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Die sehr alte Energieform Druckluft ist weit verbreitet und steht für 
Geschwindigkeit, Kraft, Präzision und gefahrloses Handling. Weniger 
bekannt ist, dass sie 20mal teurer ist als ein elektrischer Antrieb und dass 
in 80 von 100 Betrieben 50 % der Druckluftenergie vergeudet werden.

kosten einzuhandeln. Die Beseiti-
gung von Schwachpunkten, z. B. 
teure Leckagen; druckerhöhende 
Flaschenhälse; nicht oxydations-/
korrosionsfeste Rohre, die die Luft-
qualität beeinträchtigen, lässt sich 
kurzfristig aus den Energieeinspa-
rungen von circa einem Jahr finan-
zieren. 

Durch die jahrelang gehegte Auf-
fassung, dass Druckluft wie Atem-
luft nichts oder nur 2 ct/m3 kostet, 
wurde die Schwarmintelligenz der 
Anwender/Planer auf den falschen 
Weg geführt.

Für die Wirkleistung eines Elekt-
romotors von 50 kW wird aufgrund 
des niedrigen Wirkungsgrades bei 
Druckluft eine Verdichternenn-
leistung von 1 000 kW benötigt. Das 
heißt die Kosten sind 20mal höher, 
aber auch der CO2-Ausstoß ist 
20mal größer. 

Nach der EU-Studie müssen al-
lerdings in 80 von 100 Betrieben, in 
denen 50 % der erzeugten Druck-
luft verpuffen, oder anders ausge-
drückt 100 % mehr Energie erzeugt 
werden, das wären dann anstatt 
nur 1 000 kW ganze 2 000 kW und 
entspricht einer Energiekostenver-
doppelung von 1 Mio Euro und ei-
nem CO2-Ausstoß von 4 200 auf 
8 700 t bei jeweils 7 000 Bha.

Die Krux ursächlich schlechter 
Planungsqualität ist sichtbar durch 
fehlende Lastenhefte, unrichtige 
Angaben, Fokus auf nebensächliche 

Details, fehlender Überblick über 
Komplexität (Schnittstellenproble-
matik) und fehlende Kenntnisse 
über den Stand der Technik, über 
Richtlinien, nationale Gesetze bzw. 
grundsätzliche Normen, insgesamt 
ein Mangel an Wissensstandards 
und Planungskompetenz.

Ursächlich an der mangelnden 
Effektivität und Effizienz von Pla-
nungen im  Druckluftbereich ist 
das Fehlen ausgesprochener Fach-
planer. Zu befürchten ist, dass sich 
hier auch in Zukunft wenig ändert. 
Nach einem Positionspapier des 
Verbandes Beratende Ingenieure 
(VBI), sind Fachplanerzertifikate 
unnötig, und immer mehr speziali-
sierte Berufsbezeichnungen füh-
ren angeblich zu immer weniger 
Transparenz und zu einer unnöti-
gen Zersplitterung des Berufsstan-
des. Begründet wird diese Position 
damit, dass der Markt über Erfolg 
oder Misserfolg als Beurteilungs-
kriterium für die Fähigkeiten eines 
Ingenieurunternehmens gilt. Bau-

herren oder Druckluftanwender 
werden sich bedanken, wenn sie 
nach Planung und Ausführung 
feststellen, dass Geld nicht nur 
verbrannt wird, sondern quasi 
lautlos verpufft.

Bedenklich ist heute auch, dass 
Planungen und Ausschreibungen 
nahezu ausschließlich im Sanitär-
paket von Planungsforen (SKH) 
erfolgen und Effektivitäts- und Effi-
zienzkriterien eigentlich keine Rol-
le spielen.

Moderne Druckluftverteilungen 
vernetzen die komplette Druck-
luftkette von den Verdichtern bis 
zum Werkzeug, das betrifft die 
Druckluftmengen, die Druckluft-
qualität und den Betriebsdruck, 
und zeichnen sich hinsichtlich der 
Effizienz aus durch Intelligenz, 
Einfachheit, Sicherheit und Leis-
tungsstärke aus. 

Durch richtige Planung Kosten einsparen
Druckluftversorgung

Kriterien für mediengerechte, 
intelligente Netztechnik auf der 
Basis konzentrierten, praxisna-
hen Bedarfsmonitorings und 
funktionsbasierte Entwicklung 
sind:

▶  ▶ ein richtungsweisendes Premi-
um-Rohrsystem mit hohem, 
nachhaltigen technologischen 
Standard hinsichtlich ökonomi-
scher, energetischer und ökolo-
gischer Effizienz;

▶  ▶ durchgängig materialhomogen 
und ganzheitlich ausgerichtet 
hinsichtlich Werkstoffeigen-
schaften nach anerkannten Re-
geln (u.a. BetrSichV) für kom-
pressible Medien;

▶  ▶ funktionsbasierte, auf das We-
sentliche reduzierte Ausrich-
tung, auf einfache Planung, 
Montage und Inbetriebnahme 
sowie hohe Qualitätssicherheit;

▶  ▶ eine solide Rohrverbindung, 
ohne Dichtelemente spaltlos 
durch einfache, dauerhaft dich-
te Kaltverschweißung

Laut einer Studie verpufft 
50 % der erzeugten Druckluft

Einer der größ-
ten Schwach-
punkte in der 
Druckluftversor-
gung von Unter-
nehmen sind 
Druckluftnetze, 
die, über Jahr-
zehnte gewach-
sen, den gestie-
genen Ansprü-
chen nicht mehr 
genügen und 
zudem Leckagen  
aufweisen.

Bild: bizoo_n, Fotolia

Druckluftkette von Verdichter 
bis Werkzeug vernetzen

Dortmund (ba). Bei der Produkti-
on von Druckluft entstehen nur 5 % 
Wirkenergie in Form von Druck-
luft, der Rest (95 %) ist Wärme. In 80 
von 100 Betrieben wird laut einer 
EU-Studie dieser Wirkungsgrad 
von 5 % durch systemische Unzu-
länglichkeiten und Unkenntnis 
von Planern und Betreibern hal-
biert. Der Stromaufwand für 
Druckluft ist zwar in Branchen und 
Betrieben unterschiedlich, hat 
aber durchaus ergebnisrelevante 
Größen, im Maschinenbau etwa 
beträgt er 30 %. Das unausge-
schöpfte Einsparpotenzial im Hin-
blick auf Kompensationsmöglich-
keiten angesagter Kostenerhöhun-
gen durch Atomausstieg und Ener-
giewende beträgt demnach leicht 
schon allein 15 %. 

Der Hauptschwachpunkt inner-
halb der komplexen Druckluftkette 
sind Druckluftnetze, über Jahr-
zehnte gewachsen, vergreist, 
schlecht geplant oder schlecht ins-
talliert. Diese Druckluftverteilun-
gen waren den über Jahrzehnte 
gestiegenen Ansprüchen nicht an-
gepasst, z. B. höhere Durchsatzleis-
tungen, Umstellungen von dezent-
ralen Einspeisungen auf zentrale 
Einspeisung, Rohrführungen etc.

Investitionskosten sollten bei 
der Anschaffung von Druckluft-
technik keine prioritäre Rolle spie-
len, da die relativ hohen Energieko-
sten schon im ersten Jahr durchaus 
die Investitionskosten übersteigen 
können. Wer nur auf niedrige In-
vestitionskosten achtet, läuft Ge-
fahr, sich ein Mehrfaches an Folge-
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In Laboratorien, biotechnischen 
Anlagen, der Pharma- oder 
Kernkraftindustrie sind effiziente 
Luftfilterlösungen gefragt. Dafür 
hat Camfil das Sicherheitsgehäu-
se-Konzept CamContain CS ent-
wickelt, dass sich individuell auf 
seine Umgebung anpassen lässt. 

Reinfeld (ba). Die gasdicht ge-
schweißten, verwindungssteifen 
CamContain-CS-Gehäuse aus sta-
bilem Edelstahlblech erfüllen jene 
Dichtheitsanforderungen, die ge-
mäß DIN 25496/Tabelle 3 in Kern-
kraftwerken gelten. Eine neue Fil-
terspanntechnik verhindert die 
Kontamination von Wartungssack 
und -deckelinnenseite. Eine neue 
Einschubvorrichtung mit mittiger 
Gleitführung ermöglicht die siche-
re Montage der Filter ohne das Ri-
siko einer Filter- oder Dichtungs-
beschädigung. Auf Wunsch er-
möglichen anschließende Scan-
Tests gemäß DIN 1822 die Überwa-
chung eingebauter Filter. Während 
dieser automatischen Überprü-

fungen mit einer mobilen Auswert-
einheit sorgt ein ausgeklügeltes, 
optional einsetzbares Bypass-Sys-
tem für die Zuführung nicht konta-
minierter Luft. Hierbei können so-
wohl der Gesamtwirkungsgrad als 
auch eine eventuelle Filterleckage 
gemessen werden. Dazu wird dem 
„CamScan-Mobil“ die zu messen-
de Luft zugeleitet und durch Laser-
partikelmessung ausgewertet. So 
können der Gesamtabscheidegrad 
überprüft beziehungsweise Lecka-
gen festgestellt werden. Von der 

Einleitung des Prüf-Aerosols über 
die Steuerung der Scan-Sonde bis 
zur Auswertung und Weiterverar-
beitung der Messergebnisse erfolgt 
der Ablauf über eine Mess- und 
Steuerungssoftware. 

Die Sicherheitsgehäuse der 
CamContain-CS-Serie sind unter 
anderem für den Einsatz in Sicher-
heitslaboratorien der Klassen BSL 
3 + 4 konzipiert und berücksichti-
gen die Maßgaben der Weltge-
sundheitsorganisation WHO sowie 
die Vorgaben der Europanorm DIN 

Sicherheitsgehäuse für hochsensible Luftfiltration
Lüftungstechnik

Die Sicherheits-
gehäuse der 
CamContain CS-
Serie sind unter 
anderem für den 
Einsatz in Sicher-
heitslaboratori-
en der Klassen 
BSL 3 + 4 konzi-
piert.
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EN 12128. Die Gehäuse verfügen 
u.a. über integrierte gasdichte 
Klappen, weisen im beaufschlag-
ten Bereich keine scharfen Kanten, 
Ecken, Fugen oder Toträume auf 
und sind beständig gegen Desin-
fektions- sowie Reinigungsmittel.

Die Gehäusedurchführungen 
sind doppelt abgedichtet. Die 
pneumatische Filteranpressvor-
richtung spannt unabhängig vom 
Luftstrom selbstständig nach, auch 
im Ruhezustand. Mit den Cam-
Contain-CS-Systemen lassen sich 
Volumenströme von bis zu 4 000 
m3/h je Gehäuse- beziehungswei-
se Filtereinheit realisieren. Auch 
nacheinander geschaltete Filter-
stufen mit unterschiedlichen Ab-
scheidegraden oder der Parallelbe-
trieb mehrerer Filter sind möglich, 
um hohe Volumenströme inner-
halb eines Systems zu realisieren.

www.camfil.de
Effizienz-Navi Preis
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Service Handhabung ✔
Zeit Lebensdauer
Kosten senken mit Produktion

Auch der Parallelbetrieb  
mehrerer Filter ist möglich

Als Systemhersteller finden Sie bei 
uns alles rund ums professionelle 
Sägen, Bürsten und Entgraten. Hoch 
wirt schaftliche und prozess sichere 
Sägemaschinen – vom Stand-Alone-
Modell bis zum komplett ver kette-
ten, modularen Sägezentrum. 

Ob für Rohre, Vollmaterial oder 
Profile aus Stahl, Edelstahl oder 
NE-Metalle, ob Werkstattbetrieb 
oder 3-Schicht-Produktion, RSA ist 
immer Ihr richtiger Partner – jetzt 
neu auch mit der Marke HäBERlE.  
Sägen, Entgraten, Fasen, Messen, 
Reinigen, Stapeln – wir haben für 
jeden Zweck die passende lösung!

www.rsa.de  www.haeberle.de

Sägen, Bürsten, Entgraten

Wir zeigen  
Höchst leistungen 
für Ihre Ziele.
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