorzunehmen und die Boxen
durch anschiittbare Wandelemente zu be-
grenzen. Durch beide MaBnahmen — Reduzie-
rung der Anzahl der Mineraldiingersorten und
Erhohung der anschiittbaren Winde in Form
einer Boxenbegrenzung — kann die Nutzung
des umbauten Raums, also die technologisch
nutzbare - Lagerkapazitit wesentlich erhoht
werden. Die rdumliche Abtrennung der Boxen
fiir Harnstoff, eine Abdeckung der Stapel oder

gesonderte Einlagerungsstrecken. sind nicht
erforderlich.

Ein Vergleich der Lagerung von Harnstoff und

Kalkammonsalpeter in ZDL mit mobiler Ein-
lagerungstechnik zeigt, daB bei Stapelung mit
15-m-Gurtbandforderern trotz der niedrigeren
durchschnittlichen Stapelhohe von Harnstoff
aufgrund der hoheren Nihrstoffkonzentration
eine anndhernd gleiche Lagerkapazitatsaus-
lastung mit 1,00 t N/m? Lagerflache erreicht
wird.

Durch Verbesserung der mobilen Stapeltechmk
ist eine hohere Lagerausnutzung anzustreben.
Um den Lagerraum voll auszunutzen, sind
durchschmlthche Stapethohen von 4,5 bis 6 m
je’ nach Typ der ZDL und BoxengroSe zu
erreichen. Hier besteht die Zielsetzung, der

Praxis ein Stapelgerat zur Verfiigung zu stellen, |

mit dem Schiitth6hen bis 8 m in gleichméaBiger-

Dammschiittung bei hoher Leistung und Ar-
beitsproduktivitit erreicht werden.

Zusammenfassung

Die Problematik der Einordnung des losen
Harnstoffs in die Verfahren des Umschlags und
der Lagerung in zentralen Diingerlagern resul-
tiert aus den spezifischen anwendungstech-
nischen -Eigenschaften -des losen Harnstoffs
und aus der groBen Harnstoffmenge, die
eingesetzt wird. Die MaBnahmen der Einord-
nung des Harnstoffs fithren zugleich zur
effektiveren Verfahrensgestaltung fiir alle Mi-,
neraldiinger. Der lose Harnstoff 148t sich in die

.gegenwirtigen Verfahren der Mineraldiingung

unter Beachtung seiner spezifischen an-
wendungstechnischen Eigenschaften optimal

einordnen und entspricht in konditionierter-

Form den Anforderungen, die an kiinftige
industrieméBige Verfahren der Mineraldiingung
und der Pflanzenproduktion gestellt werden.

: ‘A 1530

Zum Problem der technisch bedingten Stérzeiten
beim Maschineneinsatz in der Pflanzenproduktion

Prof. Dr. G. Métzold/Dipl.-Ing. H. Ludley, KDT, Wilhelm-Pieck-Universitit Rostock, Sektion Landtechnik

1. Problemstellung -
Die Erfiillung der Aufgaben in unserer Volks-
wirtschaft bedingt umfassende MaBnahmen der
Intensivierung. Deshalbwurde in den Beschliis-
sen des IX.Parteitages der SED u.a. die
Forderung nach voller Ausnutzung der Arbeits-
zeit und weiterer Senkung der Ausfallzeiten
erhoben [1] [2].
Beim Einsatz landtechnischer Arbeitsmittel in
der Pflanzenproduktion treten verschiedene
Stillstandszeiten auf, die den produktiven
Anteil der planmiBig nutzbaren Einsatzzeit
schmilern. Eine wesentliche Rolle spielen die
Stillstandszeiten, die durch die Maschine
bedingt sind und durchschnittlich 20% der
Einsatzzeit einnehmen[3). Beziiglich der Gro-
Benordnung und der Folgen stellt die Zeit fiir die
- Beseitigung technischer Stérungen wihrend der
Einsatzzeit (T42;) den groBten Umfang dar. Aus
- technologischer Sicht wird unter der Teilzeit
Ts21 die Zeit vom Ausfall bis zur Wiederin-
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betriebnahme wihrend der Einsatzzeit verstan-
den. Die 'Beeinflussung des technologischen
Prozesses durch die Zeit Tay) erfolgt aufgrund
ihrer besonderen Charakteristik im Auftre-
ten. ‘

Fiir die Bearbeitung einer bestimmten Fliche
wird bei vorgegebenen Werten fiir Durchsatz-
und Flachenleistung eine entsprechende Opera-
tivzeit Tp; bendtigt. Sie entspricht der plan-
maBig nutzbaren Einsatzzeit, wenn keine
Stillstandszeiten entstehen. Das wird praktisch
nicht realisiert, sondern die Operativzeit wird
geteilt und tritt in Intervallen auf. Die GroBe der
Einsatzzeit wird durch die Stillstandszeiten

bestimmt. Aufgrund ihrer Stochastik entstehen -,

Intervalle der Operativzeit, die hinsichtlich der
Lange und Haufigkeit von der Charakteristik
der Stillstandszeiten gepragt sind. Unter diesem
Aspekt werden nachfolgend die Stillstandszeit
T4z und Probleme ihrer Beeinflussung er-
ortert.

2. EinfluB der technisch bedingten Stor-
zelten auf den technologischen Proze

Auswirkungen auf den technologischen Proze
lassen sichdurch Unterschiede inder Dauerund
Haufigkeit der Einzelzeiten bei konstanter
planmaBig nutzbarer Einsatzzeit feststellen, die
sich nach Fallunterscheidung ergeben. Wenn
die Dauer der Zeit Ty4; iiber dem Mittelwert
liegt, folgt daraus eine erhebliche Verkleinerung
des mittleren ausfallfreien Intervalls. Die Arbeit

der Maschinenkette wird beeintrichtigt. Bei.

einer Einzelzeit T4 > 60 min kann sie sogar
ganzlich zum Stillstand kommen.
Liegt die Dauer der Teilzeit Ts; unter dem

Mittelwert, so fiihrt dies bei gleicher Haufigkeit -

des Auftretens zu einer VergroBerung des
ausfallfreien Intervalls. Das bedeutet eine
Verbesserung der Kontinuitit des Einsatzes der
Maschine.

Bei einer Haufigkeit iiber dem Mittelwert
entstehen An- und Auslaufsituationen beim
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hier ein Schwerpunkt in der Beseitigung der
Zeiten Tyy; zu sehen. Indiesem Zusammenhang
muB auf die von Kriiger und Schimmel (4]

ermittelte Tendenz verwiesen werden, wonach

bei groBer werdenden Ts; der Anteil der
eigentlichen Instandsetzungszeit abnimmt, und
deshalb. in diesen Fillen organisatorische
Fragen der operativ-technischen Einsatz-
betteuung (Verkiirzung der Informationszeit
“und der Ersatzteilbeschaffung) eine gewichtige
Rolle spielen.

3. Analyse der technisch bedingten
Stdrzeiten T2, ]
Nachstehend folgt eine Analyse der Zeiten Tyy;
nach Dauer und Hiufigkeit in drei Darstellungs-
formen. Sie unterscheiden sich in der Methode,

im Bezugssystem und in der Art der Aussage:
— Gruppierung der Zeiten T4, nach Dauer und
Haufigkeit in vorgegebene Klassen
— Errechnung von Anfallkennzahlen
— Ermittlung der Haufigkeitsverteilung fiir die
Teilzeit Ta. :
In Tafel 1 werden die Komponenten Dauer und
Haufigkeit in einer ersten Darstellungsform
wiedergegeben, die eine komplexe Betrach-
tungsweise zulaBt.
In der zZweiten Darsteliungsform wird eine
Kennzahl angewendet, die die Anzahl der auf-
_tretenden Zeiten T,; auf eine Stunde planmigig
nutzbare Einsatzzeit bezieht und demzufolge
eine Aussage zur Haufigkeit erbringt. Deshalb
ist das Heranziehen der Mittelwerte fiir Ty,
vorteilhaft. Die Kennzahl zinh™' wird nach der
folgenden Gleichung berechnet:

Anzahl der T,,,
Tos

Untersuchungsergebnisse  aus
1974 (5] sind in Tafel 2 aufgefiibirt.
Diese Kennzahl gestattet, instandsetzungsfreie
Intervalle der planmaBig nutzbaren Einsatzzeit
(1/z) abzuleiten. :
Bei z=0,108 h' entspricht das einem
durchschnittlichen Zeitintervall, bezogen auf
einen Ausfall, von 10,7 hi‘ beiz=0,32h"' von
3,1hund beiz=0,17h" von 5,8 h.
Die Ermittlung der Haufigkeitsverteilung ent-
spricht der dritten Darstellungsform. Sie basiert
auf Methoden der Wahrscheinlichkeitsrech-
"nung und ermdoglicht, stochastische Vorginge
quasideterministisch behandein zu konnen. Die
Charakterisierung der Teilzeiten Ts; ent-
sprechend dieser Methode ergibt, daB die
Weibull-Verteilung als Grundlage geeignet
ist[6] [71 [8].

z

dem Jahr
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; — - Tafel |
Gutart Welkgut -~ Mais Dauer und Haufigkeit
Klasse .- Dauer Haufigkeit Dauer “Hiufigkeit - 4.0 Auftretens der Zeil
Kiassen-  Klassengrenzen  in % in% in% in% Ta2; beim Feldhicksler
Nr. von von von von E 280 (Ergebnisse aus
min 160h 23St 248h 328t Konsixmessansen)
1 =10 2,53 17,4 2,5 18,75
2 10<x= 30 9,10 26,1 14,8 43,75
3 30<xs 60 35,47 30,4 6,4 6,25 -
4 0<x= 150 52,90 26,1 34,6 18,75
5 > 150 — — 41,7 12,50
Einsatz der Maschinen, die einen kontinuier-
lichen Ablauf nicht fordern. Tafel2.  Anfallkennzahlen z und Mittelwert X der
Zeiten T,,, fir den Einsatz des Feldhicks-
Besonders bedingt durch Ursachen zufilliger lers E 280 und des seibstfahrenden Riiben-
Art (Bedienung, Uberlastung u.a.) und durch rodeladers K5-6[4]
organisatorische Méngel bei der Instandsetzung Sadiine Gutarl -, "
(z.B. Warten auf Ersatzteile) nehmen lang- : 1h h
~ zeitige Storungen (> 60 min) trotz éiner Haufig-
" keit unter dem Mittelwert einen Zeitanteil E 280 Welkgut 0,108 0,70
> 50% ander Gesamtausfallzeit ein. Deshalbist Mais # 0,320 0,85
KS-6 Zuckerriiben 0,170 0,56

4. SchiuBfolgerungen

fiir InstandhaltungsmafSnahmen
Die technisch-organisatorischen MaBinahmen
zur Verbesserung der Verfiigbarkeit miissen
grundsatzlich darauf gerichtet sein, die plan-
maBig nutzbare Einsatzzeit maximal produktiv
zu nutzen. Das bedeutet, diese technisch-
organisatorischen MaBnahmen soweit wie
moglich auBerhalb der planmiBig nutzbaren
Einsatzzeit durchzufiihren. Sind sie innerhalb
der Einsatzzeit erforderlich, sollten beste
Organisation und entsprechende Bereitstellung
personeller und materieller Kapazititen die
Voraussetzungen dafiir schaffen, daB die
technisch bedingten Stillstandszeiten der Ma-
schine minimiert werden.
Die Zusammenarbeit von Landwirtschafts-
betrieben (KAP), Landtechnischen Instandset-
zungswerken (LIW) und Kreisbetrieben fiir
Landtechnik (KfL) muB deshalb weiter vertieft
und verbessert werden, wobei alle MaBnahmen
im Zusammenhang zu sehen sind (Tafel 3).
Grundsatzlich kann daraus abgeleitet wer-
den:
— Alle MaBnahmen auBerhalb der Kampagne
sollten mit noch hoherer Qualitit als bisher -
durchgefiihrt werden.
Wihrend der Kampagne muf in den KAP
die vorbeugende Instandhaltung die ent-
scheidende MaBinahme darstellen. Sie trégt
dazu bei, die durch die Maschine direkt
verursachten technisch bedingten Still-
standszeiten T4; zu mindern. Besonders
wichtig ist das fir Maschinen hoher
Leistungsfahigkeit (z.B. KS-6) und fiir

" Maschinen ‘mit einem geringen Anteil an
.technisch bedingten Stilistandszeiten, die
durch standortbedingte Fremdeinwirkungen
verursacht werden (z.B. Feldhicksler
E 280).
Bei den vorbeugenden MaBnahmen gewinnen
die Durchsichten immer groBere Bedeutung.
Durchsichten haben das Ziel, den Zustand von
Baugruppen und/oder Einzelteilen zu iiber-
priifen, den Eintritt von Schadigungen durch
Abnutzung rechtzeitig zu erkennen und durch
entsprechende MaBnahmen den Ausfall zu
verhindern. Ein nachhaltiger Erfolg wird
deshalb nur bei einer regelmiBigen Durch-
fiihrung zu erwarten sein.
Der Plan fiir die Durchsichten der leistungs-
bestimmenden Maschinen muf Bestandteil der
Kampagneeinsatzpliane werden. Inihm sind das
Intervall und der Ort der Durchfiihrung sowie
die Verantwortlichkeit festzulegen, Die Uber-
priifungsschwerpunkte fiir die verschiedenen
Maschinentypen ergeben sich aus den kon-
struktiven Bedingungen und aus den Einsatz-
. bedingungen der Maschinen. Entscheidend
unterstiitzt werden diese MaBnahmen durch
Informationen der Mechanisatoren an die
Schlosser beziiglich auftretender Unregelma-
Bigkeiten bzw. Storungen der Funktion der
Maschine (miindlich oder Eintragung in Bord-
biicher). Die Zusammenarbeit von Schlossern
und Mechanisatoren sowie die Qualifikation der
Schlosser entscheiden iiber den Erfolg der
Durchsichten. Die Zusammenarbeit zwischen
KfL und KAP, insbesondere bei der spe-
zialisierten Instandsetzung der Maschinen in
den” KfLL wahrend der Wintermonate, ist ein
entscheidendes Mittel zur weiteren Qualifizie-
rung der Schlosser und Mechanisatoren.
Die Durchsichten — vor allem nachts — 'sollten
aus Griinden der Arbeitsbedingungen und der
besseren technischen Voraussetzungen in
Werkstatten erfolgen. Ausnahmen sind bei
Maihdreschern moglich. Nachtdurchsichten auf
dem Feld, z. B. von Kartoffeisammelrodern,
stellen selbst bei vorhandenem Wetterschutz in
Form transportabler Folienzelte und bei ent-
sprechender Beleuchtung Behelfslosungen
dar. .
Die Organisation der Durchsichten wird im
Bild | am Beispiel des Einsatzes von drei
- Feldhackslern E 280 dargestelit. Der Einsatz
war so organisiert, daB sich jeweils zwei
Maschinen im Einsatz befanden, wihrend die
dritte Maschine als ,,Bereitschaftsmaschine'* in
der Werkstatt einer griindlichen Durchsicht
unterzogen wurde.
Die guten Erfahrungen. die mit dieser Organi-
sationsform des Maschineneinsatzes in vielen
KAP gesammelt wurden, beweisen die Rich-
tigkeit und Notwendigkeit der MaBnahmen und

Tafel 3

Technisch-organisatori- Zeitspanne )

Art verantwortlich

sche MaBnahmen zur
Verbesserung der Ver-
fiigbarkeit

auBerhalb der
Kampagne

zu Beginn der Kampagne

wihrend der Kampagne

auBerhalb der Einsatzzeit

wihrend der Einsatzzeit

' am Ende der Kampagne

Kampagnefestiiberholung, LIW, KfL
" Grundiiberholung,
Teilinstandsetzung .
Durchsichten KfL, KAP
~Durchsichten, Pflege und _ KAP, KfL
Warlung -
(Pflegestiitzpunkt/-station),
Reparaturen,
vorbeugende
Instandsetzung,
Teilinstandsetzung
Operative Instandsetzung -
(Reparaturen), Wartung und
Pflege
Konservierung und Abstellung KAP

KAP, KfL
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Bild 1. Schematische Darstellung des Plan-Ist-Vergleichs fiir Einsatz und Durchsichten von drei Feldhiickslern

.E 280; E Einsatz/D Durchsicht. 1 Instandhaltung. K Kurzdurchsicht nach Schichténde

sollten beim kooperativen Maschineneinsatz in
den sozialistischen Landwirtschaftsbetrieben
generell angewendet werden.

5. Zusammenfassung
Die technisch bedingten Storzeiten Ty, beim
Maschineneinsatz in der Pflanzenproduktion

werden analysiert. Daraus lassen sich Aussagen
hinsichtlich ihrer Gruppierung nach Dauer und
Haufigkeit in vorgegebenen Klassen, der
Errechnung von Anfallkennzahlen sowie der
Ermittlung der Haufigkeitsverteilung ableiten.
Ausfiithrungen zur Verringerung der technisch
bedingten Storzeiten beziehen sich vor allem
auf vorbeugende MaBnahmen der Instand-
haltung, besonders auf Durchsichten auBerhalb
der Einsatzzeit. In einem Beispiel werden dazu
Einzelheiten erlautert.
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Mechanisierung des Vorkeimens von Pflanzkartoffeln
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Mechanisiertes Vorkeimen

von Pflanzkartoffeln

Bislang wurden in den sozialistischen Land-
wirtschaftsbetrieben  Pflanzkartoffeln  der
Reifegruppen 1 und 2, hauptsichlich fiir die
Speisefriihkartoffelproduktion, in Stiegen vor-
gekeimt.

Die Vorkeimung in diesen kieinen Behiltern ist
mit hohem Handarbeitsaufwand verbunden, sie
1aBt sich nur schlecht mechanisieren und zwingt
selbst beim Pflanzen (Pflanzgutumschlag) zu
erhohtem Aufwand.

Bei zunehmender Mechanisierung der land-
wirtschaftlichen Produktionsprozesse wird die
storende Wirkung der verbleibenden nicht
mechanisierten Arbeitsginge vergroBert, so dall
auf sie immer mehr verzichtet wird. Geeignete
gleichwertige Ersatzverfahren fiir die Vor-
keimung stehen in absehbarer Zeit fiir die
industriemaBige Kartoffelproduktion nicht zur
Verfiigung.

Ein Verzicht auf die Anwendung der Vor-
keimung ist jedoch bei der notwendigen
Steigerung und Stabilisierung der Kartoffeler-
trage und deren Qualitat nicht moglich, so daf
die Vorkeimung sowie das Pflanzen weitest-
gehend mechanisiert werden miissen. Durch
groBere Vorkeimbehilter konnen die bisher
wirkenden Nachteile des kleinen Behilters bei
der Mechanisierung iiberwunden werden. Fiir
das Vorkeimen haben sich Lagerpaletten mit
luft- und lichtdurchlassigen Seitenwianden aus
Drahtmatten bewdhrt. Sie ermoglichen die
Nutzung der in Kartoffellagerhdusern an-
gewendeten Palettentechnologie und somit die
weitestgehende Mechanisierung aller Arbeits-
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ginge bei der Vorkeimung und beim Pflanz-
gutumschlag. Die Lagerpaletten, vorzugsweise
die Behilter T 922-B, sind fiir die Vorkeimung
nach dem Wirtschaftspatent 91739 mit Vor-
keimeinsiatzen auszuriisten. Fiir die Behilter
T 922-B liegen im Leitbetrieb fir den land-
wirtschaftlichen Palettenbau, dem VEB KfL
Salzwedel, Sitz Langenapel, die Konstruktions-
unterlagen zu den Vorkeimeinsatzen vor.

Die Vorkeimung in Paletten, deren Farbgebung
hell und stark reflektierend sein sollte, kann
sowohl unter Tageslicht als auch unter Zusatz-
licht (siche TGL 21240/01) durchgefiihrt wer-
den. Dabei werden Vorkeimergebnisse erzielt,
die nicht negativ von denen der Vorkeimung in
Stiegen abweichen (Tafeln | und 2). Fiir die
Befiillung der Paletten mit Pflanzkartoffeln
werden die Vorkeimeinsitze mit Hilfe von
Justierstaben in der Palette arretiert. Dabet ist
auf eine gleichmiBige Gestaltung der einzeinen
Ficher als Voraussetzung fiir ein weitestgehend
ausgeglichenes Vorkeimergebnis zu achten.
Die Befiillung der Vorkeimpaletten kann mit
den in den Pflanzkartoffellagerhdausern vor-
handenen Palettenbefiillgeraten sowie mit an-
deren Hilfsmitteln, wie langsam laufenden
Gurtbandforderern erfolgen (Bild 1).

Der standardisierte Behidlter T 922-B hat ein
Fassungsvermogen von etwa 400 kg Pflanz-
kartoffeln. Die befiillten Vorkeimpaletten wer-
den im Vorkeimraum in 50 cm voneinander
entfernten Palettenreihen gestapelt. In den
verbleibenden Gangen zwischen den Paletten-
reihen werden Lampen (nach TGL 21240/01)
installiert. Vorzugsweise sind dafiir Warmton-
Feuchtraumleuchten, deren Lichtspektrum

Tafel 1. EinfluB der Beleuchtungsstirke auf die Vor-
keimung in 1.2-t-Paletten (Sorte ..Axilia™,
Januar 1971)

Vorkeim- Merkmale
variante Keimzahi Keimlinge Keimmasse
St./Knolle mm g/Knolle
Stiegen mit je
12.5 kg 44 139 0.87
.2-t-Palette
mit je 500 kg
Releuchtung
80 W 5.2 159 111
Beleuchtung
160 W 49 14.3 0.87
Tukey-Test:
HSDa=5% 04 1.9 0.17
Tafel2. EinfluB der Farbgebung auf die Vorkeimung
in  1.2-t-Paletten  (Sorte  ,.Skutella™.
April 1971)
Vorkeim- Merkmale
variante Keimzahl Keimlinge Keimmasse
St./Knolle mm g/Knolle
Stiegen mit je
12.5 kg 49 10.0 0.66
weiBe 1.2-1-
Palette mit
je 500 kg 53 109 0.64
graue 1.2-1-
Palette mit
je 500 kg 5.1 124 0.70
t-Test:
GDa=5% 1:20.5 1.4 0.1
1:304 1.2 0.11
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