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FIRMEN UND PRODUKTE ◾

Schritt für Schritt zum passenden Gerät:

Entscheidende Kriterien für die Auswahl 
von Kompressoren für Industriegase
Kolbenkompressoren eignen sich perfekt für den Transfer einer Vielzahl von Industriegasen – aber nur, wenn der Kompressor hun-
dertprozentig auf die spezifischen Anforderungen des Kunden abgestimmt wurde. Oder, anders ausgedrückt: für den Transfer von 
Industriegasen gibt es keine Standardlösung, nicht einmal für einander ähnliche Anwendungen.

Hubkolbenverdichter sind eine be-
währte Technologie. Doch wie jede 
andere Technologie auch, erzie-

len sie den erwarteten Nutzen nur, wenn 
der Verdichter ordnungsgemäß betrieben 
wird und selbst dann nur, wenn das Gerät 
zuvor exakt auf die jeweiligen Betriebsbe-
dingungen der Anlage abgestimmt wur-
de. Wenn ein Kunde bei seiner Anfrage 
von einem „Produkt“ spricht,  dann kann 
das in der Praxis alles Mögliche sein – von  
Ammoniak bis hin zu Vinylchlorid. Zu-
nächst muss daher geklärt werden, ob es 
sich bei der Anfrage überhaupt um eine 
Anwendung für einen Kompressor han-
delt. Hierzu muss der künftige Nutzer de-
tailliert darlegen, unter welchen Bedin-
gungen das Produkt transferiert und was 
durch den Transfer erreicht werden soll. 
Nur nach der präzisen Festlegung der 

künftigen Betriebsparameter wird der 
Anbieter wissen, ob ein Kompressor für 
den Prozess überhaupt infrage kommt. 
Dies kann auch bedeuten, dass er weitere 
Fachkräfte – Lieferanten, Verarbeiter, An-
lagenbauer – in die Befragung einbezie-
hen muss, um den Prozessablauf zu be-
schreiben.

Arten des Produkttransfers
Üblicherweise gibt es drei Arten des Pro-
dukttransfers, die sich mit Kompressoren 
bewerkstelligen lassen: Gasrückführung, 
Druckerhöhung und den Transfer verflüs-
sigter Gase.

Bei der Gasrückführung werden (in 
der Regel flüchtige) Gase erfasst und kon-
trolliert gesammelt. In der Vergangen- 
heit wurden solche Gase in die Atmo-
sphäre abgeblasen, heutzutage müssen sie 

aufgrund von Umwelt- und Sicherheits-
vorschriften zurückbehalten werden. Es 
kann aber auch sein, dass wertvolle Gase 
aus wirtschaftlichen Erwägungen heraus 
rückgeführt werden, um sie dem Produk-
tionsprozess erneut zuzuführen oder an-
derweitig zu nutzen. Beispiele dafür sind 
die CO2-Wiedergewinnung in Brauereien, 
die Rückführung der Gasphase nach der 
Entleerung verflüssigter Gase, Schwe-
felhexafluorid in elektrischen Transfor-
matoren oder die Entleerung von Behäl-
tern vor Wartung, Aufarbeitung oder Aus-
tausch.

Eine Druckerhöhung ist immer dann 
erforderlich, wenn ein Gas von einem Ort 
an einen anderen transportiert werden 
soll. Dies geschieht durch die Erhöhung 
des Gasdrucks auf ein Niveau, das den 
Transfer des Gases über die gesamte Stre-
cke gewährleistet. Ein Beispiel hierfür ist 
ein stickstofferhöhendes System, das den 
Druck von Stickstoff, der bei 8,6 bar ge-
speichert wird, auf 20,6 bar erhöht, um  
die Verarbeitungsstandards des Kunden 
zu erfüllen. Die Druckerhöhung kann 
ebenfalls zum Transfer von Erdgas von 
einer Niederdruck-Verteilungsleitung zu 
einem Lagerbehälter erforderlich sein, 
von dem aus ein Brenner für einen Wär-
mebehandlungsprozess versorgt wird. 

Der Transfer von verflüssigten Gasen 
findet grundsätzlich während des Be-  
und Entladens bzw. während ihres Um-
schlags statt und kann sowohl den Trans-
fer der Flüssig- als auch der Gasphase  
beinhalten. Hierzu zählen der Umschlag 
von Propylen, Kohlendioxid, ein breites 
Spektrum von Kühlmitteln, Propangas 
und eine Vielzahl anderer verflüssigter 
Gase. Grundsätzlich kommen nahezu 
alle Gase, die unter ihrem eigenen Dampf-
druck in Druckbehältern gelagert werden, 

Dank einer Spezialkonstruktion, die das Produkt bei der Handhabung während der Dicht- 
heitskontrolle schützt, ist der bewährte ölfreie Hubkolbenverdichter oft die beste Wahl für  
den Transfer von Industriegasen.
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für einen Transfer verfl üssigter Gase oder 
den Gasrückführungsprozess infrage.

Betriebsbedingungen defi nieren
Nachdem der eigentliche Prozess identi-
fi ziert wurde, müssen im zweiten Schritt 
die Anwendungsbedingungen festgelegt 
werden. Als Leitfaden hierfür ist eine 
Checkliste hilfreich, anhand derer neben 
allgemeinen Informationen wie z. B. dem 
Anlagenstandort, der Anlagenhöhe und 
der Aufstellung (ob Innen- oder Außen-
bereich, stationär oder fahrbar), alle rele-
vanten Parameter ermittelt werden. Dazu 
zählen:
 • erforderlicher Eingangs- und Auslass-

druck und -temperaturen,
 • Umgebungstemperaturbereich,
 • Luft druck (bestimmt durch die Anla-

genhöhe),
 • Klassifi zierungen der elektrischen Be-

reiche (IP- oder NEMA-Schutzklassen),
 • Max. zulässiger Betriebsgeräusch-Pegel,
 • eine Gas-Analyse des geförderten Pro-

dukts, 

 • erforderliche Durchfl usskapazität,
 • Anzahl der Produktionszyklen pro Tag,
 • Aktivierungs- und Deaktivierungs-

zeiten des Zyklus und deren Häufi gkeit
 • Arten der Bedienschalter,
 • Sicherheitsschalter und Warnsignale, 

die zum Schutz des Verdichters und/
oder des Prozesses erforderlich sind.

Sind diese Betriebsparameter erfasst, 
kann der Kompressorenhersteller Vor-
schläge für ein geeignetes Modell unter-
breiten. Das muss aber nicht unbedingt 
heißen, dass es nur eine mögliche Lösung 
gibt. Manchmal besteht bei den Betriebs-
parametern mehr Spielraum als gedacht, 
sodass mehr als nur eine Maschinengröße 
oder -art empfohlen werden können. Wie 
eingangs bereits erläutert, unterliegt jede 
Kompressorentechnologie und jede Mo-
dellvariante hinsichtlich ihrer operativen 
Fähigkeiten sehr konkreten Betriebsbe-
dingungen. Wenn eine Anwendung bei-
spielsweise einen Volumenstrom von 
850 m3/Stunde bei einem Druckniveau 
von 55 bar erfordert, wird ein einzelner 
Verdichter vermutlich nicht ausreichen, 
um diese Anforderung zu erfüllen. Dann 
kann eine Reihen- oder Parallelschaltung 
mehrerer Kompressoren infrage kommen. 

Bandbreite der Kompressorentechnik 
Obwohl in der Kompressorentechnik 
schwerpunktmäßig Hubkolbenverdich-
ter zur Anwendung kommen, gibt es eine 
Vielzahl weiterer Konstruktionsarten. Bei 
Hubkolbenverdichtern handelt es sich, 
wie auch bei den bauähnlichen Membran-
pumpen, um verlustlose Verdrängerma-

schinen. Des Weiteren gibt es Drehkol-
ben- oder Rotationsverdichter und nicht 
zuletzt Axial- oder Radialturboverdichter. 
Sie alle fi nden beim Transfer von Indus-
triegasen ihr spezifi sches Einsatzgebiet 
in Bezug auf Druck und Durchfl ussrate. 

Ein weiterer Faktor bei der Geräte-
wahl sind natürlich die Kosten. Hubkol-
benverdichter sind die kostengünstigste 
Technologie, die derzeit am Markt erhält-
lich ist. Und obwohl viele Anwendungen 
mit einem standardmäßig ausgerüsteten 
Kompressor bedient werden können, wird 
es immer auch Anwendungen geben, bei 
denen eine speziell dafür konfi gurierte 
Maschine erforderlich ist. Dann fallen 
zusätzliche Kosten an, da der Verdichter 
und/oder das System an die jeweiligen 
operativen Bedürfnisse angepasst wer-
den müssen.

Prioritäten setzen
Selbst wenn der Hubkolbenverdichter als 
die beste Wahl ermittelt wurde, sollten vor 
der endgültigen Entscheidung weitere Er-
wägungen in Betracht gezogen werden. 
Hubkolbenverdichter sind als ölfreie, 
schmierölfreie, geschmierte und öllose 
Konstruktionen erhältlich. Beispielswei-
se ist ein ölfreier Verdichter zum Trans-
fer von ungereinigtem Erdgas nicht unbe-
dingt erforderlich, da das Gas selbst Ver-
unreinigungen enthält. Deshalb wird ein 
geringfügiger, vom Verdichter stammen-
der Restölgehalt dem Produkt oder dem 
Prozess keinen Schaden zufügen. Darf das 
Gas während des Prozesses vom Verdich-
ter unter gar keinen Umständen verun-
reinigt werden, empfi ehlt sich ein ölfrei-

Mit den verschiedenen Arten der Hubkolbenverdichter – ölfreie, 
schmierölfreie, geschmierte und öllose – stehen dem Nutzer verschie-
dene Varianten zur Verfügung, um den zuvor defi nierten Prozess 
zur Zufriedenheit abzuwickeln.

Immer strengere Umweltvorschriften bezüglich der Emissionen 
fl üchtiger Gase schränken die Wahl des Kompressors ein.
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er Verdichter. Konstruktionsbedingt sind 
diese jedoch teurer als geschmierte Kon-
struktionen.

Auch aus ökologischen Gründen kann 
ein ölfreier Verdichter erforderlich sein. 
Das gilt insbesondere dann, wenn flüch-
tige Gase zuverlässig einbehalten wer-
den müssen. Geschmierte Verdichter-
Konstruktionen, die eine Ölschmierung 
im oberen Zylinder- und Ventilbereich 
erfordern, können zu deutlich höheren 
Leckraten führen. Betreiber müssen sich 
dessen bewusst sein, zumal die Aufsichts-
behörden die betrieblichen Immissionen 
zunehmend strenger prüfen. Neben ho-
hen Geldstrafen kann die Nichtbeach-
tung des Immissionsschutzes schlimm-
stenfalls zur Stilllegung des Betriebs  
führen.

Betriebs- und Wartungskosten
So individuell wie die Gerätekonfigu-
ration, so individuell sind die Folgekos-
ten. Bei einigen Anwendungen, wo nied-
rige Betriebstemperatur, moderater Be-
triebsdruck und niedrige Drehzahlen 

zusammenkommen, kann ein Kompres-
sor jahrelang ohne nennenswerten War-
tungsbedarf funktionieren. Bei anderen 
Anwendungen mit hohen Temperaturen 
und größerer Druckbelastung wird der 
Betreiber ggf. nur 2000 Betriebsstunden 
aus dem Verdichter „herausholen“, bevor 
eine Wartung erforderlich ist. Umsich-

tige Techniker informieren den Anwender 
über diese Zusammenhänge, um unlieb-
samen Überraschungen und späteren Re-
klamationen vorzubeugen. Letztlich ha-
ben alle Beteiligten das gleiche Ziel – näm-
lich, den Auftrag so effizient, zuverlässig 
und wirtschaftlich wie möglich auszu- 
führen. ■

Um sicherzustellen, dass der 
richtige Hubkolbenverdichter 
zum Einsatz kommt, sollten 
die spezifischen Betriebs-
bedingungen zuvor anhand 
einer Checkliste präzise 
ermittelt werden. Die gezielte 
Hinterfragung des geplanten 
Prozesses bietet dem Kunden 
maximale Betriebssicherheit 
und ein optimales Kosten-
Nutzenverhältnis.

Worthington Cylinders GmbH, Kienberg: 
Optimierte Oberflächenbeschichtung und hohe Innenreinheit
Worthington Industries, nach eigenen Angaben globaler Marktführer bei Druckbehältern für industrielle Gas- und Kryogen-
Anwendungen, CNG- und LPG-Behälter, Transport- und Alternative-Fuel-Tanks sowie Öl- und Gas-Equipment, hat die Qualität 
seiner Stahlflaschen sowohl innen als auch außen verbessert. Mit einer eigens entwickelten Pulverbeschichtung behalten die 
Hochdruckbehälter im Salzsprühnebeltest auch nach 5000 Stunden eine einwandfreie Oberfläche, was die bisherige Haltbar-
keit mehr als verdoppelt. „Wir haben die Haltbarkeit unserer bewährten Oberflächenbeschichtung Longlife Powercoat deutlich 

erhöht und damit für Nutzer das Risiko für teure Ausfall-
zeiten reduziert“, sagt Gabriele Zeilerbauer, Vertriebsleite-
rin Industrial Products bei Worthington Industries in Kien-
berg. Mit dem Salzsprühtest ermitteln die Hersteller, wie 
viele Stunden Verschleiß eine Stahlflasche verträgt, bevor 
sie Korrosionsspuren aufweist. Die mit dem Worthington 
Longlife Powercoat beschichteten Behälter erzielen mehr 
als 100 % bessere Werte als die bisherigen Standards.

Eine weitere Entwicklung steigert die Innenreinheit der 
Stahlflaschen von 100 mg/m² auf 50 mg/m² Kohlenwasser-
stoffe und 100 mg/m² auf 20 mg/m² Partikel. Für besonders 
anspruchsvolle Anwendungen können mit zusätzlichen 
Behandlungen die Kohlenwasserstoffe auf 10 mg/m² und 
die Partikel auf 5 mg/m² reduziert werden. „Die hohe In-
nenreinheit unserer Produkte ist ein Qualitätsmerkmal, 
das in der Automobil-, Elektronik- und Medizinindustrie 
eine wichtige Rolle spielt. Wir sind stolz darauf, Reinheits-
werte weit unter den Industriestandards erreicht zu ha-
ben“, so Zeilerbauer.

Worthington erhöht die Haltbarkeit der Oberflächenbeschichtung mit der 
besonders widerstandsfähigen Longlife Powercoat-Pulverbeschichtung.
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