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Metallvered

Unternehmensbeispiele zu Erfahrungen mit dem
Ultra-F-Check und den Potenzialen

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen

Franz Rieger

Franz Rieger Metallveredlung

Von eigenen Potenzialen zu neuen ldeen

09.12.2015 Konferenz Ultraeffizienz Fabrik



I s e

Firmenvorstellung

e Mittelstandisches
Familienunternehmen

* 36 Mitarbeiter, 3 Auszubildende

e Gegrindetam 01.10.1953

* Fortschreitende Weiterentwicklung
von einem Handwerksbetrieb zu

einem Industriebetrieb mit
automatisierten Fertigungsstralien

* Vorreiter bei der Entwicklung
von Verfahren fir die
Aluminiumgalvanisierung

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
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unsere Produkte wotan
* CHROM .+
Hartchrom / Glanzchrom / Schwarzchrom
 ELOXAL
anodisch Oxidieren / Farben
* NICKEL
Glanznickel / Mattnickel / chemisch Nickel
* KUPFER
Glanzkupfer / Farben
e ZINN
Glanzzinn

Schwarzchrom !

Von eigenen Potenzialen zu neuen ldeen
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Motivation und Erwartungen zum = Jj=x e
Ultra-F-Check

* AulRenstehender Blick auf den Betrieb / Betriebsblindheit ablegen
* Andere Denkweise und Sichtweise erhalten

* Neutrale Beurteilung der Effizienz bisher durchgefiihrter
Malinahmen wie z. Bsp. Retrofit von Anlagen oder das Anbringen
einer PV-Anlage

* Neue MaRnahmen verwirklichen wie z. Bsp. die Installation einer
neuen Heizungsanlage

 Eine detailliertere Darstellung unserer Daten
— Vergleichbar
— Transparent

* Eine bessere Einstufung / Priorisierung von geplanten MafBnahmen
* Planungssicherheit



Aufnahme der =5 =
Produktionsbereiche

Produktionsanlagen /

Organisation Fertigungsschritte
“ e Automat Il :‘:’"""
Ausblas- und Verpackungselil [
] h (Robli) %
_ N Warenannal hme
] AR R Galvanik 2 g
[Kompressoren i 5 ; Ng\ ‘ Automat IV <
.y Wi 2
Y
> Lagerflache 1 ;E:b'
-z (]
.: Lagerfiiche 2 | ghsmeisoer | o,
S 2 ]
(")
w <

Mensch und Personal

’ m‘%

id 1l abor
Automat lli
Automat |

Hand-
gruppe ||
N\
N

B IkARUS [Montage ([Messraum

‘l —_
- ED=D=

Metallverediun g

) Raumaufteilung
\ 05.06.2014
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Priorisierung der Herstellkosten

Restliche Kosten
10% Energiekosten

20%

Materialkosten
‘ 5%

Kosten
Emissionen
Personalkosten )
50% (Vermeidung)
’ 15%

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
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Kostenpotenziale, Detail

Automat 1
5,00%.

Energiekosten-Potenziale

Abwasser, #,00% -

Polieren

Abwasser

Automat 3 " Energiekosten-Potenziale

Polieren -

Kosten Emissionsvermeidung

Automat 2

I s e

Metallveredlung

Restliche Kosten

Automat 1
2,50%

Abwasser,— 2/00% Automat 2

Automat 3

~/Automat 4

" Restliche Kosten-Potenziale
(Verbleibende Betriebskosten,
Kosten fiir Bestande, etc.)

Automat 4

Hartchrom

Handgruppe ~Automat 4

Hartchrom

Automat 3 W Kosten-Potenziale i /
Emissionsvermeidung Polieren C
Handgruppe Automat 4 Handgruppe * Automat 4 Handgruppe -
Hartchrom Hartchrom Hartchrom
Materialkosten-Potenziale Personalkosten
Automat 1 Automat 1
1,40% 1 12,00% -
1,20% - 16,00%
Abwasser - 1,00% - Automat 2 Abwasser - > Automat 2
A 800%
/6,00%
2,00%
2,00%,
Polieren Automat 3 = Materialkosten-Potenziale Polieren + Automat 3
Handgruppe

m personalkosten

beachte: Skalierungen nicht absolut!

zeigt nur Potenziale, kein Vergleich

09.12.2015
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Kostenpotenziale, O E.
Zusammenfassung / Vergleich

Automat 1
12,00%

10,00% M Personalkosten

Abwasser Automat 2

8,00%

,Abwasser”
geringes Kosten-
potenzial ST

6,00% . .
Energiekosten-Potenziale

B Kosten-Potenziale
Automat 3 Emissionsvermeidung

Polieren

M Restliche Kosten-Potenziale
(Verbleibende Betriebskosten, Kosten
flr Bestdnde, etc.)

® Materialkosten-Potenziale

Handgruppe Automat 4

nach Kostenkriterien:
grolRtes Potenzial im Bereich Personal /
Prozessoptimierung

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
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Gewichtung nach Potenzialen lemer
Ultraeffizienz

Priorisierung/Gewichtung der Produktionsanlagen / Fertigungsschritte

Priorisierung / Gewichtung hinsichtlich Verbrauch / Relevanz /Potenzial

S

c e (]
g S o= c £ 5
5 5 = ® 2 & B

8 o c C g 5 7 = 4

% %) o ¢ =2 — = =

c c S O v N g Q T O

o @ w £ 2 3 5 2 c 2
Q @© c g (S Qo ¥ n
bo = 2 o Y o o GNJ %D
o e} ©c v [a8 O N
g 5 2 3 £8
= 2 = =

L

Automat 1 88% 63% 75% 88% 100%
Automat 2 100% 75% 88% 63% 88%
Automat 3 25% 13% 25% 25% 25%
Automat 4 63% 88% 100% 75% 75%
Hartchrom 50% 38% 50% 13% 13%
Handgruppe 38% 50% 38% 38% 38%
Polieren 75% 25% 63% 50% 50%
Abwasser 13% 100% 100% 5% 25%

welche Anlage hat hochstes Potenzial = 100%



Aufnahme von bereits umgesetzten = = e
sowie geplanten MafSnahmen

Galvanisierung

MaRBnahmenbeschreibung

&
aterial ~ Emission 2
uuuuuuuu ©
ssssssss

1
rozessoptimierung: Maschine 0

B beim Ba
Isolierung der Rohre 1 0 0 0 1
n Chemie/ (Sonden) 1 1 1 1 [

(rein fir Eloxalbad)

gesamte Produktion:

Galvanisierung ist Galvanisierung geplant
Reifegrad Bewertung Bewertung

Ausflllen von vordefinierten
Templates nach Anleitung in

BB o | et || e (| 2 Eigenleistung
' ' ' S O I IO S ’ ° ° anschlielend Auswertung durch
_ - . S N S S - - - - das , Ultra-Effizienz“-Team v
: : : O S T R : : : : Fraunhofer
> - - > 2,285571429 53’ : :5 5,075 2 ‘6) 5,075
09.12.2015 Von eigenen Potenzialen zu neuen ldeen 10
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Anzahl == (2.
aufgenommene MafsSnahmen

MaBnahmen geplant und realisiert MaBnahmen bezogen auf
Handlungsfelder
18 .
M Prozess/Produktion

B Fabrik
Organisation

B Mensch und Personal

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen

09.12.2015 Konferenz Ultraeffizienz Fabrik

11



Ubersicht der Mafinahmen il
nach Ebenen

Produktionsanlagen Fabrik
10 - ]
8 7 -
6 ® MaRnah lisi -]
alinahmen realisiert 1 - B MaRnahmen realisiert 4
4 A 18 i
2 - B MaRnahmen in Planung 0 - .
a4 A B MaBnahmen in Planung
0 - 29 0°°o°°o°°o°0o°0o K g P
e}° > ‘\'&3) & S (’4@‘;’ & 16
™ AN PN \ <
&’5"'» 6\’2‘;\’\\®§e0 @'5\?) @’é' \\Ko& \)QQQJ,D")"Q} 66\6 Q\\QJQA *(94 < O& %\”b&@v\pA@‘$
R I O RO M R & SN
v Ll SN & 1’0" <& ®
N\
<
Organisation
Mensch und Personal
5
4 2
3 3
i 7 B MaBnahmen realisiert
0 B Malnahmen realisiert 14 - 10
0 1
(\%\ é\ Qg} k\‘\ 00%6\,b% 006 0& H MalRnahmen in Planung 3 B Malnahmen in P|anung
& & B 4@ E S S
G & FE Of
& © N &« &
v(oz &
Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
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Beurteilung der MafsSnahmen == (2.
nach Fitnessgrad

Fitnessgrad :
bei durchgefiihrten Massnahmen gering

bei geplanten Mallnahmen deutlich besser

Reifegrad 0
Reifegrad 1

Reifegrad 2 m Durchschnittlicher Prozessreifegrad in Prozent Ist

Reifegrad 3

Reifegrad 4
Reifegrad 5
Fitn
es
Szur Ultraefﬁz-

® Durchschnittlicher Prozessreifegrad in Prozent geplant

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
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Beurteilung der MafsSnahmen O E.
nach Handlungsfeldern

MaBnahmen zum Handlungsfeld Energie MaRnahmen zum Handlungsfeld Material

Vorbereiten Automat 1
5T Vorbereiten Automat 1
5

Polieren _ galvanisieren A 1

Polieren __galvanisieren A 1

Nachbereiten A 1

Abwasser “ Nachbereiten A 1

Abwasser

*, Vorbereiten A2 .
\ ., Vorbereiten A 2

Handgruppe /
/- Handgruppe /

Hartchrom 1 galvanisieren A 2
Hartchrom galvanisieren A 2

/ Nachbereiten A 2
’ 7 Nachbereiten A 2

Nachbereiten A4 \
Nachbereiten A4 *

galvanisieren A4 . Vorbereiten A 3 )
h @Maknahmen zur Energie IST galvanisieren A4 < Vorbereiten A 3

Vorbereiten A 4 ~ galvanisierenA3 ® Geplante MaRnahmen zur Energie -
“galvanisieren A 3 @ Geplante MaBnahmen Material

Vorbereiten A 4

Nachbereiten A 3 —
Nachbereiten A 3 @MaRknahmen zu Material IST

MafBnahmen zum Handlungsfeld Emission MaRnahmen zum Handlungsfeld Prozessoptimierung

Vorbereiten Automat 1
5

Vorbereiten Automat 1 " .
. Polieren galvanisieren A 1

Polieren > T galvanisieren A 1

Abwasser - Nachbereiten A 1

Abwasser Nachbereiten A 1

Handgruppe / g P  Vorbereiten A 2

Handgruppe /- . Vorbereiten A 2

Hartchrom | | galvanisieren A 2

Hartchrom 1 galvanisieren A 2

Nachbereiten A4 ~/ Nachbereiten A 2

Nachbereiten A 4 \ —L X /" /" Nachbereiten A2

galvanisieren A 4 * _~Vorbereiten A3

galvanisieren A 4  , Vorbereiten A 3 Vorbereiten A 4 . ‘éa\vanisierenA 3

N S Nachbereiten A 3
Vorbereiten A4 | galvanisierenA3 = Geplante MaBnahmen zu Emissionel

Nachbereiten A 3 @ MaRnahmen zu Emission IST W Geplante MaRnahemn zur Prozessoptimierung

m MaRnahmen zur Prozessoptimierung Ist

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
09.12.2015 Konferenz Ultraeffizienz Fabrik 4



Ergebnis == (2.
Prozessoptimierung

Priorisierung
MaRBnahmen zum Handlungsfeld Prozessoptimierung

Vorbereiten Automat 1
5

galvanisieren A 1

Prio 1 :,Galvanisieren A4“ und polieren
~Abwasser haben groRten Effekt

Nachbereiten A 1

Vorbereiten A 2

Prio 2: Galvanisieren A1 und A2 Handgruppe

Hartchrom galvanisieren A 2

weitere Massnahmen:

Galvanisieren Al und A2 auf weitere
Potenziale untersuchen -> vertiefte Analyse  nseenas

Nachbereiten A 4 Nachbereiten A 2

Vorbereiten A 3

Vorbereiten A 4 galvanisieren A 3
Nachbereiten A 3

Einzelbetrachtung ,,Abwasser”:

B Geplante MaRnahemn zur Prozessoptimierung

® MaBnahmen zur Prozessoptimierung Ist

— Kostenseitig wenig Potenzial

— aber: bzgl Ultraeffizienz +
gesetzliche Relevanz

Von eigenen Potenzialen zu neuen Ideen
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Geplante MafSnahme im lemer
Abwasserbereich

Abwassersituation

* Mehrere 10 m3/Woche Abwasser mit verschiedenen Metallen
in unterschiedlichen Konzentrationen ist stark Sulfat haltig

* Geforderte Grenzwerte (It. Abwasserverordnung bzw.
Genehmigungsbescheid):

— Sulfat: 2.000 mg/I
— Metalle: Nickel 1mg/l; Kupfer 0,5 mg/I; Aluminium 3mg/l; Zinn 2mg/I

* Bisherige Abwasserreinigung:

— Fallung/Flockung und Abtrennung der Feststoffe mittels
Kammerfilterpresse

— Entsorgung der Feststoffe



Geplante MafSnahme im
Abwasserbereich

Geplante Malinahme:

e Uberfiihrung des Iéslichen Sulfats in
einen Feststoff
1.  Fallung/Flockung bis auf ca. 2000 mg/I
2. Nachreinigung mittels
. biologischer Sulfatentfernung

. physikalisch/chemischer
Sulfatentfernung

» Ziele/Vorteile hinsichtlich der
betroffenen Handlungsfelder:
— Prozessoptimierung
— Einhaltung der Grenzwerte bzgl. Sulfat

— geringeres zu entsorgendes Feststoffvolumen

— z. B. biologisch:
* gut entwasserbare Feststoffe
* Reduzierung der Emissionen

09.12.2015
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Metallveredlung
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vielen Dank fiir ihre
Aufmerksamkeit !

Erfolg mit
Galvanotechnik!

7 W
4

s

"
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