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Das LUBW-Programm BEST

Mit dem Programm BEST (Betriebliches Energie- und
Stoffstrommanagement) unterstitzt die LUBW Landes-
anstalt fur Umwelt, Messungen und Naturschutz Baden-
Whurttemberg kleine und mittlere Unternehmen (KMU)
bei der Steigerung der Ressourceneffizienz im Unterneh-
men. Dabei gehen wirtschaftliche und umweltpolitische
Ziele Hand in Hand.

MATERIALKOSTEN SENKEN

In einem effizienteren Einsatz von Material liegen enorme
Potenziale zur Kostensenkung und Verbesserung der Wett-
bewerbsfihigkeit. Wihrend die Personalkosten im verar-
beitenden Gewerbe in den letzten Jahren kontinuierlich
reduziert wurden, werden die Kostensenkungspotenziale
beim Materialeinsatz noch nicht ausreichend genutzt. Mit
innovativen Technologien und Managementmethoden las-
sen sich die Materialkosten in KMU in der Regel deutlich

senken.

RESSOURCENVERBRAUCH REDUZIEREN

Die Reduzierung des Ressourcenverbrauchs ist eine der
groflen Herausforderungen auf dem Weg zu einer dauerhaft
umweltgerechten, nachhaltigen Entwicklung. Zahlreiche
erfolgreiche Projekte zeigen, dass erhebliche Steigerungen

der Ressourceneffizienz in KMU méglich sind durch:

Verminderung der Materialverluste

Optimierung der Produktionsprozesse und betrieblicher
Ablaufe

Optimales Recycling von Stoffstromen

Entwicklung innovativer Prozesse

Bessere Auslastung von Geraten, Anlagen und Spezial-

maschinen
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Mit Methoden des Betrieblichen Energie- und Stoffstrom-
managements (BEST) werden Unternehmen in die Lage ver-
setzt, ihre Produktionsprozesse systematisch zu optimieren.
Durch Kostensenkungen und durch hdhere Produktions-
und Qualititssicherheit wird die Wirtschaftlichkeit der
Unternehmen gestirkt. Die Umweltauswirkungen werden
durch eine bessere Ausnutzung der eingesetzten Ressout-
cen sowie durch eine Verminderung der Emissionen und
des Abfallaufkommens reduziert. Die Entwicklung und der
Einsatz innovativer Umwelttechnik in Baden-Wurttemberg

werden gefordert.

UNTERSTUTZUNG VON KMU

Das Programm richtet sich an kleine und mittlere Un-
ternehmen in Baden-Wurttemberg. Unterstutzt werden
Dienstleistungen durch Dritte (Beratungsburos), die der
Steigerung der Ressourceneffizienz im Unternehmen

dienen.

Weitere Praxisbeispiele, Teilnahmebedingungen und Details
zur finanziellen Unterstitzung finden Sie auf den Internet-
seiten der LUBW unter ,Betrieblicher Umweltschutz® im

Bereich Stoffstrom-Management.

www.lubw.baden-wuerttemberg.de

ZUSAMMENARBEIT MIT IHK

Zusitzlich zu Einzelprojekten bietet die LUBW in Zusam-
menarbeit mit regionalen Industrie- und Handelskammern
(IHK) in Baden-Wurttemberg Konvoi-Projekte und Bera-
tungsprogramme an. In gemeinsamen Workshops werden
Betriebe an das Thema herangefihrt und individuell vor

Ort bei der Umsetzung im Betrieb unterstutzt.
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Darstellung des Unternehmens

alutec Metallwaren GmbH & Co. KG
Ferdinand-von-Steinbeis-Ring 40
75447 Sternenfels

www.alutec-online.de

Anzahl Beschiftigte: ca. 200

Branchenzugehorigkeit: Metallverarbeitung

Die Firma alutec stellt Aluminiumteile uberwiegend fir
den Kfz-Bereich her. Dies sind z. B. Gehiuse fur Steuer-
elektronik, Teile der Abstandssensoren, Kiithlelemente fir
Leistungselektronik oder auch Kolben fur Lkw- und Pkw-
Bremsen. Die Teile werden tberwiegend mittels der Fliefi-
presstechnik in Kombination mit spanender und/oder
spanloser Nachbearbeitung hergestellt. Ein deutlich
kleinerer Anteil wird aus Aluprofilen konventionell tber
mechanische Bearbeitungsverfahren gefertigt. Die Profil-
bearbeitung umfasst ca. 5 - 10 % des Fertigungsvolumens.
Alutec hat zur Qualitatssicherung und Kostensenkung
einen KVP-Prozess implementiert und optimiert die Pro-
duktion stindig. QM-Zertifikate ISO 16 949 und ISO 9002
sind vorhanden. Alutec fuhlt sich dem Umweltschutz ver-

pflichtet. So wird zum Beispiel das Regenwasser aus ca.

8.000 m* Dachfliche in Zisternen gesammelt und fir Ma-
schinenkthlungen und WC-Spulungen verwendet. Weiter-  Kinlelemente fir Leistungselektronik
hin gibt es u.a. gleitende Lichtregelungen und Gewinnung

von Heizenergie aus der Kompressorabwirme.

Die Firma verarbeitet insgesamt ca. 1000 t Aluminium p.a.
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KURZE BESCHREIBUNG DER PRODUKTE

Alutec stellt mittels der KaltflieRpresstechnik becher- und
hulsenférmige Teile her. Diese Teile werden z. B. als Ge-
hiuse fur elektronische Bauteile verwendet. Weiterhin
werden auch nicht rotationssymmetrische Artikel wie z.B.
Kiuhlelemente fur Leistungselektronik gefertigt. Die Stift-
kuhlelemente werden in einem Pressenhub geformt und
spiter spanend weiterbearbeitet. Diese Formen kénnen
mittels FlieBpresstechnik im Vergleich zu rein spanenden
Verfahren mit sehr geringen Materialverlusten hergestellt
werden.

Die Fliefpressteile werden i.d.R. anschliefend noch spa-
nend bearbeitet, um sie in die endgultige Form zu bringen.
Abschliefend werden sie gereinigt. Soweit erforderlich
wird das Pressteil zur Erhohung der Harte noch wirme-
behandelt. Ein geringer Teil der Produktpalette wird aus
Strangpressprofilen gesigt und mittels spanender Verfah-
ren weiterbearbeitet.

Bei alutec werden auch Baugruppen montiert.

PRODUKTIONSPROZESSE

Das Aluminiumhalbzeug (Butzen) wird in einer jeweils
endproduktspezifischen Form und Grofle angeliefert. Vor
dem Pressen werden die Butzen in einer Trommel mit
Schmierstoffen beaufschlagt. Dies konnen je nach Umform-
grad verschiedene Stoffe sein.

Der Pressvorgang erfolgt in unterschiedlich starken mecha-
nischen oder hydraulischen Pressen, dabei erwirmen sich
die Fliefpressrohlinge stark. Nach dem Pressen werden die
Pressteile i.d.R. gereinigt und spanend nachgearbeitet. Ggf.
werden die Teile zur Erhohung der Festigkeit wirmebe-
handelt. Hierfur stehen ein 6lbefeuerter Harteofen und ein
elektrisch beheizter Auslagerofen zur Verfigung.

Fur die Reinigung werden 2 wassrige Reinigungsstraien auf
saurer Basis mit Trockner eingesetzt. Weiterhin ist fur die
Vorreinigung eine Per-Reinigungsanlage vorhanden. Eine
alkalische Reinigung wird tberwiegend fur Kuhlkorper fir
Leistungselektronik genutzt.

Nach der Reinigung sind die Teile fertig zur weiteren spa-

nenden Bearbeitung.
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Beispiele aus dem alutec-Teilespektrum

Werkzeugherstellung

Bearbeitungszentren
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Beschreibung des Vorhabens

Angesichts der steigenden Energiepreise ist es Ziel der Fir-
ma alutec fur den Hauptenergietriger Strom deutliche Ein-
sparpotenziale zu identifizieren und Einsparmdéglichkeiten
umzusetzen. Die Stromkosten des Unternehmens sind in
den letzten Jahren, auf Grund der Preissteigerungen aber
auch bedingt durch die Installation neuer Anlagen, deut-
lich gestiegen. Hauptstromverbraucher sind die Pressen
und Werkzeugmaschinen, die Kompressoren zur Bereit-
stellung der Druckluft sowie die beiden groflen wissrigen
Reinigungsanlagen

Bedingt durch die hohe Komplexitit der Fertigung und
den beschrinkten Zeitrahmen, wurde das BEST-Projekt
auf die Nutzung von Abwirme als Prozesswirme einge-
schrinkt. Weitere Einsparpotenziale wurden im Rahmen
des Projektes aufgezeigt, konnten jedoch nicht detailliert
untersucht werden.

Im Rahmen des Projektes wurde zunichst die Struktur
des Stromverbrauchs analysiert. Hierzu wurden teilweise
Stromverbrauchsmessungen durchgefihrt, teilweise mus-
sten die Verbrauchsdaten auch berechnet oder geschitzt
werden. Die Messungen und Versuche wurden von der
Firma alutec selbst vorgenommen. Die Berechnungen und
die Ausarbeitung der Verbesserungsvorschlige erfolgten
durch die ABAG-itm.

Die Kompressoren laufen uberwiegend im Dauerbetrieb,
da auf Grund der Auslegung des Druckluftnetzes geringe
Druckluftspeicherkapazititen im Netz vorhanden sind.
Eine weitere wichtige Verbrauchergruppe sind die kom-
binierten Reinigungs-/Trocknungsanlagen, die mit ver-
gleichsweise hohen Temperaturen gefahren werden. Die
Pressen und Werkzeugmaschinen wurden im Rahmen des

Vorhabens nicht detailliert betrachtet.

PROJEKTZIELE
Im Rahmen des ESSM-Beratungsprojekts wurden fir die
Produktion der Firma alutec am Standort Sternenfels fol-

gende Ziele verfolgt:
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m Ubersicht tiber die derzeitigen Verbrauchsschwerpunkte
fur Strom

Aufzeigen von Energiecinsparpotenzialen und -mafinah-
men, insbesondere durch die Nutzung von Abwirme.
Als Schwerpunkt fur das BEST-Projekt wurde die Kopp-
lung der Kompressoren als Warmequelle fur die Behei-
zung der Prozess- und Spulbader der Reinigungsanlage
untersucht.

Aufzeigen weiterer Einsparpotenziale durch Verfahrens-

und Prozessoptimierung.

UNTERSUCHUNGSMETHODE

Das Projekt wurde als Einzelprojekt im Rahmen des
BEST-Programms der LUBW durchgefihrt. In Arbeits-
besprechungen wurden unter Leitung der ABAG-itm die
wesentlichen Grundlagen, Vorgehensweise und Systematik
des ESSM vermittelt, sowie Ergebnisse und Erfahrungen
diskutiert. Die Aufnahme der energetischen Prozessdaten
wurde in Abstimmung mit der ABAG-itm von alutec selbst
vorgenommen.

Die Analyse der Verbrauchsschwerpunkte ergab, dass der
Stromverbrauch nahezu ausschliefllich von der Produktion
bestimmt war.

Zur Untersuchung der Verbrauchsstruktur wurden die
einzelnen Verbraucher in Gruppen (Pressen, Werkzeugma-
schinen, Reinigung und Kompressoren) zusammengefasst.
Als Bilanzzeitraum wurde das Jahr 2005 gewihlt.

Fur alle Maschinen und Einrichtungen waren technische
Angaben uber die nominelle Leistungsaufnahme verfigbar.
Die Aufteilung der Stromverbrauchsdaten auf die einzelnen
Verbrauchergruppen wurde anhand von Betriebsstunden-
zihlern, Messungen, Berechnungen und Schitzungen vor-
genommen.

Insbesondere fur die Reinigungsanlage, die aus vier Bidern
und zwei Trocknungskammern besteht, mussten tber Mes-
sungen und thermodynamische Berechnungen fehlende

Daten zum Energieverbrauch wihrend des Aufheizens und
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des Betriebs sowie fur die Trocknung ermittelt werden.
Bei der Untersuchung der Reinigungsanlagen fiel auf, dass
sie bei vergleichsweise hohen Temperaturen betrieben
werden. Weiterhin waren die Heizungen der Trockner und
die Lufter in den beiden Anlagen nicht separat schaltbar.
Die Verbrauchsdaten der Kompressoren konnten weitge-
hend aus den Betriebszeiten ermittelt werden. Die Auftei-
lung des Verbrauchs auf die Werkzeugmaschinen und die
Pressen konnte nur grob abgeschitzt werden. Bei hoher
Leistungsaufnahme der Pressen ist hier auch wegen der
starken Auslastung mit einem hohen Energiebedarf zu
rechnen.

Anhand der Verbrauchsdaten der Kompressoren und der
Reinigungsanlagen wurde dann ein Konzept zur Nutzung
der Abwirme der Kompressoren zur Beheizung der Bider
der beiden Reinigungsanlagen entwickelt. Voraussetzung
fur die Koppelung war die Moglichkeit zur Senkung der
Temperaturen der Prozessbader, die in einer Versuchsreihe

untersucht wurde.

© LUBW
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Ergebnisse des Vorhabens

Im Rahmen der ersten Energieanalyse wurde eine ganze
Reihe von Einsparpotenzialen identifiziert, die jedoch

nicht alle im Detail weiterverfolgt wurden.

ALLGEMEINE EINSPARPOTENZIALE

® Die Hauptstromverbraucher sind die Pressen und Werk-
zeugmaschinen. Insbesondere bei 3 Pressen fallen hohe
Abwirmemengen Uber das Hydraulikdl an. Die maxima-
le Temperatur ist jedoch auf ca. 65 °C begrenzt, so dass
die Wirme bestenfalls zur Bereitung von Warmwasser
genutzt werden konnte.

® Durch eine Frequenzsteuerung der elektrischen Motoren
konnen je nach Auslastungsgrad und Betriebsweise bis
zu maximal 25 % an Energie eingespart werden.

m In Bereich der Druckluftversorgung wird eine deutliche
Einsparmoglichkeit vermutet. Insbesondere durch Opti-
mierung der Leitungsquerschnitte, die Anordnung der
Abnehmer und den Einsatz von ausreichend dimensi-
onierten Druckluftspeichern kann dieses Potenzial er-
schlossen werden. Hier laufen alutec-interne Untersu-

chungen.

VERBESSERUNGSVORSCHLAGE

Im Rahmen dieses Projekts wurde schwerpunktmafig die
Nutzung der Abwarme der Kompressoren fir die Behei-
zung der Reinigungsbider untersucht. Fur die Beheizung
der Bider einer Reinigungsanlage sind konstant ca. 50 kW
erforderlich. Die Badtemperaturen liegen zwischen 65 und
79 °C. Fur eine effiziente Wirmetbertragung sollte die
Temperatur des Heizmediums ca. 10 ° C uber der des zu
beheizenden Bades liegen.

Aus den Kompressoren kénnen tber Warmeubertrager ca.
100 kW ausgekoppelt und genutzt werden. Die Auskopp-
lung ist bei Temperaturen von ca. 70 bis 80 °C moglich,
hohere Temperaturen kénnen die Dichtungen zerstoren.
Die fur die Koppelung erforderliche Wirmemenge ist also
vorhanden, nicht aber das fir eine effiziente Wirmeuber-

tragung erforderliche Temperaturniveau.
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Es wurden daher Versuche zu Absenkung der Aktivbad-
temperaturen auf ca. 60 °C und der Spulbader auf ca. 45 °C
durchgefihrt. Diese Versuche waren erfolgreich, so dass
die Bader der Reinigungsanlage vollstindig durch die
Kompressorenabwarme beheizt werden konnen. Durch
die Absenkung der Badtemperaturen werden ohne Wir-
mekopplung bei der Anlage LPW 610 bereits ca. 520 Euro

/ Monat eingespart.

EINSPARPOTENZIALE

® Die ausgekoppelte Wirme aus den Kompressoren kann
Uber einen Zwischenspeicher an die Reinigungsanlagen
abgegeben werden. Mit diesen Mafinahmen kénnen die
Bider der Reinigungsanlagen weitgehend ohne Fremd-
energiezufuhr betrieben werden. Damit kann eine Kos-
teneinsparung von ca. 2.500 €/Monat realisiert werden;
umgerechnet wird dadurch die Emission von Treibhaus-
gasen um ca. 215 t CO,-Aquivalent / Jahr reduziert.
Weiterhin kdnnen durch die separate Schaltung der
Trockner 340 bis 680 Euro / Monat eingespart werden.
Umgerechnet ergibt sich die Reduzierung von Treib-

hausgasen zu ca. 30 - 60 t CO_-Aquivalent / Jahr.

wime, O] speitert [ Ak
Gberrager ca. 70-80 °C ——pp| héder
01:80-90°C —
I
Kompressoren
Speicher 2 (4——{ Spill-
55C ca. 50-60 °C béder
Luftkiihler zur Begrenzung

der Riicklauftemperatur

Nutzung der Kompressorenabwérme zur Beheizung der Bédder

Mit diesen Mafinahmen kann der gesamte Stromverbrauch
des Unternehmens um ca. 9 % gesenkt werden.

Ein Teil der Mafinahmen, insbesondere die separate Schal-
tung der Trockner und der Lifter sowie die Absenkung der

Badtemperaturen wurden bereits realisiert.

Mit diesen bereits umgesetzten Mafinahmen ergibt sich jetzt
schon eine Einsparung von ca. 13.000 kWh/Monat oder 100 t
COZ-Aquivalent [Jahr.

Fazit des Unternehmens

Ausgehend von einer IHK -Veranstaltung uber das betrieb-
liche Energie- und Stoffstrommanagement wurde sehr
kurzfristig ein BEST-Projekt zusammen mit ABAG itm in
Angriff genommen, das im Unternehmen bereits als Idee
vorhanden war, aber ohne Hilfe von aufien nicht so quali-
fiziert hitte umgesetzt werden konnen. Die konzentrierte
und analytische Abarbeitung nur eines Themas hat sich far
uns als richtig dargestellt, da einerseits konkrete Ergebnisse
mit Zahlen belegt erarbeitet wurden und andererseits da-
durch auch die richtigen Impulse geliefert wurden, ahnliche

Projekte in dhnlicher Abarbeitung intern umzusetzen.

Die bereits realisierten Anderungen haben Energiekosten-
ersparnisse von ca. 16.500,- €/Jahr ergeben bzw. umgerech-
net eine Reduzierung der CO -Emission mit ca. 125 t/Jahr.
Von den geplanten, noch auszufihrenden Arbeiten ver-
sprechen wir uns eine weitere Ersparnis von ca. 30.000,- €/
Jahr, verbunden mit einer CO -Reduzierung von zusitzlich
215 t/Jahr. Die erforderlichen Mafinahmen sind ausge-
schrieben und werden voraussichtlich innerhalb der

nachsten 3 Monate umgesetzt.

Dieter Scheidel, Geschaftsleitung
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