Kombiniertes Regenwasser- und Energie-
konzept bei der Produktion von Lacken

Hans-Peter Frei

Das Unternehmen Emil Frei GmbH & Co KG als Lackhersteller mit Sitz im siidlichen Schwarzwald praktiziert eine sehr proaktive
Haltung zum Umweltschutz und speziell auch zum Wassermanagement. In der neu erarbeiteten Langfristpositionierung 2026 wurden

die Umweltziele als ein wichtiger Faktor der nachhaltigen Unternehmensstrategie definiert.

Hierzu gehort unter anderem auch eine
weitere Reduzierung des Wasserverbrauches,
welcher seit der ersten Umweltmanagement-

Zertifizierung im Jahr 1996

staindig im Fokus des
Handelns steht. Die
Verpflichtung zur kon-
tinuierlichen Verbes-
serung des Wasserma-
nagements hat
duflerst positiv ausge-
wirkt. Das Potential zur

sich

Reduzierung von Frischwasser durch Einsatz
von Regenwasser hat zu vorher ungeahnten
Moglichkeiten gefiihrt. Die Schwerpunkte
zur erfolgreichen Umsetzung lagen dabei im
konsequenten Einsatz von Regenwasser,
welches hauptsichlich fiir Kithl- und Heiz-
prozesse sowie fiir die Reinigungskreisldufe
in den Produktionen eingesetzt wird.

Mit den aufgezeigten Verfahren der Kiihl-
und Reinigungskreisldufe konnten enorme
Einsparungen realisiert werden, welche iiber
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die vergangenen Jahre hinweg sowohl positi-
ve Auswirkungen auf den Umweltschutz als
auch auf die Wertschépfung des Unterneh-
mens hatten.

Ausgangssituation

Der Grundstein fiir die dargestellten Leis-
tungen auf dem Gebiet des Wassermanage-
ments wurde im Jahr 1996 in Verbindung
mit der Zertifizierung zum ersten Umwelt-
audit gelegt, welches die Emil Frei GmbH &
Co KG als erste Lackfabrik Deutschlands
erfolgreich umsetzen konnte. Durch den
konsequenten Einsatz von Regenwasser und
Optimierungen im Unternehmen reduzierte

sich der jdhrliche Frischwasserverbrauch im
Jahr 1995 von 15.793 m? bis Ende 2011 auf
3.295 m3, was einer Reduzierung von rund 80
Prozent entspricht. Parallel dazu gab es fast
eine Verdoppelung der Produktionsmengen
am Standort von ca. 10.000 t in 1995 auf
ca. 19.000 t im Jahr 2011.Gleichzeitig konnte
der prozentuale Trinkwasserbezug von der
Gemeinde im Vergleich zu 1995 von 18,8
Prozent in den letzten Jahren auf rund 5,7
Prozent reduziert werden.

Mit dem Bau des neuen Logistikzentrums
im Jahr 2010 wurden im Vorfeld verschiedene
Uberlegungen und Berechnungen zur Ein-
bindung unterschiedlicher Heizsysteme >>

Wasserverbrauch Wasserverbrauch Anteil Wasser-
Doggingen (m3) Emil Frei GmbH verbrauch (%)

1995 83.946
2001 57.873
2010 55.612
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4.422 76
3.189 57




durchgefiihrt. Schlieflich wurde der vor-
handene Kiihlkreislauf mit Hilfe der Warme-
pumpentechnologie erstmals auch zur Hei-
zung der Gebiude erweitert und erfolgreich
in Betrieb genommen. Damit war die Basis
geschaffen, die Energieverbriduche und damit
auch die Energiekosten zur Heizungsversor-
gung im Unternehmen signifikant zu senken.
Mittlerweile ist das Fassungsvermogen der
eingebauten Regenspeicher so ausgelegt, dass
das errechnete Niederschlagsvolumen von
den Dachflichen von rd. 8.000 Kubikmeter
pro Jahr zu 60 Prozent genutzt werden kann.

Regenwasser in der
Lackherstellung
Bereits seit 1999 wurden fiir die Reinigungs-
kreisldufe in der Produktion von Pulverla-
cken sowie Wasser- und Elektrotauchlacken
Regenwasser eingesetzt. Zusitzlich sind auch
die WC-Spiilungen im Sanitirbereich an
dem Regenwassersystem angeschlossen. Zwei
Regenwasserspeicher aus Beton mit jeweils
400 Kubikmeter und 380 Kubikmeter Fas-
sungsvermogen stehen zur Verfiigung.
Sowohl fiir den Reinigungskreislauf der
Pulverlacke als auch fiir die Produktion der
Wasser- und Elektrotauchlacke standen dabei
folgende Ziele im Vordergrund:
« wirtschaftlicher Reinigungsprozess
fiir Maschinen und Anlagen
« Einsatz von Regenwasser als Reinigungs-
medium
« Kreislaufverfahren fiir Wasserrecycling
und Wasserbehandlung

In der Lackherstellung wird Regenwasser fiir
die Reinigungskreisldufe innerhalb der Lack-
produktion genutzt und gleichzeitig fiir die
Behilterreinigung.

Das Prozesswasser aus der Lackherstel-
lung wird nach einigen Prozessvorstufen, zur
Fillung und Trennung des Wassers iiber eine
Kammerfilterpresse geschickt. Von der Pres-
se aus gelangt das gereinigte Wasser in ein
Sammelbecken und tiber eine Drucker-
hohung wieder zuriick in den Herstellungs-
prozess. Regenwasser dient hierbei im We-
sentlichen zum Ausgleich der Verdunstungs-
verluste.

Losemittelverbrauch reduziert

Ein positiver Nebeneffekt der Regenwasser-
nutzug ist, dass sich die Losemittelmengen
fiir die Behilterreinigung um fast 80 Tonnen
pro Jahr reduziert haben. Das bisherige Lose-
mittel Ethylacetat konnte als Spiilmedium
durch Regenwasser ersetzt werden. Fiir den
Produktionsbereich der Pulverlacke wurden
durch die Nutzung von Regenwasser rd. 540

Kubikmeter jihrlich an Trinkwasser sub-
stituiert. Fiir den Reinigungskreislauf der
Wasser- und Elektrotauchlacke, der verfah-
renstechnisch dhnlich aufgebaut ist, betrigt
die jihrliche Einsparung an Trinkwasser
ca. 66 Kubikmeter.

Regenwasser zur Kiihlung

Nach den sehr positiven Erfahrungen und
dem hohen Einsparpotential von Trinkwas-
ser durch den Einsatz von Regenwasser gin-
gen die Uberlegungen betriebsintern dahin,
das Regenwasser auch fiir Kiithlzwecke in der
Produktion zu nutzen.

Das erwidrmte Wasser aus der Produktion
von Pulverlacken mit einer Temperatur von
ca. 18 Grad wird iiber einen offenen Kiihl-
turm gepumpt, abgekiihlt und anschliefend
der Produktion wieder zugeleitet. Das Re-
genwasservolumen wird im Kreislauf an die
Produktionsmaschinen gepumpt und flieft
im freien Zufluss wieder zuriick in den
Regenwasserspeicher. Es erfolgt keine chemi-
sche Behandlung des Wassers. Das Wasser
wird ausschliefllich tiber einen Filter mit
automatischer Reinigung im Kreislauf ge-
pumpt und erfiillt alle wasserrechtlichen
Anforderungen. Der Uberlauf des Beckens
miindet in einen offenen Bachlauf.

Technische Daten
Produktion
Pulverlacke

Durchflussmenge
Kiithlwasser: 120 m3/h
Kiltebedarf: 600 kWh pro Tag

Jahrliche Einsparung
(anstatt Trinkwasser):

Verdunstung von
Regenwasser: 1.231 m3/a
Filter Reinigungs-
spitllung: 150 m3/a

Sollte im Sommer die Riickkiithlung tiber den
Kithlturm nicht ausreichen, kann zu Spit-
zenlasten ein vorhandener Kiltekompressor
dem System zugeschaltet werden. Der Kiihl-
kreislauf im Werk 1 fiir die Produktion von
Fliissiglacken ist analog zu der Kiihltechnik
der Pulverlacke im Werk 2 installiert. Aller-
dings sind einige Parameter fiir den
Betrieb wie folgt anders ausgelegt: Das
Niederschlagswasser wird von der ca. 3000

Quadratmeter groflen Dachfliche gesam-
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melt, flieffit in einen Vorspeicher von 70
Kubikmetern Inhalt und die Riickkithlung
erfolgt ebenfalls iiber einen Kiihlturm und
einem groflen Pufferspeicher mit einem
Volumen von 350 Kubikmeter. Der Uberlauf
dieses Beckens miindet in den Speicher
des Wasserkreislaufes fiir die Pulverlackpro-
duktion, so dass dieser ebenfalls am Ende in
einen offenen Bachlauf miindet.

Technische Daten
Produktion
Flissiglacke

Durchflussmenge
Kiihlwasser: 40 m3/h
Kiltebedarf: 150 kWh pro Tag

Jahrliche Einsparung
(anstatt Trinkwasser):

Verdunstung von
Regenwasser: 360 m3/a
Filter Reinigungs-
spiilung: 30 m3/a

Kiihl- Heizkreislauf - Erwédrmtes
Kiihlwasser mit Warmepumpe

und Sprinkleranlage fiir Hoch-
regallager

Fiir ein neues Logistikzentrum wurde bei der
Installation eines Hochregallagers im Jahre
2009 gemif’ den Brandschutzvorgaben eine
Sprinkleranlage gefordert, fiir die ein stin-
diges Loschwasservolumen von rund 1000
Kubikmeter verfiigbar sein muss. Der Losch-
wasserspeicher wurde im Keller des Gebau-
des eingebaut und wird mit Regenwasser
gespeist. Dabei wird dieser Speicher zugleich
fiir die beiden Kiithlkreisldufe der Produktion
Fliissiglacke und Pulverlacke fiir Kiihl- als
auch Heizzwecke genutzt und erginzt ideal
die bestehende Infrastruktur der anderen
Regenwasserspeicher.

Innovative Warmepumpen-
technologie

Mit der Modernisierung und Inbetrieb-
nahme des neuen Logistikzentrums war
es an der Zeit auch die Heiztechnik hinsicht-
lich Energieeffizienz und Wirtschaftlichkeit
zu modernisieren. Aus den verschiedenen
Konzepten bot sich die Installation einer
bewihrten Wasser-Wirmepumpe an. Diese
befindet sich in der neuen Heizzentrale
mit einem Wirmetauscher, der dem >>
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Behalterreinigung
Einsparung Ethylacetat als Sptlmedium
durch Regenwasser

VE-Wasser Herstellung aus Regenwasser

Kuhlkreislauf / Heizkreislauf
EnergiereduzierungHeizung durch Warmepumpen
(2010+2011)

Einsparungen 2011

2.500 (ms3/a)

80.000 kg
31.000 kg Emissionen

120.000 Euro
1.200 (m3/a) (in 2013)

2.078.662 KWh
(- 66 %)
55.000Euro
699.000 kg CO,

Wasserzisterne 400 m3 Inhalt (im Boden) mit 2 Kiihltiirmen und Steuerzentrale

Kiihlwasser, das in unterschiedlichen Pro-
duktionsprozessen in der Pulverlack-Pro-
duktion auf 18 Grad erwdrmt wurde, Wirme
entzieht und gleichzeitig wieder Kaltwasser
zur Kithlung erzeugt. Mit einer sehr guten
Leistungszahl von 1:5 verldsst 45°C warmes
Wasser nun den Wirmetauscher und sorgt
im Winter fiir angenehme Arbeitstemperatu-
ren in der Produktion, dem Versand und dem
Hochregallager. Umgekehrt sorgt das System
im Sommer fiir die Kithlung der Rdume und
ganzjahrig fir die Kiithlung von Maschinen.
Bis null Grad Auflentemperaturen kann
annihernd auf den Einsatz von Heizol ver-
zichtet werden, was eine wirtschaftliche und
nachhaltige Investition darstellt und auf-
grund der CO, Reduzierung zum Umwelt-
schutz beitrigt. Bereits in den ersten sechs
Betriebsmonaten wurden somit 42.000 Liter
Heizol eingespart. Mit dieser Basisinvestition
konnen weitere Ausbaustufen mit dieser
Technologie angedacht werden, um zukiinf-
tig weitere Rdumlichkeiten zu beheizen.

Energieeinsparung
Der Jahresvergleich belegt es: Der Energie-
verbrauch ,Heizung®“ wurde in den Jahren

2010 und 2011 zusammen um 2.078.662
KWh (ca. 66,0%) reduziert, bei Kostenein-
sparungen von rund 55.000 Euro. Die CO;-
Belastung konnte dadurch von 1.085.000 kg
im Jahr 2009 auf 386.000 kg im Jahr 2011
reduziert werden, was einer Reduzierung von
64 Prozent entspricht.

In der folgenden Tabelle sind die Einspa-
rungen im Vergleich zu den Jahren seit 2006
dargestellt und zeigen den deutlich erfreu-
lichen Trend.

Ausblick

Die Mainahmen zum Wassermanagement
mit der Regenwassernutzung haben gezeigt,
wie positiv sich die dargestellten Verfahren
auf den Umweltschutz und die Wertschop-
fung in dem Unternehmen auswirken. Neben
der Nutzung in den sanitiren Anlagen hat
sich der Einsatz von Regenwasser in den
Kiithl- und Reinigungskreisldufen iiber die
Jahre hinweg bestens bewihrt. Mit der Kon-
zeption und Installation von Warmepumpen
ist es dann gelungen, zum einen, die in den
Kiihlkreisldufen erzeugte Wirmeenergie fiir
den Heizkreislauf zu nutzen und zum ande-
ren parallel Kaltwasser fiir den Kiihlkreislauf
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sicherzustellen. Dadurch konnten fossile
Energietriger eingespart und die Energie-
verbriuche immens reduziert werden. Als
weiterer Erfolg ist der vollstindige Ersatz des
bisherigen Losemittels im Spiilprozess in der
Behilterreinigung durch Regenwasser zu
nennen. Dies wirkt sich zudem positiv auf
die Emissionsbilanz und die Rohstoffkosten
aus. Obwohl sehr grofle Einsparpotentiale
ausgeschopft wurden, wird das Thema Was-
ser in unserem Unternehmen weiterhin eine
bedeutende Rolle in allen Planungen von
technischen Prozessen und der gesamten
Verfahrenstechnik darstellen. Nachhaltigkeit
ist fiir uns ein entscheidendes Element fiir
langfristigen Geschiftserfolg und wird uns
dabei helfen, mehr wettbewerbsfihige Pro-
dukte und Losungen fiir unsere Kunden zu
liefern. Dabei wird die Steigerung der Ener-
gie-, Material und Ressourceneffizienz als
zentrales Element einer nachhaltigen unter-
nehmerischen Entwicklung im Vordergrund
gesehen. Ziel ist es, Nutzen zu schaffen fiir
uns als auch vor allem fiir unsere Kunden.
Die richtigen Losungen im Rohstoffeinsatz,
in den Produktionsprozessen und in den
Produktinnovationen bieten beste Wachs-
tumschancen. Eine zukunftsfihige Unter-
nehmensstrategie muss beides vereinen —
konventionelles 6konomisches Management
und ausgewogenes, effizientes Nachhaltig-
keitsmanagement. Die Einbeziehung unserer
Lieferanten und Kunden in die gesamte
Lieferkette nimmt eine weitere Schliisselrolle
unserer Anstrengungen ein.
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