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Referenzprojekt in Russland
Helium-Rdckgewinnung
in Erdgasfdérderanlage

Abwassertechnik
Bingen: Effizienzgewinn
durch Modellierung

AERwater
Wissen um exakte Lastgdnge

Liebe Leser,

die ersten Messen sind voriiber,
i \ und unsere Besucherzahlen ins-
besondere im Abwasserbereich
bestatigen, dass die AERZEN
Lésungen auf die Applikationsan-
forderungen zugeschnitten sind
w ) und die kontinuierliche Weiter-
entwicklung bzw. Optimierung
belohnt wird. Effiziente Lésungen
werden immer begehrter, und das

Keustiog, nicht nur in Europa.

Vice President

EMEA AERZEN .
Neben Inhalten aus dem Bereich

Abwasser erhalten Sie in dieser
Ausgabe auch Informationen zu einer weiteren wich-
tigen Applikation, der pneumatischen Férderung.
Namhafte Kunden setzen auch hier seit Jahrzenten
auf AERZEN Equipment.

Mit der Griindung neuer Standorte erschlieflen wir
weltweit immer neue Regionen, um die Prasenz im
Sales und im Service bestmdglich zu gewdhrleisten
und unseren Kunden als Partner jederzeit zur Seite
zu stehen.

Mehr Details erfahren Sie in dieser Ausgabe.

Viel Spall beim Lesen!

Herzlichst Ihr

i

Die Delta Screw Einheiten von Typ VM21
liefern einen Volumenstrom von bis zu
1.200 Kubikmeter in der Stunde.

Den Gips durch das
Rohr geblasen

Pneumatische Férderung: Knauf und ISS setzen auf Schraubenverdichter von AERZEN

Im Knauf-Werk Rottleberode werden AERZEN Schraubenverdichter
vom Typ Delta Screw beim pneumatischen Transport eingesetzt.

und 33 Millionen Euro hat Knauf
Rganz aktuell in den Standort Rott-
leberode im Sudharz investiert -
und 2017 ein modernes Faserplattenwerk
in Betrieb genommen. Hauptbestandteile
der im Innenausbau so vielseitig einsetz-
baren Platten sind Zellulose und Stuckgips.
Fir den Transport des gebrannten und fein
gemahlenen Natursteins zwischen Gips-
und Faserplattenwerk kommt ein Rohrlei-
tungssystem zum Einsatz. Schrauben-
verdichter vom AERZEN Typ Delta Screw
sorgen beim pneumatischen Transport fiir
den passenden Druck und Volumenstrom.
Die Energiewende sorgt auf dramati-
sche Weise dafir, dass die Gipsindustrie
in Zukunft immer mehr auf Naturstein-
vorkommen angewiesen ist. Eine gesamte
Branche befindet sich um Umbruch, weil
der in den Entschwefelungsanlagen von
Braunkohlekraftwerken anfallende REA-
Gips durch das Abschalten von Kraftwer-
ken bald zur aussterbenden Art gehoren
wird. Dem gegeniiber haben sich die Ein-

satzmoglichkeiten von Gips bis in die aktu-
elle Zeit hinein immer weiter diversifiziert:
Feuerhemmende oder wasserabweisende
Gipskartonplatten, Putze, FlielRestrich oder
Cipsfaserplatten zeigen allein die Mog-
lichkeiten innerhalb der Baubranche. Gips
l[dsst sich nicht mehr wegdenken. Umso
wichtiger ist es fir fihrende Hersteller wie
Knauf, sparsam mit den begrenzten Roh-
stoffen umzugehen.

Der Hunger nach Gips

Knauf fihrt im Werk Rottleberode etwa
den bei der Herstellung von Gipsfaserplat-
ten entstehenden Kantenbruch genauso
in den Materialfluss zuriick wie die Stdu-
be beim Schleifen der Oberflachen. ,jeder
Krumen Gips ist fir uns wichtig. Deshalb
soll nichts mehr bei der Produktion ent-
sorgt werden®, betont Werkleiter André
Materlik. Sein Betrieb ist innerhalb der
Knauf-Gruppe der einzige, der ausschliel3-
lich Naturgips aus den Steinbriichen im
Sddharz verarbeitet. Branchenexperten

Uber eine eigens gebaatE'Rohfbmglge wird
die Faserplattenproduktion bei Knauf in™s
Rottleberode'vom Gipswerk aus mit Stuck-
gips versorgt.

vertreten angesichts des Ausstiegs aus
der Braunkohle die These, dass nur die
Unternehmen bestehen, die sich Abbau-
flachen langfristig erschlieRen und si-
chern. Zumal: Die Nachfrage nach Gips
ist allein in Deutschland mit jahrlich zehn
Millionen Tonnen groRR. In Rottleberode
sind es nach Auskunft von Materlik jahr-
lich etwa 450.000 Tonnen fertig verarbei-
tete Produkte, die dann mit tdglich etwa
100 Lkw-Ladungen das Werk verlassen.
Stuckgips, feine Zellulose aus Altpa-
pier und Wasser: Das ist die Mischung,
aus der Gipsfaserplatten hergestellt wer-
den. Fir die Versorgung der Mischer kom-
men Blasanlagen zum Einsatz, die die 1SS
Schittguttechnik GmbH aus Wilnsdorf im
Siegerland projektiert und baut. ISS hatte
bereits vor dem Neubau des Faserplatten-
werks bei Knauf einen guten Job gemacht
und hierbei unter anderem die Probleme
beim Fordern und Dosieren von Braunkoh-
lestaub Uberzeugend in den Griff bekom-
men. Der Brennstoff entwickelt die nétige
Hitze fiur das Kalzinieren der Rohsteine.
Dabei verliert der Naturgips einen Groliteil
seines Kristallwassers. ,Fiir gleich-
mafige thermische Prozesse ist
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Hier noch im Modell: Der neue Standort von Aerzen
USA in Atlanta richtet sich vor allem an Kunden im
Sudosten der Vereinigten Staaten.

Aerzen USA wachst weiter:
Neuer Standort in Atlanta

Nach Erweiterungen am Hauptsitz in Coates-
ville/Pennsylvania und der Erdffnung eines
neuen Vertriebsbiros in Houston/Texas im Jahr
2017 erschlieRt Aerzen USA nun den Stdosten
der Vereinigten Staaten: Im Mai 2018 hat die
AERZEN Tochtergesellschaft einen neuen Stand-
ort in Atlanta/Georgia eingeweiht. Das neue
Cebdude umfasst knapp 2.000 Quadratmeter
Produktions- und Lagerflache sowie eine Fldche
von rund 260 Quadratmetern fir Biros. ,Wir
freuen uns dariiber, dass wir im Sitidosten der
USA nun ndher am Kunden sind“, betont Tony
Morris, Geschaftsfiihrer Aerzen USA. ,Durch die
neuen Einrichtungen kénnen wir wichtige Mdrkte
flexibler und effizienter bedienen.”

Die Flachen in Atlanta stehen unter anderem
fir Mietmaschinen, Ersatzteillager, Montage,

Reparatur und Wartung von Aggregaten sowie
hochmoderne Testverfahren zur Verfiigung. In
den neuen Biiros ist der Vertrieb tatig, Platz fir
weitere Mitarbeiter steht zur Verfiigung. Sein
volles Potenzial soll der Standort im Herbst 2018
entfalten.

— —
Performance? stand thematisch im Mittelpunkt des
IE Expo-Stands von Aerzen China.

Aerzen China auf der
IE Expo 2018

Einen starken Auftritt hatte Aerzen China auf
der IE Expo 2018, zu der mehr als 60.000 Besu-
cher aus Uber 60 Ldndern vom 3. bis 5. Mai nach
Shanghai kamen. Auf Asiens fuhrender Fach-
messe fir Umwelttechnologie prdsentierte sich
das Unternehmen mit dem Motto: Perfomance®
- The Next Generation.

Auf dem AERZEN Stand konnten sich Interes-
senten anhand von Schnittmodellen von Aerzen
Turbo AT300-0.8, Delta Hybrid D62S und D17L
sowie AERsmart informieren. Das Team konnte
dabei nicht nur Besucher aus China, sondern auch
weitgereiste Kunden aus Singapur, Malaysia oder
Thailand am Stand begriiffen. Auch Chuck Lim,
Vice President Aerzen Asia Pacific, nahm an der
IE Expo teil. First Environmental Protection Net
fihrte am 3. Mai mit Sam Hoo, General Manager
Aerzen China, ein Interview Uber die innovative
AERZEN Technologie, das online tibertragen wurde.

Fazit: Die drei Messetage waren sehr positiv fiir
die Markenbekanntheit von AERZEN und haben
die Position als ein fihrendes Unternehmen auf
dem Umweltmarkt bestatigt. Aerzen China freut
sich schon auf die IE Expo 2018.

die konstante Forderung der Braun-

kohle ohne Druck- oder Volumen-
schwankungen unabdingbar®, erklart der
Werkleiter. Jede Abweichung von der Ide-
allinie sei spirbar: Bei der Produktqualitdt
des Stuckgipses, den Ablagerungen in der
Kalziniermuhle, den CO-Werten im Abgas-
strom oder auch beim Energieverbrauch der
Schraubenverdichter. ,GleichmaRige Prozes-
se brauchen weniger Luft” weil} I1SS-Ver-
triebsgeschaftsfithrer Robert Partzsch aus
Erfahrung zu berichten.

Prozesssicher mit hohem Wirkungsgrad

Bei der Stuckgipsforderung legt 1SS deshalb
auch sein gesamtes Know-how in die Ent-
wicklung einer Gesamtldsung, die in Rottle-
berode gemeinsam mit den Anlagenplanern
der Knauf Engineering GmbH entstanden
ist. Das Unternehmen unter dem Dach von
Knauf hat von Iphofen aus den kompletten
Neubau geplant und hierbei auch die Forder-
technik beauftragt. Dabei lagen die Haupt-
augenmerke auf der Prozesssicherheit, der
Langlebigkeit und der Energieeffizienz. , Fir
die Schraubenverdichter von AERZEN spricht
der hohe Wirkungsgrad®, sagt Partzsch. Zu-
dem empfiehlt sich die Reihe Delta Screw
mit ihrem Druckbereich, der ideal fir den
Transport von Stuckgips geeignet sei.
Hierbei ist zu wissen, dass nach Erfahrung
des 1SS-Geschaftsfihrers in der pneumati-
schen Forderung von Schittgiitern haufig
zundchst Druckluft mit 5 bis 6 bar erzeugt
wird, um damit einen Windkessel zu spei-
sen. Dieser stellt dann den oftmals deut-
lich niedrigeren Férderdruck zur Verfiigung.
»Zwischenpufferungen haben immer Ener-
gieverluste zur Folge", unterstreicht Tho-
mas Koch, Leiter technische Mechanik im
Stdharzer Knauf-Werk. Als Beleg fir diese
Aussage ist der Joule-Thomson-Effekt zu
nennen. Jede Druckerh6hung um 100 Mil-
libar zieht durch die erh6hte Reibung der
Molekile einen Temperaturanstieg in der
komprimierten Luft von 10 Kelvin nach sich.
Die Auswirkungen dieses physikalischen Zu-

Referenzprojekt

Helium-Riickgewinnung in

ISS Schiittguttechnik hat die
neue Stuckgipsversorgung ge-

geplant und realisiert.

sammenhangs lassen sich begrenzen, wenn
auf Windkessel - so wie bei Knauf - ver-
zichtet wird. Da aber bei der pneumatischen
Férderung der Anfall thermischer Energie
nicht ganz zu verhindern ist, nutzt Knauf
diese im Winter mit einer Rickgewinnung
flir Heizzwecke.

Unniitze Energie erst gar nicht verbrauchen

Angesichts der Tatsache, dass es immer
besser ist, Strom erst gar nicht zu ver-
brauchen, statt ihn spater aufwandig als
Warme zuriickzuftthren, muss gerade in
der energieintensiven Druckluft das Ziel
lauten, Verdichter einzusetzen, die den ge-
forderten Volumenstrom ohne Zwischen-
speicherung mit exakt dem notwendigen
Druck liefern. ,AERZEN ist in dem Bereich
von 2 bis 3,5 bar einfach fihrend®, merkt
Partzsch an. ,Warum soll ich 6 bar erzeu-
gen, wenn ich nur 3 bar brauche?"

Die Delta Screw Einheiten vom Typ VM21
liefern mit einer Motorleistung von 90 kW
einen Volumenstrom von 1.200 Kubikmetern
in der Stunde. Der Maximaldruck betrdgt
3,5 bar. Die bei Knauf eingebaute Genera-
tion 5 der Delta Screw Baureihe sind von
AERZEN als Universalmaschinen konzipiert -
mit einem groflen Augenmerk auf Effizienz.
Entwickelt als flexibler Baukasten lassen
sich die unterschiedlichen Verdichtereinhei-
ten mit Motoren variierender Leistung so-
wie dem umfangreichen Zubeh&rprogramm

Erdgasforderanlage

F

meinsam mit Knauf Engineering -',g"

N >

passend  konfigurieren.  Einstellmdglich-
keiten des Riemenantriebs schaffen dabei
beispielsweise die Grundlage, den Volumen-
strom auch bei Festdrehzahlen passgenau
einzustellen - dies mit dem Ziel, energiein-
tensiv erzeugte Uberschiisse zu verhindern.
Dieser Anspruch findet sich ebenfalls wieder
im Verzicht auf Redundanz. Verdichter und
Fordersystem arbeiten so verlasslich, dass
auf gesonderte ,Backup-Technik” verzich-
tet werden kann. ,Die Anlage ist ausgelegt
flir zwolf Tonnen Gips in der Stunde®, sagt
Thomas Kaoch. Geht ein Aggregat vom Netz,
sorgt eine tempordr geschaltete Bypasslo-
sung fir Versorgungssicherheit. ,Generell
sieht unser Aufbau aber vor, dass ein Ver-
dichter immer eine Anlage bedient.”

Fazit

Die im Zuge des Neubaus des Faserplatten-
werks von Knauf im Sddharz neu gebauten
Blasanlagen zur pneumatischen Férderung
von Stuckgips zeigen, worauf es heute bei
dieser verlustreichen und damit teuren Ener-
gie ankommt: Effizienzsteigerung durch ho-
hen Wirkungsgrad und optimale Auslegung
auf den Betriebspunkt. Knauf verfolgt des-
halb bei der Ausriistung seiner Werke einen
klaren Systemgedanken. ,Es ist die Kom-
bination aus naturwissenschaftlichen und
technischen Kenntnissen, die die Ldsung
von ISS ausmacht. Hier ist alles im Einklang®
freut sich Werkleiter André Materlik. O

AERZEN lieferte fiir ein groltes Erdgasverarbeitungsprojekt in Russland just eine EAC-zertifizierte
h API-Standards.

Anlage zur Helium-Verdichtung nac

Beispiel fiir einen dlgefluteten VMY-Schraubenverdichter

ie in zwei Druckstufen mit drei 6lge-

fluteten VMY-Schraubenverdichtern

operierende Anlage teilt sich in drei
Kompressor-Skids und zwei separate Ol-
versargungsanlagen auf Die Gesamtauf-
stellungsflache liegt bei rund 200 Quadrat-
metern, das Gesamtgewicht betrdgt rund
140 Tonnen. Die Hardware der integrierten
Package Unit Steuerung besteht aus zwei
Steuerschranken, jeweils mit HMI-Schnitt-
stelle, und zwei Bedienpaneln. Die Pro-
grammierung und Herstellung lagen eben-
falls in der Verantwortung von AERZEN.
Mit einer sogenannten 2003-Logik zur Pro-
zessabsicherung, redundanter CPU und red-
undanter Anbindung an das Kundensystem
garantiert die Sll-zertifizierte Steuerung
maximale Sicherheitsstandards. ©)
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Abwassertechnik

Effizienzgewinn durch Modellierung

Der Lowenanteil des bei der Ab-
wasserreinigung eingesetzten
elektrischen Stroms fliel3t in die
Belebung. Bei Energiestudien
lohnt es sich, die Prozesse gera-
de hier genau unter die Lupe zu
nehmen.

rmin Meister setzt mit seinem Inge-

nieurbdro bei der Bestandsanalyse

und Optimierung von Kldranlagen
auf dynamische Modellierungsverfahren aus
der Systemthearie. Mit dieser strukturierten
Herangehensweise ist es dem Physikinge-
nieur bei der Kldranlage Bingen gelungen,
den Energiebedarf durch konzeptionelle
Verdnderungen und den Einsatz moderner
Hybridgebldse sowie Engineeringdienstleis-
tungen von AERZEN erheblich zu senken.
Parallel dazu stieg die Eliminationsleistung
der Anlage gravierend.

Der groRte Hebel heilRt
Prozessverbesserung

Durch Modellierung Prozesse und Umwelt
nach vorne bringen: Fir die auf 80.000
Einwohnergleichwerte ausgelegte Kldran-
lage in Bingen fihrte diese tiefgreifende
Herangehensweise zu einer erheblichen
Verbesserung und Stabilisierung der Rei-
nigungsleistung. Die Energieeinsparungen
im Bereich der Belebungsstufe teilen sich
etwa je zu Halfte in konzeptionelle Ver-
besserungen und den Einsatz besserer Ma-
schinentechnik. ,Energiekosten und Ein-
leitwerte bestimmen neben Personal und
Instandhaltung die Betriebskosten®, fasst
Armin Meister zusammen - vor allem, weil
niedrige Einleitwerte direkt zu fallenden
Abwasserabgaben an das Land fihren. In-
vestitionen lohnen sich also doppelt.

Die optimierten Prozesse fordern in der
technischen Ausfihrung Systeme, die sich
mit Hilfe eines schnellen und dichten Net-
zes von Sensorik moglichst durchgangig im
optimalen Lastpunkt fahren lassen. Armin
Meister hat dafir die Lastkurven mehre-
rer Jahre untersucht und darauf aufbauend
die Modellierung entwaorfen. Sie bildet die
Grundlage, die zukinftigen Anforderungen
an die Verdichterstationen zu definieren.
,50 war es mdoglich, bei Gewdhrleistung
der abwassertechnischen  Anforderun-
gen sowie der erforderlichen Redundanz
die - in Bezug auf den Energieverbrauch
und die Gesamtwirtschaftlichkeit - opti-
male Aggregatauswahl zu treffen” Dies
fihrte zu AERZEN Drehkolbenverdichtern
vom Typ Delta Hybrid. Diese vereinen zwei
Luftférderverfahren in einem Gerdt: Das
Roots-Prinzip als Volldruckverdichtung fiir
niedrigen Druck und das Schraubenver-
dichter-Prinzip mit innerer Verdichtung fr
hoéheren Druck. Berechnungen zeigen, dass
der Drehkolbenverdichter im Vergleich zu
herkémmlichen Kompressoren bei der ab-
solut &lfreien Luftférderung bis zu 15 Pro-
zent weniger Strom benotigt.

Vier Delta Hybrid sind es, die in Bingen
anndhernd 90 Prozent der Betriebsfdlle

abdecken, sodass die dlteren und energe-
tisch unglnstigeren Bestandsaggregate
ausschliefllich bei seltenen Hochlast- oder
Redundanzereignissen zum Einsatz kom-
men. Mit Blick auf die optimalen Last-
punkte sind die Drehkolbenverdichter mit
abgestuften Leistungen und entsprechend
angepasster Motorengrofie fiir zwei unab-
hangige Druckluftsysteme im Einsatz.

Der grolRte Delta Hybrid Drehkolbenver-
dichter vom Typ D62S liefert mit 110 kW
Motorleistung und 1.000 mbar maximalem
Differenzdruck bis zu 3.500 Kubikmetern
in der Stunde. Die Typen D36S, D24S und
D12S sind kleiner dimensioniert und for-
dern 2150, 1.390 und 6390 Kubikmeter pro
Stunde mit Motorleistungen von 75, 55 und
30 kW. Installiert sind die beiden kleineren
Aggregate im vorhandenen Maschinen-
haus, in dem auch die Bestandsgerdte ste-
hen. Die beiden grolRen Delta Hybrids sind
im Freien platziert. Eine einfache Uberda-
chung schiitzt sie vor der Witterung.

Robuster Aufbau fiir Outdoor-Einsatz

Die Entscheidung, die beiden Delta Hybrid
Typen D62S und D36S ,outdoor” aufzu-
stellen, hatte zwei Griinde: Zu wenig Platz
und eine unzuldngliche Belliftung im Ma-
schinenhaus. Der bei der Luftverdichtung
herrschende Joule-Thomson-Effekt hat zur
Folge, dass sich das verdichte Gasgemisch
erwdrmt, weil die Molekile durch den ho-
heren Druck enger zusammenricken. Ein
Plus von 100 Millibar zieht ein Temperatur-
delta von +10 Grad Celsius nach sich. Dies
erhoht die erfarderliche Verdichtungsarbeit
in Folge reduzierter Luftdichte und eines
geringeren Sauerstoffgehalts der Ansaug-
[uft. Mit der AuRRenaufstellung kénnen die
Delta Hybrid die Verlustwdrme wesentlich
effektiver an die Umgebung abgeben und
ihrerseits Luft ansaugen, die nicht ther-
misch vorbelastet ist.

Dieser Zusammenhang wirkt sich ge-
nauso auf die Energieeffizienz aus, wie
der Einsatz einer in ihrer Leistung malige-
schneiderten Technik. Ein Aspekt an die-
ser Stelle: Der Betrieb der Drehkolbenver-
dichter mit einem Frequenzumrichter fir
die bedarfsgerechte und damit sparsame
Drehzahlsteuerung des Antriebsmotors.
Die vier Baugrdfien der Delta Hybrid mit
ihren skalierten Motorleistungen machen
es zudem moglich, die auf der Zeitachse
am haufigsten auftretenden Lastpunkte
mit dem besten Wirkungsgrad zu bedie-
nen. Zudem sorgt der hohe Stellbereich
der Delta Hybrid dafir, dass es groRziigige
Uberlappungsbereiche zwischen den Ag-
gregaten gibt. Diese sind notwendig, um
auch bei fortwdhrenden Lastwechseln der
Anlage ein optimales Einregeln aller Be-
triebspunkte und ein stabiles Einhalten der
Regelungsvorgaben zu gewadhrleisten. Dies
ist insbesondere im vorliegenden Fall wich-
tig, denn die Belebungsbecken der Kldaran-
lage in Bingen sind nicht in fixe Zonen fir
den Ammoniumabbau und die Nitrifikation
unterteilt. Vielmehr lassen sich durch Ver-
schaltung von Beckenzonen und die pra-
zise Luftsteuerung der am Beckenboden
montierten Flachenlifter die Bereiche der

Zwei Delta Hybrid sind im AuRenbereich der Klar-
anlagen unter einem schiitzenden Dach platziert.

--‘w-a ’-_ — .

Per Touch Panel ldsst sich die Gebldsetechnik vor Ort
bedienen.

e = 3 3 .
Neu trifft alt: Die in die Jahre gekommenen Bestands-
geblase dienen heute als Redundanz und Reserve fiir
Lastspitzen.

unterschiedlichen biologischen Abbaupro-
zesse entsprechend der Schmutzfrachten
variabel anpassen.

In welche Bereiche Luft in welcher Menge
gebracht wird, ist Uber steuerbare Regel-
schieber bedarfsgerecht einstellbar. Damit
jedoch zu weit geschlossene Klappen nicht
den Gegendruck in der Versorgungsleitung
ansteigen lassen, gibt es eine Gleitdruck-
regelung. Dahinter steht das optimale Zu-
sammenspiel aus Volumenstrom, Klappen-
stellung und Druck. ,Zu weit geschlossene
Drosseln vernichten schlicht Energie. 100
Millibar mehr Druck bedeuten 20 Prozent
mehr Energieverbrauch®, macht der Planer
deutlich. ,Wenn es darum geht, die Quali-
tat einer Anlage zu verbessern, dann sind
prazise, stabile und in der Geschwindigkeit
auf die gekoppelten Prozesse abgestimm-
te Regelverfahren unabdingbar”.

In Bingen arbeitet dafir im Hintergrund
ein mehrstufiger Regelprozess mit einer
Druckregelung als fithrende Grofle fiir die
Verdichtereinstellung mit einer Verzoge-
rungszeit von etwa einer halben Minute.
Zeitlich davon entkoppelt ist die Regelung
der Sauerstoffkonzentrationen in den Be-
lebungszonen mit Einschwingzeiten von
etwa 10 bis 15 Minuten, die auf die Regel-
schieber in der Druckluftzuleitung wirken.
Deren Stellung sorgt fiir die kontinuierliche
Anpassung des Systemdruckes und be-
wirkt damit die oben genannte Gleitdruck-
regelung. O
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KENNEN SIE DAS
EINSPARPOTENTIAL
IHRER KLARANLAGE?
JETZT TESTEN!

PERFORMANCE KALKULATOR

Auf Basis von Maschinenanzahl, Volumenstrom und
Druckdifferenz errechnet der Kalkulator ein erstes Ein-
sparpotenzial.

Einsparpotenzial online
ermitteln

Mit einer mafigeschneiderten Maschinenkonfigu-
ration auf Basis der hochentwickelten Technologi-
en von AERZEN bietet das Unternehmen fiir alle
Anlagenbetreiber in der Abwasseraufbereitung
maximales Einsparpotenzial. Wie effizient die
Beltftung in ihrer Geblasestation wirklich ist, kon-
nen AERZEN Kunden nun mit dem Performance-
Kalkulator auf der AERZEN Website ganz ein-
fach testen. Sie miussen dazu nur die Anzahl der
aktuellen Maschinen, den Volumenstrom und die
Druckdifferenz eingeben, und schon bekommen
sie bereits ein erstes Ergebnis, wie hoch ihr indi-
viduelles Einsparpotenzial ist. Ebenfalls wird ih-
nen gezeigt, wie ihre maRgeschneiderte Maschi-
nenkonfiguration mit den in Frage kommenden
Technologien aussehen kénnte, um das Einspar-
potenzial zu erreichen. Da jede Anlage individuelle
Anforderungen hat, lasst AERZEN seinen Kunden
die jeweilige konkrete Auslegung auf Basis des
AERZEN Perfomance®-Produktportfolios - beste-
hend aus Drehkolbengebldse, Turbogebldse und
Drehkolbenverdichter - zukommen.

Hier geht es zum Test:
https://www.aerzen.com/de/performance-
kalkulator

Die Gaste von der IBAR vor dem AERZEN Stammhaus. Ganz
rechts Martin Barger, Geschaftsfiihrer Aerzen Austria.

IBAR zu Besuch bei AERZEN

Am 19. April 2018 war der obertsterreichische Kldr-
warter-Verband IBAR, die Interessengemeinschaft
der Bediensteten von Abwasserreinigungsanlagen,
zu Gast bei AERZEN. Die Gaste informierten sich
liber die Produktpalette und besichtigten das Unter-
nehmen. Der Besuch bei AERZEN war auf Vorschlag
des Geschdftsfiihrers von Aerzen Austria, Martin
Barger, zustande gekommen, der bei der letzten
Wintertagung der IBAR einen Fachvortrag gehalten
hatte. Martin Barger war auch im Stammhaus in
Aerzen dabei, um die Gdste gemeinsam mit Markus
Leidinger, Anwendungsspezialist Abwassertechnik,
zu begriiRen. Martin Barger stellte den Klarwartern
die Geschichte und die Produktpalette von AERZEN
vor. AnschlieRend begeisterte Markus Leidinger mit
einem Vortrag Uber die Einsatz- und Kombinations-
moglichkeiten der verschiedenen Gebldsearten. Bei
der Betriebsbesichtigung fiihrten Produktmanager
Ricardo Wehrbein und Vertriebsingenieur Thomas
Kuhn die Gaste in Gruppen durch das Unternehmen
und stellten jeden einzelnen Bearbeitungsschritt
fur die Gebldse vor. Zum Abschluss bedankte sich
Josef Ortner, Vorsitzender der IBAR, ausdriicklich bei
Martin Barger und der AERZEN Ceschaftsfihrung.
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Remko Knol neuer CEO
Aerzen Nederland

Seit dem 1. Juli 2018 ist
Remko Knol der neue
Chief Executive Officer
(CEO) von Aerzen Neder-
land B.V. mit Sitz in Dui-
ven nahe Arnheim. Er
tragt damit die Verant-
wortung fir das opera-
tive und strategische
Ceschaft in den Nieder-
landen. ,Wir freuen uns sehr (ber den Einstieg
von Remko Knol in unser Management-Team. Er
hat viel Prozess-Know-how und kennt sich gut
mit der Entwicklung von Produktionsprozessen
sowie der Anwendung von AERZEN Losungen
aus”, sagt Siert Wiersema, stellvertretender Ge-
schaftsfihrer Aerzen Nederland.

Remko Knol

Der studierte Maschinenbauer Remko Knol, der
auch uber einen Masterabschluss General Ma-
nagement verfligt, blickt auf 15 Jahre Erfahrung als
Verkaufsleiter und Geschaftsfiihrer im internatio-
nalen Technikumfeld zuriick. Er war unter anderem
bei Siemens Power Generation und Siemens \Water
Technologies tdtig. In den vergangenen sechs Jah-
ren fungierte Remko Knol als Geschaftsfihrer bei
Frames Separation Technologies B\V., Niederlande.
Das Unternehmen befasst sich mit der Planung
und Lieferung von Prozessanlagen zur Abschei-
dung von 0I, Gas und Wasser sowie der Aufberei-
tung des Produktionswassers.

Fragen, Anregungen,
Meinungen?

Wenn Sie weitere Informationen zu AERZEN Pro-
dukten und Dienstleistungen benétigen, Fragen
oder Kommentare haben, beziehungsweise An-
regungen fur unsere Kundenzeitung einbringen
wollen, freuen wir uns auf den Dialog mit [hnen.
Besuchen Sie uns im Internet unter:
WWw.aerzen.com/news
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Performance3 - drei Geblasetechnologien,
ein Ziel: hochste Effizienz

AERZEN macht fit ftir Wasser 4.0

Maschinen-
raum-

2 = _ Performance?
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AERaudit
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AERsmart

Realisierung

== Finanzierung

Alle AERwater Bausteine bewahren sich in beliebiger Konfiguration, aber auch als einzelne Leistung.

AERwater: Das Wissen um die
exakten Lastgange

Mit AERwater bringt AERZEN Analyse, Engineering, Geratetechnik,
Finanzierung und Service in ein ganzheitliches System.

ERZEN hat mit AERwater Leis-

tungsbausteine entwickelt, die

die Prinzipien von Industrie 4.0 in
die Abwassertechnik bringen. Sie bilden
die Grundlage fir zukinftige Wasser 4.0-
Losungen.

Der Energiebedarf von Abwasserauf-
bereitungsanlagen hat vielfdltige Abhdan-
gigkeitsbeziehungen. Hierzu zdhlen die
Besonderheiten der eingesetzten Reini-
gungsverfahren, das (bergeordnete Reini-
gungsziel, unterschiedliche ortliche Rand-
bedingungen und der Wirkungsgrad der
eingesetzten Technik. Der ldngste Hebel
ldsst sich hierbei in der Belebung anset-
zen - konkret bei der Beliiftungstechnik.
Die Versorgung der Mikroorganismen mit
ausreichend Sauerstoff fir den Ammoni-
um-Abbau erfordert leistungsstarke Ge-
blasetechnik, die etwa 80 Prozent des
Energiebedarfs in der Belebung bend&tigen
- und mehr als 50 Prozent des Gesamt-
energiebedarfs einer Kldranlage. AERwater
setzt genau in diesem energieintensiven
Prozessbereich an, da das Einsparpotenzial
durch digitalisierte, intelligente Gesamtop-

AERZEN Servicenetz

timierungen entsprechend hoch ausfallen
kann. Aufgebaut aus passgenau miteinan-
der kombinierten Modulen, deckt AERwater
den Prozessluftzyklus von der Planung bis
zum Service ab.

Den Anfang macht das Dienstleistungs-
modul AERaudit mit einer Messung der vor
Ort herrschenden Volumenstréme und der
anschlielenden Berechnung tatsdchlicher
Lastgdnge. Das mit Sensortechnik, Ener-
giezdhlern und Datenloggern ausgeriistete
Serviceteam von AERZEN analysiert die
Betriebsdaten in Echtzeit und verschafft
sich bei der Auswertung Klarheit dariber,
wo Schwach- und Spitzenlasten liegen und
welche Einsparpotenziale in der Cebldse-
station schlummern.

Das Ziel besteht darin, den Bedarf an
Druckluft so prazise wie moglich zu ermit-
teln, um daraus im weiteren Schritt die
Performance3-Kalkulation ~ vorzunehmen.
Dahinter verbirgt sich die malRgeschneider-
te Maschinen- und Technologieauslegung
inklusive der fiir Investitionsentscheidun-
gen notwendigen Berechnungen des Rol
(Return on Investment).

Mit Performance3 erreicht AERZEN eine
neue Effizienzstufe - und zwar in Cestalt
der drei Hochleistungstechnologien Tur-
bogebldse, Drehkolbengebldse und Dreh-
kolbenverdichter. Mit ihnen ist es moglich,
fir jeden Anwendungsfall die bestmdgliche
Auswahl in puncto Energieeffizienz zu tref-
fen. Die Ergebnisse von AERaudit bilden
dabei die Grundlage, die am besten passen-
den Wirkprinzipien einzusetzen oder auch
frei miteinander zu kombinieren. Erweitert
um die Maschinensteuerung AERsmart las-
sen sich unterschiedliche Maschinenkom-
binationen so stetig ganz dicht im idealen
Betriebspunkt betreiben - was zu einem
Uberaus sparsamen Umgang mit elektri-
scher Energie fihrt.

Optimierungen sind auch aulerhalb
der Gerdtetechnik vorhanden. Die Ma-
schinenraumoptimierung von AERwater
beinhaltet die Kompetenz von AERZEN
bei der Planung von Raumbeliiftungs-
und Schallkonzepten sowie Losungen zur
Warmeriickgewinnung. Mit Blick auf die
Betriebsphase gehort zu AERwater auch
die Realisierung, also die Unterstitzung
von Abwasserbetrieben beim Rickbau von
Altanlagen Uber die Inbetriebnahme der
neuen Technik bis hin zur Sicherstellung
des Betriebs wahrend der Bauphase durch
Mietmaschinen. Zahlreiche Serviceangebo-
te bis hin zum Prozessmonitoring runden
das Leistungspaket ab. O

Deutschlandweit perfekt vernetzt

Eine perfekte Maschinenverfligbarkeit hat auch mit kurzen Wegen zu

tun. Daher baut AERZEN sein Servicenetz kontinuierlich aus.

rst kirzlich haben die neuen Ser-

vicestlitzpunkte in Ménchengladbach,

Essen und Trier ihre Arbeit aufgenom-
men, um schnell vor Ort zu sein und kompe-
tent helfen zu kénnen. AERZEN investiert
gezielt in ein dichtes Servicenetz, mit Stiitz-
punkten, die strategisch tbers Land verteilt
sind, um dem Kunden mit schnellen Reak-
tionszeiten und kurzen Wegen bestmoglich
helfen zu konnen. Weiterhin werden die
Kosten der Serviceeinsdtze durch erheblich
geringere Reisekosten reduziert. Uber 35
hochqualifizierte und zertifizierte Spezialis-
ten stehen dazu allein in Deutschland zur
Verfligung. Diese Servicetechniker sind spe-
ziell auf AERZEN Standard-Luft-Gebldseag-
gregate geschult. Fir alle anderen Maschi-
nen ist weiterhin der AERZEN Service aus
dem Headquarter in Aerzen zustdndig.

OEM-Kompetenz mit Sicherheitspass

AERZEN Techniker haben auflerdem die
glltigen  Sicherheitsschulungen  absol-
viert und sind entsprechend zertifiziert.
In Deutschland besitzen alle AERZEN
Servicetechniker zum Beispiel die SCC-
-Zertifizierung (Security Certificate Con-
tractors), die von Kunden aus der Chemie
und Petrochemie gefordert wird. Einige
unserer Prozessgas-Spezialisten sind auch
fir den Einsatz auf Offshore-Plattformen
ausgebildet. Bei turnusmadlligen Inspek-
tionen und Wartungen, Instandhaltungs-
mafinahmen, Instandsetzungen sowie
bei der Beratung technischer Probleme
hilft der AERZEN Montageservice. Un-
sere Teams wissen, worauf es ankommt:
Schnell vor Ort zu sein und kompetent zu
helfen. O
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