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Die Geschiftsleitung  des Verbandes Deutscher Hopfen-
pflanzer in Wolnzach hat der Frage des maschinellen Hop-
tenpfliickens schon seit einigen Jahren ihre besondere
Aufmerksamkeit geschenkt. Um die. ..

Eignung moderner Hopfenpfliickmaschinen

...des Auslandes fiir deutsche Verhiltnisse zu unter-
suchen, wurde bereits im Jahre 1955 von der englischen
Herstellerfirma Bruff Manufacturing Co. Ltd., Suckley,
Worcestershire, eine grolle Hopfenpfliickmaschine Typ D
eingefithrt und in der Hallertau zu Versuchen eingesetzt.
In Deutschland wurden zu diesem Zeitpunkt noch keine
Hopfenpfliickmaschinen gebaut, :

Bei der Ernte in den Jahren 1955 und 1956 zeigte es sich,
daB an dieser englischen Bauart eine Reihe von Anderun-
gen vorgenommen werden muften, um die Maschine den
deutschen Verhdltnissen anzupassen. Diese in zwei [ah-
ren gesammelten. ., '

Erfahrungen

... waren fiir den nun in Deutschland beginnenden Bau
von Hopfenpflickmaschinen von grofer Wichtigkeit. Die
Schwierigkeiten in der Beschaffung von Pfliickern im Jahr
1956 veranlaBite eine Reihe fortschrittlicher Hopfenpflan-
zer, sich fiir die kommende Ernte Hopfenpfliickmaschinen
anzuschaffen.

So kam es, dal wihrend der Ernte 1957 im gréBten
deutschen Hopfenanbaugebiet, der Hallertau, 13 Hopfen-
pfliickmaschinen im Einsatz waren und zwar die bereits
erwéhnte grofe Pfliickmaschine Bauart ,,Bruff* Typ D, fer-
ner fiinf Maschinen Bauart ,,Bruff* Typ B und eine Bruff-
Maschine Typ E. Diese Maschinen waren von der Firma
Josef Scheibenbogen, Landshut, nach dem englischen Vor-
bild unter Berlicksichtigung der inzwischen gemachten Er-
fahrungen gebaut worden,

Von der belgischen Firma Constructie — Werkhuis Al-
laeys, Poperinghe, wurden iiber ihre deutsche Vertretung—
die heutein Hinden der Firma Karl Wallner, Wolnzach, liegt
— fiinf Allaeys-Maschinen eingefiihrt und in verschiede-
nen Betrieben der Hallertau aufgestellt.

SchlieBilich wurde von der Firma F. ]. Sommer, Lands-
hut, nach den Plédnen der englischen Firma George Hinds
Limited, Avenue Works, Malvern, Worcestershire, eine
Hopfenpfliickmaschine Bauart ,Rotobank® Typ 3/75 herge-
stellt und in der Hallertau in Betrieb genommen.

Gegen Ende der Hopfenernte brachte die Firma Schei-
benbogen, Landshut, dann noch eine kleinere Ausfithrung
der Bauart ,Bruff® Typ F als 14. Maschine zum Einsatz.

Damit bestand wihrend der Ernte 1957 erstmalig die
Moglichkeit, vergleichende . ..

Beobachtungen an verschiedenen Bauarten

... mit verschiedenen Leistungen vorzunehmen. Die Ge-
schéftsleitung des Hopfenpflanzerverbandes erkannte die-
se einzigartige Moglichkeit frithzeitig genug, stellte den fiir
systematische Untersuchung erforderlichen Betrag zur Ver-
figung und beauftragte die Bayer. Landesanstalt fiir Land-
technik und Motorisierung in Weihenstephan mit der
Durchfithrung der notwendigen Erhebungen. In vorberei-
tenden Besprechungen wurde ein genauer Arbeitsplan ent-
worfen, um Leistungen, Arbeitskriftebesatz, Giite der Ar-
beit und die Kosten der maschinellen Pfliicke festzustellen.

Es unterliegt keinem Zweifel, daB die Ergebnisse bei
einem so neuartigen Arbeitsverfahren in einer Ernte zu-
nédchst nur. ..

angendherte Werte

.. darstellen, umsomehr als Betriebsfithrer und Arbeits-
kréfte sich erst mit den Eigenheiten der Maschinen und
der Organisation des Verfahrens vertraut machen muliten.
AuBerdem zeigte sich, dafl die Maschinen selbst noch einer
weiteren Entwidklung bedirfen, um allen Anforderungen
Geniige zu leisten. Umso hdéher sind EntschluBkraft und
Opferbereitschaft der Hopfenpflanzer zu bewerten, die
dieses Problem in Angriff nahmen und damit fiir die Ein-
fiihrung des maschinellen Hopfenpfliickens wertvolle Pio-
nierarbeit geleistet haben.

Ehe iiber die Ergebnisse der Untersuchungen berichtet
werden soll, sei anhand von schematischen Darstellungen
digpee :

Wirkungsweise der einzelnen Bauarten

... erldutert. Sie erfolgt in alphabetischer Reihenfolge dr
Fabrikate: ,Allaeys, Bruff und Rotobank" und stellt somic
keine Wertordnung dar.

Die Hopfenpfliickmaschine System. ..
»Allaeys®

... besteht aus zwei Teilen: dem Pfliicker und der Reini-
gung. Jeder Teil stellt fiir sich eine geschlossene Konstruk-
tion dar. Pfliicker und Reiniger werden im rechten Winkel
zueinander aufgestellt und zwar so, dabh das Forderband
(Abb. 1 Nr. 2) unter den Pfliicker geschoben wird. Die For-
derbénder Nr. 2 in der schematischen Darstellung Abb. 1
des Pfliickers sind also ein Teil der Reinigung. Die Flaupt-
abmessungen der beiden Aggregate sowie die Gewichte
sind in der Tabelle 1 angegeben.

Teil ] Benennung

ALLAEYS—PFLUCKER
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Schematische Darstellung des Allaeys-Pfliickers  Abb. 1
Tabelle 1
Abmessungen und Gewichte Linge Hohe Breite Gewicht

Plliicker ca. 7,00 3,50 2,00m ca.2500 kg
Reiniger ca. 8,50 3,00 2,50 m ca. 1500 kg
Der Antrieb des Pflickaggregates erfolgt durch einen

10 PS Verbrennungsmotor. Fiir den Antriebh der Reini-
gungsorgane und Forderbénder dienen drei Elektromotoren



und zwar einer mit einer Leistung von 2,5 PS und zwel
mit einer Leistung von je 1,5 PS.
Die Verwendung von einem Verbrennungsmotor ,und

Elektromotoren nebencinander erklart sich aus der Ent-

widklung der Maschine.' Der Pflticker ist als fahrbares Ge-
rit konstruiert worden und mubite deshalb von der elektri-
schen Stromversorgung unabhéngig sein. Fiir unsere Hop-
fengiirten ist er als fahrbares Geriit zu breit gebaut und
wird daher, wie auch teilweise im Ausland, zusammen mit
dem Reiniger als stationdre Anlage aufgestellt. Das unge-
reinigte Plliickgut wird bei der ortsfesten Aufstellung
durch ein Forderband direkt dem Reiniger zugefithrt, wah-
rend es bei der fahrbaren Ausfithrung des Pfliickers in
Sdcken zum ortsfest aufgestellten Reiniger gebracht wer-
den mubte.

Ein weiteres besonderes Kennzeichen des Systems ,Al-
laeys®, das offensichtlich auch durch die fahrbare Ver-
wendung des Pfliickers bedingt ist, ist die schrédge Einfith-
rung der Reben. Sie erfolgt unter einem Winkel von nur
20 Grad gegen die Horizontale. Die Hohe des Pfliickaggre-
gates ist damit also nicht, wie dies bei den ortsfesten Ma-
schinen iiblich ist, von der Lénge der Reben bestimmt. Bei
der ortsfesten Aufstellung erméglicht die vernéltnisméabig
iiedrige Bauart der Maschine die Unterbringung in vor-
handenen Tennen oder Hallen.

Die vom Garten zur Maschine gebrachten Reben wer-
den von zwei Mann mit dem unteren Ende in die an den
amlaufenden Querschienen befindlichen Hebelverschliisse
eingeklemmt. Die auf beiden Seiten der Rebenbahn um-
laufende Forderkette [Abb. 1 Nr. 4) ist mit zwei solchen
Querschienen ausgestattet, von denen jede 2 Hebelver-
schliisse besitzt. Die Umlaufgeschwindigkeit der Forder-
kette ist so eingestellt, dafl etwa alle 30 Sekunden eine Schie-
ne zum Einklemmen der Reben am Einlauf des Pfliickers er-
scheint, d.h, also, man kann in der Stunde 240 Reben
durch den Pfliicker laufen lassen. Die an den Querschie-
nen héngenden Reben werden nun mit dem unteren Ende
voraus zundchst iiber die ‘vier oberen Pfliicktrommeln
(Abb. 1 Nr. 5) hinweggezogen, deren Finger entgegenge-
selzt der Kettenbewegung rotieren. Dann werden sie iiber
eine Umkehrtrommel zwischen den vier oberen und den
fiinf unteren Plliicktrommeln hindurchgezogen. Die Plliick-
finger beider Trommelreihen bewegen sich dabei entge-
_ gengesetzt der Bewegungsrichtung der Forderkette. Auf
liese Weise werden die Reben griindlich abgezupft und
von den Seitentrieben beflreit. Die abgezupften Reben
kommen an der Querleiste der Forderkette héngend un-

ter der Maschine dann zum Vorschein und miissen von

einem Mann, der in einer Grube unterhalb des Einlauf-
endes des Plliickers steht, abgenommen werden.

Zum Pfliickaggregat gehort noch ein grofimaschiges, in
der Neigung des Pfliickaggregates schrig laufendes Gitler-
band, (Abb. 1 Nr. 3) das grélere Rebenteile nach aulien
befordert, wo sie von Hand ausgelesen werden. Seiten-
triebe, an denen noch Dolden héingen, werden in einen
Korb gelegt und von oben wieder in das Plliidkaggregat
geschiittet.

In kleinen Grenzen gestattet der Verbrennungsmotor
eine Regelung der Pfliicktrommeldrehzahl. Bei den von
uns durchgefithrten Messungen lag sie etwa bei 180 Um-
drehungen in der Minute, was einer Pfliickfingergeschwin-
digkeit von nicht ganz 5 Meter pro Sekunde entspricht.

Einen Nachpfliicker besitzt die ,Allaeys" nicht, da in
Belgien, wo die Maschine entwickelt wurde, die Kiirze der
Seitenarme eine Sorteneigentiimlichkeit des Hopfens ist.
Dort ist also ein Nachpfliicker nicht unbedingt erforderlich.

Das von den Trommeln abgepflickte Gut fallt in der
Hauptsache durch das groBmaschige Gitterband hindurch
aul das darunter befindliche, im rechten Winkel laufende

Forderband der Reinigungsanlage. Es hat sich bei den
Versuchen gezeigt, dafl dieses Forderband etwas einseitig
belastet wird, was aber in der Folge durch Anbringung
von Leitblechen ausgeglichen werden soll.

Teil ] Benennung
Farderbond
Ablallbander
Schragband
Wachlesebond

ALLAEYS-REINIGUNG
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Sehragband-Versteliung
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Abb. 2

Schematische Darstellung der Allaeys-Reinigung

Das unter dem Pfliicker befindliche horizontal laufende
Forderband der Reinigungsanlage bringt das Pflicdkgut zu
einem schrig aufwirts laufenden Férderband, (Abb. 2
Nr. 1) welches mit Holzleisten besetzt ist, um ein Zuriick-
rollen der Dolden zu vermeiden. Von dort fillt das Pfltick-
gut-auf ein unter einem Winkel von 70 Grad nach oben
laufendes Gitterband (Abb. 2 Nr. 8], hinter welchem sich
ein Sauggeblise (Abb. 2 Nr. 7) befindet. Durch die Saug-
wirkung werden die Bldtter am Gitterband festgehalten,
wihrend die Dolden auf ein in seiner Neigung verstell-
bares Schriighand (Abb.2 Nr.3) herabfallen. Dieses Schrig-
band ist glatt, weshalb die Dolden entgegengesetzt seiner
Bewegungsrichtung nach unten rollen, wéhrend die Sten.
gel- und Blitterteile nach oben mitgenommen werden und
iiber die Kante des Schridgbandes auf ein Abfallband [Abb.
2 Nr. 2) herabfallen. Die Dolden kommen dann auf das
Nachleseband (Abb. 2 Nr. 4), welches sich verhiltnismébig
langsam bewegt (0,06 Meter in der Sekunde). Hier wer-
den die letzten Reste von Blitter- und Stengelteilchen von
Hand aussortiert. Am Ende des Nachlesebandes ist dann
die Absackung (Abb. 2 Nr. 5). Das um das Sauggeblise
(Ventilator) laufende Gitterband ldBt die abgesaugten Blit-
ter auf ein Abfallband fallen. Diesem Abfallband werden
auch die vom Schrigband kommenden Abfallmengen durch
ein seitlich angeordnetes Abfallband zugefiihrt. Das am
Ende des Reinigungsweges liegende Abfallband ist lang
genug, um den Abfall aus dem Gebdude ins Freie zu
fiihren.

Allaeys-Pfliickmaschine



Zum Abfall kann man teilweise auch das Produkt hin-
zuzdhlen, das sich in den beiden Windsddken des Saug-
kanales befindet. Dieses besteht aber zum groflen Teil
aus abgebrochenen Doldenbldttern und wird deshalb
manchmal auch wieder der Absadkung zugefiihrt. In einem
speziellen Fall wurden iiber 15 kg Pfliickmaterial nach 1
Stunde Betrieb diesen Windsédcdken entnommen. Kommt
sehr viel Material in diese Windsédcke, so wird begreif-
licherweise die Wirkung des Sauggebldses vermindert und
damit die Reinigungsleistung benachteiligt. Dies konnte
aber nur selten beobachtet werden. Wichtig erscheint auch
die Reinhaltung des um das Sauggebldse laufenden Git-
terbandes. Vereinzelt wurde ein Verziehen der Textilbédn-
der infolge aufgenommener Feuchtigkeit beobachtet. Ne-
ben dem Personal fiir die Zubringung der Reben waren
drei Mann mit dem Einhingen und Abnehmen der Reben
beschéftigt. 3—4 Frauen standen am Ende des Gitterban-
des beim Pfliicker. 4—5 Frauen an den Abfallbdndern und
4 am Nachleseband. 1 Mann war mit dem Absacken be-
schiftigt.

Wie die Vertretung der Firma Allaeys dem Verfasser
mitteilt, werden in der Folge an den Maschinen noch einige
Verbesserungen durchgefithrt. So soll das Ausleseband fiir

~ die Blitter um 1 Meter ldnger und die Leistung der Saug-

reinigung verstdrkt werden, Durch denEinbau von 2 Schie-
nen mit Pflidkfingern soll die Menge der ungepfliicdkten
Seitentriebe weiter vermindert werden. Lose Dolden sol-
len durch ein Schiittelsieb ausgeschieden werden, sodal
sie nicht mehr hinter der Maschine herauskommen kon-
nen. Zwei eingebaute Reinigungsschnecken sollen die Rein-
haltung des Gitterbandes am Sauggebldse verbessern. Das
Herausfallen von Dolden aus der Maschine soll durch eine
Verbesserung der Verkleidung moglichst verhindert wer-
den. Die abgepfliickten Reben sollen in Zukunft seitlich
herausnehmbar sein, sodall das Abnehmen wesentlich er-
leichtert ist.

Fir die einwandfreie Abfithrung der Verbrennungsgase
des Benzinmotors mull in allen Fillen Sorge getragen
werden.

Im iibrigen kann gesagt werden, dall die Arbeitsweise
der ,Allaeys"-Maschinen im groBen und ganzen zufrie-
denstellend war. Die einzelnen MebBergebnisse sind im
zweiten Abschnitt dieses Berichtes aufgefiihrt.

Von den englischen...
»Bruff“-Maschinen

...waren, wie bereits erwihnt, verschiedene Grében im
Einsatz. Die groBte Ausfithrung Typ D wurde schon im
Jahre 1955 eingefiihrt und befand sich 1957 also bereits
wihrend der dritten Ernte in Benutzung. Sie hatte wih-
rend der drei Ernten schon eine ganze Reihe von Verbes-
serungen und Verdnderungen erfahren. Eine Maschine der
Bauart B wurde bereits im Jahre 1956 aufgestellt und von
dieser Bauart vier weitere im Jahre 1957. Auberdem ka-
men in der Ernte 1957 eine ,Bruff“-Maschine Typ E und
eine des Typs F erstmalig zum Einsatz. Die ,Bruff“-Ma-
schinen der Typen B, E und F wurden von der Firma
Scheibenbogen, Landshut, hergestellt.

Alle ,Bruff®-Maschinen bestehen im wesentlichen aus
einem ' Piliidcaggregat, einer Nachpfliickeinrichtung und
einem Reinigungsaggregat. Das Pfliickaggregat des Typs D
hat vier Trommelpaare, das des Typs B drei Trommel-
paare, das des Typs E zwei Trommelpaare und das des
Typs F ein Trommelpaar. Die grofite Maschine Typ D hat
nach dem Pfliickaggregat zwei Nachpfliicde- und Reinigungs-
wege. Sie stellt damit eine Sonderausfithrung dar. Beim
Typ B und Typ E folgen hinter dem Pflickaggregat je ein

sog. Automatikpfliicker als Nachpfliickeinrichtung und an-
schlieBend das Reinigungsaggregat. Der Typ F als klein-
ste Maschine hat eine von Hand beschickte Nachpflickein-
richtung.

In der schematischen Darstellung (Abb. 4) ist der am
héufigsten benutzte Typ B dargestellt. Die Hauptabmes-
sungen und Gewichte der Typen D, B, E und F sind in
der nachstehenden Tabelle 2 angegeben.

Tabelle 2

Abmessungen, Gewichte und Motorenleistungen.

Bruff Typ D B E F
Lénge m ca. 25 23 20 7
Breite S iea; 4 2 2 3,5
Hohe m ca. 8 8 8 7
Gewicht kg ca. 16000 14000 12000 4000
Elektro-Mot, Stiick 8 6 4 4
Gesamtleistung PS  ca. 25 23,5 17 8.7

Im Gegensatz zu dem vorher geschilderten System ,Al-
laeys* sind die Maschinen der Bauart ,Bruff" ausschlief-
lich fiir stationdren Betrieb bestimmt, Pfliick-, Nachpfliick-
und Reinigungsorgane sind daher in einer Arbeitsrichtung
hintereinander fest installiert. Die Reben werden an einer
Kette freihdngend eingefiihrt, wodurch die angegebenen
Bauhohen bedingt sind.

Ein besonderes Kennzeichen der ,Bruff“-Hopfenpiliick-
maschinen sind die gesteuerten Pfliickfinger. Wihrend bei
den iibrigen in der Untersuchung befindlichen Maschinen
die Pfliickfinger starr an der umlaufenden Trommel be-
festigt waren, haben sie bei den ,Bruff“-Maschinen eine
Eigenbewegung, sodall sie in ungefdhr waagrechter Lage
an den senkrecht hdngenden Reben herabstreifen. In Ver-
bindung mit dem ebenfalls bei den ,Bruff*Maschinen ver-
wendeten Keilriemen-Variator, der eine Regelung der
Trommeldrehzahl in ziemlich weitem Bereich erlaubt (100
bis 200 Umdrehungen in der Minute), ergibt sich eine sehr
elastische Anpassungsmoglichkeit des Pfliickvorgangs an
den jeweiligen Zustand der Reben. Bei den Untersuchun-
gen wurden Trommeldrehzahlen von etwa 150 bis 190
Umdrehungen in der Minute gemessen. Die Pfliickfinger-
spitzengeschwindigkeit im Eingriffsbereich 1Bt sich etwa
in den Grenzen von 2'»—5 Meter in der Sekunde ver-
dndern. Untersuchungen iiber die Technik des Pflickvor-
ganges bei den verschiedenen Pflickfingerformen und Ge-
schwindigkeiten sind bereits im Gang und sollen anhand
von Beobachtungen in der kommenden Ernte fortgefiihrt
werden.

Die vom Garten zur Maschine gebrachten Reben wer-
den von 1 Mann vom Wagen aus in die Forderkette ein-
gehingt. Die Kette lduft mit einer Geschwindigkeit von ca.
0,15 Meter pro Sekunde und ist alle 30 cm mit einem
Haken besetzt. An der Einhdngestelle liegt die Kette 2,50
Meter iiber dem Boden, sodaBh man, am Wagen stehend,
das Einhingen bequem vornehmen kann. Natiirlich wird
nicht jeder Haken behingt, sondern je nach Zustand und
Uppigkeit des Rebenbehanges wird alle 3—6 Haken eine
Rebe eingehingt. Um keine Verzogerung in der Beschik-
kung der Pfliickmaschine zu haben, miissen aber mehr Ha-
ken zur Verfiigung stehen, als behingt werden, damit
immer gerade einer in Griffndhe ist, wenn man eine Rebe
zur Hand hat. Die fortlaufende Kette (Abb. 4 Nr. 1) zieht
dann die Reben vom Wagen herunter und nach oben bis
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sie vollig frei herabhdngt. Die Rebenbahn erreicht dabei
pine Hohe von etwa 7,50 m. Von dieser Héhe aus wird

zwischen die hinterginanderliegenden
(Abb. 4 Nr. 2) eingefiihrt. Dabei

die Rebe dann
Pfliicktrommelpaare

kommt sie langsam tiefer bis sie einmal in ihrer ganzen

Bruff-Pfliickmaschine Typ B Abb. 5

Linge zwischen den Trommeln hindurchgegangen ist und
wird dann durch die nun wieder nach oben steigende For-
derkette in entgegengesetzter Richtung nochmals durch
das letzte Trommelpaar nach oben hinweggezogen. Dieser
Plliickvorgang dauert beim Typ B etwa eine Minute.

Die leere Rebe mul dann von einer auf einer in etwa
‘5 Meter Hiohe angebrachten Kanzel stehenden Person von
der Kette abgenommen werden. Héufig fiihrt man sie
dann einem Hidksler zu, der sie in kleine Stiicke zer-
schldgt, sodaB man sie kompostieren kann. Das von den
Trommeln abgepfliickte Gut wird itber zwei Forderbander

Abb. 4
Schematische Darstellung der Brufi-Pfliickmaschine Typ B

(Abb. 4 Nr. 3) einem Rollentisch (Abb. 4 Nr. 4) zugeliihrt.
Lose Dolden, kleine Blitter und Stengel fallen durch die-
sen Rollentisch durch, wihrend die Seitentriebe mit noch
daranhdngenden Dolden durch einen steil nach oben laufen-
den Schrigférderer (Abb.4 Nr.13) zum Automatikpfliicker
gelangen. Bei der kleinsten Bauart der ,Brufi®-Maschine,
dem Typ F, miissen die Seitentriebe allerdings von Hand
in das Nachpfliickorgan eingelegt werden. Im Automatik-
pfliicker laufen von oben nach unten Mitnehmerketten,
(Abb. 4 Nr. 14) die einander berihren und die von dem
steilen Schridgforderer oben eingebrachten Seitenarme er-
fassen., Zwischen diesen' Mitnehmerketten laufen mit der
mehrfachen Geschwindigkeit dieser Ketten Pflickfinger
(Abb. 4 Nr. 15) aus Federstahl von #hnlicher, aber klei-
nerer Form wie die U-férmigen Pfliickfinger der Trom-
meln und zupfen von den durch die Ketten festgehaltenen
Seitentrieben noch alles ab. Die Mitnehmerketten laufen
mit etwa 0,33 Meter pro Sekunde, wihrend die Pfliick-
finger eine zwischen 3 Meter und 1,6 Meter pro Sekunde
verdnderliche Geschwindigkeit haben.

Abgezupfte Seitentriebe und das tbrige Pflickgut ge-
Jangen unterhalb des Automatikpfliickers auf ein Forder-
band, das alles zusammen auf einen Rollentisch (Abb. 4
Nr. 4) bringt. Dolden, kleine Blitter und Stengelteile fallen
durch den Rollentisch wieder durch, wihrend die abge-
zuplten Seitenarme durch ein im rechten Winkel wegfiih-
rendes Abfallband (Abb. 4 Nr. 6) herausgefithrt werden.
Alles, was die Trommeln und der Automatikpfliicker ab-
gepfliickt haben, wird am Ende des unter den Roilen-
tischen laufenden Foérderbandes einer Gebldsereinigung
zugeltihrt.

Eine umlaufende gelochte Trommel (Abb. 4 Nr. 8) saugt
durch die Wirkung eines hinter ihr liegenden Geblises
(Abb. 4 Nr. 9) die Blitter ab, withrend die Dolden iiber
mehrere Schriagbdnder (Abb. 4 Nr. 10), bei denen infolge
der Rollfihigkeit der Dolden wiederum eine Trennung
von Dolden, Stengel- und Blatteilen eintritt, zum Nach-



leseband,- welches beim Typ B {iber 4 m lang ist, befor-
dert werden. Hier werden die letzten Unreinigkeiten von
Hand ausgelesen, ehe das geplliickte Material in die in
einer Betongrube im Boden untergebrachte Absackung ge-
langt. Nach den vorhin erwéhnten Schrdgbdndern folgt
noch ein querliegendes Abfallband, das Stengel- und
Blatteile, die von den Schridghéindern aussortiert werden,
nach der Seite wegbringt.

Dies ist die grundsitzliche Arbeitsweise des ,Bruff-
Systems, das von einigen durch die verschiedenen Gro-
fen bedingten Abwandlungen ausgenommen fiir alle Ty-
pen der Bauart ,Bruff“ zutrifft.

Fiir die Bedienung der ,Bruff“-Hopfenpfliickmaschinen
sind je nach Grofe und Leistung der Maschine mehr oder
weniger Leute erforderlich. Vergleichende Beobachtungen
konnten in dieser Hinsicht natiirlich nur beim Typ B ge-
macht werden, da nur von diesem mehrere Maschinen in
Betrieb waren. Neben dem Personal, das fiir die Zubrin-
gung der Reben aus dem Garten erforderlich war, muBte
1 Mann zum Einhdngen der Reben zur Verfligung ste-
hen. Bei langen und starken Reben war auch noch eine
Hilfsperson zum Einleiten der Reben in die Pfliicktrom-
meln erforderlich. Eine dritte Person mufite oben an der
Kanzel zum Aushéngen der Reben stdndig zur Verfiigung
sein, Wurden die Reben gehickselt, so war noch 1 Person
fiir den Hécdksler erforderlich. An den Rollentischen waren
2—3 Personen tétig, wihrend an den Abfallbdndern 3—4
meist weibliche Arbeitskrifte eingesetzt werden muliten.
Meist war noch 1 Person am Automatikpfliicker zur Uber-
wachung eingesetzt. Am Ausleseband wurden 8—10 Per-
sonen, auch meist Frauen, beschiiftigt und schlieblich tiber-
nahm meist ein Mann das Absacdken.

An der ,Bruff-Maschine Typ E waren an der Maschine
18 Arbeitskrifte eingesetzt. Beim Versuchslauf der kleinsten

Ausfithrung, dem Typ F, war 1 Mann mit dem Einhéngen
und 1 Mann mit dem Aushdngen der Reben beschéftigt,
wihrend am Rollentisch und der Absackung je 1 Mann
tdtic war. Am Handseitenpfliicker arbeiteten 2 Mann,
ebenso an der Abfallauslese. Die Nachlese hatten 3 Mann
tibernommen. Somit waren 11 Personen an dieser Ma-
schine beschiftigt. Da es sich um einen Versuchslauf han-
delte ist durchaus denkbar, dali man bei guter Arbeitslei-
stung auch mit weniger Arbeitskrdften auskommen kann.
Allerdings wird man nicht mehr als 2 Personen einsparen
kénnen.

Bei richtig abgestimmter Leistung war die Arbeitsweise
der ,Bruff®-Maschinen durchaus zufriedenstellend. Die
genauen Werte iiber Leistung und Giite der Arbeit sind
bei den MeBergebnissen am Schlull des Berichtes ange-
geben.

Als dritte Bauart war noch eine...
»Rotobank“-Pfliickmaschine Typ 3/75

...wihrend der Ernte 1957 in der Hallertau aufgestellt
worden. Auch diese Maschine ist als stationdre Anlage
konstruiert. Sie besteht aus einem Pfliickaggregat mit drei
ibereinanderliegenden Trommelpaaren, einem Rollenpflitk-
ker als Nachpfliidkeinheit sowie einer Reinigungsanlage,
die mit Rollentischen, Gitterbiindern, Sauggebldsen, Schrég-
biandern sowie einem Verleseband arbeitet. Fir den An-
trieb werden 8 Elektromotorén benutzt, wovon 2 mit einer
Reguliereinrichtung fiir Drehzahldnderung ausgestattet
sind; die {ibrigen 6 Motoren sind Getriebemotoren. Die
Gesamtleistung der Motoren liegt bei etwa 15 PS. Die Ma-
schine ist etwa 15 Meter lang, 4,20 Meter breit und hat am
Pfliicdkturm gemessen eine Hohe von 5,70 Meter. Thr Ge-
samtgewicht betrigt etwa 7000 kg.
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Schematische Darstellung der Rotobank-Pfliickmaschine Typ 3/75

Anhand der schematischen Darstellung kann man die
Wirkungsweise der Maschine erkennen. An der tiefsten
Stelle der Rebenbahn (Abb. 6 Nr. 1), die etwa 2 m iiber
dem Boden liegt, werden die Reben in die vorbeilaufen-
den Haken eingehéingt. Die Haken sind in 60 cm Abstand
an der Forderkette angebracht. Die Forderkette hat
eine regulierbare Geschwindigkeit von etwa 0,06 bis

s s

Abb. 6

0,12 Meter in der Sekunde. Sie lauft dann schrég
nach oben und erreicht an der Einlaufstelle der Re-
ben zu den Trommeln eine Héhe von etwa 5'/2 Meter,
sodal die Reben freihdngend zwischen die Trommeln ge-
fiihrt werden. An der Stirnseite des Pfliickturmes sind
Leitbleche zum leichteren Einlauf der Reben angeordnet.
Uber den Trommeln l&uft mit 18 Umdrehungen in der



Minute eine Transportschnecke (Abb. 8 Nr. 2), welche die
Reben langsam zwischen die Trommelpaare (Abb. 6 Nr. 3]
hindurchfithrt und dafiir sorgt, daB sie von oben bis un-
ten abgezupft werden. Der Zupfvorgang zwischen den
Trommeln dauert pro Rebe etwa 50 Sekunden, Die eigen-
artig geformten und elastisch gelagerten FPfliickfinger aus
Federstahl erhalten infolge verschiedener Spitzenkreis-
durchmesser unterschiedliche Geschwindigkeiten und zwar
von unten nach oben zunehmend 3,6 Meter, 3,8 Meter und
4 Meter pro Sekunde. Diese Geschwindigkeiten sind bis
auf etwa die Hilfte der angegebenen Geschwindigkeiten
mit Hilfe der Reguliereinrichtung des Antriebsmotors re-
duzierbar.

Die abgezupften Reben werden von einer in der etwa
4 Meter tiber dem Boden angebrachten Kanzel des Pfliick-
turms stehenden Person ausgehdngt. Das abgezupfte
Material fillt auf ein im unteren Teil des Pfliickturmes
schridg nach oben laufendes Forderband (Abb. 6 Nr. 14),
welches es aul einen Rollentisch (Abb. 6 Nr. 5) bringt.
Hier fallen Dolden und Blétter zwischen den Rollen hin-
durch auf ein darunter laufendes Forderband (Abb. 6 Nr.
15), withrend die Seitentriebe von den am Rollentisch ste-
henden Personen iiber ein kurzes Forderband dem Rol-
lenpfliicker [Abb. 6 Nr. 8) zugefithrt werden. Dieser be-
steht aus drei hintereinanderliegenden doppelten Rollen-
bahnen, die mit verschiedenen Geschwindigkeiten laufen.

Dolden und Blitter werden in diesem Rollenpfliicker
von den Seitentrieben getrennt. Es hat sich allerdings ge-
reigt, daB im Rollenpfliideer die Dolden teilweise etwas
gequetscht werden. Dies zeigt sich in dem hoheren Pro-
-cntsatz beschidigter Dolden bei den Bonitierungsergeb-
nissen. Eine entsprechende Anderung der Nachpfliickvor-
richtung ist bereits vom Fabrikanten vorgesehen.

Wihrend die abgepfliickten Seitentriebe aul ein quer-
laufendes Abfallband (Abb. 6 Nr. 20) kommen, fallen die
vom Rollenpfliicker gezupften Dolden mit Bldttern und
Stengelteilen auf zwei hintereinander schriglaufende Git-
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terbiander [Abb. 6 Nr. 18), welche die Blitter dem Ven-
tilator-Gitterband (Abb. 6 Nr. 10) zufiihren, wihrend Dol-
den und Stengelteile auf ein unter den Gitterbéndern lau-
fendes Forderband durchfallen. Das Ventilator-Gitterband
gibt die abgesaugten Blétter auf das querlaufende Abfall-
band (Abb. 6 Nr. 20) ab. Dolden und Stengelteile werden
durch das erwihnte Forderband einem zweiten Gebldse
zugefithrt (Abb. 6 Nr. 18), wodurch die sog. Bliitenblitter
erfaBt und auf den Auslesetisch geblasen werden. Nun
liuft alles noch tiber Forderbinder (Abb. 6 Nr. 17) zu den
sog. ‘Stengelabscheidern — in der ~Abbildung 6 als
Schrdgbdnder (Nr. 11 und 19) bezeichnet,

Diese Stengelabscheider sind gerillte Gummibénder,
die auf verstellbaren schiefen Ebenen laufen. Die Dolden
rollen dabei iiber die Ebene hinab, wihrend die Stengel-
teile festgehalten und ausgeschieden werden. Das ausge-
schiedene Material wird durch ein quer zur Arbeitsrichtung
laufendes Abfallband [Abb. 6 Nr. 20) nach der Seite weg-
geschafft. Die Dolden kommen nunmehr auf das Nachlese-
band (Abb. 6 Nr. 12), das mit 0,24 Meter pro Sekunde
lduft und werden dort von Hand von den letzten Unreinig-
keiten befreit. Dann gelangt das Pfliidkmaterial in die Ab-
sackung (Abb. 6 Nr. 13).

Es ist naheliegend, dall den Hopfenpflanzer in erster
Linie die Leistungsfihigkeit der Hopfenpfliickmaschinen
und die Gute ihrer Arbeitsweise interessiert.

Die Herstellerfirmen der Hopfenpfliickmaschinen ha-
ben bisher die...
Leistungen

...in Reben pro Stunde angegeben. Es hat sich aber ge-
zeigt, dall dieser Leistungsmalstab fiir eine exakte Un-
tersuchung nicht geeignet ist. Der Behang an Dolden
je Rebe ist nidmlich starken Schwankungen unterwor-
fen.-Im Rahmen der Untersuchungen wurden Werte
von 1,2 bis 2,2 kg Dolden je Rebe ermittelt. Aus die-
sem Grunde wurde bei den von uns vorgenommenen
Erhebungen als...
Leistungsmafstab

...das Gewicht des in der Stunde von der Maschine
gepfliickten Grilinhopfens gewdhlt.

Dabei haben wir uns bemtuht, die L.eistungen iber
moglichst lange Zeitrdume hin zu ermitteln, um einen
guten Durchschnittswert zu erhalten. Es leuchtet ohne
weiteres ein, daB es durchaus méoglich ist, kurzfristig
eine hohere Leistung zu erzielen, die lediglich in der
Kapazitat der Reinigungsanlage begrenzt ist. — Man
kann fir alle Fabrikate sagen, daff die Pfllickorgane
eine gewisse Leistungssteigerung zuliefen, die Reini-
gungseinrichtungen dann aber meistens {iberlastet
sind .— Fur die Praxis haben die Angaben von solchen
Hochstleistungen aber nur eine beschrankte Bedeutung.
Viel wichtiger ist die Ermittlung der an einem Tage
oder in mehreren Tagen erreichten...

Durchschnittsleistung.

... In diesen Durchschnittsleistungsangaben spiegelt sich
nicht nur die Leistung der Maschine als solche wieder,
sondern es ergibt sich ein Bild lber das Leistungsver-
mogen des gesamten Arbeitsverfahrens.

Flr das Leistungsvermégen des Arbeitsverfahrens ist
die .
' Organisation der Rebenzufuhr
...in jedem einzelnen Fall von ausschlaggebender Be-
deutung. Dabei spielt die Lage des Aufstellungsortes
der Hopfenpfliickmaschine zu den Géirten eine wichtige
Rolle. Die Anfuhrwege sollen so kurz wie moglich sein,
damit man fir die Zufuhr der Reben zur Maschine
moglichst wenig Zeit, Arbeitskrifte, Schlepper und
Wagen benotigt. Bei den untersuchten Betrieben be-
trug die Fahrzeit fiir den Weg vom Hopfengarten zum
Standort der Maschine 2 bis 15 Minuten. Die Warte-
zeiten, welche sich beim Wagenwechsel ergaben, la-
gen teilweise aber héher und erreichten Werte wvon
20 bis 25 Minuten, vereinzelt sogar 30 bis 40 Minuten.
Sie waren nicht nur durch die Fahrzeiten, sondern,
auch durch Stockungen im Wagenwechsel sowohl im
Hopfengarten als auch am Standort der Maschine be-
dingt. Um einen fliissigen Verkehr an der Maschine
zu gewihrleisten, mul man bei der Planung des Ge-
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bdudes fiir die Maschine gentligend Platz fir Zu- und
Abfahrt der Wagen vorsehen. Wenn irgend moglich,
soll eine Durchfahrt geschaffen werden, sodal} ein
Zuruckstofien der Wagen, was immer zeitraubend ist,
vermieden bleibt. Verzégerungen im Ablauf des Reben-
transportes konnen auch durch das Fehlen von Ar-
beitskriaften im Hopfengarten oder auch durch eine
zu geringe Zahl von Transportwagen verursacht wer-
den. Auf die erforderliche Zahl wvon Arbeitskraften
kommen wir spiter noch zurilick, denn sie hingt be-
greiflicherweise auch von der Leistung der Maschine
ab. An Transportmitteln sollen mindestens 3 Wagen und
1 Schlepper zur Verfligung stehen.

Alle Wagen miissen mit der Einsteckvorrichtung fur
das Anbringen der etwa 4 Meter hohen Kanzel zum
Aushingen der Reben ausgestattet sein. Am Hopfen-
garten ist ein Galgen zum Hochziehen und Umsetzen
der Kanzeln von einem Wagen auf den anderen zu
errichten.

Wenn auch die Leistungsfahigkeit der Pflickmaschine
und die Organisation der Rebenzufuhr fir das Lei-
stungsverméigen des Arbeitsverfahrens in erster Linie
von Bedeutung sind, so spielen doch auch die Geschick-
lichkeit des Bedienungspersonals, der Zustand der Re-
ben und der Anspruch an die Gute des Produktes eine
mafigebliche Rolle. An allen Stellen, an denen Hopfen-
pfliickmaschinen zum erstenmal eingesetzt werden,
kann man deutlich beobachten, dali die Leistung gegen
Ende der Ernte merklich zunimmt, weil Betriebsfiihrer
und Arbeitskriafte sich erst mit dem neuen Arbeitsver-
fahren vertraut machen miissen. Es konnte auch beob-
achtet werden, daB die Pfliickarbeit morgens und
abends, wenn die Dolden feucht und geschlossen waren,
besser vor sich ging, als in den heiflen Mittagsstunden.
In manchen Betricben hatte man deshalb die Reben in
den Mittagsstunden mit Wasser bespritzt.

Stellt man besonders hohe Anspriiche an die Giite
des Produktes in Bezug auf moglichst vollstdndige Ent-
fernung von allen Blatt- und Stengelteilen, so kann
man die. ..

Stundenleistungen der Maschinen

...nicht iiber bestimmte Werte hinaus erhdhen. Nicht
zuletzt ist natlirlich die Pfliickleistung des ganzen Ar-
beitsverfahrens an die Grofie der vorhandenen Hop-
fendarre gebunden.

Aus den in den vorhergehenden Abschnitten darge-
legten Griinden ist es einleuchtend, dafl es insbesondere
beim erstmaligen Einsatz der untersuchten Hopfen-
pfliickmaschinen wverhéltnisméRig schwierig war, an-
genaherte Werte fir die Durchschnittsleistungen bei
den einzelnen Maschinentypen zu erhalten. Es wurden
durch Wagung des abgesackten Grinhopfens iiber meh-
rere Wagenwechsel hinweg Zeiten und Mengen genau
bestimmt. Dabei wurde auch das Durchschnittssackge-
wicht fiir Griinhopfen bei den einzelnen Betrieben be-
stimmt und es zeigte sich, daf die Durchschnittssack-
gewichte etwa bei 24, 30 und 45 kg, je nach SackgrofBe,
lagen. Neben den eigenen Messungen wurden tliber Zeit-
riaume von mehreren Tagen anhand der von den Be-
sitzern der Maschinen ermittelten Werte die Durch-
schnittsleistungen der einzelnen Maschinen je Stunde
bestimmt. Etwa dabei auftretende Unterschiede wurden
auf ihre Ursachen gepriift und aus diesem Zahlenma- °
terial dann Durchschnittswerte errechnet. Dabei wur-
den Werte, die nachweislich durch kurz nach Inbe-
triebnahme auftretende Organisationsfehler besonders
niedrige Stundenleistungen auswiesen, eliminiert. In
eliner besonderen Aussprache mit den Besitzern ver-
schiedener Hopfenpfliickmaschinen und den Fabrikan-
ten wurde das gesamte Zahlenmaterial einer kritischen
Priifung unterzogen. Als Ergebnis sind die in nach-
stehender Tabelle Nr. 3 angegebenen Werte ermittelt
worden.

Tabelle 3
Durchschnittsleistungen der Hopfenpfliickmaschinen
Kenn-Nr. 1 2 3 4 5 6
Fabrikat und Typ Bruff F Rotobank 3/75 Allaeys Bruff E Bruff B Bruff D
Durchschn. Leistg. Ztr. je Std. 3 48 (7.2) 5,2 6.2 (7.8) 10,2 13,8
Durchschn. Leistg. kg je Std. 150 240 (360) 260 310 (390) 510 690

Bei den Hopfenpfliickmaschinen mit den Kennum-
mern 2 und 4 sind hohere Zahlenwerte in Klammern
angegeben. Es sind dies Werte, welche nach Aussage
der Besitzer der Hopfenpfliickmaschinen noch in den
letzten Tagen der Ernte erreicht werden konnten. Die
kleinste Maschine, Fabrikat ,Bruff“ Typ F, war gegen
Ende der Ernte versuchsweise nur noch kurze Zeit
im Betrieb. Nach Angabe auf dem Prospekt der Firma
Scheibenbogen soll die Rebenleistung in der Stunde
bei 100 bis 120 Stiick liegen. Beim MeRBversuch liefen
102 Reben in der Stunde durch. Der Doldenbehang
dieser Reben war sehr gering; er betrug im Durch-
schnitt nur 1,18 kg, woraus sich bei der Messung eine
Stundenleistung von 2,22 Zentner je Stunde bzw. 111 kg
ergab. Da es sich hier nur um einen versuchsweisen
Einsatz handelte, erschien es zuldssig, den Wert auf
150 kg bzw. 3 Zentner je Stunde zu erhéhen. Reben aus
dem gleichen Garten wie bei diesem Versuch wurden
auch bei der groBten Maschine verarbeitet. Es wurde
dabei eine Stundenleistung von 13,7 Zentnern oder 685
kg gemessen und 578 Reben in der Stunde gezahlt. Auch
in diesem Falle ergibt sich ein Doldenbehang von 1,17
kg je Rebe.

Auch bei der Maschine Bauart ,Bruff* Typ E war
der Doldenbehang je Rebe sehr niedrig; die Messung
ergab bei einer Stundenleistung von 310 kg eine Reben-

‘zahl von 261 und damit einen Doldenbehang von 1,2

kg.

In der graphischen Darstellung (Abb. 8) sind die
Leistungen als schwarze S#ulen dargestellt. Bei den
Maschinen mit der Kennummer 2 und 4 sind die von
den Besitzern angegebenen Mehrleistungen als weille
Siulen auf die schwarzen aufgesetzt worden. In allen
iibrigen Fillen stimmten die gemessenen Leistungen
mit den von den Besitzern ermittelten Werten nahezu
vollig iiberein. Hinsichtlich der Versuchsmaschine F
Kennummer 1) wird auf das oben gesagte verwiesen.

Im ersten Diagramm (Abb. 8a) sind neben den Lei-

stungen die...
Anschaffungspreise der Maschinen

...als weille Saulen dargestellt. Dabei ist der Preis fur
die Maschine mit der Kennummer 6 nur ein Anndhe-
rungswert, da diese Maschine in drei Versuchsjahren
eine Reihe von Anderungen erfuhr, sodall eine genaue
Preisfeststellung nicht moglich ist.



Wenn man die Preise der Maschinen mit den Leistun-
gen vergleicht, so kann man deutlich erkennen, daf
im wesentlichen die gréferen Maschinen den niedri-
geren Preis je Kilogramm Leistung ergeben. Das ist
eine Feststellung, die erfahrungsgemif bei vielen Ma-
schinen gemacht werden kann und erklart sich ganz
einfach aus der Tatsache, dafl bei kleineren Konstruk-
tionen sich wohl vielfach Materialeinsparungen, nicht
aber gleichermafen Einsparungen an Arbeitslohnen
und Bearbeitungskosten ergeben.

Trotzdem kann man natiirlich auf Maschinen mit
kleineren Leistungen nicht verzichten, weil die Ma-
schinen in Anschaffungspreis und Leistung den Be-
triebsgrofBen angepalt werden miissen. Die ermittelten
Versuchsleistungen geben die Moglichkeit, flir den ein-
zelnen Betrieb oder filir eine Gemeinschaft von Be-
trieben festzustellen, welche Maschine flir eine be-
stimmte Anbaufldche palit.

Bei den Messungen wurde vergleichsweise auch die
Anzahl Reben je Stunde neben der Pfliickleistung an
Griinhopfen je Stunde ermittelt. Daraus konnte man
anniherungsweise den Behang an Dolden je Rebe fest-
stellen. Wie bereits erwahnt, lag dieser zwischen 1,2 und
2,2 kg je Rebe. Aus den Feststellungen an 11 verschie+
denen Maschinen ergab sich ein Durchschnittsdolden-
behang von 1,5 kg je Rebe. Wenn man diesen als
Grundlage nimmt und die ermittelte Griinhopfenlei-
stung in kg je Stunde durch 1,5 teilt, so erh&lt man
daraus die Leistungsangabe in Reben je Stunde. Die Ta-
gesleistung an Reben und die Ernteleistungen bei
einer Erntedauer von 14 Tagen sowie die entsprechen-
den Anbaufldchen bei einem durchschnittlichen Pflan-
zenbestand von 4500 Pflanzen je ha sind in der nach-
folgenden Tabelle Nr. 4 zusammengestellt.

Fiir die Maschinen mit der Kennummer 2 und 4 sind
pei dieser Aufstellung Durchschnittswerte aus unseren
Mefwerten und den MeBwerten der Besitzer errechnet
worden.

Die Rebenleistungen je Stunde weichen teilweise
von den in den Firmenprospekten genannten Zahlen ab.
Dies erklart sich einerseits dadurch, daf die Reben-
zahl je Stunde sofort merklich ansteigt, wenn der Dol-
denbehang geringer wird, andererseits sind diese Zah-
“len Erfahrungszahlen aus dem Ausland, wo die Reben
nicht diese Linge haben und die Anspriiche auf die
Reinheit des Pfliickergebnisses nicht so hoch geschraubt
werden wie dies bei uns der Fall ist. Einzelne Firmen-
prospekte tragen sogar den besonderen Hinweis, dal
die angegebene Rebenzahl fiir 5 Meter lange Reben
gilt. Man sieht also auch daraus, daB Leistungsangaben
in Reben kein klares Bild ergeben.

Es ist bereits im vorhergehenden Abschnitt darauf
hingewiesen worden, dafl die Leistungen in starkem
Malle vom... .

Arbeitskriftebesatz

...(Abb.” 8 b) abhiangig sind. Da die Hopfenpfliickma-
schinen in erster Linie dazu bestimmt sind, Arbeits-
krafte zu sparen, will man natiirlich bei der maschinel-
len Pflicke mit wenig Arbeitskraften auskommen. Es
mull aber davor gewarnt werden, hierbei ins Extrem
zu fallen. Ganz ohne Handarbeiten geht auch das ma-
schinelle Pfliicken nicht. Dort, wo Handarbeit einge-
setzt werden muf, missen so viele Krifte vorhanden
sein, dafl die Maschine nicht in ihrem Arbeitstempo
der Handarbeitskréafte wegen gedrosselt werden mull
und andererseits die Gilte des Pfliickmaterials nicht
darunter leidet.

Der Gesamtarbeitskraftebesatz teilt sich auf in Ar-
beitskrafte fiir die Zubringung der Reben zur Maschine,
also den AuBendienst, und die Arbeitskrifte an der
Maschine. Die Abfuhr des gepfliickten Hopfens :von
der Maschine zur Darre blieb bei dieser Betrachtung
zunichst unbertcksichtigt, weil auch beim Handpfliilk-
ken diese Abfuhr erforderlich ist.

Inwieweit maéannliche bzw. weibliche Arbeitskriifte
eingesetzt werden, hingt von den Betriebsverhédltnissen
ab. Es gibt natiirlich bestimmte Arbeiten, fiir die nur
ménnliche Krifte in Frage kommen; so im Aullendienst,
die Arbeit auf der Kanzel, ndmlich das Abhéngen der
Reben und das Herausnehmen der Haken, dann das
Fahren der Zugmaschine, an der Maschine das Anhin-
gen der Reben, die Uberwachung der Maschine zum
Einstellen der Arbeitsweise der Pfllickorgane und der
Nachpfliickorgane sowie das Absacken und Aufladen
des Pflickgutes, evtl. auch noch die Bedienung des
Hickslers, falls die abgezupften Reben zur Kompostie-
rung gehickselt werden sollen. Alle Nachlesearbeiten
lassen sich aber sehr gut durch weibliche Arbeitskrafte
erledigen. In der nachstehenden. Tabelle Nr. 5 sind
nun die bei den Erhebungen festgestellten Arbeits-
krafte fiir die einzelnen Maschinengréfien angegeben,
wo bei allen Fillen, in denen mehrere Maschinen glei-
cher Grofle und Bauart untersucht worden sind, Durch-
schnittszahlen gebildet wurden. Die Zahl der Arbeits-
krafte schwankte wiahrend der Ernte auch auf den
einzelnen Betrieben; in manchen Féllen waren zuerst
mehr Arbeitskrifte als erforderlich zur Verfligung, in
anderen stellte sich heraus, dal} man mit zu wenig Ar-
beitskraften angefangen hatte und eine einwandfreie
Arbeit nur durch Erhéhung der Arbeitskrdfte erreichen
konnte.

Tabelle 4

Durchschnittsleistungen der Hopfenpfliickmaschinen in Reben je Stunde und Grofe der Anbauflichen fiir die
verschiedenen Hopfenpfliickmaschinen

Kenn-Nr. 1 2
Fabrikat und Typ Bruff F Rotobank 3/75
Leistung in kg je Std. 150 300

Bei einem Doldenbehang von

1,5 kg je Rebe ergibt sich eine

Leistg. in Reben je Std. 100 200

Tagesleistung in 800 — 1600 —

Reben etwa 1000 2000
Ernteleistung in 11000 — 22 000 —
Reben etwa 14 000 28 000
Das entspricht einer Anbau-

fliche je Maschine bei 4500

Beben/ha von rund ha 5—6

2—3

3 4 5 6
Allaeys Bruff E Bruff B Bruff D
260 350 510 690
170 235 340 460
1300 — 1900 — 2700 — 3600 —
1700 2 350 3 400 4 600
18 000 — 26 000 — 38000 — 50 000 —
23 500 32 500 47 000 64 000

4—5 6—17 8—10 10— 14



Tabelle 5
Ubersicht iiber den Arbeitskriftebesatz .bei den verschiedenen Hopfenpfliickmaschinen

Kenn-INr. 1 2
Fabrikat und Typ Bruff ¥ Rotobank 3/75
Aulendienst:

ménnl. Krifte — — 4 —
weibl. Krifte —_ — —_
Innendienst:

mannl. Krafte 10 — HiArs
weibl. Krafte — — — 15

Summe der mannl. Kr'eifté 10 9
Summe der weibl. Krifte 16

—

Gesamtzahl: 10 %5

Zur Tabelle 5 ist noch folgendes zu bemerken: Bei
der Maschine Kennummer 1, die nur kurze Zeit ver-
suchsweise im Betrieb war, arbeiteten nur maéinnliche
Arbeitskrifte der Herstellerfirma. Da die Versuchsma-
schine auf einem Betrieb aufgestellt war, auf welchem
gleichzeitig eine weitere Hopfenpfliickmaschine stand,
eriibrigte sich fur die Versuchsmaschine ein besonderey
Zubringerdienst. Fiir die im gleichen Betrieb aufgestell-
te Maschine Kennummer 6 waren reichlich Arbeitskraf-
te vorhanden. Da in diesem GroBbetrieb die. Arbeits-
krifte nach Bedarf wechselten, war eine Aufteilung fiir
minnliche und weibliche Krifte nicht ohne weiteres
moglich.

Das Verhiltnis zwischen den Versuchsleistungen der
6 verschiedenen Hopfenpfliickmaschinen im Vergleich
zum Arbeitskraftebesatz ist in der graphischen Dar-
stellung Abb. 8 b wiedergegeben. Es wére vielleicht
noch zu bemerken, dall man nach unseren Beobachtun-
gen bei der Maschine mit der Kennummer 2 noch
etwa zwel Arbeitskrifte einsparen konnte.

Die Entlohnung der Arbeitskrifte erfolgte im all-
gemeinen nach einem festen Tageslohn. Bei der Kosten-
zusammenstellung der maschinellen Hopfenpfliicke
(Abb. 8¢) wurde dieser mit 15 DM je Arbeitskraft und
Tag zuziglich Arbeitgeberanteil sowie Kosten fiir Un-
terkunft und Verpflegung zu Grunde gelegt. Dartber
wird im Abschnitt tiber die Ermittlung der Kosten des
maschinellen Pfliickens noch besonders berichtet.

Es wurde auch der Versuch unternommen, die...
Kosten der maschinellen Hopfenpfliicke

...zuermitteln. Die Frage ist nattrlich besonders
schwierig, da fiir eine Reihe von Falktoren wie Gebdu-
dekosten, Reparaturkosten usw. nur Schiatzungswerte
zu Grunde gelegt werden muliten. Die Abschreibung
des Anschaffungskapitals fiir die Maschine ist mit 100/,
die Verzinsung dieses Kapitals mit 40 zu Grunde ver-
anschlagt. Den Betriebskosten liegt ein Strompreis von
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0,15 DM je kW, ein Benzinpreis von 0,67 DM je Liter
und ein Preis fiir das Maschinenfett von 2,95 DM je kg
zu Grunde. Der durchschnittliche Strom- bzw. Treib-
stoffverbrauch wurde bei der Maschine Bruff Typ B
mit 12 kW je Stunde, Bruff Typ E mit 11 kW je Stunde,
Rotobank mit 8 kW je Stunde, Bruff Typ F mit 2,5 kW
je Stunde und Allaeys mit 2,2 kW je Stunde plus 1.4
Liter Benzin je Stunde in Ansatz gebracht. Weiterhin
liegt der Berechnung eine Erntezeit von 14 Tagen zu
Grunde. Den Personalkosten wurden noch je 1 Person
als Erginzung des Hauspersonals fiir die Verpflegung
der Arbeitskrifte mit eingerechnet. Die Reparaturko-
sten wurden mit 100/ der Abschreibung des Anschaf-
fungskapitals geschitzt. Die Gebdudeabschreibung wur-
de mit 39 der Gebdudekosten veranschlagt, die Geb&u-
dekosten wurden nach umbauten Raum fur die Grofen
der Maschinen mit einem Preis von 11 DM je cbm ge-
schitzt. Dieser niedrige Satz kann gewihlt werden, da
das Maschinengebiude, soferne es nicht noch anderen
Zwecken dienen soll, in Primitivbauweise, d.h. einer
Schéune dhnlich, errichtet werden kann. Es dient ja nur
im Hochsommer 14 Tage lang als Schutz vor Regen
und Sonne bei der Arbeit und ist im Ubrigen ein Lager-
raum fiir die stillstehende Maschine. Die Gebaudekapi-
talien wurden mit 406 verzinst.

Bei den....

Kosten fiir den Rebentransport

...wurde ein Diesel-Schlepper zu Grunde gelegt mit
einem Stundenverbrauch von 2 Liter Dieselkraftstoff
und einem Dieselkraftstoffpreis von 0,37 DM je Liter.
Lediglich bei der Hopfenpfliickmaschine Bruff Typ B
wurde ein zweiter Schlepper mit halber  Betfriebszeit
mit eingerechnet, da hier die Anfuhrleistungen hoher
sein mussen.

_ Die so ermittelten Niherungswerte fiir die Kosten
je Ernte sind in der nachstehenden Tabelle Nr. 6 zu-
sammengefalit.

Tabelle 6

Niherungswerte fiir die Kosten des maschinellen Pfliickens je Ernte und je Metzen (5,5 kg)
Kenn-NNr. 1 2 3 4 5
Fabrikat und Typ Bruff F Rotobank 3/75 Allaeys Bruff E Bruff B
Kosten:
a) je Ernte (DM) rund 7500 15 500 12 000 16 500 20000
b) je Metzen (DM) rund 2,15—2,20 2,00 2,0 1,90 1,50

Will man einen...
Vergleich zum Handpfliicken
...haben, so muB man versuchen, diese Kostenermitt-
lungen auf das bei der Handpflicke iibliche Mafl zu

beziehen. Da Leistungen nach Kilo Grinhopfen gerech-
net wurden, wurde ein Metzengewicht von 55 kg als
Durchschnittsgewicht dieser Ermittlung zu Grunde ge-
legt. Durchschnittswerte der sich daraus errechneten



Kosten sind in der vorausgehenden Tabelle Nr. 6 -ange-
geben.

Zum Vergleich ergab sich nach den von der Finanz-
behoérde anerkannten pauschalen Gestehungskosten fir
einen Metzen gepfliickten Hopfen im Jahre 1956 ein-
schlieflich aller Unkosten ein Aufwand von 2,90 DM.
Nach den Berechnungen fur das Jahr 1957 liegt diese
Zahl merklich héher zwischen 3,50 und 4,00 DM.

TFiir die Maschine mit der Kenn-Nr. 1 sind zwei
Werte verzeichnet; der erste bezieht sich auf die Mef-
leistung, der zweite auf die erhohte Leistung.

Bei der Maschine mit der Kenn-INr. 6 konnten wegen
wiederholten Konstruktionsinderungen keine dieshe-
ziiglichen Berechnungen angestellt werden.

Stellt man nun die...

Stundenleistungen der Maschinen

...den so berechneten Kosten fiir einen Metzen (5,5 kg)
maschinengepfliickten Hoptens gegeniiber, so ergibt sich
das in der graphischen Darstellung Bild 8 (¢) darge-
stellte Verhaltnis. Man sieht deutlich, dafl wie zu er-
warten war, die Kosten je Metzen mit wachsender Gro-
e der Maschinen absinken.

Hat man sich nun uber Leistungen, Arbeitskriftebe-
satz und Kosten des maschinellen Hopfenpfliickens ein
ungefdhres Bild gemacht, so tritt als nicht minder wich-
tige Beurteilungsgrundlage die Giite der Arbeitsweise
in den Vordergrund. Uber die...

Qualitit des Pfliickgutes

...finden sich in der Fachliteratur schon einige Hin-
weise. So schreibt E. Dillmann, Tettnang, in der ,,Land-
technik® Heft 23/24 11. Jahrgang 1956 auf S. 732 in dem

Aufsatz: ,Die ersten Hopfenpflickmaschinen* wie folgt:
»,Es hat sich jedoch gezeigt, dall es moglich ist, mit
der Maschine ein hervorragend einheitliches Produkt
auf den Markt zu bringen®. Dr. K. Stéhr schreibt in
der Fachzeitschrift , Technik und Landwirtschaft*“ 9.
Jahrgang Heft 2 auf S. 37 (Jahrg. 1957) in seinem Auf-
satz: ,Hopfenpfliickmaschinen im Anbaugebiet Tett-
nang‘ hinsichtlich der Arbeitsgiite der Maschine folgen-
des: ,Die Qualitat des Pfllickgutes war durchaus ein-
wandfrei ohne Blatter, Stengelteile keine Straufichen; im
Vergleich zu handgepfliicktemm Hopfen mindestens
gleich, wenn nicht liberlegen*. Diese Bewertung wird
auch noch von einer Reihe anderer Fachleute bestatigt.
Natiirlich handelt es sich dabei, soweit. es bekannt ist,
um eine rein optische Beurteilung.

Wir haben uns bei unseren Untersuchungen bemiiht,
einen Weg zu finden, der eine zahlenméalige Erfassung
der... :

Giite der Arbeitsweise

... gestattet. Das von Herrn Diplom-Landwirt Direktor
Rebl vorgeschlagene Beurteilungssystem beruht auf
der Untersuchung von jeweils 250 g Grimhopfen aus
dem Sack der Maschinenpfliicke nach dem Anteil an
ganzen Dolden, angeschlagenen Dolden, vollig zerschla-
genen Dolden, dicken Stengelteilen, diinnen Stengeltei-
len und evtl. Blattanteilen. Nach diesem Verfahren wur-
de an Ort und Stelle in Gegenwart anderer Fachleute
und des Besitzers der jeweiligen Pfliickmaschine eine
mehrfache Auszihlung vorgenommen. Die aus diesen
Zahlungen sich ergebenden Durchschnittswerte flir die
einzelnen Fabrikate sind in der nachfolgenden Tabelle
Nr. 7 aufgefiihrt.

Tabelle 7

Durchschnittswerte von Bonitierungsergebnissen maschinengepfliickien Hopfens in der Hallertau wiihrend der
Ernte 1957 (Bonitierungsprobe jeweils 250 g Griinhopfen)

Kenn-Nr. 1 2
Fabrikat und Typ

Dolden Stick

ganze (bzw. 0j) 324 (92,7) 239 (87)
angeschlagene (bzw. 9%0o) 45/2  (6,5) 45/2 (8)
zerschlagene (bzw. 9)) 3 (08 14 (B)
Gesamtzahl der Dolden

einer Probe (= 1009)) 349 275
Anzahl dicker Stengelteile 3 5
Anzahl dinner Stengelteile

(evil. Blatteile) b} 4

Aus diesen Bonitierungswerten geht hervor, daf bei
der Maschine mit der Kennummer 2 der Anteil der an-
geschlagenen Dolden am hochsten ist. Dies ist vermut-
lich auf die Arbeitsweise des Rollenpfliickers zurilickzu-
fiihren, bei dem die Dolden zwischen Gummirollen et-
was gequetscht werden. Wie bereits frither erwéhnt,
hat die Herstellerfirma eine Anderung dieser Konstruk-
tion in Aussicht gestellt.

SchlieBlich hat die...

Verlustfrage beim maschinellen Hopfenpfliicken
...noch eine besondere Bedeutung. In Bezug auf Ver-
luste und Beschadigungen als Folge des vorzeitigen Ab-
schneidens der Hopfenreben wird auf die Verdffentli-
chungen von Herrn Professor Dr. Zattler in der
Hopfen-Rundschau Nr. 14 vom 15. Juli 1954 verwiesen.

Bruff F Rotobank 3/75

3 4 5 6
Allaeys Bruff E Bruff B Bruft D
305 (95,2) 304 (94,7 320 (94) 315 (97,1)
28/2 (4,5) 3312 (5) 2912 (4 1712 (2,6)

1 (0,3) 1(0,3) 7. (2) 1 (03
320 321 342 324

2 0 4 3

3 4 5 320

Im tbrigen darf man nicht vergessen, dafl im Maschi-

nenraum der Hopfenpfliickmaschine jeder...
Abfall oder Verlust

...auf dem festen Betonboden deutlich sichtbar ist,
wihrend bei der Handpifliicke im Garten mancher Ver-
lust in den Boden getreten wird, der gar nicht in Er-
scheinung tritt. Wir haben uns bemiuht, die Verlustfrage
durch Messungen zu kliren. Zu diesem Zweck wurden
genau abgewogene Mengen der abgezupften Reben und
des Abfalls auf noch wvorhandene Dolden untersucht
und das Gewicht der noch gefundenen Dolden zum Ge-
samtgewicht des untersuchten Abfalls in Prozenten
errechnet. Die daraus sich ergebenden Werte wurden
zu Durchschnittswerten vereinigt. Sie sind in der nach-
folgenden Tabelle Nr. 8 angegeben. y

Tabelle 8
Anteil an Dolden im Abfall der verschiedenen Hopfenpfliickmaschinen

Kenn-Nr. 1 2
Fabrikat und Typ Bruff ¥ Rotobank 3/75

Abfallprozente 3,46 1,92

3 4 5 6
Allaeys Bruff E Bruff B Bruff D
3,71 3,70 3,39 1,54



Bonitierungsergebnisse und Abfallprozente zusammen
lassen ein ungefdhres Bild lber die Glite der Arbeits-
weise erkennen. Diese Gilitewerte der Maschinen sind
in den graphischen Darstellungen 8d und 8e den er-
mittelten Versuchsleistungen anschaulich: gegeniiberge-
stellt worden.

Soweilt die =zahlenméifigen Ergebnisse der
suchungen an Hopfenpfliickmaschinen
Ernte 1957 in der Hallertau.

Es unterliegt keinem Zweifel, daf} die...

Untersuchungen
...in diesem Jahre fortgesetzt werden miissen, um die
gewonnenen Erkenntnisse zu vertiefen bzw. zu klidren.
s ist aber dabei notwendig, auch in den anderen An-
baugebieten der Bundesrepublik nach Richtlinien Un-
tersuchungen durchzufithren. Schlieflich wird es wich-
tig sein, inzwischen gebauten fahrbaren Anlagen be-
sondere Aufmerksamkeit zu widmen, da derartige An-
lagen nicht nur in ihrer Arbeitsweise von besonderer
Bedeutung sind, sondern auch das Problem der Ver-

Unter-
wéihrend der

luste durch vorzeitiges Abschneiden der Reben durch
sie vielleicht entfallt.

Einer besonderen Beachtung bedurfen die Hopfen-
pfluckmaschinen noch hinsichtlich der...

Unfallverhiitungsvorschriften.

Es wurden den Fabrikanten dieserhalb schon einige
Hinweise gegeben.

Wir wissen nicht, ob und unter welchen Bedingungen
Arbeitskrafte fur das Handpfllicken in den kommenden
Jahren zur Verfuigung stehen werden. Es kann also die
Notwendigkeit zu einem verstéirkten Einsatz von Hop-
fenpfliickmaschinen durchaus gegeben sein. In manchen
Fillen wird schon der Wunsch, von den Schwierigkeiten
der Beschaffung, Unterbringung und Verpflegung die-
ser Arbeitskréfte befreit zu sein, die Anschaffung einer
Hopfenpfliickmaschine - veranlassen.

Darum sollten auch weiterhin Industrie, Landwirt-
schaft und Forschung gemeinsam der Entwicklung die-
ses Arbeitsverfahrens ihre Aufmerksamlkeit schenken.

Versuchsleistungen von 6 verschiedenen Hopfen pfliickmaschinen in Zir. Griinhopfen pro Stunde
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