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Was bedeutet Nachhaltigkeit?

Nachhaltigkeit ist ein Begriff, der urspringlich
aus der Forstwirtschaft stammt. Im Rahmen einer
nachhaltigen Bewirtschaftung halten sich Entnahme
und Nachwuchs die Waage, eine Ubernutzung wird
dadurch verhindert. Heute hat sich der Begriff der
Nachhaltigkeit von der rein ressourcen-6konomischen
Interpretation geldst. Nachhaltigkeit bewertet unser
Denken und Handeln unter dem Gesichtspunkt, die
Lebenssituation unserer Generation zu verbessern,
ohne die Zukunftsperspektiven der kommenden
Generationen zu verschlechtern.

Die Idee der nachhaltigen Entwicklung geht auf das
Jahr 1144 n. Chr. zurtick. Damals stellte das Kloster
Mauermunster im Elsass die erste Forstordnung auf.

Unternehmensprofil
Umweltpolitik

Betriebliche Okobilanz
Produkt-Okobilanzen (EPD)

Nachhaltiges Produktdesign
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(Kreislaufwirtschaft) & -Bereiche
Entwicklung im Jahresvergleich

Ziele und MaBnahmen fur 2025/26
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Meilensteine

In den folgenden Jahrhunderten etablierten sich
Holzschlagplane und der nachhaltige Umgang mit
dem Rohstoff Holz wurde zum festen Bestandteil
der Forstwirtschaft. Ab dem 18. Jahrhundert kann
man definitiv von einer nachhaltigen Entwicklung
in der europaischen Forstwirtschaft sprechen. Es
wurde darauf geachtet, tatsachlich nur jene Mengen
zu entnehmen um ein zukinftiges Ertrags- und
Einkommensniveau sicherzustellen.

Die Waldwirtschaft gilt somit als Grunder einer
nachhaltigen Entwicklung und erweiterte den
Planungshorizont von einem kurzfristigen Ansatz
zu einer langfristigen nachhaltigen Planung des
Rohstoffes Holz.

Umweltrelevante Produktionsverfahren

Vorwort der
Geschaftsfiihrung

Uber die kommenden 50 Jahre, wéhrend die Weltbevélkerung
voraussichtlich um 50 % zunimmt, werden sich die globalen
okonomischen Aktivitaten verfunffachen. Der weltweite Ener-
giekonsum wird sich verdreifachen, ausgelést durch die Indus-
trialisierung und das Wachsen der Infrastruktur in den Entwick-
lungsléandern. Bereits jetzt fihrt die explodierende Nachfrage zu
einem drastischen Preisanstieg bei Energie und Rohstoffen. Hin-
zu kommen die wirtschaftlichen Auswirkungen des Klimawan-
dels, die derzeit nicht annahernd abschatzbar sind. Alle diese
Entwicklungen zeigen: Die vielzitierten Grenzen des Wachstums
sind da. Sie markieren gleichzeitig das Ende herkémmlicher Un-
ternehmensstrategien.

Der Fortbestand von Unternehmen wird kiinftig auch davon ab-
hangen, ob es gelingt, wirksame Nachhaltigkeits-Strategien zu
entwickeln. Strategien, die zwischen den Interessen der Oko-
logie und Okonomie ein Gleichgewicht herstellen. Schon lan-
ge vor der aktuellen Diskussion um Ressourcenknappheit und
Klimawandel stand fur Wiesner-Hager die Notwendigkeit einer
nachhaltigen Entwicklung fest. Seit Mitte der 1980er Jahre
werden Umweltprobleme systematisch analysiert und schritt-
weise gelost. Grundlage dafur ist unser Bekenntnis zu einer
aktiven Umweltpolitik. Die Verankerung von umweltpolitischen
Grundsdtzen im Unternehmensleitbild und die EinfGhrung
eines Umwelt-Managementsystems erst nach EMAS, spater nach
ISO 14001 setzten Meilensteine auf unserem Weg zur Nachhal-
tigkeit. Seit 2009 erstellen wir unternehmensweite Okobilanzen
nach ISO 14040, deren Ergebnisse seit 2012 in zertifizierte Um-
welt-Produktdeklarationen nach ISO 14025 einflieBen.

Laura & Markus Wiesner
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Effizienz steigern und gleichzeitig dafur sorgen, dass sich die Mitarbeiterinnen in ihrem
Arbeitsumfeld wohlfuhlen — das sind die zentralen Aufgaben, die Wiesner-Hager mit
ideenreichen Buro- und Moébelkonzepten fur Kunden [6st.

Unser Leistungsangebot umfasst die Bausteine Office Consulting, Innenarchitektur und
Méoblierung — Leistungen, die in die Konzeption und Gestaltung von Buros, Kommunika-
tions- und Regenerationsraumen sowie Archiv- und Technikzonen einflieBen.

Diese Positionierung hat Wiesner-Hager seit vielen Jahren zum Marktfthrer bei Buro-
stiihlen am Heimmarkt Osterreich gemacht. Das Unternehmen ist international aus-

gerichtet. In zahlreichen europaischen Landern ist das Unternehmen direkt oder tber
Vertriebspartner vertreten. In den USA, in Japan, Studkorea und Australien vertreiben
Lizenzpartner die Produktlinien von Wiesner-Hager.

@ Umweltpolitik

Mit unserer Umweltpolitik definieren wir unsere Handlungsgrundsatze fur alle unsere Unternehmungen in Bezug auf den

Umweltschutz. Sie gilt verbindlich fur alle Mitarbeiterinnen an allen unseren Standorten. Wir verstehen die Natur und die

menschliche Gesellschaft als Teil eines globalen Okosystems, dessen Gleichgewicht unter allen Umstanden erhalten werden

muss. Als Wirtschaftsunternehmen nehmen wir unsere besondere Verantwortung zur nachhaltigen Bewahrung der nattrlichen

Lebensbedingungen wahr.

GemaB dieser Erkenntnis verfolgen wir die nachfolgenden Grundsatze:

O WIR handeln nachhaltig, sodass auch
nachfolgende Generationen noch
Bedingungen vorfinden, wie wir sie heute
vorfinden und erwarten.

WIR betrachten den Schutz der Umwelt als
02 ein Anliegen von existenzieller Bedeutung.
Die Unternehmensfihrung wird diese
umweltpolitischen Leitlinien regelmaBig
auf neue Anforderungen hin Uberprufen,
Verfahren zur wirksamen Umsetzung in die
betriebliche Praxis schaffen und die dafur
notwendigen Mittel bereitstellen.

WIR starken bei allen Mitarbeiterinnen das

03 personliche Verantwortungsbewusstsein fur
die Umwelt und scharfen deren Blick fur
mogliche Umweltbelastungen durch unsere
unternehmerische Tatigkeit und unsere
Produkte.

04 WIR reduzieren zum Schutz unserer
Mitarbeiterinnen, Anwohner und Kunden

sowie der Umwelt kontinuierlich die
Gefahren und Risiken bei Herstellung,
Vertrieb, Anwendung, Verwertung und
Entsorgung unserer Produkte. Wir
nehmen Fragen und Bedenken der
Offentlichkeit hinsichtlich unserer
Unternehmensaktivitaten ernst und
gehen konstruktiv darauf ein.

05 WIR informieren die Offentlichkeit
aktiv Gber die von uns ausgehenden
Umweltwirkungen und Uber die von uns
erbrachten Umweltleistungen.
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WIR informieren unsere Kunden
Uber die sichere Anwendung, Verwer-
tung und Entsorgung unserer Mobel.
Wir arbeiten standig an der Erweite-
rung unseres Wissens Uber mogliche
Auswirkungen von Produkten

und Produktionsverfahren auf
Mensch und Umwelt.

WIR verpflichten unsere Lieferanten
zur Einhaltung der von uns geforderten
Sicherheits-, Gesundheits- und
Umweltstandards.

WIR gehen mit Ressourcen bewusst
und schonend um.

WIR verstehen die gesetzlichen und
ordnungspolitischen Bestimmungen als
Mindestanforderungen und streben an
allen Standorten ein noch héheres Maf3
an Sicherheit, Gesundheits- und
Umweltschutz an.

WIR verpflichten uns zum Unterhalt
eines Umweltmanagement-Systems
und unterziehen uns einer laufenden
Kontrolle durch unabhangige
Gutachter.

WIR stehen zu unserer Verantwortu
gegenlber dem sozialen Umfeld des
Unternehmens, d.h. gegentber der
Offentlichkeit, gegeniber unseren
Geschaftspartnern und insbesondere
gegenlber unseren MitarbeiterInnen.



werdn die von den beiden Pro-
duktionswerken in Altheim und
Humpolec ausgehenden Umwelt-
wirkungen untersucht (cradle to
gate). Neben den unmittelbar
von den Wiesner-Hager Werken

ausgehenden Umweltwirkun-

gen werden auch die Belastungen
durch die vorausgehende Rohstoffgewin-
nung, die Zwischentransporte, die Lohnbearbeiter
und die Entsorgungsprozesse bewertet.

Der von der Okobilanzstudie erfasste Zeitraum erstreckt
sich jeweils Uber ein volles Geschéftsjahr, beginnend am
1. Marz eines Kalenderjahres. Die Aufteilung des Herstel-
lungsprozesses auf maglichst viele Module und die getrennte
Untersuchung der jeweiligen Prozesswirkungen gewahrleis-
tet eine maximale Transparenz. Sie liefert die notwendigen
Voraussetzungen fir ein moglichst verursachungsgerechtes
Umlageverfahren bei der Erstellung der produktbezogenen
Okobilanzen (Rucksackprinzip). Diese werden in Form von
Umwelt-Produktdeklarationen (EPDs) veroffentlicht und be-
trachten den gesamten Lebensweg eines Produktes von der
Entstehung bis zur Entsorgung (cradle to grave).

Folgende Prozessmodule
sind definiert:

METALLVERARBEITUNG

In der Metallverarbeitung werden von Zulieferern
bezogene Roh-Materialien wie Rohre und Bleche
zu Gestell-Teilen fur Sitzmobel und Tische weiter-
verarbeitet. Der Prozess besteht Uberwiegend aus
der mechanischen Bearbeitung wie Sagen, Fra-
sen, Biegen, Stanzen und SchweiBen oder L&ten.
Am Ende der mechanischen Bearbeitungsverfah-
ren steht ein Oberflachenreinigungsprozess, um
die Korrosionsbesténdigkeit wahrend der Lager-
haltung der Halbfabrikate zu gewahrleisten.
Das entstehende Abwasser wird zur betrieblichen
Abwasseranlage der Pulverbeschichtungsanlage
gepumpt und dort behandelt.

HOLZVERARBEITUNG

In der Holzverarbeitung werden Vollholz und
Sperrholzer zu Stuhlgestell-Teilen und Sitztragern
weiterverarbeitet. Im Fall der Massivholzer erfolgt
die Zulieferung vom Vorlieferanten in zugeschnit-

tener und getrockneter Form. Sperrholzteile
werden als pressefallende Rohlinge bezogen. Der

Prozess besteht Uberwiegend aus der mechani-

schen Bearbeitung wie Hobeln, Frasen, Bohren

und Schleifen sowie Verleimen. Als Koppelpro-

dukt fallen Restholzer und Spane an, welche an

ein Entsorgungsunternehmen abgegeben und
dort energetisch verwertet werden.

PULVERBESCHICHTUNG

In der Pulverbeschichtung werden Mébelteile
aus Metallen lackiert. Die Werkstlcke werden
zunachst im Durchlauf eisenphosphatiert, gespdlt
und gasbeheizt getrocknet.

Die dabei entstehenden Abwasser werden in der
zu diesem Modul gehérenden betrieblichen Ab-
wasseranlage behandelt, indem Fallungs-Chemi-
kalien (HIBE) zugefuhrt werden und der pH-Wert
neutralisiert wird. Das gereinigte Abwasser wird
in die kommunale Kanalisation abgeleitet und
der Féllungsschlamm als Filterkuchen fremdent-
sorgt. Der eigentliche Hauptarbeitsgang besteht
aus der vollautomatischen, elektrostatischen
Applikation des Kunststoffpulvers aus Epoxid-

oder Polyesterharz und dem nachgeschalteten
Aufschmelzen des Pulverfilms im Einbrennkanal.

Der Pulver-Overspray wird abgesaugt, gesiebt

und dem Beschichtungskreislauf riickgefuhrt.

PLATTENVERARBEITUNG

In der Plattenverarbeitung werden plattenférmi-
ge Holzwerkstoffe wie Span- und Faserplatten zu
Tischplatten und Korpus-Mobelteilen weiterver-
arbeitet. Der Prozess besteht Gberwiegend aus
der mechanischen Bearbeitung wie Formatsagen,
Frasen, Bohren, Schleifen und Furnieren. Als Kop-
pelprodukt fallen Restholzer und Spane an, wel-
che an ein Entsorgungsunternehmen abgegeben
und dort energetisch verwertet werden.

PLATTENLACKIEREREI

In der Plattenlackiererei werden flachige Werk-
stlicke wie Tischpatten und Teile fir Korpus-
mobel gebeizt und mit wasserloslichen UV-
Lacken lackiert. In einem Spritzautomat wird
die Teilegeometrie zunachst abgescannt, um
Overspray-Verluste zu minimieren. Nicht ver-
meidbarer Overspray wird durch mechanische
Abrakeleinrichtungen zurtickgewonnen und
nach Verdiinnung mit Wasser fur die Lackierung
von Tischplattenunterseiten und nicht sichtbaren
Mobelflachen wiederverwendet.

GESTELL-LACKIEREREI

In der Gestell-Lackiererei werden Tisch- und
Stuhlgestelle aus Holz mit Hilfe wasserloslicher
Beizen und UV-hartender Wasserlacke behandelt.
Das Oberflachenmaterial wird durch elektrostati-
sche Hochrotationszerstaubung appliziert. Durch
Auswaschung gelangt Overspray in das entsalzte
Spritzkabinen-Umlaufwasser. Der wasserlosliche
Lack wird periodisch durch Ultrafiltration dem
Kreislauf entzogen und nach Aufkonzentrierung
auf den Original Festkorpergehalt direkt wie-
derverwendet. Somit wird teures Lackmaterial
eingespart und gleichzeitig umweltschadlicher
Lackschlamm vermieden.



POLSTERE!I

Naharbeiten und die Herstellung der Polsterkorper
finden im tschechischen Zweigwerk in Humpolec
statt. Im Werk Altheim werden nur mehr Prototypen
gefertigt und zeitkritische Bemusterungen durch-
gefuhrt. Ein automatischer Cutter erzeugt auf Basis
von CAD-Zeichnungen kundenauftragsbezogen
alle Zuschnittteile fur die Weiterverarbeitung in der
Naherei und Polsterei. Mit Hilfe einer Nestingsoft-
ware werden in der Arbeitsvorbereitung zunachst
materialoptimierte Zuschnittplane in Form von CAD-
Dateien erzeugt. AnschlieBend werden daraus CNC-
Programme fur den Zuschneideautomaten, den
sogenannten Cutter, generiert. Am Cutter werden
die Stoffbahnen vorgelegt und die Teilegeometrien
unter Bertcksichtigung der Rapporte (Stoffmuste-
rung) vollautomatisch zugeschnitten und etikettiert.
Das Zweigwerk wird nach dem Prinzip der ,verlan-
gerten Werkbank” betrieben und kann mit einem
unabhangigen externen Lohnbearbeiter verglichen
werden. Die erforderlichen Polstermaterialien wer-
den vom Mutterwerk beigestellt und dort bilanziert.
Lediglich Energie und Wasser werden direkt vom
Zweigwerk beschafft und zusammen mit den Lohn-
kosten an das Mutterwerk fakturiert. Die Wirkun-
gen durch die Zwischentransporte werden im Zuge
der Wirkungsabschatzung Uber die transportierten
Massen und die Okopotenziale der eingesetzten
Transportmittel erfasst.
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LAGER UND MONTAGE

In den Montagebereichen werden die Mobel kunden-
auftragsbezogen zusammengebaut und verpackt. Im
Lager liegen sowohl Zukaufkomponenten, als auch
Halbfabrikate aus der eigenen Serien-Vorfertigung.

INTERNE DIENSTLEISTUNGEN

Im Prozess Interne Dienstleistungen werden Instand-
haltung, Modellbauwerkstatte und Qualitatssicherung
zusammengefasst.

VERWALTUNG

Im Prozess Verwaltung sind alle Kostenstellen mit buro-
naher Tatigkeit, das Betriebsrestaurant und der Ausstel-
lungsraum zusammengefasst.

3.2 Sachbilanz

In der Sachbilanz werden
zunachst samtliche Stoff-,
Energie- und Elementarflusse

— der sogenannte Input —
ermittelt. Diese verlassen spater
das Werk als ebenfalls zu
erhebender Output in Form von
Produkten, Abfallen, Emissionen
und Abwarme. Als wichtige
Qualitatskriterien der Input-
Output-Bilanz gelten die Differenz
dieser beiden Stréme und der
Prozentsatz nicht untersuchter
Flusse. Sie bilden die sogenannten
Abschneidekriterien. Die Wiesner-
Hager Okobilanz umfasst mit
Ausnahme der Larmemissionen
alle umweltrelevanten Flusse.

WARMEENERGIETRAGER — VERBRAUCH GJ 2024/25
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ABWASSERANFALL GJ 2024/25

MASSENSTROME GJ 2024/25
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©® Nachhaltiges Produktdesign

Vom Pflichtenheft bis zur Serienreife flieBen ©kologische Anforderungen in den Ent-
wicklungsprozess mit ein. Dazu gehort die Auswahl umweltvertraglicher Materialien wie
z. B. FSC-zertifizierte Holzer aus nachhaltig bewirtschafteten Forstbestanden, die Verwen-
dung schadstofffreier Textilien mit Okolabel wie z.B. dem Okotex-Zertifikat, die Verarbei-
tung losemittelfreier Lacke und Klebstoffe oder der vermehrte Einsatz von nachwachsen-
den Rohstoffen.

Um eine hohe Recyclingfahigkeit unserer Produkte zu garantieren, verzichten wir soweit
wie moglich auf Verbundmaterialien und entwickeln zerlegbare Konstruktionen. Die Ma-
terialkennzeichnung, die Reparierbarkeit und eine gleichgeschaltete Lebensdauer der ein-
gesetzten Komponenten sind ebenfalls wichtige Anforderungen an das Produktdesign.

Nachhaltiges Produktdesign am Beispiel der Produktlinie paro: Der GroBteil der
Birostuhlfamilie paro erfullt die Kriterien des Osterreichischen Umweltzeichens. Voraus-
setzungen daftr sind die ergonomische Ausfertigung, die recyclinggerechte Konstruk-
tion, ein Anteil von mindestens 50 % an nachwachsenden Rohstoffen bzw. Rohstoffen
auf Basis von Sekundarwerkstoffen bei Nichtmetall-Teilen, sowie der Ausschluss von
PVC.

® Umweltrelevante

Produktionsverfahren

WASSERLACKEINSATZ IM
DIREKTRECYCLING

Das in wichtigen Teilen der Produktion realisierte Direktre-
cycling ermoglichte es, den Energie- und Materialeinsatz
stark zu reduzieren und gleichzeitig das Abfall-Aufkom-
men zu senken. Es war Teil des umfangreichen Umwelt-
programmes, das seit Ende der 1980er Jahre einen Neuan-
fang in der Umweltpolitik bei Wiesner-Hager markierte.
Beispielsweise erbrachte die Ultrafiltration des Lack-Over-
sprays mit Materialrtickgewinnung in der Holzlackierung
Einsparungseffekte von bis zu 70 % bei Lacken und eine
betrachtliche Reduzierung von Lackschlamm. Gleichzeitig
erfolgte mit der Umstellung auf umweltfreundliche Was-
serlacksysteme ein wesentlicher Schritt zur Verringerung
der VOC-Emissionen.

PULVERBESCHICHTUNG

Bei den Metalloberflachen wurde schon Anfang der 90er
Jahre das Lackierverfahren von der Einbrennlackierung
mit l6semittelhaltigen Nasslacken auf emissionsfreie Pul-
verbeschichtung umgestellt und im Laufe der Jahre stetig
optimiert. Die heutige Anlage mit wassersparender und
schwermetallfreier Vorbehandlung wird gasbeheizt, der
Overspray wird durch Teileerkennungssensoren so weit wie
moglich minimiert. Trotzdem anfallender Overspray wird
rickgewonnen und nahezu vollstandig wiederverwendet.

ENERGIESPARENDE
HOLZSPANEABSAUGUNG

Die Absaugung von Holzspanen an den Bearbeitungs-
maschinen ist energieintensiv. Aus diesem Grund wird die
erforderliche Leistung durch eine intelligente Regelung
permanent den Erfordernissen angepasst. Dies geschieht
durch automatisches Zu- oder Abschalten von weiteren
Ventilatoren oder durch Regelung der Drehzahlen. Die
abgesaugte und erwarmte Raumluft wird im Filter soweit
gereinigt, dass die Abluft wieder ins Gebaude zurtickgeleitet
werden kann und Warmeverluste dadurch vermieden
werden. Die Technik erspart dadurch im Schnitt 30 Prozent
der elektrischen Energie und 80 Prozent der Heizenergie.
Die hohe Filterleistung reduziert den Staubgehalt in der
Umluft auf unter 0,1 mg/m?.

Direktrecycling am Beispiel der Holzlackierung
Wasserlackrecycling bei Wiesner-Hager:
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TECHNOLOGIEN

Die Reinigung von Metallen von Fetten, Olen und
Staub ist mit einem hohen Verbrauch von Wasser und
gleichzeitigem Abwasseranfall verbunden, der durch
intelligenten Einsatz von Technologien aber minimiert
werden kann. Bei Wiesner-Hager werden an allen
Anlagen Spilen mit Dreifachkaskaden eingesetzt, die
Vorbehandlungschemikalien  sind  schwermetall- und
losemittelfrei. Olabscheider an den Behandlungsbadern
und ein geregelter Frischwasserzulauf sorgen fur lange
Baderstandzeiten und geringe Chemikalienverbrauche.
Das dennoch anfallende Abwasser wird in einer modernen
Abwasseranlage soweit gereinigt, dass es in die kommunale
biologische  Klaranlage abgeleitet werden  kann.
Registrierende Messeinrichtungen und Probennahmegeréate
sorgen fur die erforderliche Transparenz gegentber den
Behorden.
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ABWASSER

Abwasser aus Industrieprozessen wer-
den in einer modernen Abwasseran-
lage chargenweise behandelt, ehe sie
ins  kommunale Kanalisationssystem
abgelassen werden. lonenaustauscher
garantieren die Schwermetallfreiheit,
automatische Probennahmegeréte und
die digitale Aufzeichnung der relevan-
ten Daten sorgen fur groBtmogliche
Transparenz Uber Qualitat und Quanti-
tat des Abwassers.

ABFALL UND
ALTSTOFFAUFKOMMEN
Beim  groBten  Teil der anfal-

Fraktionen handelt  es
um  Wertstoffe, die
stofflichen Recycling oder, wie im Fall
von Restholz, einer energetischen Ver-
wertung zugefuhrt werden. Problema-
tische Abfélle konnten durch entspre-
chende Vermeidungsstrategien Jahr fur

Jahr reduziert werden.

lenden

sich einem

LOSEMITTELEMISSION

Bereits Anfang der neunziger Jahre wur-
de die Lackierung von Metallteilen auf
|6semittelfreie Pulverbeschichtung um-
gestellt. 1995 erfolgte im Bereich der
Holzlackierung der Umstieg auf Wasser-
lacke. Diese beiden Schritte senkten den
LosemittelausstoB um Uber 90 Prozent.
Ein paar Jahre spater folgte der Wechsel
auf wasserlosliche Polsterkleber. Heute
konzentriert sich das Unternehmen in
erster Linie auf die Substitution l6semit-
telhaltiger Betriebshilfsstoffe und auf
den Verzicht treibmittelhaltiger Druck-
gaspackungen.

Meilensteine der Wiesner-Hager Nachhaltigkeitspolitik. Was wir bereits erreicht haben.

Ziele & MalBnahmen fiir 2025/26

¢ Weitere thermische Gebaudesanierungen

¢ Weitere MaBnahmen in der Verpackung (Kreislaufwirtschaft und Kunststoffeinsparungen)

¢ EnergieeffizienzmaBnahmen an Anlagen durch Tausch von Altkomponenten

@ Meilensteine
e [webeme e

1991 Umstieg von Nasslackierung auf Pulverbeschichtung in der Metallfertigung Rohstoffeinsparung durch Overspray-Riickgewinnung, Wegfall von Losemittelemissionen
1992 Installation einer zentralen Abwasser-Aufbereitungsanlage fur anorganisch Minimierung der Abwasser-Schadstofffrachten
belastete Abwasser (aus der Metallfertigung)
1992 Berlicksichtigung dkologischer Kriterien bei der Produktentwicklung Rohstoffeinsparung durch Produktbereinigungen, Kreislauffiihrung von Materialien durch
sortenreine Trennbarkeit
1992 Erstmalige Erstellung einer Input-Output-Bilanz Transparenz bei Energie- und Stoffstromen; Aufdecken von Verschwendung
1995 Installation eines modernen Fldchenlackierautomaten mit Overspray- Verringerung des Lackverbrauchs und Lackschlammaufkommens
Riickgewinnung
1995 Umstieg auf UV-Wasserlack in der Holzlackierung Nahezu vollstdndige Beseitigung der Losemittel-Emissionen
1995 Installation einer Lack-Riickgewinnungsanlage mittels Ultrafiltration in der Rohstoffeinsparung bei Lack, Wegfall der festen Abfdlle (Lackschlamm)
Stuhllackierung
1996 Einfiihrung eines Umwelt-Managementsystems nach EMAS Integration und Systematisierung der Umweltaktivitaten des Unternehmens, Verbesserung
der Storfallvorsorge
1998 Installation einer Holzspane-Absaugungsanlage mit variabler, geregelter Hohe Strom- und Warmeeinsparung, verringerte Staubbelastung durch verbesserte
Absaugleistung Abscheidegrade
1999 Einfiihrung eines Umwelt-Managementsystems mit Zertifizierung nach Harmonisierung des Umwelt-Managementsystems mit dem Qualitats-Managementsystem
1SO 14001 150 9001
2002 Ersatz der |6semittelhaltigen Polsterkleber durch wasserlosliche Materialien Verringerung der LGsemittelemissionen
2005 Modemisierung der Pulverbeschichtungs-Anlage durch Installation eines Reduzierung der Overspray-Verluste
Schnellfarbwechselsystems
2007 Einfiihrung eines Energiemanagementsystems Reduzierung von Strom-, Druckluft- und Wérmeverbrauch
2008 Umstellung des Staplerbetriebes von Diesel auf Elektroantrieb Reduzierung der Abgas- und Larmemissionen am Werksgeldnde
2009 Vorbehandlungsanlage fiir Metallteile mit Dreifach-Kaskaden-Spiiltechnik Reduzierung des Wasserbrauchs und des Abwasseranfalls
2009 Erstellung der ersten betrieblichen Okobilanz Untersuchung der Umweltwirkungen des Unternehmen und seiner Produkte (cradle to gate)
2011 Automatisierte, SAP-gestiitzte Okobilanzierung aller Wiesner-Hager Produkte | Kauf-Entscheidungshilfe fiir Kunden und Architekten
2012 Prozess-Zertifizierung nach 15O 14025 zur automatischen Generierung von Vollstandige Transparenz und Vergleichbarkeit der Umweltwirkungen, die bei einem
Produkt-Okobilanzen (EPD Il1) Herstellungsprozess entstehen
2012 Austausch von Teilen der Druckluftanlage gegen energiesparende Reduzierung des Energieverbrauchs
Kompressoren modernsten Standards
2012 Einbau einer Liftungsanlage mit Warmeriickgewinnung Einsparung von Warmeenergie
2013 Modemisierung der Hallenheizung in der Holzfertigung Einsparung von Warmeenergie
2014 Energieoptimierung Rechenzentrum (Servervirtualisierung) Einsparung von Strom
2014 Abwarmenutzung Pulverbeschichtung Einsparung von Warmeenergie
2015 Erneuerung der Druckluftversorgung und Installation eines Druckluftmanage- | Einsparung von Strom
mentsystems
2018-2020 | Erneuerung der Heizungsanlagen Einsparung von Wadrmeenergie
2012-2022 | Energetische Gebaudesanierung Einsparung von Warmeenergie
2021 Kauf von 5 Elektroautos fiir den Fuhrpark und Errichtung von 6 Ladesaulen. Einsparung von fossiler Energie
2022 Austausch der Beleuchtung gegen LED in Halle 8 und Halle 24 Einsparung von Strom
2023 Thermische Sanierung des Halbfabrikate-Lagers Einsparung von Warmeenergie
2023 Neubau eines Niedrigenergie-Gebaudes fiir die Pulverbeschichtung Einsparung von Warmeenergie
2023 Anschaffung weiterer Elektrofahrzeuge Einsparung von fossiler Energie
2023 Anschaffung eines emissionsarmen LKWs Einsparung von fossiler Energie
2024 Anschaffung eines emissionsarmen LKWs Einsparung von fossiler Energie
2024 Thermische Sanierung Dachhaut Objekt 5 Einsparung von Warmeenergie
2024 Errichtung einer 575 kWp PV-Anlage auf der Dreifachhalle Einsparung von Strom
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