
Projektziel

Ziel dieses Kooperationsprojektes der
drei Unternehmen Fischer Plastik GesmbH,
Lederhilger Alois Automatisierungstechnik
und Elektro- und Energietechnik Hönnin-
ger war eine Konzepterstellung und die
anschließende Umsetzung zur Optimierung
aller Produktionsprozesse in einem mittel-
ständischen Folien-Extrusionsbetrieb. 

Dies sollte realisiert werden durch Schaf-
fung von Transparenz in den Produktions-
abläufen, Verbesserung der Qualität, Er-
höhung der Flexibilität und Steigerung der
Effizienz (Rohstoff, Energie, Personal). 

Sinnvoll ist eine Prozessüberwachung
aber nur dann, wenn sie exakt an den Pro-

duktionsprozess des Unternehmens ange-
passt ist. „Am Markt erhältliche Standard-
produkte können diese differenzierten Spe-
zialanforderungen für Kleinbetriebe nicht
vollständig erfüllen. Eingesetzte Teillösun-
gen führen meist nur zu Mehraufwand für
das Unternehmen im organisatorischen und
finanziellen Bereich“, begründet Harald
Fischer die Initiative für dieses Projekt. 

Konkrete Ziele im Projekt waren: 

● Reduktion des Abfalls bei Umstellpro-
zessen um 10%

● Reduktion der Umstellzeiten um 10%

● Rasche und effiziente Störungsbehand-
lung mit einer zentralen Anzeige der
wichtigsten Störungen 

● Verbesserung der Qualität und Erhö-
hung des Ausstoßes durch Optimierung
der Produktionsparameter

● Transparente Energiebilanz pro produ-
ziertem Kilogramm Rohstoff mit genau-
en Kennzahlen im Bereich Energiema-
nagement und deren Zuordnung auf die
Produktionsprozesse

● Erarbeitung von Energiesparpoten-
zialen, auch anhand von Best practice-
Beispielen

● Erarbeitung eines maßgescheiderten
Hard- und Softwarepaketes im Automa-
tisierungs- und Prozessvisualisierungs-
bereich

Ergebnis

● Die Anfahrzeiten für Extrusionsanlagen

wurden durch die Erarbeitung optimier-
ter Strategien um 20 % verkürzt. Das ist
primär das Ergebnis bewusster Prozess-
überwachung und Dokumentation
sowie nachfolgender Analysen. 

● Die Überarbeitung der Energiemanage-
mentstrategien führte zur Anschaffung
einer Blindstromkompensation. Damit
konnten die Blindstromkosten um
100% reduziert werden. 

● Durch die Optimierung der Maschinen-
fahrweise konnte der Energieverbrauch
um 10 % gesenkt werden. Weitere Ein-
flussgrößen der Energieaufnahme sind
auch die Wahl des Rohstoffes und das
Alter der Anlage.

● In Zusammenarbeit mit Lederhilger
Automatisierungstechnik wurde eine
maßgeschneiderte, kostengünstige und
effiziente Prozessaufzeichnung realisiert.
Dieses Konzept ist im Besonderen auch
für die Nachrüstung von bereits beste-
henden Anlagen anwendbar. 

KC-Projektbericht

Klein- und Mittelbetriebe in Oberöster-
reich sind mit ständig steigenden Anforde-
rungen des Marktes bezüglich Flexibilität,
Qualität und Produktivität konfrontiert.
„Noch schneller maßgeschneiderte und
kostengünstige Spezialprodukte herzu-
stellen“ lautet die Herausforderung. 
Der Erfolg von KMU wird demnach von deren
Innovationskraft, Flexibilität, Schnelligkeit
und vergleichsweise niedrigen Kosten bei
kleineren Losgrößen bestimmt. Prozess-
überwachung, -optimierung und -steuerung
sind daher unbedingt erforderlich, um die
Existenz der Unternehmen mittel- und lang-
fristig zu sichern. 
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● Alle Anlagen und Produktionsabläufe
wurden erschöpfend dokumentiert und
visualisiert. Dies erleichterte eine rasche
und effiziente Analyse und Optimie-
rung. 

● Durch die lückenlose Aufzeichnung der
Produktionsabläufe gelang es, den Ein-
fluss von Auftragskonfigurationen auf
den Prozessablauf (Qualität, Abfall, 
Produktionsgeschwindigkeiten) darzule-
gen. Dies führte zu einer Überarbeitung
der Verkaufsstrategie von Fischer Plastik.

● Insgesamt wurde die Wertschöpfung
pro produziertem Kilogramm Polyethy-
len um sechs Prozent gesteigert. 

● Die Firma Lederhilger hat im Rahmen
dieses Projektes Erfahrungen im Auto-
matisierungs- und Visualisierungsbe-
reich gesammelt und kann diese Erfah-
rungen auch für andere Bereiche ein-
setzen. Firma Hönninger hatte bis zu
diesem Zeitpunkt keine Erfahrungen im
Bereich Extrusionstechnik. Für beide
Unternehmen stellte dieses Projekt
einen Einstieg in ein neues Segment dar
und somit eine Erweiterung deren 
Leistungsangebotes. 

Projekthintergrund

Nicht nur in Oberösterreich, sondern
generell in allen Wirtschaftsräumen West-
europas gehören Prozessoptimierungen
zum Gebot der Stunde. Auch wenn die Auf-
tragslagen und die Erträge zufrieden stellend
sind, so ist doch speziell aus den Reform-
staaten des Ostens und aus Asien ein 
steigender Konkurrenzdruck zu spüren.
Dem Hauptwettbewerbsvorteil des Ostens –
niedrige Lohnkosten – kann nur mit einer
anderen Produktionsstrategie entgegen-
gewirkt werden: Steigerung der Produkti-
vität. Als Hauptmaßnahme bietet sich eine 
Optimierung der Prozesse an. Dies trifft
besonders für den Kunststoff-Bereich zu, 
da dieser ein rohstoff-, energie- und perso-
nalintensiver Sektor ist. 

Fischer Plastik hat sich auf kleine und
mittlere Auftragsgrößen bei gleichzeitig 
kurzen Lieferzeiten spezialisiert. Dies erfor-
dert einen auf höchste Flexibilität ausgerich-
teten Produktionsprozess. Das Unterneh-
men hatte bis dato noch kein zentrales 
Produktionsdaten-Erfassungssystem. Des-

halb hat man sich auch zu dieser Koopera-
tion entschlossen. Durch die reduzierten
Produktionskosten ergeben sich Wettbe-
werbsvorteile für Fischer Plastik und somit
eine langfristige Absicherung des Unterneh-
mens und der bestehenden Arbeitsplätze. 

Projektinhalte

Im Rahmen des Projektes wurde geprüft
und analysiert, mit welchen Maßnahmen in
kleinen und mittelständischen Kunststoff
verarbeitenden Extrusionsbetrieben die
Produktivität gesteigert werden kann, bei
gleichzeitiger Beibehaltung der Flexibilität.
Aus einer von den drei Projektteilnehmern
gemeinsam erstellten Parameterliste wurden
Lösungsvorschläge entwickelt. Jede Maß-
nahme wurde einer konsequenten Kosten-
/Nutzenanalyse unterzogen, damit kein
zusätzlicher Organisationsaufwand ent-
stand. Danach wurden Konzepte und 
Kennzahlen zur Rationalisierung, Über-
wachung, Störungsbehandlung sowie 
Optimierung von Arbeitsabläufen und Pro-
duktionsparametern erarbeitet. Besonderes
Augenmerk wurde dabei auf die Beschleuni-
gung und Optimierung von Umstellungs-
prozessen, wie Rohstoff-, Chargen- und
Produktwechsel, gelegt. Die Ergebnisse der
laufenden Messungen der Energieeffizienz
wurden mit den Benchmarkzahlen ver-
glichen. Dafür neu entwickelte Hardware-
und Softwarekomponenten zur Prozess-
aufzeichnung unterstützten diesen Prozess. 

Bei Fischer Plastik wurden alle Mitarbei-
ter in den Optimierungsprozess eingebun-
den. Die Anwendung der Softwareprogram-
me zur Prozessaufzeichnung wurden 
eingehend in Workshops geschult. Mit
einem im Projekt erstellten firmeninternen
Qualitätshandbuch für Extruderführer kann
zukünftig personenunabhängig gleich blei-

bende Qualität der produzierten Folien
gewährleistet werden. Das Handbuch dient
auch hervorragend zur Einschulung neuer
Mitarbeiter. 

KC-Projektbericht

Was sagen die Unterneh-
men zur Zusammenarbeit
in diesem Projekt?

Harald Fischer, Fischer Plastik 

» Alle Projektpartner haben sehr enga-
giert mitgearbeitet. Es wurde ein Ge-
samtsystem entwickelt, das dem Un-
ternehmen Kosten spart, aber auch
gleichzeitig die Qualität und die Flexibi-
lität erhöht. Ich kann nun bei der Pro-
duktionsplanung jeden einzelnen Auf-
trag sofort der richtigen Anlage zuord-
nen, je nachdem wie groß der Auftrag
ist und mit welchem Rohstoff produziert
wird. «

Alois Lederhilger, 
LEA Automatisierungstechnik

» Das Prozess-Überwachungsprogramm
ist auf alle Anlagen bei der Firma Fischer
übertragbar. Außerdem gibt es für einige
Maschinen älteren Datums keine ent-
sprechenden Steuerungssysteme zu
kaufen. Hier wurde ein maßgeschnei-
dertes Konzept realisiert, mit dem man
mit wenigen Mitteln wichtige Kenn-
zahlen für das Unternehmen erhält. «

Johann Hönninger, 
Hönninger Energietechnik

» Die räumliche Nähe der Projekt-
partner war ideal, weil laufend Unter-
suchungen und Messungen durchzu-
führen waren. Eine weitere Zusammen-
arbeit mit der Firma Fischer wurde ver-
einbart, um das optimale Tarifmodell
hinsichtlich der Strommarktliberali-
sierung zu finden. «
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