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Die 100. IHK- Energieefizienberatung

bei der Hero-Glas Unternehmensgruppe

durchgefihrt mit der Fa. Zech Engineering, Lingen

Zielsetzung:
Steigerung der Effizienz bei energieintensiven Produktionsverfahren
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Beginn der Initiative

 Vorbereitung der Infrastruktur
» Kontaktaufnahme durch die Fa. Zech Engineering GmbH im Juli 2009
» Durchfiihrung des kostenlosen Energieeffizienzchecks
» Bearbeitung des Fragebogens und Begehung der Produktionsstatten
» Ergebnis des Energieeffizienzchecks: Energieeinsparpotenzial in Hohe von 20 — 30 %
» Optimierungsvorschlage
* Energiemanagement
« Warmeruckgewinnung

» Ersatz von Druckluftsystemen durch Hydraulik

—> Kurze Analysezeit, komplexe Ablaufe, Beschrankung in der Analysetiefe
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Durchfuhrung der Detail - Energieeffizienzberatung

» Beantragung des KfW- Energieeffizienzprogramms mit Unterstitzung der IHK (ca. 4
Wochen

» Aufgrund der prognostizierten Daten wurde eine detaillierte Beratung durchgeflhrt
(Zeitumfang 10 Tage, Forderung von bis zu 60 %)

» Datenaufbereitung der 57 grof3ten Verbraucher (Strom/Gas)

* Bildung von kleinen, fachbezogenen Teams

 Erstellung von Prozessbeschreibungen der Produktionsanlagen

» Besichtigung der Anlagen mit den verantwortlichen Technikern

» Abschlussbericht: Energieeinsparung bei den thermischen Prozessen von bis zu 50 %

» Bestimmte Prozesse fallen unter ,energieintensive Produktionsverfahren®

—> Kurzfristige Entscheidung zur Umsetzung
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Durchfihrung der Detail - Energieeffizienzberatung

Untersuchung der technischen Anlagen auf Einsparpotenzial unter Bertcksichtigung

wirtschaftlicher Betrachtung

Ermittlung Energieeinsparung / Wirtschaftlichkeitsberechnung

Anschiuss. | Anschiuss| tatsschd uwlm.h—w ’:?;:ﬁgf;’ | Eirmesetze | BImeE Brannar . .
X | s leiip | Abgassirom | HERN9 t o | Maximale | Bairiebs- | Aulhaiz- § L. | Betrish | Betrish | Bevien Brannee| =TI | ingy paecname|  Enargieenspar nargle- | Energie- ||
Halle | Gruppe | Maschinertyp | Hersbeler| Mk ey (aus Lumar gem. \-‘e"!e_l.’n Tamperaiur| ismparatur 2o Haltezeit |AbkOhizeit hiTag hia i En-cr;elmlcng: Tir Einsatz WT % s-nspf\nlmj BNSpanng £
ik e | zuty min | A0S0t Hero-Glas) Mihia a Mwh'a €
[ mim
10 4 Kompressoren |Kassar 17 | 1835 2781 er 185,82 23832 47 8930 20 ¥l
Heizung . -
Wobmhaus |t | = | .8 282
. Heizung / W x
1 2 Produkion & B0 42 6
Haizungen Prod | 1 ]
2Ha6 [Deckenatranier 508 200 10158
m Gas)
4 Glas- Jp— BE0C bis | 2 Min bis. 2 Min bis &
55 5 5
1 e rabots 2600 a8 Fa0°C T00°C £ Min Min
5 BE0°C bis | 2 Min bis 2 Min bis § I
1 1 |es feo 4 s 5
1 [EsG = o0 ! TG 0G| & Min Min
Blegeolen V3G -
a | a1 ) a0 28 188°C 2% | 3BW | 38 8 | 2080 1.040 038 ki) bt ik
| anthaten anthaken
4 | 4z |ofnz 120 a sa0°C :,558;, Ll i ‘fg:" 135 | Booo | 1000 1200 0 84,00 3125 | 11000 35
. N SB0C his 7 5t bis | bis| 15t b o ; o - B
4 4z |Ofen3 200 04 74 10 el et | 2sed | wmsw | %2 | Boo 000 2000 1882,0 kL] 140,01 5208 14485 28
a 42 |ofns 420 204 111 4 £30°C 0,5 St °"‘;‘a:’r‘|‘ ossd | 118 | Booo 1.000 4200 1882,0 50 210,00 T8z 22450 29
o T . SB0°C bis 30Min | 10 Min bis| 45 Minmis | 7,5 | 8000 Tooa
4 42 |ofenB L 900 25 g5 whasid| Fea || AEd 1.000.0 ] 50000 | 1BS0D | 9580 3.7
(Orfen 10 {reu ab o 245 o )
a12010) 1w o .
7 3G Faiengen 60 180 @ 1a3°¢ 155w | 35m 35t 76 | 1ss0 | mas 1083 0 bl sl et
| enthatan anthaken
t — {
10 Heat Soss-Ofen |Hosl 5 192 48 208°C 1% | 5SS 45t 12 B24 187 358 kL] nomna nokn g
| enthaiten anthakan
— in Kamgr,
4 41 |nutokiay 172 | 16 180 na E:] P O | amer. |und Ofen®
Enthalien | 130
| enthalban enghaben
— 4 —
N - Fr— In URG- | in URG- | In UAG-
(7 |V RG-Vormdim ] 158 | 25w 3 | 1080 | Varwsb.u WD) M tae | O i
e beches Salzhad enth Salrbag Salzbad Salzbad
[ | _ - enih anih anth,__
- URG-Varaanm
| Z bechen u. URG 7 8 a24 a3 35w | 2450 24 | B840 5.400 5076 1 380 5360 5810 18
Salzbad
3458 3.044 I [=ITN - 27260 Einspaning Q tharm = 10138 A3 83T 175.245 7
| EABrgisnsparung Autokiay = StromkostereinsparLng Aucklay (2 245 €] + Wasserkasterainspanng Auicklay (5250 €}
. 9. Kosten und Eingparung enmitielt auf Basis: Gasprais = 00372 €&Wh, Strompress = 0,10 €kWh [Ges Foa = 3081 | Einsparung P elekir =




HERO-GLAS?® W Industre: und Handelskamme

Umsetzung der Mal3nahmen

Die nachfolgenden Mal3hahmen wurden gemeinsam mit der Fa. Zech Engineering
durchgefihrt. Die Detailinformationen zu den Prozessen wurden von unseren

Technikern bereitgestellt. Zech erstellte die Schemata und Leistungsverzeichnisse flr

die Ausschreibungen.

Auswahl von Prozessen mit hohem Einsparpotenzial:

1. Internes Warmenetz flir Gebaudeheizung
2. Abwarmenutzung mittels Abgaswarmetauscher

3. Erweiterung des Warmenetzes
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Internes Warmenetz flir Gebaudeheizung

» Aufbau eines 600 m langen Warmenetzes

* Installation von 2 Pufferspeicher a 2.000 Liter

* Einbindung der Warmelieferanten (4 Kompressoren mit 180 kW)
» Einbindung von 2 Gebaudeheizungen

 Amortisationsdauer zur Zeit 6 — 7 Jahre
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Abwarmenutzung mittels Abgaswarmetauscher
» Datenaufnahme der Anlage
» Salzbad kontinuierlich bei ca. 450 °C
» Einsatz eines Abgaswarmetauschers (entnimmt ca. 300 °C)
« Vorwdrmung der Ansaugluft des Brenners
* Energieeinsparung 16 %
« Amortisationsdauer 3 — 4 Jahre

Vorwarmbad unten - Charge 475 - 230 kg Glas
600
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Schlussfolgerung aus dem Projekt

» Sehr schnelle und problemlose Umsetzung der Mal3hahme

» Beratungszeit flir komplexe Produktionsprozesse relativ kurz

« Konzentration auf wenige Teilbereiche notwendig

 Hohe Kompetenz und detaillierte Vorbereitung bei der Umsetzung der Mal3hahmen
notwendig

» Hohes Einsparpotenzial in vielen Produktionsbetrieben erzielbar
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Vielen Dank

fur ithre

Aufmerksamkeit!



