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Destillationsanl: gen
20-35 % Lésemittel

Wie Betreiber bestehender Destillationsanlagen ihre
Rickgewinnungsquote erhohen, Betriebskosten

_ ‘ senken und versteckte Effizienzverluste
( } aufdecken.
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Welche Faktoren die
Recyclingquote
tatsachlich beeinflussen

Wie Wartung und
Bedienung die
Rickgewinnung verbessern

Welche konstruktiven
Unterschiede die Leistung
bestimmen

Welche Kennzahlen
Betreiber regelmasig
uberwachen sollten

Wie ein Performance-Check

Optimierungspotenziale
sichtbar macht 5




DAS VERSTE

VIELER DESTI
ANLAGEN

Viele Unternehmen verfugen bereits uber
eine eigene Destillationsanlage und
gehen deshalb davon aus, ihre
Losemittelriickgewinnung sei bereits
optimiert. In der Praxis zeigt sich jedoch
ein anderes Bild.

Wahrend moderne Systeme
Rickgewinnungsraten von bis zu 92-97
% erreichen konnen, arbeiten viele
Bestandsanlagen dauerhaft im Bereich
von 60-70 %.
Die Folge:

e GroBere Entsorgungsmengen

e Hohere Energiekosten pro Liter

Destillat

e Zusatzlicher logistischer Aufwand

o Versteckte Kosten, die haufig nicht
sichtbar werden

@ Fazit:

Viele Destillieranlagen laufen
unter ihren Moglichkeiten und

verursachen dadurch unnotige

Kosten.

alsunverm 'dbai’\qkiep\tiert.

t die Ursache haufig nicht

osemittel selbst, sondern inder----—-—---
. . \

Kombination aus: R
¢ Anlagenkonstruktion

Wartungszustand

Bedienung

Prozesseinstellungen
Verschleil3
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Haufige Ursachen fur
hiedrige Ruckgewinnungs-

raten

Bedienfehler
Wartung im Alltag

UnregelmaBige

1. UnregelmasBige
Wartung

Viele Betreiber fuhren Wartungen erst
durch, wenn Probleme sichtbar werden.
Typische Folgen sind verschmutzte
Warme-ubertrager, reduzierte
Verdampfungs-leistung, langere
Chargenzeiten und steigender
Energieverbrauch.

2. Bedienfehlerim
Alltag

Im Handbuch definierte Prufpunkte werden
haufig nicht konsequent durchgefuhrt.
Typische Beispiele: sind unzureichende
Reinigung, falsche Befullungsmengen,
fehlerhafte Temperatureinstellungen,
nicht erkannte VerschleiBerscheinungen.
Schon kleine Abweichungen konnen die
Riuckgewinnungsrate deutlich
beeinflussen.

Verschlissene
Komponenten

g
) L

£

T
Anlagen- Prozess-

konstruktion einstellungen

3. Anlagen-
konstruktion

Nicht jede Destille bietet dieselben
physikalischen Voraussetzungen fur
eine hohe Losemittelrickgewinnung.
Ein haufig unterschatzter Faktor ist die
Geometrie des Destillierkessels.
Viele am Markt verfugbare Anlagen
besitzen einen konischen
Behalteraufbau, was Nachteile
insbesondere bei der

Warmeubertragung bedeuten kann.

4. Prozess-
einstellungen

Viele Anlagen verfugben Uber wenige
Einstellungsmoglichkeiten, einen
geringen Grad an Automatisierung und
eine unzureichende Prozessanalyse

mit Anpassungsmaoglichkeiten. 4
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Wann die Anlagenform

zum Limit wird

Nicht jede Destillationsanlage bietet dieselben physikalischen Voraussetzungen fur

eine hohe Losemittelrickgewinnung. Ein haufig unterschatzter Faktor ist die

Konstruktion des Destillationssystems selbst. Viele altere oder einfachere

Anlagenkonzepte stoBen insbesondere bei anspruchsvollen Lésemittelgemischen an

technische Grenzen.

Die Behaltergeometrie

Viele am Markt verfugbare Systeme
arbeiten mit konischen

Destillierbehaltern. Diese Bauform kann

konstruktionsbedingt zu Nachteilen fuhren:

e hohe Energieverluste beim
Abdestillieren
e ungleichmaBige Warmeverteilung an
den Heizflachen
e sinkende Destillationsleistung bei
abnehmendem Fullstand
e langere Chargenzeiten als Folge!
Insbesondere bei niedrigeren Fullstanden
reduziert sich bei solchen Konstruktionen
haufig die wirksame Heizflache. Die Folge
ist ein kontinuierlicher Leistungsabfall

wahrend der Charge.

Ungenaue Temperaturerfassung

Bei einigen Anlagenkonzepten erfolgt
die Temperaturmessung mit
vergleichsweise geringer Genauigkeit
und hoher Hysterese.
Mogliche Auswirkungen:
e Temperaturschwankungen von
mehreren Grad Celsius
e reduzierte Destillationsleistung
e instabile Prozessfiihrung
e erhohte Schaumbildung
o Uberlaufen des Systems bei
kritischen Betriebszustanden
e erschwerte Kontrolle wéhrend

Nachfullvorgangen

Gerade bei anspruchsvollen
Losemittelgemischen kann eine
prazise Temperaturfihrung
entscheidend fur Produktqualitat und

Rickgewinnungsrate sein.
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Begrenzte Prozessiiberwachung
und Datenverfugbarkeit

Bestandsanlagen liefern oftmals nur wenige
Prozessinformationen. Lediglich Basisdaten
wie Heizzeit, Vakuumzeit und
Chargendauer stehen den meisten
Bedienern zur Verfugung.

Dadurch fehlen wichtige Informationen fur:

e Produktivitatsanalysen

o Effizienzbewertungen

e Ursachenanalysen bei

Leistungsschwankungen

e Optimierung der Rickgewinnungsrate
Ohne belastbare Prozessdaten bleiben viele
Verluste im Betrieb unsichtbar.

Eingeschrankte Toleranz
gegenuber schwankenden
Medien

In der Praxis verandern sich
Losemittelgemische kontinuierlich.
Typische Einflussfaktoren sind:
e wechselnde Feststoffanteile
e unterschiedliche
Verschmutzungsgrade
e Wasseranteile

e Prozessruckstande

Nicht alle Anlagenkonzepte konnen
solche Schwankungen zuverlassig
verarbeiten.
Mogliche Folgen:

e schwankende Destillatqualitat

e sinkende Ruckgewinnungsraten

e steigender Bedienaufwand

e haufigere Prozessunterbrechungen

Fehlende Austrags- und
Ruckstandskontrolle

Bei einfacheren Anlagen erfolgt die
Entleerung haufig ohne aktive
Uberwachung der verbleibenden
Ruckstandsmenge.

Dadurch entstehen Risiken
hinsichtlich:

e NC Brande durch eingetrockneten
Ruckstand an den freien
Heizflachen

e Produktverlusten

e unnotig hohen Restmengen

e schwankenden
Chargenergebnissen

e zusatzlichem Reinigungsaufwand
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Besondere Herausforderungen bei NC-
haltigen Losemittelgemischen

Besonders deutlich werden konstruktive
Unterschiede bei sensiblen
Losemittelgemischen mit Nitrocellulose-
(NC)-Anteilen.

Diese Medien stellen erhohte
Anforderungen an:

e Temperaturfuhrung

Warmeubertragung
Prozessstabilitat
Austragskonzept
Anlagenregelung

Wahrend moderne Anlagenkonzepte auch
bei solchen Gemischen hohe
Ruckgewinnungsraten ermoglichen konnen,
zeigen altere oder weniger spezialisierte
Systeme haufig:

e deutlich geringere

Destillationsleistungen
e reduzierte Recyclingquoten
e langere Chargenzeiten

e erhohte Prozessinstabilitat

@ Fazit

Niedrige Ruckgewinnungsraten

sind nicht immer auf Wartung
oder Bedienung
zuruckzufuhren. In vielen Fallen
setzt die Anlagenkonstruktion
selbst die Grenze fur die
erreichbare Performance.
Deshalb sollte bei dauerhaft zu
niedrigen Recyclingquoten nicht
nur der Betrieb der Anlage
bewertet werden, sondern auch
die konstruktiven
Rahmenbedingungen des
eingesetzten Systems.
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WELCHE KENNZAHLEN
SIE REGELMASSIG
UBERWACHEN SOLLTEN

Checkliste

Technische Kennzahlen

Ruckgewinnungsquote
Destillatqualitat
Chargendauer
Energieverbrauch pro Charge

Kondensationsleistung

Wirtschaftliche Kennzahlen

Frischlosemittelverbrauch
Entsorgungskosten
Kosten pro Liter zuruckgewonnenes

Losemittel

Anlagenverflugbarkeit

Operative Kennzahlen
e Anzahlungeplanter Stillstande
e Wartungsaufwand
e Personalaufwand

e Reinigungsintervalle

PERFORMANCE-CHECK FUR
BESTEHENDE ANLAGEN

Viele Betreiber wissen nicht, welches
Potenzial ihre bestehende Anlage

tatsachlich noch besitzt.

Typische Fragestellungen:

Welche Ruckgewinnungsquote ist
technisch erreichbar?

Welche Ursachen begrenzen aktuell die
Leistung?

Welche Rolle spielen Wartung und
Bedienung?

Wo entstehen unnotige Verluste?

Ist eine Optimierung wirtschaftlich sinnvoll?

Wann wird ein Anlagenersatz interessant?



Die Alternative: g

Destlllatlonsprozess
bewerten -

zusatzliche Einsparpotenziale

Viele Unternehmen prifen lhre eigene Sroffiet,
Destillationsldsung nach einigen Jahren Wenn ein  hoher Anteil des
nicht mehr auf Ihre Performance. Haufig Losemittels zuriickgewonnen und
besteht die Annahme, dass die Effizienz erneut  eingesetzt werden kann,
und Riickgewinnungsquoten in etwa gleich sinken die Kosten fiir Zukauf und
bleiben. Entsorgung. Weniger
Vorhaltemengen, geringerer
Machen Sie einen Performance Check und Platzbedarf und weniger
lassen Sie sich im Zweifel beraten. innerbetriebliches Handling sind
Gemeinsam mit lhnen analysieren wir die Folge.
e aktuelle Ruckgewinnungsraten i
e Prozessdaten _q :
e wirtschaftliche Auswirkungen == 3 =
e Optimierungsmoglichkeiten ' ‘ _’_ —
So erhalten Sie eine belastbare Grundlage L = 1 = 3
fur die Entscheidung, ob eine Optimierung ‘ | N -
ausreicht oder ob moderne Anlagentechnik g -
d c - d c P e U1€E c - O C C
D e cld d £ € 0 P < C 0D € e Op c S 00¢€ < c
A age s 3 s barpote ale biete
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Beispielrechnung
Druckereibetrieb mit
200t Losemlttel/Jah{

Ein typischer Druckereibetrieb hat einen Losemittelanfall von j\éhrlich 200t. Er nutzt
seit vielen Jahren eine Destillieranlage, die in die Jahre gekommen\l\t \) Kosten far
Ruckstandsentsrogung und Frischlsoemittelankauf machen hier rundx’Z\Z.OOQ? aus.

~ Teos

-
Nutzt derselbe Bertrieb eine gangige Destillieranlage (B) mit einer normalen ————
Ruckgewinungsquote entstehen durch die gleichen Positionen immer noch Kosten

von 144.000€.

Riick- ) Kosten
Szenario :v(\:/innun sra Restmenge Kosten Rickstands- Neuankauf Jahrliche
fe g / Verlust ?fi_)og;: n)g Losemittel Gesamtkosten
’ g (2,50 €/kg)
A Altere Destille
(typischer 65% 70.000 kg 77.000€ 175.000€ 252.000€
Standard)
B
Wettbewerbsanla 80% 40.000 kg 44.000€ 100.000€ 144.000€
gen (guter
Standard)
ROTOmaX von
RENZMANN (Best- 92% 16.000 kg 17.600€ 40.000€ 57.600€
in-Class)

Die ROTOmaX reduziert die jahrlichen Losemittel- und |Branchen-Benchmark
Entsorgungskosten gegenuber einer typischen alteren bei der Ruckgewinung

. e 60-70 % = typische altere
Destille um rund 77 % bzw. 194.400 € pro Jahr. Je

Systeme
nach eingesetztem Losemittel und dessen e 70-85 % = akzeptabel
Einkaufspreis kann das tatsachliche Einsparpotenzial | e 85-92 % =gut
sogar noch hoher ausfallen. * 92-97 % = Best-in-Class

10




Praxisfall

Wenn die eigene Destille nicht
(mehr) effektiv lauft

Was dieser Fall zeigt:

Trotz einer vorhandenen
Destillieranlage, stapelten sich bei
Plasticos del Seguro schnell die
IBCs. Lagerung und Handling
wurden zum Problem, hinzu kamen
hohe Kosten fur den Neuankauf von
Frischlosemitteln.

Eine moderne Destillieranlage
schaffte schnell Abhilfe.

Plasticos del Segura (PDS Group) ist
ein spanischer Hersteller von
Kunststoffverpackungen mit
Hauptsitz in Murcia. Das
Unternehmen produziert
Verpackungslosungen fur die
Lebensmittelindustrie und andere
Bereiche. Trotz einer vorhandenen
Destillieranlage begannen sich schon
noch kurzer Zeit die IBCs mit

Schmutzlésemitteln zu stapeln.

“Seit der Inbetriebnahme der
neuen Destillieranlage vor einer
Woche, konnten wir bereits das
gesamte anfallende Losemittel
der Produktion aus unseren
sechs Druckmaschinen
destillieren. Gleichzeitig haben
wir angefangen das
Uberschissige Losemittel zu
destillieren, das sich in den
vergangenen Monaten
angesammelt hatte."

Jose Maria Benitez ¢ Director of

Operations bei Plasticos del
Segura

11
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Risiken minimieren -
Losemittel testen

Bei Renzmann konnen Unternehmen ihre verunreinigten Lése\:ni"c‘tgl unter realistischen
Bedingungen destillieren und testen lassen. Ziel ist eine belastbgréAussage zur
Machbarkeit und Wirtschaftlichkeit. @\

Typischer Ablauf:

1.Sie senden |hr verunreinigtes Losemittel
ein.

2.Das Medium wird auf Anforderungen und
Prozessverhalten gepruft.

3.Die Destillation erfolgt unter
realistischen Bedingungen auf der

passenden Anlage.

4.Ermittelt werden Destillatqualitat,
Trennverhalten und Ruckgewinnungsrate.

5.Zusatzlich wird die realistische Tages
oder Chargenleistung bewertet.

6. Kritische Punkte wie Wasseranteile,
Schaumbildung oder Ruckstande werden

sichtbar.

7.Sie erhalten eine technische und
wirtschaftliche Einordnung.

8.So0 entsteht eine belastbare Grundlage
far Ihre Entscheidung.




Welche Fragen der
Versuch beantwortet

Welche Destillatqualitat ist mit dem
konkreten  Medium
Welche

realistisch?

erreichbar?
Ruckgewinnungsrate st

Welche Mengen lassen sich pro Tag
oder im Batch umsetzen?

Welche
entstehen durch Wasseranteile,
Schaumbildung oder Ruckstande?
Wie konnte ein sinnvoller Anlagen-

Herausforderungen

und Prozessaufbau im Betrieb
aussehen?

Warum ist das

entscheidungsrelevant?

Gerade beilnvestitionsgltern ist es

riskant, sich.auf Annahmen zu

verlassen. Ein Versuch mit

Originalmedium schafft eine

deutlich bessere Grundlage flr:

« technische =
Entscheidungs\sicherheit

o wirtschaftliche Be\)\/“ertung

o interne Abstimmung zwischen
Produktion, Technik und
Geschaftsfuhrung

e Einschatzung des tatsachlichen
ROI-Potenzials




INDUSTRIE REPORT 2026 i

Reale Testergebnlsse
Technikum i

Fall 2: Der\ei\gentuche

Hebel liegt |§ \edlum

c':‘lﬁh_'l—'

NSE
—

Ein deutscher Farben- und

i
| o=
-

=

Lackhersteller kam fur
Reinigungsversuche ins Technikum.
Dabei zeigte sich, dass im Betrieb
weit Uber GUber 500 Tonnen
Losemittel pro Jahr per aufbereitet

wurden.

Im Versuch wurde deutlich, dass

das Medium einen sehr hohen

Was dieser Fall zeigt:

¢ Hohe Mengen allein erklaren

Wasseranteil aufwies.

TEIrfE el EEIve Die zentrale Erkenntnis: Nicht jeder
RS EIEIEE LG Kostenhebel liegt direkt bei der
Prozesskritische Faktoren im Destille. In diesem Fall war
M) AT entscheidend, den Wasseranteil
SisienEiepneler el el e zuerst gezielt zu reduzieren, um
DSBS, uberhaupt die Grundlage fur eine

Ein Technikumsversuch macht wirtschaftliche Inhouse-Destillation

sichtbar, welche Stellhebel vor 7u schaffen.

einer Investition geklart werden Auch hier helfen wir mit Beratung

mussen. und gezielter Analyse lhrer Prozesse

14
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Was ist ROTOmaXx?

L e

r—

o]

Die ROTOmaX gewinnt verunreinigte
Losemittel zuruck, um sie direkt
wieder im Betrieb zu nutzen. Das
senkt den Bedarf an Frischlosemittel
und reduziert Entsorgungs- und
Betriebskosten.

Merkmale

Zu den zentralen Merkmalen zahlen
die hohe Ruckgewinnungsrate, der
hohe Automatisierungsgrad, reale
Prozessdaten fur Auswertung und
Dokumentation sowie ein
konsequent auf Sicherheit und
Prozessstabilitat ausgelegtes
Maschinenkonzept.

Auswirkungen

Durch den Einsatz der ROTOmaX
werden Losemittel schneller wieder
verfugbar, interne Ablaufe stabiler

Fazit:

|

und der Aufwand fiir Handling,
Nachkauf\pnd\Entsorgung geringer.
Gleichzeitig gevyinnen Sie mehr
Transparenz\]bér\ lhren
Lésemittelkrei%at}f{\entlasten Personal
im Alltag und reduzieren die
Abhangigkeit von ext rn\éh\\
Dienstleistern.

Einsatzgebiete

Typische Einsatzgebiete sind
Anwendungen in der Druck- und
Verpackungsdruckindustrie, in der
Farben- und Lackherstellung sowie in
angrenzenden Beschichtungs-,
Klebstoff- und l6semittelintensiven
Produktionsprozessen.

Die ROTOmaX adressiert genau die Punkte, die fur Betreiber im Alltag zahlen:

geringere laufende Kosten, weniger Personalbindung, stabile Ablaufe, hohere

Transparenz und ein
Produktionsumfeld passt.

Sicherheitsniveau, das zu

verlasslichen

15
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Relevante

Kennzahlen

als Entscheidungshilfe

Wirtschaftliche
Kennzahlen

Kosten fur Frischlosemittel
pro Jahr
Entsorgungskosten pro Jahr
Gesamtkosten je Tonne
oder je Prozesszyklus
Kapitalbindung durch
Vorhaltemengen

Grober ROI-Zeitraum

Qualitats- und

Prozesskennzahlen

Erreichbare
Destillatqualitat

Reale Ruckgewinnungsrate
Durchsatz pro Tag oder pro
Charge

Verhalten bei
Schaumbildung,
Wasseranteilen oder
Feststoffen

Operative
Kennzahlen

Innerbetrieblicher
Handlingaufwand
Benotigte Lagerflache
Zahl manueller Eingriffe
Personalaufwand fur
Bedienung, Handling
und Dokumentation

Sicherheit und
Compliance

Dokumentierbare
Mengenstrome
Anforderungen an Lagerung
und Handling
Nachvollziehbarkeit von
Reststoffmengen
Beitrag zur
Losemittelbilanz
Einfluss auf interne
Sicherheits- und
Auditprozesse
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Nachste
Schritte

Unverbindlicher

Versuch

Fragen Sie einen Termin im
Technikum an und lassen Sie Ihr
original verschmutztes
Losemittel bei uns testweise

destillieren.

Lassen Sie |hr individuelles
Einsparpotenzial und lhren ROI

berechnen.

Die umfassende Beratung durch

ein Team von Renzmann- Timm Guhl

Spezialisten istin jedem Fall +49 6751 878291

inklusive. )
technikum@renzmann.com

www.renzmann.com
RENZMANN GmbH
IndustriestraBBe 1
55569 Monzingen
GERMANY

RENZMANN
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	Wie Betreiber bestehender Destillationsanlagen ihre Rückgewinnungsquote erhöhen, Betriebskosten senken und versteckte Effizienzverluste aufdecken.

	Was Sie im Report
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	Fazit
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	Praxisfall
	Plásticos del Segura (PDS Group) ist ein spanischer Hersteller von Kunststoffverpackungen mit Hauptsitz in Murcia. Das Unternehmen produziert Verpackungslösungen für die Lebensmittelindustrie und andere Bereiche. Trotz einer vorhandenen Destillieranlage begannen sich schon noch kurzer Zeit die IBCs mit Schmutzlösemitteln zu stapeln.
	Wenn die eigene Destille nicht (mehr) effektiv läuft
	“Seit der Inbetriebnahme der neuen Destillieranlage vor einer Woche, konnten wir bereits das gesamte anfallende Lösemittel der Produktion aus unseren sechs Druckmaschinen destillieren. Gleichzeitig haben wir angefangen das überschüssige Lösemittel zu destillieren, das sich in den vergangenen Monaten angesammelt hatte."
	Jose Maria Benitez • Director of Operations bei Plasticos del Segura

	Was dieser Fall zeigt:
	Trotz einer vorhandenen Destillieranlage, stapelten sich bei Plasticos del Seguro schnell die IBCs.  Lagerung und Handling wurden zum Problem, hinzu kamen hohe Kosten für den Neuankauf von Frischlösemitteln.
	Eine moderne Destillieranlage schaffte schnell Abhilfe.
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	Zusätzlich wird die realistische Tages oder Chargenleistung bewertet.
	Kritische Punkte wie Wasseranteile, Schaumbildung oder Rückstände werden sichtbar.
	Sie erhalten eine technische und wirtschaftliche Einordnung.
	So entsteht eine belastbare Grundlage für Ihre Entscheidung.


	Risiken minimieren -
	Lösemittel testen
	Bei Renzmann können Unternehmen ihre verunreinigten Lösemittel unter realistischen Bedingungen destillieren und testen lassen. Ziel ist eine belastbare Aussage zur Machbarkeit und Wirtschaftlichkeit.

	Warum ist das entscheidungsrelevant?
	Welche Fragen der Versuch beantwortet
	Fall 2: Der eigentliche Hebel liegt im Medium
	Ein deutscher Farben- und Lackhersteller kam für Reinigungsversuche ins Technikum. Dabei zeigte sich, dass im Betrieb weit über über 500 Tonnen Lösemittel pro Jahr per aufbereitet
	wurden.


	Reale Testergebnisse Technikum
	Was dieser Fall zeigt:
	Hohe Mengen allein erklären nicht die ganze Wirtschaftlichkeit. Prozesskritische Faktoren im Medium können entscheidender sein als der Dienstleisterpreis.
	Ein Technikumsversuch macht sichtbar, welche Stellhebel vor einer Investition geklärt werden müssen.
	Im Versuch wurde deutlich, dass das Medium einen sehr hohen Wasseranteil aufwies.
	Die zentrale Erkenntnis: Nicht jeder Kostenhebel liegt direkt bei der Destille. In diesem Fall war entscheidend, den Wasseranteil zuerst gezielt zu reduzieren, um überhaupt die Grundlage für eine wirtschaftliche Inhouse-Destillation zu schaffen.
	Auch hier helfen wir mit Beratung und gezielter Analyse Ihrer Prozesse
	und der Aufwand für Handling,
	Nachkauf und Entsorgung geringer. Gleichzeitig gewinnen Sie mehr Transparenz über Ihren Lösemittelkreislauf, entlasten Personal im Alltag und reduzieren die Abhängigkeit von externen Dienstleistern.



	Was ist ROTOmaX?
	Die ROTOmaX gewinnt verunreinigte Lösemittel zurück, um sie direkt wieder im Betrieb zu nutzen. Das senkt den Bedarf an Frischlösemittel und reduziert Entsorgungs- und Betriebskosten.
	Merkmale
	Zu den zentralen Merkmalen zählen
	die hohe Rückgewinnungsrate, der
	hohe Automatisierungsgrad, reale
	Prozessdaten für Auswertung und
	Dokumentation sowie ein
	konsequent auf Sicherheit und
	Prozessstabilität ausgelegtes
	Maschinenkonzept.

	Auswirkungen
	Durch den Einsatz der ROTOmaX
	werden Lösemittel schneller wieder
	verfügbar, interne Abläufe stabiler

	Einsatzgebiete
	Typische Einsatzgebiete sind Anwendungen in der Druck- und Verpackungsdruckindustrie, in der Farben- und Lackherstellung sowie in angrenzenden Beschichtungs-, Klebstoff- und lösemittelintensiven Produktionsprozessen.

	Fazit:
	Die ROTOmaX adressiert genau die Punkte, die für Betreiber im Alltag zählen: geringere laufende Kosten, weniger Personalbindung, stabile Abläufe, höhere Transparenz und ein Sicherheitsniveau, das zu einem verlässlichen Produktionsumfeld passt.


	Relevante Kennzahlen als Entscheidungshilfe
	Wirtschaftliche Kennzahlen
	Kosten für Frischlösemittel pro Jahr
	Entsorgungskosten pro Jahr
	Gesamtkosten je Tonne oder je Prozesszyklus
	Kapitalbindung durch Vorhaltemengen
	Grober ROI-Zeitraum

	Operative Kennzahlen
	Innerbetrieblicher Handlingaufwand
	Benötigte Lagerfläche
	Zahl manueller Eingriffe
	Personalaufwand für Bedienung, Handling und Dokumentation

	Qualitäts- und Prozesskennzahlen
	Erreichbare
	Destillatqualität
	Reale Rückgewinnungsrate Durchsatz pro Tag oder pro Charge
	Verhalten bei Schaumbildung, Wasseranteilen oder Feststoffen

	Sicherheit und Compliance
	Dokumentierbare Mengenströme Anforderungen an Lagerung und Handling Nachvollziehbarkeit von Reststoffmengen
	Beitrag zur
	Lösemittelbilanz
	Einfluss auf interne Sicherheits- und Auditprozesse


	Nächste Schritte
	Unverbindlicher Versuch
	Fragen Sie einen Termin im Technikum an und lassen Sie Ihr original verschmutztes Lösemittel bei uns testweise destillieren.
	Lassen Sie Ihr individuelles Einsparpotenzial und Ihren ROI berechnen.
	Die umfassende Beratung durch ein Team von Renzmann- Spezialisten ist in jedem Fall inklusive.
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