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Glaserne Versorgung

Druckluft mit hochster Wirtschaftlichkeit und Transparenz erzeugen

Norbert Barlmeyer

Kann man eine Druckluft-Versor-
gung mit drei liber das Werks-
geldnde verteilten Druckluft-
Stationen und insgesamt sieben
Schraubenkompressoren (davon
zwei drehzahlgeregelte Anlagen)
liber eine einzige zentrale Steue-
rung mit einem Leerlaufkosten-
Anteil unter 1 % fahren? Man
kann! Das beweist die mustergiilti-
ge Losung bei der Fischer Edelstahl-
rohre GmbH im badischen Achern-
Fautenbach. Dort steuert eine
einzige airleader-Master-Steue-
rung der WF Steuerungstechnik
GmbH alle Druckluft-Erzeugungs-
und -Aufbereitungskomponenten
mit héchstméglicher Wirtschaft-
lichkeit und Zuverldgssigkeit. und
AufSerdem erméglicht sie eine in
jeder Beziehung ,,gldserne Druck-

luft-Versorgung“.

Die 1969 gegriindete fischer group hat sich
als mittelstindisches Familienunterneh-
men durch konsequente Qualitdtspolitik zu
einem bedeutenden weltweiten Anbieter
von Rohren und Bauteilen aus Edelstahl
und Sonderlegierungen entwickelt. Die Un-
ternehmensgruppe, ein klassischer Zuliefe-
rer fiir die Automobil-Industrie und deren
Zulieferer und fiir den chemischen Appa-
ratebau, mit eigenen Fertigungen im ba-
dischen Achern, in Osterreich, Siidafrika,
Mexiko, den USA, Kanada, Uruguay und
China und 20 internationalen Tochterge-
sellschaften beschéftigt mehr als 1600 Mit-
arbeiter (Stand: Juli 2010). Am Standort
Achern produziert die fischer group monat-
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lich etwa 4 000 t geschweifSte Edelstahlrohre
von 8 bis 170 mm Durchmesser im Langs-
naht-Schweifiverfahren. Sie werden auf
Kundenwunsch auch zu vielfdltigen, teilwei-
se sehr komplexen Bauteilen weiterverar-
beitet. Fischer entwickelt und fertigt in
Achern auch komplexe innenhochdruckum-
formte Bauteile sowie komplette Anlagen
zur Meerwasser-Entsalzung und zur War-
me-Riickgewinnung und verfiigt iiber einen
eigenen Maschinen- und Werkzeugbau.
,Fiir unsere dreischichtige Produktion ist
Druckluft unverzichtbar. Den grofiten Be-
darf haben wir bei Ausblas- und Abblasar-
beiten, weil unsere Kunden absolut span-
freie, trockene und saubere Produkte erwar-
ten. Auflerdem miissen wir unsere Ferti-
gungseinrichtungen fiir eine mafigenaue
Produktion immer in einem optimalen Zu-
stand erhalten®, betont Johannes Ganter,
zustdndig fiir Einkauf, Sicherheitswesen

und Umweltschutz bei Fischer in Achern
und seit tiber 20 Jahren im Unternehmen.
Bei der Inbetriebnahme des neuen Werkes
1993/94 reichten zunédchst zwei ungeregelte
Schraubenkompressoren mit Nennleistun-
gen von 37 und 55 kW vollig aus, die ohne
iibergeordnete Steuerung mit versetzten
Schaltpunkten gefahren wurden. Die Kon-
sequenz: viele Schaltpunkte und hohe, kos-
tenintensive Leerlauf-Anteile. Steigender
Druckluftbedarf fiihrte etwa 2003 zu einer
Erweiterung durch einen zweiten 55-kW-
Kompressor und die erste drehzahlgeregel-
te Anlage mit 90 kW.

Empfehlung fiir
airleader-Steuerung
Damit stieg die Zahl der verfiigbaren Kom-

pressoren auf insgesamt vier Anlagen und
die installierte Gesamtleistung von 92 auf



237kW. Man erkannte bei Fischer sehr
schnell, dass ein besonders wirtschaftlicher
Betrieb dieser neuen Station nur mit einer
iibergeordneten Steuerung moglich war.
Der Hersteller der Kompressoren konnte in
seine Steuerung die drehzahlgeregelte Ma-
schine jedoch nicht einbinden und empfahl
die airleader-Steuerung von WF Steue-
rungstechnik in Wiernsheim - fiir Johannes
Ganter der entscheidende Schritt nach vor-

ne. Die airleader-Steuerung fuhr sofort alle
vier Anlagen in einem bedarfsgerechten
Verbund. Sie aktivierte zundchst die gere-
gelte 90-kW-Anlage. Sobald der Bedarf das
obere Ende ihres optimalen Leistungsbe-
reichs erreichte, aktivierte die Steuerung
bedarfsabhéngig einen oder mehrere unge-
regelte Kompressoren. Durch die Verfiig-
barkeit von Anlagen mit Antriebsleistungen
von 37 und 2 x 55 kW konnte immer die op-
timale Kombination gebildet werden. In
diesem Verbund fuhr die geregelte 90-kW-
Anlage immer im spezifisch optimalen mitt-
leren Leistungsbereich und garantierte
durch ihre grofie Bandbreite von 1,5 bis
15 m®/min fiir die ausgewihlten ungeregel-
ten Kompressoren lange Lastlaufzeiten mit
maximaler Energieausnutzung und ver-
nachldssigbar kurze Leerlaufzeiten. ,In
diesem Stadium lieferte die damalige
airleader-Steuerung zwar zunéchst nur de-
taillierte Berechnungen und Schaubilder
tiber den Energieeinsatz bei der Druckluft-
Erzeugung. Damit wurde erstmalig aber
nicht nur die Kostenstruktur unserer Druck-
luft-Versorgung transparent. Wir erkannten
z. B. auch die Entwicklung der Leckageluft
und konnten wirksame Gegenmafinahmen
einleiten - kurz: wir erhielten bereits eine
sehr transparente Druckluft-Versorgung®,
erldutert Johannes Ganter.

Beim letzten Ausbau der Versorgung im
Jahr 2009 folgten ein zusétzlicher ungere-
gelter Schraubenkompressor mit einer An-
triebsleistung von 110 kW und ein zweiter
geregelter Kompressor mit einer Antriebs-
leistung von 160 kW. Damit besteht die Ver-
sorgung des Werksnetzes am Standort
Achern aktuell aus sieben Schraubenkom-
pressoren in drei Stationen mit einer Ge-
samt-Nennleistung von 617 kW (lediglich
die Hallen 1 und 2 auf der anderen Strafien-
seite werden separat versorgt). Durch die
drehzahlgeregelten Kompressoren verfiigt
das Konzept jetzt iiber die beachtliche gere-
gelte Lieferbandbreite von 2,6 bis 43 m®/min.
Aktuell sind folgende Leistungen instal-
liert:

Betriebszeit/Jahr Bh/Jahr
Installierte Kompressorleistung kw
Abgenommene Druckluft-Kennzahl kWh/m?
Luftbedarf/)ahr Mio. m?
Energie-Einsparung/Jahr E/Jahr

Beispiel 1  Beispiel2 Beispiel 3 Beispiel 4
2000 4000 6000 8000
100 200 250 500
0,135 0,135 0,13 0,12

1,11 4,44 8,65 27,38
2813 11250 21094 61594

Tabelle 1: Mégliche Energie-Einsparungen pro Jahr (durchschnittlichen Auslastung: 75 %;

Strompreis: 0,075 Euro/kW)
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Die airleader-Master-Steuerung steuert und
liberwacht alle sieben Kompressoren in den
drei rdumlich getrennten Druckluft-Stationen

m zwei drehzahlgeregelte Kompressoren mit
Antriebsleistungen von 90kW (2,6 bis
15m®/min) und 160 kW (9,0 bis 29,0 m®/min);
m fiinf ungeregelte Kompressoren mit An-
triebsleistungen von 37 kW, 2 x 55 kW und
2x110 kw.

Neue
airleader-Master-Steuerung

Die bisherige airleader-Steuerung konnte
jedoch nur fiir eine einzige geregelte Anlage
im Verbund mit weiteren ungeregelten
Kompressoren fahren. Dank der guten Er-
fahrungen mit dem bisherigen airleader-
Konzept entschloss man sich deshalb zur
Installation einer erweiterten airleader-Ver-
sion. Dazu Johannes Ganter: ,,Mit der neu-
en airleader-Master-Steuerung kénnen wir
alle sieben Anlagen in unseren drei rdum-
lich getrennten Druckluft-Stationen nicht
nur steuern, wir konnen sie sogar vom
Schreibtisch aus umfangreich iiberwachen
und bei Abweichungen von den Sollwerten
sofort gezielt reagieren. Kontrollen vor Ort
finden jetzt nur noch in gréfieren Abstidn-
den statt, was die Kontrollaufwendungen
unserer Instandhaltungsabteilung auf ein
Minimum reduziert” So kontrolliert das
neue airleader-Master-Modul z. B. iiber die
Oltemperatur auch den Olstand und iiber
Taupunkt-Sensoren im Netz die einwand-
freie Funktion der Kiltetrockner. Uber
Strommessgeréte in den Kompressoren und
kleine dreiphasige kW-Anzeigegerite lédsst
sich sogar der Stromverbrauch fiir jeden
Kompressor prédzise ermitteln. Erhohte
Werte fiir die Stromaufnahme erméglichen
rechtzeitige Riickschliisse und mindern die
Gefahr grofierer Folgeschdden.

Inzwischen lassen sich sogar die von Vib-
rationssensoren ermittelten Zustdnde der
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Schraubenstufenlager
iiber die airleader-
Master-Steuerung an-
zeigen. Diese Werte
werden zundchst im Neuzustand der Anla-
ge ermittelt und dann kontinuierlich ver-
folgt. Bei Uberschreitung eines vordefi-
nierten Maximalwertes erfolgt ein Alarm,
gleichzeitig wird die Kompressoranlage ab-
geschaltet. ,Durch diese kontinuierliche
Beobachtung konnten wir bereits die Ent-
wicklung schwerer Maschinenschédden
rechtzeitig erkennen und Folgeschdden mi-
nimieren’, betont Werner K. Weidner, Inha-
ber von WF Steuerungstechnik in Wierns-
heim. Das airleader-Master-Modul redu-
ziert alle laufenden Kosten in teilweise be-
achtlichem Umfang:

m bis zu 99 % reduzierte Leerlaufkosten;

m bis zu 30 % reduzierte Wartungskosten;

m bis zu 50 % weniger Verschleifs.

Einem moglichen Einsparpotenzial von bis
zu 35 % stehen fiir das Modul lediglich In-
vestitionsmehrkosten von maximal 5 % ge-
geniiber. Im Beispiel Fischer entsprachen
diese einmaligen Kosten fiir die airleader-
Master-Steuerung einschliefdlich Nebenkos-
ten nur den Druckluft-Energiekosten eines
einzigen Monats von etwa 20000 Euro. Das
50x50x20cm (B/H/T) grofle airleader-
Master-Modul mit einem grofien LCD-Dis-
play (240 x 128 Pixel) wird an einer Wand
montiert. Das einfach zu bedienende Modul
fahrt, optimiert und tiberwacht bis zu

m 16 Kompressoren aller Hersteller und Sys-
teme, davon 2 drehzahlgeregelte Anlagen
uiber Anschlussmodule RS485,

m 8 anschliefSbare Analogmodule fiir Neben-
aggregate (Sensoren und Zubehér) iiber An-
schlussmodule RS485,

m 52 anschliefSbare Sensoren iiber Analog-
eingédnge (4 bis 20 mA).

Das Modul passt sich selbstlernend an Ver-
dnderungen an, ermittelt permanent die
Netzdynamik, das Netzvolumen und wei-
tere Parameter ohne aufwendiges Einjustie-
ren, Einfahren, Anpassen usw. Es miissen
lediglich die Liefermengen der Kompres-
soren und das gewiinschte Druckband ein-
gegeben werden. Das System kombiniert
unterschiedliche Kompressoren automa-
tisch zu einer Einheit, die sich kontinuierlich
auf den aktuellen Druckluft-Verbrauch ein-
stellt. Deshalb wird die Druckluft immer von
der effizientesten Kompressoren-Kombina-
tion hergestellt. Die Kombination arbeitet
mit sinnvoller Hysterese-Berechnung, mit
minimalsten Leerlauf-Schaltspielen und
deshalb mit niedrigsten Leerlaufzeiten.
Durch die Anschlussmoglichkeit mehrerer
Drucksensoren vor sensiblen Verbrauchern
fahrt die Kombination immer im optimalen,
besonders niedrigen und energiesparenden
Druckbereich. Die fehlende Leistung eines
gestorten oder gewarteten Kompressors
wird sofort durch andere Kompressoren er-
setzt. , Die achtfache, selbstlernende Be-
rechnungstiefe garantiert fiir eine stetige
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h @ \ Anpassung der Kom-
er..‘r pressoren an den
Druckluft-Verbrauch

und reduziert die
Last-Leerlauf-Schaltungen auf ein Mini-
mum, im Beispiel Fischer fiir alle Kompres-
soren von 800 bis 1000 auf 10 bis 20 Schal-
tungen pro Tag, so dass der Leerlauf-Strom-
bedarf praktisch vernachlédssigt werden
kann®, betont Werner K. Weidner von WE
Steuerungstechnik. Neben der Schonung
der Lager und der Schalteinrichtungen spart
diese Reduzierung zusitzlich Druckluft, weil
auch die Entlastung der Kompressoren auf
atmosphdérischen Druck auf ein Minimum
reduziert wird.

Der 1 GB grofie Datenspeicher sammelt
tiber vier Jahre die zehnsekiindlich gemit-
telten Daten aller angeschlossenen Kompres-
soren und Komponenten, die jederzeit tiber
einen Laptop ausgelesen werden konnen. Be-
reits in der kleinsten Modul-Ausfithrung kén-
nen bis zu 20 analoge Sensoren zur Uberwa-
chung der Druckluft-Qualitdt (Druck, Tau-
punkt), Kiithlwasser (Druck, Temperaturen),
Raumluft und Druckluft-Bilanzierungen an-

Mehraufwand von 6 bis 7 % erforderlich ist.
Aufierdem reduziert sich der Leerlaufkos-
ten-Anteil aller angeschlossenen sieben
Kompressoren auf unter 1 %. Berechnungen
haben bei einer durchschnittlichen Auslas-
tung von 75 % und einem Strompreis von
0,075 Euro/kW die in der Tabelle genannten
Energie-Einsparungen pro Jahr ergeben.

Als konkrete Daten fiir die Druckluft-Ver-
sorgung bei Fischer in Achern werden z. B.
fiir den 27.7.2010 folgende Werte ausgewie-
sen: von den verfiigbaren sieben Kompres-
soren waren an diesem Tag drei Anlagen mit
100 % aktiv, eine weitere Anlage arbeitete nur
15 Minuten. Daraus ergaben sich fiir diesen
durchschnittlichen Arbeitstag Lastlauf-Ener-
giekosten von 917,08 Euro und Leerlauf-En-
ergiekosten von nur 1,45 % (Kostenanteil
0,158 %). ,Unmittelbar vor der Schaltung
kennt die Steuerung den aktuellen Druck-
luft-Bedarf. Uber acht unterschiedlich grofie
Zeitfenster werden die mittlere Druckge-
schwindigkeit und damit der voraussicht-
liche Bedarf fiir den nichsten Schaltpunkt
ermittelt. Auf dieser Basis wird dann die
Kompressoren-Konfiguration fiir den néchs-

Johannes Ganter:
»Alle Anlagen arbeiten jetzt mit
héchstméglicher Energie-Effizienz.“

geschlossen werden. Zusétzlich kdnnen bis
zu 24 digitale Eingdnge fiir Stor- oder Be-
triebsmeldungen fiir einen liickenlosen
Nachweis gleichzeitig aufgezeichnet, iiber-
wacht und visualisiert werden. Das einfach zu
bedienende Modul verfiigt {iber vier Schnitt-
stellen RS 485 und einen Ethernet-Anschluss.
Die aktuelle Modul-Version wird nicht mehr
iiber Kabel, sondern tiber Bus-Module mit
Profibus-Kabel angeschlossen. Fiir jeden
Kompressor sind zwei Analog-Eingénge und
ein Analog-Ausgang verfiigbar. Simtliche Sto-
rungen laufen in der Web-basierten Visuali-
sierung auf und werden in einem monatli-
chen Report gelistet. Der Web-Server lduft
beim Betreiber als Dienst auf einem Server, so
dass innerhalb des Netzwerks auf jedem PC
auf die airleader-Master-Steuerung zugegrif-
fen werden kann - auf Wunsch sogar mit ver-
schiedenen Bearbeiter-Ebenen.

Optimale Energie-Effizienz

Die von der airleader-Master-Steuerung ge-
lieferten Daten beweisen die optimale Aus-
lastung aller vorhandenen sieben Kompres-
soren. AufSerdem hat die Steuerung eine Ab-
senkung des Drucks bei Eintritt in das Netz
ohne Leistungseinschrankung von anfdng-
lich 8,4 bar auf bisher 7,0 bar ermdoglicht,
wobei eine 6 vor dem Komma das Ziel von
Johannes Ganter ist. Allein durch diese
Druckabsenkung reduzieren sich die Ener-
giekosten um etwa 10 %, weil fiir eine Druck-
erhohung um 1bar bereits ein Energie-

ten Schaltpunkt bestimmt - und das immer
in der Mitte des vordefinierten Druck-
bandes‘, erldutert Werner K. Weidner.

Eine empfehlenswerte Losung

Johannes Ganter bringt es auf den Punkt:
,Das airleader-Master-Modul erméglicht den
Betrieb unserer Druckluft-Station mit hchs-
ter Wirtschaftlichkeit. Mit dieser Steuerung
konnen wir den Einsatz aller sieben unter-
schiedlich grof3en Kompressoren trotz der In-
stallation in drei Stationen optimal steuern.
Alle Anlagen arbeiten jetzt mit hochstmog-
licher Energie-Effizienz. Dank der vernach-
lassigbaren Leerlauf-Anteile liegen unsere
Leerlauf-Energiekosten jetzt deutlich unter
0,5 %. Aufierdem ermdglicht die airleader-
Master-Steuerung durch die Vielzahl der ge-
lieferten Daten und Kontrollfunktionen eine
»glaserne Druckluft-Station“ und senkt die
Wartungs- und Instandhaltungskosten. Mit
dieser Steuerung haben wir unsere Druckluft-
Versorgung in jeder Hinsicht fest im Griff.
Weil wir von dem airleader-Konzept absolut
iberzeugt sind, haben wir diese Losung auch
schon weiterempfohlen*
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