Schoko-Produkte

Bei Werg#ha werden zahlggiche
Schokoladenprodukte u.a. der Marken
Friedel und Gubor hergestefit. Aufler* -
dem produziert das Werk fur namhafte
Handelsketten. P

Olfreie Kolbenkompressoren bei Wergona: Energiesparend und sicher

Ohne saubere Druckluft geht in der
Schokoladenproduktion gar nichts

Schokolade ist ein sehr sensibles Lebensmittel. Die Kontamination mit geringsten Spuren von Mineralélen muss
in der Produktion und Verpackung verhindert werden. Die Wergona Schokoladen GmbH in Wernigerode hat ihre
Druckluftstation vollstdndig erneuert - auch, um diesem Sicherheitsfaktor zu entsprechen. Die Anlage verbindet
jetzt hohe Energieeffizienz mit einem hohen MaR an Produktionssicherheit - indem sie vier 6lfrei arbeitende,
wassergekiihlte Kolbenkompressoren aus der Champion-Baureihe von CompaAir fiir die Drucklufterzeugung nutzt.
Die Betriebsleitung rechnet mit einer jahrlichen Energieeinsparung von 48.000 Euro.

Eisenbahnfreunde denken bei Wernigerode grote Gruppe bilden - kennen die Stadt am

Elnce an den Startpunkt der bekannten Harzer FuRe des Harzes als traditionsreichen Stand-
Wergona Schokoladen GmbH Schmalspurbahn, Volkskundler verbinden ort, in dem schon 1900 mehrere Hersteller
Neustadier ng . damit die Hexenprozesse im Mittelalter am mit rund 3000 Mitarbeitern Schokolade ver-
s Wemigerade Fule des sagenumwobenen Brocken. Und arbeiteten. Zu DDR-Zeit bekannt waren die

WWW.wergona.com A . e .
g die Schokoladenliebhaber - die sicherlich die ,Brockensplitter” der Marke Argenta.

Ein rasch wachsender
,Schokoladenstandort”

,Wir produzieren auf einer Flache
von rund 24.000 m? plus 36.000 m?
temperierter Lagerflache mit Gber
250 festen Mitarbeitern rund
15.000 Tonnen Schokoladenartikel.”

A Comphir

Gesucht: Energieeffiziente

olfreie Kompressoren

Nach eingehender Priifung verschiede-
ner Angebote entschied sich Wergona
fur das Konzept, vier olfreie Kolben-
kompressoren aus der Champion-

Baureihe von CompAir zu installieren.” Vier baugleiche Kolbenkompressoren erzeugen die Druckluft fiir Wergona - effizient,
6lfrei und in acht Volumenstrombereichen.




Ein rasch wachsender
,Schokoladenstandort”

Heute wird diese Tradition von der Wergona
Schokoladen GmbH weitergefthrt. Die In-
haber Monika, Claus und Oliver Cersovsky
belassen es aber nicht bei der Fortfuhrung
der Historie, sondern investieren kontinu-
ierlich in den Ausbau der Produktionsstatte,
die 2002/03 komplett neu auf der sprich-
wartlichen grinen Wiese errichtet wurde.

Andreas Harth, Leiter Technik von Wergona:
,Beim Start der neuen Produktion 2003
haben wir mit 56 Mitarbeitern rund 2000
Tonnen Schokolade hergestellt. Inzwischen
wurde das Werk mehrfach erweitert, und
wir produzieren auf einer Flache von rund
24.000 m? plus 36.000 m? temperierter La-
gerflache mit iber 250 festen Mitarbeitern
rund 15.000 Tonnen Schokoladenartikel.
Seit einigen Jahren stellen wir auch Dra-
gees her und haben seitdem die Produk-
tionsmenge in diesem neuen Geschafts-
bereich von 4.500 auf 8.000 Tonnen
gesteigert.” Diese Zahlen sind umso be-
eindruckender, als die einzelnen Einheiten
wie Pralinen, Hohlkérper, Tafeln und Dra-
gees teilweise nur wenige Gramm wiegen.

Wergona stellt u.a. das Programm der
renommierten Marken Friedel und Gubor
her sowie Schokoladenartikel fur fuhrende
Einzelhandelsketten. Und nicht nur die Ka-
pazitat wird regelmaRig erweitert, sondern
auch das Programm. Die eigenen Schokola-
denmassen, fUr die es 57 Grundrezepturen
gibt, werden auf unterschiedlichsten Gief3-
anlagen verarbeitet. Andreas Harth: ,Wir
beherrschen nahezu alle Fertigungstechno-
logien.” Ein Beispiel: Bis zu 1,6 Millionen

Andreas Harth, Leiter Technik von Wergona
(links) mit Marco Krenge, Geschéftsfihrer von
Druckluft-Krenge (Mitte) und Werner Struck,
Gebietsverkaufsleiter von CompAir (rechts).

Einzelartikel werden pro Tag (!) auf einer
der modernsten Rotationsanlagen her-
gestellt und verpackt - allein davon gibt
es zwei! Und wenn Feiertage ins Haus
stehen, erreicht die Tagesproduktion an
Schoko-Osterhasen und -~Weihnachts-
mannern ebenfalls ein siebenstelliges
Volumen.

,Ohne Druckluft
geht gar nichts”

Die Frage, welche Rolle die Druckluft in der
Schokoladenproduktion spielt, 1dsst sich
aus Sicht von Andreas Harth ganz einfach
beantworten: ,0hne Druckluft geht gar
nichts.” Schon das selbst entwickelte Rohr-
leitungssystem, das den GieRanlagen die
Schokoladenmassen zufihrt, wird dber
pneumatisch betatigte Ventile gesteuert.
Auch in den Anlagen selbst sind viele
Pneumatikantriebe integriert. AuRerdem
verwendet man die Druckluft als Prozess-
medium z.B. beim Entpudern der Gelee-
artikel, welche aus den Mogulanlagen
kommen, sowie zum Reinigen der Anlagen.

Als die 2003 installierte und seitdem auch
mehrfach vergroerte Druckluftstation an
die Grenzen ihrer Erweiterungsmaoglichkei-
ten gekommen war, stand bei Wergona die
Anschaffung einer komplett neuen Station
auf dem Investitionsplan. Dabei stand von
vorneherein fest, dass olfreie Kompresso-
ren zum Einsatz kommen sollten. Andreas
Harth: ,Das ist zwar noch nicht vorgeschrie-
ben, aus unserer Sicht aber sinnvoll - zumal
im ganzen Betrieb sehr hohe Hygiene-
standards gelten.” AuBerdem stellten die
Verantwortlichen hohe Anforderungen an
die Versorgungssicherheit und die Energie-
effizienz.

Gesucht: Energieeffiziente
olfreie Kompressoren

Nach eingehender Prifung verschiedener
Angebote entschied sich Wergona fur das
Konzept, das der Fachhandler Druckluft-
Krenge mit Sitz in Osterwieck erarbeitet
hatte. Geschaftsfihrer Marco Krenge:
,Wir haben zunachst das Bedarfsprofil er-

mittelt und auf dieser Basis vorgeschlagen,
vier 6lfreie Kolbenkompressoren aus der
Champion-Baureihe von CompAir zu instal-
lieren.”

Die Anlagen wurden inzwischen in Betrieb
genommen und erfullen zuverldssig ihre
Aufgabe. Jeder Kompressor liefert maximal
9,1 m*/min Druckluft in das 8 bar-Netz. Da-
mit ergibt sich eine maximale Liefermenge
von 36,4 m?/min, die Wergona zurzeit zu
etwa zwei Dritteln nutzt. Somit gibt es -
im wahrsten Sinne des Wortes - noch
JLuft” fur zusatzliche Verbraucher. Davon
abgesehen ist die Station ausbauféhig.
Marco Krenge: ,Wir haben die Station

so projektiert, dass weitere Verdichter

sehr einfach ins Netz integriert werden
konnen.”

Vier Anlagen - acht
Leistungsstufen - geringer
Leerlaufverbrauch

Die vier Anlagen liefern Druckluft in acht
Leistungsstufen, denn Kolbenkompressoren
konnen in zwei Leistungsstufen betrieben
werden. Bei Halblast verdichten die Kolben
nur nach oben, bei Volllast nach oben und
unten. Charakteristisch ist dabei der hohe
Wirkungsgrad auch bei Halblast: In diesem
Betriebszustand betrdgt die Energieaufnah-
me 53 % im Vergleich zur Volllast.

Durch diese Betriebsweise wird ein enges
Druckband erreicht. AuBerdem ist der Leer-
laufverbrauch dieser dlfreien Verdichter
extrem gering. Marko Krenge: ,Anwender,
die olfreie Druckluft im 8 bar-Bereich er-
zeugen wollen und groSen Wert auf die
Energieeffizienz legen, kommen am Kol-
benkompressor kaum vorbei.” Grund dafur
ist das zwar altbekannte, aber noch immer
Uberzeugende Wirkprinzip der Kolbenma-
schinen: Aufgrund der 100 %igen Abdich-
tung des Kompressionsraums Uber die
Kolbenringe sind sie duSerst effizient. Und
bei den Lebenszykluskosten bieten diese
Maschinen nicht nur wegen des geringen
Energieverbrauchs Vorteile: Aufgrund gins-
tiger Investitionskosten haben sie schon
vom Start weg einen Vorsprung gegeniiber
anderen Kompressorbauarten.



Fur die zentrale Aufbereitung der 6lfreien
Druckluft sorgen Kéltetrockner und Filter.

Warmeriickgewinnung
integriert

Die Champion-Maschinen bei Wergona sind
wassergekihlt, weil die Kompressorstation
zentral angeordnet ist und man dort, in un-
mittelbarer Néhe der kithlen Schokoladen-
produktion, keine warme Abluft wiinscht.
Die im Vergleich zum Schraubenverdichter
hohere Verdichtungstemperatur von Kol-
benverdichtern wird in diesem Fall (und

in vielen anderen ebenso) zum verfahrens-
technischen Vorteil, weil man die Warme

Auch die Komponenten fiir die Wasserkiihlung wurden mit Blick
auf maximale Energieeffizienz ausgewahlt.

zurickgewinnt und im Werk nutzt:
SchlieBlich ist die Schokoladenproduktion
ein temperaturgefuhrter Prozess, und fur
die Erwdrmung der Schokoladenmassen
benétigt man eine Warmequelle.

Die vier Kompressoren sind steuerungs-
technisch so gekoppelt, dass einer als
Master-Anlage arbeitet und die anderen
drei als ,Slaves”. Das hat den Vorteil einer
vergleichsweise einfachen Regeltechnik.
Auch die Effizienzmessung an der Station
ist relativ einfach: Der Stromverbrauch

wird ebenso erfasst wie der erzeugte
Volumenstrom. Somit ldsst sich der Faktor
,Kosten pro Kubikmeter Druckluft” leicht
errechnen. Und die Bilanz ist positiv, auch
wenn die Anlage noch zu neu ist, um
endgqultige Aussagen Uber die Druckluft-
kosten zu liefern. Andreas Harth: ,Die
Kompressoren arbeiten sehr effizient mit
hoher spezifischer Leistung. Wir erwarten
eine jahrliche Stromkosteneinsparung von
48.000 Euro.”
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