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1 Einleitung

Bei Weißweinen befindet sich die Weinwirt-
schaft im Aufbruch zu einem neuen Quali-
tätsverständnis. Abbeermaschinen und an-
schließend eine sorgsame Förderung der
Maische mit Pumpen oder Förderband gehö-
ren deshalb heute zu einem umfassenden
Qualitätskonzept im Winzerbetrieb. In der
Rotweinbereitung ist der Einsatz von Abbe-
ermaschinen unabdingbar. Da der Rotwein-
anteil in Deutschland in den nächsten Jahren
weiter deutlich steigen wird und der Zwang
zur Verbesserung des Qualitätsstandards bei
Weißweinen auf breiter Basis besteht, wird
sich auch die Nachfrage nach Abbeerma-
schinen und Fördereinrichtungen für Mai-
sche deutlich erhöhen. Deshalb sollen in
einem Überblick das aktuelle Marktangebot
auf dem Sektor der Abbeertechnik und der
Maischeförderung erfasst sowie ihre quali-
tätsbeeinflussenden Faktoren beschrieben
und soweit möglich nach praktischer Begut-
achtung bewertet werden.

Seit einigen Jahren ist in der deutschen
Kellerwirtschaft die Erkenntnis gereift, dass
die schonende Behandlung des Lesegutes
die Qualität der späteren Weine positiv be-
einflusst. Leider haben die Zulieferindustrie
und die Weinwirtschaft im Zuge der Ratio-
nalisierung der Verarbeitungsprozesse in
den siebziger Jahren diese Grundaussage
önologischen Handelns aus den Augen ver-
loren. Bei der Planung wurden Traubentran-
sport und Traubenannahme nach den Ge-
sichtspunkten Verarbeitungsgeschwindig-
keit, Automatisierungsgrad und Kapazität be-
trachtet.

Die Vergrößerung der Betriebe durch Flä-
chenübernahme, die Einführung des Voll-
ernters und die betriebswirtschaftlich sinn-
volle Vergrößerung der Einzelparzellen
haben in den letzten Jahren zu einer weite-
ren intensiven Mechanisierung des Trauben-
transportes auch im Bereich der kleineren
und mittleren Betriebe geführt, wobei nicht
alle Fehler der Vergangenheit wiederholt
wurden.

Denn seit einigen Jahren ist der Glaube an
die Technik der Einsicht gewichen, dass
nicht alles gut sein muss, was technisch
machbar ist und dass hochwertige Weine
nicht nach einem Grundrezept bereitet wer-
den können. Unter dem Druck, der durch
die Erfolge anderer Mitbewerber um die
Gunst der Verbraucher im internationalen
und besonders auf dem internationalisierten

deutschen Weinmarkt in den letzten Jahren
entstanden ist, hat sich diese Sichtweise wei-
ter verändert. So haben sich die Anforderun-
gen besonders hinsichtlich der Produktscho-
nung verschärft.

2 Traubentransport- und Trauben-
annahme

Aus der Sicht der Verfahrenstechnik können
Traubentransport und Traubenannahme
nicht getrennt betrachtet werden, da einige
Transportsysteme im Kelterhaus ein auf ein-
ander abgestimmtes Traubenannahmesys-
tem beanspruchen. Moderne Traubentrans-
porter bieten durch die Direktabladung den
Vorteil, dass sie keine eigene Traubenannah-
me benötigen und deshalb in der Regel fle-
xibler zu handhaben sind. Eine Trennung
von Traubentransport und Traubenannahme
ist deshalb unter dem Aspekt der Produkt-
schonung nicht sinnvoll.

Das wesentliche Problem in diesem
Bereich ist die starke Beanspruchung des
Lesegutes durch Schnecken, Lockerungswel-
len und Pumpen, welche die Rappen, Bee-
renschalen und die Kerne durch Abrieb bis
zur Mazeration schädigen. Die Folge ist ein
unkontrollierter Übergang von unlöslichen
bis kolloidalen Trubpartikeln, aber auch von
Phenolen, Stoffwechselprodukten von Pil-
zen und von Mineralstoffen in den Most.
Eine große Bedeutung hat die parallel ver-
laufende Zunahme der Gerbstoffgehalte im
Most und im späteren Wein.

Die Situation wird in Jahrgängen mit
hoher Botrytisbelastung wesentlich ver-
schärft, da die durch Botrytis bereits porös
gewordene Beerenhaut unter den mahlen-
den Bewegungen noch schneller und noch
feiner zerrieben wird. Gerade Feintrübun-
gen, die auf solche Ursachen zurückzufüh-
ren sind und durch Sedimentation nicht voll-
ständig beseitigt werden können, verursa-
chen später im Wein Botrytistöne und Bitter-
noten. Wird bei steigenden ( Fein-)Trubge-
halten der Most nicht ausreichend geklärt, so
hat dies eine deutliche Verminderung der
Weinqualität zur Folge, was sich in bitteren,
dumpfen, stumpfen Weinen zeigt. Die neue-
ren Untersuchungen des Fachbereiches
Marktwirtschaft der Forschungsanstalt Gei-
senheim zur sensorischen Präferenz von
Weinen zeigen deutlich, dass gerade die
genannten negativen Merkmale auch von
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Verbrauchern mit einer negativen Weinqua-
lität gleichgesetzt werden.

Zusätzlich treten Polysaccharide, wie bei-
spielsweise Glucane, in den Most über und
verstärken die Probleme, die sich in einem
höheren Kläraufwand und einer verminder-
ten Filtrierbarkeit der Weine niederschlagen.
Ein erhöhter Schönungs- und Klärbedarf im
Moststadium ist auch wegen der erhöhten
Kosten bedeutsam.
Die beste Trubverarbeitung ist die Trubver-
meidung!

Da heute von der Philosophie der Präven-
tion ausgegangen wird und möglichst alle
Behandlungen in das Moststadium vorver-
legt werden, kann eine hohe Belastung der
Moste mit Trub- und Gerbstoffen nicht im
Sinne einer modernen Kellerwirtschaft sein.
Für viele Betriebe mit einer Vermarktung im
gehobenen und oberen Preissegment wird
eine noch schonendere Behandlung der
Trauben in den nächsten Jahren zur Pflicht-
aufgabe werden, mit deren Lösungsmöglich-
keiten man sich bereits heute befassen sollte.
Eine Mechanisierung dieser schonenden
Verarbeitung ist aus arbeitswirtschaftlichen
Überlegungen jedoch für alle Betriebe zwin-
gend notwendig und in den letzten Jahren
auch möglich geworden.

2.1 Derzeitiger Stand der Betriebs-
ausstattung

Gegenwärtig ist die Ausrüstung der Betriebe
im Bereich des Traubentransportes und der
Traubenannahme klar abgestimmt auf das
von ihnen anvisierte Marktsegment. Es gilt
der Grundsatz, dass mit steigendem Ver-
kaufspreis auch die Bereitschaft zu einem
höheren Investitions- und Arbeitsaufwand
steigt, wenn damit die Weinqualität verbes-
sert werden kann. So hat sich zum Beispiel
in der Pfalz der Traubenwagen mit Exzenter-
schneckenpumpe als wirtschaftliches und
noch akzeptables Transport- und Abladesys-
tem über alle Vermarktungsschienen hinweg
etabliert. 

Allerdings ist bei Betrieben im oberen
Preissegment eine deutliche Tendenz zu
erkennen, welche die schonenden Abladesy-
steme in Form von Einheitsbehältern oder
Traubenhubwagen aus qualitativen Überle-
gungen grundsätzlich einsetzen. Diese Ent-
wicklung wird in den nächsten Jahren auch
auf Betriebe in deren Umfeld im oberen und
im gehobenen Preissegment ausstrahlen und

sich im Wettbewerb um bessere Qualitäten
durchsetzen. 

Für jeden Betrieb muss in diesem Zusam-
menhang die Lösung gefunden werden, die
gleichzeitig schonend, praktisch und ökono-
misch ist. Betrachtet man die derzeit am häu-
figsten eingesetzten Systeme für den Trau-
bentransport, so zeigt sich, dass bei fast allen
verbreiteten Transport- und Abladeverfahren
ein technisch-ökonomischer Kompromiss
gewählt wurde. 

Die heute am meisten eingesetzten Ver-
fahren zum Traubentransport sind:
�� Traubentransporter mit integrierter Mai-

schepumpe in Winzerbetrieben
�� Anhänger mit Traubenbütten bis 2 200

Liter im genossenschaftlichen Bereich
�� Anhänger mit Planen mit Kapazitäten bis

8 Tonnen
�� Einheitsbehälter von 250 bis 800 Liter

Kapazität verschiedener Größen und For-
men mit individuell gelöster Abladung
(Staplereinsatz, Förderbänder, Hebeein-
richtungen) im Bereich der Weingüter
und Genossenschaften

�� Traubenwagen mit anhebbarem Behälter
und Austragschnecke bis zu 6,5 t
Betrachtet man die aufgeführten Systeme,

so kann der Traubentransport in Bütten und
auf Anhängern mit Plane als kostengünstig,
schnell sowie problemlos in der Verarbei-
tung angesehen werden, wenn die Trauben-
annahme entsprechend groß dimensioniert
ist und die Maischeförderung über kurze
Wege geführt wird. Weitere Optimierungen
sind in der Regel nur bei der Traubenannah-
me möglich, indem beispielsweise Leitungs-
querschnitte erhöht oder Rohrleitungen ver-
kürzt werden. Auch der Einbau neuer oder
der Austausch veralteter Technik kann zur
qualitativen Verbesserung beitragen.

Die Verwendung von Einheitsbehältern
zum Traubentransport verzeichnet in den
letzten 3 bis 4 Jahren besonders bei den
Betrieben mit hohen Qualitätsansprüchen
und einer entsprechenden Preisgestaltungs-
politik einen Aufschwung, da sich der Qua-
litätswettbewerb in diesem Marktsegment
dramatisch gesteigert hat. Hier wird auch am
ausgeprägtesten über schonende Verfahren
zur Trauben- und Maischeförderung nachge-
dacht, bei denen sich die Verwendung von
Einheitsbehältern anbietet. Die Ganztrau-
benverarbeitung ist hier ein Teil der Quali-
tätspolitik, wird aber nicht zum Dogma
erhoben. Es hat sich gezeigt, dass in der
Regel erst bei reifem Lesegut ab 88° bis 92°
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Oechsle oder bei hohen Anteilen von Botry-
tis ein durchgehend positiver Effekt (klarere,
feinere Weine) zu erwarten ist. Dies gilt
auch für Jahrgänge mit geringer Säure.

Die Verbreitung der Traubentransporter
mit integrierter Exzenterschneckenpumpe
hat seit 1990 stark zugenommen und im
Bereich der Weingüter die früher weit ver-
breitete Kombination Traubentransporter
ohne Pumpe/mit Schneckenzellenpumpe/
Muldenmühle vollständig verdrängt. Die
Möglichkeiten zur Optimierung der Trau-
benwagen hinsichtlich der Produktschonung
sind mit der Einführung des Hubwagens
weitgehend ausgeschöpft. Unsere Überle-
gungen zielen nun auf die Schaffung von
Systemen, die für alle denkbaren Arten und
Qualitäten von Trauben (Rotwein- und
Weißwein) anwendbar sind und so eine
hohe Flexibilität zulassen.

2.2 Versuchsergebnisse Traubentrans-
port und Traubenannahme

Die Traubenannahme steht in enger Verbin-
dung mit dem Traubentransport, da die Ver-
zahnung sehr eng ist oder die neueren
Transporter bereits die Traubenannahme
ersetzen, was zu einer vereinfachten Gestal-
tung des Kelterhauses führt. Die folgenden
Untersuchungen (Tab. 1) beschäftigten sich
mit dem Einfluss des Transports und der
Annahme auf das Lesegut sowie den späte-
ren Most .

Diese französische Untersuchung belegt
sehr gut, warum in Frankreich auf eine stren-
ge Trennung von Most und Beeren bestan-
den wird oder der Austritt von Most vor dem
Mahlen so penibel unterbunden wird.
Bereits am Vollernter ist eine hohe Aktivität
des Oxidationsenzyms Laccase aus Botrytis
und eine geringere Aktivität der traubeneige-

nen Tyrosinase festzustellen. Durch den
hohen Anteil beschädigter Beeren kommt es
zum Saftaustritt und zur Lösung von Mine-
ralstoffen, besonders von Kalium. Da in
Frankreich die Säure eher im Defizit ist, gilt
der Blick der Erhaltung der Säure durch das
Unterbinden des Weinsteinausfalls, also
auch der Reduzierung der Kaliumgehalte.
Dies ist letztlich auch ein Aspekt der Ganz-
traubenpressung. Diese Entwicklung wird im
Traubenwagen ohne Saftabscheider noch
verstärkt. Der Traubenwagen mit Safttren-
nung und einer SO2 Gabe dagegen zeigt
deutlich verbesserte Werte bei der Laccase-
aktivität und den Kaliumgehalten. Auch
wenn man unter deutschen Verhältnissen
argumentieren kann, dass Standzeiten und
eine oxidative Behandlung der Moste die
Regel sind, ist zu beachten, dass diese Ent-
wicklung im besafteten Traubenwagen un-
kontrolliert abläuft und die bereits vom Voll-
ernter bekannte schlechte mikrobiologische
Situation (Penicillium, wilde Hefen) noch
verschärft wird. Zudem haben wir zumindest
in den südlichen deutschen Weinbauregio-
nen inzwischen des Öfteren Reife- und Säu-
reverhältnisse antreffen, die eine Reduzie-
rung der Säure nicht zulassen.

Die Tabelle 2 verdeutlicht die Bedeutung
der Einheitsbehälter für die Reduzierung der
Trub- und Phenolwerte. Bei Anwendung der
Ganztraubenpressung ergeben sich die
jeweils geringsten Werte für Trub und
Gesamtgerbstoff. Die Art der Lese hat in die-
ser Untersuchung keinen Einfluss auf die
Zusammensetzung der Moste, wohl aber das
Transportverfahren oder der Einsatz von
Pumpen.

Ähnliche Ergebnisse erzielten wir bei der
Rebsorte Riesling und Silvaner 1997. Hier
wurde erstmals ein Traubenwagen mit einer
Förderschnecke eingesetzt, der auf ein För-
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Variante Laccase-
aktivität

Tyrosinase-
aktivität

Kalium-
gehalt
(mg/l)

Calcium
gehalt
(mg/l)

Gerbstoff-
gehalt
(mg/l)

Traubenwagen mit
Saftabtrennung+ SO2

Traubenwagen mit
Saft ohne SO2

Vollernter Kontrolle
Lesegut

5

164

124

4

9

23

586

966

950

81

140

122

470

460

460

Tab. 1: Einfluss der Maischebehandlung und des Transports auf die Freisetzung von Traubeninhaltsstoffen
und die Enzymaktivität (nach JAQUET)



derband entleert, womit das Lesegut zur
Presse gefördert wird. 

Bei dieser Untersuchung (Tab. 3) zeigen
sich die Möglichkeiten der rationellen, aber
schonenden Verarbeitung sehr deutlich in
der Reduzierung der Trubgehalte bei nahezu

gleichwertigen Gesamtphenolgehalten der
verschiedenen Varianten. Die spätere Verko-
stung erbrachte eine tendenzielle Bevorzu-
gung der Ganztraubenpressung. Maschinen-
und Handlese konnten nicht voneinander
unterschieden werden. 

Traubentransport- und Traubenannahme
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Tab. 2: Verlauf verschiedener Verfahren der Traubenlese, des Transports und der Verarbeitung bei Silvaner
(MAUL 1996)

Trub in % zfr. Extr. g/l

System M
o
st

g
e
w

ic
h
t 

°O
e

T
re

st
e

r-
tr

o
ck

e
n
m

. 
%

S
ta

n
d
zy

lin
d
e
r

Z
e
n
tr

ifu
g
e

P
h
e

n
o

le
 m

g
/l

M
o
st

W
e

in

Handlese
Einheitsbehälter
Ganztraubenpressung

77 25,6 3 0,82 218 28,9 22,9

Handlese
Einheitsbehälter
Mühle – Pumpe

76 25,8 4,2 1,53 222 27,9 24,2

Maschinenlese
Einheitsbehälter
Ganztraubenpressung

78 25,8 3 0,77 213 28,1 23,2

Maschinenlese
Direkttransporter
Pumpenentladung

78 28,0 4 0,97 255 25,4 23,3

Maschinenlese
Direkttransporter
Quetschvorichtung
Pumpenentladung

76 32,3 4,5 1,13 245 25,8 24,4

Tab. 3: Vergleich von Lese-, Transport- und Verarbeitungsverfahren auf Trub- und Phenolgehalte bei Riesling
(MAUL 1997)

Trub %

System
Volumen

Standzylinder
Gewicht

Zentrifuge
Phenole

mg/l
zfr. Extrakt

g/l

Handlese
Einheitsbehälter
Förderband

3,7 1,3 190 22,4

Handlese
Direkttransporter
Förderband

4,7 1,7 198 23,2

Maschinenlese
Direkttransporter
100er Maischepumpe

4,8 1,7 232 23,7

Maschinenlese
Direkttransporter
Förderband

4,2 1,5 172 25,1

Tab. 4: Untersuchungsergebnisse Abladeverfahren 1998 Pfalz - Riesling – Mostanalysen (WEIK 1999)

Bezeichnung Variante Trub Dichteverh.
d 20/20

pH-Wert Titr.
Säure

Ges.-
Phenole

Ma.% g/l mg/l
Hubwagen/
Förderband

Vorlauf 1,19 1,0925 3,0 9,2 239

Hubwagen/
Förderband

Nachlauf 1,43 1,0924 3,0 9,2 212

Hubwagen/
Förderband

Gesamt-
gebinde.

0,78 1,0901 3,0 9,2 204

Traubenwagen mit
Exzenterschneckenp.

Gesamt-
gebinde

1,25 1,0901 3,0 9,2 300



Die Versuche in 1998
mit einem Traubenwagen
mit Hubeinrichtung und
großer Förderschnecke
(Durchmesser ca. 40 cm)
und einem Traubenwa-
gen mit Exzenterschne-
ckenpumpe zeigen die
Unterschiede im Trubge-
halt und Gerbstoffgehalt
besonders gut auf. Die
Beschickung der Presse
wurde allerdings über ein
Förderband vorgenom-
men. Die Werte in Tabel-
le 4 zeigen die Unter-
schiede im Trub- und
Gerbstoffgehalt besonders deutlich. Unter
Vorlauf sind die Werte des Mostes verzeich-
net, der sich vor den Abladevorgang in dem
großen Entsaftungsbehälter unterhalb des
Wagens sammelte. Aus den Daten kann man
entnehmen, dass es sich hier um Saft aus rei-
feren und botrytisgeprägten Beeren handelt.
Als Nachlauf wurde der Most bezeichnet,
der sich nach dem Abladevorgang im Entsaf-
tungsbehälter gesammelt hatte. Der beim
Abladen entstehende Druck und die Schne-
ckenbewegung haben hier zu einem etwas
trubreicheren, aber nicht stärker belasteten
Saft geführt, der ebenfalls mehr als ein hal-
bes Volumenprozent mehr Alkohol aufwies. 

2.3 Neue technische Lösungen

2.3.1 Neue technische Lösungen im
Bereich der konventionellen 
Traubenwagen

Dem schonenden Entladen des Lesegutes
wird in Zukunft eine größere Bedeutung zu-
kommen. Deshalb sollten bestehende Trau-
bentransport- und Annahmesysteme auf
Möglichkeiten zur Verbesserung geprüft
werden. Bei den Traubentransportern mit
eigenem Abladesystem bringt beispielsweise
der Ausbau der Quetschvorrichtung und die
Umstellung auf 90er Maischeschläuche be-
reits eine Reduzierung der Trubgehalte. In-
zwischen werden auch Pumpen mit 100 mm
Durchmesser angeboten. Auch die Reduzie-
rung der Drehzahlen beim Abladen durch
Untersetzungen kann eine deutlich Trubver-
ringerung bei den vorhandenen Traubenwa-
gen bringen.

Traubentransporter mit Schneckenzellen-
rädern oder schlechter Abstimmung zwi-
schen Förderschnecke und Pumpe können
nur mit hohem finanziellem Aufwand auf
schonendere Förderung umgestellt werden.
Ein Entfernen der Zellenradpumpe und das
Anpassen eines Deckels am Schneckenab-
gang macht aus einem kaum verkäuflichen
Wagen einen relativ modernen Transporter,
der allerdings zum Entladen ein Band oder
Gefälle benötigt.

Auch die Verkürzung der Maischeleitun-
gen kann einen wichtigen Beitrag zur Ver-
besserung der Situation leisten. Da das Sys-
tem Traubenwagen unter technischen und
ökonomischen Gesichtspunkten für die
Mehrzahl der Betriebe günstig ist, wird es
zukünftig in den verschiedenen Varianten

Traubentransport- und Traubenannahme
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Abb. 1: Traubentransporter RUBIS der Firma AMOS

Abb. 2: Mahlwerk am Traubenwagen von ZICKLER-
RAUCH



(mit Pumpenentleerung,
mit Schneckenentlee-
rung, mit Anheben und
Schneckenentleerung)
noch an Bedeutung ge-
winnen.

2.3.2 Neue Generation
von Trauben-
transportern

Bei Neuinvestitionen in
Traubenwagen sollten je-
doch die Traubenwagen
der neuen Generation
mit reinem Schnecken-
austrag ohne Pumpe und
die Traubenwagen mit
Hubeinrichtung auf ihre
Einsatzmöglichkeit im
eigenen Betrieb hin über-
prüft werden. Gerade die
Traubenwagen mit Hub-
einrichtung eröffnen eine
Vielzahl von Möglichkei-
ten im Rot- und im Weiß-
weinbereich (siehe Fließ-
schema). So wird die Be-
schickung der Presse mit
ganzen Trauben rationa-
lisiert und die Verarbei-
tung von Lesegut für die
Rotweinbereitung mit der
Abbeermaschine erleich-
tert, da die Trauben auch
bei ebenerdiger Aufstel-
lung ohne Pumpvorgang
in die Maschine gelan-
gen. Als nahezu gleich-
wertig in der praktischen
Handhabung erwiesen
sich die Traubenwagen
mit Schneckenaustrag in
Kombination mit einem
Förderband. Die visuelle
Kontrolle des Lesegutes
ist hier optimal, das För-
derband ist vielseitig
nutzbar und die Decken-
höhe spielt keine Rolle.
Nachteilig ist die Not-
wendigkeit einer zweiten
Fördereinrichtung für die
Maischeförderung beim
Einsatz einer Abbeermaschine und die ho-
hen Kosten für Förderbänder, die große Hö-

hen überwinden müssen. Amos stellte 2001
in Montpellier mit dem Traubentransporter

Traubentransport- und Traubenannahme
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Abb. 3: ZICKLER-RAUCH Traubentransporter mit Hub beim Abladen 

Abb. 4: Maischetrichter auf einer Presse von SCHARFENBERGER

Abb. 5: Neuer Traubenwagen von AGRIFOY mit Bandförderung und
Möglichkeit der Schrägförderung durch Anheben des Hecks



Rubis einen Wagen vor,
der die Trauben mittels
Vibrationen entlädt. Eine
wissenschaftliche Bewer-
tung dieses Wagens ohne
Schnecke oder Band
steht allerdings noch aus
(Abb. 1).

Um die Einsatzgebiete
dieser Traubentransporter
der neuen Generation
auch für weitere Zwecke
zu erweitern, können ver-
schiedene Zusatzaggrega-
te, beispielsweise ein
Mahlwerk, angebaut wer-
den (Abb. 2). Das klingt
zunächst wie ein Wider-
spruch in sich, lässt dem
Anwender aber alle Op-
tionen hinsichtlich des
Quetschgrades (z. B. bei
Maischestandzeiten) of-
fen. 

Derzeit können Hub-
wagen als eine schonen-
de Variante des Trauben-
transports angesehen
werden, die zudem gegenüber den sta-
tionären Systemen den Vorteil einer hohen
Flexibilität und eine geringere Kostenbela-
stung für Baumaßnahmen mitbringen. Sie
stehen mit den Einheitsbehältern auf einer
Stufe und letztlich müssen weitere betriebli-
che Gegebenheiten die Wahl des Systems
bestimmen (Abb. 3–5). Über eingehende
Untersuchungen dazu berichten SECKLER et al
im ATW Bericht 108, der über das KTBL
bezogen werden kann.

Diese vorgeschlagene Kombination von
Geräten (Abb. 6) ist idealisiert und wird si-
cherlich in dieser Form von wenigen Betrie-
ben aus finanziellen Gründen realisiert wer-
den können (Kosten für Traubenwagen ca.
10 000 bis 20 000 �, Abbeermaschine und
Pumpe je nach Modell ab 6 000 �, eventuell
Band 6 000 �). Dennoch hat diese Maschi-
nenzusammenstellung den Vorteil der opti-
malen Anpassung an jedes Lesegut unabhän-
gig vom Leseverfahren und Gesundheitszu-
stand. Eine ausreichende Mechanisierung ist
gegeben ohne den Betrieb zu überlasten. Es
können in den Extremen mit der vorliegen-
den Gerätekombination sowohl ganze Trau-
ben per Handlese geerntet und mittels Ganz-
traubenpressung verarbeitet werden, oder
auch als Vollernterlesegut nahezu abgebeert

auf die Presse oder in den Maischegärtank
gebracht werden. Eine Maischestandzeit
kann bei geschlossenen pneumatischen
Pressen oder vorhandenen Bevorratungsbe-
hältern noch zusätzlich eingeschaltet wer-
den. Es können blaue Trauben ebenso
schnell abgebeert und zum Maischetank ge-
fördert werden, wie auch z. B. Spätburgun-
der mit Botrytisanteilen aufwendig sortiert
werden. Eine Anpassung an jeden Zustand
des Lesegutes ist möglich, die schonende Be-
handlung der Trauben ist gewährleistet.

2.3.3 Weitere Alternativen für das 
schonende Abladen von Trauben

In den vergangenen Jahren ist neben dem
Zug zum Traubentransporter auch wieder
eine spürbare Tendenz zur Rückkehr zu Ein-
heitsbehältern verschiedener Größen festzu-
stellen (Abb. 7). Dieses System vereinigt ein
Höchstmaß an Schonung und eine effektive
Arbeitsweise in sich und wird so den stei-
genden Qualitätsansprüchen der Betriebe
gerecht ohne die Kosten wesentlich in die
Höhe zu treiben. Vorteil ist hier neben der
Schonung des Lesegutes (Abb. 8) die Stapel-
fähigkeit und das Erzielen differenzierter

Traubentransport- und Traubenannahme
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Abb. 6: Mögliche Kombinationen bei der Neugestaltung von Traubentran-
sport und -verarbeitung mit Traubentransportern
Beim Einsatz von Traubentransportern mit Schneckenaustrag ohne Hub
muss noch jeweils ein Förderband zur Übergabe des Lesegutes zwischen
geschaltet werden (viel Saft bei Vollernterlese kann Probleme bereiten).

Schlepper mit Traubenheber zur Lese mit dem Vollernter
Handlese oder Auskippen direkt in Wagen mit/ohne Abbeermaschine

Traubentransporter mit Schneckenaustrag und/oder
Hubeinrichtung/Einheitsbehälter

Direktbeschickung der Presse (Ganztraubenpressung)
durch Anheben des Traubenbehälters oder

durch Förderband / optional Quetschen

oder

zusätzliche Alternativen für Traubentransporter mit Hubeinrichtung

Traubentransporter mit Hub

Sortiertisch Abbeermaschine

Förderband Flachmuldenpumpe

Abbeermaschine Maischegärbehälter oder Presse

Förderband/ Flachmuldenpumpe

Maischegärbehälter oder Presse



Qualitäten durch das ge-
trennte System, das eine
Selektion im Weinberg
ermöglicht (Abb. 9).

In Betrieben, in denen
der Schonung des Lese-
gutes absoluter Vorrang
eingeräumt wird und die
dem Lesegut angepasste
Traubenverarbeitung fes-
ter Bestandteil der Quali-
tätspolitik ist, kann die
Anlieferung in Einheits-
behältern gleich welcher
Größe durch den Einsatz
der Förderbänder verbes-
sert werden (Abb. 10).
Oft werden auch Gabel-
stapler ab 2 t Gesamtge-
wicht mit Drehkranz ein-
gesetzt. Werden die Be-
hälter auch bei der Voll-
ernterlese eingesetzt,
dann ist die Verwendung
rechteckiger oder quadra-
tischer Behälter sinnvoll,
um ein schnelles Auskip-
pen ohne Saft- und Bee-
renverluste zu ermögli-
chen. Einheitsbehälter in
unterschiedlichen Materi-
alien werden von vielen
Herstellern angeboten. 

2.4 Lösungsansätze für Großbetriebe

Besonders Großbetriebe im genossenschaft-
lichen Bereich stehen heute unter einem er-
höhten Wettbewerbsdruck sowohl von der
Kostenseite, aber auch in qualitativer Hin-
sicht. Deshalb haben in den letzten Jahren
die Anstrengungen zur Optimierung der
Qualität hier spürbar zugenommen. Neben
dem Abkippen in die Traubenannahmewan-
ne, das sicherlich als das standardisierte Sys-
tem gilt, sind einige Betriebe auch neue We-
ge gegangen. 

Ein Teil dieser neuen Konzepte greift auf
die Einheitsbehälter zurück und nutzt die
hohe Schlagkraft dieses Systems in Verbin-
dung mit der Schonung des Lesegutes. Eine
Box mit 300 kg kann in ca. 60–70 Sekunden
entleert werden. Dabei werden die Einheits-
behälter mit Portalkränen angehoben oder in
Verarbeitungslinien (Bahnhöfen) automa-
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Abb. 7: Traubentransport in Einheitsbehältern

Abb. 8: Flexible Traubenannahme zur angepassten Verarbeitung des Lese-
gutes

Abb. 9: Technologische Umsetzung der Annahme
von Einheitsbehältern bei WILLMES



tisch geführt, gesammelt
und verarbeitet (Abb.
11). 

Ein derzeit einmaliges
Beispiel für die schonen-
de Verarbeitung des Le-
segutes im Genossen-
schaftsbereich installierte
im Jahr 2000 Willmes im
Winzerverein Rupperts-
berg in der Pfalz (Abb.
12).

Es handelt sich hierbei
um einen Portalkran, der
die Annahmewanne mit
8 Tonnen Inhalt anhebt
und über den Pressen
und einem Schrägförde-
rer bewegt. Das Abladen
erfolgt über Anhänger mit Planen. Durch die
Kombination mit geschlossenen Pressen,
hier die Willmes PP, können die Trauben
sofort gepresst oder einer Standzeit unter-
worfen werden. 

Am Ende der Linie können die Trauben
optional über einen Schrägförderer und ein
Förderband der Abbeermaschine zugeführt
und schließlich mit einem Pumpvorgang in
die Maischegärbehälter gefördert werden.

Auch die inzwischen wieder diskutierte
Maischestandzeit bei verschiedenen Rebsor-
ten lässt sich in ein solches System integrie-
ren. Der französische Hersteller PERA (deut-
scher Kontakt Firma Johann, Breisach) bietet
mit dem Cuve Elite ein ausgereiftes System
zur schonenden Bevorratung von Maischen
bis 32 Tonnen an. Durch Kombination sol-
cher Systeme mit den einfachen Annahme-
wannen zur Traubenannahme lässt sich im
Bereich der Genossenschaftskellereien ein
hoher Grad an Flexibilität in der Trauben-
verarbeitung erreichen.

Die Kosten solcher Gesamtkonzepte sind
allerdings nicht unerheblich und müssen
klar dem Nutzen gegenübergestellt werden.

Letztendlich wird eine solchermaßen er-
reichte Perfektionierung des Annahmebe-
reichs mittelfristig eine Optimierung der
Traubenerzeugung und –lese nach sich zie-
hen müssen. Diese Entwicklung wird aber
vor dem Hintergrund des heftigen Qualitäts-
wettbewerbs unvermeidlich sein.

Auch Scharfenberger, Bad Dürkheim, und
Rieger setzten 2002 einige Projekte mit Por-
talkran zur schonenden Verarbeitung des
Lesegutes um. Die Abbildungen 13 und 14
zeigen ein Projekt in einem mittleren Wein-

gut mit 40 ha mit Zukauf. Der Annahmebe-
hälter hat ein Volumen von 3 500 l mit gro-
ßer (400 mm) frequenzgeregelter Schnecke
und ist mit einem Portalkran verfahrbar über
den Pressen und der Abbeermaschine (Zick-
ler-Rauch A12) inkl. Wiegeeinrichtung (Abb.
15, 16).

Zur schonenden Entsaftung eignet sich
auch der Maischevorrats- und Entsaftungsbe-
hälter VINOSTAT der Firma Rieger (Abb.
17), bei dem der mittlere Siebzylinder mit
Maische befüllt wird und der Saft sich im
Tankbereich außerhalb des Siebzylinders
sammelt. Neben der schonenden Entsaftung
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Abb. 10: Einheitsbehälter aus Edelstahl zur Traubenannahme (STRIEGEL,
Hecklingen)

Abb. 11: Automatische Kippvorrichtung zu Ver-
arbeitung von halben Boxpaletten in der WG 
Tramin/Südtirol



ist ein weiterer interes-
santer Aspekt dieses Sys-
tems die verringerte Pres-
senkapazität, da mehr
Saft bereits vor der Presse
abgeführt werden kann.
Allerdings benötigt die-
ses System eine ausrei-
chende Deckenhöhe.

2.5 Fazit

Traubentransport und
Traubenannahme werden
heute kritischer unter dem
Gesichtspunkt der scho-
nenden Arbeitsweise be-
trachtet. Durch die fort-
schreitende technische
Entwicklung bieten sich
inzwischen mehrere
schonende, rationelle und
ökonomisch sinnvolle Lö-
sungen an. In Betrieben,
in denen die schonende
Verarbeitung in Form
einer Ganztraubenpres-
sung in den Vordergrund
gerückt wird, ist der
Transport in Einheitsbe-
hältern und der Einsatz
von Förderbändern oder
Gabelstaplern akzepta-
bel, wenn auch aufwen-
dig. Bei vielen anderen
Betrieben kann oenolo-
gisch und ökonomisch sinnvoll der Trauben-
wagen in seinen verschiedenen neuen Vari-
anten eingesetzt werden, um große Mengen
unterschiedlichsten Lesegutes schonend zu
transportieren und abzuladen. Großbetrie-
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Abb. 13: Maischestandzeiten in PERA Maischebehältern über den Pressen
(Cave de vignerons, Pomerols/Languedoc)

Abb. 14: Neubau eines Kelterhauses mit Portalkran
zur Beschickung der Pressen und Maischebehälter

Abb. 15: Annahmebehälter am Portalkran des Kel-
terhauses (s.a. Abb. 13)

Abb. 12: Portalkran zur Annahme des Lesegutes und Beschickung der
Pressen ohne Pumpen (Winzerverein Hoheburg, Ruppertsberg/Pfalz)



ben steht heute eine Pa-
lette von technischen Lö-
sungen zur Verfügung,
um eine schonendere
Traubenannahme und
–verarbeitung zu errei-
chen.

3 Abbeer-
maschinen

Unter dem Abbeeren
oder Entrappen von Trau-
ben versteht man das Ab-
trennen der Beeren von
den Kämmen, Stielen
oder Rappen durch den
rotierenden Korb sowie
ihren Transport mittels
Stachel- oder Fingerwalze durch den Korb
hindurch zum Auswurf hin. Nach dem
Abbeervorgang werden die Beeren durch
ein nachgeschaltetes Mahlwerk gequetscht
oder ohne Quetschen ausgetragen. Die Not-
wendigkeit zum Abbeeren im Kelterhaus
besteht heute aus unterschiedlichen Grün-
den: 
�� Durch den verstärkten Einsatz von Lese-

maschinen ohne Abbeereinrichtung müs-
sen die Fremdteile aus dem Lesegut ent-
fernt werden, um die Geräte der weiteren
Verarbeitungslinie zu schonen.

�� Aus unverholzten, grünen Rappen wer-
den bei der Maischegärung der Rotweine
bittere Phenole in Form von Catechinen,
Epicatechinen, Gallussäure und andere
sensorisch negative Stoffe extrahiert.

�� Trauben für die Erhitzung müssen gene-
rell abgebeert werden, um Verstopfungen
der Röhrenerhitzer vorzubeugen. Das
Abbeeren soll auch die Extraktion wasser-
löslicher Stoffe aus den Rappen (Gerbstof-
fe) bei der Hochkurzzeiterhitzung verhin-
dern.

�� Bei Weißweinen werden bei starker
mechanischer Belastung, z. B. bei stärke-
rem Pressdruck und bei den Scheitermo-
sten unerwünschte Geschmacksstoffe von
den Kämmen an den Most abgegeben. 

3.1 Abbeeren auf dem Vollernter

Generell ist das Lesegut durch den Vollern-
ter bereits gut abgebeert, da je nach Rebsor-
te und Maschine der überwiegende Anteil

der Rappen am Stock verbleibt und das Lese-
gut nur geringfügig mechanisch verletzt
wird. Auch die Qualität des Herauslesens
von Blättern hat sich in den letzten Jahren
deutlich verbessert. Beim Einsatz von Abbe-
ermaschinen auf dem Vollernter werden
zwar die sonstigen pflanzlichen Teile und
Rappen ausgeworfen, die Blattstiele aber
nicht ausreichend entfernt. Gegen Ende der
Vegetationsperiode erhöht sich der Anteil
von Blättern und Stielen durch die zuneh-
mende Seneszenz und damit deren Anteil im
Lesegut. Da die Blattstiele auch von den sta-
tionären Geräten nicht zufriedenstellend ent-
fernt werden, ist die Handlese in diesem
Punkt der Vollernterlese überlegen, denn im
Handlesegut sind keine Blattstiele enthalten. 

Mit der Reduzierung der Rappen im Voll-
ernterlesegut verlängern sich auch die Press-
zeiten, da sich relativ unverletzte Beeren
und wenige Kämme im Lesegut befinden
und sich weniger Kanäle für den Saftabfluss
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Abb. 16: Fahrbarer Behälter, vorbereitet zum gleichzeitigen Hub mit Por-
talkran 

Abb. 17: Blick in den RIEGER VINOSTAT Vorent-
saftungsbehälter



bilden. Der Restfeuchtegehalt der Trester ist
erhöht.

Als Vorteil der Abbeermaschine auf dem
Vollernter kann die Entfernung der Rappen
und größerer Butzen, d.h. kompakter fauler
Traubenteile, vor dem Quetschen gesehen
werden. 

In Deutschland ist, wegen der hier ver-
breiteten oxidativen Verarbeitung der Moste
vor der Gärung (Flotation, geringe SO2-
Gabe), die Bedeutung des Saftaustrittes bei
der Vollernterlese nicht von Bedeutung. In
den romanischen Ländern wird dies jedoch
kritischer gesehen und unter allen Umstän-
den vermieden. Deshalb lautet dort die Emp-
fehlung, Weißwein nicht abzubeeren und
Rotweintrauben möglichst erst im Kelterhaus
zu entrappen.

Zur Beurteilung, welche Anteile pflanz-
lichen Materials im Lesegut aus der Vollern-
terlese mit und ohne Abbeermaschine sind,
wurde im Oktober 2002 ein größerer Ver-
such unternommen mit der Fragestellung, ob
der zunehmende Einsatz der Abbeermaschi-
ne auf dem Vollernter, unter dem Vorbehalt
zufriedenstellender Qualität, die Abbeerma-
schine im Betrieb entbehrlich machen kann.
Die Qualität der Arbeit der verschiedenen
Systemkombinationen stand bei diesem Ver-
such im Mittelpunkt,
nicht die Leistungsfähig-
keit und unterschiedli-
chen konstruktiven De-
tails der einzelnen Voll-
ernter.

Für den Versuch wur-
den in einem Riesling an
einem Tag von mehreren
Vollerntern mit und ohne

Abbeermaschine jeweils verschiedene zufäl-
lig ausgesuchte Reihen geerntet. Aus dem
Lesegut von ungefähr 450 kg pro Variante
wurden beim Abkippen in den Traubenwa-
gen Stichproben gezogen. Diese wurde
durch Aussortieren und Verwiegen nach Ab-
tropfen des Saftes ausgewertet. Als Kontrol-
len wurden eine Handlese mit Einheitsbehäl-
tern und zwei Vollernterlesen ohne Abbeer-
maschine mit unterschiedlichen Systemen
durchgeführt. Dabei kamen folgende Ma-
schinen zum Einsatz: 
�� ERO, Gregoire, New Holland/Braud mit

Abbeereinrichtung 
�� Braud und Pellenc ohne Abbeereinrich-

tung. 
Die Fahrer wurden angehalten, die in der

Praxis üblichen Lesebedingungen einzuhal-
ten. Zum Abbeeren des geernteten Lesegutes
im Kelterhaus wurde eine Armbruster-Ab-
beermaschine AWF 12-25 in der betriebsüb-
lichen Einstellung verwendet (Abb. 18).

Die Anteile an Rappen im Lesegut waren
überraschend hoch (Tab. 5). Dies ist auf die
kompakte Art der Rieslingtrauben zurückzu-
führen. In Frankreich werden Rappenanteile
von 2 bis 4 % im mechanisch geernteten
Lesegut als korrektes Ergebnis bei Merlot
und Cabernet franc bezeichnet. Bei der
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Abb. 18: Versuchsanordnung Vollernter mit und ohne Abbeereinrichtung

Lesegut von Vollernter/Handlese Wiegen/Abbeeren im Kelterhaus Wiegen Rappen/

Beerenanteil/Stiele

Durchschnittsprobe Vollernterlesegut  Durchschnittsprobe abgebeertes Lesegut

bei Handlese und Vollernter ohne Abbeermaschine

                 Wiegen und Auszählen Wiegen und Auszählen

Tab. 5: Pflanzliche Anteile im Lesegut nach der Lese mit unterschiedlichen Ernteverfahren mit und ohne
Abbeermaschine

Ernteverfahren eingesetzte
Erntemaschine

Anteil pflanzlicher
Bruchstücke im
Lesegut nach

Vollernter

in Gew.-%

Auswurf der
Abbeermaschine
beim Abbeeren

des Lesegutes im
Kelterhaus
in Gew.-%

Anteil pflanzlicher
Bruchstücke im
Lesegut nach

Abbeermaschine
im Kelterhaus

%

Bemerkungen

Handlese Einheitsbehälter
abgebeert

n.b. 3,7 4,3 viele kleine
Bruchstücke

Braud ohne
Abbeermaschine

8,9 1,6 4,4 ganze Trauben
und Traubenteile

im Lesegut
ERO mit Abbeermaschine 2,68 0,3 n.b.
Gregoire mit
Abbeermaschine

4,61 0,7 n.b.

Pellenc n.b. 1,8 n.b. viele ganze,
unverletzte
Trauben im

Lesegut
New Holland/Braud mit
Abbeermaschine.

1,98 0,4 n.b. Einzelne Beeren
an Rappen

n.b.  = nicht bestimmt



Abtrennung der Beeren ergeben sich viele
Bruchstücke, wie die Variante „Handlese ab-
gebeert“ zeigt. Bei der Variante „Vollernter
ohne Abbeermaschine“ waren in der Stich-
probe noch Rappen mit Beeren und Butzen
zu finden, die von den Abbeereinrichtungen
abgetrennt wurden. Deshalb ist der Wert
hoch, liegt aber unserer Erfahrung nach noch
im praxisüblichen Bereich. Die Vollernter
mit Abbeereinrichtung können die Gehalte
an pflanzlichen Resten im Lesegut reduzie-
ren und erreichen dabei teilweise sehr gute
Werte, wie die Beispiele der neuen Abbeer-
einrichtung von New Holland/Braud und der
ERO Grapeliner zeigen.

Im Auswurf der Rappen an den Abbeer-
einrichtungen der Vollernter wurden überra-
schend hohe Beerenanteile zwischen 10 und
35 % festgestellt Dieser Anteil lässt sich
durch die Einstellung der Abbeereinrichtung
variieren. Rechnet man die gemessenen Bee-
renverluste hoch, so ergeben sich bei den
Vollerntern mit Abbeereinrichtung pro tau-
send Kilogramm Trauben durchschnittliche
Verluste von 8–18 kg Beeren. Der Stielanteil
im abgebeerten Lesegut lag bei diesem ver-
such bei 1–2 %. Bei Rebsorten, die dünn-
häutiger und dickbeeriger sind und größere
Blätter und Blattstiele besitzen, (Portugieser,
Dornfelder) ist eine saubere Abtrennung der
Stiele schwieriger und ein höherer Stielanteil
feststellbar.

Der Versuch zeigt, dass die Abbeerein-
richtungen auf den Vollerntern eine spürba-
re Reduzierung der pflanzlichen Teile im
Lesegut im Vergleich zum herkömmlichen
Vollernter bringen. Im Vergleich zur Hand-
lese können bei optimaler Einstellung und
angepasster Fahrweise ähnliche, teilweise
bessere Ergebnisse erzielt werden. Wo die
Lese überwiegend mit dem Vollernter durch-
geführt wird, bringt das Abbeeren auf der
Maschine auch bei weißen Trauben weniger
pflanzlicher Bruchstücke und Rappen. Deut-
liche qualitative Auswirkungen gibt dies
aber nur bei der Lese für die Rotweinberei-
tung, da hier diese Pflanzenteile durch die

alkoholische Extraktion zu grünen Noten
führen können. Die Untersuchungen zeigen
auch, dass bei der Lese mit Vollerntern ohne
Abbeereinrichtung ein Abbeeren mit einer
fest installierten Abbeermaschine im Betrieb
die Rappenanteile deutlich reduziert.

3.2 Abbeeren nach der Lese

3.2.1 Zustand des Lesegutes – Einfluss
der Lesetechnik

Welchen Einfluss das Abbeeren von Vollern-
terlesegut mit der stationären Abbeermaschi-
ne im Kelterhaus hat, zeigt Tabelle 6. 

Die Werte für den Rappenanteil bei der
Vollernterlese gelten für Maschinen ohne
Abbeereinrichtung und sind abhängig von
der Einstellung der Maschine, der Geschwin-
digkeit, der gelesenen Rebsorte und dem Le-
sezeitpunkt.

In einem Versuch zum Abbeeren von
Rieslingtrauben 2001 stellten wir nach der
Handlese einen Prozentanteil von 4,3 %
Rappen fest, was die schlechte Eignung die-
ser Sorte für das Abbeeren unterstreicht

3.2.1.1 Untersuchungen zum Abbeeren
von Weißweintrauben

Bei Weißweinen ist das Abbeeren bereits
seit längerer Zeit in der Diskussion, da in-
zwischen auch einige Vollernter mit Abbeer-
maschinen im Lohn arbeiten. Allgemein gilt
die Aussage, dass mit zunehmender Verhol-
zung (Reife) der Trauben der mögliche Ein-
fluss der Rappen abnimmt und sich damit
auch der Vorteil des Abbeerens beim Weiß-
wein verliert (TROOST 1980).

Das Entrappen bei Weißweintrauben
führt zu keiner Verringerung der Gerbstoffe
im Wein, wie unsere Untersuchungen zei-
gen (Tab. 7 und 8). Bei weißen Trauben ist
bei abgebeertem Lesegut sogar eine zum
Teil geringe Zunahme der Gerbstoffe um ca.
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Lesetechnik Vor der Abbeermaschine Nach der Abbeermaschine

Handlese 3% bis 12%

Durchschnitt 7%

0,3 bis 5%

Durchschnitt 0,5 % bis 2%
Vollernterlese
ohne Abbeermaschine

3% bis 9%
Durchschnitt 4 % bis 6%

0,2% bis 2,5%
Durchschnitt 0,3 % bis 1%

Tab. 6: Durchschnittliche Gewichtsprozente der pflanzlichen Anteile am Lesegut bei unterschiedlichen Lese-
techniken vor und nach der Abbeermaschine (nach ITV Bordeaux, verändert unter Berücksichtigung deut-
scher Rebsorten)



30–50 mg/l zu erwarten. Gleichzeitig erhöht
sich der Trubanteil im Most. Selbst bei
Standzeiten weißer Traubenmaischen ist der
Unterschied im Gerbstoffgehalt (bei kühler
Tagestemperatur) zwischen unbehandelter
und entrappter Maische nicht wesentlich,
zum Teil finden sich ähnliche analytische
Werte. Alle unsere Untersuchungen legen
den Schluss nahe, dass das Abbeeren von
weißen Trauben im Weingutsbereich nicht
notwendig ist. Durch die Erhöhung der Trub-
werte kann es bei manchen Sorten und Jahr-
gängen eher negative Auswirkungen haben.

Im Bereich der Genossenschaften und
Traubenannahme durch Kellereien kann
man auf das Abbeeren wegen des uneinheit-
lichen Leseguts nicht verzichten. Das ange-
lieferte Lesegut sollte in diesen Fällen auch
nicht bereits durch den Vollernter abgebeert
sein, da die Abbeermaschine der Traubenan-
nahme dann eher qualitativ schlechter arbei-

tet (viel Saft, beschädigte Trauben, homoge-
ne Masse).

Betrachtet man die Sorteneignung für den
Abbeervorgang, lassen sich gesunde Spät-
burgunder- und Dornfeldertrauben mit mitt-
lerer Reife gut abbeeren, während sich die
Sorte Riesling deutlich schlechter abbeeren
lässt. Da sich das Abbeerverhalten mit zu-
nehmender Reife jedoch in der Weise ver-
ändert, dass unreifes Lesegut zwar härtere
Beerenschalen aufweist (höhere mechani-
sche Belastung möglich), reifere Beeren sich
aber leichter vom Stielgerüst trennen lassen,
kann eine generelle Aussage zur Eignung der
Rebsorten nicht getroffen werden. Umfang-
reiche Untersuchungen des ITV in Bordeaux
über mehrere Jahre zeigen, dass sich der
Wirkungsgrad der Abbeermaschinen (hin-
sichtlich der Entfernung von pflanzlichen
Resten und Rappen) mit zunehmender Reife
verbesserte, da sich das Ablöseverhalten der
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Tab. 7: Abbeerversuche Riesling QbA 2000  Analysen der Weine nach verschiedenen Verarbeitungsweisen
des Vollernterlesegutes 

Tab. 8: Mostanalyse Müller-Thurgau 2000 nach verschiedenen Verarbeitungsweisen des Lesegutes

Variante PH
Wert

Säure
g/l

Gesamtphenole
mg/l

Alkohol
g/l

Kaliumgehalt
mg/l

Vollernter nicht abgebeert 3,1 9,75 376 95,2 1034

Plus Maischestandzeit
19 Std. nicht abgebeert

3,2 8,9 391 92,7 1148

Vollernter abgebeert 3,1 10,4 410 94,8 1020

Vollernter abgebeert
Plus Maischestandzeit
19 Stunden

3,1 10,1 440 91,4 1073

Variante pH –
Wert

Säure
g/l

Dichte Trubgehalt
%

Gerbstoffgehalt
g/l

Kontrolle Müller-Thurgau entrappt,
keine Standzeit

3,4 6,5 1,0723 2,83% 281

Müller-Thurgau, entrappt, Maischestandzeit
5 Stunden

3,4 6,4 1,0729 1,84% 315

Kontrolle Müller-Thurgau nicht entrappt,
keine Standzeit

3,5 6,6 1,0693 0,70% 229

Müller-Thurgau nicht entrappt,
Maischestandzeit 5 Stunden

3,6 6,6 1,0707 0,44% 259

Abb. 19: Problem Stiele im Lesegut Abb. 20: Problem Bruchstücke in abgebeerter Rot-
weinmaische



Beeren vom Stielgerüst reduzierte. Meist
lässt sich bei reiferem Lesegut auch ein hö-
herer Prozentsatz verletzter Rappen feststel-
len (Abb. 19 und 20).

3.2.1.2 Untersuchungen zum Abbeeren
von blauen Trauben

Die Untersuchungen zur Beeinflussung der
Weine durch das Abbeeren wurden im Jahr
2000 an Dornfelder und Spätburgunder
durchgeführt. Die Ergebnisse der Vergleiche
zeigt Abbildung 21. In den Abbildungen 22
und 23 werden die Einflüsse unterschiedli-
cher Maischegärverfahren (Büttengärung
und Maischetaucher)

In Abbildung 21 ist der
Effekt des Abbeerens
deutlich erkennbar durch
die gestiegenen Gehalte
an Catechinen, Epicate-
chinen und der Gallus-
säure, die die Zunahme
der bitteren Geschmacks-
stoffe kennzeichnen.
Aber auch die polymeri-
sierten Phenole sind an-
gestiegen. Die Verdoppe-
lung des Gehaltes an Gal-
lussäure ist charakteri-
stisch für die Vergärung
mit Rappen. Wenn auch
der Anteil der polymeri-
sierten Phenole ansteigt,
so probierten sich die mit
den Rappen vergorenen
Weine tendenziell unreif
und grün. 

Das Maischegärver-
fahren kann den Einfluss
des Abbeerens aber auch
verwischen (Abb. 22 und
23), so dass sich nach der
Vergärung des abgebeer-
ten Lesegutes im Mai-
schetaucher mehr Gerb-
stoffe im Wein wiederfin-
den als vergleichsweise
bei in Bütten vergorenem
nicht abgebeerten Lese-
gut. Ähnliches gilt für die
Farbstoffe. Der Maische-
taucher laugt gegenüber
der Büttengärung zwi-
schen 30 % und 100 %

mehr der verschiedenen Anthocyane und
Gerbstoffe aus.

3.2.2 Einfluss des Lesegutes

Den größten Einfluss auf die Qualität des
Abbeeren hat zweifellos das Lesegut selbst,
dessen Qualität sich mit der Rebsorte und
dem Jahrgang ändert. Betrachtet man diesen
Einfluss des Lesegutes auf das Abbeerergeb-
nis in qualitativer Hinsicht, dann sind fol-
gende Parameter bedeutsam:
�� Die Rebsorte auf Grund des Dicke der

Beerenhaut, der Größe der Beeren, der
Beerenanzahl und der Größe der Trauben
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20%

40%

60%

80%

100%

120%

140%

160%
Catechin

Epicatechin

Gallussäure

CaftarsäureKaffeesäure

Qu-3-gl

Quercetin

Abgebeert

Nicht
abgebeert

Abb. 21: Vergleich des Einflusses des Abbeerens auf die Phenolstruktur
eines Spätburgunder Rotweins 2000 Handlese – gleiches Gärverfahren

40%

60%

80%

100%

120%

140%
Gallussäure (1,0)

Catechin (88,0)

Epicatechin (59,3)

Caftarsäure (2,7)

Kaffeesäure (0,6)Qu-3-gl (0,6)

Mv-3-gl (120,8)

PolyA (8,7)

PolyP (395,7)

Abgebeert

Nicht abgebeert

Abb. 22: Einfluss des Abbeerens und des Gärverfahrens auf die Phenol-
struktur eines Dornfelder Rotweins 2000 (abgebeert und Maischetaucher,
nicht abgebeert und Büttengärung)



bzw. der Kämme. Reb-
sorten mit großen
Kämmen lassen sich
schlechter abbeeren
oder müssen bei ver-
ringerter Leistung ge-
fahren werden als
kleinbeerige Sorten.
Auch das unterschied-
liche Ablöseverhalten
der Beeren von den
Rappen spielt hier eine
Rolle.

�� Die Einflüsse des Jahr-
gangs hinsichtlich der
physiologischen Reife
der Beeren, der Aus-
reifung und des Gra-
des der Verholzung
der Kämme. Verholzte
Kämme lassen sich
besser Abbeeren und
liefern weniger Bruchstücke als unver-
holzte.

�� Die Erntetechnik und der Modus des
Traubentransports und des Abladens. Un-
saubere Lese, enge Schlauchquerschnitte,
schnelles Abladen, viel Saft beeinflussen
die Arbeitsqualität ungünstig.

�� Der Gesundheitszustand der Trauben
(Fäulnisanteil). Je höher der Anteil faulen
Lesegutes um so schlechter das Ergebnis.

�� Der Anteil an grünen Pflanzenteilen vor
dem Abbeeren, insbesondere Blattbruch-
stücke und Blattstiele. Blattstiele werden
grundsätzlich schlecht abgetrennt.

Eine Abbeermaschine kann nur begrenzt
Fehler korrigieren, die im Weinberg oder bei
der Lese gemacht wurden. Addiert man zum
natürlichen Faktor Lesegut noch die techni-
schen Faktoren Leseart, Traubentransport
und Abladesystem hinzu, so lässt sich eine
Rangfolge für das Lesegut festlegen, die stei-
gende Anforderungen an die Abbeermaschi-
ne stellt (Abb. 24).

Die Einstellung der Abbeermaschine bei
Handlesegut ist einfacher als bei Vollernter-
lesegut. Vollernterlesegut sollte entsaftet
sein, bevor es abgebeert wird, andernfalls
kann der Saft das Verkleben des Abbeerzy-
linders begünstigen und den Durchtritt von
Bruchstücken durch die Korböffnungen
begünstigen (Spüleffekt).

3.3 Beurteilungskriterien zur Abbeer-
technik

3.3.1 Physikalische Grundlagen des
Abbeerens

Die Beschreibung der Bewegungsabläufe
beim Abbeeren erfolgt vereinfacht mit Hilfe
der Winkelgeschwindigkeit � und der Dreh-
zahl n, da es sich um eine gleichmäßige
kreisförmige Bewegung handelt. 

wobei N die Zahl der Umdrehungen und
t die dazu benötigte Zeit angibt.

t

N
n =
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Abb. 24: Ansteigende Schwierigkeitsgrade für das
Abbeeren in Abhängigkeit vom Lesegut

� Stufe 1: Handlesegut mit überwiegend
unbeschädigten Beeren, keine starke
Quetschung und Verschlingungen,
gesund bis 5 % faul

� Stufe 2: Handlesegut - Transport im
Traubenwagen mit Pumpe; Voll-
ernterlesegut gesund aus schonen-
dem System

�� Stufe 3: Vollernterlesegut aus Trauben-
transpor-ter mit Pumpe, Handlesegut
mit hohem Fäulnisanteil

� Stufe 4: Vollernterlesegut mit hohem
Fäulnisanteil, schlecht eingestellte
Erntemaschine, hoher Blattstielanteil,
erhöhter Blattanteil, Traubentransporter
mit Pumpe

Abb. 23: Einfluss des Abbeerens und des Gärverfahrens auf die Anthocy-
anstruktur eines Dornfelder Rotweins 2000 (abgebeert und Maischetau-
cher, nicht abgebeert und Büttengärung

40%

60%

80%

100%

120%

140%

Dp-3-gl

Cy-3-gl

Po-3-gl

Pt-3-gl

Mv-3-glPo-3-cugl

Mv-3-cugl

Po-3-acgl

Mv-3-acgl

Abgebeert

Nicht abgebeert



Die Drehzahl wird gemessen, indem am
rotierenden Maschinenteil, hier die Stiftwel-
le oder der Abbeerkorb, eine Marke ange-
bracht wird und mit einem Tachymeter die
Anzahl der Vorbeiläufe der Markierung ge-
messen werden.

Bei konstanter Drehzahl n nimmt die
Bahngeschwindigkeit � eines Punktes auf
einer Kreisbahn mit wachsenden Radius r
von der Drehachse linear zu. Dabei gilt für
die Ermittlung der Bahngeschwindigkeit::

Die Winkelgeschwindigkeit � wird durch
die folgende Gleichung beschrieben:

wobei �� der überstrichene Winkel und
�t die dazu benötigte Zeit ist.

Die momentane Winkelgeschwindigkeit
��(kurz Winkelgeschwindigkeit) ist dann

Die Einheit der Winkelgeschwindigkeit ist
1 Radiant/Sekunde [rad * s-1]

Der Zusammenhang zwischen Winkelge-
schwindigkeit ��und Drehzahl n ergibt sich
aus der Formel: 

Die Verknüpfung zwischen Bahnge-
schwindigkeit � und Winkelgeschwindigkeit
��ergibt sich aus :

Die Radialbeschleunigung ar lässt sich
anschließend wie folgt errechnen:

Für die praktische Anwendung ergibt sich
aus den physikalischen Gleichungen Folgen-
des:
�� Je höher die Drehzahl der Abbeermaschi-

ne, um so größer ist die Winkelgeschwin-
digkeit

�� Je größer der Durchmesser des Korbes um
so höher ist die Bahngeschwindigkeit bei
gleicher Drehzahl

�� Mit zunehmender Winkelgeschwindig-
keit erhöht sich die Radialbeschleunigung
im Quadrat, mit zunehmendem Radius
jedoch nur linear

Bei einer Abbeermaschine mit einem
Korbdurchmesser von 0,5 m und einer Dreh-
zahl von 300 U/min ergibt sich für die Trau-
ben eine theoretische Radialbeschleunigung
von 246,49 m/sec². Dies bewirkt, dass die
Trauben mit dem entsprechenden Vielfa-
chen ihres Gewichts gegen die Öffnungen
des Abbeerkorbes gedrückt und die Beeren
abgetrennt werden. Bei einem Korbdurch-
messer von 0,4 m ergibt sich eine geringere
Radialbeschleunigung von 197,19 m/sec²
und eine geringere Abbeerleistung. Zudem
ist die überstrichene Korbfläche (Länge
= 1 m) nach der Formel 

M = Zylinderumfang U x Zylinderlänge l 

= 2 � r l

ebenfalls geringer, da sich folgende Flä-
chen bei gleichen Korboberflächen ergeben:

2 x 3,14 x 0,25 x 1 = 1,57 m² 

für den größeren Korbdurchmesser und

2 x 3,14 x 0,20 x 1 = 1,26 m² 

für den kleineren Korbdurchmesser

Die Maschine mit dem größeren Korb-
durchmesser arbeitet effektiver, da bei glei-
cher Drehzahl die Radialbeschleunigung
und die zur Verfügung stehende Fläche grö-
ßer ist. Dies auch, wenn man berücksichtigt,
dass bereits nach einem Drittel bis zur Hälf-
te des Weges die Trauben abgebeert sind.
Denn berechnet man als weitere Möglich-
keit der Darstellung der Zylinderflächen den
wirksamen Korbweg pro Minute, die sich
aus dem Korbdurchmesser und der Dreh-
zahl/Minute ergeben, so ist die Gesamtlänge
bei größeren Durchmesser ebenfalls größer.

Das Verhältnis von Korbdurchmesser zur
Korblänge liegt meist bei 1 : 1,8 - 2,2.

Zu lange Körbe halten die Rappen zu lan-
ge im Korb und begünstigen die Bruchstück-
bildung.

3.3.2 Parameter zur Beurteilung der
Qualität von Abbeermaschinen

Französische Untersuchungen des Centre
Technique de la Vigne et du Vin (ITV) zur
mechanischen Lese dokumentierten, dass
pflanzliche Reste einen jahrgangs- und sor-
tenabhängigen, unterschiedlich starken Ein-
fluss auf die Weinqualität bewirken. 

Generell können zur Beurteilung der
Qualität von Abbeermaschinen mehrere Pa-
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rameter herangezogen werden, die die Beur-
teilung verschiedener Einflüsse zulassen:
�� Arbeitsqualität von Abbeermaschinen

und Möglichkeiten der Überprüfung
�� Notwendige Kapazität = Menge : tatsäch-

liche Laufzeit in h (die Maschine sollte zu
ca. 85 % ausgelastet sein)

�� Wirkungsgrad = Anteil Rappenbruch-
stücken und Pflanzenteilen vor und nach
dem Abbeeren 

�� Anteil ausgetragener Beeren im Verhältnis
zur Gesamtmenge ausgeworfener pflanz-
licher Teile

�� Mechanischer Einfluss der Wellen (be-
stimmt über den Gewichtsprozentsatz un-
beschädigter Beeren vor und nach der Ab-
beermaschine)

�� Anteil ausgetragener Beeren im Verhältnis
zur Gesamtmenge ausgeworfener Teile

�� Anteil der beschädigten Rappen.
Die Festlegung der notwendigen Kapazi-

tät der Abbeermaschine muss bereits vor
dem Kauf erfolgen. Dabei wird dir tatsächli-
che Arbeitszeit der Abbeermaschine beim
Abladen des Lesegutes ermittelt. Es werden
die reinen Arbeitszeiten der Maschine ge-
rechnet, abzüglich der Einstellzeiten, der
Reinigung und sonstiger Zeiten, beispiels-
weise für den Behälterwechsel. Werden zum
Abladen von 5 Tonnen Lesegut beispiels-
weise 30 Minuten benötigt, so ergibt sich
eine reine Auslastung der Abbeermaschine
von 10 Tonnen die Stunde, bei einer Abla-
dezeit von 20 Minuten eine Auslastung von
15 Tonnen pro Stunde. Bei der Verwendung
von Einheitsbehältern mit einem Fassungs-
vermögen von 400 kg und einer Abladezeit
von 2 Minuten pro Behälter sollte die
Maschine mindestens eine Leistung von 15
Tonnen / h haben. Die Abbeermaschine soll-
te zu 80 % ausgelastet sein, d. h. der erhal-
tene Wert ist durch 0,8 zu teilen. Dann er-
gibt sich aus dem Beispiel 5 Tonnen in 20
Minuten als optimale Kapazität Q der Ab-
beermaschine:

Die Abbeermaschine sollte für diese Abla-
dezeit eine Nennleistung von ca. 18,75 t/h
aufweisen, also ein Gerät im Nennleistungs-
bereich von 15 bis 20 t/h. Die Geräte, die in
der Verarbeitungslinie vor der Abbeerma-
schine liegen (z. B. Sortiertische), sollten
grundsätzlich in der Geschwindigkeit regel-
bar sein, um die Anpassung an die Abbeer-
maschine zu ermöglichen.

Der Wirkungsgrad � hinsichtlich der
Trennung der Kämme, Pflanzenreste und
Blätter von den Beeren berechnet sich fol-
gendermaßen:

Dieser Wert liegt optimal zwischen 80
und 100 % für Handlesegut. Der Wirkungs-
grad hängt von den weiteren Faktoren wie
dem Jahrgang, dem Lesegut und dem
Gesundheitszustand ab. Bei der mechani-
schen Lese ist der Rappenanteil oft geringer.
Dies muss bei der Berechnung berück-
sichtigt werden. Der Restgehalt nach dem
Abbeeren an pflanzlichen Teilen und Käm-
men sollte unter 1 % liegen.

Die mechanische Einwirkung erlaubt die
Beurteilung des Einflusses der mechanischen
Kräfte der Maschine auf das Lesegut, der bei-
spielsweise durch die Konstruktion der Wel-
le oder der Drehzahlen zurückzuführen ist.
Sie wird folgendermaßen in Gewichtspro-
zent berechnet:

Grad der mechanischen Einwirkung 
= % ganze Beeren im Lesegut vor dem Abbeeren

% ganze Beeren vor dem Mahlen

Da die Anzahl der beschädigten Beeren
stark vom Lesegut, dessen Gesundheitszu-
stand, den Transport- und Abladebedingun-
gen und anderen Parametern abhängt, ist
eine Aussage nur unter konstanten Bedin-
gungen möglich.

Die Beerenanzahl im Auswurf der Ab-
beermaschine ist ein weiterer Parameter, der
zur Beurteilung herangezogen werden kann,
auch wenn dieser Wert durch die Drehzahl-
einstellung der Abbeermaschine, der Korb-
wahl und die Abladebedingungen beein-
flusst wird. Aus ökonomischen Gründen
sollte dieser Wert so niedrig wie möglich lie-
gen. 

Die visuelle Kontrolle der Rappen auf Be-
schädigung ist von Bedeutung, da die Rap-
penbruchstücke grüne Noten in den späte-
ren Weinen, besonders bei Rotweinen, her-
vorrufen können. Die Beschädigung der
Rappen ist oft eng an mechanische Einwir-
kung durch die Abbeermaschine gekoppelt.
Des weiteren muss beachtet werden, dass
nur Handlesegut aus Einheitsbehältern unbe-
schädigte Rappen liefert. Jedes Pumpen er-
höht die Anzahl zerbrochener und beschä-
digter Rappen deutlich.

Gew.%in
LesegutnabgebeerteimilePflanzenteundKämmeAnteil

AbbeerendemvorLesegutimilePflanzenteundKämmeAnteil
� =

t/h18,75
0,8*Minuten20*h

Minuten60*t5
Q ==
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3.3.3 Untersuchungen zur Beurteilung
der Qualität von Abbeermaschinen

In französischen Untersuchungen (Vinsone-
au et Vergnes) zur Auswirkung der Geräte-
einstellungen wurden zu optimal abgebeer-
tem Lesegut der Sorten Merlot und Cabernet-
Sauvignon 1 % und 2 % Rappen zugegeben
und auf der Maische vergoren. In allen Jah-
ren (Abb. 25 zeigt das Ergebnis des Jahr-
gangs 1999 bei Merlot) waren die mit Rap-
pen vergorenen Jungweine beim Merlot in
der Weinqualität tendenziell schlechter be-
wertet als die optimal abgebeerte Variante.
Sensorisch zeigten sich die Weine grüner in

der Nase, bitter mit zu adstringenten Tanni-
nen. Auch in der Gesamtnote wurden die
Weine schlechter bewertet. Gleiches ließ
sich bei Cabernet-Sauvignon im Jungwein-
stadium feststellen. Mit zunehmender Lager-
dauer nivellierten sich die Eindrücke beim
Cabernet. Diese Ergebnisse decken sich mit
Ergebnissen aus dem Fachbereich Kellerwirt-
schaft im Jahr 1996 mit 1 % Rappenzusatz
zu Spätburgunder. Die Differenzierung der
Unterschiede schwankte von Jahr zu Jahr
(Abb. 26). Analytisch ließ sich in den Merlot-
Mosten der mit Rappen versehenen Va-
rianten ein Anstieg der Gehalte an Hexanol,
cis-3-Hexanol und Trimethyldihydronaphta-
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Abb. 25: Einfluss von verschiedenen Anteilen pflanzlicher Bruchstücke auf die Qualität von Merlot 1999
(ITV Bordeaux-Blanquefort)
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Abb. 26: Einfluss von verschiedenen Anteilen pflanzlicher Bruchstücke auf die Qualität von Merlot 1998
(ITV Bordeaux-Blanquefort)
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lin feststellen, die den grünen, kräuterigen
oder vegetativen Charakter der Weine be-
tonen. 

Die gleichen Autoren befassten sich auch
mit der Einstellung von Abbeermaschinen
und deren Einfluss auf die Qualität der spä-
teren Weine. Sie fanden einen Anstieg der
gleichen negativen Verbindungen bei Abbe-
ermaschinen, deren Drehzahl für das Lese-
gut zu hoch eingestellt war. 

Die Weine aus den optimiert mit der Ma-
schine gelesenen Varianten zeigten immer
eine geringere Ausprägung vegetabiler Aro-
men und eine tendenziell bessere Nachhal-
tigkeit, während die Varianten mit Rappen-
zusatz eine tendenziell höhere Intensität auf-
wiesen. Insgesamt waren die Weine in der
Gesamtbeurteilung dicht beieinander, so
dass eine Differenzierung in diesem Punkt
nicht vorgenommen werden konnte.

Beim Abbeeren von Handlesegut durch
stationäre Geräte im Kelterhaus können die
Unterschiede zwischen den verschiedenen
Regelungsparametern gut herausgearbeitet
werden. Einen großen Einfluss auf die Qua-
lität der Arbeit (Anzahl Rappenbruchstücke,
verletzte Beeren) hat die Drehzahl der Stift-
oder Fingerwelle. Dies wird durch die fol-
genden Versuche gezeigt (Abb. 27). Franzö-

sische Arbeiten mit eher langgestreckten
Trauben wie Merlot oder Cabernet und un-
sere Versuche mit dem kleintraubigen Ries-
ling kommen dabei zu dem gleichen Ergeb-
nis (s. Abb. 4 und 5).

Die beiden Untersuchungen zeigen, dass
sich mit steigender Drehzahl der Anteil der
Bruchstücke im Lesegut erhöht, wobei die
Sortenabhängigkeit deutlich zum Ausdruck
kommt. Während der Riesling mit kleineren
Trauben einen eher geringen Anstieg ver-
zeichnet, wirkt sich die Drehzahlerhöhung
bei den Sorten mit großen langen Kämmen
sehr viel negativer aus. Bei qualitativ guter
Arbeit der Abbeermaschine sollte der Anteil
an Bruchstücken und Pflanzenresten im ab-
gebeerten Lesegut nach Ansicht der französi-
schen Verfasser unter 1 % liegen. 

Unsere eigenen Versuche zur Einstellung
der Drehzahl der Stiftwelle bestätigten diese
Angaben hinsichtlich des Eintrages von
Bruchstücken und Pflanzenresten, für Ries-
ling müssen jedoch höhere Werte akzeptiert
werden (Tab. 9).

In einem weiteren Versuch sollte festge-
stellt werden, ob die unterschiedliche Lauf-
richtung von Korb und Welle (Gleichlauf
oder Gegenlauf) zu Unterschieden in der
Qualität des abgebeerten Lesegutes führt.
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Abb. 27: Einfluss der Drehzahl der Stiftwelle auf den prozentualen Bruchstückanteil im abgebeerten Lesegut
bei drei verschiedenen Rebsorten (ITV Bordeaux–Blanquefort)

Tab. 9: Einfluss der Drehzahl der Stiftwelle von Abbeermaschinen auf den Anteil von Bruchstücken im Lese-
gut – Riesling 2002 Handlese 

Gitterkorb Drehzahleinstellung 260 rpm  - Anteil Bruchstücke im Lesegut  = 0,84%

Gitterkorb Drehzahleinstellung 340 rpm  - Anteil Bruchstücke im Lesegut  = 1,6%

Gitterkorb Drehzahleinstellung 395 rpm  - Anteil Bruchstücke im Lesegut  = 1,9%



Dazu wurde eine Ab-
beermaschine Rauch A
0, die mit zwei Motoren

und einem Polwende-
schalter ausgestattet war,
mit mechanisch gelese-
nem Lesegut aus einem
Zickler-Rauch Trauben-
hubwagen (Abb. 28 und
29) beschickt. Da ein Teil
der Abbeermaschinen
am Markt die Trauben
durch die gleiche Lauf-
richtung von Korb und
exzentrischer Fingerwel-
le, ein anderer Teil durch
die gegenläufige Bewe-
gung von Korb und zen-
trischer Stiftwelle ent-
rappt, war die Frage, ob
die Laufrichtung allein
eine Auswirkung auf die
Qualität des Abbeerens
hat. Wie Tabelle 10
zeigt, konnte kein Zu-

sammenhang zwischen Laufrichtung und
Abbeerqualität gefunden werden. Auch die
französischen Versuche zeigen mit unter-
schiedlichen Ergebnissen, dass die Qualität
des Abbeerens nicht von der Laufrichtung
abhängt.

Die Anzahl der Rotationen pro Minute hat
aber einen Einfluss auf die Qualität. Bereits
1968 konnte das BCMA der Landwirtschafts-
kammer der Gironde in Versuchen zeigen,
dass die Leistung der Abbeermaschine pro-
portional mit der Drehzahl der Stiftwelle
ansteigt, gleichzeitig aber auch die Schädi-
gung und Verletzung der Rappen. Deshalb
kann die Drehzahl nicht unendlich gestei-
gert werden

Die Tabelle 9 und die Abbildungen 26
und 27 belegen, dass die Qualität des Ab-
beerens nicht von der Bauweise der Abbeer-
maschine, sondern stark von den Betriebsbe-
dingungen (Gesundheitszustand, Lesegut)
abhängt. In den umfangreichen Gerätetests
in Bordeaux fanden sich bei fast allen Abbe-
ermaschinen Bruchstückanteile von deutlich
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Abb. 28: Einfluss der Auslastung einer Abbeermaschine mit 15–20 t/h auf
den Anteil an Bruchstücken im Lesegut
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Verarbeitete Menge pro Variante

Variante Drehzahl U/min Bruchstückanteil

Kunststoffkorb Gegenlauf 358 rpm 0,54 %
Lochkorb Gleichlauf 314 rpm 0,40 %
Lochkorb Gegenlauf 343 rpm 0,24 %

Tab. 10: Einfluss der Laufrichtung auf den Anteil an pflanzlichen Bestand-
teilen im abgebeerten Lesegut (Chardonnay Handlese 2001 – Zickler-
Rauch A 20/ Hubwagen)

Variante Lochgröße Drehzahlen
Korb/Welle

Wellentyp Laufrichtung Bruchstückanteil
in %

Lochkorb 25 mm 30/260 Finger Gegenlauf 0,75

Lochkorb 21 mm 30/340 Finger Gegenlauf 0,66

Gitterkorb - 40/367 Stift Gegenlauf 0,89

Tab.. 11: Einfluss der Laufrichtung auf den Antei an pflanzlichen Bestandteilen im abgebeerten Lesegut
(Chardonnay vollernterlese 2001 – Zickler-Rauch A 20/Pumpenwagen)

Abb. 29: Abbeerversuche mit ZICKLER-RAUCH-
Traubenhubwagen 



unter 1 % im abgebeerten Lesegut. Der Ries-
ling ist mit seinen kleinbeerigen Trauben
aber etwas kritischer im Abbeerverhalten zu
beurteilen als die .anderen Rebsorten

Der Bruchstückanteil hat sich in diesem
Versuch bei gleichem Lesegut um 50 bis
200 % erhöht gegenüber dem Abladen mit
dem Hubwagen (Tab. 11). Dies ist mit auf
die großen Saftmengen zurückzuführen, die
die Abbeermaschine in ihrer Arbeit beein-
trächtigen. Durch die fehlenden Rappen
werden die Stiele nicht eingebunden und
ausgetragen, sondern gleiten durch die Öff-
nungen hindurch. Dies bestätigt der mit der
Lochgröße steigende Anteil an pflanzlichen
Teilen.

Über den gesamten Versuch bestanden
Probleme mit zu hohen Mostmengen, die
durch die Pumpe des Traubenwagens anfie-
len. Eine Entfernung der Blattstiele war kaum
möglich, da sie wegen der fehlenden Rap-
pen nicht schnell genug durch den Abbeer-
korb transportiert werden und schließlich
vertikal durch die Korböffnungen durchtre-
ten. Der Anteil an Beeren im Auswurf war
erhöht.

Das Förderband konnte die anfallende
Mostmenge nicht bewältigen, da das Sieb
am Bandende zu klein war. Der Most lief
kaskadenförmig trotz der Stege wieder nach
unten.

Dennoch sind die im abgebeerten Lesegut
festgestellten Anteile an Bruchstücken noch
im akzeptablen Bereich (unter 1 %).

3.4 Technik der Abbeermaschinen

Im Aufbau bestehen alle
Abbeermaschinen aus
dem Grundgestell mit
dem Antriebsmotore(n),
sowie den Wellen oder
Ketten zur Kraftübertra-
gung. Dazu kommt bei
den größeren Geräten
die Regelung der Dreh-
zahlen mittels ein oder
zwei Getriebemotoren.
Die Stift- oder Fingerwal-
ze und der Abbeerkorb
(auch als Abbeerkäfig
oder –zylinder bezeich-
net) sind die rotierenden
Teile, die in die Maschi-
ne eingesetzt werden. In
der weiteren Ausstattung

unterscheiden sich die Maschinen je nach
Kapazität und Preis erheblich (Abb. 30).

Die Unterschiede zwischen den Abbeer-
maschinen sind vielfältig und werden in der
folgenden Auflistung zusammengefasst:
�� Baugrößen je nach Kapazität (Korbdurch-

messer, Korblänge, Quetsche)
�� Je höher die Kapazität, um so höher der

technische Standard der Geräte
�� Unterschiedlich aufwändige Regelung der

Drehzahlen 
�� Unterschiede in der Kraftübertragung

(Ketten, Gelenkwellen)
�� Wahlweise Abbeeren oder Abbeeren und

Mahlen (Quetschwalzen können verscho-
ben werden)

�� Möglichkeit des Quetschens ohne Abbee-
ren durch verstellbare Führungsteile

�� Entsaftungsmöglichkeit vor dem Abbeer-
vorgang über Siebflächen

�� Unterschiedliche Ausführung der Stiftwel-
le (auch als Fingerwelle mit verstellbaren
Kunststoffaufsätzen oder mit breiten
Schlägern)

�� Laufrichtung Korb – Stiftwelle (Gleichlauf,
Gegenlauf)

�� Unterschiedliche Anordnung der Finger-
welle/Stiftwelle (exzentrisch/zentriert)

�� Ausführung des Korbes (Lochkorb, Kunst-
stoffgitterkorb, Kunststofflochkorb, einfa-
cher Gitterkorb, Abbeerblech)

�� Zeitbedarf beim Auseinanderbauen, Zeit-
bedarf für die Reinigung

�� Lösungen zur mechanische Reinigung des
Korbes während des Abbeerens (Sprühdü-
sen, Bürsten, Walzen)
Betrachtet man die einzelne Teile von

Abbeermaschinen, so finden sich viele ver-
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Abb. 30: Vaslin Bucher E 8 Abbeermaschine mit ihren Einzelteilen
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schiedene technische Lösungen. Generell
kann die Aussage getroffen werden, dass es
eine beste Maschine nicht gibt. Es kommt
immer darauf an, wie man die gekaufte tech-
nische Ausstattung optimal auf die be-
trieblichen Bedürfnisse anpasst. Und hier
zeigt sich, dass durch die starken Jahrgangs-
schwankungen und die unterschiedlichen
Trauben keine feste Einstellung für die ge-
samte Lese möglich ist, sondern immer wie-
der die Einstellung dem Lesegut angepasst
werden muss. 

Unsere Untersuchungen zum Einsatz von
Abbeermaschinen haben gezeigt, dass es für
die Arbeitsqualität der Maschinen von ent-
scheidender Bedeutung ist, dass sie in der
Kapazität auf die Verarbeitungsmengen im
Weingut abgestimmt ist. Größere Maschinen
müssen regelbar sein, um sie den unter-
schiedlichen Traubenbeeren anzupassen.
Ein optimales Ergebnis lässt sich nur mit
einer gut eingestellten Maschine erreichen.
Wenn die Maschine unterhalb ihrer Kapazi-
tät gefahren wird, verbleiben die Kämme
und Beeren zu lange im Abbeerkorb. Die Ar-
beitsqualität ist dann weniger befriedigend,
denn im abgebeerten Lesegut erhöht sich der
Anteil an unerwünschten Bruchstücken
deutlich. Wird die Maschine in der Kapazität
überfahren, dann kommt es zu Verstop-
fungserscheinungen und Beerenverlusten.

Die Qualität der Arbeit wird gemessen an
der Anzahl der Bruchstücke von Kämmen,
Blättern, sowie Blattstücken und Blattstielen
im entrappten Lesegut. Der Anteil dieser
Bestandteile muss minimiert (unter 1 %) wer-
den, aber gleichzeitig darf sich der Anteil der
Beeren in den ausgeworfenen Rappen nicht
erhöhen. Die Beeren dürfen durch die Sta-
chelwalze nicht wesentlich zerschlagen wer-
den. Deshalb kann die Rotationsgeschwin-
digkeit der Stachelwalze nicht beliebig er-
höht werden, da sich mit zunehmender Här-
te neben der Anzahl der beschädigten Bee-
ren auch die Anzahl der Bruchstücke im
abgebeerten Lesegut erhöht. Soweit mög-
lich, sollten die Drehzahlen der Stiftwelle
eher im unteren Bereich zwischen 260 und
350 Umdrehungen/Minute gehalten wer-
den. Bei den meisten Geräten mit einfacher
Drehzahlregelung liegt das Verhältnis der
Drehzahlen von Korb und Welle bei 1 : 10,
die Korbgeschwindigkeit verändert sich
dann im entsprechenden Verhältnis.

Die Schlagwelle kann als Stiftwelle in
Edelstahl, als Fingerwelle mit verstellbaren
Kunststoffaufsätzen und mit breiten Schlä-

gern ausgeführt werden. Am Markt finden
sich Geräte mit zentrisch und exzentrisch
gelagerten Wellen, die sich meist auch in
der Drehrichtung unterscheiden. 

Die Körbe der Abbeermaschinen werden
in verschiedenen Varianten angeboten. In-
ternational hat sich heute der Edelstahlloch-
korb durchgesetzt, der praktisch von allen
Herstellern mit den Lochdurchmessern 21
bis 27 mm (je nach Beerengröße) angeboten
wird. Daneben werden die Kunststoffkörbe
mit verstellbaren Gitterelementen für Hand-
lesegut und Drahtkörbe in verschiedenen
Ausführungen (verflochten oder gleichmäßig
verschweißt) geliefert. Der Vorteil der Draht-
und Gitterkörbe liegt in der großen freien
Fläche, der Vorteil der Lochkörbe in der
geringen Neigung zum Verstopfen. Unsere
Untersuchungen zum Einsatz von Abbeer-
maschinen haben gezeigt, dass es für die
Arbeitsqualität der Maschine von entschei-
dender Bedeutung ist, dass sie in der Kapa-
zität auf die Verarbeitungsmengen im Wein-
gut abgestimmt ist. Größere Maschinen müs-
sen regelbar sein, um sie den unterschied-
lichen Traubenbeeren anzupassen. Dazu
müssen auch die Regelmöglichkeiten bei der
Beschickung (Traubenwagen) berücksichtigt
werden. Ein optimales Ergebnis lässt sich nur
mit einer gut eingestellten Maschine errei-
chen. Wenn die Maschine unterhalb ihrer
Kapazität gefahren wird, verbleiben die
Kämme und Beeren zu lange im Abbeer-
korb. Die Arbeitsqualität ist dann weniger
befriedigend, denn im abgebeerten Lesegut
erhöht sich der Anteil an unerwünschten
Bruchstücken deutlich. Wird die Maschine
oberhalb der Kapazität gefahren, kommt es
zu Verstopfungserscheinungen und Beeren-
verlusten.

Die Qualität der Arbeit wird gemessen an
der Anzahl der Bruchstücke von Kämmen,
Blättern sowie Blattstücken und Blattstielen
im entrappten Lesegut. Der Anteil dieser
Bestandteile muss minimiert werden, aber
gleichzeitig darf sich der Anteil der Beeren
in den Rappen nicht erhöhen. Die Beeren
dürfen durch die Stachelwalze nicht wesent-
lich zerschlagen werden, deshalb kann die
Rotationsgeschwindigkeit der Stachelwalze
nicht beliebig erhöht werden, da sich mit
zunehmender Härte neben der Anzahl der
beschädigten Beeren auch die Anzahl der
Bruchstücke im abgebeerten Lesegut erhöht.
Soweit möglich, sollten die Drehzahlen eher
im unteren Bereich zwischen 260 und 300
Umdrehungen/Minute gehalten werden.
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Als sehr problematisch erweist sich
immer wieder das Reinigen von Vollernter-
lesegut mit der Abbeermaschine, da hier
weniger Kämme, aber deutlich größere
Anteile an Blättern und Blattstielen vorlie-
gen.

3.4.1 Einzelteile der Abbeermaschine
– Aufgaben und konstruktive
Varianten 

3.4.1.1 Traubenzuführung

Die Aufnahme der Trauben erfolgt über
einen Trichter, der als kurzer Einschütttrich-
ter oder als Zuführtrichter mit Schnecke ge-
staltet sein kann. Die Ausstattung der Ab-
beermaschine mit Schnecke wird empfoh-
len, wenn keine kontinuierliche Zufuhr von
Lesegut erreicht werden kann. Über die
Zuführschnecke wird eine Regelung der
Beschickung erreicht und die Arbeit der
Abbeermaschine optimiert. Nicht interessant
ist eine Schnecke dort, wo bereits eine
Schnecke in der Verarbeitungslinie oberhalb
der Abbeermaschine eingesetzt wird, bei-
spielsweise bei Annahmewannen. Die Aus-
führung der Zuführschnecken verbessert sich
mit der Leistung der Maschine. Die Durch-
messer werden größer und die Steigung ge-
ringer, so dass eine schonende Förderung
gewährleistet ist.

Bei kleineren Geräten finden sich einfa-
che, kleine Schnecken, die etwas schneller
laufen, während bei den größeren Geräten
der Durchmesser der Schnecke deutlich grö-

ßer ausfällt. Die Regelung des Schneckenan-
triebes ist unterschiedlich gestaltet. So ist bei
Zickler-Rauch die Zuführschnecke von der
Stiftwelle unabhängig, bei Amos und Arm-
bruster mit dieser verbunden. Amos hat
denn Auslauf der Welle als nahtlosen Über-
gang zur Stiftwelle gestaltet, so dass das Le-
segut schonend übergeben wird (Abb. 31).

Teilweise bieten die Hersteller ein Grund-
modell mit Trichter an und die Zuführ-
schnecke als Option gegen Aufpreis. 

Ein weiteres konstruktives Merkmal im
Bereich der Zuführung des Lesegutes sind
optional angebotene Siebflächen zur Entfer-
nung des Saftes vor dem Abbeerzylinder. Bei
manchen Anbietern sind diese aber zu klein
dimensioniert und belegen sich schnell mit
Maische, so dass die Wirkung reduziert
wird. Bei ausreichender Entsaftungsfläche ist
ein Entsaftungssieb aber eine sinnvolle Er-
gänzung. Armbruster bietet dazu eine intelli-
gente Lösung an, die gleichzeitig das Quet-
schen ohne Abbeeren zulässt.

Sinnvoll sind die Entsaftungsvorrichtun-
gen da, wo überwiegend Vollernterlesegut
verarbeitet wird, da dieses vor dem Abbee-
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Abb. 31: Stiftwelle mit Zuführschnecke bei AMOS
– gut sichtbar der gleichmäßige Übergang von der
Schnecke zur Welle

Abb. 33: Gelochtes Übergangsstück bei Armbruster
zur Verbesserung des Saftflusses, hier in der umge-
drehten Form zum Vorbeiführen am Abbeerzylinder

Abb 32: Geteilter Trichter bei Zickler-Rauch zum
Vorbeiführen am Abbeerzylinder



ren entsaftet werden soll. Eine Entsaftung vor
der Abbeermaschine (z. B. im Traubenwa-
gen mit Saftbehälter, Sortiertisch) ist dem
Entsaften in der Maschine vorzuziehen.

Die Lösungen zur Umgehung des Ab-
beerzylinders sind sehr unterschiedlich.
Meist handelt es sich um Klappen, die durch
Umlegen andere Wege freigeben und das
Lesegut am Zylinder vorbeiführen (Abb. 32
und 33.

In Großbetrieben mit einer 8-t-Wanne
oberhalb der Abbeermaschine ist eine Zu-
führschnecke nicht sinnvoll, da sie den Fluss
von Saft und Maische behindert. In diesen
Fällen, d. h. bei nahezu abgebeertem Voll-
ernterlesegut mit hohem Saftanteil aus der
Maischewanne, ist ein Trichter vor der Ab-
beermaschine besser, da das Lesegut ohne-
hin hohe Flüssigkeitsanteile aufweist und gut
gleitet.

3.4.1.2 Stachelwelle

Die Stachelwelle als Fördereinrichtung in
der Abbeermaschine ist als eine schnecken-
förmige Anordnung von Stiften oder ander-
weitig geformten Elementen auf einer rotie-
renden Achse konstruiert. Sie kann als Stift-
welle in Edelstahl, als Fingerwelle mit ver-
stellbaren Kunststoffaufsätzen oder mit brei-
ten, flachen Schlägern ausgeführt werden.
Die Stifte oder Finger können ein- oder
mehrgängig angeordnet sein und aus Holz,
Edelstahl oder Kunststoff bestehen. Durch
die Länge, Anzahl der Stifte oder Finger auf
der Welle und deren Steilheit lässt sich das
Abbeerverhalten und der Austrag steuern.
Mit dem Durchmesser der Elemente auf der
Welle und der Drehzahl steigt auch die
mechanische Einwirkung auf das Lesegut. So

ist die mechanische Einwirkung bei Geräten
mit breiten, aber wenigen Schlägern stärker
als bei den eher schlankeren Stiften, auch
wenn deren Anzahl größer ist, um bei gerin-
gerer Fläche eine ausreichende mechanische
Wirkung zu erreichen (Abb. 34 und 35).

Bei den größeren Geräten ist die Dreh-
zahl von Welle und Abbeerzylinder gemein-
sam oder getrennt regelbar und lässt eine
optimierte Anpassung an das Lesegut zu. Am
Markt finden sich Geräte mit zentrisch oder
exzentrisch gelagerten Wellen im Abbeerzy-
linder, die sich meist auch in der Drehrich-
tung zum Korb unterscheiden. Sie können
gegenläufig zum Korb oder in der gleichen
Richtung mit dem Korb rotieren.

Die exzentrisch gelagerten Wellen sind
als Fingerwellen mit verstellbaren Kunststoff-
aufsätzen versehen, die eine Einstellung des
Winkels und des Abstandes zum Abbeerzy-
linder zulassen (Abb. 35). 

Durch die Verschiebung der Mittelpunk-
tes nach unten schieben die Finger das Lese-
gut im unteren Teil über den Zylinder, wäh-
rend im oberen Bereich genügend Platz ist,
so dass sich Blätter und Kämme wieder vom
Zylinder lösen können und Abbeerfläche
freigeben. Die Wellen dieser Geräte laufen
in die gleiche Richtung wie der Korb. Ziel ist
nach Aussagen der Hersteller eine schonen-
dere Bewegung der Trauben. 

Abbeermaschinen mit zentrisch gelager-
ten Stiftwellen laufen meist gegenläufig zum
Korb. Die Stiftwellen werden je nach An-
wendung ein- und mehrgängig angeboten.
Die eingängigen Wellen werden von Zickler
beispielsweise für das Abbeeren von Hand-
lesegut, mehrgängige Stiftwellen für das
Abbeeren von Vollernterlesegut empfohlen.
Mit der Anzahl der Gänge die Stiftwelle
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Abb. 34: Verschiedene Stift- und Fingerwellen für
ZICKLER–RAUCH Abbeermaschinen

Abb. 35: Exzentrisch gelagerte Fingerwelle bei 
VASLIN BUCHER. Typisch der unterschiedliche
Abstand nach oben und unten



steigt die Wirksamkeit der Welle im Hin-
blick auf den Austrag (Abb. 36).

Umfangreiche Versuche mit verschiede-
nen Abbeermaschinen 1996–1997 in Bor-
deaux zeigten, dass es keinen signifikanten
Zusammenhang zwischen der Laufrichtung
der Welle und der Qualität (Wirkungsgrad
und Verletzung der Rappen) der Abbeerma-
schine gibt. Durch das unterschiedliche
Lesegut der verschiedenen Jahrgänge wurde
die Arbeit der getesteten Geräte nicht gleich-
mäßig beurteilt. Ein Ergebnis war allerdings,
dass Abbeermaschinen mit breiten Schlä-
gern auf der Welle das Lesegut stärker me-
chanisch belasten. Auf diese Kritik haben in-
zwischen viele Hersteller
reagiert und die schlan-
keren Stift- und Finger-
wellen mit Kunst-
stoffaufsätzen in das Pro-
gramm genommen (Abb.
37).

Der Antrieb der Welle
ist meist von der Größe
des Gerätes abhängig.
Kleinere Maschinen trei-
ben ihre Schläger- oder
Stiftwelle über eine Kette
an, die hin und wieder
die Dimension einer
Fahrradkette nicht über-
steigt. Die Übersetzung
erfolgt durch ein oder
mehrere Zahnräder. Grö-

ßere Geräte, bei denen auch deutlich größe-
re Kräfte einwirken, nutzen Gelenkwellen
für die Kraftübertragung. Die Abbeerzylinder
sind meist mit einem Zahnkranz ausgestattet,
der die Kraft überträgt.

3.4.1.3 Abbeerzylinder

Die Körbe der Abbeermaschinen werden in
verschiedenen Varianten angeboten. Jeder
Hersteller hat eigene Varianten hinsichtlich
der Geometrie der Korboberfläche. Sie be-
stimmt auch die Arbeitsweise und Qualität
des Abbeerens sowie den Einsatzbereich.

Folgende Formen von Abbeerzylindern
sind zu finden:
�� Edelstahllochkörbe mit umbördelten

Lochkanten, um die Verletzung der Bee-
ren zu reduzieren

�� Gitterkörbe aus Kunststoffsegmenten oder
neuerdings auch in Edelstahl

�� Gitterkörbe aus verflochtenen und ver-
schweißten Edelstahldrähten

�� Gitterkörbe aus gitterförmig verbundenen
Stäben aus Edelstahl
Alle Körbe können aus unterschiedlichen

Segmenten zusammengesetzt werden. Inter-
national hat sich heute der Edelstahllochkorb
durchgesetzt, der praktisch von allen Her-
stellern mit den Lochdurchmessern 21 bis
32 mm (je nach Beerengröße) angeboten
wird. Daneben werden die Kunststoffkörbe
mit verstellbaren Gitterelementen für Hand-
lesegut und Drahtkörbe in verschiedenen
Ausführungen (verflochten oder gleichmäßig
verschweißt) geliefert. Der Vorteil der Draht-
und Gitterkörbe liegt in der großen freien Flä-
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Abb. 36: Zentrische Stiftwelle bei der Abbeerma-
schine von AMOS

Abb. 37: Einfache breite Schlägerwelle



che und der stärkeren Abbeerwirkung, der
Vorteil der Lochkörbe in der geringen Nei-
gung zum Verstopfen und der schonenderen
Arbeitsweise. Die Gitterkörbe, die bei ein-
wandfreiem Lesegut qualitativ saubere Arbeit
leisten, müssen auf schwieriges Lesegut
durch eine andere Segmentierung des Kor-
bes eingestellt werden, um ein Verkleben zu
vermeiden. Dazu werden die freien Flächen
zu Beginn und am Ende verkleinert.

Allerdings muss bei den Lochkörben auf
die Ausführung des Grates geachtet werden:
Ist der Grat zu scharf, wie dies bei billig pro-
duzierten Körben der Fall ist, dann wird die
Beere nach dem Durchtritt durch das Loch
durch die Kante aufgeschlitzt und verletzt.
Gute Lochkörbe weisen eine langgezogene
Bördelkante auf, die einen schonenden
Durchtritt der Beere durch das Loch ermög-
licht. Im idealen Fall sollte diese Kante am
unteren Ende nochmals umgebogen sein,
um die Beere beim Durchtritt vollständig zu
schonen.

Die Korbvarianten sind sehr vielfältig, wie
die Abbildungen 38 und 39 belegen. Be-
währt hat sich in vielen Fällen eine kurze
Korbstrecke ohne oder mit kleinen Löchern
im Eingangsbereich, da hier die Trauben
zunächst von der Welle aufgenommen wer-
den und aus einer horizontalen Bewegung in
eine kreisförmige Bewegung überführt wer-
den müssen. Dabei sollen sie nicht durch
Löcher oder Gittersegmente in der Bewe-
gung gebremst werden. Gleichzeitig wird
durch die kleine Lochung oder Schlitzung
eine Entsaftung des Lesegutes erreicht. Denn
gerade bei Lochkörben verringert zu viel Saft
im Korb den Abbeereffekt, da das Lesegut zu
Beginn noch schwimmt.

Die Bedeutung der Geschwindigkeit, des
Durchmessers und der Geometrie der
Zuführschnecke darf nicht unterschätzt wer-
den. Sie sorgt nicht nur für eine gleichmäßi-

ge Beschickung, sondern bestimmt auch ent-
scheidend, wie schonend das Lesegut in den
Abbeerzylinder gelangt und dort von der
Welle übernommen wird. In diesem Bereich
gibt es unterschiedliche Ansätze der Herstel-
ler. So werden bei den meisten Anbietern
Welle und Zuführschnecke auf einer
gemeinsamen Achse angeboten, laufen also
gleich schnell, was für die Übernahme des
Lesegutes in einem bestimmten Kapazitäts-
bereich vorteilhaft ist. Bei hohen Drehzahlen
wird aber zu viel Lesegut dem Korb in kurzer
Zeit zugeführt. Besser, weil flexibler aber
etwas teurer, ist die unabhängig regelbare
Zuführschnecke, die an das Lesegut ange-
passt werden kann. Sie kann auch größer
dimensioniert werden. Bei vielen Annahme-
systemen wird aber heute auch die Schnek-
ke in der Maschine durch eine vorgeschalte-
te Maischewanne mit Schnecke ersetzt, die
ebenfalls unabhängig regelbar ist.

Der Korbdurchmesser steht zur Kapazität
der Maschine in einem bestimmten Verhält-
nis: Je mehr Lesegut pro Stunde verarbeitet
werden muss, um so größer muss der Korb-
durchmesser werden. Mit dem Korbdurch-
messer wächst auch die Korblänge im Ver-
hältnis 1 : 1,8–2;2, d. h. ein Korb mit einem
Durchmesser von 60 cm wird ungefähr eine
Länge von 100–150 cm haben. Mit dem
Durchmesser und der Korblänge wächst der
Abbeereffekt, aber auch die mechanische
Belastung. Gleiches gilt für die Lochgröße
der Edelstahlkörbe. Dies zeigt Tabelle 12. 

Wird die Länge des Zylinders unangemes-
sen lang, dann produziert er zu viele Bruch-
stücke, da die Wegstrecke der Rappen ohne
Beeren zu lang ist und die Schläger, Finger
oder Stifte der Welle stark auf die Rappen
einwirken. Es kommt zu Verletzungen und
einer großen Anzahl von Bruchstücken.

Mit zunehmender Lochgröße verschlech-
tert sich der Wirkungsgrad, d. h. es finden
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Abb. 39: Verschiedene Korbvarianten bei ZICKLER-
RAUCH

Abb. 38: Verschiedene Korbvarianten bei AMOS



sich mehr Bruchstücke im abgebeerten Lese-
gut, aber die mechanische Belastung wird
geringer. Dies ist auch verständlich, da die
kleineren Löcher das Lesegut länger im Korb
halten und der mechanischen Wirkung der
Schlagwelle aussetzen. Gleichzeitig können
Bruchstücke die kleineren Löcher nicht so
leicht passieren. Es zeigt sich auch hier: Die
Optimierung der Abbeermaschinen ist nur
durch eine konsequente Anpassung an das
Lesegut möglich.

Ein weiterer Versuch in Bordeaux be-
schäftigte sich mit den Unterschieden zwi-
schen dem Edelstahllochkorb und dem ge-
flochtenem Gitterkorb. Dabei wurden ver-
schiedene Abbeermaschinen bei unter-
schiedlichen Rebsorten in verschiedenen
Jahren eingesetzt. Die Ergebnisse zeigt Ta-
belle13.

Die Ergebnisse variieren mit den Jahrgän-
gen, wobei die Qualität des Lesegutes si-
cherlich eine Rolle spielt. Unter den Bedin-
gungen von 1996 konnte mit dem Lochkorb
in Edelstahl zufriedenstellende Ergebnisse
erzielt werden. Die Wirksamkeit oder der
Wirkungsgrad im Lesegut (s. a. S. 22) ist bes-
ser und die Beschädigung der Rappen gerin-

ger. Die Ergebnisse des Jahrgangs 1997 sind
nicht signifikant.

Die Drehzahlen von Fingerwelle und Ab-
beerzylinder stehen in einem relativ festen
Verhältnis von 10 : 1, d. h. bei einer Dreh-
zahl von ca. 325 U/min der Welle rotiert der
Korb mit ca. 30–35 Umdrehungen pro Mi-
nute. Bei vielen Geräten werden beide Ele-
mente gemeinsam durch einen Motor ange-
trieben. 

Kleinere Billigmaschinen italienischer
oder osteuropäischer Produktion bis 5 t/h
besitzen teilweise nur ein Abbeergitter in
Lochform und Schlagwellen mit breiten
Schlägern. Die mechanische Einwirkung ist
bei diesen kleinen Durchmessern sehr hoch,
um einen guten Abbeereffekt auch bei die-
sen kleinen Durchmessern zu erreichen.
Unter dem Gesichtspunkt der schonenden
Traubenverarbeitung können diese Geräte
nicht empfohlen werden. Meist wird bei die-
sen Geräten auch die korrekte Verarbei-
tungsreihenfolge nicht eingehalten. Sie quet-
schen zuerst und beeren dann ab, was das
Abbeeren zusätzlich erschwert und das Lese-
gut belastet.
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Tab. 12: Auswirkung von Lochkörben verschiedener Lochgrößen auf den Wirkungsgrad und die mechanische
Belastung bei Cabernet–Sauvignon 1997 (ITV Blanquefort)

Lochkorbtyp
mm

Wiederholung 1 Wiederholung 2 Mittel Test
NK  %

Wirkungsgrad in %
Loch∅ 22 82 82 82 A
Loch∅ 25 65 57 61 B

% Beerenverlust
Loch∅ 22 0,54 0,44 0,49 A
Loch∅ 25 0,30 0,14 0,22 B

Mechanische Einwirkung %
Loch∅ 22 58 48 53 A
Loch∅ 25 17 15 16 B

Grad der Beschädigung der Kämme in %
Loch∅ 22 15 20 18 A
Loch∅ 25 3 9 6 B

Tab. 13: Einfluss des Abbeerkorbes auf die Qualität des abgebeerten Lesegutes ( nach ITV Blanquefort
1996–1997)

Versuchskombination Einstellungen Wirksamkeit

in %

Beschädigung der
Rappen

in %

Lochkorb (29 mm und 25 mm) 40 1,9 (A)

Gitterkorb geflochten 33 4,1 (B)
DEMOISY UVA 200

Merlot 1996
Signifikanz 5% NS S

Lochkorb (29 mm und 25 mm) 39 (A) 26 (B)

Gitterkorb geflochten 6 (B) 11 (A)
PMH OEFF 22

Cabernet-Sauvignon1996
Signifikanz 5% S S

Lochkorb  ( 25 mm) 28 34

Gitterkorb geflochten 8 7
DEMOISY UVA 200

Merlot 1997
Signifikanz 5% NS NS

NS =nicht signifikant S= signifikant



3.4.1.4 Traubenquetschvorrichtungen

Das Prinzip „Erst Abbeeren, dann Quet-
schen“ ist unter qualitativen Aspekten nicht
umkehrbar. Dieser Vorbedingung werden
die Abbeermaschinen in konstruktiver Hin-
sicht angepasst. Unterhalb des Abbeerzylin-
ders kann eine Einrichtung zum Quetschen
oder Mahlen der Trauben eingefügt werden.
Auch hier haben sich unterschiedliche kon-
struktive Prinzipien durchgesetzt.

Derzeit werden folgende verschiedene
Typen von Mahlwerken angeboten
1. Die Quetsche besteht aus zwei Walzen,

die in etwa der Länge des Abbeerzylin-
ders entsprechen. Durch Verteilung des
Abstandes zwischen den Walzen, der
sogenannten Spaltbreite, kann die Einwir-
kung auf das Lesegut beeinflusst werden.
Die Beeren fallen aus dem Abbeerzylin-
der frei auf die Walzen.

2. Die Quetschvorrichtung besteht aus zwei
kleineren Walzen, die in einem ausklapp-
baren oder verschiebbaren Rahmen inte-
griert sind. Das Lesegut wird durch ein auf
den Abbeerzylinder aufgesetztes Leit-
blech nach dem Abbeeren zur Quetsche
befördert.

3. Die Quetscheinrichtung besteht aus zwei
Walzen, die der Länge des Abbeerzylin-
ders entsprechen und ausklappbar sind.
Die Variante 2 mit Transport des Lesegu-

tes zur Abbeermaschine erscheint noch
nicht optimiert, da das Lesegut unnötiger-
weise nach dem Abbeeren bewegt wird.

Die Abbeermaschine kann mit oder ohne
Mahlwerk geliefert werden. Sinnvoll er-
scheint uns jedoch, das Mahlwerk im Sinne
einer flexiblen Traubenverarbeitung optional
zu kaufen. Ein Einsatz kann sich beispiels-
weise anbieten bei hartschaligem Lesegut,
bei unreifen Trauben und bei Maischestand-
zeiten. Auch bei der Rotweinbereitung sollte
ein Aufschluss der Beeren stattfinden oder
zumindest der Anteil der gemahlenen Bee-
ren den Vorstellungen entsprechen und
nicht zufällig bestimmt werden. Französi-
sche Autoren empfehlen nachdrücklich den
Einsatz der Quetschwalzen für die klassische
Maischegärung.

Die derzeit am häufigsten verwendeten
Walzenformen sind in Abbildung 40 abge-
bildet.

Die Flügelform quetscht die Trauben je
nach eingestelltem Walzenabstand unter-
schiedlich stark. Die mit Stegen versehene
Walze drückt und reißt, greift also stärker

mechanisch ein und ist damit effektiver.
Auch hier spielt die eingestellte Spaltbreite
die entscheidende Rolle.

Die unterschiedlichen Formen und Mög-
lichkeiten sind in den folgenden Abbildun-
gen dargestellt. Die Abbeermaschine von
Diemme in Abbildung 41 ist der typische
Vertreter der Geräte mit ausrückbarer Quet-
sche und dem auf dem Abbeerzylinder ange-
brachten Leitblech. 

Die folgende Abbildung 42 zeigt das Leit-
blech zur Förderung des abgebeerten Lese-
gutes zur Quetscheinrichtung bei einer ita-
lienischen Abbeermaschine. 

Weitere Varianten zeigen die Abbildun-
gen 43 bis 45.
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Abb. 40: Quetschwalzenformen – links Flügelwal-
ze, rechts feine Stege

Abb. 41: DIEMME-Abbeermaschine mit Quetsche
und Zuführschnecke

Abb. 42: Leitblech zur Förderung des Lesegutes



3.4.1.5 Kraftüber-
tragung

Der Antrieb erfolgt bei
großen Geräten ein oder
in der Regel mit zwei
Motoren, deren Kraft
durch Keilriemen oder
Zahnriemen und weiter
durch Ketten, Zahnräder
oder Gelenkwellen über-
tragen werden. Die Ein-
sparmaßnahmen der Her-
steller sind in diesem Be-
reich recht gut zu erken-
nen. Teilweise wird die
Kraft nur durch einfache
Ketten, die einer Fahrrad-
kette nicht unähnlich ist,
übertragen.

Der Antrieb ist im hin-
teren Teil der Maschine
Spritzwasser geschützt
untergebracht. Die Kraft-
übertragung der Abbeer-
körbe wird durch Wellen
und Zahnräder auf den
Zahnkranz des Abbeer-
korbes erreicht. Bei eini-
gen Körben liegt der
Zahnkranz im vorderen,
bei anderen im hinteren
Bereich. Entscheidend ist
für eine Beurteilung, dass
die Zugänglichkeit ge-
währleistet ist, die Zerle-
gung und Reinigung
schnell und ohne Proble-
me erfolgen können und
dass das Gerät übersicht-
lich bleibt.

Der Antrieb der Quet-
schwalzen, die oft star-
ken mechanischen Belas-
tungen ausgesetzt sein
können, erfolgt durch
Ketten oder Wellen, wie
in der Abbildungen 46
und 47 gezeigt.

Der Antrieb der Sta-
chelwalze oder Stiftwelle
im Abbeerkorb ist abhän-
gig von der Kapazität der
Maschine und der Bau-
größe. Meist erfolgt der
Antrieb über Ketten, Rie-
men oder direkt. Der
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Abb. 43: Ausklappbare Quetscheinrichtung bei DEMOISY. Die Walzen
haben hier eine konische Form, die zwar wirksam arbeiten, wegen der 
unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten jedoch auch mazerierende
Effekte zeigen.

Abb. 44: Ausgeklappte Quetscheinrichtung bei der Abbeermaschine von
CMA

Abb. 45: Breite ausklappbare Walzen bei der Abbeermaschine von 
EGRETIER



Abbeerzylinder und die
Stachelwalze verfügen in
der Regel über einen ge-
meinsamen Antrieb, der
meist auch noch die Zu-
führschnecke mit an-
treibt. Bei größeren Gerä-
ten mit mehr Regelmög-
lichkeiten werden zwei
Motoren eingesetzt, die
Korb und Welle unabhän-
gig antreiben. Die kleine-
ren verschiebbaren oder
anflanschbaren Mahlwer-
ke werden beim Anbau
einfach durch ein freies
Zahnrad mit angetrieben
(Abb. 48 und 49).

Die Lagerung der Stift-
wellen ist bei den Her-
stellern sehr unterschied-
lich gelöst, hat aber ledig-
lich Auswirkungen auf
die Zerlegbarkeit für
Wartungszwecke. Meist
sind nur einige Schrau-
ben zu lösen. Bei Vas-
lin–Bucher, Diemme und
Pera ist das Lager der
Welle komplett in die
Abdeckung integriert und
gibt die Welle beim Auf-
klappen frei. 

Die Drehzahlregelung
erfolgt meist über Regel-
getriebe, die an die Mo-
toren angeflanscht wer-

den. Lediglich Diemme hat bei den Geräten
der Serie Kappa eine Frequenzregelung der
Motoren als Standard eingeführt. 

Die Einstellung der Getriebemotoren er-
folgt über Stellräder, teilweise mit Hilfe einer
Skala, die den Einstellwert angibt. Wün-
schenswert wäre mittelfristig die Angabe der
tatsächlichen Drehzahl. Diese wird heute
mit einem Zusatzgerät, einem Tachymeter,
gemessen. Dabei werden in einem Licht-
strahl die Vorbeiläufe eines angebrachten
Messpunktes festgehalten und daraus im
Verhältnis zur Zeit die Drehzahl ermittelt.
Regelgetriebe mit einer Drehzahlskala könn-
ten auf diese Weise geeicht und eingesetzt
werden. Denn für eine korrekte Einstellung
der Abbeermaschine wäre die tatsächliche
Drehzahlenangabe sinnvoll. Ein weiterer
Schritt wäre dann, diese Regelung zu auto-
matisieren und über eine SPS-Steuerung eine
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Abb. 46: Blick auf die Antriebseinheit bei VASLIN-BUCHER

Abb. 47: Antrieb der Quetschwalzen über Ketten und Gelenkwellen bei
ZICKLER–RAUCH

Abb. 48: Zahnkranz und Antriebsritzel bei AMOS



Speicherung relevanter Daten (Rebsorte
nach Beerengröße, Fäulnisanteil, Vollernter-
lese, Handlese etc.) zu ermöglichen.

Über die Bedeutung der Drehzahlrege-
lung sind vorn bereits Hinweise gegeben.

3.4.1.6 Reinigung

Wenn von Reinigung der Abbeermaschine
gesprochen wird, so bezieht sich dies meist
auf die verschiedenen Einrichtungen zur Rei-
nigung des Korbes von außen während des
Abbeervorgangs. Denn Blätter und Rappen
können in Verbindung mit Saft oder dem
Mark der Beeren und damit Pektin als „Kleb-
stoff“, besonders bei Vollernterlesegut, die
freien Durchgänge des Korbes schnell zuset-
zen. Dies gilt für den Gitterkorb mit seinen
Stegen stärker als für den Lochkorb. Der ist
an der Innenfläche wesentlich glatter, da die

Lochgröße und die Ver-
teilung der Löcher über
die Oberfläche im Hin-
blick auf die Widerstände
günstiger ausfallen.

So finden sich Reini-
gungseinrichtungen in
Form von Bürsten oder
Bürsten ähnlichen Ele-
menten bei Gitterkörben
überwiegend direkt am
Korb, teilweise drehbar.
Die positive Wirkung die-
ser Einrichtungen bei
Vollernterlesegut ist un-
bestritten (Abb. 50).

Vaslin–Bucher bietet
eine komplette Reini-
gungseinrichtung in Form

von Sprühdüsen zur Außenreinigung des
Korbes nach dem Abbeervorgang an. Mit
dieser kann die Abbeermaschine zwischen
den Nutzungen leicht gereinigt oder vor der
gründlichen Reinigung vorgereinigt werden.

Die Reinigungssysteme ersetzen keine
gründliche Reinigung am Ende des Leseta-
ges. Grundsätzlich sollten alle in die engere
Wahl gezogenen Abbeermaschinen auch auf
ihre leichte Reinigung hin (Ecken, Hohlräu-
me, Zerlegbarkeit) bewertet werden (Abb.
51). 

3.4.1.7 Weitere Optionen und Zubehör

In Frankreich werden einige Körbe optional
im Inneren mit Abweisern in Form von
schneckenförmig angeordneten Blättchen
angeboten. Sie sollen die Beeren durch die
Korböffnungen hindurch leiten und den Aus-
wurf der Bruchstücke verbessern. Ob aller-
dings beides gleichzeitig zu erreichen ist,
bleibt fraglich.
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Abb. 49: Überschaubare Antriebsmechanik einer kleineren Abbeerma-
schine

Abb. 50: WOTTLE-Abbeermaschine mit Reinigungs-
bürste

Abb. 51: Sprüheinrichtung bei VASLIN BUCHER



Große Trichter bis hin
zu größeren Annahme-
wannen mit Schnecke
auf der Abbeermaschine
sind heute keine Selten-
heit. Diese Option bieten
fast alle Hersteller an, ein
Beispiel zeigt Abbildung
52.

Entsaftungssiebe im
Trichterbereich werden
ebenfalls meist optional
angeboten. Bei einer aus-
reichenden Größe der
Entsaftungsflächen halten
wir diese Option für emp-
fehlenswert im Zusam-
menhang mit der mecha-
nischen Lese oder bei
Traubenwagen mit Exzenterschneckenpum-
pe. Auch Klappen zum Vorbeiführen des
Lesegutes am Abbeerkorb sollten im Hin-
blick auf eine flexible und an das Lesegut an-
gepasste Verarbeitung erwogen werden.

3.4.2 Umgang mit Abbeermaschinen

Die Qualität des Abbeerens in technischer
Hinsicht wird weniger von der Abbeerma-
schine, als von den folgenden Faktoren ent-
scheidend beeinflusst:
�� Abbeermaschine mit der richtigen Leis-

tung wählen, abhängig vom Transportsys-
tem

�� Verbesserung der Arbeitsqualität durch
Zuführschnecke im Trichter

�� Zur Anpassung an das unterschiedliche
Lesegut sind Geräte mit regelbaren Moto-
ren sinnvoll

�� Korbauswahl nach Lesegut (Lochgröße
nach Beerengröße, Leseverfahren: Hand-
lese, mechanische Lese). Eventuell zwei
Körbe anschaffen.

�� Gezielte und sachgerechte Anpassung der
Geräteeinstellung an das Lesegut.

3.4.2.1 Verarbeitungsmenge

Am besten arbeiten die Abbeermaschinen,
wenn sie mit 80–85 % ihrer angegebenen
Leistung gleichmäßig gefahren werden. Ein
Überfüllen der Abbeermaschine im Sinne
von zu viel Lesegut in einer Zeiteinheit führt
in der Regel zur Verstopfung im Eingangsbe-
reich. Dabei kann sich auch die Kapazität

der gleichen Maschine mit dem Lesegut än-
dern: Bei großbeerigen Trauben mit langen
Rappen geht die Leistung etwas zurück, d. h.
die Abbeermaschine braucht länger zur Ver-
arbeitung der gleichen Menge. Eine Unter-
forderung durch eine zu geringe Beschickung,
wie sie bei zu groß gekauften, preiswerten
Gebrauchtmaschinen vorkommen kann, führt
zu einem Qualitätsabfall mit vermehrten Bruch-
stücken von Rappen im abgebeerten Lesegut.
Die Beschickung der Abbeermaschine sollte
deshalb kontinuierlich und regelmäßig erfol-
gen. Ist die Beschickung ungleichmäßig, wer-
den die Kämme nur langsam durch den Korb
bewegt, da die Stiftwelle kleinere Mengen
nicht richtig erfassen und transportieren
kann. Es kommt zum Durchtritt vieler Bruch-
stücke durch die Korböffnungen. Dieser
Effekt ist jeweils bei Anlaufen und Auslaufen
der Abbeermaschine ebenfalls zu beobach-
ten, da sich zu diesen Zeitpunkten die Men-
ge an Rappen erst aufbaut oder bereits dra-
stisch verringert.

3.4.2.2 Sicherheitseinrichtungen

Eine Abbeermaschine mit ihren rotierenden
Teilen ist eine Maschine, die unter dem As-
pekt der Arbeitssicherheit größere Gefahren
birgt. Deshalb darf die Abbeermaschine
nicht im geöffnetem Zustand betrieben wer-
den. Auch lassen sich die Geräte nicht mehr
in Betrieb setzen, wenn die Abdeckung
abgenommen wird. Abnehmbare Schutzein-
richtungen dürfen sich nur mittels Werkzeu-
gen öffnen lassen oder die Maschine wird
beim Öffnen still gesetzt und kann im geöff-
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Abb. 52: ARMBRUSTER-Abbeermaschine mit Annahmewanne und Zu-
führschnecke



neten Zustand nicht anlaufen. Die Sicher-
heitsabstände nach EN 294 sind einzuhal-
ten.

3.4.2.3 Probleme und Möglichkeiten
zur Beseitigung

Die Abbeermaschine
kann immer nur so gut
arbeiten, wie sie einge-
stellt wurde. Deshalb sol-
len in Tabelle 14 einige
Hinweise auf fehlerhafte
Einstellungen und ihre
Beseitigung zu einem or-
dentlichen Betrieb beitra-
gen. Zu bedenken ist,
dass der Abbeermaschine
Vollernterlesegut und Le-
segut aus Pumpenwagen
bereits in teilweise zer-
störter Form zugeführt
wird (Abb. 53). In einigen
Fällen kann nur eine Ver-
änderung des Trauben-
transports und des An-

nahmeverfahrens weitere Fortschritte brin-
gen.

Fazit 
Die Abbeermaschinen sind heute vor allem
in der Rotweinbereitung ein wesentliches
Instrument zur Qualitätsförderung. Bei der
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Problem Lösungsansätze

Zu viele Beeren im Auswurf erhöhen Sie die Drehzahl

Zu viele Bruchstücke
 im Lesegut

verringern Sie die Drehzahl

Am Ende des Korbes fallen
zu viele Bruchstücke ins
Lesegut

der Korb ist eventuell zu lang oder zu geringe Menge im Verhältnis zur
Leistung;
die Löcher sind zu groß. Ihr Lieferant kann einen Korb mit kleineren
Löchern oder Gittersegmenten liefern; eventuell Öffnungen nur am
Ende verkleinern

Die Rappen sind stark
aufgeschlitzt und zerbrochen

die Drehzahl der Stiftwelle ist zu hoch; reduzieren Sie die Drehzahl,
ohne das Gerät in seiner Wirksamkeit zu beeinflussen;
eventuell ist die Zufuhr von Lesegut zu gering oder der Austrag nicht
ausreichend, dadurch bleiben die Rappen zu lange im Korb. Erhöhen
Sie die Zufuhr;
prüfen Sie, ob die Lochgröße des Korbes für das Lesegut zu klein ist
oder sich am Ende eine Verstopfung gebildet hat;
hat der Korb zu viele scharfkantige Elemente?
die Maschine steht nicht gerade und steigt gegen den Auswurf an.

Die Beeren sind stark
mazeriert

die Drehzahl ist zu hoch oder die Grate der Löcher bei Lochkörben
sind zu kurz und schlitzen die Beeren auf

Zu viele Beeren im Auswurf die Drehzahl der Stiftwelle ist zu niedrig; erhöhen Sie die Drehzahl,
aber achten Sie darauf, dass die Rappen nicht zerstört werden;
der Korb ist verklebt; reinigen Sie den Korb;
die Löcher bei Lochkörben sind für das Lesegut zu klein; sprechen Sie
mit ihrem Lieferanten wegen eines größeren Lochdurchmessers;
die Maschine steht nicht gerade oder fällt gegen die Auswurföffnung
ab

Verstopfung im
Eingangsbereich der
Abbeermaschine

die Stiftwelle dreht nicht in die richtige Richtung: Vertauschen Sie die
Pole der elektrischen Anschlüsse;
übermässige Zufuhr von Lesegut: Langsamer beschicken; eventuell
zu viel Saft im Korb;
der Abbeerzylinder ist verklebt: Reinigen

Tab. 14: Probleme bei Abbeermaschinen und Lösungsansätze

Abb. 53: Typische Verstopfung der Maschine im vorderen Bereich des
Korbes



Weißweinbereitung ist der Einsatz nur in
Großbetrieben notwendig. Die Betriebe soll-
ten bei der Anschaffung einer Abbeerma-
schine die notwendige Kapazität der Ma-
schine in Abhängigkeit von der abgeladenen
Menge an Trauben pro Stunde ermitteln. Die
Abbeermaschine sollte über einen rotieren-
den Korb und eine Regeleinrichtung, even-
tuell auch über eine Zuführschnecke ver-
fügen, um eine gute Arbeitsqualität zu errei-
chen. Im Wesentlichen hängt die Qualität
des Gerätes vom Lesegut (Rebsorte, Jahr-
gang, Gesundheitszustand) und der optima-
len Einstellung durch den Betrieb ab.

3.4.3 Marktübersicht Abbeermaschinen

Tabelle 15 (S. 40 und 41) erfasst nur die Fir-
men, die für Deutschland einen Händler
angeben (Stand Herbst 2002). 

3.5 Weitere Einrichtungen zum 
Abbeeren und Sortieren

3.5.1 Abbeerband der Firma SOCMA

Eine Besonderheit im Bereich der Trauben-
verarbeitung ist das lineare Traubenabbeer-
band der Firma SOCMA, das 1999 bereits
auf der SITEVI in Montpellier als Neuheit
ausgezeichnet wurde. Das segmentierte
Band dieser Vorrichtung fördert die Trauben
einer Abbeervorrichtung schräg entgegen,
die dabei mit fingerartigen Elementen die
Trauben abbeert (Abb. 54).

Das Band selbst ist mo-
dular aus gitterförmigen
Teilen aufgebaut, durch
die die Beeren des Lese-
gutes hindurch fallen. Auf
diese Weise werden Bee-
ren und Rappen getrennt.
Das Band erlaubt die An-
nahme, die Entsaftung,
Sortierung und das Ab-
beeren des Lesegutes in
einem Durchgang. Es ist
dem eigentlichen Rebeln
der Trauben mit dem Fin-
gern nachempfunden.

Die Annahme erfolgt
am Trichter im untersten
Bereich, der in verschie-
denen Versionen gelie-
fert wird. Das eigentliche

Band kann zur Förderung und zum Sortieren
verwendet werden. Die Beeren fallen dann
im Bereich des Abbeerkopfes durch die qua-
dratischen Löcher des Bandes und werden
seitlich abgeleitet. Zur Reinigung kann der
Abbeerkopf vom Band abgehoben werden.
Der Kopf enthält drei rotierende Stiftwalzen,
die in das Lesegut eingreifen und das Abbee-
ren übernehmen. Die Beeren fallen durch
das Band. Die Rappen fallen am Ende vom
Band. Optional kann eine Bandverlängerung
und eine Trockeneinheit geliefert werden
(Abb. 55).

Seit 2002 hat sich New Holland-Braud für
diese Einrichtung zum Abbeeren auf dem
Vollernter entschieden.
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Abb. 54: Abbeerband von SOCMA

Abb. 55: Ausschnitt des Abbeerbandes auf dem Traubenbehälter von
BRAUD
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Anbieter /
Typen-
bezeichnung

Leistung
(t/h)

Ausführung
der Welle

Ausführung
des Abbeer-

zylinders

Rotations-
richtung der
Welle zum

Korb

Quetsch-
einrichtung

Bemerkungen

AMOS

AM 611

AM 621

AM 641

ADS 531

ADS 55 1

ADS 561

AKS 741

AKS 761

Vertrieb:
Amos,
Heilbronn

  8-12

15-20

30-45

15-25

30-50

40-80

35-50

40-80

Stiftwelle aus
Edelstahl;

Antrieb
stufenlos
regelbar,
ein Antrieb;

bei ADS
getrennter
geregelter
Antrieb von
Welle und
Abbeerkorb

Gitterkorb aus
Kunststoff-
segmenten
oder,
Lochkorb aus
Edelstahl in
verschiedenen
Lochgrößen

gegenläufig Quetschein-
richtung
komplett
abnehmbar,
Abstand der
Quetschwalze
stufenlos
einstellbar
bei großen
Modellen auf
60-90 mm

optional Klappe
zum nicht
Abbeeren,
mit Entsaftung
im Trichter

ARMBRUSTER

AWS 4-8

AWF 12-25

AWF 25-50

Vertrieb:
Armbruster,
Heilbronn

  4-8

12-25

25-50

Stiftwelle aus
Edelstahl,
stufenlos
regelbar durch
Getriebe;

Drehzahl
zwischen
98 und
490 Upm

Gitterkorb
Kunststoff als
Standard,
optional
Lochkorb aus
Edelstahl in
verschiedenen
Lochgrößen,
stufenlos
regelbar mit
Stiftwelle, ab
AWF 25-50
mit eigenem
Antrieb,
zweistufig

gegenläufig stufenlos
regelbar bei
AWF 4-8,
ab AWF 12-25
eigen. Antrieb
Spaltbreite
verstellbar,
optional

Schnell-
verschlüsse
zum Zerlegen,
Abbeeren;

nicht abbeeren
durch
Zwischenstück

CMA

Pony1-2 Inox

California

Lugana 1

Lugana 2

Lugana 3

Lugana 4

Vertrieb:
Verschiedene
Kellerei-
fachhändler

1,5-3

  7-9

  4-5

  7-9

12-20

20-30

einfache breite
Schläger;

mechanisch
regelbare
Fingerwelle
mit Kunststoff-
aufsätzen

wie Pony,
aber
Fingerwelle

Abbeersieb;

Zuführ-
schnecke und
Kunststoffkorb
stufenlos
geregelt;
mit Abbeer-
zylinder,
Ausführung
wählbar, mit
Führungs-
schnecke zum
Fördern der
Trauben zur
Quetsche

gegenläufig

gegenläufig

ohne

Abstand bis
70 mm

Maischewanne
mit kleiner
Schnecke;

als TL–Ausfüh-
rung mit Längs-
trichter;

Lugana 4 mit
Reinigung,
ausziehbarer
Quetsche

DEMOISY

UVA 100

UVA 150

UVA 200

UVA 300

Vertrieb:
Willmes,
Lampertheim

   8-12

12-18

18-25

30-35

Fingerwelle
mit Kunststoff-
aufsätzen

Abbeerzylinder
aus Edelstahl,
Lochkorb

gegenläufig verschiedene
Quetschwalzen
lieferbar

Reinigungs-
bürste oder
–finger,
Entsaftung im
Trichter
möglich,
Trichter optional

Tab. 15: Übersicht Abbeermaschinen

DIEMME

Kappa 15

Kappa 25

Kappa 50

Kappa 90

Vertrieb:
Kuhn, Nußdorf;
MAS

12-18

20-30

40-50

75-90

Fingerwelle mit
Kunststoff-
aufsätzen;

ab K 50
Stiftwelle mit
verstellbaren
Schaufel-
blättern aus
Edelstahl

Lochkörbe aus
Edelstahl;

bei kleinen
Geräten mit
Führungs-
schnecke zum
Fördern der
Trauben zur
Quetsche

Gleichlauf Quetsche
ausklappbar
oder
verschiebbar

Entsaftung im
Trichter
möglich,
Nachbau der
E-Serie von
Vaslin-Bucher,
optional Trichter
oder Zuführ-
schnecke

MORI

S 70

S 120

S 160

S 250

Vertrieb:
Neumayer
und Labecky,
Herxheim

   4-7

   8-12

12-18

18-25

Wellen mit
verstellbaren
Fingern oder
Schaufel-
blättern

Lochkörbe
verschie-dener
Größen

Gleichlauf Quetsche mit
verstellbaren
Walzen

Förder-
schnecke von
der Welle
unabhängig,
Reinigungs-
bürste



3.5.2 Rotierendes Trenn- und Sortier-
gerät von LARQUEY

Das Gerät wird zur Trennung von Vollern-
terlesegut eingesetzt. Es handelt sich um
eine Maschine mit gelochter Trommel,
deren Durchmesser jedoch überdimensio-
niert ist (Abb. 56). Sie kann mit und ohne
Fingerwelle betrieben werden. Durch eine
Hydraulikeinrichtung kann die Trommel in
ihrem Winkel verstellt und damit die Verar-
beitungskapazität gesteuert werden. 

Mit der gleichlaufenden Fingerwelle, die
nur einseitig acht Finger besitzt, arbeitet das
Gerät wie eine Abbeermaschine. Ohne Fin-
gerwelle kann es durch die große Oberflä-
che des Korbes den Saft und die Beeren vom

Rest des Lesegutes trennen. Im Anschluss
kann ein Sortiertisch folgen. Die Leistung
wird mit 5 bis 50 Tonnen pro Stunde ange-
geben. Der Korbdurchmesser beträgt
920 mm, die Korblänge 2 000 mm.

3.5.3 Rütteltische

Der Einsatz des Rütteltischs ist nach der Ab-
beermaschine vorgesehen. Er soll die Stiele
und die Rappenbruchstücke, die durch die
Abbeermaschine fallen, vor allem von den
Beeren trennen und entfernen. Dazu wird im
Oberteil des Gerätes ein Gitterrost, der die
Beeren passieren lässt, von zwei Motoren in
Schwingung versetzt. Die Schwingungsweite
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Anbieter /
Typen-
bezeichnung

Leistung
(t/h)

Ausführung
der Welle

Ausführung
des Abbeer-

zylinders

Rotations-
richtung der
Welle zum

Korb

Quetsch-
einrichtung

Bemerkungen

Tab. 15: Übersicht Abbeermaschinen (Fortsetzung)

WOTTLE

A1

A2

A3

A4

  3

  8

12

20

Stiftwelle aus
Kunststoff,
regelbar

Gitterkorb aus
Edelstahl-
Drahtgeflecht

gegenläufig Quetsche
stufenlos
verstellbar
bis 35 mm
Spaltbreite

optional
verschiedene
Trichter, auch
Kippwanne mit
Förder-
schnecke,
Reinigungs-
bürste

ZICKLER-
RAUCH

Modell A8

            A 12

            A 20

            A 30

Modell HQ 20
ab2003

  8-12

12-20

20-35

30-50

15-18

Fingerwelle
oder Stiftwelle
optional

Lochkörbe in
Edelstahl in
verschiedenen
Lochgrößen,
Gitterkorb
optional,

unabhängig
regelbar

gegenläufig

und gleich-
läufig nach

Wunsch

lange Quetsch-
walzen,
verstellbar

Reinigungs-
einrichtung
optional,
verbesserte
Zugänglichkeit

VINICOLE
PERA

H400

H800

Vertrieb:

Fa. Johann,
Breisach

   5-20

20-35

Fingerwelle mit
Kunststoff-
aufsätzen

Welle mit
schaufel-
förmigen
Blättern

Lochkörbe aus
Edelstahl mit
abgestuften
Lochgrößen

Gleichlauf Quetsche
verschiebbar

VASLIN –
BUCHER

DELTA E1

DELTA E2

DELTA E4

DELTA E6

DELTA E8

Vertrieb:
G. Wein
Bönnigheim und
Bartz und Klein,
Neustadt

  5-6

12-20

25-40

40-60

60-80

Fingerwelle mit
verstell-baren
Kunst-
stoffaufsätzen
bei E2 und E4

ab E6
blattförmige
Enden der
Stiftwelle

mit
Abbeergitter

Lochkörbe in
den Größen
22-25-32 mm

Gleichlauf

verschieb-
bare oder
abnehm-
bare Quetsche,
extra Antrieb
ab E4

optional Trichter
oder Zuführ-
schnecke,
Klappe für
Nicht Abbeeren
Entsaftung
optional
Waschdüsen
auf Wunsch,
Betriebsunter-
brechung bei
offener Ab-
deckung

VELO

Mod 120

Mod 250

Vertrieb:
KFT, Herxheim
am Berg

  8-12

15-25

regelbare
Welle mit
Schlägern

regelbarer
Gitterkorb in
Edelstahl oder
Kunststoff

gegenläufig optional,
unabhängig
von Maschine



oder Amplitude der Schwingung kann durch
ein Regelgetriebe eingestellt werden und er-
laubt die Anpassung an das Lesegut. Durch
die Schwingungen werden die leichteren
Bruchstücke und sonstigen pflanzlichen
Reste von den Beeren getrennt und hüpfen
über das schräge Gitter zum Ausgang. Die
Beeren fallen durch den Gitterrost und wer-
den durch eine Flachmuldenpumpe oder
durch ein Band hinweg gefördert. Die Leis-
tung des Gerätes liegt bei maximal 30 Ton-
nen pro Stunde. Zu Beginn ist eine Entsaf-
tungszone vorgesehen, so dass der Saft den
Trennungsvorgang nicht stört. Das Chassis
ist durch Dämpfer vom Oberteil getrennt
und vibriert nicht mit (Abb. 57).

Unsere Versuche mit Chardonnay (Abb.
58) verliefen eher unbefriedigend. Die Ein-
stellung war kaum zu optimieren und eine
größere Zahl kleiner Bruchstücke und Blatt-
stiele fielen durch das Gitter. Die Anzahl der
Blattstiele war bei die-
sem Versuch allerdings
auch gering. Und es han-
delte sich überwiegend
um kleinere Stiele, die
durch das Gitter nicht gut
zurück gehalten wurden.
Auch sehr kleine Rap-
penstücke fallen durch
das Gitter. Nur größere
Teile wurden am Ende
des Gitters ausgeworfen.
Die Preise für die Geräte,
die in Frankreich gebaut
werden, liegen bei 6 000
bis 12 000 �.

3.5.4 Sortiertische

In Frankreich und in den in der Oenologie
romanisch orientierten Weinbauländern
wird die Selektion des Lesegutes im Kelter-
haus nach der Lese bevorzugt. Dies liegt ein-
erseits daran, dass überwiegend ungeschulte
Kräfte die Lese durchführen, die eine quali-
tätsorientierte Selektion nicht zufriedenstel-
lend ausführen können. Andererseits sind
die Unterschiede in der Reife, um die es bei
den Spitzenbetrieben geht so gering, dass
dies nur durch das geschulte Personal im
Keller durchgeführt werden kann. Eine Se-
lektion mit Sortierbändern lohnt sich auch
nur dann, wenn die Qualität, die durch die-
se Maßnahme erzielt wird, auch einen deut-
lich höheren Preis rechtfertigt. Es handelt
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Abb. 56: Rotierendes Trenn- und Sortiergerät von
Larquey

Abb. 57: Rütteltisch zwischen Abbeermaschine und Förderband

Abb. 58: Verteilung des Lesegutes zu Beginn der
Einstellung des Rüttel-tisches



sich dann in der Regel um handgelesene
Trauben.

Gerade in Deutschland mit den großen
Problemen mit faulen Trauben in vielen Jahr-
gängen, bei der Erzeugung von Spitzenwei-
nen mit langen Hängezeiten, den starken
Selektionsmöglichkeiten, die sich aus den
Lagenunterschieden ergeben und dem sta-
ken Einsatz ungeschulter Aushilfskräfte bei
der Lese, ist es aus oenologischer Sicht ver-
wunderlich, dass der Sortiertisch keine grö-
ßere Bedeutung erlangt hat. Aus ökonomi-
scher Sicht jedoch ist dies wegen der gerin-
gen Erlöse für deutsche Weine verständlich.
Lediglich drei Betriebe in der Pfalz besitzen
im Jahr 2002 ein Sortierband. Diese erlösen
auch ordentliche Preise für ihre Qualitäten.
Dennoch sollen die Möglichkeiten des Aus-
lesens wegen seiner großen Bedeutung unter
qualitativen Gesichtspunkten kurz angespro-
chen werden.

Neben der Möglichkeit des Sortierens auf
speziellen Wagen im Weinberg, was eben-
falls praktiziert wird, aber nur regionale
Bedeutung hat, ist die Selektion an speziel-
len Sortierbändern bei Rotwein international
im Spitzensegment verbreitet (Abb. 59).

Sortierbänder oder –tische werden über-
wiegend manuell betrieben. Mechanische
Sortierbänder sind noch nicht weit verbrei-
tet. Da die manuelle Sortierung die größte
Bedeutung besitzt, soll im Folgenden auf
diese eingegangen werden. In der Regel
wird der Auslesetisch nach der Abbeerma-
schine plaziert. 

Die Mehrzahl der Sortiertische sind mit
einem einfachen umlaufendem Band be-
stückt, das aus PVC besteht. Das Band kann

perforiert sein in den Fällen, in denen der
Saft entfernt werden soll. Die bevorzugten
Farben des Bandes sind Pastelltöne: Grau,
grün und beige. Es muss darauf geachtet
werden, dass das Band nicht reflektiert und
einen kontrastreichen Hintergrund bietet.

Der Tisch hat eine Breite von 80 cm und
kann unterschiedliche Längen aufweisen.
Die Länge hängt von der Anzahl der Perso-
nen ab, die zum Sortieren eingesetzt wer-
den. Dabei gilt die Regel, dass die Sortierer
beidseitig im Abstand von 80 cm versetzt
aufgestellt werden. Je nach Zustand des Le-
segutes werden 6 bis 10 Personen pro Band
eingesetzt. Zur Berechnung der Länge L des
Sortiertisches bei 80 cm Tischbreite gilt fol-
gende Formel:

L = 0,80 m x (Anzahl Personen / 2 + 0,50 m) 

Man rechnet 6 bis 10 Personen für 8 Ton-
nen Lesegut pro Stunde bei einer Länge von
4 m. Die Bandgeschwindigkeit wird dann
auf 8 bis 10 m/min durch den Chef am Tisch
geregelt. Die Höhe des Tisches sollte 85 cm
betragen.

Die Sortiertische besitzen einen Regelan-
trieb zur Geschwindigkeitsregelung, eine
Höhenverstellung und eine Möglichkeit zur
Verstellung des Bandwinkels. Meist sind die
Tische in einem Winkel von 5 bis 10 °zum
Ende hin ansteigend eingestellt, um Höhe zu
gewinnen. Die Flüssigkeit wird meist bei der
Aufgabe des Lesegutes abgeführt.

In Betrieben, die stark selektieren, wird
mit zwei Bändern gearbeitet. Ein Vorlese-
band mit 4 bis 6 Personen und einen Tisch
zum Nachsortieren mit 2 bis 3 Personen. Wo

Mengen über 12 Tonnen
je Stunde verarbeitet wer-
den sollen, müssen zwei
Sortiertische parallel auf-
gestellt werden. Die aus-
sortierten Reste müssen
in Behältern gesammelt
oder auf Bändern ab-
geführt werden.

Schwing- statt Band-
förderung bei Sortierti-
schen ist seit 2000 eine
wesentliche Entwicklung
bei den Sortiereinrichtun-
gen. Waren vor Jahren
keine solche Geräte zu
finden, so hat sich seit
2002 die Zahl der Anbie-
ter von Sortiertischen
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Abb. 59: Sortiertisch mit gelochtem Band von VINICOLE SCHNEIDER



oder Entsaftungstischen mit Vibrationstech-
nik zu finden. Die Auslesetische sind in der
gleichen Form und Größe wie die Tische mit
Band konstruiert, die Tischfläche wird aber
durch Vibration zweier regelbarer Exzenter-
motoren in Vibration versetzt, wodurch sich
das Lesegut auf der Tischfläche nach vorne
bewegt und besser verteilt. Durch die optio-
nale feine Lochung der Fläche im Bereich
der Zuführung kann der Saft durchtreten und
abgeführt werden. Die Tische können als
Sortiertisch nach der Abbeermaschine oder
als Entsaftungs- und Verlesetisch vor der
Abbeermaschine eingesetzt werden. 

Die Anzahl von Doppelkombinationen
mit Sortiertisch vor und nach der Abbeerma-
schine wird international inzwischen stärker
nachgefragt. Ebenso steigt die Nachfrage
nach kleinen Quetschen, meist in Kombina-
tion mit der Pumpe, die hinter den Sortierti-
sche angeordnet werden. Dass der Bereich
Sortieren eine größere Bedeutung gewinnt,
zeigen auch die Bemühungen von Vaslin–
Bucher (Abb. 60), die statt einer größeren
jetzt eine kleinere Abbeermaschine E 1 mit
einem verstellbaren Abbeergitter aus Kunst-
stoff für die Kombination mit Sortiertischen
präsentieren.

Seit einigen Jahren werden in Frankreich
Versuche mit automatischen Sortiereinrich-
tungen unternommen. Auf der VINITECH in
Bordeaux 2002 stellte die Firma ATESN ein
verbessertes Gerät zur Sortierung von Trau-
ben vor, das aus langjährigen Versuchen
hervorgeht. Es ist eine besondere technische
Konstruktion für die Sortierung des Lesegutes
unter der Bezeichnung
TRIBAI, die das Lesegut
aufnimmt, vibrierend ver-
teilt und automatisch die
ganzen Beeren von den
geplatzten und faulen
Beeren sowie Pflanzenre-
sten trennt. Die Trennung
erfolgt über eine Edel-
stahlwalze, an der die
Beerenschalen anhaften
und abgeschieden wer-
den.

Abbeermaschinen zur
weiteren Verarbeitung
des Lesegutes waren in
allen Variationen zu fin-
den. 

3.5.5 Auswirkungen des Sortierens auf
die Qualität

Die Auswirkungen des Sortierens nach der
Vollernterlese wurden von Vissonneau und
Vergnes in Blanquefort in den Jahren 1998
und 1999 an Merlot und Cabernet franc
untersucht. Sie fanden im Lesegut nach dem
Vollernter 2 bis 4 % pflanzliche Reste, was
als korrektes Ergebnis bezeichnet wurde.
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Abb. 61: Automatische Sortiermaschine TRIBAI von ATESN

Abb. 60: Vibrierender Sortiertisch ohne Lochung
bei Mercie Sanchez, einer Tochter von VASLIN-
BUCHER



Im Versuch wurden folgende Kombinatio-
nen getestet:
�� Nur Abbeermaschine
�� Automatischer Auslesetisch TRIVITI –

Abbeermaschine
�� Automatischer Auslesetisch TRIVITI – 

Sortierband – Abbeermaschine
�� Sortierband – Abbeermaschine 
�� Abbeermaschine – Sortierband

Wenn auch eine gut eingestellte Abbeer-
maschine viele Pflanzenteile entfernt, gelingt
eine weitgehende Entfernung der Pflanzen-
reste erst mit dem Sortieren. Das Sortieren
vor oder nach dem Abbeeren 1998 redu-
zierte den Gehalt an Pflanzenresten um 20
bis 30 % im Vergleich zu einem einfachen
Abbeervorgang. 1999 konnte das Ergebnis
bei Cabernet franc auf 57 % gesteigert wer-
den, da hier die Abbeermaschine keine
befriedigenden Ergebnisse lieferte. Dies hing
auch mit dem mittelmäßigen Zustand des
Lesegutes zusammen.

Betrachtet man den Anteil der unzerstör-
ten Beeren nach verschiedenen Kombinatio-
nen, so lässt dieser Rückschlüsse auf die
schonende Verarbeitung des Lesegutes zu.
So verringert sich der Anteil der ganzen Bee-
ren oft, wenn das Verlesen vor der Abbeer-
maschine durchgeführt wird. Der Anteil zer-
störter Rappen verändert sich jedoch nicht.
Alle Beobachtungen unter den französischen
Bedingungen (gesunde Trauben!) sprechen
für den Einsatz des Sortierbandes nach der
Abbeermaschine. In Deutschland könnte der
Einsatz vor der Abbeermaschine oder der
Presse sinnvoller sein, da edelfaule Trauben
und Trauben verschiedener Reifegrade verle-
sen werden können.

Die Zusammensetzung der Pflanzenreste
variiert entsprechend dem Auslesezeitpunkt: 
�� Vor dem Abbeeren werden viele Blätter,

verschiedene Bruchstücke und faule Bee-
ren verlesen. In dieser Position vor der
Abbeermaschine lassen sich vor allem
grüne, faule und edelfaule Trauben gut
unterscheiden und abtrennen, bevor in
der Abbeermaschine das Lesegut teil-
weise zerschlagen wird.

�� Nach der Abbeermaschine wurden nur
noch viele Rappenbruchstücke und Blatt-
stiele aussortiert.

Durch eine Entsaftung und Verteilung des
Lesegutes vor der Abbeermaschine wurde
das Ergebnis hinsichtlich der Sauberkeit des
Lesegutes nochmals signifikant verbessert.

Eine Hochrechnung für blaue Trauben
zeigt, dass bei einem Anteil von 1 % des
Lesegutes, der zusätzlich ausgelesen wird,
immerhin 75 kg Pflanzenreste auf 10 000 kg
ausgelesen werden. Zur qualitativen Verän-
derung sei auf den Abschnitt 3.2.1.2 verwie-
sen.

Die Anschaffungskosten der Sortiertische,
die etwa bei 7 000 bis15 000 � liegen, wer-
den teilweise mit den durch die maschinelle
Lese eingesparten Kosten gegen gerechnet.
Dabei müssen die zusätzlichen Kosten für
den umbauten Raum zum Sortieren jedoch
noch berücksichtigt werden.

3.5.6 Anbieter von Sortiertischen und
Transportbändern für Trauben

Bähr Eugen, Landmaschinen 
(auch Tresterbänder), 
Münsterweg 19, 
D-76831 Göcklingen
Tel.: +49(0)6349-8212
Fax: +49(0)6349/7020

Vaucher–Beguet
(auch Sortiertische)
Tolerie-Chaudronnerie
F-01400 Sulignat
Tel: +33 4 74556626
Fax: +33 4 74 556532

Vinicole Schneider
(auch Sortiertische)
Z.I. des Poujeaux
Bd. de l´industrie
F-37530 Nazelles-Negron
Tel.: +33 2 47231057
Fax: +33 2 47 30 49 59

Demoisy
Mechanique Vinicole
41 Route de Seurre
F-21204 Beaune
Tel.: +33 3 8024 0511
Fax: +33 3 802415 34
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4 Maischeförderung

Da viele Annahmestationen und Kelterhäu-
ser von Weingütern und Kellereien aus un-
terschiedlichen Gründen ebenerdig gebaut
werden, muss der innerbetriebliche Trans-
port der Trauben und der Maische bei der
Verarbeitung mit Hilfe mechanischer Ein-
richtungen erfolgen. Die Einrichtungen, die
ihre Maische lediglich mit Schwerkraft be-
wegen können, sind selten. Folgende Mög-
lichkeiten der Förderung bestehen heute:
�� Mit Pumpen und ausreichend dimensio-

nierte Festleitungen oder Schlauchleitun-
gen – heute am weitesten verbreitet

�� Mit Transportbändern – schonender
Transport

�� Mit Kisten oder Einheitsbehältern
�� Mit Portalkran
�� Durch Schwerkraft – nur in wenigen Fäl-

len an Hanglagen oder mit großem Kos-
tenaufwand.
Für die Wahl des Systems ist zum einen

die Betriebsphilosophie und die damit ver-
bundene Kostenstruktur, zum Anderen die
Erlössituation des Betriebes entscheidend.
Viele Betriebe, die versuchen, heute im
Wettbewerb verstärkt mit qualitativ hoch-
wertigen Weinen zu bestehen, müssen sich
im Gesamtkonzept Traubenverarbeitung
auch Gedanken über die Maischeförderung
machen. In den größeren Betrieben werden
Fehler der Vergangenheit in diesem Bereich
(lange Maischeleitungen, zu enge Quer-
schnitte, zu viele Pumpvorgänge) allmählich
aufgearbeitet.

4.1 Einheitsbehälter

Die extremste Position in
der ebenerdigen Verar-
beitung, aber auch die
schonendste ist der inner-
betriebliche Transport
der Maische in Einheits-
behältern mit dem Gabel-
stapler. Dazu sind, auch
unter dem Aspekt der Ar-
beitssicherheit, Gabel-
stapler ab 1,5 Tonnen,
besser 2 Tonnen, Trag-
kraft notwendig.

Die Belastung durch
den Transport ist gering,
bei vergleichsweise mo-
derater Stundenleistung,

die vom Volumen der Einheitsbehälter ab-
hängt. Auch große Flüssigkeitsmengen stel-
len für dieses System kein Problem dar. Die
Investitionskosten sind relativ gering, ein
Mehrfachnutzen gegeben, da die Behälter
im Innen- wie im Aussenbetrieb verwendet
werden können. Zur Wahl stehen Einheits-
behälter aus Kunststoff ab 200 l Inhalt
(Humus u.a.m.) bis zur Kremser Bütte mit
600 Litern Inhalt (Speidel) oder Edelstahlbe-
hälter in verschiedenen Ausführungen und
Größen (Kallenberg, Humus, Striegel, Zick-
ler, u. a.).

4.2 Transportbänder

Transportbänder (Abb. 62–64) werden über-
wiegend für Trauben und vergorene Rot-
weinmaische eingesetzt. Der Transport von
Maische nach einer Vorentsaftung im Trau-
benwagen oder Handlesegut aus Einheitsbe-
hältern ist ebenfalls möglich. Nach der Ab-
beermaschine ist ein Band allenfalls sinn-
voll, wenn die Trauben aus Handlesegut
stammen und weitgehend unverletzt der Ab-
beermaschine zugeführt werden. 
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Abb. 63: Traubenannahme mittels Band

Abb. 62: Schrägförderer zur Aufnahme und Vertei-
lung großer Mengen



Bei der Annahme der Trauben aus Trau-
bentransportern mit Schnecken- oder Band-
bzw. Vibrationsentladung kann das Förder-
band die Trauben direkt zur Presse oder zur
Abbeermaschine befördern. 

Bei unseren Versuchen zur Förderung
von maschinell und manuell gelesenen Trau-
ben konnte das Band bei der Variante
maschinelle Lese und Abladen über Trau-
benwagen mit Exzenterschneckenpumpe
zur Abbeermaschine nicht befriedigen.
Durch die vielen verletzten Beeren war viel
Saft frei geworden. Dies wurde durch die
Abbeermaschine noch verstärkt. Da das
Band nur über ein kleines Sieb verfügte,
konnte der Most nicht schnell genug abge-
zogen werden. Das Förderband konnte trotz
einer ausreichenden Zahl von Stegen den
Most nicht halten, so dass der Most ständig
gegen die Förderrichtung nach unten floss.
Problemlos dagegen war das Transportver-
halten bei der Förderung von Handlesegut
aus dem Hubwagen. Dies ist auch darauf
zurückzuführen, dass die Hubwagen über
Saftstauräume verfügen aus denen der Most
abgezogen werden kann.

In Frankreich werden traditionell viele
Traubentransporte mit einfachen Kippwagen
durchgeführt. Um die dabei in kurzer Zeit
anfallenden Mengen an Lesegut aufzuneh-
men und zu verteilen, werden Schrägförde-
rer eingesetzt, die das Lesegut auseinander
ziehen und über die Schräge entsaften (Abb.
62). In Kombination mit einem Band können
sowohl die Presse als auch eine Abbeerma-
schine beschickt werden.

Ein weiterer betrieblicher Einsatz eines
Bandes ist die Förderung der abgewirzten
(entsafteten) Rotweinmaische von Gärbehäl-
ter zur Presse.

4.3 Maischepumpen

Am weitesten verbreitet
sind Maischepumpen, da
diese in Verbindung mit
Schläuchen und Rohrlei-
tungssystemen weite
Strecken überbrücken.
Unsere Untersuchungen
in Praxisbetrieben zeig-
ten, dass für die Scho-
nung des Lesegutes nicht
die Bauart der Pumpe,
sondern im Wesentli-
chen die Drehzahl, der
Leitungsquerschnitt im

Verhältnis zur Fliessgeschwindigkeit der
Maische, die Anzahl der Verengungen,
Rohrleitungsbögen und Reduzierstücke und
die Länge der Rohrleitung bestimmend sind.
In größeren Kellereien können aus diesem
Grund die Rohrleitungen bis zu einem
Durchmesser von 150 mm ausgelegt wer-
den, um die Drücke und die Reibung bei der
Förderung zu reduzieren. Generell sollten
die Rohrleitungswege so kurz wie möglich
gehalten werden

Bei ungünstigen Verhältnissen erhöhen
sich die Trubwerte erheblich. Über weiter
gehende Untersuchungen dazu berichten
auch Seckler et al im ATW Bericht 108, der
über das KTBL bezogen werden kann.

Heute bestimmen vier Pumpentypen den
Markt:
�� Exzenterschneckenpumpen
�� Drehkolbenpumpen
�� Schieberpumpen
�� Schlauchpumpen

In den romanisch orientierten Weinbau-
ländern sind die Drehkolbenpumpen in ver-
schiedenen Ausführungen sehr weit verbrei-
tet. In den letzten Jahren ist jedoch eine ste-
tige Verbreiterung des Angebotes an Exzent-
erschneckenpumpen zu beobachten. Dane-
ben haben sich im Lauf der Jahre etliche
Pumpen am internationalen Markt etabliert,
die mit unterschiedlichen Konstruktionsprin-
zipien eine weitgehende Produktschonung
umsetzen wollen.

4.3.1 Exzenterschneckenpumpen

Exzenterschneckenpumpen (Abb. 67) gelten
derzeit als Standard in der Förderung von
Maische. Durch die schonende Förderung
entlang der Dichtlinie von Rotor und Stator
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Abb. 64: Abladen vom Traubenwagen mit Schnecke auf Förderband



kommt es kaum zu mechanischen Belastun-
gen der Maische. Die heute eingesetzten
Pumpen mit Durchmessern von DN 100 bis
DN 150 transportieren 40 bis 70 m³ pro
Stunde. Der Hohlraum im Stator hat bei den
größeren Pumpen ein Volumen von 8-10
Litern. Die Größe und Geometrie des Hohl-
raumes, der von Rotor und Stator gebildet
wird, wird in starkem Maße durch die Stei-
gung des Rotors (Abstand zwischen zwei
gleichen Punkten auf dem Rotor) beeinflusst.

Mehrere interessante Versuche wurden
1997 von Schwienheer durchgeführt. Um
die Belastung der Produkte durch die Förde-
rung zu untersuchen, stellte er eine Zucker-
lösung von 11,5 Brix her, der er würfelför-
mig geschnittene Pfirsichstücke (50 g/l) hin-
zufügte. Dieses Produkt wurde mit unter-
schiedlichen Pumpen gefördert und am Ende
der Trübungsgrad der Zuckerlösung in Trü-
bungseinheiten (FTU) gemessen. 

Die Abbildung 65 zeigt, dass die Pumpen
mit zunehmendem Druck unterschiedlich
stark auf das Produkt einwirken. Die Exzent-
erschneckenpumpe schneidet dabei sehr gut
ab. In der zweiten Gruppe befinden sich die
Drehkolbenpumpe und die Schlauchpumpe,
die durch den rotierenden Kolben oder die
Rollen bei Gegendruck offensichtlich auch
das Produkt stärker beeinträchtigen. Bei der
drucklosen Förderung mit unterschiedlichen
Fördergeschwindigkeiten von 0,2 bis zu
5,4 m/sec waren die Drehkolbenpumpe, die
Exzenterschneckenpumpe und die Schlauch-

pumpe hinsichtlich der Trübungswerte ver-
gleichbar.

Der Nachteil der Exzenterschneckenpum-
pe bleibt die Trockenlaufempfindlichkeit,
der aber mit einer entsprechenden Schutz-
einrichtung vorgebeugt werden kann, sowie
der hohe Aufwand bei Reparaturen, speziell
im Gelenkbereich. Die Vorteile sind eine
einfache Bauweise, der vergleichsweise ge-
ringe Preis, die geringe Pulsation, die Selbst-
ansaugung und die problemlose Förderung
von Feststoffen.

Bei der Ausführung der Exzenterschne-
ckenpumpe als Flachmuldenpumpe mit
Trichter und Förderschnecke ist für die scho-
nende Förderung die Anpassung des Schne-
ckengewindes hinsichtlich der Fördermenge
(Durchmesser und der Steilheit) an die Pum-
pe entscheidend. Liefert die Schnecke mehr
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Abb. 65: Pumpenvergleich bei verschiedenen Druckstufen (nach SCHWIENHEER)

Abb. 66: Exzenterschneckenpumpe mit aufgesetzter
Quetscheinheit zur Kombination mit einem Sortier-
tisch



Maische als die Pumpe wegfördert, so
kommt es in der Mulde mazerierenden Effek-
ten. Entscheidend für die Produktschonung
bei der Exzenterschneckenpumpe ist nicht
nur der große Durchmesser, sondern die bei
geringen Drehzahlen schonendere Förde-
rung des Lesegutes (Abb. 66).

Eine Frequenz geregelte Steuerung der
Drehzahl und eine Sondensteuerung haben
sich in der Praxis bewährt. Aus Gründen des
Arbeitsschutzes ist es sinnvoll, die Pumpen
mit einen Gitter auszustatten oder besser
den Eingriff in die Pumpe durch Schutzble-
che zu verhindern.

Anbieter für Exzenterschneckenpumpen
in Form von Flachmulden- oder Flachmai-
schepumpen sind u.a. Amos, CMA, Kiesel ,
Vaslin-Bucher, Zickler–Rauch.

4.3.2 Drehkolbenpumpe

Bei der Drehkolbenpumpe läuft ein ellipti-
scher Rotor, der auf einer zentralen Achse
sitzt, in einem zylindrischen Pumpengehäu-
se um. Das Lesegut wird durch den rotieren-
den Kolben erfasst und in einer Dreiviertel-
drehung durch den Pumpenkörper hindurch
zum Ausgang befördert (Abb. 68). Die Dreh-
kolbenpumpen haben die alten Kolbenpum-

pen weitgehend
vom Markt ver-
drängt. Die Beschi-
ckung der Pumpe
durch eine vorge-
lagerte Schnecke
kann axial oder in
Drehrichtung er-
folgen. Die Ab-
dichtung bzw.
Trennung von Ein-
gang und Ausgang

erfolgt durch ein Klappenventil, das gegen
den Rotor drückt. 

Anbieter sind u.a. CMA, VELO, Egretier,
PMH, und Demoisy.

Eine weitere Bauart der Drehkolbenpum-
pe ist die doppelte Drehkolbenpumpe mit
zwei berührungsfreien, dreiflügeligen Ver-
drängern, die durch ihre Form bereits selbst-
abdichtend sind: Das Lesegut wird schonend
am Pumpengehäuse entlang zum Ausgang
befördert. Bei entsprechender Dimensionie-
rung entstehen große Räume zur schonen-
den Förderung des Lesegutes. Die Pumpe ist
unempfindlich gegen Trockenlauf. Die Lei-
stungen der Pumpen für die Maischeförde-
rung liegen bei 30 bis 70 t/h. Die Leitungs-
durchmesser können bei dieser Pumpe auf
120 bis 150 mm erweitert werden.

Anbieter einer ausreichend groß dimen-
sionierten Pumpe sind u.a. SIPREM interna-
tional, Pesaro mit der PI 900, PMH in Venis-
sieux in Frankreich und INOXPA in Deutsch-
land (Abb. 69–71. 
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Abb. 67: Schnitt durch eine Exzenterschneckenpumpe

Abb. 68: Schnitt durch
eine Drehkolbenpumpe

Abb. 69: Kleine Inoxpa Drehkolbenpumpe zur Dar-
stellung der Prinzips



4.3.3 Schieberpumpe
nach dem System
PERA

Seit einigen Jahren bietet
die Firma PERA in Floren-
sac eine Schieberpumpe
an, die durch ihre einfa-
che Bauweise, die gute,
schnelle Zugänglichkeit
und eine hohe Leistung
überzeugt. Über die qua-
litativen Auswirkungen
auf die Trub- und Gerb-
stoffgehalte ist derzeit
noch wenig bekannt.

Die Pumpe besteht
aus dem Pumpenkörper,
in dem zwei bewegliche
Schieber den Maische-
transport übernehmen.
Sie sind in einer rotieren-
den Trommel integriert,
die durch ihre Rotation
die Förderung voran-
treibt. Der Vorteil des
Systems liegt im großen
Querschnitt, der eine
weitgehend verletzungs-
freie Förderung zulässt.
Die Pumpe ist robust und
kaum anfällig. Vorteilhaft
ist auch der schnelle und
einfache Zugang, da nur
der Deckel entfernt wer-
den muss (Abb. 72 und
73).

4.3.4 Schlauchpumpe

Die Schlauchpumpe
(Abb. 74 und 75) ist eine
der neueren Entwicklun-
gen auf dem Pumpensek-
tor, die erst allmählich
Verbreitung findet. In
einem runden Gehäuse
bewegen sich 2 bis 3 Rol-
len, die auf einem stern-
förmigen, rotierenden
Läufer angeordnet sind,
über einen Schlauch hin-
weg und fördern das Pro-
dukt im Schlauch durch Verdrängung. 

Für die Maischeförderung sind Schlauch-
durchmesser von mindestens DN 100 not-

wendig. Die Pumpen sind dann sehr groß
dimensioniert.
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Abb. 70: Blick in eine Drehkolbenpumpe herkömmlicher Bauart

Abb. 71: Drehkolbenpumpe von CMA mit exzentrischem Drehkolben

Abb. 72: Schieberpumpe von PERA mit zwei kreuzweise angeordneten
Schiebern



Die Vorteile der Pum-
pe liegen in der schonen-
den Förderung großer
Mengen, der Unempfind-
lichkeit gegen Trocken-
lauf, im Selbstansaugen
und in der problemlosen
Umkehr der Laufrich-
tung. Nur der Schlauch
kommt mit dem Produkt
in Berührung, muss aber
mit Fetten oder Ölen vor
der ständigen Reibung
geschützt werden. 

Die Pumpe arbeitet
nicht vollkommen pulsa-
tionsfrei, fördert das Lese-
gut aber ohne Beein-
trächtigung.

Nachteilig ist der hohe
Preis, der einer größeren
Verbreitung im Weg
steht.

5 Schlussfolge-
rungen für 
eine schonende
Traubenverar-
beitung

Die verschiedenen Berei-
che der Traubenverarbei-
tung greifen nahtlos in-
einander und müssen
hinsichtlich der schonen-
den Arbeitsweise, der
Kapazität und der bauli-
chen Zuordnung aufein-
ander abgestimmt sein.
Die Bauhöhe der keller-
wirtschaftlichen Gebäu-
de ist in den letzten Jah-
ren gewachsen, wozu die
Entwicklungen in der
schonenden Verarbei-
tung, aber auch die neu-
en Maischegärbehälter,
entscheidend beigetra-
gen haben. 

Der Bereich der Rot-
weinbereitung, speziell
die Maischegärung (Abb.
76) ist eng an die Trau-
benverarbeitungsprozes-
se gekoppelt und kann
nicht von diesen losge-
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Abb. 74: Schnitt durch eine Schlauchpumpe zur Maischeförderung und
zur Förderung von Rotweinmaische

Abb. 75: Schlauchpumpe nach der Abbeermaschine

Abb. 76: Maischegärbehälter und Kettenzug als Transportmittel



löst betrachtet werden, da die schonende
Verarbeitung und der schonende Maische-
transport Grundlagen einer einwandfreien
und hochwertigen Maischegärtechnologie
sind. So kommen im internationalen Spit-
zenbereich zunehmend für diese Aufgabe
wieder Vertikalpressen mit einem Fassungs-
vermögen bis zu 1 200 Litern in Gebrauch,
deren Korb durch Gabelstapler zur Austrag-
öffnung der Maischegärbehälter transportiert
werden und die Maische direkt in den Korb
entleert wird. Nach dem Einsetzen in die
Presse wird die Rotweinmaische einmal
gepresst und anschließend verworfen. 

Die Pressen eignen sich wegen der hohen
Investition (meist über 20 000 �) nur für
Betriebe mit einem hohen Rotweinanteil
und hohen Ansprüchen an die Produktqua-
lität, die sich auch in den Erlösen wieder fin-
den müssen (Abb. 77).

Die baulichen Maßnahmen, die erforder-
lich sind, um eine Umstellung der Verarbei-
tungsweise zu erreichen, müssen bei der Pla-
nung einkalkuliert werden. Eventuell rech-
net sich die Umstellung auf flexible Systeme,
wie den Traubenhubwagen (Deckenhöhe
mindestens 4 m) oder Einheitsbehälter,
wenn für stationäre Systeme die Kosten der
baulichen Veränderungen zu umfangreich
werden.

Für große Betriebe mit vielen Anlieferern
ist in der Regel ein stationäres System, das
flexibel alle Formen der Anlieferung aufneh-
men kann, sinnvoller.

Für den Winzerbetrieb im Bereich 10 bis
20 Hektar Rebfläche ist ein flexibles Trau-
bentransport- und Annahmesystem, das den
qualitativen Vorgaben des Betriebes ent-
spricht, auch vor dem Hintergrund der zeit-
lich beschränkten Nutzung während der
Lese kostengünstiger, da die Räume im Jah-
resverlauf für andere Tätigkeiten nutzbar
sind.

Bevor die Planung einer Traubenannah-
me in Angriff genommen wird, ist es sinn-
voll, den ganzen Verfahrensprozess im
Betrieb zu überdenken und auch die zukünf-
tige Entwicklung mit einzubeziehen. Die
Planung muss den finanziellen und arbeits-
wirtschaftlichen Ansprüchen des Betriebes
entsprechen und sollte zu einer Steigerung
der Qualität führen. Die Gerätezusammen-
stellung sollte von technischen und ökono-
mischen Aspekten geleitet sein. Referenzen
sind anzufordern, die auch als Quellen zur
eigenen Entscheidungsfindung genutzt wer-
den sollten. Die Beratung sollte unbedingt

mit einbezogen werden, da die meisten
Berater einen größeren Überblick oder Lite-
ratur über den Stand des Marktes haben und
damit frühzeitig Hindernisse im Gespräch
aus dem Weg geräumt werden können.
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