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Energiemanagement steuert Abluftanlagen und Kompressoren
Drehteilehersteller spart
Energie mit BDE/MDE-Daten
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DV-Unterstitzung der Geschaftsprozesse in Form von integrierten ERP-
Systemen ist heute bei vielen kleinen und mittelstandischen Unterneh-
men ein wichtiger Wirtschaftlichkeitsfaktor. Nicht so selbstverstandlich

ist bisher die Idee, im ERP-System anfallende Informationen zusatzlich
als direkte Steuerungsimpulse zur Energieeinsparung bei Fertigungssys-
temen zu nutzen. Wie das mit relativ geringem Aufwand maglich ist,
zeigt das Beispiel der Gotzeina Drehtechnik aus Herscheid.

Die Gotzeina Drehtechnik GmbH fertigt mit moderner Maschinenpark zur Komplett- So wurden im ersten Schritt die Laufzeiten
ca. 50 Mitarbeitern auf CNC-Kurz- und Lang- bearbeitung mit integrierten Werkzeug-/ der Abluftsysteme fir die CNC-Maschinen
drehautomaten sowie auf CNC-Bearbei- Prozessiberwachungssystemen bilden die und des Kompressors optimiert. Um die an
tungszentren Prazisionsdrehteile in Kom- Voraussetzungen, ein zuverlassiger A-Liefe- den Drehmaschinen entstehenden Abluft-
plettbearbeitung und fiihrt CNC-Lohnbear- rant zu sein®, erlautert Geschéftsfiihrer Ger- und Olnebel zu entfernen, setzt das Unter-
beitungen aus. Zum Angebot gehdrt auch hard Gotzeina. Dabei ist die vorausschauen- nehmen mittlerweile fiinf elektrostatische

die Herstellung kleinerer Baugruppen. Das de Qualitédtsplanung und Abstimmung mit  Luftfilteranlagen ein. Das sind Doppelfilter-
mittelstdndische Familienunternehmen lie- dem Kunden ein wichtiger Faktor, um das anlagen mit zwei Filterstufen, die die Luft-
fert seine Produkte in unterschiedlichste Ziel einer Null-Fehler-Fertigung zu errei- qualitat fur die Mitarbeiter deutlich tUber die

Branchen wie die Automobilindustrie, den chen. geforderten Normen hinaus verbessern sol-

Maschinen- und Anlagenbau, die Medizin- Verinnerlicht hat Gotzeina auch den Ge- len. An jede Filteranlage sind mehrere Ma-

technik, Steuer- und Regeltechnik und Um- danken einer pragmatischen Optimierung schinen angeschlossen, von denen die Ab-

welttechnik. des Energieverbrauchs. Das heif3t, die Opti- luft direkt aufgenommen und zum Filter ge-
Zur Produktionssteuerung nutzt Gotzei- mierung der Energie verbrauchenden Syste- leitet wird.

na das BDE/MDE-Modul Pro Vis des ERP-Sysne geschieht nicht unbedingt auf Basis ei- Die Idee war nun, zu Zeiten, wenn alle

tems von Gewatec. ,Eine gut organisierte ner systematischen Betriebsanalyse. Aber CNC-Maschinen einer Filteranlage stehen,
EDV-Struktur auf Basis der Gewatec-Lésung dort, wo sich Mdéglichkeiten zur wirtschaftli- auch diese Abluftanlage abzuschalten. ,Wir
mit moderner ERP- und PPS-Software, MDE/chen Energieeinsparung zeigen, werden sie arbeiten im 2-Schicht-Betrieb*, erlautert der
BDE, ein integriertes CAQ-System sowie ein auch aufgegriffen und umgesetzt. Geschéaftsfuhrer. ,Da produzieren immer
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Nahezu alle CNC-Maschinen bei Gotzeina sind mit Da-
tenerfassungs-Terminals von Gewatec ausgerustet (im
Bild unten rechts), damit im BDE/MDE-Modul Pro Vis im-

i”m;;.

mer online der aktuelle Fertigungsstand der Auftrage ab- Der bei den Arbeitsvorgéngen an den iber 40 CNC-Maschinen entstehende Ab-
luft-/Olnebel wird in finf Luftfilteranlagen gesammelt und gereinigt

rufbar ist

wieder Maschinen unter Uberwachung von

CO,-Loschanlagen noch einige Stunden
mannlos in die Nacht hinein. Wer schaltet
dann die Anlagen ab? Das gleiche gilt am
Wochenende! Diesen unndtigen Stromver-
brauch haben wir jetzt durch die automati-

sche Abschaltung abgestellt.”

Verbindung von Fertigungsplanung und
Maschinensteuerung spart Energie
Gesteuert wird diese Abschaltung vom
MDE/BDE-Modul Pro Vis, einem Baustein
der ERP-L8sung von Gewatec, die bereits zur
Jahrtausendwende eingefiihrt wurde. Heu-
te ist die neueste Version in einer ganzheitli-
chen Losung mit nahezu allen Modulen des
ERP-Systems GPPS installiert — angefanger
vom PPS (mit der Besonderheit der Anbin-
dung der Waageplattform vom Versand),
Kap Plan (Leitstand zur Einsatz-/Kapazitats-
planung der Fertigungsressourcen) und Kalk
(Angebotskalkulation) bis zum CAQ-System
Grips und dem BDE/MDE-System Pro Vis.
Das Gewatec-ERP wurde speziell fir mittel-
standische Fertigungsbetriebe entwickelt.

hard Gotzeina und
DV-Leiter Boris Bro-
dowski (mit Daten-
erfassungs-Terminal
von Gewatec)

Energieeinsparung rechnet sich rasch

Der sauerlandische Prazisionsdrehteile-
Hersteller Gotzeina steuert mit dem
BDE/MDE-Modul Pro Vis des ERP-Sys-
tems von Gewatec neben den produk-
tionsrelevanten Vorgangen auch die
Energieoptimierung der Abluftanlagen
fur die CNC-Maschinen und den Kom-
pressor. Die Zusatzinvestition fir diese
Energieeinsparungen hat sich nach den
Worten des Geschaftsfiihrers Gerhard
Gotzeina bereits innerhalb des ersten
Jahres amortisiert: ,Auch wenn sich die
Einsparungen nicht exakt auf Heller und
Pfennig berechnen lassen, so zeigen
eher vorsichtige und Uberschlagige Be-
rechnungen, dass die Energieeinsparun-
gen durch diese doch einfach zu realisie-
renden Optimierungen im Jahr bei etwa
5000 Euro liegen. Dem gegenuber ste-
hen Installationskosten von circa 3500
Euro.”

Geschaftsfiihrer Ger-

Dazu existieren die Branchenlésungen flr
Zerspaner, Serienfertiger, Automobilzuliefe-
rer, Kunststoffspritzer und Medizintech-
niker.

Pro Vis erfasst betriebsweit alle Daten,
die fir einen wirtschaftlichen Fertigungs-
prozess notwendig sind. Diese werden Uber
die von Gewatec entwickelten, robusten In-
dustrie-Computer oder Daten-Terminals,
die an den Maschinen und in der Fertigung
installiert sind, erfasst und zur Auswertung
an den BDE/MDE-Leitstand-Rechner uber-
mittelt. Bei Gotzeina Drehtechnik sind zur
Zeit an Uber 40 Maschinen Datenterminals
installiert, deren Daten online am Leitrech-
ner (und bei Bedarf im gesamten Netzwerk)
z. B. den aktuellen Stand des Auftragsfort-
schritts, den Materialverbrauch oder spezifi-
sche Maschinendatenauswertungen dar-
stellen lassen. Stérungen oder Zustande, die
nicht im Normbereich sind, werden farbig
markiert. Dazu kénnen dann alle erdenk-
lichen maschinen- oder auftragsbezogenen
Auswertungen,  Soll-Ist-Vergleiche und
Nachkalkulationen pro Tag, Schicht und Auf-
trag etc. erstellt werden.

In Verbindung mit dem CAQ-System
Uberwacht der BDE/MDE-Leitstand auch z.
B. die Messintervalle bei den gefertigten Tei-
len. Falls der Messzeitpunkt Uberschritten
wurde, fordert der Leitstand den Mitarbeiter
an der Maschine durch die Ansteuerung ei-
ner Signallampe zum Messen auf. Genau
hier setzte Gotzeina mit seinen Uberlegun-
gen zur Energieeinsparung an. Wenn alle
Maschinen einer Abluftanlage stehen, wird
jetzt vom Pro Vis-Leitrechner ein Impuls an
einen Aktor gesandt, der dann die entspre-
chende Lifteranlage ausschaltet. In das
Energiemanagement wurde auch der fre-
quenzgeregelte Kompressor einbezogen,
der ebenfalls ausgeschaltet wird, wenn kei-
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SPECIAL

I Software fir die Fertigung

CNC-Langdrehteile von 3 — 32 mm Durchmesser

und mit einer Teileldnge von in der Regel bis 800 mm

koénnen bei Gotzeina hergestellt werden — in Sonder- CNC-Kurzdrehteile/Prazisionsdrehteile von Gotzeina, mit einfachen oder komplexen
fallen auch noch langer — mit einfachen oder Geometrien auf CNC-Kurzdrehmaschinen bis 60 mm (Stange)/200 mm (Futter)
komplexen Geometrien in Komplettbearbeitung gefertigt

ne der finf Abluftanlagen mehr aktiv ist, al- metauscher sorgen wahrend der Betriebs- lerdings auch die bei dessen Betrieb entste-
so alle Maschinen stehen. Denn ein Druck- zeiten fur den notwendigen Frischluftanteil hende Abwarme, die fur Sozialrdume und
luftsystem hat aufgrund von Leckagen im- in den Werkhallen. Nachts und am Wochen- ein angrenzendes Wohnhaus genutzt wird,
mer einen gewissen Grundverbrauch, den ende geht dieser Abtransport von Warme geringer.

der Kompressor in der Nacht oder am Wo- aber unnétig zu Lasten der Heizkosten, so- ,Abgesehen davon, dass ein Kompressor
chenende nachfiillen wiirde. Durch die Fre- dass sie in den Zeiten auch Uber das Pro Vis-bei Betriebsstillstand aber nicht als Heizung
quenzregelung arbeitet der Kompressor Energiemanagement abgeschaltet werden missbraucht werden sollte, sparen wir un-

auch wahrend des Betriebes bereits energie- sollen. term Strich auch bei den Heizkosten®, ist sich
optimiert. Bei der uberschlagigen Ermittlung der Gotzeina sicher, ,alle Einspareffekte Uber
Einsparungen rechnet Gerhard Gotzeina zu das Pro Vis-Energiemanagement zusam-
Auch die Warmetauscher sollen den direkten Stromkosten auch die vermin- mengerechnet, liegen wir bis dato in einem
einbezogen werden derten Wartungskosten und den geringeren Bereich von 4000 bis 5000 Euro pro Jahr.*

Als nachster Schritt ist geplant, mit den War- Verschleil bzw. die langeren Laufzeiten der
metauschern in den Werkhallen weitere Ge- Lufteranlagen und des Kompressors. Diese
blaseanlagen in das Pro Vis-Energiemanage- Einsparungen sind relativ genau zu bestim-
ment einzubeziehen. Eingesetzt werden die- men. Schwieriger wird die Bilanzierung bei | Gotzeina Drehtechnik GmbH
se drehzahlgeregelten Rotationswarmetau- den Heizkosten. Der Abtransport warmer | \ww.gotzeina.de

scher, in die auch die Abluft von zwei Filter- Luft aus der Werkhalle wird zwar reduziert, Gewatec GmbH & Co. KG
anlagen eingeblasen wird, zur gesteuerten wenn die Lifteranlagen nicht laufen. Durch www.gewatec.com
Warmerlckgewinnung der Abluft. Die War- die Stillstandszeiten des Kompressors ist al-
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