Pressen, packen, stapeln

Druckluft in der Pizza-Produktion

,Einmal Wagner, immer Wagner”: Nach diesem Motto tatigen offenbar viele

Verbraucher ihre taglichen Einkéufe, denn der Tiefkihlprodukte-Hersteller hat allein

in Deutschland einen Umsatz-Marktanteil von 33 % erreicht. Bei der schrittweisen

Erneuerung der Drucklufterzeugung setzt das Unternehmen, das rund 1.100 Mitar-

beiter beschaftigt, auf dlfreie Schraubenkompressoren von Ingersoll Rand.

Mit einem Umsatzanteil von 33% im deutschen
Markt ist Wagner im saarldndischen Nonnweiler
einer der grofRten Hersteller von Tiefkiihlpizzas in
Europa. 1969 wurde das Unternehmen gegriindet,
1985 fiihrte der Unternehmensgriinder die ,Origi-
nal Wag-

Abb. 1:
Tiefkiihlprodukte-Hersteller

Wagner arbeitet mit Ingersoll Rand zusammen und setzt
deren lfreie Sierra-Schraubenkompressoren ein.

ner Steinofen-Pizza“ ein, die heute zu den be-
kanntesten Produkten im Tiefkiihlregal gehort.
Natiirlich sind die Qualitdt der Zutaten und
die Rezeptur entscheidende Kriterien fiir den
Erfolg der Steinofenpizza. Mindestens ebenso
wichtig ist aber die richtige Technik: Mit der
Entwicklung des ersten industriellen Steinofens
gelang es Ernst Wagner, in groRem Malstab
Pizzas mit knusperdiinnem Boden herzustellen.
Auch bei anderen Produkten sind technische In-
novationen wie das Aromabackverfahren mit-
entscheidend fiir den Markterfolg. Die gesamten
Fertigungsanlagen mit Ausnahme der Verpa-
ckungslinien stammen aus eigener Entwick-
lung, das gleiche gilt fiir die Steuerungs- und
Leittechnik sowie die Visualisierung.

Sukzessive Modernisierung

Auch im Druckluftnetz steckt sehr viel eigenes
Know-how. Michael Rech ist im Werk Nonn-
weiler zustindig fiir die Energieversorgung und
Sicherheit und sagt: ,Aufgrund unseres Wachs-
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tums haben wir den Kompressorenpark im
Werk in den letzten vier Jahren sukzessive er-
weitert. Bei den aktuelleren Projekten arbeite-
ten wir dabei mit Ingersoll Rand zusammen
und setzen deren élfreie Sierra-Schraubenkom-
pressoren ein'“ Zurzeit speisen 10 dezentral an-
geordnete Verdichter Druckluft in eine zentrale
Ringleitung. Insgesamt wird so eine maximale
Liefermenge von 90 m3/min erzeugt. Aufgrund
der Staffelung der Kompressorleistung kommt
Wagner mit einem einzelnen geregelten Ver-
dichter aus.

Die Druckluft wird an vielen Stellen der Pro-
duktion bendtigt, u.a. beim Abpressen von Teig
und bei der Handhabung und Verpackung von
Kartons. Auferdem befindet sich auf dem
Werksgeldnde ein Hochregallager, welches teil-
weise mit pneumatischer Férdertechnik ausge-
stattet ist. Daher ist der Druckluftbedarf relativ
konstant.

Mit dem Thema Energiesparende Druckluf-
terzeugung setzte sich Wagner intensiv auseinan-
der und installierte eine zentrale Steuerung fiir
die dezentralen Kompressoren. Diese verteilen
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den Druckluftbedarf so auf die Verdichter, dass
eine effiziente Erzeugung sichergestellt ist. Da-
durch konnte das Unternehmen das Druckniveau
stark absenken. Die Steuerung entwickelte die
Elektrokonstruktion von Wagner ebenfalls selbst.

Wetthewerbsvorteil

Fiir eine neue Produktionshalle benétigte Wag-
ner 2005 einen zusitzlichen Verdichter. Die Aus-
schreibung konnte Ingersoll Rand fiir sich ent-
scheidlen und lieferte  einen  Olfreien
Schraubenkompressor vom Typ Sierra SM 75.
Die Aufbereitung iibernehmen ein Trock-
ner vom Typ TMS sowie vor- und nachge-
schaltete Filter. Ausschlaggebende Kriterien
waren u.a. die lange Erfahrung von Inger-
soll Rand in der Entwicklung von olfreien
Verdichtern sowie die lange Lebensdauer
der Verdichterstufe. Die dort verwendete Ro-
torbeschichtung {ibertrifft in Dauertests alle
gingigen Beschichtungen und trdgt damit ent-
scheidend zur langen Standzeit bei. Zudem ge-
wihrleistet sie, dass es keinen Verschleil an den
Rotoren gibt. Dieser konnte wiederum als Ver-
unreinigung in die Druckluft eingetragen wer-
den. Der Energiespar-Faktor konnte ebenfalls
iiberzeugen: Der Sierra SM 75 bendtigt, bezo-
gen auf die Liefermenge, nur halb so viel Ener-
gie wie die Maschine, die er ersetzt. Zudem sind
die Rotoren des zweistufigen Verdichterblocks
prézise ausgefiihrt, Lager und Getriebekompo-
nenten hoher Giiteklassen schaffen die Voraus-
setzung fiir die exakte Ausrichtung der Rotoren.
Diese arbeiten auch ohne den bei 6lgeschmier-
ten Verdichtern iiblichen Olfilm spaltfrei, ohne
sich dabei zu beriihren. Das Getriebe sorgt fiir
die optimale Synchronisation der ersten und
zweiten Verdichterstufe, die Kombination dieser
Konstruktionsmerkmale fiihrt zu einer guten
Langlebigkeit bei geringem Wartungsaufwand
und sehr niedrigem Energiebedarf.

Individuelle Schnittstelle

Was die ,Hardware” angeht, sind Kompressor und
Trockner Serienmaschinen. Fiir die Einbindung in
die iibergeordnete Steuerungstechnik passten die
Ingersoll Rand-Techniker aber die Schnittstellen
nach den Wiinschen von Wagner an. ,Wir stellen
in diesem Punkt hohe Anforderung an unsere Lie-
feranten, weil wir {iber eine Profibus-Schnittstelle
25 bis 30 Parameter erfassen und auswerten. Zum
Beispiel konnen wir iiber unsere selbstentwickelte
Visualisierung das Druckniveau und die Tempera-
tur jeder einzelnen Verdichterstufe abrufen. Damit
erhohen wir die Verfiigbarkeit der Maschinen®, er-
ldutert Michael Rech.

Die Kenntnis der individuellen Wiinsche von
Wagner kam Ingersoll Rand bei einem néchsten
Projekt zugute: Auch der Drucklufttrockner fiir

das Hochregallager sollte in die zentrale Steue-
rung und Visualisierung einbezogen werden. In-
gersoll Rand schlug hier die Installation eines ex-
tern warmregenerierenden Adsorptionstrockners
vom Typ ZV 70 mit einem Volumenstrom von
7 m3/min vor. Dieser saugt die Regenerationsluft
extern {iber einen Seitenkanalverdichter an und
stellt daher den vollen Druckluftstrom fiir die
Verbraucher bereit. Der Trockner ist wichtig fiir
die Verfiigbarkeit des Tiefkiihllagers. Dessen
Druckluftleitungen wiirden zufrieren, wenn die
Druckluft nicht auf Drucktaupunkte unterhalb
des Gefrierpunktes ge-

trocknet wird.

Abb. 2: Die Rotorbeschichtung der Ingersoll Rand-Kom-
pressoren triigt entscheidend zur langen Standzeit bei.

Folgeprojekte

Im vergangenen Jahr setzte Wagner die schritt-
weise Umstellung auf 6lfreie Kompressoren aus
Sicherheits- und Qualitdtsgriinden fort. Inzwi-
schen gibt es schon einige Produktionsbereiche,
die komplett olfrei versorgt werden und nur
tiber eine Bypass-Leitung fiir Notfille mit den
olgeschmierten Verdichtern verbunden sind.

Wiéhrend der Verbraucher oft nach dem Prin-
zip ,Einmal Wagner, immer Wagner” ins Tief-
kiihlregal greift, miissen sich die Anlagenliefe-
ranten bei jedem Projekt neu bewéhren und
dem intensiven Wettbewerb stellen. Hier konnte
Ingersoll Rand wiederum iiberzeugen: Im ver-
gangenen Jahr lieferte der Anbieter einen wei-
teren olfreien Sierra-Verdichter mit 75 kW in-
stallierter Leistung aus. Die Luft bereitet ein
nachgeschalteter Kiltetrockner auf, welcher
iiber eine Schnittstelle nach Wagner-Standard
ins Steuerungskonzept einbezogen wurde und
z.B. eventuelle Stormeldungen an das zentrale
Leit- und Visualisierungssystem sendet.

Fiir 2007 steht die Erneuerung eines wei-
teren Kompressors durch eine olfreie und ener-
giesparende Maschine an. Den entsprechenden
Auftrag hat Wagner bereits an Ingersoll Rand
erteilt.
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