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Nachhaltigkeit ist Zukunftsfähigkeit

An diesem Grundsatz orientieren sich die IMO Ober-

flächentechnik GmbH und die Müller Spot Plating

GmbH seit Beginn ihrer Geschäftstätigkeiten.

Sowohl die Geschäftsleitung als auch die Mitarbei-

ter sind sich ihrer Verantwortung für die Umwelt und

Erhaltung der natürlichen Lebensgrundlagen

bewusst.

Konsequent arbeiten wir an einer ökologisch sinn-

vollen und ökonomisch profitablen Entwicklung des

Unternehmens. Die Schonung der natürlichen Res-

sourcen, Einsparung von Wasser und die Reduzie-

rung von Chemikalien sind für uns wichtige Beiträge

zur Nachhaltigkeit. Durch verbindlich formulierte

und festgeschriebene Grundsätze gewährleisten

wir eine hohe Qualität, Produktions- und Produktsi-

cherheit, Gesundheits- und Umweltschutz.

Bereits im November 2001 haben wir in unser

bestehendes Managementsystem ein Umweltma-

nagementsystem nach der Norm ISO 14001 inte-

griert. Darüber hinaus beteiligen wir uns erfolgreich

an EMAS (Eco-Management and Audit-Scheme),

dem europäischen Gemeinschaftssystem für

betriebliches Umweltmanagement.

In diesem Jahr haben wir mit der Einführung eines

Energiemanagementsystems nach DIN EN 16001

einen weiteren Meilenstein in Richtung Umwelt-

schutz und Energieeffizienz gesetzt.

Die vorliegende Umwelterklärung ist Ergebnis einer

erneuten Umweltbetriebsprüfung und gibt Einblick

in die Tätigkeiten unseres Unternehmens, be-

schreibt die umweltrelevanten Aspekte und zeigt

auf, was wir bisher erreicht haben und welche Um-

weltziele wir für die Zukunft haben.

Wir wollen uns am Standort Königsbach kontinuier-

lich weiter entwickeln und freuen uns auf einen kon-

struktiven Meinungsaustausch mit unseren Mitar-

beitern, Kunden, Verbänden, Behörden und der in-

teressierten Öffentlichkeit.

Königsbach, den 1. September 2010

Die Geschäftsleitung

Bernd Müller

1 Vorwort
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Der Umweltschutz ist in unserem unternehmerischen

Denken und Handeln bereits seit langem verankert

und wird nun in unserer Umweltpolitik konkretisiert fest-

geschrieben. Die Verantwortung für den Umweltschutz

und die Bewusstseinsförderung zur Erhaltung der

Umwelt trägt die Geschäftsleitung. Sie motiviert die Mit-

arbeiter zu einem verantwortungs- und umweltbe-

wussten Verhalten, informiert Sie und führt entspre-

chende Schulungen durch.

Unser Ziel ist es, über das Selbstverständliche wie die

Einhaltung aller relevanten Rechtsvorschriften hinaus,

entsprechende Maßnahmen zu ergreifen, um den

betrieblichen Umweltschutz kontinuierlich zu verbes-

sern. Konsequent arbeitet die Firmen IMO und MSP

daran, Wasser und Energie einzusparen, Rohstoffe

und Abfälle zu verringern und die Emissionen, d.h.

Abluft und Lärmbelastung, durch den Einsatz der

besten verfügbaren Techniken zu minimieren.

Der sorgfältige Umgang mit den natürlichen Ressour-

cen und der Einsatz energiesparender Verfahren und

Anlagen finden in unserem Hause schon im Stadium

der Projektphase Berücksichtigung. Von der Beschaf-

fung der Chemikalien über die einzelnen Fertigungs-

stufen zurAuslieferung an den Kunden und bis zur Ent-

sorgung bzw. Wiederaufbereitung der Abwässer wer-

den alle Verfahren bezüglich ihrer Umweltverträglich-

keit bewertet und nur die besten, wirtschaftlich vertret-

baren Verfahren eingesetzt.

Die imAuftrag unseres Unternehmens arbeitenden Lie-

feranten und Dienstleister, wie auch die auf dem

Betriebsgelände tätigen Vertragspartner werden

daraufhin überprüft, ob sie nach gleichwertigen

Umweltnormen verfahren wie wir selbst.

Wir wollen motivierte Mitarbeiter, die sich für
den Umweltschutz einsetzen.

Wir unternehmen für den Umweltschutz mehr
als gesetzlich gefordert ist.

Wir achten schon in der Projektphase auf eine
umweltfreundliche Umsetzung unserer Vorha-
ben.

Wir überprüfen, ob Lieferanten und Dienstleis-
ter gleiche Umweltstandards nachweisen kön-
nen.

In Zusammenarbeit mit den Behörden werden geeig-

nete Verfahren und Notfallpläne ausgearbeitet, welche

sicherstellen, dass die Wahrscheinlichkeit umwelt-

schädlicher Unfälle möglichst gering ist. Sollte den-

noch ein umweltschädigender Unfall eintreten, werden

Sofortmaßnahmen zur Minimierung der Umweltbela-

stungen eingeleitet.

Durch den Aufbau unseres Umweltmanagement-

systems sowie durch die regelmäßige Durchführung

von Umweltbetriebsprüfungen gewährleisten wir eine

kontinuierliche und systematische Kontrolle unserer

Umweltschutzleistungen. Mögliche Defizite werden

rechtzeitig erkannt und es werden, falls erforderlich,

Korrekturmaßnahmen eingeleitet. In regelmäßigen

Abständen wird die Umweltpolitik von der Geschäfts-

leitung überprüft und bei Bedarf angepasst.

Die Umwelterklärung dient dem offenen Dialog mit

unseren Geschäftspartnern, den zuständigen Behör-

den und der interessierten Öffentlichkeit. Sie informiert

diese regelmäßig über die Umweltauswirkungen und

die Umweltschutzmaßnahmen an unserem Standort.

Wir achten auf Energieeffizienz bei Konzeption,

Beschaffung und Betrieb unsererAnlagen und Maschi-

nen.

Diese Umweltpolitik sehen wir als Investition in die

Zukunft unseres Unternehmens und als Beitrag zum

Schutz der Umwelt und des damit verbundenen

Lebens.

Wir halten das Risiko von möglichen Störfällen
gering.

Wir lassen kontinuierlich unsere Umweltschutz-
leistungen überprüfen und beheben mögliche
Defizite unverzüglich.

Wir informieren mit unserer Umwelterklärung
alle interessierten Kreise über unsere Umwelt-
schutzmaßnahmen.

Wir arbeiten kontinuierlich an der energeti-
schen Verbesserung der bestehenden Anlagen
und Einrichtungen.
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Seit der Unternehmensgründung im Jahre 1973 ent-

wickelte sich der Familienbetrieb zum Technologie-

führer im Bereich der galvanischen Oberflächenbe-

schichtung.

Basierend auf unseren Grundwerten Qualität,

Zuverlässigkeit, Flexibilität, Innovationsfreude und

Umweltschutz bewegen wir uns seit Jahrzehnten an

der Branchenspitze und setzen gemeinsam mit

unseren Kunden immer wieder neue Standards.

Ein gesundes Wachstum, höchste Kundenzufrie-

denheit, eine gute Ausbildung unseres Nachwuch-

ses und ein modernes, sich immer weiterentwi-

ckelndes Managementsystem bestimmen den wei-

teren Kurs unseres Unternehmens.

Gründung der IMO Ingo Müller Oberflächentech-

nik durch Ingo Müller mit Spezialisierung auf

Schüttgutgalvanisierung.

Inbetriebnahme der ersten Bandgalvanisierungs-

anlagen aus eigener Herstellung.

Großzügige Erweiterungen des Firmengebäudes

in mehreren Bauabschnitten.

Gründung der MSP GmbH (Müller Spot Plating

GmbH) durch Bernd Müller, deren Aufgabe die

Spezialisierung im Bereich punktueller Veredelung

und die Umsetzung neuer, zukunftsweisender

Technologien ist.

Unternehmensgeschichte

1973

1975

1980,1984 und 1989

1986

1995

1998

2000

2001

2004

2007

Einführung eines modernen und durchgängigen

Managementsystems nach den Vorgaben der
DIN EN ISO 9002.

Investitionen in einen modernen Anbau nach 25

von Wachstum und Innovation geprägten Jahren.

Inbetriebnahme des neuen, hochmodernen Tech-

nologiezentrums für Oberflächenbeschichtung im

Gewerbegebiet von Königsbach.

Einführung des Qualitätsmanagementsystems

nach den Vorgaben der VDA 6.1 und QS 9000

und eines Umweltmanagementsystems nach den

Vorgaben der DIN EN ISO 14001 und EMAS.

Zertifizierung unseres Qualitätsmanagementsys-

tems nach den Forderungen der ISO/TS

16949:2002.

Auszeichnung mit dem Umweltpreis für Unterneh-

men des Landes Baden-Württemberg.

Eröffnung der IMO Electronic Components

(Changzhou) Co., Ltd., in China.

Erstellung eines großzügigen Anbaus mit 6.500

m² am Standort Königsbach-Stein.

Auszeichnung mit dem Umweltpreis der Spar-

kasse Pforzheim Calw.

3 Unternehmen und Standort
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Standort

Die Wirtschaftsregion Nordschwarzwald entwi-

ckelte sich in den vergangenen Jahren zu einem

Zentrum für die Metallbearbeitung und Präzisions-

technik und verfügt dank Schmuck- und Galvano-

branche über ein hohes Maß an Facharbeitern.

Eine Vielzahl unserer Kunden und Lieferanten

befinden sich in dieser Region und sichern somit

kurze und termingerechte Transportwege.

Unser Betriebsstandort mit einer Nutzfläche von

21.500 m² liegt im GewerbegebietAllmendwiesen in

Königsbach verkehrsgünstig zwischen Karlsruhe

und Pforzheim und verfügt über eine optimale Ver-

kehrsanbindung an die Autobahnen A8 und A5

sowie an die internationalen Flughäfen Frankfurt

und Stuttgart.

Das Gebäude wurde unter Berücksichtigung ökolo-

gischer Aspekte und unter höchsten Sicherheits-

und Brandschutzmaßnahmen erstellt und kann

jederzeit problemlos erweitert werden. Alle Produk-

tionshallen wurden mit modernsten Technologien

ausgestattet und können völlig autark betrieben wer-

den. Anfallendes Regenwasser wird direkt in den

Bach geleitet bzw. versickert auf der nicht versiegel-

ten Parkfläche.

Den rund 300 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern ste-

hen hier die besten Voraussetzungen zur Verfü-

gung, um unseren vorhandenen Vorsprung in der

Veredelung von Präzisionsteilen zu nutzen und wei-

ter auszubauen.

2008

2010

Inbetriebnahme des Erweiterungsbaus und

mehrerer neuer Produktionsanlagen.

Inbetriebnahme mehrerer neuer Spoteinheiten zur

Selektivveredelung von Bandware.

Einführung eines Energiemanagementsystems

nach DIN EN 16001.

Die IMO Oberflächentechnik GmbH und die Müller

Spot Plating GmbH werden von uns umwelttech-

nisch als ein Unternehmen angesehen und im Fol-

genden auch so behandelt.

6



Produktion

Seit nahezu vier Jahrzehnten steht die galvanische

Beschichtung von Vollbändern, gestanzten Bän-

dern und Einzelteilen als Schüttgut und Gestellware

im Mittelpunkt unseres unternehmerischen Den-

kens und Handelns.

Heute produzieren wir auf modernsten Anlagen, die

sich äußerst flexibel auf die individuellen Anforde-

rungen unserer Kunden einrichten lassen. Unser

Leistungsangebot umfasst eine Vielzahl an

Beschichtungssystemen wie Gold, Silber, Zinn, Kup-

fer, Nickel und Palladium. Verfahren mit besonders

negativen Umweltauswirkungen, wie beispiels-

weise Cadmium oder chromathaltige Chemikalien,

haben wir aus innerer Überzeugung nicht im Ein-

satz.

Abb 1: Wichtigste Kundengruppen im Überblick

Bandgalvanik

Einzelteilgalvanik

Im Laufe der Jahre haben wir im Bereich der galva-

nischen Beschichtung von Voll- und Stanzbändern

eine Vorreiterstellung eingenommen und zahlreiche

Patente entwickelt. Die eingesetzten Bandgalvani-

sieranlagen werden im Haus konzipiert und zeich-

nen sich durch hohen Durchsatz und flexiblen Ein-

satz aus. Zwischenzeitlich verfügen wir über 30

Bandanlagen und drei Spezialanlagen zur Spot-

Veredelung.

Am Band bearbeiten wir alle galvanisierfähigen

Metalle bis zu einer Bandbreite von 150 mm und

einer Stärke von 1,2 mm. Alle Beschichtungen kön-

nen vollflächig, selektiv ein- und beidseitig auf die

gestanzten Bänder und Vollbänder aufgebracht wer-

den.

Durch variabel konzipierte Verfahren können wir

selbst kleinste, hochempfindliche Teile als Schütt-

gut oder Gestellware galvanisieren. Eingesetzt wer-

den hierfür sowohl langjährig erprobte Eigenverfah-

ren als auch branchenführende Bäder, welche in

vier Schüttgutvoll- und einem -halbautomaten

sowie einer Kleinteilegalvanik für geometrisch hoch-

wertige Teile verwendet werden.

Wir bearbeiten alle galvanisierfähigen Metalle, auch

sogenannte schwierig zu galvanisierende Sonder-

werkstoffe vollflächig, partiell oder nach Kunden-

spezifikation. Die Vorteile unserer Einzelteilegalva-

nik liegen in kurzen Lieferzeiten durch beschleunig-

ten Durchsatz, marktgerechten Kapazitäten und

einer zuverlässigen Qualität.

Kundenstruktur

45%
25%

20%

5%
5%

Automobil

Medizintechnik

Telekommunikation

Elektro

Sonstige

4 Beschreibung der Tätigkeiten am Standort
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Qualität

Seit Bestehen des Unternehmens unterstützen wir

das berechtigte Bedürfnis unserer Kunden nach Pro-

duktsicherheit und Umweltverträglichkeit voll und

ganz. In enger Zusammenarbeit mit ihnen berück-

sichtigt daher unser modernes und durchgängiges

Managementsystem auch die Vorgaben der ISO

9001 und der ISO/TS 16949, welches auf alle quali-

tätsrelevanten Punkte eingeht. Strenge Kontrollen

in allen Fertigungsstufen gewährleisten eine kon-

stante Überwachung dieser Qualitätsmerkmale.

In unserem modern eingerichteten chemisch-

analytischen Labor überwachen wir die Qualität che-

mischer Produktionskomponenten. Dazu zählen

der Eingang der Chemikalien, die analytische Über-

wachung unserer Galvanikbäder sowie die Über-

prüfung aller umweltrelevanten Punkte.

Forschung und Entwicklung

Unsere führende Position in der galvanischen Ober-

flächenbeschichtung konnten wir uns nur durch ei-

ne eigene Forschung und Entwicklung aufbauen.

Den Schwerpunkt hierbei setzen wir auf die Ent-

wicklung neuer Verfahren sowie das Konzipieren

und Testen vonAnlagenkomponenten. Neueste For-

schungsergebnisse und aktuelle Praxiserfahrun-

gen setzen wir schnell und ohne Informationsverlust

imAnlagenpark um.

Wir entwickeln in der F+E-Abteilung permanent um-

welt- und marktgerechte Spitzentechnologien, die

den steigenden Kundenanforderungen gerecht wer-

den und dem Marktgeschehen immer einen Schritt

voraus sind. Das neueste patentierte Ergebnis ist

die MPP-Technik.

Im kontinuierlichen Durchlauf werden gezielt die

funktionellen Flächen von Voll- und Stanzbändern

selektiv beschichtet, wodurch enorme Gold- und

Kosteneinsparungen möglich sind.
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Unser Ziel ist es, den betrieblichen Umweltschutz

kontinuierlich zu verbessern. Konsequent arbeiten

wir daran, Wasser und Energie einzusparen,

Rohstoffe und Abfälle zu verringern und die Emis-

sionen, d.h. Abluft und Lärmbelastung, durch den

Einsatz der besten verfügbaren Techniken zu mini-

mieren.

Durch den Aufbau unseres Umweltmanagement-

systems sowie durch die regelmäßige Durchfüh-

rung von Umweltbetriebsprüfungen gewährleisten

wir eine kontinuierliche und systematische Kontrolle

unserer Umweltschutzleistungen. Mögliche Defizite

werden rechtzeitig erkannt und es werden, falls er-

forderlich, Korrekturmaßnahmen eingeleitet. Das

System regelt die Verantwortung und die Zusam-

menarbeit bezüglich des Umweltschutzes und dient

als Führungsmittel zur Optimierung der Risiko-, Kos-

ten- und Nutzenbetrachtungen für alle Unterneh-

mensbereiche.

Seit 2001 erfolgt jährlich die Veröffentlichung unse-

res Umweltprogramms, in welchem alle für dieses

Jahr festgelegten Ziele und die Maßnahmen zur Er-

reichung der Ziele festgeschrieben werden. Des wei-

teren werden in diesem Programm die Endtermine

und die Verantwortlichkeiten festgelegt.

Im integrierten Qualitäts-, Umwelt- und Energiema-

nagementhandbuch sowie in den Verfahrens- und

Arbeitsanweisungen sind die umweltrelevanten Re-

gelungen und Abläufe schriftlich formuliert. Sie die-

nen als Grundlage für die aktive Einbindung aller Mit-

arbeiter in unser Umweltmanagementsystem. Vor-

schläge unserer Belegschaft zur Verbesserung des

Umweltschutzes werden besonders honoriert.

Umweltorganisation

Die Gesamtverantwortung unseres Umwelt- und

Energiemanagements liegt bei der Geschäftslei-

tung. Sie benennt die Zuständigkeiten für die Um-

setzung der im Rahmen der Unternehmenspolitik

beschlossenen Handlungsgrundsätze und stellt die

dazu benötigten Mittel bereit. Sie überwacht regel-

mäßig die Umsetzung der Umweltpolitik, der Um-

weltziele und des Managementsystems. Ferner kon-

trolliert die Geschäftsleitung die Ergebnisse der Um-

weltbetriebsprüfungen und leitet gegebenenfalls Än-

derungsmaßnahmen ein.

Eine zentrale Funktion bei der Durchsetzung, Koor-

dinierung und Überprüfung der Maßnahmen zu Um-

weltschutz und Energieeffizienz kommt dem Um-

welt- und Energiemanagementbeauftragten der Fir-

ma zu.

Unterstützt wird der Umweltmanagementbeauftrag-

te bei der Umsetzung und Überwachung des Um-

welt- und Energiemanagementsystems durch den

gesetzlich vorgeschriebenen Abfallbeauftragten,

den Gefahrgutbeauftragten, den Beauftragten der

Abwasserbehandlungsanlage, den Immissions-

schutzbeauftragten und die Fachkraft für Arbeitssi-

cherheit sowie den Energiemanagementbeauftrag-

ten.

5 Umwelt- und Energiemanagementsystem

9



Kontinuierliche Verbesserung

•

•

•

•

•

Folgende Elemente dienen einer ständigen Über-

prüfung und Verbesserung unserer umweltrelevan-

ten Tätigkeiten:

Das Managementsystem wird in Management-

reviews durch die Geschäftsleitung überprüft.

Jährlich finden interne und externeAudits statt.

Alle drei Jahre werden die internenAudits zu einer

Umweltbetriebsprüfung zusammengefasst und

somit alle Umweltauswirkungen des Betriebes

festgestellt und bewertet.

Die Beauftragten erstatten der Geschäftsleitung

jährlich Bericht.

Die umweltrelevanten Fehler bzw. Abweichungen

sowie die daraus resultierenden Maßnahmen und

deren Umsetzung werden dokumentiert.

•

•

•

Durch ein betriebliches Vorschlagswesen werden

Vorschläge zur Verbesserung der Arbeitssicher-

heit, des Umweltschutzes und der Energieeinspa-

rung gesammelt und ggf. umgesetzt.

Sämtliche Mitarbeiter werden mit umweltrelevan-

ten Tätigkeiten an ihrem Arbeitsplatz in regelmä-

ßigen Abständen geschult bzw. unterwiesen und

zum Energiesparen angehalten.

Durch unseren guten Kontakt zu den Behörden so-

wie die Kommunikation mit der interessierten Öf-

fentlichkeit erhoffen wir uns weitere Anregungen

zur Optimierung unseres betrieblichen Umwelt-

schutzes.
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Geschäftsleitung

Fachkraft für
Arbeitssicherheit

Sicherheits-
beauftragter

Ersthelfer

Umweltmanage-
mentbeauftragter

Qualitätsmanage-
mentbeauftragter

Energiemanage-
mentbeauftragter

Immissionsschutz-
beauftragter

Abfallbeauftragter

Beauftragter der
Abwasseranlage

Gefahrgut-
beauftragter

Betriebsarzt

Abb. 2: Organigramm Beauftragte



6 Umweltfaktoren am Standort

Stoff- und Energiebilanz

Input-Mengen (01.01.09 – 31.12.09)

Einheit Menge 2007 Menge 2008 Menge 2009

Geliefertes Kundenmaterial

Bandware km² 1,65 1,51 0,99
Einzelteile km² 0,85 0,86 0,59
Gesamt 1 km² 2,50 2,37 1,58

Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe

Chemikalien flüssig t 412,41 395,92 361,61
Chemikalien fest t 240,71 225,81 182,51
Hilfsstoffe Stk. 31.353 26.267 26.917
Ionenaustauscherharz 2 Ltr. 84.000 38.000 8.600

Chemikalien für die Abwasseranlage (Tankware)

Salzsäure t 964,06 1.006,91 945,49
Natronlauge t 537,62 655,42 670,88
Wasserstoffperoxid 3 t 150,75 126,15 81,46
Natriumhypochlorid 4 t 979,20 1.402,32 1.125,53

Verpackungen

Folienbeutel / Faltkartons 5 Stk. 632.923 529.377 313.343
Stretch- / Schlauchfolie 6 m² 447.183 1.005.389 375.620
Klebeband 7 m² 35.068 35.897 27.251
Mylarfolie 8 kg 1.424 2.168 3.110

Gas

Labor kg 90 45 90

Energie

Strom 9 GWh 25,61 28,65 21,97
Erdgas 10 GWh 2,10 2,43 2,83

Wasser

Gesamt tm³ 53,57 48,76 37,18
davon
Vollentsalztes Wasser für die Produktion 11 tm³ 40,35 39,89 31,68

1
Rückgang des gelieferten Kundenmaterials durch allgemeine Wirtschaftskrise

2
2009 signifikanter Rückgang der Mengen durch Verfahrensänderung in der Abwasserbehandlung

3 Geringere Menge, da Verfahrensänderung sich über längeren Zeitraum auswirkt
4

Geringere Menge durch geringeres Abwasseraufkommen
5

Geringere Mengen durch Rückgang der Produktion (allgemeine Wirtschaftskrise), Änderung der Ladungsträger von Kartons auf KLTs bei einigen
Kunden
6

Geringere Mengen durch Rückgang der Produktion (allgemeine Wirtschaftskrise), Anschaffung von Haubenschweißgeräten, Verwendung von

besserer Stretchfolie mit höherem Streckungsgrad
7 Geringere Mengen durch Rückgang der Produktion (allgemeine Wirtschaftskrise), Änderung der Ladungsträger von Kartons auf KLTs bei einigen

Kunden
8 Mengenerhöhung durch erhöhten Bedarf, Produktverschiebungen: weniger Automotiv dafür mehr andere Industriezweige
9 Rückgang des Stromverbrauchs durch Rückgang der Produktion (allgemeine Wirtschaftskr ise)
10

witterungsbedingt höherer Gasverbrauch
11 Geringere Menge an vollentsalztem Wasser für Produktion, da weniger Produktionswasser anfiel u. dementsprechend weniger nachgefüllt wurde
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Output-Mengen (01.01.09 – 31.12.09)

Einheit Menge 2007 Menge 2008 Menge 2009

Abfälle

Papier 1 t 156,62 131,52 81,88
gemischte Wertstoffe zur energetischen Verwertung 2 t 52,62 38,16 26,56
Altholz t 8,62 7,16 5,52
Kunststoffe t 19,43 20,78 12,98
Metallschrott 3 t 84,75 62,94 41,13

Sonderabfälle

flüssig 4 t 520,93 402,19 236,31
Abwasserschlamm 5 t 331,52 263,70 193,97
Aufsaug- und Filtermaterial t 23,16 20,34 18,57
Ionenaustauscherharz 6 t 40,87 27,95 5,83
Sonstiges t 2,17 1,77 1,17

Produktionsabwasser

Menge 7 tm³ 24,97 24,00 19,72

Emissionen bezogen auf Strom und Gas 8

Kohlendioxid kg 5.519.833 6.191.750 4.932.003
Schwefeldioxid kg 4.475 5.021 4.025
Stickoxide kg 3.898 4.363 3.372

1
Papierverbrauch unterliegt jährlichen Schwankungen, die schwer erklärbar sind

2 Mengenreduzierung auf Grund geringeren Abfallaufkommens
3

Mengenreduzierung auf Grund weniger Ausschuss in der Produktion
4

Mengenreduzierung da Silbersparspülen eingedampft werden, bevor sie entsorgt werden. Außerdem wurde die Standzeit der Zinnbäder durch
Verfahrensänderung in der Produktion erhöht
5

Auf Grund geringeren Aufkommens von Produktionsabwasser ist auch der Wert für die Abwasserschlammentsorgung zurückgegangen
6

Die Standzeit der Harze konnte durch eine Verfahrensoptimierung deutlich verlängert werden.
7 Geringeres Abwasseraufkommen durch geringere Auslastung in der Produktion
8

ifeu-Institut auf der Basis des Softwaretools umberto® 2.06 (ifeu, ifu, 1997)
Die Differenz aus vollentsalztem Wasser für die Produktion und Produktionsabwasser erklärt sich aus dem Versenden von flüssigen Abfällen und

Verdunstung durch warme Bäder

Umweltkennzahlen
2007 2008 2009

Input bezogen auf geliefertes Kundenmaterial gesamt
Betriebsstoffe Chemikalien t/km² 164,96 167,22 229,06
Vollentsalztes Wasser tm³/km² 16,14 16,85 20,07
Strom GWh/km² 10,24 12,10 13,92

Output bezogen auf geliefertes Kundenmaterial gesamt
Schrott t/km² 33,90 26,58 26,06
Flüssige Sonderabfälle t/km² 208,37 169,75 149,69
Produktionsabwasser tm³/km² 9,99 10,14 12,49

Verbrauch an Oxidationsmittel bezogen auf Produktionsabwasser
Oxidationsmittel gesamt kg/m³ 45,26 63,69 61,20
Natriumhypochlorid kg/m³ 39,22 58,43 57,07
Wasserstoffperoxid kg/m³ 6,04 5,26 4,13
Anteil Wasserstoffperoxid % 13,34 8,25 6,75

Abfälle

verwertete Abfälle % 94,22 95,06 93,58
beseitigte Abfälle % 5,78 4,94 6,42

Alle Kennzahlen basieren auf optimierten Verfahrenstechniken und Prozessbedingungen, Schwankungen können sich durch die
Zusammensetzung der Produktpalette oder durch Witterungseinflüsse ergeben 12



Die regelmäßige Erfassung aller umweltrelevanten

Stoff- und Energieströme dient der zahlenmäßigen

Darstellung der Umweltauswirkungen, die mit den

Tätigkeiten, Produkten oder Dienstleistungen unse-

res Unternehmens verbunden sind.

Im Rahmen der ersten Umweltprüfung im Jahr 2001

wurden die direkten sowie indirekten Umweltaus-

wirkungen bereichsspezifisch erfasst, bewertet und

entsprechend eingestuft. Direkte Umweltfaktoren

sind von uns auch direkt kontrollier- und beeinfluss-

bar, während die indirekten Faktoren und ihre Aus-

wirkungen auch von dem Verhalten anderer Betei-

ligter abhängen; hierunter fallen Beschaffung,

Transport und Entsorgung. Im Rahmen des UM-

Systems haben wir ein Verfahren zur Bewertung der

Umweltaspekte eingeführt. Hierbei wurde festge-

stellt, dass die Umweltauswirkungen aufgrund der

indirekten Umweltaspekte nur eine untergeordnete

Rolle spielen. Die wesentlichen Umweltaspekte in

unserem Betrieb stellen der Verbrauch von Energie

und Wasser dar. Dadurch kann es zu einem Einfluss

auf globale Klimaeffekte sowie zu Ressourcenver-

brauch kommen.

Die ermittelten Umweltfaktoren bilden die Grundla-

ge für die Festlegung konkreter Umweltziele und

-maßnahmen im Rahmen des jährlichen Umwelt-

programms und für die ökologische Optimierung al-

ler Produktionsprozesse, Energieaufwendungen

und Stoffeinsätze.

In der Stoff- und Energiebilanz sind die Daten aufge-

führt, die in das Unternehmen hinein (Input) bzw.

aus dem Unternehmen hinaus (Output) geflossen

sind. Zum objektiven Vergleich der Daten wurden

Umweltkennzahlen (UKZ) gebildet, welche die pro-

zentuale Veränderung (%) gegenüber dem Vorjahr

aufzeigen.

Grundsätzlich sind alle in unserem Hause einge-

setzten Verfahren und Techniken darauf ausgelegt,

exakte, kostensparende, umweltschonende und

energieeffiziente Schichtkombinationen zu erzeu-

gen. Unser Produktionsprinzip geht davon aus, mit

dem minimalsten Einsatz an Ressourcen eine best-

mögliche bzw. größtmögliche Beschichtung der Me-

talloberfläche zu erzielen.

Im Folgenden wollen wir einen Überblick über die

Umweltfaktoren, die von uns verstärkt kontrolliert

und überwacht werden, geben.

Maximale Beschichtung
der Materialoberfläche

Minimaler Einsatz an Ressourcen
(Rohstoffe, Energie, Wasser)

Abb 3: Produktionsprinzip
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Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe (RHB)

Die in der Produktion eingesetzten RHB-Stoffe be-

ziehen sich hauptsächlich auf Chemikalien, welche

zur Herstellung unserer Galvanikbäder benötigt wer-

den. In enger Zusammenarbeit mit den Badherstel-

lern erarbeiten wir hierfür die besten und umweltver-

träglichsten Lösungen. Wir arbeiten ausschließlich

mit freigegebenen Chemikalienlieferanten zusam-

men, deren Produkte alle vor Einsatz in unserem Un-

ternehmen auf Umweltverträglichkeit und Arbeitssi-

cherheit geprüft werden.

Abfall

Unser internes Abfallmanagement ist grundsätzlich

auf die Vermeidung von Abfällen ausgerichtet. Der

überwiegende Teil unsererAbfälle wird verwertet, le-

diglich 6% der Gesamtmenge wird beseitigt. Die

Möglichkeit der Verwertung wird aber auch in die-

sen Fällen ständig geprüft. Wir arbeiten ausschließ-

lich mit zertifizierten Entsorgungsfachbetrieben zu-

sammen.

Für den Versand an unsere Kunden verwenden wir

größtenteils die Verpackungen, in denen das Mate-

rial angeliefert wird, wodurch natürlich ein Großteil

Verpackungsmaterial eingespart wird. Soweit mög-

lich beziehen wir die für die Produktion benötigten

Chemikalien in Mehrweggebinden. Die Chemika-

lien für die Abwasseranlage werden allesamt als

Tankware angeliefert und als Großmengen in Tanks

gelagert.

Chemikalienverbrauch in t
pro km² Kundenmaterial:

2007 2008 2009

250 -

200 -

150 -

100 -

50 -

0 -

6 % beseitigte Abfälle

94 % verwertete Abfälle

Abfallaufkommen prozentual:
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Abb. 4: Kennzahlen Chemikalienverbrauch

Abb. 5: Abfallaufkommen



Wasser und Abwasser

Wasser spielt bei Galvanikbetrieben eine entschei-

dende Rolle, da es zum Reinigen, Spülen und in den

Prozessen selbst benötigt wird und auch dort alsAb-

wasser wieder anfällt. Wir haben vier hochmoderne

Kreislaufanlagen im Einsatz, welche das Spülwas-

ser aus den Galvanikanlagen durch den Einsatz von

Ionenaustauschern wiederaufbereiten und erneut

dem Wasserkreislauf zuführen.

Um die Verschleppung und damit dasAbwasserauf-

kommen so gering wie möglich zu halten, wurde ein

integriertes Konzept zur Abwasserverminderung

umgesetzt. Dies beinhaltet Änderungen im Pro-

zessablauf, den Einsatz eines Abblassystems so-

wie eine wirkungsvolle Spültechnik nach jedem Pro-

zess.

Emissionen

•

•

Luft

Lärm

Unsere Galvanikanlagen sind nahezu vollständig

gekapselt, d. h. die Umgebungsluft ist nur gering be-

lastet. Die an den Anlagen abgesaugte Luft wird

über Gaswäscher abgeleitet. Die Gaswäscher be-

sprühen die Abluft mit einer alkalischen Waschlö-

sung, in der die Schadstoffe aufgenommen werden.

Die Waschlösung selbst wird der Abwasseranlage

zugeführt. Die Zu- und Abluft ist für jeden Ferti-

gungsbereich autark regelbar, was den Energiebe-

darf auf ein Minimum beschränkt.

Die Luft in den einzelnen Produktionshallen wird

mehrmals pro Stunde getauscht, demzufolge ha-

ben wir eine sehr gute Luftqualität. Untersuchungen

ergaben, dass die Konzentration der gefährlichen

Arbeitsstoffe weit unter den gesetzlichen Anforde-

rungen liegt.

Durch bauliche Maßnahmen werden Lärmemissio-

nen vermieden. Das Firmengebäude befindet sich

in einem Gewerbegebiet. Die Anforderungen unse-

rer Genehmigung betragen tagsüber 65 dB(A) und

nachts 50 dB(A). Diese Werte wurden bei freiwillig

durchgeführten Lärmmessungen deutlich unter-

schritten.

Entionisiertes Wasser in tm³
pro km² Kundenmaterial:

*

2007 2008 2009

25 -

20 -

15 -

10 -

5 -

0 -

* Entionisiertes Wasser für Produktionszwecke

Abb. 6: Kennzahlen Produktionswasserverbrauch
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• Energie

Zur Erzeugung der Prozessluft, die in den Anlagen

benötigt wird, stehen mehrere Druckluftstationen

zur Verfügung. Die Abwärme der wassergekühlten

Kompressoren wird zur Beheizung unserer Ferti-

gungshallen genutzt. Nahezu die gesamte Produk-

tionsfläche kann bis zu einer Außentemperatur von

ca. 5°C ohne Zusatzenergie beheizt werden.

Das entspricht ca. 90% des Gesamtbedarfs an Heiz-

energie. Erst wenn diese Abwärme nicht mehr aus-

reicht, wird über einen zweiten Wärmetauscher die

Zuluft mit Erdgas auf Raumtemperatur gebracht.

Das Verwaltungsgebäude wird mit Erdgas beheizt.

Boden

Nahezu der gesamte Boden der Firma ist mit einer

chemikalienbeständigen Beschichtung ausgestat-

tet, nur die Sozial- und Verwaltungsbereiche sind da-

von ausgenommen. Durch den Schrägboden in der

Produktion wird ausgelaufene Flüssigkeit sicher ge-

sammelt und weitergeleitet, alle Hallen sind als

Löschwasserrückhaltebecken ausgebaut.

In den Galvanikanlagen selbst haben wir doppel-

wandige Behälter sowie Sicherheits- und Auffang-

wannen eingebaut und garantieren somit einen

mehrfachen Boden- und Grundwasserschutz.

Alle Bereiche, in denen mit Chemikalien umgegan-

gen wird, einschließlich die Umschlagplätze, sind

so ausgestattet, dass Boden und Grundwasser ge-

schützt sind. Für Chemieanlieferungen in Behältern

steht eine Einfahrrampe für die LKWs zur Verfü-

gung, bei Anlieferung von Tankware kann der LKW

zum Entladen vollständig in dieAbwasseranlage hin-

einfahren.

Sowohl durch die frühere Nutzung als landwirt-

schaftliche Fläche als auch durch die eigenen Tätig-

keiten liegen keine negativenAuswirkungen auf Ge-

wässer und Boden vor.
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Stromverbrauch in GWh
pro km² Kundenmaterial:

2007 2008 2009
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Abb. 7: Stromverbrauch



Transport

Grundsätzlich bevorzugen wir für den Transport Ver-

tragspartner aus der Region, um das Kosten- und

Energieaufkommen sowie die Emissionsbelastun-

gen so gering wie möglich zu halten. Im Jahr 2003

haben wir unsere komplette Logistik neu strukturiert

und optimiert. In diesem Zusammenhang wurde ge-

meinsam mit unseren Kunden im Umkreis von 200

km ein Tourenplan entwickelt, um das Transportauf-

kommen zu minimieren und dennoch flexibel zu blei-

ben.

Für die Beförderung innerhalb unseres Firmenge-

bäudes stehen einige Flurförderzeuge zur Verfü-

gung, wobei diese in den letzen Jahren alle von

Gas- auf Elektrostapler umgestellt wurden. Inge-

samt haben wir in den Bereichen Lager und Ferti-

gung 25 besonders lärm- und emissionsarme Fahr-

zeuge im Einsatz.

Für den Außenbereich wurde 2010 aus leistungs-

technischen Gründen ein dieselbetriebener Front-

gabelstapler angeschafft.

17
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7 Umweltprogramm

Zielerreichung 2009

Ziel Maßnahme

Energie

Ermittlung Energieeinsparpotential Analyse des Betriebes.
Stromverbrauch der Heizleistung
reduzieren

Bedarfsgerechte Zuschaltung von Heizungen der Bandgalvanikanlagen.
Bei Schüttgutanlagen würde es zu einer zu hohen Produktions-
unterbrechung führen.

Reduktion der Energieaufwendung für
Beleuchtung

Austausch und Steuerungsänderung der Beleuchtung.

Stromeinsparung der Abwasser-
anlage um ca. 45.000 kWh

Bedarfsmäßige Einschaltung von Rührwerken, Pumpen bzw.
Behandlungsprogrammen.

Energieeinsparung beim Kühlsystem Erhöhung der Vorkühltemperatur um 2K.
Energieeinsparung bei der
Drucklu fterzeugung

Leckagen suchen und beseitigen.

Stromeinsparung an Kreislaufanlagen Verbrauchsgerechte Fahrweise von Kreislaufanlagen.

Abfall

Erhöhung der Standzeit
Ionenaustauscherharzen zur Bindung
von Goldspuren im Abwasser

Zugabe von Wasserstoffperoxid vor Beschickung der Ionenaustauscher,
Minimierung des Goldgehalts der Chargen durch Goldfällung .

Reduzierung der Neuansätze Badführung verbessert an der A 010.
Senkung der Entsorgung bzw. Kauf
von Filtertüchern für
Kammerfi lterpresse

Interne Reinigung der Filtertücher.

Luft

Energieeinsparung in der
Drucklu fterzeugung;
Lärmbelastung in der Produktion
reduzieren

Neuentwicklung eines effizienten und leiseren Luftabblassystems.
An A 410 sind zu Versuchszwecken neue leisere und effizientere
Luftendabblasdüsen zu Versuchszwecken eingebaut.

Chemikalien

Einsparung von Altchemie zur
Entsorgung

Zentrale Chemikalienausgabe.

Wasser

Versuchsweise Volumenreduzierung
der Goldsparspülen bzw.
Entgoldungen

Durchführung von Versuchen. Vorhandener Verdampfer ist ungeeignet,
da Verdampfer mit Cyanid belastet ist.

Arbeitssicherheit

Senkung der Fußverletzungen Anschaffung von Sicherheitsschuhen.

Bestehende Lärmbereiche reduzieren Bürstmaschinen gegen Lärm dämmen. 1 Luftablase-system wurde an
A 410 eingebaut. Es konnte eine Lärmminderung erzielt werden.



Ziel Maßnahme Termin

Energie

Energieeinsparung im Lager vom Ober-
geschoss Halle 0

Abwärmenutzung vom Schüttgutautomat 01/10

Automatische Erfassung der Druckluft-
/Stromverbräuche und Wasserverbrauchs-
zahlen

Einbau an einer Bandanlage 07/10

Stromverbrauch der elektrischen
Heizungen reduzieren

Bedarfsgerechte Zuschaltung von Heizungen der
Galvanikanlagen bei einer Bandanlage

08/10

Energieeinsparung bei der Druckluft-
erzeugung

Leckagen beseitigen in Fertigung und Umwelttechnik 11/10

Senkung von Leckageverlusten bei den
Druckluftverbrauchern

Austausch von Membran an Ventilen bei vier Anlagen
der Umwelttechnik

12/10

Umweltbewusstes Verhalten mit
Energieressourcen schaffen

Azubiprojekt Energieeffizienz 07/10

Verbesserung der Energieeffizienz Einführung eines Energiemanagementsystems
(DIN 16001)

09/10

Stromeinsparung an Schüttgutautomat
in Halle 0

Ersetzung von druckluftbetriebenen Pumpen durch
elektrische Pumpen

07/10

Abfall

Zentrale Abfallerfassung bzw. -sammlung Erstellung eines Abfalltools 02/10
Kosteneinsparung bei Abfallentsorgungen Neue Entsorgungspartner ermittelt zu besseren

-Konditionen
04/10

Druckluft

Energieeinsparung in der Druckluft-
erzeugung; Lärmbelastung in der
Produktion reduzieren

Neuentwicklung eines effizienten und leiseren
Luftabblassystems

04/10

Senkung des Druckluftverbrauchs
und Lärmminderung

Einbau eines effizienten und leiseren Luftabblas-
systems in A 410

06/10

Wasser

Längere Standzeiten des Waschwasser
der Abluftwäscher

Verwendung von VE-Wasser 12/10

Versuchsweise Volumenreduzierung der
Goldsparspülen bzw. Entgoldungen

Mengenermittlung des Anfalls; Abschätzung Einsparpo-
tential, Versuche beim Hersteller

08/10

Arbeitssicherheit

Ermittlung der Gefährdung von
Gefahrstoffen

Durchführung einer Gefährdungsbeurteilung für al le
Chemikalien nach GefStoffVO § 7; Verlinkung mit
Chemikalienkataster

01/10

Rechtssicherheit in der Arbeitssicherheit
erhöhen

Rechtskataster mit Dateien von Herrn Schaaf verlinkt 02/10

Verbesserung der gefahrstoffrechtlichen
Kennzeichnung interner Abfälle

Abfälle werden über Abfalltool nach GHS-VO
gekennzeichnet

02/10

Ziele und Umweltprogramm 2010
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Mit dieser Umwelterklärung möchten wir unsere

Kunden, Lieferanten, Mitarbeiter, Behörden, Ver-

bände, Schulen und die interessierte Öffentlichkeit

über wesentliche umweltrelevante Themen in unse-

rem Unternehmen informieren.

Sie soll Einblick geben in unsere Tätigkeiten und in

die damit verbundenen Umweltauswirkungen und

Grundlage sein für einen offenen Meinungsaus-

tausch, Kritik, Verbesserungsvorschläge, Fragen

und sonstigeAnmerkungen.

Wir arbeiten an einer kontinuierlichen Verbesse-

rung unserer Umweltleistungen und hoffen durch ih-

re Rückmeldungen weitere konstruktive Hinweise

zu erhalten, wie wir unser Unternehmen noch um-

weltfreundlicher gestalten können.

Auch bei der Ermittlung der Kundenzufriedenheit ist

uns das Thema Umweltschutz sehr wichtig. Wir freu-

en uns, dass unsere Kunden dies genauso sehen

und unsere Umweltleistungen mit 45% als sehr zu-

frieden und mit 53% als zufrieden eingestuft haben.

Die erforderlichen Publikationen und Aktualisierun-

gen der Umwelterklärung erfolgen im Internet auf

unserer Homepage (http://www.imo-gmbh.com).

Ansprechpartner

Thomas Henningsen

Diethard Scheffler

Steffen Siegele

Thomas Schaaf

Umweltmanagementbeauftragter
Energiemanagementbeauftragter
Immissionsschutzbeauftragter

Tel: + 49 7232 3006-436
Fax:+ 49 7232 3006-8436
e-mail: t.henningsen@imo-gmbh.com

Abfallbeauftragter
Beauftragter der Abwasseranlage

Tel: + 49 7232 3006-431
Fax:+ 49 7232 3006-8000
e-mail: d.scheffler@imo-gmbh.com

Gefahrgutbeauftragter

Tel: + 49 7232 3006-516
Fax:+ 49 7232 3006-8000
e-mail: s.siegele@imo-gmbh.com

Leiter Haustechnik
Brandschutzbeauftragter
Fachkraft für Arbeitssicherheit
Verantwortliche Elektrofachkraft

Tel: + 49 7232 3006-409
Fax:+ 49 7232 3006-8409
e-mail: t.schaaf@imo-gmbh.com

9 Kommunikation und Ansprechpartner
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IMO Oberflächentechnik GmbH
und Müller Spot Plating GmbH

Remchinger Strasse 5
D-75203 Königsbach-Stein
Fon: +49 7232 3006-0
Fax: +49 7232 3006-8000
www.imo-gmbh.com

D-261-00026

IMO Oberflächentechnik GmbH

Mach
den ersten

Schritt!

Energieeffizienz

Ausbildungsprojekt 2010


