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Montage der Ruckschlag-
klappe ProFlap

Bild rechts:

Die groBte Ruckschlagklappe
der Baureihe nach den
Explosionsversuchen

Ressourcen- und energieeffiziente
Neuentwicklungen mit Hilfe der

Software bw!MFCA

Keller Lufttechnik GmbH + Co. KG, Kirchheim unter Teck

Technik/Verfahrenstechnologie:

Laserschneiden, Runden, Abkanten, Schwei8en, Schleifen, Lackieren

MaBnahme:

Betrachtung der Ressourcen- und Energieeffizienz bei der Neuentwicklung von
Geraten / Komponenten mit Hilfe von Sankey-Diagrammen

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Keller Lufttechnik GmbH + Co. KG ent-
wickelt und produziert Filteranlagen und
Komponenten fur nahezu alle Industrie-
bereiche. Die Verwendung unterschiedlicher
Filtertechnologien und das umfassende Ab-
scheiderprogramm ermdglichen den breiten
Einsatz der Produkte in vielen industriellen
Anwendungsbereichen. Fur die Rickschlag-
klappe ProFlap, die in Entstaubungsanlagen
der explosionstechnischen Entkopplung eines
Abscheiders von der angeschlossenen Rohr
leitung dient, war aufgrund geanderter Pruf-
vorschriften eine Neuzertifizierung erforder-
lich.

Im Zuge der Neuzertifizierung sollte das aktu-
elle Modell durch eine Uberarbeitete Variante
ersetzt werden. Die neue Rickschlagklappe
sollte nicht nur die Prafnorm erfillen, son-
dern auch mdglichst ressourceneffizient pro-
duziert werden. Die mit der Ruckschlagklappe
verbundenen Stoff- und Energiestrome sollten
parallel zum Entwicklungsprozess grafisch
Uberwacht und dargestellt werden. Anhand
der Ergebnisse sollten Potenziale zur Opti-
mierung der Material- und Energieeffizienz
identifiziert und umgesetzt werden. Nach
Abschluss des Pilotprojekts sollten die gewon-
nenen Erkenntnisse auf andere Produktlinien
des Unternehmens Ubertragen werden.

Herausforderung

Bei der Explosionsschutz-Zertifizierung war
die neue Prafnorm DIN EN 16447 anzuwenden.
Mit dieser Norm haben sich die Anforde-
rungen an Ruckschlagklappen wesentlich ver-
scharft. Bei allen Optimierungen hinsichtlich
der Ressourceneffizienz musste daher stets
sichergestellt sein, dass die Rickschlagklappe
den Anforderungen der Prifnorm entspricht.

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg,

Idee

Zunachst sollte der IST-Zustand der Energie-
und Stoffstrome in der Produktion der Ruck-
schlagklappe ermittelt und mittels der Soft-
ware bw!MFCA in Sankey-Diagrammen
visualisiert werden. Die Software wurde durch
Umwelttechnik BW zur Verfligung gestellt
und geschult. Hierbei sollte sowohl eine men-
genmaBige als auch konomische Bewertung
erfolgen. Im Anschluss sollten mdégliche
Schwachstellen identifiziert, untersucht und
optimiert werden. Dieser SOLL-Zustand sollte
ebenfalls in einem Sankey-Diagramm darge-
stellt werden. Da man sich im Unternehmen
noch nicht mit der Methode der Materialfluss-
kostenrechnung (Material Flow Cost Account-
ing, MFCA) beschaftigt hatte, ging es zu-
nachst ausschlieBlich um die Erfassung und
Bewertung der Stoffstrome und nicht um die
Durchfuhrung einer Materialflusskosten-
rechnung mit bw!MFCA.

Umsetzung

Die Umsetzung des Entwicklungsprojekts
erfolgte mit einem zwolfkopfigen Team. In
diesem Team waren die Abteilungen Kon-
struktion, Entwicklung, TQM (Total Quality
Management), Vertrieb und Produktion ver-
treten. Durch die unterschiedlichen Sicht-
weisen und Erfahrungen der einzelnen Ab-
teilungen war es moglich, in einem wochent-
lichen Regeltermin alle Vor- und Nachteile der
aktuellen Rickschlagklappe zu analysieren.

Die Ermittlung der Energie- und Materialstrome
sowie deren Erfassung und Auswertung in
bw!MFCA war Aufgabe der TQM-Abteilung.
Dabei wurden die Prozessschritte Laserschnei-
den, Abkanten, Runden, Schweifen und
Lackieren vom Blechlager bis zur Montage
betrachtet. Fur jeden Prozess wurden die ein-







Maschinenbau

MengenmaBige Bewertung der Stoffstréme

Schneidgas Stargon CGrundierung
Strom Strom Strom Schweil Decklack
Strom MS1: Laserschneiden MS2: Abkanten : \"S"

MS5: Lackieren

Lackiere

Blech Schweilbau-
i ruppe gruppe
80,00 kg Zuschnitte Abgekantele Abgekantete und Schweilitaug 58.10
Zuschnite gerundete 10k
Zuschnite
Verschnitt: 20.00 kg Fehlerhafte Teile:2.40 kg Fehlerhafte Teile:4.00 kg Overspray: 3,00 kg
Monetdre Bewertung der Stoffstrome gema3 MFCA
Schneidgas Stargon Grundierung
Strom Strom Strom Decklack . N
Strom MS2: Abkanten MS3: Runden MS4: Schweien MS5: Lackieren
Lachiel_‘b
e | | —] |- Schweitbo
64,00EUR Zuschnitte Abgekantele N Abgekantete und Schweilbaugruppe 2717EUR
Zuschnitie gerundete 1271
Zuschnite
Verschnitt 18.25EUR Fehlerhafte Teile: 229 EUR Fehlerhafte Teile: 493 EUR Overspray: 6.57 EUR

Sankey-Diagramme der mengenmaBigen sowie monetaren Bewertung der Stoffstrome gemaB MFCA am Beispiel der alten ProFlap Klappe

gehenden Materialien und Energietrager
sowie die ausgehenden Zwischenprodukte
und Materialverluste in Form von Verschnitt,
Ausschuss und Abfall mengenmaBig in kg
bzw. kWh erfasst. Die Verbrauche wurden
dabei, soweit moglich, aus dem ERP-System
entnommen. Wenn zu Prozessverbrauchen
keine Daten im ERP-System vorlagen, wurden
Schatzungen vorgenommen.

Ausgehend von diesem physischen Mengen-
gerist war es moglich, die Inputs, Outputs
und Materialverluste mit Hilfe von Einkaufs-
preisen und Entsorgungskosten auch monetar
zu bewerten. Das Team der TQM-Abteilung
bewertete die unterschiedlichen Versionen
der Rickschlagklappe sowohl hinsichtlich der
Ressourcenverbrauche als auch 6konomisch.

Explosionsschutz-Zertifizierung nach EN 16447 Als Erweiterung ware es zukunftig auch denk-
bar, die Materialstrome neben den Mengen
und Kosten auch umweltseitig mit CO,-Ful3-
abdricken zu bewerten.

Stoff / Arbeitsschritt Einsparungen in %  Einsparungen

Lack 5 Bei der bisherigen Rickschlagklappe wurde
der Bearbeitungsschritt Runden als Schwach-
stelle identifiziert und konnte bei der neuen
Ruckschlagklappe durch den Bearbeitungs-
schritt Abkanten kompensiert werden. Durch
das vermehrte Abkanten der Einzelbauteile
entfallt der Bearbeitungsschritt Runden.
Dadurch wird der Ausschuss von aktuell 4 %
auf 1 % reduziert.

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg. _

SchweiBnahte 8
Verschnitt 5
3

Ausschuss (Runden)




Zudem besteht die Rickschlagklappe zukinf-
tig aus weniger Einzelteilen. Dies fuhrt zu
einer Minimierung des Verschnitts. Durch
Zapfenverbindungen in der SchweiBbau-
gruppe wird das SchweiBen vereinfacht und
der Ausschuss minimiert. Das vermehrte
Abkanten spart 8 % der SchweiBndhte ein,
was zusatzlich Energie und Ressourcen spart.
AuBerdem konnten durch die Reduzierung der
Bauteilzahl und konstruktive Optimierungen
5 % Lack durch weniger Overspray und ge-
schlossene Versteifungen eingespart werden.

Lernziel

Die Erfassung der komponentenbezogenen
Stoffstréme hat zu einer verbesserten Trans-
parenz hinschlicht der Verbrauche gefthrt
und die Blickwinkel unterschiedlicher Abtei-
lungen zusammengebracht. Bei der Daten-
erfassung zeigte sich, dass die bendtigten
Daten im ERP-System teilweise nicht vorhan-
den sind und deren Erfassung im Detail
schwierig ist. In diesen Fallen mussten Schat-
zungen vorgenommen werden. Die gewon-
nenen Erkenntnisse und die Vorgehensweise
lassen sich auf andere Neu- und Weiter-
entwicklungen im Unternehmen ausweiten.
Die Software bw!MFCA eignete sich hervor-
ragend zur Identifikation von Schwachstellen.
In allen zukinftigen Entwicklungsprojekten
werden die gewonnenen Erkenntnisse des
Pilotprojekts einflieBen. So wird bei Entwick-
lungen neben der Qualitdt und Funktionalitat
auch vermehrt die Ressourceneffizienz von
Produkten und Komponenten betrachtet und
weiter Bedeutung gewinnen.

Unternehmen

Die Absaugsysteme von Keller Lufttechnik,
die Fremdstoffe aus der Luft filtern, sorgen
bereits seit rund einem Jahrhundert fur sau-
bere Luft in der Produktion. Sie leisten damit
einen zentralen Beitrag zum Gesundheits-,
Arbeits- und Umweltschutz in der Industrie.
Das in vierter Generation familiengefiihrte
Unternehmen beschéftigt rund 380 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter am Stammsitz in
Kirchheim unter Teck sowie in der Schweiz,

Keller Lufttechnik GmbH + Co. KG, Kirchheim unter Teck -

Passives Funktionsprinzip: Offnen der Klappe durch die Luftstrémung, SchlieBen durch den

Explosionsdruck

den USA und China. In 16 weiteren Landern
ist Keller Lufttechnik durch Reprasentanzen
vertreten. Das Unternehmen entwickelt und
produziert Abscheider fur fast alle Industrie-
bereiche und bietet einen umfassenden Service
von der Anlagenplanung Uber die Montage
bis zur Wartung und Instandhaltung. Bekannt
sind die Fachleute aus Baden-Wdrttemberg
fur ihre Uberzeugenden Loésungen, wenn es
um neuartige oder besonders herausfordernde
Abscheideaufgaben geht.

Mit ihrem Label GREEN BALANCE bekennt
sich die Keller Lufttechnik GmbH + Co. KG
zum verantwortungsvollen, weitblickenden
Umgang mit allen Ressourcen, um technischen
Fortschritt, betriebliche Belange und gesell-
schaftliche Zielvorgaben zum Schutz der
Umwelt in Ubereinstimmung zu bringen.
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Jens Kuhn

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg,

ProFlap der 2. Generation

ProFlap der 3. Generation
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Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wairttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wirttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig gepruft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur
Ressourceneffizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf
die operative Handlungsebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen
motiviert.

Die 100 Exzellenzbeispiele entfalten Uber Baden-Wuirttemberg hinaus Strahlkraft und
unterstreichen die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, ¢ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth,
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene Prei3, Joa Bauer: 100 Betriebe fiir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum 2018.

www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 17001 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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