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IR Consensus, Dezember 2004, Gut Sanberg (DK)

Danfoss, Gastgeber einer globalen
Industriekalte-Konferenz

60 Experten aus der ganzen Welt
trafen sich Anfang Dezember 2004
in Ddanemark, um (ber die Zukunft
der industriellen Kaltetechnik zu
diskutieren. Danfoss Industrial
Refrigeration organisierte die Ver-
anstaltung und war gleichzeitig
auch einladender Gastgeber. Die
Konferenz wurde als Experten-
Workshop durchgefiihrt und trug
den Namen ,IR Consensus 2004".

Ziel der Konferenz — der ersten ihrer Art
iberhaupt — war es, Trends und Anforde-
rungen zu identifizieren, die zukiinftig an
die Kalte-Branche gestellt werden. Unter
den Teilnehmern befanden sich fiihrende
Experten und Forscher auf diesem Gebiet
sowie das britische Parlamentsmitglied
und frithere Umweltminister John Gum-
mer, der neben dem weltbekannten Um-
weltschiitzer Bjgrn Lomborg (bekannt
durch sein Buch ,The Skeptical Environ-
mentalist“) zu den Hauptrednern gehorte.

»sHauptgrund fiir das Abhalten von IR
Consensus 2004 ist, hiermit nachdriicklich
zu unterstreichen, dass Danfoss auch glo-
bal marktfiithrend ist,“ erklarte Palle Kruse,
Prasident von Danfoss Industrial Refrige-

Danfoss CEQ Jorgen M. Clausen erdffnete
Anfang Dezember 2004 auf Gut Sanberg (DK)
die zum ersten Mal im Bereich der Industriekélte
durch Danfoss in Ddnemark durchgefiihrte
globale Kélte-Konferenz ,,IR Consensus 2004 “
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ration in Danemark, ,wir diskutieren die
Zukunft und auch die Teilnehmer erhalten
hierbei wichtige Informationen. Dadurch
konnen wir die Produkte, die unsere Kun-
den verlangen, friihzeitig entwickeln und
rechtzeitig liefern.“

Zusatzlich zu den Vortrigen der beiden
Hauptredner wurden sieben mit Work-
shops kombinierte Prisentationen durch-
gefiihrt. In den Workshops diskutierten die
Teilnehmer Trends, die in ad-hoc-Nieder-
schriften zusammengefasst wurden und
dann in die Plenarveranstaltung einflos-
sen. Antworten und Prognosen hieraus zu
bestimmten Fragestellungen werden hier
nachfolgend auszugsweise verodffentlicht.

Workshop Nr. 1,
geleitet von Andy Pearson
(Star Refrigeration Scotland),

behandelte das Thema ,, Kéiltemittel und
ihre Zukunft in Bereichen der Indus-
trie-Kiltetechnik und es gab hierzu die
generelle Fragestellung ,Welche Kiltemit-
tel werden signifikant die Zukunft der in-
dustriellen Kilteanwendung bestimmen?“

In der KK sollen einige bedeutsame
Aussagen aus dem internationalen Teilneh-
merspektrum Erwidhnung finden, die so-
wohl die Kéltemittel Ammoniak/NH;, CO,,
aber auch die HFKW-Kaltemittel betref-
fen.

Die Experten aus dem Bereich der in-
dustriellen Kiltetechnik sind der Uberzeu-
gung, dass Ammoniak wegen seiner ener-
gieeffizienten Nutzung auch noch im Jahr
2010 ein bestimmendes Kiltemittel sein
wird. Hierbei werden jedoch geringere
Fiillmengen als bisher und der Einsatz von
Kaltetragern fiir indirekte Anwendungen
forderlich sein. Hierzu ist besonders zu
beachten:

e Die Forderung nach emissionsdichten
Systemen liasst sich durch Ammoniak-
Technologien nachweislich sehr gut 16-
sen.

o Ammoniak-Kiltesysteme lassen sich
auch im Mitteltemperaturbereichen in
Kombination mit CO,-Systemen noch
vielseitiger gestalten.

o Die Bewusstseinsbildung iiber die Toxi-
zitdit von Ammoniak ldsst sich durch
verstiarkte Vorkehrungen zur Unfallver-
meidung und Installationssicherheit
positiv beeinflussen.

o AufRerhalb Europas liegt die Angst vor
Panik infolge Ammoniak-Emissionen
aus Kilteanlagen vor allem in dem nicht
ausreichend verfiigbaren Installations-
und Wartungspersonals begriindet.

o Ein verstirkter Blick auf die Moglich-
keit der Optimierung bestehender Anla-
gen ist einer kompletten Neuinstallation
vorzuziehen.

e NH; besitzt eine gute Chance, noch
mehr als bisher in der Kiltetechnik ver-
wendet zu werden, wenn die Anlagenef-
fizienz verbessert und auch auf leis-
tungsgeringere Kilteanwendungen aus-
gedehnt wird. Hierbei wird der Trocke-
nexpansion eine zukiinftig stirkere
Beachtung zukommen miissen.

Es ging in diesem Workshop Nr. 1 aber

auch um die kiinftige Nutzung von

Kohlendioxid/CO, als Kéltemittel. Hierzu

vertraten die Workshopteilnehmer folgen-

de Meinungen:

e CO, kann in Kaskadensystemen auch in
kritischen und/oder transkritischen Kil-
teanwendungen eine Alternative zu den
fluorierten Kohlenwasserstoffen als
Kiltemittel darstellen, sollte aber nicht
das Kéltemittel Ammoniak ersetzen.

o Hohere Anforderungen an die Qualitit
kéltetechnischer Anwendungen kann
fiir die Nutzung von CO, forderlich sein.
Hierzu zihlen z.B. zeitlich schnellere
Gefrierprozesse.

o Eine Moglichkeit fiir die Akzeptanzver-
besserung von CO, in der Kéltetechnik
konnte darin liegen, Kiltemittelgemi-
sche auf Kohlendioxidbasis zu entwi-
ckeln, um damit den Trippelpunkt zu
reduzieren.



e Die Akzeptanz von CO, als Kiltemittel
lasst sich bei Anlagenbetreibern durch
eine nachweisliche Verbesserung von
Sicherheitstechnologien erh6hen.

e CO, wird einen bestimmenden Anteil in
der Tiefkaltetechnik nehmen.

o Der Vorteil der CO,-Kéltemittel-Nutzung
ist im Tiefkaltebereich > -45°C uniiber-
sehbar.

e Die Nutzung einer CO,-Technologie er-
gibt sich auf Fisch-Trawlern dort, wo die
Nutzung von Ammoniak als Kaltemittel
nicht gestattet ist.

e Einstufige CO,-Kélteanwendungen wer-
den dann verstirkt moglich sein, sobald
die Kilteindustrie hierfiir die notwendi-
gen Komponenten vorhalt.

e NH; und CO, geben grundsétzlich auf
die Kiltemittelproblematik eine Ant-
wort und stellen alternative Anwen-
dungsmoglichkeiten zu bisherigen R 22-
Kaltetechnologien dar.

Weitere Anmerkungen zur
alternativen Kéltemittelnutzung

o Eine Wiedereinfithrung von teilhaloge-
nierten FCKW im Bereich der industri-
ellen Kiltetechnik ist weltweit auszu-
schlief3en.

o Kohlenwasserstoffe werden in kleine-
ren Kiltemittelanwendungen zukiinftig
eine partielle Nutzung als Kéaltemittel
erfahren, sonst aber nur in grof3en Pro-
zesskilteanlagen, vor allem in der Che-
mischen Industrie.

o Kaltwassersitze kommen fiir bestimmte
Anwendungen in Frage, Ice slurry wird
vermehrt als Kiltetriger genutzt.

e Das Olfreie Turbocor-Verdichter-
Prinzip - z.B. bei Quantum-Fliissig-
keitskiihlern - konnte noch ganz
andere Anwendungsbereiche er-
schliefen, jedoch nicht mit NH,!

o Auch Wasser wird seine Chance als ein
alternatives Kaltemittel erhalten.

o Die herstellende Industrie wird sehr
differenziert mit der Kohlenwasserstoff-
Kaltemittelnutzung umgehen, da das
Produkthaftungsrisiko im Anwenderbe-
reich fiir die Industrie bestehen bleibt.

o Fluorierte Kohlenwasserstoffe sind aus
dem Kaltemittelanwender-Markt vorliau-
fig nicht wegzudenken, ihre Nutzung ist
aber einzuschrianken.

o Der globale Markt selbst wird bestim-
men, welches Kaltemittel jeweils in
Abhéngigkeit von den Anlagen-Gesamt-
kosten eingesetzt wird.
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Wie kann man nun

die Verwendung nattirlicher
Kaltemittel fiir eine verstarkte
Nutzung beeinflussen?

Generell sind klare Vorgaben notwen-
dig, um in eine bestimmte Richtung gehen
zu konnen; so die Expertenmeinung. Um
Ammoniak weiterhin als das industrielle
Kiltemittel zu erhalten, bedarf es eines
Wandels im bisherigen emotionalen Wahr-
nehmungsvermégen, hierzu sind eindeuti-
ge Informationswege zu bestimmen. Von
der duRReren Betrachtungsweise her sind
hierfir Umweltbestimmungen/-Auflagen,
auch Steuern, hilfreich.

Die Industrie hat sich grundsitzlich fiir
eine die Kialtemittelnutzung bestimmende
Richtung zu entscheiden. Wie das geht, hat
die Automobilindustrie vor allem in
Deutschland exemplarisch vorgemacht.

Der wesentliche Punkt bei der Ent-
scheidungsfindung wird dabei die Gesetz-
gebung sein. Kiltetechnisches Ziel sollte
sein, vorausschauend zu handeln, damit
konnte man auch die gesetzlichen Grund-
lagen beeinflussen.

Allerdings miissen sich die Fakten
durch die wirtschaftliche Machbarkeit
bestimmen lassen.

Die Kilteindustrie selbst miisste von
sich aus einen Dialog mit der Chemischen
Industrie starten, um die Entwicklung
neuer, anwendungstauglicher Kiltemittel
Zu initiieren.

Aus technologischer Anwendungssicht
ist es notwendig, Komponenten zu entwi-
ckeln, die der jeweils benttigten Druckla-
ge gerecht werden. Die Energieeffizienz
wird in der Zukunft einen bedeutsamen
Faktor darstellen, der auch dazu dient,
neue Technologien — wie zum Beispiel die
magnetische Kiihlung - fiir kéltetechni-
sche Anwendungen zu ermdoglichen. Hier-
zu wiren hilfreich:

o Kooperationen der Hersteller auf dem
Gebiet von Forschung und Entwick-
lung.

o Eine einheitliche Gesetzgebung - und
nicht von Land zu Land unterschiedlich
—, die europdische Druckgeriterichtlinie
— die PED - sei hierfiir ein gutes Bei-
spiel.

o Es sollten weltweit Anreize fiir die Nut-
zung natiirlicher Kéltemittel geschaffen
werden.

o Einfiihrung von Steuern, die im Zusam-
menhang mit dem Energie-Verbrauch
bei Anlagen stehen.

e Die (Kilte-Klima) Industrie sollte sich ih-
rerseits bemiihen, mehr Einfluss auf eine
koordinierte Gesetzgebung zu nehmen.

e Eine ,richtige” Gesetzgebung wiirde ei-
ne Anschub-Funktion fiir die Verwen-
dung natiirlicher Kiltemittel darstellen.

o Eine Reduzierung der HFKW-Kéltemittel-
Nutzung wére in jedem Fall moglich.

e Fiir die Startphase der natiirlichen Kal-
temittelnutzung bedarf es jedoch hierfiir
notwendiger grofRer Kapazitaten.

o Insgesamt wire die Erarbeitung eines
Energieeffizienz-Konzepts eine wichtige
Mafinahme fiir die Zukunft.

Bjorn Lomboryg (I.), Umweltschiitzer und
weltbekannter Buchautor, Vagn Helberg (m.),
President Danfoss A/S Refrigeration and

Air Conditioning, und der ehemalige britische
Umweltminister John Gummer ()

Wie wird sich nun die weitere
HFKW-Kaltemittelnutzung auf
die Zukunft der industriellen
Kaltetechnik auswirken?

Hierzu einige Antworten, Anmerkungen
und wihrend des Workshops vorgetragene
Wiinsche:

e Die Verwendung brennbarer/entflamm-ba-
rer Kiltemittel ist gewiinscht, jedoch nur
in kleineren fabrikgefertigten Systemen.

o Die Leckageraten in ganz einfachen
Kaltesystemen betragen bis zu 40%,
wenn man die Anlagendichtheit tech-
nisch verbessern wiirde, dann verliert
auch die Diskussion iiber die klimarele-
vanten Auswirkungen an Bedeutung.

o Die Beurteilung einer Anlage sollte
in ganzheitlicher Betrachtung erfol-
gen. Das bedeutet, man darf nicht
nur die Kosten der Neuinvestition
bewerten, auch die Betriebs-, War-
tungs- und Reparaturkosten sind
iiber einen angenommenen Funkti-
onszeitraum der Kélteanlage hinzu-
zurechnen. Dies erst ermoglicht ei-
ne komplexe Anlagenbewertung
einschliefllich der Kiiltemittel-Preis-
und Steuerentwicklung.



o Die Anlagensituation in der Verwendung
von HFKW-Kiltemitteln ist in der Welt
sehr unterschiedlich, die klimarelevan-
ten Diskussionen iiber deren Nutzung
werden hauptsichlich in Europa ge-
fiihrt.

Workshop Nr. 2 unter der
Leitung von Anders Kokholm
(Tuborg Brauerei) und

Lars Gronbaek (Danfoss Solution)

Die Themenstellung lautete ,,Analyse des
Energieverbrauchs in Brauereien*.
Hierzu wurden durch die Workshopteil-
nehmer Vorschlige und Anmerkungen
vorgetragen, die den Einfluss der Energie-
preise auf die Art der Ammoniak-Kaltekon-
zepte zum Gegenstand hatten, es wurde
aber auch einiges Kritisches zur betriebs-
wirtschaftlichen Auslegung der jeweiligen

Investition geduf3ert. Darunter:

e Die Energiepreise sind generell zu
niedrig.

o Betriebswirtschaftliche Kalkulationen
bestimmen das Geschift. Das ,payback”
soll in weniger als 2 Jahren abgeschlos-
sen sein.

e Es ist herauszufinden, wer bereit ist,
alternative Investitionen zu bezahlen.

o Es werden kalkulatorische Programme
und Werkzeuge zur Umsetzung beno-
tigt.

e Es werden kalkulatorische Geschifts-
planungen benétigt zur Ermittlung der
Kosten auf Grundlage eines ,lifecyc-
les”.

o Die Einstiegskosten zur Veridnderung
sind die wichtigsten.

e Mangelndes Kostenbewusstsein und
Kostenkontrolle.

o Mangelndes Wissen im Erkennen einer
ganzheitlichen Betrachtung einschlief3-
lich der Nutzung von Hilfsenergien.

Es wurde aber auch gefragt ,Ist der Kiufer

einer Brauerei-Kilteanlage bereit, einen

,Premium-Preis* fiir eine Anlagentechno-

logie zu bezahlen, die weniger Energie

verbraucht, oder zihlen fiir ihn zunichst
mehr niedrige Anschaffungskosten? Hier-
zu wurde geantwortet und angemerkt:

o Das grofdere Interesse auf Kiufer-
seite scheint auf eine niedrige In-
vestitionssumme ausgerichtet zu
sein, man mache sich immer noch zu
wenig Gedanken, wie man die Folge-
kosten in die Investition von Anfang
an mit einbezieht.

o Kiufer und Betreiber von Kiltean-
lagen verfiigen noch immer iiber zu
wenig Verstindnis, die Gesamtkos-
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ten einer Kilteanlage iiber deren
gesamten Betriebszeitraum richtig
einzuschitzen und beim Kaufent-
scheid mit zu beriicksichtigen.

e Es ist wichtig nachzuweisen, woraus
sich die Energieeinsparkosten real ab-
leiten lassen.

e Die Glaubwiirdigkeit als Geschéfts-
grundlage ist fiir Kdufer und Ausriister
gleichermafden von Nutzen.

Workshop Nr. 3, unter der
Leitung von Bo Stubkier
(York Dédnemark),

behandelte das Thema ,,Das optimale

Ammoniak Anlagensystem, gibt es

hierzu schon Trends?*

Hierzu wurde seitens der Kilteexperten
ausgesagt: Es bestehe in Europa, Nord-
und Lateinamerika ein klarer Trend zur
Fiilllmengenreduzierung bei Ammoniak-
Kalteanlagen. Forciert durch entsprechen-
de Regelungen und Richtlinien; hiervon
ausgeschlossen die USA-Regierung. Die
Griinde fiir diese Trends sind:

o Die Anlagenleistung ist der zentrale
Gesichtspunkt, hierunter gliedern sich
Anlagenumriistung, Energieeffizienz,
Losungsmoglichkeiten mit Sekundér-
kreisldufen, aber auch Technologie-
Kombinationen mit den Kaltemitteln
NH; und CO, liegen in Europa, Nord-
und Lateinamerika im Trend.

o Trends zur Minimierung von Ammoniak-
Fiillmengen sind umweltrelevant bei der
Entwicklung neuer Systeme im Be-
wusstsein von Konstrukteuren.

o Eine verstirkte Zunahme von Anlagen-
schaltungen mit Frequenzumrichterbe-
trieb, um die Betriebsbedingungen einer
Anlage zu optimieren.

o Planer und Ingenieurbiiros sind ,Ein-
flussgeber” bei Kaufentscheidungen,
vorausgesetzt, man kann/konnte sie von
den Vorziigen der Ammoniak-Technolo-
gie iiberzeugen. 10 bis 20% der Entschei-
dungen betreffen die Klimatechnik so-
wie die gewerbliche Kélte.

o Bessere Vorschlige zur Optimierung des
Anlagen-Designs lassen den Kéaufer-Nut-
zen verstandlich machen.

o Eine verstirkte Nutzung von Ammoni-
ak-Kaltetechnologien miisse sich auf
Fakten aufbauen,; dies steigere die allge-
meine Wahrnehmung von den Vorteilen
des Kiltemittels Ammoniak.

e Sicherheitsbelange zum Betrieb von
Ammoniak-Kilteanlagen miissten ver-
starkt beachtet und befolgt werden, hier

lieBen sich zum Beispiel bestimmte

Mafdnahmen in den Wartungsbetrieb

einbeziehen.

e Sei der Sicherheitsfaktor hoch, dann
lasse sich die Uberwachungskonzentra-
tion auf der Betreiberseite reduzieren,
richtige Maf3snahmen wirken sich hierbei
dann auch vorteilhaft auf die Konditio-
nen von Versicherern aus.

Eine weitere gestellte Frage lautete:
,,Wird es sich bei einem optimierten
Ammoniak-System im Jahr 2004 um
ein gleiches noch im Jahr 2015 han-
deln?* Hierzu wurde geantwortet:

o Mafdnahmen zu reduziertem Kiltemittel-
Fillvolumen, wie dies heute schon
Stand der Technik ist, werden sich in
den kommenden 10 Jahren nicht veran-
dern, das gleiche betrifft Tieftemperatur
(-40°C) - Anlagensysteme mit CO,/NH;-
Kaskaden oder im mittleren Tempera-
turbereich (-10°C) mit Kaskaden aus
NHg, Glykol und Wasser.

e Eine Bedrohung neuer Anwendungs-
Technologien stellen Niedrigpreis-Erst-
kaufentscheidungen jetzt und auch in
der Zukunft nach wie vor dar.

o Die Nachfrage nach stabilen Betriebs-
kosten, die auch die Vermeidung von
Energiespitzen beinhalten, wird stei-
gen.

o Neue Anlagen werden weiter optimiert
werden.

e Auch Altanlagen werden partiell verbes-
sert.

o Es bestehe eine absolute Notwendigkeit
in der Zukunft darin, das Zusammenwir-
ken von Erst- und Sekundérkreisldufen
in ihren Funktionsabldufen noch mehr
aufeinander abzustimmen.

o Mehr steckeranschlussfertige Anlagen-
systeme werden in den kommenden 5
bis 10 Jahren auf den Markt kommen.

e Eine hohere Personal-Aus- und Fortbil-
dung sei auf allen Ebenen notwendig: bei
Lieferanten, Anlagenbauern und Betrei-
bern.

Diskussion in den Gruppen in einem von
insgesamt 7 Workshops wéhrend der globalen
Industriekélte-Konferenz bei Danfoss



Workshop Nr. 4,
geleitet von Mats Stromblad
(Alfa Laval, Schweden),

beschiftigte sich mit der Themenstellung
,Platten-Warmeiibertrager und Trocken-
Expansion in Ammoniak-Kiltesystemen*.
Hierzu gab es die Einschétzung: Direktexpan-
sion kommt ganz allgemein wegen der Proble-
me des Verdichterschutzes und im Olmanage-
ment nicht allzu oft zur Anwendung. Unab-
héngig davon wird die Trockenexpansion in
Japan schon weit verbreitet eingesetzt bei
berippten Rohren und mit mischbaren Olen.
Die Verwendung iiberfluteter Platten-Warme-
iibertrager wiirde jedoch attraktiver durch

o die Einfiihrung geschweifdter Konstruk-

tionen statt der geloteter Ausfithrung;
o laufende Verbesserungen hitten frithere
Entwicklungsprobleme iiberholt.

Niemand aus der Teilnehmergruppe an die-
sem Workshop war jedoch bereit, Losungs-
modelle zu verkaufen. Dennoch besteht die
Hoffnung auf zukiinftig grof3ere Akzeptanz
der Trockenexpansion, obwohl es bisher zu
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wenige Innovationen seitens der Warmeii-

bertrager-Industrie gegeben hat. Es gibe

auch keine Erfahrungsberichte iiber die Di-

rektexpansion, niemand sei bereit, DX ein-

zusetzen, solange diese Technologie nicht
ausreichend erprobt sei. Es besteht schon

Interesse an flachen Platten-Warmeiibertra-

gern, jedoch nicht in der Kombination mit

der Direktexpansion, die als storanfillig
beurteilt wird. Es bestehen Probleme mit

e dem Ol-Management,

e zu schnellen Reaktionen und wegen zu
viel Kiltemittel im System,

o Unterschieden im Lastprofil,

e geringer Uberhitzungskontrolle und da-
mit Gefidhrdung des Verdichters,

e DX kann nicht in einem bestehenden
System Verwendung finden,

e einem Mangel an Kenntnissen iiber die
Direktverdampfung und

o der Unterschied der Kiltemittelfiillmen-
ge zwischen Direktexpansions- und
uberfluteten Systemen.

o Bei zu geringen Fiillmengen werde es
Schwierigkeiten bei den System-Repara-
turen geben, so dass eine Fiillmengenii-
berpriifung nach jeder Reparatur erfor-
derlich werde.

Es gab aber auch die Frage zu beantworten

,Wiirde ein Ammoniak System mit

Platten-Wirmeiibertragern, geringer

Fiillmenge und Direktexpansion in

anderen Systemen wie z.B. in der Ge-

werbekilte und Raumklimatechnik
eher angenommen werden?‘ Hierzu die

Meinung einiger Workshop-Teilnehmer:
Eine Semi-Direktexpansion oder Direkt-

expansion mit Vorrichtung zur Fliissigkeits-

abscheidung werde in Gewerbekilteanwen-
dungen schon eingesetzt, auch in Fliissig-
keitskiihler mit geringer Kiltemittel-Fiill-
menge. In Japan wiirden Direktexpansions-
systeme vom Markt angenommen. Aber der

Gewerbekilte-Sektor zeige sich sehr dngst-
lich im Umgang mit Ammoniak, mogliche
Anwendungsbereiche seien aber Supermérk-
te mit indirekter Kiihlung und kleinere Fliis-
sigkeitskiihler. Dennoch werde der Anteil an
NH;-Direktexpansionssystemen in 5 Jahren
immer noch weniger als 1% betragen.

Workshop Nr. 5, geleitet von
Thomas Eisel (ILK Dresden),

ging auf das Thema ,,Kédltemittel R 723
ein. Vornehmlich war die Frage ,,Ist daran
zu glauben, dass R723 (60% NH; und
40% Dimethylether(DME) ein signifi-

kantes Kiiltemittel in der Industrie-

kilte wird?“ zu beantworten. Man vertrat

im Workshop hierzu folgende Meinungen:

o R723 werde kein signifikantes Kiltemit-
tel in Anwendungen der Industriekilte
darstellen.

e Die Differenz zu NHj sei zu gering.

o Als Minimum miisse zunichst die Aner-
kennung, die Klassifizierung durch ASH-
RAE erreicht werden.

e R723 konnte aber eine Option fiir klei-
nere Systeme darstellen.

Um dies zu forcieren, miisste hierzu auch

die Frage ,,Konnte R723 in Kupferrohr-

Kiltekreisliufen Verwendung finden,

so lange deren Feuchtigkeitsgehalt

sehr gering ausfillt?“ beantwortet wer-
den. Hierzu als generelle Einschitzung:

e Nicht in der Industriekilte, R723 stelle
aber eine interessante Alternative dar, weil
hier der Betrieb mit Mineralol moglich ist.

o R723 6ffne das Auge zur Nutzung neuer
Moglichkeiten und sei eine positive Ent-
wicklung.

e R723 diirfte gut zu verwenden sein in
hermetischen Systemen, vor allem,
wenn sie steckeranschlussfertig vom
Hersteller geliefert werden.

Fiir welche Anwendungen bringt R 723 nun

Vorteile im Vergleich mit NHg, HFKW- oder

H-FCKW-Kiltemitteln? Hierzu wurden fol-

gende Meinungen geduf3ert:

o Keine Vorteile bei Anwendungen in der
Industriekalte.

o Stellt moglicherweise einen Ersatz fiir
HFKW-Systeme dar, wenn die Anwen-
dungs-Technologie dhnlich ist.

o In den USA konnte hier ein Markt fiir
kleinere R723-Systeme entstehen, aber
derzeit gibe es hierfiir noch keine gro-
3eren Gelegenheiten.

e NHy-Nutzer diirften fiir R723 nicht die
richtige Adresse sein.

Workshop Nr 6, geleitet von
Yoshikawa (Mycom Japan),

befasste sich mit dem Thema ,,Transkriti-

sche CO,-Kiltemittel-Anwendung* und

der Fragestellung ,,Welche Verianderun-
gen werden benétigt, um CO, attrakti-
ver fiir die Industriekilte zu machen?*

Dazu gab es folgende Antworten und

Einschitzungen:

1. Schritt: Die Entwicklung von Verdich-
tern ist gefragt, die zuverldssig sind.
Dies werde bald eintreten.

2. Schritt: Neue Entwicklungen im Bereich
der Gaskiihler seien hierbei hilfreich.



3. Schritt: Druckbegrenzende Sicherheits-
Ventile fiir 100 bar miissen entwickelt
werden. Sie sind in der Chemischen In-
dustrie bereits verfiigbar, aber sie seien
fiir andere Anwendungen zu aufwendig
konstruiert. Insgesamt werden preislich
niedrige, zuverldssige und verfiighare
Komponenten benétigt.

o Die Attraktivitit in der CO,-Verwendung
bestehe bei Wirmepumpen in der
Brauchwassernutzung, aber nicht in der
direkten Kilteanwendung.

o Der Wiarmepumpenmarkt sei begrenzt
durch niedrige Energiepreise.

o Eine Kiihlen-Heizen-Kombination ist ei-
ne Erfordernis, um die Attraktivitit zu
sichern.

o Die verfiighare Anwendungs-Erfahrung
ist noch viel zu gering.

o In Schweden gibt es 3 transkritische
CO,-Systeme, die in Supermirkten we-
gen niedriger Einfithrungskosten in Be-
trieb sind. In Danemark wird eine der-
artige Entwicklung auch unterstiitzt im
Zusammenhang mit einer pro natiirliche
Kaltemittel-Legislative.

e Japanische Energiekonzerne férdern
Wirmepumpen-Initiativen finanziell;
das sei es, was CO,-Applikationen inte-
ressant werden lasse.

o Es bestehe jedoch noch kein realer Dri-
ve in Richtung transkritischer CO,-Kél-
temittelanwendung.

Wie sieht es nun 2, 5 oder 10 Jahren spiter

aus? Hierauf wurde von den Workshopteil-

nehmern geantwortet:

o Dies sei abhiingig von den Energiekos-
ten. Derzeit gibe es als Beispiel hierzu
jedoch keine besondere Warmepumpen-
Forderung.

e Die CO,-Anwendungs-Entwicklung sei im
Zusammenhang mit einem mdglichen
Verbot von HFKW-Kéltemitteln zu sehen.

o Die Effizienz der CO,-Kéltemittelanwendung
sei zu erhohen gegeniiber den HFKWs.

e Transkritische CO,-Anwendungen wer-
den zunichst im Bereich der Gewerbe-
kalte verfiigbar werden, ehe eventuell
eine Entwicklung in Richtung Industrie-
kilte einsetzen wird.

e CO, werde als Kéltemittel dort Verwendung
finden in Systemen mit maximal 150 kW
Kalteleistung, wo es der Betreiber der Kél-
teanlage nicht wage, Ammoniak einzuset-
zZen.

e CO, werde Verwendung finden in sehr
kleinen gewerblichen Kilteanwendun-
gen, wie z.B. in Flaschenkiihlern.
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e CO, Wirmepumpen fiir den kombinier-
ten Kiihlen-Heizen-Betrieb werde es
dort geben, wo diese Temperaturen
gleichzeitig angefordert werden.

o Die Akzeptanz-Situation konne sich ver-
dndern, wenn von Seiten der Regierungen
eine neue Umwelt-Gesetzgebung erfolge.

Welche Entwicklungsschritte sind nun er-

forderlich, damit eine transkritische CO,-

Kéltemittelanwendung innerhalb der In-

dustriekilte erfolgen kann? Hier wurde die

Meinung vertreten:

o Die Energiekosten miissten steigen.

e Die Entwicklung von hocheffizienten
Gaskiihlern sei erforderlich.

o Esbediirfe der Economizer-Systeme zur
Effizienz-Steigerung.

e Die Entwicklung von kiltetechnischen
Ventil-Komponenten fiir CO,-Systeme
sei erforderlich fiir Heif3gastemperatur-
Driicke von 52 bar und in transkriti-
schen Anwendungen von 100 bar.

o Leckagen stellen ein generelles Problem
dar, werden aber ein Kardinalproblem
sein bei COy-Anwendungen, wo eine
Forderung nach Null-Leckage erfiillt
werden muss.

e Kenntnisse und Wissen iiber einen CO,-
Betrieb miissen im Service-Bereich erst
noch vermittelt werden.

o Generell werde der Markt nur zu einer be-
grenzten ,Premium-Zahlung” fiir neue Tech-

nologien bereit sein, wenn diese nicht hdher

als 10% ausfalle. Auch neue Technologien
miissen 6konomisch attraktiv sein.

Mit Workshop Nr. 7, geleitet von
Thomas Burger (Hermetic
Deutschland),

wurde die globale Industriekilte-Konfe-
renz mit der Behandlung des Themas

,Effektive Pumpen in Kiltesystemen“

abgeschlossen. Hierbei wurden die Fragen

,»,Wie konnen Pumpen aktiv auf die

Regelung von Industriekiltesystemen

Einfluss nehmen* und ,,Ist eine opti-
mierte Kiltemittelpumpe des Baujahrs
2004 mit einer Ausfithrung des Jahres
2015 vergleichbar?‘ erortert.

Deutlich wurde abschlieRend die
Frage ,,Wie wird der Trend zu indirek-
ter Kiihlung beurteilt?

«“

Ja“ beantwortet. Hierzu

Beeinflusst
CO, usw. zukiinftige Anforderungen
bei Pumpensysteme?* mit einem klaren
auch die
Einschitzung, dass der Markt fiir Fliissig-

keitskiihler und Raumklimatechnik fiir
CO,-Pumpen eine gute Gelegenheit bie-
ten wird, diese hierfiir zu verwen-
den. Denn auch die Verwendung von
CO, als Sekundéar-Kéltemittel werde wach-
sen.

Resiimee

Auf der Industriekélte-Konferenz Anfang
Dezember bei Danfoss in Dianemark war
man sich darin einig, dass die Industrie
global in der Pflicht stehe, sich in Diskus-
sionen iiber die Zukunft einzubringen, und
dass es wichtig sei, an vorderster Stelle die
Entwicklung zu beeinflussen, bevor es der
Gesetzgeber tut.

sDiese Veranstaltung war ein grofder
Erfolg, und wir untersuchen, ob etwas
Ahnliches in unseren anderen Geschifts-
feldern moglich ist,“ merkte schlie3lich
Vagn Helberg, Prisident Danfoss Refrige-
ration & Air Conditioning, in seiner persén-
lichen Verabschiedung der Konferenz-Teil-
nehmer noch an. H G.M/P W



