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Checkliste Herstellung von Beschichtungsstoffen 3

1 Angaben zum Unternehmen (Tabelle 1)

Firma:

Standort:

Adresse:

relevanter Produktionsbereich:

betrieblicher Ansprechpartner: Herr/Frau

Stellung/Verantwortungsbereich:

Telefon:

Telefax:

E-Mail:
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2 Relevante Prozesse/Bereiche und daraus resultierende
Abfallarten

Die Verfahren zur Herstellung von Beschichtungsstoffen lassen sich unter
abfall- und verfahrenstechnischen Aspekten unterteilen in:

» Verfahren zur Herstellung von Flussiglacken (Nasslacken) und
» Verfahren zur Herstellung von Pulverlacken (Beschichtungspulver).

Die Produktgruppe der Flissiglacke lasst sich weiter unterteilen in:

— Lacke auf der Basis wassriger Losemittel ("Wasserlacke”, mit keinem oder
nur geringem Anteil an organischen Lésemitteln),
— Lacke auf der Basis organischer Losemittel.

Bei Verfahren zur Herstellung von Flissiglacken sind die wesentlichsten
Verfahrensschritte:

Wagen -> Umfullen/Férdern/Dosieren -> Ruhren/Losen/Mischen/Dispergie-
ren - Abtdnen - Sieben/Filtrieren > Abflllen.

Bei Verfahren zur Herstellung von Pulverlacken sind dies:
Wagen -> Umflllen/Dosieren/Mischen - Extrudieren/Kihlen/Brechen -
Mahlen = Sieben > Abflllen.

Dabei ist zu beriicksichtigen, dass Abfalle/Abwéasser mit Ausnahme von Fehl-
chargen und Kundenretouren hauptsachlich bei den prozessbegleitenden
Nebenprozessen anfallen. Abfall- bzw. abwasserrelevante Nebenprozes-
se/Bereiche mit mdglichen Reduktionspotentialen sind:

— Lagerhaltung/Logistik: Lagerung und Bereitstellung (innerbetrieblicher
Transport) von Rohstoffen; Zwischenlagerung von Halbfabrikaten/Fehl-
chargen/Kundenretouren,

— Betriebliche ReinigungsmalRnahmen: Reinigung von Aggregaten,
Behaltern, Rohrleitungen sowie die Betriebsflachenreinigung,

— Kihlen von Dispergieraggregaten (bei Flassiglackherstellung:
Ruhrwerksmihlen und Walzenstihle; bei Pulverlackherstellung: Extruder
und Kuhlband),

— Abluftbehandlung: Abtrennung staubférmiger Emissionen (aus Umfull-
und Dosiergangen von festen Einsatzstoffen (Pigmente/Fullstoffe) bei der
Flussiglackherstellung bzw. aus Dosier-, Mahl-, Sieb- und Abflllvorgangen
bei der Pulverlackherstellung).

In Tabelle 2 sind die genannten (Neben-) Prozesse/Bereiche und die daraus
resultierenden Abfallarten/Abwasser im Uberblick dargestellt.

Die Reihenfolge der den Prozessen/Bereichen zugeordneten Abfallarten/Ab-
wasser entspricht ihrer Bedeutung im Hinblick auf mogliche Abfall-
/Abwasservermeidungs- und -verwertungspotentiale.
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Der Einstieg in den Beratungs-Leitfaden (= Kap. 3) erfolgt an Hand der
anfallenden Abfallarten/Abwasser Uber die ihnen in Tabelle 2 zugeordneten
Kapitel.

Generell kénnen die in Tabelle 2 aufgefihrten Bereiche/Prozesse und die
daraus resultierenden Abfallarten/Abwasser in Verbindung mit den entspre-
chenden Unterkapiteln des Kapitels 3 unabhangig voneinander abgearbei-
tet werden, d.h. im Rahmen einer Betriebsberatung missen nicht zwingend
alle Bereiche/Prozesse bzw. Abfallarten/Abwasser betrachtet werden.

Sofern Mengenangaben zu den jeweils anfallenden Abfallarten/Abwéassern
verfugbar sind, empfiehlt sich jedoch, zuerst die Abfall-/Abwasserart mit der
groldten Mengenrelevanz auf Reduzierungsmdoglichkeiten durch 6kologisch
und 6konomisch vorteilhafte Malinahmen zu priifen und dann mit der Prifung
bezuglich weiterer Abfall-/Abwasserarten in der Reihenfolge ihrer
Mengenbedeutung fort zu fahren.
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Tab. 2: Relevante Bereiche/Prozesse und daraus resultierende Abfall-
arten/Abwaéasser

Welche Bereiche / Prozesse sind Welche Abfallarten / Abwéasser

vorhanden bzw. werden fallen an?
durchgefihrt?
Lagerhaltung / Logistik Verpackungsmaterialien Y
O Nein O Ja = Kap. 3.1

O ist vorhanden = nebenstehende Fehlchargen (Zwischenlagerung)

Abfallarten prifen, O Nein O Ja = Kap. 3.2

Kundenretouren (Zwischenlagerung)

O ist nicht vorhanden. O Nein O Ja = Kap. 3.2
Reinigung von Aggregaten, Behéltern |Putzlappen
und Rohrleitungen mit organischen O Nein O Ja = Kap. 3.3
Losemitteln oder Wasser Lésemittelgemische bzw.

I6semittelhaltige Schlamme ohne
O wird durchgefilhrt = nebenstehende | halogenierte Losemittel

Abfallarten priifen, O Nein OJa = Kap. 3.4
Farb- und Lackschlamm
O wird nicht durchgefunhrt. O Nein O Ja = Kap. 3.5

Betriebsflachenreinigung mit Wasser | Schmutzwasser aus der

Betriebsflachenreinigung

O wird durchgefuhrt = nebenstehendes O Nein O Ja = Kap. 3.6
Abwasser prifen,

O wird nicht durchgefihrt.

Kihlen von Aggregaten und Kuhlabwasser (thermisch, jedoch nicht

Warmetauschern mit Durchlaufwasser |stofflich belastet)

O Nein O Ja = Kap. 3.7

O wird durchgefuhrt = nebenstehendes
Abwasser prifen,

O wird nicht durchgefihrt.

Abluftbehandlung zur Abscheidung abgetrennte Staube (Pigmente,

staubformiger Emissionen Fullstoffe etc.)

O Nein O Ja = Kap. 3.8

O wird durchgefihrt = nebenstehende
Abfallart prifen,

O wird nicht durchgefihrt.

2 Der Oberbegriff "Verpackungsmaterialien” umfafdt sowohl Lager- und Transportbehdltnisse
(in erster Linie Eisen-, Kunststoffbehéaltnisse und Papptrommeln) als auch
Verpackungsmaterial in Form von Kunststoffen (Sacke, Schrumpffolien) bzw. Papier, Pappe
und Kartonage.
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3 Beratungs-Leitfaden

Der Beratungs-Leitfaden ist nach den in Tabelle 2 aufgefuhrten Abfall-/
Abwasserarten gegliedert und fuhrt Gber verschiedene Ansatzpunkte in die
betreffenden Unterkapitel.

Ergeben die in erster Prioritdt aufgefihrten Hinweise und Kriterien unter den
vorgegebenen Dbetrieblichen Bedingungen keine  Ansatzpunkte zu
abfallreduzierenden MalRnahmen, so ist im nachsten Schritt der Ansatzpunkt
mit der geringeren Prioritat zu betrachten.

Die zur Prifung bzw. Umsetzung vorgeschlagenen Maflinahmen kénnen in der
Tabelle 4 "Ergebnisdokumentation der Beratung” summarisch eingetragen
werden.
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3.1 Verpackungsmaterialien

Aus der Anlieferung der zur Produktion bendtigten Einsatzstoffe sowie durch
den innerbetrieblichen Transport der Einsatzstoffe vom Lager zum
Anwendungsbereich fallen bei der Herstellung von Beschichtungsstoffen
erhebliche Mengen an Abfallen durch Verpackungsmaterialien an.

Dabei handelt es sich zum einen um kleinere Gebindeeinheiten (Hohlgebinde,
z.B. Eisen-, Kunststoffbehaltnisse und Papptrommeln) und zum anderen um
weitere Verpackungsmaterialien (Um- bzw. Verkaufsverpackungen) in Form
von Kunststoffen (Sacke, Schrumpffolien) bzw. Papier, Pappe und

Kartonagen.
Prioritat Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung = Kapitel
1 Verwertung von Verpackungsmaterialien 3.1.1
Einfuhrung von Waschmaschinen zur
2 ~ - 3.1.2
Behalterreinigung
3 Umstellung von Kleingebinden (Sacke, Papp- 313
trommeln) auf Gro3gebinde (Big-Bags) T

3.1.1 Verwertung von Verpackungsmaterialien

In einem ersten Schritt sollte anhand der nachfolgenden Auflistung durch
Ankreuzen dokumentiert werden, welche der aufgeflhrten Verpackungsma-
terialien im Betrieb als Abfall anfallen.

A. Hohlgebinde

O Stahlfasser

O Kunststoffasser

O Papptrommeln (aus dem Bezug von festen und pulverférmigen Rohstoffen,
z.B. Pigmente, Fullstoffe, Hilfsmittel)

0 Kombinationsverpackungen

B. Verkaufsverpackungen

O Verkaufsverpackungen aus Kunststoff im allgemeinen (z.B. Folien,
Foliensacke, Schrumpffolien)

O Kunststoffverpackungen mit dem RIGK-Zeichen 2 im besonderen

O Papier, Pappe, Kartonagen im allgemeinen

O Papierverpackungen mit dem REPA-Zeichen % im besonderen

2)

RIGK: Gesellschaft zur Ruckfuhrung industrieller und gewerblicher Kunststoffverpackungen mbH,
Hessenring 121, 61348 Bad Homburg v. d. H6he

REPA: Gesellschaft zur Verwertung gebrauchter Papiersacke mbH, Nerotal 4, 65193 Wiesbaden
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Restentleerte Gebinde und Verkaufsverpackungen, die frei von schadlichen
Verunreinigungen sind, kdnnen in der Regel - bei getrennter Erfassung und
Sammlung vor Ort - einer Verwertung zugefihrt werden. Zwar wird
zwischenzeitlich, nicht  zuletzt auf Grund der Wirkung der
Verpackungsverordnung, der Uberwiegende Teil einer Verwertung zugefuhrt.
Trotzdem lasst sich in einigen Betrieben die Verwertungsquote noch steigern.

Dabei kann eine Begutachtung der Miullcontainer vor Ort Hinweise auf
Verbesserungspotentiale geben:

O Ja O Nein Verpackungsriickstande werden nicht nach Fraktio-
nen (Kunststoff, Papier/Pappe, Metall) grtrennt ge-
sammelt, sondern als Mischabfall einer (i.a. teure-
ren) Beseitigung zugefihrt.

O Ja O Nein Papier- und Kunststoffsdcke mit REPA- bzw. RIGK-
Zeichen werden nicht getrennt gesammelt, sondern
zusammen mit anderen Abfallen als hausmullahn-
licher Gewerbeabfall beseitigt.

O Ja O Nein In Mullcontainern mit schadstoffverunreinigten Ver-
packungsmaterialien (z.B. stark verschmutzte Inliner
bzw. Folien), die als Sonderabfall beseitigt werden
missen, finden sich auch saubere Verpackungsma-
terialien, die einer (kostengunstigeren) Verwertung
zugefuhrt werden kdnnen.

Wurden (durch Ankreuzen von Ja) Schwachstellen identifiziert, sollten
nachfolgende VerbesserungsmalRnahmen gepruft werden.

MalRnahmen

* Verbesserung der Getrennthaltung von Verpackungsrickstanden:
Verpackungsriickstédnde sollten bereits innerbetrieblich nach mindestens 3
Fraktionen (Kunststoff, Papier/Pappe, Metall) und jeweils nach Abfallen zur
Verwertung bzw. Abféllen zur Beseitigung getrennt gesammelt und die
Container entsprechend gekennzeichnet werden.

* Verpackungsabfalle mit dem RIGK- bzw. REPA-Zeichen: Kunststoff-
und Papierverpackungen mit dem RIGK- bzw. REPA-Zeichen kdnnen Uber
die entsprechenden Annahmestellen zur Verwertung abgegeben werden.
Die anfallenden Kosten bei Abgabe an die (vertraglich gebundenen)
Verwerter liegen in der Regel nicht Gber den Beseitigungskosten (Deponie).

* Mitarbeiterschulung: Eine Schulung und Kontrolle der Mitarbeiter
beziglich der eingeftihrten Getrennthaltung fahrt ia. zZu
Kosteneinsparungen.
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3.1.2

Zusatzinformation:

Im BG ¥, Seite A 191 ff, werden Bezugsquellen von Verwerteranschriften fur

Verwertung von Hohlgebinden (Stahlfasser, Kunststofffasser,
Kombiverpackungen, Papptrommeln),

Verwertung von Verkaufsverpackungen,

RIGK-bzw. REPA-Annahmestellen,

Verwertung von Papier, Pappe und Kartonagen

genannt.

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

Einfuhrung von Waschmaschinen zur Behélterreinigung

Flissige Rohstoffe (z.B. Losemittel, Bindemittelldsungen) werden gréf3tenteils
in Kunststoff- oder Metallfassern angeliefert. Daneben werden fir den
innerbetrieblichen Transport vom Lager zum Fertigungsprozess oder ins
Priuflabor Kleingebinde (z.B. Metall- oder Kunststoffeimer) eingesetzt. Nach
Gebrauch mussen insbesondere Gebinde mit aushartenden Anhaftungen als
Abfall beseitigt werden, sofern keine Reinigung (und eine daraus resultierende
innerbetriebliche Weiterverwendung) erfolgt. Bei Einsatz von
Waschmaschinen fur Gebinde (Container, Fasser, Kleingebinde) kann das
Abfallaufkommen farbverunreinigter Gebinde nahezu vollstandig vermieden
werden.

Auf Grund der relativ hohen Investitionskosten (siehe Tabelle unten) rechnet
sich die Einfuhrung von Waschautomaten nur bei folgender Randbedingung:

O Ja O Nein  Der Anfall von farbverschmutzten Gebinden ist mengen-
relevant bzw. die Entsorgungskosten fur farbverschmutzte
Gebinde sind hoch (> 50.000 DM/a bzw. liegen ggf. bei

Trifft diese Voraussetzung zu, sollte die Einfihrung von Waschmaschinen zur
Behalterreinigung gepruft werden.

& Branchengutachten "Untersuchung von Anlagen zur Herstellung von Beschichtungsstoffen”
im Rahmen des Beratungsprogramms zur Reststoff- bzw. Abfallvermeidung und -verwer-
tung in Baden-Wrttemberg, November 1996
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MalRnahme

* Einfihrung von Waschmaschinen zur Behalterreinigung (vgl. BG, Seite
A 181 ff)

Je nach den Dbetrieblichen Anforderungen an die zu reinigenden
GebindegroRen (von Kleingebinden tber Fasser bis hin zu Containern) und in
Abhangigkeit von den geforderten Durchsatzmengen wird auf dem freien
Markt eine breite Palette unterschiedlicher Waschmaschinensysteme in
verschiedenen Preiskategorien angeboten (z.B. von der Fa. D.W. Renzmann,
Monzingen/Nahe). Zwei Beispiele sind in nachfolgender Tabelle dargestellt:

Waschmaschinentyp |Anmerkungen Investitionen
automatische Behalter- | Waschflussigkeit: Waschmaschine
waschmaschine zur organische Losemittel :

Reinigung von Dosen, |Reinigung der Waschflissigkeit: |ca. 50.000 DM
Eimern, Kibeln bis zum | Filtration

200 I-Fal3 Randabsaugung der Losemittel-
dampfe mittels Ventilator Abluftventilator:
(Ableitung der Dampfe ins Freie) |ca. 7.000 DM
Aus Abfallvermeidungsgrinden
sollte zusatzlich die Anschaffung | zusatzliche
einer passenden Destilliereinheit | Destilliereinheit:
zur Ruckgewinnung der Reini- ca. 20.000 DM
gungslosemittel empfohlen wer-

den.
automatische Wasch- | Waschflissigkeit: organische komplette Anla-
anlage zur Reinigung Losemittel ge:

von Eimern, Fassern Reinigung der Waschflussigkeit: |ca. 200.000 DM
bis hin zu Containern Filtration + integrierte Destillation
Trocknung und Abluftreinigung
sind integriert.

Rahmenbedingungen der Wirtschaftlichkeit:

Den Investitionskosten sind die Einsparungen an Entsorgungs- und
Bezugskosten fur Einweggebinde gegeniberzustellen.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.1.3 Umstellung von Kleingebinden (Sacke, Papptrommeln) auf Gro3gebinde
(Big-Bags)

Bei der Herstellung von Beschichtungsstoffen erfolgt insbesondere die
Anlieferung von festen Rohstoffen (Pigmente und Hilfsstoffe) in Papier-/
Kunststoff-Sacken oder Papptrommeln. Durch den Einsatz von Big-Bags
kénnen diese Verpackungsmaterialien deutlich reduziert werden.

Der Einsatz von Big-Bags ist aus wirtschaftlichen und technischen Grinden
(Gefahr der Uberlagerung) nur bei gré3eren Produktionslinien sinnvoll.

Werden (feste) Einsatzstoffe in groReren Mengen (mehrere Tonnen pro Jahr)
bendtigt (z.B. Titandioxid) und werden diese in Kleingebinden bezogen?

O Nein Kein weiteres Vermeidungspotential.
O Ja = Die nachfolgende MalRnahme sollte gepruft werden.

MalRRnahme

Bei der Umstellung auf Big-Bags sind folgende Punkte zu beachten:

- Big-Bags sind fur Materialien mit hoher Dichte nicht geeignet (Einreil3-
/Leckagegefahr), d.h. nicht alle festen Rohstoffe kénnen in Big-Bags
bezogen werden (Ricksprache mit Rohstofflieferant ist erforderlich).

- Eine manuelle Beflllung von Big-Bags ist nicht méglich, d.h. Big-Bags
bedingen zuséatzliche Beflllsysteme (Hebesysteme bzw. Férdersysteme,
Entleerstation). Die Kosten fur entsprechende Systeme schwanken je nach
Ausfuhrung und Anforderung an das System zwischen 20.000 und
180.000 DM.

— Die Einfihrung von Big-Bags erfordert eine ausreichende Stellflache und
eine entsprechende rdumliche Hohe fur die Big-Bag-Entleerstation.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.2 Fehlchargen und Kundenretouren

Fehlchargen entstehen insbesondere bei manuellen Prozessen zur Befillung
von Misch- und LoOsebehéltern in Folge von Fehlbedienungen durch die
Mitarbeiter.

Bei Kundenretouren handelt es sich um Fertigprodukte, die der Lackhersteller
vom Kunden - meist aus Kulanzgriinden - zuriicknimmt.

Prioritat |Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung = Kapitel

1 Vermeidung von Fehlchargen durch
organisatorische Mal3nahmen
Ruckfiuhrung von Fehlchargen, Kundenretouren

3.2.1

2 und Behalterrickstanden in vertragliche 3.2.2
Produktionsansatze
externe  Verwertung von Fehlchargen und

3 3.5
Kundenretouren

4 Automatisierung von Beflllprozessen zur 323

Vermeidung von Fehlchargen

3.2.1 Vermeidung von Fehlchargen durch organisatorische MaRnahmen

Bei manueller Befiillung von Misch- und Ldsebehaltern ist die Entstehung von
Fehlchargen nie ganz auszuschliel3en.

Treten jedoch bei manuellen Vorgédngen des 6fteren Fehlchargen auf, so sind

O Ja O Nein Wiegefehler und/oder
O Ja O Nein Stoffverwechslungen

in den meisten Féllen die Ursache. Diesen personellen/organisatorischen
Schwachstellen kann erfahrungsgemaf durch die nachfolgend aufgefihrten
Malinahmen entgegengewirkt werden.

Malnahmen |

Organisatorische Mal3nhahmen zur Vermeidung von Fehlchargen (vgl. BG,
Seite A 145 ff):

« Roh- und Einsatzstoffe sollten bereits vor (nicht im Zuge) der
Behalterbefillung zusammengestellt und abgewogen werden. Dadurch
konnen Wiegefehler noch korrigiert werden.
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e Die Gebinde sollten durch Farbe oder Beschriftung eindeutig
gekennzeichnet sein. Die Kennzeichnung der Rohstoffgebinde (=
Identifikationsmerkmal fir den jeweiligen Inhaltsstoff) sollte aus dem
Rezeptblatt der jeweiligen Dosieranweisung ersichtlich sein. Dadurch
werden Stoffverwechslungen vermieden.

» Die Zusammenstellung der Rohstoffe sollte auf dem Rezeptblatt durch den
Befluller abgezeichnet werden. Dadurch werden Doppeldosierungen
vermieden.

* Eine Schulung der Mitarbeiter sollte erfolgen.

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.2.2 Riuckfuhrung von Fehlchargen, Kundenretouren und Behalterrickstan-
den in vertragliche Produktionsansatze

Da  Produktionsrickstande  (Fehlchargen, Behélterriickstande) und
Kundenretouren einen vergleichsweise hohen Wert besitzen (ca. 4 DM/kg bis
> 25 DM/kg), wird die Ruckfuhrung dieser Rickstande in vertragliche
Produktionsanséatze in den meisten Betrieben bereits praktiziert, so dass hier
von einem eher geringen Vermeidungspotential ausgegangen werden muss.
Zur Ruckfuhrbarkeit von Produktionsriickstanden/Kundenretouren in den
Produktionsprozess konnen keine allgemeingultigen (Ubertragbaren)
Empfehlungen bzw. Kriterien genannt werden, da bereits geringe
Farbverschiebungen zu einer Qualitatsverschlechterung des Zielproduktes
fuhren kénnen, so dass dessen Marktfahigkeit gefahrdet ist. Im Rahmen einer
Beratung kann deshalb der Betrieb allenfalls auf MalRnahmen zur
Verbesserung des organisatorischen Ablaufs hingewiesen werden.

Ist organisatorisch sichergestellt (z.B. durch entsprechende
Verfahrensanweisungen), dass Produktionsriickstdande und Kundenretouren
im Hinblick auf eine Ruckfuhrung in vertragliche Produktionsansatze
systematisch gepruft werden?

O Ja = Kap. 3.2.3
O Nein = Die nachfolgende Maflinahme sollte gepruft werden.

MafRnahmen

+ Die systematische Uberpriifung von Produktionsriickstanden (Fehlchargen,
Behalterrickstande) und Kundenretouren auf Ruckfuhrbarkeit in
vertragliche Produktionsansatze ist organisatorisch sicherzustellen (vgl. BG,
Seite A 150 ff).

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999



Checkliste Herstellung von Beschichtungsstoffen 15

Dabei ist insbesondere auf folgende Punkte zu achten:

— Die Zusammensetzung des jeweiligen RuUckstandes ist eindeutig zu
definieren (ggf. durch Analyse).

— Die (einarbeitbaren) Ruckstande sollten einzeln erfasst und
zwischengelagert werden. Die Lagerbehalter sollten entsprechend der
Zusammensetzung eindeutig beschriftet werden.

— Zur Suche nach geeigneten (vertraglichen) Produktionsansatzen sind
computergesteuerte Rechenprogramme zur Rezeptermittlung hilfreich.

- Sofern sich aufgrund der Farbgebung des Rilckstandes in der
Standardpalette des jeweiligen Herstellers kein vertragliches Produkt findet,
in das der Ruckstand eingearbeitet werden kann, ist die Einarbeitung in
Produkte zu prufen, bei denen die Farbe nur eine untergeordnete Rolle
spielt, z.B. Grundierungen, Schwarz- und Containerlacke (Ruckfrage beim
Kunden, ob geringfligige Farbabweichungen einzelner Chargen tolerierbar
sind).

— Der organisatorische Ablauf (Ermittlung der Ruckfihrbarkeit, Ort und
Zeitspanne der Zwischenlagerung, systematische Suche nach geeigneten
Produktionsansatzen) sollte anhand einer Verfahrensanweisung
dokumentiert werden.

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.2.3 Automatisierung von Beflllprozessen zur Vermeidung von Fehlchargen

Manuelle Fehlbedienungen und daraus resultierende Fehlchargen koénnen
durch eine weitgehende Automatisierung der Befillprozesse nahezu
ausgeschlossen werden. Die Einfuhrung automatisierter Befull- und
Abfillsysteme ist jedoch mit erheblichen Investitions- (Mel3-, Steuer-,
Regeltechnik, zusatzliche Verrohrung, weitere Zwischen- und Pufferbehalter)
und Wartungskosten (insbesondere fur Mel3- und Regelgerate) verbunden.

Daruber hinaus ist die Automatisierung nur bei Vorliegen folgender Produk-
tionsspezifika sinnvoll:

O Ja O Nein Verfligt das Unternehmen (ber groRere Produk-
tionslinien, die kontinuierlich bzw. halbkontinuierlich
betrieben werden?

O Ja O Nein Ist die Produktion in die Fertigung von Vorproduk-
ten (Halbfabrikate) und in die spezifische Herstel-
lung bestimmter Endprodukte (Kundenwinsche)
aufgeteilt?
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Bei Beantwortung beider Fragen mit Nein sollte die Einfihrung einer
Prozessautomatisierung nicht weiterverfolgt werden.

Bei Beantwortung beider Fragen mit Ja sind die folgenden Fragen zu
beantworten:

O Ja O Nein Werden die entsprechenden Produktionslinien
(i.d.R. Produktionslinien zur Herstellung von Halb-
fabrikaten, vgl. BG, Kap. 2.5.2.2) ausschlief3lich
manuell betrieben?

O Ja O Nein Treten in diesen Produktionslinien des o6fteren
Fehichargen auf?

Bei Beantwortung einer der beiden Fragen mit Nein besteht kein weiteres
Abfallreduzierungspotential.

Bei Beantwortung beider Fragen mit Ja sollte nachfolgende Malinahme
geprift werden.

MalRnahme

» Einfihrung automatisierter Beflll- und Abfillsysteme zur Vermeidung von
Fehlchargen (vgl. BG, Seite A 148 ff).

Anmerkungen zur Wirtschaftlichkeit:

Die MalRnahme amortisiert sich i.d.R. nur langfristig (Amortisationszeit > 5a).

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.3 Putzlappen

Bei nahezu allen Dosieraggregaten sowie im Laborbereich werden
Reinigungen unter Verwendung von Putzlappen (Alttextilien) oder
Zellstofftiichern vorgenommen. Die farbverschmutzten Lappen und Tucher
fallen nach Gebrauch als Abfall zur Entsorgung an.

Bundesweit haben sich mehrere Unternehmen darauf spezialisiert,
verunreinigte Putzticher im Mietservice zuriickzunehmen, zu waschen und die
gewaschenen Miettiicher wieder in den Kreislauf zurickzufuhren.
Durchschnittlich laufen die Putztticher bis zu 30 mal um, bevor sie im Verlauf
einer Sichtprifung beim Lapppenwéascher aufgrund von Beschadigungen
ausgesondert werden. Durch den Einsatz dieser Mehrwegputzlappen anstelle
von Einwegputztichern fallen beim Anwender Putzlappenabfélle nicht mehr
an.

Die Einfihrung von Miettichern ist in Teilbereichen der Farb- und
Lackherstellung mit Sicherheit mdglich. Im Laborbereich sowie bei der
anwendungstechnischen Priafung konnen die vergleichsweise harten
Mehrwegttcher allerdings zu Problemen fihren (Verfalschung von
Analyseergebnissen bzw. Storeffekte bei der anwendungstechnischen
Prifung durch Staub- und Kratzerbildung).

Werden bereits Mehrwegputztiicher eingesetzt?
O Ja Kein weiteres Abfallreduzierungspotential.

O Nein = Die nachfolgende MalRRnahme sollte zumindest fur Teilbereiche
gepruft werden.

|Maf3nahme

» Einsatz von Mehrwegputztichern (Mietservice) anstelle von Einwegtiichern
(BG, Seite A 231, ff).

Zusatzinformationen:

— Einen Miettuchservice bieten u.a. an: MEWA GmbH, Wiesbaden,;
Woellner Werk GmbH, Ludwigshafen.

— Die Service-Unternehmen bieten eine individuelle Beratung zur Einfihrung
von Miettiichern an (Empfehlung: Erfahrungen der Dienstleister nutzen).

— Der Einsatz von Miettlichern ist i.d.R. nicht teurer als die Verwendung von
Einwegtuchern. Aufgrund der unterschiedlichen Preisgestaltung fir den
Mietservice empfiehlt sich ein Preisvergleich unter den einzelnen Anbietern
und eine gelegentliche Uberpriifung der Abrechnungsmodalitaten.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.4

3.4.1

Losemittelgemische bzw. I6semittelhaltige Schlamme ohne
halogenierte Losemittel

Bei der Reinigung von Aggregaten, Behaltern und Rohrleitungen mit (halogen-
freien) Losemitteln fallen relevante Mengen farb- und lackverschmutzter
Losemittel bzw. Verdinner an. Verschmutzte Reinigungslésemittel aus der
Herstellung von Beschichtungsstoffen lassen sich i.d.R. durch interne oder
externe Destillation aufbereiten.

Prioritat |Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung = Kapitel
betriebsinterne Destillation verschmutzter
1 - B, , 3.4.1
Reinigungslésemittel
5 externe Aufbereitung verschmutzter 342
Reinigungsldsemittel durch Lohndestillation o

Betriebsinterne Destillation verschmutzter Reinigungslésemittel

Die bei der Farb- und Lackherstellung zur Reinigung eingesetzten Al- und All-
Lésemittel/Verdunner lassen sich i.d.R. durch eine einfache Blasendestillation
innerbetrieblich so aufarbeiten, dass sie wieder zu Reinigungszwecken
eingesetzt werden kénnen. Auf Grund der Investitionskosten von geeigneten
Blasenverdampfern (20.000 bis 50.000 DM) ist die innerbetriebliche
Aufarbeitung von farb- und lackverschmutzten Ldsemitteln jedoch erst ab
Durchsétzen

> 4 t/a wirtschatftlich.

Fallen innerbetrieblich mehr als 4 t/a verschmutzte Losemittel an?

O Nein Die Abgabe der Schmutzlésemittel an externe Destillationsbe-
triebe ist i.a. wirtschaftlicher, ®Kap. 3.4.2.
O Ja = Die nachfolgende MalRnhahme sollte geprift werden.

|MaBnahme

» Bei der Einfuhrung einer innerbetrieblichen Destillation (vgl. BG, Seite A
178 ff) sollten folgende Punkte beachtet werden:

— Vor Kauf einer Destillationsanlage sollten Destillationsversuche mit der
Originalschmutzware durchgefihrt werden (Bestimmung von
Destillatqualitat,  L&semittelrickgewinnungsgrad und  verbleibendem
Destillationsrtickstand erleichtern eine Wirtschaftlichkeitsberechnung). Die
meisten Anlagenlieferanten stellen eine Versuchsanlage leihweise zur
Verfluigung.

- Hohe Wasser- und Feststoffanteile (>30°) erschweren eine Destillation.
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- Eine Ubersicht von Destillationsanlagen-Anbietern findet sich im
Branchengutachten "Untersuchung von Druckereien”, Anhang IV, Teil A.

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.4.2 Externe Aufbereitung verschmutzter Reinigungslésemittel durch
Lohndestillation

Verschmutzte Reinigungslésemittel kdnnen zur Aufbereitung an externe
Destillationsbetriebe abgegeben werden. Die Destillationsbetriebe bieten
sowohl eine Ubernahme der Schmutzware (d.h. keine Ruckgabe der
Recyclate an den abgebenden Betrieb, sondern Vermarktung Uber
Chemikalienhandel) als auch eine Destillation im Lohnauftrag an. Bei der
Lohndestillation erfolgt eine separate Aufarbeitung der angelieferten
Losemittelcharge (ohne Vermischung mit vergleichbaren Lésemitteln aus
anderen Betrieben) einschlie3lich Rickgabe der gewonnenen Recyclate an
den abgebenden Betrieb. Aufgrund der separaten Aufarbeitung sind fur eine
Lohndestillation - je nach Destillationsbetrieb - jedoch Mengen > 1000
l/Charge erforderlich.

Werden die anfallenden Reinigungslosemittel bereits einer Aufarbeitung
zugefuhrt?

O Ja Kein weiteres Verwertungspotential.
O Nein = Die nachfolgende Malinahme (ggf. Aufarbeitung durch Lohndestil-

lation) sollte gepruft werden (Abgabe einer Musterprobe bei ent-
sprechenden Destillationsbetrieben erforderlich).

MalRRnahme

» Externe Aufarbeitung von farb- und lackverschmutzten Lésemitteln/Ver-
dunnern (vgl. BG, Seite A 197 ff).

Anschriften _von Destillationsbetrieben einschlie3lich Annahmebedingungen

finden sich

— im ABAG-Handbuch zu Recycling- und Verwertungsanlagen, September
1996,

— in der SAM-Projektstudie 2 “Aufbereitung gebrauchter Losemittel,
Verwertungsanlagen in Deutschland”, September 1998.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.5

Lack- und Farbschlamm

Unter dem Begriff Lack- und Farbschlamm werden i.a. folgende Abfalle
entsorgt:

— RuUckstadnde/Schlammreste  aus der Aggregat-, Behalter- oder
Rohrreinigung mit Wasser oder Lésemitteln,

— innerbetrieblich nicht mehr einarbeitbare Fehlchargen und Kundenretouren,

— mit Lacken belastete Lose- und Verdinnungsmittel (die Abgrenzung zu
Ldsemittelgemischen bzw. I6semittelhaltigen Schlammen (= Kap. 3.4) ist in
der Praxis flieRend),

— Schlamme aus der innerbetrieblichen Abwasserbehandlung,

— sonstige Farb- und Lackreste (z.B. Staube aus der Abluftbehandlung
= Kap. 3.8).

Entsprechend den unterschiedlichen Herkunftsbereichen schwankt die
Zusammensetzung der Lack- und Farbschlamme beziglich Festkorper-,
Wasser- und Lésemittelgehalt in erheblichen Bandbreiten. Ein Grol3teil der bei
der Herstellung von Beschichtungsstoffen anfallenden Farb- und
Lackschlamme wird einer Beseitigung (SAV) zugefuhrt. Gemall 8 5 Krw-
/AbfG hat die Verwertung von Abfallen Vorrang vor deren Beseitigung.

Werden Lack- und Farbschlamme bereits einer Verwertung zugefihrt?

O Ja Kein weiteres Verwertungspotential.
O Nein = Die nachfolgende Malinahme sollte gepruft werden.

MalRRnahme

« Uberpriifung der Verwertbarkeit der anfallenden Lack- und Farbschlamme.

Verfugbare Verwertungsverfahren fiir Lack- und Farbschldamme:

Zur externen Verwertung von Lack- und Farbschlammen stehen in
Abhangigkeit der Lackschlammqualitdt unterschiedliche Verfahren zur
Verfiigung, die im BG ab Seite A 205 bis A 231 ausfihrlich beschrieben
werden. In nachfolgender Tabelle sind die wesentlichen Informationen zu den
einzelnen Verfahren mit entsprechenden Verweisen auf das BG
zusammenfassend dargestellt.
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Verfahren Anmerkungen / Randbedingungen |vgl. BG

Aufarbeitung zu Neu-|Anbieter:  Envilack, Duisburg; S. A 207 ff

bzw. Recyclinglacken Kluthe, Migeln;

oder Annahmebedingungen:

Bindemittelkonzentrat Mindestmenge: 1 t/Charge,;

en getrennte Sammlung nach

Lackmaterialsystemen erfor-

derlich; nur 1 K-Lacksysteme

aufarbeitbar.

Verwertung von Lack- [ Im Hochofen kénnen nur Ruckstande |S. A 211 ff

und Farbresten im|in trockener, rieselfahiger Form

Hochofenprozess eingebracht werden; d.h. flissige

Lack- und Farbschlamme missen

dementsprechend vorbehandelt

werden.

Vorbehandlung wird angeboten durch:

- IPA, Aidlingen (nur wassrige Lack-
schlamme mit Losemittelanteilen
< 3 %),

- Kluthe, Migeln (wassrige und lose-
mittelhaltige Lackschlamme)
(einzuhaltende Grenzwerte flr Hoch-
ofen: siehe BG, Seite A 214).

energetische Ein Mindestheizwert der Lack- und S. A 255 ff

Verwertung von Lack- | Farbschlamme von 11 MJ/kg ist

und Farbschlamm im |erforderlich. Die Einstufung der

Zementwerk Mafl3nahme (als Verwertung oder

Beseitigung) ist zusatzlich vom

Schadstoffgehalt abhangig.

Hydrierung von Lack-|Vorbehandlung erforderlich; sehr S. A 217 ff

und Farbschlamm energieaufwendiges Verfahren und

deshalb sehr teuer. Hydrierung hat
keine praktische Bedeutung fiur die

Verwertung von Lack- und

Farbschlamm.

Rangigkeit der verfigbaren Verwertungsverfahren:

Unter rein ©kologischen Aspekten sind die in der Tabelle aufgefiihrten
Verfahren nach folgender Rangigkeit einzustufen (vgl. BG, Seite B 31 ff):

- Rang 1. Aufarbeitung zu Neu- bzw. Recyclinglacken (hochste
Verwertungsebene).

- Rang 2: Der Einsatz im Hochofenprozess und der Einsatz als
Ersatzbrennstoff im Zementwerk sind unter Okologischen Aspekten als
praktisch gleichwertig zu betrachten (niedrige Verwertungsebene).

— Rang 3: Die Hydrierung ist aufgrund der ungunstigen Energiebilanz auf der
niedrigsten Rangigkeitsstufe einzuordnen (niedrige Verwertungsebene).
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Vorgehensweise bei der Priifung auf Verwertbarkeit:

1. Uberprifung, ob die vorliegenden Lackschlammqualitaiten die
Annahmekriterien eines oder mehrerer der in der Tabelle aufgefiihrten
Verfahren erflillen. Empfehlung: Ricksprache mit den entsprechenden
Verwertern.

2. Kommen mehrere Verfahren in Frage, ist das hdherrangige Verfahren
anzustreben.

3. Im Hinblick auf die jeweiligen Annahmekriterien ist auch zu prufen, ob
durch Einfihrung einer getrennten Sammlung der anfallenden Farb- und
Lackschlamme zumindest ein Teil der bisher beseitigten Schlamme einer
Verwertung zugefihrt werden kann.

Anmerkung:

Bei Lack- und Farbschlammen aus der Herstellung von Beschichtungsstoffen
eignen sich fur das hochwertigste Verfahren (Aufarbeitung zu Neu- bzw.
Recyclinglacken oder Bindemittelkonzentraten) i.d.R. nur Fehlchargen
und/oder Kundenretouren, da nur diese in ausreichender Menge (> 1
t/Charge) und ausreichender Qualitat (sortenreine Sammlung nach
Lackmaterialsystem prinzipiell mdglich) anfallen, d.h. es sollte zunachst
gepruft werden, ob Fehichargen und/oder Kundenretouren in ausreichender
Menge sortenrein gesammelt werden kénnen.

Dokumentation der MaRhahmen = Tabelle
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3.6

Schmutzwasser aus der Betriebsflachenreinigung

Bei Anlagen zur Herstellung von Beschichtungsstoffen erfolgt die
Betriebsflachenreinigung teilweise unter Verwendung von Wasser. Dabei
fallen je nach Reinigungskonzept und eingesetzten Reinigungsgeraten mehr
oder weniger groRe Schmutzwassermengen an. Insbesondere das Abspritzen
mit Schlauchen fuhrt zu einem hohen Wasserverbrauch und damit verbunden
zu einem erhdhten Schmutzwasseranfall.

Zunachst ist deshalb zu klaren, wie die Betriebsflachenreinigung durchgefuhrt
wird:

Erfolgt die Betriebsflachenreinigung ausschlief3lich trocken (d.h. ohne Einsatz
wassriger Reinigungsmittel)?

O Ja Kein weiteres Vermeidungspotential, aber aus Arbeitsschutz-
grinden sollte zur Trockenreinigung der Einsatz von Kehr-
Saugmaschinen empfohlen werden (vgl. BG, Seite A 155 ff).

O Nein = Weiter mit der nachsten Frage.

Erfolgt die Betriebsflachenreinigung groéfdtenteils durch Abspritzen mit
Schlauchen (d.h.ohne Einsatz von Reinigungsgeraten)?

O Nein Kein weiteres Vermeidungspotential.

O Ja = Nachfolgende Mal3nahmen sollten geprift werden.

MafRnahmen

Zur Vermeidung von Schmutzwéssern aus der Betriebsflachenreinigung
kommt folgendes Reinigungskonzept (vgl. BG, Seite A 155 ff) in Betracht:

* Reinigung bzw. Vorreinigung durch Einsatz trockener Reinigungsverfahren
(Kehr-Saug-Maschinen).

e Einsatz von  Nassschrubbautomaten zur  Nassreinigung, falls
Trockenreinigung nicht  ausreichend ist. Der Einsatz von
Nassschrubbautomaten reduziert den Wasserbedarf im Vergleich zum
herkdbmmlichen Abspritzen um bis zu 90%.

* Verwendung von Druckreinigungsgerdten oder Schlauchen mit selbsttéatig
schlieenden Spritzpistolen an den Stellen, an denen Bodenreinigungsge-
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rate wegen oOrtlicher Gegebenheiten (schlechte Erreichbarkeit, verwinkelte
Betriebsflachen) nicht eingesetzt werden kénnen.

* Verwendung von Brauchwasser fir alle Nassreinigungsprozesse = Kap.
3.7.

Rahmenbedinqungen der Wirtschaftlichkeit:

Die Investitionskosten fir Bodenreinigungsgerate (Kehr-Saug-Maschinen,
Nassschrubbautomaten) bewegen sich je nach Ausristung der Aggregate
zwischen 8.000 DM und 20.000 DM. Diesen Kosten sind Einsparungen fur
Wasserbezug und Abwasserentsorgung gegenzurechnen.

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4
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3.7 Kuhlabwasser (thermisch, jedoch nicht stofflich belastet)

Bei der Herstellung von Beschichtungsstoffen missen die zur Dispergierung
eingesetzten Aggregate (z.B. Ruhrwerksmuhlen, Dreiwalzenwerke bei der
Flassiglackherstellung bzw. Extruder/Kuhlbander bei der
Pulverlackherstellung) sowie Kondensatoren (z.B. Ruckflusskihler zur
Kondensation von Losemittelddmpfen bei der Abgasreinigung) zur Abfiihrung
der entstehenden Warme gekuhlt werden. Als Kihlmedium wird dabei i.d.R.
Stadt- oder Brunnenwasser verwendet.

Falls das dabei anfallende (thermisch, jedoch nicht stofflich belastete)
Kihlabwasser derzeit weder innerbetrieblich wiederverwendet (z.B. fir
Reinigungszwecke) noch (uber Ruckkuhlsysteme) im Kreis gefuhrt wird,
ergeben sich folgende Ansatzpunkte zur Reduzierung von Abwasser aus
KlUhlprozessen:

SEiiiEn Aqsatzpunkte zur Reduzierung von| Kapitel

Kuhlabwasser
Auffangen des Abwassers aus Kihlprozessen und

1 Verwendung bei betrieblichen 3.7.1
Reinigungsmalnahmen
Malinahmen zur Begrenzung der

2 Ny 3.7.2
Kihlwasserdurchflussmenge

3 Kreislauffiihrung von Kuhlwasser 3.7.3

3.7.1 Auffangen des Abwassers aus Kihlprozessen und Verwendung fur
betriebliche Reinigungsmalinahmen

(Thermisch belastetes) Abwasser aus Kihlprozessen kann prinzipiell bei
betrieblichen Reinigungsmallnahmen (Aggregat-, Behalter-, Rohr- und
Betriebsflachenreinigung) eingesetzt werden. Das hierzu notwendige
Auffangen des Kiuhlwassers setzt i.d.R. jedoch die Installation eines
Zwischenbehélters und die Umverrohrung des Kuhlwasserablaufsystems
voraus. Die Wirtschaftlichkeit der MalBnahme ist insbesondere von den
ortlichen Gegebenheiten und dem Waschwasserbedarf abhéngig.
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3.7.2

Konnte das Kuiuhlabwasser aus rein qualitativer Sicht (d.h. ohne
Berucksichtigung sonstiger Randbedingungen) fir folgende Reinigungsaufgaben
eingesetzt werden?

O Ja O Nein  zur Behélterreinigung (z.B. Einsatz in Behélterreini-
gungsanlagen)

O Ja O Nein  zur Aggregatreinigung

O Ja O Nein  zur Rohrleitungsreinigung

O Ja O Nein  zur Betriebsflachenreinigung

Bei ausschliel3licher Beantwortung mit Nein ist eine innerbetriebliche Nutzung
des Kiuhlabwassers aus qualitativen Grinden nicht mdglich, = Kap. 3.7.2.

Bei (teilweiser) Beantwortung mit Ja sollte nachfolgende Mal3inhahme gepruft
werden.

|Maf3nahme

» Auffangen/Puffern von Abwasser(-teilstromen) aus Kihlprozessen und
Verwendung bei betrieblichen Reinigungsmaflnahmen (vgl. BG, Seite A
169 ff).

Rahmenbedingungen der Wirtschaftlichkeit:

Den Investitionskosten  (Puffertank,  Verrohrungsarbeiten,  bauliche
Malnahmen sowie ggf. notwendige Versorgungspumpen mit zugehdriger
Steuerungstechnik) sind die Einsparungen an (Ab-)Wassergebihren
gegenuberzustellen.

Hinweis:

Der Stellplatz fir den benétigten Pufferbehélter sollte aus Kostengriinden so
gewahlt werden, dass sich mdglichst kurze Rohrleitungswege von den
Kihlwasserentnahmestellen zum Behéalter bzw. vom Behélter zu den
jeweiligen Verbrauchsstellen ergeben.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4

Mallnahmen zur Begrenzung der Kuhlwasserdurchflussmenge

In Abhangigkeit der zu dispergierenden Stoffe sowie des geforderten
Dispergiergrades  werden  beim  Dispergiervorgang  unterschiedliche
Warmemengen freigesetzt, d.h. die beim Dispergiervorgang benotigte
Kihlwassermenge ist direkt abhangig vom jeweiligen Dispergiergut.
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Folgende Feststellung vor Ort gibt Hinweise auf ein Optimierungspotential des
Kuhlwasserverbrauchs:

O Ja 0O Nein Die Kiuhlwasserdurchflussmenge an den einzelnen Dis-
pergieraggregaten ist - unabhéngig von dem zu dispergie-
renden Gut - auf einen konstanten (sicheren) Wert einge-
stellt und wird weder manuell (mittels Drosselventil) noch
automatisch (mittels Regelventil) auf die jeweils bendtigte
(produktabhéngige) Kihlwassermenge begrenzt.

Trifft 0.g. Feststellung zu, sollten folgende MalRnahmen geprift werden (vgl.
BG, Seite A 153 ff).

MafRnahmen

 Einbau eines Drosselventils in die Kuhlwasser-Rucklaufleitung von
Dispergieraggregaten.
Die Kuhlwassermenge wird dabei nach Rezeptanweisung (Vorgabe der
maximal zulassigen Temperatur des jeweiligen Dispergiergutes) manuell
begrenzt (Einstellung der jeweiligen Produkttemperatur durch die manuelle
Drosselung der Kihlwasserdurchflussmenge).
Investitionskosten der Malinahme (Drosselventil, Verrohrung):
ca. 500 bis 1.000 DM/Stuick.
Nachteil: Gefahr einer Fehlbedienung.

 Einbau eines Regelventils in die Kuhlwasserricklaufleitung von
Dispergieraggregaten.
Die Kihlwassermenge wird dabei tUber die Sollvorgabe (= einstellbarer
Wert am Regler fur die gewilnschte Produkttemperatur) automatisch
geregelt.
Investitionskosten der MalRnahme (Regelventil, Verrohrung, Mess- und
Regeltechnik): ca. 1.500 bis 3.500 DM/Stlick; eine automatische Regelung
sollte insbesondere bei haufigem Produktwechsel (d.h. unterschiedlichen
Temperaturvorgaben) in Betracht gezogen werden.

Rahmenbedingungen der Wirtschaftlichkeit:

Den jeweiligen Investitionskosten sind die Einsparungen an (Ab-)Wasserge-
bUhren gegeniuberzustellen.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.7.3 Kreislauffuhrung von Kuhlwasser

Eine Madglichkeit zur weitgehenden Vermeidung von Abwasser aus
KlUhlprozessen ist die Kreislauffuhrung von Kuhlwasser Uber geeignete
Ruckkuhlwerke (Trocken- oder Nasskihltirme und/oder luftgekihlte
Kaltwasserséatze, vgl. BG, Seite A 172 ff). Auf Grund der hohen
Investitionskosten (und bei Einsatz eines Kaltekompressors nicht zu
vernachlassigender Betriebskosten auf Grund des hohen Strombedarfs) ist
die Nachristung einer Kreislauffuhrung erst bei Anfall groRRerer
Kihlwassermengen wirtschatftlich.

Fallen jahrlich mehr als 10.000 m3 Abwasser aus Kuhlprozessen an?

O Nein Kreislauffihrung des Kihlwassers sollte mangels fehlender Wirt-
schaftlichkeit nicht weiter verfolgt werden.

O Ja = Die nachfolgende Maflinahme sollte gepruft werden.

MalRnahme

* Nachristung eines Kuhlkreislaufs durch Installation geeigneter
Ruckkuhlwerke.

Zusatzinformationen:

Die Auswahl eines geeigneten Rickkihlwerkes (Kuhlturm oder Kuhlaggregat
oder Kombination aus Kuhlturm und Kihlaggregat) ist von den 0rtlichen
Gegebenheiten und der Kihlwasserdurchsatzmenge abhangig. Zur
Konzeption des Ruckkuhlsystems und zur Abschatzung der damit
verbundenen Investitions- und Betriebskosten (GroR3enordnung je nach
Konstellation: 70.000 bis 200.000 DM) ist eine fachtechnische Beratung durch
entsprechende Anlagenlieferanten zwingend erforderlich. Eine Entscheidung
uber die Einfihrung eines Kuihlwasser-Kreislaufsystems kann deshalb erst
nach Vorliegen entsprechender Angebote erfolgen.

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.8

Staub aus der Staubabscheidung

Staube entstehen beim Dosieren pulverférmiger Rohstoffe bei der
Flussiglackherstellung (Pigmente, Fullstoffe, Hilfsmittel) sowie bei Mahl-, Sieb-
und Abfillvorgdngen bei der Pulverlackherstellung. Die anfallenden Staube
werden haufig durch zentrale Staubabscheider (Zyklone, Schlauchfilter) aus
der Abluft abgetrennt (siehe nachfolgende Prinzipskizze).

EQ
ggf.
zentraler Behandlung

> Staubabscheider p-| gasformiger

EQ Emissionen
(z.B. TNV)
EQ
EQ = Emissionsquelle Abfall

Die Riuckfuhrung der aus Zentralanlagen abgetrennten Stdube in den
Produktionsprozess ist i.d.R. nicht méglich, da deren standig wechselnde
Zusammensetzung (auf Grund der Zusammenfihrung unterschiedlicher
Emissionsquellen) die Produktqualitat gefahrden wirde.

Ein Vermeidungspotential ergibt sich prinzipiell jedoch durch den Einsatz
dezentraler Staubabscheider (siehe nachfolgende Prinzipskizze), da hier
keine Vermischung mit Fremdstduben erfolgt und somit eine direkte
Ruckfuhrung zur jeweiligen Emissionsquelle ermdglicht wird.

(bei Nassabscheider)

l Optional, wenn
| TA Luft mit dezentralen
# dezentraler | Systemen nicht einge-
EQ : Staubabscheider | halten werden kann.
A 4 I
Abfall bei I
Produktwechsel | zentraler aaf.
> I ) Behandlung
1 dezentraler vorgereinigle | | Staubabscheider P gasférmiger
EQ < Staubabscheider Lt | Emissionen
\ 4 | (z.B. TNV)
Abfall bei |
Produktwechsel |
> I
Pl dezentraler |
Staubabscheider
B0 le |
v |
Abfall bei I Abfall oder
Produktwechsel | Abwasser
1

EQ = Emissionsauelle
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Bei Verwendung von dezentralen Abscheidern ist jedoch zu berticksichtigen,
dass bei Kampagnenwechseln Reinigungsmallihahmen am Staubabscheider
erforderlich werden konnen, sofern die abgeschiedenen Staube der
vorhergehenden Produktion nicht mit den Roh- und Einsatzstoffen der
nachfolgenden Produktion vertraglich sind.

Die Installation eines (zusatzlichen) dezentralen Staubabscheiders ist aus
wirtschaftlichen Grinden nur an Stellen/Emissionsquellen sinnvoll, bei denen
folgende Voraussetzungen erfullt sind:

O Ja O Nein An einer Emissionsquelle werden langere Kampagnen
ohne Rezeptwechsel gefahren (z.B. Herstellung von
Halbfabrikaten bei der Flussiglackherstellung; groRRere
Chargen bei der Pulverlackherstellung).

O Ja [0 Nein Die Emission ruckfihrbarer Staube ist an der in Frage
kommenden Emissionsquelle relativ hoch (mindestens
1 Tonne jahrlich).

Lasst sich eine Emissionsquelle im Betrieb identifizieren, bei der obige
Voraussetzungen erfillt sind (d.h. 2 x Ja angekreuzt), so ist die nachfolgende
Malinahme zu prufen.

|Maf3nahme

 Einbau eines dezentralen Staubabscheiders zur RuUckfihrung der
abgeschiedenen Staube in den Produktionsprozess (siehe BG, Seite A 169
ff).

Rahmenbedinqungen der Wirtschaftlichkeit:

Die Wirtschaftlichkeit der MaflRnahme hangt in erster Linie ab vom
Einkaufspreis der rickgewonnenen Wertstoffe (Preise zwischen 1,10 DM/kg
und 35 DM/kg) und den Investitionskosten fur die Beschaffung und
Verrohrung des Staubabscheiders (abreinigbare Staubfilter oder Zyklone).

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4
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4 Ergebnisdokumentation der Beratung (Tabelle 4)

Pos. | Betriebsbereich

mogliche Mallnahme

erwartetes Potential (%)

Vermeidung 2 Verwertung 2

erwartete
Amortisation
(Jahre) ?

moglicher
Umsetzungs-
zeitraum

10

1) Bezogen auf die insgesamt angefallene Menge bei Vermeidung bzw. auf die beseitigte Menge bei Verwertung, jeweils vor Durchfiihrung der MaRnahme.
2) Sofern diese bereits Uberschlagig abgeschatzt werden kénnen.
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5 Ergebnisdokumentation der betrieblichen Umsetzung (Tabelle 5)

erreichte erreichte
Abfallvermeidung | Afallverwertung
(%) 7 (%) ¥

Pos. | Betriebsbereich Art der Stand der Datum

Mallnahme MalRihahmenumsetzung

10

1) Bezogen auf die insgesamt angefallene Menge bei Vermeidung bzw. auf die beseitigte Menge bei Verwertung, jeweils vor Durchfiihrung der MaRnahme.
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Anhang: Ubersicht tiber anfallende Abfallarten

Erfassungszeitraum (z.B. Kalenderjahr): .........ccccciiiiiinnnn.

Pos. | Betriebsbereich

Abfallart

EAK

Menge
(t/a)

Entsorgungs-
weg

Entsorgungs-
kosten
(DM/a)

Bemerkungen

10
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