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7.2 Wopfinger Baustoffindustrie GmbH
7.2.1 Der Betrieb

Die Wopfinger Baustoffindustrie GmbH (WBI) ist ein Familienkonzern in der drit-
ten Generation und hat Ihren Sitz im niederodsterreichischen Wopfing. Hier im
Werk produzieren 400 Mitarbeiter Zement, Kalk, Trockenputze, Estriche und
Fassadenputze. Die WBI gehort zu einem der wichtigsten Arbeitgeber in der Re-
gion und ist gleichzeitig einer der grofSten Auftraggeber fiir zahlreiche regionale
Betriebe (z. B. Frachter, Gewerbetriebe, Gastronomie, etc.).

Die beiden Geschéftsfiihrer der WBI sind DI Manfred Tisch und Mag. Georg
Bursik.

Die WBI ist ein Tochterunternehmen der Schmid Industrie Holding. Die Schmid
Industrieholding hat ihren Stammsitz ebenfalls in Wopfing. Sie beschéftigt
weltweit iber 4.000 Mitarbeiter und ist derzeit in 19 Ladndern im Baustoffpro-
duktionsbereich tatig.
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7.2.2 Ausgangssituation

Das bestehende Druckluftsystem am Standort Wopfing wurde von der Erzeu-
gung bis hin zu den Endverbrauchern untersucht, dabei wurden die folgenden
Schwachstellen aufgezeigt:

Durch das iiber die Jahre stetige Wachstum des Standortes in Wopfing sind vier
dezentrale — jedoch fir den produktionstechnischen Ort selbst als zentral zu
bezeichnende — Druckluftstationen entstanden.

In diesen vier Druckluftstationen befinden sich Kompressoren, Kalte- und Ad-
sorptionstrockner, Filter und Druckluftkessel unterschiedlicher Hersteller, Typen,
Groflen und Baujahre.

Das Druckniveau ist hoher, als in der Produktion benétigt.

Das enge Druckband verbunden mit der Grundlastwechselschaltung fiihrt zu
iberméfigen Last/Leerlaufwechsel und hdaufigen Motorschaltungen.

Die einzelnen Stationen sind teilweise mit Rohrleitungen verbunden, um bei
Ausfall eines oder mehrerer Kompressoren eine addquate Reservedruckluft von
einer anderen Station zur Verfiigung zu haben.

Die hinter den Kompressoren installierten Kélte- und Adsorptionstrockner ar-
beiten durch die Vergréerung der Druckluftmengen von der Durchsatzleistung
her teilweise in ihrem technischen Grenzbereich, bzw. werden bei zu hohen
Aufientemperaturen sprichwortlich ,liberfahren”.

Bei der Erweiterung der Kompressorstationen wurde auf eine Nachriistung an
zusétzlichen Druckluftkesseln aus Kostengriinden verzichtet.



7.2.3 MaBnahme(n)

Durch die Installation einer intelligenten und {ibergeordneten Airleader Steuerung
wurde eine Optimierung des Kompressorzusammenspiels mit den vorhandenen
Ressourcen erzielt. Die Energiekosten werden durch Absenken des Netzdruckes
(-5 %), Vermeidung von Leerlaufstunden (-99 %) und Reduktion von Motorschalt-
spielen der Kompressoren verringert. Fehlende Druckluftkessel wurden nachge-
riistet. Zwei technisch veraltete Kompressoren wurden entsorgt und durch zwei
effiziente drehzahlgeregelte Kompressoren mit inkludiertem Kéltetrockner ersetzt.
Kalte- und Adsorptionstrockner wurden intern getauscht, bzw. neue, mit der tech-
nisch korrekten Auslegung, angeschafft.

7.2.4 Ergebnis
Durch Druckabsenkung und Leerlaufreduktion in den einzelnen Bereichen mittels
einer ibergeordneten Steuerung, welche unabhéngig vom eingesetzten Hersteller
und der Kompressorleistung ist, sowie einer Leckagenreduktion, ergibt sich
insgesamt eine jahrliche Energieeinsparung von ca. 900.000 kWh (bzw. von
rund 20 %), bzw. eine monetdre Ersparnis von {iber
70.000 EUR jéahrlich. Die MaSnahmen amortisieren

sich in ca. 3 Jahren.

Zusdtzliche Nutzen durch die Mafnahmen ‘

» verbesserte Versorgungssicherheit

*  Durch den geringeren Verschleif der
Kompressoren werden die Serviceintervalle

verldngert und die Wartungskosten minimiert.
¢ (CO,-Einsparung: 282 t p. a.

7.2.5 Das Urteil des zufriedenen Energiemanagers

Die WBI hat es sich zum Ziel gesetzt, ihr Werk zum modernsten Baustoffwerk
Europas zu machen und damit den Standort in Wopfing langfristig zu sichern und
die Arbeitsplatze zu erhalten. Deshalb investieren wir bereits seit etlichen Jahren
Millionenbetrige in 6kologische MafSnahmen zur Energieoptimierung, Staub- und
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Ing. Christian Steinbrugger, Energiemanager
der Wopfinger Baustoffindustrie GmbH



CO, Reduktion. Das umfangreiche Projekt zur Modifizierung unserer im Werk weit
verzweigten Drucklufterzeugung haben wir gemeinsam mit unseren Lieferan-
ten- und Partnerfirmen, sowie eigenem ,Know How" in weniger als 9 Monaten
zur vollsten Zufriedenheit der Geschaftsfithrung abwickeln kénnen.

L,Unser Kompressormanagementsystem kombiniert unterschiedlich groRe Kom-
pressoren zu einer sich automatisch, nach aktuellem Druckluftverbrauch, auf
die Produktion einstellende Einheit. Durch die Online Visualisierung kann jede
DL-Station tiberwacht und Fehler im System rasch erkannt werden. Die Aus-
wertung kann Stunden-, Tage-, Wochen- oder Monatsweise erfolgen. Das Ziel der
garantierten Energieeinsparungen konnte problemlos erreicht werden. Unser
Leerlaufanteil liegt unter 1 %. Bei ev. Problemen mit Kompressoren oder Kilte-
trocknern ist entsprechende Reserve vorhanden.

Die Drucklufterzeugung ist ein sehr komplexes Thema, welches leider viel zu oft
fatalerweise vernachlédssigt wird. Ich kann jedem Anlagenverantwortlichen
empfehlen, sich das eigene System sehr genau anzusehen - es birgt grofSes
Potential an Einsparmoglichkeiten. Holen Sie sich Feedback von Kolleginnen und
Kollegen auf dem Fachgebiet ein und beachten Sie die energietechnischen
Vorteile der Komponenten und nicht nur den reinen Kaufpreisvorteil.

Durch die im Moment stetig steigenden Stromkosten werden sich die Investitio-
nen in das neue System rascher amortisieren, wie in unserer ersten Berechnung
dargestellt.

Die nachhaltige Weiterentwicklung des Werkes in Wopfing ist uns ein sehr grofSes
Anliegen, damit sind weitere umweltrelevante Projekte mit Erfolgsaussicht die
logische Folge.”

Auszug aus der Broschiure ,,Effiziente Druckluftanwendung®
des Stadtischen Energieeffizienz-Programms (SEP)
der Stadt Wien.



