CASE STUDY

Emissionsreduzierung
durch effiziente
Kaltemittelrickgewinnung

bei der Nachristung von
Rechenzentren

HINTERGRUND

Uber den Kunden

Der Kunde ist ein fihrender Anbieter von Technologielésungen
und -Dienstleistungen in Europa mit Hauptsitz im Vereinigten
Koénigreich. Das Unternehmen bietet ein breites Portfolio an
Produkten und Dienstleistungen an, darunter unter anderem
Rechenzentrum-Hosting, Unternehmens-Infrastruktur und
Cloud-Infrastruktur.

Uber A-Gas

A-Gas gestaltet eine nachhaltige Zukunft durch die Bereitstellung
von Kaltemitteln mit geringerem Treibhauspotenzial in
Verbindung mit einem verantwortungsvollen
Lebenszyklusmanagement von Kaltemittelgasen. Mithilfe unserer
erstklassigen Verfahren zur Rickgewinnung, Aufbereitung und
Wiederverwendung gewinnen wir Kaltemittel und
Brandschutzgase fur die spatere Wiederverwendung oder
sichere Entsorgung zurtck und verhindern so deren schadliche
Freisetzung in die Atmosphare.enting harmful release into the
atmosphere.

Rapid Recovery @

AUF EINEN BLICK

Herausforderungen

Ruckgewinnung von 1.745 kg R134a aus
vier stillgelegten Kaltemaschinen.
Anforderung an hohe Effizienz und
minimale Betriebsunterbrechungen in
einer sensiblen
Rechenzentrumsumgebung.

Einhaltung strenger Umwelt- und
Sicherheitsvorschriften.

Vorteile

Erfolgreiche Rickgewinnung, wodurch
2.495 Tonnen CO,e-Emissionen
vermieden wurden.

Vollstandige Aufbereitung gemal den
AHRI 700-Standards, was die
Wiederverwendung ermédglicht und die
Ziele der Kreislaufwirtschaft
unterstutzt.

Rapid Recovery ist der fuhrende Kaltemittelrickgewinnungsdienst von A-Gas. Weltweit bieten wir eine sichere
und schnelle Vor-Ort-Lésung an, die eine branchenfihrende F-Gas-Dokumentation umfasst.

HERAUSFORDERUNG

A-Gas wurde von einem Anbieter digitaler Infrastruktur beauftragt, der ein Edge-Rechenzentrum in London betreibt,
um die Rickgewinnung von Kéltemittel zu unterstiitzen und beim Ubergang zu einer Lésung mit niedrigerem
Treibhauspotenzial (GWP) zu helfen. Das A-Gas Rapid Recovery-Team wurde beauftragt, eine betrachtliche Menge an
R134a aus vier Kaltemaschinen zurtckzugewinnen, deren Stillegung geplant war. Diese Anlagen wurden im Rahmen
eines Modernisierungsprojekts ersetzt, bei dem neue Kiuhlanlagen mit einem deutlich niedrigeren GWP installiert

wurden.

A-GAS

TOGETHER WE CAN



LOSUNG

A-Gas Rapid Recovery, ein Vor-Ort-Service zur
Kéltemittelrickgewinnung, der bis zu zehnmal schneller
arbeitet als herkdmmliche Methoden, wurde beauftragt,

bei der Rickgewinnung des im Rechenzentrums verwendeten
Gases mit hohem Treibhauspotenzial (GWP) zu helfen.

Die Rapid-Recovery-Ausrustung ist vollig unabhangig von
externen Versorgungsleistungen wie Strom, ist tragbar und
kann Uber flexible Schlauche Anlagen in Entfernungen von
mehr als 90 Metern erreichen, was sie ideal fur schwer

zugangliche Standorte macht.

Diese innovative Losung erwies sich als perfekt fur das
komplexe Nachristungsprojekt, bei dem Effizienz oberste
Prioritat hatte. Das Team zertifizierter F-Gas-Ingenieure von
A-Gas leitete den gesamten Ruckgewinnungsprozess, sodass
sich die Auftragnehmer auf andere kritische Aspekte der
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Nachristung konzentrieren konnten und eine reibungslose
und termingerechte Projektabwicklung gewahrleistet war.

TOGETHER WE CAN

FAZIT

ERGEBNISSE

Innerhalb von vier Tagen gewann das A-Gas Rapid Recovery-Team
erfolgreich 1.745 kg des Kaltemittels R134a zuruck und verhinderte
damit COZ—AquivaIent-Emissionen in H6he von 2.495 Tonnen.
Darlber hinaus wurden neue Kaltemaschinen mit einem
niedrigeren Treibhauspotenzial (GWP) installiert, wodurch der
Gesamt-Treibhauspotenzial-Wert (TEWI) der Kihlsysteme deutlich
reduziert wurde.

Der schnelle und effiziente Kaltemittelrickgewinnungsprozess von
A-Gas stellte sicher, dass das Projekt ohne Beeintrachtigung des
laufenden Rechenzentrumsbetriebes durchgefihrt wurde, wodurch
der kontinuierliche Service fur die Kunden und die
ununterbrochene Datensicherheit gewahrleistet blieben.

Das zuruckgewonnene Kaltemittel wurde gemald den AHRI-700-Standards aufbereitet und ist nun bereit fur
die sichere Wiederverwendung auf dem Markt. Durch die Gewahrleistung einer vollstandigen Rickgewinnung
und Aufbereitung hat A-Gas Emissionen sowohl durch Leckagen, als auch durch die Herstellung neuer
Kaltemittel, gemindert und damit die Prinzipien der Kreislaufwirtschaft unterstitzt, wobei Umweltschutz mit

Betriebskontinuitat verbunden wurde.
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1.745 kg R134a wurden zurtckgewonnen
und aufbereitet, was einer Vermeidung von

2.495 Tonnen CO,-Aquivalent-Emissionen entspricht.
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