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Energiemanagementsysteme schalten Produktionsanlagen
bedarfsgerecht in energetisch gunstige Zustande
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Phoenix Contact

Phoenix Contact Gruppe 2012
¥ mehr als 13.000 Mitarbeiter
® mehr als 1,5 Mrd. € Umsatz

Branchen

‘_ e
® e

Reihenklemmen Gerate Industrielle
Anschlusstechnik Steckverbinder

Photo-
voltaic

Wind

Uberspannungsschutz Signal 10 Komponenten

Energie .
Infrastructure Stromversorgungen Konverter Steuerungstechnik

Energie
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Das Fraunhofer IWU

W Grdndung: 1. Juli 1991
W 2013: 510 Mitarbeiter / 29 Mio. Euro Jahresetat

Kompetenzfelder
B Werkzeugmaschinen Innovations- Innovationsallianz- Fraunhofer-
= llianz 'Nitiative _—e Zukunftsthema
B Mechatronik e C Green Carbody & & | Green Powertrain
Green Carbody Technologies 1 @Chnologies Technologies
- . .
Funktionsleichtbau roter TWU
. Forschungsfabrik Exzell t
B Umformtechnologien o xeeTenzzenirm
Ressourcen- Automobil-
. effiziente produktion
B Spanende Technologien Produktion
B Flge- und Montagetechnologien Spitzentechnologie-
cluster
B Produktionsmanagement eniPROD
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Stand: 30.09.2012

Volkswagen AG

Konzern in Zahlen
W weltweit 99 Standorte
W 549.300 Mitarbeiter
W 240 Modelle
W @ 34.500 Fahrzeuge pro Arbeitstag
W 8.265.000 Fahrzeuge im Jahr 2011
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Marke Volkswagen: Think Blue. Factory.

Erstes ganzheitliches Umwelt-

Ressourcen effizienter nutzen, .
programm bei Volkswagen

Emissionen verringern

\ l Mehr als nur Energie
o ” . :
Funf Ziele, Mess- und
7 . Berichtsmethodik
/] \ An allen Produktionsstandorten

Systematische Umsetzung in
allen Werken, weltweit

der Marke Volkswagen

Anschlussfahigkeit anderer

Think Blue. Factory. Marken

Das ist Think Blue. Factory. Mitarbeiter- und

Kommunikationsprogramm
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Das Ziel von Think Blue. Factory.

Ziel ist es, die Umweltbelastung in allen
Werken weltweit zu reduzieren.

Wir messen unsere Entwicklung anhand
der definierten Kennzahlen fur:

Zlel:
-25 %

bis 2018

Energieverbrauch
Wasserverbrauch
Abfallaufkommen

CO,-Emissionen

- B B & A

Losungsmittel-Emissionen
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Innovations-

Innovationsallianz V7 lan:
"Green Carbody Technologies" |

@ Z Fraunhofer
wu
Green Carbody Technologies

Green Carbody Technologies

Verbundprojekt 1
Planung
Verbundprojekt 2
Presswerk
Verbundprojekt 3
Werkzeugbau
Karosseriebau
Verbundprojekt 5
Lackierung

i m——
Lackierung

3 Jahre
Allianz und Technologieverbund

Vision kosten-, termin- und ressourcengesteuerte Karosseriefertigung bei
50 % weniger Energie- und Ressourceneinsatz
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Innovations-Allianz Innovatins:
Verbundprojekt 4 - Karosseriebau |// llianz

Elektroenergieverbrauch im Bereich Green Carbody Technologies

Automotive
(Quelle: "Energieeffizienz in der Produktion”, FhG)

Beleuchtung (5%6)
Laftung (13%6)

Technologie (82%b)

_ g

Verbundprojekt 4

Halbzeug Blech

4.2.2 4.2 Innovative elektrische Komponenten

Konfigurierbares Energiemanagementsystem und Steuerungstechnik

\
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Prozess- und Anlagenbetrieb energetisch optimieren!

Konfigurierbares modulares
Energiemanagementsystem
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Betrachtungsraum

Aktive Produktionsanlage Zeitanteile - Szenarioberechnung
B SchweilRen / Loten B 46 Produktionswochen / Jahr
B Kleben / Stanzen / Falzen M 5 Produktionstage / Woche
u

...... B 3 Schichten / Produktionstag
Elektrische Energie

Druckluft

Zeitanteile / Produktionsjahr

m Fertigung
= Fertigungsfrei
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Vorgehensweise (Verallgemeinerung)
Datenauswertung und Analyse

(=]

il

Messwerte

g

BECY L

. s M SR rae—— Wi“
Modellrechnungen

Analyse Zeitverlauf

©
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Ildentifizierung Betriebszustande
Beispiel Roboter

Roboter 1D Leistungsaufnahme/Zyklus
6 - | (| |
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5] — Produktic_:n =
w Roboter in Bewegung
,‘g ? Produktionsbereit =
= Roboterhalt durch Regelung
Betriebsbereit =
2 \ Roboterhalt durch Bremse
1
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Zeit [s]
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Definition Betriebszustandsmodell

B Produktion
Anlagenkomponente in Bewegung

B Produktionsbereit \
Anlagenkomponente in Halt — Keine Bewegung | Abschalteri\t;{ Einschalten

Energieniveau niedriger als Produktion

Start durch Anlagen- bzw. Gerate-SPS
B Betriebsbereit

Energieniveau niedriger als Produktionsbereit :

Anlagenkomponente in Halt — Keine Bewegung

o
-

cw g
t2 8
g3 g

Ansteuerung durch Anlagen- oder Energie-SPS

B AUS
Anlagenkomponente in Halt — Keine Bewegung
Niedrigstes, erreichbares Energieniveau
Ansteuerung durch Energie SPS

\
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Energiemanagement-System
Schnittstellen

Manufacturing
Excecution

System
[ SPS

B Energiemanagement Funktion als
integraler Bestandteil der

/ \ Anlagensteuerung
Anlagen

B Anlagenschnittstelle

MES-Schnittstelle

B Standardisierter Ethernet-
Kommunikation-Frame

B Anlagensteuerung

|_. B Kommunikationsprofil auf
‘ Applikationsebene

©
|
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Energiemanagement-System

Schnittstellen

Manufacturing
Excecution

System

~

Anlagen

Rl Jm o
\

@
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Beschreiben

> | Parametrieren

= Komponenten
» Abhéangigkeiten

e Energie
e Zeit

Automatische

» Energie-

Optimierung bedarf

= |

PHCENIX
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Energiemanagement-System
Sequenzdiagramm zur Kommunikation

: Fertigungsfrei o
[ Energie SPS } g * Beginn [ Anlage } ,
A — e Dauer

|
]
Zustand I
I

I
I
I
ermitteln :
! Zustandswechsel anfragen >:
I 1
I 1]
I | Anfrage
I 1  verarbeiten
| L
I Zustand senden |
i i
I_I_I I
I I
Zustand I I
: I I
ermitteln L1 :
I
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Energiemanagement-System
Funktionsweise im Anlagenverbund

A A

WFC’)rdernl WDrehen

A A

WFC’)rdernZ

A

WGesamt

E> Fordernl < Drehen E> Fordern2

Betriebsbereit

Aus

Betriebsbereit

Aus

Betriebsbereit

Aus
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Entwicklungspfad
Anlagenautomatisierung

Energiemanagement
DIN EN 50001

* Managementsystem
» Erfassung

* Visualisierung

Lastmanagement
* Tarifoptimierung
 Lastabwurf

Gebaudemanagement
Verfugbarkeit / Komfort
Nutzergerechte Steuerung
Erfassung
Visualisierung

@ Z Fraunhof r
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Energiemanagement-System
Anlagenintegration

Ansteuerung der Zustande des
Schaltschrankklimatisierung
B Produktion

Leistungsgeregelter Normalbetrieb

Lifter und Kompressor in Regelung
B Betriebsbereit

_ﬂ___‘
Energieoptimierter Betrieb

Innenlifter mit Minimaldrehzabhl

"--u-________::
Aul3enliufter und Kompressor aus
B AUS : Wake Qn LAN

=
Taus_bb
Energieoptimaler Betrieb

Kommunikatidi &t aktiv - Einschalten

~ Fraunhofer
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Ermittlung Optimierungspotenzial

Im Projekt nachgewiesene
Effizienzparameter?):

Roboter 1.150 kWh/anno
Laserguelle 2.158 kWh/anno

Roboter 648 kg CO,/anno ¢
Laserquelle  1.215 kg CO,/anno J%

1) Berechnung auf Basis der Anlagenkennwerte und der Messungen an der
GreenCarbody Anlage; Drucklufteinsatz ist beriicksichtigt.

Roboter: Fertigungsfrei Py.e onian = 30 W

Laserquelle : Fertigungsfrei Pyae on .an = 30 W

B Fertigung HFertigungsfrei = Potenzial

Energieanteile / Produktionsjahr

\

— PHCENIX
@ ~ Fraunhofer ONTACT

iwu 20 - Auch Produktionsanlagen konnen schlafen | M. Weist, M. Richter, F. Knafla | 19. Feb. 2013



Nutzen

B Nutzungsabhangige steuerungstechnische
Aktivierung von Anlagenkomponenten
in einer Karosseriebaulinie
ohne Einschrankungen der Produktivitat

PRODUKTION

$

BETRIEBSBEREIT

Abschalten ]

Einschalten

B Senkung des Energieeinsatzes und der
Produktionskosten durch
realisierbare Reduzierungen
in den Betriebszustanden

AUS

®  Produktion“

B  Produktionsbereit®

- ”BetrlebSberelt“ ® Fertigung o Fertigungsfrei = Potenzial
bis zu 15 %

M Integration des Energiemanagementsystems
in die bestehende Anlagenautomatisierung
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Ausblick — ,,Grun*“ wird ,,Blau“

Mallnahmenkatalog
Think Blue. Factory. /
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Innovations-

Green Carbody Technologies

Aufnahme der Teilprojekte

in den MalRnahmenkatalog
der Think Blue. Factory.
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Marc Weist Volkswagen AG
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