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Künstliche Intelligenz und menschliche 
Verantwortung

und Arbeitsabläufe in Unternehmen sind schnel-
ler, effizienter und wirtschaftlicher zu bewältigen 
und menschliche Entscheidungen können umfas-
sender und schneller vorbereitet werden als ohne 
KI. Dadurch können Unternehmen effizienter und 
wettbewerbsfähiger werden.

Sinnvolle Einsätze gibt es in allen Unternehmen 
unabhängig von Branche und Größe. Dadurch 
werden nicht Menschen durch die KI ersetzt, son-
dern Unternehmen, die keine KI verwenden, wer-
den von Unternehmen ersetzt, die erfolgreich mit 
KI arbeiten.

Was nicht ersetzt werden kann, ist die mensch-
liche Bildung, die darauf beruht, dass menschliche 
Gehirne durch viele wertvolle Lernprozesse über 
Jahrzehnte hinweg trainiert und entwickelt werden 
und sich mit möglichst vielen anderen Menschen 
mit natürlichen neuronalen Netzen ihrer Gehirne 
austauschen. Das führt zu einer natürlichen, ein-
zigartigen menschlichen Intelligenz und zu Men-
schen, die mit Intelligenz, Kreativität, Werten und 
Intuition richtig entscheiden und gut und verant-
wortungsvoll handeln. Dafür ist KI nicht geeignet.

Als im November 2022 das Unternehmen  
OpenAI den Zugang zu einer künstlichen Intelli-
genz (KI) zur allgemeinen kostenfreien Nutzung 
freigab, konnten sich nur sehr wenige Menschen 
vorstellen, was KI im Allgemeinen und im Spezi-
ellen für sich selbst bedeuten wird. Schon nach 
zwei Monaten hatte ChatGPT mehr als 100 Milli-
onen Nutzer!

ChatGPT ist kein Computerprogramm, kein Al-
gorithmus, sondern ein neuronales Netzwerk mit 
Zwischenschichten und mit Milliarden von Verbin-
dungen zur Verarbeitung der menschlichen Spra-
che, das ähnlich funktioniert wie das menschliche 
Gehirn.

Da die neuronalen Netze nicht nur schneller und 
umfassender lernen können und dem Einzelnen 
auch die Richtung seines Erkenntnisprozesses 
zeigen können, wurde die KI schnell ein wich-
tiger Bestandteil vieler Wissenschaften wie z.B. 
der Mathematik, der Chemie, der Pharmazie, der 
Medizin und sogar der Geisteswissenschaften. 
Die KI ist ein äußerst leistungsfähiges Assistenz-
system, das den Menschen bei ihren Aufgaben 
unterstützen und helfen kann. Viele Aufgaben 

Michael Juhas,  
Geschäftsleiter KAESER Schweiz
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Von der Internationalen Fachmesse für Abwassertechnik zum globa-
len Netzwerk für Umwelttechnologien. Die IFAT hat es seit der ersten 
Veranstaltung im Jahre 1966 weit gebracht. Als größte Plattform für 
Wasser-, Abwasser-, Abfall und Rohstoffwirtschaft ist sie auch 2024 
der internationale Treffpunkt für die Branche – mit innovativen Ange-
boten, die Maßstäbe für die Zukunft setzen.

Als wichtigste Plattform der globalen Um-
weltwirtschaft bietet die IFAT München eine 
Vielzahl an Lösungen für eine effiziente 
und nachhaltige Ver- und Entsorgung. Was 
macht intelligentes Wassermanagement 
aus? Wie können wir den Umgang mit Se-
kundärrohstoffen optimieren? Wodurch las-
sen sich Recycling und Kreislaufwirtschaft 
profitabler gestalten? Die Weltleitmesse für 
Umwelttechnologien versorgt mit Ideen, Im-
pulsen und Innovationen rund um Wasser 
und Abwasser, Abgas- und Abluftreinigung 
sowie Energiegewinnung aus Sekundär-
stoffen und Abfällen.
Die Trinkwasserversorgung und Abwas-
serentsorgung sind für etwa 40 Prozent 
des Energieverbrauchs von Städten und 
Gemeinden verantwortlich. Entsprechend 
hoch ist der Anreiz, die Energieeffizienz 
von Kläranlagen und Wasserwerken wei-
ter zu verbessern. Ein wichtiger technolo-
gischer Ansatzpunkt dabei sind nach wie 
vor die großen Verbraucher wie Pumpen 
und Motoren. Darüber hinaus kann in Klär-
werken auch Energie zurückgewonnen 
werden. Das aus Klärschlamm erzeugte 
Biogas lässt sich in Wärme und Strom um-
wandeln. Fast alle Abwasserunternehmen 
in Deutschland nutzen den erneuerbaren 
Energieträger bereits, um ihren Gesamt-
energiebedarf umweltfreundlich zu senken.
Eines der Leitthemen der IFAT beschäftigt 
sich mit der gesamten Wertschöpfungsket-
te rund um die Wasserwirtschaft. 

Die außergewöhnlich effizienten und zu-
kunftsweisenden Produkte und Dienstlei-
stungen des Coburger Druckluftsystem- 
anbieters KAESER KOMPRESSOREN 

fügen sich perfekt in das Panorama des 
Leitthemas um die Wasserwirtschaft. Als 
Highlights auf dem Messestand präsen-
tiert KAESER nicht nur die wirtschaftlichen 
Schraubengebläse für den Niederdruckbe-
reich, die jetzt mit Synchron-Reluktanz-Mo-
tor ausgestattet sind, sondern auch 
komplette Schrauben- und Kolbenkom-
pressorstationen bis hin zu fahrbaren Bau-
kompressoren. Auf der IFAT präsentiert der 
Druckluftspezialist für den Niederdruck-
bereich für jeden Bedarf die passende 
 Lösung. 

Wir sehen uns
Es gibt viel zu sehen. Erfahren Sie mehr zu 
allen Produkten und Dienstleistungen von 
KAESER KOMPRESSOREN im Gespräch 
mit den Druckluft-Fachleuten aus Coburg, 
die sich in München auf Ihren Besuch und 
darauf freuen, Sie mit der neuesten Tech-
nik bekannt zu machen und dabei über die 
Zukunftstrends auszutauschen.

13. – 17. Mai 2024 | München  
Halle A1, Stand 143/242

Unsere wichtigste Ressource: Die Zukunft.
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IFAT 2024: Druckluftnews für die Wasserwirtschaft
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Neue Meilensteine im Niederdruck:  
Schraubengebläse FBS 720 L und GBS 1050
Die beiden neuen Schraubengebläse- 
Modelle FBS 720 L SFC und GBS 1050 L SFC 
weisen einen maximal nutzbaren Volumen-
strom von 72 m³/min bzw. 105 m³/min auf.  
Sie bestechen durch ihr wartungsfreund-
liches Anlagendesign, das bei der Geblä-
se-Serie FBS auch eine Side-by-Side-Auf-
stellung möglich macht. Die äußerst 
effektive Schall- und Pulsationsdämpfung 
sorgt für einen geräuscharmen Betrieb. Die 
hier verbauten schlupffreien Synchron-Re-
luktanz Motoren vereinen die Vorteile hoch-
effizienter Permanentmagnet- und robuster 
Asynchron-Motoren. Durch die variable 
Drehzahl wird der Volumenstrom bedarfs-
gerecht angepasst. Die interne Gebläse-
steuerung SIGMA CONTROL 2 und der 
maschinenübergreifende SIGMA AIR  

MANAGER 4.0 sorgen nicht nur für das 
heute mögliche Optimum an Energieeffizi-
enz bei der Gebläselufterzeugung. Sie las-
sen sich zudem dank zahlreicher Schnitt-
stellen und hoher Informationsintegration 
ohne weiteres in Produktions-, Gebäude-
leit- und Energiemanagementsysteme so-
wie Industrie-4.0-Anwendungen integrie-
ren und eignen sich damit perfekt für die 
Anwendungen im Niederdruckbereich wie 
zum Bespiel für Kläranlagen. 

Schraubenkompressorstation  
AIRCENTER SM 13
Auch Druckluft ist in der Wasserwirtschaft 
ein Thema - sie ist beispielsweise unerläss-
lich zur Steuerung von Pneumatikzylindern 
und -ventilen in Klärwerken. Exempla-
risch für die zuverlässige Versorgung mit 
sauberer Steuerluft ist das AIRCENTER  

SM 13. Das kompakte Komplettsystem 
enthält nicht nur einen effizienten Schrau-
benkompressor, sondern auch einen Spei-
cherbehälter, einen Kältetrockner sowie 
optionale Filter.

Kolbenkompressorstation i.Comp 8 
und 9 Tower T
Ein ölfreier Kolbenkompressor mit dreh-
zahlgeregeltem Motor, der immer genau die 
Menge an Druckluft liefert, die tatsächlich 
gebraucht wird. Bei den i.Comp TOWER 
T Versionen (Volumenstrom: 409 bis 570 
l/min, Druck bis 11 bar) sind Kompres-
sorblock, Druckluftbehälter, Kältetrockner 
und die Steuerung SIGMA CONTROL 2 
unter einem Gehäuse anschlussfertig zu-
sammengefasst. Dank seiner kompakten 
Abmessungen kommt der leistungsstarke 
i.Comp 8 / 9 TOWER (T) mit einer Grundflä-

che von unter 1 m² aus. Für die kompakte 
Druckluft-Komplettstation ist lediglich ein 
Stromanschluss und die Verbindung zum 
Druckluftnetz erforderlich. Das neue An-
triebskonzept bringt eine Vielzahl von Vor-
teilen mit sich. Durch die Frequenzregelung 
liefert es genau die Leistung, um den je-
weils geforderten Druckluftbedarf stufenlos 
zu decken. Die optimierte Anströmung und 
Kühlung der Zylinder sorgt für höchste Ef-
fizienz. Diese leistungsstarken Dauerläufer 
sind besonders für Handwerksbetriebe, In-
dustrie, Werkstätten und Labore geeignet. 

Mobiler Kompressor MOBILAIR 
M13E
Kraftvoll, kompakt und flexibel – Leistungs-
stärke ist keine Frage der Größe oder des 
hohen Betriebsgewichts. Überall, wo ein 
Stromanschluss vorhanden ist, spielen 

die neuen Baukompressoren M13E ihre 
Trümpfe aus. Der flüsterleise Elektroantrieb 
ist dabei die Eintrittskarte in Umwelt- oder 
Lärmschutzzonen, denn die kleinen und 
leistungsfähigen MOBILAIR-Modelle M13E 
sind kompakt gebaut und leicht. Der M13E 
kommt als Montagekompressor für den An-
trieb von Bohrmaschinen, Sägen, Schrau-
bern und Schleifmaschinen zum Einsatz 
oder betreibt auch Erdraketen oder Kanal-
roboter mit einer Liefermenge von 0,75 m³/
min (15 bar) bis 1,25 m³/min (7 bar).
 

13. – 17. Mai 2024 | München  
Halle A1, Stand 143/242
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Druckluft in der Wasserwirtschaft: Der  
AIRCENTER SM13 eignet sich für die Steue-
rung von Pneumatikzylindern und -ventilen 
in Klärwerken.

Die kleinen und leistungsfähigen MOBILAIR-Modelle M13E mit 
Elektroanschluss kommen zum Einsatz als Montagekompressor 
für den Antrieb von Baumaschinen und betreiben auch Erdrake-
ten oder Kanalroboter.

Beim i.Comp 8 Tower T sind Kompressorblock, Druckluftbehälter, 
Kältetrockner und die Steuerung SIGMA CONTROL 2 unter einem 
Gehäuse anschlussfertig zusammengefasst.

Die neuen Schraubengebläse FBS 720 L  
bestechen durch ihr wartungsarmes  

Anlagendesign, das auch Side-by-Side Aufstel-
lung möglich macht.
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nötige Zusätze verzichten können. Bei der 
industriellen Herstellung müsste man meist 
sehr viele Zusätze (z. B. Rieselhilfen wie 
Magnesiumstearat, Siliciumdioxid und Tal-
kum) zum Pulver hinzugeben, damit die-
ses schnell und kostengünstig verarbeitet 
wird. Wir wollen diese Zusätze nicht, weil 
wir überzeugt sind, dass nur reine Mikro-
nährstoffe in den Körper gelangen sollen.“ 
Bei der Auswahl der Rohstoffe wird auf 
deren hohe Qualität, Reinheit und Biover-
fügbarkeit geachtet. Durch die Verwendung 
von pflanzlichen Cellulose-Kapseln sind 
die Produkte frei von Überzugsmitteln und 
Farbstoffen. Im Produktionsprozess unter-
liegen naturafit-Produkte einer besonders 
sorgfältigen Qualitätsprüfung. 

Druckluft bei der Kapselproduktion 
Auch in einer Kapsel-Manufaktur wird 
Druckluft benötigt. Wie in so vielen Bran-
chen dient sie vorwiegend dem Handling 
der pneumatischen Antriebe. Doch auch 
beim Reinigen und Polieren der Kapseln 
wird Druckluft benötigt. Durch diesen Ver-
brauch kann der Druckluftbedarf sogar 
kurzzeitig deutlich höher ausfallen, was 
ein wichtiger Punkt bei der Auslegung 
der Druckluftstation war. Der permanent 
wachsende Bedarf in dem sich ständig 
vergrößernden Unternehmen wurde bis 
zu einem gewissen Punkt von nur einem 
KAESER-Kolbenkompressor mit nachge-
schalteter Trocknung und Aufbereitung 
bestritten. „Der Kolbenkompressor war 
immer sehr zuverlässig, weshalb wir sehr 
zufrieden waren“, so Moritz Gericke, Leiter 
Technik im Hause naturafit. Doch nach der 
Gebäudeerweiterung am Standort Rötten-
bach wurde auch der Druckluftbedarf ent-
sprechend höher, daher war die Zeit ge-
kommen, in eine moderne Druckluftstation 
zu investieren, die auch zukünftig die zu-
verlässige Versorgung der Produktion ge-
währleisten würde. Moritz Gericke suchte 
wieder Kontakt zu seinem langjährigen An-
sprechpartner bei KAESER. 
Die ideale Lösung für den hier vorliegenden 
Bedarf boten drei KAESER-Kolbenkom-
pressoren i.Comp 9 Tower T (Druck bis 11 
bar, Volumenströme von 404 bis 570 l/min). 
Zu dritt decken sie den Gesamtbedarf von 
bis zu 1500 l/min spielend ab. Für die Unter-
stützung im Fall kurzfristiger, extremer Be-

darfsspitzen sorgt ein 900-Liter-Druckbe-
hälter. Bei den i.Comp TOWER T Versionen 
sind Kompressorblock, Druckluftbehälter, 
Kältetrockner und die Steuerung SIGMA 
CONTROL 2 unter einem Gehäuse-Kom-
plettsystem anschlussfertig zusammenge-
fasst. Dank der kompakten Abmessungen 
kommen die leistungsstarken Kolbenkom-
pressoren mit einer Grundfläche von unter 
jeweils 1 m² aus. Mit ihrem Schalldruckpe-
gel von maximal 65,7 dB(A) sind sie aus-
gesprochen leise. Unter der rotationsges-
interten PE-Haube verbirgt sich ein ölfreier 
Kolbenkompressor mit drehzahlgeregeltem 
Motor, der immer genau die Menge an 
Druckluft liefert, die tatsächlich gebraucht 
wird. Die beim i.Comp 9 Tower T serien-
mäßig verbaute interne Steuerung SIGMA 
CONTROL 2 macht die Anlagen netzwerk-
fähig, sodass sie auch mit einer maschi-
nenübergreifenden Steuerung verbunden 
werden können. Da der Druckluftverbrauch 
sehr schwankend ist, war die Empfehlung 
des KAESER-Außendienstes, die einzel-
nen Komponenten der Druckluftstation mit 
dem SIGMA AIR MANAGER 4.0 zu vernet-
zen, um nicht nur eine gleichmäßige Aus-
lastung aller drei Kompressoren, sondern 
auch die größtmögliche Wirtschaftlichkeit 
der Druckluftversorgung zu erreichen. Das 
Ergebnis ist maximale Effizienz, was für 
das klimaneutrale Unternehmen, das sich 
stark für Nachhaltigkeit engagiert, ein wich-
tiger Vorteil ist. 

Die familiengeführte Manufaktur naturafit beherrscht die Kunst der Kapselproduktion. Hier flie-
ßen die Erfahrungen aus dem traditionellen Apothekerhandwerk mit modernster Forschung und 
Technologie zusammen. Beste qualitätsgeprüfte Rohstoffe, höchste Produktionsstandards und 
die Liebe zum Produkt grenzen naturafit von industrieller Massenware ab. 

Maschinenübergreifende Steuerung auch für Kolbenkompressoren

Die Manufaktur für Mikronährstoffe

Die Zuverlässigkeit und kompakte 
Bauweise der neuen Kolbenkom-
pressoren haben uns überzeugt.

Moritz Gericke, Leiter Technik

Der Apotheker und spätere Firmengründer 
Georg Galster hat sich schon vor 25 Jah-
ren Gedanken zu Nahrungsergänzungsmit-
teln gemacht. Damals gab es keine reine 
Nahrungsergänzungsmittelserie aus der 
Apotheke, sondern nur Industrieprodukte 
mit relativ vielen Zusätzen, die häufig nicht 
gut vertragen wurden. Sein Ziel: Er wollte 
seinen Kunden ein echtes und gut verträg-
liches Apothekerprodukt ohne unnötige Zu-
sätze anbieten. Damals begann er in seiner 
Apotheke die ersten Kapseln herzustellen, 
auf genau die Art und Weise, wie es dort 
traditionell schon immer üblich war: Die rei-
nen Rohstoffe wurden per Hand und ohne 
industrielle Zusätze mit der kleinen Hand-
maschine verkapselt. Die Idee fand großen 
Anklang bei seinen Kunden, die Nachfrage 
stieg stetig und bald wurde der Raum in der 
Apotheke zu klein. Also zog die Manufak-
tur 2011 in den heutigen Firmensitz nach 
Röttenbach (Mittelfranken) um. Aufgrund 
der nach wie vor großen Nachfrage bei 
den Kunden ist dieser Produktionsstandort 
2019 sogar noch erweitert und ausgebaut 
worden. Heute beschäftigt naturafit über 
50 Mitarbeiter, aber die Herstellung erfolgt 
auch heute noch wie ganz am Anfang ma-
nuell.
Hoher wissenschaftlicher Standard und 
die Tradition eines Familienunternehmens 
sind kein Widerspruch: naturafit verbindet 
neueste wissenschaftliche Erkenntnisse 
mit jahrzehntelanger Zuverlässigkeit und 
Erfahrung in einem stetig wachsenden Un-
ternehmen. Auf die Frage, was der Vorteil 
der manuellen Herstellung von Nahrungs-
ergänzungsmitteln ist, antwortet Ulrich 
Galster (Geschäftsführer und Sohn des 
Firmengründers): „Weil wir nur so auf un-

Die Verkapselung erfolgt traditionell per Hand. Hier 
wird das Pulver in die Kapselhälfte eingestrichen.

Der Vorteil der manuellen Herstellung ist, 
dass man nur so auf industrielle Zusätze im 
Produkt verzichten kann. Die charakteristischen achteckigen Verpackungseinheiten von naturafit.

Beim Verpackungsprozess kommt 
Druckluft zum Einsatz.

Bild: AdobeStock
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Küchen für’s Leben
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Energieeffizienz und guter Service

Die Schüller Möbelwerk KG ist einer der 
„Top 3“ der deutschen Küchenmöbelindu-
strie. Stetiges Wachstum kennzeichnet die 
Entwicklung des Küchenmöbelexperten 
seit vielen Jahren. Nach dem Leitsatz 
„keine Ökonomie ohne Ökologie“ steht der 
Umweltschutz hier ganz stark im Fokus, 
deshalb achtet man auf eine verantwor-
tungsvolle Produktion, auf umweltfreund-
liche Fertigungsanlagen und die Verwen-
dung zertifizierter Materialien.Bildquelle: Schüller Möbelwerk KG
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Heute werden in Herrieden, dem Stand-
ort des Küchenmöbelexperten, jährlich 
rund 170.000 Küchen gefertigt, das heißt 
pro Tag entstehen hier also durchschnitt-
lich 760 Küchen, die nicht nur an Kunden 
in Deutschland geliefert werden, sondern 
weltweit in mehr als 35 Länder. Für diese 
tägliche logistische Meisterleistung ist ein 
in sich systemisch abgestimmtes Vorgehen 
von Beschaffung, Produktion, Logistik, Or-
ganisation, Marketing und Vertrieb erforder-
lich. Jedes Teil der jeweiligen Kundenküche 
ist dank der individuellen Kennzeichnung 
während des gesamten Produktionspro-
zesses auf den modernen Montagelinien 
auftragsgenau zuzuordnen, bis schließlich 
alle Möbelstücke exakt zusammengeführt, 
mehrfach nach Richtlinien des Qualitäts-
managements kontrolliert, von Fachkräften 
endmontiert und versandbereit gemacht 
werden.

Nachhaltigkeit und Ökologie 
Der Nachhaltigkeitsgedanke und das öko-
logische Gleichgewicht stehen bei Schüller 
seit jeher zentral im Fokus. Ausdruck die-
ser Haltung ist eine verantwortungsvolle 
Produktion mit Millionen-Investitionen in 
umweltfreundliche Fertigungsanlagen, wie 
eine mit Restholz betriebene Heizanlage, 
die ISO-Zertifizierung 50001 für nachhal-
tiges Energiemanagement, eine spritspa-
rende Lkw-Flotte mit Euro 6 Norm. Doch 
im Zentrum der Ökobilanz-Überlegungen 
steht das Material, aus dem die Küchen ge-
fertigt werden. Die eingesetzten Hölzer und 
Holzwerkstoffe sind PEFC-zertifiziert: eine 
Initiative für ökologisches Gleichgewicht.
Gerhard Wallerang, Projektingenieur für 
Energie und Umwelt, verfolgt schon seit 
vielen Jahren das Ziel, die Energieeffizi-
enz der Fertigungsanlagen, aber auch der 
Druckluftstationen Schritt für Schritt immer 
weiter zu optimieren. In seiner Funktion als 
Energiemanagement-Beauftragter hat er 
nicht nur den notwendigen Einblick in die 
Materie, sondern auch Zugriff auf alle Ver-
gleichszahlen und Schlüsselwerte, die er 
für die permanente Verbesserungsstrategie 
braucht. Zur Optimierung der Druckluftver-
sorgung gehört auch die zuverlässige De-
ckung des Bedarfs einer ständig wachsen-
den Anzahl an Fertigungsanlagen, die auf 
Druckluft angewiesen sind. So kamen über 
viele Jahre immer mehr Kompressoren und 
Druckluftaufbereitungskomponenten dazu: 
„Das permanente Wachstum, das uns seit 
vielen Jahren begleitet, erfordert eine stän-

Eines der wichtigsten Punkte 
war für uns nicht zuletzt 

der ausgezeichnete Service des
lokalen KAESER-Partners.

Gerhard Wallerang, Projektingenieur für Energie und Umwelt

dige Optimierung aller  technischen Anla-
gen. Für die bestmögliche Energieeffizi-
enz und den besten technischen Standard 
entscheiden wir des Öfteren neue, noch 
effizientere Produktionsanlagen anzu-
schaffen und auch bestehende Anlagen in-
nerbetrieblich zu verlagern, wenn der neue 
Standort einen besseren Workflow ermög-
licht,“ erklärt Gerhard Wallerang.
Als er sich im Zuge der Produktionserweite-
rung um vier neue Hallen (Inbetriebnahme 
2022) Gedanken zur Druckluftversorgung 
machte, ging er aufgrund der notwendi-

gen Redundanz des neuen Systems und 
nicht zuletzt wegen der vorhersehbaren 
zukünftigen Erweiterungen von einem cir-
ca doppelt so hohen Zielbedarf als vor dem 
Bauprojekt aus. Der Volumenstrom von bis 
dato circa 121 m³/min wurde von insgesamt 
zehn Kompressoren gefördert, die sich auf 
3 Druckluftstationen aufteilten. Die neue 
Druckluftstation, es ist die vierte, sollte un-
gefähr genauso viel Druckluft produzieren 
können, wie die Summe der bestehenden 
Druckluftstationen und gleichzeitig das 
Maximum an Energieeffizienz möglich  
machen.

Die neue Druckluftstation sorgt für enorme Energieeinsparung.

Bei Schüller entstehen 760 Küchen pro Tag.
Für die Sauger, die große Verarbeitungsteile heben, ist Druckluft 
(Venturi Prinzip) erforderlich.

Maximale Ersparnis
Entsprechend umfasste der Vorschlag von  
Gerhard Wallerang in Zusammenarbeit mit dem 
lokalen  KAESER-Partner fünf Schraubenkom-
pressoren DSD 205 (Volumenstrom insgesamt 
105 m³/min), einer davon mit Frequenzumrichter, 
der für eine höchst flexible Druckluftversorgung 
und die Reduzierung von Kompressorschal-
tungen sorgt. Die hier verbauten wirkungs-
gradstarken IE4-Motoren tragen ebenso zu 
höchster Energieeffizienz bei, wie die verlust-
freie 1:1-Direktübertragung der Motorleistung 
zum Kompressorblock. In puncto Energieeffi-

zienz überzeugen auch die Druckluftaufberei-
tungskomponenten in Gestalt von zwei Energie-
sparkältetrocknern TG 520 (Volumenstrom 52  
m³/min) und einem TG 650 (Volumenstrom 65 
m³/min) sowie zwei Öl-Wasser-Trennern des 
Typs AQUAMAT CF 168. Durch die Nut-
zung der Abwärme der Kompres-
soren, die im Winter zur Behei-
zung in die Fertigungshallen 
umgeleitet wird, reduziert sich 
der Gesamtenergieverbrauch zu-
sätzlich.
Gerhard Wallerang ist mit der Ener-
gieeffizienz und der Performance der 

neuen Druckluftstation, deren Kennzahlen er ge-
nauestens im Blick hat, sehr zufrieden. „Durch 
die neuen Kompressoren ist der Stromverbrauch 
für die Drucklufterzeugung insgesamt um 6 Pro-
zent reduziert worden. Durch diese Effizienzstei-
gerung können wir circa 50.000 Euro pro Jahr 
einsparen. Die Kohlendioxid-Emission der Sum-
me aller Druckluftstationen verringerte sich um 
fast 56.000 Kilogramm pro Jahr und liegt damit 
auch circa 6 Prozent unter dem Vergleichswert. 
Ein sehr wichtiger Punkt war für uns nicht zuletzt 
der ausgezeichnete Service des lokalen KAE-
SER-Partners hier in Lauf a.d. Pegnitz, mit dem 
wir seit vielen Jahren zusammenarbeiten und 
mit dem wir sehr zufrieden sind.“

Bild: AdobeStock
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Vollautomatisierte Metallveredelung

Druckluft für den Energiesparplan

Firmensitz des Metallveredelungsbetriebs  
ist die knapp 3000 Einwohner umfassende 
Gemeinde Schwoich im österreichischen 
Bundesland Tirol, fünf Kilometer südlich 
von Kufstein. Der familiengeführte Indus-
triebetrieb wird in zweiter Generation von 
zwei Geschäftsführern geleitet: Gerold 
Huber und Stephan Zellner. Seit der Grün-
dung der Galvanowerkstätte 1965 durch 
Bernhard Huber hat sich das Unternehmen 
vom Handwerksbetrieb zu einem industriel-
len Dienstleister für Kunden aus Österreich, 
aber auch Deutschland, Italien und Tsche-
chien, entwickelt.
Die Beschichtung von industriell erzeugten 
Serienbauteilen erfolgt mittels vollautoma-
tischer, rechnergesteuerter Anlagen und 
setzt in allen Bereichen konsequent auf 
eine automatisierte Einhaltung der Prozess-
parameter. Es kommen zwei Verfahren zum 
Einsatz: Die Kassettentrommelbearbeitung 
(eigens entwickelte Trommelanlage zur  
Beschichtung von überlangen Verbin-
dungselementen) sowie die Trommelbear-
beitung (Beschichtung von schüttfähigem 
Massengut).

Energiesparplan
Die Veredelung von Oberflächen ist sehr 
energieintensiv. Deshalb gehören Themen 
wie Energiekostenkontrolle und Reduktion 
der Emissionen klimaschädlicher Treib-
hausgase zu den Nummer-1-Themen der 
beiden Geschäftsführer. „Die beste Ener-
gie ist die, die man nicht verbraucht“, meint 
Gerold Huber schmunzelnd. Und Ste-
phan Zellner fügt hinzu: „Deshalb haben 
wir schon vor längerer Zeit ein Projekt ins 
Leben gerufen, dessen Ziel es war, Ener-
gieeinsparungspotential auf allen Ebenen 
umzusetzen. Das Projekt war sehr erfolg-
reich, mittels der unterschiedlichsten Maß-
nahmen konnten die Stromkosten halbiert 
werden, die ursprünglich sieben Gasheiz-
kessel konnten auf einen einzigen reduziert 
werden. Doch auch die Optimierung der 
Druckluftversorgung spielte bei der Umset-
zung des Projekts eine große Rolle.“ Die 
zuverlässige Versorgung mit Druckluft ist 
für die Produktion absolut notwendig. Denn 
außer den pneumatisch gesteuerten Zylin-
dern und Ventilen benötigen hauptsächlich 
die Druckluft-Membranpumpen, die im voll-

automatischen Beschichtungsprozess eine 
zentrale Rolle spielen, eine Menge Druck-
luft (Bedarfsdruck 5,4 bis 6,8 bar, Volumen-
strom 5,53 m³/min).
Die Bestandsaufnahme an der alten Sta-
tion zeigte, dass die Modernisierung der 
Druckluftstation hohes Energiesparpotenti-
al aufwies: „Die drei Kompressoren älterer 
Bauart verursachten hohe Wartungsko-
sten, waren zu groß dimensioniert, was 
unnötig Energie verbrauchte und hatten 
auch keine zeitgemäße Steuerung, wes-
halb die Anlagen mehr oder weniger im 
Dauerbetrieb liefen“, so Stephan Zellner. 
„Wir suchten einen Druckluftsystemanbie-
ter, der zu unserer Philosophie passte und 
mit dessen Engagement und Ergebnis wir 
auch zufrieden waren. Mit der Betreuung 
durch die KAESER-Mitarbeiter in Linz wa-
ren wir sehr zufrieden.“ Für die energieeffi-
zienteste Auslegung der zu installierenden 
Anlage hinterfragte der Systemingenieur 
von KAESER u. a. auch die Länge der 
Druckluftleitung und die Größe des Druck-
luftspeichers. Besonderes Augenmerk galt 
der Festlegung des idealen Druckniveaus, 
welches den Bedarf der Produktion zu-
verlässig decken kann, aber für den opti-
mierten Energieverbrauch so niedrig wie 
möglich gehalten werden muss. Jede Re-

duktion des Drucks um 1 bar schafft eine 
Energieersparnis von 6 Prozent. Dazu wur-
den mehrere Konzepte durchgerechnet und 
entsprechende Simulationen durchgeführt. 
Das Ergebnis kann sich sehen lassen: Die 
neue Druckluftstation umfasst drei Schrau-
benkompressoren des Typs ASD 60, zwei 

Energiesparkältetrockner SECOTEC TE 
122, eine maschinenübergreifende Steu-
erung SIGMA AIR  MANAGER 4.0, einen 
Ölwasser-Trenner AQUAMAT CF 38 sowie 
diverse Druckluftfilter. Das Projekt beinhal-
tete die komplette Verrohrung, Elektrizität 
sowie Ab- und Zuluft. Die Aufstellung und 

Montage erfolgten bei laufendem Betrieb 
und ohne Unterbrechung der Arbeitspro-
zesse. Die beiden Geschäftsführer sind 
mit der Umsetzung und dem Endergebnis 
sehr zufrieden und loben besonders die an-
genehme Zusammenarbeit und das große 
Engagement von KAESER. Doch das 

Wichtigste ist die Umsetzung der im Ener-
giesparplan festgelegten Projektziele. Die 
neue Druckluftstation spielte hierbei eine 
wichtige Rolle.

Wir haben uns bei KAESER 
gut aufgehoben gefühlt. 

Die Zusammenarbeit war motiviert, 
engagiert und zielgerichtet.

Dr. Stephan Zellner, Geschäftsführer

Der in Tirol (Österreich) an-
sässige Metallveredelungsbe-
trieb  Huber ist ein industrieller 
Dienstleister, der sich auf die 
Zink- und Zink-Nickel-Legierungs-
beschichtung von Kundenteilen 
spezialisiert hat. Das in den 
1960er Jahren gegründete Un-
ternehmen hat sich mit diversen 
Optimierungsmaßnahmen fit für 
die Zukunft gemacht. Die neue 
Druckluftstation ist ein wichtiger 

Teil des umfassenden 
Energiesparplans.

Metallveredelung Huber setzte in den vergangenen Monaten sehr erfolgreich einen mehrstufigen Energiesparplan um.

In diesen Hebe-Kipp-Geräten erfolgt die Vorbereitung bzw. Chargierung zur 
 Beschichtung von schüttfähigem Massengut (Trommelbearbeitung).

Die neue Druckluftstation ist Teil des 
 erfolgreichen Energiesparplans.

Bild: AdobeStock
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Bild links: Die Mikroorganismen benötigen 
Sauerstoff für die Abbauprozesse.
Bild Mitte: Die Kläranlage aus der Vogel-
perspektive. 
Bild rechts: Das hauseigene Labor über-
wacht die Werte permanent.

Landshut – das ist der Schauplatz eines historischen Spektakels, das alle vier Jahre stattfindet und zu 
dem Menschen aus aller Herren Länder in die niederbayerische Stadt strömen. Das Event ist unter dem 
Namen „Landshuter Hochzeit“ weltbekannt. Weit über 2000 Mitwirkende in originalgetreuen Kostümen 
schicken die staunenden Zuschauer mit allen Sinnen auf eine echte Zeitreise – zurück ins Mittelalter, in 
das Jahr 1475. 

Die neuen Turbogebläse sind heute  
deutlich effizienter und leichter regelbar.  

Dadurch sparen wir ca. 200.000 kWh 
Strom pro Jahr. 

Benjamin Siegert, Leiter der Kläranlage der Stadtwerke Landshut

Tradition und  
  Moderne

Dank neuen Turbogebläsen bereit für die zukünftigen Herausforderungen

dernster Prozessleittechnik überwacht und 
gesteuert. 

Luft für die Mikroorganismen
Im Belebungsbecken werden durch die im 
Belebtschlamm enthaltenen Mikroorganis-
men organische Verunreinigungen größ-
tenteils zu Kohlendioxid (CO2) und elemen-
tarem Stickstoff (N2) abgebaut. Phosphor 

wird als Phosphat freigesetzt und chemisch 
ausgefällt. Die Mikroorganismen benötigen 
für ihre Arbeit viel Sauerstoff. Die Luft für 
die Mikroorganismen wurde bis zur Erneu-
erung von drei älteren Turbogebläsen ge-
fördert. Bereits vor einigen Jahren wurde 
erkannt, dass im Falle eines Ausfalls der 
30 Jahre alten Steuerung der Turbogeblä-
se keine Ersatzteile mehr zur Verfügung 
stehen würden. Deshalb machte man sich 
schon länger Gedanken um die zukünftige 
Luftversorgung der Belebungsbecken: Der 
aktuelle Luftbedarf für die bestehenden vier 
Belebungsbecken variiert zwischen 4.000 
m³/min und 12.000 m³/min. Der erforder-
liche Druck liegt aktuell bei ca. 400 mbar. 

Für die Ausschreibung bezüglich der neuen 
Turbogebläse zielte der Betreiber also auf 
eine technische Lösung, die schon heute 
zu deutlichen Energieeinsparungen füh-
ren wird und auch eventuelle zukünftige  
Erweiterungen der Kläranlage abdecken 
können sollte.

Entsprechend dem hier erforderlichen 
Leistungsbereich umfasste das Angebot 
von KAESER drei Turbogebläse MP 6000 
(Volumenstrom 1.300 bis 6.800 m³/min, 
Druck 300 bis 1200 mbar). Direkt gekup-
pelte, ölfrei verdichtende Turbogebläse von 
KAESER sind durch ihren High-Speed-Mo-
tor besonders energieeffizient und zuver-

lässig und punkten mit ihrer außergewöhn-
lichen Flexibilität. Das Turbolaufrad und die 
Motorwelle starten, stoppen und rotieren 
verschleiß- und schmiermittelfrei mittels 

Magnetlagerung. Diese zukunftsweisende 
Bauart der Turbogebläse kommt im Nie-
derdruck speziell bei großen Volumenströ-
men und damit Leistungen zum Einsatz, 
bei denen ein besonders großer Wert auf 
hohe Energieeffizienz und Prozessluftver-
fügbarkeit gelegt wird. Für einen besonders 
hohen Wirkungsgrad sorgt die direkte Kraft-
übertragung  zwischen Motor und Laufrad 
sowie die drehzahlgeregelte Steuerung des 
Volumenstroms. Darüber hinaus erlaubt die 
verschleißfreie Magnetlagerung bei inter- 
mittierenden Belüftungsprozessen einen 
nahezu unbegrenzten Start/Stop-Betrieb. 
Das Zusammenspiel der einzelnen Kom-
ponenten inklusive der intelligenten Steue-

Die Stadt Landshut feiert dieses Fest, das 
an die Hochzeit zwischen der polnischen 
Königstocher Hedwig und dem Landshu-
ter Herzogsohn Georg erinnert, alle vier 
Jahre und zeigt damit, wie wichtig ihr die 
historischen Wurzeln der Stadtgeschich-
te sind. Dass anlässlich dieses Events die 
Bewohnerzahl von Landshut durch die vie-
len Besucher ungefähr verdoppelt wird, ist 
dann auch in der örtlichen Kläranlage zu 
spüren. 
Die Kläranlage Landshut Dirnau wurde 
1989 als zweistufige Belebungsanlage in 
Betrieb genommen. Hier werden die täg-
lich anfallenden kommunalen und industri-
ellen Abwässer aus dem Stadtgebiet und 
den angeschlossenen Nachbargemeinden 
mechanisch, biologisch und chemisch ge-

reinigt. Das Abwasser durchläuft verschie-
dene Stationen, um es von Feststoffen und 
Chemikalien zu befreien. Im ersten Schritt 
werden feste Stoffe mechanisch entfernt. 
Danach kommen in verschiedenen Reini-
gungsstufen Mikroorganismen zum Einsatz 
und reinigen das Wasser biologisch. Da-
bei werden organische Verunreinigungen, 
Nitrate und Phosphate abgebaut. Aus 
den hierbei entstehenden 
Schlämmen wird in Faultür-
men Klärgas erzeugt, das 
zur Produktion von regene-
rativem Strom und Wärme 
genutzt wird. Alle verfahrens-
technischen Abläufe wer-
den durch hochqualifiziertes 
Personal und mit Hilfe mo-

rung ermöglichen eine Energieeinsparung 
von bis zu 25 Prozent. Aufgrund der ermit-
telten Einsparungen war die Neuanschaf-
fung gemäß der Kommunalrichtlinie auch 

förderfähig. Benjamin Siegert, Leiter der 
Kläranlage der Stadtwerke Landshut, ist 
mehr als zufrieden mit den neuen Turbo-
gebläsen von KAESER, die im Vergleich 
mit den alten Maschinen rund 200.000 kWh 
Strom pro Jahr (entspricht ca. 10 Prozent) 
einsparen. Benjamin Siegert: „Wir sind mit 
dieser Anschaffung auch bestens für die 
Zukunft gerüstet.“

Die neuen Turbogebläse MP 6000 sind die erste Wahl für den hier erforderli-
chen Leistungsbereich.

Alle Abläufe werden durch hochqualifiziertes 
Personal und mit Hilfe modernster Prozessleit-
technik überwacht und gesteuert.

Bild: AdobeStock
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Effizient und 
umweltorientiert

Die Kosten immer im Blick, dank SIGMA AIR UTILITY

BRAZETEC eine Tochter der SAXONIA Gruppe, ist ein weltweit 
führender Hersteller von qualitativ hochwertigen Loten, Lotpasten und 
Flussmitteln. Die hier entstehenden Produkte werden von Unterneh-
men der unterschiedlichsten Branchen genutzt, wie z.B. der Auto-
mobilindustrie, der Antriebstechnik, dem Anlagenbau, der Kälte- und 
Klimatechnik oder der Werkzeugindustrie. Mit der Contracting-Station 
am neuen Standort Alzenau bieten sie dem allgegenwärtigen Kosten-
druck die Stirn.

Das Druckluft-Contracting ist für unser Unternehmen eine  
sehr gute Lösung. Die Druckluft wird zuverlässig bereitgestellt.  

Die monatlichen Kosten sorgen für gute Planbarkeit.
Leonardo Galante, Leiter Instandhaltung und Werkzeugbau

nannten Brammen gegossen, die, je nach 
Bestimmung,  weiterbearbeitet, geschnit-
ten, geformt, gestanzt, etc. werden. 
Für die Produktion unabdingbar: Die Druck-
luft. Sie begegnet uns beim Rundgang in 
den neuen, hellen Hallen an allen Arbeits-
plätzen und wird von allen pneumatischen 
Anwendungen (Materialzuführung, Greifer, 
Manipulatoren) benötigt, dient aber auch 
als sogenannte Blasluft der Reinigung von 
Maschinenteilen in verschiedensten Be-
reichen. Am alten Standort in Hanau war 
die Druckluft ein Zukaufprodukt. Die Kosten 
dafür waren zwar relativ hoch, der Vorteil 
war aber die Kostentransparenz aufgrund 
der monatliche Zahlweise. Diesen Vorteil 
wünschte sich Uwe Barget (Projektma-

nager Neubau und Facility Management) 
auch für den neuen Standort, als er sich an 
den KAESER-Vertriebsingenieur  wandte. 
Natürlich waren auch die Energieeffizienz, 
Wirtschaftlichkeit und Zuverlässigkeit der 
neuen Station ebenso wichtige Kriterien. 
Für die Auslegung konnte man sich auf die 
Verbrauchswerte aus Hanau stützen: Aus-
gangswert für den Volumenstrom ca. 10 
m³/min, Systemdruck ca. 6,5 bar, ISO-Rein-
heitsklasse 1:3:1. Auf der Basis dieser 
Wünsche kam eine Contracting-Station 
von KAESER (SIGMA AIR UTILITY) zum 
Angebot. In der neuen Druckluftstation ver-
richten heute drei Schraubenkompressoren 
(ASD 50, ASD 60 und ASD 60 SFC) zuver-
lässig ihr Werk. Für die Druckluftaufberei-
tung sorgen zwei Adsorptionstrockner DC 
133 sowie diverse Filter. Dank der Vernet-
zung aller Komponenten der Druckluftsta-
tion mit der intelligenten Verbundsteuerung 
SIGMA AIR MANAGER 4.0 sind sowohl 
ein umfassendes Monitoring und Energie-

management als auch vorausschauende 
Wartungsmaßnahmen möglich. Damit 
werden Ausfallzeiten minimiert und die 
Produktionsleistung maximiert.
Das wunschgemäße Highlight des Druck-
luftkonzepts: Das Betreibermodell SIGMA 
AIR UTILITY sichert zuverlässige Druck-
luftversorgung nach Maß. Der Kunde stellt 
lediglich ein paar Quadratmeter Stellfläche 
zur Verfügung, den Rest erledigt KAESER. 
Statt in eine komplette Druckluftstation zu 
investieren, zahlt BRAZETEC einfach nur 
für die Druckluft, die tatsächlich verbraucht  
wird. Ein weiterer Pluspunkt: Alle Preise 
gelten für die gesamte Vertragslaufzeit.   
Das Konzept hat überzeugt. Die Station 
ist seit März 2023 in Betrieb und verrich-

tet seither zuverlässig ihren Dienst. „Die 
Druckluft wird verbrauchsgerecht bereitge-
stellt und steht jederzeit zur Verfügung,“ lobt 
Leonardo Galante (Leiter Instandhaltung 
und Werkzeugbau in Alzenau). „Und das 
Beste: Durch die Plattenwärmetauscher 
an den Kompressoren können wir die bei 
der Kompression entstehende Abwärme für 
Heizzwecke und Brauchwassererwärmung 
nutzen und sparen dadurch allein schon 
in den Wintermonaten ca. 6000 Euro. Wir 
sind rundum zufrieden mit der Station von 
KAESER.“

SAXONIAs Produktlinie BRAZETEC - ent-
standen aus der Degussa Löttechnik - ist 
ein weltweit führender Hersteller von qua-
litativ hochwertigen Loten, Lotpasten und 
Flussmitteln. Diese werden durch kun-
denspezifische Entwicklungen und Anpas-
sungen haargenau auf die Anforderungen 
ihrer Kunden zurechtgeschnitten. Die hier 
entstehenden Produkte werden von Unter-
nehmen der unterschiedlichsten Branchen 
genutzt, wie. z.B. in der Automobilindustrie, 
der Antriebstechnik, dem Anlagenbau, der 
Kälte- und Klimatechnik oder der Werk-
zeugindustrie. 
Eine wichtige Produktgruppe des 
 BRAZETEC Produktportfolios stellen die 
Hartlote, in Form von Silberlotlegierungen 
sowie Kupferbasis- und Speziallotlegie-
rungen, dar. Ergänzend zu den Hartloten 
bietet BRAZETEC auch Weichlote an, de-
ren Schmelzbereich im Allgemeinen deut-
lich unter denen der Hartlote liegt. Die zur 
Verfügung stehenden Weichlote lassen 
sich in besonderem Maße in der Installati-
onstechnik und der Nahrungsmittelindustrie 
anwenden.
Im Geschäftsfeld Power Technology Mate-
rials dreht sich alles um Kontaktwerkstoffe 
für schalttechnische Anwendungen in der 
Energietechnik, Sicherungsmaterialien und 
Spezialprodukte für die Energieerzeugung. 
Die Produktpalette umfasst Funktionswerk-
stoffe für die Beleuchtungs- und Elektronik- 
industrie sowie für die Bereiche Kraftfahr-
zeugtechnik und Energieerzeugung. 

Neuer Standort in Alzenau
Vor kurzer Zeit ist BRAZETEC an einen 
neuen Standort nach Alzenau umgezogen. 
Seit März 2023 laufen die Geschäfte am 
neuen Standort in vollem Gange. Die Pro-
duktionstiefe ist beeindruckend: Das Roh-
material (z.  B. Silber,  Zink, Kupfer) wird 
im jeweils erforderlichen Mischverhältnis 
zunächst geschmolzen und dann zu soge-

Foto links: Flussmittel gehören zum Produktportfolio des weltweit führenden Herstellers.
Foto Mitte: Das vorbereitete Rohmaterial wird in mehreren Schritten zu den kundenspezifi-
schen Produkten weiterverarbeitet. 
Foto rechts: Dank des SIGMA AIR MANAGERs 4.0 hat der Betreiber alle Betriebsdaten  
jederzeit im Blick. 
Foto unten: Dank SIGMA AIR UTILITY zahlt BRAZETEC einfach nur die Druckluft, die  
tatsächlich gebraucht wird. 
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Ohne Druckluft geht es nicht, 
aber wir wollten sie so effizient wie 

möglich nutzen.

Im südlichen Schwarzwald ist Nachhal-
tigkeit zuhause. Hier wächst ein Rohstoff, 
der für behagliche, wohngesunde und en-
ergieeffizient gedämmte Gebäude präde-
stiniert ist: Holz. Die hochwertigen Dämm-
lösungen für Dach, Fassade und Ausbau 
werden aus heimischem Fichten- und 
Tannenholz gewonnen, punkten mit hoher 
Energieeffizienz und verfügen über das 
Wohngesundheis-Gütesiegel natureplus. 
Das in 4. Generation geführte Familien-
unternehmen beschäftigt 260 Mitarbeiten-
de und generiert rund 135 Millionen Euro 
Umsatz im Jahr mit allen Arten der Holz-
faserdämmung: Platten, Matten und lose 
Einblasdämmung. Im Mai 2023 wurden drei 
Holzbauprojekte mit dem Deutschen Holz-
baupreis 2023 ausgezeichnet, darunter der 
Neubau des Wohn- und Geschäftshauses 
„Buggi 52“ in Freiburg.

Neues Werk für nachhaltigen 
 Kundennutzen
Nach nur zwei Jahren Bauzeit nahm 
 GUTEX im Herbst 2023 ein zweites Werk 
in Eschbach im Gewerbepark Breisgau in 
Betrieb. Insgesamt investierte das Unter-
nehmen am neuen Standort über 100 Mil-
lionen Euro und schafft bis zu 120 neue 
Arbeitsplätze. Am neuen Standort setzt 
GUTEX seinen nachhaltigen Wachstums-
kurs konsequent fort und stellt gleichzeitig 
unter Beweis, dass Nachhaltigkeit an je-
der Stelle gelebt wird. Durch die Nutzung 
von Fernwärme, Biomasse, Ökostrom 
und Dampfrecycling lässt sich die Ener-
gieerzeugung im neuen Werk komplett 
CO2-neutral betreiben und setzt Maßstäbe 
in der Branche. Um auch den Werksbau 
selbst möglichst ressourcenschonend zu 
gestalten, kam der Baustoff Holz sowie die 

GUTEX ist Innovations- und Qualitätsführer für ökologische 
Dämmsysteme aus Holzfasern in Europa. Seit 1932 macht das Unter-
nehmen das Beste aus Holz und ist Experte für klimapositive Dämm-
lösungen in den Bereichen Fassade, Dach und Ausbau. GUTEX ist 
nachhaltig mit jeder Faser – so wie die hier entstehenden innovativen 
Holzfaserdämmstoffe.

Ökologische Dämmsysteme auf Erfolgskurs

Im Einklang  
mit der

Holzfaserdämmstoffe von GUTEX überall 
dort zum Einsatz, wo es der Brandschutz 
erlaubt. 

Für die Fertigung im neuen Werk in 
Eschbach wird selbstverständlich Druckluft 
benötigt. Wie in vielen anderen Branchen 
geht es hier vorwiegend um die Steuerluft 
für Ventile und pneumatische Systeme. 
Doch die Druckluft erfüllt auch wichtige 
Reinigungsaufgaben (Staubfilter der Bio-
masseanlage und weiterer prozesstech-
nischer Anwendungen in der gesamten 
Produktion). Auf der Suche nach dem 
geeigneten Druckluftsystemanbieter ging 
es Betriebsleiter Oliver Bauch nicht zuletzt 
darum, das Nachhaltigkeitskonzept, das 
das gesamte Neubauprojekt in Eschbach 
getragen hatte, auch für die Druckluftsta-
tion umzusetzen: „Ohne Druckluft geht es 
natürlich nicht, aber wir wollten sie so effi-
zient wie möglich nutzen.“  
Die Anforderungen lauteten: Der benöti-
gte Systemdruck sollte ca. 7 bar betragen, 
die Qualität der Druckluft sollte die Rein-
heitsklasse  1-3-1 (Qualität der Druckluft 
nach ISO 8573-1) erfüllen und die Ausle-
gung sollte großzügige Redundanz ein-
planen.  Es wurden verschiedene Ange-
bote eingeholt. Das Angebot des lokalen  
KAESER-Partners in Eschbach, ganz in 
der Nähe des Standorts, hat überzeugt.

Hightech Druckluftaufbereitungs-
konzept
Das Konzept hat Betriebsleiter Oliver 
Bauch überzeugt. Die Druckluft wird von 
drei unterschiedlichen KAESER Schrau-
benkompressoren (ein DSD 205, ein DSDX 
305 und ein frequenzgeregelter DSDX 305 
SFC) gefördert. Der wirtschaftliche Clou 
dieses Konzepts ist jedoch die Druckluft-
trocknung mittels der beiden Kombinati-
onstrockner HYBRITEC DTI 668/902, die 
die extrem niedrigen Drucktaupunkte von 
Adsorptionstrocknern mit der energiespa-
renden Funktion moderner Kältetrockner 
verbinden. Das Resultat ist eine Flexibili-
tät, die die Energiekosten massiv senkt. 
So lässt sich in Perioden gemäßigten DTP- 
Bedarfs – etwa in den warmen Sommermo-
naten – der Adsorptionsteil einfach abschal-
ten. Letztendlich benötigen KAESER-Kom-
binationstrockner nur etwa 50 % des 
Energieeinsatzes warm regenerierender 
und nur etwa 20 % des Energieeinsatzes 
kalt regenerierender Adsorptionstrockner. 
Ein weiteres Highlight der Druckluftaufbe-
reitung ist der innovative AQUAMAT i.CF, 

der erste intelligente Öl-Wasser-Trenner, 
der die Kondensataufbereitung neu de-
finiert. Er verfügt über die interne Steue-
rung Aquamat Control. Er übernimmt die 
 aktive Prozessführung und macht War-
tungsmaßnahmen planbar, einfach und 
umweltfreundlich. Für den ökologischen,  
energieeffizienten Betrieb steht ebenso 
das Druckluftmanagementsystem  SIGMA 
AIR MANAGER 4.0, das  den Betrieb aller 

Komponenten der Druck-
luftstation mit überragender 
Wirtschaftlichkeit steuert 
und kontrolliert. Berech-
nungen zufolge beläuft sich 
die jährliche Energieeinspa-
rung des Gesamtkonzepts 
auf ca. 332.000 kWh.
Abgerundet wird diese 
höchst klimafreundliche 
und wirtschaftliche Lösung 
durch das ausgeklügelte 
Wärmerückgewinnungs-
konzept: Mit der Abwärme 
der Kompressoren werden 
die Büroräume in der Ver-
waltung geheizt und Warm-
wasser erzeugt. Somit ist 
die Wärmerückgewinnung 

ein weiterer Baustein des Energiekonzeptes 
im Hause  GUTEX, welches auf Fernwärme 
und Biomasse setzt. Oliver Bauch ist sehr 
zufrieden mit dieser Lösung: „Die neue 
Druckluftstation passt haargenau in das 
umweltfreundliche, ressourcenschonende 
Baukonzept, das das gesamte Neubaupro-
jekt in Eschbach als roter Faden begleitet 
hat.“

Marcus Wagner (KAESER) und Andreas Epp (apikal) im Gespräch.

BetriebsleitungNatur
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Der neue AQUAMAT i.CF ist der erste intelligente  
Öl-Wasser-Trenner.



KAESER report  |  23

Bi
ld

: A
do

be
St

oc
k

Die Firmengeschichte des Textilherstellers 
Cervotessile begann im Jahr 1815. Gas-
pare Sironi, der Firmengründer, begann 
die später so erfolgreiche Aktivität, indem 
er das von ihm mit größter Sorgfalt ausge-
suchte Garn auf Handwebstühlen zu wer-
tigen Stoffen weben ließ. Damit legte er den 
Grundstein für das spätere Industrieunter-
nehmen. Gegen Ende des 19. Jahrhun-
derts verschwanden die Handwebstühle 
und machten den ersten mechanischen 
Webstühlen Platz, mit denen sich hochwer-
tige Stoffe und Futtermaterialien herstellen 
ließen. Auch die nachfolgenden Genera-
tionen der Unternehmerfamilie brachten 
wichtige Neuerungen und Verbesserungen 
ein. So entwickelte sich aus einer soliden 
Familienvision im Verlauf von vielen Jahr-
zehnten der Erfolg des heutigen Unterneh-
mens. 
Heute firmiert das weltweit tätige Unter-
nehmen unter dem Namen Cervotessile 
S.p.a. Es ist bekannt für seine hochwer-
tigen Produkte,  aus denen unvergessliche 
Textilgeschichten geschrieben werden. In 
ihnen verbinden sich Qualität und Harmo-
nie, Forschung und Ergebnis, Nützlichkeit 
und Schönheit und erzählen von einer 
traditionsreichen Geschichte, die das Un-
ternehmen auch heute noch von anderen 
unterscheidet. 

Auch im Textilsektor ist Ener-
gieeffizienz eine grundlegende 
Priorität für Unternehmen, die 
Betriebskosten und Umweltbela-
stungen reduzieren möchten.  
Der Einsatz von Druckluft stellt 
eine wertvolle Ressource zur  
Verbesserung der Energieeffizi-
enz in Textilprozessen dar. Mit 
dem Ziel seine Produktionspro-
zesse zu optimieren und den 
Energieverbrauch zu senken, 
investierte der Textilhersteller 
Cervotessile S.p.a. vor Kurzem in 
die Erneuerung der Druckluftsta-
tion am norditalienischen Stand-
ort Bogogno. 

Cervotessile hat die Kunst der antiken Tex-
tilien perfektioniert und gleichzeitig die Pro-
duktionstechnologie und Nachhaltigkeit der 
gesamten Lieferkette weiterentwickelt. Mitt-
lerweile ist das Unternehmen bei Kunden 
in aller Welt für die Produktion verantwor-
tungsvoller Textilien bekannt. Das betrifft 
die Auswahl nachhaltiger und fair produ-
zierter Rohstoffe, die möglichst emissions-
arme Produktion, ebenso wie den Einsatz 
von Systemen mit extrem hoher Energieef-
fizienz. 

Druckluft auf dem Prüfstand
Ganz in diesem Sinne kam vor Kurzem die 
Druckluftstation am Standort Bogogno auf 
den Prüfstand. Die Druckluft spielt eine 
enorm wichtige Rolle in der Textilfertigung, 
weil sie die Webmaschinen antreibt. Die je-

derzeit zuverlässige Versorgung ist also ein 
Muss. Genauso wichtig wie die Zuverläs-
sigkeit ist die Energieeffizienz des gesam-
ten Systems.
Zunächst wurde eine ADA Analyse (AIR 
Demand Analysis) durchgeführt, um die 
kundenspezifischen Variablen Luftstrom, 
Systemdruck und Energieverbrauch zu 
ermitteln, die für die perfekte Auslegung 
der Druckluftstation unabdingbar sind. 
Anschließend ermöglichte die KESS-Soft-
ware (Kaeser Energy Saving System) die 
Simulation verschiedener Lösungsmöglich-
keiten,  anhand des kundenspezifischen 
Verbrauchsprofils. Das Ergebnis ist ein 
sehr realitätsnahes, virtuelles Arbeitssze-
nario, auf dessen Basis die erforderliche 
Dimensionierung und damit die optimalen 
Komponenten der Druckluftstation ermittelt 

Bild links: Cervotessile ist bekannt für seine 
hochwertigen Produkte, aus denen unver-
gessliche Textilgeschichten geschrieben 
werden.
Bild rechts: Die neue Druckluftstation be-
steht aus fünf Schraubenkompressoren aus 
dem Hause KAESER.

so wie alle anderen Komponenten der 
Station mit der übergeordneten Steuerung  
SIGMA AIR MANAGER 4.0 verbunden, 
welche die Druckluftstation in Echtzeit 
steuert und überwacht. Das Ergebnis ist 
bestmögliche Energieeffizienz und damit 
enorme Energieeinsparungen des gesam-
ten Systems. 

Ziele erreicht 
Die Erneuerung der Druckluftstation brachte 
erhebliche Vorteile: Die Aufteilung der Ge-
samtleistung auf mehrere Anlagen bewirkt 
eine höhere Flexibilität und die Möglichkeit 
besser auf Produktionsschwankungen rea-
gieren zu können. Insgesamt reduziert die 
neue Druckluftstation durch ihren hohen 
technischen Standard schädliche Emis-
sionen auf mehreren Ebenen: Der nied-
rigere Stromverbrauch führt zu reduzierten 
CO2-Emissionen. Die Wärmerückgewin-
nung aus der Kompressionsenergie führt 
zu einer drastischen Verbrauchssenkung 
von Heizgas und damit von weiteren klima-
schädlichen Emissionen. 
Die Kosten-Nutzen-Analyse ergab, dass 
die durchgeführte Modernisierung zu einer 
Effizienzsteigerung von etwa 25 Prozent 
führte, was sich für den Betreiber nicht nur 
in Form einer deutlichen Kostenreduktion 
bemerkbar macht, sondern auch durch den 
Erhalt von sogenannten GSE-Zertifikaten. 
Diese sind handelbare Wertpapiere, die 
von der GSE (Gestore dei Servizi Ener- 
getici) im Verhältnis zur Energie ausgege-
ben werden.

werden können. Das Ergebnis der umfang-
reichen Analysen und Simulationen ist eine 
Druckluftstation, in der heute insgesamt 
fünf KAESER-Kompressoren arbeiten: je-
weils zwei Schraubenkompressoren des 
Typs DSD 240 (Nennleistung 132 kW) so-
wie drei DSDX 305 (Nennleistung 160 kW), 
einer davon mit Frequenzumrichter. Doch 
ein wesentlicher Bestandteil der Druck-
luftbereitstellung ist neben der Erzeugung 
auch die Aufbereitung. Um diese kümmern 
sich vier Kältetrockner des Typs SECOTEC 
TG960 und vier Koaleszenzfilter KS700. 
Das von KAESER entwickelte elektro-
nische Druckhaltesystem der Serie DHS 
4.0 schützt nicht nur die Aufbereitungs-
komponenten, sondern gewährleistet auch 
zuverlässig die Druckluftqualität gemäß  
ISO 85731. Das Druckhaltsystem ist eben-

Die durch die Erneuerung der Druck-
luftstation ermöglichte Effizienzsteigerung 

beträgt etwa 25 Prozent. 

Bestmögliche Effizienz im Textilsektor

Eine italienische Familiengeschichte
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KAESER KOMPRESSOREN AG
Grossäckerstrasse 15  –  CH-8105 Regensdorf  –  Telefon 044-871 63 63 
Fax 044-871 63 90  –  www.kaeser.com  –  E-Mail: info.swiss@kaeser.com

KAESER Suisse Romande:
Ch.Du Collège 1 – CH-1867 Ollon
Tél 026 677 07 40 – www.kaeser.com – E-mail : info.swiss@kaeser.com 

MOBILAIR M13E
Kompakter, leicht zu handhabender Schraubenkompressor bis 1,25 m³/min
mit Elektroantieb und Druckluftaufbereitung

Klein, leicht und  
bequem zu transportieren

Hart im Nehmen, aber einfach zu 
bedienen und zu warten

Druckluftaufbereitung  
„PURPAC“ für Anwendungen 
mit trockener und technisch 
ölfreier Druckluft FLEXIBLE DRUCKLUFTVERSORGUNG

FÜR INDUSTRIE UND HANDWERK
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Für Indoor- oder Outdoorbetrieb 
an CEE-Steckdose


