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Das Geld liegt auf der StrafSe

Energieeinsparung mittels BDE/MDE-Daten

EDV-Unterstiitzung der Geschiftsprozesse in Form von integrierten ERP-

Systemen ist heute bei vielen kleinen und mittelstindischen Unternehmen

ein wichtiger Baustein fiir eine wirtschaftliche Herstellung von Giitern und

Dienstleistungen.

icht so selbstverstandlich ist bis-
N her allerdings die Idee, im ERP-

System anfallende Informationen
zusétzlich als direkte Steuerungsimpulse
zur Energieeinsparung bei vorhande-
nen Fertigungsanlagen und —systemen
zu nutzen. Wie das auch mit relativ ge-
ringem Aufwand mdglich ist, zeigt das
Beispiel der Gotzeina Drehtechnik GmbH
aus Herrscheid. Der sauerléndische

Prazisionsdrehteile-Hersteller steuert
mit dem BDE/MDE-Modul ProVis des
ERP-Systems von GEWATEC neben den
produktionsrelevanten Vorgdngen auch
die Energieoptimierung der Abluftan-
lagen fir die CNC-Maschinen und den
Kompressor.

Die Zusatzinvestition fir diese Energieein-
sparungen hat sich nach den Worten des

Geschéftsflihrers 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 iber-
schlégige Berechnungen, dass die Energie-
einsparungen durch diese doch einfach zu
realisierenden Optimierungen im Jahr bei
etwa 5.000 EUR liegen. Dem gegeniiber ste-
hen Installationskosten von ca. 3.500 EUR.”
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Die Gotzeina Drehtechnik GmbH fertigt
mit ca. 50 Mitarbeitern auf CNC-Kurz-
und Langdrehautomaten sowie auf CNC-
Bearbeitungszentren Préazisionsdrehteile
in Komplettbearbeitung und fihrt CNC-
Lohnbearbeitungen aus. Zum Angebot
gehodrt auch die Herstellung kleinerer
Baugruppen. Das mittelstandische Fami-
lienunternehmen liefert seine Produkte
in unterschiedlichste Branchen wie die
Automobilindustrie, den Maschinen- und
Anlagenbau, die Medizintechnik, Steuer-
und Regeltechnik und Umwelttechnik.
»Eine gut organisierte EDV-Struktur auf
Basis der GEWATEC-L6sung mit moder-
ner ERP- und PPS-Software, MDE/BDE,
ein integriertes CAQ-System, sowie ein
moderner Maschinenpark zur Komplett-
bearbeitung mit integrierten Werkzeug-/
Prozessiiberwachungssystemen bilden
die Voraussetzungen, ein zuverlassiger
A-Lieferant zu sein”, so Gerhard Gotz-
eina. Dabei ist die vorausschauende
Qualitatsplanung und Abstimmung mit
dem Kunden (FMEA, APQP, PPAP, SPC,
IMDS, ...) ein wichtiger Faktor, um das
Ziel einer ,Null-Fehler-Fertigung' zu errei-
chen. Verinnerlicht hat Gerhard Gotzeina
auch den Gedanken einer pragmatischen
Optimierung des Energieverbrauches.
Das heif3t, die Optimierung der Energie
verbrauchenden Systeme geschieht nicht
unbedingt auf Basis einer systematischen
Betriebsanalyse. Aber dort, wo sich
Méglichkeiten zur wirtschaftlichen Ener-
gieeinsparung zeigen, werden sie auch
aufgegriffen und umgesetzt.

Bei Pumpen- und
Druckluftsystemen entfallen 90
% der Lebenszykluskosten auf
die Energie

Die Deutsche Energie-Agentur (Dena) in
Berlin, ebenso wie der ZVEI, sehen bei
der Energieeinsparung generell noch ein
groBBes Potenzial in den Unternehmen,
denn oft sei es einfach nicht ausreichend
bekannt, wo man im eigenen Betrieb an-
setzen kénne. Neben dem Bereich War-
me/Brennstoffe bieten sich zum Beispiel
bei den Querschnittstechnologien wie
Pumpen, Druckluft, Antriebe, Ventilato-
ren, Kalte- und Fordertechnik lohnenswer-
te Kostenvorteile durch eine energetische
Optimierung. Elektromotorische Antrie-
be sind in der Industrie von groBBer Be-
deutung und aufgrund ihrer Anzahl und

Leistungsstarke laut ZVEI fur knapp drei
Viertel des industriellen Stromverbrauchs
verantwortlich. Bei Pumpen- und Druck-
luftsystemen entfielen zum Beispiel auf
die Energie-/Stromkosten bis zu 90% der
Lebenszykluskosten. Einsparungen lassen
sich da durch Laufzeitoptimierungen oder
einen moderneren und sparsameren An-
trieb (ein Drittel der Antriebe seien per
se modernisierungsbedurftig) schnell
realisieren. Auch angesichts der standig
weiter steigenden Stromkosten kénne
man deshalb gewissermal3en sagen: das
Geld liegt auf der StraBe.

Bei der Gotzeina Drehtechnik wurden im
ersten Schritt die Laufzeiten der Abluft-
systeme flr die CNC-Maschinen und des
Kompressors optimiert. Um die an den
Drehmaschinen entstehenden Abluft- und
Olnebel zu entfernen, setzt das Unter-
nehmen mittlerweile funf elektrostatische
Luftfilteranlagen ein. Das sind Doppelfil-
teranlagen mit zwei Filterstufen, die die
Luftqualitat fur die Mitarbeiter deutlich
Uber die geforderten Normen hinaus
verbessern sollen. An jede Filteranlage
sind mehrere Maschinen angeschlossen,
von denen die Abluft direkt aufgenom-
men und zum Filter geleitet werden. Die
Idee war nun, zu Zeiten, wenn alle CNC-
Maschinen einer Filteranlage stehen,
auch diese Abluftanlage abzuschalten.
Das sind vorwiegend Zeiten in der Nacht
und am Wochenende. , Wir arbeiten im
2-Schicht-Betrieb. Da produzieren immer
wieder Maschinen unter Uberwachung
von CO2-Léschanlagen noch einige
Stunden mannlos in die Nacht hinein.
Wer schaltet dann die Anlagen ab? Das
gleiche gilt am Wochenende! Diesen un-
ndtigen Stromverbrauch haben wir jetzt
durch die automatische Abschaltung
abgestellt”, erlautert der Geschaftsfuhrer.

Verbindung von
Fertigungsplanung und
Maschinensteuerung spart
Energie

Gesteuert wird die Abschaltung von dem
MDE/BDE-Modul ,ProVis”, einem Bau-
stein der ERP-L6sung von GEWATEC, die
bereits zur Jahrtausendwende eingefihrt
wurde. Heute ist die neueste Version in
einer ganzheitlichen Lésung mit nahezu
allen Modulen des ERP-Systems GPPS
installiert, angefangen vom PPS (mit
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der Besonderheit der Anbindung der
Waageplattform vom Versand), KapPlan
(Leitstand zur Einsatz-/Kapazitatsplanung
der Fertigungsressourcen) und KALK (An-
gebotskalkulation) bis zum CAQ-System
,GRIPS’ und dem BDE/MDE-System Pro-
Vis. Das GEWATEC-ERP wurde speziell
fir mittelstdndische Fertigungsbetriebe
entwickelt. Dazu existieren die Branchen-
[6sungen fur Zerspaner, Serienfertiger,
Automobilzulieferer, Kunststoffspritzer
und Medizintechniker.

Die Maschinen- und Betriebsdatenerfas-
sung ProVis ist eine umfangreiche Sys-
temlésung zur betriebsweiten Erfassung
aller Daten, die fir einen wirtschaftlichen
Fertigungsprozess notwendig sind. Die
Daten werden Uber die von Gewatec
entwickelten robusten Industrie-Com-
puter oder Daten-Terminals, die an den
Maschinen und in der Fertigung installiert
sind, erfasst und zur Auswertung an den
BDE/MDE-Leitstand-Rechner Gbermittelt.
Bei Gotzeina Drehtechnik sind zur Zeit an
Uber 40 Maschinen Datenterminals instal-
liert, deren Daten online am Leitrechner
(und bei Bedarf im gesamten Netzwerk)
z.B. den aktuellen Stand des Auftrags-
fortschritts, den Materialverbrauch oder
spezifische Maschinendatenauswertun-
gen darstellen lassen. Stérungen oder
Zustande, die nicht im Normbereich sind,
werden farbig markiert. Dazu kénnen
dann alle erdenklichen maschinen- oder
auftragsbezogenen Auswertungen, Soll-
Ist-Vergleiche und Nachkalkulationen pro
Tag, pro Schicht, pro Auftrag, etc. erstellt
werden.

In Verbindung mit dem CAQ-System
Uberwacht der BDE/MDE-Leitstand auch
z.B. die Messintervalle bei den gefertig-
ten Teilen. Falls der Messzeitpunkt tber-
schritten wurde, fordert der Leitstand
den Mitarbeiter an der Maschine durch
die Ansteuerung einer Signallampe zum
Messen auf. Und genau hier setzte Ger-
hard Gotzeina mit seinen Uberlegungen
zur Energieeinsparung an. Wenn alle Ma-
schinen einer Abluftanlage stehen, wird
jetzt vom ProVis-Leitrechner ein Impuls
an einen Aktor gesandt, der dann die
entsprechende Lifteranlage ausschaltet.
In das Energiemanagement Uber ProVis
wurde dann auch der frequenzgeregelte
Kompressor einbezogen, der ebenfalls
ausgeschaltet wird, wenn keine der finf
Abluftanlagen mehr aktiv ist, also alle
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Maschinen stehen. Denn ein Druckluft-
system hat aufgrund von Leckagen immer
einen gewissen Grundverbrauch, den der
Kompressor in der Nacht oder am Wo-
chenende nachfillen wirde. Durch die
Frequenzregelung arbeitet der Kompres-
sor auch wahrend des Betriebes bereits
energieoptimiert.

Auch die Warmetauscher sollen
in die Energieoptimierung
einbezogen werden

Als nachster Schritt ist geplant, mit den
Waérmetauschern in den Werkhallen weite-
re Geblaseanlagen in das ProVis-Energie-
management einzubeziehen. Eingesetzt
werden diese drehzahlgeregelten Rotati-
onswarmetauscher, in die auch die Abluft
von zwei Filteranlagen eingeblasen wird,
zur gesteuerten Warmerlickgewinnung der
Abluft. Die Warmetauscher sorgen wah-
rend der Betriebszeiten fir den notwen-
digen Frischluftanteil in den Werkhallen.
Nachts und am Wochenende geht dieser
Abtransport von Wérme aber unndtig zu
Lasten der Heizkosten, sodass sie in den
Zeiten auch Uber das ProVis-Energiema-
nagement abgeschaltet werden sollen.

Bei der Uberschlagigen Ermittlung der
Einsparungen rechnet Gerhard Gotzeina
zu den direkten Stromkosten auch die
verminderten Wartungskosten und den
geringeren Verschlei3 bzw. die langeren
Laufzeiten der Lifteranlagen und des
Kompressors. Diese Einsparungen sind
relativ genau zu bestimmen. Schwieriger
wird die Bilanzierung bei den Heizkosten.
Der Abtransport warmer Luft aus der
Werkhalle wird zwar reduziert, wenn die
Lufteranlagen nicht laufen. Durch die
Stillstandszeiten des Kompressors ist al-
lerdings auch die bei dessen Betrieb ent-
stehende Abwarme, die fir Sozialrdume
und ein angrenzendes Wohnhaus genutzt
wird, geringer. ,Abgesehen davon, dass
ein Kompressor bei Betriebsstillstand
aber nicht als Heizung missbraucht wer-
den sollte, sparen wir unterm Strich auch
bei den Heizkosten”, ist sich Gerhard
Gotzeina sicher, ,alle Einspareffekte tGber
das ProVis-Energiemanagement zusam-
men gerechnet liegen wir bis dato in
einem Bereich von 4.000 - 5.000 EUR pro
Jahr.” Dass der Geschéftsfuhrer das Ener-
giesparen generell fest im Blick hat, zeigt
auch eine weitere Umweltinvestition: seit
einem Jahr sind auf den Déchern der neu-
en Werkhallen zwei Fotovoltaikanlagen zu

je 30 KW Leistung installiert, die in den
Zeiten mit weniger Eigenverbrauch zu-
satzlich positiv zu Buche schlagen.

ProVis-Energiemanagement

Die Maschinen- und Betriebsdatenerfas-
sung ProVis von GEWATEC kennt Uber
den ProVis-Sensor den genauen Zustand
(Stuickzahl, steht/Iauft) samtlicher Maschi-
nen in der Produktion.

Viele Maschinen produzieren noch
nach Schichtende in die Nacht oder
das Wochenende hinein, solange bis
das Magazin leer ist. Wer schaltet dann
die Anlagen aus? Mit dem ProVis-Actor
des ProVis-Energiemanagements ist es
maoglich, Kompressoren, Beleuchtungen,
Klimaanlagen und sonstige Verbraucher
ein- und auszuschalten, wenn diverse
Maschinen bzw. Maschinengruppen nicht
mehr produzieren. Ein frei definierbares
Event-Script erméglicht es dem An-
wender beliebige Verbraucher ein und
auszuschalten. Neben dem Schalten von
Verbrauchern kénnen auch beliebige und
frei programmierbare Messages Uber
Email oder SMS versendet werden.
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