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Die Wirtschaft braucht Rohstoffe. Diese stehen
aber nur begrenzt zur Verfigung. Nur jene
Unternehmen werden langfristig erfolgreich
am Markt bestehen, die effizient mit ihren

Rohstoffen umgehen konnen.

Auch klimapolitisch macht es Sinn, Ressourcen
schonend einzusetzen: Der ungebremste und
unuberlegte Raubbau an nattrlichen Rohstoffen
zeitigt die schadlichen Folgen fir den Men-
schen und seine Umwelt. Bayern hat mit
seinem ,,Umweltpakt Bayern” und seinem

. Klimaprogramm Bayern 2020" frihzeitig die
Weichen flr einen vorsorgenden Umwelt-

und Klimaschutz gestellt: FUr bayerische
Unternehmen steht eine geeignete Koopera-

tionsplattform zur Verfligung.

Die Schlisselfrage lautet: Kann ein Unter-
nehmen im Einzelfall seine Ressourcen noch
effizienter einsetzen und sich dabei gleichzeitig
wirtschaftlich besser stellen? Wir meinen Ja!
So macht z. B. im produzierenden Gewerbe
das eingesetzte Material im Durchschnitt 40 %
der Gesamtkosten aus. Hier ist der Hebel
anzusetzen. Die eingehende Beschaftigung

mit dem Materialverbrauch im Sinne eines

modernen ,, Stoffflussmanagements” zahlt sich

in jedem Fall aus.

Mit dieser Broschure wollen wir den Unter-
nehmen in Bayern helfen, produktbezogene
Stoffstrome im Unternehmen genauer unter
die Lupe zu nehmen. Wir zeigen dabei auch
wirtschaftlich vorteilhafte Wege zu einem

nachhaltigen Umgang mit Rohstoffen auf,

belegt durch eindrucksvolle Erfolgsbeispiele

aus der Unternehmenspraxis.

Wir wiinschen uns, dass diese auf Nachhaltig-
keit angelegte Betrachtungsweise noch starker
als bisher Eingang in der taglichen Arbeit findet.
Weitere Informationen dazu sind unter

www.ipp-bayern.de erhaltlich.

Dr. Markus Séder MdL

Melanie Huml MdL

Staatsminister Staatssekretarin
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1.1. Warum SFM?

Stoffflussmanagement (SFM) hilft Kosten im Unter- SFM sollte die Stoffe betrachten, die grof3e Einspar-
nehmen zu sparen und die Umwelt zu entlasten. SFM potenziale oder Umweltrisiken vermuten lassen oder aus
analysiert Stoff- und Energieflisse innerhalb des Unter- Sicht des Unternehmens bedeutsam sind, wie z. B.
nehmens und liefert Ansatzpunkte fir Optimierungs-

und Einsparmadglichkeiten. Unternehmen mit einem Um- Wasser und Abwasser,

weltmanagementsystem (UMS) kdnnen an bestehende Abfalle und Wertstoffe,

Strukturen und Ablaufe ankntpfen. SFM kann gerade fir Roh-, Hilfs-, und Betriebsstoffe,

kleine und mittlere Unternehmen (KMU) sehr aufwendig Gefahrstoffe,

sein. Diese Praxishilfe bietet fur sie einen einfachen Emissionen,

Einstieg in das SFM und unterstiitzt dessen Einflihrung. Bauteile und Produkte.

Auch Energieflisse im Unternehmen (z. B. Strom, Gas,
: : ichilfa? Heizol, Fernwéarme, regenerative Energien, Dampf,
12. Was bietet die Praxishilfe? Druckluft) kénnen mit diesem Ansatz betrachtet werden.
Dann spricht man von Energieflussmanagement.

Die Praxishilfe bietet

grundlegende Informationen zu SFM,
einen 10-Punkte-Plan mit Beispielen zur
Einflhrung von SFM,

ein SFM-Tool zur EDV-Unterstltzung.

1.3. Wie grenzt sich SFM vom UMS ah?

SFM ist eine ideale Erganzung des UMS, in dem u. a.

der Verbrauch von Stoffen und Energie an den Unterneh-
mensgrenzen (In- und Outputseite) betrachtet wird. SFM
hingegen erfasst die Stoffstrome im Unternehmen, die

in den verschiedenen Bereichen, Anlagen, Verfahren oder
Produkten fliefden. Ziel ist, den Stoffeinsatz effizient zu
gestalten und Stoffkreislaufe zu schlieRen.

Mogliche Beriihrungspunkte von SFM und UMS
verdeutlicht folgende Abbildung:

UMS ohne SFM
Aggregierte Betrachtung der ein- und ausgehenden
Stoffe flir das gesamte Unternehmen

Uberwiegend Beschrankung auf den umwelt-
relevanten Input und Output

UMS mit SFM

Zusatzliche Betrachtung der betriebsinternen
Verwendung der Stoffe

Verursachergerechte Zuordnung der Stoffstrome
zu Prozessen und Produkten innerhalb des
Unternehmens




Es gibt verschiedene Maglichkeiten zur Verknlpfung von SFM mit einem UMS. Die folgende Tabelle

zeigt typische Ansatzpunkte.

UMS (z. B. EMAS, ISO 14001)
Erfassung der Umweltdaten
Energie: Strom, Warme, Treibstoffe

Wasser, Abwasser
Abfalle (Abfallbilanz)

Betrachtungszeitraum

im Rahmen des UMS Erfassung von Jahresdaten
(wochentlich, monatlich, quartalsweise, jahrlich)

Bewertung der Umweltaspekte

Erfassung allgemeiner Input- und Output-
daten fir Energie, Wasser und Abfall

Erstellung eines Umweltprogramms

Entwicklung von Mafinahmen zur Einsparung
von Energie, Emissionen, Wasser, Abwasser
und Abfallen

Verantwortlichkeiten

i. d. R. Umweltteam, Umweltmanagement-
beauftragte(r) (UMB), Sicherheitsfachkraft (SiFa),
Abfallbeauftragte(r), Gefahrstoffbeauftragtel(r),
Geschaftfihrung (GF)

Nutzung von EDV

SFM
Zusatzliche Erfassung von Material- und Stoffdaten

Inputdaten kdnnen mittels Einkaufsrechnungen
fir Rohstoffe erfasst werden

Outputdaten kénnen der Abfallbilanz entnommen
oder beim Entsorger abgefragt werden

Moglichkeit der projektbezogenen
Erfassung der Daten

neben der Nutzung von Jahresdaten o. &. ist auch
die Durchflihrung einer Input- und Outputanalyse
fUr einzelne Projekte oder Auftrage maglich

Erweiterte Input- und Outputanalyse

prozessbezogene Betrachtung der Verbrauche
Erfassung der Input- und Outputdaten fir umwelt-
und kostenrelevante Stoffe und deren
Prozessschritte

Erganzung des Umweltprogramms durch
Optimierungsvorschlage fiir Prozesse

Nutzung des MalRnahmenkatalogs aus dem

UMS fir das SFM

Erarbeitung zuséatzlicher Mafinahmen zur Einsparung
von Materialien und Ressourcen

genauere Betrachtung der Prozessschritte

Erweiteter Aufgabenbereich der Verantwortlichen
Ermittlung der Umwelt-, Stoff- und Materialdaten

evtl. Einbeziehung der/des Beschaffungsbeauftragten
(Einkauf) zur Ermittlung der Inputdaten

Nutzung bestehender Software

Erganzung um SFM-Komponenten
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1.4. Welche Anforderungen werden an ein SFM in KMU gestellt?

Es gibt bereits gute EDV-Ldsungen fir SFM, die meist Die Projektpartner erarbeiteten folgende
nur groRe Unternehmen einsetzen kdnnen. Komplexe Anforderungen an eine Praxishilfe:
Softwareldsungen sind fur KMU wegen des grolRen Ein-

flhrungs- und Anwendungsaufwands nur eingeschrankt geringer Zeit- und Arbeitsaufwand,

nutzbar. Deshalb wurde eine Praxishilfe erarbeitet, die
in erster Linie die Bedurfnisse der KMU aufgreift.

einfache Bedienbarkeit,

Berlcksichtigung unternehmensspezifischer
Gegebenheiten,

Vermeidung von Informationstberfluss,

Fokus auf wesentliche Funktionen,

Vermeidung neuer Datenstrukturen und Schnittstellen,

Nutzung bestehender und einfacher Dateiformate,

Weiterentwicklung ohne externe Unterstlitzung,

SFM als Ergédnzungsbaustein zum UMS,

t m Anknipfung an bestehende Daten aus dem UMS,
prozessbezogene Erfassung und Zuordnung
G4 R F 1 [ betrieblicher Stoffflussdaten,
Ermittlung weiterer Einspar- und Verbesserungs-

P ’ potenziale im UMS.
g V2dm o1

Um diesen Anforderungen gerecht zu werden,
muss die Praxishilfe

DCS Server + DDC . . .
Stoffstrome schnell und mit wenig Aufwand erfassen,
GLT - Ethemet <
-’

Hinweise zur Visualisierung dieser Stoffflisse geben,
G30 G832 G42 Stoffstrome mit groRem Einsparpotenzial einfach
WAGD WAGD BACNaUIP
BACNetIP BACNeUIP | Blamana X ermitteln,
MoDBUS
100m Ca. 100m ca. 100 m . .
unternehmensspezifische Anforderungen berlck-
Bl =] | |Ed sichtigen,
" il Sl e e vorhandene Daten nutzen,
konkrete Ansatzpunkte fir Verbesserungsmafinahmen
1 liefern und
G17 : o
- e T die Anwendung von SFM zur Optimierung des
bt1P BACNetIP n Siemens PX . . . .
:l X kontinuierlichen Verbesserungsprozesses unterstutzen.



2. Praktische Anwendung von SFM

2.1. Die Praxishilfe

Der 10-Punkte-Plan erldutert, welche Arbeitsschritte zur
Einfihrung von SFM notwendig sind und veranschaulicht
diese am Beispielunternehmen , Metallschmiede”. Aus-
gangspunkt ist die Erstellung von Stoffbilanzen im Unter-
nehmen. Die Daten flr Energie, Wasser, Abwasser und
Abfall liegen in der Regel vor. Es ist aber sinnvoll auch
Input- und Outputgréfien der Roh-, Hilfs- und Betriebs-
stoffe zu erfassen.

Der Fokus richtet sich auf die Ermittlung des Material-
verlustes, um mogliche Einsparpotenziale bei Material-
verbrauch und Kosten zu finden. Materialverluste sind
Abfélle und betriebsintern verwertbare Reste. Wird
Energie betrachtet, steht die Identifikation von Prozessen
im Vordergrund, die einen hohen Energieverbrauch haben.

Ergdnzend zum 10-Punkte-Plan wurde ein SFM-Tool
zur EDV-gestUtzten Erfassung, Dokumentation und
Aufbereitung stoffflussbezogener Daten bei linearen
Prozessen entwickelt. Es orientiert sich am Aufbau
des 10-Punkte-Plans und greift auch das Beispiel
.Metallschmiede"” zur Veranschaulichung auf.

Um eine einfache Anwendung zu sichern, baut das
SFM-Tool auf einem bekannten Tabellenkalkulations-
programm auf. Anpassungen und Erweiterungen sind
somit von den Unternehmen leicht und ohne Hilfe-
stellung moglich. Sie kénnen das SFM-Tool im Internet
Uber die Homepage www.ipp-bayern.de der bayeri-
schen Internetplattform zur Integrierten Produktpolitik
(IPP) herunterladen. Dort finden Sie auch eine aus-
flhrliche Beschreibung des SFM-Tools.

2.2. 10-Punkte-Plan in der Ubersicht

SCHRITT 1
Bestimmen Sie den Betrachtungszeitraum.

SCHRITT 2
Erfassen Sie die wichtigsten Input- und Outputdaten zur
Erstellung einer Gesamtbilanz fir das Unternehmen.

SCHRITT 3
Stellen Sie die erhobenen Daten in einer Gesamt-
bilanz dar.

SCHRITT 4
Wabhlen Sie jetzt flr die Prozessanalyse den Stoff aus, der die
grofite Umweltrelevanz oder den hochsten Kostenfaktor hat.

SCHRITT 5
Ordnen Sie dem ausgewahlten Stoff die jeweiligen Pro-
zesse, Anlagen, Produkte oder Unternehmensbereiche zu.

Bilden Sie den Weg des ausgewahlten Stoffes innerhalb
Ihres Unternehmens mit Hilfe von Zeichnungen und
Diagrammen grafisch ab.

SCHRITT 6

Flhren Sie eine Detailanalyse des ausgewahlten Stoffes
durch. Erheben Sie hierfir die Input- und Outputdaten far
die in Schritt b festgelegten Prozessschritte und bestim-
men Sie den Materialanteil im Produkt und im Abfall sowie
den betriebsintern wieder verwendbaren Materialrest fr
alle Prozesse.

Fir die Bewertung der Energie erheben Sie den Energie-
verbrauch fur alle ermittelten Prozesse, Informationen zum
Output entfallen hier.

SCHRITT 7

Zur genaueren Untersuchung des Stoffes fir einen be-
stimmten Prozess erfassen Sie die Input- und Outputdaten
fir den in Schritt 6 festgelegten Prozess mit dem hdchsten
Materialverlust oder den héchsten Materialkosten.

Fur die Betrachtung von Energie erheben Sie den Energie-
verbrauch und die Kosten fiir den in Schritt 6 festgelegten
Prozess mit dem hoéchsten Energieverbrauch oder den
hochsten Energiekosten.

SCHRITT 8

Betrachten Sie den Prozess mit dem hochsten Material-
verlust oder Energieverbrauch und den damit verbundenen
Energiekosten. Entwickeln Sie daflir nun Verbesserungs-
mafinahmen.

Dokumentieren Sie diese Mafinahmen in einem Maf3nah-
menprogramm (z. B. Umweltprogrammm) und definieren

Sie Teilschritte, Verantwortlichkeiten und einen Zeitplan zur
Umsetzung.

SCHRITT 9
Setzen Sie die Verbesserungsmalinahmen um.

SCHRITT 10

Bewerten Sie nach der Umsetzung die Wirksamkeit der
Mafinahmen und berechnen Sie mdgliche Einsparungen.
Flhren Sie im Anschluss (z. B. im Rahmen der jahrlichen
Umweltprifung) erneut eine Datenerhebung durch und ver-
folgen Sie die Prozesse.

Wiederholen Sie diesen Vorgang kontinuierlich im Rahmen
des UMS. So kénnen Sie Schritt flr Schritt Stoffe, Anlagen,
Prozesse und Unternehmensbereiche systematisch analy-

sieren.
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2.3. Detaillierte Beschreibung des 10-Punkte-Plans

Bestimmen Sie den Betrachtungszeitraum

Bestimmen Sie den Betrachtungszeitraum fir die Daten-
erfassung und -analyse. Jahresdaten liegen meist vor, weil
sie auch im UMS jahrlich ermittelt werden. Sie kdnnen
auch Quartals-, Monats- oder Wochendaten erheben.
Daten kdnnen auch projekt- oder auftragsbezogen erfasst
werden, sofern sie noch nicht vorliegen.

Beispiel:

Das Unternehmen , Metallschmiede” ist ein mittelstan-
disches metallverarbeitendes Unternehmen, das mit
ca. 200 Mitarbeitern als Hauptprodukte Werkzeuge und
Bauteile herstellt.

Das Unternehmen ist nach ISO 14001 zertifiziert. Dabei
werden jahrlich die Daten fir Energie, Wasser und Abfall
ermittelt. Auf dieser Grundlage erortert der daflr zustan-
dige Herr Nickel mit Kollegen aus der Produktion und
Verwaltung Verbesserungsmafnahmen.

Der Einkauf stellte fest, dass die Beschaffungskosten fir
die bendtigten Metalle Aluminium, Edelstahl, Kupfer und
Zink in der letzten Zeit erheblich gestiegen sind. Deshalb
entschied man sich, die metallverarbeitenden Prozesse
und Verarbeitungsschritte mit Hinblick auf Einsparpoten-
ziale genauer zu untersuchen.

Erfassen Sie die wichtigsten Input- und Output-
daten zur Erstellung einer Gesamtbilanz fiir das
Unternehmen

Im zweiten Schritt erstellen Sie die mengen- und kosten-
maRige Gesamtbilanz.

Sie erheben zunachst alle Daten fir den Energie-, Warme-
und Wassereinsatz. Im Bereich Energie sollten die Daten
der Energietrager wie Strom, Erdgas, Heizol, Fernwarme,
Propan, Flissiggas, Diesel und Benzin erfasst werden.

Nun bestimmen Sie die Daten flr Materialien wie Roh-,
Hilfs- und Betriebsstoffe, die wichtig fir den Betriebs-
ablauf sowie umwelt- und kostenrelevant sind und bei
denen ein Einsparpotenzial vermutet wird.

Auf der Outputseite erfassen Sie die Abfallarten aus der
Abfallbilanz des UMS. Die aus dem Verbrauch von Strom,
Heizenergie und Treibstoffen erzeugten Emissionen
errechnen sich automatisch und werden in der Gesamt-

bilanz in Schritt 3 dargestellt. Der Output umfasst auch
Stoffe, die im Produkt verbleiben, diese sind aber schwie-
riger zu erfassen.

Beispiel:
Herr Nickel entnimmt die Input- und Outputdaten fir
Energie und Wasser aus einer Datenbank des UMS.

Der Einkauf liefert die Mengen und Kosten flir die wich-
tigsten bestellten Materialien im gewahlten Jahr. Herr
Nickel konzentriert sich vor allem auf die Metallfraktionen
Aluminium, Edelstahl, Kupfer und Zink, da er sich Kosten-
einsparpotenziale erhofft.

Nun benoétigt er die Outputdaten und nimmt die Abfall-
bilanz zur Hilfe, die Mengen und Entsorgungskosten fur
die Fraktionen enthalt.

Stellen Sie die erhobenen Daten in einer
Gesamtbilanz dar

Nun kénnen Sie die Input- und Outputdaten fur das
gesamte Unternehmen in einer Ubersichtstabelle als
Gesamtbilanz darstellen. Es gibt je eine Spalte fir

das jeweilige Medium (z. B. Strom, Wasser, Materialien),
die Menge, die pro Betrachtungszeitraum verbraucht wird,
die Mengeneinheit, in der die Daten erfasst werden,

die Kosten im Betrachtungszeitraum.

Beispiel:

Nach Ermittlung aller relevanten Daten werden diese

zur Ubersicht in einer Tabelle dargestellt. Die Mengen
und Kosten gibt Herr Nickel fir den Betrachtungszeitraum
als Jahresdaten an und erhalt auf diese Weise einen
guten Uberblick tber die wichtigsten Input- und Output-
daten.

Auf der Inputseite erfasste er mengen- und kostenmafig
die vier relevanten Energietrager Strom, Erdgas, Diesel
und Benzin. Neben dem Verbrauch an Stadtwasser fiihrt
Herr Nickel auch die Mengen und Kosten flr Aluminium,
Edelstahl, Kupfer und Zink auf.

Auf der Outputseite betrachtet Herr Nickel die Emissio-
nen, die bei der Verwendung der Energietrager entstehen
und er entnimmt aus der Abfallbilanz die Daten fur die
wichtigsten Abfallstrome und Altmetalle. Die Firma

. Metallschmiede” erzielt fir die vier Altmetallfraktionen
Aluminium, Edelstahl, Kupfer und Zink Erlése.



SCHRITT 4:
Wabhlen Sie jetzt fiir die Prozessanalyse den Stoff mit
der groBBten Umweltrelevanz oder den groRten Kosten

Bei der Prozessanalyse kénnen mehrere Stoffe genauer
untersucht werden. Dazu wahlen Sie die Stoffe aus, die
umweltrelevant, kostenintensiv oder bei denen erfah-

rungsgemald grofde Einsparpotenziale zu erwarten sind.

Die Abfallbilanz enthalt Informationen Uber die Einkaufs-
preise und Abfallerl6se eines Materials. Auch wenn Sie
fir einen Abfall Erldse erzielen, ist dieser immer geringer
als der Einkaufspreis des Materials.

Beispiel:

Nach Erstellung der Gesamtbilanz mdochte Herr Nickel ein
Metall genauer untersuchen. Hierflr ist es interessant,
sowohl die Input- als auch die Outputseite zu betrachten.
Die Inputseite zeigt, dass Edelstahl im Unternehmen
.Metallschmiede” mengenméaRig mit 1.400 Tonnen im
Jahr am meisten verbraucht wird. Auch auf der Output-
seite ist erkennbar, dass Edelstahl mit 355 Tonnen den
hdchsten Materialverlust aufweist.

Aus der Gegenlberstellung der Einkaufspreise und
Erldse der vier Metallfraktionen wird zuséatzlich deutlich,
dass flr Edelstahl der Wertverlust am hochsten ist. Der
Einkaufspreis pro Kilogramm Edelstahl betréagt 7 Euro.
Vom Entsorger erhélt ,,Metallschmiede” noch 3 Euro/kg
als Erlos. Der Wertverlust betragt 4 Euro/kg. Bei 355
Tonnen Edelstahlschrott pro Jahr entsteht ein Wertverlust
von 1.420.000 Euro pro Jahr.

Herr Nickel entscheidet daher, die verschiedenen
Prozessschritte und Prozesse flir Edelstahl genauer zu
betrachten. Er mochte herausfinden, wo im Betrieb
Materialverluste von 355 Tonnen im Jahr entstehen.

SCHRITT 5:
Ordnen Sie dem ausgewahlten Stoff die
entsprechenden Prozessschritte zu

Im nachsten Schritt legen Sie fir den ausgewahlten
Stoff die mengen- und kostenmaf3ig bedeutsamen
Prozessschritte fest. Ein Stoff kann mehreren Prozess-
schritten zugeordnet werden.

Neben den Materialien oder Stoffen kénnen Sie aber auch
wichtige Strom- oder Wasserverbraucher identifizieren.
Erfassen Sie daflr die wichtigsten Prozessschritte oder
Verbraucher fir z. B. Strom, Erdgas, Heizol und Wasser.

So erkennen Sie die groRten Verbraucher und kénnen
Optimierungen ausarbeiten.

Bilden Sie den Weg des ausgewahlten Stoffes innerhalb
Ilhres Unternehmens mit Hilfe von Zeichnungen und Skiz-
zen grafisch ab und machen Sie lhre Stoffflisse dadurch
transparenter. Sie konnen dazu einfache Skizzen und Stoff-
flussdiagramme anfertigen oder mittels spezieller Metho-
den wie z. B. Sankey-Diagrammen Stoffflussmodelle er-
stellen. Dies héngt ganz allein von |hren Anforderungen ab.

Beispiel:
Edelstahl wird im Betrieb fur die Herstellung von

* Edelstahlblechen,
* Werkzeugen und
° Armaturen verwendet.

Im Folgenden betrachtet und untersucht Herr Nickel
die Bearbeitungsschritte fir Edelstahl ausfihrlicher.

SCHRITT 6:
Fihren Sie eine Detailanalyse des ausgewahlten
Stoffes durch

Auf der Inputseite werden die Mengen, Einheiten sowie
die Kosten pro Mengeneinheit fiir den gewéhlten Stoff
erfasst.

Auf der Outputseite kénnen Sie den Stoffanteil im Produkt
sowie die Kosten und Mengen fiir den Abfall und betriebs-
intern verwertbaren Rest ermitteln. Die Input- und Output-
bilanz ergibt, wie viel des betrachteten Stoffes tatsdchlich
in das Produkt eingeht und wie hoch der Materialverlust
ist. So erhalten Sie Anhaltspunkte fur Verbesserungsmalfs-
nahmen.

Fir die Betrachtung der Energie erheben Sie den Energie-
verbrauch und die Kosten fiir die Prozessschritte. Dabei
steht die Ermittlung derjenigen Prozessschritte mit dem
hochsten Energieverbrauch im Fokus und liefert fur CO,
eine Emissionsbilanz.

Beispiel:

Es sollen die Input- und Outputdaten fir den Stoff Edel-
stahl in den drei Verwendungsbereichen Blech-, Werkzeug-
und Armaturenherstellung bestimmt werden. Dazu werden
die Inputdaten bendtigt, also die Mengen, die in jedem
einzelnen Prozessschritt verarbeitet werden. Herr Nickel
erhélt sowohl darlber als auch Uber den Abfall und den
Anteil der betriebsintern verwertbaren Reste Informationen.
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Bei Betrachtung der drei Prozessschritte ist zu erkennen,
dass in der Edelstahlblechherstellung mit 210.000 kg die
groRte Abfallmenge entsteht. Dies entspricht, bei einem

Wertverlust von 4 Euro/kg, 840.000 Euro pro Jahr, also ca.

60 % des Wertverlustes aller Anwendungen flr Edelstahl.
Deshalb wird die , Edelstahlblechherstellung” von Herrn
Nickel im nachsten Schritt detaillierter analysiert.

Genauere Betrachtung des Stoffes fiir einen bestimm-
ten Prozessschritt

Nun haben Sie die Moglichkeit, einen ausgewahlten
Prozessschritt in weitere Prozessschritte zu untergliedern
und die Input- und Outputdaten zu ermitteln. Es bietet
sich an, den Prozessschritt mit dem hdchsten Material-
verlust weiter zu unterteilen.

Genauso verfahren Sie beim Energieverbrauch und den
daflr errechneten Kosten. So finden Sie den Prozess-
schritt, bei dem EinsparmalRnahmen am effektivsten sind.

Beispiel:

Der Prozess der Edelstahlherstellung wird genauer von
Herrn Nickel analysiert. Dazu ist es notwendig, die einzel-
nen Prozessschritte, in denen der Edelstahl zu Blech
verarbeitet wird, zu kennen. Die Edelstahlbleche werden
in den folgenden drei Schritten produziert:

Walzen
Schneiden
Biegen

Fur diese Hauptschritte der Edelstahlblechherstellung
werden die Input- und Outputdaten bestimmt.

Insgesamt entstehen wahrend der Produktion der
Edelstahlbleche 210.000 kg Abfall. Der Prozessschritt
. Schneiden” weist dabei mit 180.000 kg den gréRten
Abfallanteil mit einem Wertverlust von insgesamt
720.000 Euro auf. Herr Nickel wahlt diesen Prozess
flr Verbesserungsmafinahmen aus, um Einsparungen
bei Material und Kosten zu erzielen.

Betrachten Sie den Prozessschritt mit dem hochsten
Materialverlust vor Ort und entwickeln Sie Verbes-
serungsmafRnahmen

Nachdem Sie denjenigen Prozessschritt identifiziert haben,
der den groRten Materialverlust oder Energieverbrauch
hat, missen Sie ihn genauer betrachten. Sie befragen
dazu lhre Mitarbeiter und Uberprifen die eingesetzten
Maschinen oder Werkzeuge. Haben Sie die Ursachen
gefunden, sollten Sie sich mit Ihren Mitarbeitern zusam-
mensetzen und Verbesserungen angehen.

Dokumentieren Sie die Verbesserungen, legen Sie die

zur Umsetzung der MaRnahmen erforderlichen Teilschritte
fest, definieren Sie Verantwortlichkeiten und einen Zeit-
plan fir die Umsetzung. Haben Sie bereits ein Umwelt-
programm erstellt, kdnnen Sie diese Mafinahmen sehr gut
integrieren.

Beispiel:

Herr Nickel hat festgestellt, dass der Stoff Edelstahl im
Prozessschritt ,, Blechherstellung” und ,Schneiden” den
hochsten Materialverlust aufweist. Gemeinsam mit dem
Produktionsleiter untersucht er die technischen Anlagen
und die Arbeitsanweisungen des Personals an der
Schneidemaschine. Er stellt fest, dass beim Ausschneiden
der Blechteile aus der Originalform sehr viel Verschnitt
anfallt. Dieser kann im weiteren Produktionsprozess nicht
mehr genutzt werden und wird daher entsorgt.

Zur Optimierung des Prozesses ,Schneiden” ziehen Herr
Nickel und der Produktionsleiter einen Techniker hinzu.
Gemeinsam untersuchen Sie die Schneidemaschine nach
Maoglichkeiten den Zuschnitt der Edelstahlbleche zu ver-
bessern, um somit den Platz auf der Originalform besser
zu nutzen. Auf diese Weise soll der Abfall reduziert wer-
den. Nach Meinung des Technikers ist dies mit relativ
geringem Aufwand durchfthrbar.

Setzen Sie die VerbesserungsmaRnahmen um

Sie sollten nun zuerst diejenigen Malinahmen umsetzen,
die mit wenig Aufwand und geringen Investitionen
verbunden sind.

Oftmals lassen sich prozessoptimierende Maf3nahmen
schnell und kostenneutral umsetzen und flhren zu
Rohstoffeinsparungen und Abfallvermeidung. Beispiele
sind eine Optimierung des Zuschnitts oder die
Reduzierung der An- und Abfahrverluste.



MaRnahmenbeispiele fur die Bereiche Energie, Wasser
und Abfall kénnen Sie in der OKOPROFIT MaRnahmen-
datenbank Deutschland unter http://www.arqum.de/daten-
bank/ einsehen.

Beispiel:

Die Schneidemaschine in der Edelstahlblechherstellung
wurde kritisch untersucht. Eine Optimierung des Zu-
schnitts wurde mit geringem Aufwand vorgenommen.
Der Techniker dndert an der Schneidemaschine das
Zuschnittmuster fir das Ausschneiden der Edelstahl-
bleche. Nun kénnen zwei Teile mehr aus der Original-
form geschnitten, mehr Edelstahlbleche produziert und
gleichzeitig die Abfallmenge verringert werden.

Der Edelstahlabfall sinkt durch die MaRnahme um 60 %,
die Edelstahlschrottmenge sinkt von 180.000 kg auf
72.000 kg. Die Einkaufsmengen flr Edelstahl zur Her-
stellung der Bleche verringert sich um 108.000 kg. Durch
eine Optimierung der Schneidemaschine kénnen so jahr-
lich 756.000 Euro eingespart werden.

SCHRITT 10:

Fiihren Sie nach der Umsetzung der Verbesserungs-
maBnahmen erneut eine Datenerhebung durch und
verfolgen Sie die Prozessschritte mit dem hochsten
Materialverlust

Die MalRnahmen sollten Sie in regelmafigen Abstanden
auf Wirksamkeit und Erfolg Uberprifen. Berechnen Sie
die durch die Mafinahmen erzielten Einsparungen bei
Ressourcenverbrauch und Kosten sowie die Amortisa-
tionszeiten notwendiger Investitionen. Dazu kdnnen Sie
die Schritte 1 bis 7 wiederholen.

Nun kénnen Sie weitere Stoffe untersuchen und feststel-
len, ob und wo im Betrieb Verdanderungen entstehen,

auf die Sie reagieren mussen. Wenn Sie bereits ein UMS
nutzen, kénnen Sie die Vorgehensweise im SFM in den
kontinuierlichen Verbesserungsprozess des UMS inte-
grieren.

Beispiel:

Nach einem Jahr flihrt Herr Nickel erneut eine Input- und
Outputanalyse durch. Er will kontrollieren, ob die Opti-
mierungsmafinahme an der Schneidemaschine weiterhin
die gewdlnschten Einsparungen erbringt. Gleichzeitig nutzt
er die Analyse, um erneut die Stoffe und ihre Prozess-
schritte zu untersuchen. Damit erhofft Herr Nickel sich
langfristig Einsparungen im Rohstoffverbrauch, was dem
Umweltgedanken des Unternehmens entspricht. Die
finanziellen Einsparungen sind eine zusétzliche Motivation
fur die weitere Uberwachung der Prozesse.

3. Fallbeispiele aus den
Partnerunternehmen

DIE PROJEKTPARTNER AUS DER WIRTSCHAFT
WAREN MASSGEBLICH AN DER ERARBEITUNG
DES 10-PUNKTE-PLANS BETEILIGT UND
ERKANNTEN IM LAUFE DES PROJEKTS, WELCHE
MOGLICHKEITEN EIN AN DIE UNTERNEH-
MERISCHEN BEDURFNISSE ANGEPASSTES
SFM BIETET.

Von den Unternehmen wurde SFM zur Untersuchung
verschiedenster betrieblicher Fragestellungen zum
Rohstoff- und Energieverbrauch angewendet. Dabei
wurden Themen betrachtet, die von der Erweiterung
der Umweltdatenerhebung Uber die Einflihrung eines
standortweiten Energiemanagements bis hin zur

Steigerung der Materialeffizienz reichten.

Auch wenn nicht in jedem Unternehmen messbare
Einsparungen erzielt wurden, konnten bei allen
Projektpartnern konkrete Ansatzpunkte fir Verbes-
serungen erarbeitet werden, die sich mittelfristig
auch auszahlen. Daher sehen die Projektpartner SFM
als einen wichtigen Baustein, mit dem sie ihr UMS

kontinuierlich und effektiv weiter entwickeln kdnnen.

Auf den nachsten Seiten stellen sich die Projekt-
partner vor und erlautern anhand des 10-Punkte-
Plans, wie sie SFM in ihrem Unternehmen umgesetzt
haben und welche Vorteile sich daraus ergeben

haben.

Der vorliegende Leitfaden und die folgenden
Fallbeispiele fir SFM aus den Unternehmen sollen
flr Sie fir ein Ansporn fiir den Einsatz von SFM

in lhrem Unternehmen sein.


http://www.arqum.de/datenbank/
http://www.arqum.de/datenbank/
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Der Multitechnologiekonzern 3M gehort mit

ca. 24,5 Mrd. US-Dollar Jahresumsatz und weltweit
ca. 76.000 Mitarbeitern zu den wichtigsten Unter-
nehmen Amerikas. 3M agiert in vielen unterschied-
lichen Markten. Der Bereich Gesundheitswesen
umfasst Applikationssysteme flr Arzneimittel,
Pharmazeutika, Informationssysteme, Korperpflege
und ahnliche Produkte, Materialien fir Klinik und
Praxis sowie den Dentalmarkt. Diesem gehort auch
die 3M ESPE AG an. Er erwirtschaftet ca. 25 %
des Konzernumsatzes im Gesundheitswesen und
gehort damit zu den 30 weltweit wichtigsten
Unternehmen.

Die 3M ESPE Dental Organisation mit Forschungs-
und Entwicklungsstatten in St. Paul, Minnesota,
USA und Seefeld, Deutschland sowie weltweit

ca. 60 Vertriebs- und Marketingniederlassungen,
bietet ca. 2000 Dentalprodukte an und gehort damit

m ESPE zu den Top Marken der Branche.

3M ESPE AG

ESPE Platz

82229 Seefeld

Internet: www.mmm.com

Ansprechpartner:

Harald Mller

Plant Engineering

Email: harald.mueller@mmm.com


http://www.mmm.com
mailto:harald.mueller@mmm.com

Untersuchungsrahmen

Bestimmung des
Betrachtungszeitraums

Erfassung der Input-
und Outputdaten

Darstellung der Gesamtbilanz
und Auswahl eines Stoffes

Bestandsaufnahme

Zuordnung des
ausgewahlten Stoffs

Visualisierung
des Stoffflusses

Umsetzung der Detailanalyse

MaBnahmen / Losungen

Entwicklung von
VerbesserungsmafRnahmen

Umsetzung der
VerbesserungsmafRnahmen

RegelmaRige Wiederholung
des gesamten Ablaufs

Energie: Erarbeitung von Grundlagen fiir ein unternehmensweites Strommanagement

Das Ziel von 3M ESPE ist ein standortweites Energiemanagement in Verbindung
mit der Gebaudeleittechnik (GLT) aufzubauen. Langfristig soll der Energie-
verbrauch fir einzelne Gebaude, Anlagen und Geschaftbereiche ermittelt und
analysiert werden. Unternehmensweite Einsparziele konnen so besser auf die
verschiedenen Geschaftsbereiche Ubertragen und effektiver erreicht werden.

Mit Hilfe von SFM sollen dazu grundlegende Voraussetzungen erarbeitet werden.
Bei der Betrachtung der Umweltbilanz fir den gesamten Standort zeigt sich,
dass der Stromverbrauch die hdchsten Energiekosten verursacht und in diesem
Bereich groRe Einsparpotenziale zu erwarten sind.

Um zundchst einen Uberblick tiber den Stromverbrauch am Standort zu erhalten,
sind mit einer Bestandsaufnahme die wichtigsten Stromverbraucher und die
vorhandenen Stromzéhler erfasst worden. Auf dieser Grundlage wurde ein Kon-
zept zur detaillierten Erfassung aller wesentlichen Stromverbraucher am Standort
erstellt und durch ein Schema visualisiert. Bei der Detailanalyse betrachtete man
den Jahresverbrauch und den Anteil am Gesamtverbrauch fir die erfassten
Stromverbraucher. Dort, wo keine Verbrauchsdaten vorlagen, wurde der Ver-
brauch mit mobilen Strommessgeraten ermittelt und auf das Jahr hochgerechnet
oder er wurde auf Grundlage von Leistungsangaben und Betriebszeiten der
Anlagen berechnet.

Wie erwartet zeigt sich, dass die Produktion einer der grofsten Stromverbraucher
ist. Da dort sehr komplexe Verfahren ablaufen, ist eine Einflussnahme auf den
Stromverbrauch aus qualitats- und sicherheitsrelevanten Aspekten jedoch nur
begrenzt und mit sehr hohem Aufwand madglich. Daher konzentrieren sich die
weiteren Untersuchungen auf die Bereiche, bei denen Optimierungsmallnahmen
einfacher umzusetzen sind. Als Pilotprojekt wird beispielsweise die Stromheizung
im |IT-Gebaude optimiert. Zum Einsatz kommt eine funkgesteuerte Einzel-
raumtemperaturregelung mit EnOcean-Technologie zur energieoptimierten
Temperaturregelung, Steuerung der Nacht- und Wochenendabsenkung und
Spitzenlastbegrenzung.

Damit kdnnen ohne Beeintrachtigung des Komforts fir die Nutzer in diesem
Gebaude Uber 12.000 kWh elektrische Energie pro Jahr eingespart werden.

Die Investitionen zahlen sich nach ca. drei Jahren aus. Die Ergebnisse des
Pilotprojekts sollen im Zuge des Umweltmanagements von 3M ESPE Schritt fir
Schritt auch auf andere Unternehmensbereiche und Verbraucher ausgeweitet
werden.

Erfassen Sie Ihren Stromverbrauch kontinuierlich und detailliert fir einzelne Prozesse, Anlagen oder Unter-
nehmensbereiche und schaffen Sie dadurch eine verlassliche Grundlage zur systematischen Analyse von

Einsparpotenzialen.
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ANDECHSER

MOLKEREI

Andechser Molkerei Scheitz GmbH
BiomilchstraRe 1

82346 Andechs

Internet: www.andechser-molkerei.com

Ansprechpartner:

Gerd-Peter Simon

Leiter Qualitdts- und Umweltmanagement
Christine Hasselbeck

Assistentin Qualitats- und Umweltmanagement
Email: gerd-peter.simon@andechser-molkerei.de

Im idyllischen, oberbayerischen Voralpenland,
zwischen Ammersee und Starnberger See, liegt
Andechs, der Heimatort der Andechser Molkerei
Scheitz GmbH. Wohlbekannt bei Deutschlands
Feinschmeckern und selbstbewussten Ver-
brauchern sind die hervorragenden Bio-Milch-

und Jogurtprodukte, Késespezialitdten und Jogurt-
und Molkedrinks weit Uber die Grenzen Bayerns
hinaus.

Die vielen Auszeichnungen fiir Andechser Bio-
Produkte sind nur 6ffentliche Bestatigung fir

die konsequente Umsetzung der Unternehmens-
philosophie der oberbayerischen Bio-Molkerei,
.Natdrliches natiirlich belassen!”, , Okologisch-
okonomisch wirtschaften!” und , Verantwortungs-
voll den Menschen dienen!” Mit dieser Einstellung
begann 1976 der Molkereimeister Georg Scheitz
als erster, mit dkologisch erzeugter Milch ,,Bio-
Produkte” herzustellen. Die erste Glaspfandflasche,
das erste EU-Oko-Audit (gepriiftes Umwelt-
management), die ersten Qualitatszertifizierungen —
alle Mitarbeiter der Andechser Molkerei Scheitz
sind standig bestrebt, in allen Bereichen jeweils
bestmadgliche Ergebnisse zu erzielen!


http://www.andechser-molkerei.com
mailto:gerd-peter.simon@andechser-molkerei.de

Untersuchungsrahmen

Bestimmung des
Betrachtungszeitraums

Erfassung der Input-
und Outputdaten

Darstellung der Gesamtbilanz
und Auswahl eines Stoffes

Bestandsaufnahme

Zuordnung des
ausgewahlten Stoffs

Visualisierung
des Stoffflusses

Umsetzung der Detailanalyse

MaBnahmen / Losungen

Entwicklung von
VerbesserungsmafRnahmen

Umsetzung der
VerbesserungsmafRnahmen

RegelmaRige Wiederholung
des gesamten Ablaufs

Wasser: Ausweitung der Datenerhebung fiir ein verbessertes Datencontrolling im Umweltmanagement

Ziel von SFM bei der AMS war die Ausweitung der Umweltdatenerhebung

und -analyse auf einzelne Anlagen und Prozesse. So sollen Umweltauswirkungen
innerhalb des Unternehmens noch genauer erfasst und bewertet werden
konnen. Mit Hilfe von SFM sollen auf diese Weise neue Mdglichkeiten fir die
kontinuierliche Verbesserung der Umweltleistung ermittelt werden. Bei der
Erstellung der Input-Output-Bilanz im Umweltmanagement zeigte sich, dass

eine genauere Kenntnis Uber den Wasserverbrauch von einzelnen Prozessen

und Anlagen fur die Ermittlung neuer Einsparpotenziale hilfreich waére.

Bei Betriebsbegehungen wurden zunachst alle grofRen Verbrauchsbereiche fur
Wasser (z. B. Kaserei, Cleaning-In-Place, Sanitar, Wasserenthartung) sowie die
installierten Wasserzahler ermittelt und anhand einer Zeichnung visualisiert

und transparent gemacht. Die schematische Darstellung diente als wichtige
Diskussionsgrundlage flr die weiteren Arbeitschritte. Bei der Detailanalyse
wurden Uber einen Monat hinweg die Zahlerstdnde an den Verbrauchern erfasst.
Die Ablesung erfolgte durch Mitarbeiter der AMS im Rahmen taglicher Wartungs-
und Kontrollgange. Die erhobenen Daten wurden dokumentiert und vom
Umweltmanagement-Team mit analysiert. Dabei wurden diejenigen Verbraucher
mit dem grof3ten Wasserverbrauch und / oder mit ungewohnlichen Werten

(z. B. Spitzen) ermittelt. Um genauere Aussagen hinsichtlich des \Wasser-
verbrauchs in Abhangigkeit von den unterschiedlichen Produktionsbedingungen
treffen zu kdnnen, wurden Kennzahlen fir den spezifischen Wasserverbrauch
gebildet.

Es zeigte sich, dass genaue Aussagen und Ansatzpunkte flr EinsparmalRnahmen
beim Wasserverbrauch nur auf der Grundlage einer langeren Datenerhebung
Uber mehrere Monate hinweg maoglich ist. Vor diesem Hintergrund wird
Stoffflussmanagement als integraler Baustein des Umweltmanagementsystems
der AMS fortgeflihrt. Ziel ist dabei ist es, den Wasserverbrauchs einzelner
Anlagen und Prozesse kontinuierlich fortzufiihren, um so eine belastbare
Datengrundlage als Ausgangspunkt fir Verbesserungs- bzw. Einsparmalinahmen
zu schaffen.

Setzten Sie SFM gezielt ein, um |hre Datenerhebung im Umweltmanagement auszuweiten und zu verfeinern.
So kénnen Sie die Umweltauswirkungen einzelner Prozesse, Anlagen oder Unternehmensbereiche noch besser
erfassen und bewerten. Hierdurch ergeben sich neue Moglichkeiten, um Ihre Umweltleistung zu verbessern
und Ressourceneinsparungen zu erzielen.
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BMW M GmbH

Die 1972 gegriindete BMW M GmbH ist eine
Tochterfirma der BMW AG. Die Unternehmens-
schwerpunkte liegen in der Konzeption und Ent-
wicklung besonders sportlicher und individueller
Automobile auf Basis der BMW Serienmodelle.
Die BMW M GmbH hat ihre Wurzeln im Motor-
sport und genielt als Entwickler von alltagstaug-
lichen Hochleistungsautomobilen wie dem BMW
M3, M5 oder M6 weltweit hohes Ansehen. Seit
1992 ist BMW Individual Bestandteil der BMW M
GmbH und widmet sich der exklusiven Individua-
lisierung von BMW Modellen. Der Unternehmens-
zweig BMW Fahrer-Training verfolgt das Ziel, flr
mehr Souverénitat im StraRenverkehr zu sorgen.

Die Philosophie der BMW M GmbH zur Bedeutung
des Umweltschutzes ist, dass wir alle verantwort-
lich flr den Erhalt und die Schonung unserer natlr-
lichen Umwelt sind. Dazu verpflichtet uns unsere
Kompetenz als Hersteller hochtechnologischer
Produkte und als Arbeitgeber. Deshalb setzen wir
uns ein fur einen Einklang zwischen Mensch und
Natur, Technik, Fortschritt und dem Recht zukinf-
tiger Generationen auf eine intakte Umwelt. Durch
bauliche und anlagentechnische Veranderungen
sind auch zahlreiche Verbesserungen im Sinne des
Umweltschutzes entstanden. Wir haben uns in

all unseren Standorten anspruchsvolle Umwelt-
schutzziele gesetzt und Uberprifen unser Handeln
kontinuierlich, um diese Ziele zu erreichen. All
unsere Fortschritte und Leistungen im Zeichen des
Umweltschutzes wurden von Gutachtern des
Projekts OKOPROFIT tberpriift und erfasst.

BMW M GmbH

Standort 1: PreuRenstralRe4b
80809 Minchen

Standort 2: Daimlerstraf3e19
85748 Garching

Internet: www.bmw.com/bmw-m

Ansprechpartner:

Erwin Dopp

Fachkraft flr Arbeitssicherheit und Umweltschutz
Email: Erwin.Dopp@bmw-m.com



http://www.bmw.com/bmw-m
mailto:Erwin.Dopp@bmw-m.com

Energie: Erfassung der Stromverteilungsstruktur und der wichtigsten Hauptstromverbraucher
als Grundlage fiir anlagenbezogene EnergieeffizienzmaRnahmen

Untersuchungsrahmen

Bestimmung des
Betrachtungszeitraums

Erfassung der Input-
und Outputdaten

Darstellung der Gesamtbilanz
und Auswahl eines Stoffes

Bestandsaufnahme

Zuordnung des
ausgewahlten Stoffs

Visualisierung
des Stoffflusses

Umsetzung der Detailanalyse

MaBnahmen / Losungen

Entwicklung von
VerbesserungsmafRnahmen

Umsetzung der
Verbesserungsmaf3nahmen

RegelmafRige Wiederholung
des gesamten Ablaufs

Ziel von SFM bei BMW M war es, eine detaillierte Ubersicht tiber die
Stromverteilung und die Hauptverbraucher zu erarbeiten. In Verbindung mit
Verbrauchsmessungen soll diese als Grundlage fir die gezielte Umsetzung
von anlagenbezogenen Einsparmafinahmen im Rahmen vom betrieblichen
Umweltmanagement (OKOPROFIT) dienen.

Bei der Bestandsaufnahme wurden im Rahmen von Betriebsbegehungen alle
Stromverbraucher (z. B. Liftungsanlagen, Motorenpriifstande, Beleuchtung,
IT, Hebeblhnen, elektrische Werkzeuge, Klimaanlagen etc.) ermittelt und mit
Angaben Uber Betriebszeiten und elektrischen Leistungsdaten in einer Liste
der Stromverbraucher dokumentiert.

Anhaltspunkte dazu lieferten Stromverteilungsplane, anhand derer Strom-
leitungen, Zahler und Verbraucher lokalisiert und zueinander in Beziehung
gesetzt werden konnten. Danach wurden entsprechend der Hierarchie der
Stromverteilung an den Haupt-, Neben- und Unterverteilungen Verbrauchs-
und Lastgangmessungen durchgeflihrt. Auf diese Weise konnten die gréRten
Verbrauchsbereiche inklusive der einzelnen Anlagen Schritt fir Schritt
ermittelt werden.

Ein wichtiger Ausgangspunkt flr die Entwicklung von EinsparmafRnahmen war
der Abgleich der gemessenen Lastprofile mit dem erfahrungsgemaR erwarteten
Verbrauch, der sich aus der Betrachtung von elektrischen Kapazitaten und
Betriebszeiten ergibt. Darlber hinaus wurden die Betriebszeiten von verschie-
denen elektrischen Anlagen (z. B. Liftungs- und Klimaanlagen) Gberprift und
bedarfsgerecht eingestellt. Durch die Reduzierung der Betriebszeiten kann
BMW M jahrlich Uber 70.760 kWh Strom und 7.280,- Euro einsparen.

Als Erganzungsbaustein zum betrieblichen Umweltmanagement (OKOPROFIT)
wird SFM bei BMW M auch langfristig zur systematischen Ermittlung von
Energieeffizienzmalinahmen eingesetzt werden.

Orientieren Sie sich bei dem Aufbau eines strombezogenen SFM an vorhandenen Stromverteilungsplanen!
Diese geben Ihnen einen guten Anhaltspunkt zur systematischen Nachverfolgung von Energieflissen in lhrem
Unternehmen. Flihren Sie fir alle Haupt-, Neben- und Unterverteilungen Strommessungen durch, um so eine
solide Datengrundlage im Energiebereich zu schaffen und genauere Kenntnis Uber lhre Hauptenergieverbraucher

zu erhalten.
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HAWE Hydraulik SE

HAWE ist ein fihrender Hersteller von techno-
logisch und qualitativ hochwertigen Hydraulik-
komponenten und Systemen.

Uber 1.800 Mitarbeiter leisten ihren Beitrag zum
Unternehmenserfolg am Stammsitz in Mlnchen,
in sechs weiteren Werken in Deutschland und in
unserem internationalen Vertriebsnetz mit dreizehn
Tochtergesellschaften in Europa, Amerika und
Asien-Pazifik.

Die Vereinbarkeit von Okologie und Okonomie ist
fr jedes Unternehmen Verpflichtung. Umwelt-
gerechtes Wirtschaften ist ein handlungsleitender
Grundsatz bei HAWE. Aktiver Umweltschutz,

schonender Ressourceneinsatz und eine umwelt-
orientierte Produkt- und Anwendungsstrategie
sind Bestandteile dieser Verantwortung. In der

HYDRAULIK betrieblichen Umweltpolitik wird dieser Grundsatz
beschrieben und detailliert.

Solutions for a World under Pressure

HAWE Hydraulik SE
Streitfeldstralle 25
81673 Minchen
Internet: www.hawe.de

Ansprechpartner:

Alexander Volodarski
Umweltbeauftragter, Arbeitssicherheit
und Arbeitsvorbereitung

Email: info@hawe.de
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Materialeffizienz: Umsetzung eines unternehmensweiten Konzepts zur kostenoptimierten Reststiickverwertung

Durch die Umsetzung von SFM sollten bei HAWE Ansatzpunkte zur Steigerung
der Materialeffizienz erortert werden. Ausgangspunkt hierflir war die mengen-
und kostenmaRige Betrachtung von Metallresten, die bei der Herstellung von
Hydraulikkomponenten entstehen. Selbst bei den in den letzten Jahren ange-
stiegenen Preisen flr Metalle entstand beim Verkauf der Metallreste Uber den
Schrotthandel ein Wertverlust. Durch die Beteiligung am SFM-Projekt erhoffte
sich HAWE eine systematische Betrachtung neuer und effizienterer
Verarbeitungswege flr diese Metallreste.

In einem ersten Schritt wurden fir einzelne Hydraulikkomponenten der Anteil
potenziell wieder verwertbarer Metallreste und nicht wieder betriebsintern ver-
wertbarer Metallabfalle mengen- und kostenmaRig ermittelt. Hierbei zeigte sich,
dass jedes Jahr ein hoher Wertverlust durch die Verschrottung der Metallreste
entsteht. Danach wurden die aus den Metallresten moglichen Reststilicke
berechnet und es wurde festgestellt, dass im Rahmen einer Reststiickverwer-
tung Einsparungen von ca. 35.000 Euro jahrlich moglich sind. Im einem zweiten
Schritt wurden verschiedene Wege zur Realisierung der Reststiickverwertung
untersucht. Eine Weiterverarbeitung bei HAWE selbst ist technisch nicht prak-
tikabel und wirtschaftlich nicht sinnvoll. Um die Wirtschaftlichkeit der Reststlick-
verwertung aufler Haus sicherzustellen, wurden die maximalen Verarbeitungs-
kosten flr eine Fremdfertigung ermittelt. Nur bei einer Unterschreitung dieser
Kosten waére eine Auftragsvergabe wirtschaftlich vorteilhafter als der urspriing-
liche Verkauf der Metallreste Uber den Schrotthandel.

Die Reststlickverarbeitung wurde zunachst beispielhaft am HAWE-Werk in
Kirchheim bei Minchen umgesetzt. Mit der Fremdfertigung wurden verschiede-
ne Lieferanten beauftragt. Die dort bearbeiteten Bauteile werden nach Qualitats-
prifungen wieder in den Wertschopfungsprozess bei HAWE eingefihrt und
werden zukinftig in die Produktionsplanung einflieRen, womit auch der Rohstoff-
verbrauch effektiv reduziert werden kann. Aufgrund der positiven Effekte fir die
Materialeffizienz wurde das Konzept der Reststickverwertung im Rahmen des
Umwelt- und Stoffflussmanagements auf weitere Produktionsprozesse und
Standorte von HAWE Ubertragen. So wird ab 2009 der Einkauf von Stahlrund-
profilen unter Materialeffizienzgesichtspunkten optimiert, wodurch jedes Jahr bis
zu sechs Tonnen weniger Rohstoffe und Kosteneinsparungen bis zu 40.000 Euro
moglich werden. Somit konnen Ausgaben beim Einkauf von Rohmaterial effektiv
reduziert und ein groRRer Beitrag zur Ressourcenschonung geleistet werden.

Erkennen Sie Einsparpotenziale durch eine genaue mengen- und kostenmalige Betrachtung lhrer Materialreste!
Schauen Sie sich einmal die Zusammensetzung der Materialreste, die bei einzelnen Produktionsschritten anfallen,
genauer an. Wie ist das Verhaltnis zwischen den Erlosen, die Sie fir diese Reste bekommen und den Einkaufs-
preisen? Gibt es Moglichkeiten, die Reste kostenglnstiger weiterzuverwerten? Beispielsweise kann eine
Fremdfertigung eine glinstigere Alternative zur betriebsinternen Weiterverarbeitung oder Verschrottung darstellen.
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Stoffflussmanagement
Wege zur
Ressourcenschonung

Hohenrainer Delikatessen GmbH

Die Hohenrainer Delikatessen GmbH ist ein
mittelstandisches Familienunternehmen mit Sitz
in GroRRhohenrain/Bayern. In diesem Jahr blickt
Hohenrainer auf 45 Jahre Geschichte zuriick und
ist mit ca. 200 Mitarbeitern einer der groRten
Anbieter von Puten-Produkten.

Hohenrainer steht flir ausgezeichnete Produkte,
hochste Qualitdtsanspriiche und eine ausgepragte
Kundenorientierung. Ein grof3es Ziel ist es eben-
falls, die Umwelt der Region zu schitzen und aus
Uberzeugung dkologisch korrekt zu handeln. Dabei
gelten gesetzliche Vorgaben nur als Mindestnorm.

Hohenrainer Delikatessen GmbH
Lauser Strafde 1

83620 Grofhohenrain

Internet: www.hoehenrainer.de

Ansprechpartner:

Florian Lechner

Inhaber

Email: info@hoehenrainer.de
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Energie: Erarbeitung von MaBBnahmen fiir eine energieoptimierte Dampfverteilung
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Bei Hohenrainer sollten durch die systematische Anwendung von Stofffluss-
management neue Ansatzpunkte flr Einsparungen beim Material- oder
Energieverbrauch ermitteln werden, die auch zu Kosteneinsparungen fihren.
Ausgangspunkt dazu war die Betrachtung der stofflichen und energetischen
Gesamtbilanz flir das gesamte Unternehmen. Dabei zeigte sich, dass die
Rohmaterialien bereits sehr gut mit Hilfe des Produktionsplanungssystems
datenmaliig erfasst, analysiert und optimiert werden. Auch die fir Wasser
ermittelten Kennzahlen wiesen auf eine effiziente Nutzung der Ressource hin.
Hinzu kommt, dass der Wasserverbrauch und die Kosten im Vergleich zu den
anderen betrachteten Stoffen gering sind. Hingegen ist der Energieverbrauch
aufgrund vieler energieintensiver Verfahren betriebsbedingt gro? und erzeugt
hohe Kosten. Aus diesem Grund war eine Untersuchung des Energieverbrauchs
nahe liegend. Vor allem im Bereich der Dampferzeugung und —verteilung
wurden die grofiten Einsparpotenziale gesehen.

In einem ersten Schritt wurden alle Prozesse und Anlagen, bei denen Dampf
bendtigt wird (z. B. Kochen, Rauchern, Backen, Waschen), ermittelt. Mit Hilfe
eines Sankey-Diagramms wurde anschliefend der Wasser- und Energieverbrauch
diesen Anlagen und Prozessen zugeordnet. Die dazu erforderlichen Daten lagen
bereits vor. Das Ergebnis ist eine Ubersicht, die den gesamten Energie- und
Wasserfluss der Dampferzeugung und -verteilung darstellt. In einem zweiten
Schritt wurden diejenigen Prozesse mit dem groften Dampfverbrauch oder
-verlust ermittelt. Hierzu konnte auf das Sankey-Diagram und vorhandene Daten-
tabellen zurlickgegriffen werden.

Zusammen mit verantwortlichen Mitarbeitern aus den entsprechenden
Abteilungen wurden auf Grundlage des Stoffflussdiagramms Ansatzpunkte fiir
Verbesserungen erarbeitet und im Umweltprogramm konkretisiert. Hierbei
wurden die folgenden Themen betrachtet:

— Umsetzung einer geschlossenen Kondensatrickflihrung

— Rickgewinnung von Bridendampf

— Nutzung von Frittierdl fir dezentrale Warmeerzeugung

— Magnetisierung der Heizolzufuhr am Brenner

— Rickgewinnung Absalzung

Die Umsetzung und Erfolgskontrolle der MaRnahmen werden durch regelmaRige
Messungen und Datenauswertungen im Rahmen des betrieblichen Umwelt-
managements (OKOPROFIT) begleitet. Insgesamt werden Energieeinsparungen
von bis zu 10 % erwartet.

Machen Sie lhre Stoffflisse durch Diagramme und Zeichnungen sichtbar! Gerade bei Betrachtungen komplexer
Systeme empfiehlt sich eine grafische Abbildung der Stofffliisse auf Anlagen- oder Prozessebene. So erhalten Sie
eine gute Ubersicht und kénnen diese als niitzliche Grundlage zur Diskussion von VerbesserungsmaRnahmen in
Gesprachen mit lhren Mitarbeitern heranziehen.
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Hochland Deutschland GmbH

SFM bei Hochland

. Seit 1995 entwickeln wir unser Umweltmanagement-
system Schritt fur Schritt weiter, um unsere Umwelt-
leistung systematisch zu verbessern und Kosten
einzusparen. Stoffflussmanagement spielt dabei eine
wichtige Rolle und liefert uns neue Ansatzpunkte,

wie wir effizienter mit unseren natlrlichen Ressourcen
und Rohstoffen umgehen und dabei auch Geld sparen
kénnen.”

Herbert Schuster,
Umweltmanagementbeauftragter

Hochland (gegriindet 1927) ist ein unabhéngiges
Familienunternehmen und einer der fliihrenden
Késehersteller und Kéasevermarkter in Europa.
Jahresumsatz 2007: 1 Mrd. Euro — Absatz 280.000 t.
12 Werke in sieben europaischen Landern mit
4.100 Mitarbeitern (Stand Ende 2007). Hochland ist
in allen bedeutenden Kdsesegmenten vertreten
und in verschiedenen Geschaftsfeldern zu Hause:
Marken, Handelsmarken, Gastronomie, Industrie.

Die Hochland Deutschland GmbH gehort zu
.Deutschlands besten Arbeitgebern 2008".

. Wir bei Hochland sind Uberzeugt, dass unterneh-
merischer Erfolg und Qualitdt ohne nachhaltiges
Wirtschaften nicht moglich sind. Nachhaltigkeit
bedeutet flr uns, sparsam und bewusst mit allen
bendtigten Ressourcen umzugehen und ihre Nutz-
barkeit durch eine standige Minimierung der Um-

m weltbelastung durch unsere Werke zu erhalten.”

(Auszug aus der Umwelterklarung 2008)

Hochland Deutschland GmbH
Kemptener StralRe 17

88178 Heimenkirch/Allgau
Internet: www.hochland.de

Ansprechpartner:

Herbert Schuster
Umweltmanagementbeauftragter
Email: Herbert.Schuster@hochland.com
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Jaudt Dosiertechnik
Maschinenfabrik GmbH

SFM bei Jaudt

,FUr uns als metallverarbeitendes Unternehmen ist die
Kenntnis von den Materialflissen innerhalb unseres
Betriebs nicht nur aus Umweltgesichtspunkten, sondern
auch aus der wirtschaftlichen Perspektive sehr wichtig.
Vor allem durch die kostenméaRige Erfassung unserer
Metallreste und die Untersuchung des Materialverbrauchs
auf der Ebene unserer einzelnen Verarbeitungsprozesse
konnten wir neue Anregungen flr eine bessere
Materialausnutzung gewinnen.”

Dipl.-Ing. Horst Penthaler,
Geschéftsleitung

Jaudt entwickelt, vertreibt und produziert
Dosier- und Absperrelemente flr die gesamte
Schittgutindustrie. Diese umfasst nahezu alle
Branchen von Baustoffe (ber Chemie, Kunst-
stoffe, Nahrungsmittel bis zur Umwelt- und
Filtertechnik.

JNUDT

000
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Jaudt Dosiertechnik Maschinenfabrik GmbH
Raiffeisenstrale 3-5b

86167 Augsburg

Internet: www.jaudt.de

Ansprechpartner:

Dipl.-Ing. Horst Penthaler
Geschéftsleitung

Email: geschaeftsleitung@jaudt.de
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,Wir als moderner Dienstleister arbeiten sehr individuell
nach den Winschen unserer Kunden. Dies flhrt dazu,
dass in unserem Betrieb fast alle Arbeitsschritte immer
wieder neu geplant werden. Deshalb bedeutet SFM

flr uns, bei jeder individuellen Planung die eingesetzten
Stoffmengen stets aufs Neue zu analysieren und zu
optimieren!”

Karl Leistner,
Geschéftstiihrer

Die Firma Leistner Hans GmbH Siiddeutsche
Metallspritzwerkstatten ist ein seit Uber 60 Jahren
bestehendes Familienunternehmen. Im Jahre 1948
gegriindet, beschaftigten wir uns in den Anfangen
mit thermischem Spritzen und Anlagenbau. Anfang
der sechziger Jahre kam das Kunststoffbeschichten
im Wirbelsinterverfahren, dann das elektrostatische
Pulverbeschichtungsverfahren hinzu.

Mit rund 100 Mitarbeitern sind wir heute einer der
grofdten Lohnbeschichter im stiddeutschen Raum.
Unsere Entwicklungs-, Dienstleistungs- und
Fertigungskapazitaten haben wir konsequent aus-
gebaut und halten sie stéandig auf dem neuesten
Stand der Technik. Unsere motivierten, gut aus-
gebildeten Teams denken und handeln kunden-
bezogen, qualitdtsbewusst, termintreu, umwelt-
freundlich und leistungsorientiert. Auf dem Gebiet

T der anspruchsvollen Oberflachentechnik gelten
I. LE'S NER wir deshalb bereits seit Jahren als , Center of
Competence”.

Leistner Hans GmbH

Siddeutsche Metallspritzwerkstatten
Elly-Staegmeyr-Strake18

80999 Minchen

Internet: www.leistner.org

Ansprechpartner:
Dipl.-Ing. (FH) Karl Leistner
Geschaftsflhrer

Email: info@leistner.org
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Otto Ebersherger GmbH & Co. KG

SFM bei Ebersherger

. Wir haben unsere Stoffflussuntersuchungen anhand ver-
schiedener Produkte und Auftrdge durchgefiihrt. Obwohl
wir schon vorher eine genaue Betrachtung der
Materialkosten durchgefiihrt haben, hat uns die auftrags-
bezogene Betrachtung der Stofffliisse deutlich gemacht,
wie wir in Zukunft Zuschnitt und Design so verbessern
konnen, dass wir den Materialeinsatz reduzieren kénnen.
Dies flihrt zu Kostenersparnissen und einem noch sparsa-
meren Umgang mit dem Rohstoff Holz.”

Otto Ebersberger,
Inhaber und Geschéftstiihrer

Nach seiner Ausbildung zum Schreinermeister

im Jahre 1978 griindete Herr Ebersberger 1982
eine Schreinerei als 2-Mannbetrieb in Achen bei
Schonstett. Die Geschaftsaktivitdten wurden in
den vergangenen Jahren auf Lander wie Osterreich
und die Niederlande ausgedehnt. In dieser Zeit
verlagerte sich auch der Schwerpunkt unserer
Tatigkeit immer mehr auf den Ladenbau. Die
Schreinerei beschaftigt heute ca. 40 Mitarbeiter.

Wir sind von einer unbelasteten Umwelt in beson-
derem Male abhéngig und streben eine nach-
haltige Wirtschaftsweise an. Die Verarbeitung des
natlrlichen Rohstoffes Holz ist die Grundlage
unserer wirtschaftlichen Tatigkeit. Wir achten dar-
auf, Uberwiegend Holz aus heimischen Regionen

zu beziehen und zu verarbeiten. Deshalb haben wir
‘ ‘ T T‘ . bereits 1998 ein Umweltmanagementsystem nach

E BE RSB E RGE R EMAS aufgebaut. Mit unserer Teilnahme am Oko-

Audit mochten wir unsere Kunden, Lieferanten und
PLANUNG - DESIGN - HANDWERK die Offentlichkeit (iber unsere Umweltaktivitaten
informieren und Vertrauen fir unsere Produkte und
Tatigkeiten schaffen.

Otto Ebersberger GmbH & Co. KG
Mobelschreinerei und Ladenbau KG
Achen 8

83137 Schonstett

Internet: www.otto-ebersberger.de

Ansprechpartner:

Otto Ebersberger

Inhaber und Geschéftsfihrer
Email: info@otto-ebersberger.de
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., Der Wasserkreislauf in unserem Betrieb spielt flr uns
als Energieversorger eine grofde Rolle, weshalb wir diesen
schon seit vielen Jahren im Rahmen unseres Umwelt-
managements regelmafdig untersuchen. Mit Hilfe von
Stoffflussmanagement konnten wir unsere Daten-
erhebung bis auf die Ebene kleinster Prozesse verfeinern
und Ansatzpunkte flr Optimierungen erarbeiten. Durch
diese Betrachtungsweise haben wir einen Weg gefunden,
die Kreislauffihrung weiter zu verbessern und so eine
effizientere Nutzung von Frischwasser zu gewahrleisten.”

Dipl.-Ing. Reinhold Egeler,
Bereichsleiter Millheizkraftwerk

Die Stadtwerke Rosenheim GmbH & Co.KG sind
ein regionales Energieversorgungsunternehmen
mit den Bereichen Gas, Strom, Fernwarme,
Prozessdampf, Verkehr, Baderbetriebe und
Mullverbrennung. Steigender Kostendruck und
zunehmende technische, rechtliche sowie 6kolo-
gische Vorgaben verlangen ein zielgerichtetes und
effektives Handeln. Aus diesem Grund haben
sich die Stadtwerke bereits 1997 dazu entschlos-
sen, ein Umweltmanagementsystem nach EMAS
und DIN ISO 14001 zu implementieren. Seitdem
werden alle drei Jahre samtliche relevante Daten
von einem unabhangigen Umweltgutachter veri-
fiziert und anschlieRend freigegeben.

¢ A Damit wollen wir den Blrgern Rosenheims
' rosen h ei m einen Einbllick in das pmweltmanagement geben
und Uber die wesentlichen Umweltaspekte und
Umweltleistungen unseres Unternehmens infor-
mieren.

Stadtwerke Rosenheim GmbH & Co. KG
Bereich Millheizkraftwerk

Bayerstralte b

83022 Rosenheim

Internet: www.swro.de

Ansprechpartner:

Dipl.-Ing. Reinhold Egeler

Bereichsleiter Millheizkraftwerk

Sebastian Franz

Verantwortliche Person Umweltmanagement
und Entsorgungsfachbetrieb

Email: info-stadtwerke@rosenheim.de
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Arqum — Gesellschaft fiir
Arbeitssicherheits-, Qualitéts-
und Umweltmanagement mbH

Argum unterstltzt Unternehmen und Kommunen auf
dem Weg zu einer zukunftsfahigen Wirtschaftsweise.

Mit einem Team von etwa 20 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern und Blros in Minchen, Frankfurt, Shanghai
und Stuttgart beraten wir unsere Partner. Hierzu gehoren
mittlerweile mehr als 900 Unternehmen, Kommunen
und Landkreise sowie Bundes- und Landesministerien.

Auch die mehr als 150 Unternehmen, die von uns auf
eine erfolgreiche Zertifizierung nach ISO 9001, ISO 14001,
OHSAS 18001, OHRIS oder EMAS vorbereitet wurden,
zeugen von unseren Erfahrungen.

Kernpunkte unserer Arbeit sind hohes Engagement flir

unsere Partner, personliche und vertrauensvolle Zusam-
menarbeit sowie ein Projektmanagement, das sich am

Machbaren orientiert.

o\

d Argum

Arqum - Gesellschaft fiir Arbeitsicherheits-,
Qualitats- und Umweltmanagement mbH
Aldringenstrasse 9

80639 Munchen

Internet: www.arqum.de

Ansprechpartner:

Jorn Peter

Geschéaftsflihrender Gesellschafter
Jens Haubensak

Projektleitung

Stephanie Hesse-Braun
Diplomandin

argum@argum.de
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