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Mit dem Programm BEST (Betriebliches Energie- und 

Stoffstrommanagement) unterstützt die LUBW Landes-

anstalt für Umwelt, Messungen und Naturschutz Baden-

Württemberg kleine und mittlere Unternehmen (KMU) 

bei der Steigerung der Ressourceneffi zienz im Unterneh-

men. Dabei gehen wirtschaftliche und umweltpolitische 

Ziele Hand in Hand. 

MATERIALKOSTEN SENKEN

In einem effi zienteren Einsatz von Material liegen enorme 

Potenziale zur Kostensenkung und Verbesserung der Wett-

bewerbsfähigkeit. Während die Personalkosten im verar-

beitenden Gewerbe in den letzten Jahren kontinuierlich 

reduziert wurden, werden die Kostensenkungspotenziale 

beim Materialeinsatz noch nicht ausreichend genutzt. Mit 

innovativen Technologien und Managementmethoden las-

sen sich die Materialkosten in KMU in der Regel deutlich 

senken.

RESSOURCENVERBRAUCH REDUZIEREN

Die Reduzierung des Ressourcenverbrauchs ist eine der 

großen Herausforderungen auf dem Weg zu einer dauerhaft 

umweltgerechten, nachhaltigen Entwicklung. Zahlreiche 

erfolgreiche Projekte zeigen, dass erhebliche Steigerungen 

der Ressourceneffi zienz in KMU möglich sind durch:

Verminderung der Materialverluste  n

Optimierung der Produktionsprozesse und betrieblicher  n

Abläufe

Optimales Recycling von Stoffströmen n

Entwicklung innovativer Prozesse n

Bessere Auslastung von Geräten, Anlagen und Spezial- n

maschinen

Mit Methoden des Betrieblichen Energie- und Stoffstrom-

managements (BEST) werden Unternehmen in die Lage ver-

setzt, ihre Produktionsprozesse systematisch zu optimieren. 

Durch Kostensenkungen und durch höhere Produktions- 

und Qualitätssicherheit wird die Wirtschaftlichkeit der 

Unternehmen gestärkt. Die Umweltauswirkungen werden 

durch eine bessere Ausnutzung der eingesetzten Ressour-

cen sowie durch eine Verminderung der Emissionen und 

des Abfallaufkommens reduziert. Die Entwicklung und der 

Einsatz innovativer Umwelttechnik in Baden-Württemberg 

werden gefördert.

UNTERSTÜTZUNG VON KMU

Das Programm richtet sich an kleine und mittlere Un-

ternehmen in Baden-Württemberg. Unterstützt werden 

Dienstleistungen durch Dritte (Beratungsbüros), die der 

Steigerung der Ressourceneffi zienz im Unternehmen 

die nen.

Weitere Praxisbeispiele, Teilnahmebedingungen und Details 

zur fi nanziellen Unterstützung fi nden Sie auf den Internet-

seiten der LUBW unter „Betrieblicher Umweltschutz“ im 

Bereich Stoffstrom-Management. 

www.lubw.baden-wuerttemberg.de

ZUSAMMENARBEIT MIT IHK

Zusätzlich zu Einzelprojekten bietet die LUBW in Zusam-

menarbeit mit regionalen Industrie- und Handelskammern 

(IHK) in Baden-Württemberg Konvoi-Projekte und Bera-

tungsprogramme an. In gemeinsamen Workshops werden 

Betriebe an das Thema herangeführt und individuell vor 

Ort bei der Umsetzung im Betrieb unterstützt.

Das LUBW-Programm BEST
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Hahl Filaments GmbH

Rottenacker Straße 2-18

89597 Munderkingen

Anzahl Beschäftigte: ca. 250 in Europa 

Jahresumsatz: 35 Mio. Euro weltweit in der Hahl-Group

Branchenzugehörigkeit: Kunststoffverarbeitung

Die Firma Hahl Filaments GmbH stellt Filamente für die 

Bürsten- und Technische Textilindustrie sowie den Frei-

zeitsport her.

KURZE BESCHREIBUNG DER PRODUKTE

Synthetische Borstenfilamente n

Schleiffilamente  n

Endlosmonofile auf Spulen n

Kunststoff-Regenerate – Wertstoffe n

PRODUKTIONSPROZESSE

Schmelzen und Extrudieren von PA und PET zu Filamen-

ten. Nach dem Extrudieren werden die Filamente in einem 

mehrstufi gen Prozess gereckt und durch thermische Behand-

lung das Gebrauchsverhalten der Filamente eingestellt. 

Hierzu ist es notwendig, die Filamente zu erwärmen und 

abzukühlen. Die hierzu benötigte Energie wird zum größ-

ten Teil als elektrische Energie, gefolgt von Dampfenergie 

bereitgestellt. Der Prozessdampf wird mit Hilfe eines gas-

beheizten Kessels bereitgestellt. Der Produktionsprozess 

benötigt viel Energie und erzeugt aufgrund der geringen 

Prozesswirkungsgrade eine hohe Abwärmebelastung. Pro-

duktionsabfall und –ausschuss wird weitgehend recycelt. 

Es entstehen keine nennenswerten Schadstoffemissionen.

Darstellung des Unternehmens

Ansicht der Fa. Hahl Filaments in Munderkingen

Produktspektrum
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Der gesamte Betrieb in Munderkingen wurde insbesondere

in Bezug auf den Energie- und Kühlwasserbedarf unter-

sucht. Hierzu wurden zwei repräsentative Produktions-

linien ausgewählt und die Verbräuche detailliert durch 

Messungen aufgenommen. Im Vergleich dazu wurde der 

theoretische Energiebedarf zur Herstellung der Filamente 

abgeschätzt und daraus das Optimierungspotential abge-

leitet.

Von Seiten der Firma Hahl erfolgte die Projektkoordinie-

rung durch den Geschäftsführer, Herrn H.-U. Pusch. Er 

wurde im Wesentlichen unterstützt durch den Werkstatt-

leiter, Herrn Ziegler und zwei Studenten der Hochschule 

Reutlingen (Herren Wild und Yosef, Fakultät Produktions-

management), die eigens für dieses Projekt von der Firma 

Hahl beschäftigt wurden. 

Der Betrieb benötigt pro Jahr ca. 12 Mio. kWh Strom, ca. 5 

Mio. kWh Erdgas und verarbeitet ca. 4.300 t Rohstoffe, im 

Wesentlichen PET und PA.

Die Energiekosten beliefen sich in 2005 auf ca. € 760.000.-

Für die Rohstoffe mussten in 2005 ca. € 9.700.000.- aufge-

wendet werden.

Der Betrieb zeichnet sich durch sehr effi ziente Informati-

onsfl üsse, durch klare Verantwortlichkeiten und eine fl ache 

Hierarchie aus.

Beschreibung des Vorhabens

Fließbild Produktionsanlagentyp                       Hahl Group
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Fließbild der Produktionsanlagen
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Maßnahmenvorschläge n

Die Energie- und Stoffstromanalyse ergab, dass die Extru-

der und die Tunnelöfen zum Aufheizen der Filamente den 

größten Teil der Energie benötigen (Extruder: 36%, Tunne-

löfen: 37%). Der Energieanteil für die Kühlung ist ebenfalls 

nennenswert und beträgt 9% vom Strombedarf.

Der Energiebedarf der Extruder kann durch einfache Mass-

nahmen, wie Isolierung gesenkt werden. Recherchen haben 

aber auch ergeben, dass die neueste Extrudertechnologie 

mit interner Isolierung und optimierten Schneckengeo-

metrien der Energiebedarf dieser Aggregate signifi kant 

gesenkt werden kann. Bei den Tunnelöfen könnte durch 

bessere Isolierung und Reduzierung der Schleusspalte 

der Energiebedarf ebenfalls deutlich gesenkt werden. Die 

Kühlung erfolgt derzeit über einen Kühlturm und meh-

rere Kältekompressoren. Es wurden Kühlalternativen auf 

Basis Brunnen- und Flusswasser erarbeitet.

Ergebnisse des Vorhabens
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UNTERSUCHUNGSMETHODE

Mit Hilfe einer Energie- und Stoffstromanalyse wurde der 

Betrieb zunächst einer Grobanalyse unterzogen.

Aus der Grobanalyse ergab sich, dass die Produktion der 

Filamente den höchsten Energiebedarf benötigt und damit 

auch die höchsten Energiekosten verursacht. Im Rahmen 

einer Mikroanalyse wurden daher zwei repräsentative Pro-

duktionslinien detailliert aufgenommen und ausgewertet.

Als Kennzahlen wurden der elektrische und fossile En-

ergiebedarf absolut und pro kg verarbeitetes Rohmaterial 

festgelegt. Die Auswertungen erfolgten im Wesentlichen 

auf der Basis von MS-Excel.

PROJEKTZIELE

Senkung der Energiekosten und Verringerung der Ab- n

wärmebelastung innerhalb der Produktion. 

Senkung der CO n
2
-Belastung durch die benötigte Energie  

und Verbesserung der Arbeitsplatzbedingungen.

Verbesserung der Wettbewerbsfähigkeit durch Senkung  n

der spezifischen Energiekosten je Tonne Produkt und 

Reduzierung der Umweltbelastung.

Einsparpotenziale in ProzentBedarf an elektrischer Energie in kwh/a 
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Fazit des Unternehmens

Bedeutung des Projekts für das Unternehmen 

Bewertung von Aufwand und Nutzen

Durch das Aufstellen einer Energie- und Stofflussanalyse  n

konnten signifikante Optimierungspotenziale aufgezeigt 

werden.

Dieses Vorgehen wird auch in Zukunft genutzt werden  n

um Optimierungsmaßnahmen und Neuinvestitionen 

vorab zu beurteilen.

Dem Aufwand des Beratungsprojekts steht der Firma ein 

viel größerer Nutzen gegenüber, der sich darstellt in der 

Schaffung von Transparenz und Darstellung von umsetz-

baren Optimierungspotenzialen.

„Durch die umfassende und analytische Auswertung er-

hielten wir einen guten Überblick über unsere Energie-

ströme. Anhand dieser Analysen können wir nun Opti-

mierungsmaßnahmen einleiten.“

Dr. Jürgen Idzko, Vorsitzender der Geschäftsleitung

Vorteile Umwelt n

Durch relativ einfache Maßnahmen, wie oben beschrieben, 

kann der Energiebedarf (Strombezug und Erdgas) um ca. 

25% gesenkt werden. Dadurch werden die CO
2
 – Emissi-

onen um ca. 2.500 t pro Jahr reduziert. 

Vorteile Kosten n

Alle Optimierungsmaßnahmen zusammen – Reduzierung 

des Energie- und Dampfbedarfs, Realisierung der Kühl-

alternativen – haben ein Sparpotenzial von ca.  350.000.- €  

pro Jahr.
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