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Der tigliche Bedarf frisch geddmpfter Kartoffeln fiir die
Schweinefiitterung wird heute noch allgemein durch das
Dimpfen in FaBddmpfanlagen gedeckt. Hierfiir stehen der
Landwirtschaft eine Vielzahl von Fabrikaten, Typen und
GroBen zur Verfiigung. Sie bestehen in der Regel aus einem
Dampferzeuger, einer Dampfzuleitung und einer Batterie bis
zu sechs kippbaren Diimpffissern oder -aus Elektro-Kipp-
ddmpfern (Bild 1).

Das FFaBdampfverfahren erfordert neben kérperlicher An-
strengung erheblichen Aufwand an Zeit und Arbeitskraften
(Tafel 1). ’

Mit der Entwicklung und Konstruktion kontinuierlich oder
periodisch arbeitender, stationdrer Dampfmaschinen kann
das Fafdamplverfahren als iiberholt angesehen werden.
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Bild 1 Schema des FaBdiémpfverfahrens. @ Waschen, & Fiilen der
Kérbe, ¢ Fiillen der drei Fisser, Offnen und SchlicBen der Deckel,
d Auskippen der Fisser, ¢ Einschaufeln in die Quetsche, f Fiillen

der Futterwagen <

Tafel 1. Aufwand fir das Dimpfen von 1500 kg Kartoffeln

Neue Technik fiir das tédgliche Kartoffeldéimpfen

Bauteilen Spiralflutwdsche mit senkrechtem Schnecken-
forderer, Dampfschacht mit AusstoBschnecke und Nieder-
druck-Dampferzeuger. Im Déampfschacht befindet sich ein
Rost fiir den Kondens- und Fruchtwasserabflu. Der Aus-
stoBBschnecke ist eine Quetschvorrichtung nachgeschaltet.

Uber cinen Einschiittrost aus Siebstiben gelangen die Kartof-
feln in die Spiralflutwische, wo sie vom zirkulierenden
Wasser gewaschen werden. AnschlieBend fordert sie der
Schneckenforderer senkrecht aufwirts und wirft sie in den
schriigstehenden Dimpfschacht. Die zwischen den Kartoffeln
befindlichen Steine werden beim Waschen ausgesondert und |
im Unterteil des Waschtroges abgelagert. Frisches Wasch-
wasser wird durch vier Diisen in den Schacht des Schnecken-
forderers eingespritzt, wobei die bereits gewaschenen Kartof-
feln nachgespiilt werden. Das verschmutzte Wasser verldf3t
die Wische iiber einen Uberlauf und gelangt in eine Auffang-
grube.

Der vom Niederdruckkessel erzeugte Dampl stromt iiber ein
Ventil in den Dampfschacht, wo ihn ein Rohrleitungssystem
verteilt. Das Kondens- und Fruchtwasser wird laufend
abgeleitet. Der Diampfproze erfolgt wihrend des Schacht-
durchlaufs der Kartoffeln. Die fertig geddampften Kartoffeln
werden stetig von der AusstoBschnecke abgezogen und durch
die Quetschvorrichtung geleitet. Dementsprechend ist fiir
stindige Schachtbeschickung zu sorgen. Die Dimpfzeit
(Durchlaufzeit) 1a8t sich durch die stufenlos regelbare Dreh-

AK Vorgang [min} [AKmin]  zahl der AusstoB8schnecke verdndern.
2 Kartoffeln in die Wasche schaufeln, Korb Ein Elektx:omotor f,relbt iiber Keilriemen den Schne"cken-
in das Faf Kippen, Deckel dffnen und forderer mit dem direkt gekoppelten Flutteller der Wiische,
" ;Ch;‘EBe“k_ 12(5) 40 ein anderer iiber Keilriemen und Regelgetriebe die Aussto8-
a% ausuppEn - 1 80 schnecke und ein dritter iiber ein geflanschtes Untersetzungs-
2 Gedampfte Kartoffeln in die Quetsche . . .
, schaufeln 45 90 getriebe die Quetschvorrichtung.
2 Démpfgut in den Futterwagen schaufeln 30 60 Am Niederdruck-Dampferzeuger befinden sich ein Wasser-
ig i nd ein Sicherheitsstandrohr.
2 Insgesamt 310 P standsanzeiger, ein Manometer und ein Sicherhe i

1. Beschreibung der stationdren Dampfmaschinen
1.1. Aufbau und Wirkungsweise

Die Landmaschinenindustrie liefert zwel Grofen stationirer
Dampfmaschinen. ;

"1.1.1. Stationire, kontinuierlich arbeitende Dampfmaschine
Sta M2/Sp mit der Nenndidmpfleistung von 1500 kg/h,
Hersteller Maschinenlabrik Gotthard & Kiihne, Lom-
matzsch/Sa. : :

Die Dampfmaschine Sta M2/Sp (Bild 2) besteht aus den

* Institut fiir Landtechnik Potsdam-Bornim der Deutschen Akademie
(Leiter:

der Landwirtschaftswissenschalften zu Berlin

Dipl.-Landw.
H. KUHRIG).

Die Dampfmaschine wird ortsfest, moglichst innerhalb eines
Gebidudes aulgestellt, Elektroinstallation, Wasseranschliisse
und Abwasserfiihrung werden fest verlegt.

1.1.2. Stationdre, periodisch arbeitende Dimpfmaschine
Sta M0/Sp mit einer Nennddmpfleistung von 500 kg/h, Her-
steller Maschinenfabrik Gotthard & Kiithne, Lommatzsch/Sa.
Im Aufbau weicht dieser Typ (Bild 3) von der Sta M2/Sp-in
folgenden Einzelheiten ab:

Der Diampfschacht ist kleiner in Durchmesser und Lange und
ohne Rost fiir Kondenz- und FruchtwasserabfluBl. Auf eine
gesonderte Quetschvorrichtung wird verzichtet, deren
Funktion iibernimmt ein Quetschkopf. Die Ausstof3schnecke
wird von einem Getriebemotor getrieben. Die Drelizahl ist
nicht regelbar.

Die Wirkungsweise unterscheidet sich durch den perio-
dischen Betrieb von der Sta M2/Sp. Jede Schachtfiillung
wird fiir sich geddmpft und danach abgezogen und ausge-

Bild 2
Stationdre, kon-
tinuierlich  ar-
beitende Diampf-
masehine  Sta
M2/Sp

Bild 3
Stationire, pe-
riodisch _ arbei-
tende Dimpf-
maschine  Sta
MSO/p »
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stoflen, wobei das gedidmpfte Gut durch den Quetschikopf
gepreBt wird. Der Schacht kann erst nach Entleerung wieder
gefiillt werden, worauf der niichste Ddmpfproze8 beginnt.
Alle anderen IFunktionen und die Installation entsprechen
der Sta M2/Sp.

1.2. Technische Daten
Linge! [mm] 4700 3900
Breite! [mm] 1400 1200
Hohe! [tm] 3180 2750
Gesamtmasse! [kg) 1200 800
Einschiitthéhe [1nm) 1100 1100
Schachtfiillung etwa [kg] 1100 510
AusstoBhohe [mm] 1230 1370
Wasserinhalt der Flutwiisehe 0] 380 380
Steinaufnahme-Vermégen (kg) 180 180
Niederdruck-Dampferzeuger:
Typ DQ 37 StZ 3
mit Vorwérmer und
Dampftrockner
Gesaintmasse {kg] 900 385
Heizfldche [m?) 7 3,2
Rostfliche [m?] 0,43 0,22
Dampfnennleistung [kg/h] 230 90
Wasserinhalt 1] 460 340
maximaler Betriebsliberdruck [at] 0,25 0,25

2. Bedeutung der beiden Ddmpfmaschinen

2.1. Die kontinuierlich arbeitende Dampfmaschine Sta
M2/Sp sollte ihren Platz in den kiinftigen Liuferlieferbe-
trieben haben. Auf deren Kapazitit von 200 Zuchtsauen
zuziiglich der Absatzferkel bis zum Gewicht von 35 kg ist
diese Maschine abgestimmt. lhre optimale Tagesleistung liegt
bei 9000 kg, d. h. bei sechsstiindiger Dimpfzeit.

2.2. Die periodisch arbeitende Ddmpfmaschine Sta M0/Sp
ist mehr fiir die kiinftigen Hochzuchtbetriebe geeignet. Ui
sie hier wirtschaftlich einsetzen zu koénnen, sollte deren
Kapazitit von 60 auf wenigstens 100 Zuchtsauen erhéht
werden. Damit wiirde auch den allgemeinen Forderungen
zur rentablen Mechanisierung der Hochzuchtbetriebe Rech-
nung getragen.

Bei 1500 kg je Tag, d. h. bei drei Fiillungen, liegt die 6ko-
nomische Einsatzgrenze. Fiir die Kapazitit von 100 Zucht-
sauen miilte jeden zweiten Tag geddmpft werden.

Mit diesen bciden Dampfmaschinen ist fiir die Kartoffel-
ddmpfung dic Voraussetzung fir die Mechanisierung der
Futteraufbereitung gegeben. Ls fehlen jedoch noch die
geeigneten vor- und nachzuordenden Anschlufiglieder, d. h.
eine funktionstiichtige Transport- und Beschickungs-Ein-
richtung vom Kartoffelvorratslager zum Wiischeeinlauf und
ein brauchbarer Mischer fiir Kraftfutter-, Griinfutter- und
Schrotzusatz mit Austragung in den Futterwagen.

2.3. Sonstige Linsatzmaéglichkeiten

2.3.1. LEinsatz in kombinierten Zucht-Mastbetrieben

Die perspektivische Struktur der getrennten und speziali-
sierten Betriebe fiir Hochzucht, Liuferlieferung und Mast
wird sich nicht von heute auf morgen realisieren lassen,
d. h., es wird noch fiir eine Reihe von Jahren, besonders in
den LPG, der heutige Zustand der kombinierten Zucht- und
Mastbetriebe vorherrschen.

Auch fiir diese Betriebe sind beide Maschinen geeignet und
haben sich in einzelnen Fillen bereits bewihrt.

Fiir Futterhduser von Stillen bis zu 300 Tieren ist die
Sta MO/Sp und fiir solche mit iiber 300 Tieren die Sta M2/Sp

vorzuschlagen.

2.3.2. Einsatz zur Silagebereitung

Grundsitzlich kénnen auch mit beiden Maschinen Silo-
kartoffeln gedimplt werden, was jedoch der Ausnahme vor-

1 Obne Niederdruekkessel.
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behalten bleiben sollte. Hierfiir sind die fahrbaren Déimpf-
maschinen F 401 und F 403 vorgesehen.

Zum Dimpfen von Kiichenabfillen sind die Maschinen nicht
geeignet, jedoch kénnen fiir diesen Zweck Kippfisser (300kg)
mit Spezialeinsatz geliefert werden.

3. Priifergebnisse

Dic beiden stationdren D#mpfmaschinen wurden einer
Funktions- und Einsatzpriifung unterzogen.
3.1. Mefwerte der Funktionspriifung

Sta M2/Sp Sta M0/Sp
Dampfleistung [kg/h) 1620 505
Verinderung des Kartoffel-
Wassergehaltes [%] + 1 -1
Anhgizdauer bis Dimpfbeginn [min] 25 35
Dimpfdauer bis AusstoBbeginn [min] 40 45
spez. Damnpfbedarf [kg/dt] 14,5 18
spez. Brennstoffverbraueh [kg/dt] 3,4 6,1
(Braunkohlen-Briketts, Heizwert  [kcal/kg] 4820 4600)
spez. Elt-Energicbedarf [k Wh/dt) 0,17 0,06
spez. Wirmebedarf [keal/dt] 16000 28000
spez. Waschwasscerverbrauch {t/dt] 15 81

ctwa (bei Verschmutzung bis
zu 3%)

Der Schmutzanteil der Kartoffeln wird durch das Waschen
unter 19, gesenkt. Bei starker Verschmutzung (bis 359)
steigt der spezifische Wasserverbrauch auf 40 bzw. 20 I/dt
Kartoffeln an.

Die Leistungsaulnahme der Elektronotoren ist aus Tafel 2
ersichtlich.

Der Energiellul und die einzelnen Wiarmeverluste sind aus
den Diagramm in Bild 4 zu erkennen.

3.2. Lrgebnisse der Einsatzpriifung

Die Bedienung ist leicht erlernbar und beschriankt sich auf
Hcizen und Wasserspeisen des Kessels sowie auf das Be-
schicken der Spiralflutwisehe mit Kartoffeln und die Schalt-
griffe fiir Schneckenforderer uud AusstoBschnecke.

Als Wartungsaufwand sind acht bzw. vier Nippel zu schmie-
ren sowie der Waschtrog und der Damplerzeugerrost zu
reinigen. Als HauptverschleiBiteile sind nur die Keilriemnen
und die Kupplungspakete der elastischen Kupplung zu
nennen. Alle rotierenden Teile sind unfallsicher abgedeckt.
Beim Offnen der Schutzkappe vor der AusstoBmiindung der
Sta MO/Sp unterbricht ein Endschalter den Stromkreis [iir
den Schneckenantrieb. Die Motoren sind durch Schalt-
schiitze gegen Uberlastung gesichert.

4. Gegeniberstellung zur FaBdampfanlage

Wie Tafel 1 ausweist, erfordert das Dimpfen von 1500 kg
Kartoffelnim FaBverfahren 2 A und 210 min = 0,28 A Kmin
je kg Kartoffeln. Die gleiche Menge verarbeitet diec Sta
M2/Sp bei Bedienung durch 2 AK in 60 min = 0,08 A Kinin
je kg Kartoffelu. Die Sta MO/Sp benitigt fiir diese Menge
180 min, wobei nur 1 A K erforderlichist, das sind 0,12 A Kmin
je kg Kartoffeln.

Tafel 2. Leistungsaufnahme der Elektromotoren

Typ Sta M 2/Sp Typ Sta MO/Sp
Leistungs- Leistungs-
Elektromotor aufnahme Nenn- aufnahme Nenn-
lecr be- lei- leer be- lei-
lastet  stung lastet stung
[kW] [kW] [kW] (kW] [kW] [kW]
Spiralflutwésche mit
Schneckenférderer 0,26 1,42 1,4 0,26 0,91 1,4
AusstoBschnecke 0,35 0,48 0,63 0,19 1,36 1,0
Quetschvorrichtung 0,15 0,27 0,4 - — —

t Der Wasserverbraueh kann bei der Sta MO/Sp sehr nicdrig gehalten
werden, weil nach jeder Filllung des Sehachtes die Wasserzufuhr ab-
gestellt wird.

Agrartechnik - 12. Jg.



ND-Dampfkessel — . Démpischacht
a-‘ﬂé"feme’ =0% Eﬁaﬂoﬂ’e/e/hlr/'ll-ﬂk
erbrennungslof =0% ] )

. 8%

QStrahiongs-und HKondensalverlust
F/yy/rakgmr/wr 2%
- / T 136%
Asthever-
lest34%  QRauchgasverlust 301% Sta Mo/Sp

SRS NO-Dampfkesse/

pmewa;send%
~ ~QVerbrennungstof = 0%

Dampfsdramr
Qarmﬂ'/emlnﬂ 0%

5
Qrartofieler-
:Ya/muﬂyj’g,ﬂz

| - Qavdsmpf- und

Qjﬂah/ungs und  Kondensarverlust

Flyghpksverlust 762%
W%

QRaychgasverlust 328 %

Sta M2/Sp

Darslellung des Energieflusses und der einzelnen Wiarmeverluste
der Didmpfmaschinen Sta MO/Sp und Sta M2/Sp

ever-
lust27%
Bild 4.

Dabei ist noch zu beriicksichtigen, dafl im Gegensatz zum
FaBldéinpfverfahren beim Maschinen-Diampfen die Bedie-
nungskrifte wihrend des Diampfprozesses weitgehend fiir
andere Arbeiten frei sind.

Die schweren korperlichen Arbeiten beim Fiillen der Fisser,
Abheben und Aufsetzen der Falldeckel, Kippen der Fisser,
Einschaufeln des gediimpften Gutes in Quetsche und Futter-
wagen entfallen samtlich.

Durch das zwangsldufige Waschen und Quetschen gewiihr-
lcistet das Maschinen-Dampfverfahren ein gleichmifig
geddmpftes und gequetschtes sauberes Futter hoher Qualitit,
das sich vom FaBdimpfgut wesentlich unterscheidet. Des
hohen Aufwands wegen verzichtet die Praxis beim [af-
diampfen meist auf Waschen, Steinabsondern und Quetschen.

Dipl. agr. H. KUHL *

In den letzten Jahren jist der Bedarf an Eiern und Gefligel-
fleisch stindig angewachsen. Zur Befriedigung dieser steigen-
den Nachfrage ist deshalb eine Erhshung des Aufkommens bei
gleichzeitiger Verbesserung der Qualitiit erforderlich.

Mit den bisher in der Gelliigelwirtschaft iiblichen Haltungs-
methoden, wie der Auslaufhaltung in kleinen Herden, sind
diese IForderungen jedoch nicht zu verwirklichen. Neben der
VergroBerung der Bestinde wird deshalb eine Rationalisie-
rung der Haltungsmethoden notwendig, die in vollem Umfang
erst bei der Haltung von Gefliigel in g'roBen Einheiten wirk-
sam wird,

Dadurch wird die Gefliigelhaltung, die bisher vielfach ein
rginzungszweig der landwirtschaftlichen Produktion war,
zwangsliufig zu einenr-vollwertigen Betriebszweig.

Als modernste Haltungsform bietet die Intensivgefliigelhal-
tung die Maoglichkeit, rationelle Arbeitsverfahren bei den
Haltungs- und Pflegearbeiten anzuwenden und dadurch die

* Institut fir Mechanisierung der Humboldt-Universitit zu Berlin.
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Hohere Betriebskosten und groferer Wartungsaufwand sowie
beim Elektro-Kippdampfer der hohe NetzanschluBwert, der
Nachtbetrieb und die Empfindlichkeit gegen Durchbrennen
bei mangelnder Sorgfalt sind ebenfalls Nachteile des Fal-
didmpfiverfahrens.

Fir die Praxis bieten die stationdren Dimpfungsmaschinen
weitere Vorteile wie: einwandfreies Absondern des Steinbe-
satzes durch die Spiralflutwische, stérungsfreier Betrieb
und bei der M2/Sp die Méoglichkeit, den Durchlauf mittels
der stufenlos regelbaren Drehzahl der AusstoBschnecke
optimal einzustellen.

Fiir die Herstellung, Ersatzteilfertigung und -haltung haben
diese beiden Dampfmaschinen ebenfalls Bedeutung, da mit
ithrer Einfithrung ein wesentlicher Beitrag zur Standardi-
sierung geleistet wird. An die Stelle der bisher in der Praxis
befindlichen 25 Typen verschiedener GrolBen treten zwel
Typen bzw. GréBen, die auch noch untereinander 60%,
gleiche Bauteile aufweisen.

5. Zusammenfassung

Wie die fahrbare, kontinuierliche Dimpfmaschine fiir die
Silodampfung die sog. Dampfkolonne bereits verdringt hat,
werden in Zukunft die stationiren, kontinuierlich oder
periodisch arbeitenden Dimpfmaschinen das Falddmpfen
ersetzen. Zwei LeistungsgréfBen zu 500 kg/h und 1500 kg/h
sind hierfiir standardisiert worden. Diese werden den unter-
schiedlichen Forderungen der Hochzuchtbetriebe und Liufer-
lieferbetriebe gerecht, sind aber auch fiir kombinierte Zucht-
Mast- und kleinere Mastbetriebe geeignet.

Der Vorteil gegeniiber der veralteten Falddmpfung liegt
besonders auf arbeitswirtschaftlichem Gebiet, ist aber auch
in technischer und futterqualitativer Hinsicht augenfillig.
Die FaBldimpfverfahren haben nur noch fiir die Aufbereitung
von Kiichenabfillen eine Existenzberechtigung.

Die Einmannbedienung wird mit der Sta M0/Sp bereits er-
reicht und ist durch Leichtslheizung des Dampferzeugers
auch fir die Sta M2/Sp méglich. Durch geeignete Mechani-
sierung der Beschickung einerseits und der Austragung
andererseits kann der Vollautomatisierung beachtlich nahe
gekommen werden.

Bei der Priifung durch das Institut fiir Landtechnik Potsdam-
Bornim wurden beide Maschinen als ,,fiir die Land wirtschaft
gut geeignet'‘ beurteilt. A 4833

Die Mechanisierung der Bodenintensivgefliigelhaltung

Arbeitsproduktivitdt wesentlich zu steigern. Von den bekann-
ten Haltungsmethoden der Intensivgefliigelhaltung hat die
Bodenintensivhaltung auf Tiefstreu die weiteste Verbreitung
gefunden. Eine wesentliche Ursache dafiir ist der relativ
geringe Aufwand, mit dem derartige Anlagen einzurichten sind,
da bei dieser Haltungsmethode vorhandene Gebiude vielfach
genutzt werden konnen.

Die Moglichkeit zur Mechanisierung der zeitaufwendigsten
Arbeitsginge, Futterzubereitung und -verteilung, Eiabnahme
unid Entmistung ist bei der Bodenintensivhaltung in gleichem
Male gegeben wie beispielsweise bei der Kifig- oder Rost-
haltung.

1. Die Mechanisierung von Altbauten

Die erhebliche VergréBerung der Tierbestinde in der sozia-
listischen Landwirtschaft erfordert die weitgehende Nulzung
vorhandener Gebdude fir die Entwicklung von Intensiv-
gefliigelhaltungen, Da hierfiir die verschiedenartigsten Gebiude

387

-





