Nachhaltigkeitsbewertung eines

am

neuen Verfahrens zum produktionsintegrierten Umweltschutz

Beispiel des Hot/Cold-Verfahrens

Anlass und Ziel der Arbeit

Momentan liefert die Verbrennung von OI Erdgas und Kohle 85 % der industriellen Energie auf der
Welt und % der i Die hat sich in den letzten drei
Jahrzehnten fast verdoppelt und soll bis zum Jahr 2020 um 60 % steigen.

Aktuellen Prognosen zur Folge, erfahrt die Atmosphére selbst nach sehr erfolgreicher Reduktion der
klimarelevanten Substanzen fiir den Zeltraum bis 2100 einen Temperaturanstieg von 1,4 bis 5,8 °C
Es gilt als sicher erwiesen, dass K ein in diesem Schadpo-
tential aufweist. Auf dem Gebiet des Ki muss die des globalen
Kohlendioxid-AusstoRRes daher als eines der Hauptziele angesehen werden.

Das Unternehmen Dr. August Wolff GmbH & Co. in Bielefeld hat sich diesem Ziel im Rahmen ihrer
Umweltpolitik verstarkt angenommen.

Eine MaRnahme besteht in der Einfiihnrung des Hot/Cold-Verfahrens. Mit diesem Verfahren kann
voraussichtlich ein wesentlicher Teil an Energie gegeniiber dem derzeitig eingesetzten Hot/Hot-
Verfahren emgespan werden Mit der Einsparung an Energie ist auch eine unmittelbare Reduktion
der indit in Form von K xid-Emissit

Im Rahmen dleser Arbeit war das Hot/Cold-Verfahren sowohl auf die Elnsparpolenuale gegeniiber
dem Hot/Hot-Verfahren als auch auf die mogliche Verfahrer

2zu untersuchen und zu bewerten.
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Vorstellung des Unternehmens Dr. August Wolff GmbH & Co.

Das Unternehmen Dr. August Wolff GmbH & Co. ist Hersteller und Vertreiber von Arzneimitteln, so-
wie Praparaten zur medizinischen Pflege der Haut. In verfahrenstechnischer Hinsicht ist das Unter-
nehmen ausschlieflich darauf spezialisiert aus Wirk- und Hilfsstoffen entsprechende Arzneiformen
herzustellen, wie z. B. Cremes oder Salben.
Das Unternehmen produziert heute ausschlieBlich Emulsionen und Liquida. Andere Arzneiformen
werden entweder als Fertigarzneimittel oder aber als “Bulkware* bezogen. ,Bulkware" ist die letzte
mogliche Herstellungsstufe auf dem Weg zum Arzneimittel.
Eingesetzte Verfahren zur Herstellung der im Unternehmen produzwerten Arznellormen sind Losen
oder Suspendleren von Arznei- und b in Wasser oder wa: und das

1 von fett- oder in Wassev.
Diese Vorgange werden in Mischanlagen zum Teil unter Erwarmung durchgefihrt, eine erforderliche
Emulgierung findet in Spezialmischern statt.
Die fertige Arzneiform wird einer eingehenden qualitativen und quantitativen Qualitatsprifung unter-
zogen. Das gepriifte und freigegebene Produkt wird in z. B. Tuben abgefiillt und anschlieBend in
Umlauf gebracht.
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Das Hot/Cold-Verfahren

Das Hot/Hot-Verfahren Suioi e

Das Hot/Hot-Verfahren wird zur Zeit zur Herstellung der im Unter-
nehmen produzierten Emulslonen angewandt. Zum Einsatz in der

Herstell kommen H -Mischer mit je zwei separaten
Vorphasenbehaltern.
Der Herstellur lasst sich in Stufen eintei-

len. Die benétigten Roh- und Hilfsstoffe werden eingewogen und
den werden die

bis zu einem bestimmten Temperaturniveau aufgeheizt, dieses
Niveau wird 30 Minuten gehalten. Nach Ablauf der Haltezeit wird
erst die Wasserphase und dann die Fettphase in den Mischer ein-
gezogen. Die vereinigten Phasen werden unter Homogenisation
und Riihren emulgiert und kaltgeruhn zudem erfolgen im Prozess-
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Das Hot/Cold-Verfahren soll zukiinftig zur Herstellung der im Unter-
nehmen produzierten Emulsionen angewandt werden. Eine Ander-
ung der Anlagentechnik ist nicht erforderlich. Zum Einsatz in der Her-
stellung kommen die vorhandenen Homogenisier-Mischer mit je zwei
separaten Vorphasenbehaltern.
Der lasst sich in Stufen einteilen.
Die bendtigten Roh- und Hilfsstoffe werden eingewogen und den Vor-
phasen zugeordnet. AnschlleBend wird die Fettphase bis zu einem

Te und 30 Minuten auf diesem
Niveau gehalten. Die Wasserphase wird 5 Minuten gertihrt, auf eine
Aufheizung wird verzichtet. Nach Ablauf der Haltezeit der Fettphase
wird erst die Fettphase und dann die Wasserphase in den Mischer
eingezogen. Die vereinigten Phasen werden unter Homogenisation
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und Rihren emulgiert und kaltgeriihrt, zudem erfolgen im Prozess-

verlauf einige L Der Abkii wird unter
eines Kii Die verlauf einige . Der Abkiit wird unter
Produktentnahme erfolgt nach Erreichen der Endtemperatur durch Suufe 7 e e — ETTI—. Anwendung eines Ki Die
Ausbringung des Endproduktes mittels Homogenisator in bereit- Girch des KonwoR Laver ot v me erfolgt nach Erreichen der Endtemperatur durch
gestellte Behaltnisse. ottt Hoscoveraren des mittels in bereit-
gestellte Behaltnisse.
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sicher Hot/Cold geeignet eingeschétzte Anteil der mitteren jahrlichen
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eventuell Hot/Cold geeignet eingeschéatzte Anteil der mittleren jahrlichen Emulsionspro-

duktion auf das Hot/Cold-Verfahren umgestellt werden kann, dies waren 190,933 Mgla

duktion auf das Hot/Cold-Verfahren umgestellt werden kann, dies waren 464,653 Mg/a.

Der verbleibende Anteil von 318,720 Mg/a wird weiterhin unter Anwendung des Hot/Hot-

Verfahrens dber den Geschafiszeiraum 1999 bis 2002

Verfahrens aber den Geschltszeiraum 1999 bis 2002

Der verbleibende Anteil von 45 Mg/a wird als nicht Hot/Cold geeignet eingeschatzt und

Verfahrens produziert. e Jet e ———— o somit weiterhin unter Anwendung des Hot/Hot-Verfahrens produziert.
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sparung durch die Slrombgreitsteluun u?n 3523 Mg/a und die " ing um verahrens | aesomt | ot | i eranens | gesomt) i | v Kohlendioxid-Emission liegt bei 22,587 Mg/a, diese setzt sich zusammen aus der Ein-
e 5,359 Mo g um: o o] o [ o] s o 77 Il o s I sparung durch die Strombereitstellung um 8,573 Mg/a und die Erdgasbereitstellung um
e 2 el T o [ S5 [ e o e e WA 14014 Mg,
5 prey | preres
des tials der Aufwendungen zur Deckung des ey| 2120 | o0z | 7o | sname 2% [emar] 22126 | strio | aseo [ s || te5 [ sy "
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Zusétzlich zu den Einsparungen auf dem Sektor der Energiekosten ist mit einer Senkung Kosten €] Entwickiung des ersteungevertahrons (6 1150677 hestanlq Ertwckiung ovs Horstolungsverfanrens (€] 1534235 _— . . .
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" “gesam (63 Taar g 6] = sparungen unter der Annahme des ,best case*-Szenarios 6.255,41 €/a.
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= von Hot/Hot nach Hot/Cold unter Annahme des ,best case"-

Die

Szenarios wiirde sich nach 55 Jahren amortisieren.

Fostenrspars (@]

Fostenerspars (€4)

wirde sich nach 17 Jahren amortisieren.

vorisatn

morisson el

Fachhochschule
Lippe und Hoxter

University of Applied Sciences

Diplomarbeit
von Michael Theune, Matr.-Nr. 13593037
Betreuer:

Herr Prof. Dr. phil. nat. M. Sietz
Herr Prof. Dr.-Ing. K.-H. Henne
im September 2002




