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Der vorliegende Leitfaden behandelt die grundlegenden Themen in Bezug auf die 4 Schlagworte Energie,
Wirtschaftlichkeit, Effizienz, Okologie sowie die Frage, wie die 4R's - Redesign, Reduce, Reuse, Recycle
(Neugestaltung, Reduzierung, Wiederverwendung und Recycling) - zur Verbesserung der Gesamtleistung
umzusetzen sind. Bewéhrte Praktiken sind ein wichtiges Hilfsmittel, welches das jeweilige Fachwissen der
Mitglieder der Web Offset Champion Group, der Druckereien, Verbande und anderer Fachleute zusammenfasst,
um so zu einer besseren Effizienz innerhalb der Produktionsprozesskette beizutragen.

Eine verantwortungshewusste Umweltpolitik bringt iberzeugende Geschéftsvorteile mit sich - sie bietet die
Madglichkeit, Kosten zu reduzieren, die Wettbewerbsfahigkeit zu steigern, Neuerungen einzufiihren und das
Vertrauen der Mitarbeiter und Kunden zu steigern, wéahrend gleichzeitig kostspielige Risiken aufgrund einer
potenziellen Nichteinhaltung von Vorschriften vermieden werden. Haufig konnen Unternehmen auch
Finanzierungsmaglichkeiten, Steuervergiinstigungen und niedrigere Versicherungsprémien beanspruchen.
Dariiber hinaus profitieren umweltbewusste Druckereien von einer zunehmend positiven Wahrnehmung des
Markenwertes, inshesondere da immer mehr Kunden eine durch Dritte zertifizierte Berichterstattung {iber die
soziale Verantwortung in der Unternehmenspolitik (CSR) einfiihren. Unternehmen, die lediglich ein MindestmaR
der Anforderungen einhalten, kdnnen diese Mdglichkeiten alle nicht nutzen und haben ein héheres Risiko,
GeldbuRRen auferlegt zu bekommen und die Kosten fiir Abhilfe schaffende MalRnahmen tragen zu miissen.

Okologische Uberlegungen spielen eine wichtige Rolle zur Optimierung der Gesamtleistung des Unternehmens.
Anlagen, Materialien und operative Effektivitdt sind die drei Grundpfeiler fiir Produktivitdt, welche effektiv
zusammenwirken miissen, um die wirtschaftliche Produktion zu optimieren. Jeder einzelne Grundpfeiler
beinhaltet Standardverfahren, Wartung und okologische Aspekte. Werden in einem der Grundpfeiler
unzuléngliche Leistungen erbracht, wirkt sich dies negativ auf die Produktivitdt aus. Produktqualitét ist eine
okologische Kernfrage, und es von Beginn an richtig zu machen, ist sowohl eine kologische als auch
wirtschaftliche Notwendigkeit. Ein systematisches Programm zur Abfallminimierung kann Abfélle haufig um
25% senken - dies bedeutet, dass bei einem Abfallvolumen von 12% des Umsatzes 3% den
Unternehmensgewinnen auf Grund von Kosteneinsparungen zugute kommen. Abfallreduzierung ist mittlerweile
umso wichtiger, da der Preis fiir industrielle Rohstoffe (01, Metalle, Energie) zwischen 2001 und 2004 um 54%
gestiegen ist. Der Preis fiir Papier ist jedoch relativ stabil geblieben und hat sich seit den friihen 90er Jahren
effektiv nur geringfiigig gedndert. Abfélle werden haufig als wertlos angesehen; der Wert aus Recycling und
Wiederverwendung kann jedoch sehr viel hoher sein als die Kosten fiir die Entsorgung.

Vom “griinen Image" zum "harten griinen Geschaft"

Die Eigendynamik der griinen Industrie

Fiir die Reduzierung von Toxizitdt und Chemiemittelvolumen im Offsetdruckprozess besteht ein erheblicher
Spielraum. Hierzu gehoren alkoholfreie Feuchtmittel, Reiniger und Druckfarben auf Pflanzenbasis sowie eine
neue Generation nahezu chemiefreier bzw. entwicklungsfreier Druckplatten. Computerhardware und -software
spielen bereits eine entscheidende Rolle bei der Ermittlung chemiefreier Alternativen fiir die Druckvorstufe.
Eine sorgsame Wartung ist 6kologisch ebenso von hoher Bedeutung, da hierdurch Energieverbrauch, Abfalle,
Reinigungsmittel und L&rm reduziert wird werden und die Einhaltung der Richtlinien fiir den Arbeits- und
Gesundheitsschutz erleichtert wird - siehe Leitfaden Nr. 4 "Wartung zur Steigerung der Produktivitat".

Zur Unterstiitzung des Lesers haben wir eine Reihe von Symbolen verwendet, um die Aufmerksamkeit auf
die Hauptpunkte zu lenken:
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Der vorliegende Leitfaden dient in erster Linie dazu,
den Uberblick und das Verstindnis fiir
Rollenoffsetdruck und Umwelt zu verbessern. In
einem allgemeinen Leitfaden kénnen jedoch nicht
sdmtliche  spezifischen und sich stdndig
dndernden Produkte, Verfahren und Vorschriften
beriicksichtigt werden. Wir weisen deshalb
ausdriicklich darauf hin, dass dieser Leitfaden nur
als Ergénzung der Informationen lhres Lieferanten
verwendet werden soll. Dessen Anweisungen zur
Sicherheit, Bedienung und Wartung haben
Vorrang. Dariiber hinaus empfehlen wir Ihnen, sich
iiber  lokale, regionale und nationale
Gesetzgebungen zu informieren, bevor Sie
irgendwelche MalBnahmen ergreifen.
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1- Effiziente Produktion wird gréBtenteils durch
die Frage bestimmt, wie die drei Grundpfeiler
fiir Produktivitdt zusammenwirken. Jeder
einzelne Grundpfeiler - Anlagen, Materialien
und operative Effektivitét - beinhaltet
Standardverfahren, Wartung und Gkologische
Aspekte. Unzuldngliche Leistungen innerhalb
eines dieser Grundpfeiler beeintrédchtigt die
Gesamtleistung. Umwelt- oder
Wartungsprogramme, die isoliert voneinander
erarbeitet werden, tendieren dazu, weniger
effektiv zu sein.

2- Eine interne Mitteilung eines Unternehmens
beinhaltete die innovative Ildee,
Porzellanbecher als Ersatz fiir die
Wegwerfbecher aus dem Getrdnkeautomaten
auszuteilen. Bei 2-4 Tassen pro Tag entspricht
dies einer Einsparung von 500-1000
Plastikbechern im Jahr, die fiir jeden
Mitarbeiter jéhrlich entsorgt werden miissen.

I Integrierte dkologische Geschiftsstrategie

Ein proaktives Umweltprogramm zahlt sich durch eine verbesserte Betriebseffizienz aus. Haufig wird die
Produktivitét gesteigert, wenn Druckereien darauf hinwirken, Umweltrichtlinien einzuhalten, und zwar derart,
dass der Ertragswert der Betriebsablaufe erheblich gesteigert wird. ("Environmental Regulations for Printers’,
Fred Shapiro).

Abfall ist eine gute MessgrdRe fiir die Betriebsleistung und mit wenig Aufwand kénnen Kosten eingespart und
héhere Produktivitét erreicht werden. Ein entsprechendes Programm zur Abfallminimierung kann oft zu einer
Abfallreduzierung von 25% fiihren. Betrégt die Gesamtabfallrate 12% vom Umsatz , kann dadurch ein 3%
hoherer Gewinn erzielt werden. Abfall wird oft als wertlos betrachtet- sein Recycling-/Wieder-
verwendungswert kann aber die Kosten fiir eine Entsorgung bei Weitem iibersteigen (Environwise UK).

Die Einbindung einer effektiven Umweltpolitik trégt zur Optimierung der unternehmerischen Leistung bei:

* Geringere Anschaffungskosten durch einen geringeren Verbrauch an Druckfarben, Papier, Losemittel,
Wasser und Energie;

* Kosteneinsparung durch Abfallreduzierung, Wiederverwendung, Recycling und niedrigeren Entsorgungskosten;

* Reduzierung der Emissionen fliichtiger organischer Verbindungen (VOC);

 \erbesserte Produktqualitdt und Qualitatssteuerung in der Fertigung;

* Solide Grundlage fiir die Einhaltung von Vorschriften zur Vermeidung des Kostenrisikos aufgrund der
Nichteinhaltung von Vorschriften;

* Bessere Arbeitshedingungen und Motivation der Mitarbeiter;

 Geringere Versicherungspréamien;

* Besseres Markenimage und Differenzierung gegeniiber Kunden, Geldgebern, Investoren, Nachbarn und
Gesetzgebern.

Die Einhaltung von Umweltrichtlinien und Mindestanforderungen ist keine Garantie fiir ein besseres
okologisches Verhalten. Effektiver Umweltschutz sollte als selbstversténdlicher Bestandteil des
Geschéftslebens iiber die schlichte Einhaltung von Richtlinien hinausgehen und darauf abzielen, die gesamte
wirtschaftliche Leistung und somit die Lebensqualitat der Mitarbeiter und der Gemeinschaft zu verbessern. Die
ausgewogene Verwendung samtlicher Ressourcen (einschlieRlich der Finanzressourcen) tragt dazu bei,
Rohstoffe zu erhalten sowie Abfélle und die Umweltbelastung auf ein Minimum zu reduzieren. Druckereien, die
mit ihren Kunden und Lieferanten zusammenarbeiten, um Herstellungsprozesse, Logistik und
Materialverwendung zu optimieren, erzielen die besten Ergebnisse. Die 4 E's (Energy, Economy, Efficiency,
Ecology - Energie, Wirtschaftlichkeit, Effizienz, Okologie) erfordern eine léngerfristige unternehmerische
Sichtweise. Kreislaufwirtschaft (LCM) tragt dazu bei, die Betriebskosten fiir ein Drucksystem {iber die gesamte
Lebensdauer zu kontrollieren und zu reduzieren und gewahrleistet bessere dkologische Leistungen.

Die 4 R's - Redesign, Reduce, Reuse, Recycle

(Neugestaltung, Reduzierung, Wiederverwendung, Recycling) - Kontrolle und Entsor-
gung
Neugestaltung: Wie kénnen Prozesse in Bezug auf Rohstoffe und Kosten effektiver gestaltet werden? Zum
Beispiel durch Verzicht auf Film und Filmbelichtung dank Computer-to-Plate, Reduzierung des
Energieverbrauchs durch Direktantrieb, Closed-Loop-Farbregelung und Automatisierung zur Reduzierung von
Anlauf- und Fortdruckmakulatur. Neue Investitionen in die Produktion sollten als materielle sowie als
immaterielle Kosten bewertet werden: konkrete Kosten sind Teil der iiblichen Geschéftspraxis und sollten fiir
die Abfallreduzierung aufgewendet werden; zu den eventuellen immateriellen Kosten zéhlt das Risiko der
Nichteinhaltung von Umwelt- und sonstigen Vorschriften.

Reduzierung: Weniger Material gleich geringerer Abfall Verbesserte Rohstoffverwertung durch sténdige
Beobachtung der Abfallstrome und der Prozesse zur Verringerung von Emissionen, Energieverbrauch und
Abfillen. Eine Strategie zur Reduzierung von Abféllen bietet die Maglichkeit, die gesamte unternehmerische
Effizienz zu steigern, indem Produktions- und Abfallentsorgungskosten ohne Qualitdtsverlust reduziert werden.
Abfille sind nicht nur Feststoffe und Fliissigkeiten, die entsorgt werden miissen, sie bedeuten auch Zeitverlust
und Kosten.

Wiederverwendung: Abfallstoffe identifizieren, die fiir andere Zwecke wieder verwendet werden kénnen,
um Anschaffungs- und Entsorgungskosten zu senken, oder Mdglichkeiten finden, Abfallenergie in wieder
verwendbare Energie umzuwandeln.

Recycling: Produkte, die aus Abfallstoffen (Farben, Druckplatten, Papier und Plastik) hergestellt werden,
verbrauchen normalerweise weniger Energie und Ressourcen als Produkte, die aus Ursprungsmaterialien
hergestelltwurden. In einigen Féllen kann die Einsatzfahigkeit von recycelten Materialien jedoch problematisch
sein, wenn hierfiir erheblich mehr Energie bendtigt wird.

Rohstoffe, die nicht, gewandelt, reduziert, wieder verwendet oder recycelt werden kénnen, sind
verantwortungsvoll zu entsorgen.




1- Integrierte dkologische Geschiftsstrategie

Kernfragen zum Umwelt-
management in Druckereien

1. Luftemissionen: Fliichtige organische Verbindungen (VOC) und andere im Druckprozess verwendete
Substanzen auf ein Minimum reduzieren, einschlieBlich diffuser Emissionen, die nicht anderweitig
aufgefangen und behandelt werden.

2. Gefahrliche Stoffe: Viele Produkte (z.B. einige Losemittel, Farben, Chemikalien) werden als geféhrlich
eingestuft, da sie gesundheitsschadlich, feuergefahrlich oder umweltschddlich sind. Es ist unbedingt
erforderlich, die Vorschriften fiir deren Sicherheit, Lagerung, Handhabung, Verwendung, Entsorgung und
Bestandsfiihrung einzuhalten. Qualifizierte bzw. zertifizierte Unternehmen mit dem ordnungsgeméafRen
Transport und der sachgerechten Entsorgung beauftragen.

3. Hiissige Abfalle: Abwassermengen und samtliche fliissigen Abfalle auf ein Minimum reduzieren. In den meisten
Léndern gibt es strikte Vorschriften fiir die Entsorgung von Abwassern und sonstigen fliissigen Abféllen ins
Oberflachen- oder Grundwasser sowie in die Entwésserungs- und Abflusssysteme der Gemeinden.

4. Feste, ungefahrliche Abfalle: Der Abfallreduzierung Vorrang einrdumen durch Ausschluss fehlerhafter
Produkte und Recycling.

5. Reduzierung von Verpackungsabféllen: In vielen Landern ist die Erfassung und Reduzierung sé@mtlicher
hauslichen und gewerblichen Verpackungsmaterialien vorgeschrieben. Gebrauchte Paletten, Kartons,
Plastiksacke und Folien sowie Metall- und Plastikbehalter sind getrennt zu lagern und entweder wieder zu
verwenden oder zu recyceln. Die einzelnen Abfallstrome dokumentieren, um Mdglichkeiten zur
Abfallvermeidung zu erfassen. Es zeichnet sich in der Gesetzgebung zunehmend die Tendenz ab, Lieferanten
fiir die Entsorgung und das Recycling von Verpackungen stérker zur Verantwortung zu ziehen.

6. Energiemanagement: In allen Bereichen Energie einsparen: Anlagen, Prozesse, Beleuchtung, Heizung, Kiihlung.

1. Arbeitsplatz: Vorschriften fiir Arbeits- und Gesundheitsschutz einhalten. Das Thema Larm gewinnt
zunehmend an Bedeutung.

8. Vorschriften und Genehmigungen: Sicherstellen, dass sémtliche maRgeblichen Gesetze eingehalten werden.
An einigen Standorten kann eine Genehmigung fiir den Betrieb bestimmter Anlagen, die Verwendung von
Chemikalien sowie fiir die Lagerung, Verwendung und Entsorgung von Produkten, die als gefahrlich
eingestuft werden, erforderlich sein.

9. Nachbarn: Es ist besser, wenn Beschwerden an Sie anstatt an die drtlichen Behdrden gerichtet werden.
Dokumentieren Sie Beschwerden aus der Offentlichkeit und machen Sie Aufzeichnungen iiber Wind- oder
andere Faktoren, die zu Ld&rm-, Geruchs- oder Emissionsproblemen beitragen.

Zum groBten Teil unterliegen diese Kernpunkte den Umwelt-, Gesundheits- oder Arbeitsschutzvorschriften. Das

Verstéandnis fiir die Vorschriften und den Prozessablauf der einzelnen Kernpunkte kann dazu beitragen,

Malnahmen zur Abfallverringerung zu ergreifen, Geld zu sparen und der Umweltgesetzgebung voraus zu sein.

Die Einhaltung von Umweltrichtlinien ist keine Garantie fiir ein besseres dkologisches Verhalten.

Umweltpolitik
Eine nachhaltige Umweltpolitik beinhaltet die Zusicherung des Unternehmens, seine gesetzlichen

Verpflichtungen und ein gutes Umweltmanagement einzuhalten. Eine gute Strategie sollte anschaulich, einfach
und kurz gehalten sein (und gleichzeitig Ziele und Verpflichtungen des Unternehmens, Verantwortlichkeiten,
Verfiigbarkeit von Rohstoffen, Zielsetzungen, Kontrolle und Uberpriifung erklaren). Sie sollte fiir samtliche
Betriebsabldufe gelten und den Mitarbeitern, Kunden und Lieferanten vermittelt werden. Die Umweltpolitik ist
einzuhalten, da sie ansonsten bedeutungslos und kontraproduktiv ist.

Ausschlaggehende Faktoren fiir ein erfolgreiches

Umweltmanagement

e Deutliche Management-Motivation durch eine Strategie, die Umweltfragen in eine globale Einkaufs- und
Produktionsstrategie einbindet.

« Einen Umweltheauftragten ernennen. Standorte, an denen das Kaizan-Konzept (kontinuierliche Verbesserung)
angewendet wird, befassen sich zielgerichteter mit Umweltthemen, da sie ein wesentlicher Bestandteil effizienter
Produktion sind, wéhrend der Ansatz "Gesundheit, Sicherheit und Umwelt' eher an seine Grenzen stoRt.

* Projektgruppen griinden, die sich aus mehreren Zustandigkeitsbereichen zusammensetzen (Produktion,
Qualitat, Gesundheit, Sicherheit, Umwelt, Finanzen, Einkauf, Lieferanten), um Vorgehensweisen zu ermitteln
und Anderungen umzusetzen.

¢ Ein Thema nach dem anderen behandeln. Quantitative Ziele fiir einen bestimmten Zeitraum setzen, die
anspruchsvoll, aber erreichbar sind.

* Geeignete Mittel und geniigend Zeit zur Verfiigung stellen, um messbare Ergebnisse zu erzielen.

« Entsprechende Hilfsmittel systematisch nutzen, um Themenbereiche zu erkennen, zu analysieren und zu erfassen.

* Mitarbeitern, Teilhabern, Kunden und Lieferanten das Programm zur Abfallvermeidung sowie die Ergebnisse
in einer Weise vermitteln, dass Interesse geweckt und zur Mitarbeit angeregt wird.

» Mitarbeiter motivieren und dahingehend schulen, dass sie gegeniiber Umweltfragen ein wirtschaftlicheres
Denken und mehr Versténdnis aufbringen. Sie aktiv an der Umstrukturierung von Systemen beteiligen und
ihnen Verantwortung {ibertragen, um zu gewahrleisten, dass strategische Ziele erfiillt werden.

* Zur Problemlésung von Umweltfragen ggf. Partnerschaften mit Fachleuten aus verschiedenen Bereichen
griinden.

Diese Ergebnisse zeigen die in einem
proaktiven, 6kologisch ausgerichteten
Verfahren erzielten Resultate von
Quad/Graphics - eines der grélSten
Druckereiunternehmen in Nordamerika.
Derzeit werden dort 98% aller in den
Druckereibetrieben verwendeten Feststoffe
recycelt.
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Energieverbrauch (Wérmeeinheiten)
[ 700 Millionen Nettoseiten
Trotz einer Produktionssteigerung von
20% wurde der Energieverbrauch um 10%
reduziert (von 6 337 Wérmeeinheiten pro
100 Millionen Nettoseiten auf 5 642
Wiérmeeinheiten). uelle: Quad/Graphics.
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Offset-Luftemissionen (Ibs)
[ 5 Millionen Bruttodrucke
Offset-Luftemissionen werden gréfStenteils
von Rollenoffsetmaschinen ohne integrierte
Abluftreinigungsanlagen verursacht. Diese
Emissionen wurden um 53% reduziert (von
328 kg/722 Ibs pro 5 Millionen Bruttodrucke
auf 160 kg/352 Ibs). auelle: Quad/Graphics.
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Sondermiill (Ibs)
[ 10 Millionen Bruttodrucke
Sondermiill wurden um 37% von 275 kg/605
Ibs pro 10 Millionen Bruttodrucke auf 172
kg/378 Ibs reduziert. Quelle: Quad/Graphics




1- Integrierte dkologische Geschaftsstrategie

Okologische Aspekte

IAuswahl des Papiers (Gewicht, Oberflache, Sorte, Format) v v vvv
Umweltverantwortung des Papierherstellers vvv
Verwendung von Spezialdruckfarben v

IAuswahl von Beschichtungen v v
Verringerte Farbdeckung durch Design v v
Distributionseffizienz erhdhen v vV
Werbeaktionen fiir Recycling durch Leser 4 vvv
IAuswahl eines umweltbewussten Druckers vvv

Drucksacheneinkaufer und Designer

Die Entscheidungen der Drucksacheneinkéufer und Designer wirken sich nicht nur auf die Qualitat und Kosten
von Druckprodukten aus, sondern auch auf die Umwelt. Die verwendeten Mengen und Materialien
beeinflussen die Luft- und Wasserqualitdt, die Abfallentsorgung sowie den Energieverbrauch. Es gibt
Entscheidungsmdglichkeiten, die dazu beitragen, die Umweltbelastung durch die Druck- und Medienindustrie
zu reduzieren. Ein Beispiel hierfiir ist die in den USA gegriindete unternehmensiibergreifende Blue Ribbon Task
Force, die mit der Erstellung eines Leitfadens beauftragt wurde, um Einkdufer von Druckprodukten dabei zu
unterstiitzen, umweltfreundlichere Entscheidungsméglichkeiten zu finden. Der wichtigste Faktor hierbei sind
friihzeitige und haufige Riicksprachen zwischen Druckereien und Papierlieferanten, um Prozesse, Materialien
und Gestaltungskriterien von Beginn an bewerten zu konnen. Dariiber hinaus ist es wichtig, regionale
Abweichungen zu beriicksichtigen, die zu einer Anderung der Praferenzen fiihren konnen.

Umweltfragen fiir Drucksacheneinkdufer und Designer
* Gibt es die Maglichkeit, recyceltes Papier zu verwenden? Die Antwort auf diese Frage kann in
erheblichem Male vom Standort des Papierherstellers und der Herkunft der Faserstoffe abhédngen (siehe Seite

191). Recyceltes Papier verhilt sich nichtimmer genauso wie Papiersorten, die ausschlieBlich aus Frischfasern

hergestellt wurden - Druckkontrast, Scharfe, Farbumfang, Glanz, Helligkeit, Zusammensetzung und Volumen

kénnen variieren. Die Helligkeit sinkt proportional zur Menge an vorhandenen Fremdstoffen, und die WeiRRe
kann schlechter und unbestandiger ausfallen als bei Papiersorten, die ausschliellich aus Frischfasern
hergestellt wurden. Mit Papier, das recycelte Materialien enthélt, lassen sich durch einige geringfiigige

Anpassungen des Druckverfahrens ausgezeichnete Druckergebnisse erzielen - es ldsst sich jedoch

mdglicherweise eine Tendenz zu einer hoheren Farbabsorption, weniger Farbglanz und erhéhtem

Punktzuwachs feststellen.

* Kann diinneres Papier verwendet werden, um eine héhere Anzahl an Exemplaren pro Tonne zu erzielen? In
der Vergangenheit |asst sich eine stetige Reduzierung in der Grammatur von Zeitungspapier feststellen. In
Landern mit hohen Portokosten, wie den USA, wurde das Papiergewicht einiger Wochenzeitschriften
reduziert. Diese Papiersorten sind jedoch im Einkauf tendenziell teurer und reagieren anfélliger auf
Produktionsbedingungen und Bahnbriiche (siehe Leitfaden 3 "Wie man Uberraschungen beim Wechsel der
Papierqualitat vermeidet').

*Wird das Papier von einem Unternehmen bezogen, das sich eindeutig zur Ubernahme von
Umweltverantwortung, zur Minimierung der Umweltbelastung sowie zu einer langfristig umweltvertréglichen
Produktion verpflichtet?

* Wie ldsst sich das Druckerzeugnis auf einfache Weise recyceln, wenn es keinen Verwendungszweck mehr
fiir das Produkt gibt?

¢ Die Verwendung von schwermetallhaltigen Druckfarben vermeiden, die eine Gefahr fiir die Umwelt und die
Gesundheit von Arbeitnehmern darstellen kénnen - Ersatzprodukte verwenden, die umweltvertraglicher sind.

e Lackieren und Kaschieren? Samtliche Drucklacke (Dispersionslacke sowie UV-Lacke) lassen sich auf
modernen Recycling-Flotationsanlagen bearbeiten, vorausgesetzt sie werden nicht in iberméRigen Mengen
verwendet - eine Lackschicht von mehr als 2,5 g/m2 kann zu Beeintrachtigungen beim Recycling fiihren. UV-
Lacke enthalten keine fliichtigen organischen Verbindungen (VOC). Beim Kaschieren auf Losemittelbasis
werden groBe Mengen an VOC's und Klebstoffen benétigt, die ein Problem beim Recycling darstellen.

* Kann durch das Design die Farbdeckung verringert werden, um den Einsatz verbrauchter von Rohstoffen zu
reduzieren (Farben und Energie)?

*Wurde die Auflagenhohe des Auftrags optimiert? Werden die Versandlisten regelmaRig aktualisiert?
Sémtliche Doppeleintrdge Iéschen und zielgruppenorientierte Listen verwenden, um Druck- und
Versandmengen zu verringern sowie Kosten und Umwelthelastungen zu reduzieren. Remittenden reduzieren
- etwa 30-40% der meisten Verdffentlichungen werden nicht verkauft und werden recycelt.

* Konnen Sie die Leser dazu ermutigen, Druckerzeugnisse nach Gebrauch ordnungsgemaR zu recyceln?




Aspekte innerhalb der Druckprozess-Versorgungskette

Ihren Lieferanten, neue Produkte oder neue Mdaglichkeiten zur Produktanwendung vorzuschlagen, die
die Umwelthelastung reduzieren. Vor einer Kaufentscheidung sollten Druckereien folgende Fragen an
ihre Lieferanten stellen:

1. Bringt das Produkt Umweltverbesserungen mit sich ohne nachteilige Auswirkungen auf Leistungen oder
Kosten? Hat es eine ldngere Lebensdauer als das derzeitig verwendete Produkt (Gesamtkosten fiir
erbrachte Dienste)?

2. Enthalt das Produkt Schadstoffe, VOC's oder chlorhaltige Substanzen?

3. Welche wirtschaftlichen und Umweltkosten sind mit dem Produkt, der Verpackung, dem Transport und der
Entsorgung verbunden?

4. Welche Packmitteloptionen werden angeboten? Kénnen Druckfarben und Chemikalien in GroBbehélter
oder in konzentrierter Form geliefert werden, um Verpackungen und Transportwege zu reduzieren? Kénnen
Chemikalienbehélter wieder verwendet, recycelt oder an die Lieferanten zur weiteren Verwendung
zuriickgegeben werden? Bietet der Lieferant ein Programm fiir die Riicknahme von Behaltern an?

5. Welche weiteren Abfélle entstehen beim Gebrauch des Produkts und wie kénnen sie ordnungsgemaR
entsorgt werden? Wie kann Abfall vermieden werden?

6. Kann das Produkt recycelt werden? Welches Produkt entsteht nach dem Recycling und gibt es einen Markt
fiir das Produkt? Gibt es beim Lieferanten ein Recyclingprogramm fiir das Produkt?

7. Kanndas Produkt aus recycelten Materialien hergestellt werden? Gibt es Unterschiede in Bezug auf Kosten
und Qualitdt? Welcher Anteil wird recycelt?

8. Wie energieeffizient ist das Produkt? Gibt es eine noch energieeffizientere Alternative?

9. Welche MaBnahmen werden ergriffen, um die Effizienz im Supply Chain Management (Planung und
Steuerung der Logistikkette) zu steigern?

10. Bei Entscheidungen fiir neue Anlagen vergleichbare Leistungen quantifizieren, durch die Materialabfélle
reduziert, Arbeitsgange vermieden und Prozessabfille (Luft, Wasser, Energie), Wartung und Larm verringert
werden. Anlagen nach den {iber die gesamte Nutzungsdauer anfallenden Betriebskosten und nach den
Umweltauswirkungen anstatt nur nach den Anschaffungskosten auswahlen.

Die Liste alternativer und recycelter Waren wird standig um neue Produkte erweitert. Verlangen Sie von

Soziale Verantwortung in der Unternehmenspolitik (CSR)

Die Berichterstattung fiir "Anteilseigner" begann in den 70er Jahren und entwickelte sich im Laufe der Zeit zu
einer zunehmend ernst zu nehmenden GeschéftsgréRe. Seit 1990 wird in den Unternehmen verstérkt die von
unabhangigen Dritten zertifizierte Berichterstattung {iber die soziale Verantwortung in der Unternehmenspolitik
(CSR) eingefiihrt. Die "International Social & Environmental Accreditation & Labelling (ISEAL) Alliance" setzt
sich aus einer Gruppe internationaler Institutionen fiir Normung und Akkreditierung zusammen. Die
Berichterstattung iiber Sozial- und Umweltfragen behandelt die unterschiedlichen Interessen von Mitarbeitern,
Gemeinden, Kunden, Lieferanten und Investoren. Durch "Social Auditing" nehmen Einkéufer sowohl ihre eigene
Leistung als auch die Zusammenarbeit mit zertifizierten Lieferanten ernster. "Keine Zertifizierung" kann fiir einige
Druckereien "kein Geschaft" bedeuten.

Umweltprogramme der Druckindustrie

Man sollte der tatsdchlichen Bedeutung eines Umweltgiitezeichens kritisch gegeniiberstehen. Bestimmte
Organisationen sind elitar und nehmen z.B. nur 20% der Druckereien als Mitglieder auf (ungeachtet der
Tatsache, dass auch eine Vielzahl anderer die Kriterien erfiillen). Oder sie verlangen Beitrége. Die Zertifizierung
nach IS0 14001 weist lediglich auf die Effizienz im Management eines Umweltsystems hin, eine Bewertung
iiber die Effektivitst von UmweltmaBnahmen eines Unternehmens erfolgt jedoch nicht. Ein Umweltzeichen
basiert auf einer Reihe von Kriterien und behandelt viele Umweltfragen, um Kunden und Verbraucher bei der
Wahl eines Produkts eine Orientierung zu geben. Zu den Beispielen zéhlen "Der Blaue Engel" in Deutschland
und der "Nordic Swan"in Skandinavien. Einige Verlage und Druckereien verwenden diese Zeichen, um fiir ihre
Umweltverantwortung zu werben und um ein Markenimage aufzubauen. Weitere Initiativen sind einzelne
Programme der Unternehmen oder freiwillige offene Branchenprogramme.

Die folgenden beiden Beispiele (iber ein
Unternehmen und ein offenes Branchen-
programm zeigen die verschiedenen Ansétze
zur verbesserten Einhaltung von Umwelt-
anforderungen. Beide Organisationen haben
zum Inhalt dieses Leitfadens erheblich
beigetragen.

Be a Gruff...Recycle Stuff!”

Durch das interne und unternehmensweite
Umweltprogramm von Quad/Graphics (groBte in
Privatbesitz befindliche Druckerei der westlichen
Hemisphare) wurde erreicht, dass 98% der
Materialien recycelt werden und Energie- und
Materialverbrauch sowie Luftemissionen in
erheblichem MaRe reduziert wurden. Teil des
ganzheitlichen Geschéftsansatzes ist der
aufgekldarte Umweltschutz des Unternehmens,
das fiir seine Initiativen bereits zahlreiche
Auszeichnungen erhalten hat. Gruff, die Ziege,
ist das Umweltmaskottchen des Unternehmens
und soll helfen, Mitarbeiter in Umweltfragen zu
schulen.

Imprim'vert ist eine freiwillige Initiative des
franzésischen Druckerverbandes FICG in
Zusammenarbeit mit den Handwerks- und
Handelskammern. Druckereien, die an der
Initiative  teilnehmen, werden bei der
Festlegung ihrer Umweltprioritdten unterstiitzt
(z.B. Umgang mit gefahrlichen Abfallen,
Verzicht auf toxische Produkte usw.). Ein
Netzwerk mit {iber 60 Technikern wurde
gegriindet, um diese Druckereien bei der
Umsetzung ihrer Umweltstrategien zu
unterstiitzen. Gleichzeitig werden Unter-
nehmen, die die Imprim'vert-Klassifizierung
erhalten haben, von der FICG geférdert, indem
sie Imprim'vert als Mehrwertmarke fiir
Drucksacheneinkdufer, Verwaltungen und
Versicherungen nutzen.
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1- Papierfabriken in Waldnéhe sorgen fiir die
notwendige Zulieferung von Frischfasern in
die Papierproduktionskette. Eine zertifizierte
Forstwirtschaft gewéhrleistet eine nachhaltige
Holzproduktion bei gleichzeitiger Einhaltung
maBgeblicher Umweltanforderungen.

Photo: SCA.

2- Papierfabriken halten fiir die Abwasser-
beseitigung strikte Kontrollmessungen ein.
Foto: SCA.

1- Integrierte dkologische Geschaftsstrategie

Papier und Umwelt

Papier besitzt herausragende Eigenschaften fiir einen nachhaltigen Produktzyklus. Es besteht aus Holzfasern
von Waldern, die Sonnenenergie, Wasser und Bodennéahrstoffe nutzen. Holzfasern sind ungiftig, biologisch
abbaubar und kénnen mehrfach wieder verwendet werden. Papier wird entweder aus frischen oder aus
recycelten Faserstoffen hergestellt. Beide Rohstoffe werden fiir verschiedene Papiersorten bendtigt, die
moglichst umweltvertrdglich produziert werden sollten. Bei der Zersetzung oder Verbrennung zur
Energieerzeugung bleiben die gleichen Papierriicksténde zuriick, die von Beginn an von Bdumen aufgenommen
werden - Kohlendioxid, Wasser und Mineralnéhrstoffe. Zur Verringerung von Umweltbelastungen innerhalb der
verschiedenen Phasen des Papierzyklus betonen Umweltgruppen:

» Besseres Ressourcenmanagement durch reduzierten Rohstoffverbrauch und mehr Riickgewinnung und Recycling.

» Nachhaltige Forstwirtschaft mit unabhéngiger Waldzertifizierung.

* Bessere Kontrolle iiber den internationalen Holzhandel, um illegalen Holzhandel zu unterbinden.

e Verzicht auf chlorhaltige Verbindungen im Bleichverfahren.

* Einsparung der fiir Herstellung und Transport benétigten Energie.

o Verstarkte kommunale Beteiligung an Entscheidungen iiber Flachennutzung und Einbeziehung der
einheimischen Bevdlkerung sowie fairer Handel.

Walder und Forstwirtschaft

Die meisten Waélder, deren Rohstoffe zur Herstellung von Papier genutzt werden, befinden sich in den
gemaRigten und nordlichen Regionen - es sind iiberwiegend natiirliche Wirtschaftswalder in Nordamerika und
Nordeuropa. Rohstoffe aus tropischen Regenwaldern werden von der Papierindustrie nicht genutzt.
Grundlegende Umweltanforderungen an die Forstwirtschaft sind eine nachhaltige Holzproduktion - die
Wiederaufforstung nach der Abholzung von Badumen - ohne schadigende Auswirkungen auf Wasser, Luft, Boden
oder auf die natiirlichen Prozesse der Walder sowie die Erhaltung der Artenvielfalt bei Pflanzen und Tieren.

Waldzertifizierung

Durch die Zertifizierung wird gewahrleistet, dass in der Forstwirtschaft nachhaltig gehandelt wird und die
entsprechenden Umweltanforderungen eingehalten werden. Die Forstwirtschaft wird normalerweise von einer
unabhéangigen Stelle nach einer Leistungsnorm kontrolliert. Die beiden weltweit wichtigsten Organisationen sind:

FSC (Forest Stewardship Council — internat. Organisation zur Forderung verantwortungsvoller Waldwirtschaft):
Eine weltweite Mehrfach-Interessenvertreter-Organisation, in der sich mehrere Interessengruppen zur
Forderung einer verantwortungsvollen Forstwirtschaft zusammengeschlossen haben, um den Gkologischen,
sozialen und wirtschaftlichen Nutzen im Gleichgewicht zu halten. Diese Prinzipien werden von ortlichen
Interessengruppen in nationale oder regionale Leistungsnormen eingearbeitet. Baumstdmme aus FSC-
zertifizierten Waldern kdnnen gemaR einer zertifizierten und standardisierten Verantwortungskette fiir die
Herstellung von FSC-zertifizierten Holz- und Faserprodukten verwendet werden. FSC wird von Organisationen
wie dem WWEF und Greenpeace unterstiitzt.

PEFC (Programme for the Endorsement of Forest Certification Schemes — Leitlinie fiir nachhaltige
Waldbewirtschaftung): Eine Dachorganisation fiir die Anerkennung nationaler Programme, die fiir die Besitzer
kleinerer Walder konzipiert wurden. Die PEFC hat ein System fiir die Produktzertifizierung erarbeitet. Ahnliche
Programme sind CSA (Canadian Standards Association), die sich im PEFC-Zulassungsprozess befindet sowie
US SFI (Sustainable Forest Initiative — US-Organisation fiir nachhaltige Waldwirtschaft). Die Kennzeichnung
des Produkts mit einem Umweltzeichen gibt Auskunft iiber die Umweltqualitaten des Produkts. Hauptséchlich
gilt dies fiir gewerbsméaRige Kaufer, die diese Informationen aus- und bewerten kénnen, da keine Ranglisten
erstellt werden.

Riickgewinnung und Recycling von Papier

Fiir die Papierherstellung werden sowohl Frischfasern aus Waldern als auch Altpapier verwendet. Holzfasern
kénnen, bis sie abgenutzt und durch die Verarbeitung beschédigt sind, mehrfach recycelt werden. Obwohl die
Faserqualitdt wahrend der Riickgewinnung von Holzfasern aufrechterhalten werden kann, nehmen
Rohstoffverbrauch und Verarbeitungsriickstande zu. Die Systeme der Papierriickgewinnung weisen regionale
Unterschiede auf, und der Riickgewinnungsanteil nimmt zu (57% in Europa im Jahr 2003). Die einzelnen Systeme
werden normalerweise zur Verringerung von Papiermiill in den Deponien innerhalb des Abfall-
managementsystems eines Landes koordiniert, und einige Lander subventionieren die Sammlung. Altpapier ist
heutzutage ein internationales Erzeugnis und wird weltweit in alle Regionen im- und exportiert, wodurch eine
Anpassung der Preise stattfindet. 2003 betrug die weltweite Nachfrage nach Recyclingfasern 168 Millionen
Tonnen, und die Prognosen liegen bei einem Zuwachs auf 220 Millionen Tonnen bis 2010.




Herstellung von Faserstoffen

Kraftzellstoff (oder Natronzellstoff) wird fiir die Herstellung von Feinpapier und als Verstérkung fiir einige
Publikationspapiere verwendet. Kraftzellstoff besteht aus Hackspanen und wird zusammen mit Chemikalien
gekocht, welche sémtliche Substanzen auer Zellulose auflésen - etwa die Hélfte der Gesamtmenge. Durch
Bleiche wird der Auflosungsprozess unter Einsatz von Chemikalien fortgesetzt, um reine Zellulose zu
produzieren. Das Bleichen mit Chlorgas hat in der Vergangenheit schwerwiegende Probleme fiir die Umwelt
verursacht. Moderne Papierfabriken verwenden heutzutage jedoch das weniger schadliche Chlordioxid mit
geringen Emissionen (obwohl &ltere Fabriken immer noch relativ hohe Mengen an chlorhaltigen Verbindungen
ausstoBen). Papierfabriken, in denen total chlorfrei (TCF) gebleicht wird, verwenden Sauerstoff, Superoxid und
0zon, wahrend Zellstoffe, die elementarchlorfrei (ECF) gebleicht werden, nur einen sehr geringen Chlorgehalt
aufweisen. Aufgeloste Substanzen und Chemikalien werden durch Verbrennung in einem Sodariick-
gewinnungsdampfkessel zuriickgewonnen, der auch Wasserdampf zur Trocknung des Faserstoffes oder des
Papiers und héufig auch Elektrizitat erzeugt. Hauptsachliche Umweltbelastung: chlorhaltige Verbindungen,
Emission von sauerstoffverbrauchenden Substanzen sowie Schwefel- und Stickstoffoxydemissionen in die Luft.

Holzschliff: Das Holz wird mechanisch aufbereitet und zuriick verbleibt groRtenteils Faserstoff. Holzschliff
kann gebleicht werden, um bestimmte optische Eigenschaften zu erzielen. Hauptséchliche Umweltbelastungen:
Menge der erforderlichen Elektrizitdt und Emission von sauerstoffverbrauchenden Substanzen.

Zeitungspapier basiert fast ausschlieRlich auf Holzschliff und/oder aufbereiteten Altpapierstoffen. Die
Holzfaser wird im Wasser suspendiert - weniger als 1% sind Frischfasern. Die Faserstoffe werden zum Bogen
geformt, aus dem das Wasser durch Wérme und Druck entfernt wird.

SC-Papier (superkalandriert) besteht aus einer Mischung von Holzschliff und/oder aufbereiteten
Altpapierstoffen, Kraftzellstoff und Fiillstoffen - meistens feines Kaolin mit geringen Mengen weiterer
Substanzen verbunden, um bestimmte Papiereigenschaften zu erzielen. Die Herstellung ist ahnlich der
Herstellung von Zeitungspapier. Beim Kalandrieren werden jedoch hohe Temperaturen und Druck eingesetzt,
um dem Papier die entsprechende Oberfléche zu verleihen.

LWC-Papier (leichtgewichtig gestrichen) ist ein Papier bei dem das Rohpapier, aus Holzschliff unter Beifiigung
von Kraftzellstoff hergestellt ist. AnschlieBend wird der Strich aufgetragen und die Endbehandlung erfolgt im
Kalander. Der Papierstrich besteht aus einer Mischung aus Kaolin und gemahlenem Marmor sowie einigen
Zusatzen, um die gewiinschten Eigenschaften zu erzielen.

Feinpapier besteht aus Kraftzellstoff, hdufig in Kombination mit verschiedenen Fiillstoffen (Kaolin, Gips,
Starke). Es kann in der gleichen Weise gestrichen werden wie LWC-Papier.

Aufbereiteter Altpapierstoff: Chemikalien auf Seifenbasis setzen Druckfarbe aus Zeitschriften und Zeitungen
frei und durch Filtration werden Metalle und Plastikteile entfernt. Die gesduberte Faser kann anschlieBend fiir
die Papierherstellung verwendet werden, wobei weniger Energie als bei der Herstellung von Holzschliff und
weniger Chemikalien als bei Kraftzellstoffen benétigt werden (alle Fasern wurden in der Anfangsphase der
Produktion einem dieser Prozesse unterworfen). Hauptsdchliche Umweltbelastungen: Emission von
sauerstoffverbrauchenden Substanzen und Handhabung der bei der Verarbeitung anfallenden Schlammabfélle.

Transport und Energieerzeugung

Transport ist ein gesellschaftliches Umweltthema, und zwar sowohl in Bezug auf Abgase als auch auf die
Uberlastung von StraRen. Papierherstellung und -Vertrieb erfordern lange Transportwege, um Rohstoffe an die
Fabriken zu liefern und von dort wieder abzutransportieren. Schiffe werden fiir den Ferntransport eingesetzt
und geben iiber die Maschinen Abgase in die Luft ab. Sofern zweckmaRig werden Ziige eingesetzt, wobei hier
die Umweltbelastung davon abhéngt, welche Form von Energie verwendet wird und wie diese produziert wird.
Durch StraBentransport werden Abgase in die Luft abgegeben und StraRen iiberlastet. In der Papierindustrie
wurden in der Vergangenheit groRe Mengen an fossilen Brennstoffen verbraucht, heutzutage werden jedoch
zunehmend Biokraftstoffe genutzt, die nicht mehr Kohlendioxid ausstoBen als Pflanzen

und Bédume verbrauchen.

Der Standort von Papierzulieferern zeigt die wirtschaftlichsten und dkologisch ‘

effizientesten Zentren fiir die Produktion von frischen und recycelten Faserstoffen L, O
sowie fiir die Papierherstellung. Fabriken in Waldnéhe sorgen fiir die notwendige

Zulieferung von Frischfasern in die Papierproduktionskette. Das meiste Papier wird in
Ballungsgebieten verbraucht und gesammelt, wo es effizient zu Zeitungspapier (<100%
recyceltes Material) und zu LWC- und SC-Papier (recyceltes Material ab 20%) recycelt
werden kann.

Moderne Recycling-Flotationsanlagen kénnen
das meiste vom Verbraucher entsorgte
Altpapier trennen und verarbeiten,
einschlieBlich der Schadstoffe wie Klebstoffe,
Lacke und UV-Druckfarben, vorausgesetzt sie
wurden nicht in iiberméBigen Mengen
verarbeitet. Foto: Aylesford Newsprint.




Quelle WOCG

Inputs Outputs 8. Abfall Sortieren & Lagern 12. Gebdude Wérmeverlust oder -riickgewinnung
- T Energieverluste Wiederverwendung Recycling 13. Diffuse Emissionen & Verfliichtigung

1. Papier Farben Platten Chemikalien 5. Handlingverluste 9. Entsorgung fester Abfélle 14. Interne Umgebung Wérme, Staub, Dampfe,

2. Strom Gas Wasser 6. Prozessverluste 10. Entsorgung fliissiger Abfélle Larm, Luftfeuchtigkeit

3. Lager- & Handlingverluste 7. Reinigungsverluste 11. Transport des Endproduktes 15. Prozessluft-Emissionen

Die Optimierung der physikalischen Produktions-

umgebung wirkt sich positiv auf die Produktivitat der

Mitarbeiter und der Maschinen aus und wird von

Kunden und Nachbarn gewiirdigt.

¢ Den Larm- und Luftemissionspegel mdglichst
gering halten

* Optimale Beleuchtung

* Fiir Menschen und Prozesse angenehme
Temperatur und Luftfeuchtigkeit

* Haushaltung und Reinlichkeit

Inputs und QOutputs

Zur Effizienzsteigerung ist es fiir ein Druckereiunternehmen erforderlich festzustellen, welche Art von Abfall
wo erzeugt wird. Das Material wird einer Druckerei geliefert und verldsst den Betrieb anschlieRend entweder
als Teil eines Endproduktes oder als Abfall - mit Ausnahme einiger recycelter, wieder verwendeter, verbrauchter
oder wahrend der Verarbeitung verlorener Komponenten. Durch eine Untersuchung dieser systematischen
Prozesse kénnen die zu reduzierenden, wieder verwendbaren, recyclebaren, auf Alternativen umzustellbaren
Bereiche ermittelt und notfalls die geeignetste zur Verfiigung stehende Entsorgungsmethode ausgewéhlt
werden. Dabei werden beide Einzelprozesse und der Betrieb als Ganzes beriicksichtigt. Es handelt sich dabei
um folgende zwei sich ergénzenden Methoden: Prozess: Jeden Prozessschritt in einem Flussdiagramm
darstellen, um die In- und Outputs der jeweiligen Arbeitsgédnge zu ermitteln und sie nach den 4 Schlagworten
Neugestaltung, Reduzierung, Wiederverwendung oder Recycling nédher zu untersuchen. Betrieb: Auf einem
Plan den Prozess- und Materialfluss fiir Transport, Lagerung, Produktion und andere Bereiche eintragen. Fiir
jeden Bereich sowohl die wirtschaftlichen und dkologischen Auswirkungen als auch die mdglichen
Verbesserungen herausarbeiten.

MaBnahmen

1. Inputs und Qutputs: Die einzelnen Prozessaktivitaten in einem Flussdiagramm darstellen.
2. Umweltaspekte: jeder Teil einer Tatigkeit, eines Produktes oder einer Dienstleistung mit Auswirkung auf
die Umwelt. Die wichtigsten Aspekte hinsichtlich der MaRnahme ermitteln und der Prioritdt nach ordnen
(diejenigen, die durch Gesetze geregelt sind, kénnen offensichtliche Schaden verursachen oder beachtliche
geschiftliche Vorteile zur Folge haben).
3. Auswirkungen: die Auswirkung jeglicher Verénderung eines Aspektes (besser oder schlechter).
Von direkten Auswirkungen kann gesprochen werden, wenn sie innerhalb des Standortes kontrollierbar sind.
Von indirekten Auswirkungen kann gesprochen werden, wenn sie aullerhalb der Betriebsaktivitaten
(Materialwahl, Energie, Wasserversorgung, Abfallentsorgung) beeinflusst werden kénnen. Die jeweiligen
Verbesserungen herausarbeiten.
4. UmweltmaBnahmen: Reduzierung, Wiederverwendung oder Recycling, um die negativen Auswirkungen
zu reduzieren. Der Nutzen fiir die Wirtschaft und Umwelt ist fiir jede dieser MaRRnahmen zu bewerten.
AnschlieRend Uberlegungen hinsichtlich des Wie, Wo und Wann treffen und auf welche Art und Weise der
Erfolg gemessen werden kann.




Ideen, Text und lllustrationen Drucksachendesign
Druckfarbenkartusche Gebrauchte Druckfarbenkartusche v v
Leeres Papier Gebrauchtes Papier 4 v

Digitale Druckvorlagen und Scans

Druckvorstufe
Daten Digitales Proofing auf Papier Proof auf Papier (4 4
Daten Digitales Proofing am Bildschirm Kein Abfall v N
Lagerung von Chemikalien AusschieBen & RIP Lagerung & Entsorgung (4
Druckplatten CTP-Belichtung Lagerung & Entsorgung Fehliplatten v N
Chemikalien & Wasser Verarbeitung Verschmutzte Chemikalien & Wasser v v
Energie Einbrennen der Platte Wérme & andere Luftemissionen v
Container von Verbrauchsmaterialien Fliichtige Emissionen Lagerung & Entsorgung (4 v 4 v
Platten & Proof

Einrichtung Druckmaschine & Druck
Frischwasser Fliichtige Emissionen, Larm & Staub Schmutzwasser v v v
Feuchtmittelzusatze Verschmutzte Chemikalien & Wasser v v v v
Druckfarbe Heatset-Luftemissionen v v v

Druckfarbenabfélle v v v v

Papierrollenverpackung Braune Papierabfille v 4 v
Papier WeiBe Papierabfille v v v v
Papier Bedruckte Papierabfille (4 (4 4 v
Klebestreifen und -bander Splei & Papierabfille v 4 v v
Druckplatten Lagerung & Entsorgung der Platten 4 v
Gummitiicher Entsorgung (%4 v
Walzen Entsorgung v v
Silikon v v
Inline-Klebstoff Entsorgung von Klebstoffabfallen (4 v
Druckluft Abwiarme & Kondensat v (4 v
Kiihlwasser v v
Elektrizitdt & Gas (Heatset) 4 v \
Bindeband Bindebandabfille v v
Verpackung & Paletten Verpackungsabfélle (%4 v v v
Transportenergie Gute bedruckte Kopien Dampfe, Larm & Staub (4
Reinigungsldsungen & Losemittel Verschmutzte Losungen & Wasser v v
Reinigungstiicher Verschmutzte Reinigungstiicher v v v
Container von Verbrauchsmaterialien Lagerung & Entsorgung v 4 v v

Druckweiterverarbeitung
Entfernen des Bindebands Fliichtige Emissionen, Larm & Staub Entsorgung von Bandabféllen 4 v
Klebstoffe von Klebebindung Entsorgung von Abféllen & Container v v
Draht fiir Riickenheftung Entsorgung leerer Trommel v 4 v
Druckluft Abwiarme & Kondensat (4 v
Elektrizitat v v
Einrichtung & Fehlkopien Separater Abfallstrom v v v
Beschnitt Papierabfille & Staub v v v
Container von Verbrauchsmaterialien Lagerung & Entsorgung v v v v
Bindeband Bandabfille v v
Verpackung & Paletten Verpackungsabfélle v v v v
Transportenergie Verkaufbare bedruckte Kopien Dampfe, Larm & Staub v v

Infrastruktur

Fliichtige Emissionen, Larm & Staub
Container von Verbrauchsmaterialien Lagerung Lagerung & Entsorgung v v 4 v
Ole und Fett Lagerung Altdlentsorgung v v v
Luft- und Fliissigfilter Lagerung Entsorgung gebrauchter Filter v
Ersatzteile Lagerung Entsorgung gebrauchter Teile v v
Geréte & Befestigungen Entsorgung v 4 v
Beleuchtung Gebaude Gebrauchte Lichthalterungen v v
Energie & Wasser Heizen/Kiihlen von Gebauden v

HeiBes Wasser fiir Mitarbeiter Abwasser

Prozesswirme & Kiihlung Abwasser & Chemikalien (4 v v v

Mitarbeitereinrichtungen Abwasser & Verbraucherabfélle (%4

Inputs und Outputs des Rollenoffsetprozesssystems (digitaler Workflow)
Diesbeziigliche Beispiele und andere Arbeitsblétter kinnen auf der Website der Champion Group heruntergeladen (bzw. angezeigt) werden.




1- Messung zur Abfallkontrolle. Dieser Drucker
untersucht die von der Rolle abgezogenen
dulBeren Papierlagen. Foto: Quad/graphics.

2- Die Arbeitsumgebung sauber und ordentlich
halten. Papierstaub kann Farben und Platten
verunreinigen, wenn er nicht unter Kontrolle
gehalten wird. Reinigungsarbeiten durch
Reduzierung des Farbnebels erleichtern.

2- Die Rollenoffsetumgebung

Messung zur Abfallkontrolle

Abfall ist ein geeignetes MaR zur Ermittlung der Betriebseffizienz. Einige Drucker haben kaum eine Vorstellung
von der Wirtschaftlichkeit, Papier in ein Endprodukt zu verwandeln und viele sehen nur die vom Kunden
bezahlte Makulatur. Eine australische Umfrage ergab, dass 93% der Drucker bei der Makulaturermittiung die
Einricht- und Fortdruckmakulatur beriicksichtigen, nur 46% jedoch messen die Gesamtmakulatur
(normalerweise durch Verfolgung der Makulaturmengen, die die jeweiligen Standorte verlassen). Der
Makulaturanfall allein ist kein geeignetes MaR zur Ermittlung der Gesamteffizienz, weil auBerdem zahlreiche
andere Materialien auler Papier zum Abfall gehdren. Um diesen mdglichst gering zu halten und zu vermeiden,
ist es ebenso erforderlich, nicht geplante Makulatur durch Produktionsfehler mit zu beriicksichtigen.

¢ Das Gewicht des Abfalls (nicht das Volumen) messen, da der meiste Abfall nach dem Gewicht berechnet
wird.

* Den Abfallsammler bitten, Berichte iiber das Gewicht der gesammelten Materialien je nach Abfallart zur
Verfiigung zu stellen oder

* eine geeignete Waage installieren (es muss sich nicht um eine Hochprazisionswaage handeln).

* Die jeweiligen Messungen der Prioritdt nach ordnen und dabei mit den teuersten Abfallquellen beginnen.
* Benchmarking verwenden, um die vergleichbare Effizienz des Makulaturanfalls zu bewerten.

Abfallreduzierung an der Quelle - Neugestaltung oder Reduzierung
Die Reduzierung an der Quelle hat stets hichste Prioritdt. Das beginnt mit optimierter Produktgestaltung,

abgestimmt auf die fiir das Endprodukt erforderlichen Qualitdtsmerkmale, iiber Auswahl des geeigneten

Materials, Produktionsprozesses usw. Die Grundlage fiir eine rentable Herstellungsstrategie ist eine

Produktgestaltung und ein Herstellungsverfahren, das "es beim erste Mal richtig macht”. Nur so wird die

Makulatur sémtlicher Quellen gering gehalten, inklusive der Nacharbeit. Folgende Bereiche sind in Betracht

zu ziehen:

1. Wurde die Auflagenhdhe des Auftrags optimiert?

Uberproduktionen “um auf der sicheren Seite zu sein" durch Verwendung genauerer Zahler vermeiden

(Laserzahler am Falzausgang und Stapler, die < 1 000 auf dem Auslageband "vergessene" Exemplare zéhlen),

Anzahl der Makulaturexemplare wahrend der Weiterverarbeitung reduzieren.

Makulaturreduktionsteams bilden, um den gesamten Herstellungsprozess zu priifen; haufig konnen

Materialeinsparungen von 2-3% leicht erzielt werden.

Das SchlieBen der an dem Exemplarzéhler angeschlossenen Makulaturweiche fiir Rollenwechsel und

Gummituchwaschen genau einstellen. Einige Drucker verwenden Mehrfachmakulaturweichen zum

Ausschleusen von weiller und bedruckter Makulatur.

2. Ursachen fiir Maschinenstops und -starts, durch die die Makulatur erheblich zunimmt, vermeiden - siehe

Leitfaden Nr. 4 "Wartung zur Steigerung der Produktivitat".

3. Ist der Workflow optimiert, so dass die Druckmaschine bei optimaler Geschwindigkeit mit minimaler

Makulatur des entsprechenden Papiers lauft? Siehe Leitfaden Nr. 5 "Wie man schnell einen unterschriftsreifen

Abstimmbogen erreicht."

4. Neue Technologien, die zu einer Optimierung des Papierverbrauchs beitragen, bewerten.

5. "Von Anfang an richtig": Die Planung und Fertigkeit der Bediener verbessern und Standard-Arbeitsweisen

verwenden.

6. Eine Liste mit den 20 h&ufigsten Fehlern, die zur Erhéhung des Makulaturanfalls fiihren, aufstellen, um

Wiederholungsfehler zu vermeiden.

1. Die Arbeitsumgebung sauber und ordentlich halten. Papierstaub kann Farben und Platten verunreinigen,

wenn er nicht unter Kontrolle gehalten wird - zu den Staubbeseitigungsmethoden gehdren Beliiftung- und

Luftbefeuchtungsanlagen (dadurch wird ebenfalls die Luftfeuchtigkeit kontrolliert und elektrostatische

Probleme reduziert). Reinigungsarbeiten durch Reduzierung des Farbnebels erleichtern.

Optimierung der Verbrauchsmaterialien

Der Offsetdruck ist ein chemisch intensiver Prozess mit zahlreichen Mdglichkeiten zur Verbesserung der
Umweltvertraglichkeit. Eine optimale Mischung der Verbrauchsmaterialien ist entscheidend, um die
Produktivitat zu gewéhrleisten und die Gesamtbetriebskosten zu reduzieren - das Verhaltnis zwischen Farbe,
Papier, Wasser, Feuchtmittel, Gummitiicher, Walzen und Reinigungsmittel ist von besonderer Bedeutung.

Ein Beispiel hierfiir ist eine Zeitungsdruckerei, in der starker Farbnebel auftrat, der wiederum zu Ablagerungen
an Seitenwanden, Fingerschutzen, Leitwalzen fiihrte und in die Antriebsgehause eindrang. Durch den Wechsel
zu einer anderen Farbserie lagerte sich erheblich weniger Farbe auf der Druckmaschine und der unmittelbaren
Umgebung ab und es wurden folglich weniger Zeit, Losemittel und Putzlappen fiir die Reinigung bendtigt.
AuBerdem verlangerte sich die Haltbarkeit der Luftfilter von 12 auf 20 Wochen, was eine weitere
Kosteneinsparung durch die Filter selbst und die fiir deren Austausch benétigte Zeit zur Folge hatte. Einige
Verbrauchsmaterialien sind maglicherweise geringfiigig teurer in der Anschaffung, was jedoch aufgrund der
Reduzierung der Gesamtbetriebskosten durchaus vertretbar ist.




Verpasste Gelegenheit ...Ver
Energiekosten

Reduzierung der Verpackung

Zahlreiche Lander verfiigen {iber eine Gesetzgebung, in der das 3R-Prinzip (Reduction of waste, Reuse and
Recycling - Abfallreduzierung, Wiederverwendung und Recycling) genau aufgefiihrt ist, um das Verpackungs-
gewicht und Volumen sowie geféhrliche Substanzen zu reduzieren und die Auswirkungen auf die Umwelt durch
deren Entsorgung so gering wie mdglich zu halten (z.B. EG-Richtlinie iiber Verpackung und Verpackungsabfélle).
Es zeichnet sich zunehmend die Tendenz ab, Lieferanten fiir die Entsorgung von Industrieverpackungen stérker
zur Verantwortung zu ziehen. MaRBnahmen zur Reduzierung des Abfalls umfassen:
* Eine bewahrte Strategie ist, mit einer Untersuchung der Verpackungsabfille zu beginnen.
¢ Die Verpackungsfrage mit den Handlern besprechen, um bessere Mdglichkeiten fiir die Lieferung der Produkte,
die Behandlung der Behélter und das damit verbundene Recycling auszuhandeln. Es ist eventuell sinnvoll, die
Anzahl der Lieferanten fiir &hnliche Produkte zu reduzieren, um die Verpackungseffizienz zu steigern.
e Konnen die Materialien mit weniger Verpackung geliefert werden, indem alternative oder Pfandbehalter
(Mehrweggebinde) benutzt werden, die BehaltergroRe zur Reduzierung des relativen Verpackungsvolumens
vergroRert wird, leere Behalter von den Lieferanten gesammelt werden?
*Gibt es Lieferungs-Alternativen (z.B. GroRpackmittel)? Dadurch kénnen héufig die Anschaffungskosten
reduziert und das Abfallmanagement vereinfacht werden.
e Konnen Fliissigkeiten in GroRtanks - mit einem System kleinerer am Standort aufgefiillter Behalter und zur
Wiederverwendung riickzufiihrender IBC-Container - eingekauft werden?
*Kann die Verkaufsverpackung innerhalb des Betriebes oder zur Verteilung des Druckprodukts wieder
verwendet werden?
*Verpackungsmaterialien, die recycelt werden konnen und fiir die ein Bedarf besteht, den Vorzug geben.
Jedes Unternehmen sollte untersuchen, welche Lésung die beste ist, da die lokale Gesetzgebung und die
jeweiligen Unternehmenspraktiken unterschiedlich sind. Manchmal sind gréRBere Packmittel nicht geeignet,
wenn dadurch die Menge der am Standort gelagerten gefahrlichen Produkte erhoht wird, wenn die Auswirkung
des groRBeren Lagers und der Handlingprobleme zu grof8 ist, und wenn es im Widerspruch zur Just-in-time-
Strategie steht

Abfalltrennung und -lagerung

Den Abfall trennen, um sein Volumen zu messen, den Recyclingwert maximieren, das aktuelle
Abfallvolumen so gering wie mdglich halten, ebenso die Kosten jeglicher Restentsorgung durch Verbrennung
oder in einer geordneten Deponie.

e Farblich gekennzeichnete Behilter fiir unterschiedliche Materialien kénnen von Nutzen sein, wenn die
Mitarbeiter geschult und motiviert sind, sie zu benutzen.

o Es gibt zahlreiche unterschiedliche Qualitaten und Preise fiir recyceltes Papier. Sie sind nach der Qualitdt und
nach bedruckt und unbedruckt zu trennen. Einige Druckereien verwenden an ihren Druckmaschinen
Mehrfachmakulaturweichen zum Ausschleusen weiler und bedruckter Makulatur sowie unterschiedlicher
Papiersorten (siehe Seite 200).

Verunreinigtes Verpackungsmaterial nach den Vorschriften fiir das Material, das die Verpackung verschmutzt
hat, entsorgen.

« Sich mit Recyclingunternehmen, staatlichen Dienststellen o. A. in Verbindung setzen, um sich iiber die besten
Recyclingmdglichkeiten zu informieren.

 Die Mitarbeiter regelmaRig {iber die Recyclingergebnisse in Kenntnis setzen.

« L 6semittel (siehe Seite 196) sowie gefahrliche und Sonderabfille (siehe Seite 198). Die Umweltanforderungen
fiir jegliche Art von Abfall kdnnen sich wéhrend der Lebensdauer einer Produktionsanlage @ndern.

1- Die wahren Abfallkosten sind wie ein
Eisberg, von dem nur ein kleiner Teil sichtbar
ist. Quelle WOCG

2- Farblich gekennzeichnete Behiélter kdnnen
von Nutzen sein, wenn die Mitarbeiter geschult
und motiviert sind, sie zu benutzen.

Quelle: EcoConseil/FICG.

3- Wenn méglich "lose Ladung" bestellen, um
die Reinigung, den Transport und die
Anschaffungskosten zu reduzieren.

Foto: Sun Chemical.

4- Fiir den Plattentransport ist eine
Spezialverpackung erforderlich, um sie gegen
Transportschdden und Feuchtigkeit zu schiitzen.
Die beschichtete Plattenoberfldche wird durch
Zwischenblétter geschiitzt. Durch die
automatischen Ladesysteme der CTP-Anlagen
ist der Bedarf an unverpackten Platten
gestiegen, wodurch weniger Material
verbraucht und Abfall reduziert wird. AuBerdem
wird das Risiko von Transportschédden durch
weniger manuelle Handhabung der einzelnen
Pakete minimiert. Foto: Kodak GCG



1- Das jewelils richtige Reinigungsmittel
auswéhlen. auelle: EcoConseil/FICG.

2- Den griéBBten Teil der Farbe mit einer
Kunststoffspachtel entfernen, wodurch ein
Zerkratzen der Stahlwalzen vermieden wird.
Foto Sun Chemical.

3- Ein ,Lint Lifter” absorbiert eine geringe
Ldsemittelmenge und gibt sie wéhrend des
Reinigungsprozesses wieder ab, dadurch
werden wirksam Faser- und hartnéckige
Farbablagerungen auf den Walzen entfernt.
Foto Sun Chemical.

2- Die Rollenoffsetumgebung

Produkte mit fluchtigen
organischen Verbindungen (VOC)

Hoch Al <21°C “Leicht entflammbar”. Nutzung vermeiden oder auf Minimum einschrénken.
Mittel All 21-55°C “Entflammbar” (OHSA — US Organisation: Standards fiir Gesundheit und
Sicherheit am Arbeitsplatz-Klasse unter 39°C als entflammbar).
Gering Alll > 55°C “Geringe Entflammbarkeit” (OHSA: 92°C als brennbar).
Verwenden Sie méglichst diese, da sie fast keine VOC's abgeben.

Der Flammpunkt ist die Temperatur, bei der sich ein Luft/Dampf-Gemisch bei Vorhandensein einer Flamme
entziindet.

Viele Druckséle haben durch das Verdunsten und Verschiitten VOC-haltiger Produkte, die am Arbeitsplatz
verdunsten und sich dort ausbreiten, einen typischen Geruch. VOC's werden im Allgemeinen in Druckfarben
(siehe Seite 203), IPA-Feuchtmitteln (siehe Seite 204), Reinigungsmitteln und einigen Klebstoffen verwendet.
VOC's sind eine grolRe Familie verschiedener karbonhaltiger Verbindungen mit unterschiedlichen Sicherheits-,
Brand-, Gesundheits- und Umweltrisiken - die meisten sind leicht giftig. Deren Verwendung wird immer stéarker
gesetzlich festgelegt und viele (jedoch nicht alle) werden als gefahrlich eingestuft. Lésemittel, die bei
Raumtemperatur hochgradig fliichtig sind, bergen das hdchste Risiko in sich und sollten normalerweise im
Rollenoffset nicht benutzt werden - samtliche als giftig eingestuften Losemittel sollten nicht verwendet oder
auf ein Minimum reduziert werden.

Zahlreiche Druckereien haben einfache MaRnahmen bewahrter Praktiken getroffen, um VOC's zu reduzieren
und zu eliminieren. Zu den Vorteilen gehdren eine Reduzierung der Kosten, ein mdglichst geringer
Losemittelverbrauch und geringe VOC-Emissionen, eine gesteigerte Effizienz und ein besserer Arbeitsplatz.

A Reinigung

Eine der entscheidensten Umweltproblematiken fiir Druckereien ist die Verwendung groBer Mengen an

Reinigungsmitteln. Zahlreiche allgemein verwendeten Mittel zum Waschen der Gummitiicher, Walzen und

Farbsysteme enthalten hochgradig fliichtige VOC's , die eine Hauptquelle fiir diffuse Emissionen darstellen und

die sehr unwirtschaftlich sind, da bis zu 50% der L&semittel verdunsten, bevor {iberhaupt mit den

Reinigungsarbeiten begonnen wird.

Bei séamtlichen Reinigungstatigkeiten entstehen Abfélle durch Losemittel, verunreinigtes Wasser, Putzlappen

und schmutzige Verpackungen, die richtig behandelt, gelagert und entsorgt werden miissen. Einige davon sind

Ursachen fiir Luftemissionen, die Gesundheits-, Umwelt- und Brandrisiken darstellen. Durch eine verbesserte

Reinigungseffizienz werden diese Auswirkungen reduziert und die Kosten gesenkt.

1. Spezielle Reinigungsldsemittel verwenden und deren Auswirkung auf Sicherheit, Gesundheit und Umwelt
beriicksichtigen.

2. Korrekte Lagerung der Reinigungsmittel.

3. Durch eine korrekte Verwendung den Verbrauch maglichst gering halten.

4. Die Menge der in den Putzlappen verbleibenden Losemittel reduzieren.

Wahl des Reinigungsmittels

¢ Die Etiketten und Sicherheitsdatenblatter der am Standort verwendeten Produkte priifen, um
festzustellen, welche Losemittel verwendet werden. Die Produkte auf Lésemittelbasis auflisten und Alternativen
mit den Handlern besprechen.

* Dort wo es mdglich ist, Losemittel durch gering schadliche Stoffe ersetzen. Reinigungsmittel auf pflanzlicher
Basis werden aus Ester natiirlich vorkommender Ole, wie Kokosnuss und Sojabohne, hergestellt und enthalten
keine VOC's. Sie verwenden erneuerbare Energien und sind nur gering giftig und fliichtig (Flammpunkt bei
liber 55°C). Diese Mittel sind jedoch fetthaltiger als klassische Losemittel und verdunsten langsamer, was ein
sorgfaltiges Abwischen am Ende der Reinigung erforderlich macht (ein fettiger Filmriickstand kann ein
Durchrutschen der durch Reibungskréfte angetriebenen Gummiwalzen verursachen).

(Achtung: L6semittel mit Terpenen auf pflanzlicher Basis sind aufgrund der hohen Reizung und der allergischen

Wirkungen nicht empfehlenswert. Mit den Herstellern priifen, ob ein Ersatzreinigungsmittel mit der Ausriistung,

den Walzen, den Gummitiichern etc. kompatibel ist. Damit die Gebrauchsanweisungen verstanden und befolgt

werden, die Mitarbeiter informieren und schulen.)

« Losemittel ausschlieRlich zur Reinigung von Druckfarben und Ol verwenden; fiir andere Zwecke Seife oder
Waschmittel benutzen (einige Mittel sind dtzend oder fiihren zu Reizungen und einige konzentrierte Produkte
kdnnen Allergien hervorrufen).

e Falls die Losemittel nicht zu ersetzen sind, ein Losemittel mit geringst mdglicher Fliichtigkeit verwenden.

¢ Aggressive Losemittel nur sehr begrenzt einsetzen - zum Beispiel zur Entfernung geharteter Druckfarbe.

¢ Produkte der VbF-Klasse A Ill (geringe Fliichtigkeit) sind hervorragend fiir das Reinigen von Gummitiichern
und Walzen geeignet und funktionieren gut in automatischen Waschanlagen.

* Metallteile mit einem Losemittel mit geringer Verdunstung reinigen.

e Fiir Farbwalzen ist ein Losemittel mit geringer Verdunstung erforderlich, das nicht verdunstet bevor alle
Walzen gewaschen sind; andernfalls ist die Reinigung mangelhaft.




Lagerung und Handhabung

Die Sicherheits-, Gesundheits-, Lagerungs- und Anwendungsanweisungen lesen und befolgen.

Vorschriften einhalten.

 |BC-Container fiir Losemittel reduzieren die Kosten.

* Beim Umfiillen von Losemittel immer Erdungs- bzw. Massebéander verwenden. Das Verschiitten der Losemittel
vermeiden - eine Pumpe fiir den Losemitteltransfer zwischen den Behéltern verwenden.

* Die Losemittel nicht in der Nahe von Wéarmequellen und Zugluft aufbewahren. Das Risiko der Fliichtigkeit und
Entflammbarkeit steigt mit der Temperatur - Losemittel sind schwerer als Luft und folgen dem Luftstrom, um
sich tiber einen groBen Bereich auszubreiten.

* Die Behilter stets geschlossen halten, um die Verdunstung zu reduzieren. SelbstschlieBende Spender
verwenden.

* Druckfarbe, die verschmutzte Losemittel enthélt, in geschlossenen Behéltern aufbewahren und sie korrekt
entsorgen.

Reinigungsverfahren
e Das Personal hinsichtlich der bewahrtesten Reinigungsmethoden schulen und beaufsichtigen.

Schlechte Arbeitsablaufe sind einer der wichtigsten Griinde fiir einen {ibermaRigen Lésemittelgebrauch.

 Samtliche Losemittel sollten als potentiell schadlich angesehen und mit entsprechender Vorsicht verwendet
werden, um einen Kontakt mit der Haut oder ein Einatmen zu vermeiden. Die Reinigungsmittel nicht mit der
Haut in Beriihrung bringen, weil sie der Haut 0! entziehen, was sie empfindlich macht und zu Entziindungen
fiihren kann. Stets eine gute Hautschutzcreme verwenden; Seife und Feuchtigkeitscreme sollte Teil der
bewéhrten Reinigungsmethoden sein.

*Den Gebrauchsanweisungen folgen: in gut beliifteten Rdume arbeiten und Schutzkleidung tragen
(dichtschlieBende Schutzbrille, I6semitteldichte Overalls, geeignete Handschuhe und falls erforderlich einen
Gesichtsschutz).

* Ausreichend Zeit fiir eine regelméRige Reinigung ansetzen. "Sofortige Reinigung", um das Entstehen
getrockneter Farbe, Fett und Papierstaub zu vermeiden.

* Das Farbsystem bei Bedarf reinigen, um das Entstehen harter Farbriickstdnde zu vermeiden. Oberflache der
Walzen und Gummitiicher zur Verhinderung von Blanklaufen und Glanzglatte regelméRig auffrischen. Die
Effizienz automatischer Walzen- und Gummituchwaschanlagen héngt von der korrekten Wartung ab.

 \or der Reinigung mit Losemittel den groRten Teil der Farbe mit einer Kunststoffspachtel entfernen.

o Fiir eine effektivere manuelle Reinigung der Walzen und Gummitiicher einen Papierstaubentferner (so
genannter "Lint Lifter") verwenden. Dadurch werden weniger Putzlappen benétigt und die Gummituch-
oberflache wird nicht beschadigt.

o Zur Erstreinigung "schmutzige" Lésemittel verwenden - saubere Losemittel fiir die Endreinigung verwenden.

* Die Losemittel so nah wie méglich an der Druckmaschine aufbewahren, um sie nicht tiber lan ge Entfernungen
tragen zu miissen.

* Das optimale Verhaltnis zwischen Losemittel/\Waschmittel und Wasser festlegen - wirkungsvolle Reinigung
mit minimaler Mittelmenge. Mit einem mechanischen Riihrwerk vorab durchmischen.

e Einen {ibermaRigen Verbrauch an Losemittel durch Verwendung kleinerer Putzlappen sowie Spriih- oder
Spritzflaschen vermeiden.

A Losemittel diirfen nicht aus einem offenen Kanister, in die Putzlappen hineingetaucht werden kdénnen,
verwendet werden. Reinigungsmittel nicht in leere Trinkflaschen oder Kanister fiillen (hohes Risiko einer
versehentlichen Vergiftung).

Bei der Reinigung der Teile, das Wasser nicht sténdig laufen lassen oder das Losemittel groBziigig verteilen.

Putzlappen
¢ Wieder verwendbare Putzlappen (Mehrwegputztiicher) sind die wirtschaftlichste und dkologischere
Lésung, da dadurch die hohen Kosten fiir die Entsorgung geféhrlicher Abfalle reduziert werden. In den meisten
Landern gibt es dafiir Spezialwéschereien.
 Putzlappen in StandardgrélRe verwenden - keine unterschiedlichen GroBen oder verschiedene Lappen.
 Putzlappen mit Losemittel sollten in mit Deckel verschlossenen Behaltern aufbewahrt werden, um VOC-
Emissionen zu vermeiden. Uberschiissige Lsemittel auswringen, bevor die Putzlappen in den Behélter gelegt
werden. Dort wo es erlaubt ist, eine Zentrifuge verwenden, um das Losemittel zur Wiederverwendung zu
gewinnen.
* Abhéngig von der verwendeten Losemittelsorte kénnen die verschmutzten Putzlappen im Hinblick auf das
Recycling als geféahrliche Giiter eingestuft werden - nach Alternativen suchen.

1- Ein Lésemittelriickgewinnungssystem fiir
Gummituchwaschanlagen mit Biirsten. Die
Systeme kénnen an die Gummituch- und

Walzenwaschanlage der Druckmaschine
angeschlossen werden. Bild: Technotrans Ecoclean.




2- Die Rollenoffsetumgebung

Verbrauchsmaterialien

1- Durch kleine Abfiillbehélter kann der
iberméaBige Verbrauch an Chemikalien
reduziert werden. Quelle: EcoConseil/FICG.

2- CIPHO's "Arbeits- und Umweltschutz bei der

Verarbeitung von Druckplatten in Deutschland":

Hierbei handelt es sich um eine hervorragende
Referenz und einen Leitfaden fiir bewéhrte
Praktiken in anderen Bereichen - auf Deutsch
und Englisch verfiigbar. www.cipho.de.

Papier v Am Ende 4 6
Klebestreifen & -bander 4 Auf der Seite v 6
Drucktiicher Entrollen  |Flach < 14 hoch v v 6
Walzen v Vertikal v v 12
Druckplatten v Flach 4 v 12
Druckfarben v v 3
Losemittel v v 3-6
Platten- & Filmentwickler v v 3-6
Chemikalien v Vertikal 4 v 3-6
Aerosole 4 v v

Optimale Lager- und —
Betriebsumgebung Luftfeuchtigkeit 50-55% RL

Auf den Sicherheitsdatenbléttern (MSDS) des Lieferanten sind die korrekten Lagerungsbedingungen
aufgefiihrt, um Risiken, Qualitdtsminderungen und Abfélle zu vermeiden. Die Materialien nicht in direktem
Sonnenlicht lagern, um QualitdtseinbuBBen zu vermeiden. Zahlreiche Verbrauchsmaterialien sind
ozonempfindlich und sollten nicht in der Ndhe von elektrischen Geréten gelagert werden. Nach der
Strategie "first in, first out" arbeiten, um sicherzustellen, dass éltere Materialien zuerst benutzt werden.

Gefahrliche und als Sondermiill zu behandelnde Substanzen

Hierbei handelt es sich um Produkte, die als potentiell geféhrlich fiir Gesundheit, Sicherheit und Umwelt
eingestuft werden. Sie sind gesetzlich festgelegt und umfassen im Allgemeinen Losemittel, Druckfarben-
riickstdnde, verschmutzte Behalter von Feuchtmitteln und Chemikalien, Sprays, Altél, Neonréhren etc. Sie sind
in Kategorien eingeteilt (z.B. schadlich: duRerst giftig, giftig: kann zum Tode fiihren, reizend: reizt die Augen, die
Atemwege oder die Haut). Es ist nicht ausreichend, nur die Gefahrensymbole zu lesen. Das gesamte Etikett
und die dazugehdrenden Sicherheitsdatenblatter (MSDS) sollten zusammen mit wichtigen gesetzlichen
Bestimmungen, in denen die Anwendungs-, Lagerungs-, Transport- und Entsorgungshedingungen aufgefiihrt
sind, gelesen werden. AuBerdem ist es empfehlenswert, sémtliche als krebserregend anerkannten Produkte
nicht mehr zu benutzen. Adaquate Ersatzprodukte sind fiir den Offsetdruck erhéltlich. Dabei sind u. a. folgende
Aspekte zu beriicksichtigen:

Produktinformation & sichere Handhabung

* Der Lieferant hat dafiir zu sorgen, dass die richtigen Etiketten zur Gefahrenwarnung auf Behéltern die
Chemikalien enthalten, angebracht sind. Samtliche Produktbehalter sollten mit der offiziellen Klassifizierung der
Substanz gekennzeichnet sein.
» Gefahrensymbole deutlich anbringen und in der Nahe der Produkte das Rauchen untersagen.
*Die Mitarbeiter in der Handhabung, Anwendung und Lagerung geféhrlicher Produkte schulen und sie {iber
die in den Gesundheits- und Sicherheitsdatenblattern des Lieferanten beschriebenen Gefahren und
Gesundheitsrisiken (Einatmung, Haut- und Augenkontakt) in Kenntnis setzen. Diese Hinweise sollten dauerhaft
im Verwendungsbereich ausgehéngt sein - Vorsicht bei Mitarbeitern, die des Lesens unkundig sind!
e Sicherstellen, dass fiir den Umgang mit diesen Materialien die richtige personliche Schutzausriistung
verflighar ist.
» UnfallverhiitungsmaRBnahmen und Sicherheitsverfahren einfiihren, um mit Unfallen und Materialverschiittung
richtig umzugehen.
 Das Verschiittete mit absorbierendem Material aufwischen und den sich ergebenden Abfall fiir die Entsorgung
getrennt aufbewahren.
¢ Die Behélter geschlossen halten, wenn sie nicht in Gebrauch sind, um diffuse Emissionen von Chemikalien
sowie Verdunstung und Austrocknung von Lésemitteln entgegenzuwirken. Dadurch werden Gesundheits- und
Umweltrisiken gemindert und einer Verunreinigung der Materialien vorgebeugt.
¢ Bei manuell durchgefiihrten Tatigkeiten exakte Messtechniken verwenden und nicht nur die hinzuzufiigenden
Mengen schatzen. Durch kleine Abfiillbehalter kann der iibermaBige Verbrauch an Chemikalien reduziert
werden.
« Spezifizierte Schutzkleidung (Handschuhe und Brillen) beim Umgang mit geféhrlichen Produkten verwenden.
* Die Materialien nicht in der Ndhe von Warmequellen aufbewahren.

Lagerung

* Lokale und nationale gesetzliche Vorschriften zur Lagerung geféhrlicher Materialien einhalten.
¢ Eine Just-in-time-Produktion organisieren, um die Lagerhaltung am Standort so gering wie mdglich zu halten.
Am Arbeitsplatz nur die erforderliche Menge fiir einen Arbeitstag bereithalten und die Behalter auf einer Palette




mit Auffangwanne lagern.

e In einem ausschliellich fiir diesen Zweck bestimmten sicheren und abgetrennten Bereich lagern. Dieser
Bereich muss korrekt beliiftet und vor Warme geschiitzt sein, ein ausreichendes Aufnahmevermdgen fiir die
gelagerten Fliissigkeiten besitzen, den besonderen Brandschutzvorschriften entsprechen und (iber eine
sichere elektrische Ausriistung verfiigen. Der Zugang sollte auf das Personal beschrankt sein, das berechtigt
ist, die betreffenden Substanzen zu verwenden.

« Uber Beschaffenheit, Mengen und Standort der Substanzen Buch fiihren.

* Die Produkte in den Originalbehaltern mit abgetrennten Bereichen fiir inkompatible Produkte lagern.

* Einwegputztiicher sind gefahrlich; Mehrwegputzlappen sind nur dann geféhrlich, wenn sie nicht
ausgewrungen sind.

 Niemals gefahrliche und ungeféhrliche Abfalle mischen, da sich dadurch das Abfallprofil verdndert.
 Abfalle von gefahrlichen Produkten miissen gesammelt und sicher in Behaltern gelagert werden, deren Inhalt
deutlich gekennzeichnet ist.

Entsorgung und Recycling

 Lokalen und nationalen Entsorgungsvorschriften und -richtlinien des Lieferanten folgen.
* Sondermiill darf ausschlielich von autorisierten Unternehmen transportiert und entsorgt werden. Eine
Aufzeichnung iiber jede Ladung aufbewahren.

Wasser

Wasser wurde haufig als kostengiinstiger Rohstoff mit geringem wirtschaftlichen Anreiz zur Steigerung seiner
Nutzungseffizienz angesehen. Es ist jedoch in Bezug auf die Anschaffung, Behandlung und Entsorgung zu einer
kostspieligeren Ware geworden, so dass die Reduzierung des Wasserverbrauchs in der Produktion eine
Angelegenheit duBerster Dringlichkeit geworden ist.

Wasserqualitat

Wasser ist eine komplexe Fliissigkeit, die ein wenig von allem, womit sie in Beriihrung kommt beinhaltet - Luft,
wenn es regnet, Erde, wenn sie in den Boden sickert und alle mdglichen organischen und anorganischen Stoffe.
Die Qualitat des ankommenden Wassers kann eine Ursache fiir Produktionsprobleme sein. Eine Wasserhérte
tiber 200 ppm Kalzium kann die Bildung von Kalziumseife férdern, wodurch die Farbiibertragung verhindert wird
und zu Streifen auf den Farbwalzen fiihren kann. Eine starke Schwankung der Leitfahigkeit des Frischwassers
kann zu Abweichungen im Feuchtwasser und zu Farbwechselwirkungen fiihren. Aufgeldste Mineralien
(Kalzium, Magnesium, Eisen und Mangan) bewirken eine Wasserharte, die mittels Kationenaustausch
behandelt werden kann. Zahlreiche Wasseraufbereitungsverfahren, wie Destillation, Enthértung, Aktivkohle,
Mikrofiltration, Ultrafiltration, Entionisierung, Umkehrosmose usw. sind maglich.

Produktionsabwasser

Dazu gehdren samtliche Wassermengen, die direkt zur Herstellung von Druckplatten und Druckerzeugnissen
verwendet werden. Die Beschrankungen hinsichtlich einer direkten Einleitung von Abwasser aus der
Plattenentwicklung, verbrauchter Feuchtmittel und anderem verunreinigtem Wasser nehmen zu. Film-
Entwicklungssysteme und einige CTP-Anlagen, die Silberhalogenide verwenden, unterliegen strenger
Abwasserentsorgungsbestimmungen. Das Abwasser nicht in Sickergruben bzw. Klartanks einleiten, da sie fiir
Industriemiill nicht geeignet sind. Vorschriften, die die Abwassereinleitung in das Abflusssystem regeln, sind
sehr unterschiedlich und jedes Industrieunternehmen solite die Einleitungsbedingungen {iberpriifen und
sicherstellen, dass es den Belastungs- und Konzentrationsgrenzwerten (wirtschaftliche und 6kologische
Risiken) entspricht.

Plattenherstellung: In Europa wird das Spiilwasser aus der Plattenentwicklung als gefahrlicher Abfall, der
vor der Einleitung behandelt werden muss, eingestuft - dies fiihrt im Allgemeinen ein Spezialunternehmen
durch. AuBerdem bedarf die Entsorgung von Entwicklerlésungen auf Losemittelbasis einer Lizenz.
Gummituch- und Walzenwaschanlagen: Meist sind organische Lésemittel und Farbriicksténde, die nicht
in die Kanalisation eingeleitet werden kénnen, vorhanden. Die Entsorgung in einer Deponie ist nicht erlaubt
und kann ausschlielich durch ein lizenziertes Entsorgungsunternehmen durchgefiihrt werden.
Feuchtmittel: IPA-haltige Lésungen kénnen im Allgemeinen nicht in die Kanalisation eingeleitet werden.
Schlamm aus der Reinigung ist jedoch zur Verbrennung geeignet.

Kiihlung: Abwasser aus Kiihltirmen kann Biozide oder Korrosionsschutzmittel enthalten und sollte nicht
eingeleitet werden. Anderes Kiihlwasser kann in die Abwasserleitung eingeleitet werden, wenn die Grtlichen
Vorschriften es erlauben.

1- Die Qualitdt und Beschaffenheit des
Frischwassers kann einen entscheidenden
Einfluss auf die Produktion haben.

Foto Quad/Graphics.



1- Den Papierabfall trennen und in Ballen
pressen, um den Wert zu steigern.

2- Die braune Rollenverpackung kann
wieder verwendet werden, um die
verschiedenen Schichten von
Druckprodukten zu trennen.

Foto: Quad/graphics.

3- Bedruckte Makulatur von weilSer
Makulatur (ohne Farbe, Lack oder Klebstoff)
trennen. Foto: Quad/graphics.

2- Die Rollenoffsetumgebung

Verbrauchsmaterialien

Reduzierung des Papiergewichtes: In der Vergangenheit I4sst sich eine stetige Reduzierung in der
Grammatur von Zeitungspapier feststellen. Einige Wochenzeitschriften haben das Papiergewicht in Landern
wie den Vereinigten Staaten aufgrund der Postkosten verringert. Diese Papiersorten sind jedoch im Einkauf
tendenziell teurer und reagieren anfalliger auf Produktionsbedingungen (siehe Leitfaden 3 "Wie man
Uberraschungen beim Wechsel der Papierqualitat vermeidet').

Reduzierung von Beschadigungen: Lagerung, Handhabung und Rollenvorbereitung kénnen entscheidende
Ursachen fiir den Makulaturanfall sein, siehe Leitfaden 1.3 "Rollentransport'.

Recycling: Papier sollte mit gréBter Sorgfalt sortiert werden, um den besten Wert fiir das Altpapier in
der Recyclingkette zu erzielen. Das Sortieren erfordert eine einwandfreie interne Zusammenarbeit der

Abteilungen, in denen der Abfall seinen Ursprung hat. Eine effektive Trennung ungleicher Materialien und eine

Verunreinigungskontrolle tragen auerdem erheblich zum Erfolg bei.

¢ Beschédigte Papierrollen (ohne Riicksendung an die Papierfabrik) kénnen in kleinere brauchbare Rollen

umgewandelt oder als Packpapier verwendet werden.

e Braune Rollenverpackung: die Umfangsverpackung kann wieder verwendet werden, um die

verschiedenen Schichten von Druckprodukten zu trennen. Seitendeckel kénnen zur Abdeckung der

auszuliefernden Paletten wieder verwendet werden. Jeglicher Uberschuss kann zerkleinert und zur

Wiederverwertung der Papierfabrik zuriickgefiihrt werden.

¢ Rollenhiilsen: Kénnen zerkleinert und recycelt oder zur Energiegewinnung verbrannt werden.

* Weilmakulatur (keine Farbe, Lack oder Klebstoff): weilles Papier, das beim Auspacken der Rollen fiir die

Klebevorbereitung abgezogen wird, beim Einziehen der Papierbahn entsteht oder auf der Restrolle verbleibt.

WeiBmakulatur hat einen entscheidend héheren Wert als bedruckte Makulatur.

e Bedruckte Makulatur: der Qualitdt nach trennen und in Ballen pressen, um den Wert zu steigern.

Beschichtetes und lackiertes Papier sowie Makulatur von Auflagen mit sehr hoher Farbdeckung bei

Hintergrundsflache (z.B. Telefonbiicher) trennen.

e Biiropapier hat einen vergleichbar hohen Recycelwert - gebrauchtes Biiropapier als separate Sorte fiir das

Recycling behandeln.

¢ Pappkartons von Lieferanten kénnen zur Verpackung von gedrucktem Material wieder verwendet werden

oder dhnlich wie beim Papierrecycling wieder verwertet werden - getrennt aufbewahren.

Warum sollten recyclebare Klebebénder verwendet werden?

Recyclebare Klebebénder und Schutzfilme werden im Hinblick auf die Umwelt immer wichtiger, weil da durch
konventionelle doppelseitige Klebebander (PSA) und silikonisiertes Abdeckpapier die Papiermakulatur
verunreinigt werden kann. Die Klebstoffe, die bei konventionellen doppelseitigen Klebebéndern verwendet
werden, sind auch eine Hauptursache fiir die Verunreinigung von Biiropapierabfall. Hersteller von
doppelseitigen Klebebandern kdnnen Bander mit einer verbesserten Recycelfdhigkeit des Klebstoffes
herstellen, in dem sie Techniken fiir sowohl wasserldsliche als auch widerstandsféhige Produkte, die aus dem
Faserbrei entfernt werden kdnnen, verwenden. Zahlreiche Klebebénder wurden entwickelt, um eine zufrieden
stellende Klebequalitdt, Leistung und Wiederverwertung sicherzustellen. Drei Aspekte sind dabei
entscheidend:

(1) Auswahl des fiir die Aufgabe geeigneten Klebebandes,

(2) korrekte Handhabung, Lagerung und Anwendung, um sicherzustellen, dass samtliche beabsichtigten
Leistungsvorteile erzielt werden,

(3) Klebebandhersteller, die eine gleichbleibende Qualitdt garantieren. Mit dem Lieferanten priifen, dass das
jeweilige doppelseitige Klebeband gemaR der TAPPI-Testmethode (UM213A) “repulpierbar” ist.




Andere feste Abfille

Kunststoffe: Die Verfiigbarkeit und Bedingungen fiir Kunststoffrecycling sind sehr unterschiedlich, was
zu beriicksichtigen ist. Zur Erzielung eines hdheren Recyclingwertes den Kunststoff in unterschiedliche Klassen
einteilen.
* PET-Umreifung: Gebrauchte Umreifung in Ballen pressen (genauso wie Altpapier) oder granulieren (in
Stiickchen zerkleinern), um es an den Hersteller oder ein zertifiziertes Recyclingunternehmen zu verkaufen.
« ABS- und PS-Spulen vor allem aus der Weiterverarbeitung (Heftung): Spulen nach Arten sortieren und
sie an ein Kunststoff-Recyclingunternehmen verkaufen.
¢ LDPE-Stretchfolie: Stretchfolie kann gesammelt, vor Ort in Ballen gepresst und zu einem Recycling-
unternehmen oder einem Broker geschickt werden.
* Saubere nicht recyclebare Kunststoffbehélter sollten in den allgemeinen Strom des Industrieabfalls gegeben
werden.

Leere Chemikalien- und Farbbehalter: Kann als Sondermiill eingestuft werden (abhéngig vom
Ursprungsinhalt) und unterschiedlichen gesetzlichen Bestimmungen fiir die Entsorgung unterworfen sein. Sie
sollten im Hinblick auf die Gefahrdung genau wie die urspriinglich enthaltenden Chemikalien behandelt werden.
Diese Behilter in einem sicheren Bereich lagern, bevor sie entweder zur Wiederverwendung zum Lieferanten
zuriickgefiihrt oder zu einem Recyclingunternehmen geschickt werden. Das Umsteigen auf gréRere wieder
verwendbare GroBbehalter in Betracht ziehen, um die zu entsorgende Behélteranzahl zu reduzieren.

Holz: Paletten sollten wieder verwendet oder wenn méglich zum Lieferanten zuriickgefiihrt werden.
Beschédigte Holzpaletten kdnnen zu einem Paletten-Recyclingunternehmen gebracht werden, um dort
entweder repariert oder in ihre Bestandteile zerlegt zu werden, um daraus neue Paletten herzustellen und den
restlichen Abfall zu Mulch, Brennstoff zur Kesselfeuerung usw. zu zerkleinern. Abfallholz, Lattenkisten und
Maschinenpaletten kénnen den Mitarbeitern zur persdnlichen Verwendung angeboten werden. Reste sollten
von einem Holz-Recyclingunternehmen entsorgt werden.

Bleibatterien: Samtliche Batterien sollten gesammelt und separat zur Wiederverwertung gelagert werden.

E-Recycling: Die amerikanische Umweltbehérde EPA schitzt, dass jéhrlich iiber 2 Millionen Tonnen
gebrauchte Elektronik in den USA entsorgt werden. In allen gebrauchten Elektronikgeraten (Telefone,
Fernsehgeréte, Drucker, Computer) sind Schwermetalle enthalten, die zu ernsthaften Umweltschaden fiihren
konnen. Zahlreiche Gemeinden verbieten Elektronik in Deponien, da diese Metalle sich auflosen und versickern
konnen und dadurch den Boden und das Wasser verunreinigen. Vor der Wiederverwertung alter
Elektronikgeréte, ist es giinstig herauszufinden, ob jemand anderes sie verwenden kann - insbesondere
gemeinniitzige Institutionen. Ist dies nicht der Fall, sind diese Gerate durch ein E-Recycling-Programm oder
Unternehmen zu entsorgen. Dort kdnnen sie entweder aufbereitet oder zerlegt werden, so dass die einzelnen
Komponenten wieder verwendet oder recycelt werden kdnnen.

Quecksilberhaltige Produkte: Leuchtstoffréhren, Thermostate usw. sollten zur Wiederverwertung
gesammelt werden.

Fester zu entsorgender Abfall

Eine genaue Untersuchung jeder einzelnen Tatigkeit, bei der feste Abfélle erzeugt werden, kann zu
Prozessverénderungen bzw. -reduzierung, neuen Recyclingprogrammen und verbessertem Management von
Restabfall fiihren.

* Entsorgungstatigkeiten in einer elektronischen Datenbank verfolgen und aufzeichnen (Ort, Datum, Behélterart,
Gewicht und Entsorgungskosten). Die Tendenzen analysieren, um festzustellen, ob der Turnus fiir die Abholung
veréndert werden muss oder die Wiederverwendungs- oder Recyclingprogramme erweitert werden miissen.
« Uberpriifen, ob die verfiighare Behilterkapazitit im Hinblick auf das Volumen oder Gewicht effizient genutzt
wird. Im Idealfall sollten die Behélter nur dann entfernt werden, wenn sie voll sind und nicht nach einem vorab
aufgestellten Plan, da die Abholung eines vollen oder nur teilweise vollen Behilters gleich teuer ist.

* Einen Sammelplan erstellen, um sicherzustellen, das der Platz in den Behéltern so gut wie mdglich genutzt
wird.

* Kompaktoren sorgen fiir eine hohe Ausnutzung des Volumen bzw. Gewichts und elektronische Sensoren
konnen zur Druckiiberwachung und automatischen Auslosung der Behélterabholung verwendet werden.

Eine endgiiltige Entsorgung fester Abfélle erfolgt entweder durch Verbrennung oder auf einer Deponie. Das
Vertragsmanagement des Abfalltransportes und der Entsorgung sollte sicherstellen, dass jeder systematisch
die Orte, Standortbeschreibungen, Lebenszeit des Standortes, Versicherungsschutz und jede weitere
Information zu den gesetzlichen Vorschriften erkennt.

1- Uberpriifen, ob die verfiighare
Behilterkapazitit effektiv genutzt wird.
Quelle: EcoConseil/FICG.

2- Sicherstellen, dass die richtigen Systeme,
die das Papier entsorgen und in Ballen pressen
(um es fiir den Transport zu den
Recyclingfabriken vorzubereiten), ausgewéhlt
und angewendet werden. Foto: Hunkeler.



Produktions-
prozess

1- CIPHO's "Arbeits- und Umweltschutz bei der
Verarbeitung von Druckplatten”: Hierbei handelt
es sich um eine hervorragende Referenz und
um einen Leitfaden bewéhrter Praktiken in
anderen Bereichen - auf Englisch und Deutsch
verfiighar. www.cipho.de.

2- Das Reinigungssystem fiir CTP-Entwickler-
fliissigkeiten verwendet ein neues filterloses
Reinigungsverfahren, das die Zentrifugalkraft
einer rotierenden Tellertrommel nutzt.

Foto: Technotrans spinclean ctp.

Druckvorstufe

Reduzierung: Durch zertifizierte farbkritische Soft-Proofsysteme kdnnen "physische” Proofs und die damit
verbundenen Lieferungs-, Zeit-, Verbrauchsmaterialien- und Entsorgungskosten vermieden werden. Zusammen
mit einem Closed-Loop-Farbregelsystem fiir den "Druck nach Kennzahlen" sind sie vor allem fiir den
lllustrationsdruck geeignet. Monitor-Proofsysteme mit freigegebenen, handelsiiblichen LCD-Bildschirm bieten
die Maglichkeit einer zeit- und ortsunabhéngigen Proofherstellung {iber das Internet.

Druckplatten & Verarbeitung

Verschiedene Platten- und Chemiesysteme haben haufig sehr unterschiedliche chemische
Zusammensetzungen und Auswirkungen auf die Umwelt. Daher ist es unbedingt erforderlich, die Richtlinien
des Lieferanten hinsichtlich des Umgangs, der Lagerung und Entsorgung von Chemikalien zu befolgen und sich
an die ortlichen Vorschriften zu halten (siehe CIPHO-Leitfaden).

Reduzierung: Durch neue Technologien wurden im Bereich der Druckvorstufe die Auswirkungen auf die
Umwelt erheblich reduziert. Fiir die konventionelle Belichtung von Negativplatten wurde in den 80er Jahren
bei den Entwicklern von Lésemittelbasis auf Wasserbasis umgestellt. Durch CTP-Anlagen konnte anschlieBend
der Zwischenschritt Film eliminiert werden, was zu einer signifikanten Reduzierung der Verarbeitungs-
chemikalien in der Druckvorstufe fiihrte. Die verschiedenartigen CTP-Technologien haben jedoch
unterschiedliche Auswirkungen auf die Umwelt und spezifische charakteristische Merkmale:

¢ Silber-CTP-Platten: Hierbei handelt es sich um die erste CTP-Technologie, die weiterhin &hnliche
Chemikalien wie bei der Filmverarbeitung verwendet und silberhaltiges Abwasser erzeugt. Es ist das am
wenigsten umweltfreundliche CTP-System, weil es groRere Entwicklermengen erfordert und das Abwasser
mittels Neutralisation und Silberriickgewinnung kontrolliert zu entsorgen ist.

eFotopolymer- (violett) und Thermo-CTP-Platten: Beide Systeme sind weitaus umweltfreundlicher, aber in
der Regel ist eine kontrollierte Entsorgung der Chemikalien noch immer erforderlich und in einigen Féllen gilt
dies auch fiir das Abwasser (hoher pH- und Festkdrpergehalt macht eine Neutralisation und/oder Filtration
erforderlich). Ablationssysteme erfordern eine Luftfiltration.

« Belichtung von Thermo-CTP-Platten in der Druckmaschine: Es handelt sich um eine neue Generation
nahezu chemiefreier bzw. entwicklungsfreier Druckplatten. Die Beschichtung der Nicht-Bildbereiche wird in
der Druckmaschine entfernt, wenn sie mit den Farb- und Feuchtwalzen in Beriihrung kommt. Durch diese neu
aufkommende Technologie werden Verarbeitungschemikalien und Abwasser eliminiert, sie ist jedoch derzeit
noch nicht fiir alle Anwendungen, in denen CTP-Anlagen augenblicklich verwendet werden, geeignet.

Es gibt Reinigungs- und Filtrationssysteme fiir Entwicklerfliissigkeiten, die die Ergiebigkeit des Entwicklers
erheblich steigern sollen. Betriebliche Einsparungen stehen in Zusammenhang mit der Anzahl der verwendeten
Platten und der selteneren Auffiillung mit frischem Entwickler. Jedoch nicht alle Plattenentwickler sind fiir diese
Systeme geeignet und einige arbeiten nur effizient bei einer ununterbrochenen Produktion (24 Stunden am Tag
und 7 Tage die Woche). Empfehlenswert ist, die relevanten Lieferanten zu Rate zu ziehen, um die Kompatibilitat
sicherzustellen und eine Anlagenrendite fiir die spezifischen Betriebskenndaten zu berechnen.

Recycling: Die Aluminiumschicht der Offsetdruckplatten ist recyclebar.




Druckfarben

Heatset: Heatset-Farben sind Druckfarben auf Losemittelbasis, geringe Mengen VOC’s werden jedoch durch
offene Farbbehélter oder Leitungen bei Umgebungstemperatur freigegeben. Ungefahr 80% der Farblgsemittel
verdunsten wahrend des Trocknens und der Rest wird vom Papier absorbiert. Die durch die Lésemittel aus den
Heatset-Farben freigegebene Energie wird im Trocknungs-Oxidationsprozess wieder verwendet, wodurch
auch die Emissionen in die Atmosphére kontrolliert werden.

Coldset: Coldset-Druckfarben auf Losemittelbasis geben wihrend des Druckens ca. 5% VOC's an die
Atmosphaére ab. Sie sollten daher in gut beliifteten Bereichen verwendet werden. Aus erneuerbaren natiirlichen
Ressourcen hergestellte Coldset-Farben auf Pflanzendlbasis (Soja in den USA und Raps in Europa) enthalten
geringere Mengen an VOC’s und machen ca. 20-30% des Inhalts bunter Farben, in denen das Pigment der
grolte Kostenfaktor ist, aus. Diese Zusammensetzungen sind jedoch bei Schwarz kaum rentabel, weil die
Farbkosten sehr stark von den Olkosten beeinflusst werden. Druck seitens der US-amerikanischen
Landwirtschaftslobby hat dazu gefiihrt, dass in erster Linie Sojabohnen fiir Coldset-Farben verwendet werden
- das "Sojasiegel" kennzeichnet Farben mit mindestens 30% Sojagehalt. In Europa gibt es keine konkreten
Anforderungen an den Inhalt und bei den meisten Farben handelt es sich um eine Mischung aus Olen auf
Pflanzen- und Mineralbasis, deren jeweils beste Eigenschaften kombiniert wurden. Farben auf reiner
Pflanzenbasis sind geringfiigig teurer und bieten nur geringe oder gar keine technischen Vorteile. lhre
Umweltvertréglichkeit durch das wéhrend der Verarbeitung entstehende CO5 ist umstritten.

Wasserlos: Die Eliminierung bestimmter Farbbestandteile und die Abwesenheit von Feuchtmittel wirkt sich
rein theoretisch vorteilhaft auf den Druck und die Umwelt aus, andererseits enthalten sie mehr VOC's als
konventionelle Farben, was ein haufigeres Gummituchwaschen zur Folge hat. Nach beinahe 30 Jahren haben
diese Farben nur einen begrenzten Erfolg im Rollenoffset.

Ultraviolett (UV): Diese Farben und Lacke enthalten keine traditionellen Lésemittel. Im Rollenoffset wird jedoch
UV nur begrenzt eingesetzt - in erster Linie aufgrund der hdheren Kosten. Die hauptsachliche Anwendung ist
die UV-Lackierung.

Bewihrte Praktiken
*Die Farben korrekt lagern, um eine Beschadigung des Materials und Abfall zu vermeiden (geschlossene

Behélter nicht dem direkten Sonnenlicht aussetzen).

« Ein Densitometer oder ein Closed-Loop-Farbregelungssystem verwenden, um eine Uberfarbung zu vermeiden
- dadurch wird gewdhnlich der Farbverbrauch um ca. 15% verringert, ein optimales Druckergebnis erzielt und
die Reinigungsarbeit reduziert.

e Pumpstationen einsetzen, um Farbabfall und Verschiitten zu vermeiden. Dadurch wird ebenfalls die
Unfallgefahr verringert.

* Wenn mdglich GroRbehélter verwenden, um das Reinigen, den Transport und die Anschaffungskosten so
gering wie mdglich zu halten.

e Coldset-Druckfarben auf Pflanzenbasis reduzieren den Lésemittelverbrauch..

e Alte Farben in einem pumpféhigen Zustand aufbewahren und sie von anderem Abfall trennen (keine Lappen,
inkompatible Chemikalien, Gummituchwaschmittel, wasserldsliche Lésemittel auf Alkoholbasis oder
Uberschusswasser).

¢ Nicht benutzte Farben kénnen wieder vermischt werden, wenn sie nicht verunreinigt sind.

*Die meisten Druckfarben kdnnen recycelt werden, da Reste unterschiedlicher Buntfarben in der
Schwarzfarbaufbereitung verwertet werden kdnnen.

* Farbversorgungsfilter und ihre Polypropylenbeutel konnen in Kraft- und Heizwerken in Energie umgewandelt
werden.

Entsorgung

Die meisten Offsetfarben enthalten ungeféhr 20% organische Pigmente, die unldslich und nur sehr schwer
biologisch abbaubar sind. Seit die Hersteller auf gefahrliche und umweltschédliche Stoffe (PAK) wie
Schwermetalle verzichten, werden Offsetfarben generell nicht als gefahrlich eingestuft (Europdische
Druckfarbenhersteller haben sich geeinigt, gewisse gefdhrliche Komponenten, die giftig sind oder
Schwermetalle und bestimmte organische Farbstoffe enthalten, nicht zu verwenden). Farbenreste werden
jedoch in zahlreichen Landern als geféhrlicher Abfall eingestuft und kdnnen nur kontrolliert entsorgt werden.
Die Verbrennung (Brennstoffmischung) ist die geeignetste Entsorgungsmethode, weil Farbe einen hoheren
Heizwert als Kohle hat.

Lacke auf Losemittelbasis sollten von einem lizenzierten Unternehmen gesammelt und in einer qualifizierten
Abfallbehandlungsanlage entsorgt werden. Dispersionslacke auf Wasserbasis kdnnen gemaR den ortlichen
Richtlinien in die Kanalisation eingeleitet werden. Reste von losemittelhaltigen Lacken sind leicht entziindlich
und dementsprechend zu behandeln.
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Farbabfélle (Ibs)
[ 10 Millionen Bruttodrucke
Farbabfélle wurden um 33% reduziert (von
238 kg/522 Ibs pro 10 Millionen Bruttodrucke
auf 159 kg/359 Ibs) trotz eines Anstiegs von
4 auf 9 Druckstandorte und einer
Produktionssteigerung von 260%.
Quelle: Quad/Graphics.

1- Die gréBtmadglichen Farbbehélter verwenden,
um Reinigungs-, Transport- und
Anschaffungskosten auf ein Minimum zu
reduzieren. Verfiigbare Liefersysteme umfassen
Fésser und verschiedene Containersysteme
(Container mit konischen Auslaufbdden,
GroBsackbehilter) sowie Tankanlagen (iiber-
und unterirdisch) zur Befiillung mit dem
Tankwagen. In einigen Féllen kénnen
Zusatzbehélter erforderlich sein, um Lecks und
Verschiittungen zu begrenzen

Fotos: Sun Chemical.



1- Feuchtwasser ist ein variierender Cocktail aus
Wasser und zahlreichen Zusétzen mit Spuren
von Reinigungsldsemitteln, Druckfarben, Gummi-
tiichern, Druckplatten und Papier. auelle WOCG.

2- Ein patentierter Filter mit (ibereinanderliegender
/variabler Faltengeometrie erhéht im Vergleich zu
einem Filterelement mit einheitlicher Porenstruktur
die Schmutzaufnahmekapazitit um das dreifache
Die unterteilte/schmelzverschweilte Porenstruktur
verfiigt tiber unterschiedliche duBere Vorfilter-
schichten, die in Richtung der Kontrollschicht im-
mer diinner werden. Quelle: Pall Lithopure™.

3- Mit einem neuen Filtermaterial und einer be-
sonders gro8en Filterflache sollen drei- bis
sechsfach héhere Filterstandzeiten und eine zwei
bis vier Mal langere Nutzungsdauer des Feucht-
wassers erzielt werden. Foto: Technotrans Softflow.

4- Eine erfolgreiche Alkoholreduzierung erfordert
eine genaue Kontrolle. Eine kontaktlose Infrarot-
messung der Gase (iber der Feuchtmitteloberflé-
che ist von Verunreinigungen im Feuchtwasser
unabhéngig und eignet sich fiir Messungen von
0-15% + 0,5% (Volumenmessungen weisen
nicht akzeptablen Fehlerquoten von +20% auf).
Foto: Technotrans AZR.

3- Produktionsprozess

Feuchtmittelzusatze

Gummiarabicum, Enthérter, Desensibilisierer, Biozide, Tenside und Isopropanol bzw. ein Ersatzstoff);, das
Feuchtwasser enthélt ebenfalls Spuren von Reinigungsldsemittel, Druckfarben, Gummitiichern, Druckplatten
und Papier. Diese Substanzen sind nicht alle leicht biologisch abbaubar und einige stellen mdglicherweise eine
Gefahrdung fiir die Umwelt dar, wenn sie in die Kanalisation eingeleitet werden. Aus diesem Grund sind sie
Gegenstand zunehmender Bestimmungen. (Eine Voruntersuchung von 20 Feuchtmitteln fiir den Heatset- und
Bogenoffsetdruck in Frankreich zeigte hohe Toxizitdtsniveaus und zu viele organische Verbindungen fiir eine
sichere Einleitung in die Kanalisation ohne Folgen fiir die Abwasser-Kldranlagen und die Umwelt). Einige
Zusétze kdnnen toxische Produkte enthalten, die normalerweise nicht in der Druckindustrie verwendet werden
sollten, da geeignete Ersatzstoffe existieren.

Um die Druckleistung und Umweltvertréglichkeit von Feuchtsystemen zu verbessern, ist ein mehrstufiger
Ansatz empfehlenswert:

1. Sicherstellen, dass das Frischwasser eine gleichbleibende und angemessene Qualitit hat.

2. Falls verwendet, IPA-Gehalt reduzieren bzw. eliminieren.

3. Nutzungsdauer des Feuchtwassers steigern.

1. Wasserqualitat

Die Qualitat und Bestandigkeit der Wasserversorgung kann eine Ursache fiir Feuchtungsprobleme sein. Starke
Schwankungen der Leitféhigkeit des Frischwassers kann zu Abweichungen in den Wechselwirkungen
zwischen Farbe und Wischwasser fiihren. Eine Wasserhérte iiber 200 ppm Kalzium kann die Bildung von
Kalziumseife fordern, wodurch die Farbiibertragung verhindert wird - was zu Streifen auf den Farbwalzen fiihren
kann. Die Umkehrosmose ist eine haufig verwendete Lsung, um hartem Wasser oder einer unbesténdigen
Qualitat entgegenzuwirken. Damit werden 99% der Salze, Mikroorganismen und Chlor gefiltert. AuBerdem ist
dieses Verfahren besonders wirkungsvoll, wenn der IPA-Gehalt des Feuchtwassers reduziert werden soll.

2. Reduzierung bzw. Eliminierung des IPA-Anteils

Alkohol wird noch immer héufig verwendet, um die Benetzungseigenschaften des Feuchtmittels zu verbessern,
obwohl er Hauptursache fiir diffuse VOC-Emissionen ist, die eine Gefahrdung fiir die Gesundheit, die Umwelt
und eine Feuergefahr darstellen. Er stellt ebenfalls einen hohen Kostenfaktor dar, insbesondere da bis zu 50%
des IPA's in den groRtenteils nicht abgedeckten Wasserkasten verdunsten. IPA-haltige Losungen diirfen nicht
in die Kanalisation eingeleitet werden. Die Reduzierung bzw. Eliminierung des IPA-Anteils ist eine
Zwischenldsung fiir die Umwelt und Wirtschaft, da es sich um ein kostspieliges Erdélderivat handelt. "Reducing
IPA use: Industry examples” Environwise UK. Die Ergebnisse zweier Rollenoffsetbetriebe zeigen die
wirtschaftlichen Vorteile der Reduzierung des IPA-Gehalts auf 0-8%: Druckerei A hat eine 7-bahnige Heatset-
Produktion und spart derzeit jéhrlich € 405 000 ein, die VOC-Emissionen wurden auf 385 Tonnen/Jahr reduziert
und 488 000 Liter/Jahr IPA eingespart; Druckerei B mit 6 Bahnen spart € 86 000 ein, die Emissionen wurden um
142 Tonnen reduziert und 180 000 Liter/Jahr IPA konnten eingespart werden.

Strenge Vorschriften in den USA waren fiir die Eliminierung von IPA im Heatset-Druck mit verantwortlich und
die meisten Druckereien in GroRbritannien, Frankreich und Skandinavien haben ihre Betriebe erfolgreich auf
einen IPA-freien bzw. IPA-armen Offsetdruck umgestellt. Die Schliissel einer erfolgreichen IPA-Eliminierung
liegen in der engen Zusammenarbeit mit den Druckern, die sich an empfindlichere Einstellungen anpassen
miissen, in der Unterstiitzung seitens der Lieferanten und in der Wahl des richtigen (und ungefahrlichen)
Zusatzes fiir den IPA-Ersatz. Alkoholersatzstoffe stellen normalerweise keinen groBen Kapitalaufwand dar. Sie
verwenden auerdem nur geringe Mengen an Glykole bzw. Glykolether zusammen mit weiteren Zusétzen, wie
z.B. Tenside.




Reduzierung des IPA-Gehaltes & alkoholfreie Ersatzstoffe
* Feuchtmittel-Kiihlgerat zur Aufrechterhaltung der Temperatur < 12°C, um die Verdunstung zu begrenzen
* Sehr genaues automatisches Dosiersystem
* Besténdige Versorgung mit Frischwasser
* Korrekte Feuchtsystem-Einstellungen
* Einwandfreies Prozessmanagement

Wechsel zu IPA-frei
- Ersatzstoffe sind generell verfiigbar und Lieferanten kdnnen bei der Anpassung an die
Betriebsbedingungen helfen, was fiir eine effektive Nutzung erforderlich sein kann und wodurch das

Entstehen weiterer Probleme vermieden wird.

* Der Betriebsbereich der Ersatzstoffe ist im Allgemeinen kleiner und die Viskositét kann bei unterschiedlichen
Temperaturen variieren, was zu einer unbestéandigen Feuchtung fiihren kann.

« Eine Vorbehandlung des Wassers (Umkehrosmose, lonenaustauschharz) kann bei der IPA-Reduzierung bzw.
dem Ersatz eine unterstiitzende Wirkung haben.

e Fiir eine korrekte Dosierung des IPA-freien Feuchtmittels konnen Gummiwalzen mit einer anderen Harte und
Losemittelbestandigkeit erforderlich sein.

3. Verlangerung der Nutzungsdauer des Feuchtwassers

Zu einer stabilen Druckumgebung gehért ein ausreichend gereinigtes Feuchtsystem (keine Verunreinigungen
bzw. Fremdstoffe). Hohe Druckmaschinengeschwindigkeiten, reduzierter IPA-Gehalt und Papier von geringerer
Qualitat konnen zu einer massiven Verschmutzung des Feuchtmittelkreislaufs fiihren. Die Betriebskosten
konnen durch héaufigeren Wechsel des Feuchtwassers, intensivere Reinigung und léngere
Maschinenstillstandzeiten steigen. Eine seltenere Erneuerung des Feuchtwassers und einen geringeren
Reinigungsaufwand haben einen erheblichen Einfluss auf die Wirtschafts- und Umweltziele, vorausgesetzt
dass dadurch Tonen, Einfarben und Butzen reduziert werden und die Leitfahigkeit aufrechterhalten werden
kann.

¢ Die biologische Verschmutzung ist ein Hauptproblem, inshesondere fiir IPA-freie Losungen. Im Feuchtmittel,
das eine perfekte Wachstumsumgebung durch warmes und sauerstoffhaltiges Wasser mit nahrhaften
Papierfasern bietet, bilden sich Algen. Heutzutage wird strenger gepriift, welche Biozide verwendet werden
diirfen - die z. Z. verwendeten Sorten sind umweltfreundlicher, aber auch weniger wirksam. Eine abwechselnde
Verwendung unterschiedlicher Biozid-Produkte, um eine Gewdhnung zu vermeiden, hilft der Algenbildung
entgegenzuwirken.

* Um die Nutzungsdauer des Feuchtwassers verlangern zu kénnen, sollte die Leitfahigkeit taglich Giberpriift und
angepasst werden.

* Durch neue langlebige Filter und filterlose Reinigungssysteme kann die Nutzungsdauer des Feuchtwassers
erheblich erhdht, die Kosten reduziert, die Effizienz gesteigert und Umweltfreundlichkeit erreicht werden. Die
Gesamtkosten alternativer Reinigungsmethoden sollten mit den iiblichen Praktiken, inklusive aller
dazugehorigen Kosten (Feuchtmittelzusétze, Abfallentsorgung, Filter, Ausfallzeiten durch Wartung,
Wechselintervalle) verglichen werden.

Diese neuen Filter halten nicht nur viel langer (als Standardprodukte), sondern verlangern ebenfalls die
Nutzungsdauer des Feuchtwassers erheblich. Sie kdnnen entweder bereits im Feuchtmittelkiihlgerat installiert
sein oder als Nachriisteinsatz eingesetzt werden. (ANMERKUNG: Zur Sicherstellung eines ununterbrochenen
Feuchtmittelzuflusses und Schutz von Filter und Druckmaschine vor iibermé&Rigem Druck muss ein
Durchflussventil vor dem Filterelement im Feuchtmittelkiihlgerat angebracht werden - falls der Filter verstopft.)

Ein filterloses Zentrifugalsystem kann die Nutzungsdauer des Feuchtwassers durch die standige Trennung der
Dichteunterschiede zwischen Wasser und Schmutzfracht (O und Feststoffe) ebenfalls verlangern. Der
Olschlamm wird laufend in einen Behilter geleitet, wihrend die getrennten Feststoffe in einem Tellerpaket
zuriickbleiben und regelméaRig in Form eines Schlammkuchens manuell entfernt werden. Eine kontinuierliche
Zirkulation der gesamten Feuchtmittelmenge in einer Bypass-Anbindung zum Feuchtmittelkiihlgerat entfernt
effizient die storenden Schmutzbestandteile - die Bypass-Leitung arbeitet dabei ohne den eigentlichen
Feuchtmittelkreislauf zu beeintrachtigen.

1- Wiirde ein Schwimmbecken wie ein
Feuchtsystem behandelt werden, miisste es
jede zweite Woche geleert und das gesamte
Wasser mit den Chemikalien abgelassen
werden. AnschlieBend wiirde alles griindlich
gereinigt, bevor der Pool mit Frischwasser
befiillt und neue Chemikalien hinzugefiigt
werden.

Quelle WOCG.

2- Die Leitfdhigkeit tdglich iberpriifen und
anpassen, um die Nutzungsdauer des
Feuchtwassers zu verldngern.

Foto: Sun Chemical.

3- Eine Zentrifuge kann die Dichteunterschiede
zwischen Wasser und Schmutzfracht ganz ohne
Verbrauchsmaterialien trennen. Sie ist iiber
einen Bypass an den Kreislaufbehélter
angeschlossen und das verschmutzte
Feuchtwasser wird in einen
Zentrifugalseparator gepumpt. Nach der
Reinigung lduft das Feuchtwasser (durch einen
Zwischenbehilter) zuriick in den
Kreislaufbehélter. Foto: Technotrans Spinclean.



Der traditionelle Gummituchaufbau (oben) wirkt
sich vom Gkologischen Standpunkt aus gese-
hen sowohl bei der Herstellung als auch der
Entsorgung ungiinstig auf die Umwelt aus.
Durch neue Drucktuch-Technologien, wie Sta-
bil-X (unten), wird der Lisemittelverbrauch bei
der Herstellung reduziert und das Gummituch
hilt doppelt so lange auf der Druckmaschine,
so dass sich das Entsorgungsproblem um 50%
verringert.

Fotos: Trelleborg Printing Solutions.

3- Produktionsprozess

Gummitucher & Waschsysteme

Lésemittelanwendung GleichmaRige Anwendung Losemittelmenge kann

tiber Zylinderbreite eingestellt werden

Verfiighar bei einigen Modellen | Ja, um die Reinigungsqualitat
zu kontrollieren

In etwa gleich, kann aber
recycelt werden

Keine

Quantitatskontrolle fiir Losemittel

Relativer Lésemittelverbrauch Kann geringer sein als
bei Biirstensystem

Reinigungstuch

Andere Verbrauchsmaterialkosten

Losemittelverdunstung - Allgemein | Keine Risiko der Druckverunreinigung
bei schlechter Einstellung
Losemittelverdunstung - Teilbahnbreite | Keine Risiko der Druckverunreinigung

Abfallbehandlung Entsorgung des Tuchs Behandlung der Losemittel

Wartung Zeit zum Wechseln des Tuchs Reinigung der Auffangschale
Reinigungsergebnis im Vergleich Gut Gut - hohe Schmutzaufnahme
der Biirsten
Gummituchwaschen

Beim Gummituchwaschen werden die meisten Losemittel verbraucht. Automatische Waschsysteme sind
sowohl wirtschaftlich als auch dkologisch von Vorteil: schnellere Reinigung, weniger Reinigungsmittel/Lappen
pro Reinigungszyklus, geringere Ldsemittelverdunstung und bessere Arbeitsbedingungen. Die zwei
weitverbreitetsten Kontaktsysteme verwenden fiir die Reinigung entweder ein Tuch oder eine Biirste mitjeweils
unterschiedlichen Auswirkungen auf die Umwelt. Das mit der Biirste verwendete Reinigungslosemittel kann
recycelt werden. Systeme mit Tiichern verbrauchen zwar weniger Losemittel, die Entsorgung benutzter Tiicher
belastet jedoch die Umwelt. Die Reinigungszeiten sind fiir beide Systeme &hnlich und die Dauer hangt vom
Ausmal’ der Verunreinigung ab. AuBerdem kann die Makulatur durch kiirzere Waschzeiten reduziert werden.
Fiir den Heatset wird ein Reinigungszyklus von 8-10 Sekunden bei jedem Rollenwechsel und 30-40 Sekunden
bei jedem vierten Rollenwechsel empfohlen. Da der Trockner nach jedem Reinigungszyklus eine gewisse Zeit
bendtigt seine Balance wiederzugewinnen, werden zur Makulaturreduzierung langere Absténde empfohlen..
Einige Drucker, die auf LWC leichtgewichtig gestrichen mit hoher Farbdeckung drucken, haben festgestellt,
dass das Waschen der Druckwerke in umgekehrter Reihenfolge (z.B. riickwérts von gelb zu schwarz)
Bahnbriiche, die durch Festkleben am Gummituch verursacht werden, reduzieren kann.

Bahnreinigungssysteme konnen zwischen Rollenwechsler und Druckeinheit installiert werden, um Staub und
Abrieb vor dem Einlaufen in die Druckwerke zu entfernen. Einige Zeitungsdruckereien, die diese Systeme
verwenden, berichten iiber eine Reduzierung der Gummituchwaschintervalle. Die Gummitiicher miissen jedoch
immer noch bei jedem Auflagenwechsel gewaschen werden. Um die Waschintervalle auf ein Minimum zu
reduzieren, installieren manche Druckereien kombinierte Bahnreinigungs- und Gummituchwaschsysteme.

Gummitiicher

Beim Gummituchwaschen entstehen Farb-, Losemittel- und VOC-Riicksténde, die sich auf den Gummitiichern
wahrend der gesamten Lebensdauer des Drucktuches aufbauen. Das fiihrt dazu, dass sich benutzte
Gummitlicher nicht zur Wiederverwertung eignen und sie nur auf einer Deponie oder durch Verbrennung
entsorgt werden konnen. Traditionelle Gummitiicher sind aufgrund des Herstellungsprozesses und des
Materials vom 6kologischen Standpunkt aus gesehen ungiinstig. Vor 40 Jahren hatten alle Drucktiicher eine
ghnliche Struktur aus einer mit Elastomer beschichteten Baumwollkarkasse (eine kompressible Schicht und
eine Elastomeroberfléche).

Diese ungiinstigen Grundstoffe haben zur Entwicklung eines véllig neuen Gummituchaufbaus gefiihrt, das bei
ahnlicher bzw. sogar verbesserter Druckeffizienz umweltfreundlicher ist. Ein Beispiel sind synthetische Fasern
und Polymerformulierungen als Ersatz fiir Baumwollgewebe und Gummi. Durch die Karkasse auf Polymerbasis
und die Druckoberflache werden ca. 70% weniger Losemittel wéhrend der Herstellung benétigt und die Polymere
sind recyclebar. Erfahrungen in der Druckproduktion an Heatset-, Coldset- und Bogenoffsetmaschinen zeigen,
dass diese Technologie {iber dieselbe erstklassige Druckqualitét verfiigt wie traditionelle Gummitiicher bzw. sie
sogar Ubertrifft, und zwar durch eine bessere Farbiibertragung - wodurch Farb- und Wassereinstellungen
reduziert werden. AuBerdem werden die Waschmittel durch die Polymerstruktur nicht absorbiert und sie dringen
nicht durch die Kanten in die Karkasse ein. Durch die erhdhte Lebensdauer wird die Anzahl der Gummitiicher,
die beschafft und entsorgt werden miissen, verringert. Sie sind ebenfalls leichter zu reinigen, da die Oberflache
zur Erhdhung der Ubertragungseffizienz und Reduzierung des Aufbauens wasseraufnahmefahiger ist. Dies fiihrt
zur angestrebten Reduzierung der Reinigungszyklen um 25%, wodurch wiederum der Waschmittelverbrauch fiir
das Gummituchwaschen und die Makulatur verringert werden.




3- Produktionsprozess

Sauberere Heatset-
Luftemissionen

Frither wurden Heatsetprozess-Emissionen direkt in die Atmosphére ausgestoRen, was sichtbaren Rauch und
Geriiche zur Folge hatte. Diese Emissionen haben zu Problemen fiir die &ffentliche Gesundheit beigetragen,
dazu gehort die Bildung von bodennahem 0zon das zusammen mit NOx zu fotochemischen Smog fiihrt. Sogar
niedrige Ozonkonzentrationen in Bodennahe kdnnen Pflanzen, Tieren, Gebduden und Kunststoffen ernsthafte
Schéaden zufiigen und die Atemwege reizen. Demzufolge haben die Regierungen Gesetze zum Schutz der
offentlichen Gesundheit und Umwelt verabschiedet. Begonnen wurde in den 70er Jahren in den USA mit der
Griindung der amerikanischen Umweltschutzbehdrde EPA (Environmental Protection Agency) und dem
Abkommen fiir saubere Luft (Clean Air Act), das nach und nach verscharft und weltweit ibernommen wurde.
Heute sind Prozessabluftstrome strengen Vorschriften unterworfen, um die chemischen Emissionen zu
reduzieren. Chemische Verbindungen sind gesetzlich geregelt, dazu gehéren auch fliichtige organische
Verbindungen (VOC), Kohlenmonoxide (CO0), Stickoxide (NOx), partikelférmige Emissionen und Schwefeloxide.
Diese schadlichen Gase stammen aus der Hochtemperaturverbrennung und der unvollstédndigen Verbrennung
aus Kraftfahrzeugen, Kraftwerken und Industrieabgasen. Herkémmliche, derzeit in der Industrie vorgefundene
VOC's, haben ihren Ursprung in Rohdlfraktionen oder in synthetischen Produkten aus der petrochemischen
Industrie.

VOC + NOx + UV = Ozon

Bei 0zon aus Industrie- oder anderen Emissionen handelt es sich um dieselbe Substanz {iber die wir sprechen,
wenn wir (iber die Zerstérung der Ozonschicht diskutieren - der Unterschied liegt nur in der Hohe von 25 bis
50 km. Bodenozon ist ein giftiges Gas, das unsere Atmung beeintrachtigen kann. In der Stratosphére ist Ozon
niitzlich, da es die krebserregende, ultraviolette Strahlung der Sonne absorbiert und nicht durchlasst. Obwohl
die Stoffe identisch sind, sind sie das Ergebnis von zwei chemisch verschiedenen Prozessen mit jeweils
unterschiedlichen Auswirkungen. Bodenozon wird in einem téglichen Zyklus erzeugt:

1. Ein gewisser VOC- und NOx-Gehalt aus industriellen oder anderen Quellen ist immer in der Atmosphére
vorhanden. Die VOC- und NOx-Konzentration nimmt wahrend der Hauptverkehrszeiten signifikant zu.

2. Von Sonnenauf- bis Sonnenuntergang verwandelt UV-Licht diese Chemikalien in Ozon.

[

Die Ozonproduktion hért bei Einbruch der Dunkelheit auf und das Ozon zerféllt langsam bis der Zyklus am
néachsten Tag erneut beginnt.

Der Schreiber zeichnet die Temperatur in
der Brennkammer der Nachverbrennungs-
anlage auf, um die CO- und VOC-Oxidation
zu dokumentieren. Foto: MEGTEC.

Messungen der Abluftreinigungsanlage
Testreihe: Bei diesen Tests wird Umfang und
Reinigungsleistung beziiglich der VOC's durch
Uberwachung des Luftstroms in der Abluft der
Installation gemessen.

Schreiber: Im Allgemeinen in GroBbritannien zur
Uberwachung der Wirksamkeit der Abluftreini-
gungsanlagen verwendet. In den USA ist die
Aufzeichnung der Temperatur obligatorisch, um
die Einhaltung der Vorschriften zu belegen. Dies
ist der wichtigste Indikator fiir die Oxidation der
Kohlenwasserstoffe. Die relativ einfache Me-
thode zeichnet bei laufender Druckmaschine die
Temperatur in der Brennkammer der Nachver-
brennungsanlage auf. Es besteht ein enger Zu-
sammenhang zwischen der Temperatur der
Brennkammer und der CO-Oxidation. Elektroni-
sche Schreiber werden immer beliebter, um den
Registrierpapierbedarf zu reduzieren und die
Speicherung der Aufzeichnungen zu erleichtern.

Most Ultraviolet Light Penetration

» Converts NOx to Ozone

spheric Nitrogen
2 and Ozone

0zon wird durch UV-Sonnenstrahlen
erzeugt, die VOC und NOx am Boden
in Ozon umwandeln, mit einer
Spitzenkonzentration am Ende des
Tages.




1- Die US-amerikanische Richtlinie zur
Luftreinhaltung legt die prozentuale
Schadstoffvernichtung fest.

2- Die EG-Richtlinie zur Luftreinhaltung legt die
erlaubte Restmenge an Schadstoffen fest.

3- Produktionsprozess

Sauberere Heatset-
Luftemissionen

Einhaltung der Vorschriften fiir Umweltschutz und Luftreinhaltung

Die Luftqualitat hat einen direkten Einfluss auf die Lebensqualitdt und die meisten Lander haben zum Schutz
der offentlichen Gesundheit und Umwelt Regelungen zur Luftreinhaltung eingefiihrt. Die Kontrollwerte und
Messungen der Luftverschmutzung variieren nicht nur zwischen den einzelnen Landern, sondern ebenso
zwischen unterschiedlichen Gegenden in ein und demselben Land, da zuldssige Werte mit nationaler oder
lokaler Giiltigkeit bestimmt und geltend gemacht werden kdnnen. In einigen Gegenden kdnnen durch die
Gesetzgebung auf Grund der "besten verfiigharen Technologie" die zuldssigen Mindestwerte unter die
normalerweise zuldssigen Werte gesenkt werden, sofern effizientere Technologien erhaltlich sind. Aufgrund
der duRerst unterschiedlichen Gesetzgebung ist es unbedingt erforderlich, dass die Druckereien die jeweils
an ihren Standorten giiltigen Vorschriften sorgfltig priifen.

EPA Abkommen fiir saubere Luft (Clean Air Act): Die amerikanische Umweltschutzbehdrde EPA hat Luft-
Qualitatsstandards fiir die sechs groBten Verschmutzungsstoffe erlassen: Ozon (03), Feinstaub (PM),
Kohlenmonoxid (C0), Schwefeldioxid (SO,), Stickoxide (NOx) und Blei (Pb). Die meisten wurden im Hinblick auf
die Quellen, die zu den hochsten Werten beitragen, erlassen, was nicht direkt auf Heatset-Druckereien zutrifft.
Neue 0zon-Bestimmungen (03) kénnen neue Installationen, die VOC's ausstoRen, betreffen. US-amerikanische
Vorschriften legen fest, dass Destillatkomponenten von Heatset-Farben erst nach Priifung der Farben als VOC's
betrachtet werden. VOC-Gehalte der Emissionen basieren auf regionalen oder lokalen Ozongehalten und
werden von staatlichen oder anderen zugelassenen Behdrden festgelegt.

Europa: Die EG-Richtlinie 99/13/EG von 1999 {iber Emissionen fliichtiger organischer Verbindungen begrenzt die
Losemittelemissionen an die Atmosphére und fordert einen diesbeziiglichen Managementplan - inklusive
diffuser Emissionen (durch Tiiren und Fenster), die nicht eingefangen und behandelt werden. Seit 2000 wurde
fiir den Heatset der jeweilige Schadstoffgehalt am Ausgang der Abluftreinigungsanlage folgendermal3en
festgesetzt: Kohlenwasserstoff CnHm 15-20 g/Nm (je nach Land unterschiedlich), Kohlenmonoxid CO 50 g/Nm,
Stickoxid NOx 50 g/Nm. Diffuse Emissionen wurden auf einen Prozentsatz des jahrlichen Losemittelverbrauchs
festgelegt. In der EG werden Heatset-Farben als VOC's eingestuft, wenn sie sich im Trockner befinden (aber
nicht mehr, wenn sie die Raumtemperatur wieder erreicht haben). Die Emissionskontrolle basiert auf der
Leistung der Abluftreinigungsanlage und die Vorschriften variieren je nach StandortgroRe, Lage, Produkten und
lokalen Regelungen. Fiir den Coldset sind diffuse Emissionen von 20% normalerweise zulassig.

Technologien fiir die Emissionskontrolle

Die Rollenoffsettechnologien zur Umweltreinhaltung waren urspriinglich Zusatzausriistungen, wie
Nachverbrennungsanlagen, die die Emissionen mit zusétzlichem Kapitalaufwand und Energieverbrauch
reinigten. Der zu Grunde liegende Trend in den letzten 10 Jahren war die Integration der thermischen
Abluftreinigung in den Trocknungsprozess, um die Gesamtenergiekosten zu reduzieren, die Reinigungsleistung
zu verbessern und die Investitions- und Installationskosten so gering wie mdglich zu halten. Die beiden
hauptséchlich im Rollenoffset verwendeten Oxidationsverfahren sind die rekuperative und die regenerative
thermische Abluftreinigung (RTO).

Thermische Nachverbrennungsanlagen wandeln durch den Oxidationsprozess Kohlenwasserstoff in
Kohlendioxid (COy) und Wasser (Hy0) um. Dadurch wird die Temperatur der Prozessabluft erhdht, um die
Kohlenwasserstoffverbindungen aufzubrechen und neue Verbindungen aus COy und H90 zu erzeugen. Bei der
Bildung dieser neuen Verbindungen wird Warme freigegeben (exotherme Reaktion). Die effiziente Oxidation der
Kohlenwasserstoffe wird durch drei voneinander abhéngige Faktoren bestimmt - Zeit, Temperatur und Tur-
bulenz -, die bei einer thermischen Nachverbrennungsanlage mit hoher Reinigungsleistung zu optimieren sind.

e Temperatur: Die Verbindungen zwischen Kohlenstoff, Wasserstoff und Sauerstoff sind bei hohen
Temperaturen leichter zu spalten. Die Oxidationstemperatur des Kohlenwasserstoffes liegt normalerweise bei
600 - 650°C. Die Kohlenmonoxidproduktion (CO) ist bei diesen Temperaturen jedoch relativ hoch. Die CO-
Umwandlung in CO erfordert Temperaturen von 760°C und héher. Enthélt der Luftstrom ungeniigende VOC-
Konzentrationen, um den Verbrennungsvorgang in Gang zu halten, muss zusétzlicher Brennstoff (Erdgas oder
Propan) verbrannt werden, um die Oxidations-Vernichtungstemperatur zu gewéhrleisten.

e Turbulenz: Eine effiziente Mischung des Luftstromes vermeidet unnétig hohe Temperaturen und/oder lange
Verweilzeiten, die fiir eine vollstdndige Oxidation notig sein kénnen. Turbulenzen werden durch Hochgeschwin-
digkeitsluftstrome erzeugt, entweder durch Richtungswechsel der Luftstrome oder durch Obstruktions-
vorrichtungen zur Erzeugung von Turbulenzen im Luftpfad. Normalerweise féllt der Druck ab, um eine gute
Vermischung in den Schikanen oder einer langen Kammer zu erreichen.




Autheizen

Trocknen Konditionieren

Trockner mit integrierter rekuperativer Abluftreinigungsanlage:

Autheizen

Trocknen Konditionieren

Trockner mit integrierter regenerativer Abluftreinigungsanlage:

1 Frischluftzufiihrung, 5 Brenner, 1 Frischluftzufiihrung,
2 Ubergang, 6 Brennkammer, 2 Ubergang,
3 HeiBluftversorgung, 7 Warmetauscher 65%. 3 HeiBluftversorgung,
4 Abluftgeblése, 4 Abluftgeblése,

5 Brenner,

6 Brennkammer,
7 Keramischer Wérmetauscher 94%,
8 HeilBer Bypass,
9 Restluftzwischenspeicher (RAC)
Quelle MEGTEC.

e Zeit: Die Zeit, in der der gesamte Luftstrom auf Oxidationstemperatur gehalten wird, hat einen Einfluss auf die
thermische Abluftreinigung. Kohlenwasserstoff oxidiert normalerweise in 0,1 bis 0,3 Sekunden bei 760 - 815°C
und die Umwandlung von CO in CO, erfordert mindestens 0,4 Sekunden. Abluftreinigungsanlagen sind im
Allgemeinen fiir 0,5 Sekunden (oder mehr) Gesamtverweilzeit ausgelegt.

Das Verhaltnis zwischen Zeit, Temperatur und Turbulenz ist fiir die Leistungsféahigkeit des Oxidationssystems
entscheidend. Zahlreiche Systeme sind bzgl. der Verweilzeit und Mischung etwas knapp und bendtigen daher
zur Gewahrleistung einer hohen Reinigungsleistung hohere Temperaturen. Stickoxid (NOx) ist ein
Verbrennungsprodukt, dessen Volumen sich gleichzeitig mit der Temperatur und dem Gasverbrauch erhoht. Die
Gesetzgebung bzgl. der NOx-Emissionen wird immer strikter, da sie entscheidend zur Ozonproduktion beitragen
- diese Richtlinien machen mdglicherweise die Verwendung von Low-NOx-Brennern erforderlich. Integral-
Wirmetauscher werden ofters verwendet, um die Betriebskosten zur Aufrechterhaltung der
Oxidationstemperaturen zu reduzieren. Sie heizen die Prozessabluft vor, bevor sie in die Brennkammer der
Abluftreinigungsanlage eintritt. (Siehe auch Energie Seite 218).

Rekuperative thermische Abluftreinigungsanlagen

Der Begriff "rekuperativ' beschreibt einen Wérmetauscher (Rohrbiindel- oder Metallplatten), der 60 bis 70%
der Oxidationsprozessenergie zuriickgewinnt. Die Abluft aus dem Trockner wird mittels eines Geblases durch
die kalte Eintrittsseite des Wéarmetauschers geblasen, um die Luft auf dem Weg in die Brennkammer
vorzuheizen - wo die Luft dann auf die Oxidationstemperatur erhitzt wird. Die meisten Systeme verfiigen {iber
statische Misch- oder Richtungsénderungsvorrichtungen in der Brennkammer, um eine vollsténdige Mischung
der Luftstrome zu gewahrleisten. Die Verweilzeit in der Brennkammer zur Sicherstellung einer kompletten VOC-
Verbrennung betrdgt normalerweise 0,5 Sekunden.

Regenerative thermische Abluftreinigungsanlage

Regenerative Warmeriickgewinnungssysteme verwenden im Allgemeinen mehrere Keramikbetten zur
Sammlung und Speicherung der, Energie zwischen den Oxidationszyklen. Das Keramikmedium ist in diversen
Tiirmen enthalten, die oben durch eine Brennkammer und unten durch ein Ventilsystem miteinander verbunden
sind. Das Ventilsystem steuert den eintretenden Luftstrom zwischen den Tiirmen. Durch den Wechsel von
einem zum anderen Turm gibt ein Keramikbett seine Energie ab, wahrend die Energie des anderen
Keramikturms zuriickgewonnen wird. Die Riickgewinnungsenergie wird zum Vorheizen der in das
Abluftreinigungssystem eintretenden Prozessabluft verwendet. Regenerative thermische Abluftreinigungs
anlagen kénnen bis zu 97% der fiir das Oxidationsverfahren erforderlichen Energie zuriickgewinnen.
Regenerative thermische Abluftreinigungsanlagen (RTO) arbeiten bei Temperaturen von 815-980°C, wobei das
in diesen Systemen verwendete Wéarmeriickgewinnungsmedium aus Keramik und die Isolierung
normalerweise andauernde Betriebtemperaturen von 980-1030°C zulassen. Die hohe Temperatureignung und
der heile Bypass ermdglichen es diesen Systemen, mit einem breiten Spektrum an Luftstromen mit VOC-
Konzentrationen von nahezu 0% und bis zu 25% der UEG (untere Explosionsgrenze) der VOC's zu arbeiten.

1 - Abluftreinigungsanlagenbrenner erhitzen die
Kohlenwasserstoffmolekiile auf 760°C

2 - Erhitzte Kohlenwasserstoffmolekiile werden bei
groBer Geschwindigkeit mit induzierter Turbulenz
gemischt

3 - Bei der chemischen Reaktion (Oxidation)
zwischen Kohlenwasserstoff und Sauerstoff
entstehen Kohlendioxid und Wasserdampf

4 - Kohlendioxid und Wasserdampf werden in
die Atmosphére abgegeben oder an einen
Wérmetauscher iibertragen

Das Verhiltnis zwischen Zeit, Temperatur
und Turbulenz ist fiir die Effizienz von
Verbrennungssystemen entscheidend.

Quelle: "Clean Air Compliance Handbook" MEGTEC Systems




1- Steuerungssysteme neuerer Generation
zeigen dem Drucker am Leitstand die Anzahl
der Gutexemplare an, die sich bereits im
Stangenbildner bzw. im Kreuzleger befinden,
plus alle Exemplare, die sich noch in der
Férderanlage befinden. Foto: Miiller Martini.

2- Eine einwandfreie Qualitat der Stangen
steigert die Produktivitat in der
Weiterverarbeitung. Foto: Miiller Martini.

3- Produktionsprozess

Weiterverarbeitung

In der Weiterverarbeitung kdonnen erhebliche Mengen an Makulatur anfallen. Eine Steigerung der
Produktivitat beginnt am Falzausgang.

Produktverfolgung und -zéhlung: Ein wichtiger Aspekt zur Makulaturreduzierung ist genau der Druck der vorab
festgelegten Exemplaranzahl. Dies erfordert eine exakte Produktverfolgung im Auslagesystem. Die meisten
Forderanlagen transportieren ab Falzausgang ungeféhr 1 000 Exemplare. Deren inkorrekte Z&hlung bildet eine
sich wiederholende Makulaturquelle, die jedoch vermieden werden kann. Verfolgungssysteme mit
Exemplarzéhlung soliten die Forderanlage miteinbeziehen und Kodierer zur genaueren Verfolgung der
Schuppenstromauslage verwenden. Dadurch kann die bei der Klebung und dem Gummituchwaschen
entstandene Makulatur genauer umgeleitet werden, so dass der Gesamtabfall weiter reduziert wird. Die
Gesamtsumme beider Zéhler ergibt die Anzahl der Gutexemplare und dem Drucker wird dadurch erméglicht,
genau zu erkennen, wann die Auflage vollstdndig gedruckt ist. Eine Backup-Lésung am Auslagesystem kann
zur Reduzierung der Ausfallzeiten der Druckmaschine beitragen zum Beispiel Papierstau im Rotations-
schneider, so wird der Schuppenstrom automatisch zu einem Backup-System (zweiter Abstapler oder
Exemplaraufrollsystem) umgeleitet. Die sich im Puffer befindlichen Exemplare kénnen dem Rotationsschneider
am Ende der Auflage wieder zugefiihrt werden.

Stangenqualitat: Die Qualitdt der Stangen hat einen entscheidenden Einfluss auf die Produktivitét in der
Weiterverarbeitung. Eine schlechte Stangenqualitét fiihrt zu einer reduzierten Geschwindigkeit, haufigen
Stoppern und zu einem groBeren Makulaturanfall.

Fiir die Weiterverarbeitung ist eine Stange richtig ausgelegt, wenn alle Exemplare korrekt ausgerichtet sind.

Hervorstehende Exemplare am Anfang oder Ende der Stange (schlechte Trennung) werden durch die
@ Umreifung beschédigt, was zu 6-10 Abfallsignaturen pro Stange fiihrt.

Eine ungenau ausgerichtete Stange fiihrt zu Uberlappungen, wodurch das Beschédigungsrisiko erhoht
wird und was héufige Papierstaus und Stopps des Weiterverarbeitungssystems zur Folge hat. Es entsteht
dadurch ein hoher Makulaturanfall und die Netto-Leistung wird geringer.

Absaugung von Papierstaub und Beschnittabfall

Die Effizienz einer Entsorgungsanlage fiir Papierreste und Papierstaub ist von der Gesamtkonstruktion
abhingig. Angefangen mit den Spezifikationen fiir die Ubergabepunkte der Maschine zur Entsorgungsanlage
und den exakten Konstruktionsdaten (Maschinentyp, Funktion, Rohrdurchmesser, min. Absaugleistung,
Durchflussgeschwindigkeit und -menge). Die Absaugkapazitdit muss ausreichen, um komplexe
Verunreinigungen, die im Extremfall zu Verstopfungen oder sogar Feuer fiihren kdnnen, zu verhindern. Die
Messwerte eines Absaugsystems kdnnen sich im Laufe der Zeit veréndern, wenn der Durchflusswiderstand
des Systems durch verstopfte Filter oder Ablagerungen im Rohrsystem ansteigt. Geeignete Vorkehrungen sind
dann zu treffen. Es sollten Messungen bei vollem Maschinenbetrieb und Leerlauf durchgefiihrt werden, und
dies jeweils an derselben Entsorgungsanlage bei héchster Belastung (sémtliche Maschinen in Betrieb,
Absaugung aktiviert und alle Ventile gedffnet). Es gibt zwei verschiedene Arten, ein Absaugsystem zu priifen,
(1) Vakuum mit einem U-Rohr oder (2) Durchflussgeschwindigkeit messen, wobei die erste Methode die
einfachste und praktischste ist. GrolRe Unterschiede zwischen den Messdaten und den angegebenen Werten
weisen auf Defekte in der Konstruktion des Absaugsystems hin.

Absaugsysteme ausschlieBlich fiir Papierstaub: Ventilatoren mit Zyklonabscheider oder Beutel/Behélter
werden fiir reine Staubabsaugsysteme an Trennsagen, Aufrauh- und Riickenbearbeitungsstationen verwendet.
Falls der Staub nicht in einen separaten Staubbeutel/Staubbehélter oder Staubraum geblasen wird, sollte ein
Zyklonabscheider mit Filter angeschlossen werden. Zwei Ventilatoren und zwei Zyklonabscheider sind die
ideale Lésung fiir das Absaugen von Aufrauh- und Riickenbearbeitungsstationen. Hochleistungs-
Staubabsaugungssysteme miissen {iber eine angemessene Leistung fiir die Aufrauhstation und die
verschiedenen Riickenbearbeitungsstationen (Egalisiersage, Schleifmaschine, Werkzeuge zum Einkerben und
Aufrauhen, Biirsten) verfiigen. Die Abfallabsaugung sollte mit einer Filterreinigungsvorrichtung ausgeriistet
sein, um den Abscheider zu reinigen. Anmerkung: eine Streifenfrdse kann in Verbindung mit diesen
Kombinationen jedoch nicht verwendet werden, da diese Systeme nicht fiir das Absaugen von Schnitzeln
geeignet sind.

Schnitzelabsaugungssystem: Das Rauch- und Schnitzelabsauggebldse fiir Klebebinder und Dreischneider
verfiigt tiber ein spezielles Design. Im Allgemeinen gibt es ein Geblase pro Maschine. Die Rohrleitung sollte so
wenig Kriimmungen wie méglich haben (mit groBen Radius > 500 mm) und einem Mindestdurchmesser von
180 mm. Der Filter muss {iber einen ausreichenden Oberflachenbereich verfiigen, um die Absaugkapazitét
aufrecht zu erhalten.




Empfehlungen bewahrter Praktiken

* Die Trennung von Beschnittabfall und Staub ist fiir die Entsorgung und Wiederverwertung von Vorteil.

e Die Verbindung unterschiedlicher Rohrleitungen sollte Idealerweise horizontal ausgefiihrt werden -
inshesondere fiir den Beschnittabfall -, um das Zuriickfallen des Materials in eine Station zu vermeiden. Der
Anschluss der unterschiedlichen Rohre hat in einem spitzen und fiir den Fluss optimalen Winkel zu erfolgen.
* Das Absaugsystem sollte so wenig Kriimmungen wie mdglich aufweisen - die Erfahrung zeigt, dass bis zu
drei Rohrkriimmer problemlos sind. Der Rohrkriimmungsradius (Mittelradius) sollte mindestens dreimal so gro
wie der Rohrdurchmesser sein. Die Rohre sind so zu installieren, dass der Staub sich nirgends im Rohrinneren
ansammeln kann - sonst besteht Explosionsgefahr. Rohrverbindungen, Verzweigungen und Kriimmungen
miissen so geformt sein, dass das abgesaugte Material nicht an hervorstehenden Nieten, Schrauben usw.
héngen bleiben kann.

* Rohrverbindungen aus Kunststoff sind aufgrund der statischen Aufladung und der Feuergefahr nicht
empfehlenswert - in vielen Landern sind sie verboten. (In Europa miissen in Bereichen mit Papierstaub leitfahige
Rohrleitungen gemaR der Norm EN 1010 benutzt werden.) Vertikale Rohre von lénger als 2,5 m erfordern t auf
Grund ihres Gewichtes zusétzliche Boden- oder Deckenbefestigungen.

¢ Durchflussgeschwindigkeiten von mehr als 35 m/Sek. sollten vermieden werden, da sie zu Gerdusch-
beldstigungen und Druckverlust fiihren.

* Das auf Ubersichtsplanen angegebene Vakuum beruht auf dem Druckabfall der Konsfruktion bis zum Foto Miler Martini
Anschlussflansch. Ein Stiick Plexiglasrohr kann direkt Giber das Ventil zur visuellen Uberpriifung der
Beschnittabsaugung angebracht werden. Die lokalen Richtlinien und Vorschriften fiir Umgebungen, die

Papierstaub ausgesetzt sind, miissen eingehalten werden.

Dieselben Prinzipien gelten fiir den Inline-Seitenbeschnittanlage sowie fiir Rotations-Schneidemaschinen.

Makulatur und Papierstaub sind effizient von den Produktionsbereichen zu entfernen, von der
Transportluft zu trennen, zu pressen und fiir den Abtransport vorzubereiten. Die Art des erforderlichen
Systems (Vakuum- oder Druckbasis - abgebildet) hdngt vom Produktionsvolumen und der Logistik ab. v

Quelle Hunkeler.
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Fiir die Klebebindung werden
verstédrkt PUR-Schmelzklebstoffe
aufgrund der héheren Pullwerte,

Temperatur- und Lésemittel-
bestéandigkeit sowie der besseren
Alterungseigenschaften
verwendet. Foto: Miiller Martini.

3- Produktionsprozess

Klebstoffe fiir die Buchbindung

Zwei hauptséchliche Klebstoffgruppen werden in der Druckindustrie verwendet, jede mit unterschiedlichen
Eigenschaften und Vorteilen. Ausschlaggebend bei der Wahl des entsprechenden Klebstoffes sind deren
Eignung in Bezug auf den Anwendungsbereich des Endprodukts, das Produktionsverfahren, die Gesamtkosten
und die Auswirkung auf die Umwelt.

o Kaltleim auf Wasserbasis (PVA, PVOH): Diese Klebstoffe verfiigen iber eine hervorragende Alterungs-, Farb-
und Temperaturbesténdigkeit, sie ergeben ein gutes Flachliegeverhalten und verfiigen iiber stabile
abgerundete Eigenschaften. Deren lange Abbindezeit wirkt sich jedoch auf die Gesamtproduktionskosten aus.
o Schmelzklebstoff (PUR, EVA): Klebstoffe auf EVA-Basis werden im Allgemeinen aufgrund der 6konomischen
und qualitativen Aspekte zum Buchbinden verwendet. PUR-Klebstoffe (PolyURethan) werden verstarkt
verwendet aufgrund der hoheren Pullwerte, der groReren Temperatur und Lésemittelbesténdigkeit und der
besseren Alterungseigenschaften. Es erlaubt das Binden von Papier mit geringem Faseranteil oder das
Einbinden von kaschierten und UV-lackierten Signaturen sowie Kunststofffolien.

Recycling: Moderne Papierrecyclinganlagen arbeiten nach einem Flotationsverfahren, das mit Klebstoff
verunreinigtes Papier wirkungsvoll behandelt (im Gegensatz zu é&lteren Waschsystemen). Allgemein
verwendete Kaltleime fiir die Verarbeitung in der Buchbinderei bleiben unversehrt und kénnen wéhrend des
Recyclings getrennt werden. Kaltlésliche Klebstoffe I6sen sich im Faserstoff ohne Probleme auf, vorausgesetzt
deren Anteil ist nicht zu hoch. Schmelzklebstoffe sollten fiir ein besseres Recycling einen hohen Schmelzpunkt
haben, da dadurch vermieden wird, dass sie weich werden und durch die Filtergitter gedriickt werden.

Anwendung: Klebstoffe sollten in geschlossenen Behéltern gelagert werden, um Geriiche und eine
Austrocknung des Produktes zu vermeiden. Auffangschalen sollten auBerdem unter samtliche Spender
platziert werden, um Verschiittungen aufzunehmen. Schmelzklebstoffemissionen konnen fiir die Bediener
schédlich sein. Deshalb sollten Systeme zur Absaugung der Dampfe/Aerosole installiert werden.

Entsorgung: Nichtlosliche Klebstoffe sollten von einem lizenzierten Entsorgungsunternehmen entsorgt werden
(und nicht in die Kanalisation eingeleitet werden). Klebstoffe auf Wasserbasis kdnnen gemaR den lokalen
Richtlinien in die Kanalisationssysteme eingeleitet werden.




SchutzmaBnahmen fiir PUR-Klebstoffe in der Klebebindung

PUR-Klebstoffe (PolyURethan) enthalten 0,5 bis 8% freies Diisocyanatodiphenylmethan (Isocyanate), das bei
Hautkontakt oder Einatmung durch Ausldsen allergischer Reaktionen eine Gesundheitsgefahr darstellen kann.
Geeignete Schutzausriistung und bewéhrte Praktiken sind erforderlich, um eine Gesundheitsgefahrdung zu
vermeiden. Mit Klebstoff verunreinigte Kleidung muss sofort gewechselt werden. Essen, Trinken, Kaugummi
und Rauchen sind in unmittelbarer Umgebung von PUR-Klebstoffen untersagt. Zu den geféhrlichen Tatigkeiten
gehoren: Erhitzung des Leimbeckens, Reinigung der Leimtrommel und des Vorschmelzgerétes, Auswechseln
des Vorschmelzbehélters, Ausspiilen und Durchliiften des Vorschmelzgerites.

In Klebstoffen enthaltene Isocyanate sind fiir den Bediener nur dann schédlich, wenn der PUR-Klebstoff auf
ca. 80°C erhitzt wird. Wird das Leimbecken erhitzt und abgekiihlt, ist ein Absaugsystem zu empfehlen. Wahrend
der Produktion treten keine geféhrlichen Emissionen im Maschinenbereich auf, wenn die Abzugshaube der
Bindemaschine geschlossen ist. Der Ventilator der Absaugung sollte nicht direkt am Klebebinder installiert
werden, sondern ca. 1 bis 2 Meter dariiber mit einem Zwischenstiick. Dadurch kénnen sich die Dampfpartikel
im Zwischenstiick und nicht am Ventilator absetzen. Alternativ dazu kann ein Filter zur Abscheidung von
Festteilchen vor den Ventilator installiert werden. Die Dampfe sind gemaR den lokalen Vorschriften an die
AuRenluft abzufiihren.

Vorschmelzgerdte: Es gibt drei Arten an Vorschmelzanlagen: Tank, Fass oder Kartusche. Die
vorgeschriebene Schutzausriistung sollte stets verwendet werden und das Nachfiillen der einzelnen

Systeme hat gemal den Betriebanleitungen zu erfolgen.

o Wahrend des Betriebs sollten keine Dampfe ausstromen und die Deckeldichtungen sollten in einem

einwandfreien Zustand sein. Die Absaugung muss sténdig in Betrieb sein und der Ventilator nie umgeleitet oder

abgeschaltet werden. Die Filter miissen regelmaRig ausgetauscht werden. Wenn mdglich sollten Funktions-

stérungen der Klebestation bei laufender Absaugung behoben werden.

* Beim Befiillen eines Vorschmelzgerétes mit Granulat muss eine effiziente Absaugung verwendet werden -

sollte dies nicht mdglich sein, muss eine Atemschutzmaske getragen werden.

* Direkten Hautkontakt mit dem Klebstoff vermeiden und Schutzhandschuhe tragen.

* Das Spritzen heiBen Klebstoffes ist zu vermeiden und dieser sollte nur nach Anzeige der entsprechenden

Meldung auf dem Vorschmelzgerat nachgefiillt werden.

« Eine Uberhitzung des Klebstoffes muss verhindert werden und Temperaturiiberwachungselemente sollten

niemals iiberbriickt werden.

Reinigung der PUR-Klebstoffsysteme: Stets den Anweisungen des Herstellers folgen. Bevorzugt wird
eine Kaltreinigung, da in diesem Zustand keine freien Isocyanate in die Umgebungsluft ausstromen

kénnen (PUR-Klebstoffe, die bereits mit der Luftfeuchtigkeit reagiert haben sind absolut harmlos). Es
sollten keine Reinigungs- oder Losemittel verwendet werden, wenn die Kleberbecken und Walzen mit einer
Antihaftheschichtung versehen sind.

Allgemeines Verfahren zur Kaltreinigung:

* Restlichen Klebstoff aus dem heiBen Becken in einen mit Wasser gefiillten Behélter entleeren, das
Leimbecken unter die Absaughaube stellen, um es abkiihlen und die Reaktionszeit ablaufen zu lassen (6 bis 20
Stunden). Die PUR-Haut wird dann von der Beschichtung abgezogen und das Leimbecken kann wieder
verwendet werden.

 Zur Reinigung der {brigen Teile (Walzen und Trennwénde), diese abbauen und sie in einen mit Wasser
gefiiliten Behalter legen.

* Die Klebestation wahrend des Abkiihlprozesses unter die Abzugshaube stellen, um sicher zu gehen, dass
keine Isocyanate an die Luft abgegeben werden.

Warmreinigung: Allgemeines Verfahren unter Verwendung von spezifizierten Reinigungsmitteln:

* Stets Schutzbrillen und -handschuhe tragen (Nitrilkautschuk oder Butylkautschuk mit langen Stulpen).

* Restlichen Klebstoff aus dem heiRen Leimbecken in einen mit Wasser gefiillten Behélter entleeren.

* Das heiBe Leimbecken wird weiterhin in einer Reinigungsstation mit Absaugung erhitzt und anschlieBend mit
den spezifizierten Reinigungsmitteln - die nach Herausfilterung des ausgehérteten PUR wieder verwendet
werden kénnen - gewaschen.

Die Berufsgenossenschaft Druck und
Papierverarbeitung fordert von den Herstellern,
dass dem mit PUR-Klebstoff arbeitenden
Personal Schutzausriistung zur Verfligung
gestellt wird:
1. Augenschutz,
2. Lederarbeitshandschuhe fiir heilSe Teile,
3. Schutzhandschuhe aus Nitrilkautschuk
mit langen Stulpen fiir die Reinigung,
4. Atemschutzmaske mit Filter,
5. Ersatzfilter,
6. Gebrauchsanweisungen,
7. Hautschutzcreme und pflegende Hautsalbe.
Foto: Miiller Martini.



Quelle EcoConseil/FICG

Verwaltung v A\
Antrieb von Maschinen (4 v v
Wartung und Einstellungen 4 \
Kompressoren v v \
Prozesskiihlung v v A\
Prozesswérme und -oxidation v v \
Interner Transport 4 \
Gebaude v v v
Beleuchtung v A\

Ein effektives Management samtlicher Energiearten (Strom, Gas, Propan, Diesel und Benzin) ermdglicht eine
Reduzierung der Betriebskosten, eine Verbesserung der Arbeitsbedingungen und trégt zum Schutz der Umwelt
bei. Der Energieverbrauch als kontrollierbarer Kostenfaktor bietet zur Steigerung des Profits entscheidende
Reduktionsmaglichkeiten. Die Erfahrung (britische und franzésische Studien) zeigt, dass auch wenn der
Energieverbrauch in letzter Zeit nicht bewertet wurde, er normalerweise durch einfache allgemein bekannte
sinnvolle MaRBnahmen um 10-20% verringert werden kann.

Das sauberste und giinstigste Kilowatt ist das, das nicht verbraucht wird. Ein Anstieg der Stromerzeugung wird
zunehmend schwierig und das US Department of Energy (US-Energieministerium) hat sich zum Ziel gesetzt,
66% des Gesamtenergiegewinns durch einen reduzierten Energieverbrauch zu erreichen - die Energieeffizienz
wird durch Nachfragesteuerung gefordert, inklusive "Green Lights" und "Climate-Wise" Programme.
Treibhausgase, die eine globale Aufheizung der Atmosphére verursachen, sind ein Nebenprodukt des
Energieverbrauchs. Eine effizientere Energienutzung fiihrt zu einer Reduzierung der Kohlendioxid-Emissionen,
wodurch die Geschwindigkeit der Klimaveréanderung verringert wird.

Der Energieverbrauch ist aufgrund der unterschiedlichen Betriebshedingungen der einzelnen Unternehmen
und im Hinblick darauf, was als Energie angesehen wird (z.B. das Einbeziehen von Transportsystemen vor Ort),
variabel. Im Heatset-Druck machen Energieaufwendungen ungeféhr 1,5-2% des Umsatzes aus (ADEME
Frankreich) und folgende Aufteilung ist nicht uniiblich: Gebaudeheizung 5-10%, Antrieb von Maschinen 30-40%,
Kiihlung 10-20%, Druckluft 5% - davon verbrauchen Trockner und Abluftreinigungsanlagen 25-50%. Diese
Zahlen kénnen jedoch aufgrund unterschiedlicher Technologien und Konfigurationen erheblich variieren. Im
Zeitungsdruck verteilt sich der maximale Energieverbrauch, wenn alle Ausriistungen in Betrieb sind,
folgendermalen: ungefahr 70-80% auf die Produktionsausriistung, 5-10% auf die Beleuchtung und 15-20% auf
das Geb&ude und anderen Bedarf.

Wairmeverlusst und -gewinn
durch Gebéude, Tiiren &
Fenster

< 10% Energie fiir Beleuchtung 30-50% Ausriistung fiir

Prozesswirme & -kiihlung

< 10% Energie fiir
Gebéude (Heizen &
Kiihlen)

Quelle Mectec

25-40% Antrieb von Maschinen 5% Druckluft




Entwicklung einer Energiemanagementstrategie

* Verfiigt der Standort {iber ein Energieeffizienzprogramm mit einer dafiir verantwortlichen Person?

* Ist der Energieverbrauch des Standortes bekannt und wird er regelmaRig tiberpriift?

e Ist der Standort so energieeffizient wie maglich?

Ein Team zur Implementierung des Energiemanagements bilden und Expertenwissen einsetzen (staatliche
Institutionen, Berufs- und Fachverbénde). Fachberater kénnen bei einer ersten Energieanalyse hilfreich zur
Seite stehen und Ratschldge hinsichtlich eines Management-Programms erteilen.

Bewihrte Praktiken zum Energiemanagement

1. Schliisselfaktoren zur Energieleistung (KEPIs): Wie viel Energie wird verbraucht, wo und warum?
Die Rechnungen der letzten 12 Monate fiir jede Energiequelle analysieren und die Gesamtenergiekosten
aufstellen. Durch die Umwandlung jeder Energieart in Kilowattstunden (kWh) eine allgemeine
Energiemesseinheit schaffen. Monatlich Werte vergleichen und Tarife priifen. Abweichungen durch eigenes
Ablesen des Zahlers vermeiden, da selten jeden Monat am gleichen Tag abgelesen wird. Den allgemeinen
Energiebedarf fiir die Monate, in denen keine Heizung und keine Klimaanlage gebraucht werden, berechnen.
Der Energieverbrauch fiir die Beleuchtung kann geschétzt werden, indem die installierte kW-Leistung mit den
Nutzungsstunden multipliziert wird. Den Bedarf nach der Anzahl der Lampenarmaturen und deren Nennleistung
schétzen (fiir herkdmmliche Leuchtstoffréhren blicherweise 10-20 W/m?2). Es ist mdglicherweise sinnvoll, die
Produktions- und Biirobereiche zu trennen, wenn sie unterschiedliche Beleuchtungsarten verwenden.

2. Vergleich der Werte: Grafiken zur Darstellung der Werte in einem Format verwenden, das eine
Energieanalyse pro m?, Energie pro Produktionstonne, Energie pro Tonne Rohmaterial (Papier und Farbe),
Energie pro Umsatzeinheit, Energie pro Mitarbeiter erméglicht.

3. Wo liegen die Einsparmédglichkeiten? Produktionsbezogene Bereiche, Gebdude bzw. Betrieb der
Gebédude oder Beleuchtung? Die wichtigsten Einsparmdglichkeiten ausarbeiten und sich auf einen der
Bereiche konzentrieren, um den Erfolg zu verdeutlichen, bevor zum néchsten iibergegangen wird.

4, Wie konnen Kosten reduziert werden? Ziele setzen, Ergebnisse beobachten, Feedback geben, Ideen
einholen. Die meisten Menschen sind bereit zu helfen, wenn sie das Problem verstehen. Mitarbeiter motivieren,
Aufgaben und Lésungen zu teilen und den jeweiligen Erfolg zu erkennen. Investitionen festsetzen, die eine gute
Anlagenrendite aus den Energieeinsparungen liefern.

5. Haushaltung: Die kumulierten Kosten kleiner Energieverschwendungen sind erheblich. Personal schulen
und motivieren, bessere Arbeitspraktiken zu verwenden: Computer, Drucker, Kopierer und Licht ausschalten,
wenn sie nicht mehr gebraucht werden, Tiiren schlieen, die Installation von Bewegungsmeldern zum
automatischen Ein- und Ausschalten von Licht und Ausriistung in Betracht ziehen.

6. Energieeinstandskosten: Bezahlen Sie den besten Energietarif? Uberpriifen Sie dies mit Ihrem oder Ihren
Lieferanten.

OBJECTIVES
RESULTS

=

Quelle EcoConseil/FICG

Transportsysteme vor Ort 30
Andere 1
Beleuchtung 6

Gebéude (Heizung, ‘
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Antrieb von Maschinen 2
Kiihlungsprozess 2
Prozesswérme 30
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Untersuchung des
Energieverbrauchs sdmtlicher
Energiequellen (Erdgas, Strom und
Propan) im Jahre 2002 in

24 Quad/Graphics Druckereien
(iberwiegend Heatset geringer
Tiefdruckanteil). Der Transport
erfolgt meist durch Gabelstapler.
Der Beleuchtungsanteil lag friiher
bei 8,5%; durch ein neues
technologisches System wurde er
jedoch auf 5,50% reduziert (siehe
Seite 223). uelle: Quad/Graphics.



Kostspielige Druckluft-Leckagen an
Rohrleitungen, Verbindungsstellen, Schlduchen,
Kupplungen und Reglern abdichten.

Quelle EcoConseil/FICG.

4- Energieeffizienz

Wo sind die vergeudeten kWh's?

Maschinen?

Die Energieeffizienz einer Maschine wird von dem jeweiligen Hersteller festgelegt und normalerweise sollte

hier nicht eingegriffen werden.

« Einige Regierungen sehen Steuer- bzw. Steuervergiinstigungen vor, damit "genehmigte" Frequenzumrichter,
die den Energieverbrauch reduzieren, installiert werden - dies sollte vorzugsweise in Zusammenarbeit mit
dem Maschinenhersteller erfolgen.

¢ Bitten Sie lhre Lieferanten, Betriebsverfahren, die den Energieverbrauch maglichst gering halten, zu
identifizieren.

*Den Energieverbrauch durch Optimierung der Maschinennutzung, Reduzierung der Standby-Zeiten,
Verwendung der korrekten Bedienungsweisen und Reduzierung der Riist- bzw. Einrichtzeit minimieren.

* Eine regelmalige vorbeugende Wartung ist wichtig, um sicher zu stellen, dass Luftfilter nicht verstopfen, die
Schmierung einwandfrei durchgefiihrt wird und die Einstellungen korrekt sind - je héher der mechanische
Widerstand, desto gréRer die erforderliche Energie.

e Zusatzausriistungen (Kompressoren, Kiihlung und Trocknung) haben ein hohes Energie-Einsparpotential.

* Den Energieverbrauch neuer Ausriistungen vergleichen, um die niedrigsten Energiekosten iiber die gesamte
Lebenszeit sicherzustellen.

Elektromotoren: Wechselstrommotoren werden gegeniiber Gleichstrommotoren bevorzugt, sie weitestgehend
wartungsfrei, leicht zu starten sind und ein maximales Drehmoment bei niedrigen Geschwindigkeiten liefern.
AuBerdem erzeugen Wechselstrommotoren, wenn sie zur Bremsung verwendet werden, einen elektrischen
Strom, der von anderen frequenzgeregelten Antrieben genutzt werden kann. Die meisten neuen Maschinen
sind mit mehreren elektrischen Antrieben ausgeriistet, um Funktionen zu ersetzen, die friiher entweder
mechanisch oder pneumatisch angesteuert wurden (hohe Druckluftkosten).

Luftkompressoren: Entscheidende Energieeinsparungen sind mdglich. Typisch ist ein 30%iger Verlust der

Energie durch Luftlecks, die nicht selten auftreten und alles in allem teuer sind (1 mm2 = Euro 1 pro Tag).

Undichte Stellen fiihren zu einem Druckabfall, der wiederum durch Erhohung der Druckluft kompensiert wird,

um die Betriebsfunktionalitét aufrecht zu erhalten - zusétzliche 0,7 bar erhdhen den Energiebedarf um 5-7%

(Luft, die mit konstantem korrektem Druck zugefiihrt wird, verbessert die Maschinenproduktivitét).

Haben Sie eine "pfeifende Fabrik"? Samtliche Maschinen ausschalten und auf das Hintergrundzischen horchen.

e Undichte Stellen von Rohren, Verbindungsstellen, Schlduchen, Kupplungen, Reglern verschlieBen. Ein
Ultraschallgerét zur Identifizierung der Lecks verwenden.

* Die Kompressoren ausschalten, wenn sie nicht in Gebrauch sind.

* Die Kompressoren sollten so genau wie maglich an den erforderlichen Energiebedarf angepasst werden. Es
ist unwirtschaftlich sie iiber einen langeren Zeitraum bei niedriger Belastung aufgrund nicht leistungsfahiger
Elektromotoren laufen zu lassen.

* Externe Lufteinlésse, die im Allgemeinen eine niedrigere Temperatur haben als interne Luft, verwenden
(Zuleitungen gegen Wind und Regen schiitzen).

o Sicherstellen, dass der Druck an die Anforderungen der verschiedenen Ausriistungen angepasst ist. Im
Idealfall sollten die Kompressoren mit automatischen Absperrventilen ausgestattet sein und ein zusatzliches
Ventil sollte fiir Einheiten, die einen sehr hohen Druck bendtigen, hinzugefiigt werden.

Der Energieverbrauch kann durch eine Zentralisierung der Drucklufterzeugung um ungefahr 33% reduziert

werden und durch eine On-Demand-Folgeschaltung kdnnen 5-20% eingespart werden. Durch eine

Zentralisierung wird die Wartung, die Larmisolierung und die Warmeriickgewinnung erleichtert - ungefahr 70%

des verbrauchten Stroms wird in Warme umgewandelt. Ist eine Zentralisierung auf Betriebsebene nicht

maglich, so ist ein einzelnes System mit automatischem VerschlieBen des Luftsystems bei Abschaltung in jeder

Abteilung zu installieren.

Vorstufe: Durch CTP-Anlagen konnte der Zwischenschritt Film eliminiert und die damit verbundene Energie
reduziert werden.

Druckmaschinen: Die Druckmaschinen sind im Allgemeinen die gréBte Energieverbraucher. Der Wechsel von
mechanischem Antrieb (Wellenantrieb) auf frequenzgeregelten Antrieb hat ihren Energieverbrauch jedoch um
ungefédhr 50% reduziert. Ein hoherer Automatisierungsgrad reduziert entscheidend den gesamten
Energieverbrauch fiir die Produktion und den Materialabfall durch schnellere Anldufe mit weniger
Maschinenstops.

Gummitiicher: Druckmaschinen haben eine groBe Anzahl an Walzen und Kontaktzonen mit komplexem
Abwicklungsverhalten, hinzu kommt das viskoelastische Verhalten von Elastomer und die Kompositstruktur der

Gummitiicher. Im Ubrigen ermdglichen Direktantriebe jetzt eine individuelle Energieverbrauchsanalyse pro
Einheit.

Drei Gummituchparameter haben einen messbaren Einfluss auf den Energieverbrauch der Druckmaschine:




26-27°C

26-33°C
20-33°C

« Ein stérkerer Aufzug erhéht die mechanische Belastung in den Kontaktzonen und erhéht die in Warme
verwandelte Energie, was sich negativ auf die Prozessstabilitdt auswirken kann.

o Gummitlicher miissen im Hinblick auf die Druckmaschinengeschwindigkeit und Energieeffizienz ausgewahlt
werden (wie Autoreifen).

 Relative Geschwindigkeitsunterschiede zwischen Platten- und Gummituchzylinder bzw. den Gummituch-
zylindern fiihren zu einer mangelhaften Abwicklung mit einem unausgeglichenen Antriebsenergieverbrauch
und indirekt vergeudeter Energie.

Kiihlsysteme fiir Druckmaschinen

A UnsachgemiBe Verfahrensweise

* Kaltwassererzeugung durch kostenintensive luftgekiihlte Kalteverdichter - diese ziehen auf Grund
wechselnder Temperaturen im Kondensator mehr Primérenergie als wassergekiihlte Systeme.

 Bei Verwendung so genannter Split-Systeme (Kondensator von Kaltemaschine getrennt) besteht das Risiko,
von der groBen Menge KiihIfliissigkeit etwas zu verlieren.

*Sehr grolRe Kiihlanlagen fiir mehrere Druckmaschinen arbeiten unter geringer Auslastung nicht wirtschaftlich.

 Ein haufiges Ein- und Ausschalten des Kiihlaggregates verkiirzt die Lebensdauer seiner Bauteile.

* Ungenaue Steuerung der Wasserkreislauf-Temperaturen.

* Keine Redundanz (Backup-Systeme) da einzelner Kiihlwassergenerator.

Bewihrte Praktiken

Verdunstungskiihlung (geschlossener Kiihlturm) verbunden mit einer wassergekiihlten Kiihleinheit konnen zu

Energieeinsparungen von bis zu 70% fiihren:

e Durch eine SPS-Regelung werden exakte Temperaturen in sédmtlichen Kreislaufen mit automatischer
Uberwachung der Funktionen aufrecht erhalten.

« Ein Kiihlwassertank ermdglicht eine konstante und optimale Effizienz.

¢ Vor dem Anlauf der Maschine sind Farbreiber und Duktorwalzen auf einer vordefinierten Temperatur; danach
wird diese an die Bahngeschwindigkeit angepasst.

* Zuverldssige Betriebsbedingungen mit einer langen Haltbarkeit der Komponenten durch kontinuierlichen
Betrieb, unabhéngige Kiihlkreise, geringerer Verschlei der beweglichen Teile (konstante Temperatur-
bedingungen in einem geschlossenen schmutzfreien Kreis), Backup durch unabhangige Kiihlwasser-
generatoren, kompakte Abmessungen.

Sinkt die AuBentemperatur unter 18°C), leiten einige Druckereien automatisch das kalte Wasser fiir die

Kiihlwalzen durch eine Kiihleinheit im Freien. Dadurch wird die Energie mit einer Anlagenrendite von ungeféhr
2 Jahren betréchtlich reduziert. (TC)

Ein in der Druckmaschine vollsténdig
integriertes Kiih/system mit einem
geschlossenen Kiihlturm bietet einen sehr
hohen Wirkungsgrad. auelle: Axima.

Kiihlwalzen
Getriebedl-Kiihler Falzwerk
Getriebedl-Kiihler Druckeinheiten
Kiihler fiir AC-Antriebselektronik
Kondensator fiir Feuchtwassereinheit
Duktoren
Farbreiber
Blasluftkiihlung
Geschlossener Kiihlturm

0 Zentraleinheit

= W OONOOCHARWN=

Foto Axima.
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Grundsitzlich gibt es zwei Arten von Heatset-
Abluftreinigungsanlagen: entweder eine
freistehende Sammelanlage oder eine im
Trockner integrierte Abluftreinigungsanlage.

Es stehen zwei Verfahren, jeweils mit
unterschiedlicher Energieeffizienz, zur Auswahl.

4- Energieeffizienz

Wo sind die vergeudeten kWh's?

Die Energieeffizienz von Heatset-Systemen

Die Energieeffizienz hangt von der Art der Installation (Inline oder Offline) und vom Oxidationsverfahren ab
(siehe Seite 208, Auswahlkriterien fiir Abluftreinigungsanlagen).

Grundsétzlich gibt es zwei Arten von Heatset-Abluftreinigungsanlagen: freistehende zentrale Abluftreinigungs-
anlage (Sammelanlage) - normalerweise fiir die Reinigung der Abluft mehrerer Maschinen - oder im Trockner
integrierte Abluftreinigungsanlage. Aufgrund der hoheren Energieeffizienz, die sich direkt auf den zu
druckenden Auftrag auswirkt und eine komplette Produktionsflexibilitdt gewahrt, verfiigen derzeit die Mehrzahl
der Installationen (iber einen Trockner mit integrierter Abluftreinigung (auBer in den Vereinigten Staaten).
Sammelabluftreinigungsanlagen erfordern normalerweise lange Kanalsysteme vom Trockner zur
Abluftreinigungsanlage und die hierfiir iblichen Installationskosten kdnnen 50-70% des Kapitalaufwandes fiir
Anlagen und Ausriistung betragen. Der Trockner mit integrierter Abluftreinigungsanlage ist ein vollstandig
geschlossener Betriebskreislauf, der die wahrend des Trocknungsprozesses in Farblosemittel enthaltende
Energie zur Wiederverwendung aufbereitet und sie zur Abluftreinigungsanlage als Oxidationsenergie
weiterleitet. Die wahrend der Oxidation erzeugte Energie wird anschlieBend zuriick zum Trockner geleitet, um
den Gasverbrauch zu reduzieren.

Wirkungsgrad der Oxidation: Zu den beiden hauptsdchlichen im Rollenoffsetverfahren eingesetzten
Techniken gehdren das traditionelle rekuperative System und die neuere regenerative thermische
Abluftreinigung (RTO). Beide verwenden Integral-Warmetauscher, um die Energiekosten fiir die
Aufrechterhaltung der Oxidationstemperaturen zu reduzieren. Die in das Abluftreinigungssystem eintretende
Prozessabluft wird, bevor sie in die Brennkammer gelangt, vorgewarmt. Fiir Verfahren mit sehr
unterschiedlichen Losemittelmengen ist es erforderlich, den Wirkungsgrad des Wéarmetauschers durch kalte
oder heiBe Bypass-Klappen zu verandern.

Rekuperative thermische Abluftreinigungsanlagen: Der Begriff "rekuperativ’ beschreibt den
Wiérmetauscher, der wahrend des Betriebs 60 bis 70% der Energie zuriickgewinnen kann. Rekuperative Energie-
Riickgewinnungssysteme verwenden Rohrbiindel- oder Metallplatten-Warmetauscher. Deren Effizienz wird
durch die Temperatur der Prozessabluft, den Anforderungen an die Betriebstemperatur, die thermische
Schichtung innerhalb der Anlage (bzgl. Volumenreduzierung, Typ und Konzentration des behandelten VOC's ) und
den Prozessbetriebszyklus beeinflusst. Diese miteinander kombinierten Faktoren legen Effizienz und
Lebensdauer fest. Temperaturgrenzen der in den Wéarmetauschern verwendeten Metalle und Beanspruchungen
durch Verdnderungen der Prozessbedingungen kénnen die Lebensdauer stark verringern. Aus diesem Grund
werden in qualitativ-hochwertigen Systemen Metalle von hdchster Qualitdt verwendet, wodurch die
Anschaffungskosten jedoch steigen.

Regenerative thermische Abluftreinigung (RTO): Um die Energie zwischen den Oxidationszyklen zu
sammeln und zu speichern, werden bei der regenerativen Wérmeriickgewinnung im Allgemeinen Keramikbetten
verwendet. Es gibt Systeme mit 1, 2 oder 3 Betten mit einem keramischen Warmetauschermedium von langer
Lebensdauer. Durch regelmaRigen Wechsel der Stromungsrichtung wird die Warme zwischen dem Keramikbett
und der durch das System flieRenden Prozessluft Gibertragen. Die RTO ist die energieeffizienteste
Abluftreinigungsanlage mit duBerst leistungsfahigem Warmetauscher (Wirkungsgrad von 95%), die derzeit
verfiigbar ist. Je hoher die Energie aus der Oxidation verarbeiteter Lésemittel, desto weniger ist zusatzlicher
Brennstoff erforderlich. Unter zahlreichen Produktionsbedingungen erfordert die Anlage keine zusitzliche
Energie, weil sie unter ausschlieBlicher Verwendung der Energie aus den Prozessldsemitteln, autotherm arbeitet.

KW-Energieriickgewinnungsmdglichkeiten:
unterschiedliche Arten von Abluftreinigungs-
anlagen beim Druck von 1,5 g/m? Farbe auf
60 g/m? Papier im Vergleich.

1. Freistehend rekuperativ,

2. Integriert rekuperativ,

3. Freistehende RTO,

4. Integriert rekuperativ+ UEG-Kontrolle,
5. Freistehende RTO.

Quelle: MEGTEC.
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AuBerdem sind im Hinblick auf die Energie bei der Auswahl eines Trockners mit integrierter
Abluftreinigungsanlage der thermische Wirkungsgrad und der Stromverbrauch des Diisenbalkensystems, die
Verwendung frequenzgeregelter Prozessventilatoren, das Abluftreduktionssystem und eine geringe
Abluftdurchflussmenge im Standby-Modus zu beriicksichtigen. Die meisten Trockner mit integrierter
Abluftreinigungsanlage kdnnen zur Energieriickgewinnung mit Sekundérwarmetauscher zur Erzeugung von
warmem und heiBem Wasser ausgestattet werden.

Fiir optimale Produktionsgeschwindigkeit und Energieverbrauch:

RegelméaRige vorbeugende Wartung (siehe Leitfaden Nr. 4 "Wartung zur Steigerung der Produktivitat',
Seiten 26-27) und Reinigung sémtlicher Filtergitter und internes optisches Pyrometer.

Jede Trockner-Zone an die jeweilige Papiersorte anpassen (nicht nur den Bahntemperatur-Sollwert) und
die Kiihlwalzen einstellen. Die zur Verdampfung der Lésemittel minimal erforderliche Temperatur
einstellen.

Zu hohe Temperaturen verschwenden Energie und fiihren ebenso zu Aufbauen von Farbe und
Losemittelkondensat auf der ersten Kiihlwalze, verringern die Wéarmeiibertragungseffizienz und
verursachen Schmierstellen.

Die Kiihlwalzen miissen immer zusammen mit dem Trockner als Teil eines integrierten
Trocknungssystems eingestellt werden. Deren thermischer Wirkungsgrad kann abnehmen, falls
aufgrund der Papiersorte und des Bahnlaufs {iber die Kiihlwalzen sich Farbe aufbaut (siehe Seite 84).
Kalkablagerungen in den Zylindern durch verschmutztes Wasser verringern fortschreitend die
Energielibertragung, was zu Markieren und einer Begrenzung der Laufgeschwindigkeit fiihrt.

Transport?

Gabelstapler
Physikalische Workflows iiberpriifen, um die zuriickzulegenden Strecken mdglichst gering zu halten und
bewahrte Praktiken einzufiihren:

o Stapler ausschalten, wenn er langer als drei Minuten nicht verwendet wird oder der Bediener mehr als 6 m
von ihm entfernt ist.

 Durch effektive Wartungsprogramme wird die Gesamtleistung erheblich verbessert: geringere Betriebskosten,
Verdoppelung der durchschnittlichen Lebensdauer (von 10-15 000 auf 20-30 000 Stunden), geringerer
Treibstoffverbrauch und weniger Luftverschmutzung. Die Wartungsintervalle kdnnen unter Verwendung
qualitativ-hochwertiger Verbrauchsgiiter (0I, Schmiermittel, Filter usw.) fast verdoppelt werden, wodurch
ebenfalls weniger Abfall, der beseitigt werden muss, anféllt. Eine regelméRige Einstellung der Ventile und der
Ventilsteuerung trégt zu einer Reduzierung des Treibstoffverbrauchs und der Luftverschmutzung bei. Bei jeder
Wartung Infrarot-Technik fiir die LPG-Abgasmessung verwenden.

* Vorbeugende Wartung, Schaden und Reparaturen protokollieren, um festzustellen, wann die Ausriistung einer
weniger anspruchsvollen Anwendung zugewiesen werden sollte, um eine vollstdndige Abschreibung des
Gerétes zu ermdglichen. Den schwersten Anwendungen neue Geréte zuteilen, um die Garantiezeit voll nutzen
zu kdnnen.

Viele dieser bewahrten Praktiken treffen ebenfalls fiir dieselgetriebene Stapler zu - optimale Instandhaltung

der Abgase-Filter ist besonders bei einem Betrieb innerhalb von Geb&uden wichtig.

Firmenfahrzeuge

* RegelméRige Wartung, um Treibstoffeffizienz zu erhdhen und Abgase zu reduzieren.

e Zuriickzulegende Strecken bzw. Entfernungen durch Koordinierung der Lieferungen und Abholungen
moglichst gering halten.

* Fahrer schulen, benzinsparend zu fahren.

Geographische Informationssysteme (GIS)

Durch eine GIS-unterstiitzte Routenplanung kdnnen die Transportkosten im Vergleich zur manuellen Planung
bis zu 20% reduziert werden. GIS ist ein Werkzeug zur Verbesserung der Transportlogistik durch Analyse der
Transportwege als digitales Netzwerk zwischen den Produktionsstandorten, Depots, Entladestellen und
individuellen Benutzern. Es kann Zugangs- und Zeitbeschrankungen sowie Nutzlast der Fahrzeuge
beriicksichtigen, um die Transportwege im Hinblick auf Kosten und Zeit zu optimieren. GIS kann ebenfalls die
Wegeermittlung fiir Lieferungen und Microzoning sowie die Standort-Ortung fiir Produktionsvorgénge
verbessern und wird zu einem bedeutenden Wetthewerbsfaktor, da die Massenmarkte immer mehr in kleinere
und spezialisiertere Segmente zerfallen. Ferner stimmt GIS individuelle Leserprofile auf die einzelnen
Verteilungshezirke der Verlage ab und ldsst dadurch eine Optimierung der Verteilung von Beilagen auf
bestimmte Mikro-Zielgruppen zu.
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1- Durch effektive Wartungsprogramme fiir LPG-
und Dieselgabelstapler wird die Gesamtkos-
tenleistung erheblich verbessert. Foto: SCA.

2- Die Umweltleistung und die wirtschaftliche
Leistungsféhigkeit des von den Druckereien und
deren Zulieferern verwendeten LKW-Transports
kann ebenfalls gesteigert werden. Durch die
Verwendung eines Dieselaggregates zur Heizung
und Kiihlung des LKW-Fahrerhauses wird der
Motorleerlauf des parkenden LKWs verhindert
und dadurch der Kraftstoffverbrauch um ca. 80%
reduziert, die Kohlenstoffemissionen und der
Geréduschpegel verringert. Foto: QuadTech.



Quelle EcoConseil/FICG.
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Die Zuluft (1), die in die
Druckmaschinen-Schallschutzkabine
eintritt, nimmt einen kurzen und

ineffektiven Weg zur Absaugung (2).

Quelle: Axima.

Die Zuluft (1) tritt in die
Druckmaschinen-Schallschutzkabine in
Hdhe des Bodens ein und der
natiirliche thermische Luftstrom geht nach
oben zum Absaugungspunkt (2).
Quelle: Axima.
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4- Energieeffizienz

Wo sind die vergeudeten kWh's?

Gebiude und Betrieb des Gebéudes?

Industriegebéude verursachen 50% der fiir den Treibhauseffekt verantwortlichen Emissionen und deren Betrieb

erfordert ca. 20% der Primérenergie (Studie in GroRbritannien). Obwohl Gebdude gewdhnlich ungeféhr die

Hélfte der fiir die Produktion verwendeten Energie benétigen, sind die méglichen Einsparungen in diesem

Bereich leichter zu realisieren und zwar folgendermaf3en:

1. UbermaRigen Verbrauch durch Uberhitzung, beleuchtete nicht genutzte Bereiche, undichte Stellen und
Zuglufterscheinungen vermeiden.

2. Gewiinschte Bedingungen (Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Licht) durch Uberwachung oder Regelung
aufrechterhalten. Vorteile einer computergesteuerten Regelung fiir Heizung, Liiftung, Klimatisierung und
andere Versorgungssysteme abwégen.

3. Energieeffizienz der Gebaude verbessern. Fiir neue Gebaude: Solar- und natiirliche Einfliisse niitzen , korrekte
Ausrichtung zur Sonne und vorherrschenden Winde sowie Verwendung energieeffizienter Materialien. Fiir
bestehende Geb&ude sollte die Effizienz erhdht werden, um eine gute Anlagenrendite zu erzielen. Folgende
Schliisselelemente haben hierbei einen Einfluss:

*Konstruktionsmaterialien und deren Isoliereigenschaften, Lage der Tiiren, Fenster und Beliiftung,
Fensterabschirmung von auBen, Heizung/Kiihlung der Rdumlichkeiten, Warmwasserversorgung, Beleuchtung.

o Effiziente Liiftung im Sommer - besonders in klimatisch gemaRigten Landern - kann aufgrund der iiberméRigen

Warmeentwicklung durch die verwendete Ausriistung wichtiger sein als das Beheizen der Rdumlichkeiten.

*Design und Layout kann einen erheblichen Einfluss auf den Energieverbrauch, Materialtransport und
physikalischen Workflow haben.

¢ Entladedffnungen sind eine groRe Quelle fiir Luftlecks und Zugluft, besonders wenn Tiiren an der

gegeniiberliegenden Seite des Geb&udes vorhanden sind. Dies kann reduziert werden durch: Abtrennung der
Verladerampe, Einsatz von PVC-Streifenvorhéngen, beheizten Verladeschleusen und Dichtungen in der
Ladezone. Eine Tiirsteuerung iiber Drucktaster fiihrt dazu, dass die Mitarbeiter die Tiiren schlieBen.
SelbstschlieBende Tiiren an AuBenausgéngen und zwischen den Abteilungen einbauen. In einigen Féllen
Windschutz an den Aulentiiren anbringen.

Solarlésungen sparen Geld

* An Produktionsstandorten mit hohen Temperaturen im Sommer kann die Innentemperatur der dem direkten
Sonnenlicht ausgesetzten Wande durch eine Bedeckung mit griinen Kletterpflanzen um 6-8°C reduziert
werden. Fiir die Senkung der Innentemperaturen ist eine laubabwerfende Kletterpflanze {iber den Fenstern
weitaus effektiver als Innenjalousien: in Unternehmen mit Klimaanlage wird dadurch der Energiebedarf
reduziert und in Unternehmen ohne Klimaanlage sind sie eine kostengiinstige Methode zur Senkung der
Gebaudetemperatur.

e Zahlreiche Industriegebdude sind mit Flachdachern versehen, die hdufig mit einem wérmeabsorbierendem
Material (wie Teer) bedeckt sind, wodurch im Sommer extrem hohe Temperaturen erreicht werden kdnnen.
Eine Bepflanzung des Daches sorgt fiir eine gute Isolierung gegen das Eindringen der Hitze im Sommer und
Entweichen der Wérme in Winter. "Griine Lésungen" haben auBerdem eine groRe dsthetische Wirkung auf
Kunden, Nachbarn und Mitarbeiter.

*Um die Kiihl-/Heiz-Energie entscheidend zu reduzieren, ist es in Gegenden mit extrem heien Sommern
und/oder kalten Wintern mdglich, eine Vorkonditionierung der Luft vorzunehmen, indem diese durch 2 m tief
eingegrabene Kanéle geleitet wird. Das in der Erde gespeicherte Grundwasser kann ebenfalls zu
Kiihlzwecken verwendet werden - ebenso Solarkollektoren zur Erzeugung von Warmwasser.

Ursachen von Erwérmungen

Beim Druckmaschinenanlauf erzeugt die Bahnbewegung beachtliche und schnelle Luftbewegungen, die rapide
den Feuchtigkeitsgrad und die Temperatur verdndern kénnen. Ist die Austauschluft zu kalt, kdnnen lokale kalte
Stellen und Funktionsstorungen auftreten. Warme wird von der Druckmaschine, ihrer elektronischen
Ausriistung (und dem Trockner, falls vorhanden) erzeugt, sowie durch Fenster, Dach und Wénde des Geb&udes.
Die Innentemperatur im Sommer und im Winter kann bis zu 20°C variieren - durch eine schlechte Beliiftung
um weitere 20°C. In manchen Raumlichkeiten kénnen optimale Druckbedingungen nur durch eine Klimaanlage
erreicht werden.

An einer Heatset-Druckmaschine liegt die Temperatur im Umkreis des letzten Druckwerks gleich vor dem
Trockner bei bis zu 15°C héher als bei dem vergleichbar offenen ersten Druckeinheit. Die Druckwerks-
Temperatur einer gekapselten Druckmaschine kann bis zu 10-20°C hdher liegen als bei einer offenen Anlage.
Schallschutzkahbinen sollten mit einem ausgewogenen Luftregelungssystem ausgestattet sein.

A Schlechte Praktiken:

¢ Durchflussmenge der Zuluft nicht an die Erfordernisse der Druckmaschine angepasst, schlecht
angebrachte Zuluftdurchlésse und Abluftkanéle, mangelhafte Gebaudeisolierung
*\Verwendung von Priméarenergie zur Erwéarmung der kalten AuRenluft




 Zugluft an den Druckwerken

*Zu hohe Temperaturen im Umkreis des letzten Druckwerks

¢ Nicht-Beriicksichtigung des natiirlichen Warmestroms der Druckmaschine

* Kein Luftdruckausgleich innerhalb des Schallschutzgehéuses, was sich negativ auf den {ibrigen Teil des
Gebdudes auswirkt

¢ VVerwendung energieintensiver Klimaanlagen

« Beliiftungsanlage in einem separaten Raum installiert mit langen Kanélen zu den Zuluftdurchléssen und
Abluftkanélen, wodurch starke Ventilatormotoren mit hohem Energieverbrauch bendtigt werden

 Kostenintensive und aufwendig zu wartende Befeuchtungssysteme aufgrund der hygienischen
Anforderungen

* Ungeniigende Filterleistung mit sehr kurzen Wartungsintervallen

*Wie haufig kommt es vor, dass ein Bediener die Trocknertemperatur erhéht, um die Trocknung einer
bestimmten Auflage zu verbessern, nur um herauszufinden, dass nach der vorherigen Auflage die
Temperaturen nicht auf die Ausgangseinstellung zuriickgesetzt wurden. Dadurch wird Energie
verschwendet und mdglicherweise ein geringerer Glanz erzielt?

Bewihrte Praktiken:

* Optimale Anpassung der Zuluftdurchflussmenge an die Erfordernisse der Druckmaschine durch zahlreiche
Messungen an der Installation.

* Ein Mikroprozessor gesteuerter Druckausgleich innerhalb des Schallschutzgehauses unterbindet den
Einfluss der Warme auf den AuBenbereich

* Position der Abluft- und Zuluftdurchlésse, die dem natiirlichen Wérmestrom der Druckmaschinen folgen

 Kurze Luftleitungen, um den Energieverbrauch der Ventilatoren zu reduzieren (< 50% weniger Energie als
konventionelle Systeme)

* \Verwendung von Diffusoren zur Luftverdrangung fiir eine zugfreie Luftzufuhr

* Kompakte Zulufteinheiten mit groRen Filterelementen

e Energieriickgewinnung der Abwarme

Heizen & Kiihlen

Das Beheizen des Arbeitsplatzes ist ein hoher Kostenfaktor, der optimiert werden kann. Die Effizienz ist
abhéngig von der Art des Heizsystems, dessen Einstellung und Wartung, der Isolierung, der Warmeriick-
gewinnung aus Produktionsmaschinen und, Betriebsverhalten, wie undichte Stellen durch offene Tiiren. Zu
den mdglichen Einsparungen durch Heizsysteme gehéren wérmeisolierte Rohre sowie der Einbau eines
Geblasemotors oder eines Luft-/Brennstoff-Kontrollsystems. Durch hochwertigere Steuersysteme zur
Verhinderung von Trockenlauf kann 8-10% der Energie eingespart werden. 1% iberschiissige Luft im System
erhéht den Brennstoffverbrauch um ungeféhr 3%. Brennwertkessel zur Warmwassererzeugung verfiigen tiber
die groRte Effizienz.

Zu heiBB? Thermostate auf 19°C einstellen - Kosten steigen um 8% fiir jede Temperaturerhéhung von 5%.
Umgenutzten Raum nicht beheizen: Fiir Lagerrdume, Génge und Bereiche, in denen schwere kirperliche
Arbeiten verrichtet werden, sind niedrigere Temperaturen ausreichend. Die Heizung wéhrend der Ferien und
an Wochenenden niedriger stellen.

Heizkorper frei halten: Heizkérper nicht mit Mobeln verbauen - dadurch wird die Effizienz und die Leistung
reduziert.

Thermostate: Uberpriifen, dass die Thermostate auBerhalb der Zugluft und entfernt von entweder kalten oder
warmen Stellen angebracht sind.

Bei kaltem Wetter Fenster geschlossen halten: Ist es dem Personal zu warm, die Heizung stattdessen
runterdrehen.

Die Einstellung und Regelung des Heizsystems ist von groBter Wichtigkeit, um die Zieltemperatur
aufrechtzuerhalten - 1°C mehr kann die Heizkostenrechnung um 10% erhéhen. Digitale Thermostate haben eine
Messgenauigkeit von 0,5°C, wodurch 10-15% der Heizkosten im Vergleich zu &lteren Thermostaten, die nur tiber
eine Messgenauigkeit von 2°C verfiigen, eingespart werden. Thermostate korrekt positionieren, so dass sie auf
den relevanten Bereich ansprechen, um eine Uberhitzung zu verhindern. Sie soliten am Ende des Sommers
tiberpriift werden, um sicherzustellen, dass sie einwandfrei funktionieren. Um die Vorheizung zu optimieren,
sollte die Kaltstartsteuerung des Heizsystems Veranderungen der Auentemperatur und Aufwarmrate des
Gebdudes beriicksichtigen. Eine einwandfreie Isolierung und ein passiver thermischer Wirkungsgrad haben
einen entscheidenden Einfluss auf die erforderliche Wéarme-/Kiihimenge.

Der Raum unter dem Dach wird in Hallen mit Deckenhdhen von iiber 6 m haufig tiberhitzt. Thermostatgesteuerte
Gebldse kdnnen sich kostengiinstig auswirken, indem diese die erwédrmte Luft nach unten driicken.

Eine direkte Erwarmung, z.B. durch Infrarot, kann fiir einige Bereiche - groRe Fléchen, in denen sich die
Arbeit auf bestimmte Zonen konzentriert oder in denen ein héufiger Wechsel stattfindet (wie Ladezonen) -
geeignet sein. Deren Vorteil liegt in einer fast sofortigen Erwérmung, auerdem ist sie in diesen Bereichen
effizienter als Heizkdrper.

1- Eine Alternative zur Klimatisierung fiir den
gesamten Betrieb ist in den Vereinigten Staaten
die "lokale Kiihlung" im Drucksaal. Klimatisierte
Luft wird ausschlieBlich durch Luftschlitze in
Hdhe des Leitstands abgegeben, um dort wo
die Drucker bzw. Mitarbeiter die meiste Zeit
verbringen, eine bessere Temperaturregelung
zu ermdglichen. Foto: Quad/Graphics.



1- Eine prézise Messung erméglicht den
Unternehmen die Einsparungsmdglichkeiten
einzuschiétzen und sie zu tiberpriifen. Der beste
Weg, eine gewerbliche und industrielle
Beleuchtung auszuwéhlen, ist die Festlegung
ihrer elektrischen Leistungsféhigkeit: dafiir wird
die Wattleistung des Beleuchtungskérpers mit
der im Arbeitsraum abgestrahlten Lichtleistung
(Lumen/Footcandle) multipliziert.

Foto: Orion Energy Systems, WI, USA.

2- Quad/Graphics sparte 3,5 Megawatt Strom
durch den Austausch von 14 000 industriellen
Beleuchtungskérpern durch T8-
Leuchtstoffsystemen in 24 seiner Standorte,
die mit elektronischem Vorschaltgeréat und
optimalem Reflektordesign ausgestattet sind.
Dadurch konnte, obwohl 50% mehr Licht
erzeugt wird, der Stromverbrauch um 52%
reduziert werden mit einer Anlagenrendite von
weniger als zwei Jahren.

Foto: Orion Energy Systems, WI, USA.

4- Energieeffizienz

Wo sind die vergeudeten kWh's?

Vergleiche der Beleuchtungstechnologien

Kosten fiir Lampe und Vorschaltgerat o000 (1) o000
Energieverbrauch pro Lumen [ ] o000 0000
Effizienzverlust beim Betrieb [} (I 1] (XXX}
Farbwiedergabe [ ) o000 o000
Betriebstemperatur [ ] (X 1) o000
Blendstufe ° ° (XX}
Stabilitat [ X ] (1] 0000
Flimmern [ ] (X X} 0000
Bewahrte Technologie o000 ° o000
Verfiigbar in Standardlédngen 0000 ° o000

Vergleichstest iiber ein Jahr der T5- und T8-Technologie zur HID-Lichttechnik.
Quelle: Orion Energy Systems, WI, USA.

Beleuchtung?

Im Durchschnitt werden 35% des gesamten gewerblich genutzten Stroms fiir die Beleuchtung verbraucht - bei
Lagerhdusern und Verteilungszentren liegt der Wert noch weit dariiber (US- Energieministerium). In
GroRbritannien dagegen sind es zum Beispiel ca. 15% des gesamten Stromverbrauchs, der fiir die Beleuchtung
verwendet wird. Fiir Druckereibetriebe, die rund um die Uhr arbeiten, sind die jahrlichen Kosten sehr hoch.
Daher bietet sich die Einfilhrung eines Energiemanagementprogramms hier besonders an, weil
energieeffiziente Beleuchtungstechnologien viele Ansatzbereiche fiir eine nachhaltige Kostensenkung und
eine Verbesserung des Arbeitsplatzes bieten und durch den Austausch veralteter Beleuchtungskérper zum
Umweltschutz beigetragen wird. Ein Schliisselfaktor im Bereich der Energieeffizienz ist die Wahl des
Lampensystems, da durch neue Technologien bis zu 50% der Energie eingespart werden kann, 50% mehr Licht
zur Verfligung gestellt wird und eine Anlagenrendite innerhalb von 2 Jahren erzielt wird.

Gasentladungslampe (HID): Traditionelle HID-Lampen waren iiber zwei Jahrzehnte die erste Wahl fiir
industrielle Zwecke. HID umfasst: Hochdruck-Natriumdampf (HPS), Niederdruck-Natriumdampf (LPS), Metall-
Haloid (MH) und den héufig verwendeten Quecksilberdampf (MV). In gewissem MaBe sind HID-Lampen
bessere Warme als Lichtquellen, da die meisten mit mehr als 510/1000°C brennen und dabei in einer
Durchschnitts-Industriehalle 4°C der Wérme erzeugen. AuRerdem verlieren sie 30-40% ihrer Effizienz innerhalb
des ersten Jahres aufgrund ihrer tibermadBigen Warme und den Vorschaltgerdteschwingungen (ein
Vorschaltgerét liefert die Anlaufspannung und stabilisiert den Strom fiir die Leuchtstoffréhren). Es gibt derzeit
eine neue Klasse effizienterer keramischer Metall-Haloide (MH) mit hoherem Lichtstromverhalten, besserer
Farbwiedergabe und lédngerer Lebensdauer; diese sind jedoch hinsichtlich ihres Preises noch nicht
wetthewerbsfahig.

Neue Beleuchtungstechnologien (T5 und T8): Sie sind effizienter als HID.

T5 st fiir Hallenbeleuchtung und dort, wo haufig ein- und ausgeschaltet wird, geeignet. Es handelt sich hierbei
um eine grelle heil werdende Punktlichtquelle, die mehr Leistung (Watt) bendtigt, weniger Lichtstrom (Lumen)
erzeugt und relativ teuer ist. Kompaktleuchtstofflampen (CFL) sind in erster Linie fiir den Wohnbereich geeignet
und nicht fiir industrielle Anwendungen, mit Ausnahme einiger Tiefstrahler und Platzbeleuchtungen.

T8 weist keine dieser Schwierigkeiten auf und ist sehr gut fiir industrielle Lichtanwendungen geeignet,
besonders fiir eingekapselte Lampen aufgrund der geringen Warmeerzeugung. Die neue Generation von T8
Leuchtstofflampen mit elektronischem Vorschaltgerat und optimalem Reflektordesign spart 50% Energie ein mit
50-100% mehr Licht als bei traditioneller Beleuchtung. Sie behalten auBerdem 93% ihrer Effizienz iber eine
Lebensdauer von 5 Jahren und erzeugen ahnlich der Mittagssonne "volles Spektrallicht". Sofortiges Ein- und
Ausschalten ermdglicht den Einsatz von Bewegungsmeldern und Lichtsensoren fiir die Raumbeleuchtung, um
den Energieverbrauch in nicht benutzten Raumen oder wenn ausreichend natiirliches Tageslicht vorhanden
ist, weiter zu reduzieren. Licht wird haufig angelassen, wenn der Ein- und Ausschaltvorgang mit Aufwand
verbunden ist. Deshalb ist eine lokale Regelung zeit-, tageslichtabhangig oder nutzungsbedingt zu empfehlen.
Beleuchtungskdrper sollten regelmaRig gereinigt werden, da sonst ihre Effizienz abnimmt.

T5 und T8 sind internationale Produkte. T5 (5/8") ist ein europdisches Produkt mit Lingenangaben in Meter und

ist aus diesem Grund in den Vereinigten Staaten kein Standard. T8 (8/8") ist ein reines US-amerikanisches
Produkt - standardmé&Rig in 4 Ful Lange erhltlich - und unterliegt daher nicht dem metrischen System.




4- Energieeffizienz

Larm und Umwelt

1

Larm kann sich negativ auf die Mitarbeiter und die Umgebung auswirken und kann besonders stérend sein,
wenn er entweder stoRartig (ausgepréagt und von Natur aus sehr aufdringlich) oder auf einen Grundton bezogen
(Zyklonabscheider, Abluft usw.) ist. Der Gerauschpegel und die effektive Dauer legen die Gerduschdosierung
fest, wobei lang andauernde hohe Larmpegel zu Hérschaden fiihren. Es besteht ein Zusammenhang zwischen
hohen Gerduschpegeln und Mitarbeiter-Produktivitét, Stress und Absentismus. Lérm verbreitet sich direkt oder
durch Zuriickstrahlen (Nachhall) und ist im Allgemeinen das Ergebnis zahlreicher Gerduschquellen von
Maschinen, Lieferfahrzeugen, Kompressoren, Generatoren und Abluftgebldsen. Die schalltechnischen
Maximalpegel an Arbeitsplatzen unterliegen EU-Richtlinien und ein Larmpegel von max. 83 A-bewerteten
Dezibel - auch dB(A) genannt - istin der Druckindustrie zuldssig (A-bewertet bedeutet der Dezibelwert in Bezug
auf die Empfindlichkeit des menschlichen Gehdrs). Als grobes RichtmaR: zwei Menschen miissen laut rufen,
um sich zu verstehen, wenn sie bei 90 dB 1 m oder bei 85 dB 2 m voneinander entfernt sind. Die Geldstrafen
bei Nichteinhaltung kénnen hoch sein. Besteht die Vermutung, dass der am Standort verursachte Larm iiber
der Grenze liegt, kann eine eingehende Untersuchung durchgefiihrt werden, um festzustellen, ob der aktuelle
Gerduschpegel den zuldssigen Wert iiberschreitet oder nicht.

Tatigkeiten zur Larmbekdmpfung umfassen:

e Larm am Arbeitsplatz messen, um die kritischen Bereiche zu identifizieren.

* Mitarbeiter iiber Ldrm und Larmschutz informieren.

 Anzahl der Personen, die hohen Gerduschpegeln ausgesetzt sind, begrenzen und generelle Verwendung von
Gehorschutz - obligatorisch bei {iber 85 Dezibel.

e Bereiche mit {iber 90 dBA sollten als "geféhrlich" gekennzeichnet werden - dort ist Gehdérschutz zwingend
vorgeschrieben.

» Besonders laute Bereiche sollten von den anderen abgegrenzt werden.

e Wenn maglich, Lérm bereits am Ursprung durch Schallschutzgeh&use (insbesondere Luftkompressoren und
Falzapparate) oder schallhemmende Maschinengehéuse begrenzen. Bei der Auswahl neuer Maschinen um
genaue Gerduschpegelspezifikationen bitten und nach der Installation messen, um sicher zu gehen, dass der
tatsachliche Pegel dem entsprechendem Wert entspricht.

* Eine Schallschutzkabine kann eine geeignete Ldsung fiir Rollenoffsetmaschinen mit Leitstandanbindung und
hohem Automatisierungsgrad sein.

* Antivibrationshalterungen verhindern die Ubertragung von Schwingungen iiber den Boden.
Schallabsorbierende Wande und Deckenbeldge kdnnen niitzlich sein (ein gut absorbierendes Material nimmt
das Gerausch auf und wandelt die akustische Energie in Wéarme um).

* Vermeiden, dass Larm durch Tiiren und Fenster nach AuBen {ibertragen wird.

« Eine Isolierung kann den von Betonwéanden abprallenden Lérm um ca. 10 dB reduzieren.

o Ausriistung regelmaRig warten, damit sie ohne Klappern und Vibrationen lauft.

Es kommt zu vermehrten Larmbeschwerden, wenn sich die Betriebe in der N&he von Wohngebieten befinden
und 24 Stunden pro Tag gearbeitet wird. Der wahrgenommene Gerduschpegel nimmt bei Nacht und an
Wochenenden zu, da die allgemeinen tdglichen Hintergrundgerausche fehlen. Folgende Sondervorkehrungen
sind dann zu treffen:

* Fahrzeugbewegungen auf die Arbeitszeit wahrend des Tages begrenzen.

* Gebrauch von Klingeln und Personenrufanlagen tagsiiber auf die normalen Arbeitszeiten einschranken und
sicherstellen, dass nach Auen gehende Fenster und Tiiren geschlossen sind, wenn auBerhalb der normalen
Arbeitszeiten gearbeitet wird.

Einkapselung der Druckwerke oder der gesamten Drucklinie kénnen sich negativ auf die Betriebstemperaturen

auswirken - dies ist zu iberpriifen und gegebenenfalls mit Beliiftungs- und Befeuchtungssystemen

entgegenzuwirken. Siehe ebenfalls Seite 220-221.

1- Schallschutz ist eine duBerst effiziente
Methode, um hohen und besténdigen Larm zu
reduzieren. Foto: Faist.

2- Geschlossene Druckeinheiten = (iberméalSige
Temperaturen miissen kontrolliert werden.
Quelle WOCG.

3- Die Verwendung von Gehdrschutz ist iiber 85
Dezibel obligatorisch. auelle: EcoConseil/FICG.
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Aylesford Newsprint ist auf die Herstellung von Zeitungsdruckpapier in Premium-Qualitét spezialisiert, das auerordentlich gut
ver- und bedruckbar ist (heller, sauberer und mit hoher Opazitét). Die Papiersorte “Renaissance" wird von vielen groRen européischen
Zeitungs verlagen eingesetzt. Generell stellen die Spezialisten des Unternehmens alle Produkte unter Einsatz modernster Technik
ausschlieBlich aus Recycling-Papier her. Dank der kontinuierlichen Verbesserung der Produktionsprozesse erreicht Aylesford
Newsprint hochste Betriebs- und Umweltstandards. Aylesford Newsprint ist ein Gemeinschafts unternehmen von SCA Forest
Products und Mondi Europe, die tiber umfassendes Know-how in der Herstellung von Qualitétspapieren verfiigen.

www. aylesford-newsprint.co.uk

Kodak GCG (Graphics Communications Group) zahlt zu den Anbietern mit dem breitesten Produkt- und Losungsportfolio

fiir die grafische Industrie. Dazu gehdren eine umfangreiche Palette konventioneller lithografischer Platten und CTP-LGsungen,
grafische Filme unter dem Markennamen Kodak, digitale, analoge, virtuelle und Inkjet-Proofprodukte sowie Digitaldruck- und
Farbmanagement-Losungen. Kodak GCG ist fithrend in der Vorstufentechnologie und hat insgesamt 16 Graphic Arts Technology
Foundation (GATF) InterTech Technology Awards erhalten. Von seinem Hauptsitz in Rochester, NY, USA, und von seinen
Regionalbiiros in USA, Europa, Japan, Stidost-Asien und Lateinarmerika bedient das Unternehmen Kunden in aller Welt.
www.kodak.com

manroland AG ist der weltweit zweit-grote Hersteller von Drucksystemen und Weltmarktfiihrer im Rollenoffset. Das Unternehmen
erzielt mit knapp 8 700 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern einen Umsatz von rund 1,7 Mrd. Euro bei einem Exportanteil von 80%.
Rollen- und Bogendruckmaschinen sorgen fiir Losungen im Werbe-, Verlags- und Verpackungsdruck.

www.man-roland.com

MEGTEC Systems ist der weltweit groRte Systemlieferant von Webline- und Umwelttechnologien fiir den Rollenoffsetdruck.

Das Unternehmen ist Spezialist fiir Rollentransport- und Papierzufiihrsysteme (Rollenbeschickung, Rollenwechsler, Einzugswerke)
sowie Trocknungs- und Konditionierungssysteme (HeiBlufttrockner, Abluftreinigung, Kiihiwalzen). MEGTEC kombiniert diese
Technologien mit einer umfassenden Prozesskenntnis und Erfahrungen im Coldset- und Heatset-Druck. MEGTEC entwickelt und
produziert in USA, Frankreich, Schweden und Deutschland, China und Indien mit regionalen Vertriebs-, Service- und Ersatzteilzentren.
Dariiber hinaus bietet MEGTEC Beratung in Sachen Energie und Wirtschaftlichkeit sowie Maschinenaufriistung an.
www.megtec.com

Muller Martini ist als weltweit tétige Firmengruppe fiihrend in der Entwicklung, Herstellung und Vermarktung einer breiten
Palette von Druckweiterverarbeitungs-Systemen. Seit der Griindung 1946 der grafischen Industrie verpflichtet, operiert

das Familienunternehmen heute in den fiinf Geschéftshereichen: ® Druckverarbeitungs-Systeme (Sammelheftung und
Rotationsabnahme) ¢ Buchbinde-Systeme (Klebebindung) ¢ Versand-Systeme (Zeitungsversand ) Hartdecken-Systeme
(Hardcover-Produktion) e Druckmaschinen. Im Bereich Druckverarbeitungs-Systeme ist Miiller Martini Marktfiihrer. Seit iiber
50 Jahren iiberzeugt das im schweizerischen Zofingen anséssige Unternehmen mit innovativen und auf die Bediirfnisse

des Markts zugeschnittenen Produkten.

www.mullermartini.com

Nitto Denko Corporation gehért weltweit zu den Spezialisten in Sachen Polymerverarbeitung und Feinbeschichtung.

Das Unternehmen wurde 1918 in Japan gegriindet und beschaftigt weltweit 12 000 Mitarbeiter. NITTO Europe NV ist ein
Tochterunternehmen, das 1975 gegriindet wurde und als fiihrender Lieferant der Gruppe fiir die Papier- und Druckindustrie
Produkte wie zum Beispiel recyclingféhige, doppelseite Klebebénder fiir Rollenwechselsysteme anbietet. NITTO ist
inzwischen auch der bevorzugte Lieferant fiir Offset- und Tiefdruckunternehmen auf der ganzen Welt. Nitto Europe NV

ist nach IS0 9001 zertifiziert.

www.nittoeurope.com, www.permacel.com, www.nitto.co.jp

QuadTech ist weltweit fiihrend in der Entwicklung und Herstellung von Regelungssystemen, mit denen die Leistungsfahigkeit,
die Produktivitdt und das Finanzergebnis von Werbe-, Zeitungs-, Verlags- und Verpackungsdruckereien erhéht werden kann.
Das Unternehmen bietet eine breite Palette an Zusatzkontrollsystemen. Dazu gehdren das am meisten verkaufte Register
regelungssystem (RGS), das mit Preisen ausgezeichnete Farbkontrollsystem (CCS) und das bestens bekannte Autotron. Es liefert
durch ein weltweites Netzwerk von Verkaufs- und Kundendienst niederlassungen in Europa, Japan, Australien, China, Singapur,
Siidafrika, Nord- und Siidamerika Systeme in 85 Lander. QuadTech wurde 1979 gegriindet und ist eine Tochtergesellschaft

von Quad/Graphics mit Firmensitz in Wisconsin, USA. Das Unternehmen wurde 2001 SO 9001 zertifiziert.
www.quadtechworld.com

SCA (Svenska Cellulosa Aktiebolaget) ist ein internationales Papierunternehmen, das absorbierende Hygieneprodukte,
Verpackungsldsungen und Druckpapiere herstellt. Neue Produkte werden fiir Endverbraucher, Institutionen, Industrie

und Einzelhandel auf der Grundlage von Kundenbediirfnissen entwickelt. Jahrlich erwirtschaftet der Konzern einen Nettoumsatz
von ca. 90 Milliarden SEK (10 Milliarden EUR). Zu Beginn des Jahres 2005 beschaftigte SCA rund 50 000 Mitarbeiter in 50 Landern.
SCA bietet eine breite Palette hochqualitativer, individualisierter Druckpapiere fiir Zeitungen, Beilagen, Zeitschriften, Kataloge
und den lllustrationsdruck.

www.sca.com, www.publicationpapers.sca.com

Sun Chemical ist weltweit der groRte Hersteller von Druckfarben und Pigmenten. Er ist der fiihrende Lieferant von Materialien

fiir Verpackung, Verlag, Beschichtung, Kunststoff, Kosmetik und andere Industriemarkte. Mit einem Jahresumsatz von mehr

als 3 Milliarden $ und 12 500 Mitarbeitern beliefert Sun Chemical Kunden in der ganzen Welt und betreibt 300 Produktions-, Vertriebs,
Dienstleistungs- und technische Zentren in Nordamerika, Europa, Lateinamerika und in der Karibik. Zu der Sun Chemical
Unternehmensgruppe gehdren solche bekannten Namen wie Coates Lorilleux, Gibbon, Hartmann, Kohl & Madden, Swale,
Usher-Walker und US Ink.

www.sunchemical.com. www.dic.co.jp

Trelleborg Printing Blankets ist ein Produktbereich innerhalb Trelleborg Coated Systems. Trelleborg ist ein globaler Konzern

im Bereich Ingenieurwesen, der auf moderner Polymer-Technologie basierende, weltweit fiihrende Losungen entwickelt. Trelleborg
dichtet, ddmpft und schiitzt Menschen und Prozesse in anspruchsvollen industriellen Einsatzbereichen. Trelleborg ist in der
Druckindustrie mit den Marken Vulcan™ und Rollin™ vertreten. Beide Marken kdnnen auf jahrzehntelange Erfahrungswerte,
innovativer Technologie, Patent geschiitzten Prozessen, vertikaler Integration und Total Quality Management bauen und sind

mit einer Présenz in 60 Landern in 5 Kontinenten, unter den marktfiihrenden Marken in Offsetdrucktiichern. Trelleborg bietet
Drucktiicher fiir alle Anwendungsgebiete an, Rollenoffset-, Bogenoffsetdruck, Zeitungsdruck, lllustrations- und Digitaldruck,

Die Européischen Produktionsstétten sind IS0 9001, ISO 14001 und EMAS zertifiziert.

www.trelleborg.com
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