Kostenbewusst am Hockenheimring

Druckluft: Einsparpotentiale mit einem intelligenten Medium

Seit Monaten beherrscht das The-
ma Nachhaltigkeit die Medien. Ein
Nachhaltigkeitsaspekt ist der
bewusste Umgang mit der Res-
source Energie, dem sich jedes
Unternehmen stellen muss.

Aber betriebliche Hierarchien,
gewachsene Strukturen und ge-
lebte Produktionspraxis stehen
nachhaltigem Handeln oft ent-
gegen. Das gilt auch fiir die
Energieform Druckluft! Hier
vermittelte ein Seminar dem be-
trieblichen Praktiker die richti-
gen Ideen und zeigte auch den
sprichwaortlichen Teufel im Detail.

Spricht man mit den Praktikern im Be-
trieb, so kdnnen diese oft ein Lied da-
von singen, wie schwer dringend bené-
tigte Investitionen beim Management
durchzusetzen sind — gerade dann,
wenn der Zeitrahmen fiir deren Amorti-
sation vermeintlich groB ist. In der Zeit
von Quartalsherichten erscheint ein
Ereignishorizont von Uber zwei Jahren
Amortisationsdauer vielen Fihrungs-
kraften schlicht uninteressant.

Abgesehen davon sind viele Produk-
tionsbetriebe (iber die Jahre gewachsen
und mit ihnen ihre Druckluftnetze. Sie
sind um viele Armaturen und viele Ver-
brauchstellen reicher geworden — oft
weit entfernt von der Druckluftstation. Es
entstanden ausgefallene Netztopogra-
phien mit entsprechendem Druckabfall,
die man in einem Neubau fiir die gleiche
Produktionsaufgabe so nie realisieren
wirde. Aber auch die gelibte betriebli-
che Praxis steht wirksamen SparmaB-
nahmen oft entgegen — z.B. verursachen
unkonventionelle, aber fiir den Anwender
schnelle und bequeme , Reinigungsschrit-
te” mit dem Energietrager Druckluft Kos-
ten, denen man sich in der betrieblichen
Routine oft wenig bewusst ist.

Das Seminar

Dies waren nur einige der Diskussions-
punkte im professionellen Druckluft-
seminar ,Die wirtschaftliche, energie-
optimierte Druckluftversorgung”, das
am 16.09.2010 am Hockenheimring
stattfand. Es richtete sich an technische
Leiter, Betriebsleiter, Energie- und Um-
weltbeauftragte, Energieberater und
Mitarbeiter von Planungs- und Ingeni-
eurbiiros. Die Veranstaltung wurde von
der Firma Almig gemeinsamen mit der
Firma G. Wegener durchgefiihrt, deren
Geschaftsfiihrer Michael Wegener die
29 Teilnehmer begriiBte.

Referent Dipl. Ing. Volker Thomassen
aus dem Almig Product Marketing weck-
te nach einer Vorstellung der Agenda

Seminarthemen

Almig Kompressoren stellt sich vor
Grundlagen Drucklufttechnik
Drucklufterzeugung
Druckluftaufbereitung

Planung und Optimierung einer
Druckluftstation

Analyse der aktuellen Situation
Einsparpotentiale mittels
Drehzahlregelung

Optimierung des Rohrleitungssystems
Warmeriickgewinnung

Moderne Steuerungstechnologien
Diskussion
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(siehe Kasten Seminarthemen) bei sei-
nen Zuhorern ein Gefiihl fir die richtige
Einschatzung von Kostenverhaltnissen
bei ihrer Druckluftversorgung. Abb. 2
zeigt die durchschnittlichen Gesamt-
Kostenverhaltnisse in Abhéngigkeit von
den Betriebsstunden. Sofort wird klar:
Energiekosten nehmen bei der Druck-
lufterzeugung den hdchsten Stellenwert
ein. Bereits nach etwa zwei Jahren iiber-
schreiten die Energiekosten zur Druck-
lufterzeugung die Investitionskosten
fiir einen Kompressor. Bei deren Betrieb
werde heute bis zu 40 % mehr an Ener-
gie verbraucht, als unbedingt nétig.

Energieverbrauch in Zahlen

Nach einer von der EU — Kommission
in Auftrag gegebenen Studie sind allein
in Deutschland ca. 62.000 Kompresso-
ren groBer 11 kW installiert. Sie haben
einen Strombedarf von 14 Mil. kWh
Strom und damit einen Anteil von ca.
7% am industriellen Strombedarfs. Die-
se Energiemenge entspricht dem Ener-
gieverbrauch der Deutschen Bahn und
entsteht jahrlich beim Betrieb von vier
Kohlekraftwerken gemeinsam mit 4,25
Mio. Tonnen CO,.
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Welches Kostenpotential kann nun
auf betrieblicher Ebene realistisch er-
schlossen werden? Dazu hat die Ener-
gie-Agentur Mittelfranken einen Work-
shop mit MaBnahmeempfehlungen bei
Mittelstands-Unternehmen  durchge-
fihrt. Bei einer Umsetzung aller MaB-
nahmeempfehlungen kdnnen in einem
Unternehmen mit 100.000 € Energieko-
sten pro Jahr bis zu 33.000 € eingespart
werden. Unter der Bedingung, dass nur
ein Teil aller MaBnahmen umgesetzt
werden, sind immer noch 24.000 € an
Einsparungen im Jahr realistisch. Bei
einer eher optimistisch bewerteten Um-
satzrendite von 10% in einem Indust-
rieunternehmen werden 24.000 € erst
durch einen Umsatz von 240.000 € er-
wirtschaftet. Warum wurden in der Ver-
gangenheit solche Energieeinsparpo-
tenziale nur selten erschlossen? Hierfiir
gibt es drei wesentliche Griinde:

m die meisten Kaufentscheidungen
sind ausgerichtet auf die Investiti-
onskosten,

m eine ganzheitliche Beurteilung des
Systems inklusive des Kostenfaktors
Energie wird auBer acht gelassen,

m in vielen Betrieben sind die Strom-
kosten Bestandteil der Gemeinkos-
ten und fir die Betriebsleitung nicht
direkt einsehbar.

Grundlagen und
Einsparpotentiale

Im Anschluss an diese wirtschaftlichen
Betrachtungen ging Volker Thomassen
detailliert auf physikalische Grundla-
gen, Normen, Kompressor — Bauarten
und Druckluftqualitatsklassen ein. Der
Folgeteil der ,Grundlagen Druckluft-
technik” behandelte die Druckluftauf-
bereitung hinsichtlich der Befreiung
der Druckluft von Restwasser, Partikeln
und Restdlgehalten mit den vielféltigen
Verfahren der Trocknung, der Filtration
und der Adsorption. Prinzipiell gilt fir
die Praxis der Druckluftaufbereitung
die Grundregel der richtigen Druckluft-
qualitat am einzelnen Verbraucher und
— speziell unter Kostenaspekten: soviel
Aufbereitung wie nétig, aber so wenig
wie mdglich.

Druckluft ist neben der elektrischen
Energie die wichtigste Energieform

eines modernen Industrie- und Hand-
werkbetriebes. Die ,Planung und Op-
timierung einer Druckluftstation” war
Gegenstand des zweiten Seminarteils.
Er stellte zum Einstieg die Bedeutung
einer genauen Bestandsaufnahme in
den Vordergrund. Nach dem Grundsatz
«Erst analysieren, dann entscheiden”
lassen sich nur auf der Basis von genau-
en Fakten die richtigen Entscheidungen
treffen.  Druckluftanwender  sollten
hier mit Spezialisten eine genaue Ver-
brauchsmessung fiir die Druckluft vor-
nehmen. Diese Messung erfasst die Re-
alsituation mit ihren Ist-Energiekosten
und gibt die Vergleichsmoglichkeit fiir
das wirtschaftliche Durchspielen alter-
nativer Szenarien und der Ermittlung
zukiinftiger Energiekosten. Nur so las-
sen Investition und Amortisation zuver-
lassig planen.

Angesichts des groBen Anteils der
Energiekosten bieten Kompressoren
in drehzahlgeregelter Ausfiihrung den
Vorteil der genauen Anpassung der
Liefermenge an den aktuellen Druck-
luftbedarf. Sie vermeiden Schaltverluste
und teure Leerlaufzeiten und sorgen fiir

einen Energie schonenden Anlauf ohne
Stromspitzen. Sinkt die Druckluftliefer-
menge angepasst an einen kleineren
Bedarf, schlagen auch Verlustquellen
wie z.B. durch Leckagen im Druck-
luftnetz deutlich geringer zu Buche
als bei ungeregelten Kompressoren.
Ein Rechenbeispiel mit einem Stan-
dardkompressor bei 70 % Auslastung
und 4.000 Bh bei Energiekosten von
10 ct/kWh ergibt fiir einen drehzahlge-
regelten Kompressor bereits einen Kos-
tenvorteil von 8.680,-€ jahrlich.

Wesentliche Kennz
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Abb. 1: Volker Thomassen erldutert den Begriff
der spezifischen Leistung eines Kompressors.

Basis : Stromkosten: 0,06€/kWh, Abschreibungskosten: 5 Jahre, Zinsen 8%

Abb. 2: Eine Darstellung der durchschnittlichen Gesamtkostenanteile beim Betrieb einer Druckluftstation
in Abhangigkeit von der Betriebsdauer beweist: Der GroBte Kostenanteil entféllt auf die Energiekosten.

Loch- Luft- Luft- Energie- Energie- | Kosten bei | Kosten bei
durch- verlust verlust verlust veriust 6 bar 12 bar
messer bei6 bar | bei12bar | bei6 bar | bei12 bar
[mm] [l/s] [iIs] [kWh] [kWh] [Euro] [Euro]
1 1,2 1,8 0,3 10 240 800
3 11,1 20,8 31 12,7 2.480 10.160
5 30,9 58,5 8,3 33,7 6.640 26.960
10 1238 235,2 33,0 132,0 26.400 105.600

(™) KW x 0,10€ x 8000 Bh/a

Abb. 3: Jahrliche Verluste an Volumenstrom, Energie und deren Kosten in Abhéngigkeit vom Lochdurch-

messer und vom Betriebsdruck.
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Abb. 4: Michael Wegener demonstriert den Betrieb eines Kompressors mit variabler Drehzahl.

Zusétzliche Einsparoptionen erschlie-
Ben auch die Aspekte der Druckluftver-
teilung, Warmeriickgewinnung und
moderne Steuerungskonzepte. Auch
hier gingen die Seminarinhalte auf das
breite Spektrum der Mdglichkeiten mit
entsprechenden  Berechnungsbeispie-
len ein. An dieser Stelle soll lediglich
das Thema Leckageverluste beleuchtet
werden: Speziell zum Thema Druckluft-
verteilung zeigt Tabelle 1, dass schon
ein einziges Loch Kosten bis 100.000 €
jahrlich verursachen kann.

Spannend bis zum Schluss
Bei neutraler Darstellung und sachli-

cher Bewertung unter den Aspekten
des Wirkungsgrades, der Energie-,

Wartungs- und Kosteneffizienz erhiel-
ten die Teilnehmer einen Uberblick
und eine Vergleichméglichkeit zu den
verschiedensten  technischen  Prin-
zipien. Das Themenspektrum dieser
Prinzipien reichte von der Drucklufter-
zeugung, der Strukturierung der Kom-
pressorstation, bis hin zur Druckluft-
Aufbereitung, -Verteilung und -Steu-
erung. Dabei wurden auch die techni-
schen Konzepte anderer Anbieter im
Markt besprochen.

Das Seminar war zwar an der Ver-
mittlung von Sachinhalten orientiert
aber auch der praktische Bezug kam
nicht zu kurz: Einblicke in das Innenle-
ben und in den Betrieb eines Kompres-
sors mit variabler Drehzahl vermittelte
Michael Wegener in einer Kaffeepause

Abb. 5: 29 Anwender aus allen Anwenderbranchen besuchten das Seminar am 16.9. am Hockenheimring.

am Nachmittag in der mobilen Kom-
pressorstation (Abb.4.). Die Kulisse des
Hockenheimrings vor den Fenstern des
Seminarraums mit den etwas weni-
ger energiesparenden Fahrzeugen und
Drehzahlgerduschen fand bei den Teil-
nehmern ihren Zuspruch in den Pausen.

Fazit

.Da waren viele gute Anregungen da-
bei.”, bestatigte einer der Teilnehmer
in der Kaffeepause. ,Ich hatte nicht ge-
glaubt, dass verschiedene Anschliisse
und Armaturen in Druckluftleitungen
den Druckabfall derart unterschiedlich
beeinflussen konnen.” Nach dem Se-
minar erhielt jeder Teilnehmer die um-
fangreichen Prasentationen in Form ei-
ner CD und konnte auch auf gedruckte
Dokumentationen zum Thema zuriick-
greifen. Gemeinsam haben das Team
der Firma Wegener, Almig Gebietsver-
kaufsleiter Markus Steckmeier und
Volker Thomassen einen spannenden
Druckluft-Tag gestaltet. Interessenten
kénnen Termine fir 2011 in der Rubrik
Seminare auf www.almig.de einsehen.
Der lebendige Vortragsstil des Re-
ferenten, der auch immer wieder den
betrieblichen Alltag bei seinen Teilneh-
mern erfragte, férderte den Dialog und
Praxisbezug. Die Teilnehmer erhielten so
Impulse fiir ihre eigene Betriebspraxis.
Da durfte auch der motivierende Appell
am Ende nicht fehlen: ,Andern Sie lhr
Bewusstsein, Druckluft ist ein intelli-
gentes Medium. Wir miissen die Ener-
gieeinsparung im betrieblichen Alltag
beginnen zu leben — es gibt ganz viele
Ansatze!” Mit diesen Worten schloss
Volker Thomassen die Veranstaltung.

Kontakt:

Volker Thomassen

Almig Kompressoren GmbH, Kéngen
Tel.: 07024/9614-153

Fax: 07024/9614-228
volker.thomassen@almig.de
www.almig.de
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