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BMW: Warmeriickgewinnung aus Rauchgas

Wie das Werk des Automobilherstellers in Landshut die Grundlast abdeckt

2010 plante BMW fiir das Werk Landshut eine neue Aluminiumschmelze. Die Verantwortlichen
suchten dabei eine Mdglichkeit, die Warmeenergie aus dem Abgas zuriickzugewinnen. Zu-
satzlich sollte ein komplett neues Energiekonzept fiir den Standort erarbeitet werden. Dieses
bestand aus drei Gaskesseln mit je 16 MWth Leistung und zwei Blockheizkraftwerken mit je 1,4
MWth und 1,4 MWel Leistung. Mit der Umsetzung der Anlage zur Warmeriickgewinnung beauf-
tragte der Autobauer im Rahmen eines Energieeinsparcontractings ein Konsortium aus der ArGe
Siemens AG, der Ulrich Miiller GmbH und Gammel Engineering. Mittlerweile wurde die Anlage in

Betrieb genommen und erste Auswertungen liegen ebenfalls vor.

In der LeichtmetallgieBerei am
Standort Landshut wird mithilfe
von Gasbrennern in insgesamt
sechs Ofen angeliefertes Alumini-
umfestmaterial geschmolzen. Drei
der sechs Ofen laufen gewshnlich
im Schmelzbetrieb und drei im
Warmhaltebetrieb. Das Rauchgas,
das dabei austritt, hat eine Tem-
peratur von etwa 640 Grad Celsius.
Zunachst wurde angenommen,

dass eine Abkuhlung des
Rauchgases erforderlich ware, um
den nachgeschalteten  Fein-

staubfilter nicht zu schadigen.
Dieser Feinstaubfilter stellte sich
jedoch als uberflissig heraus,
sodass die Abkiihlung nicht
notwendig war. Deshalb wurde
von den Verantwortlichen die
Frage aufgeworfen, wie sich die
hohe Energie des Abgases
anderweitig nutzen lieBe.

Die hinzugezogenen Spezialisten
von Siemens, Miiller und Gammel
konzentrierten sich zunachst auf
eine lokale Losung. ,Erst war eine
reine, direkte ORC-Verstromung
im Gesprach, spéter die Uber-
legung, die Energie lokal fir die
Kiihlung der LeichtmetallgieBerei,
die direkt neben der Schmelzerei
liegt, zu nutzen’, erklart Pro-
jektleiter  Florian Prantl von
Gammel Engineering.

SchlieBlich betrachteten die Pro-
jektpartner nicht mehr nur die

Auch die neue Kraft-Wdrme-Kopplungsanla-
ge, die aus Erdgas Strom und Wdrme gene-
riert, speist die Absorptionskdlitemaschine mit
Warme. Zudem macht sie den Standort ein
weiteres Stiick autarker. Bilder: Gammel

LeichtmetallgieBerei, sondern
bezogen auch den Energiebedarf
des gesamten Werkes in ihre
Uberlegungen mit ein. Dabei
wurde explizit der Kaltebedarf in
der Produktion betrachtet, der vor
allem dann ansteigt, wenn hohere
AuBentemperaturen
.Bisher wurde die bendtigte Kalte
mit Kompressoren erzeugt, was
einen erheblichen Stromeinsatz
bedeutet”, erklart Prantl.

Als Lésung bot sich an, die Abwar-
me aus den Schmelzofen in das
bereits bestehende HeiBwasser-
netz einzuspeisen. Berechnungen
ergaben, dass die Abwadrme
zudem ausreicht, um die Kom-
pressionskaltemaschinen  durch
neue, mit HeiBwasser betriebene

herrschen.

Absorptionskaltemaschinen zu er-
setzen. Diese Absorptionskalte-
maschinen erzeugen mit dem Ein-

satz von Warmeenergie Kalte.

Dabei wird ein Wasser-Lithium-
Bromid-Gemisch . so lange er-
warmt, bis die Flissigkeit ver-
dampft und Kalte an die Umge-
bung abgibt.

Deshalb wurden zwei ent-
sprechende Absorptionskaltean-
lagen in der Energiezentrale des
Werks errichtet. Sie versorgen das
komplette Werk mit Klima- und
Prozesskalte. In Reihe geschaltet
gewshrleisten  diese  beiden
Maschinen die geforderte Sprei-
zung von 60 Grad Kelvin im Heil3-
wassernetz (130/70 Grad Celsius):
Die erste Maschine nimmt
namlich 130 Grad Celsius auf und
gibt etwa 100 Grad Celsius an die
zweite ab, die in den Ricklauf mit
70 Grad Celsius einspeist.

Bei niedrigeren AufBlentempera-
turen wird weniger Kalte, dafiir
aber mehr Prozess- und vor alem
Heizwdarme benétigt. Deshalb
kann dann auch eine der beiden

Maschinen heruntergefahren bzw.
kurzfristig abgeschaltet werden.

.Mit den Absorptionskaltemaschi-
nen kann sich das Energiesystem
dynamisch an Schwankungen bei
Produktion oder AufBentempera-
tur anpassen’,
Zudem erhéht die Nutzung der
Aluminiumschmelzerei als zwei-
ten Einspeisungspunkt die Ka-
pazitat des Warmenetzes.

,Damit wurde eine sehr flexible
Energieldsung gefunden, mit der
sich maoglichst viele Produktions-
und Funktionseinheiten versorgen

erklart  Prantl.

Am Standort Landshul wird die Abwdrme aus der Schmelzerei nun in das werksinterne Heil3-

Kombil

In

mit der neuen, dritten Kraft-Warme-| Kopplungsanlage
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lassen”, so Prantl. Auch beim War-
metauscher realisierte man eine
unkonventionelle Losung

Der Projektleiter nennt die Details
dazu: ,Wir haben uns nach
Simulationen hier fiir Gleich- statt
Gegenstrom entschieden, das
heift Wasser und Rauchgas durch-
stromen den Warmetauscher in
gleicher Richtung. Damit verliert
man zwar minimal an Effizienz,
doch wir vermeiden eine Tau-
punktunterschreitung und mini-
mieren damit das Korrosionsrisiko
durch aggressives Rauchgaskon-
densat.”

Ein zusatzliches Blockheizkraft-
werk komplettiert das neue Ener-
giekonzept: Es hat eine Leistung

In der Landshuter LeichtmetaligieRerei
kommt jeden Arbeitstag rund 740 Grad
Celsius heiles Fliissigaluminium zum Einsatz,
2.B. zur Herstellung von Kurbelgehdusen oder
Zylinderkdpfen. Die Abwdrme der Schmelz-
oOfen wird nun aufgefangen und im Winter
2zur Gebdudeheizung herangezogen. Im
Sommer medemm versorgt sie eine so-

hine (im
Blld) mit deren H:Ife Kalte fiir verschiedene
Fertigungsprozesse im Werk erzeugt wird.

von 2,4 MWth und 2,6 MWel. ,Mit
den neuen Anlagen und den be-
reits vorhandenen KWK-Anlagen
wird die Grundlast praktisch voll-
standig abgedeckt”, verdeutlicht
der Prantl das umgesetzte Ener-
giekonzept und fahrt fort: ,Die be-
stehenden Kesselanlagen er-
géanzen lediglich bei Mittel- und
Spitzenlasten.” Wann und wie oft
das nétig sein wird, wurde nicht
dem Zufall Uberlassen: Anhand
von Messungen der bestehenden
Vorgangeranlage simulierten die
Projektingenieure ein Lastgang-
profil fiir die neue Anlage.
Letztendlich ist der Plan, die
Energie in den Kreislauf zuriick-
zufiihren und somit Primarenergie
und Emissionen einzusparen, auf-
gegangen: ,Mit der neuen Anlage
wird die Betriebszeit der Heiz-
kessel deutlich reduziert sowie
erheblicher Stromzukauf sub-
stituiert”, betont Prantl an-
schlieBend. Pro Jahr werden am
Standort Landshut durch die neue
Lésung rund 10.000 Tonnen CO2
eingespart. Der Energieverbrauch
sank um 15000 Megawatt-
stunden. Der Autobauer spart da-
durch jahrlich mehr als eine
Million Euro. Der BMW-Stand-
ortleiter Ralf Hattler betont: ,Der
nachhaltige Energiekreislauf zahlt
sich in doppelter Hinsicht aus -
okologisch und 6konomisch.”
www.gammel.de
www.bmw-werk-landshut.de





