
Tafel 4. Mangelfleckanalyse zur. Beurteilung der Kartoffelverschmutzung und ·qualität 

vor dem Bürsten nach dem Bürsten 
x s% x s% 

Anzahl der Knollen 50000 58000 
mangelfreie Knollen 11,7% 121 
schmutzfleckfreie Knollen 19,1 % 50,9% 
Schmutzfleck > 100 mm' 14,8% 62 5,7% 91 
Schmutzfleckdurchmesser 5,2mm 2,4mm 

Mangelart Mangelfleckgröße x in mm 

< 5 5 ... 10 10 .. . 15 15 .. 20 > 20 gesamt 

vor dem Bürsten 
Schmutzfleck 44,4 21,6 5,4 6,5 3,0 80,9 

nach dem Bürsten 
Schmutzfleck 1') 7,1 5,8 2,8 1,1 0,8 17,6 
Schmutzfleck 2') 33,8 9,6 3,6 1,2 0,9 49,1 
Fäule 0,2 0,6 0,6 0,5 1,8 3,7 
Beschädigungen 8,6 3,7 1,4 0,6 1,8 16,1 
sonstiges 26.6 9,7 6,2 2,8 4,8 50,2 

gesamt 42,5 19,9 11,0 4,9 9,3 87,6 

1) nur der jeweils größte Mangelfleck wurde bewertet 
2) alle Flecken, nicht nur der größte, wurden bewertet 

nach dem Reinigen mit einem Anteil von 
51 % schmutzfleckfreier Kartoffeln zu rech­
nen . Der Anteil der Schmutzflecke 
> 100 mm2 sinkt durch das Bürsten von 
14,9 % auf 4,7 % und der mittlere Schmutz­
fleckdurchmesser von 5,2 mm auf 2,4 mm. 
Die Häufigkeit der Schmutzflecke in den vor­
gesehenen Größenklassen nimmt sowohl im 
ungereinigten als auch im gereinigten Zu­
stand vom kleinsten zum größten Merkmals­
wert ab (Tafel 4) . 
Die Forderungen an die Größe des Schmutz­
fleckes ;;; 100 mm2 nach dem Trockenreini­
gen werden auf allen Standorten erfüllt [1, 
2,3]. 

5_ Schlußfolgerungen 
Um das Wi.rken der aufgeführten Einflußfak­
toren einzuschränken, das Reinigungsergeb­
nis zu verbessern und den Anwendungsum­
fang des Trockenreinigens auszuweiten, ist 

die Reinheit des Erntegutes auf dem Feld 
zu verbessern (möglichst geringe Anteile 
von Kluten und loser Erde durch Erntever­
fahren, die außerdem zur Minderung der 
Kartoffelbelastungen im größeren Umfang 
die Direkteinlagerung bei hohen Einlage­
rungsleistungen ermöglichen) 

- die Ernte möglichst bei Bodenfeuchten un­
ter 18 % durchzuführen, um den Hafterde­
anteil nach der Erntemaschine gering zu 
halten und trockenes Erntegut zur Einlage­
rung zu bringen 

- das Verfahren Winteraufbereitung - spe­
ziell bei Pflanzkartoffeln - zu stabilisieren; 
ein gegenüber der gegenwärtigen Verfah­
rensweise um 4 bis 5 Wochen früher be­
ginnender Aufbereitungsprozeß ist so 
durchzuführen, daß weder durch höhere 
Fäuleausbreitung noch durch stärkere 
Keimbildung die Masseverluste ansteigen 
und die Qualität des Pflanzgutes ver-

Verfahren und Anlagen für das Kartoffelschälen 
zur Küchenversorgung 
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Die Entwicklung der Schäl- und Nachbear­
beitungsverfahren für das Kartoffelschälen 
zur Küchenversorgung läßt sich für das Ge­
biet der ehemaligen DDR in drei Etappen 
gliedern. 
Die 1. Etappe in den 50er jahren umfaßte den 
Einsatz thermischer Schälanlagen in Großkü­
chen und speziellen Schälbetrieben. Von 
den geplanten über 40 Anlagen wurden nur 
rd . 10 zuerst mit Dampfschälern [1] und da­
nach mit laugenschälern [2] aus- bzw. umge­
rüstet. 
Die 2. Etappe begann mit der im Rahmen des 
Entwicklungsprogramms für die Speisekar­
toffelwirtschaft [3] forcierten Einrichtung von 
rd . 150 Speisekartoffel-Aufbereitungs-, la­
ger- und Vermarktungsanlagen (AlV-Anla­
gen), von denen fast 100 mit Schälanlagen 

ag:rartechnik, Berlin 40 (1990) 10 

ausgerüstet wurden . Eingebaut wurden nur 
mechanische Schälanlagen, die überwie­
gend nach dem lochscheiben-Schältopf­
Prinzip arbeiteten . In der 3. Etappe (ab 1985) 
ist der Schwerpunkt der Verfahrensentwick­
lung die Nachbearbeitung. 

Die bereitgestellten geschälten Speisekartof­
feln decken nicht überall den Bedarf. Nach 
1980 hat sich die Menge der zum Schälen für 
die Küchenversorgung verwendeten Kartof­
feln auf rd. 550000 t erhöht. 

Vom echten Speisekartoffelbedarf mit rd. 
100 kg je Einwohner und jahr [4] (~ 1,7 Mill. 
tla) wird ein Drittel zum Schälen eingesetzt. 
Weitere 150000 t Kartoffeln werden über die 
Veredlungsindustrie für die Bevölkerungs-

schlechtert wird 
- insgesamt die Kartoffelqualität zu verbes­

sern, um bei der langzeitlagerung von 
Speisekartoffeln bedarfsweise auch in den 
Monaten Mai und juni noch einge­
schränkt mit veränderter Ausrüstung des 
Walzenbürstentisches der Bürstmasch ine, 
z. B. nur Walzen bürsten mit aufgelocker­
tem Besteck, die Reinigung durchführen 
zu können . 

6. Zusammenfassung 
Die Mängel und die Art der im Ernte- und 
Verarbeitungsgut enthaltenen Fremdbe­
standteile < 30 mm beeinflussen das Ergeb­
nis der Trockenreinigung . Die an den Kartof­
feln verbliebene Hafterde kann einerseits 
durch die Behandlung in der Erntemaschine, 
beim Umschlag und bei der Aufbereitung 
und andererseits durch Rodung der Kartof­
feln bei einer Bodenfeuchte unter 18 % be­
einflußt werden. Die Reinigungseinrichtun­
gen sind geeignet, die Forderungen an die 
relative Haftschmutztrockenmasse von 0,3 % 
und an einen Anteil der Kartoffeln mit 
Schmutzfleck < 100 mm2 von 95 % zu erfül ­
len. 
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versorgung verarbeitet, d. h. rd. 45 % des 
echten Speisekartoffelbedarfs der Bevölke­
rung werden nicht als Kartoffel mit Schale 
angeboten, sondern geschält gehandelt bzw. 
weiterverarbeitet. Aus Umfragen ist bekannt, 
daß die Nachbearbeitungsleistung, als we­
sentlichster Faktor der Arbeitszeit beim 
Schälen, im jahresverlauf und durch betrieb­
liche Bedingungen gegeben, 50 bis 70 kg ge­
schälte Kartoffeln/AKh betrug. Bei diesen 
Feststellungen ist die Qualität der Schälware 
unberücksichtigt, weil eine geeignete Be­
stimmungsmethode fehlte. Die Forderungen 
des Standards TGl 28967 (99 % män­
gelfreie Knollen) konnten unter den Bedin ­
gungen der Qualität der Schäleinsatzware 
und des Arbeitskräftebesatzes nur in Ausnah­
mefällen erfüllt werden . 
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Bild 1 
Fraktionierer mit Egali· 
sator ZUf volumenglei· 
chen Beschickung von 
Schälmaschinenbun­
kern; 
a Fraktionierer, b Zu­
führband, c Egalisator 
mit einzeln und grup­
penweise verstellbaren 
Klappen, d Verteiler ­
band über den Bunkern 
der Schälmaschinen 

Tafel 1. Kurzcharakteristik der Nachbearbeitungsverfahren 

Verfahren Charakteristik Leistu ngsfeststell u ng 

Ableseverfahren . Ablesen aller Knollen, mängelfreier 
und mängelbehafteter 

einzeln 
- Waageschächte 
- Eimer 

Auslese- (Durchlauf·) 
verfahren 

Auslesen nur der mängelbehafteten 
Knollen zum Nachputzen 

Kollektiv (Schichtleistung) 

Auslese - (Rücklauf-) 
verfahren 
Kombiniertes Durch ­
lauf-/Rücklaufverfahren 

Auslesen nur mängelbehafteter Knollen 
zum maschinellen Nachschälen 
Nachputzen der großen Fraktion 
(Durchlaufverfahren); 

Kollektiv (Schichtleistung) 

Kollektiv 

Verlesen der kleinen Fraktion 
(Rücklaufverfahren) 

einzeln 
(nur an extra Nachputztisch) 

Weiterentwicklung des Fraktionierens und 
der Schäleignungseinschätzung 
Das etwa in der Hälfte der Schälbetriebe üb­
liche Fraktionieren, zumeist in große Vorrats­
bunker, ist rückläufig, weil der Fraktionieref­
fekt nicht überzeugend feststell bar ist. In den 
großen Schälblockbunkern (Fassungsvermö­
gen > 20 t) wird durch das Abrollen der grö­
ßeren Knollen der Fraktioniereffekt z. T. auf­
gehoben. Selbst in den relativ kleinen Schäl­
block- und Absackmaschinenbunkern 
kommt es (mit einer Massedifferenz von 
mehr als 20 g/Knolle) zur Entmischung (Knol­
lenproben wurden unter der Abgabestelle 
und am Bunkerrand entnommen). Das lau ­
fende Fraktionieren unmittelbar über den 
Schälblockbunkern mit Auf teilung der Schäl­
ware in so viele Fraktionen wie Hauptschäl-

blöcke im Einsatz sind, erweist sich als 
zweckmäßiger [5]. Die eingesetzten Profil­
walzenfraktionierer (ALV-Anlagen Weidens­
dorf und Bad Doberan) sind zusätzlich mit 
Egalisatoren ausgerüstet (Bild 1). Unvermeid­
liche Schwankungen in der Fraktionszusam­
mensetzung können durch das Verstellen 
der Leitbleche korrigiert und damit der 
gleichbleibende Knollenstrom zu allen einge­
setzten Hauptschälmaschinen geWährleistet 
werden . Die Schäleignungseinschätzung für 
die zum Schälen eingesetzten Partien ist be­
sonders beim Zukauf wichtig, da in den Par­
tien je nach Herkunft und Überlagerungsbe­
dingunge(1 sehr deutliche Unterschiede fest­
stellbar sind. Das Probeschälen mit gestaffel ­
tem Abrieb (30, 45, 55 %) und grafischer Dar­
stellung des Anteils mängelfreier Knollen in 

Tafel 2. Griffleistung beim Nachputzen und Auslesen von Schälware 
(7 Beobachtungen in 4 Schälbetrieben, 1988) 

Bild 2 
Schäleig nu ngsbesti m­
mung bei gestaffeltem 
Abrieb Fraktion 

klein 
groß 
unfraktioniert 

2 
60 

0/0 

Griffleistung 
Nachputzen Auslesen 
Knollen/Griff SUmin Knollen/G riff 

1,3 32 4,1 
1,0 24 4,2 
1,0 21 2,7 
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Bild 3 
Sc hä leig nu ngsbesti m­
mung bei gestaffelten 
Abriebzeiten ; x Abrieb 
in %, 0 Anteil mängel­
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der Schälware [5] hat sich als geeignet erwie­
sen (Bild 2). Noch zweckmäßiger erscheint 
es, nicht den Abrieb nach Ausbeutevorga­
ben zu staffeln, sondern feste Schälzeiten an­
zuwenden (z. B. 40, 80, 120, 160s). Dadurch 
geben der Abrieb und der Anteil mängel­
freier Knollen, grafisch dargestellt, einen gu­
ten Einblick in die Schäleignung verschiede­
ner Partien (Bild 3) . 

Weiterentwicklung der Schälverfahren 
Entwicklungsarbeiten zum Verbessern der 
Schälverfahren mit dem Ziel der Abriebmin­
derung (Topfschäler [6]. Planschäler und 
Schältrommelaußenschäler [7]) konnten sich 
nicht durchsetzen . 
Die Leistungssteigerung des Trockenschäl ­
blocks TS 7252 durch die 40%ige Erhöhung 
der Füllmenge (auf 40 kg) und der Drehzahl 
(auf 440 U/min) gegenüber dem Trocken­
schälblock TS 20 ist bei anfälligen Partien mit 
einer annähernden Verdopplung des 
schwarzfleckigen Knollenanteils verbunden. 
Die Reduzierung der Drehzahl auf 235 U/min 
und der Füllmenge auf 25 kg (Parameter des 
TS 20) mindert die Verfärbung auf < 5 % in 
den Wintermonaten und < 20 % im Mai [8]. 
Mit dem aus dem Ausland (Schweden, CSFR) 
bekannt gewordenen gebrochenen Schälen 
ist auch in der DDR [g] das Rücklaufschälen 
zum Nachschälen der mängelbehafteten 
Knollen anstelle des Nachputzens erprobt 
u'nd von weiteren Betrieben zuerst· unter Ein­
satz von Kelly -Karborund-Walzenmaschinen 
[10, 11] und später von Walzenabriebmaschi­
nen mit Schneckenführung des Guts einge­
führt worden. In der Mehrzahl der Betriebe, 
die mit Eigenbau -Walzenabriebmaschinen 
mit Schneckenführung ausgerüstet sind [5]. 
wird die gesamte Schälware (also auch die 
mängelfreien Knollen) über diese Maschinen 
geleitet, um eine glatte Oberfläche bei redu ­
ziertem Schalen abrieb (> 3 %) zu erreichen 
[8] . 

Nachbearbeitungsverfahren 
Die Nachbearbeitungsverfahren befinden 
sich in der Umstellung vom Ablesen zum 
Auslesen (Tafel 1). Das Durchlaufverfahren 
ist nur als Übergangslösung anzusehen . Die 
meisten der bisher rd . 15 Anwenderbetriebe 
realisieren das Rücklaufschälen auf Trocken ­
schälblöcken, wobei die Hauptschälzeit auf 
Trockenschälblöcken verkürzt ist und beim 
Rücklaufschälen der ausgelesenen mängel ­
behafteten Knollen die jetzt ~elativ lange 
zweite Schälzeit (1/3 bis zur Hälfte der 
Hauptschälzeit) angewendet wird, um die 
Anzahl der Knollenrückläufe zu begrenzen. 

nmr } Streuung von 3 Wiederholungen 
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Tafel 3. Arbeitszeitaufwand und Qualität (Mittelwerte) in Schälbetrieben 1987/ 88 

Verfahren/ Betriebe Nachbearbei- Nachbearbei- Qualität qualitätsbezo-
tungsleistung tungsleistungs- Verkaufsware gener Nachbear-

spanne beitungsaufwand 
kg/ AKh QZd QZ, AKh/QZd 

Ableseverfahren / 2 97,0 11,5 82,3 1,0 
Durchlaufverfahren/ 3 91 ;5 16,7 86,8 0,8 
Rücklaufverfahren / l 150,4 22,6 88,4 0,3 
Kombiniertes Verfahren/6 114,6 31 ,9 90,9 0,3 
nur Rollenverlesetische/ 3 137,7 26,0 88,7 0,3 

In einigen Betrieben erfolgt auch ein fraktio­
niertes Nachbearbeiten [12]. wobei die 
kleine Fraktion nur verlesen und die große 
Fraktion überwiegend nur nachgeputzt wird . 
Die Konzentration der Nachputzkräfte nur 
auf die große Fraktion bringt hohe Nachputz­
leistungen und eine relativ geringere Nach­
putzabgangsmenge als das maschinelle 
Nachschälen (mit der Rundumabhebung von 
Knollenmasse) . 
Beim Auslesen am Verlesetisch bzw. am För­
derband v9 r der Rücklaufschälmaschine hat 
es sich als sehr wesentlich erwiesen, die 
mängelbehafteten, nicht nachschälwürdigen 
Knollen getrennt auszu lesen [13] . Damit wer­
den der wiederholte Rundlauf (bis zur Ver­
schälung zu Futter) und die Belastung des 
Verlesepersonals sowie des Umlaufstroms 
deutlich reduziert. 
Der wesentliche arbeitszeitsparende Faktor 
beim Übergang vom Ablesen zu den Ausle­
severfahren ist die Erhöhung der Grifflei ­
stung (Tafel 2). Zu beachten ist aber, daß bei 
starker Bandbelegung und relativ stark män ­
gelbehafteter Ware beim Auslesen und Zu ­
greifen mit beiden Händen ein zunehmender 
Anteil mängelfreier Knollen mitgegriffen und 
dem Rücklaufschälen zugeführt wird . 
Die in einer größeren Anzahl von Schälbe­
trieben über zwei Jahre in jewei ls zweimona ­
tigem Abstand mehrtägig durchgeführten 
Leistungs - und Qualitätsfeststellungen (Ta ­
fel 3) zeigen, daß mit der Erfassung der 
Nachbearbeitungsleistung allein keine zutref­
fende Beurteilung der Nachbearbeitungsver­
fahren gegeben ist. Mit der während der Un­
tersuchung entwickelten Qualitätszahlme­
thode wurde es möglich, die Qualität der 
Schäl - und der Verkaufsware zu bestimmen 
und durch die Qualitätsdifferenz (QZd) den 
eigentlichen Leistungsumfang der Nachbear­
beitungskräfte zu erfassen. 
In Tafel 3 ist ersichtlich, daß die hohe Nach­
bearbeitungsleistung beim Ableseverfahren 
nur mit einer geringen Verbesserung der 
Qualität verbunden war, wogegen bei den 
Ausleseverfahren die Qualitätsverbesserung 
(QZd) sich mehr als verdoppelt bis verdrei­
facht. Die Reduzierung des Arbeitszeitauf­
wands je Qualitätszahldifferenzverbesserung 
auf etwa X zeigt deutlich, wie sich die kom ­
binierten Nachbearbeitungsverfahren auf diE: 
Qualitäts- und Leistungssteigerung auswir­
ken . 
Hervorzuheben ist, daß in den Betrieben mit 

Rollenverlesetischen, bedingt durch die bes­
seren Erkennungsmöglichkeiten der sich im 
Blickfeld der Arbeitskräfte wendenden Knol ­
len, eine ausgeglichen höhere Verleselei ­
stung bei hoher Qualitätszahlverbesserung 
erreicht wird . 
Mit modernen Verlesetischen, die durch 
kleinere Plastrollen (Durchmesser unter 
< 40 mm) und rauhe Oberfläche eine noch 
gleichmäßigere Knollenbewegung (Drehung) 
gewährleisten, ist noch eine weitere Qual i­
täts- und Leistungsverbesserung zu erwar­
ten . 
Mit dem Übergang vom Ablesen einschließ­
lich Nachputzen aller Knollen zum Auslesen 
und maschinellen Nachschälen nur der män­
gelbeliafteten Knollen ist der Übergang von 
der Einzel - zur Kollektivvergütung verbun ­
den, weil eine Feststellung der Einzelleistung 
technisch nicht möglich ist. 
Als Bewertungskriterien werden dabei die er­
reichte Qualitätszahl, die Erfüllung der vor­
gegebenen Mengenleistung (t Verkaufs­
ware/ Schicht bzw. Tag) und der Schälware­
einsatz zum Erreichen dieser Leistung heran­
gezogen . Es hat sich als zweckmäßig erwie­
sen, nicht die prozentuale Steigerung zum 
Sollwert als Vergütungsgrundlage zu neh­
men, sondern bei Erreichen der vereinbar­
ten Leistungsparameter bestimmte Stunden­
zuschläge (0,20 bis 0,40 DM/ h) zu gewähren, 
weil damit ein besserer Anreiz für die Kollek­
tive und eine vereinfachte Abrechnung ver­
bunden sind [14] . 
In den Betrieben, die das kombinierte Ver­
fahren anwenden, erfordert die Auslesear­
beit eine ständige erhöhte Aufmerksamkeit 
(Bandeffekt) . Beim Ableseverfahren (Nach­
putzen) dagegen kann jede Arbeitskraft ihr 
Arbeitstempo und ihren Arbeitsrhythmus 
selbst bestimmen . 
Jede Unterbrechung des Nachbearbeitungs­
vorgangs führt nicht nur zu einer Minderung 
der Durchsatzleistung, sondern beeinträch­
tigt die Qualität in den Pausenzeiten erheb­
lich durch Oxydation der Knollenoberf läche. 
Es erscheint deshalb zweckmäßig, gleitende 
Pausenzeiten für die Teilkollektive einzufüh­
ren, d. h., daß ständ ig Ys bzw. y. der Arbeits­
kräfte der Nachbearbeitung im Wechsel Pau­
sen von 12 bzw. 15 min einlegen und die 
Maschinen/Bänder ohne Unterbrechung lau­
fen . Diese Regelung findet aber bei den Ar­
beitskräften nur zögernd Zustimmung . 
Insgesamt sollte der Übergang vom Ablesen 

Tafel 4. Fraktionsanteile in geschälten, nachbearbeiteten Kartoffeln (Verkaufsware, 1989) 

AlV-Anlage Datum Sorte Knollen· Fraktionsanteile in % 
masse < 30 mm 30 .. . 45 mm 45 .. . 60mm > 60mm 
g/SI. 

Wendelsdorf 12. 10. Adretta ') 59,5 1,4 38,3 55,1 5,1 
Reimershagen 12.10. Karpina') 32,1 19,5 52,7 20,3 7,5 
Wöpkendorf 13.-20. 9. Karat' ) 35,3 g,O 63,6 23,7 3,6 
Bad Doberan 10. 10. Beli') 46,4 5,0 51 ,6 36,1 6,9 
Weidensdorf 27. g. lipsi 39,8 3,6 57,7 30,7 8,0 

1) 3 Wiederholungen, 2) 4 Wiederholungen 
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zum Auslesen mit maschineller Rücklauf­
und Nachschälung durch folgende unter 
dem Begriff "Schälprozeßführung" zusam­
mengefaßte Maßnahmen [5] ergänzt wer­
den: 
- Führung von Schälwerkzeuglisten 
- Abriebüberprüfung nach Schnellmethode 
- Führung von Schälzeitl isten 
- Durchsatzfeststel lungen 
- Qualitätsbestimmung der Schäl - und Ver-

kaufsware 
- Schäleignungsbestimmung der Schälein-

satzware. 
Damit soll erreicht werden, daß den Nachbe­
arbeitungstischen stets ausgeglichen ge­
schälte und möglichst fraktionierte Ware zu ­
geleitet wird, die mit hohen Qual itätsverbes­
serungen und Durchsatzleistungen nach be­
arbeitet werden kann . 
Mit der weiteren zu erwartenden Steigerung 
der Lohnkosten wird der Einsatz automati­
scher Verleseeinheiten [15] zunehmend Be­
deutung erlangen . Für deren optimalen Be ­
trieb sind die o. g. Fakten der Schälprozeß­
führung und die Grundsätze der Nachbear­
beitung eine wesentliche Voraussetzung . 

Weiterverarbeitung der nachbearbeiteten 
Kartoffeln zu küchenfertigen Produkten 
An der Verkaufsware in den Fraktionen (Ta ­
fel4) 
- kleine Schälkartoffeln < 30 mm (für 

Schwenkkartoffeln einzusetzen) 
- mittelgroße Schälkartoffeln 30 ... 45 mm 
- große Schälkartoffeln 45 ... 60 mm 
- übergroße Schälkartoffeln > 60 mm 
ist durch die Zweiteilung der mittelgroßen 
und die Viertelung der großen Fraktion 
durch Schneid maschinen eine Größenegali ­
sierung vorzunehmen, wodurch eine gleich­
mäßigere Kochqualität sichergestellt wird . 
Eine weitere Vorfertigung [16] der geschäl ­
ten Kartoffeln ist durch das Schneiden der 
großen und übergroßen Knollen in Schei ­
ben, Streifen und Würfel zu erzielen, die die 
Küchen von erhebl ichen Mehrbelastungen 
(Auf- und Abrüstzeiten für die Küchenma ­
schinen mit den speziellen Schneideinsät­
zen, Arbeitsdurchführung selbst, Reini ­
gungsarbeiten) entbindet und damit von die­
ser Seite eine zusätzliche Dienstleistung der 
Schälbetriebe darstellt. Eine besonders hohe 
Qualität dieser weiteraufbereiteten Kartoffeln 
ist durch das Absortieren der nicht vollformi ­
gen Scheiben, Streifen, Würfel und ihre 
Weiterverarbeitung zu Kloß- und Puffer­
masse zu erreichen. Etwa 1,0 der Schälbe­
triebe stellt dieses Produkt schon jetzt den 
Küchen aus geschälten Kartoffeln sowohl für 
den Frischverbrauch als auch für die Fro­
stung und den Vertrieb der Haushaltspak­
kungen über die Kühlkostversorgungslinien 
der Kühlbetriebe und des Handels bereit. 
Gegenüber dem Selbstschälen sind die Kü­
chenbetriebe beim Bezug geschälter (künftig 
größenegalisierter und küchenfertig aufbe­
reiteter Kartoffeln) durch folgende Einspa­
rungen wesentlich entlastet: 
- Bezug und Vorratshaltung von Kartoffeln 
- Sammlung und Absatz bzw. Abfuhr von 

Schälabfallen 
- Sammlung und Behandlung bzw. Verwer­

tung von Schälwasser (Weißwasser). 

Schlußfolgerungen 
Mit dem sich anbahnenden Übergang von 
den planwirtschaftlichen zu den marktwirt­
schaftlichen Prinzipien in Produktion, Verar­
beitung und Vertrieb werden sich die ange-
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deuteten Entwicklungsrichtungen der Ver­
fahren sehr schnell in Form von Forderun­
gen an die Qualität der Verkaufsware durch­
setzen. 
Eine umfassende Neuausrüstung der Schäl­
betriebe mit moderner Schältechnik ist zeit­
und kostenaufwendig und sollte nicht über­
stürzt durchgeführt werden . Die hohen Qua­
litätsanforderungen an die Oberfläche ge­
schälter Knollen, die das Messerschälverfah­
ren am besten erfüllt, läßt erwarten, daß in 
absehbarer Zeit auch kontinuierliche Mes­
serschälanlagen, ggf. als Alleinschälanlagen, 
von den Schälmaschinenherstellern entwik­
kelt und angeboten werden . Um aber den 
eventuellen Anforderungen nach messer­
nachgeschälter Ware möglichst rasch nach­
kommen zu können, sind über das gebro­
chene Schälen und Nachschälen mit Messer­
schälanlagen durchaus Möglichkeiten gege­
ben, um mit relativ geringem maschinen­
technischen Aufwand (Messerschälanlagen 
zum kurzzeitigen Nachschälen) und mit ho­
hen Durchsatzleistungen die nach dem 
Haupt- und Rücklaufschälverfahren arbeiten­
den, mit Lochscheibenschälblöcken ausgerü­
steten Anlagen einzuordnen . Für die koch­
fertige Aufbereitung und Anbietung der 
Schälware sind dann noch Fraktionierer und 
Teilmaschinen erforderlich (Bild 4), durch die 
eine relativ investitionsarme Umrüstung der 
bestehenden Schälanlagen für die Ausliefe­
rung messernachgeschälter, küchenfertig 
aufbereiteter Schälware gegeben ist. 
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