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Strom dran - Rohr dran - fertig

Die neue Druckluft-Station im Container bei ABB in Bad Honnef
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Werkbilder: Almig Kompressoren GmbH, 73257 Kongen

Norbert Barlmeyer noch einen Schritt weiter: die neue Druck-
luft-Station wurde - mit Ausnahme des

. .. . . . . . Druckluft-Behiélters in einem 40“-Contai-
Es gibt Extremféille, bei denen die Konzeption eines mafigeschneiderten und o, jngtalliert und kann deshalb jederzeit

trotzdem mit héchster Wirtschaftlichkeit arbeitenden Druckluft-Versor- auf dem Geldnde umgesetzt werden, wenn
gednderte Produktions- oder Gebdude-Ver-

hiltnisse dies sinnvoll erscheinen lassen.

gungssystems der Quadratur des Kreises nahe kommt. Das ist z. B. der Fall,
wenn ein Unternehmen einerseits als Steuer- und Arbeitsluft durchschnitt-
lich nur 5 bis 10 m* /min Druckluft benétigt; wenn der Bedarf aber kurzzei- ~ Schwebende Transformatoren

tig auf bis zu 50 m? /min Druckluft ansteigt, weil bis zu 650 t schwere Im Jahr 1906 griindete August Lepper in

Transformatoren mit Luftkissen-Transportsystemen bewegt werden miis- Bad Honnef eine Fabrik fiir Elektromaschi-
nen, in der seit den 30er Jahren auch Trans-

sen. Bei ABB in Bad Honnef wurde diese nicht alltdgliche Aufgabe mit drei formatoren hergestellt wurden. 1965 wurde
luftgekiihlten Almig-Schraubenkompressoren mustergiiltig gelst. das Werk in die schwedische Asea integriert.
Seit dem Zusammenschluss von Asea und

BBC im Jahr 1988 gehort der Standort Bad

Honnef als Teil der Sparte Energietechnik

zum weltweit tdtigen ABB-Konzern mit

Zwei drehzahlgeregelte Anlagen aus der 120000 Mitarbeitern. ABB produziert in

VARIABLE-Baureihe decken mit ihrer Lie-  weltweit 52 Werken jahrlich 2 000 Leistungs-

ferbandbreite von je 2,78 bis 12,26 m*/min  und 500000 Verteilungstransformatoren

den ,normalen” Bedarf an Steuer- und Ar- und sieht sich im Bereich Transformatoren

beitsluft. Und ein zusétzlicher ungeregelter =~ mit einem Weltmarktanteil von 22 % vor

Kompressor aus der DIRECT-Baureihe mit ~ dem néchsten Anbieter mit rund 10 % als

einem konstanten Volumenstrom von  Marktfiihrer in diesem Segment. ,,Wir ferti-

23,8 m*/min wird wihrend der Luftkissen-  gen am Standort Bad Honnef pro Jahr bis zu

Autor: Norbert Barlmeyer leitet in 33611 Bielefeld Transporte vollautomatisch zugeschaltet. 70 Leistung- und Phasenschieber-Transfor-
e S e R Bei ABB in Bad Honnef ging man sogar matoren. Deren Maximalgewichte liegen
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teilweise bei mehr als 650 t. Und die kénnen
wir nur iiber Luftkissen-Transportsysteme
bewegen, fiir deren Betrieb wir kurzfristig
sehr viel Druckluft benétigen. Dann steigt
unser Bedarf fiir etwa 15 Minuten schlagar-
tig von 5 bis 10 auf rund 50 m®/min’, erldu-
tert Dipl.-Ing. Werner Muhr, Leiter Energie-
management. Diese Transporte finden in
unregelmifiigen Zeitabstdnden und bis zu
sechsmal in der Woche statt. Demgegen-
iiber beschrédnkt sich der kontinuierliche
Druckluft-Bedarf der normalen Fertigung
zum Betrieb von pneumatischen Steue-
rungen und von Werkzeugen wie z. B. Sche-
ren, Schraubern usw. trotz einer Mitarbei-
terzahl von etwa 330 Personen am Standort
Bad Honnef auf nur 5 bis 10 m®/min.
Bisher wurde die benétigte Druckluft mit
zwei fast 40 Jahre alten wassergekiihlten
Kolbenkompressoren mit je 25 m®/min er-
zeugt, deren Instandhaltung - nicht zuletzt
durch nicht mehr erhéltliche Ersatzteile -
sehr aufwendig geworden war. Mit diesen
beiden Anlagen konnte zwar der kurzfristi-
ge Spitzenbedarf wéhrend der Transport-
zeiten der Transformatoren gut abgedeckt
werden. Fiir die Druckluft-Erzeugung des
Normalbedarfs von nur 5 bis 10 m*/min wa-
ren diese Anlagen jedoch viel zu grofd und
mit erheblichen kostenintensiven Leerlauf-
zeiten verbunden. Ein grofer Druckluft-Be-
halter konnte diesen Nachteil nur gering-
fiigig ausgleichen. Diese beiden Kompres-
soren wurden druckabhéngig im Ein-Aus-
Betrieb wie folgt gefahren:
m Fiir den normalen Betrieb wurde Altkom-
pressor 1 aktiviert, sobald der Druck auf
4,0 bar sank. Bei 6,0 bar wurde er wieder
ausgeschaltet.
m Sobald der Druck wéhrend eines Trafo-
Transports auf 3,5 bar sank, wurde Altkom-
pressor 2 zugeschaltet.
Dieses Konzept hatte jedoch einen gravie-
renden Nachteil: der Druck war nie kons-
tant. Mit der alten Versorgung sank der
Druck wihrend der Transportarbeiten auf
4,5 bis 5,0 bar. Das reichte fiir den Luftkis-
sen-Transport, fiir den ein Mindestdruck
von nur 4,0 bar erforderlich war. Fur die
Steuer- und Arbeitsluft werden jedoch 6 bar
benoétigt. Als Konsequenz wurden z.B.
drehmomentgesteuerte Werkzeuge nicht

mehr mit dem erforderlichen Druck von
6 bar versorgt und konnten deshalb wih-
rend der Transporte nicht eingesetzt wer-
den. Deshalb wurde - auch im Hinblick auf
das Alter der alten Kompressoren - eine
komplett neue Druckluft-Versorgung drin-
gend erforderlich.

Erst beraten, dann verkaufen

,Auf der Hannover-Messe 2009 entstanden
dann die ersten Kontakte zu Almig. Ich hat-
te sofort einen sehr kompetenten Ge-
sprachspartner, der mir zunichst gar keinen
Kompressor verkaufen, sondern der mich
erst einmal ausfiihrlich beraten wollte. Die-
ser Ansatz, den ich in meinen Gespriachen
mit anderen Herstellern vermisst hatte,
iiberzeugte mich sofort. AnschliefSend ha-
ben wir dann die Gespriache in Bad Honnef
vertieft. Wir haben zundchst durch Almig
und einen zweiten Anbieter {iber zehn Tage
unseren Druckluft-Verbrauch messen las-
sen. Im Almig-Mitarbeiter hatte ich jedoch
den deutlich kompetenteren Gespréachs-
partner, so dass ich die weiteren Planungen
dann ausschliefllich mitihm gemacht habe.
Der Wettbewerber empfahl ein Konzept mit
zwei ungeregelten grofien und einem gere-

die optimale Losung‘, betont Werner Muhr.
ABB machte genaue Vorgaben fiir die neue
Druckluft-Station. Sie sollte zusétzlich zur
Deckung des bereits durch eine Zehn-Tage-
Messung ermittelten Bedarfs

m die Druckluft trotz der groflen Bedarfs-
bandbreite von 5 bis 50 m®/min mit hochst-
moglicher Wirtschaftlichkeit und Versor-
gungssicherheit erzeugen;

m auch wihrend der Transportzeiten einen
Netzdruck von mindestens 6 bar sicherstel-
len;

m mit wassergekiihlten Kompressoren mit
Oleinspritzkiihlung erzeugt werden; dabei
sollte sichergestellt sein, dass kein Ol aus
dem Olkreislauf in das Kiihlwasser gelan-
gen kann, weil dieses anschliefiend in den
Rhein eingeleitet wird;

m trockene Druckluft produzieren, damit
die angeschlossenen Steuerungen und
Werkzeuge mit wasserfreier Druckluft ver-
sorgt werden kénnen.

Container-Station

Die alten Kolbenkompressoren waren zu-
sammen mit elektrischen Generatoren in
einem Raum installiert. Bei einer neuen L6-
sung sollte die Druckluft-Erzeugung jedoch

Die Investitionskosten machen nur
rund 10 % der Gesamtkosten wdhrend
der Lebensdauer eines Kompressors aus

gelten kleinen Kompressor. Almig schlug
die umgekehrte Version mit einem grofSen
ungeregelten und zwei kleinen geregelten
Kompressoren vor. Dieses Angebot erfor-
derte zwar zunéchst etwas héhere Investiti-
onskosten, zeichnete sich jedoch durch
deutlich niedrigere Energiekosten aus und
war deshalb bei langfristiger Betrachtung
die deutlich giinstigere Offerte. Denn die
einmaligen Investitionskosten machen nur
rund 10 % der Gesamtkosten wéhrend der
Lebensdauer eines Kompressors aus. Dem-
gegeniiber schlagen die Energiekosten mit
etwa 80 % zu Buche. Deshalb war das
Almig-Angebot fiir uns in jeder Beziehung

é Blick in die Container-
Station

nicht mehr in einem ,elektrischen” Bereich
arbeiten. Andererseits sollte die Station in
der Ndhe des vorhandenen Druckluft-Be-
hilters (Volumen 20 m?®) installiert werden.
Deshalb wurde zunéchst die Einzelaufstel-
lung der Kompressoren auf einem Hallen-
dach, dann als Container-Station auf dem
Hallendach favorisiert. Aus Termingriinden
entschied man sich dann fiir eine Station in
einem 40“-Container, der allerdings zu-
néchst auf der Erde vor der Halle aufgestellt
wurde. Dazu Werner Muhr: , Eine Contai-
ner-Station ist fiir uns eine ideale Losung.
Mit ihr sind wir immer flexibel, weil wir den
Aufstellungsort jederzeit ohne grofSe Kosten

Die zwei Kaltetrockner
werden parallel gefahren
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dndern und an neue Gegebenheiten anpas-
sen konnen Dieser Container wurde spezi-
ell fiir Einsatz bei ABB in Bad Honnef herge-
richtet. Er enthélt zusétzlich zur standard-
maéfligen Doppeltiir auf der Riickseite zum
Ein- und Ausbringen von Komponenten als
normalen Zugang ein zusétzliches breites
Rolltor auf einer Langsseite sowie Be- und
Entliiftungs6ffnungen. Der Container wur-
de im Auftrag und nach den Plidnen von
Almig durch die Firma TIS in Erftstadt mit
den von Almig angelieferten Komponenten
bestiickt. Anlieferung, Aufstellung und In-
betriebnahme bei ABB erfolgten im Mérz
2010 bei laufendem Betrieb ebenfalls durch
die Firma TIS. Im Container arbeiten fol-
gende Almig-Schraubenkompressoren:

m Zwei drehzahlgeregelte Anlagen des Typs
VARIABLE 70 (Lieferbandbreite je 2,78 bis
12,26 m®/min, Motornennleistung je 85 kW)
mit Sicherheitswdrmetauscher zur Deckung
des ,normalen”“ Bedarfs an Steuer- und Ar-
beitsluft.

® Ein ungeregelter Kompressor des Typs
DIRECT 132 (23,8 m*®/min, Motornennleis-
tung 132 kW) mit Sicherheitswdrmetau-
scher zur Deckung des zusitzlichen Bedarfs
bei Einsatz der Luftkissen-Transport-
systeme.

Diese drei Anlagen fahren in einem kons-
tanten Druckband von 5,8 bis 6,0 bar. Zur
Deckung des Normalbedarfs (ohne Luftkis-
sen-Transport) startet zunichst eine VARI-
ABLE-Anlage. Sobald ihre Leistung etwa
90 % erreicht, wird die zweite VARIABLE-
Anlagen zugeschaltet. Anlage 1 geht mit ih-
rer Leistung so weit zuriick, bis beide Kom-

Alle Rohrleitungen wurden in Edelstahl
ausgefiihrt

AuBenansicht der Container-Druckluft-Station

VARIABLE-Anlage 1

VARIABLE-Anlage 2

Gesamtlauf-Betriebsstunden 604 Stunden 619 Stunden
Lastlauf-Betriebsstunden 584 Stunden 598 Stunden
Leerlauf-Betriebsstunden 20 Stunden 21 Stunden
Leerlauf-Anteil 33% 3,4%

Tabelle 1: Die Auslastung der zwei VARIABLE-Anlagen ist optimal (Stand: Juni 2010)
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pressoren mit paralleler Leistung ,,pendeln®
Eine Grundlast-Wechselschaltung mit
Sechs-Stunden-Phasen sichert die gleich-
maflige Nutzung. Dieser verhéltnismaifiig
kurze Zyklus verhindert im Winter das voll-
stindige Auskiihlen der Kompressoren und
reduziert durch minimierte Einschaltzeiten
der elektrischen Zusatzheizung im Contai-
ner deren Energiebedarf. Tabelle 1 zeigt die
optimale Auslastung dieser zwei VARIAB-
LE-Anlagen (Stand Juni 2010).

Zur Deckung des im Schnitt bis zu etwa
sechsmal wochentlich und zudem auch
noch kurzfristig auftretenden zusitzlichen
Bedarfs wihrend der Luftkissen-Transporte
wird automatisch der ungeregelte DIRECT-
Kompressor als neue Grundlast-Anlage zu-
geschaltet. Dann iibernehmen die zwei ge-
regelten VARIABLE-Kompressoren die Spit-
zenlast. Dazu Werner Muhr: ,Mit diesem
neuen Konzept haben wir jetzt sowohl fiir
unsere normale Betriebssituation als auch
fiir den zusitzlichen Luftkissen-Transport
eine optimale Druckluft-Versorgung. Nach
einer noch etwas zu dndernden Rohrlei-
tungsfithrung koénnen wir dann sogar
gleichzeitig zwei Luftkissen-Transporte
durchfiihren. Und das Thema ,Unterversor-
gung“ ist bei uns seit der Inbetriebnahme
der neuen Container-Station endgiiltig vom
Tisch! Fiir eine héchstmdogliche Versor-
gungssicherheit wurde der Container mit
einer Noteinspeisung zum sofortigen pro-
blemlosen Anschluss eines externen Mobil-
kompressors ausgestattet, dessen Druckluft
dann aber trotzdem iiber die Aufbereitungs-
komponenten im Container gefahren wird.

Zwei Kiltetrockner von Almig fiir je
27,5 m*/min (1650 m*/h) werden fiir einen
moglichst niedrigen Leistungsbedarf im-
mer parallel gefahren und bereiten die
Druckluft mit einem Taupunkt <2°C auf.
Durch ihre reichliche Dimensionierung
konnen Wartungs- und Reparaturarbeiten
bei laufendem Betrieb ohne Qualitdtsmin-
derung der Druckluft durchgefiihrt werden.
Die bereits aufbereitete Druckluft wird in
einem 20-m3-Behilter vor Eintritt in das
Netz zwischengespeichert.

Wasserkiihlung

Sowohl die drei Schraubenkompressoren
als auch die zwei Kiltetrockner von Almig
sind wassergekiihlt. Das Kithlwasser wird
werkseigenen Brunnen entnommen und
anschlieffend in den Rhein eingeleitet. Ein
Zwischenkreislauf mit Sicherheitswidrme-
tauscher zwischen dem internen Olkreis-
lauf der Schraubenkompressoren und dem
Kiithlwasser-Durchfluss verhindert, dass Ol
bei einer Leckage im Olkreislauf in das
Kiihlwasser und damit in den Rhein eintre-
ten kann. Diese Wasserkithlung der Kom-
pressoren und Trockner garantiert auch fiir
niedrige Temperaturen im Container, weil
der weitaus grofite bei der Verdichtung ent-
stehende Wéarmeanteil sofort iiber das Kiihl-
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Das ABB-Werk in Bad Honnef

wasser abgefiihrt wird. Die Ansaugluft wird
vor Eintritt in den Container in einem Zu-
luftfilter von groben Staub- und Schmutz-
partikeln gereinigt, was auch die Innenver-
schmutzung des Containers minimiert. Ein
temperaturgestiitzter Ventilator auf der Ab-
luftseite wird automatisch bei einer zu ho-
hen Innentemperatur aktiv. Eine Stillstands-
heizung verhindert bei ldngeren winter-
lichen Arbeitspausen z. B. iiber Weihnach-
ten eine Unterkiihlung des Innenraumes.
Alle Rohrleitungen im Container wurden in
Edelstahl ausgefiihrt. Eine wasserdichte Bo-
denwanne verhindert zusétzlich zur serien-
mifigen Olwanne in den Kompressoren
das Eindringen eventuell auslaufenden Oles
in den Untergrund - ,was wir als umwelt-
zertifiziertes Unternehmen gerne gesehen
haben. Denn dieses Detail beweist die Sorg-
falt von Almig bei der Umsetzung derartiger
Losungen, worauf wir Besucher auch gerne
hinweisen, kommentiert Energiemanager
Muhr.

Stéorungen an Komponenten wird ABB
iiber eine geplante Sammelstérmeldung
abfragen und auf das Mobiltelefon eines
Service-Mitarbeiters weiterleiten. De-
tailmeldungen wéren moglich, sind aber in
diesem Fall vom Betreiber nicht gefordert.
Gleichzeitig signalisiert eine Rundum-
Leuchte auflen am Container die Abwei-
chung einer Komponente vom Sollwert,
was von der benachbarten Instandhaltung
sofort erkannt werden kann. Der zentrale
Schaltschrank in der Station bietet aufSer-
dem die nachriistbare Moglichkeit, Daten
iiber die Schnittstelle RS 485 weiterzuleiten.
Dazu enthilt das Almig-Programm zwei be-
wéhrte Ferniiberwachungssyteme:

m In der Version Plant Control V werden die
Daten der Steuerung Air Control 3 iiber Mo-
dem oder Profibus an einen internen PC
beim Abnehmer weitergegeben.

m In der Version Plant Control T kénnen al-
le in der Station abrufbaren Daten zusitz-
lich iiber Teleservice via Modemverbin-

Dipl.-Ing. Werner Muhr ist Leiter
Energiemanagement bei ABB
in Bad Honnef

dung in ein vordefiniertes externes Service-
Center oder zum Hersteller Almig in
Kongen geleitet werden. In dieser Version
konnen alle betriebsrelevanten Daten ,,on-
line“ sowohl von einer externen Service-
Station beim Betreiber als auch z. B. von
einem Service- oder Contracting-Partner
genutzt werden.

Alle Vorgaben zur vollsten
Zufriedenheit realisiert

»Wir haben zu Beginn unserer Kontakte le-
diglich unsere Vorstellungen von einem
neuen Druckluft-Konzept dargestellt. Die
Bedarfssituation war aus der vorausgegan-
genen Messung bekannt. AufSerdem forder-
ten wir einen konstanten Hochstdruck von
5,8 bis 6,0 bar auch wihrend der Luftkissen-
Transporte. Die anschlieflende Umsetzung
lag dann ausschliefilich bei der Firma
Almig. Alle Vorgaben wurden von Almig
trotz eines engen Terminplans zur vollsten
Zufriedenheit von ABB realisiert. Als um-
weltbewusstes Unternehmen bevorzugen
wir Losungen mit niedriger CO,-Belastung.
Wir gehen davon aus, dass wir durch das
neue Konzept jahrlich rund 15 t CO, einspa-
ren. Auflerdem wird die Energie-Einspa-
rung bei etwa 17 % liegen. Das realisierte
Ergebnis entspricht voll unseren Erwar-
tungen. Das Konzept einschlieflich Schalt-
schrank wurde sogar sehr zukunftsorien-
tiert angelegt, weil die zwei geregelten
70-kW-Anlagen bei steigendem Druckluft-
Bedarf problemlos durch zwei 100-kW-An-
lagen getauscht werden kénnen‘, kommen-
tiert Dipl.-Ing. Werner Muhr.
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