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Die Effizienz-Agentur NRW:

Konzepte mit Synergieeffekt.

Die Effizienz-Agentur NRW ist
auf Initiative des nordrhein-west-
falischen Umweltministeriums
gegrindet worden. Sie informiert
und unterstiitzt kleine und mittle-
re Unternehmen in Nordrhein-
Westfalen rund um
Fragen des Produkti-
onsintegrierten Um-
weltschutzes — kurz:
PIUS — und dessen
wirtschaftlich sinnvolle
Realisierung im unter-
nehmerischen Alltag.
Ziel ihrer Arbeit: Ein
Gleichgewicht zwi-
schen Okologie und
Okonomie, von dem
Unternehmen und Umwelt glei-
chermal3en profitieren.

Produktionsintegrierter Umweltschutz:
Ziel des neuen Wirtschaftens.

Im Mittelpunkt aller Angebote
der EFA steht die mdglichst
flachendeckende Verwirklichung
von innovativen Fertigungs- und
Prozessablaufen, die schon
wahrend des Arbeitsvorgangs
Schadstoffemissionen wirksam
verhindern bzw. minimieren kén-
nen.

Da bei fast jedem industriellen
Prozess auch dkologisch bedenkli-
che Nebenprodukte entstehen,
entscharfte und kompensierte bis-
her der nachsorgende oder additive
Umweltschutz diese Belastungen
durch nachgeschaltete, von der
Produktion weitgehend losgeltste
Reinigungsprozesse. Diese erzeugen
jedoch zusétzliche Kosten fiir den
Bau und den Betrieb der Anlagen
sowie fur die Entsorgung der iso-
lierten Schadstoffe.

Anders als diese kostspieligen
End-of-pipe-MaRnahmen tber-
zeugen die Vorteile des Produkti-
onsintegrierten Umweltschutzes
(PIUS) gerade strategisch planende
und erfolgsorientierte Unterneh-
mer. Denn durchdachte Effizienz-
Strategien sorgen dafur, dass die
Kosten deutlich reduziert werden
konnen — durch Ressourcenscho-
nung in der Produktion. Durch
prozessnahe KreislaufschlieRung
und Wertstoffriickgewinnung. Und
durch Vermeidung oder Verminde-
rung von Emissionen.

Ergebnisse einer effizienten
Problemlésung sind:

= Kostensenkungen bei Roh-,
Hilfs- und Betriebsstoffen,
Qualitétssicherung, Energie
und Abfallentsorgung

e minimierter Entsorgungs-
aufwand

« effizientes Abfall- und
Umweltmanagement

= geringerer Ressourcenverbrauch

= verminderte Schadstoff-
belastung

= hohe Mitarbeitermotivation

 bessere Aullenwahrnehmung

Was uns bewegt. Was wir bewegen.

Die Effizienz-Agentur NRW ist
vor allem fur mittelstédndische
Unternehmen in NRW Wegberei-
ter dieser zukunftsorientierten
Wirtschaftsstrategie und steht
Ihnen als kom-
petenter
Ansprechpart-
ner in allen
Fragen des
unternehme-
risch effizien-
ten Umwelt-
schutzes zur
Seite.

Die EFA for-
dert den Dialog
Uber PIUS im
Land — auf
allen Ebenen.
Info-Foren hel-
fen Unterneh-
mern, sich Ober die neuesten tech-
nischen Lésungen im PIUS auf
dem Laufenden zu halten und
Kontakte in der eigenen Branche
zu vertiefen. Multiplikatoren und
Entscheider werden an einen
Tisch gebracht, um einen produk-
tiven Wissenstransfer zwischen
Wirtschaft, Wissenschaft, Bera-
tern, Herstellern und Unterneh-
mern zu ermdglichen und somit
den Standort NRW zu stérken. Da
sich gewachsene Strukturen und
Rahmenbedingungen von Region
zu Region unterscheiden, geht
die EFA seit 2002 mit ihren
Regionalburos erfolgreich auf die
spezifischen regionalen Anforde-
rungen ein.

Im Spannungsfeld zwischen
Technik, Okologie und Okonomie
besteht die wichtigste Aufgabe
der Effizienz-Agentur NRW auch
in Zukunft darin, neue Kontakte
zu knlpfen. Wann profitieren Sie
von unserer Erfahrung?

Herzlich willkommen bei der
Effizienz-Agentur NRW.




Die Chemische Industrie in NRW:

Mehr als nur Zahlen, Daten und Fakten.

In Nordrhein-Westfalen werden
heute fast 25% des gesamtdeut-
schen Industrieumsatzes erzielt.
Auch arbeiten hier insgesamt
29% aller Beschéftigten der
deutschen Chemischen Industrie
und sichern ihrer Branche mit
einem Umsatzanteil von circa
33% im Bundeslandervergleich
den ersten Platz. Alleine zehn der
vierzig umsatzstarksten deut-
schen Chemieunternehmen
haben in NRW ihren Sitz. Dabei
weist der Uberwiegende Teil der
Unternehmen mittelstéandische
Strukturen auf.

Im Gleichgewicht zwischen
Leistung und Verantwortung.

Wie die gesamte Industrie in
NRW ist auch die Chemische
Industrie, insbesondere die Lack-
Industrie, einem standigen Inno-
vationswettbewerb unterworfen.
Die Modernisierung der Verfah-
ren und Arbeitsweisen, der Wan-
del zur Dienstleistungsgesell-
schaft und globaler Wettbewerb
fordern von den Unternehmen
zwischen Rhein und Ruhr, immer
einer Schritt weiter zu denken.
Die Entwicklung innovativer
Werkstoffe und Produkte wie u.a.
Halbleiter fur die Informations-
technologie, Kunststoffe und
Fasern sichern Anteile auf dem
Weltmarkt.

Weitere Potenziale liegen in der
Produktion selbst. Das Erzeugen,
Verdndern, Vermischen und Kon-
fektionieren verschiedenster
Stoffe in hochkomplexen Prozes-
sen und Anlagen hat auch im
Bereich des Umweltschutzes
weitreichende Auswirkungen. Die
Chemische Industrie erkannte
dies frih, und hat im Bereich der
Stoffkreislauffiihrung und Pro-
zessoptimierung stets eine Vor-
reiterrolle ibernommen. Bei vie-
len groBen und namhaften
Unternehmen existieren inzwi-
schen zahlreiche wirkungsvolle
Initiativen — zum Beispiel ,Res-
ponsible Care” als Brancheni-
nitiative, der ,,Oko-Check" von
BAYER oder die ,Okoeffizienz-
Analyse* der BASF. Dennoch ist
das Potenzial der Chemischen
Industrie — vor allem in kleinen
und mittelsténdischen Betrieben
— noch ausbaufahig.

Beratung — Projekte — Services:
Die Aktivitaten der Effizienz-Agentur NRW.

Daraus ergeben sich vielféltige
Anknupfungspunkte fur eine
Zusammenarbeit mit der Effizi-
enz-Agentur NRW. Regionale
Veranstaltungen, spezifische The-
men, konkrete Ldsungen, fun-
dierte Kontakte: Diese und ande-
re Aktivitaten der EFA verzeich-
neten bereits in der Vergangen-
heit eindrucksvolle Erfolge. So
wird es auch kinftig weitere Ver-
anstaltungen mit unterschied-
lichen Schwerpunkten aus dem
Bereich Chemie geben — wie zum
Beispiel im Jahr 2002 mit der
Industrie- und Handelskammer
Kéln oder der Bezirksgruppe
NRW des Verbandes der deut-
schen Lackindustrie in 2003. Die
Effizienz-Agentur NRW hat in
diesem Feld einen neuen Arbeits-
schwerpunkt gesetzt, um PIUS-
Potenziale, -Technologien,
-Trends und -Problemstellungen
in diesem Markt klar aufzuzei-
gen.

Einen wichtigen Schwerpunkt
bildet dabei kiinftig auch die
Herstellung und Anwendung von
Qualitatslacken und -farben,
deren Umweltfreundlichkeit und
Wirtschaftlichkeit durch perma-
nente Forschungs- und Entwick-
lungsarbeit optimiert wird.
Gemessen an den Gesamtproduk-
tionswerten der Lack-Industrie
Deutschlands werden circa 37%
aller Anstrichmittel, Druckfarben
und Kitte in Nordrhein-Westfalen
erzeugt.

Ahnlich wie die Unternehmen
selbst steht natirlich auch der
Chemiestandort Nordrhein-West-
falen in einem verstarkten inter-
nationalen Wettbewerb. Eine
konsequente Weiterentwicklung
in den Bereichen Infrastruktur
und Innovationskraft stellt fur
das bevolkerungsreichste Bundes-
land eine wichtige Grundlage dar,
um diesen Wettbewerb auch in
Zukunft entscheidend mitzube-
stimmen.




Lacke und Farben in Herstellung und Anwendung:

Optimierungschancen durch PIUS.

bregau

Die Herstellung von Lacken und
Farben ist in Nordrhein-Westfalen
stark mittelstandisch gepragt. Die
Effizienz-Agentur NRW erwartete
in dieser Branche erhebliche
Potenziale zur Prozess- und Pro-
duktoptimierung. Um diese besser
kennen zu lernen, beauftragte die
EFA die bregau olt GmbH
(www.bregau.de) — ein langjéhrig
mit der Thematik vertrautes
Fachunternehmen aus Bremen —
mit einer Potenzialanalyse.

Praxisbezogene Daten — greifbare Ergebnisse.

Die Ziele: Identifizierung und
Benennung von PIUS-Potenzialen
und Unterstutzungsbedarf in der
Branche sowie die Ermittlung von
wirtschaftlich erfolgreichen
Losungen zur ErschlieBung der
Potenziale.

Hierbei sollte auch das aktuell
im Rahmen der 31. BImSchV
umzusetzende EU-Recht bertick-
sichtigt werden. 154 Unterneh-
men der Branche in NRW wurden
angeschrieben. Diese Betriebe
beschéftigen 12% der in der
deutschen Lackindustrie téatigen
Mitarbeiter.

Die Ergebnisse helfen der EFA,
noch gezielter PIUS-Potenziale
und Probleme bei Unternehmen
der Lack- und Farbindustrie auf-
zudecken und anzugehen.

Als Hauptergebnisse der Studie
wurden funf Bereiche mit erheb-
lichem PIUS-Potenzial identifi-
ziert, deren GroRenordnung flr
NRW hochgerechnet und fir die
grundlegende Losungsansatze
formuliert wurden:

« Umstellung auf l6semittelarme
Lacksysteme — also die Herstel-
lung umweltfreundlicher Pro-
dukte. Das Einsparpotenzial an
organischen Losemitteln
betragt mehrere zehntausend
Tonnen pro Jahr durch Substi-
tution sowie mehrere hundert
Tonnen pro Jahr durch Emissi-
onsreduzierung in der Produk-
tion. Solche Systeme kdnnen
beispielweise Wasserlacke,
High-Solids, Pulverlack-Slurry
oder Pulverlacke sein.

» Reduzierung der Losemittel-
emissionen bei der Herstellung
von konventionellen Lacken
durch PIUS. Das Einsparpoten-
zial an organischen Lésemitteln
betragt hier mehrere tausend
Tonnen pro Jahr — u.a. durch
den Einsatz geschlossener
Systeme und durch Lésemittel-
rickgewinnung.

» Reduzierung von Abféllen. Das
Einsparpotenzial an Sondermll
in Form von Lackschl&mmen
kann mit mehreren zehntau-
send Tonnen pro Jahr abge-
sch&tzt werden - vor allem
durch Recycling von Fehlchar-
gen, optimierte Produktionspla-
nung und Reinigungsprozesse
sowie praventive Qualitatssi-
cherungs-MalRnahmen zur Aus-
schussminderung.

« Reduzierung der Wasser- und
Abwassermenge Uberwiegend
durch Schlieung von Kuhl-
kreislaufen, wobei in NRW
mehre Millionen Kubikmeter
pro Jahr eingespart werden
kdnnen.

e La&rmreduzierung durch préven-
tive MaBnahmen wie l&rmarme
Antriebe und Entkopplung
schwingender Systeme sowie
nachsorgende Malknahmen wie
z. B. Dammung und individuel-
ler Gehdrschutz.

Einblicke in die Praxis.

Ressourcenschonung, Umwelt-
freundlichkeit und Wirtschaft-
lichkeit in Herstellung und
Anwendung: Diese wichtigen
Ziele stehen bei der Arbeit der
Effizienz-Agentur NRW fur die
Lack- und Farbenindustrie auch
kiinftig im Mittelpunkt. Die
Kommunikation von nachah-
menswerten Best-Practice-Bei-
spielen sowie die erfolgreiche
Platzierung von Ideen und Kon-
zepten im Sinne des Nachhalti-
gen Wirtschaftens sichern eine
breite Ansprache und Sensibili-
sierung der Lackindustrie — auf
dem Weg zum Produktionsinte-
grierten Umweltschutz und zu
umweltgerechten Produkten.

Auf den folgenden Seiten
mochten wir Thnen sechs erfolg-
reiche Praxisbeispiele aus diesem
Industriezweig vorstellen, die
sowohl die Lackherstellung als
auch -anwendung umfassen. Sie
veranschaulichen deutlich, in
welch engem Zusammenhang die
Umweltfreundlichkeit von Pro-
dukten und Prozessen speziell in
der Lackindustrie steht.




Praxisbeispiel 1:

Feidal GmbH & Co., Krefeld

Das Unternehmen

1926 wurde in Duisburg von Karl
Feidner und Josef Fischer die
Ruhrorter Lackfabrik Feidner und
Fischer gegriindet. Nach dem Aus-
scheiden von Josef Fischer baute
Karl Feidner die Firma zu einem
leistungsfahigen Hersteller von Ol-
und Kunstharz-, Rostschutz- und
Schwarzlacken aus. Nach tber 75-
jéhriger Entwicklung und in der
mittlerweile dritten Inhabergene-
ration ist die Feidal-Firmengruppe
heute einer der fihrenden mittel-
standischen Hersteller von Lacken
und Farben im Inland. Nach dem
Eintritt von Henner Stratenwerth —
dem Enkel des Firmengriinders —
erfuhr das als Feidal GmbH Lacke
+ Farben firmierende Unterneh-
men einen weiteren Aufschwung.
Von den insgesamt 260 Mitarbei-
tern sind derzeit 90 am Standort
Krefeld beschaftigt. Bei einer pro-
duzierten Lackmenge von ca.
3.000 t pro Jahr betrégt der
Umsatz dort ca. 28 Mio. Euro.

L]
FEIDAL

Lacke + Farben

Was wird getan?

Es werden 1K- und 2K-Lésemit-
tellacke und 1K- und 2K-Wasser-
lacke hergestellt. Bei ca. 35% der
Gesamtproduktion handelt es sich
um Lacksysteme auf Basis wasser-
verdunnbarer Bindemittel. Neben
der friihzeitigen Aufnahme der
Produktion von recycelbaren Was-
serlacken bietet Feidal auch
Loésungskonzepte zum Entpigmen-
tieren von Mischlacken mittels
Membrantrenntechnik zur Riick-
gewinnung der Bindemittel an.
Feidal bietet als erster deutscher
Produzent mit farbigem, industri-
ell verarbeitbarem Pulverlack-
Slurry — eine Dispersion aus Pul-

verlacken und Wasser — eine vollig

I6semittelfreie Alternative zu her-
kdmmlichen Flussiglacken an.
Doch auch bei der Lackherstellung
haben umweltfreundli-
che Prozesse — wie das
nachfolgende Beispiel
zeigt — einen hohen
Stellenwert.

Geschaftsfuhrer Henner Stratenwerth

So wird gespart!

Bei Feidal wird beim Dispergier-
prozess — er dient der Feinvertei-
lung von Pigmenten im Mahlgut
und der Homogenisierung beim
Komplettieren der Lacke — eine
spezielle Tauchmihle eingesetzt.
Gegeniber anderen, marktlblichen
Verfahren wie z.B. Rihrwerksku-
gelmuhlen muss der Lack nicht aus
einem Vorlagebehélter durch die
Muhle oder im Kreislauf gepumpt
werden, sondern ein Vorlagebehél-
ter wird mit dem Mahlgut befiillt
und der Mahlapparat wird direkt
hineingetaucht. Dieses geschlosse-
ne System arbeitet mit nur einem
Behdlter und ohne Pumpe oder
Rohrverbindungen. Das Ergebnis:
ein nahezu halbierter Platzbedarf,
geringerer Reinigungsaufwand,
eine erheblich geringere Anzahl an
VerschleiRteilen und ein doppelter
MahlgutausstoR pro Zeiteinheit bei
allen Feidal-Standard-Rezepturen
bei konstanter Leistungsaufnahme.
Daruiber hinaus geht dank eines
geschlossenen Kihlkreislaufes der
Kiihlwasserverbrauch gegen Null.
So amortisierten sich die Investiti-
onskosten von 80.000 Euro in
einem Zeitraum von nur zwei Jah-
ren.




Praxisbeispiel 2:

Bollig & Kemper GmbH & Co.,

Kdln

Das Unternehmen

Die Lackfabrik Bollig & Kemper
wurde im Jahre 1919 durch Wil-
helm Kemper in KdIn-Bickendorf
gegrundet. Zunéchst wurden Indus-
trie- und Bautenlacke produziert,
seit den 50er Jahren verlagerte
sich der Schwerpunkt auf die Ent-
wicklung und Produktion von
Automobildecklacken. Seit dieser
Zeit werden auch selbst entwickel-
te Kunstharze in eigenen Reakto-
ren produziert. In den 70er Jahren
wurde das Industrielack-Geschéaft
inshesondere durch die Herstellung
von Coil-Coating-Lacken (Lacke
zur Beschichtung von Stahl- und
Aluminium-Bandern) weiter aus-
gebaut. Zur Zeit bilden Industrie-
lacke, Kunststofflacke, Pigment-
pasten und Kunstharze den
Schwerpunkt des Produktspek-
trums im Unternehmen. Entwick-
lung und Produktion finden nach
wie vor auf dem Betriebsgelande
in KoIn-Bickendorf statt. Bollig &
Kemper wird als Familienunterneh-
men in der dritten Generation
durch Dr. Wilhelm Kemper und Dr.
Heinrich Kemper gefiihrt.

S

BoLuiG & KEMPER

Was wird getan?

Vor allem in den Bereichen Res-
sourcenschonung, Abfall- und
Emissionsvermeidung ist man bei
Bollig & Kemper besonders enga-
giert. Nach der ersten Zertifizie-
rung nach 1SO 9001 erhielt das
Unternehmen 1996 fur seine Ver-
knupfung der Umweltschutz-
Organisation mit dem Qualitats-
management das Zertifikat nach
der EG-Oko-Audit-Verordnung. Im
Jahre 1999 folgte die Zertifizie-
rung geman QS 9000, VDA 6.1
und 1SO 14001.

Die qualitativen Anforderungen
an Metallic-Lacke sind — insbeson-
dere was die optische Bewertung
des Erscheinungsbildes der lackier-
ten Oberflachen angeht — sehr
hoch. Zur Minimierung von Nach-
arbeiten und
Fehlchargen
werden die im
Rezept ausge-
wiesenen
Aluminium-
Bronzen vorher

Dr. Heinrich Kemper und Dr. Wilhelm Kemper,
geschaftsfuhrende Gesellschafter

einer Einsatz-
priifung unter
Verwendung
eines Farbmessgeréates unterzogen.
Dazu wird von dem in der Produk-
tion hergestellten Bindemittel-
Ansatz im Labor eine Probe mit
den fur die Produktion ausgewéhl-
ten Chargen der Aluminiumbronze
gemischt. Hier entscheidet sich
nun, ob mit den gewahlten Char-
gen der Aluminium-Bronze die
qualitativen Vorgaben erzielt wer-
den konnen. Ist dies nicht der Fall,
werden im Labor Rezeptmodifika-
tionen erarbeitet oder es werden
alternative Chargen der Alumini-
um-Bronzen verwendet. In der
Produktion erfolgt im Anschluss an
die Laborprifung die Vermischung
der Alubronzen mit dem Bindemit-
tel im groBen Mal3stab.

-y -

e

So wird gespart!

Die oben genannte Vorgehens-
weise ist neben der Sicherung einer
konstanten Qualitat auch ein Bei-
trag zur Ressourcen- und Kosten-
senkung. Zusatzliche Abfalle durch
Fehlchargen, Emissionen sowie
Energie- und Materialverbrauch
werden durch die Einsatzpriifung
vermieden. Wirden Fehlchargen
produziert, musste derzeit jahrlich
Material im Einkaufswert von etwa
50.000 Euro entsorgt werden. Zu
diesem Wert missten dann noch
Kosten fiir die Entsorgung und den
internen Aufwand fir die logisti-
sche Bearbeitung der Fehicharge
addiert werden. In dieser Maximal-
abschatzung ist nicht berticksich-
tigt, dass sich eine Charge durch
geeignete Nacharbeiten ,retten”
lasst, was selbstverstandlich Vor-
rang vor der Entsorgung hat. Der
Aufwand hierfir ist jedoch schwer
zu quantifizieren.

Das Beispiel zeigt, wie durch eine
optimale Planung von Prifungen in
Zusammenarbeit der verschiedenen
Bereiche des Unternehmens Qua-
litdts- und Umweltziele gleicher-
maRen erfolgreich erreicht
werden kdnnen.




Praxisbeispiel 3:

3H-LACKE, Lackfabrik Hammen
GmbH & Co. KG, Hiddenhausen

Das Unternehmen

Das Unternehmen 3H-LACKE,
Lackfabrik Hammen GmbH & Co.
KG, Hiddenhausen ist ein Zulieferer
der Mébelindustrie und wurde
1956 gegriindet. Die ostwestféli-
sche Firma besitzt neben dem Fir-
mensitz in Hiddenhausen auch Ver-
kaufstitzpunkte in West-, Sud-
und Osteuropa, China, Vietnam,
Indonesien und Thailand. 3H-LACKE
produziert innovative 1K-, 2K- und
UV-Lackqualitaten auf Wasser- und
Losemittelbasis sowie Beizen, High-
Solid-Lacke und Fallspachtel. Bei
der Herstellung werden Produkti-
onsverfahren nach eigener Produk-
tionsvorschrift in horizontaler und
vertikaler Fabrikationsstruktur
angewendet. Die Einsatzbereiche
der Produkte reichen von Holz
(Kiiche, Bad, Parkett, Paneele,
Taren) bis hin zu Kunststoff.

Von den 200 Mitarbeitern des
Unternehmens arbeiten rund 50%
in der Lackproduktion und ca. 25%
im AuBendienst. 3H-LACKE stellt
dabei eine Lackmenge von ca.
18.000 Tonnen pro Jahr her. Der
Umsatz betragt ca. 37 Mio. Euro.
Im Mai 2003 wurde das Unterneh-
men nach der DIN EN ISO 9001:
2000-12 erfolgreich rezertifiziert.

Was wird getan?

Die Geschéftsleitung richtete
Uber die gesetzlichen Forderungen
hinaus die Stabstelle Sicherheit/
Umwelt ein. Mit Hilfe dieser Stab-
stelle wird gemeinsam (ber die
Einhaltung der Umweltvorschriften
gewacht. So werden u.a. gebrauch-
te Gebinde vom Kunden zurtickge-
nommen. Neben Einweg- werden
aber auch Mehrweggebinde einge-
setzt. 3H-LACKE nimmt Restfarben
und verschmutzte Verdiinnungen
ebenfalls zurtick und arbeitet diese
— wenn mdglich — wieder in den
Produktionsprozess ein. Auch
Recycling von Lacken ist méglich.
Das Kihlwasser in der Produktion
wird im Kreislauf gefihrt und es
fallt dabei kein weiteres Abwasser
an.

H
H

3H-LACKE

So wird gespart!

3H-LACKE hat die gesamte Pro-
duktion so konzipiert, dass in den
Anlagen sowohl Losemittel-, als
auch Wasserlacke produziert wer-
den kénnen. Hierdurch kann man
flexibel auf Marktentwicklungen
reagieren. Dies ermdglicht es, u.a.
auf Kundenwiinsche von Casawell
(Beispiel 4) einzugehen und pig-
mentierte 2K-l6semittelhaltige
durch 2K-Hydro-Lacke zu ersetzen.
Hydro-Lacke haben genauso gute
Gebrauchseigenschaften wie lose-
mittelhaltige Lacke, beispielsweise
die Bestandigkeit gegen Haushalts-
Chemikalien oder mechanische
Beanspruchung. Dar(ber hinaus
helfen Lacke auf Wasserbasis bei
der Erfiillung der VOC-Richtlinien.

Die Anforderungen der Firma Casa-
well wurden von 3H-LACKE als
Chance genutzt, sich in einem
Zukunftsmarkt zu positionieren.
Hierbei heben die Hiddenhausener
besonders die Bereitschaft des
Anwenders hervor, diese neuen
Systeme zu erproben und einzuset-
zen. Um kiinftige Wachstumsseg-
mente des Lackmarktes bedienen zu
kénnen, investiert 3H-LACKE erheb-
liche Entwicklungsarbeit in um-
weltfreundliche Wasserlacke und
festkorperreiche UV-Lacksysteme.
Dieses stellt auch besonders nach-
haltig wirtschaftende, innovative
Kunden zufrieden.




Casawell

Praxisbeispiel 4: Service Gruppe
Casawell, Enger
Die Entwicklung
Das Unternehmen der Lacke und

1953 griindete Gustav Wellmann
in Oetinghausen einen Handwerks-
betrieb mit der Idee, Kiichenmdbel
und -gerdte als Einheit anzubieten,
und legte damit den Grundstein
flr die Geschichte einer der erfol-
greichsten Unternehmensgruppen
der Mdbelindustrie. Heute werden
an vier Standorten in Enger, Hid-
denhausen, Léhne und Bad Salzu-
flen Kiichen gefertigt. Im Jahr
2002 erwirtschaftete die Casawell
Service Gruppe (Gustav Wellmann
GmbH & Co. KG, Enger mit den
Tochtergesellschaften Wellmann,
Wellpac, Welltec und Geba) mit
1.450 Mitarbeitern einen Umsatz
von 271 Mio. Euro. Die Investitio-
nen lagen bei 6 Mio. Euro. Am
Standort Bad Salzuflen betreibt
Casawell eine Lackiererei mit 26
Mitarbeitern, die fir die verschie-
denen Kichenmarken hochwertige
Oberflachen in einer eindrucksvol-
len Farbvielfalt erstellen. Produkti-
onsleiter ist Michael Brandt.

Was wird getan?

Im Lackierbetrieb am Standort
Bad Salzuflen werden téglich ins-
gesamt 1.500 bis 2.000 Einzelteile
—von kleinen Kranzteilen bis zu
groRBen Frontplatten — lackiert.
Unter hohem Kosten- und Wett-
bewerbsdruck wurde hier ein
innovatives und erfolgreiches
Konzept realisiert, das durch
Kostensenkungen flr einen klaren
Wettbewerbsvorteil sorgt und
somit einen Uberzeugenden Bei-
trag zur Sicherung des Standortes
leistet. Dabei kommen erstmals
Wasserlacke fiir die Lackierung
hochwertiger Kiichenmébel zum
Einsatz — eine fir die hohen Qua-
litdtsanforderungen dieses Arbeit-
sprozesses branchenweit einmalige
Anwendung. Die Wasserlacke wer-
den fir glatte Farbflachen und als
farbige Struk-
turlacke ge-
nutzt — auch
flir komplexe
Geometrien.

Produktionsleiter Michael Brandt

ihrer Anwen-

dung erfolgt in enger Zusammen-
arbeit mit 3H-Lacke, dem Lieferan
ten der bisher eingesetzten kon-
ventionellen Lacke. Besondere He-
rausforderungen bestehen hierbei
im hohen Entwicklungsaufwand,
der nicht nur fiir verschiedene
Lacktypen besteht, sondern oft
auch Modifikationen der Rezeptur
bei unterschiedlichen Farbténen
erfordert. MaRgebliche Vorgabe
bei der Entwicklung und beim Ein-
satz der Wasserlacke war dariiber
hinaus, dass diese ohne groRere
Investitionen mit dem vorhande-
nen Equipment eingesetzt werden
konnen. Ziel der Malnahmen ist
eine erhebliche Senkung der VOC-
Emissionen im Rahmen der kinfti-
gen gesetzlichen Anforderungen,
verbunden mit einer deutlichen
Kostensenkung sowie Effizienz-
steigerung.

So wird gespart!

Nach zweijahriger Vorlauf- und
Entwicklungszeit werden Wasser-
lacke derzeit an Einzelspritzstanden
eingesetzt. Bis Ende 2003 werden
40% der reguldren Produktion dar-
auf umgestellt und dadurch der
Losemittelaufwand um 15 t pro
Jahr sowie die Entsorgungskosten
um 5.000 Euro reduziert werden.
Nach den bisher positiven Erfahrun-
gen soll eine vollstandige Umstel-
lung auf wassrige Lacksysteme in
den néchsten Jahren erfolgen. Viele
Werkstiicke, die bisher zwei Deck-
lackschichten brauchten, kénnen
nun in einem Arbeitsgang beschich-
tet werden; dies bringt eine deutli-
che Verringerung der Stlickkosten
mit sich. Ferner sind die genehmi-
gungsrechtlichen Vorschriften flr
Lackieranlagen, die ausschlieBlich
mit Wasserlacken arbeiten, geringer
als fur konventionelle Systeme.

Diesen positiven Effekten steht ein
Aufwand von rund 5.000 Euro zur
Erprobung der neuen Lacksysteme
entgegen. Dabei konnte — ohne die
erhebliche Reduzierung der Stiick-
kosten zu berlcksichtigen — eine
rasche Amortisation der Investitio-

Entsorgungskosten in zwolf
Monaten erreicht werden.




Praxisbeispiel 5:

Uffmann Lackbetrieh GmbH,

Bielefeld

Das Unternehmen

Das im Jahr 1972 gegrlindete
Unternehmen hat sich vor allem
auf die Lohnlackierung von Kunst-
stoff- und Aluminiumteilen (Haus-
halts- und Elektrogerate) speziali-
siert. Mit 45 fest angestellten und
bis zu 25 freien Mitarbeitern wird
ausschlieBlich per Nasslackierung
im HVLP-, Airless- und Airmix-Ver-
fahren beschichtet. Ein auf der
DIN EN ISO 9001 aufbauendes
Qualitdtsmanagement-System
erflllt auch die Forderungen von
QS-9000/98 und VDA 6.1/96. Seit
dem Jahr 2000 leitet Dipl.-Chem.-
Ing. Ernst-Ulrich Hamann das
Unternehmen als geschaftsfiihren-
der Gesellschafter.

Was wird getan?

Erste Versuche zum Einsatz von
Wasserlacken wurden schon 1994
aufgrund von Kundenanfragen und
Geruchsproblemen in der Nachbar-
schaft unternommen. Aufbauend
auf diesen Erstanalysen und zusétz-
lich motiviert durch die Erkenntnis,
dass das Unternehmen kiinftig
unter die VOC-Richtlinie fallen wird,
wurden konkrete Umsetzungsstrate-
gien erarbeitet. Besonders der Ein-
satz von Wasserlacken, verlustar-
men Zerstdubungsmethoden sowie
die Optimierung von Spil- und Rei-
nigungsprozessen standen dabei im
Mittelpunkt. Im Laufe der Jahre ist
es dem Unternehmen gelungen, den
Anteil der Wasserlacke auf heute
60% zu steigern.

So wurden im Zusammenspiel
zwischen Teile- und Lackhersteller
beispielsweise spezielle Ldsungen
erarbeitet, um
die Probleme
von Wasser-
lacken bei der
Untergrundbe-
netzung von
Kunststoffteilen
Zu beheben.

Ernst-Ulrich Hamann,
geschaftsfiihrender Gesellschaftet

Hochsaubere Oberflachen ohne
Belage, Verschmutzungen etc. wer-
den schon beim Spritzguss herge-
stellt, an der Spritzguss-Maschine
mit ionisierter Luft abgeblasen und
sofort verpackt. Die verbleibenden
Schwankungen der Oberflchenqua-
litdt konnte der Lackhersteller durch
eine Modifikation seiner Rezeptur
ausgleichen. Den zum Teil sehr
unterschiedlichen Eigenschaften der
verschiedenen Hydro-Lacksysteme
hinsichtlich Abdunstverhalten und
Temperaturempfindlichkeit wurde
durch Modifikationen der vorhande-
nen Abdunstzonen und Temperatu-
ren entsprochen. Zur Zeit reichen
rund 15 bis 20 Minuten Abliiften
bei allen Basislacken. Die vorhande-
ne Zerstaubungstechnik konnte
zundchst weiter eingesetzt werden.
Die Anschaffung einer 2-K-Misch-
anlage erforderte spater eine Inve-
stitionssumme von ca. 50.000 Euro.

So wird gespart!

Im Rahmen eines jingst mit der
EFA und der bregau olt GmbH
durchgefihrten ®P1US-Checks wur-
den weitere Potenziale identifiziert
und umgesetzt. Die Anschaffung
einer Zentrifuge zur Lackschlamm-
entwésserung senkt den Wasseranteil
von circa 60% auf 10 bis 30%. Durch
eine getrennte Entwasserung von
Klarlackschl&mmen (Decklack) und
Basislackschlammen muss der Klar-
lackschlamm nicht mehr als Sonder-
abfall entsorgt werden. Die Ein-
sparungen als Folge des Zentrifu-
geneinsatzes betragen rund 17.000
Euro pro Jahr bei Investitionskosten
von nur 7.500 Euro.

Durch die Umstellung auf die
HVLP-Spritztechnik konnte das
Unternehmen den Overspray um 15
bis 20% senken. Hierbei profitiert
man von der raschen technischen
Entwicklung bei den Spritzgeréten
und der engen Zusammenarbeit mit
dem Lacklieferanten, der die Rezep-
turen je nach Anforderung modifi-
ziert. Bei Einhaltung der fiir die
Spritzpistolen notwendigen Betriebs-
driicke amortisierten sich die Investi-
tionen von zirka 8.000 Euro inner-
halb von nur drei Monaten. Derzeit
wird erfolgreich der Einsatz einer
Spritzpistolen-Reinigungs- mit einer
neuen Losungsmittel-Destillations-
anlage erprobt.

Uffmann arbeitet weiter an der
Optimierung seiner Produktion und
hat sich zum Ziel gesetzt, bis zum
Jahr 2005 den Lésemitteleinsatz auf
unter 15 t/a (2001: 44 t/a) zu ver-
mindern - bei gleichzeitiger
Senkung der Lackkosten und
kompromissloser Qualitét.




Praxisbeispiel 6:

FINKELDEI

F1 I
AL rra per e mrras v e e

Finkelder GmbH, Nieheim

Das Unternehmen

Das Nieheimer Unternehmen
stellt seit 1958 exklusive Polster-
mobel, Betten, Tische und Acces-
soires in traditioneller Handwerks-
arbeit fur internationale Markte
her. Seit 1997 sichert ein Qua-
litdtsmanagementsystem nach DIN
9001 sowie ein zertifiziertes
Umweltmanagementsystem nach
EG-Oko-Audit-Verordnung ein
ausgewogenes Verhaltnis zwischen
Okologie und Okonomie. Als einer
der ersten Mébelhersteller hat die
Firma Finkeldei ein kombiniertes
Managementsystem zertifizieren
bzw. validieren lassen. Seit 1990
wird das Unternehmen, das zur
Zeit 80 Mitarbeiter beschaftigt,
durch den geschaftsfiihrenden
Gesellschafter Werner Knoche
gefihrt.

Was wird getan?

Ziel des Unternehmens ist die
sténdige Verbesserung seiner Pro-
dukte bei gleichwertiger Berlick-
sichtigung 6kologischer wie ékono-
mischer Faktoren. Eine Philosophie,
die auch die Kunden anspricht.

Der ®PIUS-Check der EFA stellte
einen weiteren Schritt zur Analyse
und Verbesserung der innerbetrieb-
lichen Prozesse dar. Mit Unterst(it-
zung des Beraterunternehmens bre-
gau olt GmbH wurde die Produktion
einer genauen Analyse unterzogen.
Im Rahmen einer prozessorientier-
ten Stoffstromanalyse konnten im
Bereich Lackierung Optimierungspo-
tenziale aufgedeckt werden, die zur
kompletten Umstellung und Erneu-
erung der Lackiertechnik flhrten.

Finkeldei verarbeitete bisher NC-
Lacke (Nitrocellulose) und PU-Lacke  wernerKnoche,
. geschaftsfuhrender Gesellschafter
(Polyurethan) in konven-
tioneller Spritztechnik bei
nasser Overspray-Abschei-
dung.

Die neue
Gesamtldsung
stellt die Spritz-
technik auf HVLP-Spritzen (High
Volume Low Pressure) um, was zur
Erhéhung des Auftragswirkungsgra-
des beim Lackieren fiihrt — bei kon-
stanter Lackierleistung sinkt der
Verbrauch um 15 bis 20%. Durch die
nunmehr trockene Overspray-
Abscheidung entstehen kiinftig kei-
ne Lackschlamme mehr. Dariiber
hinaus werden nur noch PU-Lacke
eingesetzt — diese enthalten weni-
ger Lésungsmittel als die bisher teil-
weise verwendeten NC-Lacke und
fuhren zu einer weiteren Steigerung
der Oberflachenqualitat bei gleich-
zeitiger Senkung der Losemittel-
bzw. VOC-Emissionen.

Der Energieverbrauch im Lackier-
bereich konnte vermindert werden
durch einen Kreuzwarmetauscher
zur Warmeriickgewinnung aus der
Abluft und durch die Verwendung
des in der Produktion anfallenden
Restholzes in einer Holzfeuerungs-
anlage zur Warmeversorgung der
Zuluft.

Durch die raumliche Trennung des
Schleifplatzes von der Lackiererei
und durch MalBnahmen zur Senkung
der Holzstaubkonzentration in der
Luft wurden die Arbeitsbedindungen
unter Qualitats- wie Arbeitsgesund-
heitsaspekten weiter verbessert.

So wird gespart!

Durch die Umstellung der Lack-
applikation und der eingesetzten
Lacke kann Finkeldei den Lack- und
Losungsmittelverbrauch jeweils um
uber eine Tonne im Jahr senken.
Dariiber hinaus werden die Qua-
litdtskosten mit 15.000 Euro pro
Jahr erheblich verringert.

Weitere Kosteneinsparungen
werden erzielt durch:

« die Senkung des Lackverbrauches,

« geringeren Energieverbrauch
durch Warmertickgewinnung,

« die Senkung der VOC-Emissionen
(HVLP und Umstellung auf 100%
Polyurethan-Lack),

« den Wegfall von Lackschlamm

Finkeldei investierte 50.000 Euro
in die ModernisierungsmalBnahmen,
bei einer erwarteten Amortisati-
onsdauer von rund 18 Monaten.
Insgesamt fiihrt die Umsetzung der
PIUS-MalRnahmen zu jahrlichen
Einsparungen von 35.000 Euro.




Stichworte — Begriffe — Erklarungen:

Glossar

Auftragswirkungsgrad:  (auch Ubertragungsrate, Transferrate, Beschichtungsrate) ist das Verhaltnis des auf
dem Lackiergut haftenden Festkdrperanteils eines Lackes zur verspritzen Menge. Er ist ein Mal3 fiir die
Effektivitat des Lackierverfahrens. Ein Vergleich der Auftragswirkungsgrade z.B. bei Herstellerangaben fiir
Spritztechnik ist schwierig, da dies nur bei sonst gleichen Bedingungen sinnvoll ist. Der Auftragswirkungs-
grad kann wie folgt berechnet werden:

Auftragwirkungsgrad = Abgeschiedene Festkdrpermasse [g] / Verspritzte Festkorpermasse [g]

Applikationsverfahren: ist die Methode der Lackverabeitung beim Auftrag auf das Lackiergut. Man unter-
scheidet u.a. Spritz-, Tauch-, Flut- und GieRlacklackierung, die sich wiederum in zahlreiche Spezialverfah-
ren wie z.B. Airless, Airmix, HVLP oder elektrostatisch beim Spritzlackieren untergliedern.

Bindemittel:  Lackbestandteil, der die Pigmentpartikel zu einem gleichmaRigen Oberflachenfilm ,bindet und
die Haftung auf der Oberflache bewirkt.

Elektrostatisches Lackieren: ist ein oversprayreduzierendes Verfahren zum Beschichten von Oberflachen in
einem Gleichstromhochspannungsfeld.

Festkorper:  nichtflichtige Stoffe in der Zusammensetzung eines Lackes, einer Farbe oder Dichtungsmasse.
Festkorper bestehen hauptsachlich aus Pigment und Bindemittel und bilden nach dem Trocknen die fertige
Lackschicht.

Fluchtige Lackkomponenten:  die leicht verdunstenden Bestandteile (VOC) von Lacken und Farben, die u.a.
ein rasches Trocknen des Lackfilms nach der Aufbringung begiinstigen. Weniger fllichtige Ersatzstoffe
bewirken langere Abdunstzeiten oder machen technische Trocknungsverfahren notwendig.

HVLP-Lackieren: HVLP steht flr High Volume Low Pressure; es ist die Bezeichnung fiir ein Niederdruck-
lackierverfahren, bei dem spezielle Spritzpistolen eingesetzt werden. Der Diiseninnendruck liegt bei HVLP-
Lackierpistolen bei maximal 0,7 bar, wodurch ein hoher Auftragswirkungsgrad erzielt wird.

Kunstharzlack: Anstrichstoffe auf Basis von synthetischen, thermoplastischen und filmbildenden Materialen,
welche in organischen Losemitteln geldst sind. Trocknet durch Verdunstung des Losemittels.

Losemittel:  sind meist fliichtige Flussigkeiten, in denen die filmbildenden Partikel eines Lackes geldst sind,
ohne mit ihnen chemisch zu reagieren. Losemittel missen unter den jeweiligen Bedingungen der Trock-
nung bzw. Filmbildung abdunsten.

Losemittelarmer Beschichtungsstoff: ist ein Beschichtungsstoff, dessen Gehalt an organischen Lésemit-
teln auf das nach dem jeweiligen Stand der Technik mégliche Minimum herabgesetzt ist.

Pigment: eine pulverférmige Substanz, die zu den Grundbestandteilen eines Lackes gehort. Sie bestimmt
den Weilgrad oder Farbton, die Deckkraft und das Volumen.

Spritzen: Applikationstechnik, bei der die Farbe in Form eines feinen Nebels zerstaubt und unter Druck
auf die Oberflache aufgebracht wird. Es gibt verschiedene Spritzverfahren, wie z.B. Aerosol, Airless und Air
assisted, HVLP, elektrostatisch etc.

»High Solid“-Lack: ist ein Lack mit einem hohen Gehalt an nichtfliichtigen Anteilen, d.h. der Losemittelge-
halt im Vergleich zu Standardlacken ist erheblich niedriger.

Pulverlack: Losemittelfreier, pulverférmiger Lack, bei dem die Filmbildung durch Aufschmelzen der zuvor
auf das Werkstiick aufgebrachten Pulverschicht in einem Ofen erfolgt.

Lack: ist ein Sammelbegriff fir eine Vielzahl von Beschichtungssystemen auf der Basis organischer
Bindemittel. Je nach Art der organischen Bindemittel kénnen Lacke organische Losemittel und/oder Was-
ser enthalten oder auch davon frei sein. Gegebenenfalls enthalten sie Pigmente, Fillstoffe und sonstige
Zusatze. Aus Lacken werden Lackierungen hergestellt, die eine Vielzahl von technischen und &sthetischen
Funktionen erfiillen kénnen.

Lack ist eine historisch gewachsene Bezeichnung fur eine Vielzahl von Beschichtungsstoffen und
Beschichtungen, die eine logische Abgrenzung zu anderen Beschichtungsstoffen und Beschichtungen
nicht in allen Fallen zulésst. Nicht unter den Begriff Lack fallen z.B. Kunststoffdispersionsfarben, Dispersi-
ons-Silicatfarben und Leimfarben.

Overspray: ist diejenige Lackmenge, die bei der Spritzlackierung am Lackiergut vorbeigespritzt wird. In
Abhéngigkeit von Lackiergut und -verfahren kénnen mehr als 50 Prozent der eingesetzten Lackmenge als
Overspray verloren gehen.

VOC: »volatile Organic Compounds" sind fliichtige organische Verbindungen, die unter Standardprif-
bedingungen verdunsten. Diese Klassifizierung trifft auf alle in Lacken und Kitten eingesetzten Lsemittel
auBer Wasser zu. Hinsichtlich ihrer Umweltwirkungen wird eine Emissionsbegrenzung angestrebt, um vor
allem den bodennahen, fotochemischen Smog zu mindern, der durch diese Stoffe verursacht werden soll.

Wasserlack: ist eine Bezeichnung filir wasserverdiinnbare Lacke, die auch organische Losemittel enthalten
kénnen — also kein Synonym fiir I16semittelfreie Lacke. Im Anlieferzustand kann das Wasser ganz oder teil-
weise fehlen.

31. BImSchV:  Umsetzung der EU-Losemittel-Verordnung zur Reduzierung von VOC-Emissionen in deutsches
Recht. Enthélt fir Unternehmen zahlreiche Regelungen zur Erfassung des Losemittelverbrauches, zum
Betrieb von Anlagen und zur Vermeidung von Emissionen

Quelle:  http://www.fpl.uni-stuttgart.de/fpl/physchem/DIN55945.html
http://www.farbe.com/framed.htm




Was kommt — was bleibt:

Visionen und Ausblicke
flr ein besseres Wirtschaften.

Kommunikation und Teamwork.
Der konstruktive Informationsaus-
tausch von Lackanwendern, Lack-
herstellern, Lackiergutherstellern

VOC-Emissionsvermeidung
durch umweltgerechte Produkte.

Nachhaltiges Wirtschaften ist bei
Lackherstellern und -anwendern
langfristig ein Ubergeordnetes Ziel.
Wirtschaftlich sinnvolle Projekte im
integrierten Umweltschutz kénnen
auf dem Weg dahin z.B. mit dem
®PIUS-Check der EFA kurzfristig
realisiert werden. Es handelt sich
hierbei um ein innovatives Pla-
nungs- und Beratungstool, dessen
Kosten zu 70% von der Effizienz-
Agentur NRW getragen werden und
das in Zusammenarbeit mit kompe-
tenten Fachberatern unterschied-
lichster Branchen durchgefiihrt
wird. Der Check sorgt auch flr ver-
I&ssliche Informationen, um eine
mdglichst hohe Kostentransparenz
zu schaffen. Denn ineffiziente Roh-
stoffnutzung, hohe Einkaufs-, Was-
ser- und Entsorgungskosten sowie
steigende Lohn- und Maschinen-
kosten lassen sich am besten ver-
meiden, wenn man weif3, welches
Produkt und welcher Verfahrens-
schritt die unnétigen Mehrkosten
verursachen. Die anfallenden Inves-
titionen lassen sich oft dank einer
gezielten Fordervermittiung durch
die EFA und der anschlieBenden
erfolgreichen Beantragung 6ffentli-
cher Mittel minimieren.

Einen weiteren Ansatz zu dkolo-
gisch und wirtschaftlich sinnvollem
Wirtschaften wird kiinftig das von
der EFA entwickelte Instrument der
Ressourcenkostenrechnung (RKR)
bieten. Sie ordnet alle entstehenden
Kosten ihren Verursachern zu und

schllisselt sie nach Verfahrensschrit-
ten, Maschinen- und Personalein-
satz sowie dem Einsatz von Roh-,
Hilfs-, Betriebsstoffen und Energie
auf. Somit stellt sie ein wirkungs-
volles Planungs-, Steuerungs- und
Kontrollinstrument dar, das nicht
nur die kaufménnische, sondern
auch die technische Seite des
Unternehmens mit einbezieht.

Flr die lackherstellende- und ver-
arbeitende Industrie besteht kunftig
vor allem in den folgenden Berei-
chen ein groRes Potenzial an Ver-
besserungen und Einsparungen.

PIUS in der Lackherstellung.

Der Einsatz geschlossener Syste-
me zur Vermeidung von Verduns-
tungsverlusten im Verarbeitungs-
prozess, wie z.B. geschlossener statt
offener Schwingsiebe bei der Lack-
abfullung oder von geschlossenen
Mahl- und Dispergiersystemen (sie-
he Praxisbeispiel 1), bilden hierfur
eine zentrale Grundlage. Die
erfolgreiche Emissionsverminde-
rung, eventuell in Verbindung mit
der Rickgewinnung der Lésemittel,
bringt aber noch mehr betriebs-
wirtschaftliche Vorteile:

« Nachweisliche Einsparungen im Losemitteleinkauf
 Unterschreitung von Schwellenwerten der 31. BImSchV
bzw. erfolgreiche Umsetzung von Reduzierungsplénen

« Vermeidung teurer Abluftbehandlungsanlagen
« Vermeidung von Nachbarschaftsproblemen durch

Geruchsbelastigung

Die Mdglichkeiten zum Einsatz
[6semittelarmer Lacksysteme steigen
durch rasche Fortschritte bei der
Weiterentwicklung durch die Her-
steller. Diese Entwicklung wird
unterstutzt durch die Zusammenar-
beit von Herstellern mit Anwendern
(Praxisbeispiele 4 und 5), aber auch
durch Verbesserungen bei der Appli-
kationstechnik (z.B. neueste HVLP-
Pistolengeneration, siehe Praxisbei-
spiel 3). Dadurch wéchst das Markt-
volumen durch Effizienz- und Mar-
ketingvorteile kontinuierlich mit
teilweise erheblichen Wettbewerbs-
vorteilen fur ,First Player”. Wasser-
basierte Lacksysteme senken bei-
spielsweise nicht nur die Losemittel-
emissionen, sie kénnen auch zu
einer Reduzierung der Arbeitsschrit-
te fuhren und erlauben das Werben
mit umweltfreundlichen Ober-
flachen.

Innovative Prozesse in der Lackverarbeitung.

Der Auftragswirkungsgrad wird
erhéht und gleichzeitig Lack- und
Entsorgungskosten gesenkt. Durch
die Optimierung konventioneller
Airless- und Airmix-Systeme, durch
elektrostatisches Spritzen und
HVLP-Systeme kénnen hier erhebli-
che Einsparungen erzielt werden.
Bei verbesserter Prozesskontrolle
kann auch die Reproduzierbarkeit
der Lackierergebnisse verbunden mit
sinkenden Arbeits- und Qualitats-
kosten erreicht werden.

und Hilfsstofflieferanten muss kinf-
tig noch weiter intensiviert werden.
Unterstiitzung in der Kommunikati-
on bieten auch die Veranstaltungen
der EFA zum Thema Lack. Es gilt ins-
besondere, Applikationsprobleme
beim Verarbeiter systematisch zu
erfassen und konstruktiv an den Lie-
feranten heranzutragen. Ober-
flachen missen noch stérker als
System begriffen und Anbieter von
technischen Ldsungen, Berater und
Unternehmer an einen Tisch
gebracht werden. Hier plant die
Effizienz-Agentur NRW in Zusam-
menarbeit mit bewahrten Partnern
wie Kammern und Verbanden weite-
re Info-Foren.

Ein zentraler Punkt ist das frih-
zeitige Angehen kinftiger techni-
scher Herausforderungen oder
rechtlicher Entwicklungen, wie etwa
zu den Themen Oberflachenqualitét,
Fehlerfreiheit oder Fertigungsstan-
dards. So fordert die Automobil-
industrie schon heute zunehmend
sowohl die Verwendung umwelt-
freundlicher Lacksysteme als auch
eine Neuorientierung aufgrund der
31. BImSchV. Sorgfaltig geplante
Lésungen zur Umweltentlastung
und Kostenreduzierung statt amtli-
cher Anordnungen: Die Effizienz-
Agentur NRW will gemeinsam mit
dem Mittelstand die vielverspre-
chenden Chancen rechtzeitig und
optimal nutzen.
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Offentlichkeitsarbeit

« Susan Kolta -47 sko@efanrw.de
< Ingo Menssen -52  ime@efanrw.de
e Anja Schmitt -59 asc@efanrw.de

Regionalbiiro Minster
im Handwerkszentrum
Echelmeyerstralie 1-2
48163 Munster

Regionalbiiro Aachen -
im Technologiezentrum
am Europaplatz
Dennewartstrale 27
52068 Aachen

Fon 0241 /9631621

wr

Fon 0251 / 705-1475
>

Durchwahl Duisburg

Projektkoordination

 |lona Dierschke -49 ild@efanrw.de

* Matthias Graf -46  mgr@efanrw.de
e Eckart Grundmann -53 egr@efanrw.de
« Karl Hufmann -57 khu@efanrw.de
e Andreas Kunsleben  -50 aku@efanrw.de
= Marcus Lodde -58 lod@efanrw.de
« Michael Niemczyk -48 mni@efanrw.de
e Markus Schumacher -56 msc@efanrw.de
« Henning H. Sittel -51 hsi@efanrw.de

Anfahrtskizze unter
www.efanrw.de/anfahrtskizze

Regionalbiiro Bielefeld

im Technologiezentrum Bielefeld
Meisenstralle 96

33607 Bielefeld

Fon 05|21 /2997-397

a il &
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me

W Regionalbiiro Siegen
im Technologiezentrum Siegen
Birlenbacher Stral3e 18

57078 Siegen

Fon 0271/ 25039-60

(>

EFIA

E—
Die Effizienz-Agentur NRW

Mulheimer StraRe 100, 47057 Duisburg
Fon 0203 / 37879-30 Fax 0203 /37879-44
Internet: www.efanrw.de eMail: efa@efanrw.de



