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Modernisierung von Zentralliftungsgeraten bei laufender Produktion

Bild: Ciat Kélte- und Klim:

Nur die modulare Bauweise mit geringen Kammerabmessungen und die hohe Zerlegbarkeit

der beiden neuen Zentralliiffungsgeréte gestatteten die Einbringung (iber eine Fensterdffnung.

\Weniger Energie, mehr Komfort

30 Jahre alt waren die Liiftungsgerate im Werk Ohle/Plettenberg von Novelis
Deutschland. Nach 30 Jahren AuBenluftbetrieb mit entsprechend hohem Energie-

verbrauch wurde jetzt ein Schlussstrich gezogen: Das neue Liiftungskonzept

spart aber nicht nur Energie, es hat auch die Arbeitshedingungen spiirbar verbessert.

Bei steigenden Energiepreisen gewinnt die Su-

che nach Einsparpotenzialen auch in industriell

genutzten Gebduden an Bedeutung. Insheson-

dere bei der Anlagenmodernisierung alter Fer-
tigungshallen schlummern oft groBe Potenziale zur
Reduzierung des Energieverbrauchs bei gleichzei-
tiger Verbesserung der klimatischen Bedingungen
vor Ort. So nahm Novelis Deutschland den drin-
gend notwendig gewordenen Austausch zweier 30
Jahre alter Zentralliiftungsgerate im Werk Ohle/
Plettenberg zum Anlass, die Energieeffizienz der
Hauptfertigungshalle durch ein neues Liiftungs-
konzept wesentlich zu erhéhen und die Arbeitsbe-
dingungen zu verbessern.

Der Hersteller von Aluminiumwalzprodukten
fertigt am Standort Ohle/Plettenberg mit rund 650
Mitarbeitern flexible Rohre und Schlduche, Verpa-
ckungssysteme sowie Container fiir die Lebens-
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mittelindustrie und den Tiernahrungsbereich. Zu
diesem Zweck wurde hier auch ein Aluminiumfo-
lien-Walzwerk zur Herstellung diinner Bander und
Folien mit einer Dicke zwischen 40 und 300 pm
angesiedelt. Allein im Bereich Verpackungen wer-
den so jedes Jahr etwa 2 Mrd. Behélter auf insge-
samt 50 Produktionsanlagen gefertigt und dabei
etwa 13000 Tonnen Folie verarbeitet.

30 Jahre 80000 m3/h ohne
Warmeriickgewinnung abgeliiftet

Etwa 30 Anlagen zur Containerpressung be-
finden sich in einer 3450 m? groBen Fertigungs-
halle. Liiftung und Heizung des mittlerweile 30
Jahre alten Gebaudes wurden bisher (iber zwei, im
reinen AuBenluftbetrieb arbeitende Zuluftanlagen
mit einer Luftleistung von je 50000 m3/h und ei-

ner 2,6-MW-Gaskesselanlage sichergestellt. Trotz-
dem gestalteten sich Regelung und Steuerung so-
wohl der Hallentemperatur als auch der Luftstrome
zunehmend problematisch. So kam es besonders
in der kalten Jahreszeit oftmals dazu, dass Mitar-
beiter, in verschiedenen Bereichen der Halle paral-
lel unter zu hohen und zu niedrigen Temperaturen
sowie Zugerscheinungen litten.
Produktionsbedingt verfiigt die Halle iiber eine
Schrottentsorgung, die alle beim Stanzen anfal-
lenden Aluminiumabfélle direkt an den Fertigungs-
anlagen absaugt und zur Weiterverwertung aufbe-
reitet. ,,Da so auch sehr groBe Mengen Luft aus der
Halle abgezogen wurden, kam es besonders im
Winter zu teilweise extremen Temperaturschwan-
kungen. Und im Sommer hatten wir an den Arbeits-
platzen haufig mit unangenehmen Zugerschei-
nungen aufgrund ,wilder“ Luftstrome zu kdmpfen®“,



beschreibt Uwe Degenhardt, Technischer Leiter des
Werks, die Problematik. ,Gleichzeitig veranlassten
uns die in den letzten Jahren drastisch gestiegenen
Gaspreise, auch den Energieverbrauch der Halle
kritisch zu hinterfragen. SchlieBlich wurden hier im
Winter zeitweise bis zu 80000 m3/h warme Luft
ungenutzt direkt ins Freie geblasen. Die anstehende
Erneuerung der Liiftungsgerate bot hier eine will-
kommene Gelegenheit, tatig zu werden.“

Schrottentsorgung war Schliissel fiir
Energieeffizienz und Behaglichkeit

Vor diesem Hintergrund wurde in Zusammenar-
beit mit der im nahe gelegenen Liidenscheid ansés-
sigen W.A. Schulte GmbH ein neues Konzept fiir die
Be- und Entliiftung der Halle entwickelt. Dieses sah
neben dem Austausch der veralteten und nach heu-
tigen Standards (iberdimensionierten Zuluftanlagen
auch eine eigenstéindige Losung zur Riickgewinnung
der hisher in der Schrottentsorgung verloren gegan-
genen Warmeenergie vor. ,Allein durch den Einsatz
moderner Zentralliiftungsgeréte, die auch mit leis-
tungsfahiger Filtertechnik im Umluftbetrieb gefahren
werden konnen, wurden bereits spiirbare Energie-
einsparungen bei gleichzeitig verbesserter Luftquali-
tét erreicht”, erldutert der zustindige Planer Dieter
Otlinghaus die Vorziige der neuen Losung.

LEntscheidend fiir die letztendlich erreichten,
betrdchtlichen Energieeinsparungen war allerdings
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die zusétzliche Installation einer Liiftungsanlage in
der Schrottentsorgung, die ausschlieBlich zur War-
meriickgewinnung genutzt wird. Die warme Luft,
die vorher zu 100 % nach auBen abgefiihrt wurde,
kann der Halle jetzt — sofern Bedarf da ist — wieder
komplett zugefiihrt werden“, so Otlinghaus. ,Ne-
ben der hiermit verbundenen, immensen Kostener-
sparnis war die neue Anlage auch gleichzeitig der
Schiiissel zur wesentlich verbesserten Kontrolle
liber die klimatischen Bedingungen vor Ort. Durch
die deutliche Verminderung der Luftstrome Uiber die
AuBenfliche kann die Halle jetzt im Winter wesent-
lich gleichmé&Biger erwadrmt und im Sommer (iber
die néchtliche AuBenluftzufuhr abgekiihlt werden.“

Herausforderung: Einbringung
der RLT-Anlage mit Seilziigen

Da in der Produktionsstatte Behdlter fiir die Le-
bensmittelindustrie gefertigt werden, ist ein GroBteil
der Halle als Hygienebereich ausgewiesen und un-
terliegt entsprechend strengen Reinhaltungsvor-
schriften. Um jegliche Verunreinigungen von vorn-
herein auszuschlieBen, machte es der Auftraggeber
daher zur Auflage, sémtliche Arbeiten inklusive Aus-
bau der alten Zuluftanlagen und Einbringung der
neuen Gerate auBerhalb der Hygienezone durchzu-
flihren. So blieb als einziger Zugang zum physika-
lisch vollstandig von der Produktion getrennten Be-
triebsraum eine 1,8 x 4 m kleine Fensterdffnung in

Im Bereich
Verpackungen
des Werks
Ohle/Plettenberg
fertigt die Novelis
Deutschland GmbH
jedes Jahr etwa
2 Mrd. Behélter
fiir die Lebens-
mittelindustrie
und den Tier-
nahrungsbereich.

Zwei iber die
gesamte Ldnge
der Halle laufende

Liiftungskandle
verteilen in der
3450 m? groBen
Fertigungsstétte
mit 30 Produk-
tionsanlagen
die Zuluft.
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Die Demontage der alten Liiftungsgeréte forderte drei Monteure sechs Tage lang.
Die neuen Zentralgeréte standen jeweils nach einem Tag auf ihrem Stahlfundament.

der AuBenfassade. Erschwerend kam hinzu, dass
die Wiese vor der Produktionshalle nicht mit dem
sonst (iblichen Gerét befahren werden konnte und
so samtliche Bauteile in Handarbeit mit Seilziigen
hinauf und herab geschafft werden mussten.

Angesichts dieser Herausforderung wurden
GroBe und Gewicht der Zentralliiftungsgerate fiir
den sowohl mit der Planung als auch mit der Umset-
zung betrauten Anlagenbauer aus Liidenscheid zu
den bestimmenden Auswahlkriterien. Hier entschie-
den sich Planer und Auftraggeber fiir den Einsatz
von Zentralliiftungsgeréten der Ciat Kélte- und Kli-
matechnik. ,Der groBe Vorteil bei den Geraten war,
dass sie sich sehr gut zerlegen lieBen, wobei die
einzelnen Kammern schon von vornherein mit ge-
ringen Abmessungen geliefert wurden. So konnten
wir die Anlagen trotz der kleinen Einbringungsoff-
nung mit leichten Standardkomponenten aus dem
normalen Produktprogramm ausstatten und teure
Spezialanfertigungen vermeiden®, erldutert Planer
Otlinghaus. ,Die modulare Konstruktionsweise der
Geréte mit einer Leistung von jeweils 30000 m3h
erleichterte die Umsetzung dabei erheblich. Um Ge-
wicht zu sparen, konnten unsere Monteure bei-
spielsweise die Motoreinheit fiir eine separate Ein-
bringung problemlos aus- und wieder einbauen.
Diese Flexibilitat bei der Arbeit vor Ort war ein wich-
tiger Grund dafiir, dass wir mit den airtech Zentral-
liftungsgerdten eine hochwertige und trotzdem
preiswerte L6sung anbieten konnten.“

Die Rahmenbedingungen fiir Einbringung und
Montage der neuen Zentralliiftungsgerate wurden
dabei wesentlich durch die Vorgabe bestimmt, dass
die Produktion wahrend der mehrwéchigen Umset-
zungsphase uneingeschrankt weiter laufen sollte.
Da jede der Anlagen einen (iber die gesamte Linge
der Halle laufenden Liiftungskanal separat versorgt,
konnte der Austausch der Geréte in zwei Abschnit-
ten realisiert werden. So wurde zunéchst eine der
Zuluftanlagen innerhalb von drei Tagen schrittweise
zerlegt und durch die Fensterdffnung entsorgt.
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Welche Vorteile die Zerlegbarkeit der airtech-
Gerate unter diesen Montagebedingungen bietet,
unterstreicht die Einbringung: Innerhalb eines Ta-
ges wurde das neue Zentralliiftungsgerat auf einer
extra angefertigten Stahlkonstruktion installiert.
Erst nach der abschlieBenden, erfolgreichen Inbe-
triebnahme wurde der Vorgang fiir das zweite Gerat
ein weiteres Mal wiederholt. Auf diese Weise konnte
eine ausreichende Zuluftversorgung der Ferti-
gungshalle wahrend des gesamten Umsetzungs-
zeitraums sichergestellt werden.

Da die Schrottentsorgung der Halle wahrend
der laufenden Produktion ebenfalls nicht abge-
schaltet werden konnte, schied eine vergleichbare
Ldsung fiir die Installation des Zentralliiftungsge-
rats zur Warmertickgewinnung mit einer Kapazitit
von bis zu 44000 m3/h aus. So mussten alle die
Produktion beeintrachtigenden Arbeiten, wie etwa
Anschluss und Inbetriebnahme der Anlage, auBer-
halb des normalen Schichtbetriebs am Wochen-
ende ausgefiihrt werden.

Hierbei stellten die baulichen Gegebenheiten
den Planer abermals vor eine Herausforderung: Die
zu behandelnde, warme Luft aus dem Produktions-
prozess verldsst die Absaugvorrichtung im oberen
Bereich eines (iber die Halle hinausragenden
LSchrottturms®. Aus diesem Grund musste die An-
lage zur Wéarmeriickgewinnung in 8 m Hohe montiert
werden. Hierzu wurde eine eigene Stahlkonstruktion
nachtraglich innerhalb des Schrottturms eingefiigt,
auf der das ebenfalls mit Seilziigen von der Hallen-
decke aus hochgezogene Gerat dann installiert wer-
den konnte. Zusétzlich wurde rund um die Anlage
eine Plattform fiir Wartungszwecke geschaffen.

Um die reibungslose Umsetzung des neuen
Liiftungskonzeptes zu gewahrleisten und dabei die
weiterlaufende Produktion nicht zu beeintréchti-
gen, war ein hohes MaB an Abstimmung unter al-
len beteiligten Akteuren unabdingbar. Bevor das
Liidenscheider Unternehmen mit dem Austausch
der Zentralliiftungsgeréate beginnen konnte, musste

2
S
N
B
&
s
Q

Planer Dieter Otlinghaus erlédutert Arndt Krischke (Leiter Elektroabteilung), Bernd Helmboldt
(Projektleiter) und Uwe Degenhardt (Technischer Leiter) (v.r) das neue Liiffungskonzept.

beispielsweise ein Stahlbauer zunachst die Fens-
teranlage aus der Fassade entfernen und nach der
Demontage der Altanlagen ein neues Stahlfunda-
ment einbringen, damit die Installation der Zentral-
Iiftungsgerate begonnen werden konnte.

Dabei war die detaillierte, auf den Tag genaue
Abstimmung der Liefertermine mit dem Hersteller
von entscheidender Bedeutung. ,Die prézise Ein-
haltung des vereinbarten Zeitplans — von Seiten
aller Beteiligten — war angesichts der mdglicher-
weise entstehenden Kosten durch Produktionsaus-
félle auBerordentlich wichtig“, fasst Otlinghaus zu-
sammen. Doch ein Zeitplan allein ist noch kein
Garant. ,Dank des ,kurzen Drahts’ funktionierte die
gestaffelte Anlieferung der verschiedenen Zentral-
liftungsgerate aus Frankreich véllig problemlos, so
dass Montage und Inbetriebnahme sowohl in der
Halle als auch im Schrottturm planméBig und ohne
Verzdgerungen durchgefiihrt werden konnten.“

Nach mittlerweile einem Jahr Betrieb zeigt
sich auch der Auftraggeber mehr denn je von den
Vorziigen des neuen Liiftungskonzepts (iberzeugt.
,Wir sind positiv iiberrascht, wie stark sich die
neuen Zentralliiftungsgeréte auf den Warmeener-
gieverbrauch der Halle auswirken®, resiimiert der
zusténdige Projektleiter Bernd Helmboldt. ,Erst die
neue Warmeriickgewinnung hat uns verdeutlicht,
wie viel nutzbare Warmeenergie allein von den
Produktionsanlagen abgegeben wird. Mit der alten
Lésung war es undenkbar, dass die Gaskesselan-
lage wie heute erst bei Frosttemperaturen anféngt,
in den regelméBigen Betrieb (iberzugehen. Selbst
bei einer AuBentemperatur von —5 °C fahrt das
Heizsystem lediglich mit einer Vorlauftemperatur
von 32 °C. Wahrend wir die Halle friiner schon bei
wenigen Minusgraden nur mit Miihe erwérmen
konnten, ist es heute kein Problem, selbst bei
—15 °C angenehme Temperaturen einzuhalten.”

LAuch fangen wir heute bereits ab einer
AuBentemperatur von 6 °C an, verstérkt AuBenluft
in die Halle einzubringen. Hier bietet uns die



Hightech im Schrottturm: Das hier neu installierte Zentralliiftungsgerét
mit Warmeriickgewinnung senkte die Betriebskosten der Halle um 40000 Euro/a.

erweiterte, witterungsgefiihrte Steuerung der
Zentralliiftungsgerate zuséatzliche Vorteile. Selbst
im Hochsommer kénnen wir damit den ganzen
Tag iiber fiir ein angenehmes Arbeitsklima sorgen,
indem wir den reguldren, kontinuierlichen Betrieb
der Anlagen mit einer verstirkten, mehrfachen
Durchliiftung der Halle in der Nacht kombinieren®,
berichtet Helmboldt. ,Von der rechnergestiitzten
Uberwachung und Anpassung aller wichtigen
Betriebsparameter iiber die Meldung bevor-
stehender Filterwechsel und Wartungen bis hin

Raumlufttechnik .
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zur Dokumentation des Energieverbrauchs wer-
den hier alle fiir den effizienten und storungs-
freien Betrieb notwendigen Funktionen zusam-
mengefasst.”

Das neue Liiftungskonzept leistete so einen
wesentlichen Beitrag, den Energieverbrauch der
Fertigungshalle betrachtlich zu reduzieren und
schafft gleichzeitig deutlich bessere klimatische
Bedingungen fiir die dort beschéftigten Mitarbei-
ter. Sowonl die groBen Temperaturschwankungen
als auch die bisher unkontrollierbaren Kaltluft-

imatechnik

i

Bild: Ciat Kélte- ur

Christoph Schulte (links), Geschéftsfiihrer von W.A. Schulte, und Dieter Otlinghaus
im Schrotturm. ,,Friiher wurden bis zu 80000 m*/h warme Luft ungenutzt ins Freie abgeleitet.

strome konnten mit Hilfe der neuen Zentral-
liiftungsgerate nahezu vollstindig eliminiert wer-
den. Dariiber hinaus wurde die Luftqualitat durch
leistungsféhige Filtertechnik spiirbar verbessert.
Allein die zusétzliche Losung zur Warmeriickge-
winnung im Schrottturm senkt die Betriebskosten
der Halle um etwa 40000 Euro/a und amortisiert
sich innerhalb kiirzester Zeit. Insgesamt wurde der
Gasverbrauch durch die konsequente Modernisie-
rung des Liiftungssystems um etwa 110000 m%/a
reduziert. = Frank Parchatka, Ciat, Vertrieb NRW

45

TGA Fachplaner 10-2006



