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Kélteversorgung

Die Kélteindustrie befindet sich im Wandel. Die globale Gesetzgebung beschrankt den
Einsatz der Kaltemittel, die in hohem MafRRe zum Abbau der Ozonschicht sowie zum
globalen Treibhauseffekt beitragen. Als Folge setzen Unternehmen zunehmend auf
natirliche Kaltemittel wie Ammoniak (NH3), Kohlendioxid (CO2) und
Kohlenwasserstoffe, um die Umwelt zu entlasten.

Diesen und viele weitere Fachbeitrage lesen Sie in der 2020er-Ausgabe des
Jahresmagazins »Getranke + Lebensmittel Herstellung«, das Sie tiber diesen Link
bestellen kdnnen.

Der Wechsel zu natirlichen Kéltemitteln bringt fur die Betreiber eine Reihe neuer
Herausforderungen mit sich, insbesondere hinsichtlich der Schmierstoffe. Bilder: Exxon
Mobil
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Der Wechsel zu naturlichen Alternativen bringt fiir die Betreiber eine Reihe neuer
Herausforderungen mit sich, insbesondere hinsichtlich der Schmierstoffe. Die
Kélteindustrie gilt, was das Thema der Schmierstoffe betrifft, schlielich als eine der
komplexesten Industriesparten. Die nachfolgenden Informationen sollen Unternehmen
darin unterstitzen, die sich aus dem Wandel in der Kélteindustrie ergebenden
Herausforderungen zu meistern.

Natlrliche Kaltemittel

Als Folge der gesetzgeberischen MalRgaben verzeichnen die drei wichtigsten Kaltemittel
nach einem aktuellen Bericht Uber die Entwicklungen im Kéltemittelbereich zurzeit das
gréRte Wachstum. An der Spitze liegt CO2. Basierend auf der steigenden Nachfrage fir
Kéltetechnik- und Klimatechnikanwendungen in Gro3mérkten und Lebensmittelketten ist
in den vergangenen Jahren CO2 im Kéltemittelmarkt stark gewachsen. Ammoniak-
Kaltemittel erlebten im Jahr 2015 das starkste Marktwachstum. Heute positionieren sie
sich hinter den Kohlenwasserstoffen. Kohlenwasserstoff-Kaltemittel werden
voraussichtlich auf der Basis ihres Einsatzes in Haushaltskiihlgeraten ein Wachstum
verzeichnen.

Der entscheidende Vorteil von CO2 zeigt sich in seinen Kaltemittel-Eigenschaften: Es
hat ein Ozonabbaupotenzial (ODP = Ozon Depletion Potential) von null sowie ein
Treibhauspotenzial (GWP = Global Warming Potential) von eins. Im direkten Vergleich
zu fluorierten Kohlenwasserstoffen (FKW), deren GWP zwischen 4,1 und 4,8 liegt,
liegen die Vorteile von CO2 auf der Hand. Zu den weiteren Vorteilen zahlen, dass CO2-
Systeme kleiner als FKW-Systeme sind und zudem in unterschiedlichen Konfigurationen
konzipiert werden kdnnen, etwa als System mit Direktverdampfung oder mit
Sekundéarkreislauf. CO2 verfiigt zudem Uber besonders gute
Warmeubertragungseigenschaften, wodurch sich ein System innerhalb von drei Jahren
amortisieren kann. CO2-Systeme zeichnen sich durch eine geringe Toxizitat aus und
sind nicht entflammbar. CO2 eignet sich allerdings aufgrund héherer Driicke bei
Stillstand und im Betrieb nicht fir die Umriistung in FKW-Systemen.

CO2 und seine Anforderungen

Systeme, die CO2 als Kéltemittel nutzen, zeichnen sich durch spezielle Anforderungen
aus, insbesondere was die Schmierstoffe angeht. Entscheidend sind hier die hohen
Betriebsdrucke sowie die Loslichkeit, die in unterkritischen Kaskadensystemen ebenso
wie in transkritischen CO2-Anwendungen auftreten. Hohe Betriebsdriicke (ein
Stillstanddruck von 50 bis 130 bar) und Temperaturen verursachen im Vergleich zu
FKW-Systemen héhere Lasten und Belastungen an den Lagern sowie an anderen
beweglichen Bauteilen. Dies stellt besondere Anforderungen an die Schmierstoffe.

Da CO2 ein hdheres Lésevermdgen hat als FKW, kdnnen zudem Schmierstoffe fir
traditionelle Anwendungen nicht genutzt werden. Doch synthetische, speziell fur
kaltetechnische Anwendungen konzipierte Schmierstoffe halten dem hohen
Lésevermdgen von CO2 stand. Sie bieten zudem Schutz vor unzureichender
Schmierung, die zu einem Lagerverschlei3 fihren kann, vor einer verkiirzten
Komponentenlebensdauer sowie einem erhdhten Instandhaltungsaufwand. Ungeeignete
Schmierstoffe kénnen eine unzureichende Abdichtung von Zwischenrdaumen und
Kompressionsverlust zur Folge haben, eine geringere Kompressionseffizienz, hbhere
Betriebskosten und einen héheren Energieverbrauch bewirken.

Als »naturliche« Lésung haben Ammoniak-Kaltemittel eine lange Tradition. Nach
Einfuhrung der Fluorchlorkohlenwasserstoffe in den 1920er-Jahren wurden sie jedoch
aus dem Verkehr genommen. 2015 erlebte Ammoniak dann tatséchlich das héchste



Wachstum aller Kéaltemittel. Wie sein Gegenpart, das CO2, bietet es spezifische Vorteile
und stellt besondere Anforderungen. Mit einem GWP und einem OPD von null ist
Ammoniak eine der umweltfreundlichsten Kéaltemitteloptionen. Es verfiigt zudem tber
exzellente thermodynamische Warmeuibertragungseigenschaften, die eine Nutzung von
Anlagen mit kleineren Warmetransferflachen ermdglichen und damit zur Senkung der
Herstellungskosten beitragen. In den meisten Landern ist Ammoniak zudem giinstiger
als FKW. Es bietet eine um drei bis zehn Prozent héhere Effizienz und tréagt somit zur
Reduktion der Energiekosten bei.

Hinsichtlich der Schmierstoffe reduziert der geringe Dampfdruck von Ammoniak den
Olverbrauch und die erforderlichen Nachfiillmengen. Sein niedriges Lésevermdgen hilft,
Viskositatsanderungen vorzubeugen und damit einen breiten Betriebstemperaturbereich
aufrecht zu erhalten.

NH3 und seine Anforderungen

Obgleich Ammoniaksysteme mit geringerem Druck arbeiten als CO2-Systeme, erfordern
sie eine praventive, druckabhangige Wartung. Dies ist besonders wichtig aufgrund des
toxischen Charakters von Ammoniak. Seine Entflammbarkeit in Verbindung mit seiner
Toxizitat verlangt von Ingenieuren, die mit Ammoniak-Kaltemitteln umgehen, ein hohes
Schulungsniveau. Ammoniak ist nicht mischbar mit den meisten Olen. Dies kann die
Schmiermitteleffizienz vermindern. Seine hohe Betriebstemperatur kann zudem die
Effizienz von Mineral6len verringern — ein Problem, das mit Einsatz von synthetischen
Olen gelost werden kann.

ExxonMobil hat kiirzlich zwei neue Produkte vorgestellt, um die Herausforderungen zu
bewaltigen, die natirliche Kaltemittel an Schmierstoffe stellen. »Mobil Gargoyle Arctic 68
NH«, ein besonders fortschrittlicher mineralischer Schmierstoff fliir Anwendungen mit
Ammoniak als Kaltemittel, sowie »Mobil SHC Gargoyle 80 POE, ein
Hochleistungsschmierstoff fir CO2-Anwendungen.

Neue Schmierstoffe

»Mobil SHC Gargoyle 80 POE« wurde speziell fir die Schmierung von Kompressoren
mit CO2 als Kaltemittel entwickelt. Es bietet einen besonders hohen Verschleil3schutz
sowie chemische und thermische Stabilitéat. Seine spezielle Formulierung gewahrleistet
aulerst gute FlieReigenschaften bei niedrigen Temperaturen, die Aufrechterhaltung der
Viskositat wahrend des Betriebs und leistet dank des niedrigen Traktionskoeffizienten
und damit reduzierten Reibungsverlusten einen potenziellen Beitrag zu einer
Effizienzsteigerung des Systems im Vergleich zu mineralischen Olen. Der verbesserte
Schutz sensibler Komponenten, langere Wartungsintervalle, geringere Ol- und
Kolbentemperaturen sowie niedrigerer Energieverbrauch sind nur einige der Vorteile, die
bereits in der Praxis in Feldtests mit Kunden nachgewiesen wurden. Der
Hochleistungsschmierstoff ist ein modernes Polyolesterdl, das speziell fur
Kéltekompressoren entwickelt wurde, in denen CO2 (R744) als Kéltemittel verwendet
wird, zum Beispiel zur Tiefkiihlung von Lebensmitteln in Schlachthdfen, in Kuhllagern
oder wahrend des Transports.

»Mobil Gargoyle Arctic 68 NH« wurde speziell fur industrielle Schrauben- und Kolben-
Kéaltekompressoren entwickelt. Seine Formulierung unterstiitzt die Effizienz der
Systeme, gewéhrleistet einen verbesserten Oldurchfluss innerhalb eines weiten
Temperaturbereichs und bietet Kosten- sowie Leistungsvorteile.


https://corporate.exxonmobil.de/

In einer Eisfabrik konnten mit den neuen Schmierstoffen und einer Schmierstoffanalyse
der Olverbrauch reduziert und die Olwechselintervalle optimiert werden (Bild: Exxon
Mobil).

In der Eisfabrik eines Kunden konnten durch den Einsatz des Ols in Verbindung mit der
»Mobil Serv«-Schmierstoffanalyse der Olverbrauch reduziert und die Olwechselintervalle
optimiert werden. Bei diesem Schmierstoff handelt es sich um ein
Hochleistungskaltekompressorendl, das besonders in Kolben- und
Schraubenverdichtern, die mit Ammoniak kiihlen (NH3, R-717) , sehr hohe Leistungen
zeigt. Es basiert auf einer hochwertigen Mineral-Paraffin-Technologie und wird
besonders in der Lebensmittelindustrie zum Tiefkiihlen und in Kiihllagern sowie in
kaltetechnischen Anwendungen in der Schifffahrt eingesetzt.
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