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Energieeffiziente
Produkt- und
Prozessinnovationen in
der Produktionstechnik

Ein sachsischer
Spitzentechnologiecluster

PROZESSKETTE POWERTRAIN
NUTZUNG VON EINSPARPOTENTIALEN

EnergieeffizienzmaBnahmen

Zur Erhohung der Energieeffizienz von Fer-
tigungsprozessen und Prozessketten ist
eine systematische Vorgehensweise not-
wendig, welche sich in Analyse, Berech-
nung und Verifikation gliedert.

Die Bewertung von Energieeffizienz-
maflnahmen in der Planungsphase ist un-
erlasslich und erfordert eine energetische
Beschreibung aller Prozesse der gesam-
ten Prozesskette. Relevante materielle und
monetare GroRen missen dabei eben-
falls erfasst werden um eine 6kologische
und Okonomische Beurteilung zu ermdgli-
chen. Daher dient eine energetische Ana-
lyse bestehender Prozesse als Grundlage
zur Einschatzung des systemspezifischen
Verbesserungspotentials. Wie hoch dieses
Potential letztendlich ist, 1&sst sich durch die
Berechnung von technologisch mdglichen

Fertigungsalternativen bestimmen und ex-
perimentell verifizieren.

Am Beispiel unterschiedlicher Prozess-
ketten zur Herstellung einer Getriebewelle
wurden verschiedene Fertigungsprozes-
se (Umform-, Zerspanungs- und Schweil3-
verfahren) sowie Montageprozesse ana-
lysiert. Ein regelbasiertes Vorgehen zur
Effizienzsteigerung von Prozessketten
konnte nicht identifiziert werden. Vielmehr
ist basierend auf der Analyse der Prozess-
kette eine systemspezifische Optimierung
erforderlich. Einen Uberblick verfolgter
Ansatze zur Erhéhung der Energie- und
Ressourceneffizienz fir die Herstellung
der Getriebewelle und letztendlich von
Powertrain-Komponenten im Allgemeinen
zeigt das untere Bild. Es konnten dadurch
erhebliche Energieeinsparungen auf Pro-
zess- sowie Prozesskettenebene erreicht
werden.
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Beitrdge von eniPROD® zur Energie- und Resourceneffizienz von Powertrain-Komponenten wéhrend der

Fertigung und Betriebsdauer
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Beschich- Oberflachen-
tungen strukturierung

Reib- und Verschleifreduzierung
durch:

= optimierte Oberflachen-
eigenschaften

=Mikrostrukturierung der Oberflachen

=DLC- und Nano-Beschichtungen
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