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Was uns bewegt. Was wir bewegen.

Die Effizienz-Agentur NRW:
Konzepte mit Synergieeffekt.

Die Effizienz-Agentur NRW ist
auf Initiative des nordrhein-
westfalischen Umweltministeri-
ums gegrindet worden. Sie
informiert und unterstitzt kleine
und mittlere Unternehmen in
Nordrhein-Westfalen rund um
Fragen des Produktionsintegrier-
ten Umweltschutzes (PIUS) und
dessen wirtschaftlich sinnvolle
Realisation im unternehmeri-
schen Alltag. Ziel ihrer Arbeit: Ein
neues Gleichgewicht zwischen
Okologie und Okonomie, von
dem Unternehmen und Umwelt
gleichermalen profitieren.

Das EFA-Leistungsspektrum.

e Unterstiitzung der Wirtschaft
bei der Implementierung neuer
PIUS-Technologien

= zentrale Vermittlung externer
Berater zu individuellen PIUS-
Themen

« aktuelle Information zu Pro-
grammen und Projekten

= Vermittlung von Finanzie-
rungen forderungswurdiger
Vorhaben

e Forderung und Veroffentli-
chung projektbezogener Pilot-
projekte

= Blindelung von Einzelinitiativen
zu Gesamtprojekten

Produktionsintegrierter Umweltschutz:
Ziel des neuen Wirtschaftens.

Ziel aller Beratungsleistungen
ist heute die mdglichst flachen-
deckende Realisierung von inno-
vativen Fertigungs- und Prozess-
ablaufen, die schon wahrend des
Arbeitsvorgangs Schadstoffemis-
sionen wirksam verhindern bzw.
minimieren kdnnen.

Da bei fast jedem industriellen
Prozess auch 6kologisch bedenkli-
che Nebenprodukte entstehen,
entschérfte und kompensierte
bisher der nachsorgende oder
additive Umweltschutz diese
Belastungen durch nachgeschal-
tete Reinigungsprozesse. Diese
erzeugen jedoch in vielen Fallen
zusatzliche Kosten fir den Bau
und den Betrieb der Anlagen
sowie fur die Entsorgung der iso-
lierten Schadstoffe.

Anders als diese End-of-pipe-
Maflinahmen bietet der PIUS
gerade strategisch planenden
und erfolgsorientierten Unter-
nehmern Vorteile. Denn durch-
dachte Effizienz-Strategien sor-
gen daftir, dass die Kosten deut-
lich reduziert werden kénnen —
durch Effizienzsteigerung und
Ressourcenschonung in der Pro-
duktion, durch prozessnahe
Kreislaufschliefung und Wert-
stoffriickgewinnung sowie durch
Vermeidung oder Verminderung
von Emissionen.

Vorteile fur Ihr Unternehmen

« Kostensenkungen bei Roh-,
Hilfs,- und Betriebsstoffen,
Quialitat, Energie und Abfall-
entsorgung

= minimierter Entsorgungs-
aufwand

« finanzielle Entlastungen durch
geringeren Ressourcen-
verbrauch

= hohe Mitarbeiter-Motivation

= verbessertes Unternehmens-
image

Vorteile fir unsere Umwelt

= verminderte Schadstoff-
belastung

= geringerer Ressourcenverbrauch

* hohere Umweltsensibilisierung
der Industrie und Offentlichkeit

Strategie fur neues Wachstum.

Die EFA will Wegbereiter dieser
zukunftsorientierten Wirtschafts-
strategie sein — vor allem flr die
kleinen und mittleren Unterneh-
men in Nordrhein-Westfalen. In
ihr finden Sie einen kompetenten
Ansprechpartner in allen Fragen
des unternehmerisch sinnvollen
Umweltschutzes. Unter der
Schirmherrschaft der EFA entste-
hen nicht nur neue Programme
und Projekte, sondern auch ein
leistungsféahiges Info-Netzwerk
flr den gesamten NRW-Mittel-
stand. Spezielle Projektforen und
die Forderung des produktiven
Wissenstransfer zwischen Wirt-
schaft, Technologiezentren, Bera-
tern und Herstellern runden die
EFA-Leistungspalette ab.
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Ein sensibler Bereich der Volkswirtschaft.
PIUS In der Lebensmittelindustrie:
Wirtschaftliche Erfolge durch

okologische Prozesse.

Die Produktion qualitativ hoch-
wertiger und gesunder Lebensmit-
tel im Sinne einer 6kologischen
und 6konomischen Nachhaltigkeit
wird mehr denn je zum zentralen
Wettbewerbsfaktor. Hohe
Anspriiche an die Produktsicher-
heit, gesteigerte Produktivitat auf-
grund des globalen Wetthewerbs
und wachsender Automatisierung,
strenge Hygiene-Bestimmungen:
Die Rahmenbedingungen in der
Lebensmittel-Industrie stellen spe-
ziell die mittelstandischen Unter-
nehmen dieser Branche vor grof3e
Herausforderungen. Grund genug,
um technologi-
sche Innovatio-
nen, neueste
Forschungser-
gebnisse und
vor allem einen
sensiblen
Umgang mit
wertvollen
Rohstoffen und Ressourcen aktiv
in die Organisation eines Unter-
nehmens mit einzubeziehen.

Die Trendwende beim Umweltschutz.

Die Umweltbelastungen sowie
der Verbrauch an Wasser, Energie
und Rohstoffen sind in den letzten
beiden Jahrzehnten nachweishar
zurtickgegangen. War dieser

Umstand Anfang der 80er Jahre
noch Uberwiegend dem nachsor-
genden Umweltschutz zu verdan-
ken, bewirken seit Mitte der 90er
Jahre zunehmend MaBnahmen des
Produktionsintegrierten Umwelt-
schutzes eine deutliche Verbesse-
rung der Umweltbilanz bei gleich-
zeitigen finanziellen Entlastungen
der Unternehmen. So senkt die
SchlieBung von Brauchwasser-
kreislaufen oder eine kaskadierte
Wassernutzung den Verbrauch an
Trinkwasser. Durchdachte Anlagen-
steuerungen minimieren den Still-
standsverbrauch. Belastungen in
Abwasser und Abluft werden eli-
miniert oder durch spezielle Ver-
fahren als Rohstoffe zuriickge-
wonnen — und standig kommen
neue Anwendungsbereiche hinzu.
Fazit: Produktionsintegrierter
Umweltschutz ist vor allem in der
Lebensmittelindustrie langst zu
einem Erfolgsfaktor geworden.

An der Spitze der Leistungspyramide.

Im Jahr 2000 entfielen ca. 50%
des durch privaten Konsum verur-
sachten CO2-Ausstol3es auf die
Lebensmittelverarbeitung und
deren Distribution zu den Ver-
kaufsstellen — ein enormes Opti-
mierungspotenzial also. Ein grofer

Teil der lebensmittelproduzieren-
den Industrie hat dieses Potenzial
bereits erkannt und genutzt. Unter
den gemaR EG-Umweltmanage-
ment- und Umweltaudit-System
(EMAS) eingetragenen Organisa-
tionen belegt dieser Wirtschafts-
zweig einen der vorderen Platze.
Dabei haben alle Betriebe der
lebensmittelverarbeitenden Bran-
che sehr strenge Hygienerichtlini-
en einzuhalten, um Frische und
Keimfreiheit der sensiblen Produk-
te zu gewahrleisten. Besonders die
regelmaRige Reinigung und Kuh-
lung der Lager- und Produktions-
statten, thermische Konservierung-
en sowie diverse Koch- und Back-
prozesse verursachen einen ver-
gleichsweise hohen Wasser- und
Energieverbrauch. Hinzu kommt
ein strenges Qualitats- und Hygie-
nesystem (HACCP), das die hohen
Anforderungen an diese Branche
noch verstarkt.

HACCP:
Qualitat hat ihren Preis.

Nachdem das urspriinglich in den
Vereinigten Staaten entwickelte
HACCP-Konzept (Hazard Analysis
Critical Control Point) im Jahre
1985 weltweit erprobt und standig
weiterentwickelt wurde, ist es 1993
verbindlich fur alle Lebensmittel
vorgeschrieben. Voraussetzungen
fur seine Implementierung in
betriebliche Prozesse sind die Ein-
haltung der Lebensmittelhygiene-
anforderungen sowie gewisse Ver-
fahrensweisen im betrieblichen

Ablauf nach den Prinzipien der
»Guten Herstellungspraxis®. Dartber
hinaus ist fiir die Einfihrung des
HACCP-Systems
ein umfangrei-
cher, siebenstu-
figer Prozess
vorgeschrieben.
Ziel ist es, Pro-
dukt- und Pro-
duktionshygiene
festzulegen und
Rohwarenspezi-
fikationen, Lieferantenbewertun-
gen, Wareneingangs- und Endpro-
duktprifungen, detaillierte Herstel-
lungs- und Arbeitsanweisungen
sowie Untersuchungen vorzuneh-
men. Bestimmte Anforderungen an
die bauliche Ausfiihrung der
Betriebsraume sowie an die Perso-
nalhygiene missen erfllt sein. Die
Erstellung von Reinigungs- und
Desinfektionsplanen inklusive der
hierzu verwendeten Mittel sowie
die Festlegung der Verantwortlich-
keiten gehdren ebenso zum
Umfang des HACCP-Systems wie
die strenge Uberpriifung des Wir-
kungsgrades dieser MalRnahmen.

Nachfolgend mdchten wir Ihnen
sechs Beispiele vorstellen, bei
denen durch gezielte PIUS-MaR-
nahmen deutlich verbesserte
Betriebs- und Umweltbilanzen
erzielt und zahlreiche Optimie-
rungspotenziale erfolgreich genutzt
wurden. Um die Vorteile eines
regional Gbergreifenden Technolo-
gie- und Know-how-Transfers zu
nutzen, wurde hierbei auch ein
Unternehmen aus Schleswig-
Holstein beriicksichtigt.

Q



Praxisbeispiel 1:

August Strothliicke GmbH & Co. KG,\krl

Das Unternehmen.

Das Unternehmen wurde 1920 Einzelpackungen schlieR3- Die Erfahrungen.
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gegrundet und produziert mit sei-
nen 180 Mitarbeitern seit 1973
am jetzigen Standort Verl pro Jahr
ca. 10.000 Tonnen hochwertiger
Fleisch- und Wurstwaren wie zum
Beispiel Schinken, Speck, Salami,
Stlze, Corned Beef, Gemise in
Aspik oder westfélische Dauer-
wurst. Die angelieferten Rohstoffe
— im Wesentlichen fertig vorzer-
legtes Schweinefleisch — werden
bei Strothliicke zunachst entbeint,
entschwartet, entsehnt und gege-
benenfalls weiter zerkleinert. Im
Bereich der Schinken und Speck-
Herstellung Gbernimmt das Unter-
nehmen auch die Pékelung, Rau-
cherung, Sau-

Rohstoffe. Die
Stlicke werden
entsprechend
der jeweiligen
Rezepte char-
giert, mit wei-
teren Zutaten vermischt, eventuell
gekuttert, in Darme abgefullt
sowie je nach Rezeptur gerdu-
chert beziehungsweise gekocht.
Die fertigen Produkte werden
danach teilweise aufgeschnitten
und fir das Selbstbedienungsseg-
ment in Supermarkten in Kunst-
stofffolie eingeschweilit. Diese

lich werden zu groReren Einheiten
in Kartons verpackt, palettiert und
fur den Versand vorbereitet.

Betriebsleiter Hubert Heimann,
erlautert die Praxis-Erfahrungen,
die man bei Strothliicke mit dem
Produktionsintegrierten Umwelt-
schutz gesammelt hat.

Warum PIUS?

Seit 1998 setzt man bei Stroth-
licke eine energiesparende Kli-
matisierung der Klimarauch- und
Reifeanlagen durch Nutzung von
AuRenluft ein. Vor diesem Zeit-

sung klimatisiert. In diesem kon-
ventionellen System schlug sich
die Uberschussige Luftfeuchtig-
keit an einem Kihlregister nieder,
wodurch die Luft abkihlte und
anschlieBend wieder aufgeheizt
werden musste. Die Reaktion die-
ser Anlage war recht trdge und
verursachte oft erhebliche Totzei-
ten. Diese energieintensiven
Regelkreisschwingungen konnten
nun durch eine Soletemperatur-
regelung fur das Kuhlregister und
die Nutzung von AuRenluft ver-
mindert werden. Dabei wird die

Entfeuchtungswirkung des Kuhl-
registers und die notwendige Ein-
speisung zusatzlicher Feuchtigkeit
erheblich reduziert; aus der Wurst
entweichende Flussigkeit wird mit
der Abluft aus dem System trans-
portiert. Aufgrund der witter-
ungsbedingten Beschaffenheit
und Temperatur der AulRenluft
kann diese zu Beginn des Prozes-
ses fast immer und zu Prozessen-
de in 66% aller Falle genutzt wer-
den. An kihleren Tagen kann die
Aufenluft darlber hinaus auch
zur Kiihlung der Kammer genutzt
werden, was den Energiebedarf

luft je nach Temperatur und rela-
tiver Feuchte sowie eine Dreh-
zahlregelung der Umluftventilato-
ren erhéht die Effizienz der Anla-
ge noch zusatzlich.

Aufgrund der leistungs- und
zukunftsfahigen Technologie pro-
fitiert man bei Strothllicke nun
von erheblichen Einsparungen.
Nicht nur die Kélteanlage wurde
durch einen verminderten Strom-
und Wasserverbrauch spiirbar
entlastet. Auch muss nun merk-
lich weniger Dampf fir die
Befeuchtung und weniger War-
meenergie fur die Beheizung auf-
gewendet werden. Weitere Eins-
parpotenziale wurden im Bereich
Wasserverbrauch fur das Ruck-
kuhlsystem und den Dampferzeu-
ger sowie im Chemikalienver-
brauch und Wartungsaufwand

berung und punkt wurden die Kammern per von Kuhlregister und Ké&lteanlage genutzt. Bei Investitionskosten
Kuhlung Umluftsystem dber Heiz- und weiter herabsetzt. Eine computer-  von nur 15.000 Euro die sich
bestimmter Kihlregister sowie Dampfeinspei- geregelte Dosierung der Aullen- innerhalb kirzester Zeit amorti-

siert hatten, konnten so der Hei-
z6lverbrauch um 24.000 Liter
sowie der Wasserverbrauch um
3.564 m® pro Jahr gesenkt wer-
den. Die finanzielle Gesamteins-
parung: 70.000 Euro jahrlich. Auf-
grund dieser positiven Erfahrun-
gen plant man kiinftig, mittels
Durchfiihrung eines ®PIUS-Checks
in Zusammenarbeit mit der Effizi-
enz-Agentur NRW weitere Mal3-
nahmen zur Energieeinsparung,
Prozesswarmeintegration und
Umweltentlastungen im Unter-
nehmen zu installieren.
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Praxisbeispiel 2:

Schroer Eis GmbH, Haltern am See

Das Unternehmen.

Die 180 Mitarbeiter des Halter-
ner Speiseeisherstellers erzielen
derzeit einen Umsatz von 34 Mio.
Euro pro Jahr. Das 1938 gegriin-
dete Unternehmen produziert seit
1977 am jetzigen Standort eine
breite Palette von Stiel-, Waffel-,
Behdlter- und Didteis. Nach ihrer
Einlagerung werden die angelie-
ferten Rohstoffe dem weitgehend
automatisierten Produktionspro-
zess zugefihrt. Sie werden je
nach Rezeptur zunéachst ver-
mischt, homogenisiert, pasteuri-
siert und zur Reifung in Vorrats-
behaltern eingelagert. Die nachste
Station bilden die Eisbereiter
(Freezer). Anschliel3end wird das
entstandene
Speiseeis in
einer automa-
tischen Anlage
ausgeformt,
veredelt (z. B.
durch Schoko-
ladeniiberzug),
durch weitere
Abkihlung auf
-18°C gehartet, verpackt und fir
den Versand eingelagert.

Johannes Rieke, Betriebsleiter
bei Schroer Eis, berichtet Gber
eine umweltschonende und
kostenmindernde MaRnahme, die
im Unternehmen erfolgreich
implementiert wurde.

Warum PIUS?

Der Transport innerhalb des
Produktionsprozesses basiert auf
Rohrleitungen, die bei jedem Pro-
duktwechsel oder nach dem
Abarbeiten einer Charge mit
Trinkwasser gespilt werden miis-
sen, da ein Molchen aufgrund der
Einbauten nicht moglich ist. In
raumlich engen Bereichen kann
es daher zu Riickvermischungen
zwischen Eismix und Wasser kom-
men. Bisher erfolgte die Rohrlei-
tungsspulung halbautomatisch
mit fest vorgegebenen Spllmen-
gen. Seit 2002 profitiert man bei
Schroer Eis von einem innovati-
ven System, das diese Trennphase
auf optischem Weg mittels Tri-

bungssensoren erfasst und fir
eine entsprechende Ventilsteue-
rung in der Rohrleitung sorgt. So
kann das in der Leitung befindli-
che Eismix nahezu vollstandig fur
die Produktion genutzt werden.
Sobald ein vorgegebener Trii-
bungswert unterschrittten wird,
erfolgt eine Ableitung des Spil-
wassers in die Kanalisation. Beim
erneuten Anfahren der Anlage
wird umgekehrt das in der Lei-
tung stehende Spulwasser durch
das nachfolgende Eismix in die
Kanalisation ausgeschoben, bis
ein vorgegebener Triibungsgrenz-
wert Uberschritten wird. Das
Umschalten des Steuerventils lei-
tet das Eismix daraufhin in die
Produktionsanlage. Diese auto-
matisierten Vorgénge wurden in
das vorhandene Betriebsdatener-
fassungssystem und in die com-
putergestutzte Anlagensteuerung
(SPS) integriert.

Die Erfahrungen.

Durch dieses Trennphasenmana-
gement in Verbindung mit opti-
schen Triibungssensoren wurden
nicht nur die Spulverluste erheb-
lich verringert, sondern auch eine
hohere Produktsicherheit hin-
sichtlich der Kundenanforderun-
gen an den Mindestgehalt von
Inhaltsstoffen erzielt. Neben einer
einfacheren Anlagenbedienung
brachte dieses Verfahren auch
erhebliche Einsparungen mit sich.
So konnte durch die wesentlich
geringeren Verluste an Eismisch-
ung die Belastung des Abwassers
deutlich gesenkt werden. Auch
die Spulwassermenge kann nun
dank der Trilbungssensoren genau
bemessen werden. Das grofte
Optimierungspotenzial besteht
allerdings in der besseren Ausnut-
zung der eingesetzten Rohstoffe,
die beim Ausschieben aus den
Rohrleitungen noch vollstandig
genutzt beziehungsweise beim
Anfahren der Anlage detektiert
und wieder in den Produktions-
prozess integriert werden kénnen.
Bei verhaltnismalig geringen
Investitions-, Betriebs- und War-
tungskosten und einer Amortisa-
tionszeit von nur einem Viertel-
jahr werden durch die Anlage
Gesamteinsparungen von
ca. 80.000 Euro pro Jahr erzielt.




Praxisbeispiel 3:

Wilh. Brandenburg GmbH & Co. OHG,
Timmendorfer Strand

Das Unternehmen.

Brandenburg

Die 300 Mitarbeiter des traditi-  unter Schutzgas- Die Erfahrungen.

®

onsreichen schleswig-holsteini-
schen Unternehmens produzieren
13.500 Tonnen Fleisch- und
Wurstwaren pro Jahr. Die ange-
lieferten Rohstoffe — im Wesent-
lichen vorzerlegtes Schweine-
fleisch — werden in der Zerlege-
abteilung fiir den weiteren Verar-
beitungsprozess entbeint, ent-
sehnt und zerkleinert. Je nach
Rezeptur wird das Fleisch dann
chargiert, mit weiteren Zutaten
vermischt, gegebenenfalls gekut-
tert und abschliefend in Darme
abgefillt. Ein weiterer Raucher-
oder Kochprozess kann sich ent-
sprechend der Art des Endpro-
duktes an-
schlieBen. Fr
die Schinken-
und Koch-
schinkenpro-
duktion wer-
den die aus der
Zerlegeabtei-
lung kommen-
den Fleischs-
stlicke gepokelt, in Tumplern auf-
geschlossen, in Metallformen
gebracht und anschlieBend
gekocht beziehungsweise gerau-
chert. AbschlieRend erfolgt das
Aufschneiden und Einschweil3en

atmosphare
sowie das Ver-
packen, Palettieren und Einlagern
der fertigen Versandeinheiten.

Betriebsleiter Bernd Arnold schil-
dert Griinde und Vorteile fir den
Einsatz einer innovativen PIUS-
MafRnahme bei Brandenburg.

Warum PIUS?

Bei der Herstellung von Koch-
schinken werden Metallformen
verwendet, die nach dem Abar-
beiten einer Charge gereinigt und
hygienisiert werden mdissen. Bis-
her geschah das tber Nacht
durch die Einlagerung der Formen
in einer Reinigungslésung, fur die
etwa die Halfte des vorhergehen-
den Ansatzes wieder verwendet
und das fehlende Reinigungskon-
zentrat per Hand zudosiert wer-
den musste. Anfang 2001 nahm
man bei Brandenburg ein innova-
tives Kreislauffiihrungsverfahren
der heil3en Reinigungslauge in
Betrieb. Die Schinkenformen wer-

den hierzu in 800-Liter-Behéltern
eingestapelt und anschlieRend in
der etwa 70°C heillen Reinigerlo-
sung eingeweicht. Nach etwa
einer halben Stunde Einwirkzeit
gelangen die Formen in die
Behalterreinigungsmaschine, wo
die Lauge nach und nach abgezo-
gen, per Siebung von Feststoffen
befreit und in einen beheizten
Vorratsbehalter zurtickgefuhrt
wird. Das Nachschérfen der
Losung erfolgt nun mittels einer
automatischen Dosieranlage in
Abhé&ngigkeit vom pH-Wert und
der elektrischen Leitfahigkeit. Ins-
gesamt kdnnen drei Einweich-
behélter gleichzeitig untergestellt
und von oben Uber ein groR
dimensioniertes Absperrventil
beschickt werden.

Ausloser fur die Einfihrung des
neuen Verfahrens waren zunachst
die hohen Kosten flr den Wasser-
verbrauch und die Abwasserent-
sorgung von Uber 5 Euro/m?,
Durch die Umstellung des Einwei-
chens konnte der Bedarf an
Warmwasser und Reinigungsche-
mikalien um ca. 60% reduziert
werden. Die entsprechende Entla-
stung des Warmwasserbereiters
resultierte dartiber hinaus in einer
eindrucksvollen Verminderung des
Heizolverbrauchs. Auch konnte
die fur den Einweichprozess
bendtigte Zeit von mehreren
Stunden auf eine halbe Stunde
verkurzt und gleichzeitig die Rei-
nigungsergebnisse deutlich ver-
bessert werden. Auch der Arbeits-
ablauf hat sich speziell durch die
automatische Dosierung der Rei-
nigungsmittel in diesem Bereich
vereinfacht und die Arbeitssicher-
heit gleichzeitig erhoht. Die jahr-
lichen Ersparnisse belaufen sich
auf insgesamt 34.600 Euro —
innerhalb von 1,5 Jahren werden
sich die Investionen in die neue
Anlage bezahlt gemacht haben.



Praxisbeispiel 4:

Feinkostfabrik Wulfert GmbH, Kamp-Lintfort

Das Unternehmen. ® ® ]
b _d
Gegriindet wurde der Hersteller  palettiert und im Kahl- Die Erfahrungen.
von Ketchup, Mayonnaise und lager fur den Versand
Feinkostsaucen im Jahre 1966. bereitgestellt werden. Y A Als Ergebnis dieser Uberlegun-

®

Heute arbeiten 82 Mitarbeiter in
dem zur franzgésischen Gyma-
Gruppe gehdrenden Unternehmen
an einem Ausstol3 von jahrlich
31.000 Tonnen. Bei Wulfert wer-
den die Rohstoffe (pflanzliche
Ole, Weinessig, Eiweil etc.) mit
Tankfahrzeugen angeliefert und
gelagert; hinzu kommen u. a. Salz,
Gewdrze und Gemise. Die flissi-
gen Rohstoffe werden tber Rohr-
leitungen zu den Mischanlagen
transportiert und dort entspre-
chend der jeweiligen Rezeptur
verarbeitet. Nach Vermischen der
Zutaten mus-
sen einige Sau-
cen gekocht
und vor der
Abfillung wie-
der herunter-
geklhlt wer-
den, andere
Produkte wer-
den aus pasteurisierte Rohstoffen
kalt hergestellt. Die fertigen Pro-
dukte gelangen schliellich per
Rohrleitung zu den Abfillanlagen,
wo sie in GroRgebinde abgefiillt,

Karl-Heinz Kramer, Werksleiter
und seit 2002 bei Wulfert tatig,
hat den Produktionsintegrierten
Umweltschutz erfolgreich fur die
Ziele seines Unternehmens
genutzt.

Warum PIUS?

Um die Erweiterung der vorhan-
denen Abwasservorbehandlungsan-
lage vor dem Hintergrund einer
Produktionssteigerung zu vermei-
den, suchte man bei Wulfert syste-
matisch nach Mdglichkeiten zur
Frischwassereinsparung und Verrin-
gerung des Abwasseranfalls. Vor
allem bei der Reinigung der Pro-
duktionsanlagen, die per Hand
durchgefiihrt werden muss, erga-
ben sich weitreichende Optimie-
rungspotenziale. Die regelméRige
Erfassung und Auswertung des
Wasserverbrauchs ergab erhebliche
Schwankungen, die mit betriebsbe-
dingten Faktoren nicht in Zusam-
menhang gebracht werden konn-
ten. Daher wurde in Zusammen-
arbeit mit dem Reinigungsmittel-
Lieferanten sowie den Schichtfiih-
rern und Mitarbeitern eine detail-

lierte Betriebsanweisung fur diesen
Bereich erarbeitet. In gezielten
Schulungen wurden die Mitarbei-
ter fiir die Zusammenhange zwi-
schen erhéhtem Wasserverbrauch
und den daraus resultierenden
Mehrkosten unter Berticksichti-
gung des Themas Hygiene sensibi-
lisiert. Viele Verbesserungsvor-
schldge aus den Reihen der Mitar-
beiter konnten dabei umgesetzt
werden. Die stdndige Kontrolle des
Wasserverbrauchs, die konsequente
Ursachenforschung bei Abwei-
chungen, die Integration der Mit-
arbeiter, die verstarkte Beobach-
tung des Verhéltnisses zwischen
Arbeitsmethode und Wasserver-
brauch: Das alles sorgte dafir, dass
Uber Jahre antrainierte Verhaltens-
muster durch effizientere Metho-
den ersetzt werden konnten. Darii-
ber hinaus wurde im Bereich der
Betriebsreinigung die Abwasserbe-
lastung durch folgende flankieren-
de MaRnahmen gesenkt: Entlee-
rung der Rohre durch Druckluft,
Entsorgung der Produktreste als
Abfallstoffe statt im Abwasser,
KreislaufschlieBung im Vorspilbe-
trieb sowie der Einsatz einer mobi-
len CIP-Anlage zur Innenreinigung.

gen und Malnahmen profitiert
man bei Wulfert seit Juli 2002 von
einem flexiblen und ressourcens-
parenden Reinigungsverfahren, das
in allen denkbaren Anwendungs-
féllen durch eine konkrete
Betriebsanweisung geregelt wird.
Eine um 50% gesenkte Abwasser-
belastung, ein erhohter Hygiene-
standard, eine bessere zeitliche
Planbarkeit der Reinigungsvorgén-
ge sowie gut informierte und
motivierte Mitarbeiter sind nur
einige von vielen Vorteilen. Bei
uberschaubaren Investitionskosten
von insgesamt 12.000 Euro und
einem um mehr als 14.000 Euro
reduzierten finanziellen Aufwand
flr den jahrlichen Wasserver-
brauch (Produktionssteigerung
eingerechnet) hat sich dieses Kon-
zept in kirzester Zeit fiir das
Unternehmen bezahlt gemacht. So
wurden bei Wulfert ohne die
Erweiterung der Behandlungsanla-
ge durch ein effizientes Stoff-
strommanagement messbare
finanzielle und dkologische Vortei-
le erzielt.




Praxisbeispiel 5:

Nordwest Getranke GmbH & Co. KG, Soest

Das Unternehmen.

Der Hersteller von Erfri-
schungsgetranken produziert mit
98 Mitarbeitern pro Jahr ca. 7
Mio. physische Einheiten (Kisten)
des Coca-Cola-Sortiments und
fallt diese in Ein- und Mehrweg-
verpackungen wie z. B. PET-Fla-
schen ab. Die angelieferten
Mehrwegflaschen werden
maschinell gedffnet und auf
Fremdstoffe tberprift. Nicht ein-
wandfreie Flaschen werden aus-
sortiert und durch neue ersetzt.
Der néchste Schritt ist die griind-
liche Reinigung der Flaschen
sowie die Ablésung und Entsor-
gung alter Etiketten. Farbe und
Geschmack der Getranke werden
durch Zumi-
schen von
Konzentraten
bzw. Sirupen
zum Getréanke-
wasser erzeugt.
Nach dem Pas-
sieren eines
photoelektri-
schen Leerfla-
scheninspek-
tors werden die Flaschen abge-
fullt, verschlossen, etikettiert, in
Kisten verladen und fur den Ver-
sand zwischengelagert. Dabei
wird nach jedem Verarbeitungs-
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i Nordwest
schritt die Ware ‘E-'--E:i GET ran I(E'
automatisch hin-  **"222°2 Soest

sichtlich ihres Qua- m
litatsstandards kontrolliert.

Christian Jutte, Produktionslei-
ter bei Nordwest-Getréanke, erlau-
tert die Funktionsweise eines Fla-
schenspulverfahrens mit wesent-
lich vermindertem Wasserbedarf.

Warum PIUS?

Die von Nordwest Getrénke seit
2001 eingesetzten PIUS-Malinah-
men bestehen im Einfligen einer
zusatzlichen Spulkaskade in der
Flaschenreinigungsmaschine, dem
mechanischen Aufbereiten des
Spiilwassers in einem Filtrations-
verfahren sowie einer zusatzliche
Hygienisierung mit UV-Licht. So
nutzt eine Spulstufe beispielswei-
se das Spllwasser der vorherge-
henden. Je mehr Spulstufen die
Flaschen also durchlaufen, desto
geringer der Wasserverbrauch fir
das vorgeschriebene Reinigungs-
ergebnis. Die Integration einer
weiteren Spulstufe war allerdings

aus verfahrenstechnischen Griin-
den nicht ohne Weiteres mdoglich.
Das Unternehmen Idste dies
durch eine geschickte Umgestal-
tung der vorhandenen Anlage
und eine Aufsplittung der letzten
Splilstufe. So wird das in der
letzten Spulstufe anfallende
Wasser in einen Vorratstank
abgeleitet. Nur die letzten
Dusenstdcke dieser Stufe werden
mit Frischwasser gespeist, alle
anderen mit aufbereitetem Was-
ser. Hierdurch wird eine erhebli-
che Reduktion des Wasserver-
brauchs erzielt. Das abgeleitete
Wasser wird mit ruckspulbaren
Kerzenfiltern von feinen Partikeln
befreit, mit UV-Strahlen hygieni-
siert und in die vom Frischwasser
abgekoppelten Dusenstdcke ein-
gespeist.

Die Erfahrungen.

Durch das Einfligen einer weite-
ren Spllstufe konnte der Spiil-
wasserbedarf der Anlage um 35%
(von ehemals 14 m?® auf 8,5 m®
pro Stunde) reduziert werden.
Hieraus ergeben sich jahrliche
Einsparungen von ca. 79.000
Euro. Im Hinblick auf die kunftig
zu erwartenden Kostensteigerun-
gen fir Trinkwasserbezug und
Abwasserbehandlung wird diese
Summe bald noch Gbertroffen
werden. Die Qualitat der Produkte
sowie die Produktivitat und
Bedienung der Anlage wurden
hierdurch in keiner Weise beein-
trachtigt. Bei Nordwest Getréanke
rechnet man damit, dass sich die
Umbauten an der Reinigungsma-
schine in weniger als einem Jahr
amortisiert haben werden.




Praxisbeispiel 6:

Fleischwarenfabrik Heinrich Nolke GmbH & Co. KG,
\ersmold

Das Unternehmen.

QO

®

Das im Jahre 1924 gegriindete
Versmolder Unternehmen hat sich
auf Fleischwarenerzeugnisse aus
Puten- und Gefllgelfleisch sowie
auf Wurstwaren und Schinken
spezialisiert. 500 Mitarbeiter
erzielen derzeit einen Produkti-
onsausstof3 von 25.000 Tonnen
pro Jahr. Die angelieferten Roh-
stoffe werden vorbehandelt (zer-
kleinert und/oder gewolft), je
nach Rezeptur chargiert, mit wei-
teren Zutaten vermischt, gegebe-
nenfalls gekuttert und ansch-
lieRend in Darme abgefillt. Es
folgt das Aufschneiden der ferti-
gen Ware und das EinschweiRen
unter Schutzgas-Atmosphére fir
den Selbstbe-
dienungsbe-
reich in Super-
markten. Die
Einzelpackun-
gen werden
dann zu grole-
ren Versand-

einheiten in
Kartons ver-
packt, palettiert
und im Warenausgangslager flr
den Versand bereit gestellt.

Dieter Kruschka, technischer
Leiter bei Nolke, ist vom PIUS-
Konzept im eigenen Hause voll-
kommen Uberzeugt.

Warum PIUS?

Bei herkdmmlichen Dampfkesse-
lanlagen wird das Kesselspeisewas-
ser in einer lonenaustauscheranla-
ge von Hartebildnern befreit und
gegen Natrium-lonen ausge-
tauscht. Im Dampfkessel werden
die Reste mineralischer Bestand-
teile zusammen mit den Natriu-
mionen aufkonzentriert und
regelmaRig zusammen mit einem
Teil des heilRen Kesselwassers aus-
geschleust — ein erheblicher Ener-
gieverlust. Seit September 2000
setzt das Unternehmen ein Ver-
fahren ein, das den Wirkungsgrad
der Dampfkesselanlage deutlich
erhoht. Seitdem wird das Wasser

aus der lonentauscheranlage in
einer Umkehrosmose von seinen
mineralischen Bestandteilen
befreit. So kann das Dampfkessel-
wasser deutlich héher aufkonzen-
triert und die Speisewassermen-
gen sowie die Abschlamm- und
Abwassermenge wesentlich redu-
ziert werden. Der Vorschlag eines
Mitarbeiters trug dariiber hinaus
noch zu weiteren Verbesserungen
bei. So wird nun der im thermi-
schen Entgaser auftretende Fege-
dampf in zwei Warmetauschern
kondensiert, abgekihlt und zur
Vorerwdrmung des Kesselspeise-
wassers und Brauchwassers
genutzt.

Die Erfahrungen.

Der Bedarf an Fegedampf konn-
te durch die 0. g. MaBnahme um
ca. 40% gesenkt werden — das
entspricht einer Energieersparnis
der Gesamtanlage von ca. 15%.
Auch der Chemikalienbedarf wur-
de — bei einer splirbaren Verbesse-
rung der Kesselwasser-Qualitat —
durch eine wirksamere Entgasung
um 33% reduziert und Druck-
schwankungen extrem gemildert.
Die Verminderung der bengtigten
Erdgas-Menge beziffert man auf
15%. Bei Heinrich Noélke profitiert
man seitdem von einer jahrlichen
Gesamtersparnis von 34.900 Euro,
denen zusétzliche Kosten in Hohe
von nur 225 Euro pro Jahr entge-
genstehen. Ein mehr als iberzeu-
gendes Ergebnis fir 6konomische
und okologische Verbesserungen,
die sich durch ein intelligentes
Produzieren perfekt erganzen las-
sen.
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Chancen erkennen und nutzen:

PIUS als Wetthewerbsfaktor
In der Lebensmittelindustrie.

Integrierter Umweltschutz bie-
tet keine starren Standardlésun-
gen, sondern lebt von innovati-
ven ldeen, technologischem Fort-
schritt und einem umfassenden
Erfahrungsaustausch. Die hier
vorliegenden Beispiele aus der
unternehmerischen Praxis stellen
daher nur einen kleinen Aus-
schnitt des technisch Mdglichen
und wirtschaftlich Sinnvollen dar.

Besonders beeindruckend sind
die Einsparungs- und Optimie-
rungspotenziale, die vor allem in
den mittelstandischen Unterneh-
men der Lebensmittelindustrie
noch immer darauf warten,
genutzt zu werden. Dabei gilt es,
die strukturellen Freirdume der
gesetzlichen Vorgaben (z. B.
HACCP) durch kosten- und res-
sourceneffiziente PIUS-Mal3nah-
men neu zu erschliel3en.

Umweltorientiertes Denken und
Handeln, das die betriebliche
Bilanz verbessert: Insbesondere
die sensible Lebensmittel-Bran-
che lebt diese unternehmerische
Philosophie schon seit jeher —
und verfugt Uber ein Potenzial in
diesem Bereich, das ihre wirt-
schaftliche Stéarke nachhaltig
stitzen kann.

L]
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Eine Idee — und ihr Erfolg.

Kalte-Systeme mit energieopti-
mierten Ablaufen, effizientes
Trennphasenmanagement,
geschlossene Wasserkreislauf-
fihrungen: Die Einsatzbereiche
sinnvoller und wertsteigernder
PIUS-L6sungen sind in nahezu
jedem Unternehmensbereich vor-
handen. Die finanziellen Vorteile
durch geringeren Ressourcenein-
satz, verminderte Emissionen und
eingesparte Energie sichern mit-
telfristig einen bedeutenden
Wettbewerbsvorsprung. Unter
einem zunehmenden globalen
Erfolgsdruck wird sich letztend-
lich nur ein erfolgsorientiert
handelndes und nachhaltig den-
kendes Unternehmen behaupten
kdnnen.

Pluspunkte fur Umwelt

und Unternehmen.

= geringerer Ressourcenbedarf

e hohere Ausbeute, weniger
Abfall

= Energieeinsparung

e Qualitatsteigerung durch
optimierte Prozessbedingungen

= geringerer Bedarf an Chemika-
lien

Fazit: Ein effizienter Einsatz
produktionsintegrierter Umwelt-
schutzmaBnahmen kann lhrem
Unternehmen den Wettbewerbs-
vorteil verschaffen, der in hart
umk&mpften Méarkten so ent-
scheidend ist. Die Chancen daftir
sind optimal. Der Zeitpunkt, sie
zu nutzen, auch.

Was kdnnen wir fur Sie tun?

Die Effizienz-Agentur NRW
freut sich, lhnen bei diesen wich-
tigen Schritten zu mehr Umwelt-
entlastung und wirtschaftlichem
Erfolg zur Seite zu stehen. Mit
eingehender Information und
Unterstutzung. Mit gezielter Ver-
mittlung von Technologieexper-
ten. Und mit dem Engagement,
den Wirtschaftsstandort Nord-
rhein-Westfalen und seine Unter-
nehmen gezielt zu unterstutzen.

Sprechen Sie uns an — wir freu-
en uns auf lhre Fragen!
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Adressen der Beispielfirmen

OASTRO

Fleischwarenfabrik August Strothliicke GmbH & Co. KG
Berensweg 22

33415 Verl

www.astro-verl.de

Schréer Eis GmbH

Munsterknapp 5-9 O
45721 Haltern

www.schroeer-eis.de

Wilh. Brandenburg GmbH & Co. OHG
HauptstralRe 27
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23669 Timmendorfer Strand

Feinkostfabrik Wulfert GmbH
Zum Niepmannshof 5

47475 Kamp-Lintfort O

Nordwest Getranke Soest GmbH & Co. KG
Riga-Ring 27

94 Soest
.coca-cola-gmbh.de

Fleischwarenfabrik Nolke GmbH & Co. KG
Ziegeleistralle 5
33775 Versmold

Wwwnfflie-ie




