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Kiinstliche Intelligenz:
Hype oder nachhaltige Notwendigkeit

Die Kl weist ein hohes Potential fir die Wertschdp-
fung im produzierenden Gewerbe auf. Dies gilt nicht
nur fir GroBunternehmen, sondern gleichermaBen
fir kleine und mittlere Unternehmen (KMU).

Studien gehen davon aus, dass Kl zukunftig fir
etwa ein Drittel des durchschnittlichen Wirtschafts-
wachstums verantwortlich sein wird. Qualitats- und
Rationalisierungschancen bieten sich dber alle
Wertschépfungsstufen hinweg. Dies gilt fir die
Querschnittsaktivitdten wie Forschung und Entwick-
lung, Unternehmensplanung, Personalwirtschaft,
Finanzen, Steuern, Recht und Logistik, sowie auch
fur alle Kernaktivitdten wie Einkauf & Beschaffung,
Produktion, Marketing & Vertrieb und Service & Kun-
dendienst. "

In allen Wertschopfungsstufen sind schon heute
die unterschiedlichsten Kl-Anwendungen im Ein-
satz: Predictive Analytics (z.B. Uberwachung und
Wartung der Produktionsanlagen), optimiertes Res-
sourcenmanagement (z.B. Optimierung von Pro-
duktions- und Fertigungsplénen), Qualitatskontrolle

" In Anlehnung an Porter 1985
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(z.B. Prifung der Beschaffenheit von Bauteilen),
Intelligente Assistenzsysteme (z.B. Montageanlei-
tungen und Unterstltzung bei Fertigungsprozessen),
Wissensmanagement (z.B. Datenmodelle fir kom-
plexe Engineering-Prozesse), Robotik (z.B. adap-
tive, lernende Robotersysteme), Autonomes Fahren
(z.B. fahrerlose Transportsysteme), Intelligente Auto-
matisierung (z.B. Automatisierung von Routinepro-
zesse in der Produktion) und Intelligente Sensorik
(z.B. Vorverarbeitung der Daten beim Monitoring von
Produktionsanlagen).

Kl-Anwendungen kénnen also wirkungsvoll in allen
Wertschépfungsstufen eingesetzt werden, so dass
die Qualitdt und die Effizienz der Prozesse deutlich
verbessert wird. Dies flhrt dann zu einer splrbaren
Erhdhung der Wettbewerbsfahigkeit. Die Kl wird uns
also in den nachsten Jahrzehnten in allen Bereichen
begleiten. Jedes Unternehmen ist gut beraten, diese
Verbesserungspotentiale mdglichst bald und nach-
haltig zu nutzen.
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Hannover Messe: 31. Marz bis 4. April 2025

Egal ob in der Automation, der Pneumatik oder
bei umweltgerechten Systemen: Die Fabrik der
Zukunft ist ohne durchdachte Druckluft- und Va-
kuumtechnik undenkbar. Wer Produktionsablaufe
energieeffizient und nachhaltig gestalten méchte,
kommt an dieser branchen(bergreifenden Techno-
logie nicht vorbei.

Die HANNOVER MESSE bringt die Kernbereiche der Industrie an
einem Ort zusammen. Zu den Top-Zielen der Besucher zéhlen In-
novationen und Trends, Erfahrungs- und Informationsaustausch,
Networking und neue Geschéftskontakte. Weltweit fllhrende Unter-
nehmen prasentieren neueste Technologien und konkrete Antwor-
ten auf globale industrielle Herausforderungen. Hier erleben die
Besucher Innovationen fir Produktion und Energieversorgung, die
in der jeweiligen Branche den Unterschied machen. Hannover bie-
tet auch in 2025 die Blhne flr das Zusammenspiel von Technolo-
gien, branchenubergreifender Zusammenarbeit und ein vernetztes
industrielles Okosystem.

Schliisselwort Energieeffizienz

Nicht erst seit der Energiekrise dreht sich alles in Wirtschaft und
Industrie um Energieeffizienz. Auf dem KAESER-Messestand
Halle 12, Stand B14 erlebt der Besucher auch in diesem Jahr ein-
drucksvoll und mediengewaltig, mit welchen Produkten und Dienst-
leistungen sich der Coburger Systemanbieter der allgegenwartigen
Herausforderung nach Energieeinsparung und Energieeffizienz
stellt. KAESER KOMPRESSOREN sieht sich hier getreu seinem
Leitmotiv ,Mehr Druckluft mit weniger Energie” in besonderer Wei-
se gefordert.

In den meisten Betrieben schlummert erhebliches Einsparpo-
tential im Bereich der Drucklufterzeugung. Anwender, die sich
dieses Potential erschlieBen, entlasten nicht nur die Umwelt, sie
verschaffen sich auch einen bedeutenden Kostenvorteil. Der Ver-
wirklichung dieser Ziele, die von Fall zu Fall ganz unterschiedlich
aussehen kann, dient das gesamte KAESER-Programm. Es um-
fasst innovative Konzepte und High-Tech-Lésungen ebenso wie
neue, leistungsstarke Einzelprodukte, die als Bausteine optimierter
Druckluftsysteme ihr Effizienzpotential voll entfalten.

Energiesparen durch Warmeriickgewinnung
Warmeriickgewinnung ist ein Verfahren, bei dem die Abwéarme,
die wahrend der Drucklufterzeugung entsteht, zuriickgewonnen
und fiir andere Anwendungen genutzt wird. Bis zu 96% der elektri-
schen Leistung, die in einen Kompressor eingespeist wird, kbnnen
in Form von Wérme zuriickgewonnen werden. Deshalb bietet die
Warmeriickgewinnung eine effiziente Méglichkeit, Energie zu spa-
ren und die Betriebskosten zu senken.

Betriebe kénnen die aus der Warmerilickgewinnung stammende
Energie auf vielféltige Art nutzen. Beispielsweise kann die warme
Kahlluft eines Kompressors sehr einfach zur Beheizung von Pro-
duktionshallen, Werkstatten oder Blrordumen genutzt werden.
Besonders in industriellen Umgebungen mit hohem Energiever-
brauch kann dies einen erheblichen Beitrag zur Reduzierung der
Heizkosten leisten. Ein weiterer Anwendungsbereich liegt in der
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Erwarmung von Brauch- oder Prozesswasser: Viele Produktions-
prozesse in der Industrie erfordern Warme, sei es zum Trocknen,
Erhitzen von Materialien oder fiir Warmwasseranwendungen. Uber
einen im Kompressor integrierten Warmetauscher Iasst sich bei
KAESER die Kompressorabwarme leicht in diese Prozesse ein-
speisen. Nutzungspotential existiert auch im Bereich der Erwéar-
mung von Brauchwasser, das flr Reinigungsprozesse, Duschen
oder andere betriebliche Anwendungen benétigt wird. Eine sehr
spannende Art der Nutzung der Abwarme aus der Verdichtung ver-
birgt sich im Prinzip ,Kalte aus Warme*, bei dem Warmwasser aus
der Warmerlickgewinnung zur Erzeugung von Kaltwasser fir die
Klimatisierung von Geb&uden oder Produktionshallen genutzt wird.

Energieeffizienz der gesamten Druckluftstation

Ob Anlagenoptimierung oder mafBgeschneiderte Neuplanung:
KAESER KOMPRESSOREN verfiigt Uber eine exzellente Bera-
tungskompetenz. Mit eigens entwickelten Analysemethoden ge-
maB ISO 11011 und einem geschulten Gespir fir die Erforder-
nisse verschiedenster Branchen bietet KAESER zukunftssichere
Lésungen, die Energie sparen.

,Der erste Schritt hin zu einer optimierten Druckluftversorgung
ist die Analyse der Ausgangssituation®, erldutert Florian Dietz,
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Energiesparen durch Warmeriickgewinnung ist
« eines der brennenden Themen auf dem KAESER-
louch Messestand.

Produkt Manager Digital Products bei
KAESER KOMPRESSOREN. ,Mit unserer
Analysemethode ADA 4.0 sammeln und
analysieren wir Daten der bestehenden
Druckluftstation zum Druckluftverbrauch,
zum Zustand der Station und zu deren
Betrieb. Auf Grundlage der gewonnenen
Parameter kénnen wir dann verléssliche
Aussagen zu Energieeffizienz, Betriebs-
sicherheit und Optimierungspotenzialen
treffen.” Im Zuge der ADA-Messung wer-
den mehrere Sensoren in der Druckluftsta-
tion installiert. Auch hier gilt die gewohnte
KAESER-Qualitat. Die fachkundige und ex-
akte Durchfihrung der Datenermittlung ge-
waéhrleistet die ideale Grundlage fir aussa-
gekraftige Analysen. ,Die Ergebnisse von
ADA 4.0 sind der MaBstab fur Auslegung,
Simulation und Bewertung potenzieller Ver-
besserungsansatze®, fiihrt Florian Dietz
fort. ,In KESS 4.0 — dem KAESER-Energie-
sparsystem — simulieren wir im Anschluss

alternative Szenarien und treffen Aussagen
Uber mégliche Einsparungen. Dies ermégli-
cht es uns, die energieeffizienteste Kombi-
nation von Komponenten und Einstellungen
fur das Bedarfsprofil des Druckluftanwen-
ders zu finden.*

Es gibt viel zu sehen und hautnah zu erle-
ben. Wir erwarten Sie in Hannover auf dem
KAESER-Messestand.
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Digitalisierung und Nachhaltigkeit — das sind die zukunftigen Leit-
planken der Baubranche. Sie spiegeln sich in den finf Leitthemen
der bauma 2025 wider. Diese Leitthemen werden im bauma-Rah-
menprogramm und durch die Innovationen der Aussteller erlebbar
gemacht. Die Impulse, die hier gesetzt werden, werden die Mérkte
entscheidend préagen. Und zwar weltweit. Nirgendwo sonst auf der
Welt ist eine vergleichbare Dichte an internationalen Key Playern,
innovativen Problemldsungen und intensivem Branchenaustausch
zu finden.

Auf der gréBten Baumaschinenmesse der Welt, welche in die-
sem Jahr die Rekordflache von ca. 614.000 Quadratmetern be-
legt, zeigt KAESER KOMPRESSOREN eindrucksvoll Flagge. Der
markante Kompressoren-Turm, bestlickt mit M27-Kompressoren in
vielen unterschiedlichen PE-Geh&usefarben, weist den Besuchern
den Weg zu den KAESER-Messesténden (Freigelande FM708/11,
FM708/09, FM808/5), wo der Coburger Druckluft-Systemanbieter
viel Neues prasentieren wird.

Foto: M10E

Foto: M50E SFC
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M10E

Ein externer Batteriespeicher oder eine 400V-Steckdose mit
einfacher 16A-Absicherung reicht aus, um den handlichen Bau-
kompressor betreiben zu kdénnen. Typische Einsétze sind z.B.
Trockeneis-Strahlen oder das Einblasen von Glasfaserkabel.

Neuheit: M50E SFC

Als Alternative zu unserer bewehrten e-power M50E mit robustem
Stern-Dreieck-Anlauf stellen wir unsere Lésung mit Frequenzum-
richter vor, der durch einen niedrigen Anlaufstrom und durch wirt-
schaftlichen Betrieb im Teillastbereich punktet.

Studie: M50B

Mit der Studie zeigen wir, wie ein batterieelektrischer Baukompres-
sor der 5m3-Klasse aussehen kénnte. Anhand der Studie werden
Bedarfe fur zukinftige Entwicklungen hinterfragt.

M250E & M255E

Bekannt sind die groBten MOBILAIR-Anlagen der e-power Serie
mit bis zu 160 kW Motornennleistung, neu ist der Industry-Mode
mit dem an der Steuerung das Wartungsintervall verlangert wer-
den kann, wenn die Anlage nicht in einer Baustellenumgebung,
sondern in einer sauberen Industrie-Umgebung betrieben wird.
Das macht die Anlagen in vielen Anwendungsféllen noch wirt-
schaftlicher.

Neuheit: M44PE mit Generator

Erst im Herbst ist mit der neuen M44PE der Lickenschluss zwi-
schen den européischen Modellen M30 und M59 erfolgt. Auf der
bauma zeigen wir als Premiere die M44PE mit Generator-Option,
wo neben Druckluft auch bis zu 13 kVA Strom erzeugt werden
kann.

Neuheit: M76 & M81
Premiere auf der bauma haben die neuen Baukompressoren der
8m3-Klasse. Die M76 wird durch einen Kubota-Motor angetrie-
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ben, die M81 durch einen Hatz-Motor. Beide Modelle sind durch
die pV-Regelung flexibel im Druckbereich 6 bis 14 bar einsetzbar
und punkten durch ihre Wartungsfreundlichkeit und durch die zahl-
reichen Ausstattungsmaoglichkeiten, wie die Generator-Option oder
eine Vielzahl an Druckluftaufbereitungskomponenten.

M480

Unsere neueste gréBte dleingespritzte MOBILAIR ist speziell fur
den nordamerikanischen Markt entwickelt und wird durch einen
Cummins-Motor mit Abgasstufe Tier 4 angetrieben. Der Volumen-
strom betrégt bis zu 48 m3min. Durch die pV-Regelung kann die
M480 flexibel zwischen 6 und 14 bar eingesetzt werden. Auf der
bauma stellen wir diese Anlage in der straBenfahrbaren Version
aus. Als Alternative gibt es die M480 auch auf einem Hilfsfahrge-
stell mit Parkbremse oder als stationare Version auf einem Schlit-
ten.

M500-2 mit i.DC-R 450 Adsorptionstrockner

Der mobile Trockenlaufer M500-2 war schon immer ein Publikums-
magnet auf der bauma, besonders, wenn die Maschine gestartet
wurde. Jetzt zeigen wir nicht nur den Kompressor, sondern auch
wie eine outdoortaugliche Druckluftaufbereitung aussehen kann,
die selbst bei extremen Umgebungsbedingungen in den Wi-
sten-Staaten zuverldssig den Drucktaupunkt -40°C halt.

Wir laden Sie herzlich zum Messestand von KAESER auf der
bauma ein. Unser internationales Team freut sich auf Ihren Besuch
und darauf, rund um das Thema Druckluft zu diskutieren und die
richtige Lésung fiir die jeweilige Anwendung zu finden. AuBerdem:
Ein Blick unter die Haube der Exponate lohnt sich immer.

Foto: M44PE

Foto: M500-2


https://www.kaeser.de/produkte/mobile-baukompressoren-eu/
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Das Innenausbau-Unternehmen Hegewald Holzdesign in Diekholzen,
ein Meisterbetrieb mit iber 100-j&hriger Familien-Tradition, steht mit
seinen flinf Familienmitgliedern, mittlerweile in vierter Generation, flr
Design, Funktion und Produktqualitét im Tischlerhandwerk. Mit ihrer
Crew aus unterschiedlichsten Fachleuten, mit Spezialwissen flir jede
Einrichtungslésung, ist der Meisterbetrieb Garant flir verantwortungs-

bewusste und makellose Resultate.

Bei der Hegewald Holzdesign in Diekhol-
zen entstehen mit Hilfe modernster Technik
individuelle Mébel und Einrichtungen flr
den hochwertigen Innenausbau. Zur prazi-
sen Umsetzung privater oder gewerblicher
Winsche zéhlen in der Vorbereitung auch
die intensive Beratung, Planung und 3D-
Visualisierung.
Der Familienbetrieb baut langlebige Mé-
bel und Einbauten nach dem individuellen
Geschmack der Kunden. Die Beratung hilft
dabei, gewlinschte Funktion und Gestalt in
Einklang zu bringen. Ein hoher Qualitats-
standard in der handwerklichen Umsetzung
ist hier selbstverstandlich. Die Fachkrafte
konstruieren, fertigen und montieren kom-
plexe Inneneinrichtungen fur private Wohn-
bereiche in Bad, Kiche, Schlafraum,
Ankleide und Homeoffice sowie 6f-
fentliche als auch gewerbliche
Bilros, Praxen, Apo-
theken, Geld-

- institute, Hotels
1 und  Senio-
@ renheime.

"
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Hier bekommen die Kunden fachliche Be-
ratung zu geeignetem Materialeinsatz, op-
timaler Nutzung, Funktion und aktuellster
Technik. Dabei liegt ihnen auch der 6kolo-
gisch verantwortungsvolle Umgang mit dem
Werkstoff Holz sehr am Herzen.

Druckluft auch in der Werkstatt
wichtig

sDie Druckluft ist in unserer Werkstatt es-
sentiell. Wenn sie, beispielsweise fir eine
Wartung, vorlbergehend nicht zur Verfi-
gung steht, laufen unsere Maschinen nicht
mehr, hdchstens noch ein paar Sagen,”
so Max Hegewald, Urenkel des Firmen-
grinders und seit seinem Meister- und
Gestalterabschluss im Familienbetrieb tatig.
Die unterschiedlichsten Maschinen bend-
tigen Druckluft: In der Lackiererei werden
hochwertige MDF-Platten (Mitteldichte Fa-
serplatten) mit Lack grundiert, um gegen
Umwelteinflisse, wie Feuchtigkeit abge-
sichert zu sein und um Unebenheiten des
Rohmaterials auszugleichen. Da der Lack
mithilfe von Druckluft vernebelt wird, erhal-

ten die MDF-Platten eine
saubere, homogene und
glatte Oberflache.

Auch auf dem sogenann-
ten Breitbandschleifer geht
nichts ohne das Zutun von
trockener, sauberer Druck-
luft. Sie steuert die pneu-
matischen Ventile auf der
Bearbeitungsflache an und
sorgt somit daflir, dass die
Bewegung der Bearbei-
tungsarme punktgenau
in H6he und Tiefe erfolgt.
Auch die CNC-Maschine
arbeitet mit Druckluft, die
die pneumatischen Ventile
ansteuert.

Die Kleinen mit der
groBen Wirkung

In dieser Werkstatt entste-
hen komplexe Inneneinrichtungen fur pri-
vate und gewerbliche Bereiche. Deshalb ha-
ben sie sich vor der Anschaffung des neuen
Kompressors im Marz 2023 bei KAESER
ausgiebig beraten lassen. Die Anforderung
war hohe Verflgbarkeit und Effizienz sowie
besonders reine Druckluftqualitat, denn 0l
Wasser oder Verunreinigungen wirden die
empfindlichen  Holzbearbeitungsmaschi-
nen beschadigen. Die Wahl fiel auf einen
KAESER-Schraubenkompressor SK 25
(Volumenstrom 1,71 bis 2,69 m3/min, Druck
6 bis 13 bar). Die Schraubenkompressoren
Uberzeugen durch ihre Wirtschaftlichkeit
und Zuverlassigkeit. Die Grundlage da-

b

Die Druckluft ist essentiell fiir zahireiche Bearbeitungsmaschinen des Meisterbetriebs.

Wenn die Druckluftversor-
gung ausfallen wiirde, wirden
unsere Holzbearbeitungsma-
schinen zum Stehen kommen.

Max Hegewald, Schreinermeister

UNSER TIPP
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fur liefert der optimierte Schraubenkom-
pressorblock mit dem energiesparenden
SIGMA PROFIL. Dartiber hinaus tragen
Premium-Efficiency-Motoren  (IE3), die
Steuerung SIGMA CONTROL 2 und ein
ausgekligeltes Kihlsystem mit zweif-
lutigem Lifter zum energiesparenden
Betrieb bei. Die Druckluftaufbereitung er-
ledigt ein uBerst zuverlassiger und kom-
pakter Kaltetrockner des Typs KYROSEC
TBH 16. Er bietet zuverlassige Trocknung
bis zu einer Umgebungstemperatur von
+50 °C. Niedriger Druckverlust des War-
metauscher-Systems und wartungsarmer
Aufbau blrgen flir wirtschaftlichen Be-
trieb. lhr geringer Platzbedarf macht sie
vielfaltig einsetzbar. Zudem gewéhrlei-
stet KAESER mit dem klimafreundlichen
Kaltemittel R-513A auch in Zukunft Versor-
gungssicherheit. Die vom Schaubenkom-
pressor erzeugte Druckluft wird in einen
500-Liter-Druckbehalter geleitet. Von dort
aus gelangt sie bedarfsgerecht an die Ver-
braucher. Max Hegewald ist sehr zufrieden mit dem neuen Schrau-
benkompressor von KAESER. Durch diese Anschaffung ist die
Druckluftversorgung im Schreinerfachbetrieb fir viele Jahre sicher
und wirtschaftlich.

30. MAI 2025
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https://www.kaeser.de/download.ashx?id=tcm:14-5921
https://www.hegewald-holzdesign.de/

Wir sind zufrieden mit dem stabilen
Betrieb der beiden Druckluftsta-
tionen und mit der zusatzlichen

Bild links: In diesen turmhohen Extrudern werden riesige Folienbahnen gefertigt.
Bild rechts: Die neue Druckluftstation ist platzsparend auf zwei Ebenen angeordnet.

Das Unternehmen Bischof+Klein wurde im Jahr
1892 gegrindet und ist heute ein gefragter Partner
fir nachhaltigen Produktschutz weltweit. Als einer
der fihrenden Komplettanbieter von flexiblen Ver-
packungen und technischen Folien aus Kunststoff
und Kunststoffverbunden in Europa deckt das Fami-
lienunternehmen die gesamte Wertschdpfungskette
ab. Dabei hat es immer das Ziel vor Augen, den
Produktschutz seiner Kunden proaktiv und nachhal-
tig zu gestalten.

Weltweit werden Industrieverpackungen von Bischof+Klein
eingesetzt. Zu den Kunden gehdren die groBen Unterneh-
men der Branchen Chemie, Agro und Garten, Bau und Haus
sowie Nahrungs- und Genussmittel. Im Konsumbereich bietet
Bischof+Klein hoch veredelte Verpackungen fiir namhafte Mar-
kenartikler in den Branchen Agro und Garten, Bau und Haus,
Hygiene, Nahrungs- und Genussmittel, Tiernahrung, Wasch-
und Reinigungsmittel an.

Der Marktbereich Specials bedient groBe Kunden weltweit mit
Oberflachenschutzfolien, HeiBklebefolien und technischen Ver-
bundfolien. Ein starkes Wachstum verzeichnen die CleanFlex®-
Folienlésungen fir hochreine Produkte. Bischof+Klein gehért zu
den wenigen Herstellern von Reinraumverpackungen der Rein-
raumklasse 5 at rest.

Die Bischof+Klein Gruppe beschaftigt rund 2.700 Mitarbei-
ter an insgesamt funf Produktionsstandorten in Deutschland,
Frankreich, GroBbritannien und Polen. CEO Dr. Tobias Lihrig:
,Bischof+Klein verfolgt eine ganzheitliche Strategie. Als Famili-
enunternehmen legen wir groBen Wert auf Nachhaltigkeit. Wir
handeln ékonomisch, 6kologisch und sozial verantwortungsvoll.

Warmeriickgewinnung an der Stelle, wi Iie gebraucht wird

Nachhaltigkeit im Foku

RAN

Bischof+Klein ist Experte fiir nachhaltige,

kundenspezifische Verpackungslésungen.

Der SIGMA AIR MANAGER 4.0 sorgt mittels bedarfsgerechtem
Druckluftmanagement fiir bestmdgliche Auslastung der einzelnen
Kompressoren und effizientester Betriebsweise der Gesamtstation.

Bild: Bischof + Klein SE & Co KG
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enormen Energieersparnis aufgrund
der Warmerutckgewinnung.

louch André Engel, Gruppenleiter der Versorgungstechnik

Unser Ziel ist es, nachhaltige Werte fur
kommende Generationen zu schaffen.
Wir nennen das Enkelfahigkeit. Diese
Verantwortung leben wir taglich.”

Nachhaltige Verpackungslésungen
André Engel, Gruppenleiter der Versor-
gungstechnik und u. a. zusténdig far die
Druckluftversorgung im Werk Lenge-
rich, erklart die vielféltigen Aufgaben der
Druckluft in der Fertigung: ,Die Druckluft
ist ein auBerordentlich wichtiges Medi-
um in unserer Fertigung: Wir bendtigen
Druckluft fur alle Produktionsschritte,
durch die gesamte Wertschépfungskette
hindurch. Sogar beim Brandschutz wird
Druckluft bendtigt. Generell werden alle
Pneumatik-Zylinder und Ventile aller Fer-
tigungsanlagen mit Hilfe von Druckluft
geregelt.”

Seit vielen Jahren wird die Druckluft im
Werk Lengerich von zwei separat loka-
lisierten Druckluftstationen geférdert.
Letztes Jahr war es aufgrund des Alters
der Kompressoren Zeit flr eine Moderni-
sierung. Dabei sollten nicht nur die An-
lagen auf den technisch neuesten Stand
gebracht werden. Ziel war auch die Redu-
zierung von kostspieligen Leerlaufzeiten
durch den gezielten Einsatz frequenzge-
regelter Kompressoren. AuBerdem stand
die Optimierung der Warmerlickgewin-
nung auf der Wunschliste: ,Das Prinzip,
die Energie in Form von Wa&rmerickge-
winnung doppelt zu nutzen, haben wir
schon in der alten Station realisiert. Wir
wollten dieses Prinzip aber noch weiter
optimieren und dabei auch den Standort
der beiden Druckluftstationen so verén-
dern, dass die Warme direkt dort genutzt
werden kann, wo sie gebraucht wird®, so
André Engel. ,Die Warmeriickgewinnung
wird einerseits fir die Gebaudeheizung
genutzt und andererseits fur die Produk-
tionsprozesse im Reinraum, weil dort ge-
nau definierte Werte bezlglich Luftfeuch-

touch touch touch

tigkeit und Temperatur gefordert sind.”
Die genau definierten Ziele der Moder-
nisierung sowie den ermittelten Druck-
luftbedarf (Druck 6,2 bar, Volumen 50-70
m3/min) im Blick, wurden vergangenes
Jahr zwei lokal voneinander getrennte,
aber exakt baugleiche Druckluftstationen
angeschafft, die jeweils hundertprozen-
tige Redundanz bieten. Sie bestehen
jeweils aus zwei frequenzgeregelten
Schraubenkompressoren DSD 240 SFC
und jeweils einem Schraubenkompres-
sor DSD 205. Fur die zuverlassige Auf-
bereitung sorgen jeweils zwei Energie-
spar-Kaltetrockner SECOTEC TG 650,
diverse Filter und Olwassertrenner des
Typs AQUAMAT CF 75. Die mit dem
Prozessleitsystem verbundene, maschi-
nenlibergreifende  Steuerung SIGMA
AIR MANAGER 4.0 sorgt mittels be-
darfsgerechtem  Druckluftmanagement
fur bestmégliche Auslastung der einzel-
nen Kompressoren und eine héchst en-
ergieeffiziente Steuerung der einzelnen
Komponenten, was Leerlaufzeiten deut-
lich reduziert und weitere Kostenerspar-
nis bewirkt.

Das Ziel, die Leerlaufzeiten durch diese
moderne Druckluftstation mdglichst ge-
ring zu halten, ist erreicht: Wahrend im
Vorjahr noch 33,7 Prozent Leerlaufzeit
gemessen wurde, liegt heute ein Wert von
0,19 Prozent vor. Die spezifische Leistung
hat sich von friher 6 kW/m3/min auf heute
5,2 kW/m3/min verbessert. Nicht zuletzt
dank der optimierten Wéarmerlickgewin-
nung am Ort, wo sie gebraucht wird, wer-
den insgesamt deutliche Einsparungen
beziiglich  Energieverbrauch erreicht.
André Engel ist sehr zufrieden,  dass
all seine Anforderungen

zu 100 % erfillt

wurden.
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at Bub Ie Barrier® entfernt Elastikmﬁll aus Flussen und Kanalen

iSt so einfach W s ‘___ Wie kommt man auf so eine Idee? Die drei

-ert man ein ROh ?#Freunde und passionierte Segler Saskia
i 'Studer Francis Zoet und Anne Marieke

.L@lfam Grund von Flisse = BVeleens argerten sich Gber die Mque_ an
undj&anajen und pumpt Dru Plastikmiill, die ihnen auf ihren Segeltdrms

<P gegﬁetq. -Als sie sich-mit diesem  Pro-
hlndUI’Ch driickt die anStelg em befassten, fanden sie heraus, dass
,Blasenwand” automatisch P ledes Jahr nicht weniger als 1,8 Millionen
P : = - Tonhen Abfall erzeugt werden. 80 Prozent
stikmull an die OberﬂaChe - ';Ha-VEn gelangen tiber Fliisse und Kanile
er ganz einfach eingesammelt r sere Meere und Ozeane. Wenn man
werden kann. Eine W|cht|ge Rolle .ﬁ “Plastikautobahnen” erfolgreich an-
k ; gehen konnte, ware ein groBer Teil des
ommt den energlee izienten Problems geldst. Doch die Frage war: Wie?
Schraubenkompressoren von

Als die Freunde einmal bei einem kihlen
KAES R U Dle Ielstungss ark Bier zusammen saBen, beobachteten sie
Bub or aus Druc uft s

aﬁfsteigende Blasen in ihren Biergldsern

und fragten sich, ob solche Luftblasen auch

etwas aus einer Flussigkeit mitfihren und

] an die Oberflache transportieren kdnnten...
i An diesem Tag wurde die Idee geboren
und gemeinsam mit Philip Ehrhorn wurde

das Start-up The Great Bubble Barrier®

gegriindet.

Bei unserer Suche nach einem
geeigneten Partner legten wir
groBen Wert auf Nachhaltigkeit
und Energieeffizienz.

Erwin Schuitemaker, Projektingenieur
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Griine Herausforderung

In der Zentrale.-neben dem Schifffahrts-
museum_in-Amsterdam erklart uns Pro-
jektiﬁg&Téur];!rv;iSchuitemaker wie das

- :Ero;ekt—begann _und-wiedie Entwicklung

durch den Gewm_[l_ger ,Green Challenge*
der Postleitzahlenlotterie beschleunigt wur-
de. ,Nachdem wir. zunﬁ'é'r-]st‘kleine Tests im
Wasserlabor Deltares durcngfl'Jhrt.hatten,
bauten wir 2017 einen 10 Meter langen
Prototypen. Wir haben das auch auf einer
Klaranlage in Wervershoof getestet, um
die Wirkung der Blasenbarriere zu untersu-
chen. Spéater im selben Jahr flhrten wir ein
erfolgreiches Pilotprojekt Uber 180 Meter
im niederlandischen Fluss |Jssel durch.
2018 haben wir bei der Postleitzahlenlotte-
rie ,Green Challenge” gewonnen: Dies ist
einer der weltweit groBten Wettbewerbe im
Bereich nachhaltiges Unternehmertum und
wir wurden von einer Expertenjury aus tber
800 Einsendungen zum Sieger gekirt. Als
Gewinn erhielten wir eine Finanzierung
inklusive eines sechsmonatigen Exper-
ten-Coachings, um die Weiterentwicklung
unseres Produkts und Unternehmens zu
beschleunigen. Im November 2019 war die
erste dauerhafte Blasenbarriere in einem
der vielen Kanéle Amsterdams ein-
satzbereit.

Es folgten Projekte in Katwijk (Niederlan- fillt. Bei allen Projekten, auch in Portugal,
de), am Fluss Ave bei Vilo do Conde in sorgen KAESER-Schraubenkompressoren
Portugal und das jingste Projekt war die taglich fir eine leistungsstarke Blasenbarri-
Installation einer Blasenbarriere in Harlin- ere, mit der wir jede Menge Plastikmiill aus
gen (Niederlande). Damit machen wir ein  Flissen und Kanélen entfernen.” Auf die

Meere

UNESCO-Schutzgebiet, das Wattenmeer, Frage nach zukiinftigen Projekten antwor-

viel sauberer. Natirlich sind wir auch or- tet Erwin Schuitemaker: “Unser Ziel ist es,

ganisatorisch stark gewachsen und unser letztendlich alle Flisse und Kanéle in Euro-

Team umfasst inklusive Praktikanten mitt-  pa undim Rest der Welt gleichermafBen von

lerweile bereits 17 Mitarbeiter.” Plastikmill zu befreien. Ein zuséatzlicher
Vorteil besteht darin, dass die sauberen

Bekampfung der Verschmutzungs-  Luftblasen den Sauerstoffgehalt im Wasser

quelle erhdhen kdnnen, was das Okosystem ver-

.Mit der Bubble Barrier kénnen wir 86 Pro- bessern und das Wachstum giftiger Blaual-

zent des schwimmenden Abfalls auffan- gen verhindern kann.*

gen*, erklart Schuitemaker. ,Das Rohr liegt

schrag in einem Kanal oder Fluss, wo die

aufsteigenden Luftblasen den Abfall an die

Oberflache beférdern. Durch die schré-

ge Anordnung sowie durch die naturliche

Strdmung des Gewassers wird das Plastik

an den Gewasserrand gebracht, wo es

dann gesammelt und entfernt wird. Allein

in einem Kanal in Amsterdam holen wir je-

den Monat mehr als 80 Kilo Abfall aus dem

Wasser, dies in Form von 15.500 Stlicken

und Abfallpartikeln in der GroBe von 1 mm  Bild oben: Die Bubble Barrier und das

bis 1 Meter. Im Jahr 2020 begannen die Auffangsystem von oben.

»Plastic Soup Foundation® und ein Team  Bijig Mitte: Das Ziel ist, Kanéle und Fliisse

von Freiwilligen mit der Auswertung der vom Abfall zu befreien.

von unserer Bubble Barrier Amsterdam®

gesammelten Abfalle. Auch in Harlingen

findet Forschung statt, die von der Wage-

ningen University & Research durchgefihrt

wird. Wenn man weiB, welche Abfalle am

héaufigsten vorkommen und woher sie kom-

men, kann man das Problem letztendlich

an der Quelle angehen, indem man mit

Herstellern und Anwendern dieser Pro-

dukte Uber Alternativen spricht,” erklért Er-

win Schuitemaker.

Bild unten: Installation der Bubble Barrier
Harlingen.

Hauptrolle fir KAESER

.Die Druckluft ist ein wichtiger Bestandteil
unserer Arbeit. Bei der Auswahl eines Kom-
pressorlieferanten haben wir nach einem
Partner gesucht, der groBen Wert auf
Nachhaltigkeit und Energieeffizienz legt®,
betont Erwin Schuitemaker. ,AuBerdem
machten wir uns Gedanken dartiber, dass
die Kompressoren den teilweise herausfor-
dernden Bedingungen “im Feld” ausgesetzt
sind. KAESER hat alle Anforderungen er-
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Marcus Hértwig (KAESER), Roland Klein (BURGER), Jan Neumeyer (BURGER) und

Wilfried Leitenberger (Filcom) sind stolz auf das erzielte Ergebnis.

touch

In Italien nennt man sie Ravioli, in Std-
amerika Empanadas, in Sidkorea Man-
du aber die echten ,schwabischen Maulta-
schen” kommen aus Baden-Wirttemberg,
denn hier wurden Letztere ,erfunden”. Um
die Entstehung der Maultasche ranken sich
viele Legenden und Mythen. Die glaubwur-
digste Geschichte ist die der Zisterzien-
sermdnche des Klosters Maulbronn. Die
Moénche erhielten wahrend der Fastenzeit
ein groBes Stlck Fleisch, das sie genie-
Ben wollten ohne AnstoB3 zu erregen. Des-
halb hackten sie es klein und mischten es
mit Krautern und Spinat, um den Eindruck
eines fleischlosen Mahles zu erwecken. Als

me schwabischen Musterbetrieb zur Marktspitze: Seit tiber 90 Jahren produziert das
von Richard Burger in Feuerbach gegriindete Unternehmen regionale und tiber-
I ale Teigwaren-Spezialitdten von hdchster Qualitét. Ideen, Flei3 und ein stetes

Wachstum haben BURGER zu dem Spezialisten fiir schwébische Teigwaren gemacht.

zusétzliche Tarnung wurde die Mischung
in einem Nudelteig versteckt, der in klei-
ne Portionen geteilt wurde. So entstand,
der Legende nach, die echte schwabische
Maultasche. Wer sie schon einmal selbst
gekocht hat, weiB, wie aufwandig das ist.
Hilfe bietet der schwébische Teigwarenspe-
zialist BURGER, der sich der Produktion
einer enormen Vielfalt von kdstlichen, quali-
tativ hochwertigen Teigwaren-Spezialitédten
verschrieben hat und mit seinen beliebten
Produkten Markifiihrer in Deutschland ist.

Nachhaltig und technisch auf
neuestem Stand

Wenn sich engagierte Hobbykdche in ihrer
Kuche der Herausforderung stellen, Maul-
taschen selbst herzustellen, mischen sie
aus Mehl, Eier, Salz den Teig und fillen
diesen mit unterschiedlichen Zutaten, wie
beispielsweise Fleisch, Frischkdse, Gemdi-
se oder Ahnlichem. Im Grunde genommen
passiert bei der Maultaschenfertigung im
Werk Crailsheim in groBem Stil genau das
Gleiche: Der Teig, der aus lauter frischen
Zutaten besteht, wird direkt vor der Weiter-
verarbeitung an der Fertigungsanlage frisch
gemischt, gerihrt und ausgerollt, die Ful-
lung wird dazu gegeben, das Ganze wird
mit einer weiteren Teigschicht abgedeckt
und in die passende Form geschnitten. Am
Ende werden die Spezialitdten entweder in
riesigen Dampfvorrichtungen vorgekocht
oder tiefgefroren.

Im Unterschied dazu was in der Kiche
des Hobbykochs passiert, ist hier im Werk
Crailsheim in groBem Stil bei der Verarbei-
tung immer auch die Druckluft im Spiel. Die
unzahligen Ventile und Zylinder auf allen
25 Fertigungslinien werden mit Druckluft
pneumatisch gesteuert, selbst die Roboter-
greifer werden mit Hilfe von Druckluft be-
wegt. ,Ohne Druckluft wirden unsere Fer-
tigungslinien nicht funktionieren®, so Jan
Neumeyer (Technischer Leiter).

Die Druckluftstation wurde tber die ver-
gangenen Jahre permanent erweitert und
erneuert: Griinde dafir waren einerseits
der immer wieder steigende Druckluftbe-
darf aufgrund der wiederholten Produk-
tionserweiterungen und andererseits der

Eine Tasche voller Uberraschun(®

Wunsch fur die Druckluftstation: Ausfallsicherheit und Energieersparnis

und die dafiir bisher anfallenden Kosten
zu ermitteln, um im zweiten Schritt mit-
tels entsprechender Berechnungen und
Simulationen herauszufinden, durch wel-
che Neuanschaffungen das bestehende
System so optimiert werden kann, dass der

FOr unser Werk ist die Zuverlassigkeit
der Druckluftversorgung das A und O.

Jan Neumeyer, Technischer Leiter

touch

Ersatz von alteren Kompressoren in Rich-
tung moderner Anlagen. Wahrend der
Planungsphase des vor Kurzem in Betrieb
genommenen neuen Logistikzentrums mit
angegliederter Kaltezentrale am Standort
(12.000 m2 Lagergrundflache mit mehr als
16.000 Palettenstellplatzen), musste man
sich erneut Gedanken zur Druckluftversor-
gung machen. Der Fokus dieser Planung
zielte auf Ausfallsicherheit, Zuverlassigkeit
und Energieeffizienz der gesamten Druck-
luftversorgung.

Der erste Schritt war, anhand einer
KESS-Auswertung (Kaeser Energiespar-
system) den aktuellen Druckluftbedarf

zukiinftige Druckluftbedarf nicht nur abso-
lut zuverlassig, sondern auch méglichst en-
ergie- und kostensparend gedeckt werden
wiirde. Die Simulation der Ausbaustufe 1,
die die Anschaffung eines Schraubenkom-
pressors DSD 240 (Inbetriebnahme 2020)
vorsah, ergab eine Energieeinsparung in
Hohe von fast 122.000 kWh. Die Simulation
der Ausbaustufe 2 (Inbetriebnahme 2024)
umfasste die Anschaffung eines frequenz-
geregelten Schraubenkompressors des
Typs CSDX 175 SFC, mit dem eine weitere
Energieeinsparung von ca. 50.000 kWh
umgesetzt werden konnte.

Die neuen Kompressoren fligten sich naht-

Flir das neue Logistik-Zentrum sind zwei AIRCENTER im Einsatz.

T,

los in die bestehenden Systeme ein und er-
fullen seitdem energieeffizient, zuverlassig
und zur vollen Zufriedenheit des Betreibers
alle an sie gestellten Anforderungen. Heute
existieren im Werk Crailsheim gleich meh-
rere Druckluftstationen, die sich entspre-
chend den jeweiligen Verbrauchern auf un-
terschiedliche Standorte aufteilen. Im Werk
1 teilen sich insgesamt fiinf Schraubenkom-
pressoren von KAESER mit einer Gesamt-
anschlussleistung von 500 kW die Aufgabe
der Drucklufterzeugung. Im Werk 2 sind
sechs Schraubenkompressoren mit einer
Gesamtanschlussleistung von 250 kW fir
diese Aufgabe zustandig. Last but not least
sind flr das neue Logistik-Zentrum zwei
AIRCENTER im Einsatz. Die Stationen in
Werk 1 und 2 werden von jeweils einer ma-
schinenibergreifenden Steuerung (SIGMA
AIR MANAGER) gesteuert und lberwacht.
Da der selbe hohe Qualitédtsanspruch, der
fir BURGER-Produkte gilt, auch fir die
Druckluft verbindlich ist, sorgen in Werk 1
und Werk 2 jeweils zwei KAESER-Energie-
spar-Kaltetrockner, zahlreiche KAESER-
Filter sowie Aktivkohleadsorber fir die zu-
verlassige Einhaltung der Reinheitsklasse
1:4:1 (gem. ISO 8573-1:2010).

touch

Die schwébischen Maultaschen gehéren zu
den erfolgreichsten Produkten von BURGER.
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Zu Gast bei einem der weltweit gréBten Nutzfahrzeughersteller

Spezielle Anwendungen erfordern oft spezielle Lésungen. Die Steuer- und Prozessluft, die branchen- und
anwendungstbergreifend nahezu Gberall zum Einsatz kommt, wird meist mit einem Druckniveau von 5-8

bar bendtigt. Fir manche Prozesse ist an einzelnen Stellen jedoch Druckluft mit héherem Druck erforder-
lich. Ein klarer Fall fir die effizienten, flexiblen und wartungsarmen Nachverdichter von KAESER. touch

Die Fertigung im Werk eines der gr6Bten Nutzfahrzeugherstel- Einbau des kundenspezifischen Interieurs, z. B. Sitze, Liegen,
ler Deutschlands ist entsprechend der GréBe der hier entste- Cockpit und die Innenverkleidungen.

henden Endprodukte riesig. Jedes Nutzfahrzeugmodell hat eine  Im Rahmenbau wird der Rahmen des Nutzfahrzeugs zusam-
eigene MontagestraBe. Die einzelnen Montagezentren verteilen mengeflgt. Nach Verlegung der Pneumatik und Elektrik so-
sich auf mehrere Produktionsebenen. Der Transport der Teile wie Komplettierung des Rahmens mit Federung und Achsen
zwischen den einzelnen Montagezentren verlduft vollautoma- erhélt das Fahrgestell in der Unterbaulackierung seine Farbe.
tisch mit Hilfe eines fahrerlosen Transportsystems. Danach erfolgt der weitere Aufbau des Fahrzeuges mit den
Ein wesentlicher Qualitatsbaustein fir die Langlebigkeit der Hauptkomponenten Motor und Fahrerhaus. Wé&hrend der
Nutzfahrzeuge ist der Schutz der Fahrerhduser gegen Korrosi- Montage durchlauft jedes Fahrzeug immer wieder um-
on. Der mehrstufige Lackierprozess gewahrleistet nicht nur das  fangreiche Test- und Prifprogramme, bevor es nach
brillante Erscheinungsbild der Fahrzeuge, sondern auch den erfolgreicher Schlussabnahme an den Kunden
dauerhaften Korrosionsschutz. Nach der Lackierung erfolgt der ausgeliefert wird.

~

Mit Nachverdichtern richtig Druck
machen

Wie in vielen Unternehmen benétigt die
Uberwiegende Anzahl von Verbrauchern
auch hier in der Nutzfahrzeugfertigung ei-
nen Systemdruck von ungeféhr 6 bar (z.B.
Steuer- und Arbeitsluft, Schrauber, pneu-
matische Tordéffnungen). Fir einen nicht
unerheblichen Teil des gesamten Volumen-
stroms wird ein wesentlich hdherer System-
druck von ca. 20 bar benétigt. Einer dieser
Verbraucher ist die Reifenfiillung. Um Zeit
zu sparen, werden die riesigen Reifen nicht
Uber ein Ventil mit Luft beflllt, vielmehr wird
die Luft direkt zwischen Felge und Reifen
eingebracht. Dieses Vorgehen dauert nur
wenige Sekunden. Die Druckluft muss hier
mit einem Druck von 14-15 bar arbeiten.
Noch mehr Druck, ndmlich 18 bar, wird
am Priifstand der Bremskreissysteme ge-
braucht.

Wenn aus produktionstech-
nischen Griinden Druckluft
mit héherem Druck als dem
Netzdruck erforderlich ist,
kommen sogenannte Nach-
verdichter zum  Einsatz.
Diese innovativen Komplett-
anlagen sind fir alle An-
wendungen, die zusatzlich
zur normalen Steuer- und
Arbeitsluft an einzelnen Stel-
len Prozessluft mit héherem
Druck erfordern, weit wirt-
schaftlicher als die Gesamt-
versorgung fir wenige Ent-
nahmestellen auf Hochdruck
auszulegen. ,Es st effizi-
enter, den ohnehin vorhan-
denen Netzdruck mit relativ
kleinen Kompressoren de-
zentral und punktgenau zu
,boosten”, als die Gesamt-
versogung flr wenige Ent-

nahmestellen aufwendig ,auf Hochdruck”
auszulegen®, so Oliver Pschirrer, Verkaufs-
leiter KAESER Deutschland. KAESER
bietet ein fein abgestimmtes Programm
von Nachverdichter-Hochleistungs-Kolben-
kompressoren, die fir die verschiedensten
Anwendungen die passende L&sung ha-
ben. Fir die Anwendungen des Nutzfahr-
zeugherstellers, fir Druckluft bis 25 bar,
ist der DN37CXL die perfekte L&sung.
Diese Baureihe stellt den gréBtmdglichen
Volumenstrom (Vordruck: 3-10 bar, End-
druck: 1-45 bar, Volumenstrom: 2,26-19,60
m3/min) zur Verfigung. Das durchdachte
und voéllig neu konzipierte Anlagendesign
bietet neben einer optimierten Kuhlluftfih-
rung auch einen einfachen Zugang bei War-
tungs- und Servicearbeiten. Auch die ak-
tualisierte  SIGMA-CONTROL-2-Steuerung
bietet neue, multiple Uberwachungs- und
Steuerungsmaéglichkeiten mit vielen Schnitt-
stellen, auch zu Ubergeordneten Verbund-
steuerungen — bei dynamischer Regelung.
Die in den Nachverdichter der Serie N ein-
gesetzten IE4-Elektromotoren haben einen
besonders hohen Wirkungsgrad, der die
Wirtschaftlichkeit im Betrieb deutlich stei-
gert. Der minimierte Energieverbrauch wirkt
sich nicht nur positiv auf die Produktions-
kosten, sondern zudem &uBerst effizient auf
den Klimaschutz aus.

Wenn an einigen Entnahmestellen ein hoherer
Druck gebraucht wird, ist es wirtschaftlicher, den
vorhandenen Netzdruck punktgenau zu ,boosten”.

Oliver Pschirrer, Verkaufsleiter KAESER Deutschland


https://www.kaeser.de/produkte/kolbenkompressoren/nachverdichter/hochdruck-booster/

Stetiges Produktionswachstum: die Druckluftstation wachst mit

TRANSFORMATION
DER VERPACKUNG
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Die LINHARDT Group GmbH ist einer der flinrenden Hersteller flir Aluminium- und
Kunststoffverpackungen in Europa und Weltmarktftihrer bei Aluminiumtuben im Bereich
der Pharmazie. Seit seiner Griindung vor 80 Jahren befindet sich das Unternehmen

in Familienbesitz. Werte wie Kontinuitat und Verlasslichkeit werden hier aktiv gelebt.
LINHARDT ist Partner vieler zufriedener Kunden auf der ganzen Welt, vom global agie-
renden Konzern bis zum kleinen Mittelstandler, also ein richtiger ,Hidden Champion®,

o
® touch
Beinahe jeder von uns hat ein Stiick LINHARDT bei sich zuhau-
se. Denn der Verpackungsspezialist mit der Zentrale in Viechtach,
Niederbayern produziert Verpackungen fir das tagliche Leben.
LINHARDT verpackt, was gesund oder schén macht, leicht verdirbt
oder teuer ist. Der umsatzstarke Mittelstandler ist auch heute, 80
Jahre nach der Firmengriindung, noch immer in Familienbesitz. In
der weltweit agierenden Unternehmensgruppe sind 1.750 Mitar-
beitende beschaftigt. An den Produktionsstandorten werden hoch-
wertige Verpackungen aus Aluminium und Kunststoff sowie Werk-
zeug- und Formatteile entwickelt, gefertigt und vertrieben. Es gelten

Bild: Von links: Andreas SchedIbauer und Stefan Ernst (beide LINHARDT) und

Michael Waldherr (KAESER).
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allerh6chste GMP-Qualitatsanspriche.

In drei deutschen und vier indischen Werken
entwickelt und produziert LINHARDT Alumi-
niumtuben, Kunststofftuben, Aerosoldosen und

weitere Verpackungen aus Aluminium und Kunststoff. Die Pro-
dukte teilen sich auf vier Produktgruppen auf: Healthcare (pharma-
zeutische Verpackungen, wie Alu-Tuben oder Tablettenréhrchen),
Beauty (Kosmetik), Home (Lebensmittel, industrielle und tech-
nische Produkte sowie Stifte, die aus einem Aluminiumréhrchen
gefertigt sind) und Time Out (Flaschchen flr Spirituosen und En-
ergyshots sowie Zigarrenhulsen). Manche Produkte
sind  patentgeschitzt,
wie beispielsweise eine
9,8-mm-Tube (Augensal-
be) fur deren Entwick-
lung und Herstellung
beachtliches Know-how
erforderlich ist. Digitali-
sierung und Automatisie-
rung ist bereits in allen
Produktions-,  Logistik
und Planungsprozessen
fest verankert.

Bei der Entwicklung neu-
er Produkte wird Nach-
haltigkeit und Kreislauf-
wirtschaft von Beginn an mitgedacht. Sowohl bei
den Aluminium- als auch Kunststoffverpackungen
wird auf Materialreduzierung und Recyclingféhigkeit
geachtet, sowie Post-Consumer-Rezyklat einge-
setzt. FUr ihre nachhaltigen Produktlésungen wur-
de LINHARDT in den vergangenen Jahren schon
mehrfach mit Preisen wie dem World Star Award

Der LINHARDT-Standort in Viechtach, Niederbayern liegt mitten im Griinen, in wunderschéner Landschaft.

oder dem Deutschen Verpackungspreis
ausgezeichnet, zuletzt in 2024 fir das Pro-
dukt der ,Next Gen PCR-Kunststofftube®,
der ersten Kunststofftube, bei der alle Ma-
terialien zu 100% aus PCR-Material beste-
hen und der Verschluss ebenfalls aus 100%
PCR-Kunststoff ist.

Erfolg braucht Platz

Die Erfolgskurve des Verpackungsspezi-
alisten hat sich in den letzten Jahren stark
nach oben entwickelt, die Produktionsflache
wurde entsprechend immer wieder erwei-
tert. Im Jahr 2020 wurde im benachbarten
Linden ein neues Werk dazugekauft, in

Dank der Warmerickgewinnung
sparen wir viel Energie, da wir das
Produktionswasser kostenfrei auf
88 °C erhitzen kdnnen.

Stefan Ernst, Deputy Director Operations and Technical Director

dem heute der Werkzeugbau TEC.POINT
untergebracht ist. Und ein Neubauprojekt
am Standort Viechtach, das kurz vor der
Erdéffnung steht, bietet noch mehr Platz fur
weitere Produktionslinien. Dieser rasanten
Entwicklung trug auch die Druckluftversor-
gung Rechnung: Immer, wenn der Druck-

luftbedarf wieder an die Kapazitatsgrenze
stieB, wurden alte Anlagen durch neue mit
gréBerer Kapazitat ersetzt.

Vorher bestand die Druckluftstation in
Viechtach aus Kompressoren von unter-
schiedlichen Herstellern, die an eine selbst
programmierte  Steuerung angebunden
waren. Bei dem letzten groBen Investiti-
onsprojekt im Bereich Druckluftversorgung
(Jahr 2023), im Zuge dessen auch der
alte, leistungsstérkste Kompressor durch
einen KAESER DSDX 305 ersetzt wurde,
wiinschte sich der Betreiber auch u. a. ein
bedarfsorientiertes Druckluftmanagement,
optimierte Wartung und Service, Monitoring
der gesamten Druckluftstation, Reporting
der Betriebsdaten und Verfligbarmachung
der Daten im Sinne des Energiemanage-
ments. Stefan Ernst, (Deputy Director Ope-
rations and Technical Director) und Andreas
Schedlbauer (Verantwortlicher Gebaude-
technik und Medienversorgung) erinnern
sich, dass die maschinenlbergreifende
Steuerung SIGMA AIR MANAGER 4.0 eine
der wichtigsten Neuerungen der letzten
Jahre war. Dadurch werden die Leerlauf-
zeiten deutlich reduziert, die gleichmaBige
Auslastung der Kompressoren ermdglicht
und die Gesamteffizienz der Druckluftstati-
on sichergestellt.

Fir die Zukunft geriistet

Die Kompressoren an den Standorten
Viechtach und Linden sind heute mitt-
lerweile alle durch neue, leistungsstarke
KAESER-Kompressoren ersetzt und er-
fillen den Bedarf (Netzdruck 6,3 bar, Vo-

lumenstrom 75 m?3min) zuverladssig und
energieeffizient. Im Einsatz sind in Linden
zwei Schraubenkompressoren BSD 75
SFC und ein BSD 81, die Uber eine ma-
schinenubergreifende Steuerung SIGMA
AIR MANAGER 4.0 verbunden sind. Am
Standort Viechtach ist ein weiterer SIGMA
AIR MANAGER 4.0 im Einsatz, der finf
KAESER-Schraubenkompressoren steuert
und Uberwacht (DSDX 305 SFC, DSDX 302,
DSB 170 SFC, DSDX 245 und DSD 205).
Zwei KAESER Druckluftbehélter mit einer
Kapazitét von jeweils 8.000 Liter sorgen fir
ausgeglichene Versorgung bei schwanken-
dem Bedarf. Den Behaltern nachgeschaltet
sind zahlreiche Druckluftaufbereitungskom-
ponenten, die fir eine gleichbleibend hohe
Druckluft-Qualitat sorgen.

Neben der Energieeffizienz und Druck-
luft-Qualitat ist fir Stefan Ernst auch das
Prinzip der Warmerlckgewinnung wichtig.
Da die Kompressoren mit internen Plat-
tenwarmetauschern  ausgestattet  sind,
kann die Abwarme aus der Verdichtung fiir
Heizzwecke herangenommen werden: ,In
der Produktion wird HeiBwasser mit einer
Temperatur von ca. 88 °C benétigt. Dank
der Warmerlckgewinnung kénnen wir hier
viel Geld fiir das Erhitzen von Wasser ein-
sparen. Dies ist auch ein Baustein zur Treib-
hausgas-Reduktion, hin zu einer kinftigen,
CO,-neutralen Produktion*.
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https://linhardt.com/
https://linhardt.com/wp-content/uploads/2024/09/LIN_Handout_NextGen-PCR-Kunststofftube_DE.pdf
https://www.kaeser.de/produkte/steuerung/druckluftmanagement-system/
https://www.kaeser.de/download.ashx?id=tcm:14-5924

Seit dem Neolithikum (Jungsteinzeit) vor
circa 12.000 Jahren, als sich im sogenann-
ten ,Fruchtbaren Halbmond“ Vorderasiens
erste Menschengruppen dem Ackerbau
und der Viehzucht widmeten, versuchte
der Mensch die Natur zu zahmen, in-
dem er aus Wildgrédsern Nahrungspflan-
zen ziichtete und sie auf seinen Feldern
anbaute. Seitdem nutzen die Menschen
Bewdasserungssysteme. Die frihesten ar-
chéologischen Belege flir Bewasserung in
der Landwirtschaft sind circa 8000 Jahre
alt und stammen aus dem Jordantal. In
den folgenden Jahrtausenden verbreitete
sich die Bewasserung in ganz Persien,
dem Nahen Osten und westwarts entlang
des Mittelmeers. Auch in der Neuen Welt
nutzten die Inkas, Mayas und Azteken die
Bewésserung in groBem Umfang.

Der weltweite Wasserverbrauch ist seit
den Anféngen der Landwirtschaft bis heu-
te extrem angestiegen und steigt immer
weiter analog der wachsenden GrdBe der
bewirtschafteten Nutzflachen. Laut dem
Weltagrarbericht verbraucht die Land-
wirtschaft heute 69 Prozent des weltweit
verfigbaren SiBwassers. Berechnungen
zufolge soll dieser Wert bis 2050 um 19
Prozent steigen. Nur ein bewusstes und
verantwortliches Wassermanagement ver-
setzt uns in die Lage, den wachsenden
Herausforderungen die Stirn zu bieten.
Moderne Tropfbewasserung, wie sie heu-
te in der Landwirtschaft eingesetzt wird,
ist eine wasser- und diingersparende Be-
wéasserungsform, die Wasser langsam
durch ein Netzwerk aus Ventilen, Rohren,
Schlduchen und Tropfvorrichtungen ent-
weder auf die Bodenoberflache oder direkt
in die Wurzelzone der Pflanzen tropfen
lasst. Aufgrund ihrer Wassernutzungsef-
fizienz von 95 bis 100 Prozent kann die
Tropfbewédsserung, verglichen mit her-
kémmlichen Bewasserungsmethoden, den
Wasserverbrauch eines Anbaubetriebs um
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bis zu 60 Prozent senken und den Ernteer-
trag um bis zu 90 Prozent steigern.

Mehr als nur ein Tropfen
auf dem heiBen Stein
Ein Unternehmen,
das sich auf moder-

ne Tropfbewésse-
rungssysteme far

den landwirtschaft-
lichen und privaten Be-
reich spezialisiert hat, ist
METZERPLAS Israel.
Gegriindet 1970, widmet sich
der seit Langem erfolgreiche glo-
bale Konzern der Entwicklung und
Herstellung einer breiten Palette von
Tropfrohren fir die Bewéasserung, PE-
Leitungsrohren fir Wasser, Abwasser
und Gas sowie reibungsreduzierte Ver-
bindungsrohre und verwendet dabei aus-
schlieBlich hochwertige 6kologische Mate-
rialien. Metzer unterhalt Standorte in Israel
(Zentrale), der Ukraine, Kasachstan, In-
dien, Thailand, Mexiko usw.

Seit 2023 ist das Unternehmen mit der
Tochtergesellschaft METZERPLAS EU
S.R.L. auch in Ruménien vertreten. Schon
bei der Planung des neuen Gebaudes in
Chitilia (Nahe Bukarest) machte man sich
Gedanken um die Druckluftversorgung, da
auch hier bei der Herstellung der Rohre
fur die Tropfbewédsserung, Druckluft fir
Maschinen und Anlagen gebraucht wird:
Aktuell werden zwei Extrusionslinien flr
PE-HD-Rohre und eine Extrusionslinie fir
PVC-Rohre betrieben, an denen Druck-
luft als Prozess- und Steuerluft gebraucht
wird. Eine besondere Druckluftanwendung
kommt beim Prozess der Qualitatsprifung
der Endprodukte zum Einsatz: Dabei wird
der Durchmesser, die Dicke des Schlau-
ches sowie der Abstand der Tropfausgéange
gepriift, indem das Rohr mit einem Druck
von 1,2 bis 1,5 bar beaufschlagt wird.

“FORTSCHRITT

Bild: AdobeStock, generiert mit KI

Bei der Suche nach einem geeigneten Druckluftsysteman-
bieter war die besondere Energieeffizienz der Produktie im
Fokus. KAESER konnte mit seinem Prinzip ,Mehr Druckluft
mit weniger Energie”, die hinter der gesamten Produktpalet-
te steht, auf ganzer Linie Uberzeugen. Das Angebot erfolgte
auf der Grundlage der von METZERPLAS Ruménien bereitge-
stellten Anforderungen: Mindestdruck 6,2 bar, Volumen max.

Es gibt keine technischen
Probleme mit der Funktion
der Kompressoren. Das

ist ein groBer Vorteil far
unser Unternehmen, das im
3-Schicht-Betrieb arbeitet.

Constantin Hada, CEO bei METZERPLAS EU SRL

3,8 m3/min, Reinheitsklasse 1-4-2 gemaB ISO 8573-1. Die Druck-
luft wird in Chitilia von zwei KAESER-Schraubenkompressoren
SK22 mit angebautem, energiesparendem Kaltetrockner ge-
fordert. Die Schraubenkompressoren SK sind aufgrund ihres
optimierten Schraubenkompressorblocks mit dem energiespa-
renden SIGMA PROFIL besonders effizient. Darliber hinaus
tragen Premium-Efficiency-Motoren und ein ausgekligeltes
Kuhlsystem mit zweiflutigem Llfter zum energiesparenden Be-
trieb bei. Die interne Kompressorsteuerung SIGMA CONTROL
2 ermdglicht effizientes Steuern und Kontrollieren des Kompres-
sorbetriebs. Teil der neuen, modernen Druckluftstation ist auch
ein 1000-Liter-Druckluftbehélter. Er gleicht Verbrauchsspitzen
aus, minimiert die Schalthadufigkeit und erhéht dadurch die Le-
bensdauer und die Effizienz der Kompressoren. Aufgrund der
erforderlichen Druckluftqualitat sind ein Ol-Wasser-Trenner des
Typs AQUAMAT CF9 sowie ein KAESER-Filter

des Typs F46KE im Einsatz. Constantin Hada

(CEO bei METZERPLAS Ruma-

nien) ist sehr zufrieden mit der &"'—_
Zuverlassigkeit der Druckluft- - o
station: ,Unser Unternehmen

arbeitet im 3-Schicht-Betrieb

und dabei kdnnen wir uns keine
Unterbrechungen der Druckluft-
versorgung leisten. Wir sind sehr
zufrieden mit der Zuverlassigkeit
und der Effizienz der Druckluft-
station.”

touch touch touch



https://www.metzer-group.com/
https://www.kaeser.de/download.ashx?id=tcm:14-5921
https://www.kaeser.de/produkte/steuerung/kompressorsteuerung/
https://www.kaeser.de/download.ashx?id=tcm:14-175401

Die ProRheno AG wurde 1975 in Basel
als gemischtwirtschaftliches Unternehmen
gegriindet. Die ProRheno AG besteht aus
der ARA Basel (kommunale Abwasserreini-
gung), der ARA Chemie Basel (Reinigung
der Chemieabwasser) sowie der Schlamm-
behandlung (Verbrennung der anfallenden
Klarschlamme). In der kommunalen Anla-
ge der ARA-Basel werden die Abwasser
des Kantons Basel-Stadt und die der um-
liegenden Gemeinden (auch einer franzo-
sischen und zweier deutscher Gemeinden)
gereinigt. Die Abwésser der groBen che-
mischen Betriebe werden in einer separa-
ten Anlage, der ARA-Chemie Basel, gerei-
nigt. Der Kl&rschlamm beider Anlagen wird
in einer gemeinsamen Schlammbehand-
lungsanlage verbrannt. Die Reststoffe aus
der Klarschlammverbrennung, die Schla-
cke und die Asche, gelangen in ein spezi-
elles Schlackenkompartiment der Deponie
Elbisgraben zur Ablagerung.

Neue Technik fiir neue
Anforderungen

Die ARA Basel gehort zu den gréBten Klar-
anlagen der Schweiz. Sie reinigt eine Ab-
wassermenge von rund 86.000 Kubikmeter
pro Tag, das entspricht rund 30 Millionen
Kubikmeter pro Jahr. Ausgelegt ist sie fir
520.000 Einwohnergleichwerte. Das Areal
erstreckt sich Uber eine Flache von 76.300
m? in Basel-Kleinhlningen. Anlass fir die
bedeutenden Um- und NeubaumaBnah-
men der letzten Jahre ist das Uberarbeitete
Gewasserschutzgesetz, das nun héhere
Reinigungsanforderungen mit Stickstoffeli-
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mination vorsieht. AuBerdem wurde in der
ARA Basel eine zusatzliche Reinigungs-
stufe zur Elimination von Mikroverunreini-
gungen eingeplant. Der Um- und Neubau
der ARA Basel macht die Klaranlage fit fur
die Zukunft. Die neuen Anlagen fur Druck-
luft- und Geblasetechnik sind von KAESER
KOMPRESSOREN.

In der Klaranlage in Basel wird Druckluft
(8 bar) fir eine Menge an pneumatischen
Ventilen und Schiebern benétigt. Fiir den
Sandfang arbeiten  frequenzgeregelte
KAESER-Schraubengeblase CBS 121 L
SFC (7,5 kW). Fir die sogenannte Steuer-
luft sind frequenzgeregelte Schraubenkom-
pressoren CSD 105 SFC tatig. Zwei ener-
giesparende Kaltetrockner SECOTEC TE
102 sorgen im Sommer fur die Trocknung
der Druckluft, wahrend diese Aufgabe im
Winter von zwei Adsorptionstrocknen DC
75 Ubernommen wird, deren tieferer Druck-
taupunkt daflir sorgt, dass es bei nied-
rigen Temperaturen in" den..Rohrleitungen

ARA Basel: GroBte Klarwerk-Baustelle in der Schweiz

Operation am offenen Herzen

In den letzten Jahren war die ARA Basel Schauplatz der gréBten Klarwerks-Baustelle der Schweiz. Grund flir die umfangreichen Um- und Neubau-
arbeiten am kommunalen Klarwerk sind die Uberarbeiteten Vorgaben und Grenzwerte der revidierten eidgendssischen Gewasserschutzverordnung
(2023). Die Herausforderung dabei war, dass die Abwasserreinigung wéhrend der gesamten Zeit unvermindert aufrechterhalten bleiben musste.

keine Probleme gibt. Fur die sogenannte
Betriebsluft fir die drei Verbrennungséfen
(Schlammverbrennung) arbeiten Schrau-
benkompressoren DSD 202 und auch bei
der Bellftung des Prozesswassers (Ana-
moxverfahren) wird Geblaseluft bendtigt,
die von frequenzgeregelten Schrauben-
gebldsen CBS 121L SFC gefdrdert wird.
Des Weiteren kommen in der Sand-Filtra-
tion der neuen 4. Reinigungsstufe Drehkol-
bengebldse vom Typ BB 69 C (5,5 kW) zur
Umwalzung der Zulaufgerinne sowie Typ
FB 621 C (75 kW) zur Ruckspulung der Fil-
terzellen zum Einsatz.

Geblaseluft fiir biologisches
Reinigungsverfahren

Far die biologische Reinigung des Abwas-
sers wird Geblaseluft fir die Belliftung be-
notigt. Hier wird das sogenannte SBR-Ver-
fahren (nach Englisch: Sequencing Batch
Reaktor), eine Variante des konventionellen
Belebtschlammverfahrens, eingesetzt. Der

e

Belebtschlamm besteht auch in dieser
Belebungsanlage mit Aufstaubetrieb im
Wesentlichen aus Mikroorganismen, wel-
che die im Abwasser geldsten Schmutz-
stoffe abbauen. Die Besonderheit besteht
vor allem darin, dass die Klarprozesse im
SBR-Reaktor nicht raumlich getrennt ab-
laufen, sondern nach zeitlicher Abfolge,
d.h. die herkémmliche raumliche Tren-
nung der biologischen Prozesse und der
Sedimentation wird durch eine zeitliche
ersetzt. Das zulaufende Abwasser wird
von einem Puffer aufgefangen, portions-
weise gereinigt und am Ende eines Klar-
zyklus gezielt abgefiihrt.

Malte Alpers, Betriebsingenieur bei der
ProRheno AG, machte sich schon in der
Planungsphase Gedanken Uber das tech-
nische Equipment fur die BelUftung: ,Un-
sere Becken haben mit 8,7 Metern eine
besonders groBe Wassertiefe, fir deren
Bellftungszyklen wir groBe Luftmengen
in bestimmten zeitlichen Intervallen bené-

tigen. Der Gesamtzyklus dauert 6 Stunden,
der Anteil der Bellftungsphase dauert ca.
2,5 Stunden. Am Anfang braucht man un-
gefahr eine Stunde lang extrem viel Sau-
erstoff, dann kommt ein kiirzeres Intervall,
in dem die Luftmenge nach unten gere-
gelt wird. Die haufigen Starts und Stopps
kdnnten fur Drehkolben- oder Schrauben-
geblése Probleme entstehen lassen.

Aber die KAESER Turbogeblase kann man
dank der beriihrungslosen Magnetlagerung
sowie der geringen Massenkréfte problem-
los beliebig oft an- und ausschalten.” Es
fiel also die Entscheidung fir Turbogebla-
se. In der ARA Basel befinden sich bis zu
fanf SBR-Reaktoren gleichzeitig in der Be-
lGftungsphase, in der jeder Reaktor jeweils
von einem der insgesamt 6 Turbogebléase
PillAerator HP 9000 (300 kW) von KAESER
mit Sauerstoff versorgt wird. Dank des di-
rekt mit dem Turbolaufrad verbundenen
Hochfrequenzmotors ohne Getriebe ent-
fallen zudem Schmierstoffe, und sonstige

In der Beliiftungsphase wird jeweils : |
ein Reaktor von einem der insgesamt 6 Turbo-

geblise ﬁ%ﬂP 9000 (300 kW) von

KAESER mi erstoff versorgt.

VerschleiBteile, so dass sich die Wartungs-
arbeiten auf das Wechseln von Luftfiltern
beschrankt. Damit ist diese zukunftswei-
sende Bauart speziell fiir solche Einséatze
wie hier bei den SBR-Reaktoren der ARA
Basel die beste Wahl.

Durch die Magnetlagerung der Turbogeblase kann man &
diese ohne Probleme beliebig oft an- und ausschalten. - <

Malte Alpers, Betriebsingenieur


https://www.kaeser.de/download.ashx?id=tcm:14-5949
https://www.kaeser.de/download.ashx?id=tcm:14-105677
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Richtige Entscheidung - nachhaltig Enem\‘\

Energieeffizient — Verwendung der Kompressorabwarme zur
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https://www.kaeser.de/unternehmen/blog/waermerueckgewinnung.aspx

