Zentrale oder dezentrale Druckluftversorgung?

Es wird immer viel Uiber Energieverluste im Druckluftnetz geklagt. Leckagen, die
bis ca. 20% der erzeugten Druckluft wieder entweichen lassen, sind keine Sel-
tenheit. Auch zu lange Zuleitungen, zusammengeschusterte und unterschiedli-
che Schldauche oder unsachgemaBe Kupplungen konnen zu gehorigen Verlusten
fiihren. Liegt es aber nicht auch an der fast uniiberschaubaren GroBe des Druck-
luftnetzes? Konnte eine dezentrale Planung und rationale Organisation nicht zu
einer Reduzierung der Energieverluste fiihren?

1. Aligemeines

Bis zum Ende der 70er Jahre war es gang
und gabe, selbst groBte Unternehmen von
zentralen Druckluftstationen aus zu versor-
gen. Etwa seit 1980 hat sich die Situation
geandert. Bei der Planung modernster
Druckluftstationen geht der Trend eindeutig
zur dezentralen Aufstellung. Vor allem in fia-
chenmaBig groBen Industriebetrieben geht
man dazu Uber, separate Druckluftstatio-
nen zu planen. So werden einzelne separa-
te und Uberschaubare Einheiten fir be-
stimmte Aufgabenbereiche geschaffen.
Dies bedeutet nicht, daB jedem Verbrau-
cher sein eigener Kompressor beigestelit
wird.

Ausschlaggebend fur diese Trendwende in
der Konzeption von optimalen Druckluftsta-
tionen sind viele Grinde. Fur jede Unter-
nehmensleitung dirfte aber der wesentli-
che Punkt die Wirtschaftlichkeit sein. Je
nach KompressorengroBe, Bauart, Be-
triebsdruck und Auslastung kostet der Ku-

bikmeter Druckluft in einem 6-bar-Netz,”

wenn man in diesen Preis Abschreibung,
Wartung, Energie und Kihimittelkosten ein-
rechnet, zwischen 0015 und 0035 DM.
Man kann davon ausgehen, daB 1 bar Be-
triebsdruckerhéhung die Energiekosten
um 6% erhoht.

Dies st ein wichtiger Punkt fur eine optimale
Anpassung der Kompressoren an die Ver-
braucher. Werden also in einem Betrieb
stark unterschiedliche Verdichtungsend-
dricke bendtigt (z.B. in einer Lackiererei 4
bar undim restlichen Betriebsnetz8 bar), so
solite man auf jeden Fall die Erstellung von
zwei separaten Druckluftnetzen mit zwel
Kompressoren in Erwagung ziehen.

Nachteile einer zentralen Druckluft-
versorgung

Jede sorgfaltige Planung fur die kostengun-
stigste Drucklufterzeugung solite deshalb
einige wichtige Punkte genauer unter die
Lupe nehmen:

Bei einer zentralen Durckluftversorgung
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massen in der Regel groBere Zuleitungslan-

gen zu den einzelnen Verbrauchern in Kauf

genommen werden. Dies bedeutet groBere

Durchmesser der Rohrleitungen, somit ho-

heren Kostenaufwand und héheren War-

tungsaufwand. Auch die Verlegung der

Rohrleitungen gestaltet sich in vielen Fallen

schwierig. Vielleicht mussen sogar zur Ver-

bindung der einzelnen Werksbereiche teil-
weise Freileitungen (die frostgefahrdet sind)
verlegt werden. Es ergibt sich also ein gro-

Berer Aufwand bei der Druckluftverteilung.

— Die Anpassung der Kompressoren an
die in den einzelnen Werksbereichen
verwendeten Dricke ist bei einer zentra-
len Druckluftstation nur schwer durch-
fihrbar.

— Obwohl eine zentrale Druckluftstation
meist mit groBen Kesseleinheiten verse-
hen ist, wird man nicht umhin kommen,
die einzelnen Werksbereiche mit separa-
ten Kesselsystemen abzupuffern, um
groBere Druckeinbriiche in den einzel-
nen Werksbereichen zu verhindern.

— Auch eine mogliche Warmertckgewin-
nung laBt sich bei zentralen Druckluftsta-
tionen nicht optimal nutzen. In der Regel
sind die Wege zu den Raumen, wo die
Warme bendtigt wird, zu lang und der
Wirkungsgrad einer solchen Warme-
ruckgewinnungsanlage ist dann zu
schlecht.

2. Dezentrale Versorgung

Nur bei voller Auslastung einer zentralen
Kompressorstation kann man mit einer opti-
malen Wirtschaftlichkeitrechnen. Man kann
davon ausgehen, daB zentrale Druckluftsta-
tionen mit groBeren Kompressoreinheiten
versehen sind, die erfahrungsgemaB einen
besseren Wirkungsgrad haben. Das An-
fahren von Teillastbereichen kann allerdings
zu einer erheblichen Verschlechterung des
Wirkungsgrades fuhren.

Argumente fiir eine dezentrale Versor-

gung
Viele Argumente sprechen dafir, daB eine
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dezentrale Druckluftversorgung zu einer
betrachtlichen  Kostensenkung  fUhren
kann.

Hat ein Betrieb seinen Druckluftverbrauch
mit Reserven festgelegt, so ist es haufig
falsch, eine Maschine fir den gesamien
Luftverbrauch anzuschaffen. Nicht zuletzt
wegen der Regelung im Teillastbereich
bzw. der Anpassung der Kompressorenfor-
derleistung an die unterschiedliche Druck-
luftverbrauche in den 3 Tagesschichten ist
eine Aufsplitung der Kompressorenlei-
stung auf mehrere Anlagen vorteilhatt.

Mit der Aufsplittung der Anlagen kann ne-
ben einer wirtschaftlichen, optimalen Lauf-
weise der Kompressoren auch durch gerin-
gen Aufwand eine 100%ige Absicherung
der Druckluftversorgung erreicht werden.

Abb. 1: Dezentral eingesetzte Druckiuftstation
mit 3 ESB Kaeser Schraubenkompressoren mit
Sigma-Profil, ein Adsorptionstrockner und ein
Kaltetrockner (von links nach rechts)

Beispiele zur Splittung bei der Druck-

luftversorgung

In einem Unternehmen wird in drei Schich-

ten gearbeitet. In der ersten Schicht werden

durchschnittlich 50 m3/min, in der zweiten

30 m3min und in der dritten Schicht 25

m3/min bendtigt.

Zur Druckluftversorgung bieten sich vier

Maglichkeiten eines Maschinenparkes an:

I. Ein Kompressor mit einer Liefermenge

von 50 mé/min.

Fur jede Arbeitsschicht ergeben sich unter-

schiedliche Bedingungen:

1. Schicht: gute Wirtschaftlichkeit, keine
Absicherung

2. Schicht: Anlage geht in Teillastbereich,
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Abb. 2: Bei der Planung moderner Druckluftstationen geht der Trend zur Dezentralisierung. Haufig werden wegen der innerbetrieblichen Gesamt-
absicherung diese dezentralen Druckiuftnetze miteinander verbunden.
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