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Im Rahmen einer Kapazitatserweiterung bei Tonnies wurde die Einbindung neuer Fritteusen und Gardfen in die Abluft- und Raumlufttechnik
notwendig. Das nachhaltige KMA-Abluftfiltersystem (grauer Kasten) liberzeugte mit einer deutlich besseren Energieeffizienz im Vergleich zu
anderen Verfahren.

Ablufttechnik nutzt Energie effizient

Tonnies legt Wert auf nachhaltige Produktions- und Gebiudetechnik

Der richtige Umgang mit Pro-
duktionsabluft ist eine zentrale
Aufgabe der modernen Fleisch-
warenerzeugung. Es muss sicher-
gestellt werden, dass die anfallende
Abluft abgefiihrt und durch Frisch-
luft ersetzt wird, sodass die Luft-
qualitit und Hygiene in den Pro-
duktionsbereichen den strengen
Arbeitsplatzbestimmungen (1) und
den Anforderungen der Qualitits-
sicherung entsprechen. Vor diesem
Hintergrund hat die Unterneh-
mensgruppe Tonnies im Jahr 2020
in eine energieeffiziente Abluft-
filteranlage fiir Fritteusen und
Garofen investiert. Die maRRgeb-
lichen Beweggriinde fiir die Aus-
wahl des Verfahrens werden in
diesem Beitrag vorgestellt.

Von Friederike Schmedding J

D ie behordlichen Betriebs-
genehmigungsbescheide legen
fur die Abluft zunehmend strenge
Auflagen an die zuldssigen Emis-
sionen fiir Stoffe und Gertiche
fest, die eine wirksame Abluft-
behandlung erforderlich machen.
Aufgrund der steigenden Energie-

kosten sowie der Anforderungen
an die Nachhaltigkeit der Er-
ndhrungswirtschaft, sind die Ziele
von Energieeffizienz und Wirme-
riickgewinnung fiir die Unterneh-
men von sehr grofler Bedeutung.
Die Verantwortlichen fiir Technik
und Umwelt vieler Unternehmen
sehen sich mit der Herausforde-
rung konfrontiert, die richtigen
Lésungen zu realisieren, die auf
der einen Seite passgenau den
formulierten Anforderungen und
Zielen an den Umgang mit der
Produktionsabluft entsprechen,
und auf der anderen Seite aus-
reichend Flexibilitit fiir die Ge-
staltung der Produktionsprozesse
lassen. Die Investition von Ton-
nies in eine neue Abluftfilter-
anlage fiir Fritteusen und Garéfen
werden den Herausforderungen
und Zielen gerecht.

Die Tonnies-Unternehmens-
gruppe mit Hauptsitz in Rheda-
Wiedenbriick in Ostwestfalen ist
Hersteller von hochwertigen
Lebensmitteln. Neben Fleisch und
Wurst produziert das 1971 ge-
griindete Familienunternehmen
Saucen, Suppen, vegetarische und

vegane Lebensmittel fiir den
deutschen und europiischen
Markt. Im Rahmen seiner Nach-
haltigkeitsstrategie Agenda t30 hat
sich die Unternehmensgruppe
zum Ziel gesetzt, die COz-Emis-
sionen bis 2030 im Vergleich zu
2010 um mindestens 50% zu
senken. Da in dem Unternehmen
Dbereits seit langem auf energieeffi-
ziente Produktions- und Gebiude-
technik Wert gelegt wird, ist diese
ambitionierte Zielsetzung ein
starkes Bekenntnis an die Offent-
lichkeit und eine grofle Heraus-
forderung fiir Verantwortlichen in
den Unternehmensbereichen.

Im Rahmen einer fiir das Jahr
2020 geplanten Kapazititserweite-
rung wurde die Einbindung neuer
Fritteusen und Garéfen in die
Abluft- und Raumlufttechnik
notwendig. In den Anlagen wer-
den unterschiedliche Fleischwaren
produziert, von Schnitzeln iiber
Gyros und Hamburgern bis zu
Kebab und Toasties. Trotz klarer
Wachstumspline wollte das Unter-
nehmen nicht von den in der
Agenda t30 festgelegten Zielen zur
Senkung der CO2-Emissionen

abweichen. Deshalb wurden alle
erforderlichen Maffnahmen und
die angebotenen Lésungskonzepte
genau unter die Lupe genommen.
Eine Anlage zur Thermischen
Nachverbrennung, dem noch
immer weit verbreiteten kon-
ventionellen Verfahren zur Abluft-
reinigung, wurde aus verschiede-
nen Griinden ausgeschlossen. Der
hohe Verbrauch von fossilen
Energietragern und die hohen
Sekundiremissionen wie NOx und
CO: waren zentrale Faktoren in
dieser Grundsatzentscheidung.
Nach der Abwigung verschiede-
ner alternativer Verfahren fiel
letztlich die Entscheidung fuir ein
mehrstufiges Abluftfiltersystem
mit integrierter Warmertick-
gewinnung der KMA Umwelt-
technik GmbH aus Konigswinter.
Deren bewihrtes Abluftfilter-
system Ultravent wird in vielen
verschiedenen Industriezweigen
eingesetzt und kann dank seiner
modularen Bauweise konkret auf
die Anforderungen des Kunden
ausgerichtet werden. Fur die
Verantwortlichen von Ténnies
waren verschiedene Aspekte fiir
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ULTRAVENT® 30000 Abluftfiltersystem Das mehrstufige
Filtersystem kombiniert
Elektrofilter und UV-Licht

fiir hohen Wirkungsgrad.

Verunreinigte Luft

Abscheidung grober Partikel &
gleichmaBige Verteilung der Luft

Riickgewinnung von
Prozessabwarme

Abscheidung von Rauch, Aerosolen &
oliger oder pastoser Feinstpartikel

Geruchsabscheidung durch
Photooxidation

Entionisierung & Schutz der Kohle
vor Feuchtigkeit

Reaktionsstrecke zum Abbau
des Ozons

Zwei Abluftfiltersysteme fiir ein Gesamtabluftvolumen von 60000 m® reinigen
die geruchsbeladene Abluft und gewinnen Prozessabwérme zuriick.
Fotos: KMA Umwelttechnik m;é Lift

-/

werden, dass die Abluft aus neun

die Auslegung der Ablufttechnik
wichtig.

So musste der Auslegung des
Abluftsystems zugrunde gelegt

verschiedenen Fritteusen und
Garéfen zusammengefiithrt wird.

betragen bis zu 130 °C und haben
insbesondere bei den Gardfen eine
sehr hohe relative Feuchte von bis
zu 90 bis 100%. Zudem sollte eine

definierte Menge an geruchs-
belasteter Raumluft erfasst und
abgefiihrt werden. Es wurde ein
20-facher Luftwechsel im Pro-

Die einzelnen Ablufttemperaturen

Anzeige

Tray Tray

Trays zu heuem Leben verhelfen,
immer wieder

Unser Ziel ist es, das Recycling von

Lebensmittelverpackungen zu revolutionieren, indem
wir uns fir einen geschlossenen Kreislauf einsetzen.

Wir haben es uns zur Aufgabe gemacht, gebrauchte
Lebensmittelverpackungen wiederzuverwenden und
sie in neue Verpackungen zu verwandeln. Dank

kp Tray2Tray® kdnnen unsere Kunststoffschalen und
Hartfolien immer wieder als sichere, schuitzende und
vollstéandig recycelbare Lebensmittelverpackungen
verwendet werden. Die Mdglichkeiten sind endlos.

kpfilms.com

Sustainable protection of everyday needs



60

' Nachhaltigkeit

duktionsraum angestrebt (2). Die
abgesaugte Abluft wird dafiir
durch Frischluft ersetzt, die auf die
vorgegebene Raumtemperatur
gekiihlt oder erwirmt wird. Aus
den verschiedenen Abluftquellen

Die Kombination aus
Elektrofilter und
UV-Licht fiir eine
wirksame Behandlung
der Fritteusenabluft.

resultiert ein Abluftgemisch von
40000 bis 45000 m?/h, das je nach
Rezeptur und Auslastung der
Produktion eine hohe Gesamt-
temperatur von bis zu 90 °C be-
sitzen kann und neben der Feuch-
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Ablufttechnik nutzt Energie effizient

te auch eine hohe Fracht an Aero-
solen aus Fetten und Olen mit sich
fiihrt.

Warmeriickgewinnung bringt
energetische Vorteile

Den alternativen Abluftreinigungs-
verfahren war gemein, dass die
potenziell hohen Ablufttemperatu-
ren zunichst auf etwa 60 °C abge-
senkt werden sollten, um eine
wirksame Abscheidung von Stof-
fen und Gertichen zu gewihr-
leisten. Das Losungskonzept von
KMA Umwelttechnik bot in dieser
Hinsicht den entscheidenden
Vorteil der integrierten Wirme-
riickgewinnung (3). Der Abluft-
strom wird in dem Filtersystem
zunichst durch Lamellenwir-
metauscher gefiihrt, in denen
Wirmeenergie an einen Kreislauf
mit Kithlmedium tibertragen wird.
Dabei wird dem heifden Abluft-
strom wertvolle wieder verwertbare
Prozesswirme entzogen und
gleichzeitig die Temperatur auf die
gewiinschten 60 °C fiir optimale
Partikelabscheidung gesenkt.

Bei alternativen Verfahren ohne
diese Wirmertickgewinnung hitte
der Anteil der dem Abluftgemisch
zugefithrten Raumluft deutlich
erhoht werden miissen, um die
Gesamttemperatur auf das er-
forderliche niedrige Niveau zu
senken. Das bedeutet, die belastete
Produktionsabluft hitte z.B. mit
dem dreifachen Anteil von Raum-
luft vermischt werden miissen. Da
diese entzogene Raumluft jedoch
stets durch gekiihlte oder erwarm-
te Zuluft ersetzt werden muss,
wire eine deutliche Vergréflerung
der Zuluftanlagen und ein hoherer
Energieverbrauch erforderlich
gewesen. Ebenso hitte das ge-
samte Abluftsystem inklusive der
Rohrleitungen fiir deutlich héhere
Luftmengen dimensioniert werden
miissen, wodurch ebenfalls die
Investitions- und Betriebskosten
gestiegen wiren.

Im Gegensatz dazu erlaubt die
Wirmeriickgewinnung des Ultra-
vent-Verfahrens die energieeffi-
ziente Nutzung der Prozesswirme
fiir das Heizen von Zuluft und das

KONSEQUENT HYGIENISCH

Davuerhaft - innovativ - nach Maf3

WIEDEMANN bietet [hnen eine Entwasserungs-

16sung, die sich nicht nur durch grof3e Flexibilitit
fiir die Breite und Anfangstiefe auszeichnet, sie er-
fullt auch besonders hohe Hygieneanforderungen.
Das Entwisserungssystem besteht aus Rinne,
Abdeckung und Bodeneinlauf (einteilig, mit Ab-
gangsstutzen senkrecht oder waagerecht) inkl.
eines neuen Geruchsverschlusses.

Anstof3 fiir seine Entwicklung waren die immer
schirferen Hygienevorschriften in der Lebensmit-
tel-, Getrainke- und Pharmaindustrie sowie in Ge-
werbekiichen. Dabei zeigt sich das in iiber sieben
Jahrzehnten gewachsenes Know-how.

So erlaubt die Ausformung der Rinne einen schnel-
len und sicheren Abtransport von Verschmutzun-
gen auch bei niedrigerem Wassereinsatz. Zudem
lasst sie sich optimal reinigen, da es keine toten
Winkel gibt. Der Bodeneinlauf erhielt einen neu-
en, hocheffizienten Geruchsverschluss, der ohne
Schweifsnihte auskommt und zur Reinigung kom-
plett mittels eines nur mit dem Uberlaufbehilter
verbundenen Griffs (Europiisches Patent) demon-
tiert werden kann.

Die hervorragenden Eigenschaften unseres in-
novativen Hygienerinnen-Systems setzen neue
Maf3stibe. Das wurde uns vom renommierten
Fraunhofer Institut in Stuttgart mit einem Hy-
gienezertifikat bestitigt. Dieses beruht auf einer
Kombination aus Vorgaben bereits bestehender

Basisspezifikationen: EU GMP Annex 1, EHEDG
Doc. 8 & Doc. 44, DIN EN1672-2 sowie ISO
14159. Das gesamte Hygienerinnensystem wur-
de in die Reinraumklasse GMP C eingestuft.

Dem Wiedemann-Bodeneinlauf wurde damit
die hochstmogliche Einstufung (GMP C) bei den
Reinraumklassen fiir Bodeneinldufe bestitigt.

Wie tiblich bei WIEDEMANN, wird auch diese
Losung fiir jeden Kunden nach Maf3 angefertigt.
Das bedeutet eine einzigartige Flexibilitit fiir die
Kunden in der Rinnenbreite sowie in der Anfangs-
tiefe. Nutzen Sie dieses einzigartige Know-how
zur Verbesserung Thres Arbeitsprozesses: Spre-
chen Sie uns an, wir beraten Sie gern und fertigen
fiir Sie eine Losung passend zu Thren individuellen
Anspriichen.

Anzeige

Besuchen Sie uns auf

der IFFA in Frankfurt
14.05.-19.05.2022
Halle 9.1, Stand D40
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Erwirmen von Wasser. Uber-
schiissige Energie wird tiber einen
Dachkiihler abgenommen. Ins-
gesamt iiberzeugte dieser Ansatz
mit einer deutlich besseren Ener-
gieeffizienz im Vergleich zu den
anderen Verfahren. Selbstver-
stindlich stand auch eine wirk-
same Abscheidung von Stoffen
und Gertichen im Fokus. Das
Lésungskonzept von KMA sieht
dafiir ein vielfach bewihrtes mehr-
stufiges Verfahren vor.

Filtersystem kombiniert
Elektrofilter und UV-Licht

Ein Edelstahl-Demister dient als
Vorfilter. Er scheidet grof3e Partikel
aus der Abluft ab und fordert
dariiber hinaus das Bilden von
Tropfchen aus den Fett- und Ol-
aerosolen. Anschlieflend wird die
Abluft durch den bereits erwihn-
ten Warmetauscher gefiihrt. Die
Absenkung der Ablufttemperatur
bewirkt, dass die relative Feuchte
der Abluft steigt und dass gas-
férmige Stoffe teilweise gemein-
sam mit Wasser auskondensieren
und abgeschieden werden.

Die abgekiihlte Abluft wird im
nichsten Schritt in einem zwei-
stufigen elektrostatischen Filter
intensiv von Fetten, Olen und
sonstigen Partikeln gereinigt.
Durch Ionisation der Luft mit
Hilfe vieler im Luftstrom angeord-
neter Elektroden wird ein starkes
elektrisches Feld aufgebaut. Durch
den so entstehenden Ladungs-
unterschied werden feine Partikel
und Aerosole im Abluftstrom in
der nachfolgend angeordneten
Kollektorzone auf Metallplatten
festgehalten und so aus dem Luft-
strom entfernt.

Dies alles erfolgt mit einem sehr
geringen Energieaufwand, denn
die Leistungsaufnahme des Elek-
trofilters liegt im Bereich von unter
0,1 Ampere. Der fliissige Teil der
gefilterten Substanzen tropft von
den Kollektorplatten ab. Die zweite
Fraktion bildet einen schmierigen
oder festen Belag auf der Filt-
eroberfliche. Gegeniiber mecha-
nischen Filtern besitzt die elektro-
statische Abscheidung den grofRen
Vorteil, dass nur ein sehr geringer
Luftwiderstand erzeugt wird. Der
elektrostatische Filter wird zudem
nicht durch die abgeschiedenen
Fette und Ole verstopft. Der Ener-
gieaufwand fiir die Forderung der
Abluft bleibt dadurch gering.

Die Abscheidung der Partikel im
elektrostatischen Filter leistet

bereits einen wichtigen Beitrag zur
Verringerung der Geruchsbelas-
tung der Abluft. Um einen wei-
tergehenden Abbau von Geriichen
zu erreichen, wird die Abluft in
der nichsten Verfahrensstufe
intensiv mit UV-Licht bestrahlt.
Durch die dabei entstehende photo-
chemische Reaktion werden Ozon
und Sauerstoffradikale gebildet,
die gemeinsam mit den Licht-
wellen die Neutralisierung der

Gour Partoer o Food Cittons

geruchsbildenden Molekiile be-
wirken.

Nach der UV-Licht-Behandlung
wird die Abluft abschlieend durch
einen Aktivkohle-Katalysator ge-
fithrt. Das iiberschiissige Ozon
wird in der Kohle gebunden.

Um einen kontinuierlich hohen
Wirkungsgrad aller Verfahrens-
stufen sicherzustellen, ist das
Filtersystem mit einem automati-
schen Reinigungssystem (Cleaning

WIR SERVIEREN DEN
PERFEKTEN SCHNITT!

Egal ob Wiirfel, Raspel, Plattchen,

Scheiben oder auch Sonderformen.
Wir schneiden Lebensmittel.
Und das seit liber 60 Jahren!
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In Place, CIP) ausgestattet. Gleich
einem integrierten Geschirrspiiler
werden Demister, Warmetauscher,
Elektrofilter und UV-Lichtréhren
iiber verschiedene bewegliche
Diisenstdcke mit erwirmtem
Wasser und einem zu dosierten
Reinigungsmittel vollautomatisch
gereinigt. Die Reinigungsfliissig-
keit zirkuliert dabei vielfach zwi-
schen dem Wassertank und dem
Filtersystem, um eine hohe Rei-

Anzeige

Folgen Sie uns bei:
in X ¥ f
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Ablufttechnik nutzt Energie effizient

/Thermische Nachverbrennung

Betriebskosten und Sekundaremissionen sind wichtige GréBen in
der Entscheidung zwischen der thermischen Nachverbrennung
(TNV) und alternativen Abluftreinigungsverfahren. Das Prinzip der
TNV basiert auf der vollsténdigen Verbrennung der organischen
Kohlenstoffverbindungen in der Abluft zu Hz0 und CO:. In der Le-
bensmittelindustrie missen Nachverbrennungsanlagen mit hohen
Temperaturen dber 750 °C betrieben werden, um Emissionen und
GerlUche hinreichend abzuscheiden.

Speziell die Einhaltung der CO-Grenzwerte erfordert einen Be-
trieb mit hohen Ablufttemperaturen. Die zulassigen Grenzwerte
der gereinigten Abluft kdnnen somit zwar erreicht werden, al-
lerdings zu Lasten der Umwelt: Die fUr diese hohen Temperaturen
notwendige Zufuhr an fossilen Energietragern verbraucht immen-
se natlrliche Ressourcen und setzt Sekundéremissionen wie CO:
und NO« frei.

Das im Beitrag vorgestellte mehrstufige Abluftreinigungsver-
fahren von KMA Umwelttechnik reinigt die Abluft ganz ohne Ver-
brennung und verbraucht dadurch deutlich weniger Energie als
eine TNV. Dies spiegelt sich deutlich in dem Energiebedarf und der
Okobilanz im Vergleich der beiden Verfahren wider.

e

WRG Thermool

25,3 Gigawatt’ 5.115 Tonnen co;’

WRG Thermool

9,1 Gigawatt > 1.780 Tonnen co.?

Energie-
einsparung: 93 %

Reduzierung der
Treibhausgase: 86 %

0,7 Gigawatt®
]
KMA

246 Tonnen CO,*
|

TNV

KMA

Quelle: KMA Umwelttechnik FLEISCHWIRTSCHAFT 3_2022

Beispielrechnungen Vergleich Energieaufwand und CO--Emissionen

! Leistungsbedarf TNV unter Anrechnung von 50% Luftvorerwarmung.

? Leistungsbedarf TNV unter Anrechnung von Warmertickgewinnung zur
Vorerwdrmung Thermool. * Leistungsbedarf KMA ohne Berlicksichtigung
einer Ersparnis durch Warmertickgewinnung zur Zulufterwdrmung.
Annahmen: 6912 jahrliche Betriebsstunden;

42000 Bm*/h Abluftvolumen; 95 °C Ablufttemperatur

nigungswirkung bei gleichzeitig
schonendem Umgang mit Ressour-
cen zu erreichen. Der Aktivkohle-
Katalysator wird durch einen vor-
gestellten Demister von dem Rei-
nigungswasser abgeschirmt.

Um einen kontinuierlichen
Betrieb der Produktion zu er-
lauben, wurde das Abluftfilter-
system mit einer gewissen Reserve
ausgelegt. Zwei Filtergerite mit
einer Abluftkapazitit von jeweils

30000 m*/h wurden parallel ge-
schaltet und damit eine theo-
retische Gesamtkapazitit von bis
zu 60000 m?*/h Abluft zu schaffen,
von denen im Regelbetrieb nur
etwa 40000 bis 45000 m?/h ge-

nutzt werden (4). Sofern ein Filter-

gerit zu Zwecken der Reinigung
oder Wartung aufler Betrieb ge-
nommen wird, so tiberbriickt das
zweite Gerdt mit 30000 m3/h
Kapazitit, ohne dass die Pro-

duktion unterbrochen werden
muss. Ausgestattet mit leistungs-
starken Schalldimpfern wurde
diese Zwillingsanlage auf dem
Hallendach des Tonnies-Betriebes
aufgestellt und mit einem Wetter-
schutzgehiduse umbaut.

Hoher Wirkungsgrad
und Flexibilitat

Mit diesem Abluftfiltersystem mit
integrierter Warmeriickgewin-

nung haben die Verantwortlichen
fiir die Abluft- und Raumluft-
technik von Ténnies nicht nur ein
energieeffizientes und wirksames
System zur Abluftbehandlung
geschaffen. Die Losung bietet
noch einen weiteren Vorteil, denn
sie schafft Flexibilitit. Selbst als im
Nachgang geplant wurde, den
Produktionsbereich von einem
klimatisierten Bereich in einen
thermischen Bereich mit héherer

Cyapes .. :
Warmeruckgewinnung

Die integrierte Warmeruckgewinnung und die erforderliche Bei-
mischung von Raumluft sind wichtige GroBen fur die Wahl unter
alternativen Abluftreinigungsverfahren.

Die Absenkung von hohen Ablufttemperaturen unter ein be-
stimmtes Niveau (beispielsweise 60 °C) ist fir alternative Abluft-
reinigungsverfahren in der Regel notwendig, um den erforderli-
chen Wirkungsgrad in der Abscheidung von Stoffen und Gerd-
chen einhalten zu konnen. Diese Absenkung der Temperatur
kann auf zwei Wegen erreicht werden. Zum einen kann die heiB3e
Abluft der Produktionsanlagen mit geruchsbelasteter Raumluft
gemischt und dadurch gekuhlt werden.

Im Falle von Fritteusen und Gardfen mit Ablufttemperaturen
von etwa 120 bis 130 °C fUhrt dies jedoch je nach Raumtem-
peratur zu einem beachtlichen Anteil an erforderlicher Raumluft.
So kann beispielsweise ein Mischverhaltnis von 3:1 zwischen
Raumluft und Anlagenabluft erforderlich werden. Dieses groBere
Volumen an abgesogener Raumluft muss permanent durch ge-
kihlte oder erwdarmte Frischluft ersetzt werden.

Das im Beitrag vorgestellte Abluftreinigungssystem mit in-
tegrierter Warmertckgewinnung erlaubt es dagegen, die Warme
aus der Abluft Uber einen Kuhlmittelkreislauf zu entziehen und
flr eine Verwertung nutzbar zu machen (beispielsweise fir die
Erwarmung von Frischluft im Winter]. Die Begrenzung des Volu-

Differenz: 80.000 m*/h zusétzliches Raumluftvolumen
p Energiebedarf pro Stunde fiir Klimatisierung

von 20°C auf 7°C: 360 kW °
» Energiebedarf pro Stunde fiir Erwarmung

von 0°C auf 7°C: 190 kW *

42.000 m¥/h*

KMA

126.000 m*/h'

Alternatives
Verfahren

Quelle: KMA Umwelttechnik FLEISCHWIRTSCHAFT 3_2022

Beispielrechnungen fiir den Vergleich des erforderlichen Zuluftvolumens

! Abluftvolumen inklusive zwei Teile Raumluft fur alternatives Verfahren.
2 KMA-Abluftvolumen ohne Fremdluftbeimischung.

* Stundlicher Leistungsbedarf fir Kihlung bzw. Erwdrmung der
zusétzlich notwendigen Luftbeimischung fur alternatives Verfahren.
Annahmen: 6812 jahrliche Betriebsstunden;

42000 Bm*/h Abluftvolumen; 95°C Ablufttemperatur

mens im Gesamtsystem aus Abluftbehandlung und Zuluftver-
sorgung zeigt sich deutlich in den Betriebskosten und dem not-
wendigen Energiebedarf der beiden Anséatze.
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Im Wetterschutzgehduse auf dem Hallendach ist die zentrale Filteranlage

positioniert.

Raumtemperatur umzustellen,
konnten die Verantwortlichen
beruhigt griines Licht geben. Mit
dem System kénnen alle denk-
baren Produktionsszenarien und
Raumtemperaturen angefahren

werden. Das Traditionsunterneh-
men Tonnies kann sich damit
darauf konzentrieren, hochwertige
Fleischerzeugnisse zu produzie-
ren, mit einem guten Gewissen
gegeniiber den Beschiftigten und

No data in ad

der Umwelt durch eine wirksame
Reinigung der Abluft und einen
wichtigen Beitrag zu den Nach-
haltigkeitszielen der Agenda t30.

Anmerkungen

1. Vorgaben fur die erforderliche Luft-
wechselrate sind in der Arbeits-
stattenrichtlinie ASR 5 zusammenge-
fasst. Hauptkriterien fUr die Raumluft-
qualitat bzw. den jeweiligen Luft-
wechselbedarf sind Luftschadstoffe,
Feuchtigkeit, Geruch, Warme und
Personenzahl. (Mever, Jorg (2014):
Steigerung der Ressourceneffizienz in
der Ernéhrungswirtschaft. Studie
Ministerium fir Klimaschutz, Umwelt,
Landwirtschaft, Natur- und Verbrau-
cherschutz Nordrhein-Westfalen, S.
80] - 2. Der Luft-Austausch pro Stunde
wird als Luftwechselrate bezeichnet,
dessen Einheit 1/h ist. Wird das ge-
samte Luftvolumen des umbauten
Raumes innerhalb einer Stunde genau
einmal ausgetauscht wird, ist die
Luftwechselrate 1/h. (FVLR Emp-
fehlung (2014): Naturliche Liftung
groBer R&ume. Richtlinie 10: Ausgabe
August]. - 3. Die Zu- und Abluft sollte
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gezielt, wenn mdglich Uber Warme-
rickgewinnung betrieben werden. Bei
einer hohen Luftbelastung kdnnen
Systeme mit integrierter Abluftrei-
nigungseinrichtung eingesetzt wer-
den. (Mever, 2014; S. 81) - 4. Das ener-
gieeffiziente Verfahren der mehr-
stufigen Abluftreinigung bietet Ldsun-
gen fur ein breites technisches Spek-
trum von 5000 m? bis 60000 m* Abluft-
volumen.
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