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EDITORIAL

Liebe Leserin, lieber Leser!

Die Druckluftkommentare. Seit sage und schreibe 60 Jahren gibt es
sie. In der Zeitschrift beschreiben und kommentieren wir die Ent-
wicklungen im Bereich der Kompressoren und Drucklufttechnik, die
Atlas Copco im Dienste seiner Kunden entwickelt, priift, herstellt
und auf den Markt bringt. Begann der Konzern in den frithen 1950er
Jahren mit einer Handvoll Leuten in Essen, so hat er heute deutsch-
landweit fast 20 Gesellschaften und einige Tausend Beschiftigte.

Die Druckluftkommentare bildeten in den Anfangsjahren das kom-
plette Angebot unseres Konzerns ab. Mit der Differenzierung in
mehrere Geschéftsbereiche wandelten sich auch die Inhalte der Zeit-
schrift. Dabei wurden die Grenzen mal enger, mal weiter gezogen.

Jetzt, im Herbst 2018, feiern wir unser Jubildum mit einem Relaunch,
der zugleich einen Aufbruch signalisiert. Die Druckluftkommentare
erscheinen ab sofort in alleiniger Herausgeberschaft der Atlas Copco
Kompressoren und Drucklufttechnik GmbH in Essen — und ab 2019
doppelt so hiufig, ndmlich viermal im Jahr. Damit wollen wir mehr
Aktualitdt als bisher ermdglichen und unseren Handelspartnern ein
Kommunikationsinstrument an die Hand geben, das in der Branche
einzigartig ist und Thnen, unseren Leserinnen und Lesern, echten
Mehrwert liefert.

Natiirlich informieren sich viele Menschen heute zuerst im
Internet. Auch wir bieten unseren Kunden schon seit ge-
raumer Zeit monatliche Newsletter (siche Seite 3) sowie
Online-Inhalte fiir die schnelle Information. Sie finden uns
etwa bei Facebook und auf Youtube. An mehreren Stellen im
Heft weisen wir Sie auf digitale Medien hin — etwa auf ein
Video zu unserer Titelstory bei Schubert Motorsport.

Trotzdem ,,gonnen* wir uns — und Thnen — weiter-
hin die Printausgabe: modern, aber mit Tiefgang.
Denn uns erreichen immer wieder Abo-Anfragen
(das Heft schicken wir Thnen gern kostenlos zu);
viele Leser wollen sich hier in Ruhe Anregun-
gen flir eine effizientere, nachhaltige Druckluft-,
Vakuum- oder Gaseversorgung holen. Dem ent-
sprechen wir gern.

Haben Sie viel Spall und Gewinn beim Lesen!
Ihr Michael Gaar

Leiter Unternehmenskommunikation
Atlas Copco Kompressoren und Drucklufttechnik GmbH
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Neues im Netz

Druckluft-Wiki

Was Sie schon immer iiber Kompressoren, Luftaufbereitung und
Industriegase wissen wollten: Ein Blick in unser Druckluft-Wiki
hilft (moglicherweise) weiter. Hier erfahren Sie mehr iiber die unter-
schiedlichen Kompressortypen und deren Wirtschaftlichkeit, iiber
die Grundprinzipien der Verdichtung, iiber Druckluftaufbereitung
und viele weitere Themen. Per Stichwort konnen Sie nach einem
konkreten Thema suchen, das Sie interessiert.

Das Wiki lebt und wird stindig erweitert. Wenn Sie eine Druck-
luft-Frage haben, zu der Sie nicht geniigend Informationen finden,
schreiben Sie uns: info.kompressoren@de.atlascopco.com. Wir freu-
en uns, wenn wir mit Threr Hilfe unser Wiki immer besser machen
konnen!

Hier geht es zum
Druckluft-Wiki:
(www.atlascopco.com/de-de/compressors/wiki)

Die ,Welt der Kompressortechnik” auf Youtube

Wie sind die Druckluftqualititsklassen definiert? Und was genau
bezeichnet den Drucktaupunkt? Auf unserem Youtube-Kanal erkla-
ren wir in kurzen Videos ab sofort wichtige Begriffe aus der Welt
der Kompressortechnik. Unter #weltderkompressortechnik sind auf
Youtube die ersten Videos online. Unsere Produktmanager Christian
Baer und Helmut Bacht berichten in den ersten Beitrdgen zu den
Begriffen FAD, Drucktaupunkt, Druckluftqualititsklassen sowie
Volumen/Volumenstrom und Druck. Weitere Videos werden folgen.

Damit Sie kein Video verpassen,
abonnieren Sie doch einfach unseren
Youtube-Kanal!

Mit der LUFTPOST bleiben Sie immer auf dem Laufenden
Kennen Sie schon die LUFTPOST? In unserem monatlichen News-
letter informieren wir Sie exklusiv iiber Neuigkeiten und Trends
aus der Druckluft- und Vakuumtechnik sowie zu Sauerstoff- und
Stickstofflosungen. Wir halten Sie zu Sonderaktionen sowie Road-
shows oder Messen auf dem Laufenden und bieten Ihnen regelméfig
kostenlose Eintrittskarten zu den Branchen-Veranstaltungen an, auf
denen Sie uns auch personlich treffen konnen. Wenn Sie in den Ver-

teiler aufgenommen werden wollen, mailen
Sie an Michael Gaar:
Michael.Gaar@de.atlascopco.com

Webshop fiir Drucklufttechnik

Um die sinnvollste, kosten- und energieeffizienteste Losung fiir
Ihre individuelle Anforderung zu finden, insbesondere bei hoherem
Druckluftbedarf, ist sicherlich die Beratung durch einen Experten
der optimale Weg. Unseren Kunden mochten wir es dennoch ermog-
lichen, sich zundchst im Internet iiber das verfiigbare Angebot an
Kompressoren mit bis zu 37 kW Leistung zu informieren.

Dazu haben wir einen Webshop konzipiert (shop.atlascopco.com),
in dem wir Produkt- und Preisinformationen zu unserem Kompres-
soren- und Druckluftangebot zur Verfiigung stellen. Sie kénnen die
Artikel nach verschiedenen Kriterien filtern, wie etwa installierter
Leistung, Volumenstrom oder maximalem Betriebsdruck, und auf
eine Vergleichsliste setzen, um die technischen Features iibersichtlich
im Blick zu haben. In Kiirze konnen Sie ausgewidhlte Kompressoren
und Zubehor dann direkt iiber den Shop kaufen, was sich etwa bei
kleineren Werkstattkompressoren oder Zubehér zur Druckluftauf-
bereitung anbietet. Bei beratungsintensiveren Maschinen empfeh-
len wir Thnen, uns vor dem Kauf zunéchst zu kontaktieren oder den
jeweiligen Héndler in Threr Ndhe aufzusuchen,
damit Sie sicher das sinnvollste Angebot erhal-
ten. Uber eine interaktive Karte finden Sie den
jeweils richtigen Ansprechpartner vor Ort.

Bei Fragen sprechen Sie uns gerne an — zum
Beispiel auch tiber die Chatfunktion.
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Klicken Sie auf die Seitenzahlen oder Inhaltstexte, um zum jeweiligen Beitrag zu springen.

Schubert Motorsport
Die Druckluft- und Vakuumstation
wurde von Atlas Copcos Handelspartner

Dr. Weigel Anlagenbau GmbH aus
Magdeburg geplant und errichtet

HINTERGRUND

60 Jahre Druckluft- Laserschneiden
kommentare Auf der Euroblech
Relaunch zum Jubildum ... stellt Atlas Copco eine

Skidanlage zur autarken
Stickstofferzeugung vor

Prozessindustrie

Olfrei und effizient

Atlas-Copco-Manager Klaranlagen

Jorg Schwittek tiber die Drehkolben, Schraube

neuen ZR-Kompressoren oder Turbo? Ein Weg-
weiser zu mehr Effizienz
bei moglichst geringer
Anfangs-Investition

Schienenfahrzeuge
Interview

Geschiftsfiihrer Dirk

Villé erklirt Atlas BAFA-Forderung
Copcos Angebot an Bis zu 30 % zurick
Railway-Solutions Sparen Sie doppelt mit

diesen Kompressoren

ONLINE & OFFLINE

| 3 Druckluft-Wiki & Web- Zﬁ Messen: Brau-Beviale,
shop fiir Kompressoren Glasstec & Solids

| H 100 Azubis bei Atlas Hg Lesestoff: Handbuch
UU Copco in Deutschland Drucklufttechnik

| g Atlas Copco kauft zu: 4ﬁ Kolumne und

UU Albiez und Brooks Cartoon
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PRAXIS

LohrElement
Bauschalungen:
100-prozentige Druckluft-
Redundanz fiir extrem
kurze Lieferzeiten

Schlaadt

Styroporverarbeitung:
Drehzahlgeregelte
Kompressoren sparen
Energie

Josef Hofer
Pulverbeschichtung:
Der neue GA 75 VSD* im
Test: Mehr Luft mit weniger
Nennleistung

Schomburg
Schiittgutférderung:
Leise und klumpenfrei vom
Lkw ins Silo
Ansprechpartner
Deutschlandweit

Die Adressen von

rund 70 Handelspartnern
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60 JAHRE
DRUCKLUFT-
KOMMENTARE

Seit 60 Jahren erscheint die Kundenzeitschrift Druckluftkommentare regelméfig
— mit wechselnden Schwerpunkten. In der Erstausgabe, die 1958 erschien,
berichtete Atlas Copco iiber Druckluftwerkzeuge, Kompressoren und Maschinen
fiir den Straflenbau. Jetzt, 2018, legen wir Thnen zum ersten Mal ein Heft vor,
das sich komplett auf die Druckluft-, Vakuum- und Gaseversorgung fokussiert.
Mit moderner Grafik und Ansprache biindeln wir in den neuen Druckluftkom-
mentaren ab sofort vier Mal im Jahr die aktuellsten Informationen aus unseren
Konzernbereichen.

Seit 1958 haben sich sowohl Layout als auch Diktion weitgehend gedndert.
Doch was damals inhaltlich grundsétzlich galt, gilt auch heute: ,,Wir wollen uns
darauf verstehen, miteinander und auf dem Hintergrund sicherer Erfahrungen
technische und betriebswirtschaftliche Erkenntnisse festzuhalten und in den
Dienst Ihrer Disposition zu stellen.“ (... aus dem Vorwort der Erstausgabe 1958)

Wir freuen uns auf
viele weitere Jahre
mit Thnen!

Wir suchen den altesten
Atlas-Copco-Kompressor
Deutschlands.

Sie haben noch ein altes Schéitzchen,

das seit Jahrzehnten in Threm Betrieb steht

und vielleicht sogar noch seinen Dienst tut? Das wiirden wir sehr gerne sehen!
Und fotografieren lassen. Mit ein bisschen Gliick stellen wir Thr Unternehmen
samt Kompressor dann in der néchsten Ausgabe der Druckluftkommentare vor.

Haben Sie Interesse, Ihr Unternehmen portraitieren zu lassen
und es unseren Lesern zu préasentieren? Dann schicken Sie
uns einfach ein Bild mit einer kurzen Notiz an:
Michael.Gaar@de.atlascopco.com —

Betreft: ,,Schitzchen gesucht®. Wir freuen uns auf Ihre Post!




DAS HABEN
WIR GERN
GELESEN

Elefant beim Zahnarzt

(DK 1/2001) Weil sich Chamundi beim
Gerangel mit seinen Elefanten-Damen
einen Stofzahn abgebrochen hatte,
musste ein Tierarzt den eiternden Stumpf
in einer Drei-Stunden-OP im Miinstera-
ner Zoo behandeln. Als Bohrer benutz-
te er einen LSF-Stabschleifer von Atlas
Copco Tools. Das Werkzeug wird nor-
malerweise zum Formenputzen ver-
wendet. Fiir ,,XXL-Zahne* ist dem Arzt
der Druckluftschleifer gerade recht: Mit
seiner pendelnd gelagerten Welle lie3 er
sich bei der OP prézise und weich anset-
zen. Die Vorteile beim Industrie-Einsatz:
Der Fréser tanzt nicht auf dem Werk-
stiick und halt ldnger.

Druckluft lasst Katzen spuren

(DK 2/1990) Wie hélt man 108 Katzen
ohne Leine auf der Strale? Die Produ-
zenten des Dbelgisch-amerikanischen
Kinofilms ,,Romeo und Julia®“ rauf-
ten sich bei einer Straflenszene in der
Altstadt von Gent die Haare: Wie blof
lassen sich Katzen drehbuchgerecht in

Richtung Kamera dirigieren, ohne dass
jede in eine andere Richtung rennt? Die
Kompressorenleute von Atlas Copco
in Belgien wussten Rat: Druckluft von
3 bar und 150 m lange, perforierte Luft-
schlduche, die man in den Rinnsteinen
verlegte. Mit der Druckluft beaufschlagt,
bildeten sie unsichtbare (Luft-)Wille,
die von den Katzen respektiert wurden.
Und so bekamen die wachsamen Augen
des amtierenden Tierschutzvereins auch
nicht mehr zu sehen als die Filmbesu-
cher: Jede Menge Katzen, die, wie an
einer unsichtbaren Leine gefiihrt, eine
einsame Straf3e entlang laufen — ndmlich
zu ihren Herrchen und Frauchen vorn im
Bild.

Eiscreme und Schnee

Was haben Eiscreme im Sommer und
Schnee im Winter gemeinsam? Beide
muss man mitunter selbst produzieren,
um sie genieBen zu konnen. Und sie wer-
den mit Olfreier Druckluft hergestellt.
Die erste Schneekanone Osterreichs, der
»Arlberg-Jet”, wurde mit einem trocken-

laufenden Schraubenkompressor aus der
Z-Pack-Baureihe mit Druckluft versorgt
(DK 1/1990). Der 11 Tonnen schwere
Verdichter musste damals mit einem
mobilen Kran zum Einsatzort befordert
werden, fiir den eigens eine Stralle gebaut
wurde. Im darauffolgenden Heft geht es
um Druckluft in Langnese-Eiscreme,
durch die diese ,erst richtig gut* wer-
de. ,,In der Menge macht die Luft im
Speiseeis die Hélfte aus®, heifit es in den
Druckluftkommentaren 2/1990. up

In den kommenden Heften
werden wir lhnen an dieser Stelle
- neben aktuellen Anwendungs-
berichten — weitere interessan-

te Druckluftanwendungen der
letzten 60 Jahre vorstellen. Wie
mit Druckluft ein eutrophierter
See gerettet wurde, die Boots-
Liegeplatze im Winter freigehalten
oder die D-Mark-Miinzen nach
der Wiedervereinigung gepragt
wurden ...
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NEWS

Schultuten
zum Start in den Beruf

Zwolf junge Menschen began-
nen Anfang August ihre Berufs-
ausbildung bei Atlas Copco in
Essen. Zur BegriiBung wurden
die neuen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter mit groRen Schul-
tuten tberrascht.

Zwolf neue Auszubildende haben am ersten
August ihre berufliche Karriere bei Atlas
Copco in Essen begonnen — und damit laut
Weltwirtschaftsforum bei einem der welt-
weit am nachhaltigsten operierenden Indus-
trieunternehmen. Die jungen Leute, die zur
BegriiBung mit grolen Schultiiten {iberrascht
wurden, wollen Kauffrau oder Kaufmann im
Grof3- und Aullenhandel werden, Mechatro-
niker/in, oder sie beginnen ein duales Stu-
dium des Handelsmanagements. ,,Wir bilden
in einer ganzen Reihe von technischen und
kaufménnischen Berufen aus®, sagt Perso-
nalreferentin Heike Langer, eine von drei
Ausbildungsbeauftragten bei Atlas Copco
in Essen: ,,Die berufliche Bandbreite unse-
rer deutschlandweit derzeit rund 100 Azubis
ist so vielféltig wie unser Konzern selbst,
denn Atlas Copco ist mit seinen Produkten
praktisch in allen Branchen unterwegs.* Der
weltweite Jahresumsatz liege bei neun Mil-
liarden Euro.

,lch habe mich flir eine Ausbildung zur
GroB3- und AuBlenhandelskauffrau beworben
und sehe in einem Unternechmen mit welt-
weit 34 000 Beschiftigten eine tolle Per-
spektive fiir mich®, sagt die 20-jédhrige Lea
Breiling. ,,Besonders die offene Firmenkul-
tur spricht mich an.“ Lutz Walhofer, ange-
hender Mechatroniker, begriindet seine Wahl
des Ausbildungsbetriebs mit den Losungen
der Unternehmensgruppe fiir nachhaltige
Produktivitdt: ,,Ich glaube, dass zum Bei-
spiel energieeffiziente Vakuum- und Ver-
dichtertechnologien, intelligente Montage-
roboter und noch effizientere Generatoren
in Zukunft eine immer wichtigere Rolle
spielen. Mit diesen Maschinen werde ich in
meiner Ausbildung viel zu tun haben.“  hw
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Atlas Copco ubernimmt
Druckluft-Geschaft von
Albiez

Atlas Copco hat die Drucklufttechnik-Sparte
der in Teningen anséssigen Albiez GmbH &
Co. KG iibernommen. Albiez vertreibt In-
dustriekompressoren und Drucklufttechnik
sowie Erodiermaschinen und bietet zugeho-
rige Dienstleistungen an. Die Erodiertechnik
verbleibt bei dem Unternehmer Christian
Albiez. Albiez ist ein langjahriger Handels-
partner von Atlas Copco im siidwestdeut-
schen Raum, hat sechs Mitarbeiter und setzte
im vergangenen Jahr 1,1 Millionen Euro um.
Der Standort mit Biirogebaude und Lager in
Teningen bleibt erhalten. Auf die derzeitigen
Kunden, die bereits heute Atlas-Copco-Ma-
schinen von Albiez bezogen haben und be-
treiben, hat die Transaktion keinen Einfluss.

Neuer rechtlicher Eigentiimer ist die KDS
Kompressoren-und Druckluftservice GmbH,
eine Tochter der Atlas Copco Deutschland
GmbH mit Sitz in Essen. ,,Die Industrie-
region zwischen Stuttgart und Freiburg hat
ein hohes Potenzial mit vielen mittelstdndi-

schen Unternehmen. Inmitten dieser Region
schaffen wir uns ein sehr flexibles Stand-
bein. Wir sehen hier enorme Entwicklungs-
moglichkeiten, sagt KDS-Geschéftsfiihrer
Frank Kurney. ,,Mit dem Team werden wir
unsere Prasenz im Siidwesten Deutschlands
weiter stiarken.* to

Kryo-Vakuumpumpen
wie diese von Brooks
Automation werden in
Produktionsprozessen
der Halbleiter und
Energieindustrie sowie
in der Medizintechnik
immer wichtiger.

Eiskalt: 675 Millionen
US-Dollar fur
Brooks Automation

Fiir rund 675 Millionen US-Dollar (derzeit
etwa 578 Mio. Euro) will Atlas Copco das
Tieftemperaturgeschaft (,,Kryotechnik*)
von Brooks Automation Inc. erwerben.
Das Unternehmen ist mit seinen Marken
CTI-Cryogenics und Polycold Marktfiihrer
bei modernen Kryopumpen und zugehdrigen
Produkten fiir die Halbleiterindustrie. Mit
der Akquisition erweitert Atlas Copco sein
Portfolio insbesondere um neue Hochvaku-
umpumpen, die das Abscheiden von Wasser-
dampf und Wasserstoff optimieren. Dieses
Verfahren ist fiir Fertigungsprozesse in der
Halbleiter- und allgemeinen Industrie von
entscheidender Bedeutung. Die Kryotechnik
ist aber auch fiir andere Anwender interes-
sant, etwa in der allgemeinen Industrie, der
Medizintechnik und auf den Energiemérk-
ten. Mit den neuen Produkten und Verfahren
will Atlas Copco seine globale Stérke in der
Vakuumtechnik weiter ausbauen.

Das Tieftemperaturgeschdft von Brooks
Automation hat seinen Hauptsitz in Chelms-
ford, Massachusetts/USA, und beschiftigt
rund 400 Mitarbeiter. Die Sparte erzielte in
den letzten zwolf Monaten einen Umsatz
von etwa 195 Millionen US-Dollar (167
Mio. Euro). Die Akquisition wird aus vor-

handenen Barmitteln bezahlt und bedarf
noch der Zustimmung der Aufsichtsbehdr-
den. Sie soll im ersten Quartal 2019 abge-
schlossen werden. to

Lukunftstag be
Atlas Copco

18 Teenager besuchten Ende
April die Zentrale von Atlas
Copco in Essen. Dort hatten
Auszubildende einen Schnup-
pertag zur beruflichen Ausbil-
dung vorbereitet.

,,Bis zum vergangenen Jahr hie3 unser Info-
und Mitmachtag noch Girls® Day, doch das
fanden wir nicht mehr zeitgemaB*, sagt Elias
Goronczy, Auszubildender im zweiten Lehr-
jahr beim Industrieckonzern Atlas Copco in
Essen. ,,Weil die Veranstaltung inzwischen
auch zu einem Boys‘ Day geworden ist,
sprechen wir ab diesem Jahr vom Zukunfts-
tag.“ Mitorganisator Elias und weitere Azu-
bis gaben Ende April 18 Schiilerinnen und
Schiilern einen Einblick in die Ausbildungs-
berufe, die Atlas Copco an vielen deutschen
Standorten anbietet — zum Beispiel den eines
Mechatronikers.

Unter anderem durften die Kids selbst Hand
anlegen, beispielsweise beim Verdrahten
eines Schaltkreises in der Kompressoren-
werkstatt. Die Montage eines 9,5-Liter-Lkw-
Motors mithilfe eines computergesteuerten
Schraubsystems war fiir viele das Highlight
des Tages. Die Sechst- bis Neuntkléssler
kamen aus Essen und den umliegenden Stad-
ten. ,,Vielleicht sehen wir den einen oder die
andere bald als Azubi, Student eines dualen
Studiums oder als Kollegin wieder!, sagt
Elias Goronczy. hw
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MOTORSPORT:
MEHR VAKUUM
FUR GROSSERE
CARBONTEILE
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> mit einem fertigen Carbon-Ersatzteil (links) sowie an der ES-6V-Steuerung der Vakuum-
ann er die aktuellen Betriebsdaten sowie die Auslastung der Pumpe ablesen und ihr

Ein- und Ausschalten vorgeben.



Das Motorsportteam Schubert entwickelt und
baut in Oschersleben Tourenwagen. 2016 wurde
der Standort erweitert und eine eigene Carbon-
abteilung eingerichtet. Den gestiegenen Bedarf
an Druckluft und Vakuum deckt jetzt eine neue
Station, die die Dr. Weigel Anlagenbau GmbH
mit Maschinen von Atlas Copco konzipierte.
Zwei GVS-Vakuumpumpen evakuieren beim
Handlaminierverfahren und beim Harzinfusions-
verfahren die Luft aus dem Harz, das zusammen
mit den Carbonfasern zu einem festen Verbund
aushartet.
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Sebastian Gitte hat einen Job, um den
ihn viele beneiden: Seit 2017 ist er bei
Schubert Motorsport in Oschersleben
fiir die Reparatur und den Nachbau von
Autoteilen aus Carbonfaser-Verbund-
material zustdndig. Das Motorsportteam
entwickelt und baut am Standort Touren-
wagen. Und so éhnlich, wie sich ambi-
tionierte Autobastler das ausmalen, geht
es bei Schubert in der Werkstatt auch zu.
,.Ich erhalte ein defektes Bauteil und ent-
scheide individuell, wie ich es repariere®,
sagt Gitte und zeigt auf eine Frontspoi-
ler-StoBstange, die er gerade bearbeitet.
Ein Teil ist abgerissen und muss ersetzt
werden. Am Materialquerschnitt st
sichtbar, welche Materialien verwen-
det wurden — in diesem Fall Carbon.
Der Composite-Experte fertigt zundchst
ein Kunststoff-Werkzeug, das er in der
Regel vom Bauteil abformt, sofern noch
geniigend Material hierfiir vorhanden ist.
Oft ist es notwendig, ein gleichartiges
Original-Bauteil als Modellgrundlage
fiir den Formenbau zu verwenden.

Vakuum zieht Lufteinschliisse

aus Carbonmatten-Harz-Verbund
heraus und sichert so die Qualitat
In diesem Formwerkzeug wird anschlie-
Bend das Ersatzteil aus Carbonmaterial
gefertigt. ,,Beim Handlaminierverfahren
werden meist ein bis zwei Carbonmat-
ten-Lagen in die Form gelegt, die vorher
mit einem semipermanenten Trennmittel
und Gelcoat bestrichen wurde*, erklért
Gitte den Prozess. Dies sei notwendig,
damit die Form nach Fertigstellung
des Leichtbauteils wiederverwendet
werden konne. ,,Die Matten bestreiche
ich dann mit flissigem Harz, das zu-
vor mit einem Hérter gemischt wurde.“

Der Faserverbund wird noch mit einem
Vlies belegt, bevor die Form samt In-
halt in einen Foliensack gepackt wird.
Gitte verschlieft das ,,Bag® akribisch
und luftdicht mit dem hierfiir vorgese-
henen Bagging-Tape. Dabei legt er einen
Schlauch seitlich ein, durch den mittels
Unterdruck das Bag anschlielend evaku-
iert werden soll. ,,Mit diesem Verfahren
werden jegliche Lufteinschliisse aus dem
Carbon-Harz-Verbund  herausgeholt®,
sagt Gitte. Fiir die Qualitit des nachge-
bauten Ersatzteils ist dies entscheidend.
Auch die Optik spielt eine grofe Rolle,
sofern die Teile sichtbar verbaut werden.

Der Schlauch wird mit Umweg iiber
einen Topf, der angesaugtes Material
auffdngt, an ein Vakuumpumpen-System
von Atlas Copco angeschlossen. ,,Wir
haben zwei Vakuumpumpen vom Typ
GVS 407, sagt Gitte. ,,Jede liefert einen
flir uns perfekten Druck von unter einem
halben Millibar absolut.” In weniger als
einer Minute sei das Bag evakuiert. Der
Faserverbund hértet dann unter Vaku-
um je nach Anforderungen bis zu zehn
Stunden aus, bevor das fertige Teil aus
Folie und Werkzeugform geldst wird.
,,Die ersten Versuche haben wir mit ei-
ner kleinen Werkstattpumpe gemacht®,
blickt Gitte auf die Anfénge der Carbon-
fertigung bei Schubert zuriick. ,,Bei etwa
100 Litern Luft im Bag hétte es Stunden
gedauert, um diese zu evakuieren.*

Bedarf an Vakuum und Druckluft
durch eigene Carbonabteilung
deutlich gestiegen

Als Schubert 2016 den Standort erwei-
terte, um mehr Moglichkeiten fiir den
Neuaufbau und die Weiterentwicklung
der Fahrzeuge zu haben, wurde auch die
Carbonabteilung eingerichtet. Hierdurch
stieg der Bedarf an Druckluft und Va-
kuum deutlich. Repariert werden Stof3-
stangen, Fliigel, Aerodynamikteile, Sei-
tenschweller, selbst grole Komponenten
wie Motorhauben. ,,Mit der damaligen
Werkstattpumpe brauchten wir in dieser
Hinsicht gar nicht erst zu planen®, sagt
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Team-Manager Frank Link. Das Team
lieB3 sich von der Dr. Weigel Anlagenbau
GmbH eine zukunftsfahige Druckluft-
und Vakuumstation entwerfen. Der Han-
delspartner von Atlas Copco hatte schon
die frilher im Unternchmen genutzten
Kompressoren geliefert und war nach
den guten Erfahrungen erster Ansprech-
partner fiir Schubert. Fiir die neue Sta-
tion konnte der Héndler inzwischen auf
noch effizientere Maschinen von Atlas
Copco zuriickgreifen.

Die neue Anlage ist auf einem Podest
auf halber Hallenhohe untergebracht.
Der Unterdruck wird von zwei 6labge-
dichteten Drehschieber-Vakuumpumpen
des Typs GVS 40 erzeugt. Die Pumpen
mit einem Saugvermégen von 40 m*/h
verdichten auf unter 0,5 mbar (absolut).
,,Bisher wechseln sich die beiden GVS
ab, eine wiirde derzeit unseren Bedarf
decken®, sagt Link. ,,Aber bisher sind wir
ja noch in der Anfangsphase. Wenn die
Auslastung hoher werden sollte, was wir
uns erhoffen, sind wir hierfiir gut aufge-
stellt.” Welche Vakuumpumpe in Betrieb
geht, wird von der tibergeordneten Steu-
erung des Typs ES 6V ausgewaihlt, damit
beide gleichméBig ausgelastet werden.

GA-Kompressor mit

effizienter VSD*-Technologie

zur Drehzahlregelung

Aufdem Podest steht aulerdem ein 6lein-
gespritzter Schraubenkompressor GA 11
VSD* FF. Er versorgt Exzenterschleifer,
Schlagschrauber und Sandstrahlgerét
mit Druckluft. Diese Werkzeuge wer-
den unter anderem zur Bearbeitung der
Form und fiir die Montage der Getriebe
genutzt. Der Kompressor ist drehzahlge-
regelt (VSD bedeutet ,,Variable Speed
Drive®) und damit in der Lage, die er-
zeugte Druckluftmenge automatisch
an den Bedarf der Maschinen anzupas-
sen. GA-VSD*-Kompressoren arbeiten
durch ihren Permanentmagnetmotor
(Wirkungsgrad gemifl IE4) und eine
neue Technologie zur Drehzahlregelung
besonders effizient. Der Schraubenkom-
pressor ist aulerdem mit einem integrier-
ten Kéltemitteltrockner ausgestattet (da-
fiir steht das FF = Full Feature). Ergénzt
wird die Station von einem OSC-32-Ol-
abscheider und einem 800 | fassenden
Druckluftbehélter.

Anschliisse der Vakuumleitungen sind
einerseits in der Werkstatt vorhanden, in
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Reparatur der defekten Frontspoiler-Stol3stange mit >
einem Verbund aus Carbonfaser und Harz.

Perfekter
Druck

von unter
0.5 Millibar
absolut!

der Sebastian Gitte die Handlaminierun-
gen vornimmt. Ebenso fithren Leitungen
im Nebenraum direkt in einen begeh-
baren Ofen, in dem einige Carbonteile
unter Vakuum aushérten. Auch der Ofen
wurde im Zuge des Unternechmensaus-
baus angeschafft. ,,Je nachdem, wo das
Bauteil spiter eingesetzt wird, ist eine
Aushértung unter Wérme-Einwirkung
erforderlich®, sagt Gitte. Bauteile, die
spéter starker Hitze standhalten sollen,
miissten auch bei solchen Temperaturen
aushérten. Die Frontspoiler-Stofstange,
die er gerade bearbeitet, braucht nicht in
den Ofen gelegt zu werden, weil sie in
der Regel nur normalen Auflentempera-
turen ausgesetzt ist.

Je nach Anforderungen des Bauteils
etwa an Stabilitdt und Crash-Resistenz
stehen verschiedene Hirter mit unter-
schiedlichen Aushirtezeiten zur Verfii-
gung. Zwischen zwei und zehn Stunden
liegt die Spanne. Durch die Vermischung
mit dem Harz wird eine chemische Re-
aktion ausgeldst. Der Auftrag wird auch
bei Raumtemperatur warm, mit einer
Wirmelampe kommt das Bauteil schnell
auf 70 °C. Fiir hohere Hitzebestidndig-
keit steht der Ofen zur Verfiigung, in
den auch grofe Bauteile passen. Und um
auch an der Rennstrecke mobil fertigen
zu konnen, hat Schubert jetzt eine ge-
eignete Vakuumpumpe bei Atlas Copco
angefragt.

£ Ulrike Preul3 @ Henning Scheffen

Video auf Youtube:
Schubert Motorsport + Atlas Copco



~Wir haben immer die Energieeffizienz im Blick™

I Jahr 1993 geqriindet, reprisentieren wir heute eine Firma mit hoher Fachkompetenz im indus-
triellen Aﬂaﬁmm von DVM/Wt—, Kiihlwasser- sowte J’OWWM. Mittlerweile haben wiv iiber
1000 Anlagen im In- und, Ausland verwirklicht.

Unsere 7%19‘&@%1&% Ingenieure und, Monteure betvemen die Projekta deutschlandwedt — von der
konzeptionellen Planung bis hin zur schlivsselfertigen Ubergabe an den Kunden. Der hohe Qualitits-
standard, den wir in der gesamien ijekfbwéa'tmzﬁ bieten, kommt in der Zertifizier unseres

M ementsystems DIN EN ISO 90071:2015 sowte unseren Zwtﬁu'wwnﬁm als fc/we&/ffa&hbetrieb,

E etrieb nach WM{WWWS{(}W%%&tZ und, Fachunternehmen nach DVGW- Reﬁ&éwwk gw 301
zum Ausdruck.

Wir M&mefm die AWM unserver Kunden it r dmaﬁzﬁm Abstinden, wm vorhandene betviebswirt-
m/wfté&dw oder techmnische 0pztmwrzmﬁ§mﬁWZ¢m Mfzm/ieokem und zw realisieven. Hierbel haben
wir immer pﬁé&fwg' zilenz WMNM/W#@W im Blick. Auch bieten wir Thnen ein newes

Serviceqefihl mit verschi Diemtl%'rtmm, wie zum Beispiel S ) W:W:m, Energiever-
brmmswm oder Leokaﬁeort en. Und wiv sind rund wm die Uhr erreichbar, anch an Wochen -
enden und, Feiertagen (24-h-Servicehotline: 0391-2523045). Testen Sie uns, wir freuen uns auf Sie!

Michael Weigel, Dr. Klaus Weigel und Maria Weigel, Geschéftsfihrung Dr. Weigel Anlagenbau GmbH, Magdeburg

>

Die GVS-40-Doppel-
vakuumpumpe erzeugt
genug Unterdruck fir die
Fertigung auch gréRerer
Carbonteile: Was die
friihere kleine Pumpe
nicht in Stunden erreicht
hétte, schafft die GVS in
wenigen Minuten.
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Installation mit neuen,
drehzahlgeregelten Kompressoren
der Baureihe ZR 90-160 VSD*,
externen BD-Trocknern, Filtern
sowie iibergeordneter Steuerunc

OLFREIE
DRUCKLUFT
MIT 35 %
WENIGER
ENERGIE



Die neuen drehzahlgeregelten
Kompressoren der Baureihe
ZR 90-160 VSD* erzeugen
oOlfreie Druckluft um bis zu

35 % effizienter als Volllast-
Leerlauf-Kompressoren. Sie
eignen sich fiir die Lebensmit-
tel- und Getrankebranche, die
Elektronik-, Automobil-, Textil-
und Pharmaindustrie.

Atlas Copco hat auf der Achema Mitte Juni
in Frankfurt eine Weltneuheit vorgestellt: die
Schraubenkompressoren der Baureihe ZR
90-160 VSD". ,,Die olfrei verdichtenden und
drehzahlgeregelten Maschinen ermoglichen
gegeniiber Volllast-Leerlauf-Kompressoren
Energieeinsparungen von bis zu 35 Prozent®,
sagt Jorg Schwittek, Leiter des Geschéfts-
bereichs Olfreie Druckluft der Atlas Copco
Kompressoren und Drucklufttechnik GmbH
in Essen. Die wassergekiihlten ZR-Kom-
pressoren der neuen ,,Plus“-Baureihe seien
ideal fiir Anwendungen in der Lebensmittel-

und Getridnkebranche sowie der Elektronik-,
Automobil-, Textil- und Pharmaindustrie.
Sie verfiigen liber hochmoderne Verdich-
terelemente, ein neues Kiihlerdesign sowie
eine verbesserte Steuerung. Alle Elemente
sind in einem kompakten, schallisolierten
Gehéduse untergebracht, so dass der ZR nur
noch an das Stromnetz, die Druckluft- und
Kiihlwasserleitungen angeschlossen werden
muss.

Angetrieben werden die Kompressoren der
Typen ZR 90-160 VSD* von zwei leistungs-
starken Permanentmagnetmotoren und der
in dieser Baureihe erstmals eingesetzten
Neos-VSD*-Technologie zur Drehzahlrege-
lung: Das Konzept mit zwei Motoren und
einem intelligenten Steuerungsalgorithmus
ermoglicht es, dass beide Verdichtungs-
elemente mit unterschiedlicher Drehzahl
laufen, was die Effizienz weiter verbessert.
,Durch die Anpassung der Leistung an den
tatsdchlichen Bedarf reduziert der ZR 90-
160 VSD* den Energieverbrauch sowie die
Kosten und Umweltauswirkungen erheb-
lich®, sagt Schwittek. ,,Die wassergekiihlten
IP66-Permanentmagnetmotoren sind  auf
herausragende Effizienz und hohe Zuver-
lassigkeit hin ausgelegt. Sie enthalten 6l-
geschmierte Lager fiir eine lange, wartungs-
freie Lebensdauer. Dartiber hinaus sind alle
Verschleifiteile fiir einen moglichst schnel-
len Wartungseinsatz zusammen gruppiert.

Modelle mit integriertem,

effizienten Drehtrommeltrockner

In der Full-Feature-Variante (ZR 90-160
VSD" FF) verfiigen die Kompressoren zu-
dem iiber einen eingebauten Drehtrom-
meltrockner des Typs MDG. Dieses Gerit
wurde fiir einen stabilen Drucktaupunkt von
-40 °C entwickelt und von Atlas Copco erst
Anfang des Jahres auf der Anuga Foodtec
in Koln vorgestellt. Der MDG erzeugt die
hohe Druckluftqualitit in Bezug auf die
Restfeuchte weitaus effizienter als ande-
re Trockner. Um die niedrigen Taupunkte
zu erreichen, benétigt er weder zusétzliche
Heizelemente noch ein Gebldse und auch
keine Spiilluft, was zu einer sehr guten Ener-
giebilanz fithrt; denn der Trockner nutzt die
Verdichtungswirme  (,,Heat-of-Compressi-
on-Verfahren). Dadurch liegt seine Gesamt-
leistungsaufnahme bei unter 0,2 kW.

Olfreie Druckluft der Klasse 0 gemaf
ISO 8573-1:2010

Alle Komponenten im Verdichterelement
der neuen ZR-Kompressoren, insbesondere
die Profile, die Lagerung und die Beschich-

tung der Rotoren, wurden fiir méglichst hohe
Effizienz und Langlebigkeit neu entwickelt.
Design und Abdichtung der Luftkammer
stellen eine physikalische Trennung zwi-
schen Ol- und Luftkreislauf sicher, wodurch
kein Ol in die Druckluftkammer eindringen
kann und die Luft absolut 6lfrei nach der
Klasse 0 gemdfB ISO 8573-1 verdichtet wird.

Die neu gestalteten Kiihler wurden mit Edel-
stahlrohrbiindeln ausgeriistet, deren Aus-
tauschoberfliche vergrofert wurde, um die
Kiihlleistung noch weiter zu verbessern. Zu-
dem verfiigen die Kiihler iiber spezielle Was-
serabscheider, die ebenfalls die Effizienz der
Maschine steigern.

Online-Visualisierung

aller Maschinenzustandsdaten

Der Neos-Umrichter der Drehzahlregelung
kommuniziert direkt mit der neuen, benut-
zerfreundlichen Elektronikon-MkS5-Touch-
Steuerung. Diese gibt Warnhinweise aus,
kennt die Wartungsintervalle und visualisiert
online den aktuellen Maschinenzustand. Das
Dateniiberwachungsprogramm Smartlink ist
als Standard integriert und kann auf Wunsch
freigeschaltet werden. Dieses Fernmelde-
system erlaubt eine Analyse des gesamten
Druckluftsystems und bietet die Mdglich-
keit, vorbeugende Wartungen zu planen.

Eine iibergeordnete Steuerung, wie der Opti-
mizer 4.0, wihlt die jeweils effizienteste
Kombination unter den Kompressoren einer
Druckluftstation aus. Dadurch werden alle
Druckluftverbraucher jederzeit so energie-
sparend wie moglich mit dem erforderlichen
Druck versorgt und ausgeglichene Betriebs-
zeiten erzielt. Auch Drucklufttrockner kon-
nen durch den Optimizer gesteuert werden.
Uber die intuitive Benutzeroberfliche kann
der Bediener die Leistung und den Energie-
verbrauch jeder Maschine sowie des gesam-
ten Systems einsehen. Der Optimizer 4.0
kann auch iiber einen Kunden-PC iiberwacht
werden. Zudem konnen die neuen ZR-Kom-
pressoren in eine Premium-Instandhaltungs-
vereinbarung aufgenommen werden, in der
sich Atlas Copco um alle Wartungsarbeiten,
Upgrades, Reparaturen und eventuelle Aus-
falle kiimmert.

2 Thomas Preul3
Lesen Sie auch das Interview zu den neuen

Maschinen mit Jorg Schwittek auf der ndchsten
Seite.
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JORG SCHWITTEK
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Olfreie Druckluft bei

.VIELE KUNDEN
KAUFEN DIE
/R-KOMPRESSOREN
WEGEN

IHRER HOHEN
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Im Gesprach mit der Redaktion
war Jorg Schwittek deutlich
anzumerken, wie stolz er auf die
neue Baureihe ZR 90-160 VSD*
olfrei verdichtender Schrauben-
kompressoren ist.

Welchen Kundenkreis sprechen Sie mit
der neuen Serie der drehzahlgeregelten
Schraubenkompressoren des Typs ZR
90-160 VSD* vorrangig an?

Wir richten uns damit besonders an Anwen-
der in der Lebensmittel- und Pharmaindus-
trie, der chemischen Industrie, im Maschi-
nenbau und in der Automobilindustrie, die
einen hohen Bedarf an o6lfreier Druckluft
haben. Wobei man sagen muss, dass viele
Kunden die ZR-Kompressoren nicht vorran-
gig wegen der Olfreien Verdichtung kaufen,
sondern wegen ihrer sehr hohen Effizienz,
speziell auch im Vergleich mit dhnlich gro-
Ben, dleingespritzten Kompressoren. Wegen
ihrer Effizienz sind auch alle neuen ZR-
Maschinen BAFA-forderfahig! (Mehr dazu
lesen Sie auf Seite 43, d. Red.)

Wie erklirt sich der Unterschied zu den
oleingespritzten Maschinen?

In diesen Kompressoren sind vergleichswei-
se hohe Mengen Ol in Umlauf. Dieses wie-
der aus dem Luftkreislauf herauszuholen,
bedeutet einen hohen technischen Aufwand.
Dadurch ist die spezifische Leistungsaufnah-
me bei groBen dlgeschmierten Kompresso-
ren hoher als bei Trockenldufern. Einfacher
formuliert: Sie brauchen mehr Energie, um

die gleiche Menge Druckluft zu erzeugen.
AD einer Groflenordnung von etwa 400 Kilo-
watt Leistung sind die ZR-Trockenldufer in
jedem Falle effizienter. Schon im Neuzu-
stand macht das einen Unterschied von zehn
bis 15 Prozent aus. Weil die Filter mit der
Zeit verschmutzen und sich zusetzen, muss
die Maschine mehr Leistung aufnehmen, um
diesen wachsenden Widerstand zu {iberwin-
den und den eingestellten Druck sowie den
Volumenstrom stabil zu halten.

Die Effizienz der ZR-Kompressoren
steigt durch die Verbindung mit den
Adsorptionstrocknern des Typs MDG

ja noch weiter an ...

Diese Trockner haben wir ebenfalls ganz
neu im Programm. Sie sind in unseren FF-
Modellen der Serie — also den ZR 90-160
VSD* FF — ab Werk eingebaut. Unser Wett-
bewerb stellt meines Wissens an dieser Stel-
le fast ausschlieBlich warmregenerierende
Trockner zur Verfiigung, das heift, fiir den
Regenerationsprozess muss  zusétzliche
Energie aufgewendet werden. Der Antrieb
unseres MDG-Trockners hat demgegeniiber
nur 200 Watt. Er benétigt als Heat-of-Com-
pression-Trockner neben der Wérme aus
dem Verdichtungsprozess des Kompressors
nur 0,2 Kilowatt an elektrischer Energie, um
den Trommelmotor zu betreiben. Wie bei all
unseren Trommeltrocknern ist der zusitz-
liche Energiebedarf damit extrem niedrig.

Dabei erreicht der MDG stabile Tau-
punkte von minus 40 Grad Celsius?
Genau. Besser also als der MD-Trockner,
der auf minus 25 Grad Celsius kommt.
Natiirlich spart ein eingebauter Trockner
gegeniiber einem vergleichbar leistungsfahi-
gen externen Adsorptionstrockner auch noch
viel Platz, denn es sind keine externen Rohre
mehr notig, keine Elektrokabel, keine Heil3-
luftzufithrung, keine Kondensatableitung.

Schon die Vorgéngerserie, die drehzahl-
geregelten ZR-Kompressoren ohne das
,»Plus“-Zeichen, waren sehr effizient.

Wie hoch sind nun die Einsparungen?
Die alte Serie ist meines Wissens nach im-
mer noch unerreicht. Aber natiirlich kommt
der Wettbewerb nédher, und wir wollen un-
seren Kunden immer ein Konzept anbieten,
mit dem sie langjahrig effizient arbeiten kon-

nen. Deshalb bringen wir schon jetzt einen
Nachfolger, der im direkten Vergleich zur
bisherigen Serie prinzipiell Einsparungen
von etwa zehn Prozent ermdglicht. Wenn
eine hohe Luftqualitidt bendtigt wird, wie in
der Elektronikindustrie, der Chipfertigung
oder auch in Reinrdumen, und wenn die
Leistung passt, findet man keine besseren,
effizienteren Kompressoren auf dem Markt!

Konnen Sie das in Zahlen fassen?

Gehen wir von einem 160-Kilowatt-Kom-
pressor aus, der rund um die Uhr l4uft und
zehn Jahre in Betrieb ist, so fallen — je nach
Kosten beim Energieversorger — Stromkos-
ten von sagen wir 1,3 Millionen Euro an.
Gegeniiber unserer bisherigen drehzahlgere-
gelten Maschine werden etwa acht bis zehn
Prozent eingespart, also bis zu 130.000 Euro
iiber die Laufzeit oder 13.000 Euro im Jahr.
Je nach vorhandener Situation und Altan-
lage, die ersetzt werden soll, sind durchaus
hohere Einsparungen drin.

Wie gehen Sie beim Erstellen eines
Angebots vor?

Fiir jedes sinnvolle Angebot ist eine System-
analyse wichtig. In der Regel ist eine Alt-
anlage vorhanden, deren spezifische Leis-
tungsaufnahme wir mittels eines Air-Audits
analysieren. Danach simulieren wir mithilfe
aller uns zur Verfligung stehenden — neuesten
— Kompressorentypen und Leistungsklassen
das Einsparpotenzial und errechnen, welche
Maschinenkombination die effizienteste ist
und daher auch die kiirzeste Amortisati-
onszeit hat. Dazu gehort auch, dass wir die
Moglichkeiten einer Wérmeriickgewinnung
analysieren. Gerade bei den wassergekiihl-
ten ZR-Kompressoren liegt hier ein grofles
Potenzial, noch effizienter zu arbeiten und
die Maschinen sogar gewinnbringend zu
betreiben. Auf Wunsch kaufen wir dann die
alten Kompressoren zuriick und/oder bieten
eine Finanzierung der neuen Anlage an.

ﬁ@
Thomas Preul3
@ Christoph Landler
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Konstruktion
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Unsere Scrollkompressoren
halten den hartesten
Bedingungen 1m
Schienenverkehr stand. "



DRUCKLUFT
ERSTER
KLASSE

Auf Schienenfahrzeugen fahren in
der Regel immer auch Kompressoren
mit. Sie versorgen Bremsen, Fede-
rungen, aber auch das Signalhorn,
die Radkranzschmierung, die Einstel-
lung der Fahrersitze, die Klapptritte
von Tiiren oder den Sandstreuer

mit Druckluft, der im Falle einer
Notbremsung Sand zwischen Rad
und Schiene blasen kann. Auch die
Stromabnehmer werden mithilfe von
Druckluft ausgefahren.

KEM Konstruktion: Warum ist Druck-
luft so oft das Medium der Wahl in diesen
Anwendungsbereichen?

Dirk Villé: Druckluft hat folgende entschei-
dende Vorteile gegeniiber Hydraulikol oder
Gasen: Sie ist ein sauberer Energietriager. Es
gibt keinerlei Verschmutzungen. Zudem ist
Druckluft gegeniiber der Elektrik die ein-
fachste und billigste Losung. Sie ist umwelt-
freundlich und fiir kompakte Konstruktionen
geeignet.

Die Anspriiche der Bahntechnik-Unter-
nehmen sind hoch. Welche Anforderun-
gen miissen Kompressoren vor diesem
Hintergrund erfiillen?

Normalerweise werden im Rahmen einer
Ausschreibung oder einer Anfrage die Spe-
zifikationen vom Kunden festgelegt. Diese
umfassen auch sdmtliche technischen An-
spriiche, die an die Anlage gestellt werden.
Dabei handelt es sich unter anderem um ein-
zuhaltende Standards und Normen — etwa in
Sachen Brandschutz, Gerduscheffizienz oder
elektromagnetische Kompatibilitdt. Dafiir
sind dann auch Nachweise zu erbringen.
Sehr wichtig fiir Bahnkompressoren sind
Verfiligbarkeit und Zuverldssigkeit.

Da das Bremssystem einer der Hauptabneh-
mer fiir Druckluft ist, sind Kompressoren als

Teil davon sicherheitsrelevant. Denn wenn
der Kompressor nicht mehr funktioniert,
bleibt der Zug auf der Strecke stehen. Das
heifit, die Anlagen miissen iiber eine Lebens-
dauer von 30 bis 40 Jahren zuverléssig funk-
tionieren. Und das geht natiirlich mit War-
tungsfreundlichkeit einher, da die Anlage in
regelméfigen Zyklen gewartet werden muss.
Bei dieser langen Lebenszeit spielt auch das
Thema Obsoleszenz, also die Alterung von
Produkten, eine groBle Rolle. Weitere wich-
tige Kriterien sind Gerduschemissionen, die
Ersatzteilverfiigbarkeit sowie die Reaktions-
zeit fiir den Serviceeinsatz.

Wie stellen Sie sicher, dass die Kompres-
soren beispielsweise den rauen Umge-
bungsbedingungen gewachsen sind?
Unsere Scrollkompressoren wurden entwor-
fen, gebaut und getestet, um den hértesten
Umgebungsanforderungen zu widerstehen
— einschlieBlich klimatischer Bedingungen,
hoher Feuchtigkeit und Vibrationen. Sie
konnen bei Temperaturen von minus 40 bis
plus 50 Grad Celsius unter extremen Wet-
terbedingungen betrieben werden. Fiir den
Betrieb bei Tiefsttemperaturen bauen wir
beispielsweise Begleitheizungen ein. Und
fir extreme Staubbelastungen verwenden
wir spezielle Filter.

Grundsétzlich stellt sich diesbeziiglich die
Frage, ob eine 6lfreie oder eine dlgeschmier-
te Verdichtung die bessere Wahl ist. Die
olfreien Verdichter sind etwa bei sehr ho-
hen Temperaturen nur begrenzt einsetzbar,
dagegen sind die dlgeschmierten Varianten
bestens fiir Extremfille wie Wiistenklima,
sehr staubige, sandige Luft und sehr hohe
Temperaturen geeignet.

In Lebenszyklus-Tests simulieren wir 30
Jahre Lebensdauer eines Kompressors bin-
nen einer Woche auf einem Riittelstand, um
den Beweis zu erbringen, dass die Anlage
auch den Schwingungen und Schocks stand-
hilt, die wihrend der Lebenszeit auf sie ein-
wirken.

Atlas Copco bietet olfrei verdichtende
Pantograph-Kompressoren, Scrollkom-
pressoren sowie oleingespritzte Schrau-
benkompressoren fiir Bahnanwendungen
an. Welches sind die Vorteile speziell der
Scrollkompressoren?

Im Bereich olfreier Kompressoren setzen
wir auf Scrollkompressoren, wihrend un-
sere Marktbegleiter hauptsdchlich o6lfreie
Kolbenkompressoren verwenden. Unsere
Griinde sind die Wartungsfreundlichkeit der
Scrollkompressoren und die damit verbun-
denen geringen Lebenszykluskosten. Das
ist eine Frage des Verdichtungsprinzips:
Bei einem Kolbenkompressor hat man im-
mer Reibung zwischen dem Zylinder und
dem Kolbengehduse. Dadurch verschleif3t er
schneller. Das heif3t, in relativ kurzen Zeitab-
stinden fallen aufwendige Wartungsarbeiten
an. Der Scrollkompressor arbeitet dagegen
mit einem beriihrungsfreien Verdichtungs-
prinzip, bei dem man zwei schneckenfor-
mige Gehduse gegeneinander schraubt. Die
eine Schnecke ist der Stator, und die andere
baugleiche Schnecke wird iiber drei Orbital-
lager oszillierend um das stehende Bauteil
herumbewegt. Durch diese oszillierende Be-
wegung wird der Zwischenraum zwischen
beiden Schnecken nach innen gehend immer
geringer, und das erzeugt den Verdichtungs-
prozess. Da sich die beiden Schnecken dabei
nie beriihren, ist der Verschleifl bei diesen
Kompressoren geringer als bei einem Kol-
benkompressor. Dieses Scroll-Prinzip ist ein
Alleinstellungsmerkmal von Atlas Copco.
Es gibt keine anderen Hersteller im Bahnbe-
reich, die das auch anbieten.

Was ist das Spezifikum der GAR-Kom-
pressoren und wo und warum werden sie
in der Branche gern eingesetzt?

Die oleingespritzten GAR-Schraubenkom-
pressoren werden hauptsdchlich in sehr
heiflen Landern mit staubigen Umgebungs-
bedingungen eingesetzt, was in erster Linie
thermodynamische Griinde hat. Denn bei
Olfreien Kompressoren sind wir auf eine
Luftlieferleistung von maximal 1500 Litern
pro Minute limitiert. Bei o6lgeschmierten
Schraubenkompressoren sind bis 4500 Liter
pro Minute méglich. Das Ol wird bei dieser
Technologie dafiir verwendet, die Druckluft
zu kithlen. Um den Olkreislauf zu integrie-
ren, werden mehr Anlagenkomponenten be-
ndtigt. Vom Prinzip her saugen diese Syste-
me die Luft aus der Umgebung an, aus dem
Olbehilter wird dann Ol mit in das [>[>
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Schraubenelement eingespritzt, um — wie
erwihnt — den Kiihlungsprozess und die
Schmierung zu gewiéhrleisten. Am Ende
des Verdichtungsprozesses hat man ein
Luft-Ol-Gemisch, das iiber einen Zentri-
fugalmechanismus und einen Olfilter
anschlieBend weitgehend von Ol befreit
wird. Wir bieten diese Kompressoren fiir
den Bahnbereich mit Leistungen von 3,5
bis 37 Kilowatt fiir Lokomotiven-An-
wendungen an. Allerdings werden bei
Neuausschreibungen in Industrieldndern
meist 6lfreie Kompressoren wegen ihrer
Umweltfreundlichkeit nachgefragt.

Die Pantograph-Kompressoren beset-
zen dagegen eher eine Nische ...

Die olfrei verdichtenden Pantograph-
LFpR-Kompressoren sind speziell fiir
den Einsatz an elektrisch angetriebenen
Schienenfahrzeugen mit pneumatisch
betitigten Stromabnehmern vorgesehen.
Dabei handelt es sich um kleine, kom-

pakte Kolbenkompressoren mit einer
geringen Laufleistung. Das reicht auch
aus, denn diese Kompressoren werden
vielleicht einmal in der Woche fiir fiinf
Minuten betétigt, um die Pantographen
an die Leitung zu heben. Sobald der Zug
unter Strom steht, iibernimmt das Haupt-
kompressor-Aggregat.

Konnen Sie die Anforderungen im
Bahn-Bereich mit Standardprodukten
abdecken, oder entwickeln Sie eher
kundenspezifische Losungen?

Die Hauptkomponenten, aus denen wir
Kompressoren fiir Bahnanwendungen
konstruieren, sind Standardprodukte.
Fiir viele Aufgaben kdnnen wir unsere
Standardkompressoren verwenden, die
wir geméf den Anforderungen fiir Schie-
nenfahrzeuge umbauen. Letztendlich
kann man sagen, dass man nie zweimal
die gleiche Druckluftanlage liefert, weil
der jeweilige Kunde immer Spezialan-

forderungen hat. Somit ist jede Anlage
,customized, also kundenspezifisch
ausgelegt. Die grofite Herausforderung
ist der verfiigbare Einbauraum. Passt ein
Kompressor aus dem Standardportfolio
nicht exakt in einen Bauraum, muss —
selbst wenn nur eine kleine Anderung
am Rahmen notwendig ist — das kom-
plette Aggregat neu konzipiert werden,
was natiirlich sehr aufwendig ist.

Atlas Copco ist ein global agieren-
des Unternehmen. Nun sind aber die
Standards in den USA andere als in
Europa oder in Asien. Erfiillen Thre
Produkte die verschiedenen inter-
nationalen Bahnstandards und sind
sie entsprechend zertifiziert?

Unser Entwicklungszentrum fiir Bahn-
kompressoren ist in Frankreich behei-
matet und IRIS-zertifiziert. Das steht
flir International Railway Industry Stan-
dard. Er stellt ein Regelwerk dar, das

Panthograph-Kompressor LFxR Pack mit Nachkdhler, Filter und Membrantrockner. Die Spezialkompressoren, die
den Stromabnehmer anheben, sind im Schnitt nur einmal pro Woche flir wenige Minuten in Betrieb.

Die GAR-Kompressoren — hier ein GAR 10 BD 150 — werden mit
Leistungen von 3,5 bis 37 kW fiir Lokomotiven angeboten.
Die élgeschmierten GAR-Kompressoren liefern ®
bis zu 4500 Liter Druckluft pro Minute.

Olfrei und kompakt: der Panto-
graph-Kolbenkompressor LFxR

Die éleingespritzten GAR-Schraubenkompressoren werden hauptséchlich in sehr heil3en
Landern mit staubigen Umgebungsbedingungen eingesetzt. Das Ol kiihlt die Druckluft.

Die SDR-Membrantrockner von Atlas Copco bestehen aus einem Blindel zahlreicher beschichteter
Hohlfasern. Damit sind sie sehr schlank und leicht in (Schienen-)Fahrzeugen zu verbauen.

Die dlfrei verdichtenden Scrollkompressoren arbeiten nahezu
verschleil3frei und damit wartungsarm. Perfekt fiir Eisenbahnen!

Noch eine Variante eines GAR-Kompressors. Die GARs sind dank des integrierten Llifters dulSerst
kompakt und erfordern nur wenig Platz. Aluminium reduziert das Gewicht so weit wie mdéglich.
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die Union des Industries Ferroviaires
Européennes (UNIFE) mit Sitz in Briis-
sel in enger Zusammenarbeit mit den
fiihrenden Bahnsystemherstellern erar-
beitet hat. Dabei handelt es sich um eine
international geltende Anforderung an
die Qualititsmanagementsysteme von
Bahnherstellern und deren Zulieferern
von Ausriistungskomponenten sowie
an Engineering-Dienstleister. IRIS setzt
auf den Forderungen der ISO 9001 auf
und enthélt zusétzliche bahnspezifische
Forderungen. Durch diese Zertifizierung
wissen die Kunden, dass wir nach gewis-
sen Standards arbeiten. Hinzu kommen
im Einzelfall noch landes- oder pro-
jektspezifische Standards und Normen.
In Deutschland ist das beispielsweise
die GS-Zertifizierung, also Gepriifte
Sicherheit.

Neben Produkten und Loésungen spie-
len Dienstleistungen eine wichtige

Rolle. Auch Atlas Copco bietet soge-
nannte Aftermarket-Services an. Was
muss man sich darunter vorstellen?

Dahinter verbirgt sich ein globales Ser-
vicenetzwerk in liber 180 Léndern. Zu
diesen Dienstleistungen gehéren unter
anderem das Ausarbeiten von Service-
plinen, Umbau und Aufriistungsser-
vices oder die Belieferung mit Original-
ersatzteilen im Rahmen von Reparatur,
Wartung und Inspektion. Normalerweise
fihren wir im Zuge der Auslieferung
neuer Anlagen einen sogenannten Ser-
vice- oder Wartungsworkshop durch,
bei dem wir unseren Kunden die Stan-
dardwartungsarbeiten, die mit diesem
Kompressor zusammenhéngen, vermit-
teln. Ziel ist es, dass das firmeneigene
Instandhaltungspersonal des Kunden die
Arbeiten selbst vornehmen kann. Fiir
alle Falle haben wir im Kompressoren-
Bereich allein in Deutschland einen Pool
an 140 Technikern, die den Kunden bei

Problemen helfen, bei denen sie selbst
nicht mehr weiterkommen. In gewis-
ser Weise ist dieses Netzwerk auch ein
Alleinstellungsmerkmal, denn bei den
Produkten werden wir immer vergleich-
barer, aber ein individuelles Servicenetz-
werk mit entsprechend erfahrenen Tech-
nikern kann nicht jeder bieten. Und das
macht oft den Unterschied aus.

ﬁo Johannes Gillar und Nico Schréder,
KEM Konstruktion

@ Christoph Landler

Informationen zu diesen Produkten
erhalten Sie bei Michael Gaar:
Michael. Gaar@de.atlascopco.com

®
w
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Auf der Euroblech zeigt Atlas
Copco eine Plug-and-play-
Losung fir die Stickstofferzeu-
gung: eine Skidanlage, mit der
Anwender eine autarke Stick-
stoffversorgung effizient und
kostenglinstig sicherstellen. Das
System benoétigt nur eine gerin-
ge Aufstellflache und ist leicht
zu installieren.

Atlas Copco zeigt auf der Euroblech, der
internationalen Technologiemesse fiir die
Blechbearbeitung, eine schliisselfertige
Anlage fiir die Stickstofferzeugung (Halle
13, Stand G75). Stickstoff verhindert beim
Laserschneiden die Oxidation und Verfar-
bung des zu schneidenden Materials — etwa
Stahl, Edelstahl oder Aluminium —, und das
Gas wird gelegentlich eingesetzt, um den
Strahlengang des Lasers zu spiilen. ,,Sofern
der Stickstoff in Flaschenbiindeln einge-
kauft wird, kann er in der Laserbearbeitung
iber die Hilfte der Gesamtbetriebskosten
ausmachen®, sagt Ronny Toepke, Busi-
ness-Development-Manager fiir Stickstoff-
generatoren bei Atlas Copco in Essen. ,,Mit
einer effizienten Stickstofferzeugung konnen
Anwender ihre Betriebskosten drastisch
senken.*

Mit Stickstoffgeneratoren von Atlas Copco
lasst sich die bendtigte Menge Stickstoff
zu deutlich geringeren Kosten produzieren,
als wenn das Gas in Flaschen von einem
Dienstleister geliefert wird. Auf der Euro-
blech zeigt Atlas Copco nun eine echte
Plug-and-play-Losung fiir die Stickstoff-
erzeugung: den ,,Hochdruck-Stickstoffskid*.
Die auf einem Rahmen montierte Anlage
ist mit allen erforderlichen Komponenten
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ausgestattet: einem effizienten, drehzahlge-
regelten Kompressor des Typs GA VSD*,
einem NGP'-Stickstoffgenerator, Behéltern
fur Druckluft und Stickstoff, einem Booster,
Trockner und Filtern. ,,Damit stellen An-
wender eine autarke Stickstoffversorgung
auf sehr effiziente Art und Weise zu niedri-
gen Kosten sicher, die unabhingig von der
normalen Druckluftversorgung arbeitet®,
sagt Toepke. Alle Komponenten sind nach
den hohen Qualitdts- und Energieeffizi-
enz-Standards von Atlas Copco konstruiert.
Ihr Zusammenspiel wird vor Auslieferung
auf Leistung und Zuverlédssigkeit getestet.
Zur Verfiigung stehen zwei Modelle: eine
40-bar-Version fiir die direkte Verwendung
sowie eine 300-bar-Variante, die in Kombi-
nation mit Hochdruckflaschen arbeitet. ,,Da-
mit ist es moglich, eine kleinere Anlage zu
wihlen, wenn der Stickstoffverbrauch unre-
gelmaBig ist*, sagt Toepke. Auch kann damit
zum Beispiel iiber Nacht erzeugter Stickstoff
fiir die Verwendung in der niachsten Schicht
zwischengespeichert werden.

Hohe Zuverlassigkeit und Effizienz
bei geringer Aufstellflache

,,Die Vorteile einer Skidanlage sind ihre klei-
ne Aufstellflache, die hohe Effizienz, die ein-
fache Installation und ihre hohe Zuverléssig-
keit, erklart der Atlas-Copco-Experte. ,,Wir
setzen hier unsere modernsten und effizien-
testen Technologien bei Kompressoren und
Stickstoffgeneratoren ein: die VSD'-Dreh-
zahlregelung und die NGP*-Technologie
bei der Stickstofferzeugung. Sie arbeiten so
energiesparend, dass die Kosten um mehr
als 50 Prozent gegeniiber herkdmmlichen
Vor-Ort-Stickstofferzeugern sinken.*

NGP*-Stickstoffgeneratoren erzeugen den
Stickstoff iiber ein hochwertiges Kohlen-
stoffmolekularsieb aus Druckluft, die von

CKSTOFF
MEIDANLAGEN



einem Kompressor bereitgestellt wird. ,.Je
effizienter der Kompressor arbeitet, umso
weniger Energie wird natiirlich auch fiir den
Stickstoff benotigt, sagt Ronny Toepke.
Die Maschinen von Atlas Copco regulieren
die Erzeugung automatisch, so dass immer
der gewiinschte Stickstoffdruck und die be-
notigte Reinheit vorliegen. Eingangsluft,
Temperatur, Druck und Taupunkt werden
zur Sicherheit iiberwacht. Ein automatisches
Anlaufen des Generators verhindert das
Risiko einer Uberlastung sowie die Schi-
digung des Molekularsiebes. Im Stand-by-
Modus spart das Gerat Energie, wenn gerade
kein Stickstoff gefordert wird.

2 Thomas Preul3

Die Stickstoff-Skidanlage von Atlas Copco arbeitet mit sehr effizienten Kompressoren und
Stickstoffgeneratoren. Das System spart so viel Energie, dass die Kosten im Vergleich zu
herkémmlichen Vor-Ort-Stickstofferzeugern um mehr als 50 % sinken kénnen.

Informationen zu diesen Produkten
erhalten Sie bei Michael Gaar:
Michael. Gaar@de.atlascopco.com
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AUF DIESEN MESSEN
TREFFEN SIE UNS IM HERBST
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Brau-Beviale: Druckluft und
Stickstoff fiir Brauereien

Im Messezentrum Niirnberg findet vom
13. bis 15. November die Brau-Beviale
statt. Sie richtet sich an Fachbesucher,
die sich liber hochwertige Rohstoffe, mo-
dernste Technologien, effiziente Logis-
tiklosungen und Marketing-Ideen infor-
mieren méchten. Uber 1000 Aussteller
prasentieren ihre Produkte, Losungen
und Trends fiir die Herstellung von Bier,
Wasser, alkoholfreien Getrdnken, Spiri-
tuosen, Wein, Sekt sowie fliissigen Mol-
kereiprodukten.

Atlas Copco wird auf der Messe seine
Losungen zur effizienten Erzeugung von
Druckluft, Stickstoff und Kohlendioxid
fiir die Getrénkeindustrie prisentieren.
Stickstoff etwa wird im Brauprozess
eingesetzt, um Tanks zu spiilen, damit
Riickstinde der Maische, der Bierwiir-
ze oder des Bieres nicht oxidieren und
das ndchste Los mit herben oder sauren
Aromen verunreinigen. Stickstoff kann
auch Sauerstoff und Kohlendioxid in
Tanks ersetzen und Bier von einem Tank
in den néchsten driicken. Und das Gas
wird auch in Fésser injiziert, um diese
vor dem Versand, der Lagerung und dem
Verbrauch unter Druck zu setzen und das
Bier vor Verderb zu schiitzen.

,Dabei kommt viel Stickstoff zusam-
men®, sagt Ronny Toepke, Business-
Development-Manager Gasgeneratoren
der Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik GmbH in Essen. Das
sei ein erheblicher Kostenfaktor, denn
viele Brauereien bezogen das Gas als
Flissigstickstoff oder in Flaschenbiin-
deln von externen Lieferanten. Wer das
Gas dagegen vor Ort erzeuge, konne viel
Geld sparen. ,,Dies kann mit Stickstoff-
generatoren erfolgen, die als Ergénzung
zu einer Kompressorenstation instal-
liert werden und den Stickstoff iiber das
Druckluftsystem erzeugen®, erklart der
Experte weiter. Atlas Copco habe da-
fiir zum Beispiel Generatoren der Serie
NGP* im Programm: Diese arbeiten

nach dem Prinzip der Druckwechselad-
sorption, bei dem der Sauerstoff durch
Kohlenstoffmolekularsiebe selektiv vom
Stickstoff getrennt wird. ,,Statt Stickstoff
einzukaufen, bietet die Herstellung von
Stickstoff vor Ort vielen Brauereien vor
allem drei Vorteile: einen geringeren
Ausfall von Produktionszeiten, keine
Verschwendung von Gas und niedrigere
Kosten®, betont Toepke. Wer auf Eigen-
produktion setzt, bleibt zudem unabhén-
gig von Lieferanten.

Sie konnen sich
kostenlose Eintrittskarten sichern.

Wenden Sie sich dazu
bitte an Claudia Miiller:
Claudia.Mueller@de.atlascopco.com.



Glasstec in Diisseldorf

Auf der Fachmesse Glasstec, die vom
23. bis 26. Oktober in Diisseldorf statt-
findet, stellt Atlas Copco sowohl Vaku-
um- als auch Druckluftldsungen vor. Im
Mittelpunkt des Messestandes in Halle
15, Stand CO03, steht eine drehzahlgere-
gelte Vakuumpumpe des Typs GHS 5400
VSD*. Damit sind Energieeinsparungen
in Héhe von 50 bis 70 % moglich, so
dass die Betriebskosten — bei verlassli-
cher Vakuumversorgung mit optimalem
Betriebsdruck — deutlich sinken.

Fiir den hohen Druckluftbedarf in der
Glasherstellung eignen sich die olfrei
verdichtenden ZH-Turbokompressoren
von Atlas Copco besonders gut. Interes-
sierte kdnnen sich am Stand auch zu die-
sen Maschinen sowie weiteren Losungen
fiir die nachhaltige Druckluftversorgung
informieren. So présentiert Atlas Copco
auch das effiziente und leicht zu montie-
rende Rohrleitungssystem AIRnet sowie
die neueste Generation iibergeordneter
Steuerungen.

Fordern Sie gleich per E-Mail

Ihren personlichen Code
fiir eine kostenlose
Eintrittskarte an:
Michael.Brecht@de.atlascopco.com

Messe Solids in Dortmund

Atlas Copco beteiligt sich an der Schiitt-
gut-Messe Solids, die am 7. und 8. No-
vember in Dortmund stattfindet. Diese
Fachmesse fir Granulat-, Pulver- &
Schiittguttechnologien wird von iiber
500 Unternechmen beschickt, die ihre
neuesten Produkte und Losungen fiir
die Verarbeitung, Handhabung und La-
gerung von fein- bis grobkdrnigen Ma-
terialien présentieren. Atlas Copco wird
verschiedene Losungen zur effizienten
pneumatischen Forderung von Schiitt-
giitern vorstellen. Dazu zdhlen die Nie-
derdruckgeblise und -kompressoren der
Baureihen ZE/ZA oder ZL und ZS.

Wie stationdre ZE-2-Kompressoren die
Forderluft fiir Schiittgiiter beim Bau-
stoffhersteller Schomburg in Detmold
effzient erzeugen, um die Rohstoffe lei-
se und klumpenfrei vom Lkw ins Silo
zu bef6rdern, konnen Sie ab Seite 40 in
diesem Heft nachlesen. Oder horen und
sehen Sie auf Youtube, wie Schomburg
die neue Losung findet:

Druckluftkommentare 2-2018 27



ABWASSER AUFBEREITEN:
EFFIZIENTE TURBO-
UND SCHRAUBENGEBLASE

Drehkolben-, Schrauben- oder Turbogeblase?
Welche Technologie oder Maschinenkombination
sich am besten fiir eine Klaranlage eignet

und uber die gesamte Lebensdauer gesehen

am effizientesten ist, hangt vom individuellen
Anwendungsfall ab. Atlas Copco bietet alle
Technologien aus einer Hand an und kann daher
Betreiber individuell zu den jeweiligen Vor- und
Nachteilen beraten.

Die neuen ZS5-4-\/SD*-
Schraubengeblése kénnen
auch im Freien aufgestellt
werden — zum Beispiel
gleich neben dem Bele-
bungsbecken einer Klar
anlage. Damit bleibt der
Verrohrungsaufwand auf
ein Minimum beschrankt.

Informationen zu diesen
Produkten erhalten Sie
bei Michael Gaar:
Michael. Gaar@
de.atlascopco.com



Turbogeblidse oder Drehkolbenverdich-
ter, Schraubenkompressoren mit oder
ohne Drehzahlregelung, dazu iiberge-
ordnete Steuerungen, Druckluftaudits,
Leckageortungen oder Simulationen:
Die Liste der Losungen, die Atlas Copco
fir die Wasser- und Abwasserbranche
bietet, ist lang. Wiirden zum Beispiel
Druckerh6hungen unter 450 mbar bend-
tigt, gehe der erste Gedanke oft in Rich-
tung Drehkolbengebldse, meint Sascha
Berent, Produktmanager fiir Nieder-
drucksysteme bei Atlas Copco. ,,Unsere
Drehkolbengebliase der Modellreihe ZL
erhéhen den Druck um 300 bis 1000
Millibar und sind mit Leistungsaufnah-
men von 1,1 bis 315 Kilowatt fein ab-

Jede Tac/moloﬁie hat fiir
bestimmte Fille thre Barec/vtzfmrﬁ.
Der tatsichliche Beda/f etner
Klir e entscheidet

dber die opti
Verdichitertechno loji&. “

Sascha Berent, Produktmanager
Niederdrucksysteme bei Atlas Copco

gestuft erhéltlich.” Aus Effizienzgriinden
hétten inzwischen jedoch viele Klér-
anlagen ihre alten Drehkolben- gegen
moderne Schraubengeblése ersetzt. ,,Die
niedrigeren Stromkosten rechtfertigen
den hoheren Anschaffungspreis allemal,
so dass sich die Investition in recht kur-
zer Zeit amortisiert”, betont Berent. ,,Ab
einer Druckerhéhung von 450 Milli-
bar empfehlen wir prinzipiell eher die
Schraubengebldse, die bei uns in der
Baureihe ZS zu finden sind.*

Schraubengeblase fiir effiziente
Drucklufterzeugung

Diese Baureihe hat Atlas Copco kiirz-
lich erweitert und das neue Modell auf
der Fachmesse IFAT in diesem Jahr als
Weltneuheit prisentiert. Das olfrei ver-
dichtende, duBlerst effiziente und sehr
kompakte Schraubengeblise ZS 4 VSD*
eignet sich unter anderem fiir die Be-
liftung der biologischen Becken von
Klédranlagen und liefert auch in rauen
Umgebungen effizient Druckluft. Das

liegt unter anderem an dem speziell be-
schichteten Rotor und dem hocheffizien-
ten Motor der Wirkungsklasse IES. Atlas
Copco hat in die Maschinen mit seinem
selbst entwickelten Neos-Umrichter die
neueste Drehzahltechnologie (VSDY) in-
tegriert. Druck und Temperatur werden
bei dem ZS 4 VSD* kontinuierlich iiber-
wacht, was hohe Zuverldssigkeit und
Effizienz sicherstellt. ZS-Schrauben-
gebldse arbeiten mit einem einstufigen,
direkt angetriebenen Schraubenelement
und verbrauchen aufgrund der internen
Verdichtung bis zu 30 % weniger Ener-
gie als Drehkolbengebldse. Durch ihren
groflen Regelbereich sind sie flexibel fiir
viele Prozesse einsetzbar.

Turbokompressoren auf lange
Sicht oft noch wirtschaftlicher
»Noch effizienter und auf lange Sicht
wirtschaftlicher sind die drehzahlgere-
gelten Turbogeblédse des Typs ZB VSD*,
sagt Berent. Deren Antriebe sind mag-
netgelagert, also kontaktlos. Dadurch
entfdllt die Lagerreibung, womit auch
keinerlei Vibrationen entstehen und der
Verschleifl reduziert wird. Geringe War-
tungskosten sowie ein dulerst niedriger
Schalldruckpegel sind die positiven
Effekte. ,,Gegeniiber herkommlichen Ge-
blasetechnologien sind Energieeinspa-
rungen von etwa 30 Prozent moglich®,
sagt der Produktmanager. Die hoheren
Kosten der Anfangsinvestition holten
Anwender im Laufe der Jahre tiber die
niedrigere Stromrechnung in jedem Falle
wieder herein. Wenn groBe Regelberei-
che in Verbindung mit hdchster Energie-
effizienz gefragt sind, empfiehlt sich laut
Atlas Copco héufig die Installation eines
ZB-VSD-Turbogebléses in Kombination
mit einem ZS-Schraubengeblise.

»Fur die Druckluftversorgung in der
Abwasseraufbereitung gibt es keine all-
gemeingiiltigen Losungen®, hilt Berent
fest. ,,Fiir Planungssicherheit im Vorfeld
empfehlen wir einen Air-Scan, bei dem
wir den tatsdchlichen Volumenstrom im
Betrieb, die DruckerhShung sowie die
Regelbereiche messen. Dann simulie-
ren wir die Anlage unter Nutzung der
modernsten Kompressorentechnologie.*
Das Ergebnis ist eine Ubersicht, aus der
der Betreiber in Kilowattstunden und
Euro entnehmen kann, wie hoch sein
Einsparpotenzial ist.

2 Thomas Preul3 @ Stephanie Banse



BAUELEMENTE:

100 % REDUNDANZ
FUR EXTREM KURZE
LIEFERZEITEN
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Wegen der kurzen Lieferfristen sind
Produktionsaustélle ein No-Go bei
LohrElement. Mit der neuen Druckluft-
station gehdren sie nun praktisch der
Vergangenheit an. Das Bild zeigt einen
Handlingautomaten, der flir die Saug-
népfe viel Druckluft bendtigt.

LohrElement, ein Hersteller
~verlorener” Bauschalungen,
hat seine Druckluftversor-
gung mit drehzahlgeregelten
Schraubenkompressoren
von Atlas Copco ganz neu
und besonders effizient
aufgestellt. Grundlage ist ein
cleveres Konzept der Heilos
Drucklufttechnik fiir nahezu
maximale Versorgungs-
sicherheit.




»Wir haben 2017 das Forderprogramm
,Energieberatung  Mittelstand®  des
BAFA in Anspruch genommen und
unsere Strom-, Wasser- und Druckluft-
bilanz von einem Berater unter die Lupe
nehmen lassen®, sagt Robert Leitschuh,
technischer Leiter bei der LohrElement
GmbH in Gemiinden am Main. Auf der
Grundlage dieser Auswertungen habe
man die Druckluftversorgung intern als
Projekt markiert.

,,Bis dato hatten wir viele kleine Kolben-
kompressoren verschiedener Hersteller
in Betrieb®, blickt Leitschuh zuriick. ,,Die
waren dezentral aufgestellt und speisten
in ein gemeinsames Netz.“ Das Druck-
luftnetz versorgte die Produktions- und
Handlinganlagen in drei Hallen, in denen
LohrElement aus Styrodur sogenannte
,»verlorene* Schalungen fiir Bauprojekte
herstellt. ,,Diese Bauschalungen verblei-
ben nach dem Betonieren im Bauwerk®,
erklart Geschéftsfiihrer Klaus Roth den
Begriff. Sie werden als Deckenrandver-
schalungen, Ringanker- und Ringbal-
ken- oder Fundamentschalungen gefer-
tigt und sparen beim Rohbau viel Zeit, da
das Ausschalen, der Abtransport und das
Sdubern gebrauchter Schalbretter entfal-
len. ,,Daneben bringen die Schalungen
zumeist wertvolle Dammeigenschaften
mit, wodurch sich viele Arbeitsschritte
am Bau eriibrigen.” LohrElement ist seit
1994 titig und bezeichnet sich selbst als
,Pionier der verlorenen Schalungen®.

Hohe Versorgungssicherheit fiir
individuelle, schnelle Produktion
Produziert wird in Gemiinden nach Be-
stellung, vertrieben ausschlieflich {iber
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Baustoff- und Spezialhédndler. ,,Unsere Scha-
lungen produzieren und kommissionieren
wir je nach Begebenheit fiir jede Baustelle
individuell“, betont Robert Leitschuh. Ein
Lager gebe es in Gemiinden nicht. ,,Unsere
Kunden erwarten, dass innerhalb von zwei
bis fiinf Tagen die bestellte Schalung auf
der Baustelle ist.“ Hinzu komme, dass die
Produktion wetter- und saisonabhéngig sehr
schwanke. Produktionsverzogerungen von
auch nur einem halben Tag seien nicht trag-
bar. Die Versorgungssicherheit des neuen
Druckluftkonzepts spielte daher — neben
der Energieeffizienz — fiir LohrElement die
wichtigste Rolle.

,Wir haben bei mehreren Anbietern ein
Konzept fiir die neue Druckluftversorgung
angefragt, berichtet Technikleiter Leit-
schuh weiter. ,,Bei der Auswertung zeigte
sich, dass die Firma Heilos Drucklufttechnik
aus Aschaffenburg die fiir uns wirtschaftlich
giinstigste Losung erarbeitet und uns auch
die kiinftigen Einsparungen am schliissigs-
ten dargelegt hatte.*

,Das fiel uns leicht“, sagt Nikolas Heilos,
technischer Serviceleiter von Atlas Copcos
Handelspartner, der das Projekt in Gemiin-
den betreut und mit zwei Oleingespritzten
Schraubenkompressoren des Typs GA 22
VSD" umgesetzt hat. ,,Denn die Maschinen
mit VSD*-Technologie gehdren nachweis-
lich zu den effizientesten am Markt!“ Die
beiden Kompressoren, die jetzt in einer
zentralen Station stehen, sind drehzahlgere-
gelt, worauf das Kiirzel ,,VSD* wie Variable
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Speed Drive hinweist. Sie versorgen jetzt die
gesamte Produktion der verlorenen Schalun-
gen mit Druckluft.

Volumenstrommessung gab
Aufschluss iiber Einsparpotenzial
,Bel der Volumenstrommessung im Betrieb
zeigte sich, dass sich die Maschinen fiir
LohrElement schnell rechnen werden®, erin-
nert sich Nikolas Heilos. ,,Im Vergleich zu
einer schlecht ausgelasteten Drucklufterzeu-
gung mit Volllast-Leerlauf-Regelung sind
mit den VSD*-Maschinen von Atlas Copco

Energieeinsparungen von bis zu 50 Prozent
moglich®, betont der Druckluftexperte. Die
Kompressoren der GA-VSD*-Serie haben
spezielle integrierte Permanentmagnetmoto-
ren und einen neu entwickelten, sparsame-
ren Kiihlluftventilator. Der Getriebestrang
ist vertikal angeordnet, und zwischen dem
Motor und der Verdichterstufe — mit neu-
artigen Verdichtungselementen — liegt eine
direkte Verbindung vor. All diese Neuerun-
gen tragen zur deutlichen Effizienzsteige-
rung im Vergleich zu den drehzahlgeregelten
Kompressoren (GA VSD) der ersten Gene-
ration bei.

Mit der Entscheidung fiir die beiden GA
22 VSD* habe LohrElement zudem 100 %
Redundanz eingebaut, sagt Nikolas Heilos.

4 Die neue Druckluftstation besteht aus zwei

kompakten, drehzahlgeregelten Schrauben-
kompressoren des Typs GA 22 VSD*

(links im Bild) sowie zwei FD-Kéltetrocknern
(Bild unten).

Denn die Produktion, die nur tagsiiber und
in der Saison zweischichtig lduft, lastet nur
einen Kompressor zu etwa 40 bis 70 %
aus. Die beiden Maschinen wechseln sich
wochentlich ab. ,,Neben der Betriebssicher-
heit hat unser Kunde auflerdem fiir seine
Expansionspldne noch Luft nach oben.*

Qualitativ hochwertige
Industriedruckluft

Komplettiert wird die neue Station durch
zwei FD-Kiltetrockner, einen Ol-Was-
ser-Abscheider der OSC-Baureihe sowie
einen 2000-1-Druckluftbehidlter von Atlas
Copco. Das alles passt in einen kleinen Ne-
benraum, da die neuen Kompressoren durch
ihre schmale und hohe Bauweise sehr wenig
Stellfliche bendtigen. ,,.Die FD-Kailtetrock-
ner entfeuchten die Druckluft auf einen
Drucktaupunkt von bis zu drei Grad Cel-
sius®, erklart Nikolas Heilos. ,,Unter keinen
Umsténden darf die Druckluft Feuchtigkeit
in die Zylinder eintragen®, ergénzt Robert
Leitschuh. ,,Das kam friher durchaus mal
vor und war eine Katastrophe fiir unsere
Fertigung. Mit der neuen Station kdnne das
nicht mehr passieren.

Viel Druckluft benétigt LohrElement fiir die
Handlingautomaten mit ihren Saugnépfen,
zum Abblasen der Styrodurspidne vom Pro-
dukt sowie fiir zahlreiche Zylinder an diver-
sen Anlagen. Dazu gehdren etwa die pneu-
matischen Klammern, mit denen einzelne
Verschalungselemente fiir das Aufkleben
von Kunststoffleisten fixiert werden. ,,Die
Zylinder in den Produktions- und Handling-
anlagen miissen mit trockener Druckluft
betrieben werden, um keinen Schaden zu
nehmen. AuB3erdem muss die Luft fiir das Ab-
blasen der Schalungselemente 6lfrei sein®,
verdeutlicht Robert Leitschuh die Anforde-
rungen. ,,.Da die Schalungen im Bauwerk
verbleiben, sollen sie sich mit dem Beton
dauerhaft verbinden.“ Ol wire da hinderlich,
wiirde es doch als Trennschicht wirken. Um
die hohe Druckluftqualitit sicherzustellen,
wird die Luft nach dem Kiltetrockner noch
durch Vor- und Mikrofilter geleitet; die Blas-
luft wird sogar noch einmal separat gefiltert.



Grof3e Rohre leiten Druckluft fast
verlustfrei durchs Netz

Im Gesamtkonzept mit Frischluftzufuhr,
thermostatisch gesteuerten, groen Kanilen
fiir die Abluftfiihrung und Installation sah
Heilos auch den Austausch des Leitungsnet-
zes vor. ,,.Die diinne Ringleitung haben wir
durch ein Netz mit groBeren Durchmessern
von 25 und 50 Millimetern ersetzt™, berich-
tet Nikolas Heilos. Von der zentralen Station
aus ziehen sich jetzt Leitungsrohre des Typs
AlRnet Aluminium von Atlas Copco durch
alle drei Hallen. ,,AIRnet ist absolut dicht
und korrosionsfrei. Wir haben das Netz so
ausgelegt, dass der maximale Druckverlust
bei unter 0,1 bar liegt.“ Auerdem habe das
System den Vorteil, dass die Komponenten
sehr einfach zu montieren und auch wieder
umzubauen seien. Die effizienten Kompres-
soren und die glatten, groBen Rohre haben
dazu beigetragen, dass LohrElement mit
deutlich weniger Druck ins Netz gehen kon-
ne und auf der Strecke auch praktisch keine
Luft mehr verliere: Frither habe man 10 bar
eingespeist, um am Ende mit 8 bar bei den
Verbrauchern anzukommen. Mit der neuen
Anlage taste man sich gerade an einen deut-
lich niedrigeren Sollwert heran, der um die
8 bar liegen soll. Derzeit liege der Luftver-
brauch bei 2000 bis 3500 I/min mit gelegent-
lichen Spitzen bis 4500 l/min sowie einem
Durchschnittsdruck von 8,5 bar. ,,Durch das
Absenken des Netzdrucks um ein Bar kann
man etwa acht bis zehn Prozent an Energie
einsparen®, ergénzt Heilos.

,,Yor dem Umbau waren wir mit der Luft oft
am Limit“, sagt Robert Leitschuh. ,,Auch
weil wir weiter expandieren wollen, war es
wichtig, unsere Druckluftversorgung neu
aufzustellen.” Auch die kurzfristigen Pro-
duktionsausfille, die es frither des Ofteren
gab, weil die Druckluft zum Beispiel bei den
Verbrauchern in Halle 4 nicht mehr ankam,
gehoren nun der Vergangenheit an.

,Insgesamt sparen wir im Bereich der
Drucklufterzeugung nun bis zu 27 Pro-
zent der Energie ein®, restimiert Leitschuh.
Wobei man die Wiarmeriickgewinnung im
Winter noch hinzurechnen miisste: Denn die
Abluftkandle sind mit einem elektrischen
Wahlschalter ausgestattet, der zwischen
Sommer- und Winterbetrieb hin und her
schaltet. Im Sommer leitet LohrElement die
warme Abluft nach auflen, im Winter in die
Produktionshalle. Das senkt in der kalten
Jahreszeit die Heizkosten deutlich.

Q) Ulrike Preuf3 @ Thomas Preuf3

,Immer fiir Sie im Einsatz!”

Die teilos Gmbtt mit Sitz in Aschaffenburg hat sich seit threr Edrmengriin-

1992 zw einer Spezialistin in der Dr. echnik entwickelt. Wir
arbeiten mit dew fihrenden terstellern dieser branche zusammen und legen
Wert W qute, W]Wg& und partners ‘che Bezt en.

Zu unserem Programim ﬁe/uﬁ'rm das ko e Prnewmatik-Zubehir eben -

50 wie technischer anmtn'eéeda/ﬁ Schliuche, K en und Zubehir,
Schimiermitteltechnik und, Batréeérmédmmﬁm aller Art. Ein weiteres
Standbein ist der Vertrieh von Kunststoffen (POM, PA, PEEK, PET, PTFE, PVC
etc). Aus unserem Lagerbestand sind wir in der Lage, sofort Zuschuitte nach
Kundenwunsch nwf Maﬁ zu sigen.

Wir wollen in Sachen Techmnik tmmer zwfdem neuesten Stand sein. Deshalb

passen wir unser Porg‘oléo :?W an. /’w{ unseren Webseiten fmdem Ste
ot.

das jeweils aktuellste Ang u erzeuqen Ste sich aunch von unserem
WM!&WI/D Service sowie unserer schnellen LL@@VW mit verbindlichen
Terminen.

Nikolas Heilos
Geschéftsflihrer Heilos GmbH, Aschaffenburg
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Der Formteile-Hersteller
Schlaadt hat in Lorch seine
Druckluftversorgung Schritt
fir Schritt mit drehzahl-
geregelten GA-Schrauben-
kompressoren energieeffi-
zienter aufgestellt. Zudem
soll in Kiirze eine Warmertick-
gewinnung die Gebaude-
heizung unterstiitzen.

Transportverpackungen fiir Wasch- und
Spiilmaschinen, Flaschenverpackungen,
Thermoboxen fir die Pharmaindustrie,
Nackenstiitzen von Autokindersitzen
oder Modellbauteile: Die Palette an Pro-
dukten, die die Schlaadt Plastics GmbH
mittels kleiner Kunststoffkiigelchen her-
stellt, ist breit. ,,Expandierbare Schdume
bieten viele konstruktive Moglichkei-
ten, sagt Thomas Schmitt, der die An-
lagentechnik bei Schlaadt in Lorch am
Rhein verantwortet. ,,Die Formteile sind
leicht, ddimmen und ddmpfen gut und
geben nicht nach, wenn sie mit Gabel-
stapler-Klammern angefasst werden.*
In Lorch stellt Schlaadt unter anderem
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solche Schutzverpackungen, aber auch
Logistikelemente und Crashschutz-Teile
fiir den Automotive-Sektor aus expan-
diertem Polystyrol (EPS) und Polypro-
pylen (EPP) her. Um die millimeterklei-
nen Kunststoffgranulate zu verarbeiten,
miissen sie mithilfe von Wasserdampf
vorgeschdumt werden, wobei sie expan-
dieren und ihre typische Kugelform er-
halten. In Formwerkzeugen expandieren
sie dann ein zweites Mal. , Fiir unsere
50 Formteilautomaten, in denen der vor-
geschdumte Kunststoff in Form gebracht
wird, bendtigen wir zwei Drittel der Luft,
die unsere Kompressoren am Stand-
ort erzeugen®, sagt Schmitt. Insgesamt
stellen sie in der EPP-Produktion bis zu
1600 1 Druckluft pro Sekunde bereit.

Eine Herausforderung ist es, dass die
Produktion schlagartig grole Mengen
an Druckluft bendtigt. Mit ungeregelten
Kompressoren, wie Schlaadt sie in Lorch
bis 2007 einsetzte, wurde viel Druckluft
verschwendet. Denn sie kdnnen nur un-
ter Volllast oder im Leerlauf betrieben
werden und sich nicht an Mehr- oder
Minderbedarfe anpassen. Dann holte
man eine erste drehzahlgeregelte Ma-

schine des Typs GA VSD nach Lorch.
,Die versprach nach Messungen viel
Potenzial zur Energieeinsparung®, blickt
Schmitt zuriick. Durch VSD (,,Vari-
able Speed Drive* = Drehzahlregelung
des Kompressorenantriebs) wird die
Erzeugung exakt dem Druckluftbedarf
im Werk angepasst. In den folgenden
Jahren tauschte Schlaadt mehrere alte,
ungeregelte Kompressoren anderer Her-
steller gegen moderne und effizientere
GA-Schraubenkompressoren aus: 2016
wurden zwei GA 90 VSD FF in die klei-
nere Station integriert, die nun jeweils
abwechselnd mit einer von zwei alten
110-kW-Maschinen kooperieren und die
EPS-Produktion versorgen.

Ausbau der EPP-Produktion mit
noch effizienteren Kompressoren
2017 baute Schlaadt die Druckluft-
versorgung in der groflen Station fiir
die EPP-Produktion aus. , Hier laufen
heute sechs GA-Kompressoren mit 75
Kilowatt und einer mit 90 Kilowatt
Leistung®, sagt Schmitt. Drei 75er sind
drehzahlgeregelt, drei weitere — die Ty-
pen GA 757 FF — tragen ein ,,Plus“ im
Namen und sind noch stirker auf Effi-
zienz getrimmt als ihre Vorgénger. Und
die FF-Modelle mit ihren eingebauten
Kaltetrocknern haben die Produktion
insgesamt noch sicherer gemacht: Denn
durch die aufbereitete Luft arbeiten
Regler und Zylinder sauberer, so dass
weniger Ausfille zum Beispiel an den
Magnetventilen zu verzeichnen sind. Bei
den édlteren GA-Kompressoren wurden
jeweils separate FD-Kéltetrockner von
Atlas Copco nachgeriistet. Damit ist die
Steuerluft heute trocken, staubfrei und
wenig 6lhaltig.

Insgesamt elf Oleingespritzte GA-
Schraubenkompressoren versorgen nun
die beiden Produktionsbereiche. Dabei
arbeiten die neuesten mit einigen alteren
Maschinen zusammen. Je eine iiberge-
ordnete Steuerung optimiert das Zusam-
menspiel in beiden Druckluftstationen:
das Energiesparsystem ES 6 regelt die
kleinere, ein ES 8 die Maschinen der
grofen Station. So werden die Kompres-
soren optimal ausgelastet, ineffiziente
Laufzeiten vermieden und Energie ge-
spart. Wegen der deutlich gesteigerten
Energieeffizienz wurde die Investition
2017 vom BAFA gefordert. Eine Station
wurde bereits zur Warmeriickgewinnung
vorbereitet, um demnéchst die Gebdude-
heizung zu unterstiitzen.

2) Ulrike Preul3 @ Thomas Preul3




»Vor etwa zehw Jabwen haben wir
etnen ersten drehzahl-
_gerejeétm Kompressor nach Lorch
jah,olt Die Energicein -
sparungen waren so evheblich, dass
wir tn der Folj& mehrere alte,
wnﬁereje/ta Kompressoren anderer
Hersteller gegen moderne und
effizientere GA-Schranben -
kompw:sorm von Atlas Copco
Wj&famc/w haben.”

Thomas Schmitt,
verantwortlich flir die Anlagentechnik
bei Schlaadt in Lorch am Rhein sowie an
zwei weiteren Standorten

In diesen Stoffsilos wird das vorgeschaumte EPS bevorratet.

Uber die Schilduche gelangt es in die Maschinen, in denen

die Perlen unter Einwirkung von Wasserdampf zum Formteil expandieren.
Polystyrolktigelchen enthalten das Treibgas Pentan, das unter feuchter Hitze expandiert.
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PULVER-
BESCHICHTER:
MEHR LUFT MIT

Die Josef Hofer GmbH fiir Metallverarbeitung und
Oberflachenbehandlung in Urmitz tauschte einen
tiber 20 Jahre alten drehzahlgeregelten
Schraubenkompressor von Atlas Copco
mit 90 kW Leistung gegen ein
GA-VSD*-Modell der neuesten Gene-
ration mit 75 kW aus. Der ist gerade
erst auf den Markt gekommen,
stand dem Anwender aber
schon etwas friiher als Test-
maschine zur Verfiigung.

WENIGER LEISTUNG
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Alles aus einer Hand — so lautet das
Credo der Josef Hofer GmbH, die an drei
Standorten in Deutschland fertigt. Das
Traditionsunternehmen bietet mit seiner
Tochter HMT ein umfangreiches Port-
folio rund um Metallverarbeitung und
Oberflachenbehandlung an: vom Gie-
Ben und Pressen tliber das Abkanten der
Strangpressteile bis hin zur Eloxierung
und Pulverbeschichtung fertiger Produk-
te. ,,Fir die Architektur- und Baubran-
che, aber auch die Automobilindustrie,
fertigen wir nach individuellen Anforde-
rungen®, erklért Joachim Flieher, techni-
scher Leiter des Werks in Urmitz.

»Alles aus einer Hand“ gilt bei Hofer
auch in der Druckluftversorgung. Die
organisiert seit 1994 die Druckluft-
Industrie-Service Keul GmbH aus Neu-
wied. Thomas Keul hat das Werk in
Urmitz sukzessive mit Kompressoren
von Atlas Copco ausgestattet und halt
die Maschinen regelmiBig instand.

Pulverbeschichtungsanlagen als
grofRte Druckluftverbraucher

Die grofiten Verbraucher bei Hofer sind
die Pulverkabinen, in denen die Farbe
iiber Spritzdiisen auf die Profile oder
Bilderrahmen aufgetragen wird. Diese
wurden bis vor kurzem von zwei dlein-
gespritzten GA-Kompressoren mit 37
und 90 kW Nennleistung iiber eine Ring-
leitung versorgt. Dabei ist der Schrau-
benkompressor des Typs GA 90 VSD
schon iiber 20 Jahre alt. Der Kompres-
sor ist drehzahlgeregelt und entsprach
bei seiner Anschaffung dem neuesten
Stand der Technik. Nach einer Messung
des Druckluftverbrauchs 2016 und einer
anschlieBenden Bedarfssimulation emp-
fahl Thomas Keul die Anschaffung einer
Maschine neuerer Technologie, um effi-
zienter Druckluft zu erzeugen. Unter
anderem, da allméhlich eine teure Gene-
raliiberholung der alten Maschine ange-
standen hatte.

Testkompressor der neuesten
Generation

»Zu diesem Zeitpunkt bot sich Hofer die
Maglichkeit, einen von zehn Kompres-
sor-Prototypen von Atlas Copco der al-
lerneuesten Generation unverbindlich zu
testen: einen drehzahlgeregelten GA 75
VSD" FF. ,Fir Feldtests unter realen Be-
dingungen suchen wir regelmaBig Kun-
den, deren Kompressoren idealerweise
rund um die Uhr laufen, damit wir mog-
lichst viele Betriebsdaten sammeln und
aus den Erfahrungen mit unseren neuen
Maschinen lernen kénnen®, erklért Atlas
Copcos Produktmanager Helmut Bacht
anlésslich eines Besuchs vor Ort: Er will

4 Die vertikale Pulverbeschichtungsanlage
nimmt bis zu 735 m lange — hohe — Profile auf.

A

Mit dem neuen GA 75 V/SD* spart

Héfer bei etwa 5000 Betriebsstunden im Jahr
rund 6.700 Euro an Stromkosten.

sich bei Hofer nach den Erfahrungen mit
der neuen Maschine erkundigen.

»Die neuen GA-VSD*-Kompressoren
haben spezielle integrierte Permanent-
magnetmotoren, neuartige Verdichtungs-
elemente und einen Einlasswéchter®,
beschreibt Bacht den Kompressor, der
die Baureihe nach oben abrundet: Nach
Nennleistungen zwischen 7 und 75 kW
sind mit der Einfiihrung der gréBeren
Baureihe inzwischen Maschinen mit in-
stallierten Motorleistungen von bis zu
110 kW verfiigbar. ,,.Die neuen Kon-
struktionsmerkmale steigern die Effizi-
enz erheblich, auch im Vergleich zu den
Drehzahlregelungen der ersten Genera-
tion“, betont Bacht.

Fir das Urmitzer Werk bedeutet das,
dass der neue Kompressor mit einer um
17 % geringeren Nennleistung sogar
mehr Luft herausholen kann als die alte
GA-Maschine, die auch schon drehzahl-
geregelt ist: Wihrend der Vorgédnger mit
90 kW Nennleistung bis zu 15 m® Luft
pro Minute erzeugt, kommt der neue

A
Joachim Flieher, technischer Leiter
bei Josef Hofer
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Kompressor mit 75 kW in 60 Sekunden
auf bis zu 16 m’? — ein Effizienzgewinn
von iber einem Viertel. Gegeniiber
schlecht ausgelasteten ungeregelten
Kompressoren konnen Anwender sogar
bis zu 50 % Energie einsparen.

,.Der Druckluftverbrauch schwankt hier
am Standort zwischen etwa 45 und 350
Litern pro Sekunde®, sagt Thomas Keul
nach einem Blick in die Urmitzer Kenn-
zahlen, die auf seinem Server auflaufen
und die er auf seinem Handy ablesen
kann. ,,Und {iber die Atlas-Copco-Soft-
ware Smartlink kann ich einige Trends
erkennen, die die Kunden selbst nicht
sehen, und friihzeitig eingreifen. Das
konnten zum Beispiel gehdufte Tempe-
raturwarnungen sein, die auf Verschmut-
zungen der Kiihler hindeuten konnten.

Der zweite Kompressor, ein GA 37*,
schaltet sich aktuell nur zu Spitzenzeiten
zu. Die Kompressoren speisen von ver-
schiedenen Stellen ins Netz ein. ,,Durch
die neue VSD*-Technologie konnten wir
den Druck auf etwa 7,1 bar senken, und
das Druckband schwankt nur noch um
etwa 0,1 bar®, sagt Keul.

Durch den in den Testkompressor ab
Werk eingebauten Kéltetrockner hat die
erzeugte Luft einen Drucktaupunkt von
3°C. Ein Teilstrom wird abgezweigt
und zusétzlich durch einen Adsorptions-
trockner des Typs CD 250 geleitet. ,,Das
Pulver wirkt stark hygroskopisch®, er-
klart Joachim Flieher. Daher ist fiir die
pneumatische Forderung ein Drucktau-
punkt von -40 °C erforderlich. Fein- und
Feinstfilter reduzieren den Restolge-

halt auf unter 0,01 mg pro Kubikmeter
Druckluft, damit das Pulver nicht durch
Olkontakt verklumpt.

Als Unternehmen, das auf Nachhaltig-
keit setzt, ist Josef Hofer mit der Leis-
tung des neuen Kompressors rundum
zufrieden: Bei etwa 5000 Betriebsstun-
den im Jahr spart der Metallveredler um
die 6.700 Euro an Stromkosten. Von der
zwoOlfmonatigen Testphase profitieren
alle: Die Josef Hofer GmbH spart mit
der Maschine viel Energie und kann sie
am Ende zu einem attraktiven Preis iiber-
nehmen. Und Atlas Copco zieht aus den
Betriebsdaten wertvolle Erfahrungen fiir
die Weiterentwicklung der GA-Baureihe
und die kommende Serienfertigung.

f Ulrike Preufl3 @ Thomas Preul3
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~Wir konnen Trends friih erkennen und rechtzeitig eingreifen”
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Technische Grundlagen

zu Kompressoren,
Vakuumpumpen und mehr
auf 160 Seiten

Das Handbuch der Drucklufttechnik ist
in der 8. Auflage erschienen und kos-
tenlos erhiltlich. Es richtet sich sowohl
an Anfinger, die einen Einstieg in die
wichtigsten  Drucklufttechnik-Themen
finden wollen, als auch an erfahrenere
Anwender, die sich spezieller zu be-
stimmten Fragen informieren mdchten.
Neben theoretischen Aspekten enthélt
das Handbuch viele praktische Hinweise
und Tipps fiir den Alltag.

Das Nachschlagewerk steigt mit den
allgemeinen physikalischen Grundla-
gen zur Materie, zu Druck, Temperatur,
Wirmekapazitit, Arbeit, Leistung und
Volumenstrom ein. Die Grundlagen zur
Thermodynamik, Luft und Elektrizitat
schlieBen sich an. Dann werden die ver-
schiedenen Bauarten von Kompressoren
erldutert: von Maschinen, die nach dem
Verdrangerprinzip arbeiten — wie Kol-
ben-, Schrauben-, Drehzahn-, Scroll-
oder Fliissigkeitsringkompressoren — bis
hin zu Turbokompressoren mit radialer
oder axialer Verdichtungsstufe. Auch
Vakuumpumpen sowie Nachverdichter
(Booster) und andere Druckerhoher wer-
den diskutiert.

Umfassend sind die Kapitel zu Steu-
erungs- und Regelungsaspekten, zur
Auslegung einer Druckluftstation, der
Dimensionierung eines Druckluftnet-
zes, der Druckluftaufbereitung oder der
Wiérmeriickgewinnung und Kiihlung.
Beriicksichtigt werden ferner Themen
wie Umweltschutz, Schall, Normen und
Richtlinien, die Druckluftqualitdt sowie
diverse Energiesparmafinahmen — und
wie Druckluft moglichst wirtschaft-
lich erzeugt werden kann. Umfangrei-
che Berechnungsbeispiele runden das
Handbuch ab. Es wurde von Atlas-Cop-
co-Fachleuten erstellt und ist als ,,ech-
tes“ Buch sowie als PDF verfiigbar.

Sie konnen das Handbuch der
Drucklufttechnik per E-Mail bei
Michael Gaar anfordern:
Michael.Gaar@de.atlascopco.com

Bei
Atlas Copco
kostenlos
erhaltlich.
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LEISE UND KLUMPEN-
FREI VOM LKW INS SILO

Wenn in der Vergangenheit
beim Baustoffhersteller
Schomburg in Detmold
Schiittgiter vom Lkw ab-
geladen wurden, war das
sehr laut: Denn die Silofahr-
zeuge wurden mithilfe der
Lkw-eigenen Kompressoren
geloscht. Deren Larm sowie
die Abgase des laufenden
Dieselmotors storten die
Mitarbeiter betrachtlich.
Jetzt versorgen zwei olfrei
verdichtende Schraubenkom-
pressoren des Typs ZE 2 von
Atlas Copco die Entladestel-
len mit Forderluft. Hiermit
I6ste Schomburg nicht nur
das Larmproblem, sondern
verbesserte auch die Druck-
luftqualitdt und den Forder-
prozess selbst.

,»Im Schnitt kommen taglich finf grofe
Lkw zu uns auf den Hof, um Quarzsan-
de, Zemente und andere Rohstoffe zu
entladen®, sagt Dietmar Bobe. Etwa 125
Tonnen gingen auf diese Weise jeden Tag
in die Silos; hinzu kimen Sicke und Big
Bags, die in den kleineren Hallensilos
umgefiillt wiirden, ergénzt der Leiter Be-
triebstechnik der Schomburg GmbH &
Co. KG in Detmold. Das Unternehmen
ist auf Systembaustoffe spezialisiert und
verarbeitet die Zuschlagstoffe vor allem

zu Trockenmorteln wie mineralischem
Fliesenkleber.

,Die Fahrer beaufschlagen die Tank-
kammer ihrer Silofahrzeuge mit Druck-
luft, um sie entladen zu kénnen®, erklart
Bobe. ,,Zusétzlich geben sie Luft in die
Forderleitung, um das Produkt fliefa-
hig zu machen.” Auf den Lkw fahren
hierzu mobile Kompressoreinheiten mit,
die auch bei Schomburg bis vor kur-
zem fur die Entladung genutzt wurden.
Eine gingige Losung bei vielen Schiitt-
gut verarbeitenden Betrieben, aber fiir
Schomburg mit einigen Widrigkeiten
verbunden. ,,Das grof3te Problem war die
Larmemission durch die vom Lkw-Mo-
tor betriebenen Kompressoren an den
beiden Entladestellen, die zwischen den
Silos und Gebduden liegen®, sagt Bobe.
,In der angrenzenden Halle waren die
Mitarbeiter besonders durch die Laut-
stirke belastet, vor allem bei geéffnetem
Sektionaltor im Sommer.*“ Auch in den
Biiros, die zum Hof hin liegen, storte der
Larm die Konzentration erheblich.

Fiir jede Entladestation ein olfrei
verdichtender Kompressor
Schomburg entschloss sich, das Pro-
blem mit stationdren Kompressoren zu
16sen. 2017 schaffte das Baustoffunter-
nehmen zwei Olfrei verdichtende Nie-
derdruck-Schraubenkompressoren von
Atlas Copco an. Die beiden Maschinen
des Typs ZE 2 G275 SE wurden mit
externen Nachkiihlern und Zyklonab-
scheidern ausgestattet und liefern nun
die trockene und olfreie Forderluft zur
Lkw-Entladung. Je Entladestelle ist je-
weils ein Kompressor vorgesehen, so
dass zwei Silofahrzeuge zeitgleich ent-
laden konnen. Die externen Nachkiihler
kiihlen die etwa 160 °C heifle Druckluft
auf etwa 90 °C herunter, womit sie als
Forderluft trocken und nicht zu heiB ist.



A

Im Schnitt kommen taglich fiinf grol3e Lkw auf den Hof, um Quarzsande, Zemente und andere
Rohstoffe zu entladen. Etwa 125 Tonnen gehen auf diese Weise jeden Tag in die Silos.

,Das Lérmproblem war mit den beiden
Kompressoren auf einen Schlag geldst*, sagt
Bobe. Die kompakten ZE 2 laufen sehr lei-
se und stehen mit drei ebenfalls neu ange-
schafften GA-Schraubenkompressoren von
Atlas Copco zentral in einer Druckluftsta-
tion in einem der Gebdude. Kein Gerdusch
dringt nach auflen. ,,An der Entladestelle
selbst gibt es keine Larmemission mehr,
betont Bobe. Neben den Kolleginnen und
Kollegen atmeten auch die Anwohner der
an das Firmengeldnde grenzenden Siedlung
auf. ,,Das Unternehmen war zwar schon am
Standort ansédssig, bevor die Wohnsiedlung
gebaut wurde, aber uns sind zufriedene
Nachbarn natiirlich trotzdem wichtig®, fiigt
Firmenchef Ralph Schomburg hinzu. Auf3er-
dem passe die Losung wesentlich besser zur
Firmenphilosophie. ,Innovation und Um-
weltschutz sind in unserem Familienbetrieb
verwurzelt®, betont Schomburg.

Hohere Produktqualitat durch neue
Entladungsmethode

Mit der Anschaffung der beiden ZE-Nieder-
druckkompressoren 1oste Schomburg nicht
nur das Larmproblem. ,,.Durch die hohere
Kompressorleistung wird die Ladung mit
einem absolut gleichmifBigen Luftstrom
ins Silo befordert”, erklart Sascha Berent,
Spezialist fiir Niederdrucksysteme bei Atlas
Copco in Essen. Ein ZE 2 stellt 500 m® For-
derluft pro Stunde mit einem Betriebsiiber-
druck von 2,5 bar bereit. Die Maschinen
werden von Atlas Copco als echte Plug-and-
play-Systeme geliefert: ,,Unsere Aggregate
sind komplett mit Motorschaltgerdten aus-
gestattet, alle Komponenten sind anschluss-
fertig unter der Schallhaube untergebracht*,
sagt Sascha Berent. ,,Damit miissen sich
unsere Kunden eigentlich um nichts mehr
kiimmern.*

,Die Druckluft, die die ZEs zur Verfligung
stellen, ist trocken und absolut 61- und kon-
densatfrei®, resiimiert Bobe. Im Gegensatz
zu den mobilen Kompressoreinheiten auf
den Lkw seien an den ZE-Kompressoren
Zyklon-Kondensatabscheider installiert, so
dass die Druckluft sehr sauber bleibe. Die
mobilen Lkw-Kompressoren hitten dage-
gen aus der Umgebungsluft zum Teil sogar
Tropfchen der Dieselabgase angesaugt, die
die Druckluft verunreinigten. ,,Das ist jetzt
nicht mehr der Fall“, sagt Bobe. Der noch
groBere Vorteil sei zudem, dass durch das
gleichmaBige Einblasen und die trockene
Luft das Schiittgut sauberer bleibt und
homogener gefordert werde.

Rohrleitungen missen nur noch alle
drei Monate gewartet werden

Ein weiterer Vorteil der neuen Entlademe-
thode betrifft die Rohrleitungen oben auf den
AuBensilos: ,,Durch die Verbesserung des
Forderprozesses verschleilen die Leitungen
nicht so schnell”, erklart Bobe. ,,Wahrend
frither die Sandleitung alle sechs Wochen
gewechselt werden musste, geniigt heute
eine Wartung alle drei Monate.*“ Auch logis-
tisch profitieren Schomburg und seine Lie-
feranten; denn die Fahrer sind nun mit dem
Entladen etwa 10 bis 15 Minuten schneller
fertig als frither. Sie brauchen jetzt noch eine
gute Stunde pro Ladung, was einen Vorteil
von etwa 20 % ausmacht. ,,Insgesamt haben
also alle gewonnen®, betont Bobe.

Drehzahlgeregelte Schrauben fiir
Steuerluft verbessern Effizienz
Zeitgleich mit den ZE-Niederdruck-Kom-
pressoren schaffte das Unternehmen fiir
den Standort Detmold drei olgeschmier-
te GA-Schraubenkompressoren von Atlas
Copco an. Sie teilen sich mit den ZE den
Platz im Kompressorenraum. ,,Wir brauchen




»Durch die Niederdruckkompressoren
von Atlas Copco ist dée Livrm-
und, Abjmbda/ftmg drvastisch

_qa;mz/«%. Die Lisung ist so qut,
dass sich unsere Mitarbeiter ragen,
warwm wir das Projakt nicht schon

fr&"dwr umgesetzt haben.“

Dietmar Bobe,
Leiter Betriebstechnik
bei Schomburg in Detmold

Die neue Druckluftstation bei Schomburg besteht aus zwei Niederdruckkompressoren
der Z-Serie (ZE 2) fir die Silo-Férderluft sowie drei GA-Schraubenkompressoren flir

das 7-bar-Netz (,normale” Steuerluft).
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in der Fertigung Druckluft als Steuerluft
fiir Zylinder und Pumpen®, gibt Bobe
einen Uberblick. Die groBten Verbrau-
cher seien vier Vakuumforderer, die die
Schiittgiiter im Saugluftstrom durch die
Rohrleitungen fithren. Sie werden ver-
brauchsabhédngig in Betrieb genommen.
Auch fiir gelegentliche GroBauftrige
von Baustellen wiirden groe Mengen
auf einmal abgerufen. Diese wiirden jetzt
von den neuen Atlas-Copco-Kompres-
soren sicher bereitgestellt. ,,Unsere 18
Jahre alte Station entwickelte allméhlich
,Zipperlein‘ und war von der Kapazitat
her mitunter an der Grenze®, begriin-
det Bobe die Anschaffung der neuen
GA-Kompressoren.

Um die Verbrauchsschwankungen im
Netz auszugleichen, entschied sich
Schomburg fiir die neue Generation der
drehzahlgeregelten GA-Schraubenkom-
pressoren: Zwei GA 37 VSD* FF sowie
ein GA 30 VSD" FF versorgen die Pro-
duktion mit Druckluft. ,,Das Kiirzel VSD
bedeutet Variabel Speed Drive und weist
auf die variable Drehzahl der Kompres-
soren hin®“, erklart Atlas-Copco-Bera-
ter Sascha Berent. ,,Hierdurch wird die
Druckluftversorgung auf den Luftbedarf
abgestimmt. Mit der VSD*-Technologie
kann der Energieverbrauch sogar um
etwa 50 Prozent reduziert werden — im
Vergleich zu einer schlecht ausgelasteten
Drucklufterzeugung mit Volllast-Leer-
lauf-Regelung.“ Die Variante ,FF*
(Full Feature) bedeute, dass ein Kilte-
mitteltrockner der neuesten Generation
ebenfalls in den Kompressor integriert
sei.

Netzdruck um ein halbes Bar
gesenkt

Dass die neue Anlage wesentlich effi-
zienter arbeitet als das alte System, das
zudem schon in die Jahre gekommen
war, ist gut am Netzdruck zu erkennen.
,,Friher haben wir mit einem Netzdruck
von 7,5 bar gearbeitet, sagt Bobe. ,,Jetzt
betrdgt er nur noch 7 bar. Das ist eine
deutlich spiirbare Effizienzsteigerung.*
Eine weitere Verbesserung im Sinne von
Effizienz und Nachhaltigkeit ist die an
den Kompressoren installierte Wérme-
riickgewinnung, die das Heizungssystem
unterstiitzt und Prozesswasser zur Bitu-
menverarbeitung aufwarmt.

2) Ulrike Preuf3 @ Thomas Preuf3




BAFA-FORDERPROGRAMM FUR
DRUCKLUFTERZEUGUNG

Die Investition in eine energieeffiziente
Druckluftstation lohnt sich fiir Betreiber
doppelt: Er profitiert vom geringeren Ener-
gieverbrauch und kann sich die Investition
unter bestimmten Voraussetzungen vom
Bundesamt flir Wirtschaft und Ausfuhrkon-
trolle (BAFA) fordern lassen.

Wer eine libergeordnete Steuerung bei meh-
reren Kompressoren nachriisten ldsst, um die
Gesamteffizienz der Station zu erh6hen, oder
eine Warmeriickgewinnung installiert, kann
hierfiir ebenfalls Fordergelder beantragen.
Inzwischen gibt es iibrigens keine Obergren-
ze der Investitionssumme mehr. Nur bei der
Zuwendung je Standort-Vorhaben liegt diese
bei 30.000 Euro.

Welche Kompressoren bezuschusst
das BAFA?

Wer als EinzelmaBinahme einen Schrauben-
kompressor gegen ein effizienteres Modell
tauscht oder neu anschafft, sollte darauf ach-
ten, dass dieser die BAFA-Anforderungen
erfiillt, wenn er die Férderung in Anspruch
nehmen will. Seit August 2018 gelten neue
Forderrichtlinien: Als Einzelmafnahmen
konnen ab sofort nicht nur dleingespritzte,
sondern auch dlfrei verdichtende Kompres-
soren von 2,2 bis 500 kW und mit Drucker-
hohungen von 4 bis 15 bar geférdert werden.

Oleingespritzte
GA-Schraubenkompressoren

Alle 6leingespritzten Schraubenkompresso-
ren der Typen GA VSD und GA VSD" mit

7 bis 110 kW Leistung von Atlas Copco
sind nach den Kriterien des BAFA forderfa-
hig. Die Maschinen sind drehzahlgeregelt,
worauf das Kiirzel ,,VSD*“ = Variable Speed
Drive verweist. Die Motoren der neuesten
Technologie (VSD*) erlauben Energieein-
sparungen von bis zu 50 % im Vergleich zu
einer schlecht ausgelasteten Drucklufterzeu-
gung mit Volllast-Leerlauf-Regelung. Doch
auch viele Modelle der GA-Reihe ohne
Drehzahlregelung arbeiten so effizient, dass
sie die BAFA-Anforderungen erfiillen: Die
Modelle GA 15 bis GA 90 sowie GA 117 bis
75" fiir Driicke zwischen 7,5 und 13 bar ge-
horen dazu.

Olfreie AQ-Kompressoren mit
Drehzahlregelung

Fiir Anwendungen, die 100 % o&lfreie Druck-
luft erfordern, eignen sich zum Beispiel die
wassereingespritzten  Schraubenkompres-
soren der AQ-Reihe, die nach ISO 8573-1,
Klasse 0 (2010) zertifiziert sind. Die Aus-
fiihrungen mit variabler Drehzahl, AQ 15
bis AQ 55 VSD, bieten Energieeinsparungen
von bis zu 35 % durch die Beseitigung von
Last-Leerlauf-Verlusten und sind ebenfalls
BAFA-forderfahig.

Bei Fragen beraten wir Sie gerne!
Helmut Bacht, Tel. 0201-2177-522,
Helmut.Bacht@de.atlascopco.com

Das BAFA-Forderprogramm

Tipps zu Investitionszuschiissen und Voraus-
setzungen des BAFA finden Sie auf der Web-
site von Atlas Copco, wenn Sie ,,BAFA*“ und
»Atlas Copco in eine Suchmaschine einge-
ben. Oder scannen Sie den QR-Code.

Beispielrechnung 30 % Férderung*

Investitionssumme

neuer Kompressor 12.759,00 €
Erstattung durch

BAFA-Férderung -3.827,710€
Effektiver Anschaffungspreis  =8.931,30€

* Unternehmen mit bis zu 250 Beschaftigten
und einem Jahresumsatz bis 50 Mio. Euro
(bzw. Jahresbilanz 43 Mio. Euro) kénnen mit
30 % Forderung rechnen. Ab 500 Beschaftig-
ten sind es immerhin noch 20 % Férderung.
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PLZ 0-1-2

01099 Dresden
www.druckluft-dresden.de

01920 Elstra-Prietitz
www.hantschedruckluft.de

01936 Laulnitz, www.eg-druckluft.de

Uber einige unserer Handelspartner und ihre Pro- 01968 Senftenberg

jekte berichten wir in dieser Ausgabe: Dr. Weigel www.nutzen-mit-luft.com
Anlagenbau GmbH, Druckluft-Industrie-Service Keul
GmbH sowie Heilos GmbH. lhre Statements finden :
Sie am Ende der Reportagen auf folgenden Seiten: L R il -t

@’ 04205 Leipzig, www.wiewald.com

06886 Lutherstadt Wittenberg

O

07745 Jena, www.jenpneumatik.de

08132 Miilsen
www.druckluftkompressoren.de

09468 Geyer, www.samad.de

14163 Berlin
www.kawalek-kompressoren.de

15745 Wildau, www.airkom24.de

18107 Rostock, www.isenthal.com

19061 Schwerin
www.mecklenburger-drucklufttechnik.de

22926 Ahrensburg
www.druckluft-evers.de

28832 Achim
www.friede-kompressoren.de
PLZ 3-4

30916 Isernhagen

www.as-drucklufttechnik.de

32758 Detmold, www.de-tec.net
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33334 Giitersloh, www.flaco.de

35435 Wettenberg, www.gross-gmbh.eu

38122 Braunschweig, www.dk-systeme.com

39124 Magdeburg,
www.weigel-anlagenbau.de

42279 Wuppertal, www.heckhoff.de

42551 Velbert, www.amazu.de

44369 Dortmund, www.indrutec.de

44807 Bochum, www.druweko.de

45141 Essen, www.atlascopco.com

47918 Tonisvorst, www.rico-werk.com

48565 Steinfurt, www.uhlenbrock.org

49328 Melle

www.dn-drucklufttechnik.de

50677 Kdln, www.gail-druckluft.de

52134 Herzogenrath
www.finders-gmbh.com

53359 Rheinbach
www.blaschke-industriebedarf.de

53819 Neunkirchen, www.luft-vogel.de

56566 Neuwied, www.druckluft-keul.de

57074 Siegen, www.schaefer-druckluft.de

59302 Oelde, www.kerndrucklufttechnik.de

59955 Winterberg-Siedlinghausen
www.engelhardt-group.de

63741 Aschaffenburg, www.heilos.de

65933 Frankfurt am Main
www.airco-druckluft.de

66740 Saarlouis, www.jacobdruckluft.de

67454 HaBloch, www.wegener-druckluft.de

68229 Mannheim, www.tautz-druckluft.de

72770 Reutlingen, www.baisch-druckluft.de

74321 Bietigheim-Bissingen
www.hb-kompressoren.de

75305 Neuenbiirg
www.kessler-air.de

76437 Rastatt
www.merz-drucklufttechnik.de

78600 Kolbingen
www.dieth-drucklufttechnik.de

79331 Teningen
www.albiez.de

82278 Althegnenberg
www.druckluft-frick.de

84323 Massing
www.dureder-automatisierung.de

84359 Simbach am Inn
www.ehm-mechanik.de

85123 Karlskron
www.druckluft-technik.de

85662 Hohenbrunn bei Miinchen
www.krinner-dlt.de

85748 Garching-Hochbriick
www.landesberger.de

Druckluft & Kaltetechnik
86551 Aichach

86733 Alerheim, www.radler-ruf.de

88339 Bad Waldsee
www.nold.de

89155 Erbach
www.kunst-druckluft.de

90427 Niirnberg
www.beg-online.de

90429 Niirnberg
www.pressluft-stoelzel.de

93055 Regenshurg
www.mb-drucklufttechnik.de

94469 Deggendorf
www.ebner-druckluft.de

95704 Pullenreuth
www.spoerrer-kompressoren.de

96486 Lautertal
www.krausser-druckluft.de

Techn. Gase & SchweiBtechnik
97318 Kitzingen
www.vornberger.de

98574 Schmalkalden
www.galek-kowald.de

99510 Apolda
www.mdd-druckluft.de

99974 Miihlhausen
www.galek-kowald.de
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Kleinvieh macht auch Mist

Mein Grof3vater hatte in jeder Lebenslage das passende Sprichwort
parat. Und ich erinnere mich daran, dass er immer dann, wenn ich
ihn von der Geringfiigigkeit einer Sache, eines Preises oder einer
Auswirkung iiberzeugen wollte, erwiderte: ,,Kleinviech macht auch
Mist!“.

Damals ging es oft um Pfennigbetrdge fiir — in seinen Augen — un-
notige Dinge, wie beispielsweise eine Kaugummikugel aus dem
Automaten oder ein Comic-Heft am Kiosk. Aber auch das verges-
sene Licht im Keller oder ein nicht korrekt zugedrehter Wasserhahn
konnten ihm diesen Kommentar entlocken. Wie recht mein Opa
hatte, weil} ich spétestens, seit wir fiir die Kinder zwei Meer-
schweinchen angeschafft haben und ich jede Woche eine grof3e Tiite
durchweichter Sdgespéne zur Biotonne trage. Ja, Kleinvieh macht
jede Menge Mist, und das kostet iibers Jahr gerechnet eine ganze
Menge Geld.

Nun lésst sich am Futterverhalten von Meerschweinchen nur schwer-
lich etwas dndern. Anders sieht das allerdings beim Kellerlicht, dem
tropfenden Wasserhahn und auch beim Thema Druckluft aus. So ein
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kleines Leck im Leitungssystem ist zwar mit bloBen Augen nicht zu
sehen — und meist nur zu horen, wenn die Produktion steht. Doch
heimlich, still und leise konnen sich auf diesem Wege Eurobetrige
praktisch in Luft aufldsen, fiir die man sich nicht nur einen ganzen
Kaugummiautomaten, sondern vielleicht sogar einen Zeitungskiosk
kaufen konnte.

Es lohnt sich also, den léstigen Nagern an Effizienz und Produkti-
vitdt den Kampf anzusagen. Das freut den Controller ebenso wie den
Energiebeauftragten. Und auch mein GroB3vater wére begeistert ge-
wesen.

Stephanie Banse arbeitet als freie Journalistin
in Hamburg. Stephanie.Banse@turmpresse.de




ICHT ENTDECKT?

Wir helfen Ihnen gern
beim Finden!

... und zwar mit unserem
AlRScan-Leckagemanagement.

Das ist das Atlas-Copco-rundum-sorglos-Paket — von der Leckageortung bis
zur -beseitigung. Bei einer Leckageortung lokalisieren und markieren wir die
Leckagen entlang der gesamten Druckluftkette. Sie werden mit einer speziellen
Software erfasst und 6kologisch und 6konomisch bewertet.

Mit der Beseitigung der Leckagen reduzieren Sie sofort Ihren Druckluftverbrauch und
sparen bares Geld. Gerne iibernehmen wir fiir Sie das gesamte Leckagemanagement.

lhre Vorteile:

* Leckageortung bei laufender Produktion

* Durch die Beseitigung der Leckagen senken Sie schnell Thren Druckluft-
verbrauch und die Energickosten

* Sie entlasten Ihre Druckluftstation, da der Kompressor den Druckluftverlust
durch die Leckagen nicht mehr kompensieren muss

* Hohere Ausfallsicherheit Ihrer Druckluftstation

+ Durch den Leckageortungsbericht erhalten Sie einen Uberblick iiber die
Leckagekosten und das Einsparpotenzial

Sie wollen noch mehr sparen?

Kein Problem: Mit einem Leckage-Wartungsvertrag senken Sie Thre Druckluftkosten
dauerhaft. In regelmdBigen Intervallen fithren wir eine Leckageortung in Threm gesamten
Druckluftsystem durch. Erweitern Sie einfach Thren bestehenden Servicevertrag um die
Leckageortung und sparen damit langfristig Energie.

Interessiert? Dann sprechen Sie uns gern an.
Unsere Kontaktdaten und weitere Informationen finden Sie unter:
www.atlascopco.com/de-de/compressors/leckagemanagement.

Wir checken Thr Druckluftsystem griindlich — und das Sparen kann beginnen!

Wir bringen nachhaltige Produktivitat.



Hier sind 10.501 Euro*
Einsparpotenzial versteckt.

*

Berechnungsgrundlage: ein Druckluftsystem mit ...

. Betriebsdruck von 6 bar

. 8760 Betriebstunden pro Jahr
. Gesamtbetriebskosten von 0,03 Euro pro Kubikmeter
Druckluft (inkl. Investitionen, Wartung und Energie)

AtlasCopco
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