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Produktionscenter Kunststoff-
teile am Standort Waiblingen

Bild rechts:

Durch die segmentierte
Isolation einzelner Heizbander
koénnen die SpritzgieBmaschinen
schnell und unkompliziert
gewartet werden.

Energieeffizienz und Kostenersparnis
durch Abwarme-Reduktion bei der
Kunststoffverarbeitung
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Technik/Verfahrenstechnologie:
Kunststoffverarbeitung, SpritzgieBen
MaBnahme:

Isolierung von Heizbandern in KunststoffspritzgieBmaschinen

Ausgangslage und Zielsetzung

STIHL entwickelt, fertigt und vertreibt Motor-
sagen und handgetragene Motorgerate. In
der Anwendung werden STIHL Produkte
hohen mechanischen und physikalischen
Kraften ausgesetzt und missen unter unter-
schiedlichsten Witterungsbedingungen ein-
satzbereit sein. STIHL steht weltweit fur
Spitzenqualitat — sowohl bei den Produkten
und den einzelnen Bauteilen als auch im
Produktionsprozess. Mit Innovationen zur
Verbesserung von Funktionalitat, Produkt-
komfort, Umweltschutz sowie Arbeits- und
Produktsicherheit beweist STIHL kontinuierlich
seine weltweit fihrende Kompetenz.

Neben Magnesium-Druckgussteilen werden in
STIHL Produkten an unterschiedlichen Stellen
hochwertige Kunststoffbauteile eingesetzt. So
kénnen zum Beispiel Motorgehaduse, Ketten-
raddeckel, Griffrohre und Hauben aus Kunst-
stoff bestehen. Um den mechanischen Be-
lastungen standzuhalten, die wahrend eines
Produkteinsatzes entstehen und auf das
Produkt und den Anwender lbertragen wer-
den, — wie beispielsweise Vibrationen — mussen
die Kunststoffteile robust und haltbar sein. In
der Regel kommen technische Thermoplaste
wie Polyamid 6 oder 66 mit 30 % Glasfasern
zum Einsatz. Zudem mdssen Kunststoffbau-
teile hohe optische Anforderungen erfullen.
So besitzen Gehadusebauteile eine glanzende
Oberflache und sind in den STIHL Farben
Orange und Hellgrau eingefarbt. Um diese
Qualitatsanspriiche bestmaoglich zu erfillen,
werden die Kunststoffbauteile in Eigenferti-
gung unter anderem am Standort in Waib-
lingen mit Hilfe von mehr als 50 Kunststoff-
spritzgieBmaschinen produziert.

Auszug aus M. Schmidt et al. (2017): 100 Betriebe fur Ressourceneffizienz. Band 1 - Praxisbeispiele aus der produzierenden Wirtschaft. Springer-Verlag Berlin Heidelberg

Bei der Produktion von Kunststoffbauteilen
wird zu Beginn das Kunststoffgranulat aufge-
schmolzen und anschlieBend in eine Form
gespritzt. Dazu wurden bisher Spritzaggregate
genutzt, deren Heizbander nicht thermisch
isoliert waren. Die Heizenergie erwarmte
nicht nur das Kunststoffgranulat, sondern
auch die Umgebung. Diese Abwaéarme fihrte
zu hohen Hallentemperaturen und einem
hohen Energieverbrauch, weil viel ungenutzte
Energie und Warme verloren gingen. Vor
diesem Hintergrund und in Hinblick auf stei-
gende Energiekosten musste eine Losung
gefunden werden, die diese Abwarme redu-
ziert.

Herausforderung

Eine Isolation der Heizbander sollte das
Problem 16sen und die Abwdarme und damit
den Energieverbrauch verringern. Bei der
Umsetzung der Idee war es wichtig, dass die
MaBnahme wirtschaftlich rentabel und ener-
gieeffizient ist. Zudem gab es die Anforde-
rung, dass die Instandhalter die Kunststoff-
spritzgieBmaschinen auch nach der Isolation
noch mit moéglichst geringem Aufwand war-
ten und pflegen kdnnen. Denn nur wenn die
Losung praktikabel ist, kann auch die Akzep-
tanz der Belegschaft fir eine Verdnderung
gewonnen werden. Eine weitere Heraus-
forderung war die Vielzahl unterschiedlicher
MaschinengréBen, die eine groBe Zahl unter-
schiedlicher Isoliermanschetten erfordert
hatte. Ferner flhrten die engen Platzverhalt-
nisse in den SpritzgieBmaschinen in Kombi-
nation mit den Verschlusssystemen zu Pro-
blemen bei der Installation und Wartung.
Dadurch gibt es bei jeder Maschine andere
Gegebenheiten, denen individuell entspro-
chen werden muss. Es wurden diverse Ange-
bote von Dienstleistern eingeholt und ver-







schiedene Isolationsvarianten getestet. Doch
es stellte sich schnell heraus, dass keine der
am Markt vorhandenen Lésungen den internen
Anforderungen und Gegebenheiten gerecht
wurde.

Idee

Nachdem am Markt verfligbare Isolations-
varianten nicht geeignet schienen, entwickelte
STIHL gemeinsam mit einem Lieferanten eine
eigene Losung: Eine segmentierte Isolation
einzelner Heizbdnder mit einem montage-
freundlichen Verschlusssystem. Der Vorteil im
Vergleich zu einer durchgangigen Isolation
des kompletten Spritzaggregates ist, dass im
Schadensfall oder bei einer kurzfristigen
Wartung der Maschine nur einzelne Seg-
mente getauscht werden mussen, wahrend
die restlichen Isolationen weiterverwendet
werden kénnen. Zudem massen aufgrund
des modularen Aufbaus der Isolierung nur
wenige und zudem kostengunstige Ersatzteile
vorratig sein. SchlieBlich sollte durch die
modulare Isolierung auch eine gréBtmaogliche
Anpassungsfahigkeit an die Typenvielfalt der
Spritzaggregate erreicht werden.

Ar2 min 35.6 max 205.4

L1 min 4.5 max $2.0

Thermographieaufnahme der isolierten Heizbander
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Umsetzung

Im ersten Schritt wurde in einer internen
Studie im Center Kunststoffteile das Poten-
zial der MaBnahme in Bezug auf Energieein-
sparung und Wirtschaftlichkeit ermittelt.
Dazu wurde die Leistungsaufnahme der
Heizbander sowohl mit als auch ohne Isola-
tion im Serienbetrieb gemessen. Dabei zeigte
sich, dass durch eine Isolation der Energie-
bedarf um mehr als 20 % — das entspricht
circa 6.500 kWh fur eine SpritzgieBmaschine
im Jahr — verringert werden kann. Auf Basis
dieser Messung wurde die potenzielle Ein-
sparung fur alle zur UmrUstung vorgesehenen
SpritzgieBmaschinen extrapoliert und eine
hohe Wirtschaftlichkeit und Energieeffizienz
der MaBnahme festgestellt.

Zusatzlich wurde die Abwdrme durch eine
Thermographieaufnahme des Spritzaggregats
inklusive der Heizbander analysiert. Dabei tra-
ten bei nicht isolierten Heizbdndern Ober-
flachentemperaturen von bis zu 300 °C auf.
Mit einer Isolation sank die Oberflachen-
temperatur hingegen auf weniger als 70 °C.
Dies hat auch positive Auswirkungen auf die
Hallentemperatur.

Im nachsten Schritt wurde in Zusammenarbeit
mit einem Lieferanten von STIHL eine seg-
mentierte Isolation entwickelt, bei der alle
Heizbander einzeln isoliert werden. Da der
Aufwand bei einer Instandhaltungsmal3-
nahme der Maschine so gering wie maglich
gehalten werden sollte, musste die Isolation
auch montagegerecht und ergonomisch sein.
Fur die Umsetzung dieser Anforderungen hat
das Center Kunststoffteile eng mit der In-
standhaltung zusammengearbeitet.

Einsparungen

Die MaBnahme hat sich sowohl in Hinblick
auf die Energieeffizienz als auch in Bezug auf
die Wirtschaftlichkeit gelohnt. Es konnten
eine Energieersparnis von 25 % erreicht und
30.100 Euro im Jahr eingespart werden.
Damit wurden die eigenen Annahmen, die zu
Beginn des Projekts getroffen wurden, sogar
Ubertroffen. Die aufgewendeten Personal-
und Sachkosten haben sich innerhalb eines
Jahres amortisiert. Die Gesamtenergieein-
sparung betragt 215.000 kWh pro Jahr. Dies
entspricht dem jahrlichen Energiebedarf von
mehr als 40 Haushalten mit vier Personen.




Lernziel

Die segmentierte Isolation der Heizbander
wirkt in vielerlei Hinsicht aufwendig. Jedes
Heizband einzeln zu isolieren, erhéht den
Aufwand der Erstinstallation aber nur gering-
fligig und vereinfacht gleichzeitig notwendige
InstandhaltungsmaBnahmen maBgeblich. So
kénnen im Schadensfall einzelne Segmente
getauscht und andere weiterverwendet wer-
den. Die Umsetzung der MaBnahme erfolgte
auf dem bekannten Stand der Technik. Die
Entscheidung, keine fertige Losung zu ver-
wenden, sondern gemeinsam mit Lieferanten
ein fur STIHL optimiertes Konzept zu erarbei-
ten, fuhrte dennoch zu einer spateren Um-
setzung der MaBnahme. Es hat sich jedoch
gelohnt, eine individuelle Lésung zu entwi-
ckeln — sowohl in Hinblick auf Energieeffi-
zienz und Wirtschaftlichkeit, als auch in
Bezug auf Ergonomie und den Arbeitsauf-
wand im Falle einer Wartung. Die Amortisa-
tionszeit von einem Jahr Ubertraf sogar die
Ublichen Zielerwartungen bei STIHL.

Zudem hat sich gezeigt, dass das Engage-
ment der Belegschaft fur Veranderungen im
Arbeitsprozess groBer ist, wenn ihre Ideen,
Bedurfnisse und Anforderungen miteinbezo-
gen werden. In diesem Fall war besonders die
gemeinsame Zusammenarbeit mit der Instand-
haltung hilfreich.

Mittlerweile ist der GroBteil der SpritzgieB3-
maschinen mit segmentiert isolierten Heiz-
bandern ausgestattet. Im Projekt wurden
mehr als 30 SpritzgieBmaschinen aller Bau-
groBen nachgeristet. Alle zukinftig zu
beschaffenden SpritzgieBmaschinen werden
von Anfang an mit einem Isolationssystem
ausgestattet. Somit nutzt STIHL auch kunftig
die einfache Ubertragbarkeit und das enorme
Einsparpotenzial der MaBnahme, das auch
bei anderen Unternehmen vorhanden sein
durfte.

STIHL

ANDREAS STIHL AG & Co. KG, Waiblingen -

Unternehmen

Die STIHL Gruppe entwickelt, fertigt und ver-
treibt motorbetriebene Gerate fir die Forst-
und Landwirtschaft sowie fur die Landschafts
pflege, die Bauwirtschaft und den anspruchs-
vollen Privatanwender. Erganzt wird die Pro-
duktpalette durch das Gartengeratesortiment
von VIKING. Die Produkte werden grundsatz-
lich Gber den servicegebenden Fachhandel
vertrieben — mit 36 eigenen Vertriebs- und
Marketinggesellschaften, rund 120 Impor-
teuren und mehr als 40.000 Fachhandlern in
Uber 160 Landern. STIHL ist seit dem Jahr
1971 die meistverkaufte Motorsagenmarke
weltweit. Das Unternehmen wurde 1926
gegrindet und hat seinen Stammsitz in
Waiblingen bei Stuttgart. STIHL erzielte im
Jahr 2015 mit 14.245 Mitarbeitern weltweit
einen Umsatz von 3,25 Mrd. Euro.

Produkte ,made by STIHL" stehen fir Spitzenqualitat.

ANDREAS STIHL AG & Co. KG

Andreas-Stihl-StraBe 4
D-71336 Waiblingen
www.stihl.de

Karoline Menacher
karoline.menacher@stinl.de
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Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde 2013 von der Allianz fiir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fihrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wirttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wrttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim, der Landesagentur Umwelttechnik BW und dem Institut fur Arbeitswissenschaften
und Technologiemanagement (IAT) der Universitat Stuttgart durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig geprtft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahlt.

Die Initiative soll aufzeigen, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie wird die bisherigen Aktivitaten zur Ressourcen-
effizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen unterstitzen und auf die operative
Handlungsebene bringen. Damit sollen weitere Unternehmen zum Mitmachen gewonnen
werden.

Die 100 Exzellenzbeispiele sollen Gber Baden-Wirttemberg hinaus Strahlkraft entfalten
und die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft unterstreichen. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, 6ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth,
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Joa Bauer, Christian Haubach: 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz,
Band 1 - Praxisbeispiele aus der produzierenden Wirtschaft. Verlag Springer Spektrum 2017.

www.springer.com/de/book/9783662533666

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 14008-10 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.

Baden-Wiirttemberg

MINISTERIUM FUR UMWELT, KLIMA UND ENERGIEWIRTSCHAFT
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