
100 Betriebe für
Ressourceneffizienz
Exzellenzbeispiele in Baden-Württemberg aus allen Teilen der Wirtschaft

www.springer.com/de/book/9783662533666

Praxisbeispiel der 
Brugger GmbH



Ausgangslage und Zielsetzung          
Die Brugger GmbH mit Firmensitz im Schwarz-
wald hat sich auf die Herstellung von Magnet-
systemen spezialisiert. Das Produktportfolio 
beinhaltet Stabgreifer-, Flachgreifer-, Organi-
sations- und Dekorationsmagnete.

Für eine ansprechende Optik und zum Schutz 
vor Korrosion und mechanischen Beschädi-
gungen ist ein Großteil der Permanentmagnete 
mit einem passenden Kunststoffmantel aus 
thermoplastischen Elastomeren (TPE) umhüllt. 
Die Kunststoffmäntel werden in der hauseige-
nen Kunststoffspritzgießerei produziert. Beim 
Spritzgießen von Kunststoffteilen bleiben 
Angüsse übrig, die entsorgt werden müssen.

Während des ersten Audits zum Thema Abfall-
entsorgung und -recycling fiel der Geschäfts.
leitung die signifikante Abfallmenge an Kunst-
stoff auf, die monatlich abgeholt und ent-
sorgt werden musste. Dabei handelte es sich 
um mindestens einen Container mit einem 
Volumen von 5 m³. Dieser Abfall ist vermeid-
bar, da TPE-Kunststoffe zu 100 % recycelbar 
sind. Deshalb setzte sich Brugger das Ziel,  
die Verschwendung zu reduzieren und eine 
umweltgerechte und ressourcenschonende 
Lösung zu finden und umzusetzen.

Herausforderungen
In der Produktion wurden einige Kunststoff-
abfälle bisher mit Hilfe einer Kunststoffmühle 
zerkleinert, um sie anschließend dem Produk-
tionsprozess wieder zuzuführen. Schwierig-
keiten bereitete hierbei die hohe Staubent-
wicklung beim Mahlen, die eine Verunreini-
gung der Anlagen verursachte. Darüber  
hinaus musste das Material nach maximal  
3 Wiederholungszyklen aufgrund seiner  
sich stetig verschlechternden Beschaffenheit 
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letztlich doch entsorgt werden. Zudem sollte 
der interne Produktionsablauf durch zusätzli-
che und zeitaufwendige Arbeitsschritte eines 
Recyclingverfahrens nicht gestört wird.
 
Idee 
Um die Wiederaufbereitung der Angüsse 
möglichst effizient, materialschonend und zeit-
lich autonom gestalten zu können, musste 
eine passende Anlage gefunden und ausge-
wählt werden, die diese drei Kriterien erfüllt. 
Hierbei stand eine adäquate und ressourcen-
schonende Lösung im Vordergrund, in der 
sich auch das Unternehmensleitbild „Werte 
schaffen Zukunft“ und nachhaltiges Wirt-
schaften widerspiegeln. 
  
Umsetzung 
Nach Absprache und Überprüfung des Anfor-
derungsprofils durch den Bereichsleiter der 
Spritzgießerei und der Anpassung der internen 
Abläufe durch den Fertigungsleiter, fiel die 
Wahl der Investition auf den Regranulator 
TRS 7000 der hw.tech GmbH. Die Maschine 
wird zunächst ca. 45 Minuten vorgeheizt, 
bevor sie über einen Trichter mit den zuvor 
gesammelten Angüssen befüllt wird. Das 
Material wird dann mit Hilfe von Schnecken 
transportiert und durch ein Heizelement zu 
einer homogenen Masse verschmolzen. 
Anschließend wird das zähflüssige Material 
extrudiert und über Spulen durch ein Wasser-
bad geleitet und abgekühlt. Im letzten Schritt 
wird der abgekühlte Kunststoffstrang zu  
kleinem, gleichförmigen Granulat zerkleinert. 
Das Bedienen der Maschine erfolgt hierbei 
parallel zu anderen Tätigkeiten, wie dem 
Mahlen von anderen Kunststoffen. Somit 
wird gewährleistet, dass der notwendige 
Zeitaufwand zur Bedienung der Maschine 
minimiert wird.
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Zudem werden die Angüsse nicht unmittelbar 
nach ihrem Anfallen verarbeitet, sondern 
zunächst gelagert, bis sich eine ausreichend 
große Menge angesammelt hat. Diese Maß-
nahme dient der Optimierung des Verhältnis-
ses von Heiz- zu Regranulierzeit. Die verbes-
serte Losgröße verringert Energieverluste durch 
einen unnötigen Heizaufwand für Minder-
mengen. Das Granulat wird in handliche Säcke 
á 13 kg verpackt und produktionsnah ge-
lagert, um kurze Wege sicherzustellen. Das 
Granulat wird dann bei Bedarf beigemischt 
oder bei bestimmten Produkten zu 100 % 
wiederverwendet. Der Einsatz des recycelten 
Granulats erfolgt flexibel nach Bedarf und 
Verfügbarkeit, um die Losgrößen der zu gra-
nulierenden Angüsse nicht negativ zu beein-
flussen und zu unterschreiten. Zusätzlich 
wurde die Maschine als Stromspitzenwert-
maschine deklariert, die erst nach zwölf Uhr 
benutzt wird, um Stromspitzen zu mindern 
und das Energienetz zu entlasten. 

Einsparungen 
Durch die Investition und die Implementierung 
des Regranulators in den Produktionsablauf 
konnten die Kunststoffabfälle um insgesamt 
7 t reduziert werden. Die entsprechende 
Menge konnte dementsprechend im Material-
einkauf eingespart werden. Dadurch wurde 
eine Nettoersparnis von ca. 6.800 Euro im 
Jahr 2014 und rückgerechnet bis ins Jahr 
2008 eine durchschnittliche Ersparnis von ca. 
4.200 Euro pro Jahr generiert, mit jährlich 
steigender Tendenz. Abzüglich der Anfangs-
investition von 35.000 Euro amortisiert sich 
die Maschine nach insgesamt acht Jahren. Bis 
Ende des Jahres 2017 wird eine finanzielle 
Einsparung von ca. 18.000 Euro erwartet. 
Diese wird trotz der vergleichbar geringen 
Menge an Kunststoff, die mit dem Regranu-
lator wiederaufbereitet wird, erzielt.
 
Lernziel 
Um Einsparungen im Produktionsprozess zu 
erreichen, ist es wichtig den Fokus auf die 
Vermeidung der Energie- und Ressourcen-
verbräuche zu legen. Wenn die Vermeidung 
aufgrund der produktionsspezifischen Ge- 
gebenheiten nicht möglich ist, dann fällt die 
nächste Wahl auf Verfahren der Wiederver-
wertung oder dem Recycling. Diese Verfahren 
müssen wiederum unter dem Aspekt der Ver-
meidung von Verschwendung, z. B. in Form 
von unnötigen Transportwegen, betrachtet 
werden. In den meisten Fällen sind Technolo-
gien zur effizienten Ressourceneinsparung 
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bereits auf dem Markt vorhanden. Es ist je-
doch die Aufgabe des Unternehmens, diese 
wahrzunehmen und zu nutzen. Der allgemeine 
betriebswirtschaftliche Konsens lautet, dass 
sich eine Investition nach drei, spätestens 
aber nach fünf Jahren amortisieren sollte, um 
rentabel zu sein. Das Beispiel des Regranulators 
mit einer Amortisationszeit von acht Jahren 
zeigt hingegen, dass es auf lange Sicht trotz-
dem von Vorteil ist eine ressourceneffiziente 
Investition zu tätigen, vor allem wenn man 
gesamtwirtschaftliche Effekte mitberücksich-
tigt. 

Unternehmen 
Im Jahr 1963 gründete Rudolf Brugger „seine 
erste eigene Fabrik“ als metallverarbeitenden 
Betrieb. Mit den Jahren wuchs der Betrieb 
und erweiterte seine Produktpalette um die 
Herstellung von verschiedenen Magnetsys-
temen. Die Anwendungsbereiche der perma-
nentmagnetischen Baugruppen erstrecken 
sich von der Automobilindustrie, der Licht- 
und Medizintechnik, dem Baugewerbe, über 
die Verwendung zu Dekorationszwecken, als 
Werbemittel bis hin zum Einsatz in Namens-
schildern. Am Standort in Hardt beheimatet 
Brugger neben der Entwicklung, Konstruktion 
und Herstellung eigener Werkzeuge und Pro-
dukte, die Fertigung von individuellen Kunst-
stoffspritzgussteilen, Stanz- und Ziehteilen, 
sowie die Montage der Magnetsysteme. Mit 
einem modernen Maschinenpark, innovativen 
Produktkonzepten und großer Beratungs-
kompetenz fertigt Brugger jährlich mehrere 
Millionen Magnetsysteme „Made in Germany“. 

Die Brugger GmbH verfügt über eine Pro-
duktions- und Lagerfläche von ca. 5.400 m² 
und beschäftigt 96 Mitarbeiter. Heute wird 
das Unternehmen von den beiden Söhnen 
Thomas Brugger und Georg Brugger-Efinger 
geführt. 
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Das Projekt „100 Betriebe für Ressourceneffizienz“ wurde 2013 von der Allianz für mehr 
Ressourceneffizienz zwischen den führenden Wirtschaftsverbänden des Landes Baden-
Württemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehören das Ministerium für 
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Württemberg, der Landesverband der Baden-
Württembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Württembergische Industrie- und 
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI), 
Landesverband Baden-Württemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer 
Baden-Württemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie 
(ZVEI), Landesstelle Baden-Württemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut für Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule 
Pforzheim, der Landesagentur Umwelttechnik BW und dem Institut für Arbeitswissenschaften 
und Technologiemanagement (IAT) der Universität Stuttgart durchgeführt. Die präsentierten 
Beispiele wurden sorgfältig geprüft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten 
Allianzpartner ausgewählt.

Die Initiative soll aufzeigen, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und  
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie wird die bisherigen Aktivitäten zur Ressourcen-
effizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen unterstützen und auf die operative 
Handlungsebene bringen. Damit sollen weitere Unternehmen zum Mitmachen gewonnen 
werden.
   
Die 100 Exzellenzbeispiele sollen über Baden-Württemberg hinaus Strahlkraft entfalten  
und die Leistungsfähigkeit der einheimischen Wirtschaft unterstreichen. Ziel ist es, die 
Exzellenzbeispiele repräsentativ, öffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben 
und darzustellen.

Weitere Informationen über 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 für 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 für Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Württemberg gefördert.


	Brugger_GmbH
	Brugger GmbH
	Umschlag_Rueckseite

