
'-~ 

Ing. W. HERTWIG' Neue Technik für dastögliche Kartoffeldämpfen 

Der tägliche Bedarf frisch gedämpfter Kartoffeln für die 
Schweinefütterung wird heute noch allgemein durch das 
Dämpfen in Faßdämpfanlagen gedeckt. Hierfür stehen der 
Landwirtschaft eine Vielzahl von Fabrikaten, Typen und 
Größen zur Verfügung. Sie bestehen in der Regel aus einem 
Dampferzeuger, einer Dampfzuleitung und einer Batterie bis 
zu sechs kippbaren Dätnpffässern oder ·aus Elektro-Kipp­
dämpfern (Bild 1). 

Das Faßdämpfverfahren erfordert neben körperlicher An­
strengung erheblichen Aufwand an Zeit und Arbeitskräften 
(Tafel 1). . 

Mit der Entwicklung und Konstruktion kontinuierlich oder 
periodisch arbeitender, stationärer Dämpfmaschinen kann 
das Faßdämpfverfahren als überholt angesehen werden . 

Bild 1 Schema des Fußdämpfverfahrens. a Waschen, b Füllen der 
Körbe, c Füllen der drei Fässer, Öffnen und Schließen der Deckel, 
d Auskippen der Füsser, e Einschaufeln in die Quetsche, r Füllen 
der Futterwagen 

Tafel!. Aufwand für das Dämpfen von 1500 kg Kartoffelll 

AK Vorgang (min] [AKmin] 

2 Kartoffeln in die Wüsche schaufeln, Korb 
in das Faß kippen, Deckel öffnen und 
schließen 120 240 
Faß auskippen 15 30 

2 Gedämpfte Kartoffeln in die Quetsche 
schaufeln 45 90 

I 
2 Dämpfgut in den Futterwagen schaufeln 30 60 

Insgesamt 210 420 

1. Beschreibung der stationären Dämpfmaschinen 

1.1. Aufbau und Wirkungsweise 

Die Landmaschinenindustrie liefert zwei Größen stationärer 
Dämpfmaschinen. 

. 1.1.1. Stationäre, kontinuierlich arbeitende Dämpfmaschine 
Sta M2jSp mit der Nenndämpfleistung von 1500 kgjh, 
Hersteller Maschinenfabrik Gotthard & Kühne, Lom­
matzschjSa. 
Die Dämpfmaschine Sta M2jSp (Bild 2) besteht aus den 
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Bauteilen Spiralflutwäsche mit senkrechtem Schnecken­
förderer, Dämpfschacht roit Ausstoßschnecke und Nieder­
druck-Dampferzeuger. Im Dämpfschaeht befindet sich ein 
Rost für den Kondens- und Fruchtwasserabfluß. Der Aus­
stoßschnecke ist eine Quetschvorrichtung nachgeschaltet. 

Über einen Einschüttrost aus Siebstäben gelangen die Kartof­
feln in die Spiralflutwäsehe, wo sie vom zirkulierenden 
Wasser gewaschen werden . Anschließend fördert sie der 
Schneckenförderer senkrecht aufwärts und wirft sie in den 
schrägstehenden Dämpfschacht. Die zwischen den Kartoffeln 
befindlichen Steine werden beim Waschen ausgesondert und. 
im Unterteil des Waschtroges abgelagert. Frisches Wasch­
wasser wird durch vier Düsen in den Schacht des Schnecken­
förderers eingespritzt, wobei die bereits gewaschenen Kartof­
feln nachgespült werden . Das verschmutzte Wasser verläßt 
die Wäsche über einen Überlauf und gelangt in eine Auffang­
grube. 
Der vom Niederdruckkessel erzeugte Dampf strömt über ein 
Ventil in den Dämpfschacht, wo ihn ein Rohrleitungssystem 
verteilt. Das Kondens- und Fruchtwasser wird laufend 
abgeleitet. Der Dämpfprozeß erfolgt während des Schacht­
durchlaufs der Kartoffeln. Die fertig gedämpften Kartoffeln 
werden stetig von der Ausstoßschnecke abgezogen und durch 
die Quetschvorrichtung geleitet. Dementsprechend ist für 
ständige Schachtheschickung zu sorgen. Die Dämpfzeit 
(Durchlaufzeit) läßt sich durch die stufenlos regelbare Dreh­
zahl der Ausstoßschnecke yerändern. 

Ein Elektromotor treibt über Keilriemen den Schnecken­
förderer mit dem direkt gekoppelten Flutteller der Wäsche, 
ein anderer über Keilriemen und Regelgetriebe die Ausstoß­
schnecke und ein dritter über ein geflanschtes Untersetzungs­
getriebe die Quetschvorrichtung. 

Am NiedeNlruck-Dampferzeuger befinden sich ein Wasser­
standsanzeiger, ein Manometer und ein Sicherheitsstandrohr. 
Die Dämpfmaschine wird ortsfest, möglichst innerhalb eines 
Gebäudes aufgestellt, Elektroinstallation, Wasseranschlüsse 
und Abwasserführung werden fest verlegt. 

1.1.2. Stationäre, periodisch arbeitende Dämpfmaschine 
Sta MOjSp mit einer Nenndämpfleistung von 500 kgj h, Her­
steller Maschinerifabrik Gotthard & Kühne, LommatzschjSa. 
I m Aufbau weicht dieser Typ (Bild 3) von der Sta M2jSp in 
folgenden Einzelheiten ab: 
Der Dämpfschacht ist kleiner in Durchmesser und Länge und 
ohne Rost für Kondenz- und Fruchtwasserabfluß. Auf eine 
gesonderte Quetschvorrichtung wird verzichtet, deren 
Funktion übernimmt ein Quetschkopf. Die Ausstoßschnecke 
wird von einem Getriebemotor getrieben. Die Drehzahl ist 
ruch t regelbar . 
Die Wirkungsweise unterscheidet sich durch den perio­
dischen Betrieb von der Sta M2jSp. Jede Schachtfüllung 
wird für sich gedämpft und danach abgezogen und ausge-

Bild 2 
Stationäre, kon­
tinuierlich sr· 
beitende Dämpf­
maschine 5t" 
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Bild 3 
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maschine 5 Ln 
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stoßen, wobei d<ls gedämpfte Gut dUI'ch den Quetschkopf 
gepreßt wird . Der Schacht kann erst nach Entleerung wieder 
gefüllt werden, worauf der nächste Dämpfprozeß beginnt. 
Alle anderen Funktionen und die Installation entsprcchen 
der Sta M2j Sp. 

1.2. Technische Daten 

Länge' [mlll] 1)700 3900 
Breitel [mm) 11,00 1200 
Höhe ' [II1Ill) 3180 2750 
Gcsomtmasse l [I'g) 1200 800 
Einschütthöhe [mm) 1100 1100 
Schachtfüllung etwa [kg) 1100 510 
Ausstoßhöhe [mm] 1230 1370 
\Vasserinhalt der Flutwüsche [I) 380 380 
S teinauCnahme- Vermögen [kg) 180 180 
Niederdruck-Dampferzeuger: 
Typ DQ 37 StZ 3 

mit Vorwärmer und 
Dampftrockner 

Gesamtlllassc [kg) 900 385 
Heizfläche [m') 3,2 
Rostfläche [m'] 0,"3 0,22 
Damp fnennleistung [kg/h) 230 90 
Wasserinhalt [l) 1, 60 340 
maximaler Betriebsüberdruck [at) 0,25 O,2;J 

2. Bedeutung der beiden Dämpfmaschinen 
2.1. Die kontinuierlich arbeitende Dä mpfmaschine Sta 
M2/ Sp sollte ihren Platz in den künftigen Läuferlieferbe­
trieben haben. Auf deren Kapazität von 200 Zuchtsauen 
zuzüglich der Absatzferkel bis zum Gewicht von 35 kg ist 
diese Maschine abgestimmt. Ihre optimale Tagcsleistung liegt 
bei 9000 kg, d . h. bei sechsstiindiger Dämpfzeit. 

2.2. Die periodisch arbeitende Dämp{maschille Sta MO/Sp 
ist mehr für die künftigen Hochzuchtbetriebe gceignet. Um 
sie hier wirtschaftlich einsetzen zu können, sollte deren 
Kapazitä t von 60 auf wenigstens 100 Zuchtsauen erhöht 
werd en. Damit würde auch den allgemeinen Forderungen 
zur rentab len Mechanisierung dcr Hochzu chtbe triebe Rech­
nung getragen. 

Df'i 1500 kg je Tag, d. h. bei drei Fiillungen, liegt die öko­
nomische Einsatzgrenze. Für die Kapazität von 100 Zucht­
sauen müßte jeden zweiten Tag gedämpft werden. 

Mit diesen bciden Dämpfmaschinen ist für die Kartorrel­
dämpfung dic Voraussetzung für die Mech anisierung der 
Futteraufbereitung gegeben. Es fehlcn jedoch noch die 
geeigneten vor- und n<lchzuördenden Anschlußglieder, d. h. 
eine funktionstüchtige Transport- und Beschickungs-Ein­
richtung vom Kartoffelvorratslagcr zum Wäscheeinlauf und 
ein brauchbarer Mischer für Kraftfutter-, Grünfutter- und 
Schrotzusatz mit Austragung in den Futterwagen. 

2.3. Sonstige Einsatzmöglichkeiten 

2.3. 1. Einsatz in kombinierten Zucht-Mastbetrieben 

Die perspektivische Struktur der getrennten und speziali­
sierten Betrie be für Hochzucht, Läuferlieferung und Mast 
wird sich ni cht von heute auf morgen realisieren lassen, 
d. h., es wird noch für eine Reihe von Jahren, besonders in 
den LPG, der heutige Zustand der kombinierten Zucht- und 
Mastbetriebe vorherrschen. 

Auch für diese Bctriebe sind beide Maschinen geeignet und 
haben sich in einzelnen Fällen bereits bewährt. 

Für Futterh ä user von Ställen bis zu 300 Tieren ist die 
Sta MO/ Sp und für solche mit über 300 Tieren die Sta M2/ Sp 
vorzuschlagen. 

2.3.2. Einsa tz zur Silagebereilung 

Grundsätzlich können auch mit beiden Maschinen Silo­
kartoffeln gedämpft werden, was jedoch der Ausnahme vor-
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belwlten bleiben sollte. Hierfür sind die (ahrbaren Dämpf­
maschinen F 401 und F 403 vorgesehen. 
Zum Dämp(en von Küchenabfällen si nd die Maschinen nicht 
geeignet, jedoch können für diesen Zweck Kippfiisser (300kg) 
mit Spezialeinsatz geliefert werden. 

3. PrOfergebnisse 
Die beiden stationären Dämpfmaschinen wurden ewer 
Fnnktions- und Einsatzprüfung unterzogen . 

3.1. lVleßwerte der Funktionsprü{ung 

St. M2 / Sp St. MO/ Sp 
Dämpfleistung [k.g/ h) 1620 505 
Veränderung des Kal'toffel-
Wassergehaltes [% ) + 1 - 1 
Anh~i7.<laner bis Dämpfbeginn [mini 25 35 
Dümpfduuer bis Ausstoßbeginn Imin) "0 1,5 

spez. Dampfbedarf [kg/dt] 14.5 18 
spez. Brcnllstoffverbrauch [kg/dt] 3,4 G,I 
(Braunkohlen-Briketts, Heizwert [kcal/kg) 4820 "600) 
spcz. Elt-Energiebed.rf [kWh/dt] 0,17 0,06 
spez. Wärmebedarf [kcal/dt) 16000 28000 
spcz. Waschwasscrvcrbrnuch [l/dt] 15 8 ' 
etwa (bei Vcrschmutzung bis 
zu 3%) 

Der Schmutzanteil der Kartoffeln wird durch das Waschen 
untcr 1% gesenkt. Bei starker Verschmutzung (bis 35%) 
steigt der spezifische Wassel'verbrauch auf 40 bzw. 20 l/ dt 
Kartoffeln a n. 

Die Leistungsaufnahme der Elektromotoren ist aus Tafel 2 
ersichtlich. 

Der Energiefluß und die einzelncn 'Närmeverluste sind aus 
den Diagramm in Bild 4 zu erkennen. 

3.2. Ergebnisse der Einsatzprü{ullg 

Die Bedienung ist leicht erlernbar und beschränkt sich auf 
Hcizen und Wasserspeisen des Kessels sowie auf das Be­
schicken der SpiralflutwäscllC mit Kartoffeln und die Schalt­
griffe für Schneckenförderer und Ausstoßschnecke. 

Als 'Vartungsaufwand sind acht bzw. viel' Nippel zu scillnie­
ren sowie der Wasch trog und der Dampferzeugcl'I'ost zu 
reinigen . Als H a uptverschleißteile sind nur die Kei lriemen 
und die Kupplungspakete der elastischen Kupplung zu 
nennen. Allc rotierenden Teile sind unfallsicher abgcdec kt. 
Beim Öffnen der Schutzkappe vor der Ausstoßmündung der 
Sta MO/ Sp unterbricht ein Elldschalter den Stromkreis für 
den Schneckenantrieb. Die Motoren sind durch Schalt­
schütze gegen Überlastung gesichert. 

4. Gegenüberstellung zur Faßdämpfanlage 

Wie Tafel 1 ausweist, erfordert das Dämpfen von 1500 kg 
Kartoffeln im F aßverfahren 2 AK und 210 min = 0,28 AKmin 
je kg Kartoffeln. Die gleiche Menge verarbeitet die Sta 
M2/ Sp bei Bedienung durch 2 AK in 60 min = 0,08 A [(min 
je kg Kartoffeln . Die Sta MO/ Sp benötigt für diese Menge 
180 min , wobei nur 1 AK erforderlich ist, das sind 0,12 AKmill 
je kg Kartoffeln. 

Tafel 2. Leist ungs a ufnahme der Elektromotoren 

Typ St. M 2/Sp 
Leistungs-

Elektromotor aufn ahme 
Jecr 

[kWI 

Spiralfiutwäsche mit 
Schneckenförderer 0.26 
Allsstoßschnecke 0.35 
Quelschvorrichtung 0,15 

bc-
lostet 
lkW] 

1,12 
0,48 
0,27 

Nenn-
Jei-

stung 
lkW) 

1,4 
0,G3 
0,4 

Typ St. MO/Sp 
Leistungs-
aufnahme 

leer be-
lastet 

lkW) [k.W) 

0,26 0,91 
0,19 1,36 

Nenn-
lei-

stung 
lkW] 

1/ . 
1,0 

I Der Wosserverbroueh kono bei der Sta MO/ Sp sehr niedrig gehalten 
werden, weil noch jeder FülJung des Schnchtes die \Vllsserzufuhr ab­
gestellt wird. 
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Bild Ii, Darstellung des EnergicUusses und der einzelnen Wärmev erlus te 
der Dämptmaschinen Sla MO/Sp und Sta M2 / Sp 

Dabei ist noch zu berücksichtigen, daß im Gegensatz zum 
Fnßdiimpfverfahren beim Maschinen-Dämpfen die Bedie­
nungskräfte während des Dämpfprozesses weitgehend für 
andere Arbeiten frei sind. 

Die schweren kÖI'perlichen Arbeiten beim Füllen der Fässer, 
Abheben und Aufsetzen der Faßdeckel, Kippen der Fässer, 
Einschaufeln des gedämpften Gutes in Quetsche und Futter­
wagen entfallen sämtlich_ 

Durch das zwangsläufige vVaschen und Quetschen gewähr­
leistet das Maschin en-Dämpfverfahren ein gleichmäßig 
gedämpftes und geque tschtes sauberes Futter hoher Qualität, 
das siclt vom Faßdämpfgut wesentli ch unterscheidet. Des 
hohen Aufwands wegen verzichtet die Praxis beim Faß­
dämpfen meist auf \\laschen, Steinabsondern und Quetschen_ 

Höhere Betriebskosten und größerer "Vartungsaufwand sowie 
beim Elektro-Kippdämpfer der hohe Netzanschlußwert, der 
Nachtbe trieb und die Empfindlichkeit gegen Durchbrennen 
bei mangelnder Sorgfalt sind ebenfalls Nachteile des Faß­
däm pf ver! ahrens_ 

Für die Praxis bieten die stationären Dämpfungsmaschinen 
weitere Vorteile wie: einwandfreies Absondern des Steinbe­
satzes durch di e Spiralflutwäsche, störungsfreier Betrieb 
und bei der M2/ Sp die Möglichkeit, den Durchlauf mittels 
der stu!enlos regel baren Drehzahl der Ausstoßschnecke 
optimal einzustellen_ 

Für die Herstellung, Ersatzteilfertigung und -haltung haben 
diese beiden Dämpfmaschinen ebenfalls Bedeutung, da mit 
ihrer Einführung ein wesentli cher Beitrag zur Standardi­
sierung geleistet wird. An die Stelle der bisher in der Praxis 
befindlichen 25 Typen verschiedener Größen treten zwei 
Typen bzw. Größen, die auch noch untereinander 60% 
gleiche Bauteile aufweisen . 

5. Zusammenfassung 

Wie die fahrbare, kontinuierliche Dämpfmaschine für die 
Silodämpfung die sog. Dämpfkolonne bereits verdrängt hat, 
werden in Zukunft die stationä ren , kontinuierli ch oder 
periodisch arbeitenden Dämpfmaschinen das Faßdämpfen 
ersetzen_ Zwei Leistungsgrößen zu 500 kg/h und 1500 kg/h 
sind hierfür standardisiert worden. Diese werden den unter­
schiedlichen Forderungen der Hochzuchtbetriebc und Läufer­
lieferbetriebe gerecht, sind aber auch für kombinierte Zucht­
Mast- und kleinere Mastbetriebe geeignet. 

Der Vorteil gegenüber der veralteten Faßdämpfung liegt 
besonders auf arbeitswirtschaftlichem Gebiet, ist aber auch 
in t echnischer und futterqualitativer Hinsicht augenfällig. 
Die Faßdämpfver!ahren h aben nur noch für die Aufbereitung 
von Küchenabfällen eine Existenzberechtigung_ 

Die Einmannbedienung wird mit der Sta MO/Sp bereits er­
reicht uud ist elmch Lei chtölheizung des Dampferzeugers 
auch für elie Sta M2/ Sp möglich . Durch geeignete Mechani­
sierung der Beschickung einerseits und der Austragung 
andererseits kann der Vollautomati sierung beachtlich nahe 
gekommen werden. 

Bei der Prüfung durch das Institut für Landtechnik Potsdam­
Bornim wurden beide Maschinen als "für die Landwirtschaft 
gut geeignet" he urteilt_ A 483 3 

Dip'. 09r. H. KÜHL' Die Mechanisierung der Bodenintensivgeflügelhaltung 

In den leLzlen Jahren ist eIe r Bedar! an Eienl und Geflügel­
fleisch ständig angewachsen. Zur Befriedigwlg diesel' steigen­
den Nachfrage ist deshalb eine Erhöhung des Aufkommens bei 
gleichzeitiger Verbesserung der Qualität erforderlich. 

Mit den bishel' in der Geflügelwirtschaft üblichen Haltungs­
methoden, wie der Auslau!haltung in kleinen Herden, sind 
diese Forderungen jedoch nicht zu verwirklichen. Neben der 
Yergrößerung der Bestände wird deshalb eine Rationalisie­
rung der Hal\.ungsmethoden notwendig, die in vollem Umfang 
el's l bei der Haltung von Geflügel in gToßen Einheiten wirk­
sam wird. 
Dadurch wird d.ie Geflügelhaltung, die bisher vielfach ein 
Ergänzungszweig der landwirtschaftlichen Produktion war, 
zwangsläufig zu einem-vollwertigen Betriebszweig. 

Als modernste Haltungsform bietet die Intensivgeflügelhal­
tuug .die Möglichkeit, rationelle AI"beitsverfahren bei den 
Hahungs- und Pflegearbeiten anzuwenden und dadurch die 

• Ins titut rür l\Icchanisicrung de i' Humboldt·Univcl'silÜt zu Bcrlin. 

Hett 8 . Aug-us l 1962 

Arbeitsproduklivität wesentlich zu steigern. Von den bekann­
len HaltungsmeLhoden der Intensivgeflüge1haltung hat die 
Bodenintensivhaltung auf Tiefstreu d~e weiteste Venbreitung 
gefunden_ Eine wesentliche Ursache dafür ist der relativ 
geringe Aufwand, mit dem derartige Anlagen einzurichten sind, 
da bei di eser Haltungsmet.hode vorhandene Gebäude vielfach 
genutCLt werden können. 

Die Möglichkeit zur Mechanisierung der zeiwuIwendigsten 
Arbeitsgänge, FutterzubereiLung und -verteilung, Eiabnahme 
und Entmistung ist bei der Bodenintensivhaltuug in gleichem 
i\Iaße gegeben wie beispielsweise bei der Käfig- oder Rost­
haltung. 

1. Die Mechanisierung von Altbauten 

Die erhebliche Vergrößerung der Tierbestände in der sozia­
listischen Landwiirtschaft erfordert die weitgehende Nutzung 
vorhandener Gebäude für die Entwicklung von Intensiv­
geflügelhaltungen. Da hierfwo die verschiedenartigsten Gebäude 
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