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Die Optimierung des Energieeinsatzes ist fir die Wirtschaft ein Dauerthema. Das heif3t, die

Energiekosten zu senken und damit die Wettbewerbsfahigkeit der dsterreichischen Wirtschaft zu starken

sowie den Energieverbrauch und die damit verbundenen Umweltbelastungen, insbesondere durch die Emission

von treibhausrelevanten Spurengasen, zu vermindern. Aufgabe der Energieforschung ist innovative Konzepte,

Technologien und Produkte zu entwickeln.

Das Forschungs- und Technologieprogramm , Neue
Energien 2020" des Klima- und Energiefonds for-
dert Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe seit
2007. Dieses Nachschlagewerk prasentiert innova-
tive Losungsansatze fur Energieeinsparungen bei
gleichzeitiger Qualitatssteigerung in der industriellen
Produktion.

Lesen Sie ab Seite 4 Gber die ambitionierten For-
schungsaktivitaten der osterreichischen Industrie.
Die AEKIS Simulationsmodelle ermdéglichen Szena-
rienuntersuchungen zur Entwicklung eines energie-
effizienten Standortes mit hochster Trefferquote. In
INDU-HEAT wurden die Grundlagen zur Entwicklung
einer Serienanlage zur vorrangig induktiven Erwar-
mung von Al/Si-beschichteten Blechen erarbeitet.
Modell-basierte Regelung und Entkopplung eines
Rinden- und Laugenkessels zur Optimierung eines
Kraftwerks der Papierindustrie ist das Ziel von
Pulp&PaperEtaPlus. MHDC hat nachgewiesen, dass
ein modulares Hybrid-Trocknungskonzept fur Papier-
maschinen dazu beitragt Energiekosten zu sparen.

Uber generelle Mdglichkeiten zur Steigerung der
Energieeffizienz in Industriebetrieben erfahren Sie
ab Seite 12. INFO stellt Betrieben ein Instrument
zur Verfiigung, um Effizienzsteigerungsmafinahmen
hinsichtlich ihrer energetischen und finanziellen

% (/i%t
Theresia Vogel
Geschaftsfihrerin, Klima- und Energiefonds

Auswirkungen bewerten zu kdnnen. Die Software PE?
ist ein optimales Werkzeug fiir Industriebetriebe zur
Senkung des CO,-Ausstofies durch Energieeffizienz
und Solarthermie. IDSS steigert mittels industrieller
Dampfnetzoptimierung die Stromausbeute von Kraft-
warmekopplungsanlagen an Industriestandorten.

Die Forschungsschwerpunkte des Klima- und Ener-
giefonds zum Thema Intelligente Gebaude in Industrie
und Gewerbe werden lhnen auf Seite 18 vorgestellt.

Eine aufschlussreiche Lektiire
winschen lhnen

Ingmar Hobarth
Geschaftsfihrer, Klima- und Energiefonds
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Ausschreibung

Energie der Zukunft, 1. Ausschreibung

.Die wirtschaftlich stark wachsenden Schwellenlander haben einen fast unstill-

baren Durst nach Energierohstoffen. Gleichzeitig sinken die Reserven, bei stei-

genden ErschlieBungskosten. Insbesondere fiir Energie-Nettoimportlander ist

daher Energieeffizienz die wichtigste Energiequelle der Zukunft.”

Ausgangssituation und Projektziel

Mit einem jahrlichen Primarenergiebedarf von rund
25 TWh ist die voestalpine Stahl GmbH der grofBte
industrielle Verbraucher von Primarenergie in
Osterreich. Der effiziente Umgang mit dem Rohstoff
Energie ist daher ein primares Ziel der voestalpine
und der spezifische Energieverbrauch je Tonne Pro-
dukt wird seit Jahren durch verschiedene Aktivitaten
verbessert.

Ziel dieses Projektes war die Untersuchung und
Effizienzsteigerung der komplexen industriellen
Systeme (wie z. B. dem Gasverbund des Hitten-
werks). Abgeleitet davon lag der Schwerpunkt des
Projektes im Bereich der dynamischen Simulation
(Modelle fir Kuppelgas-, Dampf- und Fernwarme-
netze sowie fir Industrieéfen) und im Bereich des
Energiemonitorings, das heif3t in der Analyse von
Teilsystemen.

Ergebnisse

Energiemonitoring: Das Energiemonitoring indus-
triell produzierender Anlagen dient im Wesentlichen
der Bemessung und Uberwachung des effizienten
Einsatzes der verwendeten Energietrager. Hauptziel
dieses Projektabschnitts war die Entwicklung von
Energieeffizienzkennzahlen fir den Veredelungsbe-
reich.
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Kurt Haider, Projektleiter

Es wurden zwei Ansatze verfolgt: die Entwicklung
eines kumulierten spezifischen Energieverbrauchs
und der eines Energieeffizienzindex.

Im Zuge dieser Arbeiten wurden Energieeffizienz-Be-
wertungstools erstellt. Mit Hilfe dieser Tools werden
ein- und ausgehende Enthalpiestrome (Stoffstréme)
sowie Abwarmestrome bilanziert. Diesen Tools sind
Stoffwertberechnungsprogramme fiir Gase und
Feststoffe hinterlegt, sodass die kalorischen Zu-
standsgrofBen, d. h. der Energieinhalt der Stoffstrome
und Prozessgroflen, direkt berechnet werden kann.
Basierend auf den Analysen mit diesen Tools werden
Energieeffizienzkennzahlen definiert, die den
Energieeinsatz auf das Produkt beziehen. Die ent-
wickelten Kennzahlensatze dienen in weiterer Folge
als Benchmarks fir das Energiemonitoring.

Gasverbund: Der Projektbereich ,Gasverbund” um-
fasste die Analyse des gesamten Hittengasnetzwerks
mit Fokus auf das Gichtgasnetz. Ausgangssituation
der Untersuchungen war der in Betrieb befindliche
Gasverbund, bestehend aus den drei Huttengasnetzen
(Gichtgasnetz, Tiegelgasnetz, Kokereigasnetz) sowie
dem Erdgasnetz.

Im Zuge der Parameterstudie zu den dynamischen
Vorgangen im Gichtgasnetz konnten die relevanten
Parameter (Geometrie der Rohrleitungen, Dynamik



der Regelklappen, Gradient der Einspeisung seitens
des Hochofens etc.) eindeutig herausgearbeitet wer-
den. Dabei zeigte sich, dass die vollstandige Verwer-
tung aufgrund der Dynamik der Einspeisung seitens
des HO eine Herausforderung darstellt.

Der Vergleich der alten und neuen Netzkonfiguration
brachte klar quantifizierbare Ergebnisse, die nach
Fertigstellung der UmbaumafBnahmen tUberprift wer-
den konnten. Die Vergleichsanalyse der beiden Netz-
konfigurationen zeigte einen deutlichen Druckanstieg
im Bereich der Kraftwerkblocke, was zusatzliche
Kapazitaten schafft. Ursache hierfir ist der nach-
weisbar niedrigere Netzwiderstand des gesamten
Netzes in der neuen Konfiguration.

Dampfverbund: Im Teil Dampf- und Warmenetze
wurden das Dampfverteilsystem sowie der Fern-
warmeverbund analysiert. Das Hauptziel der Arbeit
war es Mafinahmen zu entwickeln und zu bewerten,
um die Energieeffizienz dieser zwei Infrastruktur-
komponenten zu verbessern.

Mit Hilfe von statischen und dynamischen Modellen
konnten Informationen zum regularen Netzbetrieb
(Kondensationsverluste bei unterschiedlicher Last,
Warmeverluste an die Umgebung in Abhangigkeit
vom Zustand der Isolation und der Umgebungsbe-
dingungen) gewonnen werden. Des Weiteren wurden
Vorschlage zur Optimierung der Fahrweise in Teil-
netzen erarbeitet. Beispielsweise wurden fir Aggre-
gate der Kokerei Entscheidungshilfen zur Auswahl
des wirtschaftlichsten Antriebs (wahlweise mit
Elektromotor oder Dampfturbine) erstellt. Ebenso
wurden Vorschlage zur Minimierung von Verlusten
in den Teilnetzen durch die Vermeidung bzw. Ver-
minderung von Drosselung und Abblasen von Dampf

erarbeitet. Fir das Prozessdampfnetz im Bereich des
Stahlwerks wurden Analysen zur optimalen Gréf3e der
Dampfspeicher durchgefihrt. Ein weiterer Teil der
Untersuchungen bezog sich auf den wirtschaftlichen
Betrieb von Leitungsteilen, die im Parallelbetrieb
gefahren werden und auf die Ausarbeitung von
Kriterien, wann Parallelzweige abgestellt werden
sollten (Situationen geringen Bedarfs).

Fir das Fernwarmenetz erfolgten Untersuchungen
zur Optimierung der Fahrweise (Minimierung des
Druckverlustes) um die ausgekoppelte Leistung

an der Ubergabestelle zum externen Abnehmer zu
maximieren. Parallel dazu wurden Vorschlage zur
Optimierung der Regelung von Stellgliedern im Fern-
warmenetz definiert und in Anschluss umgesetzt.

Drei Griinde fiir das Projekt

e Gerade in der energieintensiven Industrie ist
Energieeffizienz von hoher wirtschaftlicher
Bedeutung.

e Mit Hilfe dieses Projektes konnten die komplexen
industriellen Netze fir Brenngase und Dampf
modelliert, die Wechselwirkungen isoliert be-
trachtet und optimale Fahrweisen gefunden
werden.

e Die im Projekt entwickelten Simulationsmodelle
ermoglichen Szenarienuntersuchungen zur Ent-
wicklung eines energieeffizienten Standortes mit
hochster Trefferquote.
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Ausschreibung | Neue Energien 2020, 3.Ausschreibung

.Durch dieses Projekt wurden die Grundlagen fir die industrielle Nutzung der

induktiven Erwarmung im Bereich des Presshartens geschaffen. Hierdurch

konnen drastische Energieeinsparungen im Bereich des automobilen

Karosseriebaus erreicht werden.”

Einleitung

Steigende Anforderungen hinsichtlich der Insassen-
sicherheit haben in den letzten Jahren zu einem
hohen Entwicklungsdruck im Bereich der Fahrzeug-
karosserie gefiihrt. Der gleichzeitige Wunsch nach
einer Reduzierung des Fahrzeuggewichtes erfordert
den Einsatz (ultra-) hochstfester Blechwerkstoffe und
der entsprechenden Fertigungstechnologien zu deren
Verarbeitung. Die derzeit wichtigste Technologie fiir
die Herstellung von komplexen Bauteilen mit hoher
Festigkeit ist das so genannte Form- bzw. Press-
harten. Beim Pressharten wird eine Formplatine
oder ein vorgeformtes Bauteil auf Austenitisierungs-
temperatur erhitzt und anschliefiend in einem ge-
kiihlten Werkzeug umgeformt und abgeschreckt. Fir
den typischerweise eingesetzten Bor-Mangan Stahl
22MnB5 muss dabei fir die Umwandlung von Austenit
in Martensit eine minimale kritische Abkiihlgeschwin-
digkeit von 27 K/s erreicht werden. Die erzeugten
Bauteile zeichnen sind durch eine hohe Festigkeit

von etwa 1500 MPa und eine Restbruchdehnung von
etwa 5 % aus. Es gibt zwei Verfahrensvarianten: das
direkte und das indirekte Pressharten. Beim direkten
Prozess wird eine ebene Formplatine erwarmt und
umgeformt, wahrend beim indirekten Verfahren ein
kalt vorgeformtes Bauteil zum Einsatz kommt.

G Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe

Ralf Kolleck, Projektleiter

Zur Vermeidung von Zunderbildung bei der Erwar-
mung der Formplatine kann das Blech mit einer
Aluminium-Silizium-Legierung beschichtet werden.
Die Erwarmung der Platinen erfolgt Ublicherweise in
Rollenherd- oder Hubbalkenéfen. Neben den hohen
Investitionskosten und einem grof3en Platzbedarf
zeichnen sich diese Ofen vor allem durch einen ge-
ringen energetischen Wirkungsgrad aus. Bei diesen
konventionellen Erwarmungsanlagen, wird der Dif-
fusionsprozess durch die relativ niedrigen Heizraten
in ausreichendem Maf} sichergestellt. Die Alternative
zur konventionellen Erwarmung, ist die Induktions-
erwarmung, welche sehr hohe Heizraten erreicht und
grofle Potenziale fiir die Anwendung in der Warm-
umformung bietet.

Zielsetzung des Projekts

Im Rahmen dieses Projekts wurden die Grundlagen
zur Entwicklung einer Serienanlage zur vorrangig
induktiven Erwarmung von Al/Si-beschichteten
Blechen erarbeitet. Dies soll langfristig zu einer Sub-
stitution konventioneller Ofentechnologie im Bereich
des Presshartens fihren. Hierdurch kann eine deut-
liche Reduktion des Energiebedarfs je gefertigtem
Bauteil erreicht werden.



Des Weiteren wird der Technologiewechsel zu einer
Senkung der Investitionskosten, zu einer Verringe-
rung des Wartungsaufwandes und zu einer Reduktion
des Platzbedarfes fiihren. Wertschopfungspotenziale
ergeben sich sowohl auf Seiten der Anwender, als
auch auf Seiten der Anbieter der neuen Erwarmungs-
technologie.

Anlagenkonzept INDU-HEAT

Auf Grund der geringeren Anzahl von Prozessschrit-
ten wird das direkte Pressharten in der Automobil-
industrie derzeit bevorzugt. Hierbei kommt vorrangig
Al /Si-beschichtetes Material zum Einsatz. Wahrend
der Erwarmung der Formplatine diffundiert Eisen in
die Beschichtung, was zu einem Anstieg der Schmelz-
temperatur auf ca. 1100 °C fihrt. Kann dieser
Diffusionsprozess nicht gewahrleistet werden, kommt
es zu einem Abtropfen der Beschichtung wahrend der
Erwarmung. Der Fokus bei der Entwicklung lag auf
der Ermittlung einer optimalen Erwarmungskurve
um durch eine geeignete Wahl der Prozessparameter
ein Abtropfen der Beschichtung zu verhindern. Die
durchgefihrten Untersuchungen haben gezeigt, dass
mit der schnellen induktiven Erwarmung die gleichen
intermetallischen Phasen in der Al/Si-Beschichtung
erzeugt werden kénnen, wie mit der konventionellen
Ofenerwarmung. Fir diese Erwarmungstechnologie
mussen jedoch eine konstante Fordergeschwindigkeit
und eine konstante Forderhohe der Platine garantiert
werden. Dazu wurde ein angepasstes Fordersystem
realisiert, welches neben den zuvor genannten Krite-
rien auch eine Relativbewegung zum Halbzeug aus-
schliefit um eine konstante Erwarmung zu gewahr-

leisten. Das induktive Erwarmungskonzept besteht
aus vier Erwarmungsstufen. In der ersten Stufe wird
das Bauteil mittels einer Langsfeldspule bis zum
Beginn der fliissigen Beschichtungsphase erwarmt.
Wihrend der fliissigen Phase der Al/Si-Beschichtung
erfolgt in der zweiten Stufe die Erwarmung mittels
eines induktiv beheizten Ofens. Dabei kommt es zu
einer Umwandlung der Al/Si-Beschichtung von der
flissigen in eine feste Phase. Mittels Flachenspu-

le wird das Bauteil auf Endtemperatur (ca. 950 °C)
gebracht. Bis zum Transfer zur Presse erfolgen eine
Homogenisierung und ein Halten der Temperatur im
widerstandsbeheizten Temperaturhalteofen.

Drei Griinde fiir das Projekt

e Deutliche Reduktion des Energiebedarfs je
gefertigtem Bauteil durch schnelle induktive
Erwarmung

e Senkung der Investitionskosten und Reduktion
des Platzbedarfs im Vergleich zu konventionellen
Erwarmungstechnologien

e Verbesserung der CO,-Bilanz in 6sterreichischen
Presswerken
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Ausschreibung | Neue Energien 2020, 3. Ausschreibung

.Die derzeitigen Optimierungspotentiale in unserem Industriekraftwerk mit

mehreren Dampfkesselanlagen und Dampfturbinen werden durch die Implemen-

tierung der Advanced Process Control Losung aus diesem Projekt ausgeschopft

und wir konnen dadurch die Papier- und Zellstofffabrik effizienter mit Dampf und

elektrischer Energie versorgen.”

Franz Maischberger, Leitung Operational Excellence, Mondi Frantschach

Leistung und Effizienz nachhaltig gesteigert

In komplexen Industriekraftwerken der Zellstoff-
und Papierindustrie, eingesetzt zur Erzeugung
elektrischer Energie und Prozessdampf, konnen un-
erkannte, dynamisch energetische Freiraume durch
qualifizierte Identifikation wirtschaftlich nutzbare
Optimierungspotentiale zur Steigerung von Effizienz
und Leistung dargestellt werden. Die Nutzung dieser
latenten Energie wird durch Integration intelligenter,
modellbasierter Prozessregeltechnik realisiert. Mul-
tivariable Kraftwerksoptimierung mit modell-
pradiktiver Regelung wird fiir die maximale Nutzung
von Energieerzeugung aus erneuerbaren Energie-
tragern eingesetzt. Durch die automatisch optimierte
Last des Biomasse-Kessels am Standort wird der
Bezug elektrischer Leistung aus dem Netz minimiert
und die Eigen-Energie-Produktion maximiert.

Die Voraussetzung dafiir war die Integration eines
intelligenten lUbergeordneten Lastreglers in das
Prozessleitsystem, der im Rahmen dieses Projektes
entwickelt wurde.

G Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe

Potenziale in Kraftwerken nutzbar gemacht

Das Konsortium dieses Projektes, bestehend aus dem
Betreiber eines Industriekraftwerkes — Mondi
Frantschach GmbH - sowie dem Dienstleister von
Optimierungslosungen - VOIGT+WIPP Engineers
GmbH -, hat sich die Aufgabe gestellt, im Rahmen
dieses Projektes eine systematische und

effektive Methode zur Optimierung des Wirkungs-
grades komplexer Industriekraftwerke zu
entwickeln. Am Standort der Papierfabrik in
Frantschach/St.Gertraud befindet sich eine Kraftan-
lage mit derzeit 3 Dampfkesseln - 1 Rindenkessel mit
ca. 85t/h, 2 Laugenkessel mit 110t/h bzw. 60t/h
Dampfleistung. Die maximale Auslastung des mit
Rinde befeuerten zirkulierenden Wirbelschichtkes-
sels konnte aufgrund der periodisch auftretenden
Last- und Druckschwankungen im Dampfsystem
bisher nicht ausgeschopft werden. Die fehlende
Leistung des Rindenkessels musste durch Strom-
zukauf vom Energieversorger ausgeglichen werden.
Um die Effizienz, GleichmaBigkeit und Leistung des
Kraftwerksbetriebs zu maximieren, mussten zwei
Dampfkessel mit einer Leistung von 90t/h bzw. 110t/h
dynamisch voneinander entkoppelt werden, da diese
zu starken Wechselwirkungen bzw. Schwingungen
(Aufschaukeln) neigen und somit die erzielbare
Leistung stark reduziert war. Diese Aufgabe sollte
durch Entwicklung eines alternativen Lastregel-



Optimierung Industriekraftwerke

konzeptes erreicht werden. Ziel des Projektes war die
Erhohung des Anteils an erneuerbarer Energie bei
der Versorgung der Zellstoff- und Papierfabrik durch
gesteigerte Auslastung des Rindenkessels im
beruhigten, entkoppelten Betrieb sowie entspre-
chender Eigenstromerzeugung in den 4 Turbinen am
Standort.

Optimierung steigert Wirtschaftlichkeit

Die Intelligenz der entwickelten Kraftwerks-
regelung liegt in der Kombination der entschei-
denden Auslastungsgrof3en wie Kesselleistungen,
Dampfverbraucher und Dampfturbinen-Fahrweisen.
Damit ist sichergestellt, dass die Freiheitsgrade zur
Optimierung der Dampf- und Stromerzeugung voll-
automatisch zu jedem Zeitpunkt des Betriebs optimal
genutzt werden. Das Ergebnis aus diesem Projekt ist
einerseits eine validierte Dienstleistung der Indus-
triekraftwerks- und Produktionsanlagenoptimierung
und die Ergebnisse der Implementierung bei Mondi
Frantschach zeigen signifikante Verbesserungen der
Kraftwerksauslastung und der Effizienz der Energie-
erzeugung am Standort der Papierfabrik. Die erhohte
Leistung des Rindenkessels durch die Implementie-
rung der Pulp&PaperEtaPlus Lésung erhoht zudem
den Anteil an erneuerbarer Energie zur Versorgung
der Produktionsanlagen. Damit verbunden sind auch
betrachtliche wirtschaftliche Vorteile fir den Betrei-
ber.

10 %

Potenzial Leistungssteigerung

5%

Potenzial Effizienzsteigerung

20 %
Spitzenlast

65 %
Grundlast

Drei gute Griinde fiir das Projekt

e Automatische Optimierung von komplexen
Industriekraftwerken steigert die Anlagenperfor-
mance

e Das Dienstleistungs- und Losungspaket kann
auf jedes Energieversorgungs- und Industrie-
kraftwerk angewandt werden

e Die Methode der intelligenten, automatisierten
Kraftwerksregelung ist ein dkonomischer und
okologischer Hebel um neben der Energieeffizi-
enz gleichzeitig die Wirtschaftlichkeit des Kraft-
werksbetriebes zu erhéhen.
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Ausschreibung | Energie der Zukunft, 1. Ausschreibung

.Uber 100 Jahre gibt es Trockenpartien in Papiermaschinen in nahezu unveran-

derter Form. Der Reiz dieser Arbeit lag daran, in diesem konventionellen Teil der

Papiermaschine neue Technologien im Hochtemperaturbereich sinnvoll mit aus-

gefeilter Rickgewinnungstechnik zu kombinieren. Das Ergebnis: ein grof3er Schritt

in Richtung besserer Energieeinsatz und kiirzere Baulange.”

Ohne Trocknung entsteht kein Papier

Trocknung von Papier ist sehr energieintensiv, denn
Warme muss zur Verdampfung von etwa 1 2 kg
Wasser je kg Papier eingesetzt werden. In schnell
laufenden Papiermaschinen beanspruchen her-
kommliche Trockenpartien auf Grund ihrer Bauart
viel Platz. Wegen der Beheizung der Kontakttrocken-
zylinder mit niedrig gespanntem Dampf wird eine nur
mittlere Intensitat an Wasserverdampfung erreicht
und man benctigt etwa das ganze erste Drittel der
Trockenpartie zum langsamen Aufwarmen der Bahn
und flr die erste Verdampfung.

Aufgabe und Ziel dieses Projekts ist es nun, mittels
eines Hochtemperatur-Trocknungskonzepts und bei
gleichzeitig intensiver Abwarmenutzung sowohl in
der Hauptverdampfungszone, als auch am Beginn der
Trocknung wesentlich hohere Verdampfungsraten als
bisher zu erreichen. Gleichzeitig sollte der spezifische
Energieverbrauch gesenkt und die Baulange verklei-
nert werden.

Im Fokus des ersten Projektabschnitts waren kon-
zeptionelle Fragen. Kriterien und Bewertungsmodelle
wurden aufgestellt. Letztlich kristallisierten sich zwei
Hauptkomponenten, die die besten Aussichten auf
Energieeinsparung bzw. Mehrleistung aufwiesen, als
Basis fiir das Konzept heraus: direkt mit Gas beheizte
Hochtemperaturzylinder und Luftvortrockner, so-
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Rudolf Greimel, Projektleiter

genannte Preheater, in welchen Abwarme aus den
Hochtemperaturzylindern fur die Trocknung genutzt
wird.

Der Erfolg eines neuen Trocknungskonzepts ist aller-
dings nicht allein von Energieaspekten abhangig: in-
tensiveres Trocknen darf nicht die Papierqualitat und
auch nicht das Laufverhalten einer Papiermaschine
verschlechtern. Diese beiden Zusatzanforderungen
konnen aber nur an einer laufenden Anlage tberprift
werden. Daher war der Schwerpunkt des zweiten
Projektabschnittes der praktische Nachweis an einer
Pilot-Papiermaschine in Kanada. An dieser wurden
sowohl die Zylinder-Hochtemperaturtrockner, als
auch die Luft-Vortrockner getestet und hinsichtlich
der erreichbaren Trockenleistung, des Laufverhaltens
in der Maschine und hinsichtlich des Einflusses auf
die Papierqualitat bewertet.

Theoretischer Ansatz - Beweis in der Praxis
An der Versuchspapiermaschine wurden an etwa

15 Produktionstagen je Tag zwischen zwei und zehn
Messpunkte gefahren. Nach einer Anlaufphase
erreichte man bald stabile Verhaltnisse und fol-
gende Hauptparameter konnten erfasst werden: die
Trockenleistung der Lufttrockner und deren War-
mebedarf, sowie deren gesamter Energiebedarf; die



Trockenleistung des Hochtemperaturzylinders und
dessen gesamter Energiebedarf; das Laufverhalten
der Papierbahn sowohl im Lufttrockner als auch im
Hochtemperaturzylinder und schliefilich die Qualitat
des Papiers, erfasst an verschiedenen Stellen in und
nach der Papiermaschine.

Ergebnisse und Schlussfolgerungen

Anhand der Versuchsergebnisse konnte nachgewie-
sen werden, dass neben den energetischen Aspekten
auch weitere Voraussetzungen fir die Tauglichkeit
des Konzepts erfiillt werden kdnnen: die erreichte
Leistung und Lauffahigkeit entsprechen den Erwar-
tungen, die Papierqualitat nur teilweise.

Der Nachweis der Kapazitat, das heif3t der Trocken-
leistung konnte erbracht werden. Das bedeutet, die
Versuchsergebnisse stimmen anndhernd mit denin
der Industrie angewandten Standards und Rechen-
modellen Uberein, besonders aber mit den in der
Anfangsphase des Projekts gefundenen und
prognostizierten Werten tberein.

Die wichtigsten Ergebnisse in Kiirze:

* Der Hochtemperaturzylinder erreicht mit
Wasserverdampfungswerten von 60 - 80 kgW/m? h
das zwei- bis zweieinhalbfache der Trocken-
kapazitat eines herkommlichen Zylinders.

e |m Luftvortrockner, in dem die Abwarme aus dem
Hochtemperaturzylinder genutzt werden wird,

konnten ebenfalls durch die neue, beidseitige Be-

blasung, annahernd gleich hohe Verdampfungs-
werte wie am Hochtemperaturzylinder erreicht
werden.

e Der Nachweis des Laufverhaltens war von Beginn
an gegeben.

e Der Nachweis, dass bei diesem Verfahren, bei
dem mit hoher Temperatur am Zylinder und in der
Folge mit hohen Lufttemperaturen im Bereich der
Vortrockner getrocknet werden kann, ist hinsicht-
lich der Papierqualitat nur zum Teil gelungen.

Die Grinde liegen im Wesentlichen in der Aus-
blasgeometrie des Vortrockners. Dazu sind noch
diverse Untersuchungen im Gang, die das vorlie-
gende Projekt erganzen werden.

Drei Griinde fiir das Projekt

e Das Projekt wird dem Markt eine neue Generation
von Trockenpartie-Komponenten bringen mit den
Vorteilen einer kiirzeren Baulange und geringeren
spezifischen Energiekosten. Im besten Fall kann
kiinftig auf einen grofen externen Dampfkessel
an Papiermaschinen verzichtet werden.

e Die hohere Verdampfungsintensitat kann bei
gleichen Baulangen auch zu Mehrleistung der An-
lagen genutzt werden, was die Produktivitat eines
papiererzeugenden Unternehmens verbessert.

e Fur Andritz als Anlagenbauer ist die Erweiterung
an Komponenten modernster Technologie eine
Starkung am Markt, besonders im internationalen
Wettbewerb und festigt die jahrzehntelange Posi-
tion hoher Kompetenz im Bereich Trocknung.

Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe
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Ausschreibung | Neue Energien 2020, 3. Ausschreibung

.Die dsterreichische Industrielandschaft muss sich in der globalisierten Markt-

wirtschaft gegen verstarkte internationale Konkurrenz durchsetzen. In Zeiten

steigender Energiekosten und bewussterer Konsumentscheidungen bedeutet eine

energieeffiziente Produktion einen entscheidenden Wettbewerbsvorteil.”

Energiefresser Fertigungsindustrie?

Der Wirtschaftssektor der produzierenden Industrie
in Osterreich zeigt sich fiir ungefahr 29 % des Ge-
samtenergiebedarfes des Landes verantwortlich und
stellt somit neben privaten Haushalten und Transport
einen der grofiten Verbraucher dar. Wahrend in den
beiden anderen Sektoren Energieeffizienz und -ein-
sparungen seit Jahren vorangetrieben werden, findet
eine Umorientierung am produzierenden Sektor erst
seit kurzem statt. Steigende Energiekosten und das
wachsende okologische Bewusstsein der Konsumen-
tinnen drangen Unternehmen dazu ihre Produkti-
onsstandorte nachhaltig zu planen und zu betreiben.
Hierbei riickt der Faktor CO,-Ausstofl immer mehr

in den Fokus vieler Firmen und erweitert somit das
Spannungsfeld Zeit, Qualitat und Kosten.

Das Projekt INFO soll Betrieben ein Instrument

zur Verfugung stellen, um Effizienzsteigerungs-
malnahmen hinsichtlich ihrer energetischen und
finanziellen Auswirkungen bewerten zu kénnen. Der
finanzielle Nutzen aus Investitionsentscheidungen in
Richtung mehr Energieeffizienz soll sichtbar gemacht
werden und dadurch Anreiz zu dahingehenden Maf3-
nahmen generiert werden. Als zentrales Thema fir
die Planung und Simulation neuer Produktionsstand-
orte werden im Projekt INFO Modelle verschiedener
Produktionsanlagen nachgebildet und in einer Ge-
samtsimulation integriert.

@ Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe

Friedrich Bleicher, Projektleiter

Sichtbare Energiestrome zeigen Optimierungs-
potenziale auf

Um die Energiestrome innerhalb der Anlage
detailliert zu erfassen, wurden die verschiedenen
energierelevanten Teilbereiche innerhalb eines
Fertigungsbetriebs identifiziert und zunachst geson-
dert analysiert. In einem nachsten Schritt wurden

die Zusammenhange zwischen diesen Teilbereichen
detailliert festgehalten, um die gegenseitigen Bezie-
hungen und Abhangigkeiten zu verstehen. Dadurch ist
es maoglich die Implikationen von kleinen Anderungen
in Teilbereichen auf andere Produktionsteile und den
gesamten Fertigungsbetrieb zu erkennen. Bereits
durch diese intensive theoretische Auseinanderset-
zung mit dem wichtigsten Teilbereichen Prozess,
Maschine, Produktionssystem und Gebaude konnten
erste Optimierungsansatze entwickelt werden, die
einfache Zusammenhange abbilden. Hierbei waren
besonders das thermische Verhalten dieser Anlagen
und deren Interaktion mit dem Gebaude von Relevanz.
Der Grund hierfiir ist eine nicht zu vernachlassigende
thermische Energie der Werkzeugmaschinen in
Produktionsstatten, wodurch sich ein grof3es Optimie-
rungspotenzial in der Gebaudeplanung und Nutzung
ergibt.

Ebenfalls hat sich durch Messungen an Werkzeugma-
schinen gezeigt, dass in den Bearbeitungsprozessen
selbst deutliche Optimierungspotentiale stecken.
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Hierzu wurde am Institut fir Fertigungstechnik und
Hochleistungslasertechnik ein methodischer Ansatz
fur eine ressourceneffiziente Werkzeugmaschine
entwickelt und bereits erfolgreich in der Praxis um-
gesetzt.

Um weitere quantitative Aufschlisse Uber die
Energieaufwande im Fertigungsbetrieb zu bekom-
men, wurden im Rahmen des Projekts mehrere
Simulationsmodelle erstellt, die verschiedene
energetische Aspekte des produzierenden Betriebs
abdecken. Diese Modelle sind als eigenstandig lauf-
fahige Simulationen in unterschiedlichen Technolo-
gien konzipiert.

Interdisziplindare Betrachtung - technisch
integriert

Um auch die energetischen Wechselwirkungen
zwischen den einzelnen Teilsystemen im Fertigungs-
betrieb studieren zu konnen und zu einem energie-
optimierten Gesamtsystem zu gelangen, wurde das
Verfahren der Co-Simulation herangezogen. Die
einzelnen Modelle werden dabei mit Hilfe eines Soft-
ware Frameworks aneinander gekoppelt, so dass der
Datenaustausch und zeitlich synchronisierte Ablauf
der Simulation sichergestellt ist. Die resultierende
Gesamtsimulation ermdglicht eine ganzheitliche
energetische Betrachtung der Produktion. So konnen
zum Beispiel die Einflisse des Gebaudestandorts, der
Beschaffenheit der Gebaudehiille und des gewahlten
Produktionsprozesses auf den Kiihl-/Heizenergie-
bedarf sichtbar gemacht werden. Ebenso kann eine
bestmogliche lokale Nutzung von Prozessabwarme
oder die Auswirkungen eines neuen Standorts beur-
teilt, Einsparungspotenziale sichtbar gemacht und so

das System ,.Produktionsbetrieb” optimiert werden.
Aufbauend auf den Ergebnissen, die von der integ-
rierten Gesamtsimulation geliefert werden, kdnnen
zudem Investitionsentscheidungen evaluiert werden.

Nicht zuletzt hat auch die hohe Interdisziplinaritat der
am Projekt beteiligten Partner zu einer allgemeinen
Starkung des Wissens Uber energetische Heraus-
forderungen und Zusammenhange im Bereich der
energieeffizienten Produktionstechnik stattgefunden.

Drei Griinde fiir das Projekt

e Die Produktionsindustrie ist einer der grofiten
Energieverbraucher moderner Industriegesell-
schaften mit enormen Einsparungspotenzialen,
die groftenteils noch nicht gentitzt werden.

e Dieinterdisziplindre Herangehensweise, bei der
alle Teilbereiche des Betriebs und deren Wech-
selwirkungen betrachtet werden, zeigt zusatzliche
Optimierungspotenziale auf.

* Dieintegrierte Gesamtsimulation stellt ein
verlassliches Prognose-Instrument zur Unter-
stitzung bei der Planung von Maf3nahmen zur
Steigerung der Energieeffizienz dar.

Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe @
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Ausschreibung Energie der Zukunft, 1. Ausschreibung

LFur die meisten Prozesse in der Metalloberflachenindustrie, die bis maximal

80° C brauchen, stellt die solare Prozesswarme in Kombination mit Energie-

effizienzmafinahmen eine sinnvolle Moglichkeit zur CO,-Emissionseinsparung

dar. ”

Einleitung

Thermische Solaranlagen bieten sich in Osterreich
vor allem dafir an, Prozesswarme (HeiBwasser,
Warmluft etc.) effizient auf einem Temperaturniveau
bis etwa 80° C bereitzustellen. Auf diesem Tempera-
turniveau sind solare Prozesswarmesysteme ande-
ren GroBsolaranlagen, beispielsweise zur Brauch-
wassererwarmung in Hotels oder bei solargestitzten
Warmenetzen, technisch ahnlich, dennoch bedarf das
Vorhaben einer solaren industriellen Prozesswarme-
versorgung einer sehr umfassenden Betrachtungs-
weise.

Es ist ein holistischer Ansatz gefordert, da grund-
satzlich gilt, dass die Integrierung einer thermischen
Solaranlage als Versorgungssystem in einen Indus-
triebetrieb vor allem dann technisch und wirtschaft-
lich sinnvoll zur Umsetzung gelangen kann, wenn
zuvor bereits Potentiale zur Vermeidung und Vermin-
derung von Energieverlusten (z. B. Prozessoptimie-
rung, Warmeriickgewinnung) ausgeschépft wurden.

Projektinhalte und Ergebnisse

Im Sinne des geforderten, ganzheitlichen Ansatzes
wurden im Projekt vor allem technische Aspekte mit
den Schwerpunkten Warmeintegration, Potenziale
solarthermischer Anwendungen fir industrielle
Prozesse, sowie Moglichkeiten zur hydraulischen

@ Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe

Christoph Brunner, Projektleiter

Einbindung unter Beriicksichtigung eines unproble-
matischen Betriebsverhaltens von Grof3isolaranlagen
(Beherrschung des Stagnationsverhaltens) bearbei-
tet. Die entwickelten Methoden wurden an insgesamt
drei ausfuhrlichen Fallstudien angewendet und dabei
standig verbessert. Dies fihrte schlussendlich zum
Start fur weitere Schritte einer Umsetzung eines
dieser Konzepte.

Folgende inhaltliche Ergebnisse konnten aus den

einzelnen Arbeitspaketen generiert werden:

e Weiterentwicklung der Pinch-Software ,PE?"
zur Erstellung eines optimierten Warmetauscher-
netzwerks.

e Einbindung der ,Matrix zur Energieeffizienz und
Solaren Prozesswarme” in eine 6ffentlich zugang-
liche und adaptierbare Wiki-Web Benutzerober-
flache.

e Erweiterung der ,Matrix zur Energieeffizienz und
Solaren Prozesswarme” um den Bereich Oberfla-
chenbehandlung in der Metall- und Kunststoffin-
dustrie.

e Erstellung eines Solarkalkulationsprogramms
fir die Berechnung von thermischer Solarintegra-
tion in Produktionsprozessen und Abschatzung
von Ertragsprognosen.

e Konzeption, theoretische Berechnung und
Dimensionierung eines Stagnationskihlers zur
Beherrschung des Stillstandsverhaltens von



Grof3solaranlagen, der wartungsarm und ohne mischen Grofisolaranlagen mit Leistungen um

Hilfsenergie selbsttdtig arbeitet. 350 kWth (eine Hochskalierung des entwickelten

* Bau eines Prototyps eines Stagnationskiihlers Konzeptes um den Faktor 10 wird als durchaus realis-
und erfolgreiche Erprobung sowie messtech- tisch angesehen) als ein erfolgreich abgeschlossener
nische Validierung der Funktionalitat an einer Meilenstein angesehen werden.
solaren GrofBanlage (500 m?, Grottenhofstrafe,
Graz).

e Ausarbeitung eines Contracting-Leitfadens fir Drei Griinde fiir das Projekt
Industriebetriebe und eines Standardvertrags fur e Um energieeffizienter zu produzieren bietet die im

Contracting von industriellen Gro3solaranlagen.

e Durchfihrung von drei Fallstudien und Ent-
wicklung eines umsetzungsorientierten Konzepts .
(technologisch und wirtschaftlich) zur Energie-
einsparung durch Warmeintegration, den Einsatz
energieeffizienter Technologien und der Integra-
tion solarer Prozesswarme und Einleitung wei- .
terer Schritte zur Umsetzung des vorgestellten
Konzeptes in mindestens einem der analysierten
Unternehmen.

Wesentliche Erkenntnisse

Die Integration thermischer Solaranlagen in industri-
elle Prozesse muss sowohl aus technischer als auch
aus wirtschaftlicher Sicht auf die Erfordernisse in der
Industrie abgestimmt sein.

Die Barrieren fiir eine erfolgreiche Umsetzung kén-
nen durch methodische Herangehensweisen ber-
wunden werden, die allerdings eine ganzheitliche
Sichtweise erfordern.

Auf technischer Ebene hat sich hierfir die Anwen-
dung der Pinch-Methodik als zielfihrend erwiesen.
Fir den Solarthermiesektor kann die erfolgreiche
Beherrschung des Stagnationsverhaltens bei ther-

Projekt entwickelte Software PEZ? ein ideales
Werkzeug fir optimale Energieeinsparungen.

Der Einsatz von solarer Prozesswarme hat sich
als zukunftsweisende Technologie fir die Bereit-
stellung von Warme in einem Temperaturbereich
bis 100°C fiir Osterreich erwiesen.

Im Rahmen von PROMISE Application wurden
hilfreiche Werkzeuge, wie ein Programm zur Aus-
legung von solaren Grof3anlagen und Vertragsvor-
lagen fir Contactingmodelle entwickelt.

Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe @
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Ausschreibung

Neue Energien 2020, 2. Ausschreibung

.In Industriebetrieben, die sich bereits seit langem mit dem Thema Energie-
effizienz beschaftigen wird es immer schwieriger wirtschaftliche Optimierungs-
mafinahmen zu finden. Dieses Projekt zeigt Mdglichkeiten auf die Energie-

versorgungssysteme weiter auszureizen.”

In grof3en Industriebetrieben kommen haufig Kraft-
Warme-Kopplungen mit Entnahmegegendruck-
dampfturbinen zum Einsatz. Dabei wird der an den
Standorten erzeugte Hochdruckdampf teilweise Uber
Dampfturbinen abgearbeitet und zur Stromerzeugung
genutzt. Der Dampf wird nicht komplett entspannt,
sondern steht in der Regel auf einem konstanten
Druckniveau von z.B. 4bar (= Gegendruck] fur die
Warmeversorgung zur Verfiigung. Teilweise existie-
ren auch Entnahmeleitungen oder Anzapfungen, bei
denen der Dampf bei héherem Druck (z.B. 13bar und/
oder 40bar) angezapft wird, um einzelne Verbraucher
auf diesem hohen Niveau zu versorgen. Bei der Aus-
legung der Systeme wird, ausgehend von den Warme-
verbrauchern, der Gegendruck definiert. Je geringer
der Gegendruck einer Turbine ist, desto hoher ist der
exergetische Gesamtwirkungsgrad und die Stromer-
zeugung des Systems.

Im Zuge dieses Projektes wurden Moglichkeiten
entwickelt, den Gegendruck in komplexen Dampfnet-
zen bei gleichzeitiger Vollversorgung der Ver-
braucherlnnen abzusenken.

G Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe

Thomas Eisenhut, Projektleiter

Bei der Optimierung der Dampfdriicke wurden
drei unterschiedliche Malnahmenpakete
identifiziert.

e Die Reduktion der Verluste des Dampfnetzes kann
bei entsprechendem Potenzial in jeder Anlage
durchgefihrt werden, Kriterien fir die Umset-
zung stellen dabei die erzielbaren Einsparungen
sowie die Investitionskosten dar.

e Die dynamische Gegendruckabsenkung ist sowohl
fur kleinere als auch fir groBere Standorte an-
wendbar. Mit der Anzahl der einzubeziehenden
kritischen Verbraucherlnnen steigt die Komplexi-
tat der Regelung stark an, gleichzeitig reduziert
sich in Abhangigkeit der lokalen Voraussetzungen
unter Umstanden der Zeitraum fir die Gegen-
druckabsenkung und damit auch die Einsparung
bzw. die Strommehrproduktion. Die dynamische
Gegendruckabsenkung ist die MaBnahme die sich
am universellsten einsetzen und in Abhangigkeit
der Einsparung attraktive Amortisationszeiten
erwarten lasst. Ein weiterer Vorteil dieser
Variante ist, dass die vorzunehmenden
Anderungen, abgesehen von Messeinrichtungen,
ausschliefilich die Energieversorgung betreffen
und nicht direkt in die Produktion eingegriffen
wird.



Speziell die 6sterreichische Papierindustrie
beschaftigt sich schon seit langem mit dem Thema
Energieeffizienz und ist daher energetisch bereits
hoch optimiert, aus diesem Grund wird das Potenzial
als sehr gering eingeschatzt. Auf europaischer Ebene
wird die Energieeffizienz der Standorte geringer
eingeschatzt, daher besteht ein hoheres Potenzial fir
die Optimierung.

Bei der punktuellen Druckerhohung mit Thermo-
kompressoren aus dem Hauptdampfnetz muss
abgewogen werden, ob die Einsparung durch ge-
steigerte Stromproduktion die reduzierte Dampf-
menge an der Turbine soweit kompensiert, dass
eine entsprechende Einsparung erreicht wird. Die
MafBinahme zur punktuellen Druckerhohung mit
eigenen Dampferzeugern ist besonders interes-
sant, wenn an einem Standort ein im Verhaltnis
gesehen kleiner Dampferzeuger fir die Biogas-
verwertung oder Rejectverbrennung existieren
oder installiert werden sollen. Bei solchen
Investitionsprojekten kann die Absenkung des
Gegendruckes einen zusatzlichen Nutzen bedeu-
ten, der den Ausschlag Uber die Investition geben
kann.

Auf Basis der Erfahrungen wahrend der Simulation

und Entwicklung der Mafinahmenpakete fir drei
ausgewahlte Industriestandorte wurde ein syste-

matischer Ansatz zur Optimierung entwickelt. Dabei
wurde festgelegt, welche Parameter abzufragen sind,
und in welcher Reihenfolge die notwendigen Unter-
suchungen und Berechnungen durchgefiihrt werden
missen. Der entwickelte Ansatz lasst eine struktu-
rierte Optimierung von Dampfnetzen, Verbrauchern
und Energieversorgung zu und lasst sich auf Stand-

orte der Papierindustrie und ebenso auf Betriebe
anderer Industriebranchen anwenden.

Marktpotenzial in der Papierindustrie
Es wird abgeschatzt, dass an einem Drittel der
europadischen Standorte der Papierindustrie die

Erhobene Anzahl von Standorten an denen eine
Untersuchung zur Reduktion des Gegendruckes rasch
und effizient durchgefiihrt werden kann

Europdische Standorte an denen
eine Optimierung mit hoherem Aufwand
durchgefiihrt werden kann

technischen Vorraussetzungen bestehen eine Unter-
suchung zur Reduktion des Gegendruckes rasch und
effizient durchzufiuhren. Bei den rund 500 restlichen
Standorten wird einerseits der Aufwand fir die
Analyse aufgrund von fehlenden Datenaufzeichnungs-
und Messgeraten hoher eingeschatzt, andererseits ist
das Potenzial fiir das Identifizieren von Einsparungen
aufgrund von bisher nicht gesetzten Energieeffizienz-
mafnahmen hoher.

Drei Griinde fiir das Projekt

e Um Energieversorgungssysteme zu optimieren
kann der Gegendruck der Dampfturbinen an die
tatsachlichen Bedirfnisse angepasst werden
und auf diesem Weg die Stromproduktion erhoht
werden.

e Durch die Ausnutzung des Energietragers auf
einem hoherem Energieniveau wird der
exergetische Wirkungsgrad des Gesamtsystems
gesteigert.

e Dieim Rahmen des Projektes entwickelten
MafRnahmenpakete erreichen teils attraktive
Amortisationszeiten.

Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe @



Energiewende ist mehr als der Ausbau erneuerbarer Energietrager. Die Optimierung und

Flexibilisierung des Energiesystems sind Schliissel fiir die Energiewende. Industrie- und

Gewerbegebaude sind ein Teil davon.

Von der Forschung in den Markt

Neue Technologien finden dank der Vermittlerrolle
des Klima- und Energiefonds rascher den Weg von
der Forschung in den Markt. In den Anfangen des
Klimafonds im Jahr 2007 wurde in einzelne Techno-
logien investiert, nach fiinf Jahren beschaftigen uns
ganzheitliche Losungen, und wir fordern beispiels-
weise mit dem Programm ,Smart Cities - Fit4SET"
richtungsweisende Pilotprojekte fiir intelligente
Musterregionen, Stadte oder Energienetze.

Zielgerichtet umfassen die vom Klima- und

Energiefonds unterstiitzten Mafinahmen in den

Sektoren Mobilitat, Gebaude, Produktion und

Energiebereitstellung vor allem

e die Technologiebereiche mit hohem Ausbau-,
Innovations- und Treibhausgasminderungs-
potenzial

« die Uberbriickung der langen Zeithorizonte
energietechnischer Entwicklungen bis zur kom-
merziellen Nutzung, die — zum Teil - weit aufler-
halb der betriebswirtschaftlich Planungs- und
Kalkulationsfristen liegen

e die Verringerung der hohen technologischen und
dkonomischen Risiken von Forschung und Tech-
nologieentwicklung, die vom Markt nicht abge-
deckt werden

e die Kostenreduktion innovativer, hocheffizienter
Technologien mit dem Ziel, den Weg zur Markt-
durchdringung vorzubereiten

* die Wirtschaft als treibende Kraft bei der
Beschleunigung der Marktdurchdringung

@ Energieeffizienz in Industrie und Gewerbe

Gebdude als Energiespeicher und -quelle

Der Klima- und Energiefonds betrachtet das Gebau-
de im Kontext seines Umfelds als Energiespeicher
oder-quelle in lokalen Energieversorgungssystemen
.Eine betrachtliche Steigerung der Energieeffizienz
im Gebaudebereich kann, abgesehen von baulichen
Mafinahmen, durch eine effiziente Gebaude- und
Regelungstechnik erzielt werden. Vor allem im
Bereich der relativ Anlagen-intensiven Nicht-
Wohngebadude werden Methoden und Technologien
benotigt um die Energieeffizienz im Bereich der
Gesamtsysteme und ihrer Schnittstellen zu erhdhen.

Im Fokus der Forschungsforderung des Klima-und

Energiefonds stehen:

e Verbesserung bzw. Kopplung von Tools zur
verbesserten Simulation komplexer Gebaude
(inklusive Integration von thermischer Simulation
in den Gebaudebetrieb) bzw. Geb&dude als aktiver
Teilnehmer im regionalen Energiesystem
(Industrie, Gewerbe, Stadt)

* Nutzerlnnenzentrierte Gebdudeautomatisierung
zum energieeffizienten Betrieb von Gebauden
(user in the loop)

° Gebaudeintergierte Energieerzeugungssysteme

e Warmepumpen als Energieeffizienztechnologie
(z.B. Anwendungen mit simultanem Warme- und
Kéltebedarf, Nutzung von Abwérmepotenzialen)
als auch durch die Nutzung erneuerbarer
Umweltwarme in Gebauden

° Komponenten fir innovative Liftungssysteme
wie beispielsweise neuartige Warme- und
Enthalpielibertrager fir Liuftungsgerate zur
Warme-, Kalte- und Feuchterlickgewinnung.



e Thermische Speichertechnologien in Gebauden
von Betonspeicher und Bauteilaktivierung bis zu
unterirdischen Gebaudestrukturen oder geolo-
gischen Strukturen in Gebaudenahe

Energieautarke Solarfabrik als Leitprojekt fir
industrielle und gewerbliche Bauten’

Mit Unterstiitzung des Klima- und Energiefonds
wurde in Eberstallzell (Oberdsterreich) bei der Firma
Sun Master das erste europaische Industriegebaude
in Passivhaus-Bauweise gebaut. Die Fertigungshalle
wurde in Holzbauweise mit Stahlbetonsaulen errich-
tet. Das Blirogebaude ist in Holzriegelbau mit
Betongerist ausgefiihrt. Die Sonnenwarme von

1100 m? Sonnenkollektoren wird unter dem Hallen-
boden gespeichert und heizt das Gebaude im Winter.
Biros und Industriehalle kdnnen in Sommermonaten
durch Absorptionskaltemaschinen gekihlt werden.
Regenwasser wird fiir den WC Bereich genutzt.

Die Umsetzung des Projekts hat sich ausgezahlt! Die
Einsparung an jahrlichen Betriebskosten gegeniiber
vergleichbaren Fabrikgebduden in herkommlicher
Bauweise liegt bei rund Euro 192.000 pro Jahr
(Tendenz steigend).

Die Umsetzung des Projekts ist multiplizierbar! Das
vorliegende Konzept lasst sich in ahnlicher Art und
Weise ab 1000 m?2 Hallenflache und einem Grundwas-
serspiegel unter 10 m Tiefe umsetzbar.

" Gosweiner H. (2012). Demoobjekt energieautarke Solarfabrik. In: Klima- und Energiefonds (Hrsg.): Integrierte Energiesysteme. Ergebnisse innovativer,

anwendungsnaher und l6sungsorientierter Forschung. Wien
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