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Kl in der Industrie ist mehr als nur groBe

Sprachmodelle (LLM*)

Kinstliche Intelligenz (KI) ist in aller Munde und oft
denken viele dabei ausschlieBlich an die beeindru-
ckenden F&higkeiten von groBen Sprachmodellen
wie ChatGPT oder Gemini. Sie schreiben Texte,
beantworten Fragen und revolutionieren die Art und
Weise, wie wir Informationen verarbeiten. Doch wer
Kl in der Industrie ausschlieBlich auf diese Modelle
reduziert, verpasst die eigentliche Revolution. Die
wahre Kraft der kiinstlichen Intelligenz liegt nicht nur
in der Losung isolierter Aufgaben, sondern in der
tiefen Integration in alle operativen Prozesse eines
jeden Unternehmens.

Es ist eine Fehleinschatzung, zu glauben, dass Kl
nur ein Werkzeug fur das Marketing oder den Kun-
denservice ist. Der groBte Wert entsteht, wenn KiI
direkt in die Wertschdpfungskette eingebettet wird:
Das bedeutet, KI-Systeme zu nutzen, um Produk-
tionsprozesse zu optimieren, Lieferketten voraus-
schauend zu steuern oder die Qualitatssicherung zu
automatisieren.

*Large Language Models

Dipl.-Wirtsch.-Ing.
Thomas Kaeser Tina-Maria Vlantoussi-Kaeser
Vorstandsvorsitzender Vorstand

Dipl.-Wirtsch.-Ing.

Ein Fertigungsbetrieb kann Kl-gestiitzte Sensorik
einsetzen, um frihzeitig Anzeichen von Maschi-
nenverschleiB3 zu erkennen und Wartung zu planen,
bevor es zu teuren Ausféllen kommt. Ein Logistik-
zentrum kann mit Hilfe von KI-Algorithmen Routen
optimieren und somit Kraftstoff und Zeit zu sparen.
Die Integration von Kl in die Kernprozesse ermdg-
licht eine Effizienzsteigerung, die mit herkdmmlichen
Methoden kaum erreichbar ist. Sie liefert prézise
Prognosen, automatisiert monotone Aufgaben und
ermdglicht es den Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern,
sich auf komplexe und kreative Tatigkeiten zu kon-
zentrieren.

Wir missen aufhdren, die Kl als eine oberflachliche
Ergénzung unserer Arbeit und Aufgaben zu sehen.
Stattdessen sollten wir sie als das betrachten, was
sie ist und was man aus ihr machen kann: eine fun-
damentale Technologie, die das Potenzial hat, die
gesamte industrielle Landschaft zu transformieren.
Die Zukunft der Industrie ist intelligent. Und diese
Intelligenz entsteht nicht durch den bloBen Einsatz
als Werkzeug, sondern durch ihre strategische
und tiefgreifende Integration, die jeden Prozess
revolutioniert.

KAESER report | 3



K — Messe: 8.-15. Oktober 2025 in Diisseldorf

In der Kunststoff- und Kautschukindustrie
ist Druckluft unverzichthar

Die ,K* gilt als international fihrende Fachmesse in der Kunststoff- und Kautschukindustrie. Die Ver-
anstaltung zieht eine Vielzahl von Fachleuten aus Produktion, Verarbeitung und verwandten Branchen
an, um sich tber die aktuellen Innovationen zu informieren und wertvolle Kontakte zu kniipfen.

Der Druckluftsystemanbieter KAESER
KOMPRESSOREN sorgt dafiir, dass
Druckluft sicher und effizient zur Verfiigung
steht.

Auf der K-Messe erleben Sie ein maB-
geschneidertes Produkt- und Dienst-
leistungsprogramm  fir  verschiedenste
Anwendungen der  Kunststoff- und
Kautschukindustrie.

8-15 OCTOBER

Diisseldorf, Germany
KAESER
KOMPRESSOREN

Hier finden Sie uns
Halle: 11 | Stand: 11H6

Hier sind die Hauptgriinde, warum Druck-
luft in der Kunststoffherstellung so wichtig
ist:

Thermoformen (Druckluftformen):
Bei dieser Methode wird eine erwarmte
Kunststoffplatte mit Druckluft in oder auf
eine Form gepresst.

Betrieb von Maschinen und
Werkzeugen (Pneumatik):

Viele Maschinen und Automatisierungs-
komponenten in der Kunststoffproduktion
(z.B. Roboter, Greifer, Ventile, Zufiihr-
systeme, SpritzgieBmaschinen) werden

pneumatisch betrieben. Druckluft ist hier
die Energiequelle flir Bewegung und Steu-
erung.

Granulatférderung:
Kunststoffgranulate,
die als Rohmaterial
dienen, werden oft
pneumatisch durch

Rohrleitungen
transportiert. Druck-
luft blast die Granu-
late durch das System.

Reinigung und Abblasen:
Druckluft wird zum Reinigen
von Formen, Werkzeugen und

Bild: AdobeStock
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fertigen Produkten eingesetzt, um Staub,
Spéane oder andere Verunreinigungen zu
entfernen.

Kiihlung:

In einigen Prozessen kann Druckluft zur
Kuhlung von Werkzeugen oder Produkten
verwendet werden, um den Produktionszy-
klus zu verkurzen.

Trocknung:

Manchmal wird Druckluft zur Trocknung
von Kunststoffgranulaten vor der Verarbei-
tung verwendet, um Feuchtigkeit zu entfer-
nen, die die Qualitdt des Endprodukts be-
eintrachtigen kénnte.

Verpackung und Logistik:

Auch in nachgelagerten Prozessen wie der
Verpackung und dem innerbetrieblichen
Transport kénnen pneumatische Systeme
zum Einsatz kommen.

Es gibt viel zu sehen und hautnah zu erleben.
Gerne zeigen wir lhnen, mit welchen neuen Tech-
nologien und Innovationen wir lhr Unternehmen
unterstiitzen kénnen. Herzlich Willkommen auf
dem KAESER Messestand in Diisseldorf.

Herhstmessen

AGRITECHNICA: 9.-15. November 2025 in Hannover

Druckluft in der Landwirtschatt

Unter dem Leitthema ,Touch Smart Efficiency” 6ffnet die AGRITECHNICA 2025 Besuchern den
direkten Zugang zu innovativen, vernetzten landwirtschaftlichen Systemen, die durch digitale
Technologien Effizienz, Nachhaltigkeit und Produktivitat steigern.

Der Druckluftsystemanbieter KAESER KOMPRESSOREN nimmt mit einem maBgeschneiderten

Produktprogramm teil und informiert Kunden und Interessenten tber die vielfaltigen Einsatzmdg-

lichkeiten der Druckluft in der Landwirtschaft. Diese betreffen die ganze Bandbreite der Tatig-
keiten auf Hof und Feld. Hier eine kleine Auswahl:

Fordern von Getreide, Saatgut oder Diinger (Silobefiillung)
Sprithtechnik (Pflanzenschutztechnik)

Reinigung von Maschinen und Geb&uden (Ausblasen von
Maschinen, Geraten, Werkstatten)

Antrieb von Werkzeugen und Geraten (Druckluftwerkzeuge)
Reifenbefillung

THE WORLD’S NO.

KAESER
KOMPRESSOREN

Hier finden Sie uns
Halle: 2 | Stand: A55
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Was darf auf keiner Party fehlen?
Richtig! Ein 5-Liter-Partyfass zum
Selbstzapfen. Gefllt ist das ikonische

Fasschen mit Bier von renommierten

deutschen und internationalen Braue-
reien. Die Verpackung aus WeiBblech
stammt von ENVASES aus Ohringen.

Alles begann im Jahr 1871. Damals griindete Flaschnermeister
Karl Huber in Ohringen (Baden-Wirttemberg) das Unternehmen
Huber, auf dessen Wurzeln ENVASES heute zurlickgeht. Doch
damals dachte Karl Huber nicht daran, Bierfasschen fiir Braue-
reien herzustellen. Die Firma Huber produzierte Verpackungen
aus Blech, anfangs einfache, mit einem Holzdeckel verschlossene
Eimer. Zur genialen Erfindung des ersten kleinen Bierfasses aus
WeiBblech kam es erst fast 100 Jahre spéter, als 1972 das so ge-
nannte ,Partyfass”, ein 5-Liter-Fass zum Selbstzapfen, bei Huber
erfunden wurde. Es wurde ein voller Erfolg. Heute ist ENVASES

61 KAESER report
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Ohringen als weltweit fiihrender Anbieter fir Partyfisser aus WeiB-
blech ein unverzichtbarer Partner fiir Brauereien und Konsumenten
in Europa und Weltmarkfuhrer im Bereich 5-Liter-Partyféasser.

Wie in so vielen verschiedenen Branchen wird auch bei ENVASES
Druckluft fur zahlreiche Fertigungsprozesse benétigt. Druckluft
wird verwendet, um eine Vielzahl von Werkzeugen und Maschinen
anzutreiben. Dazu gehdren beispielsweise Exzenterpressen und
Umformmaschinen, die Béden und Oberbdden (Deckel) aus la-
ckierten WeiBblechtafeln stanzen. Ebenso danach Maschinen, die
aus bedruckten Blechen den Fasskérper rundschweiBen, formen

und mit den Béden/Oberbdden verfalzen.
Auch fir Transport und Handhabung von
Materialien wird Druckluft bendtigt. AuBer-
dem wird Druckluft beim Ansaugen von Tei-
len (Venturi-Prinzip) eingesetzt.

Investiert und noch gespart

Die Druckluft ist im ENVASES Werk 2 eine
absolute Notwendigkeit und muss nicht nur
zuverlassig, sondern auch in ausreichender

Die neue, erweiterte Druckluftstation soll den
zukiinftig héheren Bedarf decken.

Menge und Qualitdt (Druckluftqualitats-
klasse nach ISO 8573-1:2010: 1-4-1) zur
Verfligung stehen. Aufgrund von Zukunfts-
planen in Richtung neuer Produkte und
der damit verbundenen Erweiterung und
Modernisierung von Fertigungsanlagen,
machte sich Jan Massa, Instandhaltungs-

Wir haben durch die Modernisierung der
Druckluftstation und die Warmertckgewin-
nung enorme Energieeinsparungen erzielt.

etabliert. Deshalb wandte sich Jan Massa
fur die anstehenden Optimierungen an der
Druckluftstation wieder an seinen Ansprech-
partner bei KAESER. Das Ziel war, den be-
reits vorhandenen KAESER-Kompressoren
neue Anlagen an die Seite zu stellen, um
die Druckluftstation flir die zukiinftigen He-
rausforderungen bestmdglich zu risten.
Zu diesem Zweck flhrte der KAESER-An-
sprechpartner verschiedene Simulationen

-
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Das sogenannte Partyfass ist bei Konsumenten in
der ganzen Welt beliebt.

mit unterschiedlichen Anlagen-Szenarien
durch. Es zeigte sich schnell, welche neuen
Anlagen die vorhandenen Anlagen in bester
Weise erganzen wirden, um den aktuellen
Druckluftbedarf nicht nur zuverlassig, son-
dern maximal energieeffizient zu decken.
Hier ist das Ergebnis:

Jan Massa, Instandhaltungsleiter bei ENVASES éhringen

leiter bei ENVASES in Ohringen, seit ei-
niger Zeit auch Gedanken zur Modernisie-
rung bzw. Erweiterung der Druckluftstation.
Dazu kam, dass ein &lterer Kompressor
eines anderen Herstellers ausgefallen war
und ersetzt werden musste. ENVASES hat-
te mit KAESER schon in Werk 1 und 2 nur
gute Erfahrungen gemacht. In den vielen
Jahren der Zusammenarbeit hat sich eine
intensive, vertrauensvolle Partnerschaft

Die beiden vorhandenen KAESER-Schrau-
benkompressoren BSD 72 sorgen zusam-
men mit dem neuen Schraubenkompressor
CSD 130 flr die Deckung der Grundlast,
wahrend der neue frequenzgeregelte DSD
175 SFC fur die Deckung der Bedarfsspitzen
sorgt. Ein neuer Energiespar-Kéltetrockner
SECOTEC TF 340 sorgt zusammen mit dem
schon vorhandenen Trockner fiir die Druck-
luftaufbereitung. Die maschinenibergrei-

fende Steuerung SIGMA AIR MANAGER
4.0 der neuesten Generation, die die altere
KAESER-Steuerung ersetzte, sorgt fir das
wirtschaftlichste Zusammenwirken aller
Kompressoren und Komponenten und er-
laubt Energieersparnisse in nie dagewe-
senem Umfang. Als Schaltzentrale fir die
Druckluftversorgung Uberwacht und steuert
sie alle Komponenten der Druckluftstation
im Sinne maximaler Kostenersparnis.

—

il

Namhafte deutsche und internationale Brauereien
gehdren zu den Kunden von ENVASES.

Das Ergebnis der Modernisierung kann
sich sehen lassen. Der Energieverbrauch
der optimierten Druckluftstation liegt heu-
te mit 568.556 kWh um circa 88.000 kWh
unter dem Verbrauch des Vergleichszeit-
raums. Das entspricht einer jahrlichen Ko-
stenersparnis von Uber 26.000 Euro und
einer CO,-Einsparung von
circa 41 Tonnen. Doch es wird
noch besser: Da ENVASES
die Vorteile der Warmerick-
gewinnung nutzt, um die
Heizung der Rdume und die
Warmwasseraufbereitung

zu unterstitzen, kommt eine
jahrliche Ersparnis in Hohe
von knapp 27.000 Euro dazu.
Die Gesamteinsparung belauft
sich demnach auf ber 53.000
Euro pro Jahr. Jan Massa ist sehr zufrieden
mit dem Ergebnis: ,Die Investition hat sich
aufgrund der groBen Kostenersparnis mehr
als gelohnt.”

o o
touch touch
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Sieben Generationen, 248 Jahre
Geschichte und inhabergefhrt:
Die BUTTING Gruppe aus Kne-
sebeck entwickelte sich zu einem
der fuhrenden Verarbeiter nicht
rostender Stahle. Geschweifte
Edelstahlrohre, plattierte Rohre,
Behalter und Anlagen, kryogene
Systeme und vieles mehr. Das
Familienunternehmen entwickelt
sich stetig weiter - und mit ihm
der Druckluftbedarf.

Seit der Grindung im Jahr

1777 ist BUTTING kontinuier-

lich gewachsen. So ist aus dem

deutschen Handwerksbetrieb die
international agierende BUTTING
Gruppe entstanden. Der Stammsitz im
Ostlichen Niedersachsen erstreckt sich
mittlerweile auf 535.000 m2.

In Knesebeck und sechs weiteren Produk-
tionsstatten rund um den Globus entstehen
aus nicht rostenden und plattierten Werk-
stoffen zahllose Produkte fir die verschie-
densten Anwendungen: Plattierte Rohre fur
On- und Offshore-Projekte der Ol- und Gas-
industrie, geschweiBte Edelstahlrohre fir
die Halbleiterproduktion, Behélter und gan-
ze Anlagen fur die Papier- und Zellstoffpro-
duktion, vakuumisolierte Transfersysteme
fr den Transport von Flissiggas und flis-
sigem Wasserstoff, geschliffene Edelstahl-
rohre fUr die Baubranche, wie zum Beispiel
Fassadenrohre fir den Burj Khalifa und
vieles mehr. Zusammenfassend l&sst sich
sagen: Uberall, wo besondere Ansprlche
an die Qualitat und die Werkstoffe gelten,
sind BUTTING-Produkte zu finden. So wer-
den in Knesebeck jahrlich 80.000 Tonnen
nicht rostender und plattierter Werkstoffe
verarbeitet. Erfahrung, Innovation und Wei-
terentwicklung lieBen sowohl das Werkge-
lande und die Produktpalette als auch den
Druckluftbedarf stetig wachsen.

Druckluft der Superlative

Mittlerweile ist der Bedarf enorm. Die gré3-
ten Verbraucher sind die Strahlanlagen, in
denen die Stahl- und Edelstahlrohre ge-
reinigt und zum Beispiel Zunderschichten
entfernt werden. Allein die hier zum Ein-
satz kommenden Strahl-Lanzen haben je-
weils einen Druckluftbedarf von 20 bis 40
m3/min.  Aber auch  pneumatische

8| KAESER report

i T

BUTTING und KAESER:

s

Partnerschaftlich zum Erfolg

Druckluftbed

der Superlative

S AR

Steuerungen zahlreicher Fertigungsmaschi-
nen und -anlagen bendtigen Druckluft. Ins-
gesamt werden ca. 120 m3min bendtigt. Der
Druckluft kommt also ein hoher Stellenwert
zu. Seit den 1980er Jahren setzt BUTTING
hier auf einen verlasslichen Partner: KAESER
KOMPRESSOREN.

Im Jahr 2018 standen Carsten Bagge (Leiter
Liegenschaften & Versorgung) und Stefan Lah-
mann (Versorgung & Energie) von BUTTING in
Knesebeck vor einer groBen Herausforderung.
Ein GroBbrand hatte eine der Produktionshal-
len vollstandig zerstért. Auch betroffen: die da-
malige zentrale Druckluftstation.

Innerhalb kirzester Zeit musste also ein neues
System flr die Druckluftversorgung geplant
und umgesetzt werden. Hier machte sich die
jahrzehntelange Zusammenarbeit mit KAESER
KOMPRESSOREN bezahlt. In einem gemein-
samen Projekt wurde eine komplett neue, de-
zentrale Druckluftstrategie flir den gesamten
Standort Knesebeck umgesetzt. ,Auf Basis
unserer langfristigen Partnerschaft haben wir
gemeinsam ein individuelles Gesamtkonzept
erarbeitet”, berichtet Carsten Bagge.

Oberste Prioritat hatte die zuverlassige De-
ckung des Druckluftbedarfs mit ausreichend
Redundanz fiir die heutige Produktionssicher-
heit und fir zukinftige Erweiterungen. Ein
Konzept, das aufgeht: Die neu geschaffene
Struktur ermdglicht es den Druckluftstationen,
bedarfsgerecht mitzuwachsen. Aktuell be-
tragt der maximal mdgliche Volumenstrom

-»_&#'

—

Das Werkgelédnde von BUTTING in Knesebeck erstreckt sich auf iiber 2 km Lénge.

Der Druckluftbedarf wird
(davon ein frequenzgere;
gedeckt. !

: :

von insgesamt acht Schraubenkompressoren
elter und sieben Schraubenkompressoren mit fester Drehzahl)

4. Bei KAESER war das
Gesamtkonzept stimmig.

Stefan Lahmanh, Versorgung & Energie, Butting Knesebeck

182 m3/min (Druck von 6,60 bar bis 7,5 bar) und wird von insge-
samt acht Schraubenkompressoren (davon ein frequenzgeregelter
und sieben Schraubenkompressoren mit fester Drehzahl) gedeck:
Acht Garanten fir die zuverlédssige Druckluftversorgung, inklusive
der gewlinschten Reserven! Ein weiterer Clou bei den Uberle-
gungen: Die drei einzelnen Stationen wurden nah an den gréB-
ten Abnehmern errichtet. Kurze Wege zu den Hauptverbrauchern
sowie eine Weiterverteilung Uber ein umfangreiches Druckluftnetz
sorgen auf dem gesamten Werkgeléande fir eine ausreichende
Druckluftmenge und den benétigten Druck.

Auch die mdglichst energieeffiziente und kostenglnstige De-
ckung des Druckluftbedarfs von knapp 25 Mio. m3/Jahr war von
groBer Bedeutung. Die KAESER-Schraubenkompressoren mit
ihren energieeffizienten 1E4-Motoren und dem strémungstech-
nisch optimierten SIGMA PROFIL gewa&hrleisten eine hervorra-
gende spezifische Leistung und damit maximal kostenglnstigen
Betrieb. Fir die beste Gesamt-Performance sorgt der SIGMA AIR
MANAGER 4.0. Die maschineniibergreifende Steuerung dirigiert

-‘?
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Bild: H:Butting GmbH & Co. KG

den Betrieb von mehreren Kompressoren
sowie Trocknern und Filtern in nie dage-
wesener Wirtschaftlichkeit. Das Ergebnis
zeigt sich deutlich anhand der Verbrauchs-
werte. Der Energieverbrauch ist um mehr
als 100.000 kW pro Jahr gesunken, was
sich auch bei der CO,-Emission in Form
von 80 Tonnen weniger pro Jahr auswirkt.
Insgesamt kann BUTTING durch das neue
Druckluftsystem fast 27.000 Euro pro Jahr
einsparen.

Carsten Bagge und Stefan Lahmann freuen
sich sehr Uber die erzielte Kostenersparnis,
die optimierte Versorgungssicherheit und
die vielen weiteren Vorteile, die mit der
neuen Druckluftstrategie umgesetzt wer-
den konnten.

Zwei Mitarbeiter schweiBen Bauteile an
einen Getrénkeabfiillring.

Bild: H. Butting GmbH & Co. KG
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45 Prozent weniger Energiekosten

Summe aus

Geberit ist ein Name, der heute auf der ganzen Welt bekannt ist. Der bescheidene Schweizer Familienbetrieb von einst hat sich zum europdischen Marktflhrer fir Sanitérprodukte entwickelt.
Die hochwertigen und innovativen Produkte flr die Sanitartechnik und das Badezimmer setzen immer wieder Standards — damals und heute.

Caspar Melchior Albert Gebert erbffnete 1874 einen Spenglerei-
betrieb in der Altstadt von Rapperswil in der Schweiz. Der erste
Meilenstein war die Herstellung des ersten, mit Blei ausgeschla-
genen und mit Bleiarmaturen ausgeristeten Holzspllkastens im
Jahr 1905. Die Innovation, die den vielversprechenden Namen
,Phoenix” erhielt, wurde schon bald danach in Serie gefertigt und
in der ganzen Schweiz sowie im nahen Ausland verkauft. Mit der
Erfindung des ersten Kunststoffspulkastens 1952 und des Unter-
putzspulkastens 1964 nahm die Erfolgsgeschichte ihren Lauf.
Heute ist die weltweit tatige Geberit Gruppe européischer Markt-
flhrer flr Sanitarprodukte und feierte im Jahr 2024 ihr 150-jah-
riges Bestehen. Geberit ist mit weltweit 26 Produktionswerken und
mit einem starken Vertriebsnetz in Gber 50 Landern vertreten. Der
Konzernhauptsitz befindet sich in Rapperswil-Jona in der Schweiz.
Der Geberit-Produktionsstandort Langenfeld bei Disseldorf ist
einer der weltweit fuhrenden Produktionsstandorte fir Pressfit-
ting-Systeme aus Edelstahl, C-Stahl und Kupfer. Der Standort ge-
hort seit 2004 zur Geberit Gruppe. Der Fertigungsprozess umfasst
das Trennen, Biegen, Umformen sowie Fligen von Metallen bis hin
zur Konfektionierung von Halb- und Fertigerzeugnissen. Langen-
feld ist auBerdem Sitz des zweiten Geberit-Informationszentrums in
Deutschland. Kontinuierliche Innovation und Nachhaltigkeit geho-
ren zu den Leitprinzipien, die das Unternehmen bewegen. Dieses
Prinzip stand auch hin-
7= ter der im Jahr 2018
realisierten  Werks-
modernisierung,
bei der sowohl das
Fertigungsgebéaude,
als auch die Herstel-
lungstechnik in Lan-
genfeld einer umfas-
senden Erneuerung
unterzogen  wurde.
Teil der Verbesse-

eberit legt groBen Wert auf
Prozesse in einer sauberen

rungs- und UmstrukturierungsmaBnahmen war auch die Druck-
luftversorgung. Der Druckluftbedarf fiir die Metallumformungs- und
Bearbeitungsanlagen, flir Handlingsysteme und pneumatische
Steuerungen ist immens. Die gréBten Druckluftverbraucher sind
die Umformpressen, die mit Hilfe von Druckluft eine Zuhaltekraft
von 50 Tonnen aufbringen missen. Das Druckluftvolumen fiir das
ganze Werk betragt bis zu 38 m3/min bei 6,8 bis 7 bar.

Oliver Werner, Head of Maintenance, erinnert sich: ,Zu unseren
wichtigsten Zielen zahlten die deutliche energetische Verbesse-
rung, die Einhaltung der erforderlichen Druckluftqualitdt und die
Schaffung von ausreichend Redundanz.” Dass diese Ziele von
deutlich weniger Kompressoren, als vorher erfiillt werden konnten,
klingt erst mal Gberraschend.

Sieben auf einen Streich

Bis 2018 arbeiteten insgesamt sieben altere Kompressoren fir die
dezentrale Deckung des Druckluftbedarfs. Die damalige Energie-
bilanz bot groBes Verbesserungspotential. Heute wird die komplette
DruckluftversorgungamStandortvonnurzwei neuenhocheffizienten
KAESER-Schraubenkompressoren des Typs DSD 205 gedeckt
(einer davon mit Drehzahlregelung, einer mit fester Drehzahl). Die
neuen Kompressoren sind dank ihrer Super-Premium-Efficien-
cy-Antriebsmotoren nach |IE4 beziglich ihrer Wirtschaftlichkeit von
vornherein im Vorteil, gegenuber alteren Kompressoren. Doch das
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Geheimnis flr optimale Effizienz und Wirtschaftlichkeit
liegt in der neuen maschinenibergreifenden Steuerung
SIGMA AIR MANAGER 4.0. Das Druckluftmanage-
ment-System dirigiert den Betrieb von mehreren Kom-
pressoren sowie Trocknern und Filtern in nie dage-
wesener Wirtschaftlichkeit, indem es Volumenstréme
und Energieverbrauch der Kompressoren stets optimal
dem aktuellen Druckluftbedarf anpasst. Zusétzliches
Energiesparpotential bot das Prinzip der Warmertck-
gewinnung: Dank der in den Kompressoren verbauten
Plattenwarmetauscher kann bis zu 96 Prozent der Wér-
me aus der Verdichtung zur Entlastung des Heizungs-
systems (z. B fiir die Mitarbeiterduschen) verwendet
werden. Die hochempfindlichen Metallumformungs-
und Bearbeitungsanlagen vertragen keine Feuchtigkeit
in der Druckluft. Deshalb legt Geberit groBen Fokus
auf die Einhaltung der erforderlichen Druckluftqualitat.
Far die zuverlassige Einhaltung der Reinheitsklasse
1-4-1 (gemaB ISO 8573-1:2010) sorgen zwei Energie-
spar-Kaltetrockner des Typs TH 451 in Zusammenarbeit mit zwei
Aktivkohle-Adsorbern sowie diversen Filtern.

Das Ergebnis, das dank der Modernisierung der Druckluftstation
realisiert werden konnte, ist eine Energie- und Kosteneinsparung
von 45 Prozent im Vergleich zur alten Station. Besonders stolz

Eine ausgekliigelte Drirckluftaufbereitung sorgt fiir trockene Druckluft und schiitzt
dadurch die empfindlichen Anlagen vor unerwiinschter Feuchtigkeit.

ist Oliver Werner auf die Reduzierung des CO,-AusstoBes, der
heute um Uber 380 Tonnen pro Jahr geringer ausfallt: ,Das ist
ein groBer Mehrwert fir unser Unternehmen, fir das das Thema
Nachhaltigkeit eine zentrale Rolle spielt.”
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Von links: Andreas Goldhqﬁ Geberit), Oliver Werner (Geberit) und Bjérn Schulz (KAESER).
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https://www.kaeser.com/de-de/products/rotary-screw-compressors
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https://www.kaeser.com/de-de/products/controller/compressed-air-management-system

Das perfekte Energiespar-Duo: Neue Kompressoren und Warmerickgewinnung

Eine nachhaltige Vision fur

Verweij Houttechniek, ein Familienunternehmen mit Sitz im niederl&ndischen Woerden, hat sich ein
ehrgeiziges Ziel gesetzt: die CO2-Emissionen bis 2030 um 70 % zu senken und bis 2040 vollstandige
Energieneutralitat zu erreichen. Um diese Vision zu verwirklichen, sucht das Unternehmen standig nach
Maglichkeiten, den Energieverbrauch in seinen Betrieben zu senken. Die kiirzlich erfolgte Modernisierung
der Druckluftanlage erwies sich hierflr als hervorragende Maoglichkeit — mit der Folge einer deutlichen

Reduzierung des Gas- und Stromverbrauchs.

Mit einer Geschichte von mehr als 135 Jahren steht heute die
finfte Grindergeneration an der Spitze von Verweij Houttechniek.
Am Hauptstandort in Woerden und an einem zweiten Standort in
Drachten arbeiten mehr als 100 Mitarbeiter. Das Unternehmen pro-
duziert Fenster, Tlren, Rahmen und andere Fassadenelemente
aus Holz unter Verwendung nachhaltiger Materialien und hat einen
starken Fokus auf Renovierungsprojekten. Kunden erhalten fach-
kundige Beratung bei der Auswahl und Gestaltung der richtigen
Lésungen und alle Produkte werden unter Beriicksichtigung von
Komfort, Sicherheit und Energieeffizienz hergestellt. Die Prinzipien
der Nachhaltigkeit und der Kreislaufwirtschaft stehen in jeder Pha-
se des Prozesses im Mittelpunkt.

Energie sparen mit Warmeriickgewinnung

Eine groBe Chance zur Energieeinsparung ergab sich, als es an
der Zeit war, die alten Kompressoren, die mehr als 100.000 Stun-
den in Betrieb waren, durch moderne, energieeffiziente Alterna-
tiven zu ersetzen. ,Wir wollten eine deutlich effizientere Druckluft-
station®, erklért Ad Neuteboom, Produktionskoordinator bei Verweij
Houttechniek. ,Das bedeutete, Kompressoren mit geringerem En-
ergieverbrauch einzusetzen und die von ihnen erzeugte Warme
zuriickzugewinnen. Warmerickgewinnung war das Schliisselwort.
Unser groBter Warmebedarf entsteht in der Lackiererei und im
Trockenraum. Bisher wurde die bendtigte Warmluft dort mit einem
Gaskessel erzeugt, doch dank der neuen Wéarmerlickgewinnung
haben wir eine deutlich intelligentere Alternative gefunden.”

Um die Anlage optimal zu nutzen, wurde die neue Druckluftstation
mdglichst nah an den Bereichen mit dem gréBten Wéarmebedarf
platziert. Ein speziell konstruiertes Rohrnetz mit drei Abzweigungen
verteilt die zurlickgewonnene Wéarme nun an die Lackiererei, den
Trockenraum und den Produktionsbereich. Jeder Luftkanal ist mit
selbstregulierenden, intelligenten Ventilen ausgestattet, die auto-
matisch schlieBen, sobald die gewilinschte Temperatur in einem
Raum erreicht ist.

Die neue Druckluftstation befindet sich auf einer eigens errichte-
ten Konstruktion, vier Meter iber dem Boden. Sie besteht aus drei
ASD 60T-Schraubenkompressoren mit integrierten Kéltetrocknern,
KoaleszenZzfiltern und zwei 900-Liter-Puffertanks. Darliber hinaus
wurde ein zusétzlicher 2.000-Liter-Puffertank installiert, um einen
stabilen Druck im umfangreichen Druckluftnetz des Betriebs zu
gewabhrleisten. Da praktisch alle Maschinen vor Ort mit Druckluft
betrieben werden, ist Zuverlassigkeit von entscheidender Bedeu-

tung. Deshalb ist das System vollstandig redundant: Die drei Kom-
pressoren werden von einer maschinenibergreifenden Steuerung
SIGMA AIR MANAGER 4.0 gesteuert, die flrr eine gleichmaBige
Lastverteilung sorgt. Normalerweise laufen immer nur zwei Kom-
pressoren gleichzeitig, wahrend der dritte im Standby-Modus ist.
Wurden die Energieziele also erreicht? ,Auf jeden Fall, sagt Ad
Neuteboom. ,Allein durch die Warmerlckgewinnung konnte unser
Gasverbrauch drastisch gesenkt werden. In der Heizperiode vor
der Modernisierung verbrauchte die Lackiererei mehr als 15.000
Kubikmeter Gas. Letzten Winter haben wir die Gasheizung viel
weniger benutzt. Dadurch ist unser Gesamtgasverbrauch um ca.
27 % und der Stromverbrauch um ca. 7 % gesunken. Wir haben
nun drei statt zwei Kompressoren im Einsatz, aber die neuen An-
lagen sind deutlich effizienter. Ein weiterer wesentlicher Vorteil war
die Reduzierung des Systemdrucks von 10 bar auf 8 bar. Durch
diese eine Anpassung konnten wir bereits eine enorme Menge
Energie einsparen — etwa 7 % pro bar. Wir sind mit der Leistung
unserer neuen KAESER-Kompressoren und des Warmerickge-
winnungssystems sehr zufrieden. Es ist ein wichtiger Schritt auf
unserem Weg zur Energieneutralitat.”

Ad Neuteboom, Produktionskoordinator bei Verweij Houttechniek (rechts), zusam-
men mit Djuri Nijland, Account Manager bei KAESER Compressors Niederlande, vor
einem der drei ASD 60T- Schraubenkompressoren.

Dank neuer Kompressoren und
Warmeruckgewinnung haben

wir unsere Energiekosten deutlich
reduziert.

Ad Neuteboom, Produktionskoordinator bei Verweij Houttechniek

Der SIGMA AIR MANAGER 4.0 sorgt fiir effizienten Betrieb und
gleichméBige Auslastung aller Kompressoren.

Tiiren, Fenster und Zargen werden bei der
Produktion komplett lasiert und lackiert.

;\\‘ ) | i} f -
v 4 "

o
o




Biopark in Argentinien schiitzt bedrohte Tier- und Pflanzenarten

Mission Artenschutz

touch

Umwelterziehung und Erhaltung
— das sind die beiden Schlussel-
strategien, mit denen der Biopark
Temaiken in Escobar (Nahe
Buenos Aires) seinen Beitrag
zum Schutz der biologischen
Vielfalt leistet. Einzigartige Be-
gegnungen mit der Natur und
Einblicke in die verschiedenen
Landschaften Argentiniens und
der Welt bezaubern und informie-
ren die Besucher des Parks. Der
Name Temaiken ist ein Kofferwort
aus tem (Erde) und aiken (Leben)
in der Sprache des indigenen
Volkes der Tehuelche.

Jahr fir Jahr werden die Naturflachen un-
seres Planeten drastisch reduziert. Diese
standige Einschrankung der Lebensrdume
fuhrt dazu, dass die dort lebenden Arten
zunehmend zurlckgehen. Dazu kommen
menschliche Aktivitdten wie illegaler Han-
del mit Tieren und Pflanzen, wahllose Jagd,
UbermaBiger Holzeinschlag, urbanes Vor-
dringen und Uberfischung der Meere, die
zu den Hauptursachen fir den Verlust der
Artenvielfalt zahlen. Die im Juli 2000 ge-
griindete Fundacién Temaiken hat es sich
zur Aufgabe gemacht, dieser Entwicklung
Einhalt zu gebieten.

Die wichtigsten Tétigkeitsbereiche von Te-
maikéen sind die Erholung gefahrdeter Ar-
ten durch die Wiedereingliederung einhei-
mischer Fauna und Flora, die Schaffung,
Erhaltung und Wiederherstellung von Oko-
systemen, die Wiederverbindung der Men-
schen mit der Natur durch Erlebnisse, die
zu einem verantwortungsvollen Umgang
mit der Natur anregen sowie die Forschung
und die Férderung staatlicher MaBnahmen
und sektoriibergreifender Allianzen.

In der N&he von Buenos Aires, in Belén de
Escobar, befindet sich dieser einzigartige
Biopark. Temaiken erstreckt sich tber 34
Hektar und ist auf einheimische argenti-
nische Wildtiere sowie exotische und vom
Aussterben bedrohte Arten spezialisiert.

Neben dem Biopark unterhalt Temaikén
das Naturschutzgebiet Osunund. Die Or-
ganisation umfasst Programme zur Verwal-
tung und zum Schutz des Okosystems der
Parana-Kiefer sowie von Schmetterlingen
und Orchideen im Rahmen des nationalen
Naturschutzsystems.

Mehr als 7.400 Tiere, 300 verschiedenen
Arten von Saugetieren, Végeln, Reptilien
und Fischen, leben hier in Gehegen, die die
natiirlichen Lebensrdume nachahmen. Zu
den Highlights des Temaikén Bioparks zah-
len ein Aquarium, das drei argentinische
Okosysteme reprasentiert, ein Bauernhof
mit Tieren und Gemdisebeeten, der den
Besuchern Erfahrungen zum Erleben und
Anfassen bietet, und das gréBte Vogelhaus
Stdamerikas.

Die Wasserwelt im Temaiken-Park
Fir die Bewohner des Lebensraums Was-
ser hat Temaikén eine auf sie zuge-
schnittene Welt nachgebildet.

Es besteht aus

drei typischen

Lebens-

rdumen, die mit Wasser und seinen cha-
rakteristischen Arten verbunden sind und
die drei verschiedene argentinische Oko-
systeme reprasentieren: Kistenlebens-
raum, StBwasserflisse und Ozean. Jeder
von ihnen verflgt Uber die Temperatur und
Qualitat des Wassers, das jede Art zum
Leben benétigt, und das stéandig analysiert,
gefiltert und ozonisiert wird.
Druckluft ist eine Energieform, die in jedem
Bereich, jeder Branche und (berall zum
Einsatz kommt. Es ist nicht lberraschend,
dass auch ein Wildpark wie Temaiken
Druckluft benétigt: Mithilfe von Druckluft
werden alle Ventile und Antriebe der See-
und Aquarienanlage angesteuert und sie
dient auch der Spulung der Filtersysteme
des Wasserparks. Eine wichtige Anwen-
dung betrifft die Ozongeneratoren, die zur
Desinfektion des Wassers im Aquarium
und in den verschiedenen Seen verwendet
werden.
Der Druckluftoedarf betragt bis zu
4 m8/min bei 8 bar und wird von
KAESER-Schraubenkompressoren ge-
férdert. Im Hauptraum arbeiten zwei
KAESER-Schraubenkompressoren: ASK
40 und AS 36 sowie ein kaltregenerieren-
der Adsorptionstrockner des Typs DC 5.0.
Da die Druckluft Gber Leitungen im AuBen-
bereich verteilt wird, ist der Einsatz
von Adsorptionstrocknern
angebracht, um zu verhin-
dern, dass bei niedrigen

Temperaturen  Feuchtig-
keit ausfallt. Damit bekom-
men wir ein sehr zuverlas-
siges und wartungsarmes
System. Im zweiten Raum
(1. Stockwerk) stehen ein
kleiner  Schraubenkom-
pressor SM 12 mit inter-
ner Steuerung SIGMA
CONTROL 2, ein 350-
Liter-Druckluftbehalter mit
elektronischem Konden-
satableiter ECO-DRAIN
30 und ein Kéltetrockner
KYROSEC TBH 14. Die-
ser bietet zuverlassige
Trocknung bis zu einer
Umgebungstemperatur
von +50 °C. Niedriger
Druckverlust des War-
metauscher-Systems und
wartungsarmer  Aufbau
birgen flir wirtschaft-
lichen Betrieb. Ihr gerin-
ger Platzbedarf macht sie
vielfaltig einsetzbar.

Der Biopark  Temaikén
in der Stadt Belén de
Escobar in der Néhe von
Buenos Aires ist wegen
seiner Zielsetzung und
seiner Darbietungen ein-
zigartig und auf jeden Fall einen Besuch
wert. Aus Buenos Aires dauert die Fahrt
mit dem Auto ca. 45 Minuten. Da der Park
nicht mit 6ffentlichen Verkehrsmitteln zu
erreichen ist, ist die bequemste und ko-
stengiinstigste Option die Buchung einer
Eintrittskarte mit Transfer.

Bild oben: Der Biopark Temaiken schiitzt unter
anderem bedrohte Tier- und Pflanzenarten. 3 .
Bild unten: Fiir die Unterhaltung der Wasserwelten im "
Biopark ist Druckluft ein wichtiger Helfer. fud
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Spezialist firr Liiftungshygiene und Trockeneisreinigung

Keine Ghance fur dicke Luft

Rottendorf bei Wiirzburg ist der Firmensitz eines jungen, innovativen Unternehmens, Firma Eisschmitt
GmbH & Co. KG, das sich auf die hygienische Inspektion und Reinigung von Liiftungsanlagen sowie die
Industriereinigung mittels Trockeneisstrahlverfahren spezialisiert hat. Die Druckluft zum Betreiben des
hochmodernen Equipments stammt von Kompressoren aus dem Hause KAESER.

Bei einem Besuch in Rottendorf treffen wir
Inhaber Thomas Schmitt und Projekileiter
Jerome Thompson, die uns einen ausflhr-
lichen Uberblick Uber das Dienstleistungs-
angebot von Eisschmitt geben und uns ei-
nige zum Einsatz kommende Verfahren er-
klaren.

Warum ist es so wichtig, die Luf-
tungsanlagen in 6ffentlichen Gebau-
den, Einrichtungen und Unterneh-
men regelméaBig zu reinigen?

Thomas Schmitt: ,In Klima- und Liftungs-
anlagen verstecken sich Schmutz, Keime
und Schimmelsporen, die die Qualitat der
Atemluft stark beeintrachtigen kénnen. Oft
beschrankt sich die regelméBige Wartung
auf die einfache Uberpriifung und Reinigung

der Filter und der Ventilatoren. Um einen si-
cheren Betrieb raumlufttechnischer Anlagen
zu gewabhrleisten und einer Kontamination
der Atemluft durch Keime oder Schimmel-
sporen vorzubeugen, mussen auch die
Luftkanéle in regelm&Bigen Absténden von
Verunreinigungen befreit werden.*

Wie kann man kilometerlange Luft-
leitungen effektiv reinigen?

Jerome Thompson: ,Wir bieten verschiedene
sehr effektive Verfahren und Equipments zur
Reinigung von Luftleitungen. Wir reinigen
mittels rotierender Blirsten, Flexwellen oder
Luftpeitschensysteme bei gleichzeitiger Ab-
saugung und nachfolgender Desinfektion.
Bei GroBanlagen und besonders starker
Verschmutzung kommt unser JETTY-Robo-

Der JETTY-Roboter ist eine Entwicklung von Eis-
schmitt in Zusammenarbeit mit der TU Prag. Er kommt
bei GroBanlagen und besonders starker Verschmut-
zung zum Einsatz.

ter zum Einsatz. Dieser Roboter der Extra-
klasse ist eine Entwicklung unseres Hauses
in Zusammenarbeit mit der Fakultédt fir
Elektrotechnik der Technischen Universitat
in Prag. Der JETTY-Roboter ist ein speziell
entwickelter Roboter, der hauptsachlich fur
die Reinigung und Inspektion von schwer
zuganglichen Bereichen konzipiert wurde.
Mit dem integrierten Kamerasystem kénnen
wir die Leitungen inspizieren und reinigen.
Der Roboter wird von einem Bediener tber
ein Bedienfeld gesteuert, somit kann er die
Kamerabilder in Echtzeit verfolgen und den
Reinigungsprozess steuern. Die hier ange-
wandte primére Reinigungsmethode ist das
Trockeneisstrahlen.”

Was versteht man unter
Trockeneisstrahlen?

Jerome Thompson: ,Das Trockeneisstrahlen
ist ein bewahrtes Verfahren zur Reinigung
von jeder Art von Oberflachen. Es funktio-
niert nach einem &ahnlichen Prinzip wie das
Sandstrahlen, verwendet jedoch anstelle
von Sand oder anderen abrasiven Materi-
alien gefrorenes Kohlendioxid (CO)) in Form

ten Trockeneisstrahlanlagen.

von kleinen Pellets
oder  Mikropartikeln.
- Wir betreiben an un-
serem Standort eine
eigene  Trockeneis-
fertigung, in der wir
Trockeneis-Pellets,
Nuggets und Blécke
herstellen.”

' Welche Rolle

1 spielt die Druck-

. luft?

Jerome  Thompson:
,Fur die Trockeneisrei-
nigung bendtigt man
eine spezielle Strahl-
anlage. Diese besteht
typischerweise  aus
einem Trockeneisbe-
hélter und einer Druck-

luftquelle. Druckluft dient als Treibmittel,
um die Trockeneispartikel zu bewegen.

Die Trockeneispellets oder -partikel werden
mit Druckluft in der Strahldiise auf hohe
Geschwindigkeiten beschleunigt, sodass
sie mit hoher kinetischer Energie auf die zu
reinigende Oberflache auftreffen. Die ex-
trem niedrige Temperatur des Trockeneises
(-78,5 °C) fUhrt zu einem schnellen Abklh-
len der Verunreinigungsschicht. Dies be-
wirkt, dass die Verunreinigung spréde wird
und sich zusammenzieht, wodurch Risse
entstehen und die Haftung zur darunter-
liegenden Oberflache geschwacht wird.

Links: Der Eisschmitt-Truck transportiert den MOBILAIR-Kompressor und die benétig-

Rechts: Einsatz am KAESER-Standort Coburg: Reinigung der Liiftungskanéle.

Durch die Kombination aus kinetischer Ener-
gie, thermischem Schock und der expandie-
renden Gaswirkung wird die Verunreinigung
effektiv von der Oberflache abgestrahlt.
Dadurch werden selbst hartndckige Abla-
gerungen wie Fett, Ol und Staub umwelt-
freundlich und ohne Ricksténde entfernt.”

Welche KAESER-Kompressoren

kommen bei lhnen zum Einsatz?

Thomas Schmitt: ,\Wir haben seit Jahren di-
verse Kolben-Kompressoren von KAESER
im Einsatz. Der neueste Zuwachs unseres
Gerateparks ist ein groBer, dieselbetrie-
bener Baukompressor von KAESER, der
MOBILAIR 255 mit einem leistungsstarken
210-kW- Cummins Motor. Dank der pV-
Regelung kdnnen wir hier mit ein und dersel-
ben Anlage je nach zu reinigender Oberfla-
che oder Verschmutzungsgrad mit Driicken
zwischen 6 und 14 bar flexibel arbeiten. Das

maximale Volumen von 25,5 m3min ist ge-
nau richtig fir unsere Anforderungen. Meine
Mitarbeiter schatzen das einfache Bedien-
konzept mit Drehschalter und Touch, wo-
durch die Bedienung sogar mit unhandlichen
Arbeitshandschuhen kinderleicht ist. Trans-
portiert wird der KAESER-Baukompressor
sowie die fir den Kundeneinsatz benétigten
Trockeneisstrahlanlagen mit unserem neu-
en, groBen ,Eisschmitt-Truck”. Da der M255
gleichzeitig bis zu vier Trockeneisstrahlan-
lagen betreiben kann, sparen wir durch den
Einsatz dieses Kompressors viel Einsatzzeit
bei unseren Kunden.”

Der KAESER-MOBILAIR 255 kann bis
zu vier Trockeneisstrahlanlagen mit
Druckluft versorgen. Dadurch sparen

wir viel Einsatzzeit.

Thomas Schmitt, Inhaber von Eisschmitt

touch
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Druckluft fiir innovative Tunnelbohrmaschinen

Revolution im

Status quo der Tunnelbohrtechnolc
sern, haben Elon Musk und sein Unternehme

,The Boring Company“im Juli 2020 einen Wett
bewerb ausgerufen, bei dem Studierende aus .
aller Welt aufgefordert wurden, eine Tunnelbohr-
maschine zu entwerfen, die schneller ist, als
alles bisher Dagewesene. Das Team von der TU
Munchen war schon dreimal das erfolgreichste.

M65:

Kompakt, leistungsstark und bereit fir jede Herausforderung: Der MOBILAIR M 65 liefert zuverlassig 4,6 bis
6,6 m® Druckluft pro Minute — und dies bei einer flexiblen Druckeinstellung von 6 bis 14 bar dank serienméaBiger pV-Regelung.
Die Low Emission Abgasstufe V sorgt fir umweltfreundlichen Betrieb, wahrend die intelligente Anti-Frost-Regelung das System
automatisch an die AuBentemperatur anpasst und so optimal schiitzt. In Kombination mit dem optionalen Werkzeugéler bleiben
Ihre Druckluftwerkzeuge vor dem Einfrieren gesichert — fir eine langere Lebensdauer und maximale Einsatzbereitschaft. Der
M65: Ihre mobile Powerlésung fir jeden Einsatzort.

Mit Hilfe des MOBILAIR 65 wird ein spezieller Schaum, der den schwierigen texanischen Lé
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Ein zentrales Anliegen von Elon Musks The
Boring Company ist die Innovation und Ver-
besserung der Tunnelbautechnologie, um
beim Tunnelbau die Kosten drastisch zu
reduzieren und die Geschwindigkeit mas-
siv zu erhéhen. Schnellere und kostenglin-
stigere Tunnelkonstruktionen wirden die
Entwicklung und Umsetzung unterirdischer
Transportsysteme, &hnlich dem ,Loop“ in
Las Vegas, fordern und auch zukinftige
Mobilitdtskonzepte, wie den ,Hyperloop* er-
maglichen.

Um die Tunnelbautechnologie zu revolu-
tionieren und sie fit fir die Zukunft zu ma-
chen, wurde der internationale Wettbewerb
mit dem Namen ,Not-a-Boring Competi-
tion* ausgerufen. Dieser Wettbewerb ruft
die kligsten Kopfe im Tunnelbau zu einem
globalen Kraftemessen zusammen. Das
Ziel: Die schnellste Tunnelbohrmaschine der
Welt zu entwickeln. RegelmaBiger Teilneh-
mer des Wettbewerbs war das Team von
TUM Boring — Innovation in Tunneling e.V.,
eine Gruppe von Uber 60 Studierenden der

T
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Unsere Maschine musste unfassbar
zuverlassig sein, damit wir diesen
Wettbewerb gewinnen konnten.
KAESER war flUr uns ein verlasslicher

Partner.

Felix Blanke, Projektmanager

wéhrend er von hinten, zusammen mit den
Tunnelrohren, durch einen hydraulischen
Pressenrahmen vorgeschoben wird. ,Der
Abraum wird dann zentral mit einem Saug-
bagger nach hinten abgesaugt, erlautert
technischer Leiter Anton Vierthaler.

Klingt simpel, ist aber das Ergebnis monate-
langer Tuftelei. Die Studierenden haben das
Drehmoment am Bohrkopf deutlich erhéht,
die Antriebstechnik direkt in den Untergrund

i

\TUM BORING

Das Team von TU Boring hat schon drei mal am internationalen Wettbewerb
Not-a-Boring-Competion teilgenommen.

Technischen Universitdt Minchen (TUM).
Seit dem Start 2020 ist das Miinchner Team
bereits zwei Mal als Sieger hervorgegangen.
Im Marz 2025 stellten sie sich dem Wettbe-
werb zum dritten Mal mit ihrer Bohrmaschi-
ne der nachsten Generation, die in Sachen
Tempo und Technik neue MaBstébe setzt.

Technik trifft auf Erfindergeist

Das Herzstuck der neuen Maschine: Das
erste Tunnelrohr (die ,Power Pipe“), in dem
alle Systeme zum Betrieb des Bohrkopfes
eingebaut sind. Dieser tragt mit einem ro-
tierenden Schneidrad das Material ab,

verlagert und ein neues Rohrverbindungssy-
stem entwickelt, das sowohl Druck- als auch
Zugkrafte Ubertragen kann, damit die Ma-
schinenfahrer flexibel auf die Bedingungen
im Untergrund reagieren kénnen.

Doch so viel Innovation bringt auch neue
Herausforderungen mit sich. Besonders
der klebrige Lehm im texanischen Unter-
grund bereitete den Studenten Kopfzerbre-
chen. Um dem entgegenzuwirken, setzten
die Tuftler auf ein ausgekligeltes Boden-
konditionierungssystem, das sogenannte
Soil-Conditioning, das den Boden mithilfe
eines speziellen Schaums weniger klebrig

-
touch

macht - und hier kommt ein weiterer Held
der Geschichte ins Spiel: der MOBILAIR
M65 von KAESER.

Der mobile Kompressor reinigt nicht nur
den Bohrkopf, sondern schdumt auch das
Bodenkonditionierungsmittel auf — eine
SchlUsseltechnologie, um die Maschine
reibungslos durch den schwierigen Boden
zu bringen. ,Wir sind bei der Auswahl des
Druckluft-Partners fir unser Projekt ganz,
ganz schnell auf KAESER gekommen®,
betont Projektmanager Felix Blanke. ,Zum
einen auf Empfehlungen hin von anderen
Unternehmen aus der Tunnelbau-Industrie.
Und zum anderen muss unsere Maschine
unfassbar zuverlassig sein, damit wir diesen
Wettbewerb gewinnen konnten. Und da ist
naturlich die Qualitdt von KAESER einsame
Spitze." Hierdurch hatte TUM Boring einen
Trumpf in der Hand. Die erfolgreiche Unter-
stltzung durch Druckluft, stellte einen ech-
ten Wettbewerbsvorteil dar.

Der groBe Moment in Texas

Die Muhe hat sich ausgezahlt. Beim Fina-
le der Not-a-Boring Competition 2025 Ende
Mérz im texanischen Bastrop gelang dem
Team ein neuer Meilenstein: Mit ihrer Tun-
nelbohrmaschine bohrten die Studierenden
ganze 22,5 Meter — ein neuer Langenrekord
innerhalb des Wettbewerbs. Damit sicherte
sich TUM Boring nicht nur den Gesamtsieg,
sondern auch einen Platz in der Geschich-
te des innovativen Tunnelbaus. Es war der
dritte Wettbewerb — und der dritte klare Sieg.
Dreimal angetreten, dreimal gewonnen — mit
jeweils groBem Abstand zur Konkurrenz.
Ein deutlicher Beweis daflr, dass sich uner-
mudlicher Einsatz, technischer Ehrgeiz und
starke Partnerschaften wie die mit KAESER
am Ende auszahlen. ,Dieser Erfolg ist fir
uns die Bestatigung, dass wir mit unserer
Idee und unserem Teamgeist genau richtig
liegen, sagt Felix Blanke stolz. ,Wir haben
gezeigt, was mdglich ist, wenn viele enga-
gierte Képfe gemeinsam an einer Vision ar-
beiten.*
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Brauerei vertraut auf KAESER KOMPRESSOREN

Als die norwegische Traditionsbrauerei Ringnes AS das Druckluft-
system im Werk Gijellerasen modernisieren wollte, entschieden sie
sich fir den Druckluftsystemanbieter KAESER. Durch diese Zu-
sammenarbeit erhielt Norwegens gréte Brauerei ein zuverlassiges
Druckluftsystem mit geringerem Energieverbrauch und hdherer

Betriebssicherheit.

Die norwegische Traditionsbrauerei Ring-
nes - seit 2004 Teil der Carlsberg-Gruppe
- ist bekannt fir ihr breites Produktportfolio
von Getréanken, wobei ihr Pilsner eine be-
sondere Spezialitdt und eines der meist-
verkauften Biere in Norwegen ist. Neben
Pilsner produziert Ringnes eine Vielzahl
anderer Biersorten, darunter Lager, Bock-
bier und saisonale Biere wie Julegl (Weih-
nachtsbier). Das 1876 von den Bridern
Amund und Ellef Ringnes gegriindete Un-
ternehmen bietet auch eine Auswahl an al-
koholfreien Bieren und Malzgetranken.
Auch die Marken Pepsi Max, Solo, Far-
ris, Imsdal und Frydenlund gehdéren zum
Produktportfolio. Am Hauptproduktions-
standort in Gijellerasen, Nittedal, werden
jahrlich knapp 400 Millionen Liter Bier und
Erfrischungsgetranke produziert. Die Anla-
ge, die 1994 in Betrieb ging, ist heute das
Hauptwerk von Ringnes. Druckluft wird
fir eine Vielzahl automatisierter Prozesse
verwendet und wird gebraucht fur Abfill-
anlagen, Férderbédnder, Reinigungs- und
Steuerungssysteme.

Die Druckluftversorgung muss also zuver-
lassig sein und rund um die Uhr zur VerfQ-
gung stehen. Marius Fagernes, Projektma-
nager bei Ringnes, weiB3, wie wichtig eine
zuverldssige  Druckluftverfugbarkeit ist:
~Ausfallzeiten von Kompressoren wirden
nicht nur zu Produktionsausfallen flhren,

Unten links: Es gibt insgesamt drei der zweistufig
Glfrei verdichtenden Schraubenkompressoren DSG
180-2 mit integriertem i.HOC-Trockner.

Unten rechts: Der SIGMA AIR MANAGER 4.0 ist einer
der Griinde, weshalb sich Ringnes fiir eine Druck-
luftstation von KAESER entschieden hat.

sondern kénnten die gesamte Wertschop-
fungskette beeintrachtigen.”

Schliisselfaktoren: SIGMA AIR
MANAGER und technisches Know-
how

Deshalb startete Ringnes vor finf Jahren
unter der Leitung von Marius Fagernes
das Druckluft-Modernisierungsprojekt in
Gijellerasen. Ziele der Verbesserung waren
die Zentralisierung der vorher zweigeteil-
ten Druckluftstation und die Schaffung von
ausreichender Redundanz fir das neue
System. Besonderer Fokus lag auf der
Energieeinsparung. Auf die Frage, warum
sich Ringnes entschieden hat, KAESER
mit der Modernisierung der Druckluftsta-
tion zu beauftragen, antwortet Marius Fa-
gernes: ,Wir haben uns vorrangig wegen
zwei wichtiger Faktoren fir KAESER ent-
schieden: Der erste Punkt sind die hervor-
ragenden Leistungsmerkmale der maschi-
nenibergreifenden Steuerung SIGMA AIR
MANAGER 4.0.

Dieses Druckluftmanagementsystem ist
fantastisch — keiner der Wettbewerber
konnte auch nur annd&hernd etwas Ver-
gleichbares anbieten. Es ist sehr flexibel
und lieB sich problemlos in unsere Syste-
me integrieren. So erhalten wir Transpa-
renz und Kontrolle. Aber es ging uns nicht
nur um die Technik. Ebenso wichtig ist der
~Faktor* Mensch, namlich die Mitarbeiter
von KAESER mit denen wir zu tun hatten.
Sie waren kompetente Gesprachspartner
und Ratgeber und sie haben uns gehol-
fen, eine Lésung zu finden, die sowohl zu-

ES kommt auf die Menschen an

Alle Bilder: Ringnes AS

kunftssicher als auch maBgeschneidert fir
das Werk ist.”

Stromersparnis und bester Service

Gemeinsam mit KAESER hat Ringnes viel
Zeit darauf verwendet, die Systemspezi-
fikationen zu definieren — von der Kapa-
zitdtsanforderung und richtigen Dimen-
sionierung bis hin zur Lastprofilierung und
Betriebsgestaltung. Ziel war es, das richtige
Gleichgewicht zwischen Leistung, Ener-
gieeffizienz und zuklnftiger Skalierbarkeit
zu finden. Ein Teil des Projekts drehte sich
um die Umstellung der Druckluftproduktion

von zwei separaten Kompressorstationen
auf ein einziges System. ,Wir haben jetzt
einen Kompressor mehr flr die notwendige
Redundanz und die Maschinen wechseln
sich im Einsatz ab. Das gibt uns Flexibili-
tat und Sicherheit’, so Marius Fagernes.
Der Projektleiter ist sehr zufrieden mit dem
Ergebnis: ,Die Reduzierung des Energie-
verbrauchs war uns wichtig. AuBerdem
konnten wir mit einer zentralen Kompres-
sorstation anstelle von zwei eine Lésung
implementieren, die uns sowohl die nétige
Kapazitat als auch Redundanz bot. Eine
der gréBten Herausforderungen bei Druck-
luft ist das Risiko von Uberkapazitaten.
KAESER hat uns hervorragend dabei ge-
holfen, das richtige Gleichgewicht zu finden.
Wenn es um die Reduzierung des Energie-
verbrauchs geht, macht es einen groBen
Unterschied, die richtigen Leute im Team
zu haben, die wissen, was sie tun®, flgt
er hinzu. AuBerdem lobt Marius Fagernes
die Qualitédt des KAESER-Kundendienstes,
die schnellen Reaktionszeiten und das fun-
dierte technische Wissen: ,Wir haben eine
persénliche Beziehung zu den Servicetech-
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Ein SchlUsselfaktor ist der SIGMA AIR
MANAGER 4.0, kein Wettbewerber
konnte etwas Vergleichbares anbieten.

Marius Fagernes, Projektleiter

nikern, die zu uns ins Werk kommen. Sie
sind nicht nur selbststédndig und technisch
versiert, sondern auch sehr angenehm in
der Zusammenarbeit. Das bedeutet uns
viel. Ein weiterer groBer Vorteil ist, dass
bei KAESER alles unter einem Dach
ist. Die verschiedenen technischen
Abteilungen sind leicht zu erreichen,
und die gesamte Organisation ist sehr
gut koordiniert. Das Backoffice lauft
reibungslos, und von Ersatzteilen lber
Support bis hin zu technischem Know-
how ist alles sofort verflgbar®, so Fa-
gernes abschlieend.
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Zuverlassigkeit und Redundanz

Kaffee-Genuss ,Made in Germany"

Kaffeebohne ist gleich Kaffeebohne? Von wegen: Jede Sorte benétigt ihre eigene, optimale Réstung —
denn Réstdauer und Temperatur veredeln die Bohnen und bestimmen das Geschmacksprofil des Kaffees.
Um die beste Qualitat zu erreichen, wird in der KaffeegroBrosterei Joerges mit dem traditionellen Trom-
melrstverfahren gerdstet. Die Druckluft ist Bestandteil jedes einzelnen Bearbeitungsprozesses.

Die Wurzeln der Kaffeerdsterei A. Joer-
ges reichen zuriick bis ins Jahr 1847. Im
Jahr 1982 Ubernahm die Familie Hihsam
das damals fast 150 Jahre alte Traditions-
unternehmen. Heinz Hihsam, selbst Le-
bensmittelhandler und langjahriger Kunde
von A. Joerges, erkannte das Potenzial
der Firma und flhrte sie als Familienunter-
nehmen weiter. Der Fokus wurde auf den
Handel und die Réstung von Kaffee gelegt.
Im Jahr 2012 bezog das Unternehmen ei-
nen neuen Hauptsitz und einen hochmo-
dernen Produktionsstandort in Obertshau-
sen bei Frankfurt am Main. Dieser Schritt
ermdglichte weiteres Wachstum und eine
deutschlandweite Expansion der Marke
Gorilla Kaffee. Das Unternehmen wird heu-
te in dritter Generation gefiihrt und vereint
traditionelles Handwerk mit modernen
Réstverfahren.

Zunachst bekannt geworden durch den
Vertrieb von ,Minas Kaffee“ und die Gas-
tronomiemarke ,EffEff*, lancierte das Fa-
milienunternehmen erstmals 2004 die
Hausmarke Gorilla Kaffee, die mittlerweile
in ganz Europa Anklang findet. Parallel eta-
blierte sich die Kaffeerdsterei Joerges als
Private-Label-Spezialist, der fir seine Kun-
den aus dem In- und Ausland auch groBe
Mengen in hdchster Qualitat liefern kann.
Die Hausmarke ,Gorilla Kaffee* entwickel-
te sich zu einem Markenzeichen des Un-
ternehmens und steht heute fir Qualitat
und Kaffeegenuss ,Made in Germany*.
Tim HOhsam (Geschéftsfuhrer) erklart: ,In
unserer Hausmarke ist alles vereint, was
guten Kaffee ausmacht: Beste Bohnen,
ausgewogener Geschmack, einfache Zu-
bereitung - und das in einer Sortenvielfalt,
die fir jede Gelegenheit das Richtige be-
reithalt — vom Espresso bis zur aufwendi-
gen Kaffeespezialitat.”

Kaffeerdsten — eine Sache fiir
Spezialisten

Das Herzstlick einer Kaffeerdsterei ist die
Réstanlage. Hier bei Joerges wird ein tradi-

tionelles Langréstver-
fahren  angewandt,
bei dem die Rohkaf-
feebohnen 18-19 Mi-
nuten lang gerdstet
werden. Dieses Ver-
fahren ist besonders
schonend und ge-
wahrleistet dadurch
die beste Qualitat.
Es steckt viel Tech-
nologie und Know-
how in der Produktion
von Roéstkaffee, um
Konsistenz, Qualitat
und Effizienz zu ge-

Bild oben: Jochem Kokkelkoren priift die
Bohnen in der Réstanlage.

Bild unten: Der neue Schraubenkompressor
ASK 34 T SFC sorgt fiir Redundanz und macht
die Résterei fit fiir den zukiinftig héheren
Druckluftbedarf.

wéhrleisten. Der Ro&éstmeister, ein
erfahrener Profi auf seinem Gebiet,
legt spezifische Temperaturprofile
fur jede Kaffeesorte oder Mischung
fest. Diese Profile steuern die Hit-
zeentwicklung Uber die Zeit, um die
gewlnschten chemischen Reaktio-
nen in den Bohnen zu erzielen und
damit die gewlnschten Aromen und
Eigenschaften zu entwickeln. Nach
Erreichen des gewlinschten Rést-
grades werden die heiBen Bohnen
schnell in einem Kihlsieb abgekiihlt,
um den Rostprozess zu stoppen und
Aromaverluste zu minimieren.

Insgesamt durchlaufen die Kaffee-
bohnen in der GroBrdsterei einen kom-
plexen Prozess, der in verschiedene, meist
automatisierte Einzelschritte unterteilt ist.
Vom Wareneingang Uber die Reinigung,
Rdéstung, bis hin zur Verpackung ist die
Druckluft unvermeidbarer Bestandteil aller
Bearbeitungsschritte. Es beginnt schon bei

den Abreinigungsgeraten, die die angelie-
ferten Rohkaffeebohnen von Steinen, Me-
tallteilen und anderen Fremdkorpern befrei-
en. Das Abreinigen der Entstaubungsfilter,
der Metallbarriere und des Siebs passiert
mit Hilfe von Druckluft. Der Rohkaffee wird
in 6-Kammer-Revolversilos gelagert, de-

ren Drehklappen pneumatisch angesteuert werden. Die Klappen
und Ventile der Trommelréstanlage werden mit Druckluft gesteu-
ert. Selbst die Verpackungsmaschine arbeitet mit Druckluft. Be-
triebsleiter Jochem Kokkelkoren: ,Die Druckluft ist flr unseren
Betrieb &uBerst wichtig. Schon beim Ausblasen der Filter wer-
den kurzfristig 250 bis 300 Liter Druckluft pro Minute gebraucht.
Ohne Druckluft kein Anlagenbetrieb. Alles in allem brauchen wir

durchschnittlich ein Volumen von 3 m3min bei einem Druck von
7-8 bar. Dieser Bedarf wurde bisher von einem alteren Schrau-
benkompressor SK 22T ganz gut gedeckt. Aber wir hatten keine
Redundanz. AuBerdem ware es nachstes Jahr, wenn wir die neue
Kartoniermaschine in Betrieb nehmen, eng geworden.” Um die
Résterei fiir den zu erwartenden héheren Bedarf fit zu machen und
auch ausreichende Redundanz zu schaffen, wurde dieses Jahr
zusatzlich ein neuer KAESER-Schraubenkompressor ASK 34 T
SFC angeschafft. Durch das energiesparende SIGMA PROFIL ar-
beitet dieser besonders wirtschaftlich. Auch der in den ASK-T-An-
lagen integrierte Kéltetrockner ist dank seiner Energiesparregelung
hocheffizient. Er arbeitet nur, wenn auch Druckluft zum Trocknen
produziert wird. Das bringt anwendungsgerechte Druckluftqualitat
bei héchstméglicher Wirtschaftlichkeit. Anwendungsgerecht arbei-
tet auch die Drehzahlregelung (SFC = Sigma Frequency Control)
des Kompressors, die die Leistung exakt an den tatséchlichen
Druckluftbedarf anpasst. Der Volumenstrom l&sst sich innerhalb
des Regelbereichs druckabh&ngig dem Druckluftbedarf anpassen.
Tim Hihsam (Geschéftsflihrer) schaut optimistisch in die Zukunft:
,Mit dem neuen Schraubenkompressor kdnnen wir den steigenden
Druckluftbedarf auch zuklnftig groBzigig und zuverlédssig decken.”

Bild links oben: Beste Bohnen und ausgewogener Geschmack zeichnen die
Marke aus.

Bild links unten: Der ,,Gorilla Store* in Obertshausen ist der Flagship-Store der
Kaffeerdsterei A. Joerges GmbH.

Bild oben: Das Motto lautet: Guter Kaffee fiir alle.
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Die Druckluft macht hier
alles. Deswegen mussen
wir uns voll und ganz
darauf verlassen konnen.

Tim Hiihsam, Geschéftsfiihrer Joerges


https://d15gaovuyz6h3b.cloudfront.net/asset/204664918567/document_dq1p6ddgal3otctbv7ps15kn4j?content-disposition=inline

KAESER

KOMPRESSOREN

Olfrei verdichtende Schraubenkompressoren - Serie CSG

Mehr Druckluft mit weniger Energie

touch
Hochste Energieeffizienz Mit integriertem Rotationstrockner i.HOC
Herzstiick: Das optimierte SIGMA PROFIL far Héchste Prozesssicherheit: Drucktaupunkte bis zu -40°C
mehr Druckluft mit weniger Energie

Keine Verluste:

Energiespar-Garantie: Regeneration mit heiBer Druckluft aus der 2. Verdichterstufe
IE4 Asynchronmotoren (Festdrehzahl) Optional kombinierbar mit Warmerickgewinnung
IE5 Synchronreluktanzmotoren (variable Drehzahl) " i
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