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Kaltwasservernetzung der Produktionsbereiche Tiefdruck und Druckformen-
herstellung

UNTERNEHMENSPROFIL

Als Kunstdruckerei 1868 gegriindet, wurde das Unternehmen im
Jahr1916 von Alfred Wall und ab 2001 vom US-amerikanischen
MWV Konzern sukzessive zu einem fithrenden Unternehmen der
Faltschachtelindustrie ausgebaut. Seit Mai 2015 gehort das Unter-
nehmen zur schwedischen AR Packaging Group mit Sitz in Lund.

Uber die Jahre wurden technische Kompetenzen vereint, die heute
ihresgleichen suchen. Die klassische Faltschachtelproduktion im
Bogenoffsetdruck mit Stanzen und Kleben, der hoch industrielle
Rotationstiefdruck bei dem inline ungeklebte Faltschachtelzu-
schnitte hergestellt werden und vielseitige Veredelungsverfahren,

bieten Kunden ungeahnte, in Osterreich fast einzigartige Kombinationsmoglichkeiten. Mit 36.000 m2 Produktions- und
Logistikflache zdhlt das Werk auBerdem zu den groBten seiner Art in Europa.

STELLENWERT DER ENERGIEEFFIZIENZ

Bereits in den vergangenen Jahren haben wir Mallnahmen zur Steigerung der Energieeffizienz gesetzt. Im Fokus waren die
Optimierung im Bereich Beleuchtung, Umstieg auf energieeffiziente Vakuumpumpen fiir Saug- und Blasluft, Austausch
starrer Umwélzpumpen und eine umfassende Ideensammlung und Analyse der Einsparpotenziale im Energiebereich.
Aktuell sind wir neben kleineren Verbesserungsprojekten im Energiebereich mit der Einfithrung eines Energiemonitoring
beschiftigt.
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KALTEERZEUGUNG
Vor Einfithrung der Mafinahme

Tiefdruck und Druckformenherstellung

Die zwei Produktionsbereiche, Tiefdruck (TD) und Druckformen-
herstellung (DFH), wurden mit zwei separaten Kiithlwasser-
systemen betrieben. Die Kiihlung in diesen beiden Bereichen wird
einerseits fiir Prozesskithlung und andererseits zur Klimatisierung
verwendet.

Die bestehende Absorptionskélteanlage im Bereich TD (max.

360 kW) wurde nicht optimal ausgelastet, da die entstandene Pro-
zess-abwirme nicht in vollem Umfang genutzt wurde. Interne

Berechnungen haben ergeben, dass eine Vernetzung der zwei separaten Kiihlwassersysteme aus Griinden der Energieeffizi-
enz sinnvoll und wirtschaftlich ist, sowie die Ausfallssicherheit erhoht werden kann.

Situation vor Umsetzung des Projektes:

= ]Absorptionskdltemaschine - Leistung max. 360 kW Kilte
= Kailtemaschine DFH - Leistung max. 240 kW Kilte

= Kiltemaschine TD - Leistung max. 740 kW Kailte

= Berechneter Energieverbrauch DFH + TD: 1.107.000 kWh
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Beschreibung der Mafinahme
Kaltwasservernetzung

Die Kéltemaschine im Bereich TD (max. 740 kW) wurde durch eine energieeffiziente Anlage (zwei Maschinen zu je max.
480 kW) ersetzt und so dimensioniert, dass die beiden Kaltwassersétze der Bereiche TD und DFH vernetzt werden kdnnen.
Zusitzlich wurde ein Kéltepuffer installiert in der alle Kélteerzeuger und -verbraucher eingebunden wurden.

Bei der Wahl zwischen der Variante Scroll-Verdichter und der Variante Schraubenverdichter haben wir uns flir den Scroll-
Verdichter entschieden, da mit dieser Technik eine hohere Energicausbeute im Teillastbereich erzielt werden kann. Verschalten
sind die zwei Scroll-Maschinen mit einer Master-Slave Regelung. Somit wird die Volllastleistung nie erreicht.

Mit dieser technischen Losung gelingt es, die Prozessabwérme vollstdndig der Absorptionskilteanlage zuzufiithren und die neu
installierte, elektrische Kéltemaschine im Bereich TD effizient zu betreiben (d.h. die elektrische Kdltemaschine im Bereich TD
erzeugt Kélte nur im Bedarfsfall, wenn die Absorptionskélteanlage die Leistungsgrenze erreicht hat). Die bis dato nicht genutzte
Abwirme (betrifft v.a. die kithlen und kalten Jahreszeiten) kann durch die Vernetzung nun vollstindig auch dem Bereich DFH

zugefiihrt werden.

Situation nach der Umsetzung des Projektes:

® | Absorptionskéltemaschine - Leistung max. 360 kW Kalte

® 2 Kiltemaschinen TD - Leistung max. je 480 kW Kalte und elektrische Leistung je 105 kW
® keine Kéltemaschine DFH

® Berechneter Energieverbrauch DFH + TD neu: 590.000 kWh

Zuziiglich zu oben genannter Einsparung konnte im Zuge dieses Projekts der Naturzug des Luftkiihlers bei der Losungsmittelriick-
gewinnungsanlage mit einem Bypass umgangen werden. Dadurch kann der Absorbtionskéltemaschine zusétzlich 450.000 kWh
Abwirme zu Verfiigung gestellt werden. Wird dieser Zusatzeffekt mitberiicksichtigt, wirkt sich dies natiirlich positiv auf die Hohe
der Energieeinsparung sowie auf die Amortisation des Projekts aus.

ERGEBNISSE
Energieeinsparung: 517.000 kWh/a
Kosteneinsparung: 42.500 EUR/a
Einmalige Investition: 170.000 EUR
Jahr der Realisierung: 2015
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