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NEUES KUHLSYSTEM FUR DIE GLASPRODUKTION BEI RITZENHOFF

Mehr Kalte, effizient und betriebssicher

Die bei der Glasherstellung zum Schmelzen und Verarbeiten erforderliche Warme muss effektiv
und hetriebssicher abgefiihrt werden — und das 24 Stunden an 365 Tagen im Jahr.
Energieeffizienz und Redundanz hatten oberste Prioritat, als Ritzenhoff mit der Aufgabenstellung
fiir ein neues Kiihlsystem an den langjahrigen Partner MTA Deutschland herantrat.

s b 4 .‘Hrﬂwh"-m

I EECOCCRNEE |

N RITZENHOFF

Der Showroom und die Produktion von Ritzenhoff im saverl3ndischen Marsherg

Fast jeder hat bereits daraus getrunken oder
welche davon in seinem Schrank - Kristall-
gliser von Ritzenhoff. Als einziger Glasher-
steller Europas bietet das Familienunterneh-
men am Stammsitz in Marsberg im Sauver-
land alles, was fiir die Entwicklung und Pro-
duktion eines Trinkglases notwendig ist, aus
einer Hand. Das Spektrum reicht vom Ent-
wurf iiber Produktion und Veredelung bis
zur Lager- und Lieferlogistik. Die Fertigung
ist eine der modernsten Glasproduktions-
stitten Europas.

Von der Rohstoffaufbereitung

zum fertigen Trinkglas

Beim Herstellungsprozess wird zuniichst
das Gemisch aus Quarzsand, kalzinierter
Soda, Kalk, Pottasche, Kalisalpeter und eige-
nem Recyclingglas bei 1500°C zum ferti-

gen Glas aufgeschmalzen. Das fliissige Glas
wird in Tropfen portioniert und wihrend
des Erkaltungsprozesses in Form gebracht
- als Kelch geblasen, zu Stielen gepresst, per
Laser geschnilten, zusammengesetzt und
verschmolzen. Auf den vier parallel laufen-
den Glasproduktionslinien werden so tig-
lich bis zu 65 Tonnen an flisssigem Rohglas
zu 140000 Glisern verarbeitet.

Exakte Ubergabekiihlung

Die Glasschmelze kommt mit 1150°C aus
der Schmelzwanne an die Schneidanlage,
wo ein bis zu 500 Gramm schwerer Trop-
fen abgeschnitten und an die Glasblasma-
schine iibergeben wird. Den Transfer zur
Blasmaschine ibernimmt die sogenannte
JUbergabe”. Ein Anlagenteil mit besonde-
ren Anforderungen: Exakt berechnete Kiihl-

und Vakuumkanile miissen den Transport
des Tropfens gewihrleisten, die Tempera-
tur des Tropfens regulieren und den Tropfen
rechtzeitig abblasen, um diesen in die Blas-
maschine einzulegen.

~Das Kithlwasser fiir die Ubergabe an
die Blasmaschine muss konstant mit einer
Temperatur von 19°C zur Verfiigung stehen
und heizt sich wiihrend des Vorgangs bis auf
27°C auf®, erklirt Denim Steinert, Ingeni-
eur fiir Energietechnik und Energiemanage-
mentbeauftragter von Ritzenhoff. ,Fiir die
vier Produktionslinien wird an dieser Stelle
eine Kilteleistung von 80 kW in der Spitze
bendtigt. Die Anlagen laufen 24 Stunden an
365 Tagen im Jahr; man kann sich also vor-
stellen, welche Bedeutung der Betriebssi-
cherheit und Energieeffizienz des Kithlsys-
tems beigemessen wird",
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Langjahriger Partner fiir Kilte und
Druckluftaufbereitung

Die Zusammenarbeit zwischen Ritzenhoff
und MTA Deutschland wihrt bereits seit
mehr als 20 Jahren. Bernd Schmidt, Leiter
Drucklufitechnik bei MTA, betreut Ritzen-
hoff nicht nur in allen Fragen rund um das
Thema Druckluftaufbereitung, sondern
war auch mafigeblich an der Auslegung
des urspriinglichen Kiihlsystems beteiligt.
Das in 1999 in Betrieb genommene System
bestand aus einer innen aufgestellten Kilte-
maschine und einem externen Riickkiihler,
der zusitzlich zur freien Kithlung genutzt
wurde. Die Griinde zur Modernisierung
des Kiihlsystems lagen auf der Hand: neben
Alter und Kapazititsgrenze der 125kW
Bestands-Kiltemaschine standen Gesamt-
wirkungsgrad und Betriebssicherheit im
Fokus der Betrachtungen.

Ermittlung der erforderlichen Kilteleistung
Die Auswertung der Jahrestemperaturen,
aufgezeichnet in den letzten fiinf Jahren,
ergab eine Spitzenlast-Auslegung bei 40 °C
AuBlentemperatur. Hieraus leitete sich fol-
gender Kilteleistungsbedarf ab:

I 70 kW im Jahresdurchschnitt zur Uber-
gabekiihlung fiir vier Produktionslinien
bei einer Spitzenlast von 80 kW bei 40 °C
Auflentemperatur

29 kW fiir zehn Warmeiibertrager

in den Schaltschrinken zur Kiihlung

der Prozessleittechnik
36 kW zur Kithlwasser-Rilckkithlung fiir
vier Laserkiihler in den Bearbeitungslinien

Einer der zahlreichen Arbeitsschritte bei der Trinkglasherstellung
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Der Glastropten nimmt Form an.

Die geforderte Kiihlleistung summiert sich
auf 145kW, zuziiglich Leistungsreserve fiir
potenzielle Erweiterungen und extreme
Lastzustinde.

Freie Kiihlung, Spitzenlastabdeckung

und 100 Prozent Redundanz

Das  jetzt installierte MTA-Kiihlsystem
besteht aus zwei in Aufenaufstellung
betriebenen Kaltwassersitzen vom Typ
TAEevo Tech 802, die bei niedrigen Aulen-
temperaturen  durch das  Freikithlmodul
BEWD 163 entlastet werden. Jeder Kaltwas-
sersatz liefert eine Nenn-Kilteleistung von
160 kW bei 40 °C Aufientemperatur, wobei
der Aufbau dem Prinzip der Serienschaltung
folgt. Bei Auflentemperaturen bis 14°C wird
der gesamte Wirmeeintrag iiber den Frei-
kiihler abgefiihrt. Bei steigender Temperatur
dbernimmt Kaltwassersatz Nummer 1 und
regelt so lange selbststindig seine Leistungs-
stufen, bis der vorgegebene Sollwert der
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Kithlwassertemperatur iiberschritten wird
und Kaltwassersatz Nummer 2 sich auto-
matisch zuschaltet. Auf einer eigens hier-
fiir gebauten Stahlbaukonstruktion sind die
Kaltwassersiitze und der Freikiihler in lufti-
ger Hohe installiert, um sowohl die Wirme-
abfuhr bei den lufigekithlten Kaltwasserer-
zeugern, als auch eine optimale Anstrémung
mit kalter AuBenluft fiirr die freie Kithlung
zu gewihrleisten. Kaltwassersitze und Frei-
kiihler kithlen so von 20°C am Kihlwasser-
Eintritt auf eine Vorlauftemperatur von 13°C
und fahren auf einen in der Technikzent-
rale zur Systemtrennung installierten Plat-
tenwiirmetauscher. Diese Trennung ist zum
einen aufgrund der unterschiedlichen Tem-
peraturniveaus erforderlich, dient aber auch
dem Betrieb der auflen aufgestellten Anla-
gen mit einem Wasser-Glykol-Gemisch zur
Frostfreiheit. Auf Prozessseite wird in zwei
1500 Liter-Speichertanks Kithlwasser mit
der erforderlichen Systemtemperatur von
19 °C bevorratet; frequenzgeregelte Pumpen
sorgen fiir die bedarfsgerechte und energie-
effiziente Umwilzung.

Intelligente Steuerung

Der von MTA speziell fir diese Anwen-
dung gelieferte Regler zur automatischen
Betriebs- und Stérumschaltung betreibt
die beiden Kaltwassersitze lastabhingig.
Dabei findet eine gleichmiflige Vertei-
lung der Betriebsstunden auf beide Gerite
statt, Im Stirfall bei einer Anlage findet
eine automatische Umschaltung auf das
intakte Geriit statt. Dariiber hinaus ent-

.|
E altes System neues System
:‘E Kalteleistung 125 kW 160 kW
% LaufzeitTage 24h/365Tage 24 h/ 365 Tage
2 COP/ Wirkungsgrad 2 3,52
g inkl. Pumpen, M3R, usw.
' E Systemleistungsaufnahme [ Jahr 242 000D KWh 180 000 kWh
Betriebskosten pro Jahr 36 300 € 27 000 €
bei 0,15 € / KkWh
Einsparungen pro Jahr - 9300 €
Kosten pro kW Kalte / Jahr 290,40 € 168,75 €
Kosteneinsparung pro kW Kalte 41,89 %

Gegeniiberstellung des alten und neven Kihisystems
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hilt der Schaltschrank eine Temperatur-
iiberwachung des zu kiihlenden Wassers,
die dazu genutzt wird, die beiden Kaltwas-
sersitze bei besonders extremen Lastzu-
stinden fiir eine hhere Leistungsausbeute

MTA-Kaltwassersitze TAEevo Tech und Freikihimodul RWD 163 auf
giner 10 Meter hoher Stahlbaukonstruktion fiir optimale Luftzirkulation
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MTA S.P.A. UND MTA DEUTSCHLAND GMBH

MTA produziert und vertreibt seit 35 Jahren Industrie-Kihlsysteme

zur Prozesskiihlung, Klimatisierung und Druckluftaufbereitung.

In den drei norditalienischen Produktionsstéitten Tribano, Conselve

und Bagnoli, mit einer Produktionsflache von insgesamt 58 000 m?,
werden jahrlich mehr als 22 000 Kaltwassersatze, Freikohler und
Drucklufttrockner gefertigt.

Weltweit ist MTA mit aktuell 440 Beschaftigten in Ober 80 Landern vertreten.
MTA Deutschland mit Hauptsitz in Nettetal am Niederrhein betreut seine
Kunden bundesweit mit einem 60-kipfigen Vertrizbs- und Serviceteam
und die interne Engineering-Abteilung entwickelt mafgeschneiderte
Kihlsysteme filr Industrie und Gewerbe,

in Parallelbetrieb zu schalten (Notbetrieb).
Alle Parameter zur Regelung der Kiihlwas-
ser-Riickkithlung werden vom eigens hier-
fiir von Ritzenhoff entwickelten Prozessleit-
system verarbeitet,
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Das Anlagenschema zeigt den bauseitigen Kiihlkreis, die Systemirennung per Plattenwarmetauscher
und die in AuBenauvistellung betriebenen MTA-Kaliwassersitze mit Freikihimodul.
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Fazit
Durch den Austausch des mehr als 20 Jahre
alten Kiihlsystems durch die neuen MTA
Prozesskithler mit intelligent gesteuerter
Freikiihlung konnten nach Inbetriebnahme
am 1. Juli bisher folgende Leistungsdaten
ermittelt werden:
I 46,2 kW Kilteleistung (Mittelwert
bei 19,6 °C durchschnittlicher
Auflentemperatur)
I 152 kW Wirkleistung
I 67,6 kW Kilteleistung (Spitzenwert
bei 35,9 °C Hichsttemperatur)
I 27,0 kW Wirkleistung
{Bedingt durch die Corona Pandemie waren
zum Zeitpunkt der Aufzeichnung nur zwei
der vier Produktionslinien in Betrieb.)

Bei Ritzenhoff sorgt das Ergebnis rundum
fiir zufriedene Gesichter. ,Mit einer elektri-
schen Leistungsaufnahmevon 15 kW bei einer
abgerufenen Kilteleistung von 46 kW fiir
zwei Produktionslinien inklusive aller Neben-
verbraucher sind unsere Erwartungen voll-
auf erfillt”, betont Energiemanager Steinert.
Jnd bei 20°C AuBentemperatur ist das
Potenzial der freien Kiithlung ja nicht ein-
mal annihernd ausgeschopft. Unsere Berech-
nungen haben ergeben, dass der Freikiihler
zu 70 Prozent des Jahres die Dauerlast iiber-
nehmen kann und durchaus auch an Som-
mertagen in den frithen und spiten Stun-
den zur Vorkithlung zum Einsatz kommt.
Das fithrt zu einer Einsparung von mehr als
62000 kWh, wobei die effektive Kilteleistung
mit jetzt 160 kW auch noch 30 Prozent iiber
der alten Anlage liegt.” [ ]
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