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Errichtung einer Warmeverteilanlage
zur Nutzung von Industrieabwarme

In Castrop-Rauxel wird Anfang X
November 2014 eine Warmever-

teilanlage in Betrieb genommen,

mit der die Abwdrme eines Chemie-
unternehmens fir das ortliche Pern-
wdrmenetz nutzbar gemacht wird. Di
Kompaktstation koppelt Dampf effizient

aus und ist mit 2 x 15 Megawatt Leistung
anspruchsvoll dimensioniert. Beschrieben
werden die kritischen Faktoren bei der Planung
und Umsetzung. 8
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Abb:'1 - Dank_der Vormonhtage in-modularen Baugruppen-reduzierte sich der—
Montageatfwand auf der Baustelle. Neben der Qualittssichering konnte u.a.
“der Einsatz eines Mietkranes auf wenige Stunden reduziert werden. Lo

-bbr SONDERDRUCK AUS AUSGABE 11-2014 1



" Abb. 2 - Wahrend der Mofitage
arbeiten fiir die Fernwdrme=--"~

Auf den ersten Blick mégen Rohr- und Fernwarmespezialisten
wenig beeindruckt sein. In der Anlage in Castrop-Rauxel sind
400 mm der grofite Rohrquerschnitt, 12 bis 13 bar* der hochste
Druck und 139 °C die heifleste Temperatur, die technisch zu
bewdltigen sind. Die Leistung ist mit 2 x 15 MW anspruchs-
voll, aber nicht auBBergewdhnlich. Kraftwerksmonteure sind
ganz andere Druckverhdltnisse, Dampftemperaturen und somit
Stahlwandungen und Rohrquerschnitte gewohnt. Zum Ver-
gleich: Im Kraftwerk geht es in kritische Bereiche jenseits von
150 barund 500 °C. Die Dampfauskopplung im Werk der Firma
Riitgers besticht also weniger durch beeindruckende Dimen-
sionen als vielmehr durch eine Reihe durchdachter Details.
Auflergewdhnlich ist vor allem die Energiequelle selbst. Mit
einem hohen Anteil wird Abdampf aus der Phenoldestillation
bei Riitgers in Fernwdarme umgewandelt. Bislang musste er
prozessbhedingt gekiihlt und die Warmeenergie ungenutzt in
die Atmosphare abgegeben werden. E.ON ersetzt seinerseits
mit dieser Anlage die Warmeauskopplung eines Steinkohle-
Kraftwerkes.

Die Fertigung und das Konstruktionsprinzip der Anlage
werden hier erstmals 6ffentlich und vollstdndig beschrie-
ben. Die modulare Bauweise mit vollstandiger Vormontage
bei PEWO ersparte erheblichen Zeitaufwand auf der Bau-
stelle, die sich mitten im Chemiewerk befand (Abb. 1). Die
Montagearbeiten auf der Baustelle konnten auf wenige Tage
beschrdankt werden. Bereits in den Wintermonaten, als in
Castrop-Rauxel die Arbeiten am Gebdude noch lange nicht
beendet waren, lief die Vormontage von Rohren und Kompo-
nenten in der gerade erst eingeweihten Fertigungshalle fiir
GroRRanlagen am PEWO-Stammsitz in Elsterheide. Im klassi-

“Alle Druckangaben sind Uberdriicke bar(i).
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I DAS PROJEKT AUS SICHT DER E.ON FERNWARME GMBH

Die Energiewirtschaft in Deutschland befindet sich in einem nachhalti-
gen Umbruch, der sich auch auf den Einsatz der von E.ON betriebenen
Kraftwerke und damit auf die Erzeugungssituation der Fernwdrme aus-
wirkt. Altere Kohlekraftwerke kénnen immer seltener wirtschaftlich
betrieben werden, wozu auch das Kraftwerk Knepper an der Grenze zu
Dortmund gehdrt, aus dem bisher die Fernwdrme fiir (astrop-Rauxel

§ ausgekoppelt wurde. Aufgrund der gednderten Rahmenbedingungen

wird es seinen Betrieb zum Jahresende 2014 einstellen.

Uber das Fernwérmenetz in (astrop-Rauxel werden 227 Objekte mit
einer Anschlussleistung von ca. 14 MW mit Wdrme fiir Raumheizung und
Trinkwarmwasser versorgt. Die Trassenldnge betrdgt ungefahr 18 km.

Die E.ON Fernwdrme musste nach einer alternativen Erzeugungsquelle
suchen, mit der eine weiterhin gesicherte und wirtschaftlich vertretbare
Wdrmeversorgung der Abnehmer in (astrop-Rauxel gewdhrleistet ist.

§ Diese wurde in der Bereitstellung von Wdrme aus den Produktionspro-

zessen der Riitgers InfraTec GmbH gefunden, sodass eine kontinuierli-
che Warmeversorgung der Kunden jederzeit gewdhrleistet ist.
Durch die Nutzung des Dampfnetzes wird in erheblichem MaRe Pri-

{ mdrenergie eingespart. Mit der Nutzung von industriellem Dampf

beschreitet die E.ON Fernwdrme GmbH neue Wege zur Warmelieferung
an ihre Kunden und leistet einen groRen Beitrag zur Reduzierung der
(0,-Emmissionen.

Auch zukiinftig werden solche Méglichkeiten intensiv gepriift und die
Erfahrungen aus diesem Pilotprojekt zur Verwertung von Industrieab-
wdrme weiter genutzt.

schen Verfahren waren monatelange Montagearbeiten auf
der Baustelle notwendig geworden, auf der es kaum ausrei-
chend Platz zur Materialablage geschweige denn zum Rohr-
schneiden und -schweiflen gab.

Schwierig gestaltete sich das Projekt hinsichtlich des beno-
tigten Platzes. Die Planungsvorgabe war, zwei identische, red-
undant aufgebaute 15 MW-Dampfauskopplungen und die not-
wendigen peripheren Anlagenteile wie Pumpengruppen, Druck-
haltung und Kondensat-Behdlter in einem Gebdude unter-
zubringen, das mit ca. 10 x 12 m Grundfldache gerade mal die
Dimensionen eines Einfamilienhauses hat (Abb. 2). Ein 400er-
Rohrtragt man da nicht mal eben zur Tiir herein, um zu schauen,
ob es passt.

Abbildungen: PEWO Energietechnik GmbH

Abb. 3 - Planungsbesprechung an der (NC-Rohrschneidemaschine:
Lothar Finger, Klaus Jacob und Egbert Petrick (v. I. n. r.)



Entwurfsplanung

Ausfiihrungsplanung

Abb. L - Die Sperrventile und Pumpen der beiden 15-MW-Warmeiibertrager wurden bei der Ausfiihrungsplanung so gedreht, dass Kollisionen vermieden

werden, ohne zusatzlichen Platz zu beanspruchen.

Nicht weniger als die Zukunft der Fernwarme

Die Beschreibung des Projektes ist nicht weniger als ein Aus-
flug in die Zukunft der Warmeversorgung ganzer Stadte. Im
Ruhrgebiet hat sie bereits begonnen. An beinahe jedem Indus-
trie-standort gibt es Prozesse, bei denen Warme ungenutztin
die Atmosphdre entweicht. Das kann bei einem Chemieunter-
nehmen sein, bei einer thermische Restmiillverwertung oder
bei einem Stahlwerk. Die Grundflache eines Einfamilienhau-
sesreicht wie in Castrop-Rauxel aus, um produktionsbedingt
vorhandene Warmeenergie in die Wohnzimmer der Einwoh-
ner umzuleiten, denn das ist die Aufgabe einer Fernwarme-
station. Dass sich daraus ein zusatzliches Geschdftsmodell
fiirdie Betreiber solcherIndustrieanlagen ergibt, liegt auf der

I DAMPFAUSKOPPLUNG IN CASTROP-RAUXEL

Hersteller: E.ON Fernwdrme GmbH

Anlagentechnik: PEWO Energietechnik GmbH
Dampferzeuger/Betreiber: Riitgers InfraTec GmbH
Fernwdrme aus Abdampf und Niederdruck-Prozessdampf
Primdrseitig 115 bzw. 139 °C

Fernwdrme Vorlauf: 90-125 °C

Fernwdrme Riicklauf: 60-70 °C

Redundante 2 x 15 MW Dampfauskopplung

16 Pumpen von 2,5-250 m3/h

Rohrquerschnitte: 8 mm - DN40O

Dampf- bzw. Wasserdruck: 0,8-13 bar

Stickstoffdruck: 5 bar (zur Fernwarme Druckhaltung)
Gebdude: 12,70 x10x 8,40 m

Modulares, besonders kompaktes Konstruktionsprinzip
ca. 230 angeschlossene Objekte in Castrop-Rauxel
(Wohnen und Gewerbe, Sportstatten)

Hand. Denn die Warme wird verkauft. Wenn ein Spezialist wie
die E.ON Fernwdrme GmbH gemeinsam mit einem Chemiekon-
zern ein solches Projekt realisiert, ist das durchaus ein Signal
an Politik und Wirtschaft. Es erscheint nahezu unverstédndlich,
dass bei der Energiewende an Warmeauskopplung aus vor-
handenen Industrieprozessen nicht ausreichend gedacht
wurde. Das gesamte Thema Warmeverteilung kommt gegen-
tiber der Erzeugung und der Warmedammung von Geb&duden
noch zu kurz. Fiir Fern- und Nahwarmenetze werden in der
Regel Primdrenergietrager verwendet, die teuer erschlossen
werden miissen (Erdwdrme, Solarthermie) oder schon seit vie-
len Jahrzehnten in dieser Weise genutzt werden (Kraft-Warme-
Kopplung in Kraftwerken), deren Bedeutung aufgrund des
langfristig abnehmenden Anteils fossiler Energietrager eben-
falls abnehmen wird.

Es ist absehbar, dass Fernwarmenetze zunehmend multi-
valent ausgestaltet sein werden. Das bedeutet, dass durch
einen intelligenten Regelalgorithmus und netzkonforme Lésun-
gen verschiedene Energietrdger gleichzeitig oder bedarfsab-
hdngig eingebunden werden. Im Prinzip ist Castrop-Rauxel
eine solche multivalente Losung. Obwohl die beiden Dampf-
arten, auf die noch ndher eingegangen wird, parallel anfallen,
verhalten sie sich technisch wie zwei verschiedene Primar-
energiequellen. Vergleichbar ware ein Nahwarmenetz mit Geo-
thermie und Gas-Brennwerttechnologie im Spitzenlastbereich,
wenngleich das Medium Dampf natiirlich weitere Besonder-
heiten aufweist. Ob die inzwischen fertige Anlage in Castrop-
Rauxel mit Abdampf (116 °C) oder Niederdruckdampf (139
°(C) gefahren wird, ist von saisonalen Effekten abhdngig, also
vom Warmeverbrauch und nicht zuletzt von den Produktions-
prozessen bei Riitgers.

Fiir einen Energietechnikspezialisten ist es zundchst uner-
heblich, woraus die Dampf- oder Wassertemperatur primarsei-
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Abb. 5 - 3D-Konstruktionszeichnung der gesamten
Fernwdrmekompaktstation (Ausfiihrungsplanung
PEWO Energietechnik GmbH)

tig erzeugt wird. Jede dieser Losungen braucht individuelle
Komponenten und Regelungsverfahren. Es gibt wohl kaum ein
Fernwdarmenetz, das technisch identisch mit einem anderen
ist. Die Anforderungen sind individuell und manchmal, wie in
Castrop-Rauxel, auch sehr speziell. Interessant werden Pro-
jekte wie im Ruhrgebiet dadurch, dass die gesamte Anlage auf
die primdrseitigen Ausgangswerte und die technisch notwen-
digen Bedingungen auf der Verbrauchsseite angepasst wer-
den muss. Die hierfiir notwendigen Planungen unterstiitzt
PEWO mit Felderfahrung und einem hohen Beratungsanteil von
der Ausschreibung bis zur Ubergabe der Sonderanlage (Abb.
3). Vor der eingehenden Erlduterung des Wirkprinzip werden
zundchst einige spannende Details zur Fertigung dargestellt.

Grof3projekte und Kollisionspunkte in 4D managen

Projekte wie in Castrop-Rauxel sind Sonderanlagen, die nur
mit einer hohen Fertigungstiefe sinnvoll realisiert werden kén-
nen. Das buchdicke Leistungsverzeichnis mit ca. 250 Sam-
melpositionen ohne eigene Rohrschneidetechnik, ohne pro-
fessionelle SchweiBer oder ohne Spezialwerkzeug abzuarbei-
ten, kommt nicht infrage. Obwohl PEWO all diese Kompeten-
zenvereint, hdtte das Unternehmen ein Jahr zuvor den Auftrag
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nichtannehmen konnen. Voraussetzung fiir eine hohe Quali-
tat war hausintern eine Investition, die sich in diesem Projekt
zum ersten Mal bewdhren konnte. Im Dezember 2013 waren
die neuen Fertigungshallen am Standort Elsterheide in Betrieb
gegangen. Dazu gehort eine Montagehalle fiir GroBanlagen
mit Kranbahn und CNC-Rohrschneidemaschine, die zum
Geburtsort fiir das E.ON-Fernwarme-Projekt wurde.

Trotz genauer Ausfiihrungsplanung ist es unerldsslich, die
Konstruktion mit eigener CAD-Technik nachzuvollziehen. So
konnten im Projektverlauf nicht weniger als 30 Kollisions-
punkte konstruktiv angepasst werden (Abb. 4+5). Modifizie-
rungen in der Ausfilhrungsplanung sind bei derart komplexen
Systemen nicht ungewohnlich. Mitunter verandern Zulieferer
ihre Produkte oder es kommt selbst bei Einhaltung aller Para-
meter zu unpraktischen Situationen in der Anlage. Jede noch
so kleine Anderung zieht weitere nach sich. Um sich ein Bild
davon zu machen, geniigt ein Blick auf die groBen mechani-
schen Sperrventile (z. B. DN 400), deren Spindeln weit in die
Anlage hinein ragen. Schon wenige Zentimeter Unterschied
in derWarmeddmmung des gegeniiberliegenden Rohres oder
in der maximalen Spindellange fiihren bei ge6ffnetem Ventil
zu Kollisionen.



In diesem Pilotprojekt ist es gelungen, von der Planung bis <
zum Fertigungsprinzip eine Reihe innovativer Ansatze zu vereinen.

Zur Ehrlichkeit gehort auch, dass solche kritischen Punkte
selbst mit der besten 3D-Konstruktionszeichnung kaum zu
einhundert Prozent planerisch erfasst werden kdnnen. Es gibt
einfach zu viele Bogen, Abzweige und Bauteile, die trotz des
engen Raumes fiir Wartungs- oder Reparaturzwecke erreich-
bar bleiben miissen. Konkret waren es hier 180 Armaturen
zum Absperren, Steuern und Regeln, Entleeren und Entliiften
fiir alle Anlagenbereiche in den Dimensionen von 8 mm bis
DN 400. In dem Wissen darum, dass sich daraus hchste Anfor-
derungen an das Projektmanagement ergeben, entschloss
sich PEWO zu einem ungewohnlichen Produktionsschritt: Die
Anlage wurde am Standort Elsterheide vollstandig aufgebaut.

Die modulare Vormontage erwies sich auf mehreren Ebe-
nen als vorteilhaft. Einzelbauteile wurden zu Modulen zusam-
mengefasst, wodurch sich der Montageaufwand auf der Bau-
stelle deutlich reduzierte. Die Bauweise ist durch die Vorfer-
tigung obendrein noch kompakter und wurde sogar fiir den
Transport optimiert. Der eigentliche Clou war jedoch der
1:1-Nachbau des spateren Gebdudes in der Werkhalle von
PEWO. Ein Zimmereifachbetrieb bildete mithilfe einer Holz-
standerkonstruktion die zweite Arbeitsbiihne in etwa fiinf
Metern Hohe und die Innenkonturen des Stationsgebdudes
nach. Somit konnten auch die Bedingungen in der ,zweiten
Etage“ exakt nachempfunden, Kollisionspunkte aufgespiirt
und die Anlage auf allen Ebenen optimiert werden. Die Lage
der Bauteile im Raum wurde mit Lasertechnik millimeterge-
nau vermessen. Dieser Kniff brachte also eine vierte Dimen-
sion ins Spiel: Das haptische und visuelle Erleben der téglich
wachsenden Anlage ermdglichte zudem eine Vorabnahme
durch die E.ON Fernwdarme GmbH bei ca. 80 % Erfiillungsstand
—im Trockenen (Abb. 6).

Dank des parallelen Bauverlaufs mit den Hochbaugewerken
vor Ort konnte in Abstimmung mit dem Auftraggeber das WIG-
Schwei3verfahren (Wolfram-Inertgas) als qualitatives ,,Non
plus Ultra“ angewandt werden. Die einzelnen Module wurden
inklusive aller Armaturen so geplant, dass sie beim Transport
aufstandardbreite Lkws verladen werden konnten. Insgesamt
fuhren im Juli 2014 acht Lkws von der Lausitz ins Ruhrgebiet,
wo der Einsatz eines Mietkranes auf wenige Stunden redu-
ziert werden konnte. Rohrverbindungen an den Schnittstel-
len waren wie tiblich geheftet worden. Eine weitere Aufgaben-
stellung war, so wenig wie moglich Flanschverbindungen ein-
zusetzen. Deshalb wurden tiberwiegend Einschweifiarmatu-
ren verarbeitet.

Unter dem Strich konnten mehrals 80 % aller Schweifiver-
bindungen als ,Werkstattnaht* vorgefertigt werden. Die Vor-
teile dieses Herangehens sind vielschichtig. Neben Qualitats-
sicherung und Kosteneffizienz ist der Arbeitsschutz ein wich-
tiges Argument fiir die modulare Vorfertigung von Groflanlagen.
Es ist ein signifikanter Unterschied, ob eine 500 kg-Absperr-
klappe im Regenwetter an einem Mobilkran baumelt oderin
derHalle mithilfe einer Kranbahn zur Montage einjustiert wird.
Die einzelnen Module wurden, vergleichbar den viel kleine-
ren Fernwarmeiibergabestationen von PEWO, mit Standrah-
men ausgeliefert. Der Konstruktionsrahmen reduziert die End-
montage vor Ort auf moglichst wenige Handgriffe — ein Prin-
zip, das sich im Kleinen wie im Gro3en bewdahrt.

Wahrend des Projektes gab es insgesamt zehn 3D-Planungs-
revisionen, um der Anlage buchstablich den letzten Schliff zu
geben. Hierbei bewdhrte sich eine schlanke Projektstruktur,
die schnelle und pragmatische Entscheidungen mit der E.ON
Fernwdarme GmbH ermdglichte.

Abb. 6 - In der Fertigungshalle
fiir Sonderanlagen bei PEWO
wurde die Anlage vollstan-

dig vormontiert. Das kiinftige

1 Gebiude wurde als Holzstinder-
konstruktion nachgebaut, um
Kollisionspunkte auf allen Ebenen
zuverldssig auszuschlieRen.
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Im Prinzip wie jede Fernwarmestation und

doch ganz anders

Die technischen Merkmale der Anlage sind vergleichbar mit
anderen ,gleitenden Netzen“. So bezeichnete Fernwarmenetze
arbeiten wie in diesem Fall in einem verdnderlichen Tempera-
turbereich von 90 bis 125 °C. Wie immer, wenn das primar-
seitige Temperaturniveau hoher ist, kommt auch in Castrop-
Rauxel Warmetauschern die Aufgabe zu, aus Dampftempera-
turen von 115 bzw. 139 °C den entsprechenden Fernwdrme-
vorlauf durch Erwdrmen von Wasser zu erzeugen. Das ist selbst
fiir Laien eine leicht nachvollziehbare Aufgabe. Dervergleichs-
weise sanfte Dampf (0,8 und 2,5 bar) ist zwarimmer noch ein
anspruchsvolles Medium und die gefiirchteten Dampfschldge
missen auch auf diesem Temperaturniveau konstruktiv ver-
mieden werden. Dass tonnenschwere Rohre zu ,tanzen* begin-
nen, weil Dampfblasen schlagartig kondensieren, ist hierjedoch
nicht zu befiirchten. Schwieriger ist das Konzept aus anderen
Griinden und verlangt auch so die ganze Erfahrung des Fern-
wdrmespezialisten.

Liefergrenze
> DN 400
I

Fiir einen Fernwadrmeversorger ist es ein mutiger Schritt, hun-
derte Wohnungs- oder Gewerbemieter und einen Sportstat-
tenkomplex an die Prozesse eines Chemieunternehmens an-
zukoppeln. Denn nichts anderes passiert hier. Die Riitgers
InfraTec GmbH stellt prozessbedingt zwei Arten von Dampf zur
Verfligung. Der mitunter Sattdampf genannte Niederdruck-
dampf (ND mit 139 °Cund 2,5 bar) steht in dieser Form zunachst
dem eigenen Herstellungsprozess zur Verfiigung. Produkti-
onsbedingt entsteht im laufenden Betrieb der etwas niedri-
ger temperierte und quasi drucklose Abdampf (115 °C und
0,8 bar). Er wird iiber Rohre in DN 250 in die Anlage gefiihrt.
Nach Angaben der Riitgers InfraTec GmbH lauft die Phenol-
destillation etwa 310 Tage pro Jahr rund um die Uhr. Auch
wenn das sehrviel ist: Sowohl fiir die fehlenden Tage im Jahr
als auch fiir Spitzenlasten muss es moglich sein, die Dampf-
erzeugung direkt einzubinden. Das geschieht auf der Nieder-
druckdampf-Strecke mit Rohren DN 400. Regelungstechnisch
werden also zwei verschiedene Temperaturniveaus je nach
Betriebszustand des Chemiewerkes zugeschaltet. Riitgers
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Abb. 7 - Vereinfachtes Prinzipschema der Dampfauskopplung von Abdampf und Niederdruckdampf
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rechnet mit einem Verhéltnis von etwa 2,5 zu 1 zwischen Nie-
derdruck- und Abdampf (Abb. 7).

Eine weitere Herausforderung setzte sich der Hersteller
selbst. Aus Griinden der Versorgungssicherheit sollte die
Anlage vollstdandig redundant aufgebaut sein. 2x 15 MW bedeu-
tetalso, dass zwei nahezu identische Warmeiibertrager abwech-
selnd arbeiten kdnnen. Im Havariefall oder bei Wartungsar-
beiten geht der jeweils andere ans Netz. Zur Signaliibertra-
gung an die Leittechnikist ein DSL-Anschluss vorhanden. Eine
E.ON-Dateniibertragungseinheit leitet die Informationen aus
der Anlage an eine Warte auf einem Heizwerk weiter. Hier
erfolgt die Bedienung und Beobachtung. Fiir Stérungen und
unplanméaRige Arbeiten werden systemrelevante Daten mit
Riitgers ausgetauscht. Beide Warmeiibertrager konnen, das
ist wichtig, beide Dampfarten verarbeiten.

Basisgeregelt wird die Anlage {iber die sogenannte ,,Kon-
densat-Anstauregelung®, deren Herzstiick ein nachgeschal-
teter Kondensat-Sammelbehélter mit fast 15.000 Litern (14,2
m?) ist. Allein in diesem Teil der Anlage arbeiten sechs Pum-
pen und zwei Dutzend Regler-/Stellventile rund um die Uhr.

Die Einspeisung von Heiwasser (Vorlauf) in das Fernwar-
menetz besorgt eine Pumpengruppe mit 3 x 45 kW, jede davon
reicht aus, um eine Wassersdule von 40 m zu erzeugen und
rund 250 m> Wasser pro Stunde durch das Netz zu schieben.
Das geschlossene System muss einen kontinuierlichen War-
mestrom fiir alle angeschlossenen Haushalte, Gewerbebe-
triebe oder offentliche Einrichtungen wie eine Sporthalle
gewdhrleisten. In der Fernwdrme sind dabei die Riicklaufpa-
rameter besonders wichtig. Wetter- und verbrauchsabhangig
unterliegt das Netz groRen Schwankungen. Zum Vergleich:
Wahrend im Winter die volle Leistung von 15 MW gebraucht
wird, reichen zur Trinkwarmwasserbereitung im Sommerbe-
trieb ca. 4 MW. Die standigen Volumendnderungen infolge von

Temperaturschwankungen machen eine Druckhaltung erfor-
derlich, die tiber Ausgleichsbehdlter realisiert wird. Hier kamen
viermembranlose Stickstoff-Ausgleichsbehéltervon je 10.000
Litern zum Einsatz. Die markanten Gefdfe sind iber Grund-
und Folgegefdfe zusammengeschaltet. Der Stickstoff dient
als Luftsperrschicht gegen ungewollten Sauerstoffeintrag in
das aufbereitete Heizwasser. Erkommt iiber eine Leitung prak-
tischerweise ebenfalls aus dem Chemiewerk.

Zusammenfassung

Kompetenzen biindeln, vorhandene Energieressourcen erken-
nen und intelligent miteinander verbinden: So ldsst sich am
Beispiel dieser Anlage ein zukunftsfahiges Prinzip der War-
meversorgung ganzer Stadte beschreiben. Ob die Politik einer
Fernwdrmeheizung den Priméarenergiefaktor Null zuschreiben
durfte, dartiber ldasst sich streiten. Dass die Potenziale fiir die
Nutzung vorhandener Warmequellen langst nicht ausgeschopft
sind, macht das Beispiel aus Castrop-Rauxel mehr als deut-
lich. In diesem Pilotprojekt ist es gelungen, von der Planung
bis zum Fertigungsprinzip eine Reihe innovativer Ansdtze zu
vereinen. Hier fanden sich mit Riitgers, E.ON Fernwdrme und
PEWO drei Akteure, die den Mut haben, ausgetretene Pfade
zu verlassen und so zu ganz neuen Losungen zu kommen.
Alles, was an vergleichbaren Standorten erforderlich ist, ist
die Grundfldche eines Einfamilienhauses fiir die Warmeaus-
kopplung, eine durchdachte Konstruktion und die Bereitschaft
zur Kooperation aufallen Ebenen. Nicht nur Chemiestandorte
eignen sich als Ausgangspunkt fiir energieeffiziente lokale
Wadrmenetze. Da ist die thermische Restmiillverwertung, eine
Gieferei, eine Molkerei oder der Serverpark. Besonders inte-
ressant ist, dass durch die Warmeauskopplung nicht nur die
viel beschworene Energieeffizienz erreicht wird, sondern sogar
neue Geschdftsmodelle entstehen.
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Anfallende Prozesswérme clever genutzt. Diese Station wurde fiir die
Auskopplung von Warme aus der Miillverbrennungsanlage Hamm gebaut.

INndustrieprojekte und Sonderanlagenbau.

Mit PEWO ein Kinderspiel: Unsere Anlagen sind anschlussfertig verdrahtet und die Modulbauweise erleichert die

Installation vor Ort.

PEWO Warmeverteilanlagen sind Systemlosungen fiir
Stadte, Hotels, Kliniken, Schwimmbéder, Wohnhduser und
die Industrie in ganz Europa. Das inhabergefiihrte Indus-
trieunternehmen aus Sachsen entwickelt und fertigt objekt-
bezogene Anlagen vom Trinkwasser-Erwarmer bis zur Son-
deranlage mit mehreren Megawatt Leistung zur Versorgung
ganzer Stadtteile. Mehr als 19.000 individuelle Kundenan-
lagen pro Jahr liefern den Beweis: Energieeffizienz entsteht
durch intelligente Planung und prézise Regelung. Diesem
Prinzip haben sich Firmengriinder Egbert Petrick und
290 Mitarbeiter verschrieben. PEWO bindet Fernwarme,
Solarthermie, Erdwdrme, Erdgas, Prozesswédrme sogar
Warmeriickgewinnung aus Abwasser in seine Systeme ein.

Systeme fiir die Warmeiibergabe, Warmeverteilung und
Waéarmenutzung in der Industrie

anschlussfertig und elektrisch verdrahtet

maBgenaue Fertigung und exakte Terminplanung
integrierte Mess-, Steuer- und Regelungstechnik

hohe Planungs- und Kalkulationssicherheit

hohe Ubertragungsleistung auf kleinstem Raum
geringer Abstimmungsaufwand vor Ort

Minimierung von Bauzeit und Montageaufwand vor Ort

- werkseitige Funktionspriifung fiir hochstes Qualitéts-

niveau

PEWO Energietechnik GmbH Geierswalder StraBe 13, 02979 Elsterheide
Telefon +49 3571 4898-0 | Telefax +49 3571 4898-28 | Email info@pewo.de | www.pewo.de
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