
ABB Turbocharging ist 
Weltmarktführer für die 
Aufladung von Diesel- und 
Gasmotoren im Leistungs-
bereich oberhalb 500 Kilo-
watt mittels Abgasturbo-
ladern. Mehr als 190.000 
ABB-Turbolader sind welt-
weit auf Schiffen, in Kraft-
werken, auf Lokomotiven, 
schweren Baustellen- und 
Minenfahrzeugen im Ein-
satz. Produktion, zentrales 
Ersatzteilzentrum sowie 
Forschung, Entwicklung 
und das Test Center befin-
den sich am Standort Ba-
den in der Schweiz. Getes-
tet werden alle wichtigen 
und relevanten Größen und 
Kennfelder, wie z.B. Me-
chanik, Thermodynamik, 
Langzeitstandfestigkeit, 
Druckverhältnisse zum 
Volumenstrom, Wirkungs-
grade, Öldichtheit, Stabi-
lität beim Pumpen usw. 
Um auch in Zukunft einen 
sauberen und effizienten 
Testbetrieb im Test Cen-
ter zu gewährleisten, ent-
schied man sich bei ABB 
Turbocharging für den Bau 
eines neuen Turboverdich-
ters, den TV1. 

Kompetenz und Erfahrung
„Die veraltete Gebläsein-
frastruktur, welche teil-
weise aus den 50er Jahren 
stammt, war technisch 
überholt und barg ein stei-
gendes Risiko von Teilaus-
fällen. Nachdem es auf dem 
Markt keine Anlage gab, die 
unseren Anforderungen 
entsprach, entschieden 
wir uns für den Bau eines 
neuen Turboverdichters auf 
Basis eines A140-H-Ver-
dichters, angetrieben durch 
einen Elektromotor mit da-
zwischen liegender Getrie-

beübersetzung“, so Frank 
Hösel, Projektverantwort-
licher bei ABB Turbochar-
ging. Um dieses Vorhaben 
technisch umzusetzen, 
begaben sich Frank Hösel 
und seine Kollegen auf die 
Suche nach einem geeig-
neten Partner, der über 
die notwendige Kompetenz 
und Erfahrung verfügte, ein 
solches Projekt gemeinsam 
mit ABB zu lösen. Der Ent-
scheid fiel auf Pantec Auto-
mation, da dieses System-
haus mit dem Know How im 
Schaltanlagenbau und der 
Softwareentwicklung das 
Projekt von der Konzeption 
bis hin zur erfolgreichen In-
betriebnahme mitgestalten 
konnte. 

Der Turboverdichter TV1

Das Konzpet hinter dem 
Turboverdichter TV1 ist, 
einen Verdichter des Typs 
A140-H mit einem dreh-
zahlgeregelten Motor über 
ein angekoppeltes Getriebe 
zu betreiben. Dafür werden 
Transformator, Motor und 
Frequenzumformer (FU) 
von ABB eingesetzt, wobei 
der FU ACS1000 den stu-
fenlosen Betrieb des Mo-
tors zwischen 0 und 3000 
U/min ermöglicht. Die ma-
ximal vom Motor zur Ver-
fügung gestellte Leistung 
beträgt 1,5 MW. Als Getrie-
be wird ein zweistufiges 
Planetengetriebe mit Über-
setzungsverhältnis 1:14 
mit Leistungsverzweigung 
eingesetzt. Das Verdichter- 
bzw. Lagergehäuse wird 
direkt mit dem Getriebege-
häuse verbunden. 

Stabile Arbeitspunktrege-
lung entscheidend

Zum Betrieb der Anla-
ge wird die Luft über ei-
nen akustisch optimierten 
Raum angesaugt. In die-
sen gelangt auch die Luft, 
die über den Bypass zur 
Einstellung des Betriebs-
punktes abgeblasen wird. 
Dabei ist die Regelung nach 
den Parametern Tempe-
ratur und Druck entschei-
dend, um die Anlage im 
richtigen Arbeitspunkt zu 
betreiben und Hilfssyste-
me wie beispielsweise die 
Ölschmierung optimal zu 
betreiben. Zum Start der 
Anlage werden das Getrie-
be und die TL-Lagerung 
durch eine elektrische 
Schmierölpumpe versorgt. 
Ab 400 Hz übernimmt voll-
ständig eine mechanisch 
an das Getriebe angekop-
pelte Schmierölpumpe 
die Versorgung. „Der alte 
Prüfstand wurde komplett 
abgebaut und durch diesen 
Neuen ersetzt, inklusive 
Schaltschrank, aller elekt-

rischen Leitungen, dem Öl, 
Wasser, usw. Die gesamte 
Anlage steht nun auf ei-
nem 7 Tonnen schweren 
Maschinensockel aus Guss 
und wiegt rund 16 Tonnen“, 
so Florian Kurmann, Elek-
trotechniker bei ABB Tur-
bocharging. 

Ausgeprägte Energie- 
effizienz
Bei der Projektierung wur-
de viel Wert auf die Sen-
kung der Betriebskosten 
und die Steigerung der 
Energieeffizienz gelegt. 
So geht der TV1 z.B. nach 
15 Minuten Bereitschaft 
ohne Nutzungsanforderung 
selbständig in den Standby-
Betrieb. „Der Umrichter für 
das Gebläse verbraucht im 
Normal-Betrieb 50 kW, im 
Standby-Betrieb läuft dann 
nur noch der Trafo, welcher 
6 kW verbraucht. Wir spre-
chen hier von einer Reduk-
tion von ca. 90 % der Ver-
lustleistung und einer 15 
%igen Energieeinsparung“, 

Mehr Luft – mehr Möglichkeiten

Seit Anfang dieses Jahres sorgt ein neuer Turboverdichter im Test Center von ABB Turbocharging für die „notwen-
dige Luft“, um für die Zukunft noch besser gerüstet zu sein. Maßgeblich mitverantwortlich dafür war die technische 
Kompetenz von Pantec Automation.  

Der neue Turboverdichter sorgt für einen sicheren Be-
trieb des Test Centers und besticht durch Energieeffizienz



PANTEC AUTOMATION

Pantec Automation ist ein führendes Systemhaus für Steue-
rungslösungen im Maschinen- und Anlagenbau. Breite tech-
nische Kompetenz (Software Engineering, Elektroplanung, 
Schaltanlagenbau & Tests, Life Cycle Management), Konzen-
tration auf Schlüsseltechnologien und hohe praktische und 
methodische Expertise in der Projektabwicklung machen 
Pantec Automation zum ausgewählten Partner für Just in 
Time Engineering in höchster Qualität. 
Pantec Automation ist eine Business Unit der Pantec Engi-
neering AG, ein weltweit operierender Technologieausrüster 
für Maschinenbau und Medizintechnik.

www.pantec-automation.com

ABB TURBOCHARGING

ABB Turbocharging ist Weltmarktführer in Aufladesys-
temen für Diesel- und Gasmotoren im Leistungsbereich 
oberhalb 500 kW. Rund 200.000 ABB Turbolader sind 
weltweit im Einsatz: auf jeglicher Art von Schiffen, in 
Kraftwerken, in Lokomotiven und in großen Bauma-
schinen. Mit einem globalen Netzwerk von mehr als 100 
Servicestellen in rund 50 Ländern der Erde garantiert das 
Unternehmen schnellen, qualifizierten Service wann und 
wo er benötigt wird. Produktion, Forschung und Entwick-
lung sowie Verkauf und Marketing sind am Stammsitz 
der Firma in Baden, Schweiz, indem auch das zentrale 
Ersatzteillager zu finden ist, angesiedelt.
www.abb.ch/turbocharging

erzählt Hösel. Auch ist die 
Bedienung der Anlage dank 
Pantec Automation im Ver-
gleich zur ausgetauschten 
Anlage deutlich einfacher 
und übersichtlicher. Der 
Bediener betätigt einen 
Knopf um z.B. die Dreh-
zahl zu erhöhen oder den 
Bypass zuzuschalten, alles 
andere regelt die Anlage 
bzw. die Steuerung selb-
ständig und automatisch. 
Die Automatisierung wurde 
mit Hilfe einer AC500 SPS 
von ABB realisiert, die Vi-
sualisierung erfolgte durch 
das ABB-Leitsystem Digi-
Vis 500. 

Hohe Lernkompetenz beim 
Steuerungspartner
„Zu Beginn des Projekts 
haben wir in regelmäßi-
gen Besprechungen die 
technischen Details aus-
gearbeitet, vor allem Spe-
zifikationen rund um die 
Software. Ich war erstaunt, 
wie schnell die Pantec In-
genieure die Logik im Pro-
zess begriffen und in An-
forderungen überleiteten. 
Dass ein Außenstehender 
so schnell fundierte Fragen 
stellen kann hatte ich bis 

dahin noch nicht erlebt. Of-
fensichtlich die Stärke von 
Mitarbeitern einer Firma, 
deren Kernaufgabe Auto-
matisierungslösungen für 
Fremdfirmen sind.“ 

Effiziente Projektumset-
zung durch professionellen 
Tooleinsatz
Für Stefan Safran, Projekt-
leiter bei Pantec, sind die 
dabei genutzten Tools ein 
mitentscheidender Faktor 
für eine klare Abstimmung 

der Anforderungen:“ Wir 
verwenden grundsätzlich 
UML-Tools um die An-
forderungen des Kunden 
zu erheben und ins Soft-
waredesign überzuleiten. In 
diesem konkreten Projekt 
bekamen wir von ABB Turbo 
Systems zur Orientierung 
die Prozessabläufe und die 

Hardware Struktur. Mithilfe 
von UML (Unified Modelling 
Language) wurden dann 
die Abläufe definiert und in 
Zusammenarbeit mit den 
ABB-Technikern korrigiert 
und bis auf eine Ebene de-
tailliert, auf der wir das 
Softwaredesign erstellen 
konnten.“ Safran ergänzt: 
„Durch diese Dokumentati-
on haben wir alle Informati-
onen und Anforderungen im 
Projekt zusammengefasst 
und somit eine gemeinsa-
me Sicht von Designreview 
bis Softwareabnahmetest. 
Dies beschleunigt den Co-
dierungsprozess maßgeb-
lich“. 

Intuitive Bedienbarkeit, sta-
bile Prozesssteuerung
Projektleiter Frank Hösel 
zieht ein stolzes Fazit: „Wir 
sind mit der Umsetzung 
des Projektes Turbover-
dichter TV1 sehr zufrieden 
und setzen heute die Leis-
tung des Systems vollum-
fänglich ein. Dank Pantec 
Automation lässt sich die 
Anlage heute intuitiv Bedie-
nen und verfügt über eine 
stabile Prozesssteuerung.“

Stabile Arbeitspunktrege-
lung ist entscheidend

ABB Projektleiter Frank 
Hösel zeigt sich über die 
stabile Prozesssteuerung 
begeistert


