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Siemens Portfolio Uber den gesamten Energieprozess
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Customer generation Distribution Processes
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Consulting, Services and Project Management
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Steigende Energiepreise und gesetzliche Rahmenbedingungen

Entwicklung des Osterreichischen Strompreisindex von Mal 2003 bis Februar 2010

160,00 1 Berechnungen Osterrsichische Ensrgieagentur, Datenguealle EEX BetrieinChe und gesetZIiChe
Rahmenbedingungen

40,00 f--eesesreseesesrmsemees s o N

120,00 f-omeremm oo
g Gesetzliche Pflicht zur Reduzierung
g 100001 von CO, (Treibhausgase)

80,00 1 ® Teilnahme am CO, Handel

60,00 ® (berwachung und Meldung im

Hinblick auf Treibhausgas-
40,00

Emissionen gemaR Richtlinie
2003/87/EG (Monitoring und
T S Reporting)

Rohdl-Weltmarktpreise in Dellar und in Eure

40,0

1200

Neue Gesetze und allgemeine
Vereinbarungen fiir Betreiber von
Kraftwerken

100,0

30,0

® Gesetz Uber erneuerbare Energien,
CHP,usw.

40,0

® Erh6hung des Anteils erneuerbarer
Energien auf 30% des
Stromverbrauchs bis 2020 in
Deutschland

(C) Copyright TECSON 2005-2009
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Aktives Kostenmanagement ist wesentlicher Erfolgsfaktor

FUr ein erfolgreiches Kostenmanagement miussen Kosten transparent gestaltet
werden und die Beteiligung der Mitarbeiter gewahrleistet sein

Erfolgsfaktoren fluir das Kostenmanagement Energiekosten sind neben den

Personal- und Materialkosten
die am haufigsten genannten
Kostentreiber

Prozesskostentransparenz

IT Unterstiitzung .
Pro-aktives

__ Kostenmanagement setzt ein
M hohes Kostenbewusstsein bei
sehr wichtig jedem Mitarbeiter voraus

Informationsqualitat

Transparente
Kommunikation

Kostenbewusstsein der
Mitarbeiter

[

0% 20% 40% 60% 80%
Quelle:
Price Waterhouse Coopers — Kostenmanagement in der Automotive Industry

(Anzahl der Nennungen in %)
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Identifizierung innerbetrieblicher Optimierungspotenziale (1)

Energieverbrauch im Standby Betrieb e Lastgang Wot.10 : -
PrOblemSte”Uﬂg: 50,00 01.10.2005 01.11.2005
45,00 o« b oA Mm o L ., Gesamtverbraych [ffwh];  22.850,83
- Auch wéhrend der Stillstandszeiten von A VARAR , 1U\7 W
Produktionsbetrieben (Wochenenden, Nacht, | - ‘
...) werden groBe Mengen Energie verbraucht | =~ J
zu‘nu h l I, J \ I ’
14,00 ln] L l 1 ' %L ! ‘1
S A S Y
Beispiel:

-Powertrainwerk eines groBen deutschen Automobilherstellers
> Leistungsbedarf wahrend der Produktion 54 MW
»Leistungsbedarf ohne Produktion 9 MW !l|
>3 Schichtbetrieb rd. 2.000 Stillstandsstunden
»Energieverbrauch / Jahr wahrend des Stillstands: 18.000 MWh
» Angenommener Strompreis 55 EUR / MWh
»Energiekosten (elektr.) wahrend Stillstand 990.000 EUR
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Identifizierung innerbetrieblicher Optimierungspotenziale (2)

Studie der Technischen Universitat Graz: Energiemanagement in der Industrie

Energieverbrauch pro produziertem Energieverbrauch Leerlauf vs.

Motor Produktion
250 25% A
200 T 20% A
150 15% -
100 - 10% -
50 1 5%
0 - 0% .
Powertrain 1 Powertrain 2 Powertrain 1 Powertrain 2
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Lastganganalysen zeigen hohen Energieverbrauch wahrend
produktionsfreier Zeit

Rinirmum [RA4] 11,23
Msirmum [M] 16,9 Lastg ang Wl]1 1 u —g Gesamteinspeizung W1 _10 |
Pitee et [R100] 30,68
50,00 01.10.2005 01.11.2005

- 22.8590,83
45.00 4 ’1 Gﬁsamtverhra ch [ (1
40,00 1 I ,1 1 W
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és:nn } ] ' * I | '
20,00 k | h | l
15,00 I"] L “l. I
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> Reduktion um 30%
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23 159:00
24 16:00
25 1300
26 10:00
27 0700
28 04:00
29 01:00
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15:00

22 01:00
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Grunde fur Standby Betrieb

Wiederanlauf einer Produktionsanlage kostet Zeit und ist mit Risiko behaftet

Jede Einschrankung der Produktion bzgl. Menge und Qualitat wird nicht
akzeptiert

Beispiele:

10

Geplante Stromabschaltung in Powertrainwerk (ca. 1,5 Stunden) =>
Programmverlust bei mehreren Werkzeugmaschinen

Batterietausch der BIOS Batterie — aufwandig und risikobehaftet (Lebensdauer der
Batterie nicht genau vorhersehbar)

Betriebsmittel mussen auf die richtige Umgebungsbedingungen gebracht werden
(Temperatur, Druck, ....) um garantierte Produktionsqualitat zu liefern

08/2009 Siemens AG Osterreich Copyright © Siemens AG 2009. All rights reserved.
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Effektives Energiemanagement

Implementierungsphasen

Verursachergerechte

Transparenz schaffen <+ darstellung

+ Prozess optimieren => Betrieb optimieren

2. Phase 3. Phase 4. Phase

B Kostenstellen zuordnen B Automatisches B Energieeinkauf

. Lastmanagement optimieren
B Energiekosten pro 2 >

Produktionseinheit B Reserven der Energie B Energiekosten

. verteilung aufzeigen optimieren
B Energiefluss pro < E .

Produktionseinheit B Datenaustausch mit
vorhandenen
Prozessleitsystemen

Kontinuierlicher VerbesserungsProzess

Energiemanagement Implementierungsbeispiel

2 Prinzipien

Man kann nur nachhaltig verbessern, was man messen kann!
Energiemanagement ist eine Management Aufgabe

12 08/2009 Siemens AG Osterreich Copyright © Siemens AG 2009. All rights reserved.



SIEMENS




SIEMENS

Siemens Energy Suite for Industry

Lastmanagement

= | astabwurf

* Verbrauchersteuerung

Umfassendes Energiedatenmanagement im industriellen Umfeld Industry Sector
August.2009 Seite 14 © Siemens AG 2009 - Anderungen vorbehalten



Systemtopologie

Energiemanagement- und
Betriebsinformationssystem

SIEMENS

B:Data WEB B.Data Client - B.Data Server
Viewer Bedienstationen —
(Elt\)/IS Br?didenung und Projektierung) Datenbank- und
t .
Mobile bestehende 1 - Afkje?ts%?atezrrechner Funktionsserver
Datenerfassung 15
mit B.Data Mobile Arbeitsplatzrech WIN 2003 / XP WIN 2003 Server
(Option) ner
WIN 2003 / XP gllsjgz(acgll?ent MS Office 2003
mit MS Internet ’ ORACLE 10.g
Ethernet TCP/IP Explorer kﬁroMSLII.I\?‘I(Optlonal)
Leit- und Visualierungssystem SIMATIC WinCC
(SCADA) SIMATIC
SIMATIC Wincc
WinCC Client
Server V6.x
V6.x
CFC und
Ether®€L (TCP/IP) ProzeR - LAN
_________________________________________________________________________________ S
Unterstation 1 | Unterstation X
Datenerfassung und Steuerung (SPS) PLC (2B ' pLC
Simatic S7-300, | (z.B. Simatic S7-300)
400, ..) :
Analog-
Impulseingénge ||3 eingange Iimpulseing'énge ‘|:|
Messtechnik Verbraucher
Mengen und Energiezahler; ' Mengen und Energiezahler;
Leistungs- und Mengenmessung Leistungs- und Mengenmessung
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Volkswagen Hannover

Energiemanagementsystem far
VW Nutzfahrzeuge / Werk
Hannover mit rd. 15.000
Beschaftigten

Aufgabenschwerpunkte
Energiecontrolling
Energieberichtswesen
Energieprognose

16 08/2009
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Volkswagen Hannover

Energiemanagement als gesamthafte
Aufgabe
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Volkswagen Hannover

08/2009

Siemens AG Osterreich

SIEMENS

Copyright © Siemens AG 2009. All rights reserved.



SIEMENS

Volkswagen Hannover Systemtopologie
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Volkswagen Hannover

Berichtswesen / Energiecontrolling
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Heutige Losungen

HMI PLC
Dezentrale Motion
Peripherie Control

22 02/2010 Siemens AG
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B PROFINET

B Industrial
Ethernet

Zusatz-
Hardware

Robotik

DC 24V
AC 400V

Copyright © Siemens AG 2010. All rights reserved.
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Schwachen heutiger Losungen

Manuelles Schalten I pLC
Zeitaufwandig D
Unzuverlassiger Anlauf ' [ I ProreT

Robotik I [l Industrial
Oft nur ein Hauptschalter

Dezentrale Motion

. . Ethernet
Peripherie Control

Zusatz-

[ Hardware
|

‘ DC 24V
AC 400V

. o .

Automatisiertes Schalten ‘ﬁl

Einsatz externer Hardware
kostet Zeit und Geld

Engineering, Test und Wartung
ist aufwandig

Programmierung ist sehr
individuell
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Zukunftige Losung mit PROFlenergy

HMI PLC

B PROFINET

: B Industrial
Robotik Ethernet

Motion
Control

Dezentrale
Peripherie

ﬁj

DC 24V
AC 400V
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Funf gute Grunde fur PROFlenergy

. HMI PLC

Kostenersparnis durch Wegfall R

externer Hardware : il
. - | [l PROFINET
Freie Gerateauswahl durch Dezentrale Motion Robotik H

herstellerunabhangigen

St an d a rd Q:haltfunktion _yvandert
in die Gerate!

Investitionsschutz durch BJ]

einfache, rickwirkungsfreie 26 400y

Einbindung in bestehende

Programme

Energieeinsparung auch in
kurzen Pausen durch selektives
Schalten

Hohe Anlagenzuverlassigkeit
durch koordiniertes Schalten

25 02/2010 Siemens AG Copyright © Siemens AG 2010. All rights reserved.



Was ist PROFlenergy?
Definition und Randbedingungen

SIEMENS

Definition:

gesteuert in Pausenzeiten abzuschalten.

PROFlenergy ist eine auf PROFINET basierende Datenschnittstelle, die es
erlaubt, hersteller- und gerédteunabhédngig Verbraucher koordiniert und zentral

Gerate- / Systemhersteller PROFlenergy legt fest

" Implementierung in die Protokollabwicklung

Gerate :
Transportmechanismen

= Bausteine zur Hantierung

hnittstell
von PROFlenergy Steuerschnittstelle

Statusfunktionen

26 02/2010 Siemens AG

Anwender / Anlagenbauer

= Koordination der Aus- und
Einschaltreihenfolge

" Freigabesignale fir den
Prozess

Copyright © Siemens AG 2010. All rights reserved.
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Anwendungsbeispiel:
Aufgabenstellung

= Kennt das
Schaltverhalten der
Gerate

= Koordiniert Ein- und
Ausschaltreihenfolge

B PROFINET

B Industrial Ethernet

= Ausschaltzeit = 1Tmin = Ausschaltzeit = 3min
= Einschaltzeit = 1min = Einschaltzeit = 5min
= Minimale Verweildauer = Minimale Verweildauer
i i =2min =2min
: ® = Minimale Pausenzeit = Minimale Pausenzeit
damit = 4min damit = 10min
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Anwendungsbeispiel:
Koordination und Befehl

S P

02/2010 Siemens AG Copyright © Siemens AG 2010. All rights reserved.



SIEMENS

Nutzen in der Praxis

" Energiekosteneinsparung durch Abschalten nicht bendtigter Verbraucher
" Senkung von Produktionskosten sichert Wettbewerbsvorteil

= Erflllung gesetzlicher und betrieblicher Umweltschutzvereinbarungen

" Investitionsschutz durch NachrUstbarkeit bestehender Werksstandards

Anlagenbetreiber

02/2010 Siemens AG Copyright © Siemens AG 2010. All rights reserved.
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Ziel: Bis zu 80% Energieeinsparung in Pausenzeiten

il P il P
- i - L

Wochenende Wochenende

02/2010 Siemens AG Copyright © Siemens AG 2010. All rights reserved.



PROFlenergy - Beteiligte Firmen

31
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Aktives Energiemanagement

ia- WinCC Plug-In

Energiesimulator Energie ° D | \
Schnittstelle zur management zarste o
Produktionsplanung y— \ System Szlsiaalr desnn;?;::;(r
Scheduler mit B.Data : Lastmgnagement
22?1;;”\‘;:32??3?”““'0“ gt Schaltgenerator Kommunikation zum

_ Feld
Equipements (Anlagen) (Standardprotokoll)

Erstellung ein

Qchaltmatrix

Energiesparprofil /

1
—_—

%n» Fl TP 1 %n» F” TP 2 il F” TP 3

Entscheidet in
Abhéangigkeit vom
Prozessschritt autark tber
das das Zu- und
Qschalten
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Aktives Energiemanagement — Use Cases

Energie- WinCC Plug-In
management
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UC 1: Abschalten der Anlage in Werkspausen (Standby)

Purpose: Einsparung von Energieverbrauch / -kosten in der Produktion
User Role: Werker
Pre Condition: Produktionsprozess lasst Produktionspausen zu

User Intention System Response

Werker méchte einen kurzen Produktionsstopp —— System halt die Anlage definiert an, schaltet

einleiten Energieverbraucher in den Standby-Modus, damit
die betroffenen Verbraucher schnell wieder in
Betrieb gehen kénnen.

Wichtige Sicherheitstechnische Funktionen wie
z.B. Uberwachung von Lichtvorhangen, bleiben
weiterhin erhalten.

Werker méchte den Produktionsbetrieb wieder — System aktiviert die Verbraucher in definierter
aufnehmen Einschaltreihenfolge

System pruft, ob alle Verbraucher korrekt
angelaufen sind

System gibt die Verbraucher frei und startet den
Produktionsablauf

34 08/2009 Siemens AG Osterreich Copyright © Siemens AG 2009. All rights reserved.
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UC1a: Abschalten der Anlage in Pausen -
Standby z.B. in Mittagspausen

Energie- Leitsystem WinCC
management
4/ System '
B.Data Mittagspause ——\
Lastmanagement "

»Standby“
aktiver

Q:,,Standby* Q:..Standby*
. ktiyert aktivert
Produktionsprozess Sro u&tionspr Z6SS Energiespeicher Infrastruktur
%H» il TP 1 I Fn TP 2 I Fl TP 3 TP 4

AC 400V \ ‘ I
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UC 1b: Zuschalten der Anlage in Pausen -
Standby z.B. nach Mittagspausen

Energie- Leitsystem
management
4/ System D
B.Data Ende Mittagspausé=—
Lastmanagament

\ "Anlage ist

an"
uStandby“ 113
deaktiveren d i by Q: Standbv*
_ iveren -,olandby
Q.f@tand%y deaktivert

dlgak ivert

Produktionsprozess roduktionsprozess

SIEMENS

Energiespeicher Infrastruktur
AC 400V ) ‘ ) I
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Weitere Informationen:
Ansprechpartner:
Werner Schofberger

werner.schoefberger@siemens.com

www.siemens.at/bdata
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