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AIR DRYER 재생 시스템 개선으로 운전비용 절감

삼성SDI(주) 울산공장

운영팀 그린에너지그룹

 사업장 개요

   생산 품목 : PDP, LCD 外      

   종업원 수 : 2.500명   

   에너지 연간 사용량 (2008년도)

      - 연료 : 8,471toe

      - 전기 : 357,830㎿

 사례 개요

본 사업장의 개선활동 사례로 Dry-air 제조설비 中 Air-dryer의 운전 시스

템 개선으로 에너지저감 활동을 추진한 사례.

Air-dryer의 재생시스템 변경을 통한 전력비와 재생 Air를 저감하기 위하

여 실시한 결과로 운전방법과 운전 표준을 정립함으로 에너지 저감 활동에 

기여한 사례

 실증사례 실시기간

   계획 수립 : 2009년 01월 ~ 2009년 02월

   개선 추진 : 2009년 03월 ~ 2009년 05월

   효과 측정 및 검증 : 2009년 05월 ~ 06월
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 대상 설비 (공정) 개요
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1. 개선 추진 배경

1-1. 재생주기

D.P.O.S 관리 기준노점 운전(사용시간:40Hr)으로 재생기 하부 온도가 

올라가지 않는 문제 발생

1-2. Air-dryer 재생

   Time기준 실시(Heating : 120분. Cooling : 120분) 실시

1-3. 문제점

   Tower 하부 온도가 설비 재생 요구

   1) 재생시 노점온도 -70℃이하로 DOWN不 (현재:Tower강제 교체 후 

재차 재생실시)

   2) Air-dryer D.P.O.S 운전/ Time운전을 병행으로 중복재생 발생으로 

동력비 Loss가 발생
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2. 기존 시스템의 현황 및 분석

2-1. 시스템 이해

- 시스템 용어 이해

   * AIR DRYER : Dry-Air 제조설비 中 COMPRESSOR에서 생산된 압축

공기를 건조시켜 건조 공기를 만드는 설비

   * 흡착제 재생 : 공기의 건조도(노점)가 일정 수준의 노점을 유지하지 

못할 시 흡착제를 재생시키기 위해 전기 Heater이용 240℃의 고온으

로 흡착제를 가열 후, 건조공기 이용 흡착제를 35도 이하로 냉각 시켜 

재사용하는 장치재생
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2-2. 현상파악

① 재생시스템

   - Time 운전(Heating:2HR, Cooling:2HR)

    : Setting Time에 의한 재생 실시

    : Heating / Cooling시 종료 Time 동안 동력 사용 지속

    : 재생시 타 호기와 동시 재생으로 인하 동력 사용량이 증가

- AIR DRYER #1 09년 02월 20일부터3월 02까지 운전 현황

  ② 운전 방식  

   - 운전 방식 : D.P.O.S 운전 + Time 운전

   - 재생 방식 : Time 운전(Heating:2HR, Cooling:2HR)

     * Air-dryer 호기당 통과량은 70% 정도로 사용

     * 장시간(40시간 이상)으로 재생 사이클은 길어 좋으나, 재생시 내부 

충진제 과다오염으로 재생불합리 발생
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항목 단위 BASE GOAL 비  고

전력 ㎾/월 61,955 47,524

3. 개선 추진 경위

3-1 추진체계

UE 그룹장

에너지 파트 운전 파트

- 관리 및 계획

- 홍보 활동

- 유지 관리

- 활동 지원

운전 관리공무 공사

공사 파트

전기 공사 점검 관리

- 에너지 개선 공사 진행

- 투자 공사 (에너지 저감형 시공)

- 현장 개선 공사 지원

- 설비 점검 및 유지 관리

- 운전 불합리 개선 

- 공정 VOC 발생 즉 대응 실시

- 불필요 동력 사용처 조사 및 개선

- 테마 활동을 통한 개선 활동실시

3-2 목표 설정

 

3-3 문제점

   - 재생시스템 운영방식:Time 운전으로 온도와 상관없이 Setting Timer

에 의한 재생으로 과다한 에너지 소비 

   - 재생 CYCLE이 길어 AIR DRYER TOWER 내부 과다 수분 증가로 재생

품질 저하로 강제 2회 재생을 실시(D.P.O.S 운영으로 자동재생이 실시)

   - 과다 Heating에 의한 흡착제의 파손으로 인한 불필요 추가비용 발생
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4. 주요 개선 내용

4-1 재생 Cycle 변경

∙ 개선 前

 - Tower 운전 방법 : 노점 상승시 재생 실시(사용시간:40hr)

 - 재생시 Tower 관리 온도

   Heating / Cooling시 : 4hr 재생 실시 후 사용

   (노점 관리 기준 이탈시 중복 재생 실시)

∙ 개선 後 

- Tower 운전 방법 : 30hr 사용 후 재생 실시

  (Tower 수분 함유량에 대한 Heater 열량 계산으로 운전시간 산정)

- 재생시 Tower 관리 온도

  Heating시 : 하부 온도 200℃+Time (소요시간 : 90분)

  Cooling시 : 하부 온도  35℃+Time (소요시간 : 80분)
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4-2 재생 시스템 프로그램 개선

상 부 온

하 부 온

Heating Cooling 

히팅 재생시 하부 온

도

200℃ 이상인데도

히팅용 브로아 120분

∙ 개선 前

- Tower 재생시 장시간 사용으로 인한 하부온도가 올라가지

  못해 기준의 노점온도가 나오지 못해 중복재생 실시

- Heating/Cooling시 하/상부 온도가 일정 온도까지 도달해도 주어진 시간 동안 재생 동

력은 계속 사용 중

히팅 재생시 하부 온도
200℃ 이상되면
히팅용 브로아 Stop되어
(90분 가동됨)
다음과정인 쿨링 시작됨.

∙ 개선 後 

 - Heating시 하부 온도가 200℃가 되면 Blower가 가동 중단되고 다음 Cooling 단계 진

행 실시  

 - Cooling시 상부온도가 35℃ 도달시 재생 종료
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Heater ON후 재생밸브가 1분간 Open 되었다가 

Blower가 Start가 된 후 Close가 됨

Heating시   

재생밸브Open

    

   Heater

    재생밸브

    Blower

4-3. 재생밸브(즉 개선)

∙ 개선 前 

- Heating시 Sequence상 Heater가 ON이 되고 Blower가 가동하기 전까지 재생밸브가 

Open되어 재생 Air의 Loss와 Blower의 Trip 발생 원인 발생

∙ 개선 後 

- 재생밸브 동작 Sequence를 Heating시 Blower가 Trip일 때만 Open되도록 Control 회

로를 개선함.
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4-4 감시 & 경보시스템 보완

∙ 개선 前 

- 설비 감시시스템(DCS)에서 운전(가동) 및 상태 감시

- 타 설비와 동시 재생시 조치가 늦어 동력 사용증가 발생

∙ 개선 後 

 - AIR DRYER 설비별 DCS 재생 경보 추가 및 최적화

   : Tower Change, Heating OFF, Cooling OFF 상태에서 경보 발생시켜 근무자 확인 

후 재생 실시
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5. 개선 효과

5-1 유형 효과

[개선 효과]

항목 절감량 절감액 투자비 비 고

운전 전력 233,172 ㎾/년 14,689 천원/년 0 천원/년 자체개선 작업

합  계 233,172 ㎾/년 14,689 천원/년 0 천원/년

   

[절감량 계산 내역]

항    목 전기 비   고

개선 전 사용량 61,955 ㎾/월

개선 후 사용량 47,524 ㎾/월

월 절감량 19,431 ㎾/월 적용 단가 : 63원

년 절감량 233,172 ㎾/년

년간 효과 산출 금액 \ 14,689,836원

[투자비 내역]

항    목 금액 비   고

배관 자재류  천원
작업 인건비 제외

밸브  천원

투자비 내역 합계 \ 0원
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5-2 무형 효과

   - 안정적인 Utility 공급으로 품질 사고 예방

   - 자체 개선을 통한 Skill-UP 강화 및 투자비 최소화

   - 운전방법 및 관리방법 개선을 통한 효율적인 설비 운영

   - 개선 활동을 통한 에너지 절감 활동 배가

6. 개선시 애로 사항 과 해결 방안 개요

 

6-1 개선 시 애로 사항

   - 설비의 개선이 계속적으로 지연 될 때

   - 운전부서와 개선 방법이 서로간에 다른 길로 갈려고 할 때

   - 시운전이 정확히 이루어지지 못하고 있을 때

   - 시스템 개선 중 계속적인 문제점이 발생 할 때

6-2 해결 방안 개요

   - 동아리 회합을 통한 개선 방안 및 활동 방안 강구

   - 운전부서와 상호 협의를 통한 원활한 설비 개선 방안 제시

   - 개선 방안을 찾아 문제점을 파악하고 개선 방향을 찾아서 제시할 때




