Bild 6. Ausfiihrang nnd Antrieb .der iiber dem UntergroBenkanal des
Auslesesbandes angeordneten Stachelwalze (Schutzverkleidung
abgenommen)

Bild 7 (rechts). Arbeitsqualitdt der Stachelwalze, ép Abscheidungsgrad

belastung hohe Gesamtdurchsitze erzielbar sind (Ausfithrung
B im Bild 7). Laborversuche miiiten noch Auskunft geben

itber zweckmiBigste Stachelform und -befestigung; zu erwi- -

gen wire auch die Ausbildung der Stachelwalze selbst als
elastische Walze. )

SchluBfolgerungen

Die bei der UntergréBenabscheidung im Sammelroder nach der auto-
matischen Trennung anfallenden Kartoffeln im UntergréBenbereich sind
zweckmiiBigerweise getrennt von der Marktware zu speichern, da bei
einer erneuten Zusammenfiihrung mit der Marktware zusitzlicher Sor-
tieraufwand entsteht und durch eventuelle Sortierfehler der Beschidi-

_ gungsanteil der Marktware ansteigt.

Eii mit den beschricbenen Baugruppen (Bild 4 und 6) ausgeriisteter
Sammelroder E 675 (Titelbild) erzielte auf steinfreiem Sandboden bei
der Frithkartoffelernte 1964 selbst bei einer Trenngrenze von 30 mm
QuadratmaB eine ausreichende Endreinhejt der Marktware. Zur Rest-
korrektur arbeiteten zwei Auslesepersonen am Marktwarekanal. Die
kleinen Kartoffeln gelangten in einen Bunker, der je nach Fillung am
Schlagende iber den iiblichen Verladeelevator auf Standwagen entleert
wurde [10].

Durch die UntergréBenabscheidung und Beimengungstrennung im Sam-
melroder wird die Beschidigungsgefahr fitr die Marktware wiihrend
des Transports und der weiteren Aufbereitung (Biirsten, Waschen, Ver-

- lesen, Absacken oder Abtiiten) verringert sowie bei Einlagerung im

Lagerhaus eine hohe Raumausnutzung erreicht.

Zur weiteren Senkung des Handarbeitsaufwands sind aber auch fir die
Marcktware weitere gecignete automatische Trenneinrichtungen not-
wendig.

Technik in der Kartoffelaufbereitung
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Zusammenfassung

Baugruppen zur UntergréBenabscheidung arbeiten im Sammelroder mit
guter Arbeitsqualitit und schaffen giinstige Voraussetzungen fiir weitere
automatische Trenneinrichtungen im Marktwarestrom. Die kleinen Kar-
toffeln  kénnen ohne Handarbeitsaufwand geborgen und getrennt
gespeichert werden. Der Arbeitsaufwand laBt sich dabei senken und
die Qualitat der Marktware verbessern.
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Gesichtspunkte beim Aufbau von GroBanlagen

Der Aufbereitungsprozefl bei der Kartoffelernte wies in tech-
nologischer Sicht auch in GroBbetrieben in den vergangenen
Jahren trotz Einsatz moderner Maschinen bei der Ernte keine
wesentlichen Unterschiede gegeniiber dem ,Klappern“ im
biuverlichen Kleinbetrieb auf. Dies war z. T. durch die zur
Verfiilgung gestellten Maschinen bedingt, zum anderen erfor-
dern aber moderne Aufbereitungsplatze gewisse Grundin-
vestitionen, deren Notwendigkeit nicht immer eingesehen
wurde. Die ersten Schritte zur Einrichtung stationirer Sor-
tierplatze in den letzten zwei Jahren zeigen aber, dafl von
seiten der Landwirtschaft starkes Interesse an einer Veriin-
derung dieses unbefriedigenden Zustandes besteht. Wegen

* Institut fir Mechanisierung der Landwirtschaft Potsdam-Bornim der
DAL zu Berlin
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der Héhe der Investitionen und ihrer langfristigen Nutzung
sind aber einige Gesichtspunkte beim Erwerb neuer Sortier-
maschinen in Verbindung mit baulichen Anlagen! zu beachten.

Verlesebdnder

ITauptanliegen beim Einrichten neuer Sortieranlagen ist ne-
ben einer Leistungserhthung die Verminderung der Bedie-
nungspersonen. Hier mufl aber grundsitzlich der Meinung
entgegengetrelen werden, dafl dies automatisch durch Ein-
sparungen an Verlesepersonal méglich wire.

Internationale Erfahrungswerte weisen aus, dal bei mit
Sammelrodern geernteten Kartoffeln und Erzeugung von

1 Hinsichtlich der baulichen Gestaltung von Sortierpliitzen wird auf die
Artikel im Fl. 8/1963 und auf S. 57 verwiesen

Agrartechnik - 15. Jg.
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Qualititsspeise- oder Saatware eine Verleseperson bei bester
Verlesebandgestaltung im Mittel nicht mehr als 6 bis 7 dt/h
Verleseware durchsehen kann. Deshalb hat als Mindestforde-
rung fiir einigermafen -qualititsgerechte Aufbereitung folge'n-
der Grundsatz zu gelten: :

,Eine t Rohware je Stunde Grundzeit (Katalogleistung) er-
fordert mindestens einen Verleseplatz®.

Wenn z. B. ein Sortierer mit 20 t/h angegeben wird, aber nur
4 bis 6 Verleseplatze aufweist, so kann man mit diesem Sor-
tierer vielleicht vorsortieren, aber unter allgemeinen Praxis-
bedingungen Qualititsware nur bis zu einer Leistung von
5 bis 6t/h T, erzeugen.

Die Verlesebandgestaltung unserer meisten Sortiermaschinen
gestattet es nicht einmal, diese hohen Verleseleistungen zu
erzielen. In Daucnersuchen wurde z. B. beim Sortier TB-80
das Lattenverleseband (3 Wendestufen) mit einem versuchs-
weise eingebauten Rollenverleseband verglichen. Die mehr-
tigigen Messungen mit gleichen Verlesepersonen ergaben
folgende Werte fiir den sogenannten Auslesegrad:

Verlesebandausfithrung Auslesegrad [%]
Lattenband b4 '
Rollenband ) 77

Die Differenz ist mit t= 7,02 ,,gut gesichert)

Danach werden an einem Lattenband gegeniiber einem Rol-
lenband bei gleicher Personenzahl nur zwei Drittel der nicht-
entsprechenden Stiicke erkannt und ausgelesen.

Ferner ist die Anordnung der Verleseplitze und ihre Anzahl
je Verlesestrom von grofer Bedeutung. Wenn z. B. 4 Verlese-
pliatze hintereinander angeordnet werden, so mul} jede der 4
Verlesepersonen etwa 30 dt/h Verlesegut durchsehen, um
nichtentsprechende Stiicke auszulesen. Wird der Beimengungs-

Tafel 1. Sortiergenauigkeit verschiedener Sortierer

strom z. B. auf 2 Zwei-Persofienbénder aufgeteilt, so entfal-
len je Person nur 15 dt/h und die Zeit zur Betrachtung der
Verlesestiicke und zu ihrer Auswahl ist groBer. Daher ist.es
nicht zweckmiBig, mehr als 2 Verlescpersonen hintereinander
einzusezten, wenn hohe Einzelleistungen erzielt werden
sollen. '

Fiir hohe Qualititsstufen ist das Aufteilen der einzelnen zu
verlesenden Fraktionen in mehrere Verlesestraflen hinsichtlich
der Minderung des Arbeitsaufwandes vorteilhaft. Weitere
Moglichkeiten zur Verbesserunng der Arbeitsergebnisse sind
u. a. physiologisch richtig gestalteter Griffraum, gute Beleuch-
tung, Schutz vor Wltterung'semf]ussen sowi¢ Schutz vor Er-
miidung in der Arbeitsstellung.

Ein weiterer Umstand, der einen relativ hohen Verleseauf-
wand bei iiblichen Sortiermaschinen erforderlich macht, ist der

im praktischen Betrieb ungleiche Anfall an Verlesegut in den .
einzelnen Fraktionen. Bei einer durch festen Anbau des Ver-

lesebandes an die Sortiermaschine festgelegten Ausleseplatz-

anzahl wird der Rohwarendurchsatz des gesamten Sortier-

aggregates (Sortierleistung) durch die maximal méogliche Ver- -
leseleistung an dem die mengenmiBig grofte Fraktion fiih-
renden.Bandkanal begrenzt.

Bei Anlagen, in denen eine hohe Auslastung der Verleseper!
sonen erreicht werden soll (stationdre Groflsortierungsan-
lagen), hat es sich bewihrt, Sortierupg und Verlesung zeitlich
zu trennen oder nur eine Fraktion direkt beim Sortieren zu
verlesen und die anderen Fraktonen vor der Verlesung zwi-
schenzulagern. - S
Sortierwerk

Hoher Verleseaulwand entsteht entweder infolge starker bio-
logischer oder mechanischer Schidigung des Erntegutes oger
durch Fehlsortierung bei der GrifBenaufteilung (Klassierung).

1
’

Sortierertyp Trommelsortierer ‘Walzensortierer ) Flachsiebsortierer
Maschine K 721 TB-80-2 Dijkstra
R (TS 700/1)
Form! rd-ov. Ig.-ov. rd-ov. 1g-ov. rd-ov. Ig-ov. rd-ov. 1g-ov.
Mengenleistung bei Messung (dt/h T,] 52 51 129 147 60 89 62 87
Sortiergenauigkeit nach -
TGL 7777, Febr. 1964:
Saat 1 Ubergroﬁen [Masse %) 0 0 0,6 0,6 0,9 1,0 1,0
UntergréBen [Masse9%,] 27,5 32,9 15,0 2,5 5,3 8,5 20,7
Minderung [Masse %] 2,8 5,5 0 0 0 0 0
Saat II UbergréBen [Masse %] 0 0,7 0,5 5,9 5,3 2,6 0,6
UntergréBen [Masse%} 5,4 2,6 2,7 0,1 0,6 1,7 0,7
Minderung [Masse %] 1,7 0,3 0,4 2,0 1,7 ; 0,3 0
Saatgutverluste [Masse %] 3,5 23,4 2,0 1,4 2,8 3,8 3.1
t rd-ov. = rundoval, Ig-ov. = langovat

46 mm 47

Bild 1. Summenhiufigkeit der Siebmaschenabmessungen verschiedener Bild 2. Schematische Darstetlung eines Baukastensystems zur Kamf-‘
Kartoffelsortierersiebe (45 mm-Siebe); A TB 80-2 mit neuen Sie- felaufbereitung
ben, B TB 80-2 nach einer Kampagne, C Dijkstra, D Eigenbau
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Die TGL 7777, Ausgabe Febr. 1964 1iBt z. B. je Fraktion
2 Masse?y UbergroBen und 2 Masse%, UntergroBen als Frei-
grenze zu, wobei in der Fraktion 45 bis 60 mm 20 Masse?/,
UntergroBen des Bereiches 40 bis 45 mm toleriert werden. Dic
Beurteilung erfolgt nach, QuadratmaBZ

Trommelsortierer erreichen mit dem NcennmaB entsprechen-
den Siebrmaschen bei Quadratmafsortierung sehr schlechte
Sortiergenauigkeiten (Tafel 1). Etwas bessere Ergcbnisse tra-
ten ein, wenn Ubermabsiebe (z:B. 32/50/65 mm) benutzt
Ebenfalls mit Abweichung vom Nennmafl miissen Walzensor-
tierer eingestellt werden, wenn sie mit Rundkaliber arbeiten.
Theoretisch ergibt sich ein notwendiges Ubermal von 8 bis
129/, jedoch haben praktische Untersuchungen gezeigt, dafl
* fiir eine Qualititssortierung die Einstellung nach Sorte (Form)
vwnd FraktionsgroBe individuell erfolgen muB. Die bei der Er-
" zeugung der Fraktionen 30/45/60 bzw. 55 in Tafel 1 darge-
stellten Sortierergebnisse wurden z.B. bei der Einstellung
 20/45/62,5 (rundoval) und 32/42,5/52,5 (langoval) erzielt.
Bei Flachsiebsortiermaschinen kénnen dagegen Fehlsortie-
rungen in groflerem Umfang nur auftreten, wenn die Siebe
iiberlastet oder verstopft sind (UntergréBen) oder wenn Sieb-
" maschenabweichungen vorliegen (Uber- und UntergréBen).
Untersuchungen haben ergeben, daBl die zur Zeit in der DDR
. vorhandenen Flachsiebsortierer (TB-80 und Dijkstra) fiir fast
alle Betriebsfille eine ausreichende Sicherheit gegen Uberla-
stung des Siebwerks aufweisen. Begrenzte Elemente sind Auf-

- _gaheelevator (75 ¥, der Katalogleistung bei TB-80-2) oder

Verleseband (Dijkstra).

Zur Vermeidung von Siebverstopfungen werden bei Quadrat-
maf-Flachsiebsortierern die Siebe durch periodische Ampli-

- . “tuden- und Frequenzinderung stirkeren Beschleunigungen

ausgesetzt. AuBerdem soll ein Siebreiniger in den Maschen
hingende Kartolfeln entfernen. Schwingende (klopfende) Sieb-
reiniger vermeiden hierbei schwere Beschidigungen  einge-
klemmter Kartoffeln besser als unter den Sieben ahrollende
Walzen. .

‘ Die Abmessungen der Siebmaschen einiger Sortiermaschinen
sind in Bild 1 dargestellt. Es ist der Darstellung einmal die
. Deformation urspriinglich. maBhaltiger Siebe (TB-80 Siel

+ A) im praktischen Betrieb (SiebB) — u.a. durch Reinigen

der Siebe von Steinen, Erde und Kraut durch Schlagen — zu
- entnehmen, zum anderen die nichtmaBhaltige Maschenweite

2 Die weiter aufgestellte Forderung, da8 die Sortierung mit dem Nenn-
i mﬁﬂ entsprechenden quadratischen Maschen erfolgen soll, stellt eine
. Uberbestimmung dar und sollte daher in der TGL 7777 entfallen.

von Sieben bei werkneuen Maschinen (Sieb D). Auf diesen
Punkt ist besonders bei den im Inland gefertigten Flachsieb-
sorticrer-Nachbauten zu achteri.

Baukastensystem zur Aufbereiiﬁng

Nicht nur unterschiedliche Betriebsgroen und Betriebsstruk-
turen sondern auch unterschiedliche Investitionsméglichkeiten,
unterschiedliche Gebiudekapazitit (einschl. Altbauten) wer-
den gerade bei der Aufbereitung dazu fiihren, daf eine Stan-
dardlésuung der Aufbereitungsanlage nur in wenigen Betrieben
das technologische und &konomische @ptimum darstellt. Viel-
mehr ist hier eine grofle Variationsbreite in der Gestaltung
der Aufbereitungsanlagen wiinschenswert.

Die Annahme kann z. B. iiber Annahmebunker, Annahme-
forderer oder Zwischenbunker erfolgen. Bei vielen Betrieben
wird ein Erd- und Krautabscheider vor dem Sortierer nétig
scin. Saatbaubetriebe benétigen eine vierte Fraktion. Die Ver-
lesung wird bel geringen- Qualitdtsanspriichen auf konven-
tionellen Bindern erfolgen kénnen, die sich aber unterschied-
lichen Gebsdudeformen anpassen miissen. Fiir hohe Anspriiche
sind aber auch geteilte Verlesebinder erforderlich. Speise-
kartoffelaufbereitung fiir Kleinpackungen erfordert Waschen
bzw. Biirsten vor der Verlesung. Der Abtransport muB iiber
Klcinabpacker, Absackung oder iibliche Firderer méglich sein.
Diese Forderungen brauchen nicht zu einem Typenwirrwarr
zu fithren, wie schon in der Vorstudie ,Baukastenréihe Kar-
toffelaufbereitungsanlage” (1959 und 1962) und ,Pflanzkar-
toffelaufbereitungsanlage“ (1963) nachgewiesen wurde. Eine
gewisse Standardisierung der Uberhshen der einzelnen Aggre-
gate ist hierzu allerdings erforderlich.

Bei einem standardisierten Produktionsprogramm, wie in
Bild 2 dargestellt, lieBen sich die verschiedensten Anspriiche
der landwirtschaftlichen Betriebe hinsichtlich Aufbereitungs-
anlagen mit relativ wenigen Grundbaueinheiten befriedigen.
Die hohen Kosten fiir Bau und Ausriistung moderner statio-
niarer Sortierzentren sollten ein derartiges Angebot der Land-
maschinenindustrie {auch in Kooperation) und den eventuel-
len Einsatz von Projektierungsingenieuren fiir die Beratung
der landwirtschaftlichen Betriebe und die Zusammenstellung
der zweckmaiBigsten Anlagen rechtfertigen. '

Zusammenfassung

Mit der Einrichtung stationiirer Sortieranlagen erhghen sich
die Anfordefungen an technische Ausfiihrung und technolo-
gische Anpassung der notwendigen Aufbereitungsmaschinen.
Ein entsprechendes Baukastensystem wird vorgeschlagen.
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" Bericht iiber die Fufierkarfoffelernfe und den

Dr. E. POTKE, KDT*

mechanisierten Ddmpfplatz in der LPG Wendisch Priborn

Fir die leichten Béden ist der Kartoffelbau wegen seiner
. Ertragshohe, der Ertragssicherheit, zur Erhaltung und Meh-
rung der Bodenlruchtbarkeit sowie als Futtergrundlage fiir
die Schweinemast von besonderer Bedeutung.
In'der LPG Wendisch Priborn wurde bei den 1961/62 durch-
gefiihrten Beratungen zur Vereinfachung der Betriebsorgani-
sation und Spezialisierung der Produktion der schrittweise
Ubergang zum Fuiterkartoffelbau — Schiweinemastbetrieb be-
schlossen und begonnen. :
Uber die Verinderungen in der Feldwirtschaft wird von
‘PFEFFER noch berichtet. Auf die 6konomischen Fragen der
Umstellung zum Futterkartoffelbau — Schweinemasthetrieb
+ ist von, RUHLEMANN [1] hingewiesen worden.

¢ Institut fir Pflanzenziichtung Grof-Liisewitz der DAL zu Berlin
' (Direktor: Prof. Dr, R. SCHICK)
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Ernte der Futterkartoffeln

Der Ubergang von der Wirtschafts- zur Futterkartoffelpro-
duktion regte auch zu Uberlegungen hinsichtlich der mog-
lichen und notwendigen Arbeitsverfahren an, um den Ar-
beitszeitaufwand, insbesondere fiir die Arbeitsspitze der Ernte
und Einlagerung, wesentlich zu vermindern. Auf den gut
siebfihigen, aber steinigen Sandbéden in Wendisch Priborn
konnte sich die maschinelle Ernte erst mit dem Einsaiz von
Scheibenscharen und Gummistrangketten an den Sammel-
rodern (I 675/1) durchsetzen. Im Herbst 1964 wurden Kam-
pagneleistungen von 128 und 132 ha erreicht und in Arbeits;
studien Leistungen von 0,40 ha/h in der Durchfithmungszeit
(Tos) ermittelt. Der Steinanteil lag bei 22 % der Erntemasse.
Auf den Sammelrodern wurden je 3 Ak zum Verlesen cinge-
seftzt.
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