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Aktuelle Entwicklungen und Beispiele fiir zukunftsfahige Energietechnologien

Energieeffizienz in der Industrlef
Innovation am Produktlonsstar;éor L

Osterrelch

Die europdische und nationale Energiepolitik zielt auf eine emissi-
onsarme, ressourceneffiziente und umweltvertragliche Wirtschaft
und Gesellschaft. Die Industrie soll wachsen und zugleich den
okologischen FuBabdruck ihrer Produkte reduzieren. Die Ver-
besserung der Energieeffizienz ist dabei eine zentrale Heraus-
forderung. Mithilfe innovativer Technologien optimieren oster-
reichische Industriebetriebe ihre Produktionsprozesse, um die
Energiekosten zu senken, ihre Wettbewerbsfahigkeit zu starken
sowie den Verbrauch natiirlicher Ressourcen zu reduzieren und
einen Beitrag zu Umwelt- und Klimaschutz zu leisten.



Die ,Low Carbon“ Industrie

HBI (Hot Briquetted Iron)
Quelle: voestalpine AG

Zukunftschancen durch den effizienten Einsatz von Energie

Mit Strategien und MaBnahmen fiir eine verbesserte Energie-
effizienz will die Europdische Union entscheidend zur Wettbe-
werbsféahigkeit und Versorgungssicherheit sowie zur Erfiillung
der 20-20-20-Klimaschutzziele beitragen. Umfassende Ein-
sparungspotenziale bestehen vor allem in den Sektoren mit
hohem Energieverbrauch wie etwa im Gebaudebereich, in der
verarbeitenden Industrie, im Bereich der Energieumwandlung
sowie im Verkehr.

Die Mitgliedstaaten der EU haben 2008 beschlossen, ihren
Primarenergieverbrauch bis 2020 um 20 % zu verringern, die
CO2-Emissionen bis 2020 gemessen am Stand von 1990 um
20 % zu senken und zugleich den Anteil erneuerbarer Energien
auf 20 % anzuheben. 2012 hat die EU-Kommission eine neue
Energieeffizienz-Richtlinie verabschiedet, um die Senkung des
Energieverbrauchs weiter zu forcieren. Die Richtlinie umfasst
den GroBteil der Energiewertschopfungskette - von der Energie-
umwandlung {iber den -transport bis zur -nutzung und sieht zahl-
reiche Energieeffizienzaktivitdten vor, die von den Mitgliedstaaten
umgesetzt werden sollen.

Wichtiger Player zur Realisierung dieser Zielsetzungen ist die
energieintensive Industrie. Dazu gehdren die Sektoren Eisen- und
Stahlerzeugung, Chemie und Petrochemie, Steine-, Erden- und
Glasindustrie sowie die Papier- und Druckindustrie. Der Endener-
gieverbrauch steigt in diesen Bereichen kontinuierlich an und lag
in Osterreich 2011 um 40 % hdher als 1996. Bezogen auf den
Produktionsindex lag die Energieintensitat 2011 um gut 15 % unter
dem Niveau von 1996. Der effiziente Einsatz von Energie in indus-
triellen Produktionsprozessen kann zu bedeutenden Einsparungen
flihren und damit wesentlich zur Erreichung der energiepolitischen
Vorgaben beitragen. Zugleich werden Kosten gesenkt und Wett-
bewerbsvorteile erzielt.

Viele industrielle Prozesse erfordern groBe Mengen an Warme
und Kélte sowie an mechanischer Energie. Dieser Energiebedarf
wird zum Uberwiegenden Teil mittels Brennstoffen und Elektrizi-
tat bereitgestellt. Aufgrund der Vielfaltigkeit industrieller Prozesse
gibt es zahlreiche Ansatzpunkte zur Effizienzsteigerung. Um die
Potenziale ausschopfen zu konnen, werden neue Technologien
und speziell angepasste Prozesse bendtigt.

Die dsterreichische Industrie gehort bereits heute zu den energie-
effizientesten der Welt. Seit Jahrzehnten entwickeln Gsterrei-
chische Unternehmen innovative Technologien und Produkte fiir
die ,Low Carbon Industry“ und setzen zahlreiche MaBnahmen,
um die Ressourceneffizienz zu steigern, Kosten zu reduzieren
und damit die Chancen am internationalen Markt zu erhdhen.

In einigen Industriefeldern konnten dsterreichische Unternehmen
durch den Einsatz zukunftsweisender Technologien eine Vorrei-
terrolle tbernehmen. Forschung und Entwicklung fiir einen noch
effizienteren Einsatz von Energie tragen dazu bei, den Industrie-
standort Europa und Osterreich zu stirken, Innovationen und
Wachstum zu fordern und qualifizierte Arbeitsplatze zu schaffen.

Im Rahmen der Forderprogramme des Klima- und Energiefonds
(z. B. Neue Energien 2020 und elMission) und des Bundesminis-
teriums flir Verkehr, Innovation und Technologie (BMVIT) werden
laufend Projekte umgesetzt, die sich mit Innovationen fiir Ener-
gieeffizienz in industriellen Prozessen befassen und neu entwi-
ckelte Technologien in der Praxis erproben. O
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Modell der Entwicklung des Energiekonsumverhaltens
bis 2050

In der 2010 formulierten Osterreichischen Energieforschungsstra-
tegie des Rats flir Forschung und Technologieentwicklung wurden
Empfehlungen fiir nationale MaBnahmen bis 2050 zusammenge-
fasst. Die Verbesserung der Energieeffizienz ist seit Jahrzehnten
ein wichtiges Ziel der osterreichischen Energieforschungs- und
Technologiepolitik und wurde auch in der Energieforschungsstra-
tegie wiederum verankert. (> siehe auch Interview Seite 8)
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CO,-minimierte Roheisenprod

mitvorreduzierten Eiséntrégern

Der Hochofenprozess stellt weltweit den Kernprozess der Roh-
eisenherstellung dar. Mehr als 95 % des produzierten Roheisens
werden im Hochofen hergestellt. Die Hauptaufgabe des Prozesses
besteht in der Reduktion der Eisenerze, einer chemischen Reak-
tion zur Entfernung des im Erz gebundenen Sauerstoffs. Fir die
Reduktionsarbeit und die Bereitstellung der notwendigen Reakti-
onsenergie werden priméar Kohlenstoff bzw. Wasserstoff benotigt.
Diese werden in Form von Koks und alternativen Reduktions-
mitteln wie Erdgas, Schwerdl, Kohle oder auch Altkunststoff in
den Prozess eingebracht. Im Vergleich zur Verbrennung, wo nur
Warme und CO2 gebildet werden, wird im Hochofen Kohlenstoff
zu Kohlenmonoxid vergast, das den groBten Teil der Reduktions-
arbeit leistet. CO; entsteht dabei als Produkt der ablaufenden
Reduktionsreaktionen.

Der Hochofenprozess ist in den letzten Jahren immer weiter
optimiert worden, wodurch der aktuelle Reduktionsmittelver-
brauch am thermodynamischen Minimum liegt. Ein moderner
Hochofen bendtigt pro Tonne Roheisen im besten Fall rund 450
Kilogramm Reduktionsmittel. Dieser Reduktionsmittelbedarf
verursacht CO2-Emissionen von rund 1.450 kg pro Tonne Roh-
eisen. Damit ist eine Grenze fiir die Senkung der prozessbedingten
CO2-Emissionen erreicht. Die Emissionssituation kann zukiinftig
nur durch den Einsatz neuer Technologien noch weiter verbessert
werden.

Vorreduzierte Eisentrager werden in Direktreduktionsanlagen,
hauptsachlich nach dem MIDREX- und dem ENERGIRON-Verfah-
ren hergestellt. Das Prinzip ist die Reduktion von Eisenerzen mit
einem Gasgemisch aus Hz und CO (reformiertes Erdgas), wobei
als Produkt im Regelfall DRI (Direct Reduced Iron/Metallisierungs-
grad von 92-96 %) anfallt. Wird dieses Material brikettiert spricht
man von HBI (Hot Briquetted Iron).

Quelle: voestalpine AG

,Forschung und Entwicklung fiir
ressourcen- und energieeffiziente
Produktionsprozesse tragen dazu bei
Kosten zu senken und die Chancen im
internationalen Wettbewerb zu erhéhen.
Die Direktreduktion stellt einen bedeu-
tenden Schritt in Richtung der ,Low-Carbon
Economy‘ dar. Der Einsatz von Erdgas
anstatt Koks im Reduktionsprozess trigt
wesentlich zur Verbesserung der CO,-Bilanz bei und ist
eine wichtige MafSinahme zur Erreichung unserer
anspruchsvollen Energie- und Klimaziele.“

Dr. Wolfgang Eder
Vorsitzender des Vorstandes und
CEO der voestalpine AG / Leitung der Steel Division

Mit Unterstlitzung des Klima- und Energiefonds wurde vom
voestalpine Konzern im Rahmen eines Forschungsprojekts der
Einsatz von vorreduzierten Eisentragern im Hochofenprozess
getestet. Anhand eines thermodynamischen Bilanzmodells konn-
ten die Auswirkungen des HBI-Einsatzes berechnet und dann in
GroBversuchen mit mehreren 10.000 Tonnen HBI an Hochdfen in
Linz und Donawitz erprobt und ausgewertet werden. Die Einsetz-
barkeit von vorreduzierten Eisentragern im Hochofen wurde dabei
erfolgreich nachgewiesen.

Der Einsatz von vorreduziertem Material im Hochofenprozess
flihrt zu einem verringerten Reduktionsmittelbedarf, da der Haupt-
teil der Reduktionsarbeit fiir einen Teil der Eisentrager im vorge-
schalteten Direktreduktionsprozess geleistet wird. Im Gegensatz
zur koksbasierten Hochofenroute wird bei der Direktreduktion
ausschlieBlich umweltfreundlicheres Erdgas als Reduktionsmittel
verwendet, das zu einem hohen Wasserstoffanteil im Reduktions-
gas flihrt. So ergibt sich eine Absenkung der spezifischen CO2-
Emissionen. Beim Einsatz von 200 kg HBI pro Tonne Roheisen
konnen rund 180 kg CO2 eingespart werden.

Anfang 2016 will die voestalpine AG am Standort Corpus Christi,
Texas/USA, eine neu errichtete Direktreduktionsanlage in Betrieb
nehmen. Das Werk soll jahrlich zwei Millionen Tonnen DRI/HBI
erzeugen, wovon die Halfte an die voestalpine-Standorte in Linz
und Donawitz geliefert wird. Die Roheisen- und Stahlproduktion
in Osterrreich wird damit Zugang zu kosten- und umweltfreund-
lichem Vormaterial bekommen, womit Konkurrenzfahigkeit und
Technologieflihrerschaft langfristig abgesichert werden sollen. O




Green Brewery
Solare Prozesswarme-
konzepte fiir Brauereien

Mit den heute am Markt verfligbaren Solartechnologien konnten
prinzipiell viele industrielle Prozesse im Temperaturbereich bis
400 °C mit solarer Prozesswarme versorgt werden. Wirtschaftlich
interessant ist der Einsatz von Solarwarme vor allem fiir industri-
elle Prozesse mit einem Warmebedarf unter 100 °C. Gute Voraus-
setzungen sind in Brauereien gegeben, da hier der Warmebedarf
uberwiegend auf einem Temperaturniveau von 50-100 °C liegt.
Die AEE INTEC hat 2009 ein Forschungsprojekt durchgefiihrt,
das methodische Ansétze zur Steigerung der Energieeffizienz mit
Konzepten zur Solarintegration in Brauereien verbindet. Abhangig
von Produktionsmenge, Standort und Produktpalette wurden fir
drei Brauereien der Brau Union Osterreich AG (seit 2003 Teil des
internationalen Heineken Konzerns) konkrete MaBnahmen zur
Verbesserung der Energieeffizienz, Warmeintegration und fiir den
Einsatz erneuerbarer Energietrager entwickelt und in Teilen um-
gesetzt. Dabei konnten verschiedene Moglichkeiten der hydrau-
lischen Prozessintegration (z. B. Vorwarmung, Riicklaufanhebung,
Vorlaufeinspeisung, Prozessdirektversorgung) aufgezeigt und fiir
verschiedene Wirmetriagermedien (Luft, Wasser, Thermo-0l,
Dampf) eingesetzt werden.

Quelle: Brau Union Osterreich AG

,Die Reduktion von CO; in

all unseren Brauereien und in
unserer gesamten Wertschop-
fungskette ist unser erkldrtes
Unternehmensziel und findet
sich wieder in unserer Strategie
,Brewing a better future”. Seit
Jahren widmen wir uns erfolg-
reich dem Schliisselfaktor Energieeffizienz. Daher haben
sich alle unsere Brauereien der Herausforderung gestellt,
neue Wege zu beschreiten. Die Brauerei Goss in der
Steiermark, Osterreich, hat sich durch ihre erstklassigen
und innovativen Initiativen unter den fiihrenden Brauereien
im Heineken Konzern ausgezeichnet.“

Marc Gross
Heineken, Chief Supply Chain Officer

Das Konzept der ,Green Brewery“ zahlt zu den langfristigen
Unternehmenszielen des Heineken Konzerns. Im Rahmen des
EU-Projekts ,SolarBrew® (kofinanziert vom Klima- und Energie-
fonds) erfolgt aktuell die groBindustrielle Umsetzung von solaren
Prozesswarmeanwendungen fiir Brauereien und Malzereien im
Leistungsbereich iiber 1 MWi.

Unter der Leitung der AEE INTEC realisiert der Heineken Kon-
zern an drei europdischen Standorten solare GroBanlagen fir
unterschiedliche Prozessschritte (Maischen, Pasteurisieren und
Trocknen). Mitglieder des Konsortiums sind der Kollektorherstel-
ler Sunmark A/S sowie GEA Brewery Systems GmbH als Partner
aus dem Bereich Anlagenbau. Die Osterreichische Brauerei Goss
wurde neben Standorten in Valencia (ESP) und Vialonga (POR) fiir
die Umsetzung der innovativen Ansétze ausgewahit.

In Goss wurden in den vergangenen Jahren
umfangreiche MaBnahmen in Richtung ,,Green
Brewery“ unternommen. So wird bereits seit
2006 Biogas aus der Abwasseranlage gewon-
nen, 2007 erfolgten der Anschluss an eine
Fernwarmeleitung sowie der Bau eines HeiB-
wassernetzes zur redundanten Nutzung von
Dampf und HeiBwasser innerhalb der Brauerei.
Derzeit werden 55-60 % der bendtigten ther-
mischen Energie aus CO2-neutralen Quellen
abgedeckt. Ziel ist es, bis Ende 2014 100 %
zu erreichen. Die erforderliche elektrische
Energie wird bereits zu 100 % COgz-neutral
bereitgestellt.

Solaranlage Brauerei Géss
Quelle: AEE INTEC



Im Rahmen des EU-Projekts wird in der Brauerei Goss das Kon-
zept fiir einen solarunterstiitzten Maischprozess mit einer Ge-
samtkollektorflache von 1.375 m? gekoppelt an einen 200 m?
Energiespeicher realisiert. Die Energiezufuhr fiir den Aufheizvor-
gang im Maischbottich erfolgte in der Brauerei Goss bisher iiber
Halbrohre, die am Boden und an der Zarge des Maischbottichs
verschweiBt sind. Als Warmetragermedium diente ausschlieB-
lich Dampf, der in zwei erdgasbefeuerten Gaskesseln erzeugt
wird. Neben verschiedenen anderen MaBnahmen zur Energie-
optimierung ist flir den Maischprozess die Umstellung der Ener-
gieversorgung von Dampf als Warmetrager auf HeiBwasser ein
wesentlicher Schritt, der die Einbindung der thermischen Solar-
anlage erst ermdoglicht. Fiir diese Umstellung war es notwendig,
den bestehenden Maischbottich mit innenliegenden Warmetau-
scherplatten (sogenannten dimple plates) nachzuriisten. Der
verbleibende Energiebedarf fiir den Maischprozess kann laut
Simulationen etwa zu 30 % solarthermisch bereitgestellt werden.
Um den Maischprozess vollstandig lber erneuerbare Energien
versorgen zu konnen, wurde als Zusatzheizung der Anschluss an
das anliegende Biomasse-Heizkraftwerk realisiert.

E3ICP

Da prinzipiell alle Brauereien und Malzereien ahnliche Energie-

versorgungsstrukturen aufweisen, wird mit der Realisierung der
Demonstrationsanlagen ein Multiplikatoreffekt innerhalb der
Branche erwartet. Durch ein begleitendes Monitoringprogramm
sollen umfangreiche Umsetzungs- und Betriebserfahrungen
gewonnen werden. Der Heineken Konzern plant die Ergebnisse
der solaren Prozessintegration sowie der messtechnischen
Begleituntersuchung in SchulungsmaBnahmen zu integrieren, um
die konzernweite Umsetzung des Konzepts weiter zu forcieren. O

Embedded Energy Efficiency Industrial Controller Platform

Verfahrenstechnische Prozesse wie Energieanlagen und Produk-
tionsanlagen aller Branchen erreichen ihr Effizienzmaximum (be-
zliglich Energieverbrauch, Produktausbeute und Wirtschaftlichkeit)
meist am Limit der Anlagenauslegung. In diesem Bereich sind
Industrieanlagen allerdings auf Grund der Sicherheitsbeschran-
kungen besonders schwierig zu regeln. Um den hohen Anforde-
rungen an Leistungsfahigkeit, Effizienz, Verfligbarkeit und Zuver-
lassigkeit industrieller Anlagen zu entsprechen werden komplexe
Automatisierungslosungen bendtigt. Im Besonderen gilt das fur den
Einsatz eingebetteter Systeme im GroB- und Sondergeréatebau, wie
der Systeme der Energieerzeugung, wo hohe Flexibilitat und Effi-
zienz der Erzeugung und Fertigung entscheidend sind. Steigende
Energiekosten, erhohtes Umweltbewusstsein sowie regulierende
MaBnahmen (CO2-Zertifikate) kommen als beeinflussende Fak-
toren flr den Betrieb der Produktionsanlagen hinzu. Klassische
starre Automatisierungssysteme konnen diese komplexen, teils
divergierenden Anforderungen nicht oder nur bedingt erfiillen.

An der Technischen Universitat Wien (ACIN - Institut fiir Automati-
sierungs- und Regelungstechnik) wird in Kooperation mit der Firma
VOIGT+WIPP GmbH aktuell eine neue Infrastruktur entwickelt, die
es ermdoglicht, moderne Regelalgorithmen gemeinsam mit klas-
sischen Steuerungsaufgaben zu kombinieren und eine verbesserte
Energieeffizienz in vielen industriellen Anwendungen zu erreichen.

Mit dem E3ICP wird eine fir viele Automatisierungssysteme ein-
setzbare Reglerplattform fiir Optimierungsregelung auf Basis des
IEC 61499 Standards (Internationale Norm iiber Funktionsbau-
steine fiir industrielle Leitsysteme) entwickelt.

Mit den eingesetzten Regelstrukturen (Model Predictive Control
(MPC), Fuzzy Expertensysteme, Internal Model Control) konnen die
vielfaltigen Anforderungen fiir einen stabilen Betrieb der Anlagen,
auch unter schwierigen Bedingungen und bei Storungen, am Wir-
kungsgradmaximum effektiv erfiillt werden. Zusatzliche Komponen-
ten erlauben eine einfache und sichere Bewertung der Regelgiite
und der Stabilitdt des Systems. An einer Pilotanlage fiir Biomas-
severbrennung wurde die echtzeitfahige Optimierungs- und Rege-
lungsinfrastruktur fiir industrielle Steuerungen bereits demonstriert.
Die Ergebnisse des Projekts konnen nun fiir andere Branchen, z. B.
die Papier- und Holzindustrie aufbereitet werden. O
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Quelle: TU Wien/ACIN - Institut fiir Automatisierungs- und Regelungstechnik
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Die Herstellung von Papier ist ein sehr
energieintensiver Prozess, da bei der
Entwasserung und Trocknung der Pa-
pierbahn enorme Wassermengen von
der Faser zurlickgewonnen werden
missen. Eine 0,2 %ige Fasersuspen-
sion in Wasser wird im Zuge mehrerer
Prozessstufen mit Hilfe mechanischer
und physikalischer Methoden auf einen
Trockengehalt von 93 % entwassert.
Diese Verfahrensschritte bestimmen
zentral den Energieverbrauch bei der
Papierproduktion.

Fir nachhaltige Verbesserungen der
Energieeffizienz werden innovative
Technologien zur Optimierung der Ent-
wasserungs- und Trocknungsprozesse
benoétigt. Im Rahmen des Projekts
sIntegrated Ecopaper® entwickelt der
Papierhersteller Mondi Frantschach
GmbH aktuell ein neues Verfahren fir
die energieeffiziente Produktion von
Hochleistungsverpackungspapieren,
die auf Basis von nachwachsenden
Rohstoffen aus der Region hergestellt
werden. Der Energiebedarf zur Her-
stellung von einer Tonne Sackpapier
betragt 0,9 MWh elektrische und
1,7 MWh thermische Energie und wird

Quelle: alle Mondi Frantschach GmbH

Optimierungen in 3 Prozessschritten

Eine Verbesserung der Entwasserung in der Nasspartie (,Wet
End*“) durch den Einsatz von Trockenverfestigern und Flockungs-
mitteln kann zu deutlichen Energieeinsparungen fiihren. Dieser
(fir andere Papierarten bereits erprobte) Ansatz wird im Rah-
men des Projekts fiir Sackpapiere getestet und angepasst. Im
Prozessschritt Pressenpartie kommt ein verbessertes Filzdesign
zum Einsatz, wodurch die Wassermenge, die in der Presse entwas-
sert wird, maximiert und zugleich der Verbrauch an Antriebsener-
gie und das Saugervakuum minimiert werden. In der Trockenpartie
soll die optimierte Regelung des Dampfdrucks mittels Model Pre-
dictive Control (MPC) zu Energieeinsparungen flihren.

Integrated Ecopaper
Optimierter Energieeinsatz bei der Papierherstellung

bei Mondi Frantschach bereits heute zur Ganze aus Biomasse
abgedeckt. Das innovative Verfahren baut auf intelligenten Sen-
soren und neuen Systemkonzepten auf und soll zu substantiellen
Energieeinsparungen fiihren.

Der energieintensive Prozess der Entwasserung gliedert sich
strukturell in die drei Abschnitte ,,Wet End®, ,Pressenpartie” und
»Trockenpartie®. In einem umfassenden Ansatz soll gestiitzt auf
neue Erkenntnisse aus der Forschung die Energieeffizienz der ein-
zelnen Prozessschritte gesteigert und das Zusammenspiel der drei
Bereiche optimiert werden. Forschungspartner sind das Institut flr
Papier, Zellstoff und Fasertechnik der Technischen Universitat Graz
sowie das Kompetenzzentrum Holz GmbH. Zentraler Ansatz ist es,
die Prozessgrenzen mit Hilfe neuer Techniken so zu verschieben,
dass am Ende jedes Prozessschritts ein hoherer Trockengehalt als
bisher erzielt wird. Mit dem Verschieben der Entwésserungsleistung
hin zu den energetisch spezifisch glinstigeren Prozessen (,Wet
End“ und ,,Presse) soll der Gesamtenergieverbrauch gesenkt
werden.

Die angestrebten Energieeinsparungen werden sowohl auf dem
Gebiet der elektrischen Energie als auch auf dem Gebiet der
thermischen Energie erzielt. Elektrisch werden in den Bereichen
Siebantrieb, Pressenantrieb und Vakuumpumpen in Summe Ein-
sparungen von mehr als 1.600 MWh/Jahr angestrebt. Thermisch
sollen bei der Trocknung durch MaBnahmen in den Bereichen
Lufttechnik, Dampf, Entwdsserungssteigerung am Sieb und in
der Presse Einsparungen in Summe von iiber 4.000 MWh/Jahr
erzielt werden. O
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TOPPUMP

GroBwarmepumpen zur Beheizung und Klimatisierung

von Industriegebauden

Der Einsatz von Warmepumpen zur Nutzung der Umgebungs-
warme ist eine Technologie, die bisher vor allem flir die Beheizung
von Ein- und Mehrfamilienhdusern angewendet wird. In groBvolu-
migen Gebauden ist die Warmepumpe als wirtschaftliche und um-
weltfreundliche Alternative zu konventionellen Heiz- oder Kiihlsys-
temen noch kaum verbreitet. GroBwarmepumpen (> 100 kW)
und Hochtemperatur-Warmepumpen (bis 98 °C) konnen in der
Industrie eine signifikante Reduzierung des Energieverbrauchs
und der Emissionen bewirken und ermoglichen neben der Nut-
zung von Grundwasser oder AuBenluft auch die Einbindung von
Abwarme zum Beispiel aus Serverraumen, Abluftsystemen, Klima-
systemen, Kéltenetzen oder aus Abwasserkanalen.

Im Rahmen des Projekts TOPPUMP wurde von der Firma Ochsner
GmbH eine neue Technologie fiir effiziente Luftwarmepumpen
entwickelt, mit der groBvolumige Gebadude wirtschaftlich beheizt
und gekiihlt werden konnen. Die neue Modellreihe von Luft-GroB-
warmepumpen in Split-Technologie erzielt Spitzenleistungen von
bis zu 300 kW und erreicht damit eine neue Dimension in der
Luftwarmepumpentechnik. Die Split-Technologie hat den Vorteil,
dass die Warmepumpe geschlitzt im Gebaude und die Verdampfer
flir die Nutzung der Warmequelle verlustfrei im Freien aufgestellt
werden. Baulicher Aufwand und Raumbedarf sind durch die Split-
Technologie vergleichsweise gering.

Der Innenteil von Ochsner Toppump misst 1.400 mm Hdohe x
2.750 mm Breite x 1.280 mm Tiefe. Er ist mit einem Rohrbiin-
delkondensator ausgeriistet. Pro Warmepumpe kommen zwei
Verdampfer zur AuBenaufstellung zum Einsatz. Sie besitzen ein
Kupfer/Aluminium-Lamellenpaket und je vier Axial-Liifter. Als Ver-
dichter werden Schraubenkompressoren mit hochsten Wirkungs-
graden verwendet. Bei dieser Technik gab es in den vergangenen
Jahren einen Technologiesprung mit Effizienzsteigerungen von
rund 10 Prozent.

Die Einsatzgrenze der Toppump mit 300 kW Leistung liegt bei
einer AuBentemperatur von -15 °C; sie liefert Vorlauftemperaturen
von bis zu 50 °C. Beim Betrieb mit Lufttemperaturen unter 0 °C
erfolgt eine eventuell notwendige Abtauung der Verdampfer ther-
modynamisch {iber eine Umkehr des Kaltekreises. Die Abtauung
wird ber eine elektronische Steuerung besonders wirtschaftlich
geregelt. O

SNST

=

o

(@) e~

Standard-Industriewdrmepumpe (Wasser)/zweistufiger Kreisprozess
Quelle: Ochsner Wérmepumpen GmbH

IEA Warmepumpenprogramm

Osterreichische Forscherlnnen und Unternehmen nehmen
im Rahmen der IEA-Forschungskooperation u. a. am Imple-
menting Agreement ,Warmepumpenprogramm® der Interna-
tionalen Energie Agentur teil. Dieses internationale Programm
initiiert Forschungsprojekte, Workshops und Konferenzen
sowie einen Informationsservice, das ,IEA-Warmepumpen-
zentrum®. Mit dem Annex 35: ,,Anwendungsmaglichkeiten fiir
industrielle Warmepumpen*® soll durch die Aufbereitung des
aktuellen Stands der Technologie sowie die Dokumentation
von ausgeflihrten Anlagen der breite Einsatz der Warmepumpe
in der Industrie gefordert werden.



PERSPEKTIVEN

Energieforschungsstrategie
MaBnahmen fiir 2050

Energieeffizienz ist ein wichtiger Eckpfeiler fiir eine zu-
kunftsfahige Wirtschaftsweise. Welche Bedeutung hat die
Effizienzverbesserung in der industriellen Produktion?
Eine hohere Energieeffizienz ist sehr wichtig fiir die Zukunft, um
auf dem Globalmarkt konkurrenzfahig zu sein. Dies ist auch wich-
tig im Hinblick auf die Carbon Tax, trotz des im Moment niedrigen
CO,-Preises. Eine verbesserte Energieeffizienz des Produktions-
prozesses hat Einfluss auf die Aktien jedes Unternehmens - im
jahrlichen Firmenbericht sind die Energie-, Wasser- und Rohstoff-
einsparungen durch die Technologieentwicklung ein wesentlicher
Bestandteil.

Welche Schritte sind notwendig auf dem Weg zu einer zu-
kiinftigen ,,Low Carbon Industry“?

Dazu braucht es vor allem eine langfristige Roadmap flr die Tech-
nologieentwicklung sowie einen ebenso langfristigen Investitions-
plan fiir den Einsatz von Technologien in Produktionsverfahren.

Wie steht die dsterreichische Forschung und Entwicklung
in diesem Bereich im internationalen Vergleich da?

Die Starke Osterreichs liegt eindeutig in der Technologieentwick-
lung und deren Umsetzung in konkrete Produkte. Osterreich ist
im Energie- und Umweltbereich auf globaler Ebene weit voraus,

INFORMATIONEN

CO2-minimierte Roheisenproduktion
voestalpine Stahl GmbH
Ansprechpartner: DI Dr. Christoph Thaler
christoph.thaler@voestalpine.com
www.voestalpine.com

Green Brewery

Brau Union Osterreich AG
Ansprechpartner: DI Andreas Werner
a.werner@brauunion.com
www.brauunion.at

AEE INTEC - Institut fiir Nachhaltige Technologien
Ansprechpartner: DI Christoph Brunner
c.brunner@aee.at

www.aee-intec.at

E3ICP - Embedded Energy Efficiency Industrial Controller Platform
Technische Universitat Wien

ACIN - Institut flr Automatisierungs- und Regelungstechnik
Ansprechpartner: Univ.-Prof. DI Dr. Georg Schitter
schitter@acin.tuwien.ac.at

Prof. Dr. Gi-Eun Kim,

Biotechnologin an der Seokyeong
Universitat Seoul und Ratsmitglied
des Osterreichischen Rats fiir For-

1 schung und Technologieentwicklung

nicht zuletzt da es besonders viele Klein- und Mittelbetriebe gibt,
die den notwendigen Technologiestand erreicht haben. Die Akti-
vitdten werden allerdings zu wenig bekannt gemacht, Osterreich
sollte auf dem Weltmarkt noch aktiver sein. Dazu ist auch eine
passende, langfristige politische und strategische Unterstiitzung
notwendig.

Der Rat hat 2009 eine Energieforschungsstrategie mit Blick
auf 2050 formuliert: Was sind die wesentlichen Empfehlun-
gen fiir die kommenden Jahrzehnte?

Die zentrale Empfehlung des Rates ist eine klare Steigerung des
Energieforschungsbudgets, d. h. eine kontinuierliche Erhohung
der jahrlichen Ausgaben flir F&E im Bereich Energie auf mindes-
tens 150 Millionen Euro. Wichtig sind in diesem Zusammenhang
die Garantie von Kontinuitat und Planungssicherheit bei der For-
schungsforderung sowie die Definition von Forschungsschwer-
punkten, wobei es auf ein bedarfsorientiertes Verhaltnis von
Bottom-Up-Programmen, Strukturprogrammen und thematischen
Schwerpunktprogrammen ankommt. Von zentraler Bedeutung
sind natlrlich auch die Nachwuchsforderung und Weiterbildung
durch entsprechende QualifizierungsmaBnahmen in energie-
relevanten Themen sowie die ausreichende Finanzierung der
Forschungsinfrastruktur.

Integrated Ecopaper
Mondi Frantschach GmbH
Ansprechpartner: DI Leo Arpa
leo.arpa@mondigroup.com
www.mondigroup.com

TOPPUMP

Ochsner Warmepumpen GmbH
Ansprechpartner: DI Karl Ochsner
karl.ochsner@ochsner.at
www.ochsner.at

|IEA Warmepumpenprogramm

Annex 35 ,,Anwendungsmaglichkeiten fur industrielle Warmepumpen*
www.nachhaltigwirtschaften.at/iea/results.html/id6414
WWwWWw.iea.org
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