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Technologien fiir eine gute Zukunft

Exzessiver Verbrauch endlicher Ressourcen und
der Klimawandel sind fir die Menschheit bedeu-
tende Herausforderungen, die wir angehen missen.
Aber nicht nur Verzicht, sondern vor allem die Ent-
scheidung und die Umsetzung flir technologische
Ldsungen kénnen die wichtigen Themen wie Ener-
gieeffizienz, Nachhaltigkeit, Ressourcenschonung,
Ersatz fossiler Brennstoffe, Energieeinsparung und
Klimawandel erfolgreich behandeln, damit der Weg
flr eine nachhaltige und gute Zukunft geebnet wird.

Energieeffizienz bedeutet mehr mit weniger zu errei-
chen: alle Gerate, Maschinen und industriellen Pro-
zesse missen so verbessert, ja optimiert werden,
dass sie Hochstleistungen mit geringstméglichem
Energieaufwand erbringen. Dadurch werden nicht
nur Kosten gespart, sondern der CO,-AusstoB3 wird
deutlich reduziert und die endlichen Ressourcen
geschont. KAESER KOMPRESSOREN entwickelt
alle seine Kompressoren, Geblase, Drucklufttrock-
ner und alle anderen Geréte einer Druckluftstation
S0, dass die Energieeffizienz weiter verbessert wird.
Auch maschinenibergreifende  Computersysteme
verbessern das Zusammenspiel und die Effizienz
der kompletten Druckluftstation signifikant.

Ressourcenschonung ist unabdingbar, da alle ma-
teriellen Ressourcen endlich sind. Deshalb ist ein
bewusster Umgang mit diesen Ressourcen unum-
ganglich, sei es durch sparsamen Einsatz, durch
Recycling, durch Wiederverwendung oder durch
den Ersatz erneuerbarer Materialien. KAESER
KOMPRESSOREN achtet systematisch auf spar-
samen Materialeinsatz und darauf, dass mdglichst
alle verwendeten Materialien recyclebar sind.

Auch fossile Brennstoffe wie Kohle, Ol und Erdgas
sind nicht nur endlich, sondern ihre Verbrennung
ist auch einer der Hauptverursacher von Treib-
hausgasemissionen. Im Gegensatz dazu bieten er-
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neuerbare Energien wie Sonne, Wind und Wasser
saubere und unerschopfliche Energiequellen. Der
Wechsel zu erneuerbaren Energien ist nicht nur
Okologisch sinnvoll und notwendig, sondern bietet
auch groBe wirtschaftliche Chancen durch kontinu-
ierliche Innovationen und schafft viele zusatzliche
Arbeitsplatze. KAESER KOMPRESSOREN setzt
neben eigenen Photovoltaik-Anlagen 100% seines
bezogenen Stroms aus erneuerbaren Energien ein
(Okostrom).

Der Klimawandel ist eine der groBten Herausforde-
rungen unserer Zeit. Die erh6hten Temperaturen,
der ansteigende Meeresspiegel und die extremen
Wetterereignisse sind direkte Folgen unseres Han-
dels. Die oben genannten Punkte sind nicht nur iso-
lierte Themen, sondern zusammenhéngende Bau-
steine eines groBen Ganzen: dem Kampf gegen den
Klimawandel!

Die Menschheit verfligt tiber viele Méglichkeiten und
Werkzeuge, diese groBen Herausforderungen zu 16-
sen. Aber Technologie allein ist nicht die Antwort.
Man braucht einen kollektiven Willen, politisches
Engagement sowie den Mut und die Zuversicht, alt-
bewéhrte Wege zu verlassen und Neues zu wagen.
Zum Wohle aller Menschen und zum Wohle der zu-
kiinftigen Generationen.
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Bier
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Bier ist heute eines der beliebtesten alkoholischen Getranke — und der Gerstensaft hat eine lange
Tradition. Wie wir wissen, tranken die Sumerer schon vor gut 6.000 Jahren einen vergorenen Getreide-
saft, im Stiden Agyptens wurde vor rund 2.000 Jahren Bier als Medizin gegen Infekte konsumiert und
auch bei den Galliern war das Brauen alltaglich. Aber die Geschichte iber das Bierbrauen ist noch

viel alter.

Bier ist nicht nur eines der beliebtesten, son-
dern auch eines der altesten alkoholischen
Getranke. Nicht nur von den alten Agyptern
ist bekannt, dass sie Bier hergestellt ha-
ben. Auch in Mitteleuropa ist die Herstel-
lung von Bier bis in das 3. Jahrtausend v.
Chr. belegt. Viele antike Kulturen, wie bei-
spielsweise die Kelten, die Griechen und
die Rémer tranken Bier. Bisher gingen Wis-
senschaftler davon aus, dass die Wurzeln
der Bierherstellung bis in die Jungsteinzeit
zurlckreichen. Unter Jungsteinzeit (fach-
sprachlich Neolithikum) versteht man die
Epoche der Menschheitsgeschichte, die
als Ubergang von Jager- und Samm-
lerkulturen zu Hirten- =, und

Bauernkulturen defi- ﬂ " niert

wird. Im sogenann- » ten
,Frucht- L 4
baren ¥

Halbmond*® in Vorderasien datiert man die-
sen Zeitraum um das Jahr 9.500 v. Chr. In
Mittel- und Nordwesteuropa wird Ublicher-
weise der Zeitraum zwischen 5.800 und
4.000 v. Chr. als Jungsteinzeit angesehen.

Doch wie jingste Forschungen zeigen, ist
die Herstellung von Bier wohl noch viel al-
ter: Im Jahr 2018 fanden Arch&ologen bei
Ausgrabungen in der Hohle von Rakefet,
stdlich von Haifa (lsrael), Hinweise auf
eine noch é&ltere Produktionsstéatte fur Al-
kohol. Dort lebten schon im Protoneolithi-
kum vor rund 13.000 Jahren Menschen der
sogenannten Natufien-Kultur, einer halb-
sesshaften Sammlergemeinschaft, die als
Vorstufe zu den ersten Bauern gilt. Jahrtau-
sende Jahre alte Rickstande in Steinge-
faBen belegen, dass man hier schon Bier
aus Wildgetreide und anderen Pflanzenzu-
satzen braute. Die Archdolo-
gen vermu-

ten, dass

die Natufien ihr Bier fir rituelle Feste her-
stellten und das Getréank beispielsweise bei
ihren Totenritualen konsumierten.

Das Steinzeit-Bier hatte allerdings nur
wenig Ahnlichkeit mit den heutigen Brau-
ereiprodukten: Die Konsistenz &hnelte
vermutlich eher einem dunnflissigen Brei
als einem Bier der Neuzeit. Die Analyse
der Rickstande auf den Mérsern deutet
darauf hin, dass das Bier aus sieben ver-
schiedenen Pflanzenarten hergestellt wur-
de, darunter Weizen oder Gerste, Hafer,
Hulsenfriichte und Bastfasern, wie Flachs.
Wie das steinzeitliche Bier hergestellt wur-
de, verrieten unter anderem Analysen der
Starkekérnchen in den Pflanzenresten.
Demnach nutzten die Natufien einen drei-
teiligen Brauprozess: Zuerst lieBen sie das
Getreide in Wasser keimen und trockneten
es wieder — es entstand Malz. Dann zer-
kleinerten sie das Getreidemalz in ihren
Mérsern und erhitzten es. SchlieBlich wur-

de es in GeféBen gelagert und fermentierte.
Das Ergebnis war ein alkoholhaltiger Sud.

Was hat Bier mit Druckluft zu tun?

Das ,Kuhle Blonde* hat sich bis in unsere
Zeit zu einem weltweit beliebten Getrank
entwickelt. Allerdings funktioniert der ge-
samte Brauprozess heute ein wenig an-
ders, als in der Friihgeschichte. Bei der
modernen, automatisierten Bierherstellung
héngt vieles von der zuverldssigen Versor-
gung mit lebensmittelgerechter Druckluft

Der verantwortungsvolle Umgang mit Ressourcen steht fir
KAESER KOMPRESSOREN ganz oben auf der Liste der Priori-
taten. Seit Langerem wird der KAESER Report, der nicht nur in
Deutschland, sondern in mehr als 50 Ladndern mit KAESER -Stand-
orten oder lokalen Partnern herausgegeben wird, klimaneutral

ab: Sie wird gebraucht als Férdermedium,
bei der Belliftung der Wirze am Beginn der
Gérung und bei der Abflllung in Flaschen
und Fésser. Zudem werden fir die vielen
Ventile und Stellvorrichtungen groe Men-
gen Steuerluft gebraucht. Diese Luft muss
selbstversténdlich héchsten hygienischen
Anforderungen gentigen. Hier punkten
beispielsweise die neuen O&lfrei verdicht-
enden Schraubenkompressoren CSG von
KAESER, die auf der diesjahrigen Hanno-
ver Messe erstmalig einem breiten Publi-
kum vorgestellt wurden.

Lebensmittelsicherheit nach

ISO 22000

Die Lieferung von sicheren Pro-
dukten an Kunden in der Lebensmit-
telbranche und die Erflllung der da-
mit verbundenen Erwartungen hat fir
KAESER hdchste Prioritat.
KAESER-Produkte kommen zwar
nicht direkt mit den Lebensmitteln
in Kontakt, dennoch erzeugen sie
Druckluft in der fir den Verarbei-
tungsprozess der Lebensmittel
erforderlichen Qualitat.

Um die Einhaltung dieser Quali-
tatsanforderungen nachweislich
zu gewabhrleisten, wurde ein Ma-
nagementsystem fur Lebensmit-
telsicherheit nach 1ISO 22000 in
das bei KAESER bereits beste-
hende Managementsystem inte-
griert.

Es qilt fur die Entwicklung und
Produktion von 6lfrei verdichten-
den Schraubenkompressoren der
Baureihen CSG, DSG und FSG.
Mit der entsprechenden Standar-
disierung der internen Prozesse
gewabhrleistet KAESER in allen
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Fachbereichen sichere, transparente und
effiziente Ablaufe.

Der Mehrwert flr den Kunden: Die Si-
cherheit, dass sowohl gesetzliche und
behérdliche Vorgaben, als auch Kunden-
anforderungen sowie deren Anderungen
aufgenommen und durchgangig umgesetzt
werden.
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gedruckt. Anfang des Jahres fiel die Entscheidung, noch einen
Schritt weiterzugehen: Ab sofort werden alle Drucksachen bei
KAESER ausnahmslos klimaneutral gedruckt. Die beim Druck an-
fallenden CO,-Emissionen werden durch die Unterstlitzung eines
internationalen Klimaschutzprojektes kompensiert.
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Druckluftstation mit besonderen Auflagen

In der digitalen Welt zuhause

ASMPT, der ganzheitliche Anbieter von Software, Hardware und
Services im Bereich Semiconductor- und Elektronikfertigung, zeigt,
wie die Gestaltung einer positiven und nachhaltigen Zukunft heut-
zutage aussehen kann. Wahrend sich das Unternehmen ber ein
gesundes Wachstum freut, verbessert es auch kontinuierlich die
Betriebseffizienz und den Umgang mit Ressourcen. Mit der neuen,
modernen Druckluftstation am Standort Miinchen Obersendling hat
ASMPT einen weiteren Schritt in die richtige Richtung gemacht.

Die digitale Transformation hat viele Ge-
sichter. Neue Technologien, wie mobile
Konnektivitat, das Internet der Dinge, Ex-
pertensysteme und Echtzeitsimulationen
pragen das Industrie-4.0-Konzept, das Pro-
dukte intelligenter, flexibler und ressourcen-
effizienter macht. Uber alldem steht der
Wunsch nach Automatisierung. Auch in
der Elektronikfertigung geht der Blick im-
mer mehr in die Richtung Industrie 4.0 oder
auch Integrated Smart Factory.
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In den fast vier Jahrzehnten seiner Aktivitat
hatsich ASMPT vom Equipment-Lieferanten
zum Anbieter von Komplettlésungen fur die
Semiconductor- und Elektronikfertigung bis
hin zum Synonym fir die Integrated Smart
Factory weiterentwickelt und unterstitzt
heute weltweit unzahlige Kunden aus den
unterschiedlichsten Branchen mit einer
breiten Produkt- und Dienstleistungspalet-
te. Ihre Technologiefuhrerschaft demons-
trieren sie mit Best-in-Class-Hard- und

»

enabling the
digital world

Software wie SIPLACE-Bestlickautomaten,
DEK-Druckern, Inspektions- und Material-
speicherldsungen sowie WORKS, der haus-
eigenen intelligenten Shopfloor-Manage-
ment-Suite. lhr Open-Automation-Konzept
bildet die Grundlage fir eine modulare,
flexible, herstellerunabhangige und damit
wirtschaftlich realisierbare Automatisierung
in der SMT-Fertigung ihrer Kunden.

Standort mit Geschichte

Der ASMPT-Standort in Minchen befindet
sich auf einem Teilbereich des ehemaligen
Siemens-Gelandes in Obersendling. Die
langjahrige Geschichte des Elektronik-
Giganten Siemens ist hier auf Schritt und
Tritt zu spuren, in den Gebauden, wie auch
in der Fertigung, in der es hochtechnolo-
gisch zugeht.

Das Redaktionsteam bekam wéahrend
des Besuchs in der Miinchener Fertigung
eine MontagestraBe zu sehen, auf der
kundenspezifische Bestlickautomaten fir
Platinen entstehen. Am Ende, wenn die
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ASIMPT hat sich zum Anbieter von Komplettlb'sugge fiir die Semiconductor- und Elektronikfertigung ent-m-n;ckelt. -
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Anlage fertig zusammengebaut ist, erfolgt
ein Testlauf, um sicherzustellen, dass die
Anforderungen des Kunden zu hundert
Prozent erfiillt sind. Wir sprechen hier von
Hochpréazisions-Robotik, denn die Bauteile,
die auf dem Bestlickautomaten verbaut
werden, sind winzig. Hier kommt die Druck-
luft ins Spiel, denn mit ihrer Hilfe wird das
Vakuum erzeugt (Venturi-Prinzip), welches
die winzigen Bauelemente vom Trager-
material aufnimmt und zur prazisen Posi-
tionierung festhalt. AuBerdem dient Druck-
luft zum Schneiden der Tragerrollen dieser
Bauelemente.

Bis 2002 war das gesamte Gebaude, in-
klusive der alten Druckluftstation, noch
Siemens-Eigentum. Die Altanlage stand im
Keller unter der ehemaligen Firmenkantine
und musste aufgrund der Umbaupléane ver-
lagert werden. Bei der Gelegenheit sollte
die Station auch modernisiert werden. Die
alte Anlage bestand aus drei Kompressoren
unterschiedlicher GréBe und verschiedener
Hersteller. Sie war zu groB3 dimensioniert
und arbeitete zuletzt weder wirtschaftlich
noch ressourcenschonend.

Der Container, in dem die Druckluftstation untergebracht ist, wurde komplett mit
Schallddmmmatten ausgelegt, um die Grenzwerte der Schallemission einzuhalten.

Zuverlassigkeit ist ein wichtiges
Kriterium fur die Druckluftstation.

(Thomas-Ernst Richter, Manager Technical Services)

Druckluftstation mit griinem
Daumen

Bei der Auswahl des neuen Standorts
der Druckluftstation wurden verschiedene
Méglichkeiten diskutiert. Letztendlich er-
wies sich die ebenerdige Unterbringung in
einem Container unweit der Fertigung als
die praktischste und gleichzeitig kosten-
glnstigste Lésung. Allerdings waren hier-
far einige zum Teil sehr strenge Auflagen
der Stadt Miinchen zu berlcksichtigen,
da sich ASMPT inmitten eines gemisch-
ten Wohn- und Industriegebietes befin-
det. Diese Auflagen betreffen einerseits
die Einhaltung der Grenzwerte hinsicht-
lich der Schallemission (tagsiiber max.
45 dB, nachts 39 dB), welche mittels der
kompletten Auslegung des Containers mit
Schallddmmmatten sichergestellt wird.
Eine weitere Auflage betrifft das Dach des
Containers: Im Rahmen der Grinflachen-
satzung der Stadt Minchen muss das
Dach namlich ab einer gewissen Flache
als Grlnflache erhalten und bepflanzt wer-
den. Deshalb wurde das Containerdach
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mit diversen Griin- und Blihpflanzen be-
grunt, die dem Betrachter aus den umlie-
genden Gebaudeteilen einen schénen An-
blick bieten.
Im Inneren des Containers verrichten drei
KAESER-Schraubenkompressoren ihr zu-
verlassiges Werk (CSDX 165 SFC, CSDX
165 und CSD 85).
Fir die Einhaltung des Drucktaupunktes
von + 3 °C sorgen zwei Energiespar-Kal-
tetrockner SECOTEC TF 340 und gewéhr-
leisten zusammen mit diversen Filtern zu-
verlassig, dass die Druckluft, die mit den
empfindlichen elektronischen Bauteilen
in Berlihrung kommt, der Reinheitsklasse
1-4-1 gemaB ISO 8573-1 entspricht.
Fir das bedarfsorientierte Druckluftma-
nagement sorgt die maschinenlbergrei-
fende Steuerung SIGMA AIR MANAGER
4.0. Ein KAESER-Wartungsvertrag inklu-
sive Wartungsteilen gewahrleistet konse-
quent die beste Sicherheit, Verfligbarkeit,
Wirtschaftlichkeit und den Werterhalt des
Druckluftsystems.
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Energiegewinnung aus Abfall
T

mweltschutz
beginnt bei
er Energie-

effizienz

Das Speichervolumen
von 70.000 Litern teilt
sich auf acht Druck-
luftbehélter auf.

touch

Um Hameln, dem Standort der
Abfallverbrennungsanlage der
Enertec Hameln, rankt sich eine
der bekanntesten deutschen
Sagen: Die Legende vom Ratten-
fanger von Hameln. Sie wurde in
mehr als 30 Sprachen Ubersetzt.
Uber den wahren Kern der Ge-
schichte aus dem Spatmittelalter
wird noch diskutiert: War es

eine Auswanderung von jungen
Birgern, spielte die Pest eine
Rolle oder war es gar ein Kin-
derkreuzzug? Was bleibt ist die
Magie, der Zauber der seit jeher
auf Hameln liegt. Die uralte Sage
macht Hameln einzigartig.

Heute macht die niedersachsische Stadt
eher wegen ihrer zahlreichen Umweltiniti-
ativen von sich reden. Die thermische Ab-
fallbehandlungsanlage der Enertec Hameln
GmbH, ein Tochterunternehmen der Interar-
gem GmbH, flgt sich nahtlos in das Pano-
rama der umweltbewussten Stadt, denn sie
sorgt nicht nur fir eine gesicherte thermi-
sche Verwertung der angelieferten, nicht
mehr stofflich zu verwertenden Abfélle,
sondern nutzt den Abfall zur Energiegewin-
nung. Denn der sogenannte Siedlungsab-
fall ist ein wichtiger Energietrager mit einem
durchschnittlichen Energiegehalt, der dem
von Braunkohle gleicht. Fernwérme ist
besonders klimafreundlich, sie schont na-
tdrliche Ressourcen und bietet ein Hoéchst-
maB an Versorgungssicherheit. Damit ist
die Nutzung von Energie aus Abfall auch
ein wichtiger Beitrag zur Energiewende.
Bei der thermischen Abfallbehandlung,
einer der Kernkompetenzen von Enertec,
wird die bei der Verbrennung freiwerdende
Energie genutzt und mittels Kraft-War-
me-Kopplung in Strom und Fernwérme
umgewandelt. Aus der aktuellen Behand-
lungskapazitat von 350.000 Tonnen Abfall
im Jahr resultieren 118 MWh Strom und
213 MWh Fernwarme. Die erzeugte Fern-
warme wird in Form von Heizwédrme oder
Prozessdampf abgezogen und durch das
eigene Fernwarmenetz mit ca. 64 Kilome-
tern L&nge zu den Verbrauchern geleitet.
Das sichert aktuell die Versorgung von ins-

gesamt rund 42.300 Haushalten fiir Strom
und 14.200 Haushalten fir Fernwarme.

Optimierter Energieverbrauch

Der Umweltschutz spielt eine sehr wichtige
Rolle bei der Enertec Hameln. Die Emis-
sionsgrenzwerte gemaB der 17. Bundes-
Immissionsschutzverordnung werden nicht
nur sicher eingehalten, sondern aufgrund
der effizienten Rauchgasreinigung, bei
der auch die Druckluft eine groBe Rolle
spielt, deutlich unterschritten. In Zukunft
soll ein immer gréBer werdender Anteil
des Energieverbrauchs im Unternehmen
aus erneuerbaren Energiequellen gedeckt
werden. Eine Fotovoltaik-Anlage sowie di-
verse Windrader sind Projekte, die in der

Zwei unterschiedliche Druckluftaufberei-
tungssysteme trocknen die Druckluft fiir den
jeweiligen Bedarf.

nachsten Zeit angegangen werden sollen.
Dennoch ist ein bewusster, kontrollierter
Einsatz von Energie wichtiger denn je.
Das war auch der Beweggrund fur die Er-
neuerung der Druckluftstation vor circa
einem Jahr. ,Flr uns war es natirlich wich-
tig, dass die neue Station eine gute Qualitat
hat. Aber wir betrachten nicht nur die Inve-
stitionskosten, sondern auch die laufenden
Betriebskosten fiir die Wartung, Instand-
haltung und vor allem den Energiever-
brauch. Da war das Konzept von KAESER
eindeutig das beste”, so Dirk Cromwell, Lei-
ter der Produktion. Das Konzept umfasst
insgesamt vier Schraubenkompressoren
(ein DSD 202 und drei DSD 240), die dank
dem energiesparenden SIGMA PROFIL
und ihrer |IE4-Antriebsmotoren die beste
Energieeffizienz nach dem heutigen Stand
der Technik bieten. Die Druckluft wird
in zwei unterschiedlichen Feuchtigkeits-
graden bendétigt, deswegen wird sie in zwei
unterschiedlichen Druckluftaufbereitungs-
systemen nachbehandelt. Wahrend fiir die
sogenannte Betriebsluft der Drucktaupunkt
von +3 °C ausreichend ist, benétigt die so-

genannte Instrumentenluft, die beispiels-
weise fUr die Messinstrumente verwendet
wird, einen extrem niedrigen Drucktaupunkt
von -40 °C.

Fir die Trocknung der Betriebs-
luft sorgen vier Energiespar-Kal-
tetrockner SECOTEC TG 780,
die sich durch ihre besonders
energiesparenden  Kaltemittel-
kompressoren auszeichnen.
Sie halten den flr die Betriebs-
luft notwendigen Drucktaupunkt
zuverldssig und sind dabei be-
sonders energieeffizient.  Fir
den Drucktaupunkt von -40 °C,
wie sie fir die Instrumenten-
luft gebraucht wird, sorgt ein
HYBRITEC DTI 418/752. Dieser
Kombinationstrockner vereint
die extrem niedrigen Drucktau-
punkte, die Adsorptionstrockner
erreichen, mit der energiespa-
renden Funktion moderner Kal-
tetrockner. Das Resultat ist eine
Flexibilitdt, die den Energiever-
brauch massiv senkt. Fur die not-
wendige Redundanz unterstutzt
ihn ein Adsorptionstrockner des
Typs DC 444. Das optimale Zu-
sammenspiel aller Komponen-
ten der Station gewabhrleistet die
maschineniibergreifende  Steu-
erung SIGMA AIR MANAGER
4.0. Sie sorgt fiir ein bedarfsori-
entiertes Druckluftmanagement
und damit fiir beste Energieef-
fizienz der kompletten Station.
Die Anlage ist jetzt seit ungefahr
einem Jahr in Betrieb und erfillt
nach wie vor zuverlassig die Er-
wartungen von Produktionsleiter
Dirk Cromwell. ,Jetzt betreiben
wir die neue Druckluftstation so
energieeffizient, wie es uns der
Stand der Technik heute ermdgli-
cht. Falls unser Bedarf in Zukunft
steigen sollte, kann die Anlage
ganz einfach erweitert werden.
Die entsprechenden Vorkeh-
rungen haben wir getroffen.*

Dirk Cromwell, Leiter Produktion, im Austausch mit
Marcel Knicker (KAESER) (iber die Energieeinsparung
mit dem effizienten Hybridtrockner.

In der Druckluftstation arbeiten insgesamt vier
Schraubenkompressoren mit dem energiesparenden
SIGMA PROFIL und IE4-Antriebsmotoren.

Wir schauen nicht nur auf

die Investitionskosten, sondern auch
auf die laufenden Betriebskosten.
KAESER schnitt dabei am besten ab.

(Dirk Cromwell, Leiter Produktion)


https://www.interargem.de/standorte/enertec-hameln/
https://www.kaeser.de/produkte/druckluftaufbereitung-und-kondensattechnik/trockner/kombinationstrockner/

KAESER und Laverana: Partner s
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wichtiger Teil des Ganzen.

Natlrliche Inhaltsstoffe in Kosmetika sind
heute gefragter denn je. Doch die Natur-
kosmetikmarke lavera verfolgt schon seit
Uber 35 Jahren die Vision, ausschlieBlich
Naturkosmetik herzustellen und diese flr
alle zugénglich zu machen. Mit dieser Idee
grundete Thomas Haase, auch heute noch
geschéftsfiihrender Gesellschafter, 1987

Von Anfang an legte Laverana GmbH & Co. KG, bekannt als Hersteller der Naturkosmetikmarke lavera,
groBten Wert auf den bewussten Einsatz von wertvollen Ressourcen. Das Unternehmen arbeitet seit
2019 klimaneutral. Natirlich steht der kontrollierte Energieverbrauch nach wie vor im Fokus. DafUr gibt es
zahlreiche Ideen, Initiativen und Projekte. Die neue KAESER-Druckluftstation am Standort Bantorf ist ein

touch

seine Firma ,Laverana“ mit der Marke ,la-
vera." Das Unternehmen verzichtete von
Anfang an auf Mikroplastik, mineral6lba-
sierte Inhaltsstoffe, Silikonble oder che-
mische Farben und erflillt so seit Gber 35
Jahren mit den hochwertigen Naturkosme-

tikprodukten die Beauty-Wiinsche von Kun-  per Naturkosmetikhersteller Laverana hat
den aus aller Welt. 250 Produkte im Produktportfolio.



https://www.laverana.com/
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Bild links oben: Die maschinentibergrei-
fende Steuerung SIGMA AIR MANAGER 4.0
sorgt fiir beste Energieeffizienz der gesam-
ten Druckluftstation.

Bild Mitte: Ein Blick in den neuen,
hochmodernen Kompressorraum.

Bild rechts oben: Der Gebdudekomplex
des neuen Laverana-Standorts in Barsing-
hausen-Bantorf.

Bild links unten: Laverana verwendet
tiber 300 pflanzliche Bio-Inhaltsstoffe,
die das Unternehmen gréBtenteils in der
Region Hannover selbst herstellt.

Inzwischen gehdrt Laverana mit rund 450
Beschéftigten zu den fihrenden Naturkos-
metikherstellern in Europa und vertreibt
rund 250 Produkte in 40 Landern. Laverana
verwendet Uber 300 pflanzliche Bio-Inhalts-
stoffe, die das Unternehmen gréBtenteils in
der Region Hannover selbst herstellt. Die
Gel- und Creme-Rezepturen sind geman
OECD, mit Ausnahme dekorativer Kosme-
tik, biologisch abbaubar, die Produkte und
das Unternehmen sind seit 2019 klimaneu-
tral. (CO,-Emissionen werden reduziert.
Die unvermeidbaren CO,-Emissionen wer-
den durch den Erwerb von Emissionsmin-
derungszertifikaten ausgeglichen.)

Laverana unterstitzt diverse Klimaschutz-
projekte und engagiert sich bei der Auf-

forstung von Wald- und Naturgebieten in
Deutschland, Osterreich und Frankreich.
2021 wurde das Unternehmen fir seine
Okologisch nachhaltige Unternehmensfih-
rung zum sechsten Mal in Folge mit dem
europdischen Gutesiegel GREEN BRAND
ausgezeichnet. Fir die Pionierleistung
und das nachhaltige Engagement hat der
Naturkosmetikhersteller im Jahr 2023 den
Deutschen Nachhaltigkeitspreis gewonnen.
Bei diesem enormen Stellenwert, den Um-
welt- und Ressourcenschutz bei Laverana
haben, ist es nicht verwunderlich, dass
auch bei der Planung des neuen Standorts
in Barsinghausen-Bantorf (2019 bis 2021)
der Fokus auf die nachhaltige Energiebe-
wirtschaftung des neuen Werks gelegt wur-

de. Mit dem Ziel der hundertprozentigen
Deckung des Strombedarfs aus eigener
Kraft und aus ausschlieBlich regenerier-
baren Energiequellen, wurde auf dem
Werkdach eine Fotovoltaik-GroBanlage mit
einer Spitzenleistung von 750 kWp instal-
liert, die in diesem Frihjahr ins Stromnetz
integriert wurde. AuBerdem ist geplant, das
nur wenige hundert Meter entfernte Ex-
po-Windrad zu erwerben.

Zwei aus dem gleichen Holz

Mit seiner konsequenten Nachhaltigkeits-
philosophie liegt der Naturkosmetik-Her-
steller auf derselben Wellenlange wie
der Coburger Druckluft-Systemanbieter
KAESER. ,Mit KAESER verbindet uns

Bild: Laverana GmbH & Co KG

HWAESEW

Bild: Laverana GmbH & Co KG

inzwischen eine Ulber 30-jahrige Partner-
schaft. Kompressorenanbieter gibt es ei-
nige. Der Firmengrinder Thomas Haase
hat sich von Anfang an fir KAESER ent-
schieden, weil das mittelstdndische Unter-
nehmen dem Nachhaltigkeitsgedanken der
Laverana entspricht und sich durch einen
besonders hohen, technischen Standard
auszeichnet,” so Karsten Neupert (TGA
und technischer Leitstand). Demnach war
es klar, dass als Lieferant fiir die Druck-
luftstation am neuen Standort Bantorf nur
KAESER infrage kam.

-FUr die neue Druckluftstation war uns
wichtig, dass sie energieeffizient und zu-
verldssig arbeitet und der Wartungsauf-
wand gering ist“, so Karsten Neupert. In
dem neuen, hochmodernen Kompressor-
raum ist alles verbaut, was der aktuelle
Stand der Technologie bietet. Damit die

und einem Aktivkohle-Adsorber im Einsatz.
GroBzilgig dimensionierte  Strémungs-
querschnitte sorgen fir eine gleichméaBige
Durchstrdmung mit einem sehr niedrigen
Druckverlust von maximal 0,1 bar. So kén-
nen der Verdichtungsenddruck vorgelager-
ter Kompressoren und die Energiekosten
der Drucklufterzeugung so gering wie még-
lich gehalten werden.

Fir beste Energieeffizienz stehen auch
die |E4-Premium Efficiency-Motoren der
insgesamt sechs Schraubenkompressoren
(drei ASD 40 und drei BSD 75). Auch das
strdmungstechnisch nochmals optimierte
SIGMA PROFIL der Schraubenrotoren
tragt zur Verbesserung der spezifischen
Leistung bei. Fur das Erreichen von Spit-
zenwerten in Bezug auf die Energieeffizi-
enz stehen auch die Steuerungen aus dem
Hause KAESER: Mit der internen Kom-

Die ressourcenschonende Férderung
der Druckluft ist uns ein groBBes Anliegen.

(Karsten Neupert, Leitung technischer Leitstand)

strikte Reinheitsklasse von 1-4-1 nach ISO
8573:2010 erreicht wird, ist eine ausge-
kliigelte Druckluftaufbereitung, bestehend
aus drei Energiespar-Kaltetrocknern des
Typs SECOTEC TF 280, diversen Filtern

pressorsteuerung SIGMA CONTROL 2
lasst sich die Leistung eines Kompressors
exakt an den jeweiligen Druckluftverbrauch
anpassen. Die maschinenlbergreifende
Steuerung SIGMA AIR MANAGER 4.0

Uberwacht und steuert die gesamte Druck-
luftstation fir das effiziente Zusammenspiel
aller Kompressoren, die Koordination von
Drucklufterzeugung und -verbrauch, einen
optimalen Laststundenausgleich und sorgt
somit fur beste Energieeffizienz der kom-
pletten Druckluftstation.

Die Druckluft am Standort Bantorf wird fur
die pneumatische Steuerung der Anlagen
und das Handling der Produkte im Prozess
auf den insgesamt 45 Linien in den vier Ab-
fallhallen gebraucht. Das dafiir notwendige
Druckniveau von 6,5 bar ist das Ergebnis
zahlreicher Testlaufe, die das Ziel hatten,
den geringsten Druck herauszufinden, der
gerade noch hoch genug ist, um den Be-
darf an den Verbrauchern bequem zu de-
cken. Denn auch hier gilt die eiserne Regel:
Jede Drucksenkung um 1 bar resultiert in
einer Energieersparnis von mindestens
6 Prozent. Last not least sind alle sechs
Schraubenkompressoren bereits mit je-
weils zwei Rohren fir die spatere Warme-
rickgewinnung ausgestattet. Es ist namlich
geplant, die Abwarme der Kompressoren
zusammen mit der WAarmeenergie aus
Wérmepumpen fur Gebaudeheizzwecke zu
nutzen.

touch
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https://www.kaeser.de/produkte/schraubenkompressoren/schraubenkompressoren-mit-fluidkuehlung/schraubenkompressoren-von-18-bis-110-kw/

® touch
Sandvik

Coromant ist
Teil des globalen
Industrietechnikkon-

zerns Sandvik und auf die
Herstellung von hochprézisen
Metallschneidmaschinen fiir
Bearbeitungsanwendungen mit
auBergewohnlich prazisen Tole-
ranzen spezialisiert. Das 1942 in
Sandviken, Schweden, gegriin-
dete Unternehmen untersttzt
uber 100.000 Kunden weltweit
mit ihrer Leidenschaft fir den
Maschinenbau und ihrem An-
spruch, die bestehenden Gren-
zen der Technologie zu Uber-
schreiten. Dabei wird hochster
Wert auf enge Zusammenarbeit
und Wissensforderung gelegt.

Versprochen ist versprochen

Sandvik Coromant halt Gber 1700 globa-
le Patente und meldet jedes Jahr weitere
150 an. Durch ihr Engagement im Bereich
kundenspezifischer Metallbearbeitungslo-
sungen und Digitalisierung haben sie bei
ihren Kunden einen hervorragenden Ruf fur
ihre Leistung, die Langlebigkeit ihrer Pro-
dukte und die schnellen Produktionszeiten.
lhr Wunsch nach enger Zusammenarbeit
ist nicht nur beim Umgang mit inren Kunden
von entscheidender Bedeutung, sondern
auch bei den internen Prozessen. In den
letzten zehn Jahren hat das Unternehmen
seine Aktivitdten in South Carolina stetig
ausgebaut. Im Zusammenhang mit der Er-
weiterung des Werks in Westminster ver-
brachte Sandvik Coromant Monate damit,
potenzielle Geschéaftspartner einzuladen
und Méglichkeiten fir die Zusammenarbeit
zu prifen. Was die Druckluft betrifft, trafen
sie mit dem KAESER-Handler Elevated In-
dustrial Solutions auf einen Partner ganz
nach ihrer Vorstellung.

Die bestehende Druckluftstation in West-
minster war veraltet und nicht zentral an-
gelegt. Es gab haufig Probleme, den Druck
konstant zu halten. Die Situation war nicht
zuletzt wegen des kontinuierlich steigenden
Druckluftbedarfs kritisch. Es gab auch Qua-
litdtsprobleme mit den Luftmessern und der
Strahlausristung, die sich sowohl auf die

.8 | I
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Energleelnsparung und
besseres Monitoring

Die neue Druckluftstation bei Sandvik Coromant erméglicht Energieeinsparungen im fiinfstelligen Bereich.

Produktqualitdt als auch auf die Wartung
der Ausristung auswirkten. Die Position der
Redundanz-Anlagen, die sich auf der ande-
ren Seite des Werkgeldndes befanden, war
unglnstig. Einer der wichtigsten Punkte
war allerdings der Energieverbrauch, denn
aus friiheren Druckluftaudits war bekannt,
dass die Druckluft zu den bedeutenden
Energieverbrauchern zahlte, weshalb hier
groBes Energiesparpotential vorlag.

Erwartungen libertroffen

~Wir begannen mit einer umfassenden ADA
Druckluftbedarfsanalyse (Air Demand Ana-
lysis), um festzustellen, wie die aktuellen
Anforderungen von Sandvik Coromant am
besten erflllt und eine solide Grundlage fiir
die Zukunft geschaffen werden kénnen,*
so Jason Acker, Hauptgeschéftsfihrer von
South Carolina Elevated.

Die Schéatzung der méglichen Energie-
einsparung belief sich auf ca. 80.000 US
Dollar pro Jahr. Der Vorschlag fir die neue
Druckluftstation beinhaltete ein neues
Priméarsystem mit vier KAESER-Schrau-
benkompressoren DSD 175, drei Ener-
giesparkaltetrocknern SECOTEC TG 980,
einer maschineniibergreifenden Steuerung
SIGMA AIR MANAGER 4.0, einem hdheren
Speichervolumen und einem neuen Smart-
Pipe-Verteilungssystem. Darlber hinaus

i

Bild: KAESER COMPRESSORS

bendtigte Sandvik ein kleineres Sekundar-
system fiir die zusétzliche Bearbeitungsein-
heit, bestehend aus zwei SK 20-Schrauben-
kompressoren und einem weiteren SIGMA
AIR MANAGER 4.0.

+Wir haben nicht nur ein paar Pferdestérken
gekauft, kommentierte Lee Westmoreland,
Instandhaltungsingenieur von  Sandvik
Coromant. ,Fir dieses Projekt wollten wir
einen Partner, der uns durchdachte Sys-
temtechnik lieferte.” Sandvik Coromant
musste das Druckluftsystem in sein Gebau-
demanagementsystem integrieren. Dank
der Kommunikationsfahigkeit Gber Modbus
TCP ist der SIGMA AIR MANAGER 4.0 die
perfekte Ldsung fur Integrationen dieser
Art. Dadurch sorgt die Steuerung nicht nur
fir einen stabilen Betriebsdruck und ge-
rechten Laststundenausgleich der Anlagen,
sondern stellt auch die Energieeffizienz der
gesamten Druckluftstation sicher. Durch die
Einbindung in das Gebaudemanagement-
system ist es moglich, von jedem PC aus
allgemeine Betriebsdaten aus der Druck-
luftstation sowie Informationen beispiels-
weise Uber Warn- oder Notmeldungen
sowie zusétzlich auch die Betriebsbedin-
gungen der Trockner abzurufen.

.Die gesamte Installation war schlisselfer-
tig geplant und dauerte ungefahr 7 bis 8 Mo-
nate bis zur endgultigen Inbetriebnahme®,
so Acker. Er lobte die hervorragende Arbeit
des Installationsteams von South Carolina

Die interne Kompressorsteuerung SIGMA CONTROL 2 (iberwacht und bewertet
alle relevanten Bauteile und Betriebszustédnde der Anlage.

touch

FUr dieses Projekt wollten wir
einen Partner, der uns durchdachte
Systemtechnik lieferte.

(Lee Westmoreland, Instandhaltungsingenieur)

touch

Elevated unter der Leitung von Projektma-
nager Jimmy Willis und ihr Engagement,
ein Projekt dieser GréBenordnung wéhrend
der COVID-Pandemie durchzufihren. ,Wir
haben auch sehr gerne mit dem Team von
Coromant zusammengearbeitet, und es ist
beeindruckend zu sehen, wie sie Verbesse-
rungspotentiale ausschépfen.” Die bei der
Analyse geschétzte Kostenersparnis von
80.000 US Dollar konnte aufgrund aktueller
Werte noch deutlich verbessert werden,
denn die tatsachliche Ersparnis betragt
etwa 90.000 US-Dollar pro Jahr.

Instandhaltungsingenieur Lee Westmo-
reland ist sehr zufrieden mit dem neuen
Druckluftsystem, das mit Blick auf die
nachsten 10 Jahre skaliert werden kann,
wobei er besonders die vielféltigen Még-
lichkeiten der Informationsabfrage schatzt:
,ourch die Berichtsfunktion des SIGMA
AIR MANAGERSs 4.0 kann ich die gesamte
Druckluftstation sehen und alle Ereignisse
auch chronologisch verfolgen. Dadurch

Bild: Sandvik Coromant

sind zuklnftig auch weitere Initiativen zur
Energieeinsparung mdglich. Aber das
Wichtigste ist, dass wir unser Versprechen
den Menschen gegenliber halten kdnnen,
die Umweltauswirkungen unseres Betriebs
so gering wie méglich zu halten.”

Sandvik Coromant ist Weltmarktfiihrer fiir
Werkzeuge und Bearbeitungslésungen.



https://www.kaeser.de/produkte/steuerung/kompressorsteuerung/
https://www.kaeser.de/produkte/steuerung/druckluftmanagement-system/
https://www.sandvik.coromant.com/de-de

Neue Geblasestation fir die Klaranlage in Herdorf

Hohere

Wirtschaftlichkelt

In schéner Lage, zwischen Siegerland und Westerwald, liegt die kleine Stadt Herdorf. Die Gegend gilt
historisch als eines der wichtigsten europdischen Abbaugebiete von Eisenerz. Jahrhundertelang lebte
der Ort vom Eisenerz und Basalt. Die Bergbauvergangenheit hat den Ort und seine Menschen nachhaltig
gepragt. In den letzten Jahren hat sich Herdorf mit der Erweiterung seiner Gewerbefléchen und zahl-
reichen attraktiven Angeboten flir Gewerbe und Bewohner fit fiir die Zukunft gemacht.

_—

Die Gegend gilt his-
torisch als einer der
wichtigsten europé-
ischen Abbauplétze
von Eisenerz.

Der Verschmut-
zungsgrad des
Kldarwassers

ist aufgrund diverser
Einfliisse sehr
variabel.
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Die Geschichte der Stadt Herdorf reicht
zuriick bis in vorchristliche Zeit, ndmlich
bis zu den Kelten: Wie Archaologen in den
1960er Jahren nachweisen konnten, befin-
den sich an mehreren Stellen im Stadtge-
biet keltische Verhittungsplatze. Die ge-
naue zeitliche Einordnung ist bei Experten
noch umestritten, aber die Schlacken- und
Keramikfunde werden von einigen Spe-
zialisten dem 6. - 5. Jahrhundert v. Chr.
zugeordnet. Diese Bergbautradition ende-
te dann 1965 nach Uber 2000 Jahren mit
der SchlieBung der Gruben im Siegerland.
Heute ist auBer vereinzelten, verschlos-
senen Stolleneingdngen und Schlacke-
halden in den Waldern nicht mehr viel von
dieser Bergbauvergangenheit zu sehen.
In den letzten Jahren hat Herdorf seine Ge-
werbeflachen erweitert und damit sowohl
Existenzgrindern als auch vorhandenen
Betrieben die Méglichkeit zur Auslagerung
oder Expansion geboten. Die 6rtliche Klar-
anlage hat sich unter anderem mit einer
modernen, hocheffizienten Geblasestation
fir das Beluftungsbecken fit fiir die Zukunft
gemacht.

Seit 1965 betreibt der Abwasserverband
Hellertal die Klaranlage am Standort Her-
dorf. Die Anlage hat heute eine Ausbau-
gréBe von 49.000 Einwohnerwerten, die
Belastung liegt aktuell bei ca. 32.000 Ein-
wohnerwerten. Das Abwasser aus dem
Einzugsgebiet wird der Klaranlage Uber ei-
nen Hauptsammler sowie finf Pumpwerke
zugefiihrt. Das Abwasser wird in der Klar-

anlage mechanisch, chemisch und vollbio-
logisch gereinigt. Bei Trockenwetter flieBen
der Klaranlage ungefahr 450 m3 pro Stun-
de zu, bei Regenwetter erhdht sich dieser
Wert auf bis zu circa 1.300 m3 pro Stunde.

Wirtschaftlichkeit und Regelbarkeit
.Der Verschmutzungsgrad des Abwassers
ist aufgrund diverser Einflisse sehr varia-
bel. Das liegt teilweise an stark variierenden
Niederschlagsmengen im Einzugsgebiet,
wie zum Beispiel dem
sogenannten SpllstoB,

ein Starkregenereignis )
nach langer Trocken-

heit, mit dem die Kanal-

leitungen gereinigt wer-

den“, so Peter Kloidt,
Technischer Leiter im =
Klarwerk. ,Dementspre-
chend ist auch der Luft-
bedarf im Belebungs-
becken héchst variabel,
was bestimmte Anfor-
derungen an die neue
Geblasestation  stellt,
die wesentlich besser
regelbar sein sollte, als
die alte Anlage aus den
1990er Jahren.”

Nach insgesamt mehr
als 30 Jahren war diese Maschinentechnik,
bestehend aus vier Drehkolbengeblasen &l-
terer Bauart mit einer Motorleistung von je
110 kW, wobei nur ein Geblase mittels Fre-
quenzumrichter regelbar war, veraltet und
ineffizient geworden. Heute, in Zeiten der
Energiewende, ist die maximale Wirtschaft-

en Station erreichen®, fasst Peter Kloidt die
Ausgangssituation zusammen.

Wie sich nach detaillierten Berechnungen im
Verlauf der Projektbearbeitung und Ausschrei-
bung herausstellte, konnten moderne und be-
sonders effiziente Schraubengeblase die spe-
zifischen Anforderungen am besten erfillen.

Unser Ziel war, mit moglichst wenig
Stromverbrauch das Optimum an Luft
ins Wasser zu bringen.

lichkeit des Betriebs starker als je zuvor in
den Fokus gerlickt. ,Bei der Planung der
neuen Station war also zunachst die Frage
zu stellen, welche Technik die flir die Be-
I0ftung des Belebungsbeckens notwendige
Luft am besten férdern konnte. AuBerdem
wollten wir eine gute Regelbarkeit und eine
deutlich héhere Wirtschaftlichkeit der neu-

(Peter Kloidt, Technischer Leiter)

Im Jahr 2021 wurden drei neue frequenz-
geregelte KAESER-Schraubengeblase
des Typs EBS 410 L SFC mit einer Motor-
leistung von jeweils 45 kW installiert. Der
hocheffiziente ~ Synchron-Reluktanzmotor
erreicht vor allem im Teillastbereich sicht-
bare Wirkungsgradverbesserungen im Ver-
gleich mit herkdbmmlichen Motoren. Dank

Die Klédranlage in Herdorf aus der Vogelperspektive.

touéh

des energieeffizienten SIGMA PROFILs
erzielen die Schraubengeblase einen sehr
hohen Liefergrad bei niedrigster Leistungs-
aufnahme. Die moderate Maximaldrehzahl,
das sehr dichte Schraubenprofil und der
bei Drehzahlregelung nahezu konstan-
te Verlauf der spezifischen Leistung Uber
den groBen Regelbereich hinweg fihren
zu groBen Energieeinsparungen in jedem
Betriebspunkt. Der  Frequenzumrichter
von Siemens besitzt einen speziell fir den
Motor angepassten Regelalgorithmus und
erméglicht so per Drehzahlregelung des
Gebléses eine variable Anpassung des Vo-
lumenstroms an den Bedarf des Prozesses.
Mit der perfekt aufeinander abgestimmten
Kombination, bestehend aus Frequenzum-
richter und Synchron-Reluktanz-Motor,
erreicht KAESER den besten Systemwir-
kungsgrad IES2 nach IEC 61800-9-2.

Konnten nun die modernen Schrauben-
geblase eine deutlich messbare Wirtschaft-
lichkeit erreichen? Aufgrund von Langzeit-
messungen Uber mehrere Wochen kann
man sagen, dass die alten Geblase mit ei-
ner mittleren Leistung von 86 kW betrieben
wurden, wahrend die neuen Geblase, un-
ter gleichen Betriebsbedingungen lediglich
44 - 57 KW bendtigen. Das entspricht einer
Einsparung von rund 300.000 kWh im Jahr.
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Aus Vertrauen wieder KAESER

Die Zukunft des
Verkehrs

Clarios versorgt jedes dritte Auto weltweit mit Niedrigvolt-Batterien.
Der global flihrende Anbieter auf dem Gebiet der Stromspeicherung
entwirft fir nahezu alle Fahrzeugarten die fortschrittlichsten Batte-
rietechnologien. Die Mission: Heute das Wissen erarbeiten, um die
Energiespeicherung der Zukunft moglich zu machen. Mit ihrer Exper-
tise sind sie auf dem Markt der smarten Energiespeicherlosungen
aktuell ganz vorne.

Der global fiihrende Anbieter auf dem Gebiet
der Stromspeicherung entwirft fiir
nahezu alle Fahrzeugarten die fortschritt-

¥ lichsten Batterietechnologien.
touch
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Clarios beschéftigt an weltweit 56 Stand-
orten rund 16.000 Mitarbeiter. Die Zentrale
befindet sich in Wisconsin in den USA. In
Hannover-Stécken liegen die Europa-Zen-
trale und ein wichtiges Produktionswerk,
an dem 1.300 Menschen beschéftigt sind.
Clarios produziert hier Starterbatterien fiir
Autos und Nutzfahrzeuge — neben klas-
sischen Blei-Saure-Batterien und moder-
nen Start-Stopp-Batterien auch Lithium-lo-
nen-Niedrigvolt-Batterien fiir so gut wie alle
namhaften Automobilhersteller und fiir den
Ersatzteilmarkt unter der Marke VARTA.
Die Entwicklungskurve des Hannoveraner
Standorts am Leineufer verlauft seit Jahr-
zehnten steil nach oben. Um sich auf den
wachsenden Bedarf einzustellen, wurden
umfangreiche Investitionen fiir die Werks-
transformation, d. h. fir Bau- und Erweite-
rungsmaBnahmen getatigt, um die bis dato
existierenden 13 Werkshallen auszubauen
und sukzessive zu erweitern. Auch der
Druckluftbedarf wuchs synchron mit dem
Wachstum des Standorts.

Die Druckluft am Standort Hannover erflllt
wichtige Aufgaben: Natirlich dient sie der
pneumatischen Steuerung aller Anlagen
und Maschinen und spielt auch eine wich-
tige Rolle bei der Dichtheitskontrolle der
fertigen Batterie. Eine besondere Anwen-
dung ist der Transport des Bleioxids, wel-
cher aus Sicherheitsgriinden in einem ge-
schlossenen System stattfindet. Aufgrund
der starken Erweiterungs- und BaumaB-
nahmen stieg auch der Druckluftbedarf.
Damit war auch fir die Druckluftstation der
Zeitpunkt fir eine Erweiterung gekommen.

Vertrauen verpflichtet

Mit den beiden groBen Schraubenkompres-
soren des Typs FSG 350 von KAESER, die
bei der letzten Erweiterung im Jahr 2011
angeschafft worden waren, um die bis dato
aus lediglich drei Turbokompressoren be-
stehende Station zu erweitern, war Stefan
Hackstein, Koordinator Facility Manage-
ment bei Clarios EMEA Hannover, sehr
zufrieden: ,Diese Maschinen sind immer
stabil gelaufen, was unser Vertrauen zu
KAESER begriindet. Bei der Erweiterung
im vergangenen Jahr war das Ziel, die
Druckluftversorgung nicht nur dem stei-
genden Bedarf anzupassen, sondern auch
flr ausreichend Redundanz zu sorgen. Ein
ebenso wichtiges Ziel war auch die Ener-
gieeffizienz der gesamten Druckluftstation.
Deshalb achteten wir nicht nur auf die Aus-
wahl der effizientesten Kompressoren und
Komponenten, sondern planten auch den
Einsatz einer maschinenibergreifenden
Steuerung, die auch die weiterhin beste-

henden Fremdkompressoren einbinden
konnte*, so Stefan Hackstein.

Um den wachsenden Druckluftbedarf
groBziigig zu decken und damit auch fir
zukUnftige Erweiterungen gewappnet zu
sein, wurde die bestehende Druckluftstati-
on letztes Jahr um zwei élfrei verdichtende,
frequenzgeregelte  Schraubenkompres-

Stefan Hackstein auch fir die Druckluft-
aufbereitung groBziigige Redundanz und
bestmdgliche Bedarfsdeckung auch fur
den Fall von Wartungen oder Reparaturen.
Wie Berechnungen zeigten, war die kosten-
glnstigste und zuverlassige Lésung, die
nétige Gesamtleistung von 360 m3/min, die
vorher von zwei groBen Trocknern erbracht

Die Druckluft am Standort Hannover erfiillt einige wichtige Aufgaben.
Sie dient u. a. dem Transport des Bleioxids.

Die Anlagen von KAESER laufen stabil
und wir sind sehr zufrieden damit.

(Stefan Hackstein, Koordinator Facility Management bei Clarios EMEA Hannover)
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soren des Typs FSG 520-2 von KAESER
erweitert. AuBerdem stehen, raumlich ge-
trennt, direkt am Verbrauchspunkt, noch
ein KAESER Schraubenkompressor DSD
328 sowie ein frequenzgeregelter DSDX
302 SFC. Dank der maschinenibergreifen-
den Steuerung SIGMA AIR MANAGER 4.0
sind sowohl ein umfassendes Monitoring
als auch effizientes Energiemanagement
mdglich. Das Ergebnis ist héchste Ener-
gieeffizienz der gesamten Druckluftstati-
on.

Der Druckluftaufbereitung kommt eine
besonders wichtige Rolle zu, da es beim
Transport des Bleioxids zu keiner Verklum-
pung des Mediums aufgrund von Feuchtig-
keit kommen darf. Deshalb wiinschte sich

worden war, auf insgesamt sechs kleinere
Energiespar-Kéltetrockner SECOTEC TF
340 zu verteilen. Diese Trockner punkten
durch ihre &uBerst niedrigen Lebenszy-
kluskosten, die durch das wartungsarme
Anlagenkonzept, die Auswahl energieef-
fizienter Komponenten und vor allem ihre
bedarfsabhangige  Energiesparregelung
erreicht werden. Zuséatzlich wurden zwei
groBere Kaltetrockner SECOTEC TF 650
angeschafft, die nicht nur den steigenden
Bedarf groBzigig decken, sondern auch
Raum fir zukinftige Bedarfserweiterungen
bieten. Stefan Hackstein ist sehr zufrieden
mit der jetzigen Druckluftstation: ,Jetzt
sind wir auch auf zukinftige Werkserwei-
terungen bestens vorbereitet".
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Beste Druckluftqualitat fir beste Produkte
touch

Mit Leidenschaft flir Konzeption und Innovation entwickelt und pro-
duziert das familiengeflinrte Unternehmen GAPLAST in Oberbayern
seit Uber 30 Jahren intelligente Verpackungen und Applikationen aus
Kunststoff fiir die Medizintechnik sowie die Pharma- und Kosmetik-
branche. Die Produkte sind in vielerlei Hinsicht nachhaltig. lhr Mar-
kenzeichen ist der absolute Mehrwert flir den Verbraucher. GAPLAST
ist als ,Solution Finder” ein verlasslicher Partner an der Seite vieler
internationaler Kunden — mit Qualit4t Made in Germany.

Wir haben mit KAESER immer
gute Erfahrungen gemachit.

(Stefan Krinner, Manager Facilities Engineering)

Die neue Druckluftstation von KAESER verrichtet seit Marz 2022 ihren Dienst bei GAPLAST.

Wo andere Urlaub machen, in Saulgrub/Alte-
nau bei Oberammergau, liegt der Stammsitz
des Verpackungsspezialisten GAPLAST.
Seit Giber drei Jahrzehnten ist das Familien-
unternehmen inhabergefihrt. Entstanden
aus einem Management-Buy-out durch den
Seniorchef Roland Kneer, entwickelt und
produziert das Unternehmen an zwei Stand-
orten in Oberbayern intelligente und nach-
haltige Flaschen, Verschllisse und Applikati-
onen aus Kunststoff fiir namhafte Firmen auf
der ganzen Welt.

Pharmazie, Medizintechnik und Kosmetik.
Das sind die Produktbereiche, in denen
der Verpackungsspezialist zuhause ist. Die
Kunden sind Pharmazeuten sowie Marken-
hersteller aus dem Bereich Kosmetik und
Nahrungserganzungsmittel, die hohe An-
forderungen an die Primérverpackung in
Hinblick auf Qualitat, Reinheit und Barriere-
eigenschaften stellen. Die Innovationskraft
des Unternehmens ist eine seiner Starken.
Das beweisen mehr als 100 angemeldete
Patente und derzeit weiteren 32 Patenten in
der Entwicklungsphase.
Seit 2022 befindet sich
der groBte Teil der Pro-
duktion am neuen Fir-
menstandort in Peiting:
Der neue hochmoderne
Gebaudekomplex be-
steht aus zwei Hallen
mit einer Produktions-
flache von knapp 5100
Quadratmetern  sowie
Raum fir einen Sozial-
trakt und die Haustech-
nik. Mittlerweile beschaftigt das Unterneh-
men rund 330 Mitarbeiter und bildet in neun
Ausbildungsberufen aus.
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Was ist AirlessMotion?

Die AirlessMotion-Technologie ist eine
Entwicklung des Hauses. Hierfir wur-
de ein mehrschichtiger Behélter zu einer
Hybrid-Verpackung weiterentwickelt, die aus
einer starren AuBenschicht und einem fle-
xiblen, sich zusammenziehenden, integrier-
ten Innenbeutel besteht. Diesen Beutel kann
eine Airless-Pumpe wéhrend eines langeren
Gebrauchs und auch bei groBeren Abstan-
den zwischen den Anwendungen ohne
Eintritt von kontaminierter Luft vollstandig
entleeren. Firr das Produkt, die sogenannte
AirlessMotion® PCR (Post Consumer Recy-
cling) Flasche, gab es 2021 den Deutschen
Verpackungspreis in der Kategorie Nachhal-
tigkeit. Nachhaltigkeit ist ein wichtiges Kon-
zept im Hause GAPLAST. Sie beginnt schon

Alle Bilder: GAPLAST GmbH

bei der Produktentwick-
lung. Der Verpackungs-
spezialist achtet auf die
Recyclingfahigkeit der Produkte, verwendet
Materialien aus nachwachsenden Roh-
stoffen und setzt Sekundar-Rohstoffe aus
post consumer recycling ein, wo immer dies
maglich ist. Seit 2021 wird an beiden Stand-
orten Okostrom aus Wasserkraft genutzt.
Auf dem Dach der Produktionsgebaude
sind Photovoltaikanlagen installiert, die seit
2022 Strom fiir die Produktion und die elek-
trobetriebenen Firmenfahrzeuge liefern. Bis
spatestens 2030 méchte das Unternehmen
CO,-neutral werden.

Die Themen Nachhaltigkeit, Energieeffizi-
enz und Zuverldssigkeit waren dann auch
wichtige Grliinde, die fir KAESER gespro-
chen haben, als sich GAPLAST auf die Su-
che nach einem geeigneten Lieferanten fur
die neue Druckluftstation fir den Neubau in
Peiting gemacht hat.

LWir haben mit KAESER schon am Stand-
ort Altenau gute Erfahrungen gemacht”, so
Stefan Krinner, Manager Facilities Enginee-

Bild oben: Der Eingangsbereich in das neue Firmengebé&ude in Peiting.
Bild links: Der SIGMA AIR MANAGER 4.0 sorgt fiir beste Energieeffizienz des ganzen Druckluftsystems.

ring. ,Die Anlage dort ist zwar alt, aber sie
lauft nach 120.000 Betriebsstunden immer
noch problemlos. AuBerdem haben wir auch
schonin Halle 2 Kompressoren von KAESER
im Einsatz und sind sehr zufrieden.”

Wie nahezu alle Produktionsbetriebe be-
nétigt auch die Produktion am Standort
Peiting Druckluft. Sie ist, wie immer, ein
unverzichtbarer Energietrager fur diverse
Steuer- und Regelverfahren und spielt eine
wichtige Rolle beim Extrusionsblasformen,
was fur die AirlessMotion-Technologie zum
Einsatz kommt. Das bendétigte Druckniveau
betragt ca. 7,2 bar, der Volumenstrom 45
m3/min. Die Vorgabe fir die Druckluftgite
ist ein weiteres Argument, das fiir KAESER
gesprochen hat, denn diese muss aufgrund
der Anforderungen an die Qualitat des fer-
tigen Produktes zwingend mit der Rein-
heitsklasse 1-4-1gemafB ISO 8573-1:2010
geférdert werden. Diese Qualitat wird durch
eine sehr ausgeklligelte Druckluftaufbe-
reitung in Gestalt von hdchst energieeffi-
zienten SECOTEC Trocknern TG 520, di-
versen Aktivkohleadsorbern des Typs ACT
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386 und verschiedenen hocheffizienten
KAESER-Filtern erreicht.

In Peiting sind zwei raumlich getrennte
Druckluftstationen im Einsatz: Die erste
Station besteht aus insgesamt vier Schrau-
benkompressoren: einem ASD 37, einem
frequenzgeregelten BSD 75 SFC und zwei
BSD 72. In der zweiten Station verrichten
ein frequenzgeregelter Schraubenkom-
pressor des Typs BSD 75 SFC sowie zwei
CSDX 165 zuverlassig ihr Werk. Die ma-
schinenlbergreifende Steuerung SIGMA
AIR MANAGER 4.0 regelt das perfekte Zu-
sammenspiel aller Komponenten und sorgt
fir den wohlabgestimmten Laststundenaus-
gleich. Das Ergebnis ist eine nie dagewe-
sene Energieeffizienz und damit eine hohe
Kostenersparnis.

Der Verpackungsspezialist ist mit seinen
hochtechnologischen Verfahren sehr er-
folgreich und rechnet in Zukunft mit einem
weiteren Ausbau der Produktionsflache.
Fir die Druckluftstation wird es kein Pro-
blem sein, sich an neue Herausforderungen
anzupassen.
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Umweltfreundlich auf hoher See

Kreuzfahrtschiff der Luxusklasse

Die MEYER WERFT ist eine der groBten und modernsten Werften der Welt. In den riesigen Produktions- und Baudockhallen entstehen seit Jahr-
zehnten Kreuzfahrtschiffe fr internationale Reedereien. Vor Kurzem ist der Luxusliner SILVER NOVA der Reederei Silversea Cruises in Papenburg
vom Stapel gelaufen, der mit seinem innovativen Hybrid-Antriebskonzept die bisherige Technologie in den Schatten stellt und damit eine neue Ara

nachhaltiger Kreuzfahrten einleitet.

Die MEYER WERFT konstruiert und baut
Kreuzfahrtschiffe,  Flusskreuzfahrtschiffe
und Fahren — maBgeschneidert nach den
Wiinschen der Kunden und mit viel Know-
how und Mut zu innovativen Ldsungen.
Zur MEYER Gruppe gehbren auch die
NEPTUN WERFT mit Sitz in Rostock sowie
MEYER TURKU in Finnland.

Die Wurzeln der familiengefiihrten Werft
reichen bis ins Jahr 1795 zur(ick, als Willm
Rolf Meyer die Werft in Papenburg griinde-
te. Seit rund 225 Jahren werden auf der Pa-
penburger MEYER WERFT Schiffe gebaut.
Die ersten waren noch relativ klein, aus
Holz und fuhren unter Segeln, sogenann-
te Mutten und Kuffe. Bis zu seinem Tod
1841 lieB Werftgriinder Willm Rolf Meyer
mehr als 60 Holzsegler dieser Art bauen.
Als sein Sohn libernahm, waren die Zeiten
schwer: Viele Papenburger Werften gaben
auf, sie scheiterten an der Umstellung vom
Holz- auf den Eisenschiffbau und auch am
Standort, der ein Wachstum der Tonnage
schwer machte. Doch die MEYER WERFT
stellte sich schon damals neu auf. 1986 un-
er Werftchef Bernard Meyer kam das erste

‘Kreuzfahrtschiff, die Homeric. Seitdem hat
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sich die Papenburger Werft auf den Bau
groBer und moderner Luxusliner spezia-
lisiert. 2018 ist das weltweit erste Kreuz-
fahrtschiff, das mit einem emissionsarmen
Flussigerdgasantrieb ausgeristet ist, vom
Stapel gelaufen. Heute gilt die MEYER
WERFT als Technologieflihrer des Kreuz-
fahrtschiffbaus.

Innovation in der
Kreuzfahrtbranche

Die SILVER NOVA, das neue Flaggschiff
der Luxusreederei Silversea Cruises, stellt
eine revolutiondre Innovation im Bereich
der Kreuzfahrtschiffe dar. Der Luxusliner,
der in der MEYER WERFT in Papenburg
entstand, ist das erste Schiff mit Hybrid-
technologie. Das neuartige Antriebskon-
zept beinhaltet einen lokal emissionsfreien
Betrieb im Hafen durch den Einsatz von
Brennstoffzellen und Batterien. Als Haupt-
brennstoff verwendet die SILVER NOVA
Flissigerdgas (LNG). Die neue Hybridtech-
nologie ermoglicht es der SILVER NOVA,
die Emissionen im Vergleich zu ihrer vor-
herigen Schiffsklasse insgesamt um 40 %
zu senken. Insgesamt tragen das bahnbre-
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chende hydrodynamische Schiffsdesign
und die Innovationen an Bord dazu bei, die
Auswirkungen des Schiffs auf die Umwelt
in nie dagewesenem Umfang zu verringern.

Wozu Druckluft an Bord?

Die Druckluftanwendungen an Bord sind
vielféltig. Der erste groBe Bereich dreht
sich um die Stickstoffgeneratoren: Schiffe,
die Flussigerdgas (LNG) als Kraftstoff nut-
zen, missen ihre Kraftstofftanks und Kraft-
stoffleitungen mit Stickstoff inertisieren, um
die Entstehung explosiver Gasgemische zu
vermeiden.

Ein zweiter wichtiger Bereich der Druckluft-
anwendungen fasst unter dem Begriff ,Ar-
beitsluft* diverse Anwendungen auf einem
Kreuzfahrtschiff zusammen: Diese reichen
von den pneumatischen Werkzeugen, Uber
die Wascherei bis hin zur Abgasnachbe-
handlungsanlage. Dabei handelt es sich um
eine Katalysatoren-Technik (SCR-Selectiv
Catalytic Reduction), die bereits aus der
Automobilindustrie bekannt ist und dort
erfolgreich eingesetzt wird, um Stickoxide
im Abgas durch das Einbringen von Urea
in harmlose Stoffe, wie Stickstoff und Was-
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ser zu verwandeln. Der Druckluftbedarf auf
dem Kreuzfahrtschiff ist mit ca. 300 — 400
mé3/h sehr hoch und muss wéahrend einer
Zeit von ca. 13 — 15 Volllastarbeitsstunden
pro Tag sicher zur Verfigung stehen. Ent-
sprechend sollte die Druckluftstation nicht
nur den Bedarf der beiden Anwendungs-
bereiche groBzligig decken, sondern aus
Sicherheitsgriinden auch eine 100-prozen-
tige Redundanz bieten.

Nach einer detaillierten und umfassenden
Bestandaufnahme sah die L&sung von
KAESER insgesamt vier Marine-Schrau-
benkompressoren identischer Baureihe
und die dazugehdérige Druckluftaufberei-
tung vor: Fur die indirekte Druckluftversor-
gung der Stickstoffgeneratoren sorgen zwei
wassergekihlie  Marine-Schraubenkom-
pressoren des Typs BSD 75-14. Die Druck-
luftversorgung im Bereich Arbeits- und
Instrumentenluft sowie fur die Abgasnach-
behandlungsanlage gewahrleisten zwei
wassergekiihlte  Marine-Schraubenkom-
pressoren des Typs BSD 75-10. Um die
zuverlassige Druckluftaufbereitung kim-
mern sich zwei Energiespar-Kaltetrockner
SECOTEC TE 102 von KAESER und di-

Bild: MEYER WERFT GmbH & Co. KG

Das Hybrid-Antriebskonzept der SILVER NOVA stellt die bisherige Technologie in den Schatten.

verse Filter. Mit dieser KAESER Lésung
konnte der Energieverbrauch der Druck-
luftversorgung um 13 % zum urspriing-
lichen Einbaukonzept verbessert werden.
AuBerdem bietet die Verwendung von
Marine-Kompressoren gleicher Baureihe
fir den gesamten Druckluftverbrauch an
Bord dieses Schiffes einzigartige Vorteile
im Bereich Wartung und Instandhaltung.
Nach der Ems-Uberfihrung  der
SILVER NOVA wird sie voraussichtlich
in Bremerhaven an die Reederei Uber-
geben. Die Jungfernfahrt startet dann
ab Venedig. Dann werden die maximal
728 Gaste erstmalig den fir Silversea
typischen, maBgeschneiderten Service
sowie das innovative Design, die exqui-
siten Restaurants und die gerdumigen
Luxus-Suiten mit persénlichem Butler ge-
nieBBen kdnnen.

’ D7é Druckluft auf dem Luxusliner wird von
vier baugleichen Marine-Schraubenkom-
pressoren BSD 75 geférdert.

Flr die zuve

des Druckluftbedarfs des r’reuea;—
Luxusliners SILVER NOVA sorg:e“.=
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KAESER

KOMPRESSOREN

AQUAMAT i.CF

Der erste intelligente O-Wasser-Trenner
Fiir Volumenstrome vom 10,3 his 92,6 m3/min

Sicher. AQUAMAT CONTROL fiir optimale
Ausnutzung der Filtermedien, behélt Prozess
und Restkapazitat der Kartuschen jederzeit im
Blick, macht Wartung planbar und sorgt so fur
nachhaltige Kondensataufbereitung — nattirlich
netzwerkfahig.
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Modular. Eine KartuschengraBe fir alle
Modelle. Volle Flexibilitat durch mitwachsende
Module.

SICHER. SAUBER. MODULAR.
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Sauber. Einfacher, sauberer und ergonomischer
Wechsel. Mit automatischer Entwésserung. Kein
Kontakt mit Verunreinigungen. Kein Uberlaufen der
Anlage durch aktives Funktionsprinzip. Baumuster-
geprdift vom Institut fir Bautechnik Berlin (DIBt).

www.kaeser.com





