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ABAG-itm: Wer wir sind

Entstanden aus der 1991 gegründeten ABAG Abfallberatungsagentur 
des Landes Baden-Württemberg

Seit 1995 Mitglied des Modell Hohenlohe

Seit 1999 ein privatwirtschaftliches Beratungsunternehmen mit 
Schwerpunkt betrieblicher Umweltschutz 

Schwerpunkte unserer Dienstleistungen:

Technologieberatung und Prozessoptimierung: Reduzierung von 
Material- und Energieverbräuchen (Ressourceneffizienz), 

Betriebliche und regionale Abfallwirtschaft, Abfallbeauftragter,
produktionsintegrierter Umweltschutz

Managementberatung im Umweltbereich (ISO 14001, EMAS), 
Regelungen aus dem Umweltrecht

Fördermittel-Beratung (innovative, umwelttechnische Projekte)
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Wozu 
Energie- und Stoffstrommanagement?

Material- und Energiekosten sind in produzierenden 
Betrieben ein hoher und steigender Kostenfaktor

Energiepreise 1999 -2006

Stahlpreise 2001 - 2006
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Ziele und betriebliche Vorteile

Durch die Analyse von Produktionsprozessen mit Methoden des 
Stoffstrommanagements lassen sich folgende Vorteile erzielen: 
� Transparenz betrieblicher Material- und Energieströme

� Aufzeigen von Schwachstellen (z.B. Verlusten), mit den 
daraus resultierenden Kosten,

� Kennwerte und Branchenvergleich

� Darstellung und Bewertung von Optimierungspotenzialen

� Einfache Simulation von Maßnahmen und Prozessalternativen

� Reduzierung von Umwelt- und Haftungsrisiken

=> Ressourcenschonung und Kostenersparnis
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Späte Stoffverluste werden teuer!

Wertschöpfung 
300 Wertzuwachs

Einsatzkosten

Wertzuwachs
Wertzuwachs

Endprodukt 51 kgVerluste von 20% pro Prozessstufe entsprechen

Materialeinsatz 
100 kg

Prozessstufe 1 Prozessstufe 2 Prozessstufe 3

100 

+ 100 

+ 100 

+ 100 

20 kg 

13 kg 

16 kg 

= - 32  

= - 20  

= - 39 
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Gießerei
Mechan.
Bearbei-

ten

Reinigen/
Entfetten

Galvani-
sieren Lackieren

- Altsand - Emulsionen
- Späne
- Schleifschlamm

- Reiniger
- Lösemittel

- Galvanik-
  schlämme
- Abwasser

- Lackschlämme

Rohstoffe
Vorprodukte
Hilfsstoffe
Betriebsstoffe
Energien

Metallbe- und -verarbeitung

Produkte

Abfälle
Abwasser
Emissionen

- Sand
- Energie - Emulsionen

- Reiniger
- Lösemittel
- Energie

- Wirkbad
- Wasser

- Lack
- Lösemittel

Vom Halbzeug zum Produkt:
Die Optimierung der Prozesskette ist entscheidend

Ganzheitliche Betrachtung der Prozessketten erforderlich!
Informationen müssen verfügbar sein oder erhoben werden

� Prozessabläufe, Prozessschritte
� Input (Materialien, Hilfsstoffe, Energien..)
� Output (Produkte, Abfälle, Emissionen)
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Umsetzungsbeispiele 

� Von der ABAG-itm wurde zwischen 2002 und 2007 ein 
breites Spektrum an Energie- und Stoffstromanalysen 
durchgeführt

� Unterschiedliche Branchen, Zielsetzungen, 
Firmengrößen und Produkte

Unterstützung durch Förderprogramme BEST und VerMAT
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Beispiel 1: Spanende Metallbearbeitung
Reduzierung des KSS-Verbrauchs

Optimierung des KSS-Kreislaufs
� Verlängerung der Badstandzeit
� Reduzierung der Austragsverluste
� Geringere Beschaffungs- und 

Entsorgungskosten
� Geringerer Chemikalieneinsatz und 

Aufwand bei der Teilereinigung
� Verbesserte Arbeitsplatzqualität

Weitergehender Ansatz: Prüfung 
von Trockenbearbeitung/MMS

KSS-
Zentralanlage 
Absetzbecken 

und 
Kratzband -

förderer, Filter

Zentrifuge

KSS-Lösung gereinigt

Spanende 
Bearbeitung 

VE-Wasser verworfene KSS-
Lösung

Entsorgung

Schlamm

gereinigte KSS-Lösung

Abwasserbehandlung

Schleifschlamm/Späne

KSS-Konzentrat

Rohlinge

KSS-Lösung 
belastet

Schleif-
schlamm

KSS-Lösung belastet, Schlamm, Späne

Späne

AZ
Energie

Bearbeitete Produkte

Spritz- und 
Verdampfungsverluste

Stadtwasser

Kühlwasser (15°C)

Kühlwasser

AZ

Energie (Strom, Kühl.)

KSS-Lösung (Bypass)

Energie

Filtertücher

Filtertücher

Kammer-
filter-

presse

Dünnschlamm

Energie

Hilfsstoffe



Hermann Kißler                      
Prozessoptimierung Metall

Materialeffizienz Stuttgart                               
09. Oktober 2007 �

Beispiel 2: Spanende Metallbearbeitung
Rückführung von KSS-Ölen

Rückführung ausgetragener 
KSS-Öle in den Kreislauf

� Reduzierte Beschaffungskosten
� Einfachere Späne- und 

Schlammentsorgung

Beispiel: Mechanisches Auspressen
� Bei 10t/a mit 50% Ölgehalt 
� Jährliche Ersparnis von ca. 4.000 €
� Amortisationszeiten von 2 bis 5 

Jahren, je nach Ölqualität



Hermann Kißler                      
Prozessoptimierung Metall

Materialeffizienz Stuttgart                               
09. Oktober 2007 	


Beispiel 3: Heidelberger Druckmaschinen
Gießerei Werk Amstetten

Ziel: Optimierung der Stoffkreisläufe
� Erstellung einer vollständigen Stoffbilanz
� Transparenz der Materialströme der 

beiden Gusslinien 
Großguss (bis 1,5 t) und 
Kleinguss (bis ca. 30 kg) 

� So genanntes Kreislaufmaterial (Anguss, 
Verteiler, Überguss) vollständig erfassen 
und in die Schmelze zurückführen

� Optimierung der Rückführungsprozesse
� Energiebedarf (Kennwertbildung) und 

Benchmark-Vergleich (BREF)
� Aufzeigen von Optimierungspotenzialen 

bei Formhilfsstoffen (Sande, Bindemittel, 
Schlichten)Abbildung: Heidelberger Druckmaschinen AG
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Beispiel 3:
Carl Zeiss AG, Oberkochen

Service Center Oberkochen

Ziele ESSM-Projekt
� Kennen lernen der Methodik
� Beispielhafte Analyse von Produktions-

und Nebenprozessen mit Umweltrele-
vanz und hoher Übertragbarkeit

1) Kühlschmierstoff-Kreisläufe bei der spanenden 
Bearbeitung von Glas- und Kunststoffbrillen-
gläsern (Aalen)

2) Feinreinigungsprozess für Glaskomponenten 
(Oberkochen)

3) Ätzprozess für Glaskomponenten (Oberkochen)

Abbildung: Zeiss AG
Kunststoffbrillenglas mit spezieller,
wasser- und schmutzabweisender
Oberfläche 
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Reduzierung des Spülwasserverbrauchs
Beispiele aus der Oberflächentechnik

Reduzierung des Wasserverbrauchs
durch Kaskadenspülung
� Einsparpotenziale (Wasser + Wirkstoff) bei 

� galvanischen Prozessen
� Reinigungsbädern
� Brünieren, Phosphatieren usw.

Ätzbad
Konzention c 0 Spüle 1 Spüle 2 Spüle 3

Konzentration c 3

Glasteile, Verschleppung (Volumenstrom V)

Spülwasserrückführung

Frischwasser (Q)

Abwasser

Spülkriterium: R = c 0/cn

Spülwasserstrom: Q= V * (    R   -1)
n
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Beispiel 4: VFG 
Vereinigte Filzfabriken Giengen

Ziel: Reduzierung der 
Materialverluste

� Line TEC-Schlauch war eine 
Neuentwicklung mit hohem 
Steigerungspotenzial

� Produktionsverfahren aus 
der Entwicklung heraus 
entstanden

� Hohe Materialverluste, aber 
wo genau?

� Identifizierung und 
Bewertung von 
Optimierungsansätzen
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VFG, Giengen
Reduzierung der Materialverluste
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7.T€/a12,96 %Prozessschritt  12b

7 T€/a26,2 %Prozessschritt 11

8 T€/a5,94 %Prozessschritt 10

4 T€/a14,26 %Prozessschritt 5

Einsparungspotenzial
pro % bessere Ausbeute 

in T€

Materialverluste
in %

Prozessschritt

� Erfassung aller Prozessschritte 
mit ihrem In- und Output

� Erfassung der prozess-
spezifischen Verluste und 
finanzielle Bewertung

� Identifizierung der wichtigsten 
Verlustquellen

� Ansatzpunkte zur Stoffverlust-
und Kostenreduzierung

� Basis zur Prozessoptimierung 
und Ausbau des 
Produktionsprogramms
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Zusammenfassung

Bei allen Projekten konnten jeweils mit verhältnismäßig 
geringem Aufwand

� Prozessabläufe, Material- und Energieströme transparent dargestellt
und mit Kosten hinterlegt,

� hohe Optimierungspotenziale und Ansatzpunkte, insbesondere auch 
bei Nebenprozessen aufgezeigt werden.

Mit den umgesetzten Maßnahmen wurden 
� Material- und Energieeinsätzeoptimiert,
� Kostenvorteile realisiert und die Umweltsituation verbessert

was letztendlich die jeweilige 
Wettbewerbssituation verbessert !
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Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit!

Ansprechpartner für weitere Informationen:

Ansprechpartner:

Jürgen Schmid; Tel. 07231/47252-16; schmid@abag-itm.de

Lutz Mertins; Tel. 07231/47 252-18; mertins@abag-itm.de
Hermann Kißler; Tel. 07231/47252-10; kissler@abag-itm.de

ABAG-itm GmbH

Sachsenstraße 12

75177 Pforzheim
www.abag-itm.de

Tel. 07231/47 252-0, Fax -20


