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Cool bleiben — Adsorptionskalteanlage

iIn Kombination mit

Kraft-Warme-Kopplung

Walter AG, Tibingen

Technik/Verfahrenstechnologie:

Kalteversorgung mittels Adsorptionskaltemaschinen

MaBnahme:

Integration von Adsorptionskaltemaschinen in bestehenden Kalteverbund und

Anschluss an eine KWK-Anlage

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Walter AG fertigt Prazisionswerkzeuge
fur die Zerspanungsbearbeitung und bietet
digitale Losungen und Dienstleistungen ent-
lang der Prozesskette an. Das Unternehmen
ist nach ISO 14001, 9001, 45001 und 50001
zertifiziert, weshalb ein fortwahrender Ver-
besserungsprozess gelebt wird. Folglich sind
Verbesserungen im Bereich Umwelt, Energie,
Qualitat und Soziales ein groBes Anliegen des
Unternehmens. Eingesetzte Technologien
sollen sich positiv auf den Energieverbrauch,
die Umwelt und die Arbeitsbedingungen aus-
wirken.

FUr hohe Prazision mussen konstante Bedin-
gungen vorliegen. Daher ist fiir Produktionen
die Hallenversorgung mit Kalte notwendig.
Bisher wurde die Kélte am Standort durch
eine Kompressionskaltemaschine bereitge-
stellt, die zuklnftig jedoch stillgelegt werden
soll. Zudem ist ein mit Erdgas betriebenes
Kraft-Warme-Kopplungs-Konzept (KWK) vor-
handen. In einer KWK-Anlage entsteht neben
Strom auch Warme. Diese kann in Prozessen
eingesetzt werden, wodurch der eingesetzte
Brennstoff effizienter genutzt wird. Im Winter
wird die KWK-Warme fir das Beheizen der
Halle und der Buroraume genutzt. Im Sommer
konnte die KWK-Warme bis dato jedoch nicht
genutzt werden, weshalb die KWK-Anlage in
den Sommermonaten kaum betrieben wurde.

Walter setzte sich daher das Ziel, die bestehen-
de Kalteanlage zu entlasten und zu erganzen
sowie die KWK-Wadrme auch im Sommer zu
nutzen. Hierfur wurde in drei neue Adsorp-
tionskalteanlagen investiert und diese an die
KWK-Anlage angeschlossen. Adsorptions-
kalteanlagen kédnnen Kalte aus Warme gene-
rieren, wobei auch Warme mit relativ niedrigen

Temperaturen ahnlich dem Heizungsbetrieb
eingesetzt werden kann. Dies ermdglicht eine
Nutzung der KWK-Warme und eine hoéhere
Auslastung der Anlage.

Herausforderung

Die drei Adsorptionskalteanlagen konnten
zwar problemlos installiert werden. Die
Herausforderung ist und bleibt jedoch eine
vollstandige Integration der Adsorptionskalte-
maschinen in den bestehenden Kalteverbund.
So soll die , alte” Kompressionskaltemaschine
zukUnftig vollstandig ersetzt und der Strom-
und Leistungsbezug reduziert werden. Es gilt
daher, eine moglichst effiziente Losung mit
kontinuierlichem ganzjahrigen Betrieb der
KWK- und der Adsorptionsanlage zu etablie-
ren und sicherzustellen.

Idee

Die Grundversorgung der Nutzflachen mit
Kalte kann von den neuen Adsorptions-
kaltemaschinen gedeckt werden. Bedarfs-
spitzen werden aktuell noch von der Kom-
pressionskaltemaschine abgefedert. Ein kon-
tinuierliches Monitoring dient dazu, die
Verbrauchs- und Bedarfsdaten aufeinander
abzustimmen. Um die Kompressionskalte-
maschine perspektivisch ganzlich stillzulegen,
wird derzeit eine Erweiterung der Kalte- bzw.
Warmespeicherkapazitdten evaluiert.

Umsetzung

Bei der Umsetzung der MaBnahme arbeitete
die Walter AG eng mit der InvenSor GmbH
zusammen. Die drei neuen Adsorptionskalte-
anlagen wurden am Standort in Reihe zu den
bestehenden Kalteanlagen geschaltet und zu-
satzlich an das bestehende KWK-Konzept an-
geschlossen. Bereits im Vorfeld wurde der
Kaltebedarf mittels einer temperaturgesteu-
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Uberpriifung der Betriebsdaten
vor Ort

erten Anpassung von Liftung und Kihlung
angeglichen. Im Ergebnis erfolgt die Strom-
erzeugung nun mit einem Wirkungsgrad von
Uber 30 % und fur die KWK-Anlage konnte
ein Gesamtnutzungsgrad von Uber 93 % rea-
lisiert werden. Das bedeutet, dass durch die
MaBnahme eine héhere Energiemenge pro
Kubikmeter eingesetztem Erdgas gewonnen
wird. Aufgrund der héheren Auslastung der
KWK-Anlage durch die Adsorptionskalte-
maschinen erhoht sich auch der Anteil des
selbsterzeugten Stroms vor Ort.

Einsparungen

Vor der Integration der Adsorptionskalte-
maschinen in den Kalteverbund betrug der
jahrliche Strombedarf der Kalteanlagen
600 MWh. Durch die Umsetzung der MaB-
nahme kann eine jahrliche Reduktion des
Strombedarfs der Kalteanlagen von 30 %
erzielt werden. Das entspricht einer Ein-
sparung von 180 MWh, wodurch pro Jahr
104 t CO,-Emissionen vermieden werden.

Lernziel

Die Evaluierung des Projekts ist noch nicht
ganz abgeschlossen, nichtsdestotrotz sind be-
reits erste positive Erkenntnisse sichtbar. So
steht die MaBnahme beispielhaft fur die vor-
teilhafte Verwendung von KWK-Warme in
der Kalteerzeugung. Damit einher gehen eine
hohere Auslastung der KWK-Anlage und eine
effizientere Nutzung des eingesetzten Brenn-
stoffs. Die Umsetzung der MaBnahme wurde
vor allem durch eine detaillierte Planung im
Vorfeld erleichtert. Zukunftig soll weiter auf
den vollstandigen Ersatz der Kompressions-
kalteanlage hingearbeitet werden. DarUber
hinaus kénnen die MaBnahmen auch an wei-
teren Produktionsstandorten der Walter AG
weltweit umgesetzt werden, abhangig davon,
inwieweit Abwarme am jeweiligen Standort
verflgbar ist.

COZ- Reduktion
Einsparung  [EELXREL

Wiederverwendung
der Abwarme aus
BHKW durch AdKM

BHKW: Blockheizkraftwerk
AdKM: Adsorptionskaltemaschine

Vergleich der Energienutzung vor und nach Ausfiihrung der MaBnahme

Unternehmen

Im Jahr 1919 von Richard Walter in DUssel-
dorf gegriindet und seit 1925 in Tubingen,
Baden-Wirttemberg ansassig, ist Walter
heute einer der weltweit fiihrenden Hersteller
von Prazisionswerkzeugen fur die Metallbe-
arbeitung. Mit international rund 3.300 Mit-
arbeitern und Mitarbeiterinnen betreut das
Unternehmen Kunden in Gber 80 Landern
der Erde. Zu den Kunden von Walter gehéren
namhafte Unternehmen aus dem allgemeinen
Anlagen- und Maschinenbau, der Automobil-
und Energieindustrie sowie der Luft- und
Raumfahrtindustrie. Dabei Uberzeugt das tra-
ditionsreiche Unternehmen nicht nur mit in-
novativen Werkzeugen, sondern auch als
Anbieter von maBgeschneiderten Losungen
fur die Komplettbearbeitung von Bauteilen —
und als Prozesspartner fur effiziente digitale
Losungen.

Alle Bildrechte liegen
beim Unternehmen.
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Das Projekt ,, 100 Betriebe flr Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr Ressourcen-
effizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-Wirttemberg und
der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium fir Umwelt, Klima und
Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg, der Verband Unternehmer Baden-Wrttemberg e. V.
(UBW), der Baden-Wurttembergische Industrie- und Handelskammertag e. V. (BWIHK), der
Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI), Landesverband Baden-Wurttemberg, der
Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer Baden-Wurttemberg (VDMA) und der
Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie (ZVEI), Landesstelle Baden-Wiirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW (UTBW) durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig geprtft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und welcher
Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur Ressourceneffizienz
im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf die operative Handlungs-
ebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen motiviert. Uber 100 Exzellenz-
beispiele wurden bereits ausgezeichnet und in zwei Blichern im Springer Verlag veroffentlicht.
Die Zahl der Exzellenzbeispiele soll kontinuierlich erweitert werden. Ziel ist es, ein Exzellenz-
netzwerk aufzubauen, das Uber Baden-Wurttemberg hinaus Strahlkraft entfaltet und die Leis-
tungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft unterstreicht. Hierflr werden die Exzellenzbeispiele
reprasentativ, 6ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorgehoben und dargestellt.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt, Dr. Christian Haubach, Marlene Prei3, Alexandra Vogt
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth, Dr. Joa Bauer
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Das vorliegende Beispiel erganzt die bereits in folgenden Biichern verdffentlichten Beispiele

Mario Schmidt, Hannes Spieth, Joa Bauer, Christian Haubach: 100 Betriebe fur
Ressourceneffizienz, Band 1 — Praxisbeispiele aus der produzierenden Wirtschaft. Verlag
Springer Spektrum 2017. www.springer.com/de/book/9783662533666

Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene PreiB3, Joa Bauer: 100 Betriebe fir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum
2018. www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FKZ L75 20116 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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