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Energieeffizienz lohnt sich,
wo in Unternehmen grol3e Kosteneinsparpotentiale liegen

Unternehmensforum ,Vorsprung durch Energieeffizienz®
11.November 2015
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Das Technologie-Institut fir Metall & Engineering GmbH ist ein
anwendungsorientiertes Forschungs- und Technologie-Institut fir Metall
verarbeitende Unternehmen.

Ziel ist die vorwettbewerbliche Unterstltzung bei der Entwicklung neuer
Produkte und Verfahren durch aktiven Technologietransfer.

Wir verstehen uns als die externe Forschungs- und Entwicklungsabteilung
fur die Metall verarbeitenden Unternehmen der Region und dartber hinaus
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Produkt- und Verfahrensinnovationen

far

Komponenten, Systeme, Prozesse und Ressourcen
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Simulation/
Konstruktion/
Analyse

FEM-Analysen mit ANSYS

* Dimensionierung und
Auslegung von
Metallbauteilen

* Struktur- und Modal-
analysen fur Bauteile aus
Metall, Keramik,
Kunststoff

* Topologieoptimierung

* Festigkeitsnachweise fir
SchweilRverbindungen

» Schweil3struktur-
simulation

SchweilRtechnik
E-Hand
MIG | MAG /| WIG
warmereduziertes LBS
3 Punktschweil’zangen
1 Punkt-/ Buckelschweilmasch.
2 Rollennahtschweimasch.

CLOOS-Roboter (16kg)
Reis-Roboter (130 kg)
Gasmischer

Priftechnik
Mobile Dehnungsmesstechnik
Mobiles Spektrometer
Zugprufmaschine
Metallographie
Labview

Dimensionierung
SchweilRgerechte Konstruktion
Creo
Solidworks

Schweildzentrum

* Anwendungsforschung,

* Entwicklung,

* Erprobung,

* Prozessoptimierung,

* Automatisierung

 technologisch -
wirtschaftliche Vergleiche

* Schweil3ausbildung

* Schweiflabnahmen
(jeweils in Kooperation
mit der HwK Koblenz)

Engineering

Technologietransfer

Fort- und Weiterbildung
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Ziel des TIME ist die Effizienzsteigerung
=> Wirtschaftliche Fertigung an Ihrem Standort

« Reduzierung des Materialeinsatzes
« Bessere Schweil3prozesse
« Simulation statt trial and error

« anwendungsorientiert
« vorwettbewerblich
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« Uber 50 FEM-Analysen seit 2010

« Mehr als 30 Engineering-Projekte mit Unternehmen seit 2009

» Als Forschungseinrichtung anerkannt

* An 4 Forschungsprojekten beteiligt oder eigenstandig durchgefthrt

 Mehr als 25 Abschlussarbeiten betreut

Innovationsprogramm
Mittelstand

EffCheck (@El"

PIUS-Analysen
Rheinland-Pfalz

Gemeinschaftsrahmen der autorisierter Berater der
EU-Kommission fiir staatliche

Beihilfen fur Forschung, deutsche de
Entwicklung und Innovation materialeffizienzagentur FORSCHUNG
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Material- und Ressourceneffizienz

&
&
0’3 SchweifYbarkeit
des
Bauteiles

Verfahren %

~Schweimoglichkeit
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Simulation / Konstruktion / Analyse

Anwendungsbeispiel — Materialeinsparung durch Topologieoptimierung

Ur-Geometrie

optimierte
Geometrie

Ergebnis:

* besser verteile
Beanspruchungsbereiche,

» bessere Materialausnutzung
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Simulation / Konstruktion / Analyse

Anwendungsbeispiel — Optimierung des Produktes

Abgleich von Theorie und Praxis
durch mobile 14-Kanal DMS - Messtechnik

kompaktere, leichtere Bauweise
* 15% hoherer statische Belastbarkeit X
* 40% hoherer dynamischer Belastbarkeit &
» langere Lebensdauer

* bereits im Standard wartungsarm

« anwendungsspezifische Dimensionierung
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Simulation / Konstruktion / Analyse

Materialeffizienz durch Neukonstruktion

Anteil Hauptwerkstoffe Motor [Kg]

16

14
12 = Magnet
10 B - 75% Kupfer
2 Aluminium

6 ® Kupfer .

A | - 57% Eisen

® Eisen
2
0

Quelle: Dr-. Holger Krasmann, Wilo SE

Petersberger Industrieidalog 2011




Innovationscluster

METALL
KUNSTSTOFF —
;

TECHNOLOGIE-INSTITUT FUR
METALL & ENGINEERING GMBH

Simulation / Konstruktion / Analyse

Kostenverursachung
12% 70% 15% 3% i
L !
Ef
%
Konstruktion Montage Teilefertigung Sonstiges &
%
75% 13% 6% | 6% 5
é_-‘_
Kostenverantwortung g
Kostenverantwortung und Kostenverursachung (Gairola) g

10
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SchweifYbarkeit
des
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11



Innovationscluster
METALL
KUNSTSTOFF

TIM=

TECHNOLOGIE-INSTITUT FUR
METALL & ENGINEERING GMBH

Werkstoff

Werkstoffauswabhl

Verwendung hoherfester Stahlwerkstoffe

S235JR Bezeichnung $1100QL
183 Streckgrenze [MPa] 1100
72 Blechdicke [mm] 12
6 Dickenverhaltnis 1
S235J2+N 10,2 Nahtgewicht [kg/m] 0,86
t=72 40 Lohnkosten [€/h] 40 |
SllOOQL/t:12 320 StrDr.‘n [A] 220 g
6,5 | Abschmelzleistung [kg/h] 4 2
Massiv-| Drahttyp /d 1,2 [mm)] Full- x
1 Drahtpreis [€/kg] 7,5 f
0,01 Gaspreis [€/I] 0,01 |2
15 Gasdurchsatz [I/min] 15 ;
98,08 Herstellkosten [€/m] 16,63 g
5,9 Kostenverhaltnis 1 ;
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Werkstoff

Auswirkungen der Werkstoffauswahl am Beispiel Unterpulverschweil3en

Kostenreduzierung [%]
UP-Schweillen

100 % | X-Naht, 4 m lang
‘ Vorwarmen: 50° C

Schweillen

Zusatzw. g
e
........ o
Grundw. Ei
zS
ROSRE Tl BRBRRLS T N n ! PSS, . 1A Ve SN0 VAR U S STy il . Vo E:E
Dicke S 355 S 460 S 550 S 690 S 890 S 960 mm ¥ §
85 50 40 33 25 23 Y
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Brandenburgische

Technische Universitat TECHNOLOGIE-INSTITUT FUR
Cottbus METALL & ENGINEERING GMBH
Werkstoff
Werkstoffauswabhl

Verwendung strukturierter Bleche

ebener .
Blechrand A

VEORSCHUNG

14
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Dimensionierung von Schweil3verbindungen

44%

36 cm’/m

16
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Effizienzsteigerung beim Lichtbogenschweil3en

Wahl des Schweil3verfahrens — konventioneller vs. leistungsgesteigerter KLB

MAG, manuell geschweil3t forceArc, manuell geschweil3t
Pendelraupentechnik Pendelraupentechnik

Offnungswinkel 60° Offnungswinkel 30°

Steghohe st =5 mm Steghohe st =0 mm

5 Schweil3raupen 3 Schweil3raupen

Stufengeschaltete Schweilimaschine Invertergesteuerte Schweildmaschine

Invest. ca. € 1.800,- Invest. > € 10.000,-

17
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Effizienzsteigerung beim Lichtbogenschweil3en

Wahl des Schweil3verfahrens — konventioneller vs. leistungsgesteigerter KLB

Sekundaéareffekte

- Reduzierung der Anzahl der Schweil3lagen
= weniger Schleifaufwand

= verkurzte Bearbeitungszeit

— Reduzierter Energieaufwand

— weniger verzugsbedingter Richtaufwand

— grélRere Wartungsintervalle (weniger Verschleil3 z.B. bei den Kontaktrohren)

= Entfall nicht wertschopfender Tatigkeiten, wie Ausschleifen, Richtarbeiten, Geratewartung

Dafur zahlt Ihr Kunde nicht !

18



Wachstum durch Innovation — EFRE

- TIME

Investhtionsn dieses Untsmehmens

‘wurden von der Europdischan Union ous dem TECH NOLOG I E- | NST'TUT FU R

Fonds fiir reglenale

ofinanzien. METALL & ENGINEERING GMBH

Effizienzsteigerung durch Schweif3struktursimulation

Ziele:

 rechnergestiitzte Vorhersage der Schweil3verziige
» Optimierung der Schweil3prozesse
« Schweil3nahtfolge
* Optimierung der Spanntechnik
* Reduzierung des Richaufwandes
» Klrzere Taktzeiten flr grol3ere Produktivitat

19
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Materialeffizienz durch geanderte Fertigungsprozesse

Stanzprozess Laserstrahlschneiden

AN
\\\\\

GralE e SEEE @ Quelle: www.cnc-technik.de/cnccut/index.php

Materialeinsparpotential: 5 -20%

20
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Verfahren

Energieeffizienz durch
Leichtbau im Anlagen- und Maschinenbau | e oo padaenuenog "

= weg von (HEUTE): Ziele in der Produktion

»maximaler Gewinn
aus minimalem Kapitaleinsatz«

Zeit Qualitat

Energie!
Ressourcen!

= hin zu (ZUKUNFT):

»maximale Wertschépfung
aus minimalem Ressourceneinsatz«

Kosten
= mit welchem KONZEPT ? »Die Fabrik der Zukunft« ?
»Factories of the Future (FoF)«
Source. Energueverbrauch m Devtgchland, S1and 2007, BW, Tzecheulschiler
Z Fraunhofer
IKT =

Bel&uchmn_

Quelle: P.Blau, FhG-IWU, 4. Kongress Ressourceneffiziente Produktion, 25.02.2015

6%

Raumheizung

Handel . _—

Dienstieistung /’ Industrie

f,' 27%

-l

Haushalie = Varkeh ———

T

Wandlung in kinetische Energie

21
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Eigenschaften

Gewicht Greifer [kg]

— 320

Konventionell

Leichtbau

Gewicht Bauteil [kg]

120

120

Traglast [kg]

440

300

Energieeffizienz durch

Roboter

KR 500 FORTEC

KR 300 QUANTEC

Leichtbau im Anlagen- und Maschiner

Die Investitionskosten fur Knickarmroboter

und Linearachse reduzieren sich

um ca. € 28.500,-.

Max. Reichweite [mm] 3.076 2.500
Gewicht Roboter [kg] 2.385 1.120
Roboter + Greifer + Bauteil [kg] 2.825 1.420
Linearachse KL 1500-3 T KL 2000
Masse Fahrwagen [kg] 440 350
Masse Rob.+Gr.+Bau.+Fahrw. [kg] 3.265 1.770
Masse Nenn-Traglast [kg] 3.800 2.000
Geschw. Bei Nenn-Traglast [m/s] 2,35 1,96
Leistungsaufnahme Roboter [kW] 4,15 3,65
im Betrieb [kW] 3,5 3
im Standby [kW] 0,6 0,6
Stillstand [kW] 0,05 0,05
Nennleistung Linearachse [kW] 6,6 3,5
Anzahl Schichten 3

Stunden pro Schicht 8

Tage pro Jahr 320
Nutzungsdauer [h] gesamt 7.680

im Betrieb 26%

im Standby 74%

im Betrieb [h] 1.997

im Standby [h] 5683
Verbrauch [kWh] 61.087 | 36.280
Strompreis [€/kWh]

Stromkosten pro Jahr [€] @ﬂ 4.354
Emissionsfaktor Strommix [kg/kWh] 0,559
CO2-Verbrauch [kg] 34.147 | 20.281

22
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Energieeffizienz durch Prozessinnovation

Anwendungsbeispiel - Maschinenbedienung

Verringerang S pitzenlast
i ]

o Lastgang November/Dezember
P, R e B
150,000 1 . I
H""k }lA M,‘I' A '1 ' J Erspa so*“_i‘aac 450€
oo |} .I .' AN L ]Il
I ‘ | | | Hl THIT I | | |
50,000 1t f { fe e 1 1 { ! {
| L il
apon A l L) M ) J" ) Ml sl B . LH“V""”HJ U il 2 'l-\- \ '\'.I A nn.hl W l\-\'\'-_Mr_jl_ﬁ*M_‘--\_u\,p‘._‘\-la_—l_u’- °
S
I —— —_ g
- T 3
250,000 8.12.-12.12. | =
(? Jahreshoch 235 kW g
| 8
200,000 '1 N‘ 3
| \ N £
| \ 5
i 1" | il | |l\ s
o (mﬂﬁ B | H, [I||jl rlllrl Iy “'f Tf‘l g
A VIS AL
| °
100,000 f Ll ! Il;l " ‘ | 5
R ] |
| | 2
50.000 | | | ‘ Grundias{ ca. 5-6 |kW, vereinzLIt auch 10-15 kW u°|.|
’ | | | | hochgerechnet auf 365 Tage / 24h | a
‘ ' | ca. 50.000 kWh =115% des Gesamtverbrauchs T
| VE i
o |I '\Ju\_‘ ____,.J i e '_J PP, . Ay o | 3
0,000 §'

.. als kleiner Tipp: lhr Lastdiagramm bekommen sie bei lhrem Stromlieferanten kostenfrei !
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Energieeffizienz durch Prozessinnovation
Anwendungsbeispiel - Maschinenbedienung

Beispiel einer Sofortmaflnahme im Schwerpunkt Energieeffizienz
EHT CNC 3000 PS — Abkant-Biegemaschine - 180 t

Losung: Reduzierung des Leistungsbedarfes in Nebenzeiten von 10,8 auf
0,2 kW durch Anderung des Benutzerverhaltens

12000 unpr nati '
10000 wemg_eﬁm Sekunden
5 8000 >
2 5000 Hinweisschild zum
§ Energiebewussten
i 4000 - f :

2000
0

14:53:15 14.54:15 14:
[Zeit] hhomm:ss

' Manuelles abschalten der
Hydraulik wéhrend der
Nebenzeiten

Quelle: EnHiPro — Energie- und Hilfsstoffoptimierte Produktion, www.enhipro.de
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Effizienzsteigerung durch Lean-Management

HEMMING SET-UP PROCESS
Spaghetti Diagram used te identify waste and achieve SMED

Stamping Press +———— |SteclDecoller]
START
]
Kundenbedarf 40 Stiick / Tag
- unde|
Inspection Table vorpring Enamontaos Erditing Veréens R
‘ o 4 E@@ 48 :ﬁ:’@ 37 Eﬁ’@ 33 J“"E u‘a::len
Bedarf
n=35 2iSchichisn n=s3 n=3 A I‘(ur;:iue’:takt
IZ=z min ZZ=umin ZZ =vmin Z=wmin 1930
min | 70 St P?Zf 22 min | 200 St Pz = 48 min| 150 St |PZ = 24 min | 160 Stk :.7 = 20 min WVersand
Ziel' ' RZ=10min 2o RZ=15mn 259 RZ =10 min a RZ= 25min LECE?r
- 86 Varianten 376 Var 376 Var 76 Vanante
7h 7h 7h 14 h 7h 7h
. - e 10d &d 1d 25d 25d 44 5d | 33dnVA
Einsparung nicht wertschdpfender L L L L L -
Betriebsablaufen, IStack / Tag]
. 100
Frihes Erkennen von fehlerhaften
R 50
Produktionsprozessen l I . B
0 | Arbeitsschritt ’ |
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» Energie- und Ressourceneffizienz beginnt bei der Konstruktion
« Wichtig ist die ganzheitliche Betrachtung der Fertigung

« Eine Wertstromanalyse ist sinnvoll

Herzlichen Dank fur lhre Aufmerksamkeit

26
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Kontakt

Einzelbetriebliches Innovations- und
Technologieférderungsprogramm Rheinland-
b O = S C H U N G Pfalz - InnoTop

/ZlM d;msc;:dde EfvaheCk :€ . PIUS®

CHECK

PIUS-Analysen
Zentral S
( I::m';:t?:nspmgramm materialeffizienzagentur Rheinland-Pfalz

Mittelstand

Technologie-Institut fur Metall & Engineering GmbH
Koblenzer Stral3e 43
57537 Wissen / Sieg

Tel.. 02742 /91272-0
email: info@time-rlp.de
Internet: www.time-rip.de

@ “ UNIVERSITAT EI ‘
SIEGEN KOBLENZ



