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Sorption Technologies GmbH — Herstellung von
Adsorptionskalteanlagen in Deutschland

Die Sorption Technologies GmbH betreibt mit einer
Tochtergesellschaft in Italien (F&E und Vertrieb) die Produktion,
Entwicklung und individuelle Anpassung thermischer betriebener
Kaltelésungen.

Seit Anfang 2024 bauen wir in Ménchengladbach , Nordrhein-
Westfalen einen Produktionsstandort zur Prototypenentwicklung,
Erprobung und Produktion fiir den europaischen und nahostlichen
Markt auf.
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( ) Adsorptionskaltemaschinen nutzen Warme zur Kalteerzeugung,
sparen dadurch Strom und reduzieren CO,-Emissionen

. . ] o . Kompressionskaltemaschine Adsorptionskdltemaschine
Amortisationszeit & Einsparungen — Beispielrechnung fiir Deutschland
Durch Adsorptions- an Stelle von Kompressionskaltemaschinen kann Cooling Water to Dry Cooler Cooling Water to Dry Cooler
der Stromverbrauch um 70-80 % gesenkt werden. Ericerinelion sy or Cooling Tower
Prozesskiihlung mit 100kW Kalteleistung und 7500h/Jahr Y Y

Betriebsstunden — Grundlast und Bestandsanlage: / \ / p \
—[ Condenser ] ]

e Etwa 750 MWh Kaltebedarf pro Jahr Condenser
* Stromeinsparung 75 %: 141 MWh/a — im Vergleich zu einem

Vapour ﬂ Vapour

elektrlscfhen Kihler mit einem reaI‘en EER=4 p— — p— P Hot Water
* Ersparnis 28.125 €/Jahr (Strompreis 1kWel = 0,20€) Return Electricity ber 1 s from Waste
from Grid Heat Source

* CO,-Einsparungen 34.8 t/Jahr mit dem derzeitigem
Jahresdurchschnitt von 247 kg/MWh (Quelle: Electricity Maps),

Vapour Liquid Vapour
Return

keine Emissionen durch Kaltemittel —'[ Evaporator ] —»[ Evaporator ]

* Payback: 2,84 Ja.hre (Preis AdsorptlonfkaItemasshme 80.000 ‘ \ Compression Chiller / \ Adsorption Chiller /
€/Stromersparnis 28.000 €) ohne Abzuge oder Forderung und mit
einen Standardpreis fiir Adsorptionskaltemaschinen von Sorption - -
Technologies. Installationskosten nicht inbegriffen. Chilled Water for Air- Chilled Water for Air-

EenditlonineRRiioeess Coollng Conditioning or Process Cooling

Energie zur Kalteerzeugung Strom Warme
Kaltemittel klimaschadlich (R 410A,R 407C), Wasser

brennbar (Propan), giftig (NH3)
Elektrischer Gesamtwirkungsgrad (EER) 3,5-5,5 15-20




() Patentierte neue Bauform — Funktionsweise Prinzip und Vorteile

Verteilung des Kaltemittel in Flissigphase

A

* Das Kaltemittel Wasser wird den beiden Modulen, WASTE HEAT ( A WASTE HEAT A § » -

o . SOURCE SOURCE —
die je einen Adsorber enthalten, als Flussigkeit

zugefihrt. f_-;; - ’k_
A

* Im Module kommt es zur direken Verdampfung 3
und Kondensation in einem modulintegrierten
Phasenlibergangsbereich g}l
* Essind keine Dampfventile notwendig , wie im ‘ : E‘l : :‘l | — : |‘ -1
Standard-Design von Adsorptionskaltemaschinen. : X K3 | : R ‘c? f 5
| ¢ é | | é ' i
* Keine Verluste durch Temperaturanderungen der i e " i 1 " s :
. . i e e o |
Phasenwandler, wie DoppelmoduI-DeS|gn von MODULE 1 i b S i MODULE 2 MODULE 1 i L1 o o E MODULE 2
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Adsorptionskaltemaschinen. | ‘: a: | : c: a: :
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* Integrierter Wassertank minimiert die LS e (B el ! f + T L8 (a8 ]
Temperaturschwankungen des
Kaltwasserausgangs. 4
* GrolRere Leistungen werden durch
Modularisierung erreicht. L

* Integrierte frequenzgeregelte Kaltemittelpumpen v RS Y <:> v [ R

q Q 0 q g o0 CHILLED HEAT
mit kontinuierlicher Funktionsiiberwachung. Fiensy RENE N WATER REJECTION

Kontinuierliches
Umschalten zwischen den Phasen
Zykluszeit abhangig von der Leistung



Nennbedingungen :

Temperaturen ein/aus
Durchflussrate
Kapazitat
Rohrdimensionierung

Temperaturen ein/aus
Durchflussrate
Kapazitat
Rohrdimensionierung

Temperaturen Zinn/aus
Durchflussrate
Kapazitat
Rohrdimensionierung

Stromverbrauch (intern)
ohne optionale Pumpen

* Interne Warmelbertrager kdnnen an externe Bedingungen

angepasst werden.

e Standarddruck fir alle drei Kreise : 2,5 bar, hoher Driicke

moglich.

externen Kreise.

Nominalbedingungen fiir die Grundeinheit
der Adsorptionskaltemaschine

LT-Kreis (Kaltwasser)

20 15°C
6,0m3/h Wasser
35kwW

DN 40 Gewinde 11/2"
HT-Kreis (Antriebswarme)

85 75°C
5,0m3/h Wasser
58 kW

DN 40 Gewinde 11/2"
MT-Kreis (Riickkiihlung)

30 35°C
16.1m3/h Wasser
93 kW
DN 50 Gewinde 2"
1.4kwW

* Erfassung von Temperaturen und Volumenstréme zur
Ermittelung der Einsparung und Funktionsiiberwachung.

Optional: Integration von Pumpen und Armaturen fir die

Cooling water:
Closed-loop or open
loop cooling tower
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MT-Loop
p :j”Pa) S
tMT oyt

HT High temperature - Heat Source
MT Medium temperature - Cooling water
LT Low temperature - Chilled water

Integrated Sensors

01-03 Ty, Toyt, Volume flow HT
04-06 Tip, Tout, Violume flow LT
07-09 Ty, Tyyt, Volume flow MT
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Optional: Integrated Pumps
P1 Pump HT-Loop
P2 Pump LT-Loop
P3 Pump MT-Loop



( ) Grol3ere Kapazitaten und integrierte projektspezifische
el i Schnittstellen zur Systemintegration

Modularer Aufbau fiir groRRere Kapazitiaten
* Basiseinheiten mit 35 kW (10 RT) werden parallel geschaltet.

* Die Anschlisse der Einheiten werden in Deutschland
hergestellt und gepriift, bevor sie in einem Container zur
Installation vor Ort versandt werden.

* Bei beengten Platzverhaltnissen ist auch eine Vor-Ort-
Anbindung durch die Sorption Technologies GmbH mdglich.

Allgemeiner Ansatz

* Individualisierung des Gerates: Angebot einer Losung, kein
Produkt.

* Individuelle Auslegung der Systemintegration der
Adsorptionskaltemaschine auf Projektbasis.

* Konstruktion einer individuellen Schnittstelleneinheit (D), die
im eigenen Haus gefertigt wird und alle Hydraulik- und
Steuerungskomponenten enthalt, um die Adsorptions-
kdltemaschine in eine gegebene Systemumgebung zu

integrieren.
. . . . . 5y
* Standardisierung der Adsorptionseinheiten und
Individualisierung der Systemintegration. Beispiel eines Adsorptionskiltemaschine
* Intelligente Fernsteuerung von Betrieb und Wartung (iber eine *  Kalteleistung 105 kW (30 RT), Einheiten A bis C
sichere Internetverbindung zur kontinuierlichen Uberwachung. *  Platz fir die Schnittstelleneinheit D zum externen System.



Prozesskiuhlung — Allgemeiner Ansatz

* Analyse von Abwarmequellen in der Fabrik :
Medium (Wasser, Luft, Ol, Dampf), Temperaturen
und Volumenstromen

* Analyse des Kaltwasserbedarf fur die
Prozesskihlung oder Klimatisierung:
Temperaturen, Volumenstrome, Art und Leistung
von bestehende Kompressionskaltemaschinen

* Temperaturbereiche der
Adsorptionskaltemaschine:

*  Warmwasser HT Temperaturen : 55-95 °C
* Kaltwasser LT Temperaturen : 7-20 °C
* Kuhlwasser MT Temperaturen 25-35 °C
Mogliche Anwendungen :
* Chemie- und Prozessindustrie
* Metallverarbeitende Industrie (zB GielRerei)
* Fertigungs- und Automobilindustrie

Lebensmittelindustrie

==
Standard Design
T L Cooling Tower
o (open/ closed)
Low- High Temperature or
Temperature . Drv Cooler
Waste Heat Cooling Loop ry
a | I | I |
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Chilled Chilled Water CW“;':Z': | | | Compression Chiller
Water Loop LI Air or Water Cooled
Demand Tank :..”_l,z' -\ll
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Design with Integrated Adsorption Chiller [
7 Cooling Tower
Low- Hot Water (open/ closed)
Temp?rvature HT Loop or
Waste Heat Dry Cooler
a | I | I |
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Adsorption o
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Chilled Chilled | | | | Compression Chiller
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() Anwendungsbeispiel: Brauerei in Polen

Projekt in einer polnischen Brauerei im Rahmen des EU-

Projekts REWITCH Vi
ixing

vessel

* Abwarmenutzung bei der Kiihlung der Wiirze 33 m* wort

31 m* water Water

* Einsatz der Adsorptionskdltemaschine zur Entlastung 18 m3lh
einer Ammoniak-Kompressionskaltemaschine

98 °C
* Das Potenzial zum Antrieb der Adsorptionskaltemaschine HEX 1 [},
ist von 90 auf 80°C begrenzt, da der Temperaturbereich
unter 80°C flur Warmeriickgewinnung in internen Wort
Prozessen genutzt wird. 168 mi Water

q . . . . . . . Process 18 mh
* Die Adsorptionskaltemaschine reduziert die Eintritts- duration

temperatur in den Wiirzekiihler von 15 auf 8.5°C, womit 2 hours
die der Kuhlbedarf durch die Kompressionskalte- HEX 2A [}'
maschine um 137 kW reduziert wird.

Tank hot
100 m3

RER

=

Water
33 m3h N

< @ 30°C

26 °C 5 m*h
5 m¥h

Mixing
Tank cold 50/60/78 °C
°c 60 m?
\\___/ < o

Chiller
MT + CD

Adsorption

&

Einsparpotenzial

* Einsparung Kalteerzeugung der Kompressions-
kadltemaschine: 49% Brine

* Einsparung Strombedarf: 92% bezogen auf die reduzierte ' -
Laufzeit, bei einem EER der Kompressionskaltemaschine HEX 2B [}.
von 3. o |

8
* Das entspricht einer Stromeinsparung von 164 kWh pro < ‘TL — |
Brauvorgang, 1,3 MWh/Tag und 316 MWh/Jahr bei 8 mmonia Compression

Chiller COP 3.0
urchlaufen pro Tag und 240 Arbeitstagen pro Jahr.




Vielen Dank fiir Ihr Interesse!

Kontaktdaten

Sorption Technologies GmbH

Walter Mittelbach

Email: wm@sorption-technologies.com

Mobil/WhatsApp: +172 7712315

Hauptsitz: Kaiser-Joseph-StralRe 254, 79098 Freiburg
Produktion: Hocksteiner Weg 33, 41189 Mdnchengladbach
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