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Wenn Schinken so richtig lecker schmecken soll, braucht er Zeit zum Reifen. Damit am Ende ein kulinarisches Meister-
stück herauskommt, müssen Luftfeuchtigkeit und Temperatur innerhalb bestimmter Bandbreiten bleiben und ständig 
überwacht werden. Bei Klümper geschieht das mit modernster Messtechnik. Das Herzstück dieses Systems: Hardware 
von Wachendorff. 

Schinken an Schinken 
hängt in den Räucherkammern 
der Firma Klümper, die schon 
1821 in Schüttorf, einem klei-
nen Ort am äußersten Zipfel 
des Münsterlandes unweit der 
holländischen Grenze, gegrün-
det wurde. Noch heute befin-
det sich das Unternehmen in 
Familienhand und hat sich auf 
die handwerkliche Herstellung 
von hochwertigem Schinken 
spezialisiert. 

Im Gegensatz zur indus-
triellen Fertigung, wo durch 
Hilfsmittel die Reifezeit immer 
weiter verkürzt wird, gibt man 
bei Klümper dem Fleisch Zeit. 
In richtigem Buchenholzrauch 
hängen hier die Stücke, die zu-
vor von Hand rundherum tro-
cken eingesalzen wurden, bis 
zu 12 Monate und nehmen 
währenddessen die köstlichen 
Aromen des Holzes in sich auf. 

Diese Art der Herstellung 
ist heute nicht mehr selbst-
verständlich: Nur noch weni-
ge Räuchereien in der Bundes-
republik verwenden echten 
Rauch und lassen dem Produkt 
Zeit. Auch sonst setzt Klüm-

per auf höchste Qualität. Nicht 
umsonst gehört das Unterneh-
men zu den wenigen, die ne-
ben der deutschen IFS-Zulas-
sung und der Bio-Zertifizie-
rung auch die Zulassung für 
den britischen und US-ameri-
kanschen Markt besitzen, wo 
die weltweit strengsten Quali-
täts- und Hygienevorschriften 
herrschen. 

Mit neuesten Fertigungs-
maßnahmen Traditionen 
wahren

Wer diese erstklassige Qua-
lität erzeugen möchte, kommt 
bei aller Handwerkskunst 
um eine hochmoderne Ferti-
gung nicht herum. Bei Klüm-
per ist  eine zuverlässige Über-
wachung des Reifeprozesses 
besonders wichtig. Zu diesem 
Zweck werden die Reifekam-
mern, Kühlhäuser und Räu-
cherofen per SPS geregelt. Di-
ese, seit 1999 existierende An-
lage, sollte Ende letzten Jahres 
um einige Funktionen erwei-
tert werden.

Wegen der in der Lebens-
mittelbranche besonders wich-
tigen Rückverfolgbarkeit der 
Produkte, wollte man einen 
neuen Schwerpunkt auf leis-
tungsfähiges Datenlogging 
setzen. Außerdem hatte Bernd 
Egbers, Technischer Leiter des 
Unternehmens, den Wunsch, 
ein ausgefeiltes Störmeldesys-
tem aufzubauen.

Er wandte sich darum 
an Holger Beernink von Pro-
messtec in Steinfurt. Das Unter-
nehmen hat sich auf Gesamtlö-
sungen in der Prozess-, Mess- 
und Automatisierungstechnik 
spezialisiert und bereits eini-
ge Lösungen bei Klümper um-
gesetzt. Das Unternehmen bie-
tet neben eigener Sensorik 
auch das komplette Enginee-
ring von der Planung bis zur 
Inbetriebnahme an. Für Bernd 
Egbers hatte dies den großen 
Vorteil, dass es für ihn nur ei-
nen Ansprechpartner gab, der 
von der Bestellung der einzel-
nen Komponenten bis zur Inte-
gration des Gesamtsystems in 
die bestehende SPS alles über-
nahm. Schnittstellenverluste 
wurden so vermieden und die 
erweiterte Anlage konnte be-
reits im Februar 2008 den Be-
trieb aufnehmen.  

Die passende Lösung

Holger Beernink wählte zur 
Lösung der Aufgabe Wachen-
dorff-Produkte aus, mit denen 
er schon bei vielen anderen An-
wendungen gute Erfahrungen 
gemacht hatte. Promesstec-
Sensoren vor Ort in den einzel-
nen Räumen erfassen nun die 
Temperatur und die Luftfeuch-

tigkeit. In den Zwischendecken 
laufen die gemessenen Werte 
an den potenzialfreien Kon-
takten der hier installierten 
Seneca-Module, ebenfalls aus 
dem Hause Wachendorff, auf. 
Die Module geben die Daten 
auf einen RS 485-Bus, der über-
all im Gebäude verlegt wurde. 
Herzstück des Bussystems ist 
eine Wachendorff-Daten-Stati-
on (DSP), die das Datenlogging 
übernimmt und über ein aus-
gefeiltes Alarmmanagement 
verfügt.

Dieses DSP-Modul wurde 
speziell für das industrielle Da-
tenmanagement und die Da-
tensammlung konzipiert. Es 
bietet neben der mehrfachen 
Protokollwandlung und dem 
Datenlogging auch den Fern-
zugriff auf die angeschlos-
sene Anlage. Mit den bis zu 5 
seriellen Schnittstellen und ei-
ner 10 BASE T/100 BASE TX 
Ethernet-Schnittstelle können 
alle angeschlossenen Geräte 
mit verschiedenen Protokol-
len untereinander kommuni-

Gut Ding will Weile haben!

Verfahrenstechnik
Automatisierung

In verschiedenen Kammern reift der gesalzene Schinken – luftgetrocknet oder im 

Rauch entwickelt er so im Laufe der Zeit sein Aroma. 

Die Daten-Station kann in der Verteilung 

auf der Hutschiene montiert werden und 

erträgt Umgebungstemperaturen von 0 

bis 50 Grad Celsius. 
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zieren. Mehr als 180 verschie-
dene Treiber lassen keine Wün-
sche für die Anbindung offen. 
Die Programmierung oder das 
Auslesen der Daten kann be-
quem über die integrierte USB-
Schnittstelle erfolgen. 

Laufen Alarm-Meldungen 
bei Klümper auf, werden diese 
nun per GSM an den Servicete-
chniker weitergeleitet, der ge-
rade Bereitschaftsdienst hat. 
Eine Protokollierung deckt 
Fehlerquellen zuverlässig auf 
und ermöglicht eine vorbeu-
gende Wartung, falls Störmel-
dungen sich häufen. Alle Mess-

werte und Alarme werden auf 
einer in der DSP befindlichen 
CF-Karte gespeichert. Auch der 
Export als csv-Datei ist möglich. 
Auf diese Weise lassen sich die 
Daten bequem am PC mit Excel 
weiter verarbeiten. 

Weiterer Vorteil 

Die DSP fungiert auch als 
Web-Interface und macht den 
Zugriff per Internet von jeder 
beliebigen Stelle aus möglich. 
Kommt es zu Störmeldungen, 
kann Bernd Egbers so auch am 
Wochenende die Anlage von 
seinem heimischen Rechner 
aus kontrollieren. 

Durch die Aufzeichnung 
aller Werte konnte Bernd Eg-
bers ganz nebenbei die Abtau-
zeiten der Kühlhäuser deutlich 
verkürzen, was neben einer 
Energieeinsparung auch eine 
kürzere Unterbrechung der 
Verfügbarkeit für die Produk-
tion zur Folge hat.  

Zukunfsaussichten

Die Zusammenarbeit von 
Bernd Egbers und Holger 
Beernink ist damit noch nicht 
zu Ende. In den nächsten Mo-

naten soll die Produktion er-
weitert werden – damit wächst 
auch die bestehende Anlage 
weiter an. Geplant ist dann 
auch die Auslese der Daten vor 
Ort in der Fertigung. Zu die-
sem Zweck sollen dann Wa-
chendorff-Bediengeräte ein-
gesetzt werden, die über die-
selben Funktionen wie die Da-
tastation verfügen – zusätzlich 
aber frei belegbare Taster und 
ein Farb-Display mit einer in-
dividuell programmierbare 
Benutzeroberfläche bieten. 
Hier werden dann Alarmmel-
dungen und Temperaturver-
läufe grafisch aufbereitet an-
gezeigt, so dass vor Ort jemand 

sofort reagieren und sich einen 
Überblick verschaffen kann – 
auch dort, wo kein PC vorhan-
den ist. 

Alle Wachendorff-Geräte 
lassen sich übrigens über diesel-
be Software programmieren – 
beherrscht man diese einmal, 
lassen sich die einzelnen Kom-
ponenten sehr einfach und 
komfortabel zu leistungsfähi-
gen MSR-Systemen verbinden. 

Verfahrenstechnik
Automatisierung

Wälzlager mit Lebensdauerschmierung 
in der Süßwarenproduktion

Der Hobby-Bä-
cker weiß, was ge-

schieht, wenn man 
Zucker mit etwas Was-

ser mischt: Die Zucker-
masse wird erst zähflüssig, dann 
kristallisiert sie und wird fest. 
Beim Herstellen von Zuckerguss 
für die Verzierung von Torten 
ist das ein er-wünschter Effekt. 
Bei der Produktion von Süßwa-
ren kann die Reaktion von Zu-
cker und Wasser jedoch zu Pro-
blemen und Ausfällen führen. 

Diese Erfahrung machte ein 
Hersteller von Süßwaren, der 
u.a. Bonbons mit Zuckerguss 
beschichtet. An einer Förder-
anlage dieser Produktionsstra-
ße kam es häufig zu Stillstän-

den, die durch Lagerschäden 
verursacht wurden. Bei genauer 
Analyse in Kooperation mit NSK 
wurde festgestellt, dass die kris-
talline Mischung von Zucker 
und Wasser bis ins Innere der 
Wälzlager vordringt und die La-
ger beschädigt. 

Die Empfehlung der NSK-In-
genieure lautete daher, die vor-
handenen Gehäuselager vom 
Typ F-UC208 und F-UC210 durch 
Gehäuselager mit Molded Oil™-
Technologie zu ersetzen. Diese 
Technologie wurde speziell für 
den Einsatz in der Lebensmittel-
produktion entwickelt: 

Der Molded Oil™-Schmier-
stoff besteht aus einem Polyole-
finharz als Trägersubstanz und 

einem inkorporierten Schmier-
öl auf Mineralölbasis. Die Trä-
gersubstanz gibt sukzessive den 
Schmierstoff frei, so dass über 
die gesamte Lebensdauer des 
Lagers ausreichende Schmie-
rung gewährleistet ist. 

Die Lebensdauerschmie-
rung schafft die Voraussetzung 
für eine gekapselte Bauweise 
der Lager. Somit kann das Ein-
dringen von kristallisiertem Zu-
ckerwasser in die Lager erheb-
lich verringert werden.

Die Wirkung dieser Maß-
nahme ist rundum überzeu-
gend: Nachdem es zuvor inner-
halb eines Jahres zu 24 Ausfäl-
len gekommen war, die jeweils 
vier Stunden Aufwand für den 

Austausch der Lager und ent-
sprechende Stillstandszeit der 
Anlage nach sich zogen, gab es 
nach der Umrüstung nur noch 
12 Ausfälle. 
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18.000 Rohschinken werden bei Klümper pro Woche verarbeitet und landen geschnit-

ten oder am Stück im Handel. 

Normalerweise in den Zwischendecken – 

hier ausnahmsweise sichtbar an der 

Wand montiert: Seneca-Module, die die 

Messwerte der Sensoren auf den Daten-

bus geben.

Weitere Informationen:
www.wachendorff.de n

Weitere Informationen:
www.nskeurope.de n


