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Bild rechts:

IMS Gear nutzt die Abwarme
von Harteofen zur Warme-
rickgewinnung

Hochtemperatur-

Warmerickgewinnung

aus Harteofen

IMS Gear SE & Co. KGaA, Donaueschingen und

EMO Oberflachentechnik GmbH, Bretten

Technik/Verfahrenstechnologie:
Warmerlickgewinnung
MaBnahme:

Nutzung der Abwarme von Harte6fen zum Beheizen einer

Lésemittel-Reinigungsanlage

Ausgangslage und Zielsetzung

Der Zahnrad- und Getriebespezialist IMS Gear
betreibt an seinem Standort in Donaueschingen
eine der weltweit modernsten Hartereien.
Dort werden die unterschiedlichen Bauteile in
Hartedfen Warmebehandlungen unterzogen,
um die Werkstoffeigenschaften zu optimie-
ren. Bisher wurde die an den Hartedfen ent-
stehende Abwarme ungenutzt an die Raum-
luft abgegeben und ging somit verloren. In
der Harterei werden neben den Ofen vier
Reinigungsanlagen zum Reinigen der Teile
betrieben, die elektrisch beheizt werden mus-
sen. Der hierflr notige Strombedarf belduft
sich jahrlich auf rund 1.000 MWh. Da es IMS
Gear wichtig ist, sowohl MafBstdbe bei der
Qualitat seiner Prozesse und Produkte als
auch in punkto Nachhaltigkeit und Effizienz
zu setzen, widmete sich das Unternehmen
der Frage, ob und wie sich die Abwarme der
Ofen fir das Beheizen der Reinigungsanlagen
nutzen lasst. Das Ziel des Projekts war es, die
Losemittel-Reinigungsanlagen ohne eine zu-
satzliche elektrische Beheizung mit der vorhan-
denen Prozessabwdrme betreiben zu kénnen.

Herausforderung

Zunachst musste ein Anbieter von Reinigungs-
anlagen identifiziert werden, der bereit war,
gemeinsam mit dem Unternehmen techno-
logisches Neuland zu betreten und mit Blick
auf Planung und Entwicklung ins unterneh-
merische Risiko zu gehen.

Zudem musste das neue, auf Warmertick-
gewinnung basierende Heizsystem prozess-
sichere Ablaufe garantieren, sowohl hinsicht-
lich Qualitats- als auch Sicherheitsaspekten.
Die Entwicklung und Umsetzung des neuen
Energiesparkonzepts wurden durch die typi-
scherweise dezentrale Struktur der Produk-

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg.

tionsprozesse in der Harterei zusatzlich er-
schwert. Die Abwarme konnte demnach nicht
an einem zentralen Punkt abgegriffen werden,
sondern es mussten mehrere Warmequellen
bertcksichtigt und in der Folge zusammen-
gefasst werden.

Idee

Es sollte ein Konzept entwickelt werden, das
die Abwarme direkt an der Ofenflamme
abgreift. Die zurlickgewonnene Wéarme sollte
dann fir das Beheizen der Reinigungsanlagen
genutzt werden.

Umsetzung

Die konkrete technische Lésung wurde von
IMS Gear in enger Zusammenarbeit mit EMO
Oberflachentechnik im Zuge eines Pilot-
projekts konzipiert, entwickelt, umgesetzt
und validiert.

In der Pilotphase wurde die Abwarme von
zwei Harteofen fur die Warmertckgewinnung
genutzt. Dabei passiert die Abwéarme der Ofen
mit etwa 360 °C einen Rohrblndelwadrme-
tauscher, in dem Wasser erhitzt wird und im
nachgeschalteten Dampferzeuger in dampf-
férmigen Zustand Gbergeht. Der rund 130 °C
heiBe Wasserdampf versorgt die Heizregister
der Teilereinigungsanlage. Die komplette An-
lage, von der Verrohrung Uber die Auslegung
und den Eigenbau eines hocheffizienten Rohr-
blundelwarmetauschers bis hin zur Software,
wurde in Zusammenarbeit mit EMO Ober-
flachentechnik in Eigenregie entwickelt und
gebaut.

Die technischen Herausforderungen waren
vielfaltig. So musste aus Griinden der Prozess-
sicherheit die urspriingliche Idee, die Abwarme
direkt an der Ofenflamme abzugreifen, ver-
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worfen werden und der Warmetauscher
musste schlieBlich dezentral anlegt werden.
Um eine Explosions- beziehungsweise Brand-
gefahr auszuschlieBen, musste sichergestellt
werden, dass Wasser unter keinen Umstanden
zurlck in einen der Ofen gelangen kann,
selbst fur den Fall, dass der Warmetauscher
Undichtigkeiten aufweisen sollte.

Aus dem gleichen Grund musste ebenfalls
verhindert werden, dass brennbare Gase aus
den Ofen in das Rohrleitungssystem der
Warmerlckgewinnung gelangen kénnen.
Zudem durfte das neue System zur Warme-
gewinnung keinen negativen Einfluss auf die
reguldren Produktionsprozesse haben oder
Wartungsarbeiten behindern.

Gasbrenner an einem Harteofen

Einsparungen

Mit der in Eigenregie entwickelten und in den
regularen Betrieb Gberfihrten Pilotanlage zur
|6semittelbasierten Teilereinigung mit Warme-
rickgewinnung kénnen Einsparungen in Hohe
von Uber 150 MWh/Jahr an elektrischem
Strom erzielt werden.

) Abgas- - Dampf-
- behalter Nachdem bereits zwei der derzeit neun Harte-
ofen in das neue System der Warmerdick-
gewinnung eingebunden sind, wird in einem
nachsten Schritt ein dritter Ofen integriert.
Diese MaBnahme geht mit einer zusatzlichen
jahrlichen Stromeinsparung von weiteren
80 MWh einher.

Tank
Waschmedium

Sicherheits-
flamme

In einem weiteren Schritt werden neben den

Kondensat- . . R .
tank Sicherheitsflammen der drei Ofen auch die

Abgase der jeweils sechs Gasbrenner pro Ofen
Werksttick-Reinigungsanlage an das System zur Warmerlckgewinnung an-
Schematische Darstellung der Hochtemperatur-Warmeriickgewinnung gebunden und so weitere Stromeinsparungen
von 30 MWh/Jahr realisiert werden kénnen.

Harteofen 1 Harteofen 2

Der vorlaufig letzte Schritt wird die Dupli-
zierung des Warmertckgewinnungssystems
an weiteren Reinigungsanlagen und Ofen sein.

Insgesamt soll damit eine Stromeinsparung
von rund 966 MWh/Jahr erreicht werden. Das
entspricht einer jahrlichen CO,-Einsparung von
273,4 t.

Messung an den Gasbrennern zur Validierung der Einsparungen
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Lernziel

Die bei IMS Gear im Regelbetrieb eingesetzte
Sonderanlage zeigt, dass die Idee, Abwarme
aus Hartedfen zum Beheizen von Teilereini-
gungsanlagen nicht nur technisch umsetzbar
ist, sondern sich auch unter Nachhaltigkeits-
und Effizienzaspekten rechnet.

Unternehmen

IMS Gear begann 1863 als feinwerktechnischer
Zulieferer und ist heute eines der fiihrenden
Unternehmen im Bereich der Zahnrad- und
Getriebetechnik. Mit seinen technischen
Losungen fur Komponenten, Baugruppen
und Getriebe ist es eine feste GroBe im Auto-
mobilsektor. Tiefes Entwicklungs-Know-how,
eine groBe Fertigungsbreite, Prozesskompetenz
und Internationalisierung sind wesentliche
Faktoren des Erfolgs. Das Unternehmen pro-
duziert kundennah an Standorten in Deutsch-
land, den USA, Mexiko sowie China und
beschaftigt weltweit rund 3.000 Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter. In der Harterei werden
Uber 6.000 verschiedene Bauteile, vor allem
fur die Bereiche Automobil- und Maschinen-
bau bearbeitet. Langjahrige Erfahrung und
metallografisches Spezialwissen kombiniert
mit fortschrittlichen Verfahrenstechniken
machen IMS Gear zu einer der modernsten
Hartereien weltweit.
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Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wairttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wirttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig gepruft 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 Handlungsebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen
motiviert.

Die 100 Exzellenzbeispiele entfalten Uber Baden-Wuirttemberg hinaus Strahlkraft und
unterstreichen die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, ¢ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

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

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene Prei3, Joa Bauer: 100 Betriebe fiir
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 FZK L75 17001 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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