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Why many |
distillation systems

waste 20-35% .

How operators of existing distillation systems can
increase recovery rates, cut operating costs

_ ‘ and uncover hidden efficiency losses
( } in their processes.
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THE HIDDEN PROBLEM

|

WITH MANY DISTILITATION

SYSTEMS !

Many companies already operate
their own distillation system
and therefore assume that their

es are often
evitable.

solvent recovery is already teeat itself, buta D R

optimised. In practice, however,
the picture is often different.

combination of: T
System design

Maintenance condition

While modern systems can achieve Operation

recovery rates of up to 92-97%,
many existing systems consistently

Process settings

Wear and tear

operate at only
60-70%.
The consequences:

e Larger volumes for disposal

e Higher energy costs per litre
of distillate

e Additional logistical effort

e Hidden costs that often

go unnoticed

@ Conclusion:

Many distillation systems operate
below their potential,

resulting in unnecessary

costs.
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Common causes of
low solvent recovery

rates

Worn
components

n Irregular
maintenance

E Operating
errors

1. Irregular
maintenance

Many operators only carry out
maintenance when problems appear.
Typical consequences include dirty
heat exchangers, reduced
evaporation performance, longer
batch times and rising

energy consumption.

2. Daily operating
errors

Checks specified in the manual are
often not carried out consistently.
Typical examples include inadequate
cleaning, incorrect fill quantities,
incorrect temperature settings,

and undetected signs of wear.

Even small deviations can
significantly affect the

recovery rate.

L. L:r_%

Process
settings

System
design

3. System
design

Not every distillation system offers

the same physical conditions for

high solvent recovery.

One often underestimated factor is

the geometry of the distillation vessel.
Many systems available on the

market have a conical

vessel design, which can create
disadvantages, particularly in

terms of heat transfer.

4. Process
settings

Many systems offer few
adjustable settings, a low
level of automation and
insufficient process analysis

and adjustment capabilities.
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When system design
becomes a limitation

Not every distillation system offers the same physical conditions for high solvent

recovery. One often underestimated factor is the design of the distillation

system itself. Many older or simpler system concepts reach their

technical limits, particularly when processing demanding solvent mixtures.

Vessel geometry

Many systems on the market
use conical
distillation vessels. This design
can lead to inherent disadvantages:
e High energy losses during
distillation
¢ Uneven heat distribution across
the heating surfaces
e Declining distillation performance
as thefill level falls
e Longer batch times as a result
Especially at lower fill levels,
these designs often reduce
the effective heating surface.
The result is a continuous decline

in performance during the batch.

Inaccurate temperature readings

In some system designs,
temperature measurement has
relatively low accuracy
and high hysteresis.
Possible effects:

e Temperature fluctuations of

several degrees Celsius

e Reduced distillation performance

e Unstable process control

e Increased foaming

e System overflow under
critical operating conditions

e More difficult control during

refilling operations

Especially with demanding
solvent mixtures,

precise temperature control

can be crucial for product quality

and the recovery rate.
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Limited process monitoring
and data availability

Existing systems often provide little
process information. Most operators

only have access to basic data
such as heating time, vacuum time
and batch duration.

This means key information is missing for:
e Productivity analyses
o Efficiency assessments Not all system designs can
e Investigating the causes of reliably handle
performance fluctuations these fluctuations.

e Optimising the recovery rate Possible consequences:
Variable distillate quality

Declining recovery rates

Without reliable process data, many

operating losses remain invisible.

Greater operating effort

Limited tolerance More frequent process interruptions

for variations in
Lack of discharge and

residue monitoring

the feed material

In practice, solvent mixtures

change continuously. Simpler systems are often
Typical influencing factors include: emptied without actively
e Varying solids content monitoring the amount
e Different levels of of residue remaining.
contamination This creates risks
e Water content relating to:
e Processresidues e NC fires caused by dried

residue on exposed
heating surfaces
e Product losses
e Excessive residue volumes
e Inconsistent
batch results
e Additional cleaning effort
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Special challenges with
NC-containing solvent mixtures

Design differences become particularly
clear with sensitive solvent mixtures
containing nitrocellulose

(NC).

These materials place greater
demands on:

Temperature control
Heat transfer

Process stability

Discharge design

System control

While modern system designs can
achieve high recovery rates
even with these mixtures,
older or less specialised systems
often exhibit:

e Significantly lower

distillation performance
e Reduced recycling rates
e Longer batch times

e Greater process instability

@ Conclusion

Low recovery rates are not
always caused by
maintenance or operating
issues. In many cases,
the system design itself
limits the performance
that can be achieved.

If recycling rates remain
too low over time,

the assessment should
therefore cover both
system operation and

the design constraints

of the installed system.




WHICH KEY METRICS

YOU SHOULD MONITOR
REGULARLY

C h ecC kli st Operational metrics

Number of unplanned stoppages

Maintenance effort
Staff time

Technical metrics

e Recoveryrate

Cleaning intervals

Distillate quality

Batch duration PERFORMANCE CHECK FOR
Energy consumption per batch EXISTING SYSTEMS

Condensation performance

Many operators do not know how
much potential their existing

Financial metrics system still has.

e Fresh solvent consumption

« Disposal costs Typical questions:

e Cost per litre of recovered What recovery rate is

solvent technically achievable?

What currently limits

e System availability

performance?

What role do maintenance and

operation play?

Where do unnecessary losses occur?
Does optimisation make economic sense?

When is system replacement worthwhile?




The alternative: |

Assess your
distillation process

offer additional opportunities
for savings.

After a few years, many companies
stop checking the performance

of their own distillation solution.
They often assume that efficiency
and recovery rates remain

roughly the same.

Recovering and reusing a high
proportion of solvent

reduces the cost of purchases
and disposal.

The result is lower

stock requirements, less

Carry out a performance check and storage space and less
seek advice if needed. internal handling
Together with you, we analyse: of materials.

e Currentrecovery rates

e Process data

e Financial implications

e Opportunities for optimisation
This provides a sound basis for \ : : I t,
deciding whether optimisation is | ; N
enough, or whether modern systems 1 -

\
bi



Example calculation:
Printing company with
200 t of solvent/year

A typical printing company generates 200 tonnes of waste solvént per year. It has
used the same distillation system for many years, and the equipmhgtisggeing.
In scenario A, residue disposal and fresh solvent purchases cost about@252,o\qo.

~ Teos

-
If the same company uses a conventional distillation system (B) with a standard ————

recovery rate, the same cost items
stillamount to €144,000.

Fresh
‘ Recovery Residue Residue disposal solvent Total
Scenario rate costs
/ loss (€1.10/ke) purchase annual costs
A2 (€2.50/kg)
A Older system
(typical 65% 70,000 kg €77,000 €175,000 €252,000
standard)
B Competitor
systems 80% 40,000 kg €44,000 €100,000 €144,000
(good
standard)
ROTOmaX by
RENZMANN 92% 16,000 kg €17,600 €40,000 €57,600

(best in class)

ROTOmaX reduces annual solvent and disposal costs |Industry benchmark
by about 77%, or €194,400 per year, compared for r::c;‘(')i/ry rtate_s Lol

o - = Icatolder
with a typical older distillation system. Depending TP

systems
on the solvent used and its e 70-85% = acceptable
purchase price, the actual savings potential e 85-92% = good
may be even higher. e 92-97% = bestin class
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Case study

When your distillation system

no longer runs efficiently

What this case shows:

Despite an existing distillation
system, IBCs quickly piled up
at Plasticos del Segura.
Storage and handling became
a problem, compounded by
high costs for purchasing
fresh solvent.

A modern distillation system
quickly resolved the issue.

Plasticos del Segura (PDS Group) i

a Spanish manufacturer of
plastic packaging,
headquartered in Murcia.

The company produces
packaging solutions for the
food industry and other sectors.
Despite having a distillation
system, IBCs containing
contaminated solvent soon

began to pile up.

“Since commissioning the new
distillation system a week ago,
we have already been able to
distil all the solvent generated
in production by our

six printing presses.

At the same time, we have
started distilling the

surplus solvent that

had accumulated

over the previous

months.”

Jose Maria Benitez ¢ Director of
Operations at Plasticos del
Segura

S
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Minimise risks -
Test your solvent

At Renzmann, companies can have their contaminated solveﬁts dlstllled and tested

under realistic conditions. The aim is a reliable assessment of \
technical feasibility and economic viability.

Typical procedure:

1. Send us your contaminated solvent
sample.

2. We assess the material requirements and
its behaviour during processing.

3. Distillation is carried out under
realistic conditions using the
appropriate system.

4. We determine distillate quality,
separation behaviour and recovery rate.

5. We also assess realistic daily
or batch throughput.

6. Critical factors such as water content,
foaming or residues
become apparent.

7.You receive a technical and
economic assessment.

8. This provides a sound basis
for your decision.




Questions the

trial answers

What distillate quality is achievable
with this specific material?

What recovery rate is

realistic?

What volumes can be processed
per day or per batch?

What challenges arise

from water content,

foaming or residues?

What would an appropriate system
and process configuration look

like at your facility?

Why dof‘es this matter

for your decision?

For capital équipment in particular,

relying oh assumptions is risky.

A trial using the actual

feed material provides a

much better basis for:

« Confidence in technical
decisions

« Economic assessment

¢ Internal coordination between
production, engineering and

management
o Assessing the actual
ROI potential
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Real test results

from the technical centre

\ \
Case 2: Trﬁ\r\ea\l lever
is the feed m\ateiial\

S
A German paint and
coatings manufacturer visited
the technical centre for cleaning trials.
It became clear that the company
was processing well over
500 tonnes of solvent

peryear.

The trial showed that
the material had a very high

What this case shows:

¢ High volumes alone do not

water content.

RS LHeNE Sl O The key finding: Not every

SEEANIE el cost lever lies directly in the
FIRRSESS- I EEL BBl I distillation system. In this case,

D F2e) TEETE G2 the crucial first step was

TSI BN Ui s to specifically reduce the

service provider’s price. water content and create

A technical-centre trial reveals the conditions for economical

SARIER TGRS OEE 19 |0 in-house distillation.

Slieliferel |96 Ml i We can also support you with advice

an investment. and targeted analysis of your processes.

14
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What is ROTOmaXx?

L e

ROTOmaX recovers contaminated
solvents for immediate reuse

in your facility. This

reduces the need for fresh solvent
and lowers disposal and
operating costs.

Features

Key features include

a high recovery rate,

a high level of automation,
actual process data for analysis
and documentation,

and a machine design
consistently focused on safety
and process stability.

Benefits

ROTOmaX makes solvents
available for reuse sooner
and stabilises internal processes,

Conclusion:

while reducmg the effort involved in
handling, ﬁgurchasmg and disposal.
You also gain gr\eater
transparency.over your

solvent cycle, ?gduce the daily
workload for staff and become

less dependent on%ternal\
serviceproviders.

Applications

Typical applications include

the printing and packaging
printing industries,

paint and coatings manufacturing,
and related coating,

adhesive and solvent-intensive
production processes.

ROTOmaX addresses the issues that matter to operators every day:
lower ongoing costs, less staff time, stable processes, greater

transparency and a level of safety suited to a reliable

production environment.




Key metrics to support
your decision

Financial
metrics

Annual fresh solvent

costs

Annual disposal costs

Total cost per tonne

or process cycle
Capitaltied upin

solvent stocks
Approximate ROl timeframe

Quality and
process metrics

Achievable

distillate quality

Actual recovery rate
Throughput per day or per
batch

Behaviour in the presence of
foaming,

water or

solids

Operational
metrics

Internal

handling effort

Storage space required
Number of manual actions
Staff time for

operation, handling

and documentation

Safety and
compliance

Documentable
material flows
Storage and handling
requirements
Traceability of
residue volumes
Contribution to the
solvent balance
Impact on internal
safety and

audit processes
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Next
steps

No-obligation
trial

Book an appointment at our
technical centre and have
your actual contaminated
solvent distilled in a

trial at our facility.

Have your individual
savings potential and ROI

calculated.

Comprehensive advice from
a team of Renzmann
specialists is always

included.

Timm Guhl

+49 6751 878291
technikum@renzmann.com
www.renzmann.com
RENZMANN GmbH
IndustriestraBe 1

55569 Monzingen

GERMANY

RENZMANN




	Warum viele Destillationsanlagen 20–35 % Lösemittel verschenken!
	Wie Betreiber bestehender Destillationsanlagen ihre Rückgewinnungsquote erhöhen, Betriebskosten senken und versteckte Effizienzverluste aufdecken.

	Was Sie im Report
	erwartet:
	Oft wird die niedrige Recyclingquote als unvermeidbar akzeptiert.
	Dabei liegt die Ursache häufig nicht im Lösemittel selbst, sondern in der Kombination aus:
	Anlagenkonstruktion
	Wartungszustand
	Bedienung
	Prozesseinstellungen
	Verschleiß

	DAS VERSTECKTE PROBLEM VIELER DESTILLATIONS-ANLAGEN
	Viele Unternehmen verfügen bereits über eine eigene Destillationsanlage und gehen deshalb davon aus, ihre Lösemittelrückgewinnung sei bereits optimiert. In der Praxis zeigt sich jedoch ein anderes Bild.
	Während moderne Systeme Rückgewinnungsraten von bis zu 92–97 % erreichen können, arbeiten viele Bestandsanlagen dauerhaft im Bereich von 60–70 %.
	Die Folge:
	Größere Entsorgungsmengen
	Höhere Energiekosten pro Liter Destillat
	Zusätzlicher logistischer Aufwand
	Versteckte Kosten, die häufig nicht sichtbar werden
	Fazit:
	Viele Destillieranlagen laufen unter ihren Möglichkeiten und verursachen dadurch unnötige Kosten.


	Begrenzte Prozessüberwachung
	und Datenverfügbarkeit
	Bestandsanlagen liefern oftmals nur wenige Prozessinformationen. Lediglich Basisdaten wie Heizzeit, Vakuumzeit und Chargendauer stehen den meisten Bedienern zur Verfügung.
	Dadurch fehlen wichtige Informationen für:
	Produktivitätsanalysen
	Effizienzbewertungen
	Ursachenanalysen bei Leistungsschwankungen
	Optimierung der Rückgewinnungsrate
	Ohne belastbare Prozessdaten bleiben viele Verluste im Betrieb unsichtbar.
	Nicht alle Anlagenkonzepte können solche Schwankungen zuverlässig verarbeiten.
	Mögliche Folgen:
	schwankende Destillatqualität
	sinkende Rückgewinnungsraten
	steigender Bedienaufwand
	häufigere Prozessunterbrechungen

	Eingeschränkte Toleranz gegenüber schwankenden Medien
	Fehlende Austrags- und Rückstandskontrolle
	In der Praxis verändern sich Lösemittelgemische kontinuierlich.
	Typische Einflussfaktoren sind:
	wechselnde Feststoffanteile
	unterschiedliche Verschmutzungsgrade
	Wasseranteile
	Prozessrückstände
	Bei einfacheren Anlagen erfolgt die Entleerung häufig ohne aktive Überwachung der verbleibenden Rückstandsmenge.
	Dadurch entstehen Risiken hinsichtlich:
	NC Brände durch eingetrockneten Rückstand an den freien Heizflächen
	Produktverlusten
	unnötig hohen Restmengen
	schwankenden Chargenergebnissen
	zusätzlichem Reinigungsaufwand
	Besondere Herausforderungen bei NC-haltigen Lösemittelgemischen
	Besonders deutlich werden konstruktive Unterschiede bei sensiblen Lösemittelgemischen mit Nitrocellulose-(NC)-Anteilen.
	Diese Medien stellen erhöhte Anforderungen an:
	Temperaturführung
	Wärmeübertragung
	Prozessstabilität
	Austragskonzept
	Anlagenregelung
	Während moderne Anlagenkonzepte auch bei solchen Gemischen hohe Rückgewinnungsraten ermöglichen können, zeigen ältere oder weniger spezialisierte Systeme häufig:
	deutlich geringere Destillationsleistungen
	reduzierte Recyclingquoten
	längere Chargenzeiten
	erhöhte Prozessinstabilität


	Fazit
	Niedrige Rückgewinnungsraten sind nicht immer auf Wartung oder Bedienung zurückzuführen. In vielen Fällen setzt die Anlagenkonstruktion selbst die Grenze für 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.

	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.

	Typischer Ablauf:
	Sie senden Ihr verunreinigtes Lösemittel ein.
	Das Medium wird auf Anforderungen und Prozessverhalten geprüft.
	Die Destillation erfolgt unter realistischen Bedingungen auf der passenden Anlage.
	Ermittelt werden Destillatqualität, Trennverhalten und Rückgewinnungsrate.
	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.

	Timm Gühl
	+49 6751 878291
	technikum@renzmann.com www.renzmann.com
	RENZMANN GmbH
	Industriestraße 1
	55569 Monzingen
	GERMANY



