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Einleitung

Vielen Dank, dass Sie unser Benchmarkingangebot nutzen. Auf
den Folgeseiten erhalten Sie eine individuelle Auswertung fur
Ihr Unternehmen. Die Aufteilung der Ergebnisse orientiert sich
dabei an der Struktur des Fragebogens und erfolgt in den
Kategorien ,Allgemeine Unternehmensdaten”, ,, Anlagen- und
Prozesstechnik”, ,Stoff- und Energieflisse” sowie , Qualitats-
sicherung und externe Kommunikation”.

Die Auswertung erfolgt stets nach dem Schema, das
exemplarisch auf der rechten Seite dargestellt ist. Alle Balken in
der Zeichnung stellen die Angaben aller Teilnehmer oder einer
explizit genannten Untermenge daraus dar. Die Auswahl, die
speziell das zu benchmarkende Unternehmen bei der
Datenerhebung angegeben hat, ist schraffiert hervorgehoben.
Demnach besagt das Bild auf der rechten Seite, dass dieses
Unternehmen eine Spritzspulung und eine Kaskadenspulung
einsetzt, wobei eine Spritzspulung durchschnittlich von 46%
und eine Kaskadensptlung durchschnittlich von 69% der
befragten Unternehmen eingesetzt wird.

Sollten im Rahmen der Auswertung quantitative Angaben von
Ihnen gemacht worden sein, so finden Sie diese in der linken
unteren Ecke auf der betreffenden Seite. Somit kdnnen Sie
dann lhre Angaben mit den durchschnittlichen Resultaten der
Teilnehmer vergleichen.

Jede Auswertung enthalt zudem - falls notwendig - eine
erlauternde Beschreibung sowie eine kurze Zusammenfassung
der Schlussfolgerungen.
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Angaben lhres Unternehmens
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Ermittlung der Best Practices

Best Practices sind Unternehmen, die sich durch eine besondere
Effizienz im Ressourcenverbrauch hervorheben. Innerhalb der
Datenbank sind vier unterschiedliche Gruppen von Best
Practices zu den Effizienz-Kennzahlen Badstandzeit (Vorbe-
handlung und Beschichtungsprozess), Energieverbrauch und
Wasserverbrauch hinterlegt. Sie stellen die besten 20% aller
relevanten Studienteilnehmer hinsichtlich der jeweiligen
Kennzahl dar.

Die Auswertung zieht an verschiedenen Stellen einen Vergleich
zwischen der Gruppe der Best Practices und der
Grundgesamtheit, z.B. hinsichtlich der eingesetzten
Badmanagement-MaBnahmen (siehe Beispiel rechts). Somit
lassen sich erfolgreiche MaBBnahmen und
Verbesserungspotenziale fur Ihr Unternehmen auf einen Blick
identifizieren.

Sofern Sie zur Gruppe der Best Practices gehoéren, wird Ihnen
dies am unteren linken Bildrand auf der entsprechenden Seite
signalisiert (siehe Hinweis unten links).

Auf Seite 49 erhalten Sie zudem eine zusammenfassende
Darstellung Uber die verschiedenen Best Practice-Kategorien
und kénnen sehen, wie Sie in diesen einzelnen Kategorien
abgeschnitten haben.

Hinweis zur Best Practice-
Zugehorigkeit
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Sie gehoren (nicht) zu den Best Practice Unternehmen.
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Flockung

Vakuumdestillation

B Grundgesamtheit

Externe Entsorgung
Wasserrlckfuehrung

Best Practices

Sonstige Verfahren
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Studienausrichtung: Art des Geschafts

m Der Studienfokus liegt auf
Lohnveredelungsbetrieben

m Betriebsveredler (inklusive
solcher mit angeschlossener
Lohnveredelung) deutlich in
der Minderheit

11%

m Lohnveredelung
1% Betriebsveredelung
Lohn- und Betriebsveredelung

74 Studienteilnehmer insgesamt
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Studienausrichtung: Unternehmensumsatz

Der Studienfokus liegt auf
kleinen und mittleren
Unternehmen

Jahresumsatz der Lohn-
veredler Uberwiegend
zwischen zwei und flunf
Millionen Euro

Jahresumsatz der Betriebs-
veredler tendenziell héher
(aufgrund vorgelagerter
Wertschépfung)

16

Anzahl
(0]

o

N

N

14
12
10
0 ] I

A

<1.000 <2.000 <3.000 <5.000 <20.000 > 20.000
Umsatz [T€]
M Lohnveredler
Betriebsveredler
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Studienausrichtung: Geographische Umsatzverteilung

m Die Studienteilnehmer

bedienen Gberwiegend
regionale Absatzmarkte

® International tatige
Unternehmen sind in der
Minderheit

10%

30%

60%

M Regional
[ Deutschlandweit
International

996 Mio. € Gesamtumsatz

© Fraunhofer IPT

EF/A
Fraunhofer Institut

Produktionstechnologie Effizienz-Agentur NRW

Seite 7



Studienausrichtung: Teilnehmerprofil nach Produktionsverfahren

m Galvanische Betriebe

: iy ) : 80%
fertigen Uberwiegend im
Gestell- bzw. Stuckver- 70%
fahren
60%

m Eloxierer und Feuerver-
zinker fertigen fast 50%
ausschlieBlich im Gestell-

- 0,
bzw. Stlckverfahren 40%
30%
20%
10%
0% ||
Galvanisierer Eloxierer Feuerverzinker
Gestell- bzw. Stuckverfahren
B Trommel- bzw. Schleuderverfahren
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Vorbehandlung: Spulsysteme

m Uber die Halfte aller

Studienteilnehmer setzen /0%
kaskadische Spulsysteme in ]
der Vorbehandlung ein 00% Z
®m Standspullungen sind in 50% é
jedem zweiten bis dritten ) %
Betrieb im Einsatz 40% %
. 2
m Spritzsptlungen und 30% Z /
einstufige FlieBspulsysteme ) % é
sind eher selten im Einsatz 20% Z Z
10% Z é I
% 7
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Vorbehandlung: Spilsysteme beim Trommel-/Schleuderverfahren

m Kaskadische Spulsysteme
werden beim Trommel-
bzw. Schleuderverfahren
Uberdurchschnittlich
haufig eingesetzt (im
Vergleich zum
Studiendurchschnitt)

m Standspuilungen werden
dagegen seltener
eingesetzt
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Weitere genannte Vorbehandlungsverfahren:

Standspulung

o o

o C c
S5 5 =
4= S B}
2 a o
v (%]
c @ N
o 9 =
w o
%)
Entfetten

Kaskadenspulung

einstufige

Standspulung [
Spritzspilung [

FlieBspllung

Beizen

o o o o o
c c o C c c
-] S o S S S
e} B} LS e} B} e}
o o 2 a o o
n n N 0 n %)
c © Cc @ _u [
3] c T .9 = 3]
go] © = s Ee)
© + L ©
~ w I ~
(%] (%]
© M
h4 h4
Dekapieren

Passivieren Fluxen, Zn-Phosphatieren, elektrolytisches

Entfetten, Chromatieren

Sie haben fiir das Trommel- bzw. Schleuderverfahren einen Produktionsdurchsatz von 45% angegeben
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Vorbehandlung: Spilsysteme beim Gestell-/Stiickverfahren

m Kaskadische Spulsysteme

werden beim Beizen /0%
seltener eingesetzt (im 60%
Vergleich zum
Studiendurchschnitt) 50%
® Durchschnittlicher Einsatz 40%
von SpritzspUlungen, 30%
einstufigen FlieBspul-
systemen sowie Standspu- 20%
lungen
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Entfetten Beizen Dekapieren
Sie haben fiir das Gestell- bzw. Stiickverfahren einen Produktionsdurchsatz von 55% angegeben
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Vorbehandlung: Spulsysteme bei Galvanisierern

m Galvanotechnische Betriebe

favorisieren Kaskaden- und 80%
Standspulungen 70%
m SpritzspUlungssysteme 60%
kommen in etwa jedem 50%
dritten Betrieb zum Einsatz
40% -
®m Einstufige FlieBspulsysteme
; . 30% -
kommen in etwa jedem
funften Betrieb zum Einsatz 20% —
10% 7
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Vorbehandlung: Spulsysteme bei Eloxierern

®m Nach der Entfettung

favorisieren Eloxierer 80%
kaskadische Spulsysteme 20%
® Nach dem Beizen kommen 60%
Uberwiegend Kaskaden-
: : 50%
sowie Stand- und Spritz-
spUlungen zum Einsatz 40%
® Nach dem Dekapieren 30%
werden Uberwiegend 500
. (o]
Kaskadensptlungen und
einstufige FlieBspUlungen 10% I I
verwendet 0%
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Vorbehandlung: Spulsysteme bei Feuerverzinkern

m Feuerverzinker setzen

nahezu ausschlieBlich 90%
Standsplulsysteme ein 80%
m Einsatz kaskadischer 70%
Spulsysteme in 60%
Ausnahmefallen 50%
- - - - 0
= Einstufige FlieBspulung und 40%
Spritzspulung werden von 30%
Studienteilnehmern gar 20%
nicht eingesetzt 10% l l
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Vorbehandlung: Spilsysteme nach Art des Geschafts

m Signifikante Unterschiede

g . i 60%
beim Spulsystem zwischen
Lohn- und Betriebsveredlern 50%
(insbesondere nach
Entfettungs- und Beizbad) 40%
m Lohnveredler setzen 30%
haufiger kaskadische
Spulsysteme ein 20% — W N7 B
m Betriebsveredler setzen 10% s . s, =
haufiger Standspllungen
. 0%
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Betriebsveredler
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Vorbehandlung: Badstandzeiten der Spulbader

m Kein signifikanter c
UnterSChied der g 12 1000/52 1000/150
durchschnittlichen = 1000
Badstandzeiten zwischen =
: & 800
Lohn- und Betriebsveredlern Bs
S 600
® Streuung der angegebenen 2 oo
Badstandzeiten bei =
Lohnveredlern deutlich 2 200 N .-
. . 37 30/0
hoher als bei g, 110200 1 116 16 4 71200
Betriebsveredlern 2 ko b b b o ko,
B K K K K K K
e o ] o o ] o
c z c z £ g
S @ S @ S @
o B o B o
[a'a) (e} (e}
Entfetten Beizen Dekapieren
B Minimum
. Durchschnitt
lhre Angaben zur Badstandzeit: Maxd
aximum

Entfetten: 1 Wochen

Hinweis: Bei der Berechnung des Maximums wurde zwischen der Grundgesamtheit aller

. erflachenveredler (schwarz) und Feuerverzinkern (rot) unterschieden. Als ,, ewig”
Beizen: keine Angabe Oberflichenveredler (schwarz) und F kern (rot) hieden. Al
Dekapieren: 2 Wochen angegebene Badstandzeiten wurden pauschal auf 1.000 Wochen gesetzt.
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Vorbehandlung: Best Practices im Badmanagement

Grundgesamtheit

Vier von funf
Studienteilnehmern betreiben
gezielt Energiemanagement in
der Vorbehandlung

Haufiger Einsatz von
Demulgatoren, Separatoren und
Skimmern zur Verlangerung der
Badstandzeiten

Einsatz von lonentauschern
sowie Wiederverwendung
aufkonzentrierter Spullésungen
in jedem vierten Betrieb

Best Practices im Badmanagement

Best Practices im
Badmanagement wurden
anhand von Badstandzeiten
ermittelt

Best Practices setzen vermehrt
auf folgende Badmanagement-
MaBnahmen:

— Wiederverwendung
aufkonzentrierter Spillésung

— Separatoren und Skimmer
— lonentauscher

90%

80%
70%

82%

60%
50%

50% 50%

42%
38%

40%
30%

20% 16% 17% 17%

8%

~N
o
2

10%

34783%
)59, 26% 26%

13%

0%
0%

Sonstiges

Bakterienkulturen
Verdampfen/ Destillation -

Biologische Aufbereitung durch .

Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen

Membranverfahren
lonenaustauscher
Einsatz von Demulgatoren

Spdllésungen im Reinigungsbad

Wiederverwendung aufkonzentrierter _

Einsatz von Seperatoren und Skimmern

B Grundgesamtheit Best Practices

Energiemanagement
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Vorbehandlung: Best Practices im

Energiemanagement

Grundgesamtheit

MaBnahmen zur optimalen
Temperaturfihrung werden von
zwei Drittel aller Betriebe
ergriffen

Einsatz von Warmetauschern
sowie Isolation der
Reinigungsbader in jedem
zweiten Betrieb

Nutzung von Prozessabwérme
nur in Ausnahmefallen

Best Practices im Energiemgmt.

Best Practices im
Energiemanagement wurden
anhand von umsatzspezifischen
Energieverbrauchen ermittelt

Energiemanagement-
MaBnahmen der Best Practices
unterscheiden sich nicht
signifikant vom
Branchendurchschnitt

70%

60%

62%

50%
50%

40%

30%

20%

20%

10%

0%

51%

50% 51% 50% 50%

Nutzung von
Prozessabwarme

Weitere genannte Energieoptimierungsverfahren:

Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen

Isolation

Badbeheizung/
Kdhlung durch
Warmetauscher

Optimale

B Grundgesamtheit Best Practices

Abdeckung in produktionsfreier Zeit, BHKW-
Abwdérmenutzung, Olabscheider

Temperaturfiihrung
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Beschichtungsprozess: Best Practices in Spulsystemen

Grundgesamtheit

80%
m Kaskadenspulungen sind in 69%
zwei Drittel aller Betriebe 70% 0
c 2
Im Einsatz 60% 569
: . 50%
m _Sta_nd- und Sprltzspulu_nge_n 50% 449%
in jedem zweiten Betrieb im 40%
Einsatz 40% — - —
- - - 30%
m Seltener Einsatz einstufiger 30%
FlieBspulungen 20% 15% |
Best Practices in Spilsystemen 10% l
m Best Practices ermittelt 0%
anhand von Badstandzeiten o o o o
5 &S 5 5
m Vier von funf Best Practices 2 33 2 3
verwenden Standspulung i £% 2 g
nach Beschichtungsprozess & = & IS
G
pV4

m Kaskadische Spulsysteme
seltener im Einsatz als im ® Grundgesamtheit m Best Practices
Studiendurchschnitt

Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen
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Beschichtungsprozess: Spulsysteme Galvanisierer

m Kaskadische Spulsysteme
sind bei zwei Drittel aller
galvanotechnischen
Betriebe im Einsatz

m Uberdurchschnittlich
haufiger Einsatz von
Stand- und
Spritzsptlungen nach
galvanischem
Beschichtungsprozess

m Einstufige
FlieBspUlungen selten im
Einsatz

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

65%

70%

51%

19%

Standspllung

einstufige Spritzspilung Kaskadenspulung

FlieBspllung
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Beschichtungsprozess: Spulsysteme Eloxierer

m Vier von funf Eloxierern

verwenden kaskadische 90%

Spulsysteme nach

Beschichtungsprozess 80%
®m Stand- und Spritzsptlungen 70%

sind in jedem dritten

Eloxierbetrieb im Einsatz 60%

und liegen unter dem

Studiendurchschnitt 20%

m Einstufige FlieBspulungen 40%
eher selten im Einsatz 0%
20%

10%

0%

Standspulung

einstufige
FlieBspllung

78%

SpritzspUlung Kaskadenspllung
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Beschichtungsprozess: Spulsysteme Feuerverzinker

m Feuerverzinker setzen
ausschlieBlich Stand- und 60%
KaskadensplUlungen ein

50%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

0%

0%

Standspulung

einstufige
FlieBspilung

50%

Spritzspllung Kaskadenspllung
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Beschichtungsprozess: Badmanagement

Grundgesamtheit

] Zwei_Dritt_eI aller
Studienteilnehmer verwenden
lonenaustauscher

® Wiederverwendung von
aufkonzentrierter Spullésung
wird in jedem zweiten Betrieb
praktiziert

m Destillationsverfahren,
Separatoren und Skimmer,
Demulgatoren sowie
Membranverfahren nur selten
im Einsatz

®m Biologische Aufbereitung durch
Bakterienkulturen bei keinem
Studienteilnehmer im Einsatz

Best Practices im Badmanagement

® Best Practices werden anhand
von Badstandzeiten (nach dem
Beschichtungsprozess) ermittelt

® Einsatz von lonentauschern bei
vier von funf Best Practices

m Uberdurchschnittlich haufiger
Einsatz von Membranverfahren

o,
80% 75%
70%
o)
60% >8%
51°/c50%
50%
40% 1%
(0]
3%
o,
30% 25%
19%
20% 7%
0,
10% _ 7%8% 8% 9% 20, 8%
R -~ i [
0%
4] S = c a b c Ee)
S w%@ g5 £ g,ﬂ?éﬁ 5 § 5 S5 ¢
Z 275 2 e 0 o o 5¢c = 3 R Scy
S g 23 = o §E9a & ey NS E
% % 5 % ° g z P9 3 22 85 E
2352 20 i o N 323 2 i 5%
Q2 5 g Q c S0 < @ [a) m eV
® 38z £ $2=0 < 2
532 g 25325 ° <
< =© ﬁ
B Grundgesamtheit Best Practices

Weitere genannte Verfahren des Badmanagements:

Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen

Clent, Medix, Kihlwasser in Spulbecken einleiten
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Nachbereitung: Abwasseraufbereitung und -entsorgung

Grundgesamtheit

® Chemisch-physikalische Flockung 90%
ist haufigstes Verfahren zur 80%

Abwasseraufbereitung
70%

® Wasserrickfuhrung erfolgt in

85%

67%

57%

jedem zweiten Betrieb 60% c1%
. . [o)
m Etwa die Halfte der 20% 42%
Studienteilnehmer lasst 40% 5%
Abwasser (teilweise) extern S0
entsorgen ?
. . 20% 17% | 18%
® Vakuumdestillation und andere 1% »
Verfahren kommen selten zum 10% 4- I I l °
Einsatz 0%
Best Practices in der Abwasserauf- g IS %’ g o
bereitung und -entsorgung < T ° £ &
o) = ]
. o ] a 2 o
®m Best Practices werden anhand . S 5 < =
des umsatzspezifischen = w 2 o
. > — [} [%)
Wasserverbrauchs ermittelt - g 2 S
> o5 A
®m Best Practices nehmen Flockung =
unterdurchschnittlich in An- B Grundgesamtheit Best Practices
Spl"UCh Weitere genannte Verfahren der Nachbereitung: Mehrfachverwendung von Brauchwasser, Cyanid-
Oxidation, PH-Neutralisierung, Ni-Rtckgewinnung
Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen
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Nachbereitung: Abwasseraufbereitung mittels Flockung

® Flockung kombiniert mit

Wasserrickfihrung ist die 60% )
am haufigsten praktizierte >2%
Verfahrenskette >0%
® Flockung und externe 40%
Entsorgung wird von jedem
. . . . 30(y
vierten Betrieb praktiziert 30% °
m Sonstige Verfahrensketten
bilden die Ausnahme 20%
13% 13%
10% 8%
0%
(@) C 4 [@))] ©
S S, ) s S S g
3 52 2% S £ 5
= o b 5o o =
- cQ o5 c S 5 O
S5 O C 0 35 D bt (V]
2 = S = ~ £ &’
5 3 G w 3 2
v @) oL wn
@ o O
> =
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Nachbereitung: Abwasseraufbereitung mittels Flockung

m Die Wahl der
Verfahrenskette ist

unabhangig von der 0
Beschichtungsart 35
30

m Galvanisierer, Feuer-
verzinker und Eloxierer 25

favorisieren gleichermaf3en T 5
Flockung mit <

Wasserrickfihrung bzw. "
mit externer Entsorgung 10

H

nur Flockung
Flockung und
Flockung und ext.
Entsorgung
Flockung und
Sonstiges

Vakuumdestillation
Flockung und
Wasserrtckfiihrung

Feuerverzinker
Eloxierer
W Galvanisierer
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Chemikalienbedarf: Galvanisierer

m Bei den Galvanisierern, die
als Betriebsveredelung
arbeiten, liegt tendenziell
eher ein konstanter Bedarf 50%
an Chemikalien in den
verschiedenen Stufen der

60%

49%

40%

. 32%
Produktion vor 30%
m Andererseits fallen bei den 0%
Galvanisierern, die als
Lohnveredler produzieren, 10%
die gréBBten Chemikalien- 00
bedarfe im Beschichtungs- ° o o o o o o
e [ [ [ c e
prozess an 3 3 > > 3 E
o o o o o o
()] (] (] (] (] ()]
)] o o o )] )]
= 2 z 2 = 2
S X2 xS X2 S D
| = | = | =
()] ()] (D]
m m [a'a)
lhre Angaben: Vorbehandlung Beschichtungsprozess Abwasserbehandlung

Vorbehandlung: 30%
Beschichtungsprozess: 50%
Abwasserbehandlung: 20%
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Chemikalienbedarf: Eloxierer

m Der Chemikalienbedarf der
Eloxierer verteilt sich im
Wesentlichen auf 60%
Vorbehandlungs- und
Beschichtungsprozess

53% 53%
50%

43%
®m Geringer Chemikalienbedarf 40%
in der Abwasserbehandlung
30%
m Betriebsveredler benétigen
in der Vorbehandlung 20%
weniger Chemikalien als im
Beschichtungsprozess 10%
0%
(@) (@) [@)] [@)] (@) [@)]
c c c c c c
=) =) = =) =) =)
() (] () () ] ()
° © ° ° © °
o o o o o o
() [«] () () [«] ()
= Z = 2 = 2
5 < 5 k) S k)
= = = = — =
<] [} [}
m o o
Vorbehandlung Beschichtungsprozess Abwasserbehandlung
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Chemikalienbedarf: Feuerverzinker

m Chemikalienbedarf bei
Feuerverzinker fast 100%
ausschlieBlich in der

100%

90%

83%
Vorbehandlung °
80%
m Keine signifikanten 70%
Unterschiede zwischen 60%
Lohn- und Betriebsveredlern 50%
40%
30%
20%
10% 5% 5%
0% 0%
0% ° [ ° [
(@] (@] (@)] (@) (@)] (@]
c c c c c c
= = = = = =
(] ()] () () () ()]
© © © © © ©
(@] (@) () () () (@)
9] 9] 9] 3] 9] 9]
z @ z @ z @
5 @ 5 ) 5 K
15 . 5 . 5
(ala] o (ala]
Vorbehandlung Beschichtungsprozess Abwasserbehandlung

-
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Chemikalienbedarf: Aufteilung auf den Produktionsprozess

m Signifikante Unterschiede
zwischen Galvanisierern,
Eloxierern und Feuer- 100%
verzinkern in der Aufteilung
der Chemikalienverbrauche

O
un
o~

90%

m Schwerpunkt der Chemika- 80%

lienverbrauche insgesamt in 70%
Vorbehandlung und im

. 60%
Beschichtungsprozess
(0]
50% 439 A% ay 44%  44%
40%
30% —2/%
20%
10%
% 1%
0%
lhre Angaben: Galvanik | Eloxal Feuer | Galvanik | Eloxal Feuer | Galvanik | Eloxal Feuer
. o
Vorbehandlung' 30% Vorbehandlung Beschichtung Abwasserbehandlung

Beschichtungsprozess: 50%
Abwasserbehandlung: 20%
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Entwicklung des Wasserbedarfs: Galvanisierer

m Zukanftiger Wasserbedarf
wird von Galvanisierern
Uberwiegend als stabil /0%

eingeschatzt 62%
60%

)
Ny
X

m Betriebsveredler erwarten
tendenziell einen leichten 50%
Ruckgang des
Wasserbedarfs ftr 2006

40%
33%
30%
24%
(o)

20% 15%

10%

0%
0%
Lohnveredelung Betriebsveredelung

M eher steigend
stabil
eher fallend
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Entwicklung des Wasserbedarfs: Eloxierer

m Zukanftiger Wasserbedarf
wird von Eloxierern

y : . 100%
Uberwiegend als stabil
eingeschatzt 90%
. 79%

m Betriebsveredler erwarten 80%

tendenziell Anstieg des 70%
Wasserbedarfs fir 2006

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

50%

50%

0% 0%

Lohnveredelung

B eher steigend
[ stabil
eher fallend

Betriebsveredelung
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Entwicklung des Wasserbedarfs: Feuerverzinker

®m Feuerverzinker schatzen den
zukUnftigen Wasserbedarf 100%
Uberwiegend als stabil ein

100%

90%

78%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%
1%
10%

0% 0%

0%

Lohnveredelung Betriebsveredelung

M eher steigend
[ stabil
eher fallend
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Wasserverbrauch: Aufteilung auf Prozessschritte bei Galvanisierern

m Bei Galvanisierern fallt

der Wasserverbrauch 90% 85%
hauptsachlich in der 809, 80%
. o
Vorbehandlung und im
Beschichtungsprozess an 70%
® GroBe Streuung 60% o
zwischen 50% 45% :
Studienteilnehmern 40%
40% E—
30% E—
20% 15% —
10% 10%
10% |
m m
0% I
Vorbehandlung Beschichtungsprozess Nebenprozesse
Ihre Angaben:
Vorbehandlung: 40% ® Minimum
Beschichtungsprozess: 20% Durchschnitt
Nebenprozesse: 40% Maximum
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Wasserverbrauch: Aufteilung auf Prozessschritte bei Eloxierern

m Bei Eloxierern fallt der

Wasserverbrauch 80%
hauptsachlich in der 70%
Vorbehandlung und im 70% 65%
Beschichtungsprozess an 60%
60% R
® GroBe Streuung zwischen
Studienteilnehmern 50% —
41% 42%
40% L
30% L
20%
20% 17%
10% 5% 5%
0% [ [
Vorbehandlung Beschichtungsprozess Nebenprozesse
B Minimum
Durchschnitt
Maximum
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Wasserverbrauch: Aufteilung auf Prozessschritte bei Feuerverzinkern

m Bei Feuerverzinkern fallt der

Wasserverbrauch fast
ausschlieBlich in der

100%
100% 97% i

90%

Vorbehandlung an 90%
= Die Streuung des 80%
Wasserverbrauchs ist eher 70%
erin
g 9 60%
50%
40%
30%
20%
10% 10%
(o)
10% 5% 1% 5% - 3%
0% [ ]
Vorbehandlung Beschichtungsprozess Nebenprozesse
B Minimum
Durchschnitt
Maximum
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Umsatzspezifischer Wasserbedarf: Galvanisierer

Starke Streuung des
umsatzspezifischen
Wasserverbrauchs innerhalb
der Lohnveredler

Wasserverbrauche einzelner
Lohnveredler liegen z.T. um
ein Vielfaches hoher als der
Studiendurchschnitt

Geringe Streuung innerhalb
der Betriebsveredler

Vergleich zwischen Lohn-
und Betriebsveredlern
aufgrund vorgelagerter
Wertschépfung bei
Betriebsveredlern nicht
zulassig

Ihre Angaben:
Wasserbedarf/Umsatz [m3/T€]: 1,24

12

o

o0

Wasserbedarf/Umsatz [m3/ T€]

0,01

2,14

9,92

2,33

1,07
0,01

B Minimum
Durchschnitt
Maximum

Lohnveredler

Betriebsveredler

© Fraunhofer IPT

Fraunhofer

Institut
Produktionstechnologie

EFIA

Effizienz-Agentur NRW

Seite 39



Umsatzspezifischer Wasserbedarf: Eloxierer

m Starke Streuung des
umsatzspezifischen 16 1488
Wasserverbrauchs innerhalb '
der Lohnveredler 14
® Wasserverbrauche einzelner w12
Lohnveredler liegen z.T. um z
ein Vielfaches hoher als der = 10
Studiendurchschnitt 2
o 8
® Geringe Streuung innerhalb =
der Betriebsveredler 3 6
o
®m Vergleich zwischen Lohn- g, 3,71
und Betriebsveredlern =
aufgrund vorgelagerter 5 Lo 135
Wertschépfung bei 0,67 0,67 '
Betriebsveredlern nicht o NN I
ZU|éSSig Lohnveredler Betriebsveredler
B Minimum
Durchschnitt
Maximum
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Umsatzspezifischer Wasserbedarf: Feuerverzinker

B Der umsatzspezifische

Wasserverbrauch ist fur 06

Feuerverzinker vergleichs-

weise niedrig 0.49
0,5 '

®m Geringe Streuung des

. ()

umsatzspezifischen = o

Wasserverbrauchs % '

3

503
s

o 0,21

g 0.2
S
=

0,1

0,02
s 000 000 0,00
0,0
Lohnveredler Betriebsveredler
B Minimum
Durchschnitt
Maximum
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Verursachungsgerechte Zuordnung der Energieverbrauche

m Jeder zweite Betrieb kann
seine Energieverbrauche

70%
verursachungsgerecht %
zuordnen 60% ;
m Kleinere Betriebe (bis 100 .
Mitarbeiter) konnen >0%
Energieverbrauche haufiger 40%
verursachungsgerecht
zuordnen als gréBere 30%
Betriebe (Uber 100 Mitarbei-
ter) 20%
10%
0%
bis 20 20 bis 50 50 bis 100 100 bis 300 mehr als 300
Anzahl Mitarbeiter
mJa
= Nein
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Entwicklung des Energiebedarfs

m Zukuinftiger Energiebedarf

wird von Galvanisierern 80%
Uberwiegend als steigend
eingeschatzt 70%
®m Eloxierer erwarten stabilen 60%
bzw. steigenden
Energiebedarf 50%
m Feuerverzinker sehen einen 40%
stabilen bzw. fallenden
Energiebedarf voraus 30%
20%
10%
0%

Galvanisierer Eloxierer Feuerverzinker

B eher steigend
[ stabil
eher fallend
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Verursachungsgerechte Zuordnung des Energieverbrauchs

®m Best Practices ermittelt
anhand des umsatzspezi-

fischen Energieverbrauchs
100%
m Es besteht ein signifikanter

Zusammenhang zwischen
geringem ums_atzspe2|- 80% 74%
fischem Energieverbrauch

90%

. : 70%
und der Mdéglichkeit der o
(0}
verursachungsgerechten 60%
Zuordpung der 50%
Energieverbrauche
40%
30%
20%
10%

0%

Best Practice Grundgesamtheit

Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen
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Betriebsausstattung: Analyselabor

m Etwa die Halfte aller

) : . 100%
Studienteilnehmer besitzt

ein eigenes Analyselabor 90%
m GroBe Unternehmen 80%
besitzen haufiger ein 70%
eigenes Analyselabor als 00,
kleine Unternehmen °
50%
40%
30%
20%
10%
0%

<1.000 <2.000 <3.000 <5.000 <20.000 >20.000

Umsatz [T€]

M eigenes Analyselabor
= kein eigenes Analyselabor
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Betriebsausstattung: Analyselabor vs. Wasserverbrauch

® Unternehmen ohne
Analyselabor weisen 45
geringe umsatzspezifische
Wasserverbrauche auf 40
® Unternehmen, die kein 35
eigenes Analyselabor 30

besitzen, weisen nicht

unbedingt hohe umsatz- £ 2
- - [ N

spezifische Wasserverbrau- 2 20
che vor

15

10

5

0

0 bis 3 3 bis 6 6 bis 9 9 bis 12 12 bis 15
Wasserverbrauch/Umsatz [m3/T€]
kein eigenes Analyselabor
Ihre Angaben: X !

M eigenes Analyslabor

Wasserbedarf/Umsatz [m3/T€]: 1,24
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Nutzung externer Beratung: Branchendurchschnitt und Best Practice

m Best Practices werden

anhand der
. 0,
umsatzspezifischen Wasser- 80% 2%
und Energieverbrauche 20%
ermittelt 600
(o]
. 0,
m Best Practices nehmen 60%
seltener externe 50%

Beratungsleistungen in
Anspruch als die 40%
Grundgesamtheit

30%
20%

10%

0%

Grundgesamtheit Best Practice

B Nutzung von externer Beratung

= keine Nutzung von externer Beratung

Sie gehoren nicht zu den Best Practice Unternehmen

© Fraunhofer IPT ==§§ Seite 48

EF/A
Fraunhofer Institut

Produktionstechnologie Effizienz-Agentur NRW



In welchen Bereichen gehoren Sie zu den Best Practice Unternehmen?

Sie gehdéren zu den Best Practice
Unternehmen

Ja Nein

Badmanagement in der Vorbehandlung v
(Badstandzeiten in der Vorbehandlung)

Badmanagement im Beschichtungsprozess
(Badstandzeiten im Beschichtungsprozess)

(Energieverbrauch/Umsatz)

v
Energiemanagement \/
v

Abwasseraufbereitung und -entsorgung
(Wasserverbrauch/Umsatz)
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