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1 Einleitung

Die Verpackung eines Produktes hat vielfäl-
tige Aufgaben zu erfüllen. Sie soll einen
Schutz vor äußeren Einflüssen bieten und
das Handling des Produktes ermöglichen.
Darüber hinaus ist die Verpackung aber
auch ein wichtiger Werbeträger, eine Art
Aushängeschild für das ganze Unternehmen.
Die Unternehmensphilosophie soll sich un-
ter anderem in einem einheitlichen Bild, der
sogenannten Corporate Identity, wiederspie-
geln, zu der die Aufmachung der Produkt-
verpackung ebenso gehört, wie Briefköpfe,
Logos und dergleichen.

Auch in der Weinbranche ist dieser An-
spruch erkennbar. Die Flasche stellt längst
nicht mehr nur eine zweckmäßige „Umhül-
lung“ einer bestimmten Menge Wein dar,
welcher darüber hinaus keine weitere Be-
deutung beigemessen wird. 

Im Gegenteil:. Das gesamte Erscheinungs-
bild der Weinflasche spielt bei der subjekti-
ven Empfindung eines Konsumenten bezüg-
lich der Weinqualität eine ganz entscheiden-
de Rolle.

Deshalb wird der Qualität einer Flasche
Wein, bei der die Qualität des Flaschenin-
haltes nur einen Teil darstellt, immer größe-
re Aufmerksamkeit zugewandt. Zu einem
perfekten Genuss gehört selbstverständlich
ein wohlschmeckender Wein. Des Weiteren
gehört dazu eine gut gewählte Flaschenform
und -farbe, der Flaschenverschluss und gege-
benenfalls die Kapsel sowie in besonderem
Maße die Etikettierung mit ihren Etikettenfor-
men und den gewählten Farben, Bildern und
Schriftarten. 

Voraussetzung für eine positive Wirkung
der Flasche ist, dass alle Komponenten tech-
nisch einwandfrei, also ohne Beschädigun-
gen und Mängel sind. Als Negativbeispiel
wäre ein ungenau platziertes, faltiges oder
gar eingerissenes Etikett zu nennen.

Eine weitere Voraussetzung stellt eine
pedantisch saubere Flasche dar. Jegliche
Verschmutzung wirkt störend. Die Flasche
Wein stellt kein Agrarprodukt (mehr) dar,
dem man eine gewisse „rustikale Schmudde-
ligkeit“ zugestehen würde. Ein schmutziger
Ring vom Flaschenboden auf der weißen
Tischdecke ist unverzeihlich. Sogar harmlo-
se Kalkflecken gilt es zu vermeiden bzw. zu
entfernen.

Für diese Aufgabenstellung gibt es zuneh-
mend auch bei kleinen und mittleren Wein-
gütern maschinellen Bedarf. Zeit- und Perso-

nalknappheit führen zu fortschreitender
Technisierung. 

Der vorliegende Bericht soll, auf diese
Betriebe ausgerichtet, einen Überblick über
die erhältlichen Maschinen bieten und vor
der Anschaffung einer Flaschenaußenwasch-
maschine als Entscheidungshilfe dienen.

Technischen Daten sowie alle Preisanga-
ben ohne Gewähr.

2 Einflussfaktoren für die 
Reinigung und Trocknung der
Flaschen

Soll eine neue Maschine angeschafft wer-
den, sind sehr viele Fragen zu beantworten,
um am Schluss die richtige Wahl zu treffen.
So auch bei den Flaschenaußenwaschma-
schinen.

Die Hauptaufgabe der Maschinen ist es
bestimmungsgemäß, Weinflaschen zu reini-
gen und zu trocknen. Deshalb soll den Fak-
toren, welche die Effektivität dieser zwei
Arbeitsgänge beeinflussen, besondere Auf-
merksamkeit geschenkt werden. 

Jeder Betriebsleiter kann dabei unter-
schiedliche Anforderungen an die Maschi-
nenleistung stellen, was sich durchaus
dahingehend auswirken kann, dass ein
bestimmtes Modell gerade wegen seiner spe-
ziellen Eigenschaften genommen – oder
auch nicht genommen wird.

So wird beispielsweise ein Winzer, der
regelmäßig von Überschwemmungen betrof-
fen ist, eher auf eine sehr gute Reinigungs-
leistung Wert legen. Einem anderen Winzer,
der seit langem mit seinem Vollgut-Lager in
eine Halle ausgesiedelt ist, wird dies weni-
ger wichtig sein. Dafür achtet er möglicher-
weise auf eine exzellente Trocknung, weil
bei ihm viele Flaschen in Seidenpapier ein-
gewickelt werden.

Darüber hinaus könnte dieses Kapitel
dazu beitragen, bei bereits installierten Ma-
schinen und bestehenden Unzufriedenhei-
ten die Ursachen zu ermitteln und eventuell
eine Verbesserung herbeizuführen. 

2.1 Einflussfaktoren für die Flaschen-
reinigung

Die zu nennenden Punkte lassen sich in drei
Gruppen unterteilen. Es sind erstens Fakto-
ren, welche weitgehend als gegeben angese-
hen werden müssen und nicht ohne weiteres
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veränderbar sind. Zweitens sind konstruktive
Maschineneigenschaften für eine bessere
oder schlechtere Arbeitsleistung verantwort-
lich. Als dritte Gruppe sind letztlich die Fak-
toren zu nennen, welche vom Betriebsleiter
sofort oder in Zukunft in bezug auf eine Ver-
besserung der Effektivität der Maschine vari-
iert werden können.

Die Übergänge können unter Umständen
fließend sein. 

2.1.1 Gegebene Bedingungen

In die erste Gruppe gehört die Verschmut-
zungsart der Flaschen und deren Stärke. Ein
Faktor für die Verschmutzung der Flaschen
liegt bei den Bedingungen am Ort der Lage-
rung, zum Beispiel klimatisierte Halle oder
Gewölbekeller, ein anderer bei der Füllung
und dem Verschluss. Schlechte Korkqualität
und Ausläufer bewirken hartnäckige Ver-
schmutzungen, ebenso Überfüllung der Fla-
schen und die immer noch weit verbreitete
„Spritzverkorkung“. Verbesserungsmaßnah-
men in diesem Punkt können Sie zum Bei-
spiel dem ATW-Bericht 62, Kork als Ver-
schlussmaterial, entnehmen. Grundsätzlich
stellen Weinreste schwer zu entfernende
Verschmutzungen dar, vor allem bei rest-
zuckerhaltigen Weinen. Selbst bei optimalen
Abfüllbedingungen und guten Korken kön-
nen diese Verschmutzungen auftreten, so
zum Beispiel, wenn beim Einlegen in die
Gitterbox oder bei deren Transport eine Fla-
sche zu Bruch geht und der Wein über die
darunter liegenden Flaschen läuft. Ein weite-
res Beispiel ist die Abfüllung von Winzer-
sekt, wo praktisch grundsätzlich Weinreste
auf die Flasche gelangen. 

Je länger die Verschmutzung besteht,
desto schwieriger wird sie zu entfernen sein.
Jahrelang gelagerte Raritäten mit entspre-
chend höherer Ausläuferquote stellen somit
eine echte Herausforderung für den Wasch-
teil der Maschinen dar. 

Mit einer erhöhten Wassertemperatur las-
sen sich in der Regel etwas bessere Ergeb-
nisse in Bezug auf die Reinigung erzielen. 

Da in den meisten Betrieben jedoch die
Wassertemperatur nicht beliebig regulierbar
sein dürfte, soll sie in diesem Zusammen-
hang zu den nicht veränderbaren Einfluss-
größen gezählt werden. 

Die Wasserhärte hat ebenfalls einen Ein-
fluss auf die Effektivität der Reinigung,
wenngleich ihr hier nicht die Bedeutung bei-

zumessen ist, wie bei der Flaschentrock-
nung. Härteres Wasser bedeutet in der Regel
ungünstigere Voraussetzungen für eine opti-
male Reinigung. Ab einer Wasserhärte von
etwa 10°dH kann mit dem Auftreten von
massiven Problemen gerechnet werden.
Außerdem wird in diesen Härtebereichen
die Maschine sehr schnell verkalken, was
zum einen unschön aussieht, zum anderen
die Sichtkontrolle während der Arbeit er-
schwert und letztlich sogar zu technischen
Problemen führen kann. 

Welche Wasserhärte jeweils vorort vor-
liegt, kann aus den regelmäßigen Veröffent-
lichungen der Kommunen entnommen wer-
den (Gemeindeblatt), bei den zuständigen
Verwaltungen erfragt, oder durch entspre-
chende Test-Sets selbst ermittelt werden. 

Ist die Wasserhärte untolerierbar hoch,
kann sie mit Wasserenthärtungsanlagen re-
duziert werden. Einige Maschinenhersteller
bieten solche als Option zu ihren Maschinen
mit an. Ist dies nicht der Fall, eine Reduzie-
rung der Wasserhärte aber dennoch erfor-
derlich, kann man weitere Informationen zu
diesem Thema unter anderem bei der Firma
Wigol erhalten (s. Kapitel 7).

2.1.2 Konstruktive Faktoren

Je besser die Bürsten an die Flaschenform
angepasst ist, desto besser fällt die Reini-
gungsleistung aus. In der Regel sind die
Bürsten an die Form von Schlegelflaschen
angepasst, das heißt, sie sind oben etwas
breiter als unten. Normalerweise lassen sich
mit dieser Bürstenform die gängigen Fla-
schenformate ausreichend gut reinigen.
Sonderfälle stellen unter Umständen sehr
große oder kleine Flaschen dar; weiter kön-
nen Bordeaux-Flaschen oder ähnliche For-
men im Schulterbereich unzureichend zu
reinigen sein. Ein anderes Beispiel für
schwer erreichbare Stellen an Flaschen sind
die eingewölbten Böden, z. B. von Sektfla-
schen. 

Vor einer Maschinenanschaffung sollte
das komplette Flaschensortiment unbedingt
mit dem Lieferanten durchgesprochen wer-
den. Gegebenenfalls müssen besondere
Anpassungen erfolgen.

Sehr große Unterschiede ergeben sich
beim Vergleich verschiedener Bürstenher-
steller. Die Qualität der Borsten, ihre Länge
und Dicke sowie das Material, aus dem sie
hergestellt wurden, kann sich gravierend
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auswirken. Leider wird man als Kunde im
Normalfall auf eine diesbezügliche Auswahl
wenig Einfluss haben und muss sich mit dem
zufrieden geben, was der Maschinenherstel-
ler bei seinen Lieferanten einkauft und ver-
wendet. Jede Herstellerfirma wird allerdings
von sich aus bestrebt sein, in diesem Punkt
ein gutes Preis-/Leistungsverhältnis zu bie-
ten.

Häufig diskutiert ist die Frage der Bürsten-
anordnung. Hier schwört jeder Hersteller auf
sein System. Bei den gängigen Maschinen
sind im wesentlichen zwei Bauweisen anzu-
treffen. Entweder werden die Flaschen im
Stern an einer oder mehreren Bürsten radial
vorbei-, oder um eine zentral angeordnete
Bürste herumbewegt. Die beiden Arbeits-
prinzipien sind schematisch in Abbildung 1
bzw. Abbildung 2 dargestellt.

Von der konstruktiven Seite am weitaus
wichtigsten ist es, wie die Flaschen im

Waschteil der Maschine in Rotation versetzt
werden. 

Auch hier sind zwei Prinzipien zu unter-
scheiden. Entweder werden die Flaschen
durch den Kontakt mit den rotierenden Bür-
sten ihrerseits in Drehbewegung versetzt,
oder sie werden zwangsweise gedreht.

Im ersten Fall wird die Drehung der Fla-
schen bei manchen Herstellern sinnvoller-
weise dadurch erleichtert, dass sich in den
für die Aufnahme der Flaschen vorgesehe-
nen Aussparungen im Transportstern drehba-
re Rollen befinden (s. Abb. 3 und 4). Mit die-
sem technisch vergleichsweise einfachen
Prinzip, ohne Zwangsführung, lassen sich in
der Regel leichte Verschmutzungen pro-
blemlos entfernen. Für starke Verschmutzun-
gen ist es weniger geeignet.

Aufwendiger, aber auch besser ist es,
wenn die Flaschen unabhängig von den
Bürsten in Drehung versetzt werden. Dies
wird über einen gummierten Drehteller
erreicht, auf dem die Flasche positioniert
wird, wie in Abbildung 5 gezeigt. Während
der Drehung, welche dicht an der Bürste
und entgegen deren Drehrichtung erfolgen
kann, wird die Flasche oben mittels eines
pneumatisch oder mechanisch gesteuerten
Haltekopfes stabilisiert, um ein Kippen der
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Abb. 1: Prinzip 1: Flaschen werden im Stern an
einer oder mehreren Bürsten radial vorbei bewegt

Abb. 2: Prinzip 2: Flaschen werden um eine zentral
angeordnete Bürste herum bewegt

Abb. 3: Transportstern mit Rollen Abb. 4: Detailansicht 



Flasche zu vermeiden. Auf diese Weise las-
sen sich im Normalfall auch stärkere Ver-
schmutzungen sehr gut entfernen.

Zumindest für die verschiedenen verwen-
deten Flaschendurchmesser im Weingut
muss jeweils ein Stern bzw. kompletter For-
matteilesatz angeschafft werden. Zum einen
soll dadurch eine stabile Flaschenführung
während des gesamten Maschinendurch-
laufs gewährleistet sein, zum anderen beein-
flusst der richtige Abstand zwischen Flasche
und Bürste direkt das Reinigungsergebnis.
Auch von Seiten der Konstrukteure muss
hierauf geachtet werden, besonders, wenn
die Flaschen durch die Bürsten zum Drehen
gebracht werden sollen. Ist der Abstand zu
groß, gelingt dies nicht, und die Flaschen
werden nicht rundum gesäubert. Ist der Ab-
stand aber nur geringfügig zu eng, führt dies
bereits dazu, dass die Flaschen praktisch nur
noch angetrieben werden, ohne dass dabei
der gewünschte Putzeffekt erreicht wird.

2.1.3 Veränderbare Parameter

Es liegt nahe, davon auszugehen, dass ein
höherer Wasserdruck auch eine verbesserte
Reinigungsleistung bewirkt, zumal es Ma-
schinen gibt, welche ausschließlich mittels
Düsen, also gänzlich ohne Bürsten arbeiten.
Tatsächlich spielt der Wasserdruck aber eine

untergeordnete Rolle. Bei
den gängigen Maschinen
sind die Düsen oftmals
nicht direkt auf die Fla-
schen gerichtet, sondern
benetzen diese indirekt,
durch Besprühen der
Bürsten. Grundsätzlich
sollte der Wasserdruck
aus Gründen der Kosten-
minimierung so weit wie
möglich reduziert wer-
den. Die Reinigungsleis-
tung kann dabei durch
Sichtkontrolle überprüft
werden.

Die Vergütung der Fla-
schen hat einen Einfluss
auf die Oberflächenbe-
schaffenheit des Glases.
Höhere Vergütung bedeu-
tet glattere Flächen und
damit einhergehend auch
eine geringere Verschmut-
zungsbeständigkeit. Bei

ungünstigen Lagerbedingungen und langen
Lagerzeiten kann dies ein Argument sein,
beim Flascheneinkauf zukünftig auf eine hö-
here Vergütung zu achten.

Der Vollständigkeit halber soll erwähnt
werden, dass ein Vornässen mit entspre-
chender Einwirkzeit eine Verbesserung bei
stark verschmutzen Flaschen bringt. Den
weitaus größten Einfluss auf die Reinigungs-
leistung der Maschinen hat aber die Ver-
weildauer der Flaschen im Reinigungsbe-
reich.

Je länger die Flaschen gebürstet werden,
desto besser lassen sich Verschmutzungen
entfernen. Die einzige Möglichkeit, diese
Verweildauer zu variieren, besteht in der
Regulierung der Bandgeschwindigkeit.
Maschinen ohne die Möglichkeit zur Einstel-
lung der Arbeitsgeschwindigkeit lassen hier
keinen Spielraum. Unzureichend gesäuberte
Flaschen müssen bei diesen notfalls noch
einmal durch die Maschine geschickt wer-
den. Es erscheint deshalb ratsam, diese
Option bei der Auswahl der Maschine instal-
lieren zu lassen, bzw. ein Modell mit serien-
mäßiger Regulierung auszuwählen. Einfach
und zweckmäßig ist die mechanische Ände-
rung der Übersetzung am Antrieb der
Maschine, welche mittels einer Handkurbel
eingestellt wird. Wesentlich bedienfreund-
licher ist allerdings die Steuerung über einen
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Drehteller

Haltekopf mit
Gewindestange zur
Höheneinstellung

Abb. 5: Flaschenantrieb an der Reinigungsbürste



Potentiometer, das bedeutet mit einem
Drehknopf, am Bedienteil der Maschine. 

2.2 Einflussfaktoren für die Flaschen-
trocknung

Bei dem enormen Zulauf bei den Selbstkle-
beetiketten der letzten Jahre, welcher in ab-
geschwächter Form immer noch besteht,
kommt der Flaschentrocknung eine beson-
dere Bedeutung zu. Bereits eine geringfügige
Restfeuchtigkeit auf der Flasche macht eine
perfekte Etikettierung mit den selbsthaften-
den Etiketten unmöglich. Im Nassleimbe-
reich ist die Toleranzgrenze etwas weiter ge-
fasst. Allerdings muß bei zu feuchten Fla-
schen auch hier mit Problemen gerechnet
werden, da die Etiketten beim weiteren
Handling leicht verrutschen, zum Beispiel,
wenn sie in Kartonage verpackt werden. 

Auch bei den Einflussfaktoren für die Fla-
schentrocknung lassen sich drei Unterpunk-
te bilden. Als erstes sind klimabedingte Ein-
flüsse zu nennen soweit nicht in vollklimati-
sierten Räumen gearbeitet werden kann. An-
schließend soll auf Gebläse und Düsen ein-
gegangen werden, und als drittes sollen wei-
tere Punkte zusammengetragen werden, die
in diesem Zusammenhang von Wichtigkeit
sind.

2.2.1 Klimatische Einflüsse

Die Bedingungen für das Waschen und
Trocknen von Weinflaschen sind bedauerli-
cherweise das ganze Jahr ungünstig; irgend-
wann muss die Arbeit aber nun einmal erle-
digt werden. Im Winter sind die Außentem-
peraturen niedrig, was das Trocknen der Fla-
schen erschwert. Hohe Luftfeuchtigkeit
kommt oft hinzu und verschlechtert die Be-
dingungen weiter. Im Sommer dagegen tro-
cknen die Flaschen durch die warmen Tem-
peraturen zunächst besser, dafür kommt es
aber durch die Temperaturdifferenzen zwi-
schen Umgebungsluft und Weinflaschen zur
Kondenswasserbildung auf den Flaschen. Je
größer die Temperaturdifferenz, desto ausge-
prägter die Kondenswasserbildung. Dieses
lässt sich durch seine feinperlige Struktur be-
sonders schwer beseitigen. 

Für die nachfolgende Etikettierung hat
dies folgende Auswirkungen. Wie bereits an-
gesprochen, ist die Problematik im Nass-
leimbereich nicht so kritisch wie bei den

Selbstklebeetiketten. Mit einer etwas höhe-
ren Leimviskosität kann dem „Schwimmen“
der Nassleimetiketten in gewissem Umfang
entgegengewirkt werden. Das Beschlagen
der Flaschen durch Kondenswasser führt je
nach dem Zeitpunkt des Auftretens zu unter-
schiedlichen Ergebnissen bei Selbstklebeeti-
ketten. Weitere Unterschiede können sich
durch verschiedene Beleimungen der Hafte-
tiketten und den daraus resultierenden spezi-
ellen Haftungseigenschaften ergeben. Die
nachfolgend geschilderten Erfahrungen wur-
den in Tests mit verschiedenen, wahllos aus
der Praxis entnommenen Selbstklebeetiket-
ten gesammelt. 

Auf die feuchte Flasche aufgebracht,
schwimmt auch das Selbstklebeetikett. Be-
reits vor dem optisch leicht erkennbaren
Mattwerden der Flaschen durch Kondens-
wasserbildung bei zu hohem Temperaturun-
terschied klebt das Etikett nicht mehr ein-
wandfrei. Trocknet die Flasche anschlie-
ßend, nach dem Angleichen der Temperatu-
ren, mit aufgebrachtem Etikett langsam ab,
klebt es schließlich dennoch zufriedenstel-
lend. 

Wird das Etikett frühzeitig vor dem
Beschlagen der Flasche aufgebracht und die
Flasche zeigt bald danach Kondenswasser-
bildung, ist die Haftung als gut zu bezeich-
nen. Ein Verrutschen des Etikettes kommt bei
normalem Umgang mit der Flasche, bei-
spielsweise dem Einlegen in eine Holzkiste,
nicht mehr vor. Ein Unterschied zu einer
ganz trockenen Flasche ist praktisch nur dar-
in erkennbar, dass sich das Etikett von der
beschlagenen Flasche relativ leicht wieder
abziehen lässt, was bei der trocken etiket-
tierten Flasche in der Regel nicht ohne wei-
teres möglich ist.

Aus diesen Erkenntnissen folgt, dass das
Aufbringen des Etikettes möglichst rasch
nach dem Durchlaufen der Flaschenwasch-
maschine erfolgen muss. Eine tolerierbare
Wartezeit von durchschnittlich einer Minu-
te, welche auf der Anbieterseite teilweise an-
gegeben wird, erscheint sehr hoch gegriffen,
wenn man bedenkt, dass dies bei z. B. 1 500
Fl./h und 30 cm Flaschenabstand einer
Strecke von 7,5 Metern entspricht. Im Ideal-
fall werden die Wasch- und Etikettiermaschi-
ne mit einem parallelen Bandübergang
unmittelbar hintereinander aufgestellt. Ein
Abstand von 3 bis 4 m zwischen Verlassen
des Trockenbereichs und der Etikettierstation
sollte im Normalfall als die Höchstgrenze
angesehen werden, sofern im Sommer kel-
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lerkalte Flaschen etikettiert werden sollen. Ist
dies nicht möglich, diese Höchstgrenze ein-
zuhalten, müssen die Flaschenboxen oder 
-kisten etwa einen Tag lang akklimatisiert
werden.

2.2.2 Volumenstrom und Lufttemperatur

Für die optimale Trocknung der Flaschen ist
es von Bedeutung, wieviel Trocknungsluft
vorhanden ist, aus welcher Richtung sie
kommt, mit welchen Strömungslinien und
mit welcher Temperatur sie die Flaschen er-
reicht.

Die Beispiele Heizkörper, Waschstraßen-
gebläse und Föhn zeigen, dass erst beim Zu-
sammentreffen von Luftstrom und Wärme
eine schnelle und effektive Trocknung er-
zielt werden kann. Deshalb bringen Zusatz-
geräte für die Trocknung des Flaschenhalses,
welche eine Verbesserung der Verarbeit-
barkeit von Schrumpfkapseln bewirken sol-
len, nur wenig, wenn sie, wie ein Schrumpf-
tunnel, ohne Luftzirkulation aufgebaut sind.

Der Volumenstrom ist abhängig von der
Bauart des gesamten Gebläses, also von der
Turbine selbst und der (bzw. den) Düse (-n).
Die kW-Zahl sagt lediglich etwas über die
Stromaufnahme aus und ist alleine nicht
maßgeblich.

Dabei arbeitet die Turbine nach dem Prin-
zip eines Seitenkanalverdichters. Wird mehr
Luft angesaugt, als durch die Düsen entwei-
chen kann, kommt es durch die Luftreibung
nach einigen Minuten Betriebsdauer zur
Erwärmung der Luft. Diese Erwärmung erst
macht eine gute Trocknung in der kurzen
Zeit und bei den knappen Platzverhältnissen
eines Maschineninnenraums möglich. Es
wird klar, dass deshalb die Länge der Düsen
und deren Spaltöffnungen bzw. Bohrungen
von besonderer Wichtigkeit sind. Ist die flä-
chenmäßige Summe der Öffnungen insge-
samt zu groß, tritt keine, oder eine unzurei-
chende Erwärmung der Luft ein. Ist sie aber
zu klein, wird der erforderliche Volumen-
strom nicht erreicht und es kommt im
Extremfall zur Überlastung und Überhitzung
der Turbine.

Zusammenfassend kann also festgehalten
werden, dass für eine perfekte Trocknung
warme Luft in ausreichender Menge vorhan-
den sein muss, welche durch das optimale
Verhältnis von Turbinenleistung einerseits
sowie Düsenlänge und Düsenöffnung ande-
rerseits beeinflusst wird.

2.2.3 Andere Faktoren

Noch weitere Faktoren beeinflussen das
Trocknungsergebnis, welche analog den in
Kapitel 2.1 genannten Punkten entsprechen. 

Eine größere Wasserhärte ist für die
Trocknung ungünstig, eine höhere Vergü-
tung der Flaschen begünstigt die Trocknung.

Ein aktives Drehen der Flasche verbessert
die Sicherheit der Rundumtrocknung im Ver-
gleich zum einseitigen Abbremsen auf der
Transportkette oder der Flaschendrehung
mittels zweier Förderbänder im Trockenbe-
reich.

Am wichtigsten ist auch bei der Trock-
nung die Verweildauer in der Maschine.
Deshalb sollte beim Kauf unbedingt auf die
Möglichkeit der Geschwindigkeitsregulie-
rung geachtet werden.

3 Marktüberblick

3.1 Geschichtlicher Abriss

Noch 1992 schreibt ZÜRN im ATW-Bericht
Nr. 51: „Automatisch arbeitende Außenrei-
nigungsmaschinen mit Flaschentransport-
band, welche die Flaschen aufrecht stehend
reinigen und mit Luft trocken blasen, findet
man fast nur in Großbetrieben.“ (ZÜRN, F.:
Flaschenausstattung für Klein- und Mittelbe-
triebe. KTBL, ATW-Bericht 51, 1992, S. 6)

GLEMANN weist anlässlich der 38. Rhein-
hessischen Weinbauwoche der (damals
noch) Landes-Lehr- und Versuchsanstalt
Oppenheim im Jahre 1987 bereits auf fünf
vollautomatische Maschinen im Leistungsbe-
reich bis 2 000 Flaschen pro Stunde hin. Die
Maschinen der Firmen M.E.B., Silmo, Sick
und S.E.N lagen preislich zwischen 27 000
und 41 200 DM, umgerechnet also 13 500
bis 21 000 �; dieser Preisbereich wird bei
der genannten Leistung auch heute meist
nicht überschritten.

Die Firma Sick bot laut den vorliegenden
Informationen als erste vollautomatische
Wasch- und Trocknungsmaschinen für ge-
füllte Weinflaschen an. Das Modell „Watro-
mat 1“, welches mit senkrechten Luftdüsen
arbeitete, war Ende der 70er Jahre erhältlich.
Zur intensiven Waschung gab es bei Sick
vorher schon das Modell „Blancamat“, wel-
ches noch heute gebaut wird. Etwa zur glei-
chen Zeit wurde erstmalig der „Turbomat“
gebaut, welcher als Maschine zur Flaschen-
trocknung im Rundläuferprinzip arbeitete.
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Trockentunnel wurden bei Sick seit den 80er
Jahren gebaut. Der Prototyp des heutigen
„Watrostar“ lief bei der Sick International
Kellereimaschinen GmbH 1998 vom Band. 

Die elsässische Firma Stentz, deren Wur-
zeln ebenfalls auf Sick zurückgehen, baut
seit 1988 ihre Außenwaschmaschinen.

Clemens verkaufte bis Mitte der 80er Jah-
re die Maschinen der französischen Firma
Stone, anschließend nahm sie die oben
erwähnten M.E.B.-Maschinen in ihr Pro-
gramm auf. In dieser Zeit entdeckten auch
andere italienische Firmen das zunehmend
interessante Betätigungsfeld. Im Jahre 1990
ging aus der Partnerfirma von Clemens, GAI,
welche hauptsächlich Füllanlagen baut, die
auf Flaschenaußenwaschmaschinen speziali-
sierte Firma GAITEC hervor. Seitdem vertritt
Clemens diese in Deutschland exklusiv.

Die Firma Silmo baute Außenwascher
und Trockner seit 1984 nach dem Prinzip,
wie es heute noch bei OKeMa erhältlich ist.

Die enorm aufwendige Bauart der in den
Abbildungen 6 und 7 gezeigten, mittlerwei-
le verworfenen Luftdüse lässt erkennen, wie
viele Gedanken man früher schon der Opti-
mierung der Strömungsverhältnisse bei den
Luftdüsen gewidmet hat.

3.2 Halbautomatische Maschinen

Je nach Verschmutzungsgrad der Flaschen
und Geschicklichkeit des Bedienpersonals
sind mit halbautomatischen Maschinen Stun-
denleistungen von 400 bis 600 Flaschen, mit
zwei Personen oder entsprechenden Zusatz-

und Hilfsaggregaten sogar 1 000 Flaschen
pro Stunde und mehr erreichbar.

Diese platzsparenden und preiswerten
Maschinen kommen überall dort in Betracht,
wo der genannte Leistungsbereich nicht
deutlich überschritten werden soll, oder, aus
welchen Gründen auch immer, in zwei ge-
trennten Arbeitsgängen gereinigt und etiket-
tiert werden muss.

Die jeweiligen Kontaktadressen der Fir-
men sind im Kapitel 3.3 zu finden.

3.2.1 Clemens

Grundlage für die halbautomatischen Geräte
von Clemens ist der Reinigungskopf, wie in
Abbildung 8 dargestellt. Die rauhen, innen-
liegenden Schwämme streifen den Schmutz
ab und die Gummimembran hält anschlie-
ßend das Wasser zurück. 

Dieser Kopf ist auch teilweise an den
Geräten anderer Hersteller angebracht.

Das Gerät „Cleanett“ (s. Abb. 9) besteht
im wesentlichen aus einer fahrbaren Wanne
und dem Reinigungskopf. Die Flaschen wer-
den lose oder in Kisten in die Wanne gestellt
und dort in ca. 50 Litern Lauge eingeweicht.
Anschließend werden sie einzeln entnom-
men und durch den Reinigungskopf gezo-
gen. Sollen die Flaschen sofort danach
gekapselt werden, muss der Mündungsbe-
reich in der Regel mit einem Tuch nachge-
trocknet werden, um eine Blasenbildung
beim Schrumpfen zu vermeiden.

Das Gerät wiegt 12 kg und hat die Ab-
messungen LxBxH 800 x 550 x 900 mm.
Laut Hersteller können mit dem Cleanett
400 bis 800 Flaschen je Stunde gereinigt
werden. Preis des Cleanett: 389 � mit Kunst-
stoffwanne.

Das Gerät „Cleanat“ (Abb. 10) befördert
die Flaschen mittels Kettenantrieb durch den
Reinigungskopf. Der Korkspiegel kann vor-
her an einer kleinen, rotierenden Bürste vor-
gereinigt werden. An das fahrbare Gerät
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Abb. 6: Luftdüse
Außenansicht

Abb. 7: Luftdüse
Innenansicht Abb. 8: Clemens Reinigungskopf



kann eine Auffangschale angebracht wer-
den, von der die Flaschen nach der Reini-
gung abgenommen werden können, oder es
kann mit dem mechanischen Flaschenauf-
steller „Get-Up“ kombiniert werden, um in
einem Arbeitsgang zu reinigen und zu eti-
kettieren. Abbildung 11 zeigt diese Geräte-
kombination.

Der Cleanat wiegt ca. 40 kg und hat die
Abmessungen LxBxH 1,0x0,6x1,1 m. Als
Stundenleistung wird vom Hersteller 800 bis
1 200 Flaschen angegeben. Preis des Cleanat:
1 870 � zzgl. MwSt.

3.2.2 Kematec

Die Firma Kematec bietet als Halbautomaten
ihr Modell „Watromat H“ an, für das es als
Option Korkspiegelbürsten gibt (Abb. 12).

Die Flaschen werden auf fünf im Wasserbad
rotierende Bürsten eingelegt und nach einer
gewissen Umlaufzeit wieder entnommen.
Die Trocknung erfolgt durch das Durchzie-
hen der Flaschen durch den Reinigungskopf
mit Abstreifmembran aus Gummi. Das Gerät
ist laut Hersteller wartungsfrei und aus Edel-
stahl gefertigt. Der Watromat H ist fahrbar,
wiegt 80 kg und hat die Abmessungen
LxBxH 800x592x849 mm. Preis: ca. 2 700 �

zzgl. MwSt. Die Leistung wird mit 800 Fl./h
angegeben.

3.2.3 Sick

Wird im folgenden von der Firma „Sick“ ge-
sprochen, ist damit die Firma Sick Internatio-
nal Kellereimaschinen GmbH gemeint, de-
ren Wurzeln, ebenso wie die der Firma
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Abb. 9: Clemens „Cleanett“ Abb. 10: Clemens „Cleanat“

Abb. 11: Cleanat und Get-Up mit Etikettier-
maschine Abb. 12: Kematec „Watromat H“



Kematec, Stentz und anderen, auf die Firma
Otto Sick KG zurückgehen. Näheres hierzu
siehe Kapitel 3.3.6. Die Verwandtschaft der
genannten Firmen erklärt die verblüffende
Ähnlichkeit der hier aufgezeigten halbauto-
matischen Waschmaschinen.

Abgesehen von der Edelstahlbauweise
entspricht das heutige Modell der „Sick
Blanca“ noch weitgehend dem geradezu
legendären Gerät von Sick, welches seit Jahr-
zehnten in unzähligen Weingütern einge-
setzt wird. Abbildung 13 zeigt das bewährte
Gerät, dessen Preis bei etwa 2 780 � liegt,
mit Korkspiegelreinigung, ohne Reinigungs-
kopf (Option).

3.2.4 Stentz

Auch die elsässische Firma Stentz bietet ein
vergleichbares Gerät an (Abb. 14). Hier
nennt es sich „Ipsos“, ist ebenfalls in V2A ge-
fertigt und kann mit dem Reinigungskopf er-
gänzt werden. 

3.2.5 Sonstige

Die vorliegende Arbeit kann keinen An-
spruch auf Vollständigkeit erheben. Beson-
ders bei den relativ kleinen, halbautomati-
schen Geräten ist es gut möglich, sich auf
jeder Fachmesse weltweit eine Maschine zu
besorgen und zum Beispiel im Kofferraum
des Autos nach Hause zu transportieren. Da-
bei kann möglicherweise ein „Schnäppchen-
preis“ erzielt werden, der bei Inlandskäufen

gewohnte „After-Sale-Service“ entfällt aller-
dings weitgehend.

Zwei weitere Geräte sollen ergänzend ge-
nannt werden, welche beide in Frankreich
gebaut werden.

Die Firma Demoisy baut Maschinen für
den Weinbau, die Landwirtschaft und die
Lebensmittelindustrie. Sie bietet ein Gerät
an, welches der Sick Blanca nachempfunden
ist und mit waagrechten, rotierenden Bürsten
arbeitet. Es ist aus Edelstahl gefertigt und
kann mit Trocknungsmembran ausgestattet
werden. Preis: etwa 2 900 � (s. Kapitel 7).

In Abbildung 15 ist ein Gerät gezeigt, bei
dem sich drei rotierende Bürsten um die Fla-
schen herum bewegen. Die anschließende
Trocknung erfolgt wieder über den bekann-
ten Reinigungskopf. Das Modell LSV 1500
leistet laut dem französischen Hersteller
Fichet mit Geschwindigkeitsregulierung bis
zu 1 600 Flaschen pro Stunde (ohne: 800
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Abb. 13: Sick Blanca Abb. 14: Stentz „Ipsos“

Abb. 15: Fichet LSV 1500 



Fl./h), ist aus Edelstahl gefertigt und wiegt
65 kg. Als Optionen sind eine Korkreini-
gung, oder eine verlängerte Aufnahme für
die gereinigten Flaschen erhältlich. Preis für
das gezeigte Modell: etwa 4 880 ��(s.Kap. 7).

3.3 Vollautomatische Maschinen

3.3.1 Gaitec

Die Firma GAI wurde im Jahre 1946 gegrün-
det und hat ihren Sitz seit 1985 in Ceresole
d’Alba. Das Programm von GAI umfasst die
Arbeitsvorgänge Ausspülen, Abfüllen und
Verschließen  sowie Kapselaufsetzen und 
-anrollen. Von 1979 bis 2001 hat GAI welt-
weit mehr als 7 000 Monoblöcke installiert;
die Jahresproduktion liegt bei über 600 Ma-
schinen.

Im Jahre 1990 wurde die Firma GAITEC
gegründet, welche sich auf die Planung und
Konstruktion von automatischen Wasch-
und Trocknungsmaschinen für abgefüllte
Flaschen spezialisieren sollte. 

Der Leistungsbereich von GAI und GAI-
TEC lag überwiegend bei 1 000 bis 3 000
Flaschen pro Stunde, reicht heute aber bis zu
10 000 Flaschen pro Stunde. 

Am Firmensitz verfügen GAI und GAITEC
über eine Fläche von ca. 60 000 m², davon
sind ca. 20 000 m² überdacht.

Das Ziel der Firma war von Anfang an,
Produkte höchster Qualität zu angemesse-
nen Preisen anzubieten. 

GAI und GAITEC arbeiten in der Welt mit
Exklusivimporteuren zusammen. In Deutsch-
land ist dies die Firma Clemens in Wittlich.
Im Inland sind GAI- und GAITEC-Maschinen
ausschließlich über Clemens bzw. deren
Vertriebspartner zu beziehen (s. Kapitel 7).

Die Firma Clemens baut seit Jahrzehnten
Bodenbearbeitungsgeräte für den Wein- und
Obstbau sowie andere Reihenkulturen und
hat sich mit diesen einen Namen gemacht. 

Weiter betreibt Clemens einen Edelstahl-
behälter- und Apparatebau; runde und kubi-
sche Tanks werden in Wittlich in Serie und
nach Maß gefertigt. 

Clemens plant, liefert und installiert kom-
plette Kellereien. Durch Zusammenarbeit
mit Handelspartnern wird die eigene Pro-
duktpalette ergänzt. Das Angebot reicht
somit von den Arbeitsvorgängen Sterilisie-
ren, Abfüllen und Verschließen, über Kapse-
laufsetzen und -anrollen oder Kapsel-
schrumpfen sowie Etikettieren, bis zum voll-
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Abb. 16: Detailansicht Waschen und Trocknen
GAITEC (hier: 5002)

Legende zu Abbildung 16 und 17:
1 = Drehteller zum aktiven Drehen der Flaschen 6 = seitliche Düse zur Trocknung des Flaschen-
2 = Bauchbürste bauches (B)
3 = Wasserdüse 7 = Kopf zur Trocknung des Korkens,  
4 = Korkbürste des Halses sowie der Schulter (A)
5 = Bodenbürste 8 = Anti-Kondens-Vorrichtung (Option) (D)

9 = Bodentrocknung (C)

Abb. 17: Schema der Flaschentrocknung bei 
GAITEC 5001–5003



automatischen Flaschenwaschen und –trock-
nen.

Clemens bezieht die Flaschenaußen-
waschmaschinen von GAITEC, komplettiert,
testet und kontrolliert sie und führt einige
Anpassungen für den deutschen Markt
durch. Der Kundendienst und die Ersatzteil-
versorgung für die Maschinen liegt bei Cle-
mens.

Im Leistungsbereich bis 2 000 Flaschen
pro Stunde bietet GAITEC drei Maschinen-
modelle an: GAITEC 5001 für 400 bis 1 000
Flaschen pro Stunde, GAITEC 5002 für 400
bis 1 500 Flaschen pro Stunde und GAITEC
5003 für 750 bis 2 000 Flaschen pro Stunde. 

Anschließend an den genannten Leis-
tungsbereich gibt es, beginnend mit dem
Modell GAITEC 5006 für 1 200 bis 3 000
Flaschen, eine weitere Baureihe von Maschi-
nen, die konstruktiv anders aufgebaut sind.
Die Flaschen laufen dort im Waschbereich
auf Drehtellern im Karussell um eine zentral
angeordnete Bürste herum. Auch der Tro-
ckenteil ist karussellartig aufgebaut.

Das Arbeitsprinzip der GAITEC-Modelle
5001 bis 5003, welche mit der Laufrichtung
„Von-links-nach-rechts“ geliefert werden,
zeigt Abbildung 16 und wird im Folgenden
beschrieben.

Das Einlaufband in Form einer Edelstahl-
kette befördert die Flaschen bis zur Wasch-
zone. Dort werden sie vom Einlaufstern in
den Flaschenstern übergeben. Eine zweite,

separate Bandkette übernimmt die Flaschen
nach der Trocknung und bringt sie bis zum
Sammeltisch oder Bandübergang. Der Vor-
teil der getrennten Transportbänder liegt dar-
in, dass eine Wasserverschleppung in den
Trockenbereich auf das Minimum be-
schränkt wird. 

Im Flaschenstern des Waschteils werden
die Flaschen auf einer oder zwei Positionen
oben gehalten und mittels angetriebener
Drehteller aktiv gegen die Drehrichtung der
Bürsten, gedreht. Anschließend erfolgt die
Reinigung von Flaschenboden und Korkspie-
gel. 

Ein Zwischenstern befördert die Flaschen
über eine Abtropfzone in den Trockenteil
der Maschine. Dessen Funktion geht aus Ab-
bildung 17 hervor. Die Maschine arbeitet
mit Warmluft. In dem integrierten Gebläse
wird die Luft verdichtet und erwärmt sich so
nach einigen Minuten. Der vertikale Trock-
nungskopf A hat zwei Arbeitshöhen. In der
Phase I befindet er sich oben und die Luft
trocknet den Korkspiegel. In der Phase II hält
der Kopf die Flasche und es werden verstärkt
Flaschenhals und –schulter getrocknet. Die
seitliche Düse B ist je nach Flaschendurch-
messer verstellbar. Der horizontale Luft-
strom vermischt sich mit dem von oben
kommenden Luftstrom und bewirkt eine Ver-
drängung der Feuchtigkeit nach unten. Der
seitliche Bereich des Flaschenbauches wird
hier getrocknet. Die Düse für die Boden-
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Abb. 18: GAITEC 5001 Abb. 19: Abmessungen GAITEC 5001



trocknung C wird mit externen Kompressor-
luft gespeist. Je nach gewünschtem Trock-
nungsgrad des Flaschenbodens ist hierzu
unter Umständen eine enorme Luftmenge
und damit einhergehend ein entsprechend
großer Kompressor erforderlich. Ganz ohne
Kompressorluft kann die Maschine nicht be-
trieben werden. Verzichtet man gänzlich auf
die Bodentrocknung, was durchaus möglich
wäre, reicht allerdings ein kleines Gerät für

das pneumatische Heben und Senken der
Halteköpfe aus. 

Die optional erhältliche Anti-Kondensein-
richtung D besteht aus einem Element, wel-
ches die Luft direkt an der seitlichen Düse
zusätzlich erwärmt.

Der äußere Bereich der Flasche erreicht
eine höhere Temperatur und verzögert da-
durch das Beschlagen von kellerkalten Fla-
schen durch Kondenswasserbildung. Beson-
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Abb. 20: GAITEC 2002 Abb. 21: Abmessungen GAITEC 2002

Abb. 22: GAITEC 5003 Abb. 23: Abmessungen GAITEC 5003



ders bei der anschließenden Verarbeitung
von Selbstklebeetiketten kann dies von Vor-
teil sein.

Die Höheneinstellung der gesamten
Arbeitseinheit erfolgt manuell über eine Kur-
bel. Auch die Einstellung der Arbeitsge-
schwindigkeit erfolgt über eine seitlich
unten an der Maschine angeordnete Kurbel.

Auf den folgenden Seiten sind Modelle
5001 bis 5003 von GAITEC und deren Ab-
messungen abgebildet. Abschließend sind
die technischen Daten tabellarisch zusam-
mengefasst (Tab. 1).

3.3.2 Kematec

Die Wurzeln der Firma Kematec liegen bei
der 1987 in Konkurs getretenen Firma Otto
Sick KG. Die KEMATEC Kellereimaschinen
GmbH wurde im Jahre 1990 gegründet,
wobei einige Mitarbeiter der Firma Otto Sick
übernommen wurden. Mitbegründer und
seit April 2001 alleiniger Geschäftsführer ist
Erwin Dages. Die Emmendinger Firma mit
einer Belegschaft von 15 Mitarbeitern belie-
fert Kunden in aller Welt, so zum Beispiel in
Südafrika, Australien, Amerika, Neuseeland,
Sri Lanka, Japan und Moldawien. Viele Kun-
den, z. B. Veuve Cliquot-Ponsardin, sitzen in
Frankreich. In Deutschland belieferte KEMA-
TEC unter anderem Henkell und Söhnlein
aus Wiesbaden sowie Kupferberg (Racke) in
Mainz. Das KEMATEC-Programm umfasst
die Beratung, Planung, Projektierung, Liefe-
rung und den Service für Kellereimaschinen

und -Anlagen, insbesondere für die Bran-
chen Wein, Sekt und Spirituosen. Stichworte
für das Angebot von KEMATEC sind Ver-
schließen, Verdrahten, Verkapseln,
Waschen–Trocknen, Fördern–Transportie-
ren. Sie bietet Ersatzteilservice, Reparaturen,
Umbauten, Überholungen und Kunden-
dienst an und hat darüber hinaus Ver-
brauchsartikel wie Kapseln, Sektverschlüsse
und Kronkorken im Programm.

Auch von KEMATEC werden die Kunden
betreut, welche seinerzeit Sick-Maschinen
gekauft haben, was den Kundendienst und
die Ersatzteilversorgung angeht. Die „Otto
Sick Service- & Ersatzteil- GmbH“ ist unter
der o. a. Kontaktadresse erreichbar.

Obwohl das Lieferprogramm der Firma
KEMATEC das ganze in der Branche übliche
Leistungsspektrum abdeckt, vom Halbauto-
maten angefangen, arbeitet sie überwiegend
in Leistungsbereichen jenseits der 3 000 Fla-
schen je Stunde.

Die halbautomatische Flaschenwaschma-
schine WATROMAT H wird von KEMATEC
in Emmendingen gebaut. Weiter arbeitet
KEMATEC mit namhaften italienischen Liefe-
ranten zusammen, so zum Beispiel mit
AROL, Cavagnino & Gatti, Nortan und
Canelli sowie im Bereich vollautomatische
Flaschenwaschmaschinen mit Cames.

Die Firma Cames ist seit mehr als 20 Jah-
ren im Bereich Maschinenbau für Weinkel-
lereien tätig. Als Familienbetrieb gegründet,
hat sie sich im oberen Bereich der Branche
behaupten können. Die Firma wird immer
noch von ihren Gründern, dem Geschäfts-
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Modell 5001 5002 5003

Geschwindigkeit Fl./h 400–1 000 400–1 500 750–2 000
Bauchbürsten 1 2 2
Korkbürsten 1 1 1
Bodenbürsten 1 1 1
Trocknungsköpfe 1 2 2
Seitliche Düsen 2 2 3
Düsen für Bodentrocknung 1 1 2
Anti-Kondens-Einrichtung (Option) 1 1 2
Leistungsaufnahme kW 3,3 5,1 7
Leistungsaufnahme Anti-Kondens-
Einrichtung (Option)

kW 2 2 4

Wasserverbrauch l/h ~20 ~30 ~40
Luftverbrauch Flaschenhalteköpfe l/min 4 5 7
Luftverbrauch Bodendüsen l/min 170 250 340
Gewicht kg 560 600 660
Flaschendurchmesser mm 60–120 60–120 60–120
Flaschenhöhen mm 170–400 170–400 170–400
Preis Grundmaschine zzgl. MwSt. EUR 14 300 16500 19 800

Tab. 1: Technische Daten GAITEC 5001–5003



führer und dem Produktionsleiter persönlich
geleitet, welche mit ihren Fachkräften zu-
sammenarbeiten. 

Die Firma stellt Korkorientierungsmaschi-
nen, Korkzuführer sowie Flaschenaußen-
wasch- und Trockenmaschinen für gefüllte
Flaschen her. Die Maschinen sind als ver-
schiedene Modelle lieferbar, um eine große
Breite der Produktionsbedürfnisse zu erfül-
len. Ausserdem besteht die Möglichkeit,
mittels großer Auswahl an Zubehör die Ma-
schinen gemäß Kundenanfragen anzupas-
sen.

Cames arbeitet weltweit mit Exklusivim-
porteuren zusammen. In Deutschland ist
dies KEMATEC in Emmendingen. KEMATEC
bezieht die Flaschenaußenwaschmaschinen
von Cames, komplettiert, testet und kontrol-
liert sie und führt einige Anpassungen für
den deutschen Markt durch. Der Kunden-
dienst und die Ersatzteilversorgung liegt bei
KEMATEC.

Im Leistungsbereich bis 2 000 Flaschen
pro Stunde bietet KEMATEC zwei Maschi-
nenmodelle an: Watromat WT1 für 500 bis
1 200 Flaschen pro Stunde und Watromat
WT 3 für 800 bis 2 000 Flaschen pro Stunde.

Anschließend an den genannten Lei-
stungsbereich gibt es, beginnend mit dem
Modell Watromat WT4, eine weitere Baurei-
he von Maschinen, die konstruktiv anders
aufgebaut sind. Die Flaschen laufen dort an
einer zentral angeordneten Bürste vorbei.

Das Arbeitsprinzip des Waschens von
Watromat WT1 und WT3 geht aus Abbil-
dung 24 hervor und wird im folgenden be-
schrieben. 

Die Flaschen werden vom Edelstahlförd-
erband von links nach rechts durch die
Maschine gefördert. Der Flaschenstern führt
die Flaschen an die Bürste(-n), wo sie, oben
gehalten, auf Drehtellern entgegen der Dreh-
richtung der Bürste gedreht werden. Somit
wird ein gutes Reinigungsergebnis erzielt. Im
weiteren Verlauf werden sie dem Trocken-
bereich zugeführt und dort von zwei Luftdü-
sen getrocknet. Die Drehung erfolgt bei dem
Modell WT1 durch einseitiges Abbremsen,
nachdem die Flaschen mittels Geländer zum
Teil vom Transportband auf eine Kunststoff-
schiene verschoben werden. Ab dem Modell
WT3 wird die Drehung durch zwei Bänder
mit unterschiedlicher Geschwindigkeit be-
wirkt (patentiertes System). Optional ist eine
separate Korkspiegeltrocknung erhältlich.
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Bürste

Haltekopf

Drehteller,
angetrieben

Abb. 24: Schema der Flaschenwäsche bei 
Watromat

Abb. 25: Waschteil WT1 Abb. 26: Waschteil WT3



Marktüberblick

ATW 124 19

Abb. 27: Watromat WT1 

Abb. 28: Details WT1

1 Verstellfüße
2 starre Schutzver-

kleidungen
3 Maschinensockel
4 Wasserauffang-

wanne
5 Lagerung für Fla-

schenbodenbürste
6 Wasserablaufrinne
7 Sternlagerung
8 starre Verkleidung
9 Außenbürste

10 Bedienpult
11 Korkspiegelbürste
12 einstellbare 

Flaschenblockier-
gruppe

13 Einstellblöcke 
Luftverteilung

14 Einstellblöcke Luft-
entfeuchtertunnel

15 Luftentfeuchter-
tunnel mit Warmluft

16 verstellbare 
Geländer

17 Elektroventil zur
Wasserabschaltung

18 Spritzdüsen
19 Wählschalter
20 Stern Waschstation
21 Flaschenboden-

bürste
22 Wasserablauf
23 Luftkanäle
24 rechter 

Luftverteiler
25 Flaschensammel-

tisch
26 starre Flaschen-

gleitebene
27 linker Luftverteiler
28 Elektroschalt-

kasten

28
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Abb. 29: Watromat WT3

Abb. 30: Details WT3

17      22      18       21       23                                       24       25        8            26

1 Verstellfüße
2 starre Schutzverkleidungen
3 Maschinensockel
4 Wasserauffangwanne
5 Flaschenbodenbürste
6 Wasserablaufrinne
7 Sternlagerung
8 starre Verkleidung
9 Außenbürste

10 Bedienungspult
11 Korkspiegelbürste
12 einstellbare 

Flaschenblockiergruppe
13 Einstellblöcke Luftverteiler
14 Einstellblöcke Flaschenhals-

und Korkspiegeltrocknung
mittels Warmluft

15 Luftentfeuchtertunnel 
mit Warmluft

16 verstellbare Geländer
17 Elektroventil zur Wasser-

abschaltung
18 Spritzdüsen
19 Wählschalter
20 Stern Waschstation
21 Flaschenbodenbürste
22 Wasserablauf
23 Luftkanäle
24 rechter Luftverteiler
25 linker Lufftverteiler
26 Gitterketten mit verschiede-

nen Geschwindigkeiten
(patentiertes System)

27 Geschwindigkeitesregler
28 Elektroschaltkasten

19         20



3.3.3 MAG Schymanski

Im Jahr 1971 gründete Wolfram Schymanski
einen Maschinenbaubetrieb. Zwei Jahre spä-
ter ließ er sich das Markenzeichen „MAG“
schützen. Die Söhne Gunther und Frank
Schymanski traten 1979 in die Firma ein.
Auch sie verfolgen die bewährte Firmenpoli-
tik, die Produkt- und Leistungspalette ständig
zu erweitern und zu verbessern. Individuelle
Lösungen für eine ressourcenschonende Pro-
duktion machten Schymanski bald zu einem
international gefragten Lieferanten. Die Fir-
ma bietet ihren Kunden Planung, Projektie-
rung, Montage und Service im Bereich Ma-
schinen für die Getränkeindustrie. Im Ange-
bot befinden sich Rinser, Filter, Füller und
Verschließer, Flaschenreiniger und –pasteu-
re sowie Kapsel- und Etikettiermaschinen.
Die Flaschenaußenwaschmaschinen bezieht
MAG von O.M.A.R.. Diese arbeiten diesbe-
züglich in Deutschland exklusiv mit MAG
zusammen. O.M.A.R. produziert Maschinen
für die Korkherstellung, Kapselaufsetzer, -an-
roller und -schrumpfer, Sterilisatoren und
Flaschenaußenwaschmaschinen.

Seit 1979, ihrem Gründungsjahr, ist die
Firma O.M.A.R. immer auf der Suche nach
Qualität und diese Richtlinie ihrer Produk-
tion hat zum Erfolg geführt. Die Firma hat
ihren Sitz in Canelli, der „Hauptstadt von
Spumante“. Diese lebhafte Kleinstadt mit
11 000 Einwohnern liegt im Belbotal, einige
km südlich von Asti, wo der Wein und die
Weinbautechnik zum Lebensinhalt vieler ge-
worden ist. Seit einigen Jahrzehnten hat sich
dort eine wichtige, hochspezialisierte Pro-
duktion von Maschinen für die Getränkein-
dustrie entwickelt. Für die Herstellung der
Maschinen werden Stahl, Aluminium und

andere spezielle Materialien sorgfältig aus-
gewählt und die Komponenten nach dem
Prinzip der einfachen Reparierbarkeit in der
ganzen Welt gewählt. Die langjährige Erfah-
rung und das hohe Niveau der Technologie
machen die Maschinen praktisch und dauer-
haft. Bei der Konstruktion einer Maschine
von O.M.A.R. stehen die Einfachheit und die
problemlose Einstellbarkeit sowie die
schnelle, zeitsparende Formatteilauswechs-
lung immer im Vordergrund.

MAG bezieht die Maschinen von
O.M.A.R., komplettiert, testet und kontrol-
liert sie und führt einige Anpassungen für
den deutschen Markt durch. Der Kunden-
dienst und die Ersatzteilversorgung liegt bei
MAG.

Im Leistungsbereich unter 2 000 Flaschen
pro Stunde bietet MAG ein Maschinenmo-
dell an: WT 1 800 für maximal 1 800 Fla-
schen pro Stunde. Anschließend an die ge-
nannte Leistung gibt es zwei weitere Maschi-
nen mit maximalen Leistungen von 2 500
bzw. 4 000 Flaschen pro Stunde. Das Ar-
beitsprinzip der Maschine ist wie folgt. 

Die Flaschen werden mittels eines spe-
ziellen Kunststoff-Förderbandes durch die
Maschine befördert (s. Abb. 31). Dieses
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Tab. 2: Technische Daten Watromat WT1 und WT3

Modell WT1 WT3

Leistung Fl./h 500–1 200 800–2 000

Luftanschluss Zoll 1/4 1/4

Luftdruck bar 4 4

Luftverbrauch l/min 25 30

Wasseranschluss Zoll 3/8 3/8

Wasserverbrauch l/h 50–100 80–100

Leistungsaufnahme kW 6,71 8,92

Flaschendurchmesser mm 56–120 56– 120

Flaschenhöhe mm 230–360 23–360

Abmessungen L x B mm 2 600x800 2 500x 830

Grundpreis ohne Zubehör, zzgl. MwSt. EUR 16 202 22 974

Abb. 31: Transportband MAG



weist Öffnungen auf, die
dem Waschwasser ein
Ablaufen ermöglichen
sollen. Im Reinigungsteil
werden die Flaschen ka-
russellartig um die zen-
tral angeordnete Bürste
herumbewegt. Ein Fla-
schenstern ist dabei nicht
erforderlich. Die Dre-
hung der Flaschen erfolgt
durch den Kontakt mit
der rotierenden Bürste.
Im Trockenteil werden
die Flaschen zum Teil
per Geländer auf eine
Kunststoff-Schiene geführt, dadurch einseitig
abgebremst und in Drehung versetzt. Wäh-
rend dessen bläst eine schräg von oben nach
unten verlaufende Düse (WT 2.500 und
4.000: zwei Gebläse) die Feuchtigkeit auf
den Flaschen nach unten. Die Maschine ist
serienmäßig in V2A-Ausführung, mit Boden-
und Korkspiegelbürste ausgestattet und hat
einen frequenzgeregelten Antrieb sowie
einen Bandantrieb.
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Abb. 32: WT 1.800

Abb. 33: WT 1.800

Tab. 3: Technische Daten WT 1.800

Modell WT 1.800

Leistung Fl./h 500–1 800

Gewicht kg 400

Bürsten Bauch/Boden/Kork Anz. 1/1/1

Luftverbrauch l/min 2

Wasserdruck bar 2

Wasserverbrauch l/h 156

Leistungsaufnahme kW 3,09

Flaschendurchmesser mm 60–115

Flaschenhöhe mm 240–350

Abmessungen L x B mm 3 265 x 850

Preis zzgl. MwSt. EUR 12 800

Preis WT 2.500 (max. 2 500 Fl./h) EUR 15 600

Preis WT 4.000 (max. 4 000 Fl./h) EUR 21 000



3.3.4 MEB 

Die Firma MEB LABELLING hat ihren Sitz in
San Martino in Rio, eine kleine Industrie-
stadt, die wenige Kilometer von Reggio Emi-
lia in Italien liegt; dies ist nordwestlich von
Bologna. Seit 1969 arbeitet MEB im Bereich
Etikettierung von Getränkebehältern. Wäh-
rend der ersten fünfundzwanzig Jahre der
Firmengeschichte beschäftigte sich MEB bei-
nahe exklusiv mit einem einzigen Arbeitsbe-
reich. Die Firma spezialisierte sich auf Eti-
kettiermaschinen für Weinflaschen. Die
Technologie der Selbstklebeetiketten ver-
schaffte MEB fast konkurrenzlose Wachs-
tumsmöglichkeiten. Es wurden moderne
Computer-Technologie und hauseigene Soft-
ware eingesetzt. Noch immer entwickelt die
Firma MEB ihre eigene Software, um die
größtmögliche Funktionssicherheit der
Maschinen zu gewährleisten und flexibel auf
veränderte Anforderungen reagieren zu kön-
nen. Das Herz der Firma ist das „technical
drawing office (TDO)“, das technische Zei-
chenbüro, welches aus einem Team von
Ingenieuren, Technikern und jungen Desig-
nern besteht und die Grundlage für einige
Industriepatente lieferte. Das TDO ist eben-
falls verantwortlich für die Entwicklung neu-
er Maschinen für spezielle Bedürfnisse. Eine
Neuorganisation von Verwaltung und Ver-
trieb erlaubte eine verbesserte Marktdurch-
dringung und Diversifikation in Richtung
Getränketechnologie allgemein. 

In Deutschland sind MEB-Maschinen u. a.
bei folgenden Firmen erhältlich:
�� Andreas Ebner, Schulstraße. 1 

65366 Geisenheim 
Tel.: 06722/4 85 60

�� Carl Hoffman Landmaschinen GmbH,
Bahnhofstraße 32, 54498 Piesport 
Tel.: 06507/ 9250-0 Fax: 06507/9250-50
info@hoffmann-landmaschinen.de 
www.hoffmann-landmaschinen.de

�� Carl Jacobs, Gewerbegebiet 1 
Am Weinkastell 10 
55270 Klein-Winternheim 
Tel.: 06136 9939-0, Fax: 06131/9939-50

�� Reinhardt Kellereibedarf GmbH 
Am Bahnhof 2, 67146 Deidesheim 
Tel.: 06326/60 26 Fax: 06326/60 28 
info@reinhardt-kellereibedarf.de 
www.reinhardt-kellereibedarf.de 

�� Seegräber GmbH, 
Taunusstraße 3, 65343 Eltville 
Tel.: 06123/5022 Fax: 06123/5023 
info@seema.de 
www.seema.de
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Abb. 34: Waschteil MEB LA-GL

Abb. 35: MEB LA–GL Abb. 36: Abmessungen MEB LA–GL
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Tab. 4: Technische Daten MEB LA–GL

Modell LA-GL

Leistung Fl./h 500–1 500

Wasserverbrauch l/h 100–150

Leistungsaufnahme kW 5 (bzw. 9)

Abmessungen L x B mm 2 850x800

Preis Standardausführung zzgl. MwSt. EUR 13 118

Preis Komplettsatz für 2 200 Fl./h
zzgl. MwSt. EUR 2 256

Abb. 37: MEB Baby Wash

Abb. 38: MEB Baby Wash

Abb. 39: Detailansicht Wasch- und Trockenbereich



Über ein Edelstahl-Transportband laufen
die Flaschen in die Maschine ein. Im Fla-
schenstern positioniert, werden sie von
einer, bzw. bei der Version mit Zubehörsatz
von zwei Bauchbürsten gereinigt. Dabei sind
sie oben arretiert und werden von einem an-
getriebenen Drehteller, entgegen der Dreh-
richtung der Bürsten, in Rotation versetzt.
Die Reinigung des Flaschenbodens erfolgt
über eine horizontal gelagerte Bürste. An der
gleichen Position erfolgt die Reinigung des
Korkspiegels mit der dafür vorgesehenen
Bürste. Die Anordnung der Bürsten ist aus
Abbildung 34 ersichtlich. Förderband- und
Bürstengeschwindigkeit sind unabhängig
voneinander. Die Geschwindigkeitsregelung
erfolgt elektrisch, mittels eines Frequenzre-
glers. Im Trockenteil werden die Flaschen
zum Teil per Geländer auf eine Kunststoff-
Schiene geführt, dadurch einseitig abge-
bremst und in Drehung versetzt. Während
dessen blasen zwei schräg von oben nach
unten verlaufende Düsen die Feuchtigkeit
auf den Flaschen nach unten. 

MEB bietet im Bereich Flaschenwasch-
und Trocknungsmaschinen das Modell LA-
GL an, welche eine Leistung von bis zu
1 500 Flaschen pro Stunde hat. Mit einem
Erweiterungs-Satz kann die Maschine auf
eine Leistung von 2 200 Flaschen pro Stun-
de gebracht werden.

Ab Februar 2003 steht dem deutschen
und internationalen Markt eine weitere
Wasch- und Trocknungsmaschine von MEB
zur Verfügung. Das Modell „Baby Wash“
kann 900 Flaschen pro Stunde verarbeiten.
Drei Nylonbürsten sorgen für die Reinigung
und zwei „Luftverteiler“ für die Trocknung
der Flaschen (s. Abb.
37–39). Förderband und
Bürsten werden unab-
hängig angetrieben. Ein
Magnetventil, welches
die Wasserspritzung bei
Maschinenstillstand un-
terbricht, ist serienmäßig
vorhanden. Die Maschi-
ne ist relativ kompakt ge-
baut und braucht keine
Formatteile. Der Preis
wird voraussichtlich um
10 000 Euro für die
Grundmaschine zzgl.
MwSt. liegen.

3.3.5 OKeMa

Die Wurzeln der Firma OKeMa liegen bei
der Firma Silmo. Der Mosbacher Firmen-
gründer, Herr Silberzahn (-> Sil-, -mo),
erfand in den 60er Jahren des vergangenen
Jahrhunderts eine Maschine zur Reinigung
von stark verschmutzen Bierflaschen. Mitte
der 70er Jahre bot Silmo als einzige Firma
einen Tauchbadsterilisator für die Weinbau-
branche an.

Der Name „OKeMa“ leitet sich aus „Kel-
lereimaschinen“ und dem Ort Obereises-
heim ab, der bei der Firmengründung eine
Rolle spielte. Seit der Gründung im Jahr
1994 bis heute hat die Firma alle an sie
gestellten Aufgaben gemeistert. Weit über
1 000 Silmo- und OKeMa-Anlagen sind in
der ganzen Welt zu betreuen, sei es im Ser-
vice oder mit Ersatzteilen.

Die Produktion von OKeMa umfasst unter
anderem Flaschenreinigungsmaschinen, Ste-
rilisatoren, Außenwascher und Trockner,
letztere seit 1984. 

Außer im Werk in Mosbach können 
OKeMa-Maschinen, für Württemberg und
Baden, bei folgender Kontaktadresse ange-
fragt werden:
�� Dieter Höhnle Kellereimaschinen 

Obereisesheim, Austraße 13, 
74172 Neckarsulm Tel.: 07132/40 56
Die Vollflaschen-Außenreinigungs- und

Trockenmaschine Europa WRT 3 besteht aus
einer Kombination aus der Waschmaschine
Europa WR, welche einen Leistungsbereich
von bis zu 9 000 Flaschen pro Stunde ab-
deckt, und einem anschließend montierten
separaten Trockentunnel. Es handelt sich
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Tab. 5: Technische Daten Europa WRT 3

Modell WRT 3

Nennleistung Fl./h 3 000

Regelbereich Fl./h 1 000–3 500

Anzahl Mantel- Boden-, Kopfbürsten 1/1/1

Anzahl Gebläse 2

Wasseranschluss DN 10

Wasserverbrauch l/h 160

Wasserablauf DN 50

Leistungsaufnahme kW 4,5

Gesamtgewicht Kg 1 400

Preis Grundmaschine zzgl. MwSt. EUR 26 000



hierbei also nicht um einen Monoblock im
engeren Sinne, obwohl die Gesamtlänge
von 3 100 mm, zumal bei dieser Leistung,
durchaus im Normalbereich liegt (s.
Abb. 41).

Die Flaschen werden auf dem Transport-
band der Maschine über den Einlaufstern
dem Bürstenbereich zugeführt. Die Außen-
reinigung der Flaschen übernehmen die
Mantelbürste sowie Boden- und Kopfbürste,
die in der Maschinenmitte entgegen der Fla-
schendrehung angetrieben werden. Die
Rotation der Flaschen bewirkt der Flaschen-
führungsgurt, der die umlaufenden Flaschen
in den Flaschenführungen umspannt. Die
Leistungsregelung erfolgt durch den fre-

quenzgeregelten Antriebsmotor. Serienmä-
ßig ist eine Dosierpumpe für die Reinigungs-
mittelzugabe in das Spritzwasser vorhanden. 

Die Trocknungseinrichtung Typ II besteht
aus zwei schräg von oben nach unten ver-
laufenden Luftdüsen sowie zwei Gebläsen.
Von diesen ist eines ein Mitteldruck-, das an-
dere ein Hochdruckgebläse, welches für die
Erwärmung der Trocknungsluft sorgt. Wäh-
rend der Trocknung werden die Flaschen
durch die Führungsgeländer einseitig auf
eine Messingschiene verschoben, wodurch
die Drehung erreicht wird.

Weitere kostengünstigere Modelle kön-
nen von OKeMa auf Anfrage angeboten
werden.
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Abb. 40: OKeMa Europa WRT 3

Abb. 41: Abmessungen Europa WRT 3

A = Wasseranschluss
B = Wasserablauf
C = Elektroanschluss



3.3.6 Sick

Die Wurzeln der Firma Sick International
Kellereimaschinen GmbH, im folgenden teil-
weise kurz „Sick“ genannt, gehen auf die Fir-
ma Otto Sick KG, Emmendingen zurück.
Deren Firmengründer Otto Heinrich Sick be-
gann 1920 mit der Entwicklung und serien-
mäßigen Fertigung von Rebspritzen, Schwef-
lern und Kellereigeräten. Der Sohn des Fir-
mengründers, Otto Sick, verlieh mit seinen
Kellereimaschinen, vor allem aus dem Be-
reich Wein und Sekt, der Firma Weltruf. Die
weltweit erste vollautomatische Sektfla-
schenverdrahtungsmaschine und die erste
vollautomatische Wasch- und Trocknungs-
maschine für gefüllte Flaschen stammte aus
dem Hause Otto Sick. Im Jahre 1987 kam
das „Aus“ für die Firma Otto Sick. Turbulen-
te Jahre folgten. Die 1999 gegründete Firma
Sick International GmbH kümmerte sich um
die Ersatzteilversorgung für die installierten
Sick-Maschinen, brachte die Produktion auf
den neuesten Stand und legte ein drittes
Schwergewicht auf die Entwicklung von pa-
tentierten Innovationen. Heute hat die Firma
Sick International GmbH einen hohen Stel-
lenwert in der Branche und stellt nach eige-
ner Aussage in Deutschland als einziges
Unternehmen Sektflaschenverdrahtungs-
maschinen her. Weiter umfasst das Angebot
von Sick Kapselaufsetz-, -anroll-, -anfalt-, -
abkratz- und Kapselschrumpfmaschinen,
Sektflaschen-verkorkungsmaschinen, Sekt-
korkenorientierungsmaschinen sowie Trans-
portbandanlagen. Die Leistungsbereiche rei-
chen vom Halbautomaten bis zu 30 000 Fla-
schen pro Stunde.

Die Maschinen kön-
nen direkt bei Sick in
Emmendingen angefragt
werden. Weiter arbeitet
Sick in den Weinanbau-
gebieten mit ausgesuch-
ten Kellereiartikel-Fach-
geschäften zusammen,
wo sie ebenfalls bezogen
werden können. In
Rheinhessen ist dies bei-
spielsweise die Firma 
�� Richard Wagner

GmbH & Co KG, 
Albiger Straße17,
55232 Alzey, 
Tel.: 06731/9662-0
Fax: 06731/9662-62.

Die Flaschenaußenwasch- und Trock-
nungsmaschinen von Sick heißen Watrostar.
Im Leistungsbereich unter 2 000 Flaschen
pro Stunde bietet Sick drei Maschinenmo-
delle an. Watrostar 1-1 mit 1 200 Flaschen
pro Stunde, 1-1 R mit 800 bis 1 500 Fl./h
und Watrostar 1 mit 800 bis 1 800 Fl./h. Dar-
an anschließend gibt es die Modelle Watro-
star 2 und 4, welche 2 800, bzw. 4 500 Fl./h
verarbeiten können, grundsätzlich aber nach
dem gleichen Prinzip aufgebaut sind.

Die Flaschen laufen über das Edelstahl-
Transportband in die aus Edelstahl gefertigte
Maschine ein, werden vom Flaschenstern
aufgenommen und an den drei Walzenbürs-
ten entlang geführt, wobei sie durch diese in
Drehbewegung versetzt werden. Die Ma-
schinen verfügen über drei Antriebe für die
Bürsten, die Waschgeschwindigkeit, fre-
quenzgeregelt, sowie für das Transportband.
Somit kann solo gewaschen oder solo ge-
trocknet werden, oder die Flaschen können,
mit einem zusätzlichen Geländer, im Durch-
lauf gefahren werden. Ein Magnetventil sorgt
für Unterbrechung des Wasserzuflusses bei
Maschinenstillstand. 

Im Trockenbereich drehen sich die Fla-
schen durch einseitiges Verschieben mittels
Flaschengeländern auf eine Kunststoff-Schie-
ne, wodurch sie in Drehung versetzt wer-
den, während sie von zwei schräg verlaufen-
den Düsen, die mit einer Kurbel höhenver-
stellbar sind, getrocknet werden. Diese Dü-
sen werden mit Warmluft aus zwei Gebläsen
der Firma Rietschle gespeist. Zusätzlich wird
der Flaschenkorken mit einer entsprechen-
den Abblasvorrichtung getrocknet.
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Abb. 42: Sick Watrostar
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Abb. 43: Abmessungen Watrostar 1-1
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Abb. 44: Abmessungen Watrostar 1-1 R
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Abb. 45: Abmessungen Watrostar 1
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Tab. 6: Technische Daten Sick Watrostar

Modell Watrostar 1-1 1-1 R 1

Geschwindigkeit Fl./h 1 200 800–1 500 800–1 800

Bauchbürsten 3 3 3

Bodenbürsten 3 3 3

Düsen 2 2 2

Gebläse 2 2 2

Leistungsaufnahme kW 5 5 5

Wasserverbrauch l/h 150 150 150

Nettogewicht kg 560 560 580

Flaschendurchmesser mm 56–115 56–115 56–115

Flaschenhöhen mm 200–380 200–380 200–380

Preis Grundmaschine zzgl. MwSt. EUR 11 757 12 780 14 316



3.3.7 Stentz

Die Wurzeln der elsässischen Firma Stentz
gehen auf die 1987 erstmalig in Konkurs
getretene renommierte Firma Otto Sick KG
zurück. Im Jahre 2000 ist Stentz von Wet-
tolsheim, wo auch das elterliche Familien-
weingut liegt, in die neuen Fabrikationsräu-
me nach Bennwihr umgezogen. Außer Fla-
schenwaschmaschinen werden bei Stentz
hauptsächlich lineare Rinser und ebensolche
Füller sowie halbautomatische Neuglas-Ent-
palettierer gebaut. 

Der Aufbau und das grundsätzliche
Arbeitsprinzip der Maschinen ist gleich oder
ähnlich den Modellen von Sick (vgl. Kap.
3.3.6, ab Seite 28). Auf eine ausführliche
Darstellung soll deshalb an dieser Stelle ver-
zichtet werden. Drei Bauch-Reinigungsbür-
sten waschen und zwei Luftdüsen trocknen
die Flaschen schräg von oben nach unten.
Seit 1992 werden Warmluftgebläse verwen-
det. Im Unterschied zu den Maschinen von

Sick ist keine Korkabblasung vorhanden. Der
Antrieb der Bürsten sitzt außerhalb des
Maschinengehäuses, über den Bürsten. Die
Kraftübertragung aus dem Trockenbereich
entfällt dadurch. Die Luftdüsen bei Stentz
sind gelocht (Sick: Luftschlitze).

Die Maschinen können bei der Firma
Stentz angefragt werden. In den deutschen
Weinanbaugebieten arbeitet Stentz mit aus-
gesuchten Kellereiartikel-Fachgeschäften
zusammen. An der Nahe ist dies beispiels-
weise die Firma 
�� Artur Porr GmbH, Bahnhofstr. 33, 

55585 Oberhausen an der Nahe, 
Tel.: 06755 94 64–0 
Fax: 06755/94 64–25.
Das Maschinenprogramm von Stentz im

Bereich bis 2000 Flaschen pro Stunde
umfasst fünf Maschinen, das Modell LVS
2000 schließt sich mit 2 200 Fl./h unmittel-
bar an. Es gibt mehrere Varianten der LSJ
Mini, weiter das Modell LSJ 1000 sowie
zwei Varianten des Modells LVS 2000.
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Abb. 46: Stentz LSJ Mini Abb. 47: Abmessungen LSJ Mini

Abb. 48: Stentz LSJ 1000 Abb. 49: Abmessungen LSJ 1000



3.3.8 Sonstige

Angesichts der zunehmenden Globalisie-
rung der Märkte, welche sich zum Teil auch
in der weinbau- und kellerwirtschaftlichen
Branche widerspiegelt, soll im Folgenden
auch auf weitere Anbieter von Flaschenau-
ßenwasch- und Trocknungsmaschinen ein-
gegangen werden, welche bisher auf dem
deutschen Markt kaum in Erscheinung getre-
ten sind. Diese Firmen präsentieren sich auf
internationalen Messen und unterbreiten ihr
Angebot bei Interesse durchaus auch nach
Deutschland. Die Konditionen bezüglich
Transport, Aufstellung und Montage, Einwei-
sung, Ersatzteilversorgung, Kundendienstbe-
treuung und Garantieleistungen sind dabei
sehr unterschiedlich. In den wenigsten Aus-
nahmefällen dürfte allerdings diesbezüglich
das relativ hohe Niveau eines im Inland
abgeschlossenen Geschäftes erreicht wer-
den. Sofern ein vergleichsweise sehr niedri-
ger Verkaufspreis vorliegen würde, könnte

dies, gerade angesichts der Unkompliziert-
heit und Robustheit der Flaschenaußen-
waschmaschinen, eventuell hingenommen
werden. Dabei sollte man allerdings genau
vergleichen, denn in der Regel sind größere
Preisunterschiede auf eine weniger umfas-
sende Serienausstattung zurückzuführen,
oder die Verarbeitung, die verwendeten
Materialien und die eingebauten Komponen-
ten sind nicht gleichwertig.

Das grundsätzliche Arbeitsprinzip ist bei
fast allen Maschinen wie bisher beschrieben:
Reinigung mittels Bürsten, wobei die Fla-
schen entweder innen entlang oder außen
um eine zentrale Bürste herum geführt wer-
den, und anschließende Trocknung durch
eine oder zwei schräg von oben nach unten
verlaufende Luftdüsen. 

Nur eine Maschine reinigt komplett ohne
Bürsten (Fa. Omecal, Abb. 52 und 53). Hier
werden die Flaschen ausschließlich durch
Wasserdüsen gewaschen.
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Abb. 50: Stentz LVS 2000 Abb. 51: Abmessungen LVS 2000

Tab. 7: Technische Daten Stentz-Flaschenaußenwaschmaschinen

Modell LSJ Mini E LSJ Mini LSJ Mini S LVS 2000 E

Geschwindigkeit Fl./h 1 100 1 500 1 800 2 000

Bauchbürsten 2 3 3 3

Bodenbürsten 2 2 2 2

Düsen 1 2 2 2

Gebläse 1 1 2 2

Leistungsaufnahme kW 5 5,5 5,5 7,5

Wasserverbrauch l/h 120–300 120–300 120-–360 120–360

Nettogewicht kg 350 400 450 480

Flaschendurchmesser mm 55–105 55–105 55–105 55–105

Flaschenhöhen mm 40–500 40–500 40–500 40–500

Abmessungen L x B mm 2 500 x 700 2 700 x 700 2 700 x 700 2 700 x 700

Preis Grundmaschine zzgl. MwSt. EUR k. A. k. A. k. A. k. A.



Die Firma Tardito
trocknet die Flaschen mit
senkrechten Düsen. Beim
Modell M10 (Abb. 54)
sind es drei Düsen, an de-
nen die Flaschen linear
vorbei laufen, beim Mo-
dell M30.M40 (Abb. 55)
werden sie im Karussell
an den senkrecht ange-
ordneten Düsen vorbei
geführt.

Die nachfolgende Liste
erhebt keinen Anspruch
auf Vollständigkeit.
�� CHAYOUX S. A., 

Rue des gouttes d’or 
F–51160 Champillon 
Tel.: 03 26 59 46 15 
Fax: 03 26 59 44 73

�� DEKOMAT, Zone
industrielle, 
F–51530 OIRY 
(près Epernay–Fance), 
Tel.: 03 26 55 04 04 
Fax: 03 26 55 50 06 
e-mail: 
info@dekomat.tm.f, 
www.dekomat.tm.fr

�� OMECAL, S. A., 
Avda. Dels Pisos Catalans, n° 1 
E–08186 Llicà d’Amunt – Barcelona 
Tel.: 34 93 841 5536 
Fax: 34 93 841 7371 
e-mail: omecal@omecal.com 
www.omecal.com

�� SIMES S.A. 6bis, 
rue Ritterbrandt 
F–51160 AY-Champagne 
Tel.: 03 26 54 72 55 
Fax: 03 26 51 88 49 
e-mail: simes.ay@wanadoo.fr

�� STONE Nivolas Vermelle 
BP 4, F–38312 Bourgoin Cedex 
Tel.: (33) 74 92 19 20 
Fax: (33) 74 27 98 25
e-mail: info@stone-bottling.com

�� TARDITO
Regione Leiso 104-105
I–14050 San Marzano Oliveto–Asti
Tel.: 0141 856 296
Fax: 0141 856 977
e-mail: info.tardito@tiscalinet.it
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Abb. 52: OMECAL Zion

Abb. 53: Funktionsprinzip Zion

Abb. 54: Tardito M 10 Abb. 55: Tardito M30.M40



4 Vergleichende Betrachtung voll-
automatischer Maschinen

Gleich zu Beginn soll klargestellt werden,
dass es in diesem Kapitel keinesfalls darum
geht, den einen oder den anderen Hersteller
als „den besten“ beziehungsweise „den
schlechtesten“ herauszustellen. Jede Maschi-
ne hat ihre Vor- und Nachteile, keine steht in
allen Eigenschaften und Merkmalen immer
an erster Stelle. Die Eignung einer Maschine
muss darüber hinaus immer im Zusammen-
hang mit den an sie gestellten Anforderun-
gen gesehen werden. Die Aufgabe des Be-
triebsleiters, welcher vor der Anschaffung
einer solchen Maschine steht, ist es heraus-
zufinden, welches Modell seine individuel-
len Anforderungen bestmöglich erfüllt. Bei
gleichen oder ähnlichen Angeboten muss er
das für ihn günstigste Preis-/Leistungsverhält-
nis ermitteln. Dabei soll mit nachfolgenden
Angaben eine Hilfestellung geboten werden.
Vollständige Argumentationslisten, welche
ein Gespräch mit zwei oder weiteren Anbie-
tern überflüssig machen würden, können
hier nicht aufgeführt werden.

In der Beratungspraxis gibt es Fragen, wel-
che immer wieder gestellt werden, um her-
auszufinden, welche Maschinen für einen
speziellen Winzerbetrieb am ehesten geeig-
net sind. Einige dieser Fragen sollen hier mit
den entsprechenden Empfehlungen wieder-
gegeben werden.
�� Haben Sie stark verschmutzte Flaschen?

Wenn ja, sollte eine Maschine ausgewählt
werden, die eine intensive Reinigungslei-
stung besitzt.

�� Haben Sie Platzprobleme bei der Aufstel-
lung der Maschine? Wenn ja, muss auf
kleine Maschinenabmessungen geachtet
werden.

�� Etikettieren Sie mit Selbstklebeetiketten?
Wenn ja, sollte man sich vergewissern,
dass die Maschine auch unter ungünsti-
gen Bedingungen (im Sommer, bei be-
schlagenen Flaschen; im Winter bei kalter
Raumluft und hoher Luftfeuchtigkeit) die
geforderte Stundenleistung erbringt,
wobei die Etiketten perfekt sitzen müssen.

�� Verpacken Sie ihre Flaschen unmittelbar
nach dem Maschinendurchlauf? Je nach
Verpackungsart (Papp- oder Geschenkkar-
ton, Seidenpapier, etc.) ist auch am Fla-
schenboden auf eine entsprechende
Trocknung zu achten, um die Verpa-
ckung nicht zu beschädigen.

�� Verarbeiten Sie häufig Schrumpfkapseln?
Wenn ja, ist besonders darauf zu achten,
dass der Kork-, bzw. Mündungsbereich
sehr gut getrocknet ist, um die hässliche
Blasenbildung der Schrumpfkapseln zu
vermeiden. Gegebenenfalls optionale
Korkabblasung mitbestellen.

�� Haben Sie viele verschiedene Flaschen-
formate? Häufiges Umstellen der Maschi-
ne kostet Zeit und ist lästig. Bei vielen Fla-
schenformaten empfiehlt sich eine Ma-
schine mit wenig oder gar keinen Format-
teilen, zumal diese den Anschaffungspreis
erheblich in die Höhe treiben können.

�� Wird Ihre Maschine überwiegend von
Hilfspersonal bedient? Wenn ja, sollte
eine robuste, unkomplizierte, eventuell
wartungsfreie Maschine ausgewählt wer-
den, um die Reparaturkosten niedrig zu
halten.

�� Wer ist Hersteller Ihrer Etikettiermaschi-
ne? Unter Umständen kann es sinnvoll
sein, die Maschinenlinie Waschen –
Trocknen – Kapselaufsetzen und
–schrumpfen – Etikettieren von einem
einzigen Hersteller zu beziehen, um beim
Service Vorteile zu haben. Für beide Ma-
schinen ist dann der gleiche Kunden-
dienst zuständig. Natürlich können auch
zwei unterschiedliche Maschinen kombi-
niert werden. Wichtig ist eventuell auch
die Nähe des Händlers bzw. seine Servi-
celeistungen.
Der weitaus überwiegende Anteil der zur

Zeit in Deutschland verkauften Neumaschi-
nen im Leistungsbereich bis 2 000 Fl./h dürf-
te bei den Firmen Gaitec, MAG, MEB, Sick
und Stentz liegen. Die zusammenfassende
Darstellung der Vor- und Nachteile soll des-
halb auf die Modelle dieser Hersteller be-
schränkt bleiben. Grundlage ist neben Infor-
mationen aus den Unternehmen eine Test-
reihe, welche mit Maschinen der genannten
Firmen im Juli 2002 an der Staatlichen Lehr-
und Versuchsanstalt Oppenheim durchge-
führt wurde. Für die Bereitstellung der Ma-
schinen sei an dieser Stelle ausdrücklich ge-
dankt.

Zum Thema Preisvergleich sei nochmals
erwähnt, dass es sich bei den angegebenen
Preisen lediglich um Maschinengrundpreise
handelt. Für einen fairen Preisvergleich muss
geprüft werden, welche Kosten für zusätzli-
che Optionen in dem einen Angebot hinzu-
kommen, die im anderen Angebot mögli-
cherweise bereits enthalten sind. In Frage
kommen zum Beispiel Bandkasten und –ket-
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te sowie Bandantrieb, Sammeltisch, Kork-
oder Bodentrocknung und dergleichen

mehr. Die Firma Stentz stellte leider keine
Preisinformationen zur Verfügung.
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GAITEC

Vorteile Nachteile

Sehr gute Reinigungsleistung Externer, leistungsstarker Kompressor erforderlich

Sehr gute Trocknung Hoher konstruktiver Aufwand

Flaschenboden trocken Relativ laut

Kompakte Bauweise Viele Formatteile

Zwei getrennte Transportbänder Geschwindigkeit mechanisch regelbar

Relativ teuer

Kein Magnetschalter für Wasserstop bei Stillstand

MAG

Vorteile Nachteile

Einfacher Maschinenaufbau Große Maschinenlänge

Formatteilwechsel gut gelöst Für stark verschmutzte Flaschen weniger geeignet

Zweite Luftdüse nachrüstbar Kaltluftgebläse

Kein Magnetschalter für Wasserstop bei Stillstand

MEB

Vorteile Nachteile

Einfacher Maschinenaufbau Serienmäßig auf Rollen
(kann u.U. auch ein Vorteil sein)

Zweite Luftdüse und Bürste nachrüstbar Formatteilwechsel etwas „knifflig“

Kein Kompressor erforderlich

Sehr gute Reinigungsleistung

Frequenzregler vorhanden

SICK

Vorteile Nachteile

Schneller Formatteilwechsel Für stark verschmutzte Flaschen weniger geeignet

Solider Maschinenaufbau

Kein Kompressor erforderlich

Frequenzregler vorhanden

Korkabblasung serienmäßig

Wartungsfrei

STENTZ

Vorteile Nachteile

Schneller Formatteilwechsel Für stark verschmutze Flaschen weniger geeignet

Solider Maschinenaufbau

Kein Kompressor erforderlich

Frequenzregler vorhanden

Korkabblasung serienmäßig

Wartungsfrei

Tab. 8: Übersicht über Vor- und Nachteile der Firmen
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Abb. 57: Düsen GAITEC, Bodentrocknung

Abb. 58: Formatteilesatz GAITEC Abb. 59: Luftdüse MAG

Abb. 56: Düsen GAITEC, oben

Abb. 61: Luftdüse MEB

Abb. 60: Formatteil für 1,0 Liter MAG
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Abb. 62: Stern MEB (ohne Gegenstern) Abb. 63: Luftdüse und Korkabblasung Sick

Abb. 64: Antrieb, Kraftübertragung und Bürsten Sick

Abb. 65: Luftdüse Stentz Abb. 66: Formatteil Stentz
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5 Betriebswirtschaftliche Aspekte

Eine vielfach gestellte und berechtigte Frage
ist, ab welcher Flaschenzahl pro Jahr sich die
Anschaffung einer eigenen Maschine lohnt.

Die korrekte Beantwortung dieser Frage
ist allerdings von vielen Faktoren abhängig
und läßt sich nur unter Berücksichtigung in-
dividueller Einflussgrößen und bestimmter
Schätzwerte ermitteln, welche mehr oder
weniger positiv angenommen werden kön-
nen. Dennoch soll im folgenden eine Orien-
tierungshilfe geboten werden. Einzelne
angenommene Werte bei den Beispielrech-
nungen können durch eigenes Zahlenmateri-
al ersetzt werden, um zu individuellen Er-
gebnissen zu kommen.

Grundsätzlich braucht man für eine Be-
rechnung der Wirtschaftlichkeitsschwelle
einen Vergleichswert. In diesem Falle wären
das die Kosten für die Dienstleistung eines
Lohnunternehmers. Erfreulicherweise gibt es
ein relativ dichtes Netz von Lohnunterneh-
men, welche kellerwirtschaftliche Arbeiten
wie zum Beispiel Separatoreinsatz, Cross-
Flow-Filtration oder Abfüllen und Verschlie-
ßen übernehmen. Flaschenwaschen und
–trocknen wird jedoch kaum angeboten.
Deshalb seien als Beispiel drei Firmen
genannt, welche überregional arbeiten und
die maschinelle Flaschenwäsche in Kombi-
nation mit der Etikettierung mobil, d. h. im
Winzerbetrieb des Dienstleistungsnehmers,
anbieten. 

�� Fa. Eti-Pack GbR, Manfred Rodermund,
Moselweinstraße 81, 54349 Trittenheim,
Tel.: 06507/6532 (Waschen u. Nassleim-
Etikettieren) 

�� Krickel, Ansgar, Süßgraben 7, 54518
Rivenich, Tel.: 06508/7537 (Waschen u.
Selbstklebe-Etikettieren)

�� Sekthaus Mobile Sektkellerei Raumland
GmbH, Alzeyer Straße 134, 67592 Flörs-
heim-Dalsheim, Tel.: 06243/90807-0,
Fax: 06243/90807-7 (Mobil: Waschen u.
Selbstklebe-Etikettieren. Stationär: zusätz-
lich Nassleim-Etikettieren)
Im Folgenden sollen die für eine Beispiel-

rechnung erforderlichen Kennwerte kurz
erläutert werden.

Zu den Anschaffungskosten zählt in erster
Linie der Maschinenpreis. Hinzu kommt
sämtliches Zubehör, wie zusätzliche Format-
teilsätze, Einlauf- oder Auslaufbandverlänge-
rung, Transportkette, Bandantrieb, Fotozel-
len, Maschinenübergänge, Sammeltisch,
etc.. Weiter gehören dazu die Kosten, die
mit Lieferung und Montage der Maschine in
Zusammenhang stehen, also Fracht-, Trans-
port-, Aufstellungskosten und gegebenenfalls
Kosten für die Inbetriebnahme und Einwei-
sung des Bedienpersonals. Ebenfalls zu den
Anschaffungskosten werden Kosten gezählt,
welche sich aus notwendigen Gebäudean-
passungen ergeben. Hierzu zählen z. B. In-
stallationsarbeiten in Bezug auf die Strom-,
Wasser- und Abwasserver-, bzw. -entsor-
gung. All diese Kosten werden addiert und

Tab. 9: Technische Datentabelle vollautomat. Maschinen bis 2 000 Fl./h

Hersteller, Modell Max. Leistung
Fl./ha

Stromauf-
nahme kW

Wasserver-
brauch l/h

Luftverbrauch
l/min

Maße L x B
mm

Grundpreis �
zzgl. MwSt.

GAITEC 5001 1 000 3,3 20 174 2 004 x 652 14 300

5002 1 500 5,1 30 255 2 004 x 652 16 500

5003 2 000 7 4 347 2 004 x 652 19 800

KEMATEC WT 1 1 200 6,71 50–100 25 2 600 x 800 16 202

Watromat WT 3 2 000 8,92 80–100 30 2 500 x 830 22 974

MAG WT 1 800 1 800 3,09 156 2 3 265 x 850 12 800

MEB LA-GL 1 500 5 100–150 - 2 850 x 800 13 118

OkeMa WRT 3
Europa

3 500 4,5 160 - 3 100 x 978 26 000

SICK 1-1 1 200 5 150 - 2 550 x 776 11 757

Watrostar 1-1 R 1 500 5 150 - 2 550 x 776 12 780

1 1 800 5 150 - 3 150 x 776 14 316

STENTZ LSJ Mini E 1 100 5 120–300 - 2 500 x 700 k. A.

LSJ Mini 1 100 5,5 120–300 - 2 700 x 700 k. A.

LSJ Mini S 1 500 5,5 120–360 - 2 700 x 700 k. A.

LVS 2000 E 1 800 7,5 120–360 - 2 700 x 700 k. A.
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ergeben die Summe der Anschaffungskosten
(AK).

Anschließend muss man die jährlichen
Fixkosten ermitteln. Dazu wird ein ange-
nommener Restwert (RW) nach einer be-
stimmten Nutzungsdauer (ND) unterstellt.
Möglich und üblich ist es beispielsweise,
von einem Restwert von 20 % der Anschaf-
fungskosten nach einer Nutzungsdauer von
12 Jahren auszugehen. Durchaus können
aber auch höhere oder niedrigere Beträge
angenommen werden. Die Abschreibung er-
rechnet sich wie folgt: Von den Anschaf-
fungskosten wird zunächst der Restwert sub-
trahiert. Das Ergebnis wird durch die Nut-
zungsdauer dividiert. Die Formel für die Ab-
schreibung (AfA) lautet demnach AfA = (AK
– RW) : ND, wobei im obigen Beispiel die
Nutzungsdauer ND gleich 12 wäre, also
zwölf Jahre. 

Zur Ermittlung der Zinskosten (ZK) addiert
man zunächst die Anschaffungskosten und
den Restwert. Die Hälfte hiervon ist der
durchschnittliche Anlagenwert. Dieser wird
mit dem Zinssatz (ZS) multipliziert: 

ZK = 0,5 * (AK + RW) * ZS.
Je nachdem, ob es sich um einen eigen-

oder fremdfinanzierten Maschinenkauf han-
delt, wird der Zinssatz unterschiedlich aus-
fallen. Ebenso unterliegt das Zinsniveau im
allgemeinen Schwankungen, vor allem,
wenn innerhalb größerer Zeiträume kalku-
liert wird. Der Ansatz für die Zinskosten ist
deshalb kalkulatorischer Natur und muss
ggf. angepasst werden. Als Beispiel wird von
einem kalkulatorischen Zinssatz von 6%
ausgegangen.

Die Summe der Fixkosten ergibt sich aus
der Abschreibung und dem Zinsansatz.

Des Weiteren müssen die sogenannten
variablen Kosten berücksichtigt werden.
Diese sind stückzahlabhängig, also variabel.
Bei den relativ robusten Flaschenwaschma-
schinen fallen die Reparaturkosten im Nor-
malfall nicht sehr hoch aus. Ein Ansatz von
2 � je 1.000 Flaschen scheint als Beispiel
realistisch. Die Energie- und Wasserkosten
werden mit 0,15 beziehungsweise 0,30 � je
1 000 Flaschen veranschlagt. Den größten
Posten bei den variablen Kosten stellen die
Lohnkosten dar. Ihrem Ansatz kommt unter
Umständen eine entscheidende Bedeutung
zu. Wenn man als Beispiel von einer Verar-
beitung von 1 000 Flaschen pro Stunde aus-
geht, wobei ein Facharbeiter mit einem Stun-
denlohn von 20 �/h sowie ein Hilfsarbeiter

mit einem Stundenlohn von 10 �/h beteiligt
sind, ergeben sich Lohnkosten von 30 � je
1 000 Flaschen Wein.

Die variablen Kosten je 1 000 Flaschen
Wein müssen mit der Jahresproduktion des
Betriebes multipliziert werden (bei 50 000
Flaschen pro Jahr * 50, bei 100 000 Fla-
schen pro Jahr * 100 usw.) und zu den jährli-
chen Fixkosten addiert werden. Das Ergebnis
stellt die jährlichen Gesamtkosten dar. 

Den Schnittpunkt, ab dem die Anschaf-
fung einer eigenen Maschine genauso güns-
tig ist, wie die Inanspruchnahme eines Lohn-
unternehmers, nennt man Wirtschaftlich-
keitsschwelle. Werden mehr Flaschen pro
Jahr produziert, spricht dies eher für einen
Maschinenkauf; werden weniger produziert,
eher für die Dienstleistung des Lohnunter-
nehmers. Wie ersichtlich wurde, liegen je-
doch einige Schätzwerte zugrunde und da-
rüber hinaus können neben der Kostenkalku-
lation andere Faktoren für oder gegen eine
Anschaffung sprechen.

In der folgenden Beispielrechnung kann
jeder Betriebsleiter nach eigenem Ermessen
leicht andere Werte einsetzen, um zu einem
individuell angepassten Ergebnis zu kom-
men.
�� Preis der Maschine 15 900 �

�� Einlaufbandverlängerung, zweiter Sterne-
satz, Aufstellung und Einweisung 1 500 �

�� Verlegung von Steckdose und Wasseran-
schluss 1 600 �

Summe Anschaffungskosten (AK) = 
15 900 + 1 500 + 1 600 = 19 000 �

�� Restwert (RW) nach 12 Jahren Nutzung 
= 20 % von 19 000 � = 19 000 * 0,2 
= 3 800 �

�� Jährliche Abschreibung 
(AfA = (AK – RW) : ND) = 
(19 000 - 3 800) : 12 = 1 267 �

�� Jährliche Zinskosten 
ZK = 0,5 * (AK + RW) * ZS) = 
0,5 * (19 000 + 3 800) * 6 % = 
11 400 * 0,06 = 684 �

Summe jährliche Fixkosten = 
1 267 + 684 = 1 951 �

�� Reparaturkosten je 1 000 Flaschen 2 �

�� Energiekosten je 1 000 Flaschen 0,15 �

�� Wasser-, Abwasserkosten je 1 000 Fla-
schen 0,30 �

�� Lohnkosten je 1 000 Flaschen 30 �

Summe variable Kosten je 1 000 Flaschen 
2 + 0,15 + 0,30 + 30,- = 32,45 �
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Gesamtkosten bei 25 000 Flaschen pro Jahr
= 1 951+ (25 * 32,45) = 2 762,25 �

Gesamtkosten bei 50.000 Flaschen pro Jahr
= 1 951 + (50 * 32,45) = 3 573,50 �

Gesamtkosten bei 75 000 Flaschen pro Jahr
= 1 951 + (75 * 32,45) = 4 384,75 �

Gesamtkosten bei 100 000 Flaschen pro Jahr
= 1 951 + (100 * 32,45) = 5 196,00 �

Annahme: Kosten für Lohnunternehmer
(Waschen und Etikettieren) je 1 000 Fla-
schen inklusive Anfahrt 90 �

Gesamtkosten bei 25 000 Flaschen pro Jahr
= 90 * 25 = 2 250 �

Gesamtkosten bei 50 000 Flaschen pro Jahr
= 90 * 50 = 4 500 �

Gesamtkosten bei 75 000 Flaschen pro Jahr
= 90 * 75 = 6 750 �

Gesamtkosten bei 100000 Flaschen pro Jahr
= 90 * 100 = 9 000 �

Die Wirtschaftlichkeitsschwelle errechnet
sich aus den variablen Kosten (VK) multipli-
ziert mit der Flaschenzahl (X) in 1 000 Fla-
schen pro Jahr plus den Fixkosten (FK). Die-
ser Wert mit den Lohnunternehmerkosten
(LK), multipliziert mit der Flaschenzahl pro
Jahr, gleichgesetzt und nach X aufgelöst.

FK + (VK * X) = LK * X

Die Wirtschaftlichkeitsschwelle liegt un-
ter Zugrundelegung der hier als Beispiel an-
gegebenen Zahlen und Werte bei etwa 33,
also rund 33 000 Flaschen pro Jahr. Unter
dieser Flaschenzahl wäre der Lohnunterneh-
mer kostengünstiger, darüber die Anschaf-
fung einer eigenen Maschine.

VKLK
FK

X
−

=
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7 Firmenanschriften

WIGOL
W. Stache GmbH
Textorstraße 2, D–67547 Worms
Tel.: 06241 / 41 41–0
Fax: 06241 / 41 41–41
e-mail: kontakt@wigol.de
www.wigol.de

DEMOISY SA
BP 135
41, route de Seurre, F–21204 Beaune Cedex
Tel.: (33) 03 80 22 05 11
Fax: (33) 03 80 24 15 34
e-mail: demoisy@demoisy.com
www.demoisy.com

FICHET SARL
Rue de la Gare, F–21190 Meursault
Tel.: 03 80 21 23 78
Fax: 03 80 21 64 51

GAITEC s.r.l.
Frazione Cappelli 33 b
I–2040 Ceresole D‘Alba (CN)
Tel.: 0039 / 0172 / 574 946
Fax: 0039 / 0172 / 574 947 
e-mail: gaitec@gaitec.com
www.gaitec.com

CLEMENS & Co. GmbH
Maschinenfabrik
Rudolf-Diesel-Straße 8, D–54516 Wittlich
Tel.: 06571 / 929–00
Fax: 06571 / 929–191
e-mail: clemens-wil@t-online.de
http://www.clemens-online.com

KEMATEC
Kellereitechnik GmbH
Am Stockert 5, D–79312 Emmendingen
Tel.: 07641 / 930 93-0
Fax: 07641 / 930 93-33
e-mail: info@kematec.de
http://www.kematec.com

CAMES S.n.c.
MACCHINE ENOLOGICHE
Loc. San Grato 2/A, 
I-12085 S. Stefano Belbo (CN) 
Tel.: +39 0141 840437
Fax: +39 0141 843231
e-mail: info@cames.it
www.cames.it

MAG Schymanski
Maschinen und Anlagen für die 
Getränkeindustrie
In den Birkwiesen 17, D–76877 Offenbach
Tel.: 06348 / 40 51
Fax: 06348 / 40 54
e-mail: info@mag-schymanski.de
www.mag-schymanski.de

O.M.A.R. snc
Reg. Dota 50/c, I–14035 Canelli–Asti
Tel.: (+39) 0141 / 82.30.58 r.a.
Fax: (+39) 0141 / 832640
e-mail: omar_canelli@tin.it
www.omar-canelli.com

MEB 
LABELLING S. r. l.
Stab. e uffici – Via Puccini, 11, 
I–42018 San Martino in Rio (RE)
Tel.: 0039 / 0522 / 695 400
Fax: 0039 / 0522 / 698 523 oder / 698 425
e-mail: meb@meblabelling.it
www.meblabelling.it

OKeMa
Kellereimaschinen GmbH
Römerring 11
D–4821 Mosbach-Diedesheim
Tel.: 06261/8901-0
Fax: 06261/8901-25
e-mail: info@okema.de
www.okema.de

Sick International GmbH
Am Elzdamm 60, D–79312 Emmendingen
Tel.: 07641 / 587–0
Fax: 07641 / 587–200
e-mail: email@sick-international.de
www.sick-international.de

STENTZ SARL
9, rue du Canal, F–68126 Bennwihr-Gare
Tel.: +33 (0) 389 214 000
Fax: +33 (0) 389 214 001
e-mail: info@stentz.com
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