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用多台空壓機進行最佳控制的話···
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使用壓力 需求端的裝置

空壓機
最佳控制

送氣壓力
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ENEOPTcomp

能減少10%的浪費!

能立即知道節能運行的效果

只需要運行
最小限度的空壓機

沒有這樣的情況嗎?

感覺和想像中有沒有不一樣呢?

一般來說,台數的控制大多是，

超過壓力設定上下限值的時候

追加啟動/停止空壓機的后追形式
會發生比較大的壓力變化。

用不同的空壓機容量和壓縮方式時, 台數控制的效果有可能會降低。
以運行時間和預先決定好的順序

來追加啟動/停止空壓機

供给端

送氣罐空壓機 裝置

需求端

希望能夠支持穩定生

產以及產量劇增的變

化
從節能的角度來考慮, 

一定哪裡有浪費。

但是, 不知道浪費在哪裡···

供給！供給！

盡量讓卸載機停止

能抑制追加啟動/停止空
壓機時,發生的大幅度壓力
變化

送氣罐

空壓機最佳控制
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更進一步的節能！

進一步的節能！

ENEOPTcomp 集體控制

由PID控制所達到壓力控制的效果案例

改善後改善前

減少效果壓
力
 M
Pa

ENEOPTTMcomp 空壓機最佳控制,能穩定供给生產所需氣體,實現準確的節能效果Ⱦ

ቃ生產線的負荷變化做控制, 以䚊到節能

配合生產計劃, 以䚊到節能

把調整負荷變動效率高的設備作為調節供量變動的機器,以提高效率

可以馬上知䚉節能效果,並監測用電量,CO2排放量,提供空氣效率

只提供各管䚉系統所需的空氣, 以䚊到節能 → ENEOPT導irdep 空氣減壓控制
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·以生產線為單փ，根據使用壓力的變化來控制送氣壓力Ⱦ

ENEOPTairdep
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使用壓力
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設置流量計在各生產部門空氣洩漏檢測 設置流量計在各生產線

根據檢測空氣洩漏的狀態，

進行可視化的話， 還能提高

空氣節能的效果Ⱦ

·減少因壓力變動而引起不必要的空壓機啟動Ⱦ

實現空壓機穩定的加載Ƚ卸載Ƚ停↘Ⱦ

·ቄ入PID控制Ⱦ提高控制精度,可降ք目標壓力的設定值Ⱦ

·工作日Ƚ假日Ƚ生產開始時間等，配合生產計劃做自動運行Ⱦ

可計劃及設定空壓機的運行狀態δ加載/卸載/停↘ε,送氣壓力，

以及從卸載到停↘之間所需的時間Ⱦ

裝置

ENEOPT詳細診斷系列有空氣減壓控制Ƚ空壓機最佳控制等診斷服務,↗迎諮詢Ⱦ
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