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Kompressorstation im Container bei der GKD - Gebr. Kufferath AG

Druckluft vom Dach:
Metallweberei spart 20 % Energie

Vom Feinstfilter fir Tintenstrahldrucker Gber Filtertechnik im Automobil, Prozessbandgewebe fiir Trockner

und Ofen bis hin zu anspruchsvollen Architekturprojekten erstreckt sich der Anwendungsbereich von Metall-
geweben der GKD - Gebr. Kufferath AG. Das Unternehmen im rheinischen Diren ist Weltmarktfiihrer unter den
technischen Webereien. Mit einer Kompressorstation auf dem Werkshallendach wurde eine innovative Losung
fur den wachsenden Druckluftbedarf der Produktion realisiert - und eine beachtliche Energieeinsparung erzielt.
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Das Unternehmen ist Weltmarktfihrer GKD ‘Gebr utferath AG zur Perfektion Gevve‘be zum Beispiel fur technische Siebe
unier den wedisdien Weberslan entwickelt wurde. Das kann man wohl und Filter, fur Prozess(férder)bander und
TieLE kunftssich d nirgendwo eindrucksvoller erleben als fur die Architektur. Die kleinsten Drahte,

fel: Hine raikuniissichere un beim Rundgang durch die Werkshallen die dabei zum Einsatz kommen, haben
effiziente Druckluftversorgung A . ‘ '
- am Hauptsitz des Unternehmens im rhei- einen Durchmesser von 18-tausendstel
Das Konzept, das realisiert wurde,
sah eine zentrale Druckluftstation mit nischen Dren. Millimetern - ein menschliches Haar ist

drei drehzahlgeregelten Schrauben-
verdichtern L75RS vor, die jeweils
13,5m?3/min. Druckluft erzeugen.

Schlisselfertige Containerlosung
auf dem Werksdach

Ein weiterer Pluspunkt der CompAir
L-Baureihe ist die modulare Bauweise,
die zu sehr kompakten Abmessungen
fuhrt: Im Werk selbst fand sich kein _ oy
geeigneter Platz, wohl aber auf dem |

Dach eines zentral gelegenen Werks-
gebaudes Fast alle Maschinen und Anlagen in der Metallgewebe-Produktion von GKD

benétigen Druckluft als Energie und/oder Transportmedium.




etwa viermal so dick. Es werden aber auch
Drahte mit 7mm Durchmesser verarbeitet.
Und die Anwendungen reichen von Feinst-
filtern fur Tintenstrahldrucker ber Filter
fur die Abgasruckfihrung in Verbrennungs-
motoren bis zu anspruchsvollen Architek-
turprojekten. Entsprechend vielfdltig ist
auch die GroRe der Maschinen und der
Endprodukte.

Druckluft wird (fast) aberall
gebraucht

Die Anlagen, die bei GKD in Duren zum
Einsatz kommen, werden grélStenteils

in Zusammenarbeit mit spezialisierten
Maschinenbauern, bzw. nach Vorgaben
von GKD, weiterentwickelt und befinden
sich rund um die Uhr im Einsatz. Denn
wer als Marktfuhrer regelmaRig technolo-
gisch anspruchsvolle Systeme entwirft,
der kann nur selten auf Standardmaschinen
zurtckgreifen. Weil es an jeder Maschine
(elektro-)pneumatische Antriebe und Stell-
glieder gibt, sind sie alle an das zentrale
Werksluftnetz angeschlossen.

Aufgrund des stetigen Unternehmens-
wachstums und der ErschlieSung ganz
neuer Anwendungsbereiche wuchsen in
den vergangenen Jahren mit dem Werk
auch der Druckluftbedarf und das Druck-
luftnetz. Vor rund zwei Jahren waren dann
die technischen Grenzen des Druckluft-
systems erreicht. Dieter Maafen, Leiter

Gebdudemanagement und Instandhaltung:

,Die Betriebssicherheit der Druckluftver-
sorgung liel$ zu wiinschen tbrig, da die
vorhandenen Kompressoren uberaltert
waren und somit einen erhéhten Instand-

Andreas Decker, Prozessmanagement GKD;
Paul Oliver Peuster, Vertriebsleiter HPS;
Dieter Maafen, Leiter Gebdudemanagement
und Instandhaltung GKD; Dipl.-Ing. (FH)
André Schumacher, Projektmanager HPS
(Von links nach rechts).

Drei drehzahlgeregelte 75 kW-Kompressoren erzeugen die im GKD-Werk benétigte Druckluft.

haltungsaufwand aufwiesen. Die Leitungs-
querschnitte waren zu klein und auch der
Aufbau des Netzes war nicht optimal,
zumal mehrere Stationen von verschie-
denen Standorten in das Druckluftnetz
einspeisten.”

Ziel: Eine zukunftssichere und
effiziente Druckluftversorgung

Zu diesem Zeitpunkt entstand der Plan, die
Druckluftstation grundlegend zu erneuern.
Andreas Decker, bei GKD verantwortlich

fur das Prozessmanagement: ,Ziel war eine
zukunftssichere und effiziente Druckluft-
versorqung.” Im Bieterwettbewerb wurden
unterschiedliche Angebote eingereicht,

und die ebenfalls in Diren ansdssige

HPS - Hydraulik & Pneumatik Service GmbH
konnte sich mit ihrem Konzept im Wettbe-
werb durchsetzen.

Das Konzept, das realisiert wurde, sah eine
zentrale Druckluftstation mit drei drehzahl-
geregelten Schraubenverdichtern vor, die
jeweils 13,5m?/min. Druckluft erzeugen.
Paul Oliver Peuster, Vertriebsleiter von HPS:
,Der reale Bedarf kann mit einer oder
zwei Maschinen bereitgestellt werden,

die dritte dient der Redundanz und der
Zukunftsvorsorge.” Die drei 6leinge-
spritzten Kompressoren vom Typ L75RS

aus dem CompAir-Programm zeichnen
sich durch geringen Serviceaufwand
und sehr guten Wirkungsgrad aus.

Die Verdichterstufe mit ihrer innovativen
Schraubengeometrie wird im modernen
CompAir-Werk Simmern/Hunsriick gefer-
tigt. Ihr besonderer Vorteil ist die effektive
Kompression bei niedrigen Drehzahlen.
Das reduziert die Energiekosten und fuhrt
7U einem sehr guten Lebenszykluskosten-
Niveau. Zur Betriebskostenminimierung
tragen auch die energiesparenden Elektro-
motoren bei. Das drehzahlgeregelte An-
triebssystem (Umrichter) passt den erzeug-
ten Volumenstrom prdzise an das aktuelle
Verbrauchsprofil an. Die innovative Touch-
Screen-Steuerung DELCOS XL erlaubt eine
effiziente Uberwachung aller Betriebspara-
meter und einen kontinuierlichen Abgleich
von Bedarf und Liefermenge fir alle drei
Kompressoren. Werksseitig ist in der Mas-
teranlage eine Grundlastwechselschaltung
eingebaut und Uber eine Busleitung mit
den Slaves verbunden. Eine zusatzliche
Ubergeordnete Kompressoren-Steuerung
ist somit nicht erforderlich.

Wird mehr Druckluft bendétigt, als ein Kom-
pressor liefern kann, so schaltet sich auto-
matisch der in der Rangfolge nachgeschalte-
te Kompressor zu. Die Anlagen laufen dann
auf gleichem, optimierten Drehzahlniveau.



Der optimale, weil zentrale, Standort der Container-Druckluftstation
fand sich auf dem Dach einer Produktionshalle.

Schliisselfertige Container-
l6sung auf dem Werksdach

Ein weiterer Pluspunkt der CompAir L-Bau-
reihe ist die modulare Bauweise, die zu
sehr kompakten Abmessungen fuhrt. Die-
ser Vorteil ist bei der Druckluftstation von
GKD ein ganz entscheidendes Kriterium.
Denn bei der Suche nach dem optimalen
Aufstellungsort gingen HPS und GKD un-
gewohnte Wege.

Im Werk selbst fand sich kein geeigneter
Platz, wohl aber auf dem Dach eines zen-
tral gelegenen Werksgebdudes. Nachdem
ein Statiker sein ,0K” gegeben hatte,
plante HPS eine Containerstation, in der
neben den drei Verdichtern auch die

(ebenfalls redundante) Aufbereitung mit
Kaltetrocknern, Filterkombinationen und
Kondensataufbereitung sowie der Schalt-
schrank fur die Strom-Unterverteilung Platz
finden. Der Container wurde komplett
vormontiert, schlisselfertig geliefert und
von einem Mobilkran aufs Dach gesetzt.
Direkt daneben wurde der Speicherbe-
halter installiert.

Damit war aber nur ein Teil - wenn auch
der grofte - der Modernisierungsarbeiten
erledigt. Dipl.-Ing. (FH) André Schumacher,
als Fachberater im AulBendienst bei HPS
verantwortlich fur die Betreuung von GKD:
,Es wurden auch rund 300 Meter Verroh-
rung erneuert, zwei Zwischenspeicher
(Druckluftbehalter) installiert und am vor-

Auch der Speicherbehélter wurde
auf dem Dach installiert.

handenen Rohrleistungsnetz Leckagen
geortet und beseitigt.” Fir einen der gro-
Reren Druckluftverbraucher wurde zudem
eine neue Versorgungslésung geschaffen:
,An einer Anlage, die Metallgewebe ver-
schweilst, muss das umliegende Gewebe
gekuhlt werden, um den Warmeeintrag
7u begrenzen. Hier haben wir einen spe-
ziellen Kaltlufttrockner installiert.”

Konsequente Energie-
einsparung

Dank diesen Mallnahmen konnte das
Druckniveau in mehreren Schritten um
rund 1,5 bar gesenkt werden. Das allein
spart schon rund 15 % Energie. Daruber
hinaus wird die Abwarme, die bei der
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Die neue Druckluftversorgung lauft zur vollsten Zufriedenheit.
Wir bendtigen rund 20 % weniger elektrische Energie,
um dieselbe Druckluftmenge zu erzeugen.
Dazu kommen noch die Einspareffekte
durch die Warmertckgewinnung.

Dieter MaaBen, Leiter Gebaudemanagement und Instandhaltung GKD




Ein weiterer Pluspunkt der CompAir
L-Baureihe ist die modulare Bauweise, die
zu sehr kompakten Abmessungen fihrt.

Drucklufterzeugung entsteht, tber den OI-
kreislauf der Verdichter zurickgewonnen
und fir die Unterstitzung der Werks-
heizung verwendet. Die bisher ermittelten
Einspareffekte sind beeindruckend. Dieter
Maalen: ,Hochgerechnet werden wir ab-
jetzt pro Jahr rund 100.000 Liter Heizol
weniger verbrauchen.”
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Zur Energieeinsparung tragt auch die
Transparenz bei: In der Druckluft-Abgangs-
leitung des Containers wurde eine dauer-
hafte Volumenstrommessung mit Daten-
Ubertragung in das vorhandene Ethernet-
System installiert.

Ferner iberwacht GKD kontinuierlich den
Stromverbrauch der kompletten Druckluft-
station. Hiermit lassen sich zu jedem Zeit-
punkt Rickschlisse auf die Effizienz der
Drucklufterzeugung (Druckluftkennzahl)
ziehen. Die Auswertung der Messdaten
kann bequem vom Arbeitsplatz des
Instandhalters oder des Controllings durch-
gefuhrt werden.

Das schafft gute Voraussetzungen fur wei-
tere Optimierungen und Kostenkontrolle.

Problemlose Inbetriebnahme
trotz sensibler Verbraucher

Der Aufbau und die Montage des Druck-
luftcontainers inkl. Anschluss an das Druck-
luftnetz sowie an die elektrische Versor-
gung erfolgte innerhalb von zwei Tagen.
Die Inbetriebnahme der neuen Druckluft-
station wurde bei laufendem Betrieb ohne
Druckschwankung realisiert. Der eigentliche
Umschluss von der alten Versorgung auf
die neue Druckluftstation konnte innerhalb
einer Stunde durchgefuhrt werden.

ardner
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HPS hat bereits bei anderen Installationen
Erfahrungen mit Container-Druckluft-
stationen sammeln konnen. In die Anfor-
derungen und Besonderheiten konnten
sich die Projektierer auch deshalb gut
hineindenken, weil sie in der Vergangen-
heit bereits diverse Hydraulik- und Pneu-
matikanlagen fur die Metallweberei kons-
truiert und geliefert hatten.

Rund 20 % Energieeinsparung

Dieter MaaRen: ,Die neue Druckluftver-
sorgung lauft zur vollsten Zufriedenheit.
Sie ist zuverldssig, und wenn der Bedarf
nochmals steigen sollte, gibt es noch
genug ,Luft” nach oben. Und die Energie-
einsparung kann sich sehen lassen. Wir
benétigen rund 20 % weniger elektrische
Energie, um dieselbe Druckluftmenge

z7u erzeugen. Dazu kommen noch die
Einspareffekte durch die Warmertckge-
winnung.”
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