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Nachhaltige Kreislaufwirtschaft 
für die Logistik 
von Umformschmiermitteln
Immer strengere, aber auch notwendige Umweltauflagen sowie eine stetig steigende Res-
sourcenverknappung und damit verbundene Preissteigerungen in allen Bereichen stellen 
Unternehmen in der Umformtechnik sowie deren Zulieferer vor zukunftsweisende Aufga-
ben. In enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden wurde daher ein ganzheitliches Konzept 
zur Belieferung, Entleerung und Wiederverwendung von IBC (Intermediate Bulk Containern) 
entwickelt, wodurch eine deutliche Schonung der Ressourcen erreicht werden kann.

AUS DER PRAXIS
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In der Warm um formung von metal lischen Bau teilen ist der Ein­
satz eines geeig neten Schmier mittels ein für den Prozess unab­
ding barer Hilfs stoff. Die Auf gabe des Schmier mittels liegt dabei 
vor allem darin, eine Verschleiß ver min derung des Gesenks zu 
garan tieren. Wasser basierte Graphit dis per sionen eignen sich 
auf grund ihrer spezi fi schen Eigen schaften, wie zum Beispiel 
einer hohen Reibungs ver min derung und Isolier wirkung, einer 
guten Trenn wirkung sowie der ökolo gi schen Unbedenk lich­
keit, beson ders gut für den Prozess des Gesenk schmiedens. 
Sie führen zudem zu einer deut lichen Erhöhung der Werk zeug­
stand zeit. 

Die Graphit Kropfmühl GmbH legt darüber hinaus großen 
Wert  auf eine stetige Optimie rung aller kunden spezi fischen 
Prozesse. 

Aufgrund aktueller, welt weit auftre tender Heraus for de rungen 
in Bezug auf Umwelt schutz, Res sourcen­ und Rohstoff ver­
knap pung in allen Berei chen, sowie akuter Logistik pro bleme, 
besteht die Aufgabe, einen Beitrag zur Ein sparung von Mate­
ri alien und Energie zu leisten. Um dieses Ziel zu errei chen, ist 
aktives und vor allem gemein sames Handeln mit den Kunden 
und Liefe ranten erfor der lich. 

Neben der Selektion von umwelt freund lichen Bestand teilen 
der ange bo tenen Disper sionen (Wasser, Graphit und Additive) 
ist auch die Auswahl und Wieder ver wen dung passender Verpa­
ckungs materialien ein entschei dender Ansatz punkt. Typischer­
weise werden Schmier mittel in soge nannte IBC­Tanks abge­
füllt. Diese müssen nach Verwen dung gerei nigt oder ent sorgt 
werden. Bei der Reini gung werden große Mengen Wasser 
benö tigt und auch die Entsor gung solcher Behälter ist sehr 
energie auf wendig. Um diese kompli zierten und zudem umwelt­
be las tenden Pro zesse zu umgehen, wurde zusam men mit dem 
Kunden HEYCO­WERK Süd Heynen GmbH & Co. KG ein Verfahren 

zur Rest ent leerung der IBCs erar beitet. Dieses Verfahren 
erlaubt die Wieder ver wen dung der Behälter ohne zusätz liche 
Reini gung. 

In einem ersten Schritt wurde dazu ein neues, auf die genannten 
Heraus for de rungen abge stim mtes Pro dukt unter der Bezeich­
nung AquaNet 457 P/20 entwickelt. Dieses zeichnet sich neben 
den üblichen Eigen schaften wie:
• gute Schmier­ und Trennwirkung,
• gute Benetzung des Werkzeugs,
• hohe Sedimentationsstabilität,
• stark verdünnbar (bis zu 1:20 möglich),
• kein Aufbau an Werkzeug und Peripherie,
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Bild 1: Definierte Werkzeugbeschichtung mit AquaNet 457 P/20 vor dem 

Schmiedeprozess (rechts ) und nach dem Schmiedeprozess(links). 

Bild:  HEYCO­WERK Süd Heynen GmbH & Co. KG.
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vor allem durch eine schwache Haftung an der IBC­Wand 
aus (Bild 1). Eine voll stän dige Entleerung des Behälters wird 
dadurch deut lich erleichtert. 

Eben falls positiv auf die Rest ent leerung wirkt sich die Umstel­
lung auf speziell modi fizierte IBC aus (Bild 2). Im Vergleich zu 
handels üblichen Behäl tern haben die Entwickler folgende 
Ände rungen vorge nommen:
• Vergrößerung des Auslaufs von DN 50 auf DN 80,
• Tiefere Positionierung des Auslaufs,
• Am Auslauf anliegende Ecken sind deutlich abgeschrägt,
• Zur Be­ und Entlüftung geeigneter Behälterdeckel.

In Verbin dung mit dem vergrößerten und tiefer posi ti o nierten 
Aus lauf ermög lichen die stark abge schrägten Ecken eine voll­
stän dige Entnahme des Schmier mittels nahezu unab hängig 
von der Visko sität der Disper sion. Der neue Deckel erschwert 
hingegen das Ein trock nen der Graphit dis per sion an der IBC­
Wand, da dieser zum Druck aus gleich nicht mehr abge nommen 
werden muss. 

Zusätz lich ist im Deckel eine rotie rende Reini gungs düse ange­
bracht (Bild 2). Diese wird über eine herkömm liche Wasser­
leitung (¾ Zoll Anschluss) mit einem Wasser druck von mindes­
tens vier, besser fünf bar betrieben. Die Verwen dung der Spül­
vor rich tung gewähr leistet so bereits während der Schmier­
mittel ent nahme eine Reini gung der Innen wände. 

Die Ergeb nisse der Test phase bei HEYCO zeigen, dass bereits 
drei kurze Reini gungen mit jeweils zirka. 50 Liter Wasser nach 
der ersten Schmier mittel ent nahme bei halb ent leertem und fast 
voll ständig entleertem IBC für eine völlige Rest ent leerung aus­
reichend sind. Hier durch entsteht keinerlei Verlust an Disper­
sions menge. 

Bild  3 zeigt die Gegen über stellung (außen und innen) eines 
handels üb lichen, mit einem Wasser schlauch gerei nigten IBC 
(A und C) mit einem nach oben vorge stellten Rest ent leerungs­
system verwen deten IBC (B und D).

Die Unter schiede sind dabei deut lich sicht bar: Während auf 
den Bildern A und C Verschmut zungen an Wänden sowie ein 

Bild 2: Schematische Darstellung des modifizierten IBC mit integrierter 

Reinigungsdüse

Bild 3: Vergleich von Standard (A und C) und modifizierten IBC (B und D) nach der 

Entleerung
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Boden satz von zirka 20 Kilo gramm Disper sion erkennbar sind, 
ist der Behälter auf den Bildern B und D frei von Schmier mittel. 
Die ganze Menge konnte hier dem Schmie de prozess zuge führt 
werden. Ände rungen der Schmier mittel kon zen tra tion durch die 
Zugabe des Spül wassers können durch eine auto ma ti sierte 
Dosie rung für die Verdün nung mitein be zogen werden. 

Die rest ent leerten IBC werden nach Gebrauch wieder nach 
Kropf mühl trans por tiert. Nach gründ licher Quali täts kon trolle 
werden sie ohne weiteren Reini gungs schritt wieder befüllt. 
Beschä digte Behälter werden aus sortiert, vom Hersteller abge­
holt und zu neuen Containern recycelt. 

Bild 4 veran schau licht noch mals den kom pletten Kreis lauf pro­
zess, ange fangen von der Anliefe rung der IBC bis hin zur mehr­
ma ligen Befül lung beziehungs weise dem Recyc ling. 

Erste Erfah rungen zeigen, dass rest ent leerte IBC im Schnitt 
drei­ bis fünf mal wieder ver wendet werden können, bevor sie 
den Quali täts kontrollen nicht mehr entsprechen und recycelt 
werden müssen. 

Bei Betrach tung der CO2­Emis sionen bei der Herstel lung eines 
IBC mit Stahl pa lette fallen durch Rohstoff­ und Energie ver­
brauch zirka 105 Kilo gramm CO2 allein für Stahl­, Kunst stoff­ und 
IBC­Produktion an [1]. 

Die vier fache Verwen dung der IBC kann beispiels weise die CO2­
Emis sionen um bis zu 315  Kilo gramm senken, ohne dabei die 
CO2­Einspa rung durch den Wegfall des Trans port wegs neuer 
IBC zu berück sichtigen. Auch sind durch die Rest ent leerung 
keine weiteren Schritte zur Reini gung nötig, was zu einer Einspa­
rung von etwa 100 bis 300 Litern erwärmter Betriebs­ (60 °C) 
und Abwässer führt. Durch die direkte Rück führung der leeren 
IBC  zum Liefe ranten werden Trans port wege zu externen Reini­
gungs­ oder Aufbe rei tungs unter nehmen vermieden, was eine 
weitere Redu zie rung der CO2­Emis sion zur Folge hat. Zuletzt 
wird dank der aussor tierten, recycel baren IBC die Abfall menge 
deut lich verrin gert. Dies wiederum redu ziert den Energie ver­
brauch aufgrund einer aufwen digen Entsor gung. 

Durch die Opti mie rung der Verpackung läßt sich somit eine 
beträcht liche Ressour cen schonung über den kompletten, in 
Bild 4 darge stellten Zyklus hinweg erreicht werden. In enger 
Zusammen arbeit mit der HEYCO­WERK Süd Heynen GmbH & 
Co. KG konnte dieses System der Rest ent leerung inner halb 
kürzester Zeit erfolg reich einge führt und getestet werden. 
Dabei ergeben sich nicht nur Vorteile für den Kunden, welcher 
die komplette Menge an Schmier mittel zu seinem Prozess 
zuführen kann. Auch zum Umwelt schutz kann so ein wichtiger 
Beitrag geleistet werden. Zukünftig soll dieses System auch 
auf andere Kunden über tragen werden, um die CO2­Emis sionen 
weiter zu redu zieren.

Graphit Kropfmühl GmbH
Langheinrichstraße 1
94051 Hauzenberg
Telefon: +49 8586 609­0
E­Mail: info@gk­graphite.com
Homepage: www.gk­graphite.com

[1] “Life Cycle Assessment of Newly Manufactured and 
Reconditioned Industrial Packaging”, (2014) Ernst & Young 
Accountants LLP i.A. von Reusable Industrial Packaging 
Association, Netherlands.
 

Bild 4: Kreislauf­Model für die mehrmalige Verwendung von restentleerten IBC




