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In der Praxi s werden die vorgenann-
ten Verfahren häufig miteinander 
kombiniert, um unter Ausnutzung 
der jeweiligen Wi tterungsbedingun-
gen eine optimale E�izienz im H in-
blick auf den Energieeinsatz zu errei-
chen. So kann beispielsweise ein 
Trockenkühl er mit einer Wasserbe-
sprühung kombiniert werden, um die 
wenigen heißen Stunden im Jahr mit 
Lufttemperaturen über 35° C z u über-
brücken.

Auch Außenluft kann kühlen
Ein e weitere Möglichkeit mit hohem 
Ein sparpotenzial bietet die Kombina-
tion von Ko mpressionskälte und frei-
er K ühlung mittels Außenluft bei der 
Farbwerktemperierung. Da wir in den 
gemäßigten K limazonen große Teile 
des Jahres Außenlufttemperaturen 
unter 25° C haben, kann bis zu ca. 75 
bis 80 % der Jahresbetriebszeit allein 
mit preiswerter,  freier K ühlung gear-
beitet werden. Wenn die freie K üh-
lung mittels Außenluft nicht mehr 
ausreicht, wird die K ältemaschine zu-
geschaltet. Dieses Verfahren, kombi-
niert mit einer Drehzahl geregelten 
K älteträgerpumpe, ermöglicht Ein -
sparungen von bis zu ca. 45 % gegen-
über herkömmlicher Technik  und ist 
serienmäßig als sogenannte kombi-
nierte Freikühlung verfügbar.
Was macht man mit der Abwärme ei-
ner Bogeno�setmaschine, einfach auf 
günstigstem Weg entsorgen oder kann 
man sie auch nutzen? G rundsätzlich 
wird nahezu der gesamte elektrische 
Energieeinsatz an einer Bogenmaschi-
ne letztendlich in Form von Wärme 
freigesetzt. Bei einer durchschnittli-
chen Maschine werden etwa 50 % da-
von über die sogenannten Peripherie-
geräte abgeführt, idealerweise mittels 
einer zentralen Wasserkühlung. Diese 
Abwärme ist im Prin zip natürli ch voll  
nutzbar, vorausgesetzt, es besteht Be-
darf an anderer Stelle, denn der 
Druckprozess selbst bietet hier leider 
kaum Möglichkeiten.

Zwei Möglichkeiten der 
 Abwärmenutzung
Im Zusammenhang mit einer zentra-
len Wasserkühlung bieten sich zwei 
sinnvolle Möglichkeiten der Abwär-
menutzung an.
Nutzung der Abwärme aus dem zen-
tralen Wasser/Glyk ol-K reislauf des 
Glyk olkühl ers: I n diesem K reislauf 
können bei vollem Maschinenbetrieb 
Temperaturen von bis zu 45° C e r-
reicht werden. Da dieses Temperatur-
niveau nicht besonders hoch, ist hier-

bei insbesondere eine direkte 
Versorgung von Luftheizgeräten mit 
dem warmen Wasser aus der zentralen 
K ühlung sinnvoll,  z. B. in Form eines 
Heizregisters in der zentralen Lüf-
tungs- und K limaanlage des Gebäudes 
oder über direkt anzuschließende De-
ckenlufterhitzer,  die z. B. im Papierla-
ger für höhere Temperaturen sorgen 
können. 
Der Nachteil  dieses Verfahrens ist, das 
es nicht mit der kombinierten Frei-
kühlung für die Farbwerktemperie-
rung kombiniert werden kann, da 
man nicht gleichzeitig unter Ausnut-
zung der Außenluft möglichst tiefe 
K älteträgertemperaturen erzielen und 
gleichzeitig aus diesem K reislauf Ab-
wärme zurückgewinnen kann.
Ein e Alternative bieten da Maschinen 
mit UV-Trocknung: H ier werden im 
primären K ühlwasserkr eislauf der 
Trockner deutlich höhere Temperatu-
ren von 55° C bis 60° C e rreicht, die 
der Abwärme eine höhere Wertigkeit 
und Nutzbarkeit verleihen. Z udem 
liefert die UV-Trocknung recht erheb-
liche Abwärmemengen. Da die K ühl-
wasserkr eise der UV-Trockner sehr 
empfindlich gegen Verschmutzungen 
und andere Ein flüsse sind, muss hier-
bei ein sogenanntes Wärmerückge-
winnungsmodul zwischengeschaltet 
werden. 
Diese Einri chtung trennt die Wasser-
kreise und sorgt bei den unterschiedli-
chen Betriebszuständen der Druck-
maschine für einen ordnungsgemä-
ßen Betrieb der Trockner. Die so zu-
rück gewonnene Abwärme kann dann 
zum Beispiel zu Heizzwecken einge-
setzt werden. 
Ein  weiterer Vorteil  dieses Verfahrens 
besteht darin, dass es sich gleichzeitig 
mit dem Ein satz der kombinierten 
Freikühlung für die Farbwerktempe-
rierung einsetzen lässt. Das bedeutet, 
e�iziente Freikühlung mittels Außen-
luft und Wärmerückgewinnung aus 
der UV-Trocknung schließen sich 
nicht gegenseitig aus sondern laufen 
parallel,  was natürli ch zu einem opti-
malen ROI f ührt.
Pauschalangaben zur Wir tschaftlich-
keit sind bei derartigen Systemen 
schwer möglich, da es immer auf die 
individuellen Bedingungen von Ma-
schine und Druckerei ankommt. Als 
Ri chtwert kann man je nach Anlage 
von ca. z wei bis Jahren ausgehen. Auf 
jeden Fall  empfiehlt sich immer eine 
Prüfung und Bewertung der lokalen 
Bedingungen und Möglichkeiten 
durch einen Fachmann. 
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Der Neustart nach der I nsolvenz er-
folgte zum 1. November unter dem 
Namen Druckerei T hieme Meißen 
GmbH. Die Geschäftsführer der neu-
en Gesellschaft sind Tanja H ammerl,  
Geschäftsführerin der Fly eralarm 
GmbH aus Wür zburg, und Ulri ch 
Stetter,  Geschäftsführer der Schleu-
nungdruck G mbH. Die neue Füh-
rung will  alle 28 Mitarbeiter über-
nehmen, Betriebsleiter wird Ulri ch 
T hieme, der die Druckerei mehr als 
20 Jahre führte.
Eigentümer der Druckerei T hieme 
Meißen G mbH sei,  so heißt es in ei-
ner Mitteilung des Unternehmens, 
ein Ko nsortium aus Gesellschaftern 
mit großer Er fahrung in der Drucke-
reibranche. „ Auf Basis einer soliden 
Finanzierung erwarten wir eine po-

sitive Geschäftsentwicklung und se-
hen eine gute Grundlage für den 
weiteren Ausbau des Unterneh-
mens“, kommentiert Ulri ch Stetter. 
Die Auftragslage und die Auslastung 
seien derzeit gut, so der Schleunung-
Geschäftsführer weiter. 
Auf einer Produktionsfläche von 
2.500 Quadratmetern werde in drei 
Schichten an modernsten Maschi-
nen gearbeitet, um in kur zen Pro-
duktionszeiten selbst umfangreiche 
und technisch anspruchsvolle Pro-
jekte zu realisieren. Der Maschinen-
park sei im Jahr 2008 umfassend 
modernisiert worden. Z u den K un-
den der Druckerei gehören unter 
 anderem die Staatliche Porzellan-
Manufaktur Meißen und die Sem-
per-Oper Dresden.

Bei Thieme  in Meißen geht’s  
nach der Insolvenz weiter

K allfass hat auf der If ra-Exp o in H amburg die völlig neu konzipierte Bündel-
packmaschine Super Wrap 500 f ür den Versandraum von Zeitungsverlagen 
vorgestellt. Die Anlage ist nur 1.100 mm breit, so dass auch mehrere Verpa-
ckungslini en bei vergleichsweise geringem Platzbedarf parallel im Versand-
raum aufgestellt werden können. Der elektromechanische servogeregelte 
Schweißstempelantrieb (o hne mechanische Bremse) sorgt für einen ruhigen, 
verschleißarmen und ökonomischen Verpackungsvorgang und erlaubt eine 
exakte Feinabstimmung des Schweißstempeldrucks. Das Ko nzept der Super 
Wrap 500 ist modular aufgebaut. Z um Verschweißen der seitlichen Folien-
überstandes kann der Twin Sealer T S 500 mit dem System kombiniert wer-
den. K leinst- und Spitzenpakete oder Ein zelexemplare werden damit an al-
len Seiten verschweißt und es entsteht eine rundum geschlossene 
Folienverpackung. Ein e Umreifen der Spitzenpakete ist so nicht mehr not-
wendig. 
Mit optionalem Modemanschluss und Ethernet-Schnittstelle ist die Verpa-
ckungskomponente für vollautomatische Produktionslini en auch mit zen-
tralem Leitrechner geeignet.
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Super Wrap 500 beim Folienbanderolieren von Tageszeitungsstapeln  
ohne Umreifung.


