ERZEUGUNG

Hohe Energiekosten
wie weggeblasen

Drehzahlgeregelte Kompressoren mit integrierter
Warmeriickgewinnung in einer Weinkellerei

Christian Rau

In den Druckluftnetzen vieler Unternehmen schlummert ein erhebliches
Energie-Einsparpotenzial. Denn diese Energieform wird in fast jeder
Produktionsstdtte genutzt und zdihlt zu den teuersten — so auch bei der
Weinkellerei F. W. Langguth Erben in Traben-Trarbach an der Mosel. Die
altgedienten Kompressoren hatten erhebliche Energieverluste. Um nach-
haltiger und wirtschaftlicher zu arbeiten, entschied sich die Kellerei fiir
zwei direktgetriebene, drehzahlgeregelte Schraubenkompressoren mit
integrierter Wdarmeriickgewinnung. Damit spart Langguth Erben jetzt
rund 34000 Euro Stromkosten im Jahr.
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Zwischen Trier und Koblenz liegt im Tal der
Mittelmosel eine der schonsten Weinregi-
onen Deutschlands - mitten drin das be-
schauliche Stddtchen Traben-Trarbach.
Nordlich der Stadt befindet sich der Mosel-
schleifenberg Mont Royal. Dort, iiber den
Weinbergen, befindet sich die Weinkellerei
F. W. Langguth Erben GmbH & Co. KG.
Durch seine grofie Erfahrung im Weinbau
gehort Langguth Erben zu den grofSen
Weinkellereien Europas. Besonders beliebt
sind z. B. die Erben-Landwein-Serie, die Er-
ben-Original-Serie mit klassischem Ge-
schmacksprofil oder auch die Erben-Exklu-
siv-Serie mit hochster Qualitdt und vinolo-
gischen Besonderheiten. ,Im Schnitt fiillen
wir im Jahr etwa 40000000 Liter Wein ab‘
sagt Heinz Bliimling, Kellereidirektor bei
F. W. Langguth Erben. Bei der Herstellung
legt das rheinland-pfilzische Unternehmen
besonders viel Wert auf eine effiziente Pro-
zesstechnologie. ,Gerade jetzt, bei den
stindig steigenden Energiekosten, spielt ei-
ne nachhaltige Produktion eine grofie Rolle
fiir uns’, bestétigt Bliimling. Der Schliissel
fiir niedrige Energiekosten ist eine gute
Druckluft-Anlagenplanung - da waren sich
die Verantwortlichen der Weinkellerei
schnell einig. Druckluft wird in der Kellerei
vor allem als Arbeitsluft z. B. zur Steuerung
von Ventilen eingesetzt, teilweise auch in
der Abfiillung.

Altanlagen verursachten
hohe Kosten

,Fiir die Druckluftversorgung standen uns
bisher zwei 6lgeschmierte Schraubenkom-
pressoren mit Last-Leerlauf-Regelung zur
Verfiigung*, sagt Bliimling. Diese waren in-
zwischen 15 und 35 Jahre lang in Betrieb.
»,Besonders den langsam ins Rentenalter
gekommenen dlteren Kompressor mussten
wir immer héufiger warten’, erzahlt er. ,Und
das zahlte sich bald nicht mehr aus.” Dazu
kam: Um die Druckluft 6lfrei zu halten, hat-
te jeder Kompressor eine eigene Aufberei-
tungskette aus Zyklon, Vorfilter, Trockner,
Nachfilter und Aktivkohlefilter. Diese wur-
den bei Bedarf voll beaufschlagt. ,Das kos-
tete erheblich Energie. Denn die Kompres-
soren liefen immer bei voller Leistung und
das bei hohen Druckverlusten in den Lei-
tungen‘, erkldrt der Kellereidirektor. ,Die
Experten von Almig sprachen uns auf die
veraltete Technik an‘, erinnert sich Blium-
ling. ,Da wir unsere Energiekosten erheb-



lich senken wollten, erstellten die Spezialis-
ten eine Druckluftanalyse.

Leerlauf vermeiden

Almig fithrte umfangreiche Messungen so-
wohl in der Stark- als auch in der Schwach-
lastphase durch. ,Wir analysierten die ver-
schiedenen Betriebszeitraume und fanden
heraus, wann welche Verbriuche stattfin-
den’, erklart Markus Steckmeier, Regional-
leiter Rhein-Main-Saar bei Almig. Schnell
war klar: Durch die Vermeidung von Leer-
laufzeiten, den permanenten Lastwech-
seln und die damit verbundene hohere
Verdichtung, ldsst sich erheblich Strom
sparen. ,,Denn bei 500 000 bis 600 000 Last-
wechseln pro Jahr summiert sich dieser
Energieaufwand beachtlich’, weifS der
Almig-Regionalleiter. ,Wir haben einen ge-
waltigen Betrag errechnet, den die alten
Kompressoren im Jahr verschlingen.” Die
Druckluftexperten garantierten eine er-
hebliche Kostenersparnis.

Als Steuerung kommt die Control 3 von
Almig zum Einsatz. Diese steuert die dreh-
zahlgerichteten Kompressoren im Verbund.
Mit einem Modul kénnen auch iltere,
schiitzgesteuerte oder Fremdkompres-
soren, die z. B. drehzahlgeregelt sind, an die-
se Steuerung angekoppelt werden. ,Damit
werden die beiden neuen Anlagen und der
alte Kompressor synchronisiert. Die Ener-
gievorteile der Drehzahlregelung konnen
wir somit voll nutzen, da sie nur so viel
Druck erzeugen, wie tatsidchlich gebraucht
wird‘, weifd Steckmeier. Dieser Druck wird
konstant gehalten. Steigt der Verbrauch an
das Maximum, wird der zweite Kompressor
zugeschaltet. Dabei wird eine Drehzahlre-
serve beibehalten, so dass keine Druck-
schwankungen durch Zu- und Wegschalten
der Kompressoren entstehen. In der Haupt-
lastphase, also in der Hauptproduktions-
zeit, laufen beide Anlagen mit gleicher
Drehzahl synchron. In der Schwachlastpha-
se, wenn weniger produziert wird, oder
auch an den Wochenenden lauft nur ein

Bei der Produktion legt das Weingut F. W. Langguth
Erben besonders viel Wert auf Energieeffizienz

Verschiedene Losungen waren im Ge-
sprach. Doch schnell kristallisierten sich
drehzahlgeregelte, direkt angetriebene
Kompressoren heraus. , Diese laufen ener-
getisch am giinstigsten. Im Vergleich mit
Kompressoren, die im Last-Leerlauf gere-
gelt werden, sparen diese schon allein da-
mit rund 30 % Energie‘, erklart Steckmeier.
Nach eingehender Diskussion entschied
man sich fiir zwei Schraubenkompressoren
der Baureihe VARIABLE 55. ,Diese dleinge-
spritzten Schraubenkompressoren sind
werkseitig mit Warmetauscher und Wasser-
regelventilen zur Heizwassererwdrmung
auf 70°C ausgestattet, sagt der Almig-Inge-
nieur. Die neuen Anlagen lassen sich im Be-
reich zwischen 2,2 und 10 m®/min regeln.
Die Bereitstellungskapazitit betrdgt damit
20 m®/min, die 15 Jahre alte Kolbenkom-
pressoranlage, die weiterhin im Einsatz ist,
bringt zusitzlich noch 4 m®/min mit ein.
Der Betriebsdruck ist wahlbar zwischen
5und 13 bar. ,Der Druckluftbedarf kann bei
dem Weingut in Spitzenzeiten 16 m®/min
betragen‘, sagt Steckmeier. ,Mit unserer L6-
sung lasst sich das sicher bewiltigen.

Kompressor. Dieser passt sich automatisch
an das Verbrauchsprofil an. Die VARIABLE
arbeitet immer, auch bei kleinem Druck-
luftbedarf. Da sich die Maschinen im mitt-
leren Drehzahlbereich befinden, sind so-
wohl der Energiebedarf, als auch die Ge-
rduschemission geringer. Zudem werden
auch die Bauteile weniger belastet, was sich
auf die Lebensdauer der Kompressoren po-
sitiv auswirkt.

Olfreie und trockene Druckluft

,Fiir die Produktion ist uns eine 6lfreie und
trockene Druckluft wichtig’ sagt Bliimling.
Jedoch reichte die bisherige Qualitédt aus,
weil das Produkt bei der Abfiillung nicht
direkt mit der Druckluft in Beriihrung
kommt. Deshalb wurde auch z. B. eine Um-
stellung auf Aktivkohleabsorber oder olfreie
Erzeugung verworfen. ,Die Anlagen sind
standardmaifiig mit einem Submikrofilter
und zwei Aktivkohlefiltern ausgestattet. Der
zweite Aktivkohlefilter dient dabei aus-
schliefflich der Sicherheit erkldrt Steck-
meier. In dieser Baureihe ist zudem ein Kél-
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Bei Langguth Erben kommen jetzt zwei
Schraubenkompressoren der Baureihe
VARIABLE 55 zum Einsatz
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Die Kompressoren sind werkseitig mit
Warmetauscher und Wasserregelventilen zur
Heizwassererwdarmung ausgestattet

tetrockner in einem eigenstidndigen Gehédu-
se integriert. Die Kennwerte dieses Kil-
tetrockners sind auf die jeweilige Anlage
exakt angepasst. ,Ein Vorteil ist, dass der
Kaltetrockner thermisch zur heifSen Zone
des Kompressors getrennt ist‘, sagt Steck-
meier. ,Damit entsteht kein so genannter
Kiihlschrank im heif$en Bereich. Zunédchst
kommt die Druckluft in ein Sammelrohr mit
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Die integrierte Control-3-Steuerung managt
alle drei Kompressoren verbrauchsabhingig
im Verbund

groflem Querschnitt und grofler Oberfld-
che. Hier findet eine weitere Abkiihlung
und Ausscheidung des freien Kondensats
statt. AnschliefSend wird die Druckluft mit
Vorfilter, Kiltetrockner, Feinst- und Aktiv-
kohlefilter aufbereitet.

Fiir eine weitere Energieeinsparung sorgt
die integrierte Warmeriickgewinnung.
Denn damit fliefSen rund 70 % der investier-
ten Stromenergie in das Heizsystem. ,Das
Heizwasser wird ganzjdhrig als Prozess-
und Heizwédrme genutzt. Dariiber hinaus
wird die Restwidrme in den Wintermonaten
in eine Lagerhalle fiir Verpackungsmaterial
geleitet’, sagt Bliimling. Die Wéarmertickge-
winnung speist das gesamte Heizungssys-
tem. ,Wir fahren hier eine so genannte
Riicklaufanhebung. Das heif3t, in einer
Heizkesselanlage stellen wir heifles Be-
triebswasser oder heifles Heizungswasser
zur Verfiigung, das im Betrieb verwendet
wird’, ergénzt Steckmeier.

In zwei Wochen zur neuen
Losung

,Die ganze Umriistung musste in den Be-
triebsferien erfolgen‘, erinnert sich Steck-
meier. ,Das heifSt, wir hatten dafiir nur zwei
Wochen Zeit Die Almig-Mitarbeiter de-
montierten in dieser Zeit die alte Anlage so-
wie die nicht mehr benétigten Rohrlei-
tungen und Liiftungskanile, stellten die
Neugerite auf, lieferten und installierten
neue Rohrleitungen, passten die Liiftungs-
kanéle an und kiimmerten sich um die Be-
und Entliiftungsanlage. Die alte Kolben-
kompressoranlage versorgte wihrend der
Arbeiten den Restbetrieb.

Im Verlauf des Projekts machte Almig ver-
schiedene Nachmessungen. ,Zu Beginn des
Projekts hatten wir anhand eines festge-
legten Verbrauchsprofils eine Druckluft-
kennzahl von 1,989 Cent pro m*® Druckluft
mit den Anlagen ermittelt. Bei der Ver-
gleichsmessung hatte sich das Ver-
brauchsprofil jedoch verdndert, zu unseren
Ungunsten‘, sagt Steckmeier. Das alte Ver-
brauchsprofil beinhaltete eine sehr ausge-
prégte Phase mit mittlerer Leistung. In der
Vergleichsmessung mit den Neuanlagen
gab es in der Tagschicht pl6tzlich eine star-
ke und eine kurze Starklastphase und in der
Nachtschicht einen sehr geringen Mindest-
verbrauch. ,Trotzdem ist es uns gelungen,
die Energiekosten, also die Druckluftkenn-
zahl auf 1,286 Cent pro m® zu senken’, freut
sich Steckmeier. Denn das neue System mi-
nimiert Leckage- und Ablassverluste. Au-
f8erdem wurde der Prozess optimiert. Ob-
wohl nun der Zeitraum der Schwachlast-
phase ausgeprigter ist, und die Kompres-
soren nicht im optimalen Betriebspunkt
laufen, wirkt sich das auf die Gesamtener-
giebilanz nicht negativ aus.

In zweieinhalb Jahren
amortisiert

Die Kellerei hat nun durch die neuen Kom-
pressoren eine Energieeinsparung von
rund 23000 Euro. Durch die Wéarmeriick-
gewinnung lassen sich weitere 11 000 Euro
einsparen. Die Gesamtinvestition lag bei
etwa 80000 Euro. Mit der Stromkosten-
ersparnis und der Warmeriickgewinnung
haben sich die neuen Kompressoren in
weniger als zweieinhalb Jahren amorti-
siert. Dazu kommt, dass die Wartungskos-
ten gegeniiber den Altanlagen wesentlich
geringer sind. Wartungen fiir Keilriemen
entfallen. AufSerdem haben die neuen An-
lagen aufien liegende Olabscheidepatro-
nen. Das macht gréflere Montagearbeiten
an den Olbehilterdeckeln iiberfliissig.

Das normale Wartungsintervall fiir diese
Kompressoren liegt bei 4 000 Betriebsstun-
den. Von Haus aus sind die Steuerungen
mit einem Bilanzierungs-Monitoring-Sys-
tem ausgestattet. Service-Techniker, aber
auch die Langguth-Erben-Mitarbeiter,
konnen das Laufverhalten der letzten Be-
triebstage oder der letzten Betriebswoche
ablesen und daraus erkennen, wie stark
der Kompressor ausgelastet ist und ob
noch Reserven vorhanden sind. , Stellen
wir fest, dass sich das Betriebsverhalten er-
heblich verdndert hat, kann Langguth
Erben sofort flexibel reagieren’, sagt Steck-
meier.
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