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Der Weg zum optimalen Kiihlsystem am Beispiel Jowat AG

BEST PRACTICE

KUHLUNG
MIT TOP-

EFFIZIENZ g

Wir mochten |hnen das Leistungs-
spektrum und die Vorgehensweise
von MTA Engineering an einem kon-
kreten Fallbeispiel demonstrieren.
Fir die Jowat AG musste ein energie-
optimiertes Kiihlsystem konzipiert
und realisiert werden, ohne den Pro-
duktionsprozess zu unterbrechen.

Die zu den Weltmarktfihrern fir in-
dustrielle Spezialklebstoffe zahlende

Jowat AG aus Detmold bendtigte ein

energieoptimiertes Kaltwassersystem
fur diverse Verbraucher auf unter-
schiedlichen Temperatur- und Druck-
niveaus. Bestehende Komponenten
des alten Kihlwassersystems sollten
mitinsgesamt reduzierter Schallemis-
sion integriert werden. Der Umbau
durfte die Produktionsprozesse nicht
behindern. AufBerdem musste der

Energieverbrauch  gegeniiber der

Bestandsanlage reduziert werden,
um eine Forderung des Gesamt-

systems durch die BAFA zu ermdg-

Im Herstellungsprozess der Spezial-
klebstoffe missen bei der Jowat AG
zehn unterschiedliche Produktions-
bereiche auf drei unterschiedlichen
Temperaturniveaus zuverldassig mit
Kihlwasser versorgt werden.

Daflr waren vor der Umristung zwei

autarke Systeme zustandig, die je-

lichen. Voraussetzung hierfir war die

Integration von Mess- und Regelbau-
gruppen zur Uberwachung und Doku-
mentation der Energieverbrauche.

Eine weitere Herausforderung stell-
te die Tatsache dar, dass in dem ge-
wachsenen Industriebetrieb weder
genigend Platz noch ein Gebaude fir
eine entsprechende Erweiterung bzw.
Erneuerung der Kihlwassertechnik
vorhanden war. Hier war die ganze
Erfahrung und technische Kreativitat

von MTA Engineering gefragt.

weils aus einem offenen Kihlturm
und einer luftgekihlten Kaltemaschi-
ne bestanden. Die offenen Kihltirme
und die ebenfalls offenen Tanksys-
teme flhrten zu einer starken Ver-
schmutzung des Kihlwassers, zu
Korrosionsschaden und zu einem ho-

hen Wasserverbrauch.



Da die beiden Kihlsysteme nicht mit-
einander verbunden waren, konnten
sie sich bei Storungen in einer der
Baugruppen auch nicht gegenseitig
unterstitzen, was die Betriebssicher-
heit beeintrachtigte.

Nach einer fundierten Ist-Analyse des
Bestandskiihlsystems mit allen Ver-
brauchern durch MTA-Fachingenieure
wurde mit dem Kunden ein neues An-
lagenkonzept erarbeitet, das alle Vor-
gaben mihelos erfiillte.

Im Produktionsbereich konnten zwei
Verbraucher mit prozessbedingt offe-
nem Rucklauf so modifiziert werden,
dass das Kuhlsystem als hermetisch
geschlossenes  System  aufgebaut
werden konnte.

Eine luftgekihlte Kaltemaschine al-
teren Baujahrs wurde durch einen
modernen MTA-Kaltwassersatz der
Galaxy tech-Baureihe mit drei un-
abhangigen Kaltekreisen und neun
Scrollverdichtern ersetzt. Die GLT 195
HE wird als Grundlastmaschine be-
trieben. Eine noch nicht ganz so alte
Bestandsmaschine dient als Redun-
danz und zur Spitzenlastkihlung.

Um die Kuhlwasservolumenstrome
optimal auf die Erfordernisse der Pro-
duktion abzustimmen wurden die
Verbraucherpumpen mit einer diffe-
renzdruckgesteuerten Regelung Uber
Frequenzumrichter ausgerustet.

Die Einbindung der Kaltemaschinen
erfolgte Uber eine Dreileiterweiche mit
Einspritzschaltung Uber ein elektro-
hydraulisches Drei-Wege-Motorventil,
was die exakte Temperaturfiihrung
zu den Verbrauchern ermaoglicht. Das
Haupttemperaturniveau wurde mit
14 °C im Ricklauf und 10 °C im Vor-
lauf festgelegt — mit einer Gesamt-
kihlleistung von ca. 1.500 kW.

Da einer der groften Einzelverbrau-

cher mit einer Vorlauftemperatur von

ca. 16 °C arbeiten kann, wurde er in
den Gesamtriicklauf der Produkti-
onskihlung eingebunden, um das
Gesamttemperaturniveauaufeinmaog-
lichst hohes Niveau zu bringen.
By-

pass-Funktion gewahrleistet die opti-

Eine volumenstromgesteuerte
male Kihlung dieses Produktions-
bereichs auch bei geringer Leis-
tungsabnahme im Hauptkuhlkreis.

Dieser warmste Punkt der Ricklauf-
leitung wurde Uber einen grof3zigig
Edelstahl-Platten-
warmetauscher mit der Freikihlung
durch einen groflen MTA-Ruckkuhler
der RWD-Baureihe verbunden,

mit der neuesten EC-Inverter-Tech-

dimensionierten

der

nologie ausgerustet ist.

Zur Errichtung der neuen Kaltezen-
trale stand eine Flache von lediglich
6x8mmitzwei modifizierten Fertigbe-
tongaragenelementen zur Verfligung,
was fur ein Kihlsystem im Megawatt-
bereich knapp bemessen ist. Deshalb
wurde zuvor eine 3D-lsometrie er-
stellt, um den Aufbau insbesondere
im Hinblick auf die Wartungs- und
Reparaturmoglichkeiten zu bewer-
ten. Um die Auflagen fir die bewil-
ligte BAFA-Forderung zu erfillen,
installierte MTA Engineering ein PAC

3200-System (Messsystem zur Erfas-
sung der elektronischen Verbrauche)
und induktive Volumenstrommessge-
rate fur die elektrischen Verbraucher.
So lassen sich die Gesamtenergiebi-
lanz und der Wirkungsgrad des Sys-
tems permanent Uberwachen und do-
kumentieren. Der Verwendung von
Kaltekomponenten, Pumpen und An-
trieben der hochsten Effizienzklasse,
einem ausgefeilten hydraulischen
Aufbau und der hohen Effizienz der
Freikdhlfunktion ist es zu verdanken,
dass die angestrebte Reduzierung des
Energieverbrauchs von 30% im ersten
Betriebsjahr noch Ubertroffen wurde.
Weitere Einsparungen resultieren aus
dem Verzicht auf offene Kuhltirme
und Tanksysteme: Deren hoher Was-
serverbrauch gehort ebenso der Ver-
gangenheit an wie die Kosten fir die
Wasseraufbereitung und die perma-
nente Reinigung des Kiihlwassers.

Wir freuen uns Uber einen weiteren
zufriedenen MTA-Kunden und bedan-
ken uns noch einmal herzlich bei der
Werksleitung und der Ingenieurab-
teilung fur die professionelle Unter-
stlitzung, ohne die ein solch grofler
Umbau ohne Unterbrechung der Pro-

duktion nicht moglich gewesen ware.

Das Gesamtsystem wird iiber einen MTA-Zentralschaltschrank mit einer S7-Steuerung und

MTA-Energiemanagementprogramm liberwacht.



MTA ENGINEERING

PARTNER
FUR ALLE

FALLE

MTA hat in den vergangenen 25 Jah-
ren viel bewegt und sich personell
und technologisch kontinuierlich
Die
schichte begann Anfang der 1990er-

weiterentwickelt. Erfolgsge-
Jahre mit dem Verkauf von Druck-
lufttrocknern und Druckluftkiihlern.
In den Folgejahren wurde das Portfo-
lio in Richtung Prozesskiihlung und
Klimatechnik erweitert. Um unseren
Kunden maBgeschneiderte Kom-
plettlosungen mit den besten Kom-
ponenten anbieten zu konnen, wurde
1995 MTA Engineering gegriindet.

Beim erfolgreichen Vertrieb der ers-

ten MTA-Prozesskihler sowie Klima-

s
2 xAQP 1852 SSN mit 57-Steuerung, TP-Grafikdisplay und Siemens PAC 3200-Energiemesssystem

und  Druckluftgerate kristallisierte  pressoren, Trockner und Nachkihler.

sich schnell das Kundenbedirfnis Neben den Kihlwasserrickkihlern

nach integrierten Komplettlosungen lieferte MTA auch Pumpenanlagen,

heraus. Dies fuhrte zur Grindung Plattenwarmetauscher, Regelventile,

von MTA Engineering. Ein Team Sensorik und Schaltschrédnke mit der

hochqualifizierter Ingenieure Uber- passenden Steuerung.

nahm fortan die Entwick- e

lung individuell konfigu-

rierter Kompletsysteme

- mit allen Kompo-
nenten und Zube-
horteilen, die fiur den

Aufbau einer voll funkti-
onsfahigen Anlage erfor-
derlich sind. Die Anfange

lagenim Bereich wasser-

gekuhlter Druckluftkom-



MEILENSTEINE DER GESCHICHTE VON MTA ENGINEERING

1995 Samsung AG, Werk Berlin: Kihlsystem fir 6lfreie Druckluftkompressoren mit 1.600 kW 1997 Karmann GmbH: Schweiflizangenkiihlung der Karosseriefertigung
mit 1.500 kW 1998 Elastogran BASF: Kihlung der chemischen Produktionsmaschinen mit 1.300 kW 2000 Porsche AG: Motorenabkihlsystem nach Testlauf mit 250

kW 2002 Toyota Motorsport: Kithlung diverser Prifstande fir die Formel T mit 2.000 kW 2002 Toyota Briissel: Kihlung diverser Prifstande fir die LKW-Produktion
2003 SAAB AB Stockholm, Motorenprifstand 1.000 kW 2003 IMA Dresden: 8.000 kW Hydraulikkihlung Prifstdnde A380 2005-2012 Bosch Solar: Siliziumofen- und
Sagenkihlung mit insgesamt 40.000 kW 2007 Qsil AG: Kiihlung von Quarzglaséfen mit 2.400 kW 2008 Swiss Wafers AG: Kithlung von Silizium-Schmelzéfen mit 2.500
kW 2010 M.F.G. Algerien: Kihlung von Glas - Beschichtungsanlagen mit 5.000 kW 2010 Agenda Glaskihlung: Glasherstellung mit 300 kW 2011 Linde AG: Leuna
Prozesskiihlung mit 2.500 kW 2011 LG AG, Korea: Kithlung von Glas - Beschichtungsanlagen 4.900 kW 2012 ThyssenKrupp, Mexiko Hydraulikkiihlung Kugelmihle mit

500 kW 2013 Amazon: Klimatisierung von sechs Verteilzentren mit insgesamt 3.000 kW 2014 Thales AG: Klimatisierung und Prozesskihlung mit insgesamt 4.500 kW

2015 Dr. Glhring: Emulsions- und Ofenkihlung 650 kW

In der Folge ergaben sich neue Her-
ausforderungen fur MTA Engineering.
Vor allem im Bereich der Prozesskih-
lung wurde die Nachfrage nach Unter-
stitzung und Betreuung stetig grof3er.
Der erste Auftrag fir eine Anlage auf
diesem neuen Terrain war eine kom-
plette Kihlanlage fur Schweif3roboter
fur die Firma Karmann in Osnabruck.
Mittlerweile hat MTA Deutschland ca.
700 Anlagen in unterschiedlichsten
Varianten geliefert und erfolgreich in
Betrieb genommen. Mundpropagan-
da sowie die positive Resonanz unse-
rer Kunden fihrten zu einem stetigen
Geschaftsbereichs,

Ausbau dieses

weit Uber die Landesgrenzen hinweg.

LEISTUNGEN VON
MTA ENGENEERING:

e Beratung beim Kunden vor Ort

Unterstltzung von Ingenieurbiros
und Planern

» Baubegleitung/Supervisor

Ausarbeitung von Konzepten unter
Bertlicksichtigung von Energiebilanz
und Investitionskosten

Ubernahme von Bereichen der

Kihlung bei Grof3projekten

Betrachtung und Optimierung
bestehender Kihlsysteme
e Reduzierung des Energie- und

Kihlwasserverbrauchs

Anwenderfreundliches Bedienkon-

zept von Kihlanlagen

e Individuell zugeschnittene Anlagen-
steuerung und Uberwachung
e Leistungsmessungen zur Erfassung

tatsachlicher Gegebenheiten

Rohrleitungsinstallation

Elektroinstallation

Schulungen und Vortrage

Inbetriebnahme




