100

ZRESSOURCEN-
EFFIZIENZ

BBBBB -WURTTEMBERG

100 Betriebe fur
Ressourceneffizienz

Exzellenzbeispiele in Baden-Wurttemberg aus allen Teilen der Wirtschaft

Praxisbeispiel der
Scheuermann + Heilig GmbH

www.springer.com/de/book/9783662533666




Metallverarbeitende Industrie

Auszug aus M. Schmidt et al

Automatische

Pressenabschaltung

SCHEUERMANN + HEILIG GmbH, Buchen-Hainstadt

Technik/Verfahrenstechnologie:
Umformtechnologie
MaBnahme:

Gezielte Abschaltung von Maschinen und Peripheriegeraten

Ausgangslage und Zielsetzung
Scheuermann + Heilig ist auf Produkte und
Dienstleistungen der Umform- und Montage-
technologie spezialisiert. Das Unternehmen
entwickelt fur seine Kunden laufend innovative
Losungen in der Federn-, Stanz-, Biege- und
Montagetechnik. Die Steigerung der Energie-
effizienz ist fest verankert in der Unterneh-
menspolitik. Hierflr gibt es vielfaltige Grunde.
Dies sind zum einen 6konomische Griinde,
wie die Reduktion der Energiekosten und
Emissionen und die Sicherung von Wettbe-
werbsvorteilen. Zum anderen bestehen aber
auch nicht unmittelbar 6konomische Grinde
fur Energieeffizienz, wie etwa die Verbes-
serung der Arbeitsbedingungen, die Erfillung
von gesetzlichen Vorgaben und der Schutz
naturlicher Ressourcen.

Peripheriegerate
Bild rechts: Exzenterpresse

Im Rahmen der Scheuermann + Heilig
Zukunftswerkstatt wurde daher ein Projekt
zur Zertifizierung eines Energiemanagement-
system gestartet. Innerhalb von sechs Monaten
wurden die erforderlichen Schritte und MaB-
nahmen der Normvorgabe DIN ISO 50001 zur
erfolgreichen Zertifizierung im Jahr 2012 um-
gesetzt. Scheuermann + Heilig gehorte damit
zu den ersten 50 Unternehmen deutschland-
weit. Grundvoraussetzung fir ein Energie-
managementsystem sind energiepolitische
Ziele auf Unternehmensebene. Daher wurde
durch die Geschaftsfihrung das Hauptziel, die
Energieleistungskennziffer (energy performance
indicator, EnPl) bis 2020 um jahrlich 3 % zu
reduzieren, verabschiedet. Im Rahmen der
ISO-Zertifizierung wurden die Energietrager
und -strome im Unternehmen umfassend und
strukturiert erfasst.

Herausforderung

Bei der Erfassung der relevanten Energietrager
im Unternehmen zeigte sich, dass der Strom-
verbrauch als Ansatzpunkt ein hohes Potenzial
zur Steigerung der Energieeffizienz aufwies.
Zunachst wurde als organisatorische Maf3-
nahme versucht, Uber eine Mitarbeiterunter-
weisung auf ein energiesparendes Verhalten
hinzuwirken. Dazu wurde darauf hingewie-
sen, dass nicht genutzte Stromverbraucher,
wie z. B. Maschinen, Anlagen, Maschinen-
beleuchtung, Industriesauger, Férderbander,
Zufthr- und Abnahmesysteme, aus Grinden
der Energieeinsparung abzuschalten sind.
Allerdings wurde bei Priifungen festgestellt,
dass nicht genutzte Stromverbraucher trotz
der Unterweisung nicht abgeschaltet wurden.
Daraufhin entstanden Uberlegungen, eine
technische MaBnahme umzusetzen, die eine
Abschaltung von Stromverbrauchern auf3er-
halb des Produktionsbetriebs zuverlassig
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Schalt- und Zeitrelais

Auszug aus den ermittelten Messwerten einer Exzenterpresse
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gewadbhrleistet. Dementsprechend sollte bei
der Umsetzung neuer MaBBnahmen sicherge-
stellt werden, dass diese einerseits erfolgreich
implementiert und anderseits auch auf ihre
Wirksamkeit hin Uberpraft werden.

Idee

Am Anfang wurde eine Verbrauchsmessung
flr die einzelnen Maschinen und Anlagen zur
Identifikation von Hot Spots durchgefihrt.
Die Verbrauchsmessungen an den Exzenter-
pressen ergaben einen relativ hohen, unnéti-
gen Energiebedarf wahrend des Stand-by-
Betriebs, z. B. wahrend der Rust- und Instand-
haltungsarbeiten. Durch eine automatische
Abschaltung von Pressen-Aggregaten und/
oder Peripheriegeraten, z. B. Zufihr- und
Abnahmesysteme, ist eine Reduktion der
bezogenen Stand-by-Leistung maglich. Die
Idee war die Umsetzung einer technischen
Losung zur gezielten und kontrollierten Ab-
schaltung der Pressen.

Umsetzung

Das Energiemanagementteam, das sich aus
Vertretern der Bereiche Elektrik, Technische
Innovation, Einkauf und Energiemanagement
zusammensetzt, erarbeitete einen Aktionsplan
zur Implementierung der Abschaltungsauto-
matik. Nach dem Abschluss der Vorkalkulation
und der Freigabe durch die Geschaftsfihrung
wurden innerhalb von acht Wochen 45 Pressen
mit Zeit- bzw. Logikrelais nachgeristet. Das
Nachrusten war mit wenig Aufwand durchfthr-
bar. Dabei dauerte die Umristphase, je nach
Maschinentyp, zwei bis drei Stunden und mus-
ste aus Sicherheitsgriinden bei abgeschalteter
Maschine erfolgen. Die Nachristteile sind als
Standardteile am Markt verfligbar und mussten
nicht vom jeweiligen Anlagenbauern geliefert
werden. SchlieBlich wurde die Wirksamkeit der
MaBnahme durch anschlieBende Vergleichs-
messungen erfasst und Gberpriift.

Einsparungen

Durch die Installation der zeitgesteuerten
Relais und die dadurch mdéglich gewordene
automatische Abschaltung von Peripherie-
geraten und Hauptmotoren kénnen pro Jahr
Uber 300.000 kWh an elektrischem Strom
eingespart werden. Umweltseitig hat das eine
jahrliche Reduktion der CO,-Emissionen um
ca. 180.000 kg zur Folge. Auch monetar sind
die Einsparungen beachtlich und summieren
sich auf Gber 50.000 Euro pro Jahr, so dass
sich die MaBnahme nach nur drei Monaten
amortisiert hatte.




SCHEUERMANN + HEILIG GmbH, Buchen-Hainstadt -

Lernziel

Das Beispiel zeigt, dass es fur viele Ansatze
zur Steigerung der Energieeffizienz bereits
entsprechende technische Lésungen am Markt
gibt. Es muss lediglich Zeit in die Suche und
Bewertung der Losungen investiert werden.
Das Unternehmen konnte durch einen gerin-
gen wirtschaftlichen Aufwand ein hohes
Einsparpotential realisieren. Zudem besitzt die
MaBnahme eine hohe Ubertragbarkeit und
konnte unternehmensintern erfolgreich in
weiteren Produktionsbereichen mit ahnlichen
Ergebnissen umgesetzt werden.

Unternehmen

Die Scheuermann + Heilig GmbH wurde 1957
von Anton Scheuermann und Ginter Heilig

in Buchen-Hainstadt gegriindet. Heute ist

das Unternehmen in der Hand der zweiten
Familiengeneration. Neben dem Firmensitz in
Hainstadt wurde 1979 ein weiterer Standort
in Atibaia / Brasilien aufgebaut. Das Produkt-
portfolio umfasst Stanz- und Stanz-Biege-
teile, Federn und Baugruppen. Vor kurzem
wurde das Technologiespektrum erweitert und
Scheuermann + Heilig bietet nun auch die
Fertigung von Kunststoffteilen sowie die Mon-
tage von Metall- und Kunststoffverbindungen
an. Die kundenindividuellen Prazisionsteile
werden in den Abmessungen von 0,1 bis 4 mm
Banddicke bzw. Drahtdurchmesser im moder- ; :
nen, hochtechnologischen Maschinenpark mit  sH Verwaltungsgebzude
mehr als 250 Anlagen hergestellt. Internatio-

nale Kunden der Automobil-, Elektro-, Medizin-

und Sicherheitstechnik werden von SH be-

liefert.

Das Unternehmen verfolgt stetig das Ziel, neue
Markte zu erschlieBen und weitere Kunden
zu gewinnen. Hierbei liegt der Fokus auf
Baugruppen, technisch anspruchsvollen Teilen
und Systemldsungen. Eine Erweiterung des
Produktportfolios erfolgte bereits mit der
Integration der Kunststoff-Verarbeitung, um
den Kunden umfangreiche Leistungen aus
einer Hand bieten zu kénnen. Zudem arbeitet
Scheuermann + Heilig an neuen technologi-
schen Entwicklungen, wie z. B. Hybrid- und
Elektroantrieben.

SCHEUERMANN + HEILIG GmbH
Buchener StraBe 29

= D-74722 Buchen-Hainstadt
SCHEUEBMANN + HEILIG | www.sh-gmbh.de

Metallin Bestform Andreas Ehrenfried
andreas.ehrenfried@sh-gmbh.de
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Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde 2013 von der Allianz fiir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fihrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wirttemberg 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-Wrttembergische 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, der Landesagentur Umwelttechnik BW und dem Institut fur Arbeitswissenschaften
und Technologiemanagement (IAT) der Universitat Stuttgart durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig geprtft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahlt.

Die Initiative soll aufzeigen, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie wird die bisherigen Aktivitaten zur Ressourcen-
effizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen unterstitzen und auf die operative
Handlungsebene bringen. Damit sollen weitere Unternehmen zum Mitmachen gewonnen
werden.

Die 100 Exzellenzbeispiele sollen Gber Baden-Wirttemberg hinaus Strahlkraft entfalten
und die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft unterstreichen. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, 6ffentlichkeitswirksam 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, Joa Bauer, Christian Haubach: 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz,
Band 1 - Praxisbeispiele aus der produzierenden Wirtschaft. Verlag Springer Spektrum 2017.

www.springer.com/de/book/9783662533666

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 14008-10 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.

Baden-Wiirttemberg

MINISTERIUM FUR UMWELT, KLIMA UND ENERGIEWIRTSCHAFT



	Scheuermann_Heilig_GmbH
	SCHEUERMANN + HEILIG GmbH
	Umschlag_Rueckseite

