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Warmeruckgewinnung aus

Rauchgas
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BMW Group-Werk Landshut deckt Grundlast vollstandig ab und schont die

Umwelt

Industriebetriebe haben fast immer
ein individuelles Energiebedarfspro-
fil, das sich nicht mit den Systemen
anderer Betriebe vergleichen lasst.
Veranderungen oder Erweiterungen

stellen deshalb auch fur erfahrene
Ingenieurdienstleister eine groB3e He-
rausforderung dar. Das Ingenieurbii-
ro Gammel Engineering, Abensberg,
hat sich auf die Planung und Realisie-
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Bild 1: Im Rahmen eines Energie-Einspar-Contractings beauftragte die BMW Group die
Unternehmen Siemens, Miiller und Gammel Engineering fiir das Werk in Landshut, ein neues
Energiekonzept zu erstellen, das unter anderem die Abwérme aus den Schmelzofen zur

Kélteerzeugung nutzt.

rung einer individuellen zukunftsori-
entierten Energieversorgung in Un-
ternehmen spezialisiert. Das jiingste
Beispiel ist eine Anlage zur Warme-
riickgewinnung fir das BMW Werk
Landshut.

2010 plante die BMW Group fur ih-
re GieBerei in Landshut einen neuen
Schmelzbetrieb und suchte eine Mag-
lichkeit, die WWarmeenergie aus dem
Abgas zuruckzugewinnen. Zusatzlich
sollte ein komplett neues Energiekon-
zept fur den Standort erarbeitet wer-
den, das bis dahin aus drei Gaskes-
seln mit je 16 MW,, Leistung und zwei
Blockheizkraftwerken mit je 1,4 MW,
und 1,4 MW, Leistung bestand. Mit
der Umsetzung dieses Vorhabens be-
auftragte die BMVW Group im Rahmen
eines Energie-Einspar-Contractings ein
Konsortium aus der ArGe Siemens
AG, Ulrich Muller GmbH und Gammel
Engineering. Im Sommer 2014 wur-
de die Anlage in Betrieb genommen
(Bild 1).

In der LeichtmetallgieBerei der BMW
Group am Standort Landshut wird mit
Hilfe von Gasbrennern in insgesamt
sechs Ofen angeliefertes Alumini-
um-Festmaterial geschmolzen, waobei
far gewshnlich drei Ofen im Schmelz-
betrieb und drei im Warmbhaltebetrieb
laufen. Das Rauchgas, das dabei aus-
tritt, hat eine Temperatur von etwa
640 °C. Urspringlich wurde ange-
nommen, dass eine Abkuhlung erfor-
derlich ware, um den nachgeschalte-
ten Feinstaubfilter nicht zu schadigen.
Dieser stellte sich jedoch als tberflus-
sig heraus, sodass auch die Abkuh-
lung nicht mehr notwendig war. Des-
halb wurde die Frage aufgeworfen,
wie sich das Abgas anderweitig nut-
zen lasst.



Bild 2: In der Energiezentrale des BMW Group-Werks Landshut wurden zwei Absorptionskaltemaschinen errichtet, die sich aus dem zentralen

Wassernetz speisen und die Abwarme aus den Schmelzofen nutzen, um Kélte zu erzeugen.

Losung bezieht gesamtes Werk mit
ein

Siemens, Muller und Gammel konzen-
trierten sich zunachst auf eine lokale
Loésung. ,Erst war eine reine, direkte
ORC-Verstromung im Gespréach, spé-
ter die Uberlegung, die Energie lokal
fur die Kuhlung der LeichtmetallgieRe-
rei, die direkt neben der Schmelzerei
liegt, zu nutzen®, erklart Projektleiter
Florian Prantl von Gammel Engineering.
SchlieBlich betrachteten die Projekt-
partner nicht mehr nur die Leichtme-
tallgieBerei, sondern bezogen auch den
Energiebedarf des gesamten BMVWV-
Werkes in ihre Uberlegungen mit ein.
Dabei wurde explizit der Kaltebedarf in
der Produktion betrachtet, der vor al-
lem dann ansteigt, wenn héhere Au-
Bentemperaturen herrschen. ,Bisher
wurde Kalte mit Kompressoren er-
zeugt, was erheblichen Stromeinsatz
bedeutet®, so Prantl.

Als Ldsung bot sich an, die Abwar-
me aus den Schmelzéfen in das be-
reits bestehende HeiBwassernetz ein-
zuspeisen. Berechnungen ergaben,
dass die Abwarme zudem ausreicht,
um die Kompressionskaltemaschi-

nen durch neue mit HeiBwasser be-
triebene Absorptionskaltemaschinen
zu ersetzen. Deshalb wurden zwei
Kalteanlagen bei der Energiezentrale
im Herzen des Werks errichtet, um
den gesamten Betrieb mit Klima- und
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Prozesskalte zu versorgen (Bild 2). In
Reihe geschaltet, gewahrleisten sie
die geforderte Spreizung von 60 K
im HeiBwassernetz (130,/70 °C) op-
timal: Die erste Maschine nimmt
130 °C auf und gibt etwa 100 °C an

Firmenportraits Gammel Engineering:

Die Gammel Engineering GmbH,
Abensberg, wurde 1887 von Micha-
el Gammel gegrundet und ist ein in-
habergefuhrtes Familienunternehmen
mit Sitz in Abensberg. Das Unterneh-
men bietet Ingenieurdienstleistungen
im Bereich dezentrale Energiesyste-
me und Geb&audetechnik an und fihrt
alle Aufgaben von der Planung, der
Bauleitung bis zur Betriebsbetreu-
ung durch. Gammel hat sich darauf
spezialisiert, individuelle, dezentrale
Energiesysteme in bestehende Pro-
duktionsprozesse in Unternehmen
einzubinden. Fur die Entwicklung des
patentierten Kombi-Power-Systems,

das es ermaglicht, verschiedene fos-
sile Energietrager mit regenerativen
Energien und Reststoffen zu kombi-
nieren, um damit Strom zu erzeugen,
hat Gammel 2014 den Bayerischen
Energiepreis bekommen. Mit der Re-
GaWatt GmbH als Generaltiberneh-
mer werden Energieanlagen schlis-
selfertig zum Festpreis errichtet und
die Nova Cal GmbH steht fur indivi-
duelle Beteiligungskonzepte in der
dezentralen Energieversorgung. Das
Unternehmen bietet 55 Mitarbeitern
hochwertige Arbeitsplatze.

www.gammel.de




Bild 3: Ein zusétzliches Blockheizkraftwerk mit einer Leistung von 2,4 MW, und 2,6 MW,

¥

komplettiert das neue Energiekonzept, sodass durch die neuen Anlagen die Grundlast praktisch

vollstandig abgedeckt werden kann.

die zweite ab, die in den Rucklauf mit
70 °C einspeist. Bei niedrigeren Au-
Bentemperaturen wie etwa im Winter
wird weniger Kalte, dafur aber mehr
Prozess- und vor allem Heizwarme be-

notigt, sodass eine der beiden Maschi-
nen heruntergefahren oder kurzfristig
abgeschaltet werden kann. Durch die
Warme-Kalte-Kopplung geht schlief3-
lich nichts von der Energie verloren.
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,Mit den Absorptionskaltemaschinen
kann sich das Energiesystem dyna-
misch an Schwankungen bei Produkti-
on oder AuBentemperatur anpassen®,
erklart Prantl.

Zudem erhoht die Nutzung der Alumi-
niumschmelzerei als zweiten Einspei-
sungspunkt die Kapazitat des \Warme-
netzes. ,Damit wurde eine sehr flexible
Energielosung gefunden, mit der sich
moglichst viele Produktions- und Funk-
tionseinheiten versorgen lassen®, so
Prantl weiter. Auch beim Warmetau-
scher realisierte man eine unkonven-
tionelle Losung, wie der Projektleiter
erklart: ,Wir haben uns nach Simulati-
onen hier fur Gleich- statt Gegenstrom
entschieden: Wasser und Rauchgas
durchstromen den \Warmetauscher in
gleicher Richtung. Damit verliert man
zwar minimal an Effizienz, doch wir ver-
meiden eine Taupunktunterschreitung
und minimieren damit das Korrosions-
risiko durch aggressives Rauchgaskon-
densat.”

Nichts wurde dem Zufall iiberlas-
sen

Ein zuséatzliches Blockheizkraftwerk
komplettiert das neue Energiekon-
zept (Bild 3): Es hat eine Leistung von
2,4 MW, und 2,6 MW,_. ,Mit den neu-
en Anlagen und den bereits vorhande-
nen KWK-Anlagen wird die Grundlast
praktisch vollstandig abgedeckt”, er-
klart Prantl. ,Die bestehenden Kessel-
anlagen ergénzen lediglich bei Mittel-
und Spitzenlasten.” Wann und wie oft
das notig sein wird, wurde nicht dem
Zufall tberlassen (Bild 4): Anhand von
Messungen der bestehenden Vorgan-
geranlage simulierten die Projektinge-
nieure ein Lastgangprofil fur die neue
Anlage. Der Plan, die Energie in den
Kreislauf zurtckzufuhren und somit
Primarenergie und Emissionen ein-
zusparen, ist aufgegangen: ,Mit der
neuen Anlage wird die Betriebszeit
der Heizkessel deutlich reduziert so-
wie erheblicher Stromzukauf substitu-
iert®, sagt Prantl.

Michael Gammel, Inhaber und Geschdftsfiih-
rer, Gammel Engineering GmbH, Abensberg

Weitere Informationen:

www.gammel.de
www.bmw-werk-landshut.de




