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Der E-CUBE ist nicht nur ein zuverlässiges Produkt, sondern vertritt 
eine leistungsstarke Produktlinie, die sowohl in Erstausrüstung als 
auch im Retrofit auf moderne effiziente EC-Antriebssysteme setzt. 

Immer mehr Unternehmen streben nach Unabhängigkeit in ihrer 
Energieversorgung und Effizienzsteigerung. Es ist wichtig, den 
Übergang zu umweltfreundlichen Technologien für die Nutzung 
von Energie voranzutreiben. Nachhaltigkeit und auch Autarkie ist 
dabei ein zentraler Schwerpunkt im Bereich der globalen Energie-
wende. Mit unseren Anlagen wollen wir ein fortschrittliches und 
umweltfreundliches Energiemanagement bieten. Somit konnte 
GOHL-KTK GmbH im Auftrag des Gebäudetechnik Unternehmens 
Ludwig Hammer GmbH, das im Bereich Anlagenbau ein internati-
onal tätiges Unternehmen am Untermain langjährig betreut,  
ein Projekt erfolgreich umsetzen. 

AUSGANGSSITUATION 
Ausgangssituation war eine bestehende Kühlturman-
lage. Diese sollte mit moderner EC-Ventilatortechnik 
ausgerüstet werden. Für den Retrofit von EC-Ventila-
toren am Bestandskühlturm, wurden die alten Venti-
latoren demontiert und durch eine neue Ventilatoren-
kammer ersetzt. Diese Umrüstung bedeutet einen er-
heblichen Eingriff in die Situation Lüftströmung und 

Druckverluste im Bereich der Ventilatorkammer. 

 

EIN BEITRAG ZUR NACHHALTIGKEIT  
- Upgrade von Rückkühlanlagen 
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47% ENERGIEEINSPARUNG IM VERGLEICH 
ZUM URSPRÜNGLICHEN KÜHLTURM 



 

 

 
 
 

Nach Umbau im Werk bei GOHL-KTK in Durmersheim fanden verschiedene Messungen 
inkl. Wasserbesprühung statt. Die Implementierung einer einfachen stufenlosen Drehzahl-
regelung über 0-10 V oder MODBUS-RTU ermöglicht eine präzise Steuerung. Die in den 
Ventilator integrierte Elektronik bietet Überwachungsfunktionen wie die Anzeige der aktu-
ellen Drehzahl, Resonanzerkennung, Blockierungsschutz bei Übertemperatur, Störmel-
dungen und Schutzfunktionen wie Abschaltung bei Unterspannung, abnormaler Netzfre-
quenz oder permanenter Unwucht. 
 
Zusätzlich zu den technischen Verbesserungen, erzielten wir somit eine  
Energieeinsparung von ca. 47% im Vergleich zum ursprünglichen Kühlturm.  
Wir können somit einen großen Erfolg in diesem Projekt vermerken. 
 
 
 
Der großzügige Wartungsgang  
zwischen dem Sprühbereich und den EC-
Ventilatoren ermöglicht eine komfortable 
Durchführung von Wartungs- und Reini-
gungsarbeiten. 
Neben der deutlichen Energie- 
einsparung ist die allgemeine  
Betriebssicherheit massiv gestiegen. 
 
Durch die Anwendung unseres  
modularen, kundenspezifischen  
und regelbaren Produktkonzepts konnten 
wir die Leistungsfähigkeit, den Ressour-
cenverbrauch und die Schallemissionen 
erfolgreich ausbalacieren und in diesem 
Projekt umsetzen.  
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QUALITÄT UND BETRIEBSSICHERHEIT 

Besonderer Fokus lag auf der Abdichtung aller wasserführenden Bereiche sowie der exak-
ten konstruktiven Integration des E-CUBEs. Notwendige Anpassungen an inneren Zuluft-
blechen wurden direkt während der Montage umgesetzt, um eine dauerhaft sichere Luft-
führung zu gewährleisten. 
Die Abschlussarbeiten umfassten abschließende Verschraubungen, Silikonierungen, die 
Reinigung der Kühlturmbasis sowie eine Endkontrolle. 
 
MEHRWERT FÜR DEN BETREIBER 

 Mit dem E-CUBE Retrofit wurde die Kühlturmanlage nachhaltig für den zukünftigen 
Betrieb optimiert. Die neue Ventilatorkammer bildet die Grundlage für einen 
zuverlässigen, effizienten und langfristig sicheren Anlagenbetrieb.: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FAZIT 

Das Projekt zeigt, wie bestehende Kühlturmanlagen durch gezielte  
Retrofit-Maßnahmen wirtschaftlich modernisiert und langfristig weiterbetrieben  
werden können. Der Umbau auf den E-CUBE Standard bestätigt die  
Eignung dieser Lösung für anspruchsvolle Anwendungen und hohe  

Anforderungen an Betriebssicherheit und Energieeffizienz. 

 


