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Editorial

Sehen wir uns in Hannover?

it Luft perfekt umzugehen wissen
Mnur wenige. Louis Armstrong zum

Beispiel. Er und andere ,,Masters of
Air* inspirierten uns zu dem Motto fiir unse-
ren Messestand auf der ComVac in Hannover
(Halle 26, B40). Denn wir sind liberzeugt:
Fiir die Konzeption eines effizienten Druck-
luftsystems ist neben hervorragenden Instru-
menten auch auBlergewohnliche Kreativitét
ndtig. SchlieBlich wollen wir fiir Sie die indi-
viduell beste Losung hinbekommen — egal,
ob Sie nur ein paar oder gleich ein paar Tau-
send Kubikmeter Luft am Tag bendtigen.
Damit Sie als Betreiber nachhaltig zufrieden
sind. Lesen Sie ab Seite 4 in diesem Heft,
welche Neuheiten und Ideen wir Thnen auf
der Hannover-Messe prisentieren.

Und kommen Sie gern vorbei: Wir sind
nicht nur auf der ComVac, sondern auch auf
der Fachmesse Wind vertreten (Halle 27).
Am Stand F12 von Atlas Copco Tools stellen
wir Thnen ergonomische Druckluft- und intel-
ligente Elektrowerkzeuge vor, mit denen Sie
Thre Montage- oder Schleifprozesse — nicht
nur im Windkraftanlagenbau — nachhaltig
verbessern konnen. Ideen fiir Gesprache mit
unseren Kollegen an den Stdnden mag Ihnen
das vorliegende Heft bieten.

Sollten wir uns nicht in Hannover sehen,
sprechen Sie uns bei Gelegenheit einfach
direkt an. Oder fordern Sie Informationen zu
den Themen, die Sie interessieren, iiber die
Kennziffern auf der Heft-Riickseite an. Dann
sprechen wir Sie an.

Joeri Qoms
Geschaftsfiihrer Atlas
Drucklufttechnik GmbH
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Messe-Vorbericht

Masters
ofAir

Atlas Copco auf der Hannover-Messe (4. bis 8. April): Effizienz im Mittelpunkt

Meisterhafte Druckluftlosungen
aus einer Hand

Atlas Copco présentiert auf der
Hannover-Messe Anfang April
seine Kompressoren und Druck-
luftidsungen unter dem Motto
»Masters of Air“. So, wie heraus-
ragende Musiker besonders krea-
tiv mit Luft und Instrumenten um-
gehen, so ist bei der Konzeption
eines effizienten Druckluftsystems
Erfahrung und meisterhaftes
Know-how erforderlich.

zieren, ist etwas Besonderes, aber

wirklich perfekt mit Luft umgehen
konnen nur die wahren Meister. In der
Musik zum Beispiel Louis Armstrong,
der so ein ,Master of Air*“ war. Er und
andere herausragende Kiinstler inspirier-
ten Atlas Copco dazu, auf der Hannover-
Messe unter dem Motto ,,Masters of Air*
anzutreten (Halle 26, Stand B40). Damit
spielt das Unternehmen auf das Know-
how und die Kreativitdt an, mit denen
sich die weltbesten Musiker von erfolg-
reichen abheben: Es kommt nicht nur auf
die Instrumente an, sondern man muss
auch mit ihnen umgehen koénnen.

Auch fiir die Konzeption eines effi-
zienten Druckluftsystems sind neben her-
vorragenden Instrumenten Kunst und
Kreativitit notig, meint Jirgen Wisse,

Innovative Kompressoren zu produ-
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Business-Line-Manager Industriedruck-
Iuft bei der Atlas Copco Kompressoren
und Drucklufttechnik GmbH in Essen.
,,Nur so bekommt man fiir jeden Anwen-
der die beste Losung hin.“ Fiir Wisse
heilt das: Eine Anlage sollte sich durch
Energieeffizienz und moglichst geringe
Gesamtkosten im Lebenszyklus aus-
zeichnen, dauerhaft zuverldssig arbeiten
und immer die benétigte Druckluftqua-
litat liefern. In Hannover stellen die Esse-
ner ihr breites Angebot an Schrauben-,
Drehzahn-, Kolben-, Scroll- und Tur-
bokompressoren vor. ,Fiir jeden Volu-
menstrom gibt es eine Kompressorart, die
technisch gesehen effizienter verdichtet
als die anderen Maschinentypen®, erklart
Jirgen Wisse.

Da Atlas Copco alle Verdichtungsprin-
zipien anbiete, konne man seinen Kunden
auch unabhingig die Vorziige und Gren-
zen der unterschiedlichen Systeme in
Bezug auf den jeweils geplanten Einsatz-
zweck erlautern. Zudem sei man in der
Lage, aus Kompressor, Druckluft-Aufbe-
reitungsgerdten, verlustarmen Leitungs-
netzen und Anschliissen, Systemen zur
Wiérmeriickgewinnung sowie dem pas-
senden Service individuelle, effiziente
Gesamtpakete zu schniiren. ,,Wichtig ist,
die Anlage harmonisch auf die indivi-
duelle Situation vor Ort abzustimmen®,
rit Wisse, ,,0b es um kleine Arbeitsplatz-
ausrilistungen mit sehr wenig Druck-
luftbedarf geht oder um umfangreiche

Anlagen etwa in der Prozessindustrie, wo
kontinuierlich sehr hohe Volumenstrome
bendétigt werden.*

9

Jiirgen Wisse,
Manager
Industriedruckluft:

Jede Anlage sollte
harmonisch und effi-
zient auf die indivi-
duelle Situation vor
Ort abgestimmt
werden.”

Fiir welche Branche und fiir welchen
Volumenstrom auch immer, ob 6lfrei oder
nicht: Fiir jeden Bedarf hat Atlas Copco
eine passende Losung, die auf Effizienz
hin getrimmt wird. Das gilt unter ande-
rem fiir die Spezial-Kompressoren und
Druckluftaufbereitungsanlagen im Port-
folio, die eigens fiir die Medizintechnik,
den Marinesektor und Schienenfahrzeug-
bauer (weiter-)entwickelt wurden. Diesen
Branchen wird auf dem Stand in Hanno-
ver ein separater Bereich eingerdumt.

Weltneuheit: Turbokompressor
mit innovativem Antriebskonzept

Das Ziel (noch) hoherer energetischer
Effizienz stand auch bei der Entwicklung
des neuen dreistufigen Kompakt-Tur-
bokompressors ZH 350+ Pate, der auf
der Messe als technisches Highlight vor-
gestellt wird. ,,Wie der Name sagt, wird
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die Luft bei diesen Maschinen iiber drei
sehr kompakt angeordnete Verdichtungs-
stufen geleitet und komprimiert”, erldu-
tert Reimund Scherff, Business-Line-
Manager Olfreie Druckluft. ,,Wir haben
hier ein sehr innovatives Antriebskonzept
umgesetzt, bei dem wir auf ein Getriebe
vollstandig verzichten konnen.“ Dies
wurde erstmals tiberhaupt fir einen Tur-
bokompressor mdglich gemacht. ,,Da-
durch erreichen wir hervorragende spezi-
fische Leistungswerte, die den Energiebe-
darf im Vergleich zu herkdmmlichen Tur-
bos ganz drastisch senken®, betont der
Druckluftexperte.

»EBgal, wofiir sich ein Besucher inter-
essiert, er sollte immer an die spéteren
Energiekosten denken®, schldgt Scherff
vor. So machten bei den meisten Kom-
pressoren die reine Investition sowie die
Folgekosten durch Wartung und Service
nur etwa 20 % der Gesamtkosten iiber
den Lebenszyklus aus. Vor allem bei aus-
gereiften Kompressoren, die zehn, flinf-
zehn Jahre oder langer laufen kdnnen, sei
die Anfangsinvestition nachrangig. Denn
80 % der Lebenszykluskosten entfallen
auf den Stromverbrauch. ,.Die Einspar-
potenziale sind also extrem hoch®,
unterstreicht Reimund Scherff.

Der erste Schritt hin zu einer energie-
effizienteren Druckluftversorgung sollte
eine genaue Analyse des Ist-Zustandes
mit Bedarfsmessung sein. Atlas Copco
bietet diese Dienstleistung unter dem
Namen Air-Scan an und misst dabei iibli-
cherweise wihrend einer ganzen Woche
vor Ort den Druckluftverbrauch ein-
schlieBlich aller Schwankungen.

,unsere Experten nehmen auch das
Leitungsnetz ndher in Augenschein, um
etwaige Leckagen zu orten®, verdeutlicht
Reimund Scherff. So fallen den Atlas-
Copco-Mitarbeitern zum Beispiel zu enge
Leitungsquerschnitte oder ineffiziente

Kupplungen und Anschliisse sofort auf.
Die Folgen konnen neben einem hoheren
Energiebedarf fiir die Verdichtung auch
Leistungsverluste bei eingesetzten Werk-

Reimund Scherff,
Manager Olfreie
Druckluft:

. Die getriebelose
dreistufige Verdich-
tung unseres neuen
Turbokompressors
senkt den Energie-
bedarf drastisch!”

zeugen sein (siehe Interview mit Tools-
Geschidfisfiihrer Volker Wiens ab Seite 8,
d. Red.). Liegen alle Daten vor, berech-
nen die Energieberater des Unterneh-
mens, welche Investitionen sich empfeh-
len und wie schnell sie sich rechnen.

Drehzahlgeregelte Antriebe
senken Kosten um ein Viertel

Dazu gehort nach der Optimierung des
Leitungsnetzes vor allem der Einsatz
mindestens eines drehzahlgeregelten
Kompressors. Mit Ausnahme von konti-
nuierlich ablaufenden Prozessen der Ver-
fahrenstechnik unterliegt der Druckluft-
bedarf in der Industrie starken Schwan-
kungen. Er hidngt ab von der Anzahl der
Mitarbeiter pro Schicht und von den dis-
kontinuierlichen Abldufen in der Ferti-
gung. Besonders fiir diese Branchen rech-
net sich die Investition in eine drehzahl-
geregelte Maschine gegeniiber herkdmm-
lichen Volllast-Leerlauf-Kompressoren
sehr schnell. Denn die drehzahlgeregelten
Kompressoren, bei Atlas Copco am Kiir-
zel ,,VSD*“ zu erkennen, miissen keine
»uberschiissige* Druckluft mehr abbla-
sen, weil der Verdichter stets exakt denje-
nigen Volumenstrom bereitstellt, der auch
bendtigt wird. Mit drehzahlgeregelten

Messe-Vorbericht

Antrieben konnen Anwender den Ener-
giebedarf eines Kompressors, aber auch
eines Trockners, um etwa ein Drittel sen-
ken. ,Die Gesamtkosten im Lebens-
zyklus sinken dadurch um rund 25 %",
iiberschldgt Reimund Scherff. ,,Ganz
abgeschen davon, dass der Druck kon-
stant gehalten wird und Prozesse und Fer-
tigung stabiler laufen.*

Ubergeordnete Steuerung lastet
Kompressoren intelligent aus

Je nachdem, wie hoch der Bedarf ist
und wie viele Kompressoren ihn bereit-
stellen sollen, empfiehlt sich im nachsten
Schritt der Einsatz einer iibergeordneten
Steuerung. Damit lésst sich die Verdich-
tungsleistung in einer Station noch besser
auf den tatsichlichen Bedarf abstimmen
und lassen sich auch die einzelnen Kom-
pressoren intelligenter auslasten. Denn
die unterschiedlichen Betriebspunkte be-
dingen einen unterschiedlichen Leis-
tungsbedarf. Durch die iibergeordnete
Steuerung wird das Optimum der ange-
schlossenen Kompressoren errechnet.
Die ES-Energiesparsysteme von Atlas
Copco sind speziell auf solche Finessen
ausgelegt. Dadurch werden die drehzahl-
geregelten Maschinen — und letztlich die
gesamte Druckluftstation — mit hochst-
moglichem Wirkungsgrad betrieben.

Aus dieser Serie stellt Atlas Copco auf
der Hannover-Messe erstmals die neue
iibergeordnete Steuerung ES 360 vor.
Sie kann drei unterschiedliche Druckluft-
netze und bis zu 60 Kompressoren steu-
ern. Uber das farbige Grafikdisplay, das
gleichzeitig Bedienfeld ist, kann der
Anwender alle wesentlichen Daten der
Kompressorstationen und aller ange-
schlossenen Gerite abrufen. Dariiber hin-
aus ldsst sich die aktuelle Energieeinspa-
rung jeweils direkt in Euro ablesen.
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Viele Kompressoren von Atlas Copco sind ab
Werk mit einem integrierten Warmerdick-
gewinnungssystem erhiéltlich oder kénnen

mit einem Bausatz nachgeriistet werden.
Uber Wirmetauscher, die an den Kiihlkreislauf
der Kompressoren angeschlossen werden,
ldsst sich die Wéarme zuriickholen und an
anderer Stelle im Betrieb wieder bereitstellen.

,,Doch auch damit stehen wir erst am
Anfang der Moglichkeiten, die Energie-
kosten zu senken®, sagt Reimund Scherff.
,»Die Auswahl des richtigen Kompres-
sors, optimierter Antriebe und Steuerun-
gen beeinflusst ja zundchst nur die in
einem Betrieb direkt auf die Druckluft-
erzeugung entfallenden Stromkosten.*
Doch mit einer Druckluftanlage kdonne
man auch die Kosten anderer Energietra-
ger senken. ,,Vor allem bei der Wirme-
riickgewinnung sehen wir extrem hohes
Potenzial“, hebt der Experte hervor.

Warmeriickgewinnung spart viel
Gas oder Ol

Grundsitzlich erzeugen fast alle
Maschinen und technischen Gerite

6 DK 1/2011

Wirme, und bei vielen
Anlagen ldsst sie sich auch
nutzen. Doch selten ent-
steht so viel Warme wie bei
der Verdichtung von Luft —
und die ldsst sich bei
Kompressoren auf sehr ein-
fache Weise nutzbar ma-
chen. ,,Wer auf irgendeine
Weise Verwendung fiir
Wirme hat, sei es zu Heiz-
zwecken oder in Ferti-
gungsprozessen, handelt
meines Erachtens fahrlas-
sig, wenn er nicht iiber die
Wirmeriickgewinnung
nachdenkt“, findet Scherff.
»Billiger kann man die
Energiekosten einfach nicht
senken! Denn wer sich die elektrische
Antriebsenergie,
die er fiir den
Betrieb  seiner

|¢¢

brauch an Gas, Ol oder
Kohle merklich und vor
allem nachhaltig.
Systeme zur Wirme-
riickgewinnung lassen
sich bei Atlas-Copco-
Kompressoren schon
werksseitig integrie-
ren, konnen aber
auch nachtrig-
lich eingebaut
oder in Form
von  Stand-
by-Geriten (ER-
Serie) nachgeriistet
werden. Alle Varian-
ten werden in Hanno-
ver vorgestellt.
Atlas Copco zeigt
zum Thema Warme-
riickgewinnung  aufer-
dem einige neue Losungen,
und zwar insbesondere fiir dleinge-
spritzte GA-Maschinen auf der einen
und fiir die 6lfrei verdichtenden, was-
sergekiihlten Kompressoren der ZR-
Serie auf der anderen Seite.

Die Wédrme aus Kompressoren lésst sich

auch iber anschlussfertige Beistellgeréte

Kompressoren
aufwenden muss,
auf der anderen
Seite in Form
von Wirme zu-
riickholen kann,
senkt seinen Ver-

wie hier links im Bild
nutzbar machen. Das
steigert die Flexibi-
litat im Falle einer
Umwidmung oder
Neuanschaffung des
Kompressors.




Simulation bietet Uberblick iiber
mogliche Einsparungen

»Prinzipiell sollten Anwender vor
jeder Investition nicht nur ihren Druck-
luftbedarf analysieren, sondern auch die
geplante Anschaffung simulieren lassen,
um einen Uberblick iiber die Energieein-
sparungen und die Amortisationszeiten
zu erhalten, empfiehlt Scherff. ,,Mit der
Simulation des Verbrauchs

ten, die durch Instandhaltung oder den
Wechsel von Verschleifiteilen entstehen.
Auch sie gilt es zu senken: ,,Wer zum
Beispiel unsere olfrei verdichtenden Z-
Kompressoren einsetzt, braucht sich um
den Wechsel von Druckluftfiltern oder
um Olhaltiges Kondensat keine Sorgen
mehr zu machen®, versichert Reimund
Scherff. Anwender in der Lebensmittel-
und Getrankeindustrie, in Brauereien, der

Messe-Vorbericht

Masters
ofAir

Medizintechnik oder anderen sensiblen
Branchen gehen damit keinerlei Konta-
minationsrisiko mehr ein. tp

i ZH-Turbokempressoren: 901
FD-Kéltetrockner: 902
Warmeriickgewinnung: 903

Ubergeordnete Steuerung ES 360: 904

unter Einbeziechung der je-
weils neuesten Kom-
pressorgeneration er-
gibt sich immer ein
klares Einsparpoten-
zial.“ Unter anderem
sollte man sich vorrech-
nen lassen, wie viel
Energie je erzeugten Kubik-
meter Luft ein neu anzu-
schaffendes System bendtigt
und den Wert mit der bishe-
rigen Installation verglei-
chen.

Der Gesamtenergiecbedarf
wird nicht nur von Steue-
rung, Drehzahlregelung und
Warmeriickgewinnung be-
einflusst, sondern auch von
der technischen Konstruk-
tion. Ein aktuelles Beispiel
ist die Auslegung des Kiihl-
kreislaufs und seiner Rege-
lung. So wurde bei den
oleingespritzten GA'-Kom-
pressoren der Kondensat-
abscheider in das Kiihlsys-
tem integriert. Auch die
Drehzahlregelung der einge-
bauten = Kiihlventilatoren
macht die Baureihe effizien-
ter als ihre Vorginger.

Zur  Wirtschaftlichkeit
gehoren auch die Folgekos-

Sie finden uns hier:

Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik: Halle 26, B40

Atlas Copco Tools: Halle 27, F12
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ENERGIE-EFFIZIENZ

Atlas Copco empfiehlt regelméiBige Kontrollen der Druckluftinstallation, um Energiekosten zu senken

.Leckagen kosten zu viel Geld!”

Falsche Installationen treiben die
Energiekosten fiir die Erzeugung
der Druckluft unnétig hoch; denn
der Kompressor muss mehr Luft
bereitstellen, als bei optimaler
Auslegung notig wire. Wer die
richtigen Kupplungen und
Anschliisse einsetzt — und viel-
leicht mal Experten einen Blick
auf die Leitungssysteme werfen
lésst — kann viel Geld sparen,
erklart Atlas-Copco-Tools-
Geschéftsfiihrer Volker Wiens.

Wenke, Preufl®

Fotos:
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Weshalb ist die richtige Druckluftinstal-
lation so wichtig — und was heifit iiber-
haupt , richtige* Installation?

In acht von zehn Betrieben wird Druck-
luft, sprich teure Energie, zuhauf vergeu-
det. Fast 30 Prozent der Kompressorleis-
tung geht auf dem Weg zum Verbraucher
— zum Beispiel einem Druckluftwerk-
zeug — verloren, weil die Luftleitungen
unterdimensioniert sind, falsch installiert
wurden und/oder die Werkzeuge mit den
falschen Armaturen und Fittings ange-
schlossen sind. Doch wenn zum Beispiel
der FlieBdruck im Leitungsnetz von 7
auf 5 bar fallt, kann die Werkzeugleis-
tung zum Teil um die Halfte sinken.
Schon bei einem Riickgang von gut 6
auf 5 bar geht die Lastdrehzahl je nach
Werkzeugart zum Teil um ein Viertel
zuriick, obwohl die Leerlaufdrehzahl
kaum merklich abnimmt.

Welche Maschinen biifien besonders an
Leistung ein?

Das fillt vor allem bei Schleifmaschinen
ins Gewicht, mit denen ein Mitarbeiter
wihrend seiner Arbeitszeit moglichst
ergonomisch moglichst viel Material
etwa von Gussteilen oder anderen Ober-
flachen abtragen soll. Egal, ob
geschruppt und geschliffen, getrennt
oder entgratet wird: Je niedriger die
Leistung eines Schleifwerkzeugs, umso
langer dauert die Arbeit. Aber auch
Bohrmaschinen und die meisten
Druckluftschrauber arbeiten effizienter,
wenn der Druck stimmt.

Wie kommen die Druckverluste zustan-
de, die Sie so beklagen?

Druckabfall entsteht zum einen durch zu
geringe Leitungsquerschnitte und zum
anderen durch Stromungswiderstinde in
Armaturen und Leitungszubehdr — von
Rauigkeiten der Wandungen mal ganz
abgesehen. Laufen gleichzeitig mehr
Luftverbraucher, als bei der Auslegung
des Leitungsnetzes geplant waren,
kommt es ebenfalls zu Druckverlusten.
Ganz egal, ob das Werkzeuge sind oder
pneumatische Antriebe. Und je hoher der
Durchfluss, umso grof3er sind grundsétz-
lich die Verluste.

Welche Rolle spielt der richtige Flief-
druck dabei? Was ist das iiberhaupt?

Das ist der Uberdruck im Moment des
Ausstromens der Luft. Anders gesagt:
der Druck, der tatsdchlich am Werkzeug
ankommt, und nicht der, der an der
sogenannten Wartungseinheit anliegt, wo
die Luft aufbereitet wird. Es reicht also
nicht, am Manometer der Wartungsein-
heit nachzuschauen, wenn anschliefend
noch mehrere Kupplungen und
Schlauchstiicke folgen. Unsere Schleif-
maschinen, Niet- und Meiflelhdmmer
oder Schraubwerkzeuge sind zum Bei-
spiel auf 6,3 bar FlieBdruck ausgelegt.
Nur wenn der FlieBdruck stimmt, funk-
tionieren Druckluftwerkzeuge korrekt.

Woher weify denn der Anwender, ob der
Fliefidruck stimmt? Wo kann man das
iiberpriifen?



Der tatsdchliche FlieBdruck ldsst sich
mit speziellen Messgeriten liberpriifen.
Die sind bei uns erhéltlich; wir bieten
diese Uberpriifung aber auch als Dienst-
leistung an.

Was kann man konkret tun?

Zunéchst sollte man sicherstellen, dass
die jeweils ideale Luftmenge auch am
Lufteinlass der Werkzeuge ankommt und
nicht schon auf dem Weg vom Kompres-
sor zum Arbeitsplatz verloren geht. Auf
dem Luftweg von der Stichleitung bis
ins Werkzeug braucht der Druckverlust
nicht mehr als 0,6 bar zu betragen und
sollte keinesfalls {iber 0,9 bar liegen. Mit
dem richtigen Zubehor ldsst sich der
Verlust gering halten.

Was fiillt alles unter dieses Zubehor?

Zum Anschlusszubehor zdhlen wir
zunichst die Armaturen und Wartungs-
einheiten — die bestehen aus Filter, Reg-
ler und Oler —, dann die Kupplungen
und Fittings sowie die Schlduche. Bei
der Auswahl sollte man sich auf jeden
Fall am maximal erlaubten Druckabfall
orientieren. Das kommt auf Dauer billi-
ger als den Netzdruck zu erhdhen.

Wie viel kann man dadurch sparen?

Das Einsparpotenzial liegt schon bei
kleineren Betrieben oft bei einigen Tau-
send Euro im Jahr. Denn der Kompres-
sor muss einen hoheren Druck bereitstel-
len als bei optimaler Auslegung notig
wire. Dadurch steigen die Stromkosten
unndtig. Man kann sagen, dass jedes Bar
hoherer Druck je nach Kompressorgrofie
6 bis 10 Prozent mehr Leistungsaufnah-
me und damit Strom kostet. Nicht zu
reden vom Klimaschutz: Wer sein Lei-

Druckluftinstallation

ENERGIE-EFFIZIENZ

tungsnetz und die Werkzeuganschliisse
richtig auslegt, senkt seinen CO,-Aus-
stof3. AuBerdem sinken die Arbeitskos-
ten; denn die Mitarbeiter bendtigen
weniger Zeit, wenn das Werkzeug volle
Leistung bringt.

Ein paar Tausend Euro? Klingt viel ...

Stellen Sie sich nur ein
Leitungsnetz mit mehre-
ren undichten Stellen
vor. Nehmen wir an, alle
Leckagen im Leitungs-
system addieren sich zu
einem Loch von fiinf
Millimetern Durchmes-
ser. Dann gehen bei
einem Netzdruck von 7,3 bar in jeder
Sekunde 27 Liter Druckluft verloren.
Um das auszugleichen, bendtigt man
10,3 Kilowatt zusétzliche Kompressor-
energie. Bei einem Strompreis von 12
Euro-Cent pro Kilowattstunde — und das
ist giinstig angenommen — fiihrt dieses
Loch zu zusitzlichen jéhrlichen Energie-
kosten von tiber 10.800 Euro, wenn der
Kompressor rund um die Uhr lauft.

Diese Installation ist verlustarm, schnell installiert und
unterstiitzt nachhaltiges Wirtschaften: Rohre und Ver-
bindungsstiicke lassen sich wie alle anderen Kompo-

nenten des Air-Net-Leitungssystems sehr schnell mon-

tieren — und im Falle einer Nutzungsédnderung pro-
blemlos wiederverwenden. Die ErgoQIC-Kupplungen
oben und unten rechts zeichnen sich durch vollen
Luftdurchlass und minimale Druckverluste aus.

Uberzeugt. Welche Faustregeln konnen
Sie denn Anwendern geben?

Kupplungen nicht zu klein wéhlen,
Schlauche nicht zu lang oder zu eng.
Das fiihrt alles zu Druckverlusten. Wer
ein Leitungsnetz und die Anschliisse der
Arbeitspldtze plant, sollte sich klarma-
chen, dass jede Kupplung — und sei sie
noch so gut — Druckverluste mit sich
bringt. Wer zum Beispiel einen Kurz-
schlauch anbringt, um die Handhabung
des Werkzeugs zu erleichtern, handelt
sich damit wegen der zusitzlichen
Kupplung und der Querschnittsreduzie-
rung moglicherweise Druckverluste von




Druckluftinstallation

bis zu einem halben Bar ein. Das ist
natiirlich abhéngig von der GroBe des
Schlauchs und dem Luftbedarf des
Werkzeugs.

Wir fassen zusammen: Schlauchdurch-
messer sollten grof} sein, Kupplungen
hohen Durchfluss erlauben und War-
tungseinheiten auf geringe Druckver-
luste hin optimiert sein.

All das hilft jedenfalls, die Druckverlus-
te in der Installation niedrig zu halten,
die Produktivitdt zu steigern und Ener-
giekosten zu senken.

Wie viel Verlust ist denn vertretbar?

Das muss jeder selbst entscheiden. Wir
sind der Ansicht, dass in einem gut
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dimensionierten und sorgfiltig gewarte-
ten Leitungssystem nicht mehr als finf
Prozent der installierten Kompressorleis-
tung ,,floten* gehen sollten. Aber je élter
die Leitungsnetze werden, umso héher
werden die Leckageverluste meistens.
15, 20 oder sogar 30 Prozent sind in
ilteren Netzen, die Stiick um Stiick
gewachsen sind, keine Seltenheit.

Was kann man noch dagegen tun —
abgesehen von der richtigen Auswahl?

Empfehlenswert sind regelmaBige Kon-
trollgdnge. Man tiberpriife den FlieB3-
druck, die Regler oder Manometer, Luft-
filter, Schlauche und Armaturen. Vor
allem, wenn sich im Laufe der Zeit
etwas dndert.

Wie oft sollten die Kontrollen erfolgen?

Mindestens einmal im Jahr sollte man

bei jedem Druckluftwerkzeug den Flie$3-
iiberdruck am Werkzeugeintritt tiberprii-
fen. Bei maximalem Luftdurchsatz sollte

er die geforderten rund 6 bar haben.
Falls der Druck hoher ist, konnen Sie
entweder einen Regler installieren oder
den Druck am Kompressor senken. Ist
der Druck niedriger, geht die Kontrolle
mit den anderen Komponenten weiter.

Und wie erkennt man, ob das Druck-
luftnetz grundsitzlich in Ordnung ist?

Flickwerk oder Querschnittsverengun-
gen lassen sich mit bloBem Auge erken-
nen. Bei der Leckagesuche helfen Ohr
und Seifenlauge oder ein Leckagesuch-
gerit. Wer es ganz genau wissen will,
kann uns zu Rate ziehen. Unsere Fach-
leute priifen die Installation auf Herz
und Nieren. Denn ob beispielsweise die
Verteilerleitung fiir die Anzahl der zu
versorgenden Anschlussleitungen aus-
reicht, sieht man ihr ja nicht unbedingt
an. tp

’ Installationszubehér: 905
Dienstleistung Tool-Scan: 906
Air-Net-Leitungsnetz: 907
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Atlas Copco Tools auf der Hannover-Messe: Halle 27, Stand F12, und Halle 26, Stand B40

Intelligente Schraubwerkzeuge -
nicht nur fir Windkraftanlagenbauer

Atlas Copco zeigt auf der
Hannover-Messe produktive und
intelligente Werkzeuge fiir die
Schraubmontage — nicht nur fiir
den Windkraftanlagenbau.

tlas Copco Tools stellt auf der
AHannover-Messe intelligente
und produktive Schraubwerk-

zeuge aus (,,Wind“-Halle 27, Stand F12)
und présentiert als Partner der Schwester-
gesellschaft Atlas Copco Kompressoren
und Drucklufttechnik GmbH in Halle 26
auf der ComVac (Stand B40) effiziente
Druckluftinstallationen.

Ein Highlight auf der Fachmesse Wind
wird der Produktions- und Qualitétssi-
cherungsschliissel ST-Wrench sein, der
praktisch alle herkdmmlichen Drehmo-
mentschliissel
Schraubwerkzeuge
ersetzen kann. Er
eignet sich fir
Drehmomente von
15 bis 800 Nm und
hilft, Probleme in
der Montage zu
erkennen. Meldet
der Schliissel etwa

sowie

ein ,,Nicht-in-Ordnung™ (N.i.0.), kann
dies mit sich dndernden Reibwerten zu
tun haben — sei es, weil das aktuelle
Schraubenlos von einem anderen Liefe-
ranten kommt oder weil die Ferti-
gung gerade auf Chrom-
VI-freie Schrauben
umstellt.  Der
ST-Wrench

erleichtert
Schraubfallanalysen
und eignet sich auch fiir die
Ermittlung von Weiterzugsmomen-
ten im Rahmen der prozessnahen Quali-
titssicherung. Wie auch immer es einge-
setzt wird: Mit diesem Werkzeug steigern
Anwender die Prozesssicherheit in ihrer
Montage und erhalten mehr Moglichkei-
ten fiir ihre Qualitdtssicherung — und das
gilt nicht nur fir Windkraftanlagenbauer
und ihre Zulieferer.

Der ST-Wrench ist aus drei Modulen
aufgebaut: (1) dem intelligenten Werk-
zeugkopf ,,Smart-Head* mit eingebautem
Chip zur Speicherung von Kalibrierwer-
ten, (2) der Hauptkomponente mit Steue-
rung und Anschliissen in der Werkzeug-
mitte sowie (3) der Stromversorgung, die
wahlweise iiber einen leistungsfdhigen
Lithium-Ionen-Akku erfolgt oder iiber
ein standardméBiges Tensor-SL-Kabel,
wie es fiir die Elektroschrauber von Atlas
Copco verwendet wird. Alle Verschrau-

Der gesteuerte Elektroschrauber
Tensor Revo zieht — je nach Aus-
flihrung — Schrauben mit Dreh-
momenten bis 1000 Nm an.

N

bungsdaten lassen sich drahtlos per
WLAN vom Schliissel in das Tools-Net-
Netzwerk iibertragen.

Des Weiteren sind am Stand in Halle
27 diverse Hochmomentschrauber zu
sehen; zum Teil druckluftbetricben, wie
der LTP 61, zum Teil elektrisch, wie der
Tensor Revo. Allen gemeinsam ist das im
Vergleich zum Drehmoment geringe
Gewicht. So wiegt beispielsweise der
Tensor Revo, der fiir Drehmomente bis
1000 Nm ausgelegt ist, nur rund

Der akkubetriebene,
dokumentationsfahige
ST-Wrench eignet sich
fiir alle kritischen
Anwendungen in der
Montage, aber auch zur
Qualitatssicherung oder
fiir Schraubfallanalysen.

6 kg. Atlas Copco bietet Schraubwerk-
zeuge fiir Drehmomente bis 4000 Nm an.

Auf dem Kompressoren-Stand in
Halle 26 werden energieeffiziente Druck-
luftanschliisse fiir die Werkzeugversor-
gung prasentiert. Am Stand soll eine
,,echte® Druckluftstation mit laufendem
Kompressor Besucher anlocken; mit der
Luft werden dann exemplarisch einige
Werkzeuge betrieben. Damit wird an-
schaulich gezeigt, wie sich mit der richti-
gen Installation und dem richtigen Zube-
hor Stromungs- und Druckverluste in
einem Druckluftnetz wirkungsvoll und
nachhaltig minimieren lassen. tp

i ST-Wrench: 909

Tensor Revo: 910
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Atlas Copco als Anlagenbauer

Komplette Metamorphose der
Druckluftversorgung fiir Stahlerzeuger

Atlas Copco betitigt sich als
Turn-Key-Anlagenbauer: Bei VEO
in Eisenhiittenstadt baute man die
bestehende Druckluftstation kom-
plett um, installierte drei Turbo-
kompressoren, fiinf Trockner und
drei Kiihlanlagen. Fiir den Auf-
traggeber gab das beste techni-
sche Konzept, die Versorgungs-
sicherheit wahrend des Umbaus
sowie die Wirtschaftlichkeit {iber
zwei Jahrzehnte den Ausschlag.
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eun Monate Bauzeit reichten
‘ \ ‘ Atlas Copco aus, um die Druck-
luftstation der Vulkan Energie-

wirtschaft Oderbriicke GmbH (VEO) in
Eisenhiittenstadt einer kompletten Meta-
morphose zu unterzichen. Dazu wurde
ein Teil der alten Station zuriickgebaut
und eine komplett neue Station errichtet:
Atlas Copco passte die alten Tischfunda-
mente an; hauste die Baustelle ein, um
die weiter in Betrieb befindlichen Ver-
dichter zu schiitzen; errichtete eine
Brandmeldeanlage; verlegte neue Lei-
tungssysteme fiir Druckluft, Kiihl- und
Frischwasser sowie Kondensat; sorgte fiir
die nétige Elektrotechnik mit Schaltanla-
gen und Anlasstransformatoren und stell-
te drei neue Kiihlwasserstationen bereit.
Hinzu kam ferner die {ibergeordnete Leit-
technik und ein Messsystem fiir die
erzeugte Druckluftmenge, damit VEO
diese abrechnen kann.

»Wir brauchten ein Komplettpaket®,
erklart Anja Witza, Projektleiterin bei
VEO. ,.Das heiflit, wir suchten fiir das
GrofBprojekt nicht einfach nur einen

Kompressorenhersteller, sondern einen
Generalunternehmer. VEO versorgt die
Menschen und die Industrie in der
Region mit Energie und Medien, sichert
unter anderem die Strom- und Wérmever-
sorgung fiir die Stadt Eisenhiittenstadt,
fiir den Stahlhersteller Arcelor-Mittal
Eisenhiittenstadt GmbH und die Betriebe
im umliegenden Industriegebiet.

100-prozentige
Versorgungssicherheit

VEO erzeugt mit der Anlage fiir das
Stahlwerk in Spitzenlastzeiten bis zu
37 000 Normkubikmeter (Nm?*) Druckluft
pro Stunde. ,,Die Versorgung muss zu 100
Prozent sichergestellt sein®, betont Witza.
,»uUnd nachdem die alte Anlage erstens
wegen ihres Alters sehr wartungsanfillig
war, zweitens schon an ihre Kapazitits-
grenzen stiel, mussten wir handeln.” So
wurde im Frithjahr 2006 konzeptoffen
ausgeschrieben, den Druckluftbedarf fiir
den Standort durch eine neue Anlage
sicherzustellen. ,,In der gesamten Reali-



sierungsphase war der Betrieb der Altan-
lage zu 100 Prozent abzusichern®, sagt
Witza. Auflerdem sollten Teile der Altan-
lage in die {ibergeordnete Steuerung inte-
griert und rohrleitungstechnisch ange-
bunden werden.

Das Konzept, mit dem sich Atlas
Copco am Ende durchsetzte, umfasste

Projektleiterin
’. Anja Witza:
& . Die Anlage soll
auch in 15 bis 20
Jahren noch wirt-
schaftlich arbeiten.
Atlas Copco hatte
daflir das beste
Konzept!”

drei Turbokompressoren des Typs ZH
15 000 plus Peripherie. Jeder einzelne der
Turbos erzeugt bis zu 14 500 Nm? Druck-
luft pro Stunde. Im Normalfall laufen nur
zwei, der dritte fangt Spitzenlasten ab
und dient vorrangig als Sicherheitsreser-
ve. ,,Das Projekt lief in zwei Bauab-
schnitten ab*, schildert die VEO-Verant-
wortliche. ,,Zundchst wurden die Rohrlei-
tungen verlegt und zwei Turbos ange-
schlossen, weil ja die Druckluftversor-
gung aufrechterhalten werden musste.
Erst im zweiten Abschnitt wurde dann der
dritte Turbokompressor installiert.” Eini-
ge der alten Maschinen liefen im ersten
Jahr nach der Inbetriebnahme noch mit,
wurden beziehungsweise werden aber

nach und nach aus dem Netz genommen.
Am Ende werden nur noch die drei ZH
sowie ein wassergekiihlter, 6lfrei verdich-
tender Schraubenkompressor des Typs
ZR 750 von Atlas Copco die Versorgung
iibernehmen.

Turbolange Lebensdauer: iiber
20 Jahre bei Turbokompressoren

»Ausschlaggebend war fiir uns am
Ende, dass das technische Konzept
stimmte, der Preis ebenso, ferner die
Wirtschaftlichkeit die lange
Betriebsdauer, unsere gute Erfahrung mit
Atlas Copco und auch der Full-Service-
Vertrag liber zehn Jahre, den wir zusam-
men mit dem Anlagenvertrag abgeschlos-
sen haben®, erklért der zustindige Abtei-
lungsleiter, Andreas Grof3. Peter Knob-
loch, zustdndiger Betriebsingenieur, er-
génzt: ,,Positiv ist auch die 6lfreie Druck-
lufterzeugung durch die ZHs; denn damit
sind deutlich weniger Wartungen und
Folgekosten verbunden.“ Hinzu komme
der niedrigere Stromverbrauch, wenn die
Anlage im Optimum gefahren wird,
sowie der konstante Druck bei den
Abnehmern und die Einhaltung des
Drucktaupunktes von 3 °C. Die Turbos
fithren zu einem ruhigeren Netz, weil die
Bedarfsschwankungen durch eine intelli-
gente Regelung (ES 130 T) besser ausge-
glichen werden konnen. ,,In der Wirt-
schaftlichkeitsbetrachtung waren wir nur
von 15 Jahren ausgegangen, doch jetzt

uber

konnen wir sogar noch weiter fiir die
Zukunft planen®, ergdnzt Knobloch. Bei
den Turbos gehe er von 20 Jahren
Lebensdauer aus. Nach Erkenntnissen
von Atlas Copco rechne sich ein Turbo ab
etwa funf bis acht Jahren Betriebsdauer,
meint deren Projektingenieur Ralph
Kiihlberg. ,,Vielen Anwendern ist das
heute ein zu langes Zeitfenster®, weill der
Atlas-Copco-Mann. Doch bei VEO
denke man eben langfristig. So werde
auch als Vorteil gewertet, dass bei einem
ZH friihestens nach 16 000 Betriebsstun-
den eine Wartung fallig ist.

— Peter Knobloch,
‘-#J zusténdiger
’ Betriebsingenieur:

, Mit der élfreien
Drucklufterzeugung
der ZHs sind deut-
lich weniger War-
tungen und Folge-
kosten verbunden.”

Man will moglichst wenig Bedien-
und Instandhaltungsaufwand und vor
allem keine Stérungen. Denn hier am
Standort darf nichts schiefgehen: ,,Von
unserer sicheren Druckluftversorgung
hingt die Produktion bei Arcelor-Mittal
Eisenhiittenstadt, VEO und weiteren
Abnehmern im Gewerbegebiet ab®, ver-
deutlicht der zustidndige Abteilungsleiter
Andreas GroB. ,,Ein Ausfall der Druck-
luftversorgung zieht einen groflen Pro-
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Die Druckluftanlage mit den drei ZH-Turbo-
kompressoren liegt im ersten Stock der zen-
tralen Verdichterstation von VEO; Nebenanla-
gen und Aufbereitungstechnik arbeiten im
Erdgeschoss. Der Betreiber kann mit den drei
Maschinen bis zu 43 500 m°/h erzeugen.

duktionsausfall nach sich — mit entspre-
chend groem wirtschaftlichem Scha-
den.” Daher wurde auch die Kiihlanlage
redundant ausgelegt. Wo in fast jedem
anderen Projekt in so einem Fall nur eine
zentrale Kiihlwasserstation vorgesehen
worden wire, bestand man auf drei Sta-
tionen: fir jeden Kompressor eine. So
fallt immer nur ein Kompressor aus,
wenn eine Kiithlwasserstation ausfallt
oder aufler Betrieb gesetzt werden muss.

Hinzu kommen insgesamt fiinf Kélte-
trockner. Jede Kiihlwasserstation ver-
sorgt nicht nur je einen Kompressor, son-
dern in der Regel zwei Trockner — und
kann im Notfall sogar drei ibernehmen.
Die fiinf Trockner
wurden in der
drehzahlgeregelten
Standardausfiih-

Normalerweise empfiehlt Atlas Copco
fiir den Betrieb mit den ZH-Turbos eher
die High-End-Trockner der XD-Serie.
Doch VEO wahlte die wirtschaftlicheren

b il T |

rung FD 4000 VSD geliefert, wo die klei-
neren Sonderlosungen FD 3000 physika-
lisch ausgereicht hitten. VEO legte aber
Wert auf Standardmodelle und nahm die
Uberdimensionierung in Kauf, um Anla-
gensicherheit und Redundanz sicherzu-
stellen.

Zahlreiche Ausfallszenarien
getestet

Eigentlich empfiehlt Atlas Copco im
Zusammenspiel mit den ZH-Turbos eher
die Trockner der XD-Serie, die fiir hochs-
te Anforderungen entwickelt wurden.
Doch fiir die von VEO geforderten
Eigenschaften der Druckluft, speziell den
Lunkritischen* Drucktaupunkt von 3 °C,
geniigten die wirtschaftlicheren FD-
Trockner.

Viele Ausfallsze-
narien habe man
durchgespielt, gete-
stet und dokumen-

FD-Kiéltetrockner. Denn ein Drucktau-

punkt von 3 °C reicht aus. Die fiinf FDs
arbeiten allesamt drehzahlgeregelt.
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tiert, zum Beispiel
eine defekte Steue-
rung, den Ausfall
einer Maschine oder die Unterbrechung
der 0,4-kV-Spannungsversorgung, sagt
Atlas-Copco-Projektingenieur ~ Ralph
Kiihlberg. ,,Die Anlage sichert die Ver-
sorgung ohne Personaleingriff, wenn
diese Storungen auftreten sollten.” Denn
VEO wollte nicht nur groftmogliche
Sicherheit, sondern auch ohne stindiges
Personal vor Ort auskommen. ,,Die Sta-
tion ist seit der letzten Modernisierung
1996 nicht mehr rund um die Uhr
besetzt®, erklart Abteilungsleiter GroB.
,,Also miissen wir uns auf die Technik
verlassen konnen.“ Selbst wenn die zen-

EraresTom
Mtk fnpsa
frEear=E 2l

- Um nur % 0,15 bar
trale SPS-Steue-
rung der Neben-
anlage versagt,
lauft die Anlage
weiter.

Nachdem der Druckluftbedarf bei
VEO seit der Inbetriecbnahme groferen
Schwankungen unterlag, wurde der
Regelbereich der Anlage inzwischen
mehrfach angepasst, erklart Kiihlberg.
,»Denn die Stromkosten sollten ja mog-
lichst gering bleiben. Gefahren wurde
zuletzt mit einem Sollwert von 6,9 bar
Betriebsliberdruck mit einer Schwan-
kungsbreite von nur £ 0,15 bar um den
eingestellten Wert. ,.Frither lagen wir bei
7,0 bar; jetzt ist eine Sollwertabsenkung
auf 6,8 bar Uberdruck unser Ziel®, erlau-
tert VEO-Mann Knobloch. Damit wiirde
der Energiebedarf nach Erkenntnissen
von Atlas Copco um weitere 1 bis 2 %
sinken und die Anlage noch wirtschaft-
licher arbeiten. ip

J ZH-Turbokompressoren: 911
FD-Kéltetrockner: 912

Ubergeordnete Steuerung ES 130 V: 913

schwankt das Druckband
seit der Inbetriebnahme
der neuen Kompressoren.



Druckluftaufbereitung mit Adsorptionstrocknern

Effizient und zuverlassig

Atlas Copco hat drei neue
Adsorptionstrockner-Serien auf
den Markt gebracht. Diese sind
durch geringen Druckabfall und
verzégerte Regenerationszyklen
auf Effizienz ausgelegt. Selbst bei
Volllast bringen die Maschinen
hohe Leistung bei einem
konstanten Drucktaupunkt.

uverldssigkeit und Energieeffi-
z zienz waren die Ziele von Atlas
Copco bei der Entwicklung ihrer
neuen Drucklufttrockner aus den CD-
und BD-Serien. So arbeiten die kompak-
ten, kaltregenerierenden Adsorptions-
trockner der beiden Baureihen CD 25+
bis CD 145+ und CD 110+ bis CD 300+
dank ihres einfachen Designs und Funk-
tionsprinzips selbst unter rauen Bedin-
gungen extrem stabil. Eine dritte neue
Baureihe, die Geblésetrockner BD 100+
bis BD 300+, zeichnet sich durch sehr
hohe Energieeffizienz und lange Lebens-
dauer aus. Da sie zur Regeneration er-
wirmte Umgebungsluft verwenden, sin-
ken die Energiekosten auf ein Minimum.
Ein Adsorptionstrockner entzieht der
Luft Feuchtigkeit mit Hilfe eines
Trockenmittels, schiitzt so die Produk-
tionsausstattung und stellt eine hohe Qua-
litdit des Endprodukts sicher. Die drei
neuen Adsorptionstrockner-Baureihen
eignen sich fiir den Einsatz in anspruchs-
vollen Branchen wie der Elektronik-,
Lebensmittel-, Getranke-, Pharma-, Ol-
und Gasindustrie.
Durch verringerte Druckabfille von
zum Teil unter 0,2 bar und einen opti-
mierten Regenerationszyklus tragen die

Produkte der Baureihen CD+ und
BD+ dazu bei, den Energiebedarf
und damit Kohlendioxid-Emissio-
nen zu verringern.

Der Taupunktsensor misst die in
der Druckluft verbliebene Feuchtig-
keit und erkennt, wann der aktive
Behilter vollstindig gesittigt ist.
Daraufhin veranlasst er zum
betriebstechnisch optimalen Zeit-
punkt einen Funktionswechsel der
Trocknerbehélter. Durch dieses
drucktaupunktabhéngige Umschal-
ten werden die Regenerationszyklen
verzdgert, wodurch im Vergleich zu
herkdmmlichen Umschaltsystemen
bis zu 90 % Energie gespart werden
kann.

Trocknung mit Druckluft oder
mit Umgebungsluft

Die CD+-Trockner nutzen einen Teil
der getrockneten Luft zur Regeneration
der Trocknerbehilter, wohingegen die
BD+-Trockner das Trockenmittel haupt-
sdchlich mit Umgebungsluft trocknen.
Da die CD+ keine Umgebungsluft ver-
wenden, sind sie auch fiir den Einsatz in
kritischen Umgebungen geeignet. Die
Trockner und Kompressoren der Serie
BD+ haben den Vorteil, dass sie dank der
baureihenspezifischen Geblésetechnolo-
gie kleiner ausgelegt werden konnen als
Installationen der Baureihe CD+, wo-
durch sich betrichtliche Energieeinspa-
rungen erreichen lassen.

Da mit Hilfe der Elektronikon-Steue-
rung alle Parameter der Adsorptions-
trockner Uberwacht werden konnen, ist
ein konstanter Drucktaupunkt bis zu
-70 °C sichergestellt — sogar bei vollstin-

diger Auslastung. So wird absolut

Druckluftaufbereitung

HANNOVER
MESSeE

4.-8.APRIL 2011

trockene Luft fiir
anspruchsvolle Anwendungen bereitge-
stellt, etwa fiir Verfahren in der Pharma-
industrie, die rund um die Uhr hochste
Zuverléssigkeit erfordern.

Die kompakten Adsorptionstrockner
verfiigen liber leicht zugéngliche interne
Komponenten und verwenden langlebige
Werkstoffe und Bauteile. Dies ermoglicht
eine einfache Installation und Wartung,
langere Wartungsintervalle sowie auf ein
Minimum reduzierte Stillstandzeiten.

Die Elektronikon-Steuerung umfasst
eine benutzerfreundliche Meniifiihrung
und Schnittstelle. Zudem ermoglicht die
Online-Visualisierung eine Ferniiberwa-
chung, wodurch der Betriebs- und War-
tungsbedarf im Voraus erkannt werden
kann. tp

J Adsorptionstrockner: 914
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In der Sickerwasse
anlage des Entsc
Miinster versorg
geblase von Atlas
Bakterien mit L
arme Technolo
grierte Frequen
den Ausschlag fiir da
effiziente ZS 55+ VSD.

ier stiﬁk‘?s"a‘ “Ea
Hdem Besucher  a
Geldande der Sic

handlungsanlage des Entsorgungs
trums Miinster betritt. Die Anlage bereitet
seit 15 Jahren das Sickerwasser der zwei
Zentraldeponien auf, von denen eine
noch in Betrieb ist. ,,Die andere Deponie
ist bereits geschlossen®, erklart Betriebs-

leiter Christian Liike. ,,Alze,;imﬂsﬂf‘_ '

wird noch lange Wasser durchsickern,
das wir vor der Endreinigung in der
Hauptkliaranlage aufbereiten miissen.*
Denn im Hausmiill, der dort deponiert ist,
sind jahrzehntelang — Miilltrennung hin
oder her — auch Medikamente, halbleere
Kanister vom privaten Olwechsel oder
Farbreste gelandet. ,,Bestimmte Inhalts-
stoffe daraus finden mit der Zeit einfach
ihren Weg selbst durch die besten Trenn-
schichten®, sagt Liike.

Dieser Miill ist zwar giftig, weshalb
das Sickerwasser aufbereitet werden
muss. Aber: ,,Dieses Wasser ist in der
Regel nahezu geruchlos®, belehrt Wil-

ied Rasch den Besucher. ,,Wenn es tibel
cht, dann stimmt etwas nicht.“ Rasch
t die Anlage als Fachkraft fiir Abwas-
rtechnik mit aufgebaut und kontrolliert

DK 1/2011
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den insgesamt
ebungsbecken.
iissen die Bakterien
ecken zuverldssig mit
rden. In der sogenannten
en sie die organischen
d ir die richtige Luftzu-
t einem Jahr ein drehzahlge-
aubengeblase des Typs ZS
on Atlas Copco, das vc?‘ zwel
weiteren, éilterewPhinen eines ande-
en Herstellers unterstiitzt wird. Den
qpco—Kompressor-schafften die
nsteraner als Ersatz fiir ein altes,
es Drehkolbengeblisg an.

VSD

- strome bis 4600 m’/h und
Be‘bsiiberdriicke bis 1,2 bar

Die Serie der olfrei verdichtenden ZS-
Schraubengeblése de fiir Volumen-
strome von etwa 250 bis knapp 4600 m*/h
und Betriebsiiberdriicke bis zu 1,2 bar
konzipiert. Durch die integrierte Dreh-
zahlregelung (Variable Speed Drive,
VSD) der in Miinster installierten
Maschine lasst sich der Druckluftvolu-
menstrom automatisch exakt dem aktuel-
len Luftbedarf anpassen. Die Drehzahlen i
der alten Geblése lieen sich nur mittels
externem Frequenzumrichter regeln. Das
ZS 55" erzeugt Volumenstrome bis zu
1680 m’/h und eignet sich fiir Druckerho-
hungen zwischen 0,3 und 1,2 bar. _

Von den Stegen aus, die iiber die
Becken fuhren, fillt der Blick in das =
schlammbraune Wasser. Sechs Meter
hoch, manchmal sieben, ist die Wasser-
sdule in den Klarbecken, in die das
Sickerwasser als erstes gepumpt wird.
Hier in Miinster wird mit dem energie-
sparenden Verfahren der vorgeschalteten

_ mit

lase versorgt Bakterien mit Luft

Direktantrieb

Denitrifikation gearbeitet. Die findet im
ersten Finftel des Beckens statt, wo ana-
erobe Bakterien tétig sind, die keinen
Sauerstoff bendtigen. Uber einen Uber-
lauf geht das Klarwasser in die beliiftete
Nitrifikation. Fiir die Beliiftung betrigt
der Nenndruck etwa 0,86 bar. ,, Wir brau-
chen allein 0,6 bis 0,7 bar; um den Druck
der Wassersdule auszugleichen®, erklért

Wilfried Rasch, Fachkraft fl'ij

assertech-
nik, hat die Sickerwasserbe lungsanla-
ge mit aufgebth und konti taglich
die Luftqualitit in den Beck wie die |

Leistung der Kémpressoren

Rasch, ,,und weitere 0,2
Membranen der Beliiftun
blasen.” Mittlerweile la as Atlas-
Copco-Schraubengebldse in der Anlage
permanent; eines der beiden Drehkolben-
gebldse werde bei hohem Luftbedarf

zugeschaltet. Das -gv;eﬁ_gitte Geblise
dient als Reserve und-wird im Wechsel

dﬁmtgerm betrieben.

'D‘ir,g;

, um die
re aufzu-

b und der integrierte
h gaben den Aus-
sagt Christian Liike tiber die Ent-
scheidung, das ZS 55* VSD anzuschaf-



- ——
Die Sickerwasser-Kldranlage des .
Entsorgungszentrums Miinster.

fen, als eines der drei alten Drehkolben-
gebldse einen teuren Motorschaden hatte.
Solche Maschinen seien durch den Keil-
riemenantrieb zwischen Motor und
Getriebe wartungsanfilliger als die Atlas-
Copco-Schraubengeblidse, bei denen

Motor und Verdichterelement eine Ein-

heit bilden, weil3 Liike. Denn der dreh-
zahlgeregelte Motor und das Schrauben-
element sind direkt an das Getriebege-
héuse angeflanscht. ,,Die Bakterien kon-
nen hochstens einen halben Tag ohne
Beliiftung iiberleben®, betont der Inge-
nieur, ,,wir miissen uns also darauf verlas-
sen konnen, dass das Gebldse absolut
zuverldssig funktioniert. Diese Voraus-
setzung erfiillt der S
ngsfreie Ver-

dem nun

~sorgung mit olfreler Druckluft s1ch§§f &

stellt ist. ”»

Schraubengeblise effizienter als
Drehkolbenverdichter

Erfreulicher Zusatznutzen: Durch die
Schraubentechnologie sinken die Ener-
giekosten im Vergleich zur Drehkolben-
technologie deutlich. Rein technisch sei
von durchschnittlich 30 % auszugehen,
meint Thorsten Poggenmoller, bei Atlas
Copco als Spezialist fiir Niederdruck-
systeme. Er kommt in seiner Effizienzbe-
rechnung fiir die Miinsteraner Anlage auf
einen Energiebedarf von 0,028 kWh/m’
Luft, verglichen mit 0,036 kWh/m’, wenn

SYSTEME

ngeblédse ZS 55*
VSD liuft schon bauartbe-

dingt deutlich effizienter als
Drehkolben-Kompressoren.

"""'"l.!.h:

egelte

die konzerneigenen ZL-Kolbenkompres-
soren eingesetzt worden wéren. Der Effi-
zienzvorteil liegt also selbst im Vergleich
zu einem ,;modernen Drehkolbengebla-
se bei iliber 20 % und diirfte gegeniiber
den 15 Jahren alten Maschinen noch bes-
ser ausfallen. Atlas Copco bletet die

ge bis zu 70 % des Energiever-
brauchs auf das Gebldsesystem des Bele-
bungsbeckens entfallen konnen, lassen
sich die Energickosten dieser im Dauer-
betrieb befindlichen Anlagen oft be-
trachtlich senken. Die tatsachlichen Ener-
gieckosten und E1nsparun @
Rasch und Luke noc
fern. ,Den Meh;prels

wir aber in drei
raus‘, rechn

Der Tipp, b
kam {ibrigens von einem M1tarbe1ter der
ITT Water & Wastewater. Das Unterneh-
men, das Produkte, Service und umwelt-
freundliche Komplettlosungen rund um
Wasser- und Abwassertechnik anbietet,

~ ne reibu

hat einen Wartungsve I it dem

sorgungszentrum Miin é
arbeitet ITT in Sachen L

mit Atlas Copco zusammen we
Essener Unternehmen bei seinen Ge
sen auf Energieeffizienz setzt. At
Copco erhielt in Miinster fiir sein Ange
bot}{_si:hn Il den Zuschlag. ,,Schlechte
Matetial dgibt es heute in diesem Segme
eigentlicll nicht mehr*, meint Christia
Liike. ,,Ufls war wichtig, dass die Maschi-
slos und zuverlassig lauft -
und man sich auch auf den Service Vel‘:-

L:blase

lassen kann -
Gut fand er, dass Lieferung un\j:

s Anschluss des neuen Kompressors dire

n - im Preis gnthalten, waren. ,,Wir rriusstep

sagt der -

uns ' um _&glt&kﬁmmem
Betriebsleiter. Die '[nsta'llatlon war dann
auch schnell bewerkstelligt, denn die
ZS'-Schraubengeblise werden als ein-
satzbereite Komplettpakete mit SPS-
onikon-Steuerung, inte-
ter, (}-abelstaplertaschen,
1, Luftfilter, Abblasventil
pfern geliefert. Durch dﬂ
}.f rm sind keine Extras

ic ZS'-Schraubengeblése
sind fur eine unkomplizierte Integration
in vorhandene Druckluftnetze konzipiert
und lassen sich iaher_ in kiirzester Zeit in
Betrieb nehmen. | up

kom:

erfori

0 ZS 55' VSD: 915
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Kraftwerkstechnik

Niederdruck-Kompressoren unterstiitzen Rauchgase

NIEDERDRUCKSYSTEME

.'I efelung

Exakte Oxidationsl -Zufuhr

spart 18 % Energie @

Mit drei Niederdruck-Turbokompressoren erzeugt RWE ':Krafnmerk

Ibbenbiiren die Oxidationsluft fiir die Rauchgasentsc
anlage. Deren Energiebedarf ist durch die Installatio
18 % gesunken. Der Betreiber profitiert zudem von dg
fligbarkeit der dlfreien Kompressoren, die unter ande
permanentmagnetgelagerten Motors kaum Wartung

ie Rauchgasentschwefelung ist
Deine hochkomplexe Sache®, sagt

Manfred Hollekamp, Spezialist
fiir dieses Verfahren beim Energieversor-
ger RWE Power AG in Werne und Ibben-
biiren. Das Unternehmen verbrennt in
Ibbenbiiren Anthrazitkohle, die direkt
neben dem Kraftwerk gefordert wird. Um
die entstehenden Rauchgase in den Zwei-
Kreis-Absorbern zu entschwefeln, muss
RWE eine exakt definierte Menge an
Oxidationsluft hinzugeben. ,,Sonst ver-

Das Kohlekraftwerk
Ibbenbdiren.

efelungs-
Turbos um

hr hohen Ver-
wegen ihres
dern.

L |

klebt uns der Sch der Anlage und
backt tiberall an®, ¢ -H(J‘llekamp. »Zu
wenig Luft ist dabg uso schlecht wie

nte die Reaktion
alschen Stelle in

zu viel.“ Denn da
zu frith oder an e
der Anlage starten

Hervorragend im Griff hat RWE den
Prozess mit drei Niederdruck-Turbokom-
pressoren des Typs v ZB 130 VSD von
Atlas Copco, dic #2009 '1fni'Zuge einer
Revision des Kra : erks installiert wur-

den. , Damit erzeug ir nun genau so

viel Oxidationsluft, wie wir im jeweiligen
Moment bendtigen®™, sagt Uwe Jékel,
Referent in der Abteilung Anlagenerhalt
und Maschinentechnik in Ibbenbiiren.
Denn die Maschinen seien allesamt dreh-
zahlgeregelt (erkennbar am Kiirzel VSD),
womit sich ihr Volumenstrom sehr exakt
an den Bedarf anpassen lasse. ,,Dadurch
sparen wir im Vergleich zu frither 18,1
Prozent der Energie ein.*

Zu der Ersparnis triagt auch die ausge-
feilte, iibergeordnete Regelung der drei
Maschinen bei, die vom Energiespar- und
Kompressorenleitsystem ES 130 T iiber-
nommen wird. Dadurch sind die Kom-
pressoren gleichmiflig ausgelastet. ,,Die
Maschinen sollen idealerweise immer am
wirtschaftlichsten Punkt arbeiten®, betont
Jékel. Der liege bei drehzahlgeregelten
Kompressoren ,,irgendwo im Teillastbe-
trieb“. Das konne dazu fiihren, dass
gleichzeitig zwei oder drei Gebldse auch
dann angesteuert werden, wenn vom
Bedarf her eines ausreichte.

Ausgelegt sind
die drei ZB-Turbos
fiir einen Volumen-
strom von zusam-
men 13 680 m’/h,
bendtigt  werden
aber nicht mehr als
12000 m*/h. Der
Druckbedarf fiir die
in die Rauchgasent-




schwefelungsanlage (REA) einzublasen-
de Luft liegt im Schnitt bei unter 1 bar.
Dabei halten die Kompressoren das
Druckband sehr stabil — ein weiterer
Grund fiir die Effizienz des Systems.

2,8 Millionen Kubikmeter
Rauchgase pro Stunde

»Bel uns entstechen gut 2,8
Millionen Kubikmeter Rauchga-
se pro Stunde®, schildert Uwe
Jiakel. ,,Die miussen vor allem
von Staub und schwefelsauren
Bestandteilen gesdubert wer-
den.” Ein Elektrofilter, so grof3
wie eine Turnhalle, scheidet tiber 99 %
des Staubs ab. Die sauren Anteile holt
RWE f{iber drei Absorber aus dem Gas
heraus — unter Mithilfe der ZB-Kompres-
soren. Die Absorber arbeiten im Gegen-
stromverfahren und werden auch

RWE-Experte
Manfred Hollekamp:

, Mit den ZB-Kom-
pressoren lasst sich
die Luft ganz genau
dosieren. Das ist fir
den Prozess ent-
scheidend.”

»,Gegenstromwéscher genannt: Unten
befindet sich der ,,Sumpf™ aus Kalkmilch,
die als Absorbens umgewilzt und iiber
Sprither von oben auf das schwefeldio-
xidhaltige Rauchgas gespriiht wird. Die-
ses wiederum gelangt von unten in den
Waischer hinein. Auf dem Weg nach oben
verbindet sich die schwefelige Séure des
Gases mit den basischen Anteilen des
Kalksteins zu einem Gips-Vorprodukt.
Die Entscheidung fiir die Niederdruck-
kompressoren von Atlas Copco hatte
mehrere Griinde. ,,Uberzeugt hat uns

NIEDERDRUCKSYSTEME

Die ZB-Kompressoren erzeugen bei RWE Druckluft
mit niedrigem Betriebstiberdruck von etwa 0,5 bis
1 bar, abhdngig vom variablen Rauchgasent-
schwefelungsprozess. Welcher Wert auch immer
zu einem Zeitpunkt der ideale ist: Die iibergeord-
nete Steuerung ES 130T hélt das Druckband sehr
stabil und senkt dadurch den Energiebedarf.

neben den sehr guten Regelungsmoglich-
keiten der modulare Aufbau®, fiihrt Uwe
Jékel an. ,,AuBlerdem ist der spezifische
Energiebedarf geringer als bei den ande-
ren Kompressoren, die wir uns ange-
schaut haben.“ Diese Aussage hat Jékel
von einem Mathematiker im eigenen
Hause: ,,Der hat ausgerechnet, dass die
Maschinen von den Komponenten und
ihrem Aufbau her weniger Energie beno-
tigen missten als andere, die wir uns
angesehen hatten.” Das Ergebnis besta-
tigt inzwischen die RWE-Erwartungen.
Mehr noch: ,,Bei der Leistung liegen die
ZB-Turbos sogar acht bis neun Prozent
iiber dem, was Atlas Copco versprochen
hat®, freut sich Jakel.

Beriihrungsfreier Lauf des Motors
und olfreier Betrieb

Und noch einen Vorteil sieht RWE: die
geringe Wartungsanfilligkeit der Atlas-
Copco-Kompressoren. Denn die Revi-
sionszyklen liegen heute bei drei bis vier
Jahren: ,,In der Zwischenzeit sollten alle
Maschinen ohne Probleme laufen®, sagt
Hollekamp. Er fiihrt die Permanentmag-
netlagerung des Antriebs mit seinem

Kraftwerkstechnik

beriihrungsfreien Lauf ebenso an wie die
Olfreiheit: ,,Weil bei den Maschinen gar
kein Olkreislauf vorhanden ist, haben wir
auch weniger Komponenten, die gewartet
oder regelmiBig ausgetauscht werden
miissen.” Der ZB VSD arbeitet vollkom-
men Olfrei, weil das Laufrad direkt auf
der Motorwelle sitzt, also kein Getriebe
vorhanden ist.

Zudem fahrt RWE rund 8000 Betriebs-
stunden im Jahr — fast rund um die Uhr.
»Beil solchen Belastungen muss jede
Maschine mal gewartet werden®, sagt
Hollekamp, ,,und jeder Antrieb oder jede
Komponente, die ein mechanisches Lager
hat, bedeutet rein technisch schon Repa-
raturanfalligkeit.” Insofern habe ihn nicht
nur die Bauweise der ZB-Turbos tiber-
zeugt, sondern auch die aulergewohnlich
lange Gewdhrleistung, die Atlas Copco
dem Unternehmen eingerdumt habe.
,»Was wir uns vorgestellt haben, wurde zu
100 Prozent eingehalten”, betont Uwe
Jékel zufrieden. Um sich gleich noch mal
zu korrigieren: ,,Naja, eigentlich zu 108
Prozent, aber das darf unser Mathemati-
ker nicht horen.* tp

i ZB-Kompressoren: 916

Energiesparsystem ES 130 T: 917
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Windenergie

FLExiBLE MONTAGE

Drahtlose Prozesssicherheit fiir Windenergie-Schaltanlagen

Akkupower bringt
Wind ins Stromnetz -

Sie sind leicht, schnell und mon- zeugbau, setzt das Unternehmen

tieren absolut prozesssicher: die ~ [ndustriewerkzeuge  von  Atlas
Copco Tools ein.

akkubetriebenen Tensor-STB- b e T S
Schrauber. Enercon montiert mit ~ an der Kiiste oder im unwegsa-

den Werkzeugen Kabelverbindun- ~ men Gebirge installiert ist,
spielt keine Rolle®, sagt

gen in Schaltanlagen fur.Wlnd- Wienekamp. .Sie muss
kraftanlagen — ohne l&stige zuverldssig ihren Dienst

Schlduche oder Kabel. verrichten!* Jeder Aus-

Hauptkomponenten sind Dutzen-
de sensibler Kiihlkorper, die ganz
genau zu montieren sind. Exakt
4 Nm vertragen sie. ,Liegt das
Anziehdrehmoment dariiber, kann
ihr Keramikkern brechen, liegt es
darunter, konnten zu lockere
Schrauben die Funktion storen®,
betont Wienekamp. Doch das Dreh-
moment der STB-Pistolenschrauber
passe mit einer Verschraubgenauig-

keit von = 5 % iiber 6 Sigma immer
exakt. Die kleinen und leichten STBs
arbeiten zuverlédssig von 2 bis 12 Nm.

,,JJede Schraube Der von ausdauernden Lithium-
sitzen®, verlangt er daher. ™ Ionen-Akkus versorgte Antrieb bringt
Schraubdrehzahlen bis zu 1500 min
und damit kurze Taktzeiten.

Prazisionsmontage via Funk —

. d - d 1 . 4
—‘ . ., _' 5 . . . .
Versorg eingespeist iden . ; , SE€
*mb #sende .- auch mit flexiblen - auch bei hohen Drehmomenten
. .r Lb‘_,‘- :,._ _.' . i X ‘x

eiteren Vorteil schétz

seinen Akkuschrau-

W
“bern:.,, stem doku-
_rnentié_rt alle Schrai konnen

“Wir-uns selbst, aber zum Beispiel auch
den Herstellern der Kiihlmodule be-
‘weisen, dass sie stets (mnungsgeméiﬁ

Fur ﬁmen typlﬂh Schrank mlt'
300 kW elektrlscher Lei Wer- 3

“dén 150 bis 200 Schrauben angezo- ]
len hatten ein*®

1 wba:u errelcht das d‘er_f_.___.?n Wmdenéfggeanlagen der
Serienfertigung in der Autompbllmdus- montiert den. i im Falle =

| 1 Gﬁ“ﬁe'mtlon leisten bis zu
trie nahekomme. Weil die Anforﬁw nd nehmen " in" ihrem " etwaiger Reklamationen ein klarer
an die Produktsicherheit und -zuverlis- Turmschaft bis zu 28 dieser Schalt- Vorteil. Neben der Kiihlkérpermontage

sigkeit @hnlich hoch sind wie im Fahr- schrank-Module platzsparend auf. Deren sind auch die Verbindungen zwischen

Fotos: Wenke, Shutterstocl i
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Windenergie

FLEXIBLE MONTAGE
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Programmierung, Schraubbefehle und Daten-
austausch erfolgen bei den Tensor-STB-Akku-
schraubern zuverléssig und drahtlos tiber
Funk — mit Bluetooth oder WLAN. Das Werk-

zeug kontrolliert auch, ob Schrauben verges- Standort im

Anschlussleitungen sen oder fehlerhaft angezogen werden und Hochstfall
IR ISEITLL (Ml verlangt eine Korrektur. nur etwa 20
seln iiber Kupfer- bis 25 m,

schienen wichtig fiir die Funktionalitat
und Sicherheit. In ihnen flieBen Strome
von bis zu 500 A. Montagefehler konnten
zu Kurzschliissen, in seltenen Fallen zu
Lichtbogen und in der Folge zum Ausfall
der Anlage fiihren.

Daniel Wienekamp,
Abteilungsleiter
Schaltschrankbau:

Wir dokumentieren
alle Schraubdaten.
So kénnen wir nach-
weisen, dass stets
ordnungsgemal
montiert wurde.”

Diese Schrauben erfordern hohe
Anziehmomente. Statt STB-Pistolen-
schraubern montieren hier drehmoment-
stiarkere STB-\\i

sie ihre Montagebefeh
(wahlweise per WLAN) iiber Funk Wie-
nekamp berichtet, bei Enercon sei man
anfangs skeptisch gewesen — vor allem
angesichts einer Menge Mg nd

reichg nter mnrsstehenden Lei-
tufigen in der Fertigungshalle Vi
WA ST zundchst die Zuverldssig-
keit kabelloser Schraubsysteme®, sagt der
Montagefachmann. Aberqts habe
sich die Funkdateniibertragung als unpro-
blematisch herausgestellt: ,,Selbst in 35
Metern Abstand von der Steuerung arbei-
ten die Tensor-STB-Werkzeuge einwand-
frei.” Dabei betrage die tatsdchliche Ent-
fernung bei der Montage an diesem

erklart der Elektrotechniker.

Prozesssicherheit auch bei
wechselnden Schraubfillen

Der Einsatz an der Linie sieht heute so
aus: Entnimmt der Werker eine Stec
aus dem Magazin und setzt sie auf das
Werkzeug, sendet die Schraubersteue-
rung automatisch und verwechslungssi-
cher die dem jeweiligen Schraubfall
zugeordneten Anziehparameter ans
Werkzeug. ,,Das STB-System zahlt die
Montagevorgiange mit und gibt den
Schaltschrank erst frei,
Anschliisse korrekt sitzen.“ Wienekamp
schitzt die Zuverlassigkeit des S stems:
Die permanente Uberwachung d
tageergebnisse in der modernen
technik erleichtere die Kontrol
Schraubverbindungsqualitit enorm.
ist gut, dass der Schrauber mit aufpasst!
Wo es notig ist, kann den Ménnern am
Band sogar die Anziehreihenfolge durch
den Tensor STB vorgegeben werden.
,,Bei Installation, Inbetriebnahme und
Einbindung in dasgEnercon-Produktions-

itsystem stan uns die Spezialister
von Atlas Copco zur Seite, wann immer
wir das wiinschten. Die Unterstiitz
sei vor allem anfangs wichtig gewesen.
Inzwischen sind die Mitarbeiter bei der
Electric Schaltanlagenfertigung GmbH —
nicht zuletzt dank der Schraubtechnik-

wenn alle

Einige Schraubverbindungen fordern

hoéhere Drehmomente. Hier setzt der

Anwender auf die starkeren STB-Win-
kelschrauber. Auch sie erhalten ihre
Montagebefehle iiber Funk.

genug, alle notigen Programmi
Eigenregie durchzufiihren. Ei
jéhrlichen Kalibrierung greife
auf den Anbieter zuriick, da dere
or schnellen und umfassen

der STB-Schrauber in
der vorlaufige Hohe-
1000 Drehmoment-
und jedem

noch vor wenigen Jahren zwei V
ge und mehrere Arbeitsschritte erforde
machen die Tensorschrauber heute alles
in einem Arbeitsgang!“, sagt Wienekamp.

hw
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Seilbahnbau

Tool-Center steigern Flexibilitat und Sicherheit in der Seilbahnmontage

FLEXIBLE MONTAGE

Schnelle Reaktion
auf Kundenwiinsche

Individuelle Sesselfahrzeuge,
kleine Serien, schnelle Reaktions-
zeiten: Das sind die Anforderun-
gen, denen sich Seilbahnherstel-
ler Leitner gegeniibersieht. Mit
vier Tool-Centern hat man Flexi-
bilitdt und Sicherheit in der End-
montage gewonnen — und dazu
beigetragen, die Fertigungszeit
einer Jahresproduktion von acht
auf vier Monate zu reduzieren.

uch die Seilbahnbranche muss
Akontinuierlich mit Innovationen
auf sich aufmerksam machen®,
sagt Matthias Beck, Technischer Werks-
leiter des Seilbahnherstellers Leitner
GmbH im osterreichischen Telfs, ,,jedes
Jahr fordert der Markt etwas Neues.* So
seien in der aktuellen Saison gelbe Hau-
ben sehr gefragt. Oder Kindersicherungs-
Biigel, die von selbst heruntergleiten und
verhindern, dass die kleinen Skifahrer
durchrutschen. Auch Sitzheizungen fiir
geschlossene Sesselfahrzeuge seien stark
im Kommen. ,Die Skigebiete machen
zum Teil heftig Werbung mit ihrer Seil-
bahnausstattung®, weill Beck. ,,Da miis-
sen wir so schnell wie moglich auf neue
Kundenwiinsche reagieren konnen.* Eine
Vorproduktion von Standardsesseln, wie
frither, sei daher nicht mehr mdglich.
Entsprechend hat Leitner gehandelt.
Waurde bis vor zwei Jahren der komplette
Aussto3 einer Saison — immerhin rund
3000 Sessel pro Jahr — in etwa sieben bis
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acht Monaten gefertigt, so sind es jetzt
nur noch vier Monate. Zu verdanken hat
man das einer Umstrukturierung der Pro-
duktion: mit mehr Zentralisation am
neuen ,,Kompetenzzentrum Sesselfahr-
zeuge*, dem Standort Telfs; mit gezielter
Produktionssystematik, besserer Logis-
tik, hoherwertigen Werkzeugen, besser
geschultem Personal und einer Just-in-
time-Materialanlieferung. AuBerdem soll
die Konstruktion nach und nach ebenfalls
in Telfs zusammengefiihrt werden, um
die Wege zwischen den Abteilungen zu
verkiirzen. Mit diesen MaBnahmen hat
Leitner Kapazititen geschaffen, um die
Fertigungstiefe zu erhdhen und somit
qualitidtssensible Komponenten in Eigen-
regie zu fertigen.

Investiert wurde — und wird noch — in
einen Hallenneubau von 2500 m* fiir die
weltweite Sesselproduktion, ferner in
eine neue Biegemaschine flir die Haupt-
rahmen der Sesselfahrzeuge, in einen
GrofBroboter fiir die Zweier- bis Achter-
Sessel sowie in modernste Schraubtech-
nik von Atlas Copco Tools.

Qualitatssicherung fiir 400 000
Verschraubungen im Jahr

»Eine unserer wichtigsten MaBnah-
men ist die Konzentration auf die End-
montage®, sagt Matthias Beck. ,,Wir
montieren hier zwischen 350000 und
400 000 Verschraubungen im Jahr. Deren
Qualitdt miissen wir sichern.” Zwar seien
nur etwa 5 % sicherheitsrelevant — und
die wurden auch in der Vergangenheit
schon im Endanzug aufs Drehmoment
genau angezogen. Doch viel mehr Sorgen

Mit dem ST-Wrench werden Schrauben
mit Drehmomenten zwischen 25 und
250 Nm angezogen. Aul3erdem priifen
die Mitarbeiter mit diesem Schliissel
alle sicherheitskritischen Schrauben.




FLEXIBLE MONTAGE

machten Leitner die sogenannten kun-
denkritischen Schrauben: ,,Wir reden hier
von Laufzeiten bis zu 30 Jahren®, ver-
deutlicht Beck, ,,und in jeder Saison sind
die Seilbahnen fiir fiinf oder sechs Mona-
te tédglich in Betrieb.* Durch die Vibratio-
nen beim Fahren iiber die Fithrungsrollen
sind die Schrauben hohen Belastungen

ausgesetzt; auch nicht sicherheitsrelevan-
te Verschraubungen, wie zum Beispiel
die 15 Schrauben eines Abdeckbleches,
miissen gegen diese Vibrationsbelastun-
gen abgesichert und korrekt verschraubt
werden, um das Ziel einer hohen Kun-
denzufriedenheit zu erlangen.

Ziel: keine Reklamationen,
maximale Sicherheit

,unser Ziel ist ganz klar eine 100-Pro-
zent-Losung: moglichst keine Reklama-
tionen mehr, dafiir maximale Sicherheit®,
sagt Beck. Umgesetzt wurde diese Strate-
gie auf der Seite der Schraubtechnik mit
den Tool-Centern von Atlas Copco Tools.
Das sind kleine Schraubstationen mit
(zum Beispiel) gesteuertem Tensor-
schrauber, Software, Tastatur und Bild-
schirm. Anders als bei einem ,nackten®

Seilbahnbau

Schrauber mit Steuerung koénnen hier
nicht nur Schraubprogramme hinterlegt
werden, sondern auch Stiicklisten oder
Visualierungen eingebunden werden.
Insgesamt hat Leitner vier Tool-Center
angeschafft. ,Damit konnen wir alle
Schrauben und alle Bauteile abdecken®,
erklart Beck. ,,Eine unschitzbare Hilfe ist

Leitner fertigt etwa zwei Dutzend Sessel-
konfigurationen. Alle Schrauben werden
neuerdings mit elektronisch gesteuerten
Werkzeugen der Tensor-ST-Familie montiert.

vor allem die Software und die Vernet-
zung dieser Stationen untereinander bei
unseren zahlreichen Kleinserien.“ Denn
weil die zahlreichen Ausstattungsmerk-
male zu einer hohen Anzahl an kunden-
spezifischen Sesseln fiithren, besteht bei
Leitner im Prinzip teilweise eine Null-
Serien-Anforderung: Viele Teile werden
nur fiir einen einzigen Auftrag benotigt,
und weil zahlreiche Zulieferer im Spiel
sind, ist es nicht selten, dass einige weni-
ge Teile fiir ein Spezialprojekt fehlen, um
das Produkt fertig zu montieren.

,Friuher haben wir in solchen Fillen
rote Punkte an die Sessel geklebt”, sagt
Beck. ,,Damit wussten wir, dass ein Fahr-
zeug noch nicht fertig war.“ Aber wenn
die Teile dann mehrere Tage auf sich war-

DK 1/2011 23



Seilbahnbau

ten lieBen, war das Erstellen von Fehlteil-
und Arbeitsganglisten ein Zusatzauf-
wand, der die Fehlergefahr erhohte. Leit-
ner wollte sich nicht nur von den roten
Zetteln trennen, sondern gleichzeitig
papierlose, vollelektronische Arbeitspla-
ne einfithren. Daher wurden die Tool-
Center mit Visualisierungen zur Werker-
fithrung gefiittert, an denen die Mitarbei-
ter exakt erkennen konnen, an welcher
Stelle des Sessels sie welche Schraube zu
montieren haben. ,,Mit den Tool-Centern
sind wir jetzt sehr flexibel und haben vor
allem eine hundertprozentige Sicherheit,
dass alle Schrauben montiert wurden®,
streicht Beck heraus.

Um dieses aufwendige Projekt umzu-
setzen und die Tool-Center entsprechend
zu , fiittern®, hat Meister Johannes Prax-
marer alle Schraubstellen der rund zwei
Dutzend verschiedenen Sesselkonfigura-
tionen fotografiert. Einige Vierer-Sessel
kommen zum Teil mit unter 20 Schrau-
ben aus, wohingegen fiir manche Achter-
sessel bis zu 1000 Schraubstellen ndtig
sind. Atlas-Copco-Experten program-
mierten alle Arbeitsabldufe und setzten
sie in Visualisierungen um — insgesamt
iiber 2000 kleine Arbeitsschritte.

Vor der Programmierung stand noch
eine Auflistung aller Schraubstellen und
eine Schraubfallanalyse, die Atlas Copco
fiir die wichtigsten Schrauben durchfiihr-
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Meister Johannes Praxmarer (links)

te. Zu jeder Schraube
und  Schraubstelle
wurden die passen-
den Schraubstrate-
gien programmiert.
Alle sicherheitsrele-
vanten Verbindungen
werden nun drehmo-
mentgesteuert und
drehwinkeliiber-
wacht  angezogen
und selbstverstidnd-
lich auf Vollstdndigkeit mitgezédhlt. Das
ist mit den High-End-Elektrowerkzeugen
der Tensor-ST-Familie, mit denen die
Tool-Center ausgestattet sind, weit kom-
fortabler moglich als frither, als mit
Schlagschrauber oder Ratsche vormon-
tiert und mit einem Drehmomentschliis-
sel endangezogen wurde.

An drei Tool-Center sind Tensor-ST-
Elektroschrauber fiir Drehmomente von
5 bis 100 Nm angeschlossen; das vierte
Tool-Center ist mit einem elektronischen
Produktionsschliissel namens ST-Wrench
ausgestattet, der sich (in der von Leitner
angeschafften Ausfithrung) fiir Drehmo-
mente von 25 bis 250 Nm eignet. Jedes
Tool-Center fiihrt die Werker mit Hilfe
der Fotos oder 3-D-Animationen fiir
jeden Sessel und jede Schraubstelle durch
die Montage. Gelbe Schrauben
fiir die offenen Auftrage, griine,
wenn sie abgearbeitet sind,
rote, wenn ein Fehler aufgetre-
ten ist.

Per Scan rufen die Mitarbeiter die
anstehenden Bauteile auf, die dann
samt Schraubstellen auf dem Bild-
schirm des Tool-Centers visualisiert
werden. Dafiir wurden rund 2000
Fotos und 3-D-Animationen pro-
grammiert.

=y und Matthias Beck, Technischer
Werksleiter bei Leitner in Telfs.

Zukunftsfahig durch Integration
anderer Prozesse

»,Was uns am Tool-Center besonders
gefillt: dass die Anweisungen nicht auf
Schraubprozesse beschrinkt sind“, sagt
Johannes Praxmarer. Sprich: Wenn
zukiinftig auch andere Techniken, wie
Nieten, Kleben oder Klipsen, gefordert
sind, lassen sich Fertigungsschritte mit
ihren Visualisierungen ganz einfach ein-
binden. ,,Dann brauchen wir auch dafiir
keine Papieranweisungen mehr!*

Ein weiterer, groer Vorteil ist die Ver-
netzung der Tool-Center untereinander:
,»Wir konnen jetzt zum Beispiel an Sta-
tion A mit dem Tool-Center 1 montieren
und an Station B mit dem Tool-Center 2
weitermachen®, erldutert Werksleiter
Beck. ,,Oder wir ziehen an Station C mit
dem ST-Wrench nach.“ Alle Tool-Center
wissen immer, an welchem Produkt wel-
che Schrauben noch offen sind. ,,Unserer
Flexibilitdt sind jetzt jedenfalls keine
Grenzen mehr gesetzt“, freut sich
Matthias Beck. tp

i Tool-Center: 919
Elektroschrauber Tensor ST: 920
ST-Wrench: 921
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Designpreis fiir neuen

Die international besetzte Jury
des iF-Design-Award 2011 hat den
Tensor STR 61 von Atlas Copco
fiir vorbildliches Produktdesign
ausgezeichnet.

er neue Tensor STR 61 von Atlas
DCopco Tools hat den begehrten

iF-Design-Preis 2011 fiir hervor-
ragende Produktgestaltung erhalten. Die
von Atlas-Copco-Projektleiter Goran
Johansson und seinem Team in Stock-
holm entwickelten, elektronisch gesteu-
erten STR-Pistolenschrauber eignen sich
fiir Drehmomente von 5 bis 125 Nm und
verbinden beispielhafte ergonomische
Eigenschaften mit herausragender Pro-
duktivitit und Montagegenauigkeit.

Prozesssicherheit in der Schraubmontage

D as Taschenbuch ,Prozesssicherheit tung mit geeigneter Software, die in
einem weiteren Abschnitt vorgestellt

wird. Beispielhafte Reportagen aus der

Praxis zu jeder Prozesssicherheitsstufe

runden das Taschenbuch ab.

Die Grundlagen der Statistik werden

in der Schraubmontage” erklart die
Bedeutung und Anwendungsmoglich-
keiten der fiinf Stufen der Prozess-
sicherheit. Die 72-seitige Broschiire
arbeitet die Unterschiede hinsichtlich
der mdglichen Werkzeuge,

Dem trug die Jury des seit 1953 vom
»Internationalen Forum Design® in Han-
nover verlichenen Preises Rechnung. Der
iF-Design-Award zdhlt neben dem Red-
Dot-Award zu den bekanntesten Aus-
zeichnungen fiir gute Gestaltung.

Im Vergleich zu ihren Vorgéngerwerk-
zeugen aus der Tensor-Serie wurden die
ergonomisch gestalteten STR-61-Model-
le um 30 % leichter. Uber die betrichtli-
che Gewichtsersparnis hinaus erleichtert
ein bequemer und grofer D-Griff die
Arbeit, der die Werkerhdnde beim
Schrauben mit diesem besonders vibra-
tionsarmen Werkzeug (< 2,5 m/s* nach
ISO 15 744) schont und schiitzt.

Bis zu 45 % hohere Schraubdrehzah-
len von bis zu 2100 min" beschleunigen
Montagevorgiinge und steigern die Pro-
duktivitdt ohne Einbuflen bei der Genau-

Schraubtechnik

igkeit. Im Gegenteil: In den Tensor STR
61 integrierte Messsysteme liberwachen
schon unmittelbar beim Verschrauben
Drehmoment und Drehwinkel und doku-
mentieren alle Werte fiir hochste Prozess-
sicherheit.

Alle Preistrager 2011 sind von Mirz
bis Juni auf der iF-Website zu sehen:
www.ifdesign.de/awards. hw

I Tensor STR 61: 922

ebenfalls angerissen. Aus-

des Aufwands und der
Sicherheit heraus — vom
(einigermafen) genau ab-
schaltenden Druckluft-
Dreh- oder Impuls-
schrauber bis hin zur
dokumentierten und
jederzeit riickverfolgharen
Null-Fehler-Montage mit
gesteuerten Montagesys-
temen. Es folgen Kapitel
zum prozesssicheren
Werkzeugmanagement und zur
Schraubmontage mit integrierter Quali-
tatssicherung durch Verwendung geeig-
neter Werkzeuge und Messmittel. Noch
einen Schritt weiter geht die Uber-
wachung aller Montagestationen und
Schraubfalle samt moglicher Auswer-

Prozesssicherheit
in der Schraubmontage

abweichung sowie die Berechnungen
zur Schéatzung einer Normalverteilung.

flihrlichere Informationen
liefert hierzu das Taschen-
buch ,Statistische Verfah-
ren fiir die Schraubfallana-
lyse”. Es fiihrt in die Statis-
tik und ihre Nutzung im
Produktionsprozess ein,
speziell bei der Schraub-
montage. Erldutert werden
alle wichtigen statistischen
Kennzahlen, Begriffe wie
Mittelwert und Standard-

i Taschenbuch

Prozesssicherheit: 923
Taschenbuch Statistik: 924

Einfiihrung in die Schraubtechnik

Das Taschenbuch ,Einfiihrung in die Schraubtechnik”
fasst die Grundlagen der Schraubtechnik auf 28 Seiten
verstandlich zusammen. Die Broschiire klart Fragen wie:

Welche Kréfte halten eine Schraubverbindung zusam-
men? Was kann man tun, damit sie sich nicht lost?

Welche Anziehmomente sollten bei welchen Gewin-
degroBen verwendet werden?

Wofiir stehen die Ziffern auf dem Schraubenkopf?

Was besagen Drehmoment und Drehwinkel, wozu gibt
es Drehmoment- und Drehwinkelmessungen?

Wie genau ist ,,drehmomentgenau”?

Was ist ein weicher, was ein harter Schraubfall?

Das Taschenbuch erklért die gangigen Mess- und Priif-
verfahren der Schraubtechnik oder wie sich ein Tropf-
chen Ol im Gewinde auf die Klemmkraft auswirkt. Er-
lauterungen der Werkzeugarten vom Druckluft-Schlag-
schrauber iiber Impulsschrauber bis zu gesteuerten
Elektroschraubern und Akkuwerkzeugen helfen bei der
Auswahl des richtigen Typs.

i Taschenbuch Schraubtechnik: 925
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Kokereimaschinen

INDUSTRIEAUSRUSTER

Schalker Eisenhiitte: Stahl-Kunde gewinnt hohe Sicherheit durch Redundanz

Kompressoren als Komponenten fiir
haushohe Kokereimaschinen

Fiir ein integriertes Stahlwerk in
Indien lieferte die Schalker Eisen-
hiitte unter anderem 16 Kompres-
soren aus, zum Teil in Pneumatik-
kabinen eingebaut. Diese werden
vor Ort auf haushohe Kokereima-
schinen aufgebaut, die mdglichst
20 bis 30 Jahre halten sollen. Das
gilt auch fiir die GA-Kompresso-
ren von Atlas Copco, die in den
Kabinen — oder im Freien auf den
Maschinen — die Druckluftversor-
gung sicherstellen.

nsere Koksofenbedienungsma-
l | schinen sind eigentlich Hoch-

héuser auf Radern®, verdeutlicht
Dietmar Trunk die GroBenordnung der
Erzeugnisse der Schalker Eisenbhiitte.
Wobei er gleich hinzufiigt, dass das
Unternehmen inzwischen nur noch selten
ganze Bedienungsmaschinen fertigt.
Vielmehr verdiene man in Gelsenkirchen
sein Geld heute mit der Konstruktion,
dem Engineering oder der teilweisen Fer-
tigung von Spezialteilen fir Kokereima-
schinen. Dietmar Trunk ist bei Schalke
,, Kommissionsfithrer Fluidtechnik* und
als solcher unter anderem zustdndig fiir
das Engineering aller Druckluftkompo-
nenten, etwa die Kompressoren, die auf
den Kokereimaschinen mitfahren.

In jeder Kokerei gibt es prinzipiell vier
Hauptmaschinen: erstens Fiillwagen, die
die Kammer mit Kohle fiillen. Zweitens
Koks-Ausdriickmaschinen, die den

26 DK 1/20M

Kokskuchen nach dem ,,Backen® mit
einem riesigen Stempel aus dem 7 bis 8 m
hohen Ofen driicken. Drittens die Koks-
Uberleitmaschine, die an der Tiir auf der
anderen Secite des Ofens den Kuchen
ibernimmt und den 2 bis 3 m weiten
Laufweg bis zum — viertens — Loschfahr-
zeug Uberbriickt. Letzteres fahrt nach
Ubernahme des 1000 °C heiBen Koksku-
chens, der sofort zu brennen anfangt,
wenn er aullerhalb des Ofens mit Sauer-
stoff in Bertihrung kommt, zum Ldsch-
turm, um den Koks — eben — zu 16schen.

Lieferanten miissen
global vertreten sein

Alle Maschinen beziehungsweise
Fahrzeuge werden mit Hydraulik und/
oder Pneumatik ausgestattet. Schalke
setzt fir die Druckluftversorgung grund-
satzlich die oleingespritzten GA-Kom-
pressoren von Atlas Copco ein: ,,Die
Kompressoren miissen einfach funktio-
nieren®, betont Dietmar Trunk, der alle
pneumatischen und hydraulischen Steue-
rungen auf die geplanten Baugréfen hin
auslegen muss. ,,.Die Kokereien sind nor-
malerweise 20 bis 30 Jahre in Betrieb,
genauso lange sollten die Maschinen hal-
ten. Da sind wir bei den robusten GA-
Maschinen auf der sicheren Seite.” Auch
dass Atlas Copco rund um den Globus
vertreten ist, sei unerlédsslich. ,,Viele
Dinge kann man dann direkt vor Ort bei
den Kunden abwickeln.*

Der jiingste Auftrag kam aus Indien —
und brachte nicht nur Engineering mit
sich, sondern den Bau kompletter
(Druckluft-)Kabinen, die in Indien in die

Bedienmaschinen integriert werden; in
diesem Fall in die Fiillwagen und Ldsch-
fahrzeuge. Fiir Ausdriick- und Uberleit-
maschinen werden ,,nackte* Kompresso-
ren geliefert, die frei stehend auf die
Kokereifahrzeuge aufgebaut werden.
Auf den Maschinen haben die Kom-
pressoren zahlreiche Aufgaben zu erfiil-
len. Zum Beispiel beim Fiillwagen: Der
iberspannt tiblicherweise eine Grundfla-
che von etwa 15 m x 15 m und ist rund
10 m hoch. Je nach Auslegung bendtigt er
Druckluft fiir die DeckelvergieBeinrich-
tung, fiir die Filter der Ofendeckensauger
und zum Teil fiir eine Ofendruck-Mess-

leitung. Der Fiillwagen muss die Deckel
von den Ofen abnehmen, die Ofen befiil-
len, die Deckel wieder aufsetzen und luft-
dicht verschlieBen; dafiir wird eine Gips-
abdichtung zwischen Fiilllochdeckel und
-rahmen aufgebracht. Diese Deckel-Ver-




gieBeinrichtung wird mit Druckluft ge-
steuert und gereinigt. Dann die Ofen-
deckensauger: Sie halten die Ofendecken
von Kohle und Koks frei. Ihre Filter miis-
sen regelméfBig pneumatisch freigeblasen
werden, wenn sie zugesetzt sind. Schliel3-
lich die Messleitung: Das ist ein Stahl-
rohr, an dessen Ende eine Unterdruck-
Messdose sitzt. Bevor damit der Ofen-
druck gemessen werden kann, muss auch
dieses Rohr freigeblasen werden.

Indischer Kunde fordert
redundante Druckluftversorgung

»~Normalerweise setzen wir pro Fiill-
wagen einen Elf-Kilowatt-Kompressor
ein“, berichtet Trunk. ,,Die indischen
Auftraggeber, die Bhushan Steel Ltd.,
wollten aber Giirtel und Hosentréger, also
alles redundant. Deshalb haben wir zwei
GA-Kompressoren in die Kabine einge-
baut.“ Nebst einem 1000-Liter-Druck-
luftspeicher. ,,Der Kunde baut iibrigens
ein riesiges inte-
griertes Stahlwerk®,

Blick in die Pneumatikkabine fiir eine
Koksofenbedienmaschine, in diesem

INDUSTRIEAUSRUSTER

Dietmar Trunk,
Kommissionsleiter
Fluidtechnik:

., Die Kompressoren
mdssen robust sein
und 20 bis 30 Jahre

auf den Kokereima-

schinen ihren Dienst
verrichten.”

sagt Trunk, ,mit Kokerei, Hochofen,
Stahlwerk ... allem, was dazugehort.*
Fiir die Schalker Eisenhiitte gehorten
zu diesem Auftrag insgesamt 16 GA-
Kompressoren von 7 bis 90 kW installier-
ter Leistung; acht wurden in vier Pneu-
matikkabinen eingebaut. Am grof3ten sind
die Kompressoren, die auf den Ausdrtick-
maschinen eingesetzt werden: 75 bis
80 kW werden hier benétigt. Und weil
Bhushan mindestens doppelte Sicherheit
mochte, sitzen auf diesen Maschinen
zwei GA-Kompressoren — und die dann
auch gleich mit jeweils 90 kW Leistung.
Die Ausdriickmaschinen verrichten
harte Arbeit. Zu den einfachen gehort
noch, die Sohlen der Ofen im Tiirbereich
freizublasen, damit
dort keine Koks-
reste liegen. Sonst

Fall fiir die Léschlokomotive. Sie ist
redundant mit zwei GA-15-FF-Kompres-

soren ausgestattet, weil der Endkunde
maglichst hohe Sicherheit wiinscht.

konnten die Tiiren
nicht dicht schlie-
Ben — und dicht
miissen sie sein,
absolut luftdicht so-
gar, damit aus Kohle Koks wird. Zwei-
tens muss das Steigrohr, aus dem die ent-
stehenden Gase den Ofen verlassen, zyk-
lisch freigeblasen werden, weil es sich
mit Graphit zusetzt, der sich beim Koks-
Brand bildet. Desgleichen die Ofendecke:
Auch hier sammelt sich Graphit. Dieser
muss nach jedem Brand mit Hilfe von
Druckluft abgeblasen werden. Dazu
befinden sich oben am Druckkopf der
Ausdriickmaschine vier Diisen, die an die
Decke weisen. Drittens muss auch die
Filteranlage der Ausdriickmaschine, die

Kokereimaschinen

dreimal so groB ist wie die des Fiillwa-
gens, mit Druckluft abgereinigt werden.
Viertens miissen die Zdhne der Druck-
stange ,.freigeblasen™ werden, bevor sie
in das Ritzel greifen konnen; denn auch
sie setzen sich mit Koksresten zu. Fiir
diese vier Funktionen kalkuliert Trunk 75
bis 80 kW Bedarf. ,,Bei manchen anderen
Auftrigen ist sogar noch einmal soviel
Leistung fiir eine flinfte Funktion dieser
Kokereimaschinen notig™, weill der
Schalke-Techniker. Denn manchmal
werde ein sogenanntes Autotherm-Ver-
fahren eingesetzt, mit dem die Tempera-
tur der Ofenkammerwand tiber optische
Systeme gemessen wird. ,,Um dieses
Messsystem zu kiihlen und zu reinigen,
wiéren allein noch mal rund 75 Kilowatt
erforderlich®, sagt Trunk.

Fiir die Uberleitmaschine
reichen 7 kW Leistung aus

Bleiben noch die Uberleitmaschine
und das Loschfahrzeug. ,,Das Haupt-
werkzeug der Uberleitmaschine, die so-
genannte Kuchenfithrung, sieht aus wie
eine hochgestellte Streichholzschachtel
ohne Innenleben®, erklart Dietmar Trunk.
Sie ist 0,5 m breit, 7 bis 8 m hoch und
circa 5 m lang. Einzige pneumatische
Funktion auf dieser Maschine: die Ofen-
sohle auf dieser Seite abblasen. ,,Dafiir
reicht in jedem Falle eine GA 7°, meint
der Ingenieur, sprich: 7 kW Leistung.
»<Aber unser Kunde wollte auch hier dop-
pelte Sicherheit.” Auch diese beiden GA-
Kompressoren fahren offen auf den
Maschinen mit.

Das Loschfahrzeug schlieflich ist die
einzige der vier Kokereimaschinen, die
auch ganz ohne Pneumatik gebaut wer-
den konnte; dann wiirden die Klappen,
die den Koks hinauslassen, hydraulisch
betitigt. Die indischen Auftraggeber aber
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In die , Full-Feature”-Versionen (FF) sind
ab Werk Kiéltemitteltrockner und Druck-
luftfilter integriert. Die GA 90 FF sind mit

ihrer installierten Leistung von 90 kW

die groBten Kompressoren fiir den

Indien-Auftrag der Schalker Eisenhlitte.

wollten auch hier mit
pneumatischen Zylindern
arbeiten, so dass auch
diese Fahrzeuge mit je
zwei GA-Kompressoren
ausgestattet wurden, und
zwar mit jeweils 15 kW
Leistung. ,,Grundsétzlich
gibt es die Loschfahrzeuge
als Selbstfahrer, also mit
Motor, oder als Anhéin-
ger”, sagt Trunk. ,,Dann miissen sie von
einer Lokomotive gezogen werden, wie
bei dem aktuellen Bhushan-Steel-Auf-
trag.” Die Kompressorenkabine féhrt auf
der Lokomotive mit, die Pneumatikzylin-
der sitzen auf den Anhéngern und erhal-
ten die Druckluft fiir die Klappenbedie-
nung iber Schlauchleitungen von der
Lokomotive her.

Olabscheider, Kaltetrockner und
Filter in Kompressoren integriert

So staubig und kohlenstofthaltig sich
das anhort, verlangt Dietmar Trunk trotz-
dem trockene, aufbereitete Druckluft:
,Die ist schon fiir die Reinigung der Fil-
ter notwendig!* Bei der GA-Serie handelt
es sich um &leingespritzte Schrauben-
kompressoren; alle sind von Hause aus
mit einem dreistufigen Olabscheidesys-
tem ausgestattet — und auch Kaltetrock-
ner, Druckluftfilter, Kondensatableiter
und -trenner sowie ein System zur Wir-
meriickgewinnung lassen sich ab Werk
integrieren. Das spart Installationskosten,
und die Aufstellflache wird auf ein Mini-
mum reduziert. Der robuste, kompakte
Aufbau der GA-Maschinen stellt einen
iber lange Zeit unterbrechungsfreien
Betrieb selbst unter den schwierigsten
Bedingungen sicher und wird weder von
Umgebungstemperaturen von bis zu
55 °C noch von Staub beeintrachtigt.

Um trockene Luft sicherzustellen,
sehe die Schalker Eisenhiitte jedenfalls
bei allen Konstruktionen Kéltetrockner
fiir die Aufbereitung der Druckluft mit
vor, betont Trunk. Er bestellt bei Atlas
Copco daher — wo moglich — die FF-Ver-
sionen. In die sind sowohl der Kiltemit-
teltrockner als auch der Druckluftfilter
schon ab Werk integriert. ,,Aullerdem set-
zen wir in vielen Féllen sogenannte
Heavy-Duty-Ansaugfilter ein, wenn die
Kompressoren im Freien stehen.“ Wer-
den sie in geschlossene Kabinen einge-
baut, verwendet Schalke normale An-
saugfilter. Fir die acht Kompressoren,
die aulen auf den Maschinen mitfahren
miissen, bestellten die Gelsenkirchener
Regendécher und Staubschutzvorrichtun-
gen fiir den Kiihlluftein- und -austritt mit,
damit der sich nicht vollsetzt. ,,Die muss-
ten wir beide separat bestellen, das gab es
nicht ab Werk vormontiert®, sagt Trunk.
,,Es kam dann ein Techniker und hat die
Décher hier zusammenbaut.” Das habe
reibungslos geklappt — wie bei zahllosen
weiteren Auftrdgen, die Schalke in jahre-
langer Zusammenarbeit mit den Kollegen
aus dem benachbarten Essen abgewickelt
hat. tp

i GA-Kompressoren 7 bis 90 kW: 926

i AlRnet: 927

y



¢ schnell zu installieren
¢ senkt Energiekosten
e wiederverwendbar

AlRnet™ — das moderne Druckluftverteilungssystem mit
entscheidenden Vorteilen fiir lhre Produktionsprozesse:

Stecken, drehen — dicht! Nie war es so einfach und komfortabel
Druckluftrohrleitungen zu montieren. Mit dem Druckluft-Rohrleitungssystem
AlRnet™. Das innovative Stecksystem verbindet Rohrleitungen sicher
miteinander — iiber Jahrzehnte.

Immer Anschluss finden! Ein entscheidender Vorteil des AlRnet™ Druck-
luftrohrleitungssystems ist die Flexibilitat und die Moglichkeit die Rohr-
leitungen schnell auf veridnderte Bedingungen anzupassen. Zuerst
wird die Druckluft-Ringleitung verlegt, die Abgénge kénnen dann auch im
Nachhinein an beliebiger Stelle der Druckluftringleitung gesetzt werden.

Energiekosten senken mit Technik, die verbindet! Ein Druckabfall von
6 auf 5 bar reduziert die Leistung lhrer Maschinen und Werkzeuge um bis zu
27 %. Wird zum Ausgleich des Druckabfalls der Verdichtungsenddruck um

1 bar erhéht, ergeben sich um 10 % hdhere Kosten fiir die Antriebsenergie.
AlIRnet™ halt den Systemdruck permanent aufrecht und vermeidet
Leckagen — das spart Energie und senkt lhre Kosten!

Die AlRnet™-Vorteile auf einen Blick:
e Einfache, schnelle und dadurch kostengiinstige Montage
* Kein Gewinde schneiden, kein Schweilen, kein Loten, kein Kleben

* Korrosionsbestandige Fittings und glatte, wartungsfreie Innenwénde

= Sl der Rohrleitungen bieten dauerhaft optimale Strémungsverhélinisse
P ﬁ"\‘iﬂ’ e Keine zusatzlichen Sicherungs- oder Dichtringe notwendig B
iﬁl\" f"‘"" e Keine teuren Sonderwerkzeuge erforderlich
q..:"" * Kostensparend, da wieder verwendbar e
ol 5 R e 10-jahrige Gewahrleistung auf unsere AlRnet™-Fittings und -AIum|n|um-
rohre bei Schaden aufgrund von Materialdefekten < J

I
Wir bringen nachhaltige Produktivitiit. Aitlas Copco

www.airnet-system.com/de ]



70 % ihres AusstoBes fiillt
die Spessart-Brauerei in Fasser
ab. Hier ein Mitarbeiter beim
Etikettieren der Féasser.

Kleiner Kompressor senkt Energiekosten um 30 %

Sonderlosung fiir Brauerei im Spessart

Mit einem 6lfrei verdichtenden
Kompressor und einigen Tricks
brachte Atlas Copco in einer
Brauerei die jahrzehntealte
Druckluftversorgung, die den
Anforderungen einer neuen
Abfiillanlage nicht mehr gewach-
sen war, auf Vordermann. Der

drehzahlgeregelte ZT-Kompressor

spart nun 30 % Energie. Und weil
die eigentlich luftgekiihlte
Standardmaschine individuell
angepasst wurde, kann mit der
= Verdichtungswérme iiber einen
“ wassergekiihlten Nachkiihler ein
Schwimmbad beheizt werden.

Foto:
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Is die Spessart-Brauerei GmbH
Ain Kreuzwertheim eine neue Fla-

schenabfiillanlage anschaffte —
mit 8000 Flaschen pro Stunde fiir viele
Jahre zukunftsfdhig — war auch ein neuer
Kompressor nétig. Denn der Druck, den
der alte Kolbenkompressor erzeugen
konnte, reichte nicht mehr aus. Die neue
Abfiillanlage erfordert Druckluft von
etwas Uber 7 bar, der Jahrzehnte alte Ver-
dichter kam nicht iiber 5,5 bar. Eine
Losung musste her.

Inhaber und Geschiftsfiihrer Dr. Horst
Miiller fand sie bei Atlas Copco: einen
olfrei verdichtenden Drehzahnkompres-
sor mit Drehzahlregelung, Typ ZT 22
VSD. Das ist der kleinste luftgekiihlte
drehzahlgeregelte Kompressor von Atlas
Copco. Mit seiner installierten Leistung
von 22 kW hielt Miiller ihn zunéchst fiir
zu groB. ,,Aber dann lie3 ich mich schnell
iiberzeugen, denn der ZT verbraucht ja
auch keinen Strom, wenn unsere Linie
keine Luft benétigt. Dadurch, so das

Versprechen seitens Atlas Copco, wiirden
auch die Energiekosten trotz des hoheren
Druckbedarfs deutlich sinken.

Kompressor schaltet ab, wenn
keine Luft bendtigt wird

Zum Beweis holt Miiller eine Kladde
aus seinem Biiro und addiert den Strom-
verbrauch der letzten zwdlf Monate vor
der Investition und der ersten zwolf
Monate nach Anschaffung des ZT: Der
Energieverbrauch fiir die Drucklufterzeu-
gung sank in der Tat um tiber 30 %. Min-
destens 600 Euro pro Jahr macht das aus
— fiir die kleine Brauerei mit ihren 18
Mitarbeitern und etwa 25 000 Hektolitern
Aussto3 im Jahr viel Geld. Zustande
kommt die Einsparung einerseits, weil
der ZT abschaltet, wenn keine Luft beno-
tigt wird, wohingegen ein Volllast-
Leerlauf-Kompressor auch im Leerlauf
noch viel Energie benétigt. Wahrend der
alte Kompressor etwa 120 Stunden im



Monat lief, kommt der ZT derzeit nur auf
60 bis 70 Stunden — bei gleichem Aus-
stof, wohlgemerkt. Zudem kann die dreh-
zahlgeregelte Maschine (,,VSD* = Varia-
ble Speed Drive) wesentlich schneller auf
Druckschwankungen reagieren als die
altere Anlage. Auch das spart Strom. ,,Die
versprochene und eingetretene Einspa-
rung war fiir uns einer der wichtigsten
Griinde fiir die Investition®, erklart der
promovierte Brauerei-Ingenieur. ,,Auf3er-
dem weill man ja, dass Schrauben- und
Drehzahnkompressoren weit weniger
anfallig sind als Kolben.” Auch deshalb
sei die Entscheidung fiir den ZT letztlich

Dr. Horst Miiller, der die Brauerei seit fast
50 Jahren leitet, erwartet bei den ZT-
Kompressoren ,, schon bauartbedingt” iiber
die Lebensdauer weit weniger Reparaturen
als bei seinem alten Kolbenkompressor.

leicht gefallen. ,,An diesen Maschinen
werden schon bauartbedingt liber die
Lebensdauer weit weniger Reparaturen
ndtig sein als bei anderen Kompresso-
ren”, erwartet der Unternechmer. Und
angesichts der kiirzeren Laufzeiten ist
auch der reguldre Wartungsanteil geringer
als tiblich.

Da die neue Abfiillanlage mit hoherem
Druck arbeitet als die frithere, war es mit
dem Austausch des Kompressors aber
nicht getan. Vielmehr mussten an der
Druckluftversorgung noch andere Ande-
rungen vorgenommen werden. So ist der

m—
il L0

vorhandene Druck-
behilter bis
6 bar zugelassen —
fiir den alten Kol-
benkompressor vol-
lig ausreichend.
Doch da der ZT

nur

einen h6heren
Druck ins Netz
abgibt, muss der
Behilter durch ein
Ventil vom Netz

abgekoppelt werden konnen. Diese Spe-
zifikation konnte Atlas Copco mit seiner
Elektronikon-Steuerung sicherstellen, die
mit einfachen, kostengiinstigen Mafnah-
men durch den Hauselektriker angepasst
wurde. Der Tiiv hat das System abgenom-
men. ,,Alle Probleme wurden von unse-
rem Atlas-Copco-Berater im Vorfeld
angesprochen®, sagt Miiller. ,,Er hat fiir
uns individuelle Losungen ausgearbeitet
und uns die technische Machbarkeit
zugesichert.*

Einfache Umschaltung
von Fass- auf Flaschenabfiillung

Zu den Besonderheiten gehort auch
die Moglichkeit, die Drucklufterzeugung
von der Flaschenabfiillung auf die
Bediirfnisse der Fésser-Linie umzuschal-
ten. Denn 70 % des AusstoBles fiillt die
Spessart-Brauerei in Fésser ab; dafiir
reicht ein Luftdruck von 5,0 bar aus —
etwa 2 bar weniger, als bei der Flaschen-
abflillung nétig sind. Um jeweils den
richtigen Druck einzustellen, wurde
vorne am Bedienfeld des Kompressors
ein Drehschalter angebracht. Damit kann
ein Mitarbeiter nun sehr einfach von
Fass- auf Flaschenabfiillung und zuriick
umschalten.

Dr. Horst Miiller zieht aus dem neuen
Kompressor iibrigens noch einen weite-

Brauereien

Der drehzahlgeregelte ZT-Kompressor spart
30 % Strom. Uber einen ins Bedienfeld
(oben rechts) integrierten Drehschalter
kénnen Mitarbeiter schnell den jeweils
bendtigten Druck - der fiir Fass- und
Flaschenabfiillung unterschiedlich ist -
einstellen.

ren Nutzen: Atlas Copco hat den eigent-
lich luftgekiihlten ZT als Sonderldsung
mit einem wassergekiihlten Nachkiihler
ausgestattet. Jetzt kann der Hausbesitzer
seinen 85 m® fassenden Pool mit der Ab-
wirme des Kompressors heizen. Dazu
wird das Poolwasser tiber den Nachkiih-
ler durch die Maschine gefiihrt; den inter-
nen Kiihler hat Atlas Copco vor der Inbe-
triecbnahme extra verschlossen. In gewis-
ser Weise war diese Konstruktion fiir die
Essener Druckluftspezialisten ein Experi-
ment; noch nie hatte man die Wirme
eines ZT durch einen Nachkiihler aus der
HD-Serie nutzbar zu machen versucht.
Doch bei Berechnungen wurde schnell
klar, dass rund 40 % der Wirmeenergie
genutzt werden konnen. Und Miiller fand
es reizvoll, die Warme zum Nulltarif zu
bekommen: ,,Ich wusste, dass der Kom-
pressor sehr viel Wirme erzeugt. Die
muss man ja nicht ungenutzt ins All bla-
sen!“ Jetzt freut er sich iiber niedrigere
Heizkosten und einen stets warmen Pool.

ip

i ZT-Kompressoren: 928

HD-Nachkiihler: 929
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Kompressorenkauf ist Vertrauenssache

~Immer effizienteste Losung anstreben”

Wer in einen neuen Kompressor
investiert, muss zunéchst die
Rahmendaten festlegen: Druck,
Volumenstrom, Qualitdt der
Druckluft. Sind die bekannt,
kann er bei Atlas Copco eine
Simulation seiner Anlage mit
verschiedenen Kompressorbau-
arten erhalten. Die Wahl sollte
am Ende immer auf die energie-
effizienteste Losung fallen, die

- auf dem Markt erhéltlich ist,

> meint Atlas-Copco-Manager

£ Reimund Scherff.

Grafik: Beu

Preuf}
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Welche Strategie sollte jemand verfol-
gen, der Bedarf an einem neuen Kom-
pressor hat?

Das héngt davon ab, ob es sich um eine

Ersatz- oder eine Neuinvestition handelt.

Sagen wir, ein alter Kompressor soll
ersetzt werden, weil er vielleicht nicht
mehr wirtschaftlich zu reparieren ist.

In dem Fall sollte sich der Anwender
anhand der bisherigen Systeme ein Bild
verschaffen: Sowohl die Hohe des zu
erzeugenden Drucks als auch der beno-
tigte Volumenstrom diirfte von Seiten
der Produktion vorgegeben sein. Trotz-
dem sollte man beide Grofen bei dieser
Gelegenheit in Frage stellen. Denn wer
den Druck senken kann, spart Energie.
Schon 1 bar weniger Druck am Kom-
pressor spart 6 bis 7 Prozent Strom.

Moglicherweise hat sich das
Luftnetz ja iiber die Jahre
weiterentwickelt. Was ist

dann zu tun?

Insbesondere,
wenn es
oOfters
Veran-
derungen

zu iiberlegen, ob
die frithere Dimensio-

nierung noch passt. Wir
bieten hierzu ein Air-Scan an,

gegeben hat, ist

das ist so etwas wie ein Audit der ge-
samten Druckluftversorgung. Dabei neh-
men wir die gesamte Installation genau
unter die Lupe — Erzeugung, Bedarf,
Verbrauch, Leckagen. Die Ergebnisse
geben wir unseren Kunden schriftlich.
Der Report stellt eine gute Basis fiir die
zu treffenden MaBnahmen und fiir
Gespriche mit dem Management dar.

Gut. Wenn die Dimensionen klar
sind, was ist noch zu iiberlegen?

Dann ist zu kldren, ob die
Druckluft fiir die

¥ % x
xaid

* normale
Werksver-
sorgung oder
fiir sensible Fertigungsbereiche
genutzt werden soll. Das ist relativ
schnell klar. Entsprechend faillt die Wahl
auf 6leingespritzte Kompressoren oder
auf 6lfreie Maschinen. Auch die Bedin-
gungen im Aufstellraum sind zu beach-
ten: Welche Temperaturen herrschen dort
in der Regel? Wie ist der Verschmut-
zungsgrad der Umgebungsluft?

* & ok ¥

Wieso spielt die Umgebungsluft eine
Rolle?



| e
Hilas Copco

Auch der Aufstellort von Kompressoren
muss beim Kauf bekannt sein: Ist die Umge-
bungsluft zum Beispiel stark staubbelastet
oder sollen die Maschinen gar im Freien ste-
hen, kénnen Staub- und/oder Regenklappen

wie hier im Bild angebracht werden.

Das muss nicht
% sein, kommt aber
\ zum Beispiel in der
& metallbe- und -verarbeiten-
\ den Industrie héufig als Thema
auf. Denn der Metallstaub in der
Umgebungsluft wird ja mit angesaugt.
Dadurch konnten die elektronischen
Systeme der Kompressoren und der Peri-
pheriegerite angegriffen werden. Grund-
sétzlich sollten die Maschinen trocken
und staubfrei stehen. Das verldngert die
Lebensdauer erheblich.

Druck, Volumenstrom und etwaige
Olfreiheit stehen fest. Wie geht es
weiter?

Dann kann man sich Angebote einholen.
Dabei sollte man auf jeden Fall die ener-
gieeffizienteste Losung anstreben. Schon
wer sein fritheres System ,,eins zu eins*
ersetzt, nur eben mit modernen Maschi-
nen, spart auf jeden Fall. Und wer ein
bisschen in die Materie einsteigt und
sich beraten lasst, wird sehr schnell viel
hohere Einsparpotenziale heben.

Wie viel kann man denn sparen?

Ich sage mal, mindestens 20 bis 30 Pro-
zent der eingesetzten elektrischen Ener-

gie. Und wer ein System zur Warme-
riickgewinnung einbinden kann,
bekommt die Druckluft sogar fast zum
Nulltarif, weil er an anderer Stelle im
Werk sehr viel Warmeenergie sparen
kann.

Angenommen, diese Frage stellt sich
noch nicht. Wie kommen die 20 bis 30
Prozent zustande?

Wenn man auf energicoptimierte Syste-
me setzt, wie etwa drehzahlgeregelte
Kompressoren und iibergeordnete Steue-
rungen oder Leitsysteme, so hat man
diese Summe schnell zusammen. Wer
iibrigens mehrere Maschinen anschaffen
muss oder will, sollte die Groflen auf
den aktuellen und zukiinftigen Bedarf
und die zu erwartenden Bedarfsschwan-
kungen im Werk abstimmen.

Wo liegen die Fallstricke beim Ver-
gleich verschiedener Angebote?

Man sollte genau hinsehen: Bei kleine-
ren Maschinen geben die meisten Her-
steller schlicht die Motorleistung an, bei
grofleren entweder die installierte Leis-
tung oder den nutzbaren Volumenstrom
bei bestimmten Umgebungsverhéltnis-
sen. Wer sich kein X fiir ein U vorma-

chen lassen mochte, kann sich fiir den
Vergleich auf eine Norm stiitzen: Die
DIN ISO 1217-1 Teil C ist eine prima
Basis dafiir.

Dann kann nichts mehr schiefgehen?

Sagen wir so: Bei hoheren Betriebs-
driicken wird der Vergleich schon
schwieriger. Insbesondere, wenn ein
Drucklufttrockner nachgeschaltet werden
soll, kommt es auf Seriositit an: Trock-
ner muss man nach dem minimal mog-
lichen Druck auslegen; denn je niedriger
der Druck, umso schwieriger wird die
Trocknung. Den Kompressor dagegen
legt man selbstverstdandlich nach dem
hochsten bendtigten Druck aus. Schert
man alles tliber einen Kamm und konzi-
piert fiir beide Maschinen beispielsweise
9 bar, fihrt die Anlage aber nachher bei
6 bar, so kann man mit dem Trockner
Probleme bekommen.

Und die Druckluft muss ja in den
meisten Fiillen getrocknet werden ...

Hier miissen sich die Projektverantwort-
lichen tiberlegen, ob sie alte Trockner
weiterverwenden konnen oder wollen,
neue anschaffen oder gleich einen inte-
grierten Kompressor kaufen wollen, der
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Drucklufttrockner miissen nach dem
minimal méglichen Druck ausgelegt wer-
den, denn je niedriger der Druck, umso
schwieriger wird die Trocknung. Den
Kompressor dagegen legt man nach dem
hochsten bendtigten Druck aus.

die Luft nicht nur verdichtet, sondern
auch trocknet und das Kondensat ablei-
tet — und so direkt die richtige Qualitét
liefert. Das ist jedenfalls platzsparender
und 6kologischer.

Okologisch und energetisch sinnvoll ist
auch eine Wiirmeriickgewinnung. Wie
geht man hier vor?

Nach den bisher aufgezéhlten ,,Pflicht-
Entscheidungen® ist das die Kiir: Lasst
sich die Verdichtungswérme des Kom-
pressors an anderer Stelle im Werk sinn-
voll nutzen? Zum Beispiel, um Speise-
wasser zu erhitzen, die Heizung zu
unterstiitzen, warmes Duschwasser
bereitzustellen? Dann sollte eine Wir-
merilickgewinnung auf jeden Fall einge-
plant werden, schlieBlich liefert der
Kompressor die Warme kostenlos. Viele
unserer Industriekunden haben auf diese
Weise ihre Heizkosten um viele Tausend
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Euro gesenkt — zum Teil sogar um
sechsstellige Summen. (Siehe z. B.
Druckluftkommentare 1/2009, d. Red.)

Bleibt die Frage nach dem Neukauf.
Wie unterscheidet sich die Strategie
gegeniiber der bei Ersatzinvestitionen?

Ein Neukauf ist heikler. Anwender miis-
sen ihren Luftbedarf moglichst exakt im
Voraus bestimmen, und wenn das Werk
hierzu keine Geschichte hat, ist das nicht
immer einfach. Andererseits ist es ein
Vorteil, dass bei einer Neuinvestition
leichter die optimale Losung gefunden
werden kann, weil weniger Rahmenbe-
dingungen zu beachten sind. Die Check-
punkte, die ich oben ansprach, kénnen
dann auch hier angesetzt werden.

Was muss aufierdem gekliirt werden?
Planer sollten sich fragen, wie hoch die

Verfligbarkeit sein soll. Ob also ein
Reservekompressor nétig ist. Und wo

die Kompressorenstation liegen wird: in
einer Energiezentrale, wo schon Strom
vorhanden ist und Warme genutzt wer-
den kann, oder nah an den Verbrauchern
— wobei dann entsprechende Leitungen
zu legen sind.

Kompressoren halten nicht selten 15
oder 20 Jahre. Wie sieht es da mit der
Ersatzteilversorgung aus? Kann man
das bei der Investition schon beriick-
sichtigen?

Kompressorenkauf ist auch Vertrauens-
sache: Es ist bestimmt nicht verkehrt,
einen Hersteller zu wéhlen, von dem
man mit Fug annehmen kann, dass er
auch in Zukunft noch am Markt titig
sein wird. Irgendwann wird immer mal
ein Ersatzteil erforderlich werden.
AuBlerdem sollte der Anbieter iiber gut
geschultes Personal verfiigen, das mit
Sachverstand und Uberblick auf die
individuellen Anforderungen eingehen
und sich auch langerfristig um die
Maschinen kiimmern kann. tp

I Dlfreie Druckluft: 930
Dienstleistung Air-Scan: 931

Warmeriickgewinnung: 932

Gut zu wissen

Wer zum ersten Mal mit der Aufgabe
betraut ist, einen Kompressor anzuschaf-
fen oder eine Druckluftversorgung aus-
zulegen, sollte wissen, dass 1 m® Luft in
der Drucklufttechnik immer 1 m?® bei
einem Druck von 1 bar und 20 °C meint.
Man spricht dann auch von ,Normkubik-
metern”, oft abgekiirzt als Nm®. Und: Ob
von 0,5 bar, 6 bar oder 40 bar gespro-
chen wird: Gemeint ist immer der
Betriebsiiberdruck!
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Kunststotfmuttern sachte eingedreht |

Schwallschutzplatten dadmpfen
die Bewegungen des Kraftstoffs
im Tank von Fahrzeugen. Damit
sie selbst sicher halten, setzt die
Magna Steyr Fuel-Tec einen 16-
fach-Schrauber von Atlas Copco
ein. Die Matten lassen sich damit
so sachte wie prozesssicher in
nur 135 Sekunden von einer Per-
son montieren.

m Schwappgerdusche des Kraft-

l | stoffs beim Beschleunigen und
Bremsen zu unterdriicken, ver-

baut Fuel-Tec, eine Zweigniederlassung
der Magna Steyr Fuel Systems GesmbH,
sogenannte Schwallschutzplatten. In
Sinabelkirchen nahe Graz werden diese
mit Kunststoffmuttern auf Bolzen in der
Tankschale verschraubt. , Die Muttern
miissen ein Autoleben lang fest sitzen®,
erldutert Andreas Tomaser, Prozesstech-
niker bei Fuel-Tec. Um sicherzustellen,
dass alle Muttern korrekt angezogen sind,
schied eine manuelle Montage aus — auch
wegen der kurzen Taktzeit. In den 135 s
miissen zudem Tankschale und Schwall-
schutzplatte positioniert, mit pneumati-
schen Spannern fixiert und nach der
Montage das Bauteil entnommen werden.
Ein  16-fach-Tensor-DL-Schrauber
von Atlas Copco Tools montiert heute 16
von insgesamt 18 Kunststoffmuttern pro-

zesssicher in einem Rutsch. Drehmo-
mentgesteuert und drehwinkeliiberwacht
kann Fuel-Tec nun dokumentieren, dass
alle Muttern korrekt angezogen sind. Fiir
die beiden iibrigen Muttern verwendet
man ebenfalls einen Tensor DL mit Pisto-
lengriff, der griffgiinstig in der Station
positioniert ist. Wegen der geometrischen
Anordnung lie sich kein 18-fach-
Schrauber einsetzen.

Prozesstechniker
Andreas Tomaser:

, Ein Werker reicht
aus, um sicherstel-
len, dass alle 16
Muttern montiert
sind und Dreh-
winkel und Dreh-
moment stimmen.”

,»An dem Mehrfachschrauber fiihrte
kein Weg vorbei, fahrt Tomaser fort.
»Zur manuellen Montage hitten wir bei
der geforderten Taktzeit einen zweiten
Werker einsetzen und zusétzlich nach
einer Losung fiir die Prozessiiberwa-
chung suchen miissen.” Die Station mit
dem Atlas-Copco-System ldsst sich dage-
gen von einer Person bedienen und liefert
den Prozessstatus gleich mit. Um das
Gewinde des Bolzens sicher zu finden,
wurde ein zweistufiges Vorgehen pro-
grammiert: Vor dem Anzug wird die Mut-
ter zunéchst in einem eigenen Parameter-
Satz (Finde-Programm) ein Stiick nach
links gedreht und rastet dabei sinngemaf}

ein. Dann erfolgt der Endanzug auf
1,2 Nm Drehmoment prozessiiberwacht
mit dem eigentlichen Anziehprogramm.

Bei der Auslegung des Mehrfach-
schraubers standen die Konstrukteure vor
einer schwierigen Aufgabe. Aufgrund der
Tankform besitzen nicht alle Stehbolzen
die gleiche axiale Ausrichtung. Jeder der
16 Tensorschrauber ldsst sich deswegen
iiber eine kugelige Aufhdangung in allen
Richtungen justieren.

Station wird von
separater SPS gesteuert

Gesteuert wird die komplette Station
von einer eigenen SPS. Diese iiberwacht
den Ablauf vom Einlegen der Kompo-
nenten bis zu ihrer Entnahme. Sobald die
Montage beginnen kann, erhalten die 16
Steuerungen der Tensoren das Startsignal
und beginnen mit dem Finde-Programm.
Nach dem Endanzug melden sie der SPS,
ob die Muttern korrekt verschraubt wur-
den. Fehlt ein In-Ordnung-Signal, schal-
tet die SPS nicht weiter und verlangt
zunédchst Nacharbeit. Der Werker kann
sowohl auf der SPS-Anzeige als auch an
den Schraubern (griines oder rotes Sig-
nal) erkennen, an welcher Stelle ein Pro-
blem auftrat, und per Handschrauber eine
neue Mutter montieren. So verlassen nur
korrekt montierte Bauteile die Station. co

’ Tensor DL: 933
Mehrfach-Schraubsysteme: 934
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Biiromdbelfertigung

FLEXIBLE MONTAGE

Wilkhahn nutzt neues Anzugsverfahren bei Biirostiihlen

Mit Strategie montiert

Der Biiromobelhersteller Wilk-
hahn montiert seinen Biirostuhl
~ON“ mit der Gradientenstrategie.
Dieses Anzugsverfahren, bei dem
der Schrauber nach Erreichen der
Kopfauflage abschaltet und um
einen festgelegten Drehwinkel
weiter anzieht, erleichtert alle
Verschraubungen, bei denen sich
wihrend des Anziehens der
Einschraubwiderstand andert.

ie Wilkhahn GmbH in Bad
DMﬁnder hat den groften Biiro-

stuhlauftrag ihrer tiber 100-jéhri-
gen Unternehmensgeschichte einer neuen
Entwicklung zu verdanken: ,,ON* heif3t
der jiingste Trendsetter des Herstellers,
der reiflenden Absatz findet. Eine GroB-
bank in Japan bestellte gleich 6000 Biiro-
stiihle der Serie. Dass die Montage des
ON reibungslos funktioniert, hat Wilk-
hahn mit gesteuerter Schraubtechnik aus
dem Hause Atlas Copco Tools sicherge-
stellt. Beim Verschrauben setzt das
Unternechmen das sogenannte Gradien-
tenanzugsverfahren ein.

Das ist so ausgekliigelt wie die Mecha-
nik des schlanken Biirostuhls: ,,Der Stuhl
geht mit jeder Korperbewegung — auch
seitwarts — mit und stiitzt seinen Besitzer
in jeder Arbeitshaltung®, erldutert Peter
Hellwig, der die Produktionsorganisation
leitet. Hinter der abnehmbaren Riicken-
lehne verstecken sich die Schrauben, die
Wilkhahn eigens fiir diesen Stuhl ent-
wickelt hat. Ein Kugelkopf mit Torxan-
trieb, der zunéchst in einen gewindelosen
Schaft iibergeht, gewdhrleistet die
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Beweglichkeit der Verbindung; an den
zylindrischen Teil des Schaftes schlieft
sich ein dreieckiges, selbstschneidendes
Gewinde an, auf das eine Tuflok-
Beschichtung aufgeschmolzen ist. Zwei
dieser ,,Hiiftgelenk-Schrauben™ — rechts
und links — verbinden je drei verschiede-
ne Materialien miteinander. Durch die
Sitzschale aus Polypropylen und einen
Fingerklemmschutz aus Polyoxymethy-
len wird in das Sackloch des Schwenk-
arms aus Aluminiumdruckguss ver-
schraubt. Wegen der Form des
Kugelkopfs bleiben die Kunst-
stoffteile um den oberen Teil
der Schraube herum frei
beweglich. ,Insgesamt sind
es vier Schrauben, die die
Flexibilitdt der Be-
wegungen  sicher-
stellen®, erklart Peter
Hellwig. ,,Zwei hin-
ten an den einzeln be-
weglichen Schwenk-
armen fir das Hiift-
gelenk und
vorne als Schubge-
lenke in Hohe der
Kniegelenke.” Insbe-
sondere die Schrau-
ben am Schwenkarm
stellen fiir den Biiro-
mobelhersteller kei-
nen alltdglichen Schraubfall dar.

zwel

Scher- und Torsionskrafte fordern
Schraubtechniker heraus

Kam Wilkhahn bis dato mit Druck-
luftschraubern von Atlas Copco Tools gut
zurecht, weil die bisherigen Schraubfalle
nur auf Zug ausgelegt waren, so treten bei
den beiden Hiiftgelenk-Schrauben des

e

ON nun Scher- und Torsionskréfte auf.
AuBlerdem fiihrten bei Erstversuchen die
unterschiedlichen Materialien, die spe-
ziellen Schrauben und die Fertigungstole-
ranzen dazu, dass bei internen Tests, die
iiber die iiblichen vorgeschriebenen Prii-
fungen weit hinausgingen, Verbindungen
teilweise nicht sicher hielten. , Die drei
Komponenten werden wie ein Sandwich
zusammengedriickt, so dass wir mit



Montage der Schrauben am Hiiftgelenk
(links): Durch die Sitzschale und einen
Klemmschutz gesteckt, greift die Schraube
in den Schwenkarm aus Aluminium-Druck-
guss. Das Gradientenverfahren stellt sicher,
dass sich spéter keine Schraube I6st.
Oben: der Trendsetter-Stuhl ,,ON” geht mit
jeder Kérperbewegung mit.

Abschaltschraubern nicht die notige
Klemmkraft in die Verbindung einbrin-
gen konnten®, schildert Hellwig die Pro-
blematik. ,,Wir haben aber einen sehr
hohen Qualitdtsanspruch an unsere Pro-
dukte.” Daher sei Wilkhahn mit den
Testergebnissen des neuen Vorzeigeob-
jekts nicht zufrieden gewesen — selbst
wenn es um keine sicherheitskritische
Verschraubung ging. Die Projektzustéin-
digen wandten sich an die Experten von
Atlas Copco Tools. Das Essener Unter-
nehmen berdt mit seiner Abteilung
Simultaneous Engineering und Prozess-
optimierung (SEPO) den Biiromobelher-
steller schon seit 2002 in Sachen
Schraubtechnik regelmdBig im Vorfeld
der Null-Serien-Fertigung.

FLEXIBLE MIONTAGE

Gemeinsam nahm man den ON-
Schraubfall unter die Lupe. Am Ende
eines Tages mit Workshops, Schraubfall-
analysen und Probeverschraubungen am
Biirostuhl stand fest, dass gesteuerte
Schraubtechnik ndtig wiirde. Aufgrund
der kleinen Drehmomente von maximal
12 Nm schlug Atlas Copco gesteuerte
Elektroschrauber der Bauart Tensor SL
vor. Vor allem wegen der Toleranzlage
der Teile rieten die Essener auflerdem
zum sogenannten Gradientenanzugsver-
fahren. Bei dieser Schraubstrategic wird
nach Erreichen der Kopfauflage die
Schraube um einen festgelegten Dreh-
winkel weiter angezogen. Das Verfahren
erleichtert die Montage iiberall dort, wo
sich wihrend des Anziehens der Ein-
schraubwiderstand dndert. Die Steuerung
ermittelt kontinuierlich das Drehmoment
und dessen Anderung — den Gradienten.
Wenn dieser den programmierten Wert
annimmt, schaltet der Schrauber auf Win-
kelanzug um und versenkt die Schraube.

Drei Parametersitze fiir vier
Schrauben — nur ein Werkzeug

Bei der ON-Montage lduft in der
Power-Focus-Steuerung des Schraubers
ein Programm ab, das alle vier Schrauben
von Hiift- und Kniegelenken umfasst.
Zunichst montiert der Werker die beiden
Schrauben am Kniegelenk. Dafiir setzt er
zuvor auf die beiden Sacklocher, die sich
im Kniebereich des Aluminiumbauteils
befinden, je einen Kunststoff-Lagerpilz.
Dann zieht er mit dem Tensor die beiden
Schrauben auf ein Drehmoment von
4,6 Nm an; ohne weiteres Zutun des Wer-
kers schaltet der Schrauber anschliefend
fiir die beiden Verschraubungen am Hiift-
gelenk auf die Gradientenstrategie um.
Der Werker selbst muss nur das Material
der Schwenkarme im Blick behalten: Je

Blromébelfertigung

Peter Hellwig,
Leiter Produktions-
organisation:

, Der Tensor half uns,
zu hohe Toleranzen
bei Zulieferteilen zu
entdecken. Unser
Lieferant hat den
Fehler abgestelit.”

nachdem, ob diese verchromt oder mit
Pulverlack beschichtet sind, dndert sich
der erforderliche Drehwinkel, um den der
Tensor nach der Kopfauflage der Schrau-
ben weiterzichen muss (100° oder 110°).
Der Mitarbeiter stellt dies am Schrauber
selbst ein. Damit bei jeder Schraube die
richtige Strategie greift, zahlt der Tensor
SL den Zyklus mit: Nach den ersten bei-
den Schrauben am Knie erwartet er zwei
Schrauben am Hiiftbereich.

Tensorschrauber entdeckte
Bauteile mit zu hohen Toleranzen

Neben der sicheren Schraubverbin-
dung freut man sich bei Wilkhahn auch
dariiber, dass der Schrauber , mitdenkt®.
So hat der Biiromébelhersteller mit Hilfe
des Tensors herausgefunden, dass beim
Serienanlauf einige Bauteile nicht der
Spezifikation entsprachen: Der Schrauber
gab mehrfach Fehlermeldungen aus. ,,Wir
haben das gepriift und stellten Toleranzen
im Sackloch fest, die sich im Bereich von
Zehntelmillimetern bewegten®, erklért
Hellwig. ,,Wir haben diese Teile aussor-
tiert und unseren Lieferanten zu héherer
Genauigkeit bewegt.“ Ohne den Tensor
hitte man diese Toleranzabweichungen
wahrscheinlich nicht so schnell erkannt,
meint er. up

i Gradientenstrategie: 935

Tensor SL und Power Focus: 936
Simultaneous Engineering/

Prozessoptimierungen (SEP0): 937
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Flurforderzeuge

Die Werker entlast
zesssicherheit gewonnen hat der
Staplerhersteller Still mit einem
Tensor-S-Schrauber, der an
einem frei beweglichen Ausleger-
arm fixiert ist. Das Werkzeug
befestigt die Vorderachse am
Rahmen — mit 18 Schrauben und
Drehmomenten von je 1100 Nm.

enn wir diese Schrauben mit
einem normalen Luftschrau-
ber anziehen wollten, brauch-

ten wir noch einen Gegenhalter dazu®,
sagt Lutz Wehde, Fertigungsleiter beim
Gabelstaplerhersteller Still GmbH in
Hamburg. ,,Einen solchen Schrauber
konnten unsere Mitarbeiter kaum ausba-
lancieren, da die zu handhabenden
Gewichte zu hoch sind.”“ Wehde be-

FLExiBLE MONTAGE

Achsen érgonohisch und proz

schreibt mit diesen Worten die Situation
an der Montagestation, bei der die
Vorderachse am Rahmen zweier neuer
Staplermodelle festzuziehen ist, und zwar
an Vier-Rad-Elektro-Gegengewichtstap-
lern mit Traglasten von 2,2 bis 5 t. Auf
jeder Seite der Achse sind bis zu neun
Schrauben zu montieren, mit Drehmo-
menten von 1100 Nm.

Aus ergonomischen Griinden und um
eine Forderung der Qualitdtssicherung zu
erfiillen, investierte Still an dieser Station
in eine ,intelligente Losung®, wie Lutz
Wehde es formuliert: ,,Die Schraubver-
bindungen an der Achse sind fiir uns sehr
wichtig®, sagt er, ,,wir wollten sie doku-
mentieren und hundertprozentig sicher
sein, dass alle Schrauben richtig angezo-
gen sind.” Gegliickt ist ihm die Qualitéts-

Der Tensorschrauber ist ergonomisch
an einem frei beweglichen Ausleger
befestigt. So braucht der Werker weder
das Gewicht des Werkzeugs zu tragen

"' noch stért ihn das Reaktionsmoment:
I Es wird von der Mechanik abgefangen.

sicherung mit einem
elektronisch gesteu-
erten Tensor-S-
Schrauber, der an
einem sogenannten
Articulated Arm be-
festigt ist. Dieser frei
bewegliche Ausleger
macht das Werkzeug
gewichtslos, entlas-
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esssicher montiert

Fertigungsleiter
y Lutz Wehde:

L Wir kénnen jetzt
hundertprozentig
sicher sein, dass alle
Schrauben richtig
angezogen sind.”

tet also den Werker, und erlaubt ihm, den
Schrauber ohne Kraftaufwand an alle 18
Schraubstellen auf beiden Seiten des Sta-
plers zu fithren. Die Steuerung des
Tensorschraubers erkennt alle Montage-
fehler, lasst keinen durchgehen und
mahnt den Mitarbeiter zur Korrektur.

__Schrauher entdeckt
Ol in Gewindegangen

,Einer unserer Schraubenlieferanten
lieferte uns vor einiger Zeit Schrauben,
die an den Gewindegingen noch Ol auf-
wiesen®, fiihrt Wehde ein Beispiel fiir
eine Fehlerquelle an. ,,Mit einem Druck-
luftwerkzeug hitten wir das niemals ent-
deckt. Der Tensor dagegen sah den Fehler
schon bei der ersten Schraube, so dass
wir Abhilfe schaffen konnten.”“ Denn
durch das Ol stimmten die Reibwerte
nicht, die Klemmkraft fiir die Verbindung
hitte auBerhalb der Toleranzen gelegen,
die Schraube hitte sich eventuell verfor-
men oder gar reilen konnen. ,,In diesem
Fall bemerkte die Steuerung, dass der
Drehwinkel nicht den Vorgaben ent-




sprach; die Schraube drehte viel weiter
als programmiert®, sagt der Fertigungs-
leiter. Folglich musste das Schraubenlos
reklamiert werden.

Insgesamt habe Still mit dem Tensor
bereits in wenigen Monaten zehn bis
fiinfzehn Fehler gefunden, die den Aus-
fall des Staplers im Betrieb beim Kunden
hitten bedeuten konnen. ,,Den Imagever-
lust, wenn drauB3en auch nur ein Fahrzeug
liegenbleibt, konnen Sie fast nicht wieder
gutmachen®, betont Wehde. Dagegen sei
die Investition nachrangig.

Beriithrungsangste waren
schnell verflogen

Heute ziehen die Mitarbeiter die
Schrauben mit einem Druckluftwerkzeug
auf 150 Nm vor. Der Endanzug erfolgt
dann mit dem Tensor S am Articulated
Arm. Sechs oder sieben Kollegen in der
Linie konnen inzwischen mit dem Sys-
tem umgehen; alle haben die Technik
akzeptiert. Die Montagesicherheit ist
deutlich gestiegen, menschliche Fehler
sind ausgeschlossen — oder werden um-
gehend behoben.

Fiir alle Schrauben der Vorderachsbe-
festigung haben die Still-Konstrukteure
das gleiche Drehmoment von besagten
1100 Nm vorgesehen, das aufgrund hohe-
rer Traglasten bei dieser Serie und einer
anderen Art der Achsbefestigung nun
deutlich iiber dem der Vorgangermodelle
liegt. ,,Wir hatten mit so hohen Drehmo-
menten in der Vergangenheit keine Erfah-

Flurfordfe
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Durch den Articulated Arm ist die
Prozesssicherheit in der Montage
dieser Vier-Rad-
Elektro-Gegen-
gewichtstapler
gestiegen.
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chen Fillen miisste
: Meckniisse und fﬁbe
.;}" hrauben — unters
Gegenhalter aufgesetzt
,Wenn wir uns das spz
en, lieBen sich die Ta
einigen Stellen deutlichf
reduzieren.” Noch wei-}
. ter sdnken sie, wenn der M
Articulated Arm,
Atlas Copco auch an-
bietet, mit einer Posi-
tionskontrolle _ausge-
stattet wiirde... Dann
konn@lﬂﬁn M1ta1bel—
tern uber eing ,}/1sua11-
sierung angez V

rung*, streicht Wehde heraus. ,,Da woll-
ten wir auf Nummer sicher gehen.*

was
System konnte Taktzeiten an

weiteren Stationen senken

Der Tensor S zeigt dem Mitarbeiter di-
rekt am Werkzeug an, ob die Verschrau-
bung in Ordnung ist; Gleiches wird an der
Lichtsdule tiber der Station signalisiert:
griines Licht fiir i.O., rot fiir Fehler. Die
dokumentier-
ten Schraub-
werte  gehen
iibers Ethernet
direkt an die
Kollegen in
der Qualitéts-
sicherung, die

den, welche §
sie an welchen

mit welchen Niisscnmontic
miissen. Wehde will sich diese!
Option jedenfalls offenhalten.
Auch fiir die Montage der
Radschrauben fJeigne sich das
System, meint§ der Still-Mana-

von Atlas ger. . ,Damit kfnnten wir hun-
Copco im dertprozentige § Montagesicher-
Vorfeld ge- heit gewinnen

schult  wur- zieren!* Eines §einer Hau}!ziele B
den, um die sei es, erganzt YWehde, moglichst
Daten auch [ keine Nacharljeit zu verursa-
auswerten zu [ chen. ,,Idealerweise macht man i
konnen. alle zweiten troliginge, die |

hl mehreren
igkind, iiber- §
ﬂuss1g"‘ Bei der Vorder-
achsbefestlgung ist das

nun der Fall.

Schon denkt Wehde
tiber die Investition in weitere Systeme
nach. ,,An der Vorderachse spielten fiir
uns Sicherheit und Ergonomie die grofite
Rolle*, fasst er zusammen, ,,aber es gibt
ja weitere denkbare Vorteile. Zum Bei-,
spiel konnten wir an Stationen, an dene
sehr viele Schrauben mit unterschied-
lichen, auch kleinen, Drehmomenten
montiert werden miissen, die Montage-

gte no

tp

0 Articulated Arm: 938
Tensor S: 939
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Microtorque-Schrauber helfen Gehorlosigkeit zu iiberwinden

Implantate materialschonend montiert

Durch Cochlea-Implantate erlan-
gen gehdrlose Menschen neues
Horvermogen. Die Gehduse der
filigranen Systeme von Med-El
bestehen aus einem zdhen Kunst-
stoffgemisch, was die Montage
erschwert. Doch mit den gesteu-
erten Microtorque-Kleinschrau-
bern hat Med-El die kleinen
Drehmomente prézise und
prozesssicher im Griff.

icht sehen kénnen trennt von den
NDingen. Nicht horen konnen
trennt von den Menschen.* Die-
ses Zitat wird dem Philosophen Imma-
nuel Kant zugeschrieben, der damit ver-

deutlichte, dass das Gehor eines unserer
wichtigsten Kommunikationsmittel ist.
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,»Ohne unseren Gespriachspartner zu
sehen, erkennen wir schon an der Tonla-
ge, ob er erfreut, traurig oder wiitend ist®,
erldutert Ursula Bayer, Projektmanagerin
bei dem osterreichischen Unternehmen
Medical Electronics — kurz Med-El.
Gehorlosigkeit bedeute soziale Isolation,
sagt sie. Um Menschen aus ihr heraus-
zuhelfen, entwickelt Med-El seit iiber 30
Jahren Hilfsmittel, die gehoérlose Men-
schen unterstiitzen, dem natiirlichen
Horen (wieder) einen Schritt ndher zu
kommen.

Weil Med-El hochste Anforderungen
an die Prizision und Prozesssicherheit in
der Montage seiner empfindlichen
medizintechnischen Komponenten stellt,
setzen die Innsbrucker auch auf fiinfzehn
Microtorque-Schrauber. Diese Werkzeu-
ge hat Atlas Copco Tools speziell fiir nie-
drigste Drehmomente entwickelt, weil
mit herkdmmlicher Schraubtechnik die
immer weiter fortschreitende Miniaturi-

sierung in der Elektrotechnik, Elektronik
oder auf dem Medizinsektor nicht mehr
umzusetzen ist.

Wie klein beispielsweise die Cochlea-
Implantatsysteme sind, deutet Ursula
Bayer mit einer Fingergeste an. Zwischen
Daumen und Zeigefinger ldsst sie einen
nur wenige Millimeter grofen Abstand
und gibt damit die Abmessungen des
aktuellen Implantatmodells Concerto
wieder: nur 4,5 Millimeter Bauhohe —
und damit 25 % diinner als das Vorgén-
germodell Sonata, was fiir den Implantat-
trager hoheren Tragekomfort bedeutet.

Zaher Kunststoff erschwert
prézises Verschrauben

»Als fertige Einheit erzielen unsere
Cochlea-Implantatsysteme bei Menschen
mit schwerer bis volliger Schallempfin-
dungs-Schwerhdrigkeit bemerkenswerte
Erfolge®, ergénzt Johannes Felderer, der



M 0,8 prozesssicher verschraubt.

Fertigungsleiter fiir Audioprozessoren.
Die Gehéduse der hinter dem Ohr getrage-
nen Audioprozessoren sind aus Cycoloy-
Kunststoff gefertigt. ,,Dieses Polycarbo-
nat-ABS-Gemisch ist besonders hautver-
traglich, aber auch sehr zdh, was ihre
Montage nicht gerade einfach macht®,
sagt Felderer. Der Zusammenbau der
Spritzgussteile sei deshalb so kompli-
ziert, weil Schrauben der Gréfie M 0,8
von beiden Seiten passgenau und in exakt
der richtigen Flucht in diinnwandige
Kunststoffdome einzudrehen sind. Um
diese Dome nicht iiber Gebiihr zu bean-
spruchen und damit die Edelstahlschrau-
ben dauerhaften Halt haben, werden sie
mit genau 0,01 Nm angezogen.

Druckluftschrauber sind
keine Alternative

Die elektronisch gesteuerten Microtor-
que-Schrauber vom Typ MD 03 sind
dabei ohne sinnvolle Alternative: ,,Weder
die Montage von Hand noch der Einsatz
von Druckluftschraubern bringt auch nur
anndhernd solch préizise Montageergeb-
nisse, und die Bedienbarkeit ist ebenfalls
hervorragend*, streicht Felderer heraus.
Dies fange bereits beim Aufnehmen der

FLEXIBLE MIONTAGE

15 Microtorque-Schrauber montieren bei Med-
El kritische Verschraubungen. Hier im Bild wer-
den die diinnwandigen Gehéuse der Opus-2-

Audioprozessoren aus Cycoloy-Polymer-Kunst-
stoff mit Edelstahl-Schlitzschrauben der Grol3e

winzig kleinen Spezial-
Schlitzschrauben an. Statt sie
von Hand zufiihren, einfa-
deln oder mit Pinzetten oder
dhnlichen Hilfsmitteln positionieren zu
miissen, verfiigen die nur 132 mm kurzen
Microtorque-Stabschrauber {iiber eine
integrierte Vakuumansaugung.

Schrauben werden
per Unterdruck angesaugt

Ihr Unterdruck saugt die Schrauben
aus dem Schiittelsieb an und hilt sie
sicher im Kopf des Werkzeugs, bis der
Schraubvorgang abgeschlossen ist. Ein
[.O.-Signal (,,in Ordnung®) der Schrau-
bersteuerung gibt den Bedienern Gewiss-
heit, dass die gewiinschten Schraubpara-
meter erzielt wurden, und sie konnen
sofort den ndchsten Montagezyklus
beginnen. ,Frither wurde jede einzelne
Schraubverbindung nach dem Anziehen
noch einmal iiberpriift”, blickt Johannes
Felderer zuriick, ,,doch diesen zeit-
raubenden Arbeitsschritt konnen wir uns
durch die elektronisch gesteuerten Micro-
torque-Werkzeuge mit ihrer enorm hohen
Wiederholgenauigkeit sparen.*

Auch die Med-El-Qualitétssicherung
profitiert von den Microtorque-Modellen:
Der gesamte Schraubprozess ist iiber-
wacht, und bei Abweichungen und etwai-
gen Montagefehlern bekommen die
Feinmechanikerinnen und Feinmecha-
niker umgehend ein N.i.O.-Signal.
»Diese Nicht-in-Ordnung-Meldung ist
unsere Versicherung gegen Kunststoff-
bruch, der sich beispielsweise bei einem
falschen Drehmoment schleichend ein-
stellen konnte.” Das sei in der Medizin-
technik sehr unangenehm und bei
Implantaten grundsétzlich zu vermeiden.

Ebenso sind Kratzer an Bauteilen und
Oberflachen, und seien sie noch so klein,

Medizintechnik

verboten. Krankheitserreger konnten sich
selbst in mikroskopisch kleinen Macken
und Riefen einnisten. Doch auch hier sei
man mit den MD-03-Tools auf der siche-
ren Seite, beruhigt der Ingenieur: Eine
Fithrungshiilse in der Schraubenaufnah-
me des Werkzeugs stellt sicher, dass jede
Schraube auf Anhieb genau im Klingen-
schlitz gehalten wird. ,,Das verhindert
jeden mechanischen Kontakt zwischen
Schraubklinge und Schraubenkopf, so
dass er garantiert frei von Kratzern
bleibt.

Fertigungsleiter
Johannes Felderer:

Wegen ihrer
Prézision und des
einfachen Handlings
gibt es flr uns zu
den Microtorque-
Schraubern keine
Alternative.”

.

Med-El hat ein breites Sortiment
implantierbarer Horlosungen, und jedes
Modell hat individuelle Montageparame-
ter. Doch decken die nur 100 g leichten
und frei programmierbaren Microtorque-
Geridte vom Typ MD 03 mit ihrem Dreh-
momentbereich von 0,5 bis 2,5 Nem und
Drehzahlen von 600 bis 1000 min™ prak-
tisch alle derzeitigen Schraubaufgaben
ab. Sollte sich der Bedarf dndern, gibt es
bei Atlas Copco 33 weitere Microtorque-
Varianten fiir kleine und kleinste Dreh-
momente. Sie umfassen in Bezug auf
Drehzahlen, Prozessiiberwachung und
Montagedokumentation das gesamte
Spektrum bis zur Null-Fehler-Montage.

hw

i Microtorque-Kleinschrauber: 940
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Atlas-Copco-Kompressor versorgt

Kleiner Baust:

Verantv

Eine Trinkwasser-Trennstation
der GEP Industrie Systeme GmbH
stellt die umweltgerechte Versor-
gung der lkea-Filiale KéIn-Butz-
weilerhof mit Betriebs- und
Léschwasser sicher. Alle Ventile
der Anlage werden per Druckluft
geschaltet, die ein Kompressor
des Typs Automan von Atlas
Copco liefert. Den hat GEP vor
allem wegen seiner Zuverldssig-
keit eingebaut.

uf den bewussten Umgang mit
natiirlichen Ressourcen legte

AuBergewohnlich klein ist die
Trinkwasser-Trennstation von GEP
Trotzdem schafft es der Hersteller,
im Notfall 230 m* Léschwasser
pro Stunde durch den nur bade-
wannengrol3en Behilter zu
schleusen, der in dem hinteren

Schrank samt dreier Pumpen
untergebracht ist. Bei der Druck-
lufttechnik vertraut GEP den klei-
nen Automan-Kompressoren von
Atlas Copco.

man beim Bau des bisher groB-
ten lkea-Mobelhauses besonderen Wert:
Das Regenwasser, das auf die 5000 m?
grofle Dachflache der Filiale in Koln-
Butzweilerhof fallt, spiilt nicht nur WCs
und Urinale, sondern steht au3erdem als
Loschwasser an den Hydranten zur Ver-
fligung. Diese Losung ist okologisch
sinnvoll und rechnet sich:

Durch die Verwendung
des Dachwassers spart
Ikea Trinkwassergebiih-
ren sowie die Versiege-
lungsgebiihr fir diese
Fléche.

Das Dachwasser wird
in einer rund 500 m’ gro-
Ben Zisterne gesammelt
und von dort in eine
sogenannte Trinkwasser-
Trennstation mit freiem



Anlagenbau

ERSTAUSRUSTER

Trinkwasser-Trennstation bei lkea

ein mit grof3er

vortung

Auslauf im Keller des Unternehmens ge-
leitet. Die Anlage, geliefert von der GEP
Industrie Systeme GmbH in Zwonitz, ist
an das Trinkwassernetz angeschlossen, so
dass die Versorgung des Mobelhauses mit
Betriebswasser auch dann sichergestellt
ist, wenn das gespeicherte Regenwasser
aufgebraucht sein sollte.

Losch- und Trinkwasser miissen
zuverldssig getrennt werden

Losch- und Trinkwasser werden durch
die Anlage jedoch voneinander getrennt.
Die Schaltung aller Armaturen, Bypasse
und vor allem sicherheitsrelevanter Venti-
le in der Anlage realisiert GEP prinzipiell
tiber Druckluft. ,,Das ist einfach eine sehr
zuverldssige Energiequelle”, erklért
Enrico Gotsch, Geschiftsfithrender
Gesellschafter bei GEP.

Seit mehreren Jahren baut das Unter-
nehmen Kompressoren von Atlas Copco
in seine Anlagen ein, nachdem man mit
einem anderen Anbieter nicht zufrieden
war. GEP vertraut auf die kleinen Kol-
benkompressoren der Automan-Serie; bei
der Trinkwasser-Trennstation im Ikea-
Keller ist es ein Automan AF 20 E 50, der
die Anlage mit Druckluft versorgt. ,,Die-
ses kleine Gerit lauft mit seinem Direkt-
antrieb extrem zuverlédssig und wartungs-
arm®, betont Gotsch. ,,Wir haben inzwi-
schen viele hundert Trennstationen im In-
und Ausland gebaut und wollen nicht das
geringste Risiko eingehen!*

Die Herausforderung bei solchen
Anlagen sei, dass man nie wisse, wann
oder ob ihre volle Leistung jemals gefor-
dert sein werde, sagt der Fachmann.

»Aber sie muss zu jedem Zeitpunkt fiir
den Eventualfall bereitstehen.” Beim tég-
lichen Routinegang durchs Haus schauen
die Techniker deshalb zur Sicherheit auch
auf den Kompressor — obwohl sich dieser
selbst iiberwacht. AuBerdem kommt ein-
mal im Jahr ein GEP-Mitarbeiter zur
Wartung ins Haus. Damit der Kompressor
und die Armaturen nicht ,einrosten®,
testet sich die Anlage tiglich automa-
tisch. Alle Ventile werden in Sekunden-
bruchteilen ge6ffnet und geschlossen, um
die Funktionstiichtigkeit zu prifen.

Der AF 20 liefert einen Maximaldruck
von 8 bar und einen Hub-Volumenstrom
von bis zu 4 1/s, was vollig ausreicht. Im
Vergleich zu Zisterne und auch dem Filter
im Nebenraum, der das Dachwasser vor
der Einleitung in die Zisterne reinigt,
wirkt der nur 32 kg schwere Baustein der
Anlage eher unscheinbar. Und doch ist er
unverzichtbar.

Druckluft hat
.einfach mehr Power”

,Bei diesen Wassermassen kann
Druckluft die Ventile zuverlédssig und mit
mehr Power aufdriicken®, ist Enrico
Gotsch tliberzeugt. Von welchen Wasser-
massen er spricht, wird klar, als er erklart,
dass die 500 m’ aus der Zisterne im Zwei-
felsfalle in etwa zwei Stunden durch die
Anlage laufen miissen. Die geforderte
Menge von 230 m’/h ist auch der Grund
dafiir, dass iiberhaupt Loschwasser vor-
gehalten wird; denn aus dem stadtischen
Leitungsnetz konnten bestenfalls etwa
40 m’/h gespeist werden. Wird das
Loschwasser bendtigt, so wird es durch
ein 150er Rohr hindurch in groBem
Schwall in einen gerade mal badewan-
nengroflen Vorbehélter geleitet, aus dem
es zwei grofle Pumpen zu den Aufenhy-
dranten fordern.

Sichtlich stolz ist GEP-Chef Enrico
Gotsch, als er auf die tippige Zuleitung
aus der Zisterne und den kleinen Tank
zeigt: ,Nach stromungstechnischer
Schulmeinung diirfte so viel Wasser gar
nicht in so kurzer Zeit aus einem so klei-
nen Behélter angesaugt werden konnen.
Stellen Sie sich einmal vor, Sie lieflen
Thre Badewanne iiber Armaturen mit
einem Innendurchmesser von 150 Milli-
metern volllaufen. Nach ein paar Sekun-
den stiinde das Bad unter Wasser!*

Enrico Gétsch, Geschiftsfiihrender
Gesellschafter von GEP:

Wir haben schon viele Hundert Automan-
Kompressoren im Einsatz. Die sind extrem
zuverldssig und wartungsarm.”

Uberraschend kleine Station
fiir iippigen Durchfluss

Weshalb das trotzdem funktioniert,
will er nur halb verraten: Das Unterneh-
men hat fiir diesen Zweck einen Separa-
tor entwickelt sowie die dynamische
Energie und den Lufteintrag so weit redu-
ziert, dass das Wasser von hier aus in die
Leitungen gefordert werden kann.

Die gesamte Trinkwasser-Trennstation
steckt iibrigens in einem Stahlblechge-
héuse, das nicht grofer ist als ein durch-
schnittlicher Kleiderschrank. Darin sind
Steuerung, Pumpen, Sicherheitsventile
und der Vorbehélter eingebaut. Von der
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Filter fiir das Regenwasser von 5000 m*
Dachflache, das fiir die Toilettenspiilung
und als Léschwasservorrat genutzt wird. In
regelméaBigen Abstianden werden die Klap-
pen zu den Zisternen per Druckluft ver-
schlossen, damit die Filter sich selbst reini-
gen konnen.

Zisternenseite flieBt das Regenwasser
hinein, aus dem Trinkwassernetz zweigt
ein Rohr mit freiem Auslauf ab und ragt
ebenfalls in den Vorbehilter. Der freie
Auslauf stellt sicher, dass im Zweifelsfal-
le kein Regen- oder Loschwasser in das
offentliche Netz zurlickdriickt und das
Trinkwasser kontaminiert.

Eine Besonderheit, die die Anlage bie-
tet, ist das Verfahren der Pumpen-Notent-
wasserung. Dies ermdglicht, dass die
Trinkwasser-Trennanlage im Keller ohne
zusitzliche Hebeanlage oder sonstige
Entwiésserungssysteme betrieben werden
kann. Hierbei werden in der Druckleitung
Flutventile gedffnet, die bei kritischem
Wasserstand im Vorbehilter die maximal
anfallenden Was-
sermengen in den
Kanal ableiten.
Dass auch diese
Ventile pneuma-
tisch geschaltet
werden miissen,

Kompressor offnet und schlieBt

alle Ventile Die Flutventile werden gedffnet, wenn ein

Fehler in der Zuleitung aus der Zisterne vor-
liegt und der Zwischenbehilter tliberzulaufen
droht. In Sekundenbruchteilen miissen die
Ventile vollen Durchfluss gewaébhrleisten. Aus
Sicherheitsgriinden schaltet der Anlagen-
bauer diese nur mit Druckluft, die von Atlas-

Der Automan-Kompressor muss alle
Ventile 6ffnen und schlieBen und wird
unter anderem bei der Reinigung des
druckdichten Filters eingesetzt, der das

Wasser von 5000 m* Dachfldche siebt
und sdubert. Die Wartung ist nur einmal
pro Jahr routinemafig fillig.— ansonsten
reinigt sich der Filter automatisch. ,,Man
glaubt gar nicht, was sich alles auf so
einem Dach findet und hier durchgeht
sagt Gotsch. ,,Mit dem Regenwasser wer-
den nicht nur Blétter oder Stockchen vom
Dach in Richtung Zisterne gespilt ...
Ein vorgeschaltetes Sieb hélt diesen
Schmutz zuriick. Sinkt die Filterleistung,
so steigt der Wasserpegel. Das wird von

war fiir Enrico
Gotsch selbstver-
stdndlich: ,,Das
Bauteil ist sicherheitsrelevant, denn es
schiitzt den Bauherrn und das Gebdude
vor Uberflutung!* Die Notentwisserung
konne alternativ eingesetzt werden, wenn
keine Aufstellung oberhalb der Riickstau-
ebene moglich ist, erldutert der GEP-
Chef, und betont noch einmal: ,,Die iiber
Druckluft gesteuerten Ventile miissen
hundertprozentig funktionieren, denn mit

einem Feuchtigkeitssensor registriert, der... aeHrPacher Entwisserungstechnik kann

die auBlerplanmaflige Selbstrelnlgung
auslst. Mit Druckluft werden dann beide
Armaturen zur Zisterne verschlossen, bis
der Filter automatisch per Hochdruck-
strahl gereinigt und der Schmutz sowie
anhaftendes Biogeflecht ausgetragen ist.

44 DK 1/20M

man den Wassermassen nicht beikom-
men.“ Deswegen sei es fiir ihn wichtig,
dass er sich auf den Drucklufterzeuger
verlassen konne. Die Versorgungssicher-
heit sei er nicht nur seinen Kunden schul-
dig, zu denen auch Theater, Universiti-

Copco-Kompressoren bereitgestellt wird.

Grofban-
ken und Flug-
hifen
Vielmehr will sich das Unternehmen, das
wegen spezieller, zum Patent angemelde-
ter Verfahren zum Beispiel fiir Hochhdu-
ser inzwischen europaweit gefragt ist,
jeden unnétigen Arger vom Hals halten:
,,Wir haben inzwischen mehrere hundert
Atlas-Copco-Kompressoren verbaut und
keine nennenswerten Stérungen zu bean-
standen®, sagt Gotsch. ,,.Damit ist der
Hersteller fiir uns ein ganz klarer A-Lie-
ferant.* up

zahlen.

i Automan-Kompressoren: 941



INDUSTRIEDRUCKLUFT

Interview

Jiirgen Wisse ist neuer Business-Line-Manager fiir Industriedruckluft

.Besseres Angebot fiir Schiffshau,
Medizintechnik und Schienenfahrzeuge”

Jiirgen Wisse leitet seit 1. Januar
den Geschiftsbereich Industrie-
druckluft bei Atlas Copco in
Essen. Zuvor hat er den Marine-
Markt entwickelt.

zum 1. Januar die Position als neuer

Business-Line-Manager Industrial
Air (Industriedruckluft) bei der Atlas
Copco Kompressoren und Druckluft-
technik GmbH in Essen iibernommen.
Wisse begann bei Atlas Copco im Juli
2008 als Business-Development-Mana-
ger Marine fiir Europa, den Mittleren
Osten, Afrika, Russland und Indien.

Jﬁrgen Wisse, Jahrgang 1970, hat

Wo sehen Sie in néichster Zeit Ihre
wichtigsten Betiitigungsfelder?

Wir wollen unser Angebot an kleinen
Kompressoren im Leistungsbereich bis
30 Kilowatt ausbauen. Hier sehen wir
einen grofen Bedarf. Das Potenzial wol-
len wir unter anderem zusammen mit
unseren Handlern heben. Aulerdem
werden wir unser Portfolio fiir Schienen-
fahrzeugbauer, die Medizintechnik und
den Marinebereich weiterentwickeln.

Diese drei Miirkte hat Atlas Copco als
strategisch interessant definiert. Sie
sollten den Marinebereich entwickeln.
Wie kam das bei Werften, Reedereien
und Erstausriistern an?

Wir haben uns zunéichst auf die Erstaus-
rister konzentriert und sind auf starkes
Interesse gestoen. Wir sind auf kleinem

Jiirgen Wisse: ,Viele Reedereien haben auf
unsere effizienten Kompressoren umgestellt.”

Niveau gestartet und machen inzwischen
einen sehr nennenswerten Umsatz mit
dieser Branche.

Welche Maschinen brauchen die
Marine-OEM?

Vor allem stellen sie Stickstoffanlagen
her, die sie inklusive Druckluftversor-
gung an die Werftindustrie liefern. Wir
haben ein umfangreiches Angebot, das
auf den Bedarf auf Schiffen zugeschnit-
ten ist.

Sie haben mitten in der Wirtschafts-
krise begonnen, und wegen des stark
reduzierten Transportaufkommens hat
die Schifffahrt besonders gelitten. Wie

ist es Ihnen gelungen, trotzdem Fahrt
aufzunehmen?

Wir hatten schon vor der Krise umfang-
reiche Vertrdge abgeschlossen. In der
Krise haben wir unsere Produkte weiter-
entwickelt und das Portfolio erweitert.
Wo wir mit Erstausriistern im Gespréch
waren, haben wir die Auftrage gewon-
nen. Weiterhin konnten wir Reedereien
rund um die Welt von der Effizienz
unserer Kompressoren iiberzeugen. Viele
setzen sie nun fiir Neubauten oder auch
im Austausch alter Maschinen ein.

Welchen Mehrwert bietet Atlas Copco?

Unsere Kompressoren und Druckluftan-
lagen sind auf hochste Zuverldssigkeit
und Energieeffizienz ausgelegt, auch in
Ausnahmesituationen. Umgebungstem-
peraturen bis 55 Grad Celsius, wie in der
Schifffahrt, sind kein Problem. Alle
Atlas-Copco-Produkte sind spezifisch
auf die Anwendungsfille zugeschnitten.
Dazu zdhlen auch die verschiedenen
Abnahmen, die in den jeweiligen Méark-
ten erforderlich sind. Ferner iiberzeugen
wir unsere Kunden mit gutem Service:
Wir sind in iiber 170 Léndern titig und
konnen in allen internationalen Seehifen
zuverldssigen Service sicherstellen, auf
Waunsch rund um die Uhr. Liegezeiten
fiir Wartung und Instandsetzung bleiben
damit auf ein Minimum beschriankt. #p

I Druckluft fiir die Schifffahrt: 942
Druckluft fiir Schienenfahrzeuge: 943
Druckluft fiir die Medizinbranche: 944
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Turbinenschleifer des Typs GTG 40 im Einsatz:
Die hohe Leistungsdichte der Antriebsturbine
macht die Maschinen relativ leicht im Vergleich
zu Hochfrequenzschleifern gleicher Leistung.

Pt - GREAE L

Turbinenschleifer fiir heiBen Dauereinsatz

900 °C: Ein ,, Hammer”
In der Schmiede

Weil die Kunststoffgehduse von
Hochfrequenzschleifern beim
Warmschleifen im Schmiedepro-
zess wegschmolzen, verwendet
der Schmiedespezialist Bdhler in
seiner Hammerschmiede nun
druckluftbetriebene GTG-Turbi-
nenschleifer fiir diese Aufgabe.
Deren Metallgeh&duse vertragen
die Hitze der bis zu 900 °C heiRen
Bauteile.
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ie ganze Halle vibriert mit, wenn
Din der Hammerschmiede der

Bohler Schmiedetechnik GmbH
& Co. KG im osterreichischen Kapfen-
berg mannshohe Ventile fiir Schiffsdiesel
»in Form gebracht” werden. Kaum mag
man glauben, dass hier tberwiegend
Komponenten fiir den eher leichtgewich-
tigen Flugzeugbau geschmiedet werden.
Etwa Teile der Fahrgestelle oder die La-
geraufnahmen fiir die Bolzen, die spéter
einmal Triebwerk und Flugzeug zusam-
menhalten, sowie massive Rotorkopfe
aus Titan fiir den Hubschrauberbau. Das
Schmieden steht dabei in Kapfenberg
hiufig nur am Beginn einer langen Reihe
von Bearbeitungsschritten. Bis ein Rotor-
kopf das Werk verldsst, hat er auBerdem
zahlreiche Priifschritte hinter sich
gebracht — ,,denn ausfallen darf solch ein

Bauteil niemals®, betont Giinter Knoll,
Vorarbeiter in der Hammerschmiede.
Insbesondere die Schleifarbeiten spie-
len in der Schmiede eine wichtige Rolle,
beim Zwischenputzen, Fertigputzen oder
Polieren. ,,Fehler, die beim Sandstrahlen
auftauchen, miissen ausgeschliffen oder
bestimmte Stellen fiir die Hartepriifung
anpoliert werden®, fahrt Knoll fort.
»Muss richtig viel Material entfernt wer-
den, sind die Schleifmaschinen extrem
gefordert — vor allem im Drei-Schicht-
Betrieb und beim Warmschleifen wah-
rend des Schmiedens.” Die Turbinen-
schleifer der Typen GTG 40 und GTG 21
von Atlas Copco Tools sind dem Dauer-
einsatz und der Hitze gewachsen. Fiir
Betriebsleiter Andreas Brandner und
Giinter Knoll war dies auch der Grund,
speziell bei diesen Aufgaben von Hoch-
frequenz- auf Druckluftwerkzeuge umzu-
steigen. Denn es kam vor, dass die
Elektroschleifer teilweise schon nach
einer Schicht abbrannten. Die GTG-
Druckluftschleifer kann man dagegen
kaum abwiirgen — und wenn man doch
mal voll draufhdlt, bleiben sie einfach
stehen; durchbrennen kann wegen des
Turbinenantriebs kein Motor. Getriebe-
schédden treten nun nur noch selten auf.



Ein Pluspunkt ist auch das Metallgehduse
der Gerite, da es bei Temperaturen von
bis zu 900 °C beim Warmschleifen nicht
schmilzt.

Vorarbeiter
Giinter Knoll:

. Gerade bei extre-
men Schleifarbeiten
mit hohem

| Anpressdruck, die
lange dauern,
bewdhren sich die
Druckluftschleifer”

Antriebsturbine ist leicht bei
hoher Leistung

Zuriickgreifen konnten die Mitarbeiter
der Hammerschmiede bei ihrer Wahl auf
das Know-how der benachbarten Turbi-
nenschaufelfertigung. Dort werden Atlas-
Copco-Druckluftschleifer schon seit Léan-
gerem eingesetzt, und neben der Stand-
festigkeit lobt man vor allem die Leis-
tungsfahigkeit der zugleich leichten und
damit handlichen Maschinen. Bei glei-
cher Leistung ist eine GTG-Maschine
deutlich leichter als ein Hochfrequenz-
schleifer, teilweise nur halb so schwer.

SCHLEIFEN

Verantwortlich dafiir ist im Wesentlichen
die Antriebsturbine mit ihrer hohen Leis-
tungsdichte. ,,Besonders mit der GTG 21
kann man gerade an kleineren Teilen
wesentlich einfacher arbeiten®, bestétigt
Giinter Knoll. Allerdings verweist er auch
auf die Fille, in denen eine schwerere
Maschine von Vorteil sein kann, weil man
dann nicht so fest aufdriicken miisse.
,,Gerade aber bei extremen Schleifarbei-
ten bewidhren sich die Druckluftschleifer
wieder, weil man sie eben ohne Probleme
abwiirgen kann — mit einem Hochfre-
quenzschleifer mache ich das nicht oft,
dann brennt er durch.*

Die Haltbarkeit
der Turbinenschleifer
hatten die Atlas-

Copco-Ingenieure
bereits bei deren Ent-
wicklung im Blick.
So besitzt etwa die
Olfreie Antriebsturbine keine Lamellen,
die sich abnutzen konnen. Auf gedlte
Druckluft kann damit verzichtet werden.
Dariiber hinaus ist das in einem Olbad
laufende Getriebe speziell abgedichtet.
Fiir Werker wie Maschine gleichermallen
vorteilhaft ist auch der geringe Vibra-
tionspegel der Maschinen. Ein automati-
scher Unwuchtausgleich (Autobalancer),
bei dem ein umlaufender Kugelsatz als
Kontergewicht die sich stindig verdn-
dernde Unwucht der Schleifscheibe aus-
gleicht, senkt die Schwingungen. Das gilt
auch fiir die ebenfalls bei Bohler einge-
setzten Radialschleifer des Typs LSR 48,
die sich vor allem fiir die Innenbearbei-
tung der Schmiedestiicke eignen.

Maschinen 'Li_l?erstehen auch
standige Uberlastung

,Da die Druckluftschleifer kaum repa-
riert werden miissen, sind sie beim Ein-

Auch bei der Innenbearbeitung
von Schmiedestiicken muss Bohler
nicht auf Druckluft-Schleiftechnik
verzichten: Ein Radialschleifer des
Typs LSR 48 eignet sich speziell
fiir diese Aufgaben.

Metallbearbeitung

satz im Drei-Schicht-

Betrieb und beim
Warmschleifen im Endeffekt sogar giins-
tiger als die in der Anschaffung billigeren
Hochfrequenzschleifer, die eben viel hdu-
figer bei Dauerbelastung kaputtgingen®,
erginzt Giinter Knoll. Voraussetzung ist
allerdings saubere und vor allem trockene
Druckluft. Dies war insbesondere in Kap-
fenberg zundchst ein Problem, da die
Druckluft fiir den Schmiedebetrieb be-
wusst feucht ist. Heute wird deshalb ein
Teil der Druckluft fiir die Werkzeuge
abgezweigt und durch einen Kailtetrock-
ner und Mediumausscheider geschickt.
Seitdem arbeiten die Druckluftschleifer
anstandslos. ,,Gerade bei unseren extre-
men Bedingungen hier ist das sehr wich-
tig, da wir unsere Maschinen immer tiber-
lasten.* co

i GTG-Turbinenschleifer: 945
LSR-Radialschleifer: 946
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Instandhaltung und Service

Atlas Copco auf der Easy-Fairs Maintenance in Duishurg

Ressourceneffizient
instand halten

o= 4

-y

Am Atlas-Copco-Stand informierten
sich die Besucher unter anderem

tiber die Moglichkeiten, mit einer '
libergeordneten Kompressoren-
steuerung Energie zu sparen.

Systeme zur Energieoptimierung
von Druckluftanlagen prasentierte
Atlas Copco auf der Instandhal-
tungsmesse Easy-Fairs; darunter
ibergeordnete Steuerungen, ein-
zelne Druckluftkomponenten und
passende Serviceleistungen.

m 23. und 24. Februar fand die
AEasy-Fairs Maintenance in der

Kraftzentrale im Landschafts-
park Duisburg statt. Die regional ausge-
richtete Messe zeigte das gesamte Auf-
gaben- und Dienstleistungsspektrum der
Instandhaltung und bot einen umfassen-
den Uberblick fiir Industrieanwender, die
ihre Produktionsprozesse effizient und

storungsfrei optimieren wollen. Fast
1500 Fachbesucher nutzten die Gelegen-
heit, sich bei den rund 100 Ausstellern —
darunter Atlas Copco Kompressoren und
Drucklufttechnik — tiber aktuelle Produk-
te und Entwicklungen rund um die
Instandhaltung zu informieren.

Energieeffizienz
zum Anfassen

Schwerpunkt auf dem Messestand von
Atlas Copco war das Thema ,,Energie-
und Ressourceneffizienz in der Instand-
haltung®. Vorgestellt wurden das innova-
tive Druckluft-Rohrleitungssystem Air-
Net, einzelne Elemente der Dienstleis-
tung Air-Scan (Leckageortung, Volumen-
strommessung, Energiemessung) sowie

das zentrale Energieoptimierungssystem
ES 360 (siche Kasten). Dessen zahlreiche
Funktionen konnten von den Messebesu-
chern an Geridten der neuesten Genera-
tion getestet werden. Zusitzlich wurde
das Einsparpotenzial durch elektronisch
gesteuerte Last-Leerlauf-Stopp-Regelung
praxisnah demonstriert.

,Die Potenziale zur Energie- und
damit Kosteneinsparung beim FEinsatz
einer libergeordneten Steuerung sind vie-
len Unternehmen einfach nicht bekannt*,
sagt Michael Lindner, Produktmanager
fir Druckluftoptimierung bei Atlas
Copco. ,,Gerade beim Einsatz mehrerer
Kompressoren und Trockner rechnet sich
die Investition innerhalb kiirzester Zeit,
meist schon nach wenigen Monaten.*
Zudem senke man seinen CO,-AusstoB.

Ausfallzeiten.

Energieoptimierung: Service mit System

ualitdt und Verfiigbarkeit eines Druckluftsystems haben entscheidenden Einfluss auf Produktionsprozesse und Ener-
giekosten im Unternehmen. Ein exakt ausgelastetes Druckluftsystem mit abgesenktem Druckband spart nicht nur
Energie, sondern reduziert auch Instandhaltungskosten und

Das Energieoptimierungskonzept Air-Optimizer umfasst die Opti-
mierung des Druckluftsystems mit mehreren Kompressoren und
Trocknern durch eine ilibergeordnete Steuerung (ES 4i, ES 6, ES 6i,
ES 8, ES 16, ES 360). Die ncueste Software aus dieser Reihe, die
erstmals auf der Hannover-Messe zu sehen sein wird, ist die ES 360.
Sie ist fiir drei Druckluftnetze und maximal 60 Kompressoren oder
Trockner ausgelegt. Inbetriebnahme, Instandhaltung, Hard- und Soft-
ware sind ebenso Bestandteil des Konzeptes wie 24 Monate Full-Ser-
vice-Gewahrleistung und Vor-Ort-Service fiir Systemoptimierungen.

i Ubergeordnete Steuerung ES 360: 904
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Energieoptimierung und die Steige-
rung der Verfligbarkeit in der Druckluft-
technik war auch Thema des Praxisvor-
trags von Michael Lindner im ,Learn-
Shop*“ der Easy-Fairs-Veranstaltung.
Hier wurde den Zuhdrern der Nutzen des
Energieoptimierungsservice Air-Optimi-
zer und des Druckluftmanagementsys-
tems Air-Connect ausfiihrlich dargestellt.
Auf Interesse stiefen insbesondere die
zahlreichen Praxisbeispiele mit konkre-
ten Zahlen zu Einsparpotenzialen und tat-
sdchlichen Kostensenkungen.

Mittelstand mit mehr Bedarf
an Instandhaltung und Service

Die Atmosphére der Veranstaltung, die
gelungene Présentation am Stand und vor
allem das fachkundige Publikum bewer-
tete Ingo Wiistemeyer, Marketing-Mana-
ger Service, positiv: ,,Die gute Qualitat
der Kontakte hat uns iiberrascht. Die
Besucher waren nicht nur interessiert,
sondern auch sehr gut informiert.” Viele
Gespriache hitten gezeigt, dass Instand-
haltung und Service beziiglich der
Drucklufttechnik gerade im Mittelstand
erheblich an Akzeptanz und Bedeutung
gewonnen hétten. ,,Wir planen deshalb,
auch 2012 wieder an der Messe teilzu-
nehmen®, sagte Wiistemeyer.

Andreas Theis

£ Rir-Net: 947
Air-Scan: 948
Air-Optimizer: 949
Air-Connect: 950

Aus DEM KONZERN

Nachrichten

Offene Stellen fiir Techniker in Vertrieb und Service

Atlas-Copco-

Konzern legt

weltweit um 9,7 % zu

Atlas Copco hat 2010 seinen welt-
weiten Umsatz deutlich gestei-
gert. In Deutschland bewegten
sich Erlds und Mitarbeiterzahl
etwa auf Vorjahreshdhe.

ie Gesellschaften unter dem
D Dach der deutschen Atlas Copco

Holding GmbH, Essen, haben
2010 mit Industriewerkzeugen, Kompres-
soren und Baumaschinen sowie den ent-
sprechenden Dienstleistungen rund 655
Millionen Euro umgesetzt — etwas weni-
ger als im Jahr zuvor (670 Millionen
Euro). Die Anzahl der Mitarbeiter bliecb
mit 1838 zum Jahresende praktisch auf
der Hohe des Vorjahrs (1843). Gestiegen
ist die Ausbildungsquote: Inzwischen
beschéftigen die Gesellschaften 91 Aus-
zubildende, nach 81 im Jahr 2009.
,,Damit haben wir unser Ziel von finf
Prozent auf den Punkt erreicht®, freut
sich Holding-Geschéftsfithrer Ulrich
Schoene.

Angesichts der kriftig steigenden
Nachfrage in allen Konzernbereichen und
des demografischen Wandels steht Atlas
Copco vor der Herausforderung, ausrei-
chend gutes Personal zu finden. ,,Derzeit
sind allein in Deutschland rund 100 Stel-
len zu besetzen®, betont Schoene.
Gesucht wiirden vor allem Mitarbeiter
mit technischer Ausbildung: Vertriebs-
ingenieure, Servicetechniker oder Kon-
strukteure. Unter dem Dach der Holding
agieren derzeit elf Gesellschaften, darun-
ter vier Produktions- und sechs Vertriebs-
gesellschaften sowie ein Engineeringzen-
trum fiir Schraubsysteme.

Nachfrage nach Werkzeugen und
Kompressoren zieht an

Fir 2011 erwarten die Unternehmen
ein deutlich verbessertes Geschift. Schon
Ende 2010 hatte die Nachfrage aus dem
Maschinenbau und der Automobilindus-
trie nach hochwertigen Industriewerkzeu-
gen wieder kriftig zugelegt. Im Bereich
der Kompressoren und Drucklufttechnik
verzeichnet Atlas Copco seit dem zweiten
Halbjahr 2010 eine zunehmende Ent-
scheidungsfreudigkeit auf Seiten der
Kunden. ,,Die Industrie geht jetzt wieder
groBere Projekte an, die sie zwischenzeit-
lich auf Eis gelegt hatte®, sagte Ulrich
Schoene. ,,Da kommt uns zugute, dass
wir die Krise der vergangenen Jahre dazu
genutzt haben, uns noch breiter aufzustel-
len und nennenswerte Produktinnovatio-
nen zu entwickeln.” So biete man neuer-
dings zum Beispiel spezielle Kompresso-
ren und Losungen etwa fiir den Schienen-
fahrzeugbau, den Schiffsbau oder die
Medizintechnik an.

Konzernumsatz legt weltweit um
knapp 10 % zu

Seinen weltweiten, konsolidierten
Umsatz beziffert der Konzern Atlas
Copco AB fiir 2010 auf 69,9 Milliarden
Schwedische Kronen (7,3 Mrd. Euro) —
ein Plus von 9,7 %. Der Betriebsgewinn
stieg auf den Rekordwert von 1,4 Mrd.
Euro, der sogar knapp iiber dem bisheri-
gen Bestwert von 2008 lag. Zum 31.
Dezember beschiftigte Atlas Copco welt-
weit 32 790 Mitarbeiter, rund 3000 mehr

als Ende 2009. tp
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Handbuch: Beurteilung von Elektro- und Druckluftwerkzeugen

Ergonomie zahlt sich aus

ute Ergonomie am Arbeitsplatz
zahlt sich aus. Sie steigert die
Leistungsfahigkeit und Motiva-

tion der Mitarbeiter, verbessert die Pro-
duktqualitdt und senkt die Arbeitskosten.

Priifen und Kalibrieren in der Schraubtechnik

ann und wie sollen Elektro- und Druckluftschrauber

s ’s / gepriift werden? Wer darf die passenden Messmittel
kalibrieren und wie geht das vor

sich? Was ist eine Maschinenfdhigkeits-

Allerdings ist es schwierig, die Ergono-
mie der eingesetzten Werkzeuge zu beur-
teilen. Das Standardwerk ,,Ergonomie bei
Handwerkzeugen® liefert eine einheitli-
che Bewertungsmethode sowie schnelle,
praxisbezogene Nachschlagemdglichkei-
ten. Das von Atlas Copco Tools herausge-
gebene Buch ist in der zweiten, komplett
iiberarbeiteten Auflage kostenlos erhilt-
lich.

Eine grofBe Hilfe ist das Handbuch fiir
Unternehmer oder Betriebsleiter, die sich
erstmals ausfiihrlich mit dem Thema be-
schéftigen, aber auch fiir alle anderen, die
sich beziiglich der Ergonomie von Werk-
zeugen nicht mehr auf ihr Bauchgefiihl
verlassen wollen. Es enthélt eine konkre-

te Anleitung, anhand derer sich alle wich-
tigen Kraftwerkzeuge quantifizierbar
beurteilen lassen: von den unterschied-
lichen Schrauberarten und Bohrmaschi-
nen iiber Schleifmaschinen hin zu Niet-
und MeiBBelhdmmern. Dabei orientiert es
sich am heutigen Stand der Technik und
berticksichtigt die aktuellen Normen und
Verordnungen.

Die wichtigsten Ergonomiefaktoren
sind Griftkonstruktion, korperliche Be-
lastung und Einsatzbedingungen, Ge-
wicht, Temperatur, Reaktionsmomente,
Vibrationen, Lirm sowie Staub- und
Olbelastung. Fiir jeden Faktor gelten je
nach  Werkzeugart unterschiedliche
Gewichtungsfaktoren, mit denen sich
anhand spezieller Formeln letztlich die
»Gesamtergonomie* fiir jedes einzelne
Werkzeug berechnen lésst. tp

i Handbuch Ergonomie: 951

tischen Verschraubungen muss neben der Steuergro-

Be (zum Beispiel Drehmoment) eine Kontrollgrof3e
dokumentiert werden. Auch hier bietet sich der

Priifen und Kalibrieren
in der Schraubtechnik

Drehwinkel als die praktikabelste Losung an.

Ein weiteres Kapitel fiihrt die fiir die Schraubtechnik wich-
tigen Normen und Standards auf. Auflerdem
erlautert die Broschiire die grundlegenden

untersuchung, was eine Homologation? Fra-
gen wie diese klart das Taschenbuch ,,Priifen
und Kalibrieren in der Schraubtechnik von
Atlas Copco Tools. Da Messungen ein
wichtiger Bestandteil der industriellen Quali-
tatssicherung sind, bietet sich die Lektiire als
leicht versténdlicher Einstieg oder als Grund-
lagen-Update fiir Maschinenbauer, Produk-
tionsleiter, Anwender in der Automobilindus-
trie oder generell in Fertigung und Montage
an.

Die aktuelle Auflage enthdlt auch ein
Kapitel zu Drehwinkel-Kalibrierungen. Diese
gewinnen bei anspruchsvollen Schraub-

verfahren stark an Bedeutung. Wer zum Beispiel Verschrau-
bungen iiber den Drehwinkel steuert, muss auch die eingesetz-
ten Drehwinkelmessgerite kalibrieren! Und bei sicherheitskri-
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Begriffe und Definitionen rund um das Prii-
fen und Kalibrieren von Industriewerkzeu-
gen — wie Kalibrieren, Justieren, Priifen und
Eichen, Zertifizieren, Messunsicherheit oder
Riickfiihrbarkeit. Empfehlungen zu Rekali-
brierintervallen und Anmerkungen zu Quali-
tatssicherung, Haftung und Umweltschutz
erginzen das Taschenbuch.

Die 32-seitige Broschiire ist bei Atlas
Copco Tools kostenlos erhéltlich iiber die
folgende Kennziffer:

i Taschenbuch

Priifen und Kalibrieren: 952



So fordern Sie mehr Informationen zu den Produkten an:

Zu allen Produkten und Dienstleistungen, tiber die wir im Heft berichten, konnen Sie weitere Informatio-
nen anfordern. Dazu missen Sie uns nur die unter den Artikeln stehenden Kennziffern mitteilen — per Postkarte
(unten), per Fax, E-Mail oder Uber unsere Internet-Seiten.

Per Postkarte

Trennen Sie eine der beiden Karten an den perforierten
Linien heraus, tragen Sie lhre Adresse ein und umkrin-
geln Sie auf der Riickseite derselben Karte die
gewilnschten Kennziffern.

Per Fax

Umkringeln Sie auf der Postkarte unten rechts

die gewtnschten Kennziffern und tragen Sie in den
Feldern der Karte unten links lhre Adresse ein.
Faxen Sie dann diese ganze Seite an den
Leserdienst Druckluftkommentare,
Fax-Nummer +49 (0)931-4170-494.

\Wenn Sie die DRUCKLUFTKOMMENTARE noch
nicht regelmalig beziehen, kdnnen Sie das
hiermit andern:

D Ja, ich mochte die DRUCKLUFTKOMMENTARE
regelmaldig kostenlos beziehen!

So erreichen Sie mich personlich:

Firma

Abteilung

Vor- und Zuname

StralRe/Postfach

PLZ[Ort

Telefon

Unsere BetriebsgroRe nach Beschéftigten:
[Jbiss [ 1019 [J 2049 []50-99 [ 100199 [] 200499 [] 500999 [] 10004999

] 5000 und mehr

D Zu den umseitig angekreuzten Kennziffern mochte
ich gern mehr wissen!

Per E-Mail

Schreiben Sie an DK-Info@de.atlascopco.com.
Geben Sie in der E-Mail Ihre Kennziffern-Wiinsche
sowie |hre Adresse an, damit wir Ihnen die Informa-
tionen zuschicken kénnen.

Ubers Internet

Fillen Sie das Formular auf unserer Website aus:
Geben Sie dazu www.atlascopco.de in den
Browser ein und klicken in der oberen Navigations-
leiste auf ,, Aktuelles”. Dann gehen Sie im linken
ZusatzmenU auf ,Magazine” und wahlen dort
,Druckluftkommentare”. Uber einen Link gelangen
Sie zum Formular.

Bitte frankieren
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Direkt abschicken und Energie sparen!

Gutschain for eing kostenlose Messung an lheen harsits
installierten Druckluftkompressoren und Erstellung einer Energie-
bilanz. Durchfiihrung einer computergestiitzien Simulations-
rechnung zum Vergleich zu einer drehzahlgeragelten Kompressor-
anlage (VSD-Technalogiel, inklusive der Auswertung lhrer
miiglichen Potenziale zur Enaergie- und CO -Einsparung

Wir bringen nachhaltige Produktivitat.

Fax an_ mmﬁi nder unter;
www.atlascopco.de/dede/News/CompanyNews/vsd_check.asp

Entdecken Sie lhr
Einsparung

spotenzial
s U

| SCHECK fiir:

D lch wiinsche eine kostenlose VSD-Messung
E} lch mochte eine freibleibende Stickstoff-Analyse
E] Ich wiinsche eine Uberpriffung meiner Energiebilanz

[:] Bitte senden Sie mir weiteres Info-Material

Atlas Copoo Komprassoron E] Bitte vereinbaren Sie einen Termin mit mir 1|
und Druckiufttechnik GmbsH

Langarmancistraiie 35 - 45141 Cson E i 1 i 1i

Tal 0201 2977410 - Fax 0201 20611 Bitte rufen Sie mich zuriick unter: m G’pm
Dl K g wrssscanon il o Moy com

wrre ablewcopco e "3

\Wenn Sie die DRUCKLUFTKOMMENTARE noch
nicht regelmalig beziehen, konnen Sie das
hiermit andern:

D Ja y ich mdchte die DRUCKLUFTKOMMENTARE
regelmafiig kostenlos beziehen!

So erreichen Sie mich personlich:

Firma

Abteilung

\or- und Zuname

StralRe/Postfach

PLZ/Ort

Telsfon

Unsere BetriebsgroRe nach Beschaftigten:

[Jobiss [ 1019 [ 2049 [ 5099 [] 100199 [] 200499 [] 500999  [] 10004999  [] 5000 und mehr

D Zu den umseitig angekreuzten Kennziffern mdchte
ich gern mehr wissen!
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