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Warum Energiebedarfsoptimierung ?

« 1€ Kosteneinsparung durch Energiebedarsoptimierung entspricht
1€ an Profitsteigerung

« Zunehmend offentlicher und rechtlicher Druck auf Unternehmen
mit “unklaren” Energiebilanzen (CO2 Zertifikate, steuerliche
Massnahmen...)

 Energiekosten zunehmend ein signifikanter Teil der Produktions-

bzw. Herstellungskosten
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Ein paar Zahlen ....

Jahresdurchschnittspreise inkl. Steuern fiir die wichtigsten Energietrager in EUR

Quelle: Statistik Austria (http://www.statistik.at/) 2003 2004 2005 2006 2007
Heizél schwer (Industrie)/tt) 198,72 214,00 284,92 334,05 346,68
Heizdl schwer (Kraftwerke)/t 129,58 123,44 146,66 180,19 160,84
Gasol (Industrie)/1000 | 305,70 347,47 421,71 485,90 510,93
Gasoél (Haushalte)/1000 I7) 393,82 478,46 610,35 684,63 664,58
Diesel (komm. Einsatz)/I 0,57 0,60 0,65 0,71 0,72
Diesel (privater Einsatz)/I") 0,73 0,81 0,97 1,01 1,03
Superbenzin 98 Octan/I') 0,96 1,03 1,13 1,20 1,23
Superbenzin 95 Octan/I') 0,88 0,95 1,03 1,09 1,12
Normalbenzin/I') 0,86 0,93 1,02 1,07 1,10
Steinkohle (Industrie)/t 76,34 135,69 141,58 142,25 145,95
Steinkohle (Kraftwerke)/t 57,06 65,43 70,45 73,92 70,25
Naturgas (Industrie)/107 kcal BW3) n.v. n.v. n.v. n.v. n.v.

Naturgas (Haushalte)/107 kcal BW?) 522,70 552,43 587,32 625,64 683,65
Elektrischer Strom (Industrie)/kWhz2) n.v. 0,09 0,08 0,09 0,10
Elektrischer Strom (Haushalte)/kWh2) 0,13 0,14 0,14 0,14 0,16
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Was ist ,,Energiemanagement® ?

st eine strategische Geschaftsnotwendigkeit

Kann nur basieren auf:
— Informationen Uber aktuelle Vorgange
— Verstandnis der aktuellen Vorgange

Energieverbrauch kann meist nicht isoliert betrachtet werden, sondern
in Verbindung mit;
—  Produktionsprozessen und -raten
— Tarif- und Abrechnungsstrukturen, Besteuerung, Umweltabgaben

— Vorherrschenden Wetterbedingungen, Temperatur,
Luftfeuchtigkeit etc.

— EU ETS (European Emissions Trading Scheme)
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Historische Energiedaten

* Der Grolteil der vorhandenen Datenerfassungen ist:
— Ein unzuverlassiger, inkonsistenter und manuell durchgefiihrter Prozess
— Nicht von ausreichender Auflosung, um sie zu verstehen

Nur wochentlich oder monatlich erfasst

Zeitaufwendige Datenerfassung und —auswertung

Lasst keine weiteren Analyse zu

Kein Bezug zu Produktionsablaufen und —aktivitaten

Daten sind veraltet bevor man auf sie reagieren kann
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Energiekosten beeinflussen lhren Gewinn!

* Sie konnen ihre Energiekosten senken, wenn sie wissen:
— Wieviel Sie von welcher Energieart nutzen
— Wann Sie sie nutzen
— Was |hre Hauptverbraucher sind
— Wofur Sie bezahlen

» Somit werden Sie folgendes wissen:
— Worauf Sie ihre Aufmerksamkeit richten sollten
— Wie Sie ihre Energiekosteneinsparung in Angriff nehmen konnen

— Wo Sie Investitionen tatigen sollten
— |hre Kapitalrendite (ROI)
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Optimierung mit System

Datenerfassung Analyse
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Systemkonzept

L1 optimierung |

==

| Data Transfer lber ([b

I OPC Server Energy Management Analyse

Internet Explorer 6+ &
Microsoft .Net framework

Clients (z.B. Energy
Managers)
Standard Office PCs mit

Site-wide Area Network (WAN)

Database Server

(i.e. RSEnergyMetrix)

Datenerfassung

AllenBradley PLC based  AllenBradley Bus-fahige
Ethernet Energy Modules Powermonitor Zahler

(EEM)
| | [ .
) E_ = =
3 party PLC’s 39 Party Powermonitors

Wasser, Gas, Dampf, Luft
foss. Brennstoffe, Stickstoff

usw. (SO Impulse)
Wasser, Gas, Dampf, Luft
foss. Brennstoffe, Stickstoff
usw. (SO Impulse)
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PowerMonitor - Ubersicht

Eine Auswahl an elektrischen Energiemessern
— Misst 3-phasig Starke und Spannungswerte

— Berechnet Energiedaten

— Misst mit Instrumentengenauigkeit

— Integriertes LCD-Display

PM1000, 5 Varianten, mit Ethernet oder

serieller DF1 Schnittstelle

PM3000, 4 Varianten mit 4 Kommunikationsprotokollen

PowerPad, tragbarer Netzmonitor

Datenerfassung
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Ethernet Energie Modul (EEM)

Das 1803-EEM Ethernet Energie Modul ist eine
auf einer frei programmierbaren Steuerung
basierende Losung, um von
Fremdenergiemessern, Durchflussmessern,
Sensoren, usw., Daten in den RSEnergyMetrix
Server zu sammeln und zu speichern

Erhaltlich als MicroLogix™, CompactLogix™
und ControlLogix™

Das EEM kommt programmiert mit Code, um es
in das Nachfragemanagement, die
Kostenverteilung, Energietberwachung, und
Lastverteilungs-Systeme einzubinden

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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HVAC und Kiihlungskontrolle

Druckluftsteuerung
— Vorgefertigt und vorprogrammierte HVAC

Steuerung

— Einfach konfiguriert mit Parametern in Daten-
Tabellen

— Grundlegende HVAC Parameters gesetzt mittels
Tabellen

— Keine weitere Programmierung bendtigt

Planung

— Vorgefertigt und vorprogrammierte
Ausristungsplanung

— Arbeitet mit vielen Arten von Ausrlstung
— HVAC / Druckluft
— Beleuchtung
— Kuhler
— Kompressoren
— Produktionsausristung

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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* Die Bedarfsdarstellung misst und
zeichnet Energiedaten auf:

— Bestimmung des Auslastungsfaktors

— Ermittlung von Nachfrage-
spitzenzeiten

— Stellt Zusammenhange zwischen

Aktivitaten in der Firma und dem
Verbrauch dar
* Wird genutzt, um den
Energieverbrauch visuell
darzustellen

Bedarfsdarstellung - RS EnergyMetrix

Datenerfassung
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Was kann RSEnergyMetrix ?

 RSEnergyMetrix ist eine Web-basierte Energiemanagement-
Software, die entscheidende Informationen zur Verfugung
stellt

« RSEnergyMetrix erfasst, analysiert, speichert und verteilt
Energiedaten innerhalb Ihres gesamten Unternehmens.

* Mit einem gangigen Webbroswer konnen Ihre
Energieinformationen im Firmen LAN oder WAN
bereitgestellt werden, was lhnen die Maoglichkeit bietet, Ihren
Energiebedarf zu optimieren.

 RSEnergyMetrix ist ein wichtiges Werkzeug, um Ihre
Produktivitat zu verbessern und Ihre Energiekosten zu
senken.

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Datenerfassung

Analyse




RSEnergyMetrix - Uberblick

Skalierbar, Erweiterungsfahig & Unterstutzung
von Fremdgeraten

Grundpaket mit hoher Funktionalitat

— Bedarfsdarstellung

— Kostengliederung

— Tarifanalyse

— Rechnugsstellung

Datenerfassung

Analyse

RSEnergyMetrix

Power Monitaring System

Mayfield Heights Heatil ide

— Kommunikation mittels RSLinx
— Standard Reports
— Regressionsanalyse

Leistungsstarke Erweiterungsoptionen
— Anbindung von Fremdgeraten durch OPC
— Erweiterte Reports and Charts
— Kundenspezifische Reports and Charts
— Echtzeit Energie-Parameter

S jasenergyvetrix

Site Elecircily Uisage
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Kostengliederung - RS EnergyMetrix

« - n oo - Datenerfassun
» “Kostengliederung” misst und zeichnet o

Energiedaten auf: Analyse

— Energiekostenverteilung nach:

Rockwell Automation - Mayfield Heights
Power Monitoring System

 Abteilu ng [& |BSEnergyMetrix.

b barseet Frivr gy Margerment

o An |ag e Mayfield Heights Heating Side Billing

Starting date and time: 2/1/2002 12:00:00 &AM
G L Ending date and time: 10/1/2002 12:00:00 AM
« (Gebaude
Rate schedule: Taiwan Power Company
— Priufen von Ene rg iekosten Total Charge: $2521,308.35

Energy Charges

— Analyse unregelmassiger = T T T T

Energy Non-summer On-peak

. . Energy Non-summer Off-peak 591,042.0 KWh 195 $1,152,531.90
E n e rg I e p re I S e Energy Summer Cff-peak 9,877.0 kWh 185 $13,260.15
Energy Summer On-peak 0.0 KWh 145 30.00
. .
* Wird genutzt um zu bestimmen, wo
) Description Cuantity Rate Charge
. f Contracted Demand - Non-summer 6,080.3 KW 153 $530,291.00
Energiekosten anfallen.
Adjustments
Description Cuantity Rate Charge
Power Factor Adjustment 0.0 pct 0.0015 $0.00

Demand Charges

Description Cuantity Rate Charge
Excess Demand Charge - Summer 0.0 kW 207 $0.00
Excess Demand Charge - Mon-Summer 0.0 kW 153 $0.00

Taxes and Fees
Description Cuantity Rate Charge
Sales Tax 240124808 0.0s $120,062.30
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Graphische Verbrauchsanalyse

Datenerfassung

* Jeder aufgezeichnete
Verbrauch kann graphisch
dargestellt werden.

* Die Zeitspanne kann
eingestellt werden.

* Ungewohnlicher Verbrauch
wird visuell hervorgehoben.

WM Tl LALE Pobi oV M IR B TES Wt E 5B Mt T ke R e e TR W L
Mt by [t ':'.'."'.".1.'.‘.'.'.. - e
[t it | e i 11t | e
| miter Dint || Trord || Cotormtter Tooved | |ndmter oty | T y
g B F wenfom 2 e[ ) D]
Mot tng [Dumang 2 wom[apn =] vear[700s 2] [Eweriten |
=
-
Sun Mo T e Thu Fri Sat o i
2 L]
Em
] i & W b =
!
=
¥ [, o
’ -
. SP5a 0N — taRA TN — IEATIN - Fage N
K] ] m = =T 21 3 ]
T+ |53 [% = 8 A 0

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

16



RSEnergyMetrix - Vorteile

Datenerfassung

* Gegenuberstellung von Energie- zu Produktionskosten Analyse
* Genaue Kostenaufstellung nach Verbrauch

» Erstellung von Reports und Charts fur einen Prozess, eine
Abteilung, ein Gebaude oder Unternehmensweit

* Optimierter Energieeinkauf und Verhandlung besserer
Konditionen

» Bereitstellung und Analyse von Energie-Informationen mit
geringem Kapitaleinsatz

 Web-enabled, Thin Client Technologie

Microsoft’ .
NEt
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Energiemanagement im Produktionsprozess

Predictive
Real-Time Demand
Environmental Management
Management
Continuous
Emissions
Control
Process Safety
Process : .

Energy Electrical & Optimization Enwronmen!al
Production energy Machine Safety .- Systems Design
Facilities energy L Integrated

Transportation energy Architecture Mechanical Vibration
Production Effici :
Management iciency

Industrial

Materials P Combustion Product
Recycled content Burner Asset ipected lifetime energy use

Wy
Hazardous componen Management ~ | r | | Management kpected lifetime water use
Suppliers En Material | -1 | — - P Expected lifetime w R
; = s
G VORI | il 5 [ - roduction

‘\\ e Performance

1
[
a
—

VN -
A N e

Energy Control
Information
Energy usage

Waste Cutput
Mon-hazardous

. Ene.rgy. Hazardous
Visualization Sediment from rynaeé

Modernes Energiemanagement ist

Pathogens Effluent

Sﬂ:ﬁ::ied g Monitoring
Energy

VO"Standlg integriert in die Conservation
Wertschopfungskette. ' '

Solvent
Recovery
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Holistische Energiebedarfsoptimierung

Die Losungen von Rockwell PEMS (Production Energy Management System)
kombinieren “Informationsinseln” zu “Enterprise Manufacturing Intelligence”

O @D @ @ 4 @ 4 4 4 4o
S 8| |& 5

— F— O - i — L 44

= BE |BE |28 |8 g 5 5 2

20 B = W = . S o n — T =
< o N . = n © = c
<< > c = b — 5 [
=] O o © o 5 oM c T Lo

= (= E 2 = L o

o n o w

E ﬁﬁﬁcﬁﬁﬁﬁﬁ

PLC/ Elect Building Revenue DCS WWW WWW Historian
DCS  Records Meters Meters

Production h :> Elect. Steam Ch Water I:> Demand h
I |

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 19



FactoryTalk VantagePoint EMI
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Visibilitat: Ein Gesamtbild aus
verschiedenen Datenquellen

* Energiedatenvorausschau aufgrund von Analyse

— Wetter (z.B. Web-Wetterdienste)
— Produktionsplan (SAP, AXAPTA, JD Edwards, MES System usw.)

* Entscheidungsgrundlage fir optimale Produktion

— Energiedaten

— Produktionsdaten

— Anlageneffektivitat (KPI, Kennzahlen)
— Aktuelle Equipment-Konfiguration

1)
OEE % 3 OEE Components
77,10 %
- I Uptirne
HoEE - [ Throughput
—:|55 = O?S'DD = 1 Quality
o (8T B OFE
100,00 % 0.00 % 100,00 %
Good Parts vs. Scrap Parts Uptime vs. Downtime
4000
3,275
3200
Good Parts @ z400
1,670 . (95,00%:) E B Uptime
. Scrap Parts = 1600 B Ciovurikirne
(4.99%,)
&00
o
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Verkniipfung Produktion <-> Energie
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Prognose ist besser als Echtzeit-Intelligenz !

© ABC Sports
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Model Predictive Control

* Betrachtung des Gesamtsystems

Modell-Basierend . i

Berucksichtigt Multiple Energieressourcen

Berucksichtigt Energieeffizienzen !
T ow .

Gibt Kauf/Herstellung als Vorschlag (Dampf, Strom

Die Optima konnen frei gewahlt werden
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The Power of Flexible Modeling

. Optimierun
Unit A Buy P 9
Produktions Unit B errechneter R
Plan Unit C —  Dampf, e e
Strom ete. Make o) W (BT
Plant Model : & —_
KPI's y
Model A Model B > Linie 1 Onti
Energy ptimum
Kost Load }
osten N Balance Okonomisches
Model C ModelD|—> Linie 2 — *  Optimum
Emissionen Total
- Cost
Kapazitaten | Y MedelE Model F | Line 3

Utilities Plant Model
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Praktisches Beispiel: Energy-Dashboard

Plant Steam Demand Economic Cost Profile - $/Ton
Top 5 Assets Make &
One Hour Prediction
1 Buy @
80

> Recommended Source

5 LD — Assel
AB-G225 75 #/Ton
B Supplier —3.7:™ ¢/Ton
Price
LBS at Header 1

|

Current to Potential Capacity Top 5 Assets

o2 co2
Asset 1 -- Turbine TL-105 l“ | Asset 2 -- Boller AB-G225 [— |
I I I I I I | | | 1 1 I
0 % 100 % 0 % 100 %
oz coz2
Asset 3 -- Turbine TL-107  G—— | Asset 4 - Boiler AB-G555 |_—|
I I I I I I | 1 1 1 1 1
0 % 100 % 0 % 100 %
oz r_ w
Asset 5 -- Turbine TL-109  I—_—S—
[rp— . @ CALCULATE
0 % 100 %
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™ It uity - Shared Customized Page - Windows Internet Explorer

Role-Based Decision Support
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§ Boiler Detail Dashboard
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MPC Controller Trends
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Was sind die Benefits aus MPC Projekten ?

Verbesserung

Kein Betriebsstillstand notwendig !

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Erhéhung der Produktionskapazitaten 2-10%
Betriebskosten

Einsparung prim. Energie/Rohstoffe 2—7%
Reduzierung CO, Emissionen 2—17%
Reduzierung NOx Emissionen 10 — 35%
Project Payback << 12 mo.
Projekt Dauer 3 - 6 mo.

30



E
E Energy Management in der Praxis: Projektablauf

a Erhebung der Energienutzung und Kosten

“Site Audit” e Energieoptimierungsprojekte
—  Energieprofil —  Kosten/Nutzenanalyse
— Systemauditierung - Gas, Druckluft, Wasser, —  Durchfiihrung von Teilprojekten
Strom, Dampf, etc —  Nutzenanalyse

— Prozessauditierung, Boilers, Chillers, etc

| —  “Audit Report”
1 — Identifizierung von moglichen “Projektzielen”

i} Finden von weiteren

Planungsphase , 1‘ Einsparungspotentialen

—  Finalisierung der Projekiziele
—  Festlegung “Solutions & Actions”

—  Arbeitsablaufe
tho M bho
_ B Syster‘r‘wauslleglljng , \ = = = —  Energieeffizienz von Equipment
B “MOI’].ItOI'Ing & Targsting System — ldendifizierung von maglichen
— “Equipment & Process Forderungen !
Modifications”
— “Operational Changes”

e Implementierungsphase ’
—  Systeminstallation
—  Datenaufzeichnung mit RSEnergyMetrix =
] — Kostenaufstellung ("

— Energiebedarf in Bezug auf Anlage/Facility
3 —  Festlegung der Schwerpunkte

—  Energie/Performance Reports
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Energiebedarfs - Optimierung mit System

) FactoryTalk VantagePoint
M8

PowerPad

&

Powermonitor 3000 Line

IA Compatible =——————
Powermonitor 1000 Line

!IEF'DWEI:F’TLIE .;)1_ = € -

CompactLogix

HHEEHR g & ¥ =X

CH nake fiit Tre Aufmerksambei

Line of CT’s

>
Base Monitoring Power Quality Optimization
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