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Dr. Tanneberger:

HEREE A la une

Siemens mise sur
Dr. Tanneberger!

Grand fournisseur de composants d‘entrainements indus-
triels, la fonderie Siemens Gusstechnik GmbH de Chem-
nitz fabrique des composants pour réducteurs standard
universels, accouplements, engrenages et systémes de
lubrification. La fabrication de ces produits nécessite une
grande quantité d‘énergie. Dans de tels process de pro-
duction, les pics de puissance revétent une énorme im-
portance. Les dépassements du maximum de puissance
fixé aboutissent souvent a d‘immenses surcoits. Chez Siemens Gusstechnik GmbH, un sys-
teme breveté de controle de I‘énergie permet d‘y remédier : la régulation différentielle paralleé-
le PADICON® de Dr. Tanneberger, basée sur un calcul de tendance, qui régule intelligemment
I‘alimentation en courant et assure la régularité de la production. Quelles sont les économies
et optimisations de la production que le systéme a apportées a l‘entreprise, c‘est ce que nous
indique Uwe Junghans, responsable entretien/investissements, dans cette interview.

Quels sont les taches et problémes particuliers a résoudre dans votre entreprise
dans le domaine de la production avec le systéme de contréle PADICON®?

Le PADICON?® était pour nous un pas important de plus dans I‘optimisation de I‘énergie. Le syste-
me de régulation différentielle paralléle s‘utilise pour la commande des fours de fusion. Le caeur
du PADICONP® est I'IBK 800 de la société Tanneberger, que nous utilisions déja antérieurement et
qui est maintenant en mesure de commander directement les fours de fusion. Le principal objec-
tif était de faire baisser le pic de puissance, qui constitue un énorme facteur de codt. En utilisant
le PADICON®, nous voulions surtout faire appel a une alternative intelligente au délestage clas-
sique de la commande conventionnelle des fours de fusion.

Quel est concrétement I‘impact du PADICON®
dans le process de production?

L‘avantage déterminant est que, comme dans le déles-
tage classique, on calcule une tendance, mais avec
bien plus de précision. Nous avons ainsi la possibilité
d‘arréter les fours non pas par I‘intermédiaire du délesta-
ge, ce qui supprime les temps morts aux répercussions
technologiques, mais en parallele et de maniéere ciblée
par lI‘intermédiaire du systéme. Un circuit de priorité nous
permet de réalimenter certains fours en énergie en quel-
ques secondes et donc aussi de respecter les spécifica-
tions technologiques pour achever les fournées dans les
délais. Le four prioritaire se choisit par I‘intermédiaire du
circuit de priorité, les autres fours étant automatiquement
mis en veilleuse. Auparavant, il fallait prévoir des temps
morts improductifs car le calcul de tendance ne prédisait

-r;ﬂﬁﬁ--,,,;' s pas pendant combien de temps le four devait rester arré-
- R té pour raisons de sécurité. La commande paralléle des
Bl { i R ' fours offre en outre I‘avantage de pouvoir théoriquement

passer d‘un four a l‘autre a chaque seconde. Chez nous,
grace au PADICON®, les temps de maintien et d‘attente
N\ sont du passé.
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L‘équilibrage des variations de puis-
sanceetl‘augmentationde I‘efficience
énergétique étaient certainement les
principales raisons du travail avec
PADICON?®. Y a-t-il eu d‘autres aspects
positifs annexes?

L‘IBK 800 monté en amont du PADICON® nous permet
de tirer des conclusions sur I‘ensemble du cycle et de
restructurer les process technologiques afin d‘obtenir un
optimum en termes d‘énergie. Le PADICON® |lui-méme est

une unité autonome qui commande nos fours de fusion.
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Consommation de puissance non harmonisée, multisimultanéité aléatoire
des consommations de puissance, représentation schématique (exemple
des fours de fusion)
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Uwe Junghans
Siemens
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Chez nous, IIBK 800 surveille également d‘autres sec-
teurs consomma teurs d‘énergie. Par exemple, nous me-
surons nos consommations de gaz et d‘eau. Des entré-
es/sorties libres permettent de raccorder également ces
fluides a I'IBK 800. Les compteurs et le controle des con-
sommations nous offrent ici I'avantage de pouvoir détec-
ter a temps les grosses fuites.

De combien avez-vous fait baisser le
pic en utilisant le PADICON®?

Avec le systtme PADICON®, nous avons réussi a faire
baisser le pic de 2 MW. Nous avions a I‘époque besoin
d‘environ 23 MW et en sommes maintenant a 21 MW.

Ppax= 8.000 kW

tenh

Wi = 50% Winax

ten min

Consommations de puissance harmonisées et synchronisées par régulation

différentielle parallele PADICON®, représentation schématique (exemple
des fours de fusion)
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Couper court aux
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'ADICON
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PARALLEL-DIFFERENCE-POWER-CONTROL

®

colts élevés: PADICON®

Tourner a pleine puissance tout en réduisant les colts avec
I‘approche énergétique de la gestion de production.

La technique PADICON® fait I‘'objet d‘un dépdt de brevet, et le TUV RHEINLAND ainsi
que de nombreux clients de référence le confirment : PADICON® permet des économies
allant jusqu‘a 20 % des couts d‘énergie en évitant les colteux pics de consommation.
Une surveillance permanente révéele les points faibles et les potentiels d‘optimisation

en production, permettant ainsi d‘améliorer les process et d‘augmenter massivement
I'efficience énergétique.
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Courbe sans optimisation de la consommation de puissance
(électrique) pour un travail en 2 équipes
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Courbe aprés optimisation de la consommation de puissance
(électrique) avec PADICON®
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Pen
kW

_ACharge momentanée maximale, non enregistrée

v

Valeur moyenne maximale
(travail électrique en 15 min)

15 min ten min

Rapport entre charge momentanée et valeur moyenne
sur 15 min en kW (valeur 15 min = moyenne des valeurs
de puissance sur 15 min)

Le colt de I‘énergie augmente sans cesse. Les process de

Pen P,
t
kW A Winax
4 Travail restant
] Winax-W
A
4 Equation d‘optimisation:
La puissance de correction
permanente P__est:
Temps restant o _ W‘ _ Wmax - W‘
W, = Teg Lt corr = t T_t
‘ a
P — — >
T ten min
< N

Le quotient du travail restant et du temps
restant sur la période de mesure donne la
puissance a réguler a chaque instant.

production grands consommateurs d‘énergie no-

tamment, tels que les fonderies et ateliers de traitement thermique, sont donc vite soumis a une forte pression
sur les codts en raison de leurs besoins élevés en énergie. Ce n‘est cependant pas le simple travail électrique
qui fait monter les colts dans les grandes entreprises. Le prix de I‘énergie électrique ne résulte, en effet, qu‘a
55 % environ du co(t du travail électrique. Le second poste, qui ne pése pas moins, est le prix de la puissance,
qui représente environ 45 % du prix de I‘énergie. Comme il est beaucoup plus simple d‘agir sur le moment ou il
faut du travail électrique que sur la quantité nécessaire, les techniques d‘optimisation du pic de puissance sont

les plus rapides et permettent le plus d‘économies.

Gérer la consommation d‘énergie
et faire baisser les colts.

PADICON® — systéme de régulation différentielle paral-
lele — est une nouveauté mondiale optimisant nettement
I‘exploitation des fours a induction. Cette technique fait déja
partie intégrante d‘'un systéeme de management de I‘énergie
dans de nombreuses entreprises bien connues. Convenant
a tous les fours a moyenne fréquence ou fréquence secteur,
elle surveille la consommation de puissance et d‘énergie et
enregistre les données acquises. La répétition des opérati-
ons donne une courbe caractéristique. Cette caractéristique
permet au calculateur de process de synchroniser les diffé-
rents cycles de tous les fours et d‘assurer ainsi un équilibra-
ge des charges sans pics de consommation. Les opérations
grandes consommatrices d‘énergie sont ainsi gérées non
plus indépendamment les unes des autres, mais de maniére
harmonisée. Les pics et baisses de puissance s'équilibrent.

Nouvelle technologie révolutionnaire.

Les systémes de gestion de production utilisés jusqu'ici
n‘avaient pas de visualisation de la consommation d‘énergie.
Or, c'est précisément la consommation d‘énergie qui sert
de ratio incorruptible pour rendre les process transparents.
Grace a la technique PADICON®, le systéme s‘harmonise
de lui-méme. Le process de fusion n‘est plus perturbé car il
n‘y a plus de délestage. Les fours sont ainsi soumis a moins
de sollicitations thermiques et électriques — ce qui augmente
leur longévité et réduit nettement leur usure.
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Armoire du systéme PADICON®
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Histoires a succes

La fonderie Van

Voorden économise 100 000 euros par an!

PADICON® fait baisser la
charge de pointe de 39%!

Un décalage des horaires de fusion a optimisé la
production et réduit la charge de pointe. A volume
de production identique, le PADICON® a permis
une économie de plus de 100 000 euros par an.

La fonderie Van Voorden, aux Pays-Bas, produit des hé-
lices de navires marchands et bateaux de plaisance ainsi
que des buses. Les moyens de production comprennent
six fours a creuset a induction et les systémes automati-
sés associés. La fabrication des piéces moulées pesant
jusqu‘a 30 000 kg nécessite de grandes quantités de mé-
tal en fusion a la fois. Les pics de puissance causaient
jusqu‘ici des soucis a l‘entreprise. Un dépassement du
maximum de puissance convenu codtait environ 85 000
euros par an a Van Voorden.
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Courbe de puissance (électrique) avant optimisation par PADICON®

Commande progressive asservie en puissance des fours a
induction dans une fonderie par PADICON®

Résultat:

La solution peut étre si simple.

Avec Dr. Tanneberger, la page a été tournée : la régula-
tion différentielle parallele PADICON® permet désormais
d‘exploiter avec efficacité et efficience les fours de la fon-
derie Van Voorden. Le systéme PADICON®, basé sur un
calcul de tendance, décale les horaires de fusion et per-
met une production plus réguliére. Ce qui fait baisser les
pics de puissance et finalement la consommation de cou-
rant — a volume de production constant. En dépit de cette
baisse, le processus de fusion n‘est en rien perturbé, et
tout dépassement est pratiquement impossible.

Equilibrage des variations de puissance.

PADICON® améliore les process de production a la fon-
derie. Les process grands consommateurs d‘énergie ne
sont plus gérés indépendamment les uns des autres,
comme jusqu‘ici, mais de maniére harmonisée. D‘ou un
équilibrage des pics et baisses de puissance et une ré-
duction des variations dans les besoins d‘énergie.
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Courbe de puissance (électrique) aprés optimisation par PADICON®
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Visualisation en temps réel des
process de production (215)

Avant |‘utilisation de la régulation différentielle paralléle, la fonderie avait une charge de pointe de 5 773 kW; désor-

mais, le systeme la ramene a 3 500 kW.
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Eviter les incidents

Agir au lieu de réagir: I ,,ECG électrique*

permanent industry ECG (EKG)

Les dommages aboutissant a moyen terme a
la défaillance totale d‘une installation peuvent
affecter de différentes manieres I'ensemble du
systéme. Dans bien des cas, c‘est la consom-
mation d‘un moteur qui change a différents ré-
gimes, en augmentant, par exemple, a la méme
vitesse de rotation en raison de la hausse des
pertes par frottements et/ou vibrations.

Evolution de la tendance a l‘'usure.

L‘usure se traduit souvent par une hausse progressi-
ve de la consommation d‘énergie ou un changement
progressif d‘allure de la courbe de consommation
d‘énergie. Sur le principe, I'examen de la puissance
absorbée, allié a une analyse statistique, permet de
prédire le temps restant jusqu‘au dépassement de
la charge maximale imposée par le discontacteur du
moteur et, par le fait méme, jusqu‘a la défaillance de
l'installation.

. AMPERE TREND CONTROL

permanent industry ECG (EKG)

— Ampere Trend Control®

Avertissement avant défaillance.

Suivant I‘échelle des temps du processus d‘usure, des
prédictions a moyen ou long terme, de I'ordre d‘heures,
de jours ou de mois, sont ainsi également possibles.

Le discontacteurimpose la coupure du moteur au dépas-
sement de limites intégrales de charge, afin d‘empécher
notamment une surchauffe et donc une destruction du
moteur lui-méme. Le systéeme ATC permet de calculer
en méme temps, pour la plage de déclenchement ther-
mique, les intégrales de charge sur la puissance absor-
bée mesurée, afin de prédire de cette maniere le déc-
lenchement probable du discontacteur du moteur. La
production peut ainsi étre encore arrétée en bon ordre
avant une déconnexion subite. Les colteux arréts de
production et autres dommages consécutifs subis par
les installations peuvent ainsi étre évités. Les moteurs
ou équipements endommagés peuvent étre entretenus
et réparés a temps par analyse des données de I'‘ATC.

Pour de plus amples infos: www.tanneberger.de
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Sens du flux de données
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Moteur a surveiller

Pertes en cas
de défaillance env. 10,000€/h

I Compteur de courant

compteur avec émetteur d'impulsions

IKB smarkt

module pour intégration
des entrées d’impulsions
(jusqu'a 32 entrées)

PC industriel

monitoring des
données moteurs avec
afficheur d’état rouge-jaune-vert
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Schéma de principe - ATC Ampere Trend
Control® permanent industry ECG
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Indicateur d'état [Jl] ][l
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Apparence du défaut:
Surcharge probablement pas localisée dans la partie entrainée de la machine

Pronostic en charge: défaillance potentielle dans une heure environ
Pronostic & vide: une défaillance est imminente

Le calcul du pronostic de défaillance est linéaire ou se fait en fonction du réchauffement.
Pronostic de défaillance: 12h45 env.

En charge
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/ / /
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7
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/ ten h sélection de 15 mn a (10 ans) — par défaut 8 h
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Valeur moyenne et tendance

Valeur de courant sup.
Pronostic de défaut

Motor 22
Motor 23 I T]
Motor 24 .D:I

Motor 25

Marienstra3e 11, D-01445 Radebeul
Fax + 49 351 25856610
info@tanneberger.de

Courbe d‘amplitude de la puissance électrique,
changement de charge et tendance a lI‘usure

Dr. Tanneberger GmbH
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www.tanneberger.de
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Contrer la hausse du colt de I‘énergie
par l‘innovation technique.

Chers partenaires et lecteurs,

Editorial

la hausse du colt de I'énergie, la pression constante sur les colts et I'impact de la récente
crise économique et financiére sont autant de facteurs forgant de plus en plus les entreprises
a intégrer dans leur production des solutions visant a réduire leurs dépenses.

C'est précisément a cet aspect que se dédie avec succes, depuis 1992, la société Dr. Tanneberger GmbH, implantée a
Radebeul, prés de Dresden: votre partenaire compétent en systémes de contrdle et techniques d‘optimisation de I‘énergie.
Les « tanneberger news » vous permettent désormais d‘étre parmi les premiers a étre informés des toutes derniéres
nouveautés et tendances du marché. Dans l‘interview du directeur technique d‘une fonderie Siemens, vous apprendrez
comment la régulation différentielle parallele PADICON® a aidé dans ce cas trés concret a faire baisser durablement les
pics de puissance.

Les secteurs grands consommateurs d‘énergie, notamment, profitent depuis des années des produits innovants de Dr.
Tanneberger GmbH. Comme les systémes de management de I‘énergie s‘utilisent dans un large contexte international, une
entreprise saxonne et un entreprise néerlandaise nous parlent de leurs motivations a investir dans le systéme PADICON®
et nous font part des résultats obtenus et de la durée d‘amortissement. Avec quelle précision et pourquoi PADICON®
fonctionne avec tant d‘efficience — c‘est ce que nous vous expliquons en détail dans le portrait du produit au verso.

Sincéres salutations
f
Sttt

Dr. Ralf Tanneberger

Empreinte

Dr. Tanneberger GmbH
Marienstralle 11-13

01445 Radebeul/Dresden
Téléphone: +49 (0) 351 258 56 60
Fax: +49 (0) 351 258 566 10
E-mail: info@tanneberger.de
www.tanneberger.de
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