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Bringholtz i Ruda

Ruda &r ett litet samhélle norr om Kalmar mellan Blomstermala och Hogsby.
Liksom i manga andra sadana orter finns ett flertal mindre industrier som ofta
etablerades runt forra sekelskiftet. Bringholz i Ruda har tillverkat mébler sedan
1926 och delar av foretagets lokaler hérror fran denna tid. Under arens lopp
har manga till- och ombyggnader skett. Den senaste moderniseringen skedde
runt 1960. Bringholtz tillhor det fatal mobelindustrier i Sverige som har till-
stand att tillverka mobler som designats av Carl Malmsten, kanske var framste
mobelformgivare. Tillverkningen av sadana mobler kriaver ett stort inslag av
hantverk men pa senare ar har allt flera maskiner inkopts till verksamheten.
Datorstyrda fleroperationsmaskiner vinner saledes terréing dven vid mycket sma
industrier. Foretaget har ett tjugotal anstdllda. Under senare ar har manga
liknande industrier lagts ner eller gatt i konkurs. Varje litet bidrag som kan
forbattra lonsamheten hos foretagen ar darfor vilkommet och en légre el- och
viarmeanvandning &r ett sadant bidrag.

Byggnaderna

Som ndmndes ovan finns delar av det dldsta byggnadsbestandet kvar sedan
starten 1926, se figur 1.

Figur 1: Bringholtz Mobelfabrik i Ruda.

Till hoger i figur 1 syns den #ldsta delen, helt byggd i trd, medan den nyare
delen till vanster &r byggd av lattbetongelement. Notera dven cyklonen pa taket
samt skorstenen.



Viarmesystemet

I fabriken finns tva olika virmesystem. Det ena drivs med el medan det andra
drivs med anga som i sin tur erhalls fran en flispanna. I flispannan kan man
elda upp de rester, i form av sag- och hyvelspan, avkapade tribitar m.m., som
uppkommer i en triindustri. Man kan ocksa anviinda el och/eller anga for att
virma upp det tappvarmvatten som behovs i fabriken.

Ventilationssystemet

I alla traindustrier finns ett spansugsystem diar man transporterar sagspan, hy-
velspan och mindre restprodukter fran tillverkningen, till en spansilo. Ovanpa
silon finns en cyklon som avskiljer spanet fran den luftstrém det transporteras
i. Ibland har man ett filter som avskiljer spanet, vilket i sin tur innebér att man
kan leda tillbaka den varma luften ner i fabriken igen. Spansystemet anvinder en
avsevird mangd luft varje timma vilket i sin tur innebér att nagot traditionellt
ventilationssystem egentligen inte behovs. Luftomséttningen i lokalerna brukar
vara mer &n tillricklig &nda. Luften till spansugen tas fran lokalerna men nagot
egentligt tilluftsystem finns séllan. Detta resulterar ofta i ett rejélt undertryck
i lokalerna, i alla fall under vintern da man gérna har fonstren sténgda.

Energiberidkningar

Varmebehovet i byggnaderna har berdknats pa traditionellt sétt. Transmissio-
nen genom ytterviaggar, golv, tak och fonster resulterade i ett UA-véirde om
3,350 W/K. Spansugsystemet kriiver att en kraftig luftstrom kan astadkommas
inne i réren och en lagom hastighet hos luften anses vara c:a 25 m/s. Genom
métningar i ett av foretagets fyra system konstaterades att man dar hade endast
omkring 16 m/s men detta innebar trots allt, att omkring 11,000 m? luft passe-
rar ut ur lokalerna varje timma. De tre andra systemen hade viss aterforing av
luften till lokalerna. Det &r inte n6dvéndigt att anvénda alla systemen samtidigt
utan de kan sténgas av ett och ett beroende pa vilka processer som pagar i fa-
briken. Spansugsystemen &r ju bara igang under vardagar och under dagtid. Ett
overslag visade att omkring 4,300 m? per timma anvindes i snitt under aret,
viket i sin tur innebar omkring 0.4 omsé&ttningar per timma av luften. Detta
motsvarade en viirmetransport om 1,465 W/K.

Tappvarmvattenférbrukningen inne i fabriken &r mycket lag. Métningar vi-
sade att c:a 2 MWh per manad gick at.

Sa gott som alla processer i byggnaderna anvander el. Under ett ar kopte man
c:a 300 MWh och vi har antagit att 75 % av denna el anvinds inne i lokalerna.
Detta innebér att foljande sammanstéllning kunde géras pa manadsbasis, se
tabell 1 som hémtats direkt ur ett datorprogram, [1].

Summeras virdena i kolumnen ”Fran pannan” erhaller man att c:a 365 MWh
skulle behtvas arligen.

Energikostnader

Angpannan i systemet anviinder som nimnts rester fran produktionen som
brénsle, se figur 2.



Méanad Gradtimmar Virmetransp. Varmvatten Gratisvidrme Sol Fran pannan
1 17632.8 84899.3 2000 18000 982.2 67917.1
2 16060.8 77330.3 2000 18000 1966.6 59363.7
3 16368 78809.5 2000 18000 4347.9 58461.6
4 12168 58587.1 2000 18000 6171.4 36415.7
5 9076.8 43703.4 2000 18000 8545.6 19157.8
6 5400 26000.2 2000 18000 8822.6 2000
7 3571.2 17194.8 2000 18000 8667.1 2000
8 4240.8 20418.8 2000 18000 7391.3 2000
9 6984 33626.9 2000 18000 5401.8 12225.1
10 10713.6 51584.4 2000 18000 3037.2 32547.1
11 13248 63787.1 2000 18000 1230.8 46556.3
12 15698.4 75585.4 2000 18000 653.7 58931.8

Tabell 1: Beriiknat viirmebehov fran angpannan eller elvirmeaggregat. [2]

Figur 2: Numeriskt styrd overfris. Notera restprodukterna i ladan framfor ma-
skinen.

Detta skulle kunna tas som intéikt for att energin ar i stort sett gratis och
dérfor inga atgérder skulle 16na sig. Vid diskussioner med fabriksigaren fram-
kom dock att det inte rackte med eget bréinsle i pannan. Man var arligen tvung-
na att képa in omkring 500 m? span fran annat hall for att kunna viirma upp
fabriken. Kostnaden uppgar till omkring 33 tusen kronor per ar. Berdkningar
visar att denna spanmingd innehaller omkring 350 MWh. Priset pa span &r
dock forhallandevis lagt, endast c:a 10 6re kWh. Aven denna kostnad &r lag
i forhallande till traditionella sparatgérders kostnader, som tilliggsisolering av
ytterviggarna. Méatningar av elanvéindningen i fabriken visar dessutom att man
under kallare perioder maste tillgripa elviirme fran nagra aero—temprar som var
och en har effekten 10 kW. Energipriset dr da uppe i kanske 75 6re per kWh. Med
detta hoga energipris skulle det vara mojligt att ”rékna hem” energisparatgirder
pa ytterviggar och bjilklag men den givna atgirden dr naturligtvis att istédllet
atgirda angsystemet.



Forslag till atgarder

Vi har visat ovan att fabriken borde kunna virmas upp med en arlig ener-
giméngd om 365 MWh. Trots att man internt ”producerar” en avsevéird méngd
span och flis maste man kopa in kanske lika mycket utifran. Istéllet for 365
MWh anviander man kanske det dubbla. Nagonstans &r det saledes alldeles fel.
I figur 3 forklaras hur ett angsystem fungerar i princip. Angan produceras i en
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Figur 3: Principskiss dver ett angsystem. [2]

angpanna. Trycket stiger saledes i pannan och angan boérjar da att av sig sjilv
transportera sig i réren. En bit ut i systemet finns olika virmeapparater dér
angan ska kondensera. Vid denna kondensation far man ut mycket virme da
angbildningsvirmet &r hogt. Efter den virmeavgivande apparaten maste man
ha en s.k. angfilla dar luft och vatten kan passera men angan hindras. Konden-
satet skall sedan med sjdlvfall rinna tillbaka till en basséing dir vattnet anyo
pumpas in i angpannan. I figur 4 ser man temperaturen utan pa det ror som
leder ner kondensatet i basséngen.

Nér anga borjar produceras i anldggningen pa morgonkvisten rusar tempe-
raturen pa roret sa gott som omedelbart upp till 100 °C. Temperaturen kan
inte bli hogre da basséngen star i kontakt med det fria. Det visar sig saledes att
ménga av angfillorna #r trasiga eller i alla fall inte fungerar som de ska. Angan
rusar alltsa rakt igenom systemet och ut i naturen. For att fa hejd pa flodet
installerades en angfélla fore bassdngen med resultat enligt figur 5. Pa detta sétt
ser man till att virmen atminstone hamnar inom fabriken. Déremot fungerar
kanske inte alla virmare perfekt men det har kanske inte sa stor betydelse. Ett
problem i sammanhanget &r att man inte har en aning om hur mycket vérme
som verkligen produceras i pannan. Det har aldrig funnits nagon energimétare.
Just for nérvarande installeras dock en vattenmétare pa den ledning som leder
vattnet mellan basséingen och pannan. Genom att mita vattentemperaturen
fore och angtemperaturen efter pannan kan man saledes berikna hur mycket
energi som produceras, hur mycket som beh6vs och hur mycket som bara slosas
bort helt i onédan. Var férhoppning ar att man genom att laga angsystemet ska
kunna bli helt sjilvforsorjande med varme. Energikostnaden blir da sa lag att
inga atgérder 1onar sig pa klimatskalet. Det finns saledes anledning att komma
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Figur 4: Temperatur pa det ror som leder kondensatet till bassdngen. Befintligt
system. [2]

tillbaka i drendet.
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Figur 5: Temperatur pa angan fran pannan och pa kondensat med ny angfilla.
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