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CO,-neutrale Industrieparks

ie kann ein Industriepark den Transformationspfad zur CO,-Neu-

tralitat ausleuchten? Welche Schritte sind zu gehen? Und wie ist

das Cluster “Process4Sustainability: Cluster fiir eine klimaneutrale

Prozessindustrie in Hessen” vorgegangen, um einen Fahrplan zur Transformation

zu erarbeiten? Was sind unsere Lessons Learned?

Die Herausforderung: Global aufge-
stellte Unternehmen treffen auf die
Erwartungen regionaler Stakeholder.
Der Industriepark Hochst hat eine
mehr als 160-jihrige Geschichte,
die weitgehend mit der Nutzung
von fossilen Rohstoffen verbunden
ist. Gegenwartig wird hier in mehr
als 120 Anlagen produziert. Viele der
Produzenten haben fiir ihre Aktivi-
tiaten weltweit geltende Klimastra-
tegien mit dezidierten CO,-Redukti-
onszielen bis 2030 und 2045/2050
erarbeitet. Einige der Unternehmen
haben ihre Konzernzentralen im
Ausland - Sanofi in Frankreich,
Celanese in den USA und Kuraray
in Japan — und konkretisieren die
global geltenden Reduktionsziele in
unterschiedlicher Weise fiir ihre je-
weiligen Produktionsstandorte.
Diese standortspezifischen Ziele
der Konzerne stehen den Erwartun-
gen der regionalen Stakeholder in
Stadt, Land, Bund und EU gegentiber
(z.B. der Stadt Frankfurt mit dem er-
kldrten Ziel der Klimaneutralitdt in
2035). Zwischen den unternehmeri-
schen Klimastrategien bestehen lo-
kal potenziell Wechselbeziehungen —
setzen alle Unternehmen kurzfristig
auf Strom aus erneuerbaren Quellen
oder auf griinen Wasserstoff, so soll-
ten Bereitstellung und Infrastruk-
turen entsprechend angepasst sein.
Auch Anderungen bei den Produkten
konnen iiber die Verbundstrukturen
am Standort Auswirkungen auf an-
dere Akteure haben. Die industrielle
Symbiose vor Ort ist also tangiert.

Erarbeitung eines Transformationspfads

Zur Nutzung von Chancen und Ver-
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ein koordiniertes Vorgehen der
Unternehmen geboten. Eine sol-
che Abstimmung erfolgt im Cluster
Process4Sustainability: Cluster fiir
eine klimaneutrale Prozessindus-
trie in Hessen mit Sitz am Indus-
triepark Hochst. Ziel des Clusters ist
es, einen 6konomisch erfolgreichen
Transformationspfad fiir den Indus-
triepark auszuleuchten und durch
abgestimmtes Handeln gemeinsam
zu erreichen. Was sind die Erfolgs-
faktoren?

= Schritt 1: Den CO,-FuBabdruck

des Standorts ermitteln

In einem ersten Schritt gilt es, ein
gemeinsames Verstindnis vom
CO,-FuBabdruck des Standorts
zu erlangen. Die Ermittlung der
Scopes 1 (Direktemissionen) und 2
(indirekte Emissionen aus der Ener-
giebereitstellung) ist dabei fiir die
Unternehmen bereits verpflichtend.
Diese Daten flieBen in die unter-
nehmensspezifischen CO,-Reports.
In Expertengesprdchen mit den Un-
ternehmen wurden die vorhande-
nen Daten zu Scope 1 und 2 sowie
die jeweils unternehmensspezifisch
unterschiedlich gefassten Redukti-
onsziele ermittelt und diskutiert. So

Process4Sustainability

ner zusammenzubringen.

Auf Initiative des Standortbetreibers Infraserv Hochst hat die Provadis Hochschule das
Projekt, Process4Sustainability: Cluster fir eine klimaneutrale Prozessindustrie in Hessen”
mit Forderung des Landes Hessen und der EU auf den Weg gebracht und fiihrt es in
Kooperation mit mehreren im Industriepark ansdssigen Unternehmen und weiteren
wichtigen Innovationspartnern. Process4Sustainability zielt darauf ab, Unternehmen in
ihrem Transformationsprozess zur Klimaneutralitat zu unterstuitzen. So sollen geeigne-
te technische Losungen zur Reduzierung von CO,-Emissionen identifiziert werden, die
gleichzeitig wirtschaftlich umsetzbar sind und die Wettbewerbsfahigkeit der che-
misch-pharmazeutischen Industrie in Deutschland starken. Nachhaltigkeit und Klima-
schutz in der Prozessindustrie bieten auch Chancen fiir neue Geschéftsmodelle - das
Cluster hat auch die Aufgabe, solche Mdglichkeiten aufzuzeigen und Innovationspart-

Sauerstoff, Stickstoff und CO,-freie Druckluft fiir BASF-Standort

Air Liquide eréffnet Luftzerlegungsanlage in Schwarzheide

Die Luftzerlegungsanlage (LZA) von
Air Liquide auf dem Werksgelédnde
der BASF in Schwarzheide ist Anfang
September offiziell eroffnet worden.
Brandenburgs Wirtschaftsminister
Jorg Steinbach zeigte sich zufrieden:
»Schwarzheide wird mit der Inbe-
triebnahme der Luftzerlegungsanla-
ge von Air Liquide als Standort fiir
Batterieproduktion deutlich gestérkt.
Damit wird die industrielle Basis ins-
besondere fiir die Erfolgsbranche
E-Mobility verbreitert, aber auch
andere fiir den Industriestandort
Brandenburg wichtige Branchen
werden davon profitieren.”

Air Liquide hat rund 40 Mio. EUR
in den Bau der Anlage investiert, die
in unmittelbarer Nachbarschaft zur
neuen BASF-Produktionsstétte fiir
hochleistungsfihige Kathodenma-
terialien errichtet wurde.

Am Standort Schwarzheide ist Air
Liquide bereits seit 1995 téitig und
betreibt dort seither eine Anlage

zur Stickstoffproduk-
tion. In einer Bauzeit
von 24 Monaten wur-
de auf dem 12.000 m?
groBen Areal eine
hochmoderne Luft-
zerlegungsanlage
errichtet. Diese pro-
duziert  Sauerstoff | i
und Stickstoff sowie
CO,-freie Druckluft -
Stoffe, die BASF fiir
die Produktion von
Batteriematerialien
bendtigt. In der Luft-
zerlegungsanlage
wird die Umgebungsluft angesaugt,
gereinigt, verdichtet und gekiihlt.
Herzstiick ist die sog. Coldbox: Bei
Temperaturen von -180 bis -190°C
erreicht die Luft einen fliissigen Zu-
stand und kann einfacher zerlegt
werden.

Die neue LZA wird zudem Fliis-
sigprodukte fiir weitere Air Liquide-
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wurden die Annahmen, Daten und
Erwartungen transparent. Gleichzei-
tig wurde — analog zu den Ausarbei-
tungen des VCI — das Ziel verfolgt,
auch die Scope 3-Emissionen der
Unternehmen und damit in Sum-
me auch des Standorts in Ginze zu
identifizieren. Das Reporting der Sco-
pe 3 Emissionen ist fiir den Stand-
ort gegenwértig nicht verpflichtend;
allerdings sollte auf diese Weise die
Frage beantwortet werden: Fiir
welche Emissionen ist der Standort
in Ginze maximal verantwortlich?
Hierzu galt es zunéchst, die in den
Produktionsanlagen verbrauchten
Mengen an Rohstoffen und Energie
zu erheben. Und schlielich mussten
auch die im Zuge der Nutzung maxi-
mal moglichen Emissionen berech-
net werden. Im Ergebnis wurde so in
erster Ndherung der Status Quo fiir
den Standort ermittelt. Das Ergebnis:
87 % der CO,-Emissionen kénnen auf
letztlich vier Rohstoffe zuriickgefiihrt
werden. Die Optimierungsiiberlegun-
gen miissen sich daher mit der Fra-
ge auseinandersetzen, mit welchen
Stellhebeln diese vier Emissionsquel-
len beeinflusst werden kénnen.
Lessons learned: Die Gewinnung
und Validierung der Daten ist keines-
wegs trivial. Abgrenzungen und An-
nahmen variieren zwischen den Un-
ternehmen. Fragen zur Systemgrenze
miissen diskutiert und entschieden
werden. Aber: Einige der Daten zu
eingesetzten Rohstoffen und damit zu
den potenziellen Scope 3-Emissionen
lassen sich aus den operativen Emis-
sionsreports ziehen, welche jihrlich
an das Regierungsprisidium iiber-
mittelt werden miissen. Diese Werte

Kunden aus der Automobil-, Food-,
Metall- und Halbleiterbranche her-
stellen.

So wird auch die zuverlédssige
Versorgung von Kunden in Deutsch-
land und Polen mit Industriega-
sen gestirkt. Die Optimierung der
Lkw-Routen in der Region und eine
Reduzierung der gefahrenen Kilo-

wurden durch das Cluster erstmalig
strategisch mit Blick auf die CO,-Re-
levanz ausgewertet.

= Schritt 2: Stellhebel identifizieren

und Szenarien entwickeln

In Kenntnis des CO,-FuBabdrucks
sowie der potenziell relevanten
Stellhebel wurden in einem zweiten
Schritt Szenarien fiir die Transfor-
mation zur CO,-Neutralitit erar-
beitet. Dies erfolgte gemeinsam
mit den Experten der Dechema.
Im Ergebnis wurden Szenarien fiir

Lessons learned: In Abhéngigkeit
von der Anzahl der CO,-Quellen ist
die Auswahl der zu beleuchtenden
Stellhebel zur CO,-Reduktion unter-
schiedlich komplex. Je mehr Quel-
len, desto potenziell mehr Stellhebel,
desto komplexer die Analyseaufga-
be. Im Beispiel des Clusters Pro-
cess4Sustainability kamen letztlich
,nur® zwolf Stellhebel in die ndhere
Betrachtung, die mit hoher Sicher-
heit eine vollstédndige Liste fiir den
Standort abbilden.

Nicht alles
aufeine Karte setzen!

die Kombination unterschiedlicher
Technologien (zunédchst v.a. grii-
ner Strom, H, und Warmepumen)
jeweils isoliert und in einem Tech-
nologiemix ausgeleuchtet: Deut-
lich wurde dabei insbesondere die
GroBenordnung der erforderlichen
griinen Energie sowie der entspre-
chenden Abhingigkeiten bei den
Infrastrukturen. Es wurde auch
erkennbar, zu welchem Zeitpunkt
in welche Technologien in welchem
Umfang investiert werden miisste.

Im néchsten Schritt wurden die
Szenarien detailliert und unter Be-
riicksichtigung von Literatur und
aktuellen technischen Entwicklun-
gen weiter spezifiziert. Ein wichtiges
Ergebnis war die Identifikation von
zwolf spezifisch fiir den Standort
relevanten Stellhebeln.

meter sind zudem ein
Plus fiir die Umwelt.
Jiirgen Fuchs, Vor-
sitzender der Ge-
schiftsfiihrung  von
BASF Schwarzheide,
kommentierte: ,,BASF
und Air Liquide ver-
bindet eine langjih-
rige, starke Partner-
schaft. Verléssliche
und gute Zusammen-
arbeit ist gerade in
wirtschaftlich schwie-
rigen  Zeiten ein
Schliissel zum Erfolg.
Mit der neuen Luftzerlegungsanlage
von Air Liquide konnen wir die Pro-
duktion von Kathodenmaterial mit
technischen Gasen, die nun direkt
vor Ort produziert werden, sowohl
sicher als auch effizient versorgen
und damit einen wichtigen Beitrag
zur Zukunftssicherung des Standorts
leisten.” (mr) m

= Schritt 3: Stellhebel untersuchen

und Leadership sicherstellen
Im dritten Schritt werden nun die
prinzipiell relevanten Stellhebel
von den Unternehmen mit Nutzung
verschiedener =~ Bewertungsfilter
beleuchtet: Wie ist der technologi-
sche und regulatorische Reifegrad
verschiedener Technologien? Auf
welche Technologien sollte man
setzen? Welche Konsortien sind
von Relevanz? Welche Technologien
konnen in welchem Zeitraum einen
Beitrag zur Erreichung der CO,-Re-
duktionsziele leisten? Und: welches
Clusterunternehmen hat bei welcher
Technologie welche Interessen? Wer
mochte bei der Bearbeitung welches
Stellhebels welche Rolle einnehmen
(Challenge Owner fiir ein Thema; Un-
terstiitzer; neutral)?

Cluster Process4Sustainability entwickelt Empfehlungen zur 6konomisch erfolgreichen Transformation
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Lessons learned: Die Untersu-
chung der Stellhebel ist ein iterativer
Prozess, der sowohl die bilaterale
Abstimmung zwischen den Unter-
nehmen und der Cluster-Geschéfts-
stelle erfordert als auch die unmit-
telbare Diskussion zwischen den ver-
schiedenen Clusterpartnern. Hier gilt
es inshesondere das Wissen aus den
Zentralbereichen der Unternehmen
mit den lokalen Standortspezifika zu
verbinden. Zu den Entwicklungsper-
spektiven der verschiedenen Stellhe-
bel gibt es auf européischer Ebene
eine Vielzahl sehr guter Ausarbeitun-
gen (z.B. von A.Spire).
= Schritt 4: Umsetzung koordiniert

angehen
In einem néchsten Schritt sind die
definierten Themen in konkrete
Arbeitspldne zu iiberfithren. Diese
werden entweder durch die Clus-
ter-Geschiftsstelle, einzelne Unter-
nehmen bzw. Cluster-Partner oder
in Projektteams bearbeitet. Wichtig
ist hier die enge Verzahnung der Ak-
tivitdten, da sich die unterschiedli-
chen Projekte sowie die Netzwerke
gegenseitig gut befruchten konnen.
Dies gilt inshesondere, auch fiir die
Positionierung des Clusters in 6ffent-
lich geforderten Projekten, welche
fiir die Finanzierung von Technolo-
gien mit vergleichsweise niedrigen
technologischen Reifegraden von
Bedeutung ist. Diese neuen Techno-
logien konnen an etablierten Indus-
trieparks in kurzer Zeit ein Upscaling
erfahren. Durch die Nutzung dieser
Technologien kann dann zugleich in
den Industrieparks das erforderliche
Wissen zum Umbau der Infrastruk-
tur gewonnen werden.

Lessons learned: In dieser Phase
ist die Stringenz der Projektorgani-
sation entscheidend. Diese ist unter
Effizienzgesichtspunkten auszuge-
stalten und projektiibergreifend zu
vernetzen. Alle Beteiligten miissen
sich dariiber im Klaren sein, dass
bei innovativen Technologien das
Feld sich noch in der Entwicklung
befindet — einzelne heute vielver-
sprechend erscheinende Ansétze
und Unternehmen konnen daher
auch wieder vom Markt verschwin-
den. Man darf daher nicht alles auf
eine Karte setzen!
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SDB-Seminare fiir jede Lebenslage
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