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Abb. 1: Der PureAir-Verdichter 
mit seinen Einsparpotenzialen
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Die Deutsche Energieagentur (dena) hat es in ihrer aktuellen Information 
„Druckluftsysteme für Industrie und Gewerbe“ auf den Punkt gebracht: „Es lässt sich (daher) 
keine generelle Aussage darüber treffen, welcher Verdichter für die Drucklufterzeugung am 

besten ist. Dies bedeutet bei Weitem aber nicht, dass es gleichgültig wäre, welcher Verdichter 
gewählt wird. Unterschiedliche Verdichterbauarten und -ausführungen können erhebliche 

Unterschiede in den mit ihnen verbundenen Kosten haben.“  

Was für die Investitionen in neue
Kompressoren gilt, ist auch in

besonderem Maße für die Beurtei-
lung bestehender Druckluftstationen
in Brauereien relevant. Der Kostenfak-
tor des unverzichtbaren Energieträgers
und Prozessmediums Druckluft ist
mit 1,5 bis 3 Cent pro Kubikmeter zu
hoch, um vernachlässigt zu werden,
zumal der Anteil der Energiekosten
an der Drucklufterzeugung 65 bis 82
Prozent beträgt. Hinzu kommt das in
Brauereien weite Aufgabenspektrum
mit den hohen Anforderungen an die
Druckluft.

Es sind meist fünf Anwendungsberei-
che, die mit Druckluft hoher Qualität
versorgt werden müssen: die Steuer -
luft für den Betrieb von Armaturen –
vom Sudhaus über Gär- und Lager-
keller – sowie die Filtration bis zur 
Flaschen- und Keg-Abfüllung. Die
Würzebelüftung benötigt Druckluft
ebenso wie das Austrebern mithilfe
von Förderluft. Bei der Grundreinigung
der Tanks wird Druckluft zum Aus -
blasen von CO2 verwendet und
schließ lich werden die Kronenkorken
der abgefüllten Flaschen mit Druck-
luft abgeblasen. 

Qualität besser als Klasse 1
Vier dieser fünf Applikationen – aus-
genommen die Steuerluft – gelten als
„Critical Control Points“, bei denen
höchste Anforderungen an die Pro-

zess- und somit auch die Druck -
luftqualität gelten: Ein Eintrag von
Verunreinigungen zum Beispiel bei der
Würzebelüftung hätte fatale Folgen

für den Brauprozess. Deshalb wird
sowohl für den Gesamtölgehalt als
auch für die festen Verunreinigungen
eine Qualität gefordert, die besser ist
als Klasse 1 nach DIN ISO 8573 – 
1:2001. Das bedeutet einen Restöl-
gehalt von unter 0,01 mg/m3 und eine
Teilchendichte von unter 0,1 mg/m3.

Dies ist wirtschaftlich nur mit ölfrei
arbeitenden Kompressoren erreichbar.
Bei ölgeschmierten Kompressoren
betragen die Verunreinigungen durch
das Schmieröl je nach Verdichter-
bauart bis zu 40 mg/m3; bei älteren
Kompressoren können es sogar mehr
als 100 mg/m3 sein [1]. Dies macht
deutlich, warum der Aufwand für 
die nachgeschaltete Aufbereitung bei
Ölfrei-Kompressoren sowohl im Inves -
titonsvolumen als auch bei den Be-
triebs kosten deutlich geringer ist. 

Nicht das System, die 
Effizienz ist entscheidend

Ölfreie Druckluft für Brauereien

A Ein typischer Kompressor mit fester
Drehzahl mit 70 % Auslastung

B PureAir-Kompressor 
mit variabler Drehzahl 
bei 70 % Auslastung
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Die Entscheidung, welche Kompres-
sortechnik für die Erzeugung der 
gewünschten Druckluftqualität ein-
gesetzt wird, kann daher nicht ohne
die Einbeziehung neuer Entwicklungen
und Erkenntnisse getroffen werden.
Dabei spielen Hightech-Kompressoren
der jüngsten Generation zur Erzeu-
gung ölfreier Druckluft wie Quan ti maTM

oder auch PureAirTM ebenso eine
Rolle wie die weiterentwickelte tradi-
tionelle Kolbenkompressortechnik. 

Das spart nicht nur Kosten, es schont
auch die Umwelt und darauf legen
die Verantwortlichen sehr viel Wert:
Für das solarthermische Prozess -
wärme-Kraftwerk [2] wurde die Braue-
rei Hofmühl mit dem Bayerischen
Energiepreis ausgezeichnet. 

Der Name „Quantima“ steht für ein
neues Kompressorprinzip (siehe
Abb. 2) zur Erzeugung von Druckluft,
die nicht nur ölfrei ist, sondern auch
frei ist von sonstigen Fluiden und
Schmiermitteln. Ein drehzahlgeregelter
High-Speed-Elektromotor treibt eine
Rotorwelle an, die an beiden Seiten
mit jeweils einem Impeller verbunden
ist. 

Das einzige bewegliche Bauteil, die
direkt angetriebene Rotorwelle, wird
von adaptiven Magnetlagern völlig
berührungslos geführt – ohne Ge -
triebe, ohne Wälzlager, ohne Reibung,
ohne Öl und ohne Verschleiß. Dabei
werden variable Drehzahlen von bis
zu 60 000 min–1 erreicht. Die Kom-
pressoren stehen für  Liefermengen
von 26,7 m3/min bis 52,1 m3/min bei
7 bar(ü) zur Verfügung. 

Wirtschaftlichkeit 
von Kolbenkompressoren
wird oft unterschätzt
Überraschend ist der Erfolg der ölfrei
arbeitenden Kolbenkompressoren in
den letzten Jahren. Immer häufiger
entscheiden sich Getränkehersteller
für diese traditionelle Technik, wenn
die Nach- und Umrüstung von Kom-
pressorstationen geplant wird. Ein 
typisches Beispiel ist der Einsatz
eines Kompressors der R-Baureihe
mit einer Antriebsleistung von 90 kW
und einem maximalen Volumenstrom
von 17,8 m3/min bei der Brauerei
Staatliches Hofbräuhaus (siehe 
Abb. 3). Ölfreier Kolbenkompressor,
Verbundsteuerung und Wärmerück -
gewinnung – diese drei Faktoren 
sorgen dort für eine wirtschaftliche
Druck lufterzeugung.

Wärmenutzung 
für Keg-Abfüllung 
und Filterreinigung 
Die Abwärme des Kolbenkompres-
sors wird in der Brauerei Hofbräu
über eine Doppelpumpenstation mit
dreistufiger Drehzahlregelung einem
Wärmetauscher zugeführt. Er erhitzt
das Betriebswasser auf 60 bis 70 °C,
sodass es nur auf 80 °C nacherhitzt
werden muss, um es dann unter 
anderem für die Keg-Abfüllung und
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Abb. 3: Der ölfrei 
arbeitende Kolben kompressor 
mit einer Antriebsleistung von 90 kW.

PureAir, Quantima 
und eine überraschende
Feststellung
Für den Leistungsbereich bis 18 m3/
min hat sich die PureAir-Technologie
(siehe Abb. 1) etabliert, die sich durch
günstige Lebenszyklus-Kosten aus-
zeichnet. Bei diesen Ölfrei-Verdichtern
wird die Druckluft von einer Schraube
aus Bronzelegierung und einem Paar
Schieberrotoren aus kohlefaserver-
stärktem Kunststoff erzeugt. 

Für die nötige Schmierung, Abdich-
tung und Kühlung des Verdichter-
blocks sorgt Wasser, das in das
Kompressionselement eingespritzt
wird. Die guten Kühleigenschaften
des Wassers ermöglichen den Kom-
pressorbetrieb mit niedrigen Verdich-
tungstemperaturen von maximal 60°C.
Die Konsequenz: Der Wirkungsgrad
der Verdichter ist dank der nahe zu
isothermen Verdichtung hoch, der
 Energieverbrauch entsprechend ge-
ring.

Ein typisches Beispiel ist der Einsatz
bei der Privatbrauerei Hofmühl GmbH
in Eichstätt auf der Fränkischen Alb.
Dort läuft der Typ D 37H im täglichen
Betrieb zumeist im Regelbereich von
60 bis 80 Prozent. Das zeugt ebenso
von sorgfältiger Planung wie die 
Tatsache, dass der Verdichter nach
Berechnungen der Brauerei mit einem
Leistungsfaktor von 0,95 und somit
sehr energieeffizient betrieben wird.

die Filterreinigung zu nutzen. Der
Einsatz der Kompressorabwärme ist
für die Brauerei auch deshalb beson-
ders wichtig, weil im Sudhaus kein
Heißwasser anfällt.

Nach der Installation des neuen Kom-
p ressors konnte das Druckband von
ursprünglich 1,5 bar auf 0,4 bar ge-
senkt werden. Auch diese Verbesse-
rung spart Energie. Den nötigen
Druckluftbedarf ermittelt die von
CompAir installierte Master-Steue-
rung, deren Bedien- und Anzeige -
einheit in der zentralen Leitwarte der
Brauerei eingesetzt wird. Hier kann
man nicht nur die aktuellen Betriebs-
zustände des Kompressors und zwei
kleinerer Standby-Maschinen ablesen,
sondern auch die Verbrauchsprofile
der Vergangenheit.

Fazit
Die Brau Beviale bietet eine hervor -
ragende Plattform für den Erfah-
rungsaustausch vor dem Hintergrund
unterschiedlicher Kompressortechno -
logien, mit deren flexibler Anpassung
an die unterschiedlichsten Aufgaben -
stellungen wichtige Forderungen der
Getränkeindustrie erfüllt werden:
höhere Energieeffizienz und mehr 
Sicherheit auf allen Produktions -
stufen.                                           �

CompAir auf der Brau Beviale: 
Halle 4, Stand 338

Abb. 2: 
Das neue 
Kompressor-
prinzip Quantima


