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Renaissance des Dorfes mit den Mdglichkeiten unserer Zeit

NH, und Binareistechnologie fiir die
Herrmannsdorfer Landwerkstéatten

Hans Giinter Schmidt*, Hochheim

Die Herrmannsdorfer Land- .
werkstétten am Kronsberg in b
Hannover sind im Rahmen eines
EXPO-Projektes eine der ganz
seltenen Dorfneugriindungen in
Mitteleuropa. Sie kénnte eine
Renaissance des Dorfes mit den
Méglichkeiten unserer Zeit sein.
Die alten Dérfer sind tot. Die
alte dorfliche Gemeinschaft, die
eine Solidargemeinschaft war,
ist dahin.

Die Bilder sagen es
Jja schon aus:
Willkommen in den
Herrmansdorfer
Landwerkstétten am

Die Herrmannsdorfer Landwerkstatten sind
ein von Grund auf 6kologisch geplantes

und realisiertes Unternehmen fur Acker- Kronsberg. Energie
bau und Viehzucht sowie der Erzeugung sparen und weniger
und Vermarktung von handgemachten Umweltbelastung. Ein
Lebensmitteln in Okologischer Qualitat. zukunftsweisendes
Das erste Herrmannsdorf gibt es seit 1986 Dorferneuerungprojekt
bei Glonn in Oberbayern, rund 30 km std- der EXPO 2000

ostlich von Minchen. Der Unternehmer
Karl Ludwig Schweisfurth verwirklichte

10|
Eneérgie sparen und weniger
Umweltbelastung”

Die griine, dkologische Natur-Architektur

schiitzt die Gebdude vor Sonne, Wind und
Kilte. 50 brauchen wir weniger Energie, das

ist Hkologisch und dkonomisch zugleich
= und 85 ist schiln.

»

* Hans Gunter Schmidt, Planungsburo fir die Kélte-Klima-
Umwelttechnik und Binéreis-Technologie, Hochheim am
Main.

|
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dort, untersttitzt von seiner Frau Dorothee
und seinen S6hnen Georg und Karl (Herta-
Waurst), seine Vorstellung von 6kologischer
Regionalentwicklung in einem ganzheit-

lichen System.

Eine Dorfneugriindung, die in

die Zukunft weist

Jetzt gibt es ein weiteres Herrmannsdorf
auf dem Kronsberg in Hannover, unmittel-

bar vor den Toren der Weltaus-
stellung, der EXPO 2000. Neben
einer naturbelassenen Landwirt-
schaft, in der der ,neue” Bauer
weil3, mit Bodenfruchtbarkeit
und Pflanzengesundheit ohne
synthetisierte Dingemittel und
Agro-Chemikalien umzugehen,
und einer Tierhaltung, die auf
die arteigenen Beddrfnisse ein-
geht. Dabei gehort die Achtung
der Lebensmittel ebenso zum
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Im Werkstattgebdude
sind im friedlichen
Neben- und Uber-

einander Lebens-
mittel-Herstellung
und der Verkauf in
eindrucksvoller und
bio-dkologischer
Atmosphére harmo-
nisch zueinander
gegliedert

Unternehmensleitbild, wie ein
Okologisches Baukonzept (um-
weltvertrégliche Materialien), der
Einsatz modernster Technik zur
Energiegewinnung und Energie-
einsparung und innovative Ent-
sorgungsverfahren. Hier, in den
Herrmannsdorfer Landwerkstat-




ten am Kronsberg, werden handgemachte

Lebensmittel in 6kologischer Qualitét her-

gestellt. Dazu diese Beispiele:

« die Vollkorn-Natursauerteig-Backerei ver-
backt das jeden Tag frisch gemahlene
Mehl ohne synthetische Zusatzstoffe,

= die Warmfleisch-Metzgerei arbeitet ohne
Zusatzstoffe und Geschmacksverstér-
ker,
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Anmerkungen zur
Energieversorgung

Die Energieversorgung der Herrmanns-
dorfer Landwerkstatten am Kronsberg
wurde unter den Gesichtspunkten eines
moglichst schonenden Umganges mit
nattrlichen Vorraten an Brennstoffen und

Lichtdurchflutet der Eingangs- und Kassenzonenbereich, hier begleitet den Einkauf ein
angenehmes Verweilgefiihl. Bindreisklimatisiert die Obst- und Gemtisezone, die Kiihlstellenwérme-
austauscher arbeiten als Deckenluftkiihler weitgehendst zugfrei

» die Rohmilch-Kaserei ist in Europa eines
der letzten Reservate fir Kése aus roher
Milch und

« fir die Naturtriib-Hausbrauerei beginnt
das Reinheitsgebot bereits beim 6kolo-
gischen Gersten- und Hopfenanbau auf
dem Acker (Herrmannsdorf in Glonn,
Oberbayern).

In zahlreichen Gesprachen vor Ort zwi-
schen der Planungsgruppe Energie und
Technik Planet (Oldenburg), dem Pla-
nungsburo fir die Kélte-Klima-Umwelt-
technik und die Binareistechnologie Hans
Gunter Schmidt (Hochheim), dem aus-
fihrenden Unternehmen HEIFO Riterbo-
ries GmbH (Osnabrick mit Zweigstelle
Hannover) und dem Unternehmer Karl
Ludwig Schweisfurth wurden die hohen
Okologischen Anforderungen bis ins Detail
durchdacht und technisch umgesetzt. So
wurde die Funktion der ,Kaltetechnik" be-
darfsgenau in das o6kologische Gesamt-
konzept eingepal3t.
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moglichst niedriger Belastung der Umwelt
durch die Planungsgruppe Energie und
Technik Planet aus Oldenburg konzipiert.
Die Planungsgruppe Energie und Technik
arbeitet als Beratungs- und Ingenieurbtiro
unter umwelt- und ressourcenschonenden
Gesichtspunkten.

Das Versorgungssystem basiert darauf,
zunachst den Energiebedarf durch ener-
giesparende Technik und Niedrigenergie-
Gebaude zu senken. Dann werden die im
Projekt selbst anfallenden Energien ge-
nutzt. Erst zuletzt wird auf die konven-
tionellen Energietrager wie Erdgas und
Strom aus dem Versorgungsnetz zurtick-
gegriffen.

Soweit wie mdoglich wird versucht,
natlrliche Kreislaufe auszunutzen oder
nachzubilden, oder auch (scheinbare) Ab-
féalle weiter zu verwenden. Aus der Ener-
gieversorgungsdarstellung der Planungs-
gruppe Planet sei hier als beispielhaft fur
die Realisierung einer 6kologisch geplan-
ten Energieversorgung die Biogasanlage
mit BHKW erwéahnt:

Pflanzen nehmen auf den Hofflachen
CO, (Kohlendioxid) aus der Atmosphare
auf und bilden damit Pflanzenmasse.

Diese wird verfuttert, die Tiere ,produzie-
ren“ daraus Milch, Fleisch, Eier usw. und
letztlich auch ihren Mist. Dieser wird ge-
sammelt und in einem Fermenter bei Tem-
peraturen um 40°C vergoren. Dabei ent-
steht Biogas (Methan), das anstelle von
Erdgas (ebenfalls Methan) eingesetzt wer-
den kann. 100 000 m? Erdgas kénnen so im
Jahr ersetzt werden.

In den Herrmannsdorfer Landwerkstat-
ten wird das Gas ausschlieBlich in einem
Gas-Motor verbrannt, der einen Stromge-
nerator antreibt (BHKW). Dadurch, daf
die Warme des Motors (das sind etwa 50 %
der Gas-Energie) in den Gebauden des
Hofes flr Heizung und Warmwasser ver-
wendet wird, ergibt sich nur ein Verlust
von etwa 10 % der im Gas enthaltenen En-
ergie, die durch den Schornstein verloren
geht. Die Ubrigen 90 % stehen als Strom
und Warme zur Verfugung. Kraftwerke der
Energieversorger erreichen nur einen
nutzbaren Anteil von 33 bis 45 %, weil die
Waérme an Luft und Wasser (Fliisse) abge-
geben wird.

HERRMANNSDORFER

Ladraithinbddjan

=)

Waren an der Projektplanung und an der Aus-
fiihrung mal3geblich beteiligt (v. r.): Hans Glinter
Schmidt (Umwelt- und Bindreistechnologie),
Klaus Stolzenburg (Planungsgruppe Energie
und Technik Planet), Peter Klauser (Kéltean-
lagenbauermeister) und Frau Monika Moche
von der ausfiihrenden Firma HEIFO (Hannover
und Osnabriick)
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Umweltfreundliche und energiesparende Bindreistechnologie. Der Bindreiserzeuger (Fabrikat Integral) ist auen mit Ddmmplatten fugendicht isoliert, drei
offene Hubkolbenverdichter (Fabrikat HKT Huber, System Goeldner) erreichen im Verbund eine Kélteleistung von 150 kW/h

Die Diungewirkung des Mistes geht da-
bei nicht verloren. Im Gegenteil, der aus-
gegorene Mist ist — auf den Feldern aus-
gebracht — erheblich umweltfreundlicher
und ungeféhrlicher als Ubliche Giulle.
Durch die Biogasnutzung wird ein Schritt
in den natirlichen Kreislauf Futter — Mist
— Dlnger eingebaut, der eine umweltneu-
trale Energiegewinnung ermdglicht.

Bio-Abfélle aus den Betrieben der Herr-
mannsdorfer Landwerkstatten sowie das
abgeschiedene Fett aus dem Abwasser
(z. B. der Metzgerei) werden ebenfalls der
Biogasanlage zugefiuihrt und erhéhen die
Gasausbeute erheblich. Damit werden auch

vermeintliche ,Abfélle* weiter genutzt und
es werden weitere 35000 m® Erdgas er-
setzt.

Weiterhin wurde eine 6kologische Wasser-
ver- und -entsorgung optimal geplant und
ausgefihrt. Anschnittweise soll in diesem
Beitrag auf die weitreichende Regenwasser-
nutzung hingewiesen werden, die Uber ei-
nen Zwischenspeicher auch die Versor-
gung samtlicher WC-Spulkasten, alle Be-
wasserungsanschlisse fur die Grunanlagen
und die Kfz-Waschplatze bericksichtigt.
Der Hof besitzt zudem keinen Kanalan-
schluf3, sondern entsorgt die Abwasser
Uber eine Pflanzenkléranlage. Der sich

schlieBlich absetzende Schlamm wird so-
dann in die Biogasanlage gegeben. Die
Pflanzenklaranlage bendtigt kaum Strom,
die Stromeinsparung betragt gegeniiber
Standard-Klaranlagen ca. 90 %.

Allgemeine Beschreibung des
Bauvorhabens und seiner 6ko-
logischen Kéltetechnik

Die Gewerbekalteanlage fiir das Bauvor-

haben Herrmannsdorfer Landwerkstatten
am Kronsberg hat die Aufgabe, die unter-



schiedlichsten kéltetechnischen Einrich-
tungen mit einer zentralen Kéalteerzeu-
gungsanlage zu versorgen. Aufgrund der
Okologischen und umweltgerechten Ein-
stellung wurde ein Kéltesystem mit einer
moglichst geringen Umweltbelastung ge-
wahlt.

Zur Ausfuhrung kam die energiekosten-
sparende Bindreistechnologie mit dem
umweltvertraglichen Kéltemittel R 717
(Ammoniak) als kaltetechnische Anwen-
dung. Das Kaltesystem besteht aus einem
Binéreiserzeuger (Integral Technologie
GmbH), einem Verbund von drei Hubkol-
benverdichtern (HKT GmbH Goeldner),
einem Warmeriickgewinnungs- und einem
kihlwassergekihlten Verflussiger (Giint-
ner, Dormagen) sowie einem geschlosse-
nen Verdunstungskuhler (Evapco) sowie
dem Zwischentragerkreislauf, der aus einem
,Binéreis-Talin-Corin-Wassergemisch* zur
Bildung von Eiskristallen, kombiniert mit
einem Kaltearbeitsspeicher, besteht, der tber
einen Nutzinhalt von 17 m?3 verfligt.
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Planungsgrundlagen und
Kélteleistungen

Entsprechend der betrieblichen Notwendig-
keiten ist der Kaltebedarf der einzelnen
Kihlstellen ermittelt worden. Die Kihl-
stellen und deren Kaltearbeitsbedarf sind
in 6 Verbrauchergruppen unterteilt. Sie
umfalRten alle kihltechnischen Einrich-
tungen. Im einzelnen sind dies:

Backerei kwW 17,55
Brauerei kwW 35,50
Gasthof kW 24,50
Hofmarkt kW 106,88
Fleischerei kW 97,16
Kaserei kwW 80,03
Summe kw 361,62

Das Bauvorhaben hat insgesamt 63
Kihlstellen. Fir jede Kihlstelle wurde ein
Tageskuhllastprofil erstellt. Die maximale

= Binareis als Kaltetrager und
* Wasser als Kaltemittel

Kurzportrait Integral Energietechnik GmbH

Integral Energietechnik GmbH, Flensburg, entwickelt, projektiert und realisiert
Komponenten und Systeme zur effizienten und umweltschonenden Kalteerzeugung,
Transport und Speicherung. Im Mittelpunkt stehen zwei Technologien:

Die zur Umsetzung dieser Technologien bendétigten Schliisselkomponenten wie
FLO-ICE Erzeuger, MaximICE Erzeuger und Wasserdampfverdichter werden von
Integral produziert und vertrieben.

Integral ist Partner des Anlagenbauers und beliefert diesen mit den notwendigen
Komponenten und dem Know-how, damit dieser schlisselfertige Anlagen zur Nut-
zung von Binéreis als Kéltetrager und Wasser als Kéltemittel fur seine Kunden reali-
sieren kann.

Die Anwendungen fur diese Technologien erstrecken sich Uber alle Bereiche, in
denen heute Kaltetechnik im Einsatz ist, unter anderem Klimakalte, Industriekalte,
Gewerbekélte.

Die Binareistechnologie von Integral wurde 1995 mit dem Umweltpreis der Messe
Essen und des VDKF ausgezeichnet. Zwei Jahre spéater, 1997, wurde Integral hier-
fur der Deutsche Umweltpreis zuerkannt.

Das Binéareisgemisch besteht aus Eis-
kristallen mit einer Korngrof3e kleiner als
ein hundertstel Millimeter. Der Warme-
transport zu den Kuhlstellen erfolgt mit
leicht modifizierten Pumpen (WILO) in
einem einfachen Rohrnetz. An den Kihl-
stellenwérmeaustauschern schmelzen die
Kristalle (latente Schmelzenergie) und mit
der frei werdenden Energie wird die Ware
gekdhlt.
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Kuhllast betragt 362 kW. Die Binareisan-
lage hat eine Kélteleistung von 150 kW und
kann maximal 4 536 kWh bereitstellen. In
einem Binareisspeicher mit einem Inhalt
von 17,0 m3 und 50 % Eisanteile kann eine
Kéltearbeit von 650 kWh vorgehalten wer-
den.

Im Maschinenraum eingebaut sind: Ein
Binéreiserzeuger mit drei direktgekoppel-
ten Hubkolbenverdichtern mit je einem
Olabscheider im Verbund geschaltet, ein
Warmeruckgewinnungswarmeaustauscher,
ein glykolgekuhlter Verflissiger, ein
Sammler, ein Niederdruckabscheider, eine
Einspritzschaltung, ein Olriickfiihrungs-
system komplett mit der kéltetechnischen

Verrohrung und den sicherheitstechnischen
Schalt- und Regeleinrichtungen. Daruber
hinaus gehdren dazu die beiden primar-
seitigen Bindreispumpen und die notwen-
digen Strdmungswachter im Vor- und Rick-
lauf. Die sicherheitstechnischen Schalt-
und Regelgerate sind auf einer Grundplatte
an den Verdichtern installiert. Das Kélte-
mittel ist R 717 (Ammoniak). Die Flllmenge
des Kaltekreislaufs betréagt ca. 130 kg.

Als Zwischentrager wurde das gefrier-
punktreduzierende Corin-Talin-Wasserge-
misch vorgesehen. Das Gemisch besteht
aus 91 % Wasser, 8 Gew. % Talin und 1%
Corin. Die Temperatur, bei welcher sich
die Eiskristalle bilden, betrégt -2,8 °C. Im
Bin&reiserzeuger werden die Eiskristalle
gebildet, mit dem Zwischentréger trans-
portiert und im Binareisspeicher eingela-
gert.

Das Ein- und Ausschalten des Eiser-
zeugers erfolgt mit einem speziellen
Regelsystem, welches auf der Basis der
Temperatur und Leitféhigkeit des Binar-
eises arbeitet. Die dazugehérenden Fuhler
und Elektroden sind im Eisspeicher mon-
tiert.

Einstellwerte:

Ein = beim Unterschreiten der 40 % Eis-
anteile

Aus = beim Erreichen von ca. 50 % Eis-
anteile

Die Binéareisanlage hat zur Warmeruck-
gewinnung einen zuséatzlichen Warmeaus-
tauscher. Die Verflissigerwarme wird im
Bedarfsfall an das Heizungssystem abge-
fuhrt. Falls keine Warme vom Heizsystem
abgenommen wird, erfolgt der Wé&rme-
transport mit einem Zwischentrégerkreis-
lauf bestehend aus einem 15 %-igem Talin-
Corin-Wassergemisch uber einen geschlos-
senen Verdunstungskihler an die Aul3en-
luft. Um im Sommer eine moglichst
geringe VerflUssigungstemperatur zu er-
reichen, ist ein Verdunstungsriickkuhler
mit einem geschlossenem Kreislauf vorge-
sehen. Auf der Heizungsseite ist regel-
technisch sichergestellt, da im Vorlauf,
zum  Warmerickgewinnungswarmeaus-
tauscher, keine hohere Temperatur als ca.
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NH,-Schema des Anlagenkreislaufes

Dort, wo Ammoniak aus dem Kaltekreislauf austre-
ten kénnte, greift eine verschérfte Sicherheits-
technik. Das Abluftfiihren wéhrend der wérmeren
Jahrestemperaturen erfolgt mit der Ventilator ge-
stiitzten Be- und Entliiftungseinrichtung. Im Fall
eines Kéltemittelaustritts wird diese durch eine
zweistufige Warneinrichtung (bersteuert und aus-
geldst. AuBerhalb des Maschinenraumes befindet
sich eine Rundumleuchte mit bei Bedarf zugeschal-
teter Signalhupe. SchlieB8lich dienen zwei persén-
liche Schutzeinrichtungen (aufgehéngt am Schalt-
schrank) der menschlichen Gesundheit

I
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35 °C erreicht wird. Ansonsten besteht die
Gefahr, daR beim Uberschreiten dieser
Temperatur unkontrolliert Wéarme mit
dem Rickkuhler abgefuhrt wird.

Maschinenraum-
Be- und Entliiftung

Im Maschinenraum ist eine mit Ventilator
gestitzte Be- und Entluftung eingebaut.
Die Zuluft erfolgt am Boden- und die Ab-
luft im Deckenbereich. Die max. Gesamt-
luftmenge betragt 7500 m3/h. Uber ein
Raumthermostat wird der Ventilator ge-
schaltet. Gleichzeitig dient die Luft als
Kahlluft zum Abflhren der Verdichterab-
warme. Uber einen Luftschacht wird die
Luft Gber das Dach gefuhrt.

Sicherheitseinrichtungen

Die Sicherheitstechnik der Kaélteanlage
entspricht DIN, CEN, ISO sowie den Nor-
men der Hersteller- oder Berufsverbande
VBG 20, DKV, VDMA, CECOMAF und AS-
HRAE. Weiterhin dienen die AD-Merk-
blatter als Grundlage fir die Auslegung
und Festigkeitsberechnungen aller Rohr-
leitungen und Druckbehélter. Der Kalte-
kreis hat ein Sicherheitsventil. Die Abstrom-
leitung wird Uber den Dachbereich gefiihrt.
Im Maschinenraum sind entsprechende
Hinweisschilder vorgesehen (dauerhafte
Kennzeichnung des Fluchtwegs). Zur Uber-
wachung der Maschinenraumatmosphére
ist eine zweistufige Warneinrichtung in-
stalliert. Auf der AuBenwand des Maschi-
nenraumes wurde eine Rundumleuchte
und eine Hupe angebracht. Bei einem even-
tuellen Uberschreiten der Maschinenraum-
atmosphéare mit Ammoniakdampfen (Uber
50 ppm) erfolgt eine Vorwarnung. Die Be-
und Entluftungsanlage wird eingeschaltet
und falls notwendig Ubersteuert. Gleich-
zeitig blinkt die Rundumleuchte. Steigt
die Maschinenraumkonzentration Uber
250 ppm, erfolgt die Hauptwarnung. Zur
Blinkleuchte wird die Hupe zugeschaltet.
Bei diesem Betriebszustand darf der Ma-
schinenraum nur noch mit Schutzaus-

I
38  DIE KALTE & Klimatechnik 6/2000

REPORTAGE

riistung betreten werden. Uber 30 000 ppm

wird der Maschinenraum stromlos geschal-

tet. Die Schutzausristungen sind auf3er-

halb des Maschinenraumes trocken und

leicht zuganglich aufbewahrt.

Die Schutzausrustungen bestehen aus:

— 2 Stuck Vollmasken und Filter,

— 2 Stick Maskenkdrper mit je 6 Reserve-
filtern und

— 2 Stiick Schutzbrillen und Handschuhe.

Hauptschaltschrank

Der zentrale Schaltschrank
ist auRBerhalb des Maschi-
nenraums aufgebaut. Die
Schutzart der Schaltvertei-
lung ist IP 54. Der Schalt-
schrank enthélt alle Steuer-,
Regel-, Auswerte- und Schalt-
einrichtungen. Der Last- und
Steuerteil ist lokal getrennt
aufgebaut. Es ist gewahrlei-
stet, da3 der Steuerteil in
seiner Funktionalitat nicht
durch den Lastteil beein-
fluRt wird (EMV).

Der Lastteil dient zur An-
steuerung folgender Antriebe:
Verdichterantriebsmotore,
Getriebemotor, primarseitige Binéreis- Be-
und Entladepumpen, Ruhrwerk, Ventilator-
motor vom Verdunstungskihler, Sprih-
wasserpumpe, Kiihlwasser-Zwischentrager-
pumpen, die sekundarseitigen Pumpen
der einzelnen Verbrauchergruppen, sowie
die Lastabgange zu den Unterverteilungen
der Verbrauchergruppen. Der Speicher-
fullstand und alle Verbrauchergruppen
werden Uberwacht.

Im Schaltschrank ist eine SPS von Sie-
mens mit ausreichender Kapazitat inte-
griert, welche die Uberwachungs- und
Stoérmeldeauswertung der Anlage Uber-
nimmt. Dedektierte Stérungen werden
gemaf ihrer Prioritat auf einem Operator
Panel Typ Siemens OP 37 angezeigt.

Kommt es zu einer Stérung hochster Pri-
oritat, kann Uber ein automatisches Wahl-
gerat ein diensthabender Servicetechniker
benachrichtigt werden. Auf dem zuvor ge-
nannten Operator Panel ist das FlieRbild
der Anlage farblich dargestellt. Es umfaf3t
alle (lokalen und externen) Prozef3gréf3en
und Betriebszustande, die dem Bediener
eine hohe Transparenz und Bediener-
freundlichkeit bieten. Samtliche Einstel-

Bindreiskéltespeicher
mit einem Volumen
von 17 m?3. Ein Blick
ins Innere zeigt es:
Kein falscher Schaum
— sondern pump-
fahiges Bindreis mit
Rihrwerk. Mit einem
speziellen Filter wird
ein Ansaugen der
Eiskristalle zum
Bindreiserzeuger
verhindert

lungen sind Uber PaRworte geschutzt.
Stérungen von der Binéreiserzeugung und
den Kuhlstellen werden grundsétzlich und
eindeutig im Klartext aufgezeigt und tber
eine Schnittstelle an die zentrale Uberwa-
chungseinrichtung weitergeleitet. Uber
ein Modem kann jederzeit die Funktion
der Anlage vom Ersteller der Anlage ein-
gesehen werden.




Unterverteilungen der
Verbrauchergruppen und Kihlstellen
Jede Verbrauchergruppe hat eine eigene
Unterverteilung (Schaltschréanke und Klem-
menkasten). Die Schutzart der Unterver-
teilungen ist aus Reinigungsgrinden IP64.
In der Unterverteilung werden alle Tem-
peraturen und Betriebszustdnde der ein-
zelnen Kihlstellen digital angezeigt und
konnen in ihrer Einstellung verandert wer-
den. Die Stérmeldungen werden automa-
tisch an den Hauptschaltschrank weiter-
geleitet. Mit einem Modem kdnnen alle Be-
triebszustdnde weitergeleitet werden.

Von der Unterverteilung aus werden
folgende Einrichtungen angesteuert: Venti-
lator(en), Kuhlstellenpumpen oder Magnet-
ventile, die elektrischen Einrichtungen fur
die Kuhlstellen mit eigenen Kaltekreislau-
fen, wie Kuhlschranke, Proze3kiihlungen,
Tiefkthlrdume und deren Abtauheizungen
sowie geeignete Sensoren und Fuhler zum
Steuern und Uberwachen der Raumtem-
peratur. Zusatzlich die steuertechnischen
Einrichtungen fur die verarbeitenden Rau-
me, die entfeuchtet werden mussen.

Binareisspeicher

Der Binéreiskéltearbeitsspeicher mit einem
Volumen von 17 m3 ist gegen Warmever-
luste isoliert. Der Aufstellungsort ist im
Keller. Zwischen Speicher und Maschinen-
raum betragt die Entfernung ca. 15,0 m.
Um den notwendigen Pumpenvordruck zu
gewahrleisten, sind alle Pumpen neben
dem Bindreisspeicher am Boden und auf
einem kleinen Fundament aufgebaut.
Weiterhin sind am Binareisspeicher ange-
baut: alle Vor und Riicklaufleitungen zu
den Verbrauchergruppen, die Verteiler-
rohre, Temperatur und Drucksensor (Aus-
laufsicherung) sowie das Ruhrwerk.

Am Ansaug zu dem Bindreiserzeuger ist
ein Schutzgitter. Dieses verhindert das An-
saugen von Eiskristallen zum Binéreis-
erzeuger. Ein Drucksensor dient zur Flus-
sigkeitstandsuberwachung. Beim Absin-
ken des Fullstandes unter eine fixierte
Fillhdhe erfolgt eine Alarmmeldung. Die
einzelnen Kduhlstellen werden sekundér-
seitig von einem Bindreisgemisch (Talin-
Corin-Wassergemisch) mit mindestens
10 % Eisanteilen versorgt. Diese Mischung
wird durch ein groRBvolumiges Balken-
rihrwerk, welches auf dem Speicher-
deckel installiert ist, gewahrleistet.
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Funktionsbeschreibung

der Kuhlstellen

Die Warmeaustauscher (Kuba Kaltetech-
nik GmbH) sind im Deckenbereich und,
falls notwendig, Uber einer Rohrbahntrasse
montiert. Alle Warmeaustauscher ober-
halb einer Temperatur von 0-2 °C haben
keine zusatzliche elektrische Abtauung.
Jede Kuhlstelle verfiigt Uiber eine separate
Pumpe. Diese wird von der Temperatur

T

Direkt am Bindreisspeicher angebaut sind
die Vor- und Riicklaufleitungen zu den einzelnen
Hauptverbrauchergruppen

abhangig zu- und abgeschaltet. Um das
optimale Abschmelzen der Eisanteile zu
gewdhrleisten, muf3 die Strdmungsge-
schwindigkeit in den Austauscherrohren
Gber 0,5m/s liegen. Alle Austauscher
bestehen aus Kupferrohren mit aufge-
zogenen Alulamellen. Lediglich in den
Kihlraumen, in denen Pokelware verar-
beitet und gelagert wird, sind die Kihl-
stellenaustauscher in Edelstahlausfuhrung.
Bis zu einer Raumtemperatur von 0°C
wird keine elektrische Abtauung bendtigt.
Bei Kaltebedarf werden die Pumpen ein-
geschaltet. Die Strangabgleichsventile sind
so eingestellt, dal? bei nicht laufenden
Pumpen kein Volumen Uber den Austau-
scher und bei Kaltebedarf mdglichst kein
Volumen Uber den Bypass flie3t. Alle
hydraulisch notwendigen Anbauten — wie
Pumpen usw. — wurden in der Werkstatt
vormontiert.

Die Steuerung und Regelung der Raum-
temperatur und der Abtauung wird mit
einer selbstoptimierenden, mikrocomputer-
gesteuerten Kalteregelung realisiert. Bei
Raumtemperaturen um 0 °C und bei einer
eventuellen Vereisung wird der Kuhlistellen-

warmeaustauscher mit Raumluft abgetaut.
Durch ein zwangsweises aber zeitlich
begrenztes Abschalten der Kihlistellen-
pumpe und ein Durchlaufen des Venti-
lators wird die Abtauung realisiert. Die
notwendigen Temperaturen und Betriebs-
werte werden optisch und digital ange-
zeigt.

Produktionsraum Kase- und Fleischerei
(KUhlung und Entfeuchtung)

Die Produktionsraume werden gekihit,
entfeuchtet und beheizt. Die Klimatisie-
rung erfolgt mit einem Gerat, das in der
Raummitte unterhalb der Decke montiert
ist. Die Luftansaugung ist mittig und von
unten. Die Umgebungsluft verteilt sich zu
gleichen Teilen nach rechts und links un-
terhalb der Raumdecke. Die Raumluft
durchstromt zuerst einen Kuhler und da-
nach ein Heizregister. Die Rohrleitungen
sind kalte- und heizseitig zusammenge-
faldt. An jedem Klimagerat ist ein Anschluf3
fur Vor- und Ricklauf. Die Zwischentrager-
temperatur betrégt vor dem Mischpunkt
zwischen -3 bis -4,5°C. Am Kihlregister
betragt die Vorlauftemperatur 4 °C und die
Ricklauftemperatur ca. 14 °C. Das Heiz-
medium ist Warmwasser (aus der War-
merlckgewinnung) PWW 25/30 °C. Die
Einstellwerte zur Temperatur und Feuchte
konnen von den zentralen Unterverteilun-
gen aus verandert werden.

Fur jeden Raum ist der Temperatur-
fahler im Luftansaugraum des Klimagera-
tes positioniert. Je nach Anforderung wird
geheizt oder gekuhlt. (Luftansaugtempe-
ratur ist gleich Raumtemperatur). Die
Feuchteregelung erfolgt durch einen im
Raum installierten Feuchteflihler (Luft-
feuchtigkeit ca. 70-80 % einstellbar). Am
Luftaustritt des Klimagerates ist ein Be-
grenzungsfihler, welcher im Entfeuch-
tungsbetrieb die von der Entfeuchtung
stark abgekihlte Raumluft auf die ge-
wahlte Raumtemperatur nachheizt (aus
der Warmerickgewinnung). Jedes Klima-
gerat besitzt eine eigene Regelgruppe. In
einem auf der Stirnseite um ca. 250 mm er-
weitertem Gehduse (Sonderanfertigung)
erfolgt der Einbau. Die Regelgruppe be-
steht aus einem Dreiwege-Beimischventil
mit zwei Ausgangen und einer Ladepumpe.
Im Binéreis- und Heizkreislauf ist je ein

I
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Selbst der Scherbeneisbereiter wird mit Bindreis betrieben, die Ventilatorluftkiihler bendtigen bis zu
0°C keinerlei elektrische Abtauung.Die eine Nahaufnahme zeigt die Strangabsperrventile am Kiihlstel-
lenaustauscher (Fabrikat Kiiba), die andere Nahaufnahme Kugelabsperr- und Magnetventil. Die Kiihl-
stellenpumpe ist auf dieser Aufnahme nicht zu sehen. Gegen eine mdgliche Tropfwasserbildung
dient die in Richtung Luftansaugung verldngerte Tauwasserfangschale

r

Bypass eingebaut. Hiermit steht immer
das entsprechend temperierte Medium am
Regelkreis an. Im jeweiligen Wéarmeaus-
tauscher selbst betragt das Umlaufvolu-
men immer 100 %

I
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Kuhlstellen mit ProzelRtemperaturen
unter 0 °C

Nur ein Tiefkihlraum, das Kihlregal im
Hofmarkt sowie ein Tiefkuhlschrank ver-
flgen Uber eine eigene Maschine, die die
entsprechend tiefen Temperaturen erzeugt
und vom Binéreis Uber eine Kaskade ruick-
gekihlt wird. So muf3 nur eine geringere
Druckdifferenz uberbriickt werden, als bei
Einsatz einer kompletten Kélteanlage, da
hier nur auf -3 °C des Binéreises verdichtet
wird, was Energie spart. Eine Knochenrtick-

kihlung erfolgt Uber eine separate Sole-
anlage, die mit freier Kuihlung arbeitet.

Diese Anlagen verfligen tiber ein binareis-
gekihltes Verdichteraggregat, einen Direkt-
verdampfer und sind vorsorglich auch mit
einer Elektroabtauung ausgestattet. Das
Aggregat wird im Deckenbereich oder in
unmittelbarer N&he einer Kuhlstelle in-
stalliert. Das Kaltemittel ist R 404A. Die
Steuerung und Regelung der Raumtempe-
ratur und der Abtauung wird mit einem
Thermostaten oder mit der an der Kuhl-
stelle vorhandenen Regelung realisiert.
Die Verflussigerwarme wird bei einer
Temperatur von ca. 0 °C an das Binareis-
system abgegeben. So wird der energe-
tische Vorteil einer Kaskadenschaltung
genutzt.

Kuhlstellen mit eigenen Luftkihlern
oder Verdichteraggregaten sind direkt an
der Kuhlstelle an das Binareissystem
angeschlossen. Somit entfallen weitver-
zweigte Kéltemittelfihrende Rohrnetze
und die Kaltemittelfiillungen der Systeme
sind eher klein. Zum Beispiel sind weiter-
hin auch Kuhlfacher und Bedienungs-
theken mit angeschlossen. Wie zuvor
beschrieben, werden die einzelnen Kuhl-
stellen mit einer Kuhlstellenpumpe oder
einem Magnetventil und einer eigenen
Regelgruppe (Thermostat) ausgestattet.
Rohrschaltungen mit mehreren Warme-
austauschern werden parallel nach Tichel-
mann angeschlossen. Die Temperaturrege-
lung erfolgt mit einfachen Thermostaten.
Bei Kéltebedarf wird die Ladepumpe oder
das Magnetventil geschaltet. Alle Kuhl-
stellen verfiigen Uber zwei Kugelabsperr-
ventile und zwei Strangabgleichsventile.

Bei den Réauchereinrichtungen erfolgt
die Kalteversorgung mit jeweils einem
Magnetventil, einem Bypass zwischen Vor-
und Rucklauf, einem Strangabgleichsven-
til und zwei Kugelabsperrventilen. Bei
Kaltebedarf schaltet das Magnetventil.
Sind alle Rducherkammern ausgeschaltet,
stromt ein Teil des Binadreisgemischs Uber
das Strangabgleichsventil.

Klimatisierung: Fur die Gaststétte ist
eine Reserve-Kalteleistung von 20 kW fur
eine Klimaanlage in der Form vorgesehen,
indem die Rohrleitung bis in die Gaststat-
te verlegt und mit zwei Kugelabsperrven-
tilen und einem Bypass versehen wurde.

Binareisrohrnetze

Alle Rohre wurden bis zu einem Durch-
messer von 54 mm in Kupferrohr verlegt,
bei gréReren Dimensionen in PE und eig-



nen sich flr den Transport des Binareis-
gemischs. Die Rohrleitungen und Fittings
entsprechen DIN 1786 (geschiitzt gegen
Lochkorrosion). Rohrverbindungen und
Rohrleitungsteile entsprechen der glei-
chen DIN. Als Absperrungen werden nur
Kugelventile ohne Beeintrachtigung des
inneren Querschnittes verwendet. Als Rohr-
schellen wurden vorwiegend Isolierschel-
len verwendet. Bei Festpunkten wurde
besonders auf abgerundete Kanten geach-
tet. Bei den Bdgen wurde vorwiegend der
grotmogliche Radius genutzt. Abzwei-
gungen wurden nach Méglichkeit horizon-
tal und mit einem 45° Abzweig installiert.
Armaturen, Ventile, Wandscheiben usw.
sind als Festpunkte ausgefiihrt worden.
Falls notwendig, sind auch Dehnungs-
schleifen eingebaut worden. Die Rohrab-
stdnde entsprechen der DIN. Entsprechend
der Temperaturschwankung ist die Aus-
dehnung bertiicksichtigt worden.

Isolierung

Zum Schutz gegen Schwitzwasserbildung
haben die vorgenannten Rohre eine Iso-
lierung mit auRenliegender, dampfdichter
Oberflache erhalten. Die Isolierstarke
betragt 19 mm. Bei Rohrleitungen, die im
Freien zu montieren waren, ist zusatzlich
eine Alu-Blechverkleidung vorgesehen
worden.

Tropfwasserschutzwannen

Unter den Binéreispumpen und Anlagen-
teilen, die nicht isoliert werden konnten,
wurde jeweils eine Tropfwasserauffang-
wanne mit einem Ablaufanschlul? 3/4” vor-
gesehen.
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Bindreisgekiihlte
Verdichteraggregate
(Fabrikat Bitzer)
dienen der Direkt-
expansion von Tief-
kihlraum, Kiihlregal
und Tiefkiihlschrank

Besonderheiten der Anlagen-
technik aus Sicht des Anlagen-
bauers

Die Kélteerzeugung und die Schlacht-/

Fordertechnik entstanden unter maf3geb-
licher Beteiligung der Firma HEIFO Ruter-

bories GmbH & Co in Osnabriick. Dieses
mittelstandische Unternehmen verflgt tber
ein langjahriges breites Fachwissen, beson-
ders jedoch im Bereich der Schlacht- und
Fordertechnik. So wurden unter der Regie
von HEIFO schon ganze fleischverarbei-
tende Betriebe geplant, erstellt, — oder
auch modernisiert. Auch in den Herr-
mannsdorfer Landwerkstéatten hat HEIFO
neben der NH,-Binareis-Kalteanwendungs-
technik auch die gesamte Schlacht- und
Fordertechnik installiert, im Bereich der
Rohrbahntrassen wurden die Ventilator-
luftkuhler oberhalb positioniert.

Bei den Rauchereinrichtungen erfolgt
die Kalteversorgung mit jeweils einem
Magnetventil, einem Bypass zwischen Vor-
und Rucklauf, einem Strangabgleichs-
ventil und zwei Kugelabsperrventilen. Bei
Kaltebedarf schaltet das Magnetventil. Ist
eine Raucherkammer ausgeschaltet, stromt
ein Teil des Binareisgemisches uber das
Strangabgleichsventil.

Da die hofeigene Brauerei im Braupro-
ze3 nicht im Minusbereich und einen
Systemdruck Uber 2,0 bar arbeiten kann,

Kurzportrait der Firma HEIFO

Schlacht-/Férdertechnik.

Gegriindet 1856 in Osnabriick als Einzelhandelsgeschéft fur Stahl- und Silberwa-
ren. Der Name leitet sich ab aus den Anfangsbuchstaben Heinrich Fettkotter
Osnabriick. 1903 wird ein Grof3handel fur Fleischereibedarf angegliedert.

1929 wird in das Unternehmen eine Abteilung Kaltetechnik eingefuigt, der spatere
Geschéftsfihrer Hans Ruterbories beginnt eine Kaufmannslehre bei HEIFO.

1934 wird das Unternehmen um den Bereich Fleischereimaschinen erweitert.
1964 wird Hans Ruterbories Alleininhaber von HEIFO, in den Folgejahren entstehen
Fachabteilungen fir Klima- und Ldftungstechnik, Transportkihlung und

1984 entsteht die Abteilung Gesamtldsungen.

1998 ubernimmt das Unternehmen im Bereich Transportkiihlung die deutschland-
weite Vertretung fur Transportkiihlanlagen der Firma Mitsubishi Heavy Industries,
Ltd.

Heute betreibt HEIFO Handel, Dienstleistung und Anlagenbau an sechs Standorten
in Deutschland (Osnabrtick, Lohne, Hannover, Magdeburg, Siersleben und Teterow)
mit etwa 230 Mitarbeitern.

Auch fiir die
Réuchereinrichtungen
erfolgt die Kalte-
versorgung mittels
Binéreis
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Kélteanlagenbauer-
meister Peter Klauser
(HEIFO Hannover) er-

ldutert KK

die gesonderte
Bindreis-Vor- und
Riicklauftechnik fiir
den Bierher-
stellungsprozel3. Die
Haupttemperaturan-
zeige am gesonderten

Schaltschrank zeigt

es, die Bindreisvor-
lauftemperatur betrdgt

0,3 °C, 0 °C wdre die
maximal zulédssige
untere Grenze
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Die Bierherstellung in der hofeigenen Brauerei
bedarf einer besonderen Sorgfalt. Da der Brau-
prozel3 nicht im Minusbereich erfolgen kann,

mul3 die Temperatur bei 0 °C gehalten werden

Nicht nur 6kologische Kunst am Bau, sondern
hinter der offenen Holzverkleidung des
,Vulkans* (wegen der temperaturabhédngig
sichtbaren Verdunstungswolke) verbirgt sich
der Verdunstungskuhler als Wéarmertick-
gewinnungskomponente



wird Uber einen 3-Wege-Mischer und Druck-
minderer, durch Beimischen von umge-
walzter Sole, die Temperatur bei max. 0 °C
gehalten, so dal3 keine Eiskristalle mehr
vorhanden sind. Dartber hinaus werden
natlrlich auch Garbotti-
che, Lagertank und Bier-
faBlager gekihit.

Zusammenfassung

Die gesamte Kélteanlage
hat sich dem Unterneh-
menskonzept der Herr-
mannsdorfer  Landwerk-
statten angepaldt: 6kolo-
gisch, energiesparend
und dezent im Hinter-
grund. Selbst die Rick-
kiihlung wurde so mit
Holz verkleidet, daf} sie
nicht nur Uberschissige
Warme abgibt, die nicht
in die Warmerickgewinnung eingefiihrt
werden kann, sondern als ,Vulkan®“ die
Landwerkstatten um eine weitere Attrak-
tion bereichert.

Auch das ein handgemachtes Lebensmittel

aus dkologischem Gersten- und Hopfenanbau
auf dem Acker. A'gzapft is, na denn mal Proost
mit dem naturtriiben Bier aus der hauseigenen
Hof-Brauerei
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Der Kunde hatte von Anfang an den
Wunsch, ein Kaltesystem ohne die Ver-
wendung synthetischer Kéaltemittel zu er-
stellen. Deshalb wurde eine Kalteerzeu-
gung mit dem Kaltemittel Ammoniak
gewahlt. Zusammenfas-
send kann gesagt wer-
den, dal3 entgegen einer
Solekuhlanlage keine
Mehrkosten entstanden
sind. Die theoretisch ver-
gleichbaren Mehrkosten

gegenliber einer direktverdampfenden
Kélteanlage wurden mit etwa 15 % ermit-
telt. Diese kénnen durch eine Energieko-
steneinsparung innerhalb von ca. 3 Jahren
eingespart werden.

Die Investitionssumme fir die Errich-
tung der Herrmannsdorfer Landwerkstat-
ten am Kronsberg und direkt am EXPO-
Gelénde betrug 22 Mio DM seitens der Be-
treibergesellschaft, weitere 5 bis 6 Mio DM
wurden durch die Pachter fir die Einrich-
tung der Betriebe aufgewendet. a

Der Fachnormenausschuld Kéltetechnik
FNK& hat die Aufnahme des neuen Nor-
mungsthemas ,,Kaltemittel-Riickgewin-
nungssysteme* beschlossen. Auf der
konstituierenden Sitzung des Arbeits-
kreises erfolgte eine vorlaufige Gliede-
rung in folgende Themenbereiche:

@ ,Sicherheitstechnische Anforderungen
an Kaltemittel-Absauganlagen®. Diese
Anforderungen sind bisher in keiner
Norm prazisiert, weiterhin mussen diese
flr die brennbaren Kéaltemittel der Grup-
pe L3 erstmalig aufgestellt werden.

@ ,Sicherheitstechnische Anforderungen
an den Betrieb“. Hier ist vorgesehen,
sicherheitstechnische Anforderungen
beim Fullvorgang der Gebinde zu for-
mulieren und die Fullfaktoren der
Gebinde mit ,,neuen Kaltemitteln“ auf-
zulisten.

Neues Normungsvorhaben: ,,Sicherheitstechnische und umweltrelevante Anforderungen
an Kéltemittel-Riickgewinnungssysteme*

o ,Umweltrelevante Anforderungen an die
Absauganlage und an komplette Kalte-
mittelriickgewinnungssysteme®. Hier soll
die Effektivitat der Absauganlagen be-
schrieben werden. Daruber hinaus gilt
es bei der Entsorgung der Haushalts-
kuhlgerate das im Isolierschaum ent-
haltene Kéaltemittel zurtick zu gewinnen.
Die Norm bertcksichtigt auch diese
Arbeitsschritte, so daf3 der komplette
Lebenszyklus der Kalteanlage beziig-
lich der Entsorgung erfasst wird.

® ,Umweltrelevante Anforderungen an
den Betrieb”. Dieser Abschnitt behan-
delt die Aufstellung der Anlagen und
die Lagerung der Gebinde, so daf} um-
weltrelevante Anforderungen an die
Betriebsstatte prazisiert werden.

Die vorstehenden Abschnitte sind Arbeits-

bereiche, welche bei der konstituieren-

den Sitzung festgelegt wurden. Sie sind
als noch als ,nicht abgeschlossen“ anzu-
sehen.

Die geplante Norm wird die EN 378, hier
insbesondere Teil 4, in Bezug nehmen
und in verschiedenen Bereichen prazisie-
ren. In der Norm werden aber auch tber
die EN 378 hinaus wichtige Arbeitsgebie-
te der Kéltetechnik neu aufgegriffen und
spater auf europdischer Ebene einge-
bracht.

Firmen oder Behorden, welche an dem
Normungsthema interessiert sind, kon-
nen sich bei der Geschéftsstelle des DIN
melden:

Fachnormenausschul® Kéltetechnik, Frau
Dipl.-Ing. Beatrix Alke, Kamekestraf3e 8,
50672 Koéln, Tel.: (02 21) 57 13-5 14,
Fax: (02 21) 57 13-5 23, E-Mail: beatrix.
alke@din.de.
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