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Wiele firm stosujacych sprezone powietrze nie zna rzeczywistego zapotrzebowania na
nie. Jest on niezbednym zZrédlem energii w przemysle. Wydatki ponoszone na jego
wytworzenie skladaja sie w % 2z kosztéw energii elektrycznej, pozostala ' to koszty
inwestycyjne, serwisowe, naprawy i inne. Szacuje sig¢, Zze pomimo, ze sprezone powietrze
nalezy do najdrozszych zrodel energii, wytwarza sie do 40% wiecej powietrza niz jest to
potrzebne. Na pierwszy rzut oka nie wida¢ problemu, bo zuzycie energii przez kompresory
jest tylko jedna z pozycji rachunku za energie elektryczna.

Nie jest odosobnionym przypadkiem utrzymywanie kompresoréow w pracy ciaglej w celu
uzyskanie stalego ciSnienia sieci. Bardzo wiele systemoéw sprezonego powietrza jest opartych
na przestarzalych lub wymagajacych modernizacji ukladach. Przez lata sieci sprezonego
powietrza rozrastaly sie. Uplywajacy czas, roznorodnosé¢ uzytych materialéw, pomieszane
Srednice rur, itp. sprawily, ze wielkoSci te nie sa dzi§ optymalne Przez 365 dni w roku czesé
sprezonego powietrza jest marnowana w postaci wyciekéw. W skrajnych przypadkach
wycieki, generuja straty na poziomie 25% - 35% ogoélnej iloSci wytworzonego powietrza.
Dzieki zastosowaniu kosztownych ukladéw filtracji i osuszaczy uzyskuje sie czyste, suche
powietrze. Powietrze, ktére jest potem tracone poprzez wycieki z rurociagu.

Na koszty wytworzenia sprezonego powietrza sktada sie wiele elementéow. Do najbardziej
istotnych naleza:
> dobor wielkosci i iloSci sprezarek do rzeczywistego zapotrzebowania na sprezone
powietrze,
> minimalizacja czasu pracy sprezarek w warunkach odciazenia w potaczeniu z
zachowaniem optymalnej ilosci zataczen,
> optymalny dobér ciSnien pracy sprezarek z uwzglednieniem wielkosci zbiornikéw
ciSnieniowych i pojemnosci sieci sprezonego powietrza.

Najbardziej istotnym elementem kosztow sprezonego powietrza jest czas pracy
sprezarek w odciazeniu tzn. przy jalowym biegu silnika, kiedy zuzywana jest energia
elektryczna, a w zamian nie produkujemy powietrza. Przy duzych mocach sprezarek straty
wynikajace z pracy na odciazeniu ida w tysigce kilowatogodzin, a wigec w tysigce zlotych.

Przy dwéch roznej wielkosci sprezarkach jednostkowe koszty energii zwiazane z praca
sprezarek przy obciazeniu beda zblizone, ale koszty pracy w odciazeniu roznig sie
zasadniczo.

W niekorzystnym przypadku (mata objetos¢ sieci i waski przedzial ciSnien) wartos¢ energii
straconej na bezproduktywna prace sprezarki moze siegnac¢ 30% kosztow zwigzanych z
wytworzeniem sprezonego powietrza. Najwieksze znaczenie ma odpowiedni dobér réznicy
ci$nien. By nie doprowadzaé do sytuacji nadmiernego wzrostu kosztéw, kazdorazowa zmiana
parametrow sieci powinna by¢ poprzedzona analiza.

Czestym przypadkiem jest zmienno$¢ zapotrzebowania na sprezone powietrze danej
firmy. Zwieksza to udzial pracy kompresora bez obcigzenia w stosunku do pracy w
obciazeniu. Niejednokrotnie spowodowane jest to roznicami pomiedzy poszczegélnymi
zmianami, praca w okresie mniejszej wielkosci produkcji, dniami wolnymi od pracy a takze
sezonowoscig produkcji lub brakiem jej rytmicznosci. Ponadto jest praktyka, ze uzytkownicy
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w trosce o uklady rozruchowe sprezarek, styczniki czy obciazenie sieci maja tendencje do
wydluzania czasu pracy w odciazeniu. Ma to uzasadnienie woéwczas, gdy w innym
przypadku zdecydowanie zwieksza sie iloS¢ zalgaczen, dlatego istotnym dla uzytkownika
powinno by¢ przeprowadzenie dokladnego okreslenia optymalnych parametrow pracy sieci.

Wymiana sprezarek ma za zadanie SciSlejsze dopasowanie wydajnosci ukladu do
Sredniego zapotrzebowania na sprezone powietrze: uzycie jednej sprezarki o wydajnosci
odpowiadajacej maksymalnemu zapotrzebowaniu lub podzial wydajnosci na dwa urzadzenia
o roznej wielkosci. W drugim przypadku stosuje sie zasade, ze jedna sprezarka musi miec
wydajnos¢ odpowiadajaca Sredniemu zapotrzebowaniu. Chwilowy wzrost poboru sprezonego
powietrza bedzie pokrywany przez pojemnosc¢ zbiornikéw powietrza oraz mniejsza sprezarke.
Kazde z rozwiazan ma zalety i wady.

Oparcie pokrycia calosci zapotrzebowania na jednym urzadzeniu wigze sie z
najnizszymi kosztami inwestycyjnymi oraz z nizszymi kosztami serwisowania. Jednak w
sytuacji, gdy od sprezonego powietrza zalezy caly proces technologiczny, ktérego
zatrzymanie lub ograniczenie skutkuje wysokimi stratami, jest to rozwiazanie mato
komfortowe.

Bezpieczniej jest posiada¢ dwie sprezarki. Minusem sa wyzsze koszty inwestycyjne,
za$§ plusem mozliwos¢ elastycznego dopasowania iloSci zuzywanej energii do aktualnych
potrzeb, a w przypadku awarii mozliwos¢ prowadzenia niezbednych proceséw
technologicznych.

Uzytkownicy, u ktérych wystepuje znaczna zmienno$§é w zapotrzebowaniu, beda sie
sklania¢ do asymetrycznych rozwiazan, a firmy - o stalym zapotrzebowaniu - do
rownomiernego podziatu wydajnosci.

Posiadanie kilku sprezarek nie podnosi kosztow serwisu. Zmniejsza sie liczba
przepracowanych godzin — szczegbdlnie w cyklu bez obciazenia. W sytuacji niesymetrycznego
podziatu wielkosci sprezarek zmniejsza sie ilos¢ godzin pracy wiekszego urzadzenia na rzecz
mniejszej, tanszej sprezarki. Nieprawidlowe ustawienia ciSnienia pracy wymuszaja
zwiekszony czas pracy sprezarek w odciazeniu. Uzytkownik ptaci za niewykorzystana energie
i zwieksza licznikowa liczbe godziny pracy, przyspieszajac termin wykonania serwisu.

Najwieksza roznica i miejsce na osiagniecie najwiekszych, znaczacych oszczednosci
zwigzanych z eksploatacja lezy w ograniczaniu iloSci pracy bez obciazenia. Mozna tu
osiagnac¢ oszczednosci powyzej 15% kosztow energii elektrycznej. W ukladach, w ktérych
wykorzystuje sie dwie lub wiecej sprezarki zachodzi konieczno$é stosowania sterownikow
nadrzednych. Ich odpowiednie oprogramowanie, wlasciwie dobrany zakres ciSnien pracy
pozwala na unikniecie zbednych kosztow energii elektryczne;.

Jesli uzytkownik podejmuje decyzje o optymalizowaniu kosztow zwiazanych z
wytwarzaniem sprezonego powietrza i zaklada wykorzystanie dwoch réznej wielkosci
sprezarek, to musi jednoczesnie dobra¢ odpowiedni sterownik.

Zalozenie, ze uda sie osiagnaé¢ korzysci z takiego rozwiazania przy wykorzystaniu ich
wlasnych wylacznikow ciSnieniowych jest bledem. Obowigzuje wowczas nastepujacy
schemat nastaw: wieksza sprezarka — podstawowa oraz mniejsza- uzupelniajaca, ktoéra
bedzie pracowata w gérnym zakresie ciSnien.

Poniewaz tylko dobry sterownik, analizujac chwilowe zapotrzebowanie i posiadajac dane o
mozliwosciach sprezarek moze dobraé¢ parametry pracy urzadzenia o odpowiedniej
wydajnosci tzn. najbardziej zblizonej do aktualnych potrzeb. Brak sterowania nadrzednego
powoduje straty, ktoérych wielkos¢ przekracza koszty sterownika.

Aby okresli¢ optymalna wielkoS¢ kosztow energii i dobra¢ odpowiednie sprezarki
musimy wykona¢ pomiary zuzycia powietrza. Nie moga to by¢ dane zebrane w krotkim
okresie czasu (godzina, dzien roboczy). Szacowanie wynikéw z krotkotrwatlych,
niereprezentatywnych pomiaréw oraz nadmierna ich ekstrapolacja prowadzi do catkowitego
pozbycia sie oczekiwanych zyskow i moze by¢ przyczyna zwiekszania strat. Pamietac trzeba
o pomiarach wykonanych w réznych porach dnia, zmianach, pracy w dni $wiateczne.

Cel pomiaréw

Pomiar zuzycia sprezonego powietrza pomaga zredukowaé koszty energii!

Wskazany jest ogolny wglad w caly uklad sprezonego powietrza. Zarejestrowane powinny
byé pomiary najbardziej istotnych parametrow: Zuzycie pradu przez kompresor, profil
ciSnienia ukladu oraz zapotrzebowanie na powietrze przez kompresor.
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Pomiar

Wywiad i montaz urzadzen rejestrujacych.
Wizyta w celu zdjecia urzadzen rejestrujacych.
Wykonanie obliczen i symulacji.
Przygotowanie raportu.

Dostarczenie raportu i omowienie.

YVVVY

Uzytkownik otrzymuje

> Graficzne przedstawienie danych z dziennym i z tygodniowym widokiem.
> Koszty pradu.

> Koszt sprezonego powietrza.

> Koszt wyciekow.

> Dane kompresora.

> Punkt rosy i zuzycie sprezonego powietrza.

Analiza

Po przechwyceniu wszystkich istotnych danych urzadzenie zostaje podtaczone do komputera
w celu przeprowadzenia analizy. Wszystkie informacje zostana przetworzone statystyczne
przez oprogramowanie iTrak.

> Graficzne przedstawienie danych z widokiem dziennym i tygodniowym.
> Koszt pradu.

> Koszt sprezonego powietrza.

> Koszt wyciekow.

> Dane kompresora wraz z czasami obciazenia oraz bezczynnosci.

Dzialania

Bazujac na analizie zebranych danych nalezy podja¢ dzialania optymalizujace system
sprezonego powietrza. Niezbedne dzialania moga by¢ rézne w roznych systemach, ale
generalnie wystepuja nastepujace mozliwosci:

> Sprawdzenie czy istnieja wycieki w ukladzie sprezonego powietrza oraz ich
lokalizacja.
> Analiza cyklu biegu jalowego oraz profilu ciSnieniowego pomaga zoptymalizowac

zarzadzanie kompresorem. Nowoczesne programy =zarzadzania kompresorem pomagaja
zminimalizowac¢ cykl biegu jalowego (podczas pracy na biegu jalowym kompresor zwykle
zuzywa 30 % swojego maksymalnego zuzycia energii nie produkujac przy tym sprezonego

powietrza.

> Redukcja ci$nienia (redukcja okoto 1 bar moze zredukowac pobér energii o 8%)

> Obnizenie temperatury powietrza na wlocie moze zaoszczedzi¢ energie (obnizenie

> temperatury o 10 °C moze zaoszczedzi¢ 3% energii).

> Optymalizacja rurociagu w celu zapobiegniecia niepotrzebnym spadkom ciSnienia

wewnatrz ukladu sprezonego powietrza.



