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Zur Umweltstrategie von Henkel
Oko-Leadership - Herausforderung mit Konsequenzen

Mit Blick auf die Herausforderungen der Zukunft hat Henkel das strategische Ziel formuliert: Neben
der Leistungs- und Qualitatsfiihrerschaft streben wir auch die 6kologische Fiihrerschaft an. Die
Umsetzung dieses Anspruchs erfordert konsequente Malinahmen und Prozesse, von denen alle
Unternehmensaktivitédten betroffen sind.

"Wir stellen uns den wirtschaftlichen und 6kologischen Herausforderungen des neuen Jahrtausends."
So beginnt das neue Leitbild der Henkel KGaA. Und in den danach folgenden Grundsatzen, die das
Selbstverstandnis des Unternehmens beschreiben, heil’t es: "Henkel ist das 6kologisch fliihrende
Unternehmen." Neben die Dimensionen Leistung, Anwendungssicherheit und -convenience unserer
Produkte haben wir damit gleichberechtigt die Umweltvertraglichkeit unseres Tuns gestellt als
SchluB3stein einer umfassenden Henkel-Qualitat.

Die Grundsteine wurden vor Jahrzehnten gelegt. Schon in den 50er Jahren haben Henkel-Forscher
und -Anwendungstechniker an einzelnen Aufgaben gearbeitet, um das Umweltverhalten von Stoffen
oder Produkten zu begreifen und zu verbessern. Die Zahl der Fragestellungen, beeinflult von der
zunehmenden Kenntnis 6kologischer Wirkungen, dem Verstandnis fir 6kologische Notwendigkeiten,
aber auch vom Druck der 6ffentlichen Meinung und der Politik, hat stetig zugenommen. Nicht nur die
Zahl der Fragestellungen ist gewachsen, auch deren Komplexitat. Das gro3e Thema, der
Phosphatersatz in Waschmitteln, ist auch heute noch ein Lehrbeispiel fur die mannigfaltigen
Wechselwirkungen grofRer Stoffmengen mit der Natur und mit den Einrichtungen unserer Zivilisation.
1982 haben wir mit den Unternehmensleitlinien zum Umwelt- und Verbraucherschutz die Einstellung
des Unternehmens zu Fragen der Produktions- und Produktsicherheit und ihrer Umweltvertraglichkeit
definiert.

Im Rahmen des damals und auch heute noch aktuellen Oko-Konzeptes hat Henkel dann Mitte der
80er Jahre drei Ziele beschrieben, die mit der Bearbeitung 6kologischer Themen anzustreben seien:

« Erflllung der gesellschaftlichen Verantwortung,
e  Starkung des Henkel-Images,
»  Erzielung von Wettbewerbsvorteilen.

Henkel hat immer betont, daf® 6kologische und gesellschaftliche Verantwortung nur auf der Basis von
Okonomischen Erfolgen getragen werden kann. Es ist fir uns interessant zu sehen, dal} heute die
umweltpolitische Diskussion - etwa in der Enquete-Kommission des Deutschen Bundestags "Schutz
des Menschen und der Umwelt" - ebenfalls 6konomische, 6kologische und soziale Verantwortung
gleichrangig behandelt.

Die erste weltweite systematische Bestandsaufnahme hat Henkel mit dem Oko-Audit unternommen,
das 1988 gestartet wurde. Wir haben es ausfihrlich im Umweltbericht 1992 dargestellit.

Schon diese erste konzernweite, systematische Erhebung war eine Aufgabe, an der Uiber
Organisationsgrenzen hinweg viele Unternehmenseinheiten beteiligt waren. Neben sachlichen
Ergebnissen zeigte das Oko-Audit, wie nétig und wichtig ein gemeinsames Problembewultsein ist.
Die Instrumente fUr eine aktive Bearbeitung von Umweltthemen sind im Unternehmen ausreichend
vorhanden. So verfugt Henkel seit langem im Unternehmensbereich Forschung und Technologie Uber
zwei zentrale Bereiche, die sich diesen Aufgaben widmen. Im Bereich Umweltschutz und Sicherheit
werden alle produktions- und standortrelevanten Themen behandelt, einschliel3lich der Emissionen
und Immissionen, Energie, Abluft, Abwasser, Larm. Im Bereich Biologie/Produktsicherheit werden alle
Aspekte der Sicherheit unserer Produkte flir Mensch und Umwelt bearbeitet.

Beide Bereiche kooperieren miteinander sowie mit allen Fachabteilungen der operativen
Unternehmensbereiche, der Produktentwicklung/Anwendungstechnik, der Produktion, dem Marketing
und dem Vertrieb.

Nicht zuletzt dank dieser effizienten Struktur ist Henkel sowohl im Produkt- als auch im
Produktionsbereich ein fir seine Umweltqualitat bekanntes Unternehmen geworden.

Vier Voraussetzungen fir weitere Fortschritte sieht Henkel als notwendig an:

Offenheit zu einem steten Bewul3tseinswandel, weil neue Fragestellungen, sich rasch andernde
Rahmenbedingungen und gesellschaftliche Werte neue Denkansatze und Einstellungen erfordern.
Innovationskraft, weil wir neuartige Instrumente, Produkte und Verfahren brauchen, um Ldsungen
herbeizufiihren.

Kooperationsbereitschaft, weil wir vernetzte Probleme nur mit organisationsiibergreifenden
Teamstrukturen I6sen kénnen. Und weil wir dafiir neue Partner, aber auch neuartige Formen der
Zusammenarbeit finden mussen.



Und nicht zuletzt freiwillige MaBnahmen, weil nur dadurch Glaubwirdigkeit, vor allem aber
Wettbewerbsvorteile, erreicht werden kénnen.

Der Anspruch der "Oko-Leadership" verlangt eine umfassende Umweltorientierung; 6kologische
Aspekte missen konzeptionell in die Ziele und Vorhaben der operativen und funktionalen
Unternehmensbereiche einbezogen werden.

Die Projekte zu besserer Umweltvertraglichkeit von Produkten und Verfahren werden erganzt durch
umweltrelevante Projekte aus anderen Tatigkeitsfeldern des Unternehmens, zum Beispiel Vertrieb,
Verwaltung, Einkauf oder Logistik.

So hat der Bereich Beschaffung von Henkel in seinen Einkaufsrichtlinien die bevorzugte
Zusammenarbeit mit Lieferanten beschlossen, die auch ein ausgepragtes Umweltbewuftsein
beweisen.

Ein Team aus dem Unternehmensbereich Wasch-/Reinigungsmittel, dem Ressort Logistik und
Transportexperten der Deutschen Bundesbahn hat ein Konzept "Oko-Logistik" erarbeitet ("Von der
StraRe auf die Schiene"), das wir gerade der Offentlichkeit vorgestellt haben. Damit werden die
Kohlendioxid-Belastungen durch unseren Warenverkehr nennenswert reduziert. Wir wollen
informieren und kommunizieren, um Ideen und Aktionen zu ermutigen und bei der Durchsetzung zu
helfen. Das macht auch nicht vor Externen wie Umweltgruppen, Blirgerinitiativen und Schulen halt,
wenn diese sich um fundierten Fortschritt bemuhen. Ideen sollen nicht erstickt werden, aber wir
kdénnen auch nicht darauf verzichten, Prioritdten zu setzen. Gerade bei umweltrelevanten Aktivitdten
mussen wir auf den besten "Wirkungsgrad" achten. Das heil3t, dafd wir vorrangig Ideen verfolgen, die
den gréBten Umweltfortschritt bringen oder dort wirken, wo die Umwelt am starksten betroffen ist.
Um einerseits mdglichst viele Aktivitaten zu initiieren und andererseits durch Koordination méglichst
viel Wirkung zu erzielen, hat Henkel den Koordinationskreis Oko-Leadership gegriindet. Unter der
Leitung des fiir Forschung und Technologie verantwortlichen Vorstandsmitglieds, Dr. Wilfried Umbach,
arbeiten alle Unternehmensbereiche am gemeinsamen Ziel, den Begriff Henkel-Qualitat auf
Umweltvertraglichkeit auszudehnen.

Konsequenterweise orientiert sich das Konzept eines neuen Umwelthandbuchs fir den gréten
Henkel-Standort in Dusseldorf an der DIN/ISO-Systematik. Die Anforderungen an das umweltgerechte
Verhalten von Unternehmen werden weiter ansteigen. Aber auch die Chancen werden grofer fir
Unternehmen, die sich dieser Herausforderung stellen.

Hans-Dietrich Winkhaus

Vorsitzender der Geschaftsfihrung

Umweltmanagement

Mit Systematik beim Umweltschutz wird eine héhere Effizienz erreicht

Umweltschutz beginnt in den Képfen der Mitarbeiter. Ihr Denken und Handeln mul3 Tag fiir Tag
verantwortungsbewul8t 6kologische Aspekte bei der Arbeit mitberiicksichtigen. Hierbei helfen
Richtlinien, Handblicher und Verfahrensanweisungen. Standige Kommunikation und enge
Zusammenarbeit sind gefordert. Spezielle Umweltseminare und -schulungen fiir unterschiedlichste
Zielgruppen, vom Chemiewerker bis zur Fiihrungskraft, vermitteln den Mitarbeitern das erforderliche
Fachwissen. Kurz: Umweltmanagement ist angesagt.

Umwelthandbuch: Umweltschutz mit System

Dal Henkel die gesetzlichen Forderungen in bezug auf Umweltschutz und Sicherheit erflillt, ist
selbstverstandlich. Doch es gibt auch Henkel-Standards, die Uber das hinausgehen, was Gesetze
verlangen. Umweltschutz mufl im Unternehmen tagtéglich gelebt werden. Wie - das soll nun in einem
Umwelthandbuch beschrieben werden. Sein Inhalt: die Organisation des Umweltschutzes und die
Vorgehensweise bei Aktivitaten, die Auswirkungen auf die Umwelt haben kénnen.

Umwelthandbuch als Leitfaden fiir richtiges Verhalten

In dem Handbuch wird beispielsweise festgeschrieben: "Wer ist in Umweltfragen wofir
verantwortlich?" Oder: "Welche Vorkehrungen sind beim Umgang mit potentiell umweltgefahrdenden
Stoffen zu treffen, um Belastungen der Umwelt zu vermeiden?" Fragen, die sich den Mitarbeitern bei
ihrer Arbeit taglich stellen. Damit sie diese im Sinn der Umwelt stets richtig beantworten, regelt das
geplante Umwelthandbuch beispielsweise auch die betriebliche Umweltschutz-Schulung. Das
Umwelthandbuch wird kiunftig als Leitfaden dienen, um alle gesetzlichen Forderungen, freiwilligen
Industrievereinbarungen und unternehmensinternen Vorgaben nachzulesen und einzuhalten.



Konzept fiir groBe und kleine Standorte geeignet

Es orientiert sich in seiner Struktur an der Qualitadtsnorm DIN ISO 9001, in der der Aufbau des
Qualitdtsmanagementsystems detailliert beschrieben ist, und flgt sich damit tbersichtlich in
bestehende Strukturen ein.

Das - mittlerweile Henkel-intern verabschiedete - Konzept flir das Handbuch entwickelte eine
Arbeitsgruppe des Henkel-Umweltschutzes und der COGNIS Gesellschaft flir Bio- und
Umwelttechnologie. Das Projektteam interviewte liberall im Unternehmen Mitarbeiter, die in
Schlisselfunktionen fir den Umweltschutz tatig sind, und entwickelte so ein Bild der
Umweltaktivitaten.

Das Konzept ist ebenso flir grof3e wie fir kleine Standorte geeignet. Es greift auf bestehende
Institutionen wie die gesetzlich geforderten Beauftragten fur Immissionsschutz, Gewasserschutz und
Abfall zurlck, so daf® nicht zwangslaufig neue Strukturen geschaffen werden mussen.

Auch externe Firmen kénnen auf die Erfahrungen der Arbeitsgruppe zuriickgreifen: Wer ein
Umwelthandbuch fir seinen Betrieb auflegen will, kann sich an die Dusseldorfer Henkel-Tochter
COGNIS wenden.

Am Henkel-Standort Disseldorf wird jetzt mit Hochdruck daran gearbeitet, das Konzept mit Inhalten
zu fillen. Ende 1994 soll das Umwelthandbuch fiir das Stammwerk fertig sein.

Oko-Logistik: Auf die Schiene gebracht

Okologisch? Na, logisch! Unter diesem Motto steht das neue Distributionskonzept fiir Wasch- und
Reinigungsmittel: Henkel ist im Fernverkehr in Deutschland vom Lastwagen auf die Bahn
umgestiegen. Mdglich machen dies bundesweit neun Regionalldger mit Schienenanschlufd und die
veranderten verkehrspolitischen Rahmenbedingungen wie die Liberalisierung der
Transportpreisbildung in Europa.

Der Vorteil fur die Umwelt ist beachtlich. Die Schadstoff-Emissionen gehen - trotz einer Steigerung der
Gesamttransportleistung von 18 Prozent - erheblich zuriick: die Kohlendioxid-Emission um 47
Prozent, Staub und Ruf® um 34 Prozent, Schwefeldioxid um 36 Prozent, fliichtige organische
Verbindungen und Stickoxide sogar um jeweils 73 Prozent.

Die Berechnung dieser Schadstoffmengen stutzt sich auf Daten, die auch das Institut fur
Verkehrswissenschaften an der Universitat Minster verwendet. Insgesamt macht das rund 7.600
Tonnen weniger Schadstoffe pro Jahr aus.

Moderne Computertechnik steuert den Versand der einzelnen Waschmittelpaletten. Mit einem
elektronisch lesbaren Strichcode markiert, rollen sie automatisch an die richtige Laderampe.

Neun dezentrale Regionallager ersetzen Zentrallager

Blick zurlick in die Vergangenheit: Noch im vergangenen Jahr holten Lastwagen die Henkel-Produkte
von den Zentrallagern direkt neben den Produktionsanlagen in Dusseldorf und Genthin ab. Rund
370.000 Tonnen transportierten sie durchschnittlich 300 Kilometer weit - entweder direkt zum Kunden
oder zum nachsten Umschlagplatz oder Au3enlager, von wo die Kunden mit Kleinlieferungen unter
2.5 Tonnen versorgt wurden.

Insgesamt 22.000mal machten sich die Lastwagen jahrlich auf den Weg. Das ergab eine
Gesamttransportleistung von 111 Millionen Tonnenkilometern.

Das neue Konzept Oko-Logistik fahrt im Giiterfernverkehr gut mit der Bahn. Waggongs holen die
Produkte direkt an der Produktion ab und bringen sie unverziglich zu einem der neun dezentralen
Regionallager in unmittelbarer Nahe von Ballungszentren.

Jeder Bundesbahnwaggon kann heute etwa 20 Prozent mehr Inhalt fassen als ein herkémmlicher
Lastwagen. Da aulRerdem die einzelnen Transporteinheiten fiir die Lagerbeschickung nicht mehr von
der Bestellmenge eines einzelnen Kunden abhangen, wird gegenlber gemischt beladenen Lastwagen
eine bessere Nutzung des Frachtraums erreicht.

Beide Effekte zusammen flhren zu einer um 60 Prozent hdheren Transportkapazitat. Das heil3t, bei
gleicher Gesamttransportleistung bendtigt Henkel statt 22.000 Lastwagen nur noch 13.500
Eisenbahnwaggons, die etwa 350 Guterzigen entsprechen.

"Am laufenden Band" werden die Wasch- und Reinigungsmittel vom Ende der Produktionsstralle
direkt in den Eisenbahnwaggon verladen, hier im Disseldorfer Stammwerk.




Lastwagen nur noch auf kurzen Strecken im Einsatz

Die Versorgung der Abnehmer ab Regionallager Gibernehmen wieder Lastwagen, die allerdings nur
noch kurze Transportstrecken von durchschnittlich 60 Kilometern zurticklegen missen. Aber selbst
dieser Lastwagen-Transport ist viel effizienter als der friihere: Durch die Partnerschaft mit mehreren
erfahrenen Transportunternehmen entfallen unnétige Leerfahrten, und die Auslastung der
Transportkapazitaten ist erheblich besser.

Was sich nicht geandert hat: Rund zwdlf Prozent der Wasch- und Reinigungsmittel gingen und gehen
ohne Zwischenlagerung aus den Produktionsanlagen sofort zu den Grof3kunden.

Mit dem neuen Logistik-Konzept schlie3t sich nach den 6kologischen Verbesserungen bei Produktion,
Inhaltsstoffen und Verpackung jetzt der Kreis der Malnahmen zum Umwelt- und Verbraucherschutz
bei den Wasch- und Reinigungsmitteln von Henkel.

Fir den Transport von Konsumgitern in Deutschland plant die Henkel-Distribution ein weiteres
modifiziertes Logistik-System: Alle Produkte, die nicht per Bahn auf den Weg gebracht werden
kénnen, sollen weiterhin per Lastwagen transportiert werden - allerdings mit "Brummis" einer neuen
Generation: den "héhenvariablen Doppelstockern”.

Dieses Konzept fiir den Transport von Konsumgiitern entstand in enger Zusammenarbeit mit einem
bekannten Hersteller fir Lastwagen-Kofferaufbauten, der die Doppelstock-Beladung entwickelte.
Weil die Anhanger unterschiedlich hohe Paletten in zwei Etagen transportieren konnen, laft sich bis
zu 30 Prozent mehr Ladung unterbringen. Entsprechend weniger oft sind die Laster auf den Straflien
unterwegs.

Umweltmonitoring: Fliissen auf den Grund geschaut

1958 begann Henkel mit einer ungewohnlichen Aktion: Das Unternehmen untersuchte Rheinwasser
regelmaRig und in kurzen Abstanden auf seinen Gehalt an Sauerstoff, Kohlenstoff, Chloriden und
anionischen Tensiden - typischen Kenngrof3en fiir die Gewasserbelastung. Kurze Zeit spater kamen
jahrliche Untersuchungen von Main, Neckar und Ruhr hinzu. Die Messungen wurden spater auf
Phosphat, Bor und nichtionische Tenside ausgedehnt.

Seither wird einmal jahrlich an insgesamt 140 Stellen am Rhein seinen wichtigsten Nebenflissen
FluBwasser gezogen und auf chemische Belastungen geprift, die auch von Wasch- und
Reinigungsmitteln stammen kdnnen. Mit diesem Umweltmonitoring sammelte die Henkel-Forschung in
Dusseldorf im Lauf der vergangenen 36 Jahre umfangreiches Datenmaterial, das heute ein genaues
Bild der Entwicklung der Wasserqualitat liefert (siehe Grafiken Umweltmonitoring - Tenside im Rhein
und Umweltmonitoring - Bor und Phosphat im Rhein im Kapitel Umweltdaten).

1992 dehnte Henkel seine Untersuchungen auf Ostdeutschland aus, denn aus der ehemaligen DDR
fehlten leicht zugangliche Daten Uber die chemische Belastung der FlieRgewasser.

Einmal jahrlich entnimmt Henkel an insgesamt 140 Stellen Wasserproben aus dem Rhein und seinen
wichtigsten Nebenfliissen und prift deren chemische Belastung.

Intensives Untersuchungsprogramm in Ostdeutschland

Von Mérz 1992 bis Februar 1993 wurde der Elbe und der Saale, aber auch deren Nebenflissen wie
Mulde, Havel sowie Schwarze und Weilde Elster auf den Grund geschaut: In Partnerschaft mit
Wissenschaftlern von der Universitat Leipzig, mit der Henkel ein gemeinsames Projekt gestartet hatte.
Konkret: Die Universitat erhalt finanzielle Unterstitzung und spezielles meRtechnisches Know-how.

MeRwerte ausgewahlter Probenahmestellen in Ostdeutschland (Mittelwerte des
Untersuchungszeitraums Marz 1992 bis Februar 1993)
Vergleichswerte hierzu von der Probenahmestelle Disseldorf-Himmelgeist am Rhein 1992

Sauerstoff- anionische nichtionische
Sauerstoff ~ sattigung Bor Phosphat Tenside Tenside CSB DOC
mg/l % mgl/l mg/| mg /I mg/l mg/l  mgl/l
Elbe
Schonbeck 10,4 96 0,16 0,16 0,057 0,046 29,9 54
Saale
GroR-

Rosenburg 10,4 97 0,31 0,17 0,135 0,039 394 69



Mulde

Dessau 10,9 98 0,18 0,8 0,8 0,038 18,8 4,9
Havel

Havelburg 12,7 118 0,24 0,24 0,036 0,035 384 84
Schwarze Elster

Gorsdorf 10,4 97 0,12 0,03 0,044 0,024 19,1 4.7
Weilke Elster

Obertbau 7,2 65 0,39 0,06 0,133 0,08 425 6,9
Rhein

Dusseldorf-

Himmelgeist

1992 9,7 90,8 0,13 0,126 0,056 0,009 144 34

Die Tabelle zeigt, dal® punktuell Sauerstoffsattigungen von mehr als 100 Prozent erreicht werden.
Dies weist auf Nahrstoffreichtum und Eutrophierungs-Erscheinungen in Gewassern hin.

Neue Daten iiber chemische Belastung der FlieRgewasser

An 21 MeRstellen entnahmen die Okologen einmal monatlich FluRwasser und ermittelten allgemeine
Belastungsparameter wie den Chemischen Sauerstoffbedarf (CSB), die Konzentration des gesamten
(TOC) und gelésten (DOC) organischen Kohlenstoffs und des gelésten Sauerstoffs. Und sie
Uberpruften dartber hinaus die Konzentration waschmittelrelevanter Stoffe wie Tenside, Phosphate
und Bor.

Das Ergebnis Uberraschte selbst die Fachleute: Die chemische Belastung der Gewasser ist in den
neuen Bundeslandern vielfach geringer als erwartet.

Nur die Weille Elster schnitt bei der Beurteilung aller EinzelmeRdaten nicht so gut ab: In den
Sommermonaten sinkt dort die Sauerstoffkonzentration auf 3.4 Milligramm pro Liter. Weniger als vier
Milligramm pro Liter werden jedoch fiir Fische als kritisch angesehen. Nach Ansicht der Okologen wird
sich die Situation mit dem Bau von Klaranlagen erheblich verbessern.

An 21 MeRstellen entnahmen Okologen der Universitat Leipzig einmal monatlich FluRwasser aus
ostdeutschen Flissen zur Messung der chemischen Belastung.

Phosphatfreie Waschmittel machen sich bemerkbar

Auch umweltvertragliche Waschmittel tragen heute bereits dazu bei, daf} die Fliisse wieder aufatmen
koénnen. Beispiel Saale: Noch bis Mitte 1990 zeigte ihre Phosphatfracht eine steigende Tendenz. Doch
mit dem Einsatz von phosphatfreien Waschmitteln verringerte sich die Fracht schlagartig um fast ein
Drittel und liegt heute bei einem Viertel des damaligen Wertes.

Okobilanzen: Wichtige Wegweiser

Okobilanzen sind seit Anfang der 90er Jahre ein spannendes Thema, das auch in die Politik Eingang
gefunden hat: 1992 setzte der Deutsche Bundestag die Enquete-Kommission "Schutz des Menschen
und der Umwelt - Bewertungskriterien und Perspektiven flir umweltvertragliche Stoffkreislaufe in der
Industriegesellschaft" ein, die sich unter anderem auch mit dem Thema Okobilanzen befaf3t. Die
Europaische Union hat eine Richtlinie zur Vergabe eines Umweltzeichens fir Konsumartikel erlassen,
dessen Kriterien auf Okobilanzen basieren werden.

Okobilanzen beschreiben alle umweltrelevanten EinfluRgréRen, die bei Herstellung, Verwendung und
Entsorgung eines Produkts auftreten. Das beginnt bereits mit der Rohstoffgewinnung: bei Petro-
Rohstoffen mit der Erddlférderung und bei den bei Henkel zum grof3en Teil eingesetzten
nachwachsenden Rohstoffen wie Palmél oder Talg beispielsweise mit der Plantage in Malaysia oder
der Rindermast in Deutschland. Henkel kann bereits eine Reihe Okobilanzen vorweisen, die in den
vergangenen Jahren entstanden sind (siehe Umweltbericht 1993, Stichwort Okobilanzen).

Ein Kunstwerk: der Grundbaustein der Waschmittel-Protease BLAP, die von Henkel-Forschern in
Dusseldorf und Santa Rosa in Kalifornien, USA, entwickelt wurde.



Niitzliches Instrument zur Schwachstellenanalyse

Okobilanzen geben zwar keine Ja/Nein-Antworten und klare Verhaltenstips, aber aufgrund ihrer
ganzheitlichen Betrachtungsweise von Produkten und Herstellverfahren sind sie ein nitzliches
Instrument zur Schwachstellenanalyse und kénnen somit Grundlage fur Umweltma3nahmen sein.
AuRerdem, so die einhellige Meinung der Henkel-Bilanzexperten, sind sie eine gute
Entscheidungsgrundlage fiir Beschaffung und Einkauf. Mittlerweile hat das Unternehmen eine
Datenbank aufgebaut, in der die Herstellverfahren fir eine Vielzahl von Rohstoffen in Form von
Modulen erfaldt sind: Verfahrensbeschreibung, Bewertung des Verfahrens, Menge und Art der
Einsatzstoffe, der Betriebsmittel (zum Beispiel Dampf oder Strom), Emission in Luft und Wasser,
Abfall und die erforderlichen Transportwege. Die gesammelten Daten halt Henkel nicht unter
VerschluR. Davon profitieren Kunden, die sie in eigene Okobilanzen einflieRen lassen. Heute kdnnen
die Henkel-Spezialisten auf Daten fur 250 Verfahren und 400 Stoffe zurlckgreifen sowie mit Hilfe
eines Rechenprogramms die Okobilanz-Rohdaten fiir ein bestimmtes Produkt aufstellen, zum Beispiel
fur Waschmittel. Zu deren Inhaltsstoffen - es kénnen bis zu 15 sein - gehdren unter anderem Enzyme,
mit deren Hilfe beispielsweise eiweillhaltige Flecken rasch und vollstdndig von der Wasche
verschwinden, aber auch Tenside, die ermdglichen, dall Wasser in die Fasern eindringt und so den
Schmutz herauslost.

Dem Lebensweg des Tensids Fettalkoholsulfat (FAS) und eines neuen gentechnisch entwickelten
Enzyms (Protease) sind die Fachleute mit detektivischen Spirsinn nachgegangen. So hat die Henkel-
Tochter COGNIS Gesellschaft fiir Bio- und Umwelttechnologie jliingst eine vergleichende Okobilanz fiir
zwei Enzyme aufgestellt. In der Vergangenheit setzte Henkel unter anderem Proteasen ein, die auf
klassischem Weg produziert wurden: Die Mikroorganismen, die man zur Proteaseherstellung
bendtigte, wurden aus der Natur isoliert und durch Selektion optimiert.

Genetische Information auf bewdhrtem Stamm iibertragen

Diese Enzyme der ersten Generation ersetzten die Forscher im Laufe der Zeit durch eine ebenfalls
aus der Natur isolierte Protease, die sich allerdings durch eine héhere Waschleistung auszeichnet.
Deren genetische Information wurde mittlerweile auf einen seit vielen Jahren bewahrten
Produktionsstamm Ubertragen.

Bei der vergleichenden Untersuchung dieser beiden Enzyme deckten die COGNIS-Mitarbeiter
Bemerkenswertes auf: Die gentechnisch hergestellten Proteasen der zweiten Generation reduzieren
die produktionsbedingten Emissionen um mehr als 60 Prozent. Bei der Herstellung wird au3erdem
jahrlich genausoviel Primarenergie eingespart, wie fir 11,5 Millionen 60-Grad-Waschgénge mit
modernen Haushaltswaschmaschinen bendétigt wird. Doch die Proteasen und ihre Produktionsstamme
sind noch lange nicht ausgereizt: Durch stéandige Verbesserungen wollen die Forscher bei COGNIS
die Umweltbelastungen in naher Zukunft nochmals um die Halfte reduzieren.

Die Energie-Einsparung bei der Herstellung der Proteasen fiir die Henkel-Waschmittel entspricht 11,5
Millionen 60-Grad-Waschen.

Auf die Kooperation mit externen Instituten setzte das Unternehmen bei der Aufstellung von
Okobilanzen fiir verschiedene Tenside. Unter anderem wurden die Umweltauswirkungen bei der
Herstellung von Fettalkoholsulfaten auf der Basis natirlicher Ole und Fette erfalt. Das Ergebnis:
Fettalkoholsulfate schneiden im Stoff- und Energieverbrauch besser ab als vergleichbare
Waschrohstoffe auf Mineraldlbasis. So werden zur Produktion von 1.000 Gramm Tensid 650 Gramm
nachwachsende Rohstoffe verbraucht; das heifdt: Der grof3te Massenanteil am Fettalkoholsulfat-
Molekiil wird von der Olpalme geliefert und stammt somit letztlich aus dem Kohlendioxid der Luft.

Positiver EinfluB auf die Kohlendioxid-Bilanz

Das nachste gute Ergebnis: Bei der Herstellung von Fettalkoholsulfat, einem besonders wichtigen und
vielfaltig einsetzbarem Aniontensid, kénnen 30 Prozent Erddl eingespart werden. Daher hat der
Einsatz von FAS einen positiven Einflul® auf die Kohlendioxid-Bilanz. Der aus nachwachsenden
Rohstoffen stammende Kohlenstoff wird zwar beim biologischen Abbau in der Klaranlage als
Kohlendioxid freigesetzt. Doch er erhdht nicht dessen Konzentration in der Atmosphare, weil er
geraume Zeit zuvor von der Olpalme aus der Luft entnommen, also im Kreislauf gefahren wurde. Zur
experimentellen wissenschaftlichen Klarung dieses grofen Vorteils der nachwachsenden Rohstoffe
wird zur Zeit eine Forschungsarbeit beim Olpalmen-Forschungsinstitut in Malaysia (PORIM) mit
Unterstitzung von Henkel durchgefiihrt.

Henkel kann heute auf 250 Verfahren und 400 Stoffe zurtickgreifen und mit Hilfe eines



Rechenprogramms die Okobilanz-Rohdaten - zum Beispiel fiir ein Waschmittel - aufstellen.

Produkte

Gesamtkonzept Umweltschutz beginnt bereits bei der Produktentwicklung

Wenn ein Produkt entwickelt wird, haben die Henkel-Fachleute nicht nur die Anforderungen an die
technische Produktleistung und die Bedlirfnisse der Kunden vor Augen. lhr Ziel: weniger
Umweltbelastungen durch Produkte, die bei ihrer Herstellung keinen oder nur wenig Abfall erzeugen,
deren Gebrauch umweltvertréglich ist und die nach ihrer Anwendung méglichst vollsténdig biologisch
abbaubar sind oder zumindest schadlos entsorgt werden kénnen. Gelungene Lésungen sind unter
anderem minimierte Produktverpackungen und I6semittelfreie Lacke.

Erdreichsanierung: Spezialisten fiir saubere Béden

Es kann jeden Tag und Uberall passieren: Trotz groRer VorsichtsmalRnahmen gelangen Benzin oder
Heizdl ins Erdreich oder in Gewasser. Und zwar nicht nur bei spektakuldren Tankerunfallen.
Manchmal sind es nur Tropfen, die durch ein Leck des Oltanks unbemerkt in den Boden sickern. Doch
auch kleinste Mengen diirfen nicht im dunkeln verschwinden: Immerhin kann ein einziger Liter Ol eine
Million Liter Grundwasser verseuchen.

Mit kleinen Mengen Ol kann die Natur selbst fertig werden, denn fiir einige Mikroorganismen ist es ein
gefundenes Fressen. Sie zerlegen Mineraldl in unschadliche Bestandteile und fiihren es so in den
natlrlichen Kreislauf zuriick. Doch das kann dauern: Bis zu 70 Jahre kdnnen vergehen, bis das Ol
vollstandig abgebaut ist.

Auf die Selbstheilungskraft der Natur setzten auch die Forscher der Henkel-Tochter COGNIS
Gesellschaft fur Bio- und Umwelttechnologie bei der Entwicklung eines Verfahrens zur Reinigung
kontaminierter Boden. Sie fanden heraus: Mikroorganismen vermehren sich unter besonderen
Bedingungen starker und fressen mehr und schneller, wenn man ihnen Mineraldl leichter verdaulich
serviert. Normalerweise erndhren sie sich von Kohlenstoff, Phosphor, Stickstoff und Spurenelementen
aus dem Boden. Doch sie vermehren sich betrachtlich, wenn sie mehr Phosphor und Stickstoff als
ublich angeboten bekommen.

Mineraldlinger ist zum Beispiel ein preiswerter Lieferant dieser Stoffe. Doch fiir die Umwelt ist er eine
Belastung: Der Boden wird zwar vom Ol gesdubert, dafiir aber mit Salz und Nitrat verunreinigt.

Powercocktail mit biologisch abbaubaren Inhaltsstoffen

Von COGNIS bekommen die Mikroorganismen eine perfekt auf inre Bedurfnisse eingestellte
Nahrstofflosung ohne Mineralsalze. 95 Prozent der vollstandig biologisch abbaubaren Inhaltsstoffe
des Powercocktails besitzen eine Lebens- oder Futtermittelzulassung. Phosphor und Stickstoff, die an
organische Trager gebunden sind, stellen eine Emulsion zwischen Ol und Wasser her, was den
Bakterien ihre Arbeit erleichtert und die Abbauzeit von Kontaminationen stark reduziert.

Die Wirkstoffe des COGNIS-Produkts haften fest an den kontaminierten Partikeln - das Grundwasser
bleibt sauber. Damit ist die Nahrstofflésung ein Schliissel zu einer preiswerten In-situ-Technologie, mit
deren Hilfe Erdreich saniert wird, ohne es auszubaggern.

Das Produkt wird verdiinnt auf dem Boden verrieselt oder tber Drainage-Systeme in tiefere Schichten
geleitet, wo es die Frellust der Bakterien anheizen soll. Biologische In-situ-Sanierungen mit dem
COGNIS-Produkt sind bis zu 80 Prozent kostenglinstiger als klassische Verfahren.

Doch die COGNIS-Nahrstofflosung saubert mehr als dlverschmutzte Béden. auch industrielle
Zwischen- und Endprodukte wie Fettsduren oder Fette haben keine Chance.

Die COGNIS-Spezialisten, die seit Markteinfihrung des Produkts im Jahre 1993 Uiber 40.000 Tonnen
belasteten Boden reinigten, I6sen auch Probleme, die andere - im wahrsten Sinne des Wortes -
bleischwer belasten: zum Beispiel die Umweltbehdrde der USA. Ihre Mitarbeiter kamen nach einer
Untersuchung aller bekannten Altlasten in den USA zu dem Ergebnis, daf} Bleiverunreinigungen zu
den vorrangigsten Umweltproblemen gehoren.

Grolde Mengen Blei belasteten auch das Erdreich einer Munitionsfabrik der US-amerikanischen
Streitkrafte in New Brighton. Jahrelang wurden dort Munitionsreste und Schiel3pulver verbrannt sowie
eine Menge alter Patronenhilsen vergraben. Der Bleigehalt des Militérterrains lag bei 8,6 Prozent, als
die US-Army COGNIS den Auftrag gab, das Gelande zu sanieren. Dal} heute nur noch unbedenkliche
0,02 Prozent Blei in dem Boden mef3bar sind, verdanken die Amerikaner einzig der TerraMet-Technik.
Dieses COGNIS-Verfahren arbeitet in zwei Stufen: Die gréReren Metallstiicke werden aus der Erde




herausgesiebt, die Ubrige Bleikontamination wird mit einem speziellen Extraktionsmittel herausgel6st.
Die gereinigten Metalle sind wiederverwertbar.

Anlage zur Reinigung von bleibelastetem Erdreich in New Brighton, USA. Mit der TerraMetTechnik
konnte der Schwermetallgehalt von 8,6 auf 0,02 Prozent reduziert werden.

Nicht optimal: Bodenreinigung in Verbrennungsanlagen

Ein herkdmmlicher Weg, belasteten Boden von Olkontaminationen oder biologisch nicht abbaubaren
Verunreinigungen zu befreien, fiihrt oft noch in Verbrennungsanlagen. Doch dort wird unter anderem
nicht nur Ol bei hohen Temperaturen vernichtet, sondern auch die Bodenbakterien. Die Erde ist nach
diesem Prozel zwar absolut sauber, aber auch absolut tot. Und das ist dem deutschen "Rat der
Sachverstandigen fir Umweltfragen” nun absolut nicht egal: In seinem Gutachten Uber Altlasten
verweist er 1989 ausdricklich auf chemisch-physikalische Verfahren, die kontaminierten Boden
ebenso gut reinigen wie eine Verbrennung - nur schonender.

Bei diesem Sanierungsverfahren wird verschmutzte Erde ausgehoben und in einer externen
Behandlungsanlage unter Verwendung spezieller Tenside gewaschen. Das saubere Erdreich wird
anschlieBend wieder an die Stelle gebracht, wo es hingehort. Vorteil dieser Methode: Die organischen
Bestandteile bleiben grofitenteils erhalten.

Die Anforderungen an die tensidischen Reinigungsmittel fir kontaminierten Sand und Erdboden sind
verstandlicherweise sehr hoch. Sie sollen die Altlasten griindlich reinigen, ohne "Neulasten" zu
schaffen. Das heilt, Tenside sollen bei Normaltemperatur wirken und auch die beim Waschprozef®
entstehende Ol-Wasser-Emulsion problemlos aufbereiten. Gleichzeitig miissen sie phosphatfrei und
auch anaerob sehr gut biologisch abbaubar sein, weil Tensidreste an den Erdkérnern haften bleiben
und nicht ins Grundwasser gespiilt werden duirfen.

Die Henkel Metallchemie hat jingst zur Sanierung kontaminierter Béden eine besonders umfassende
Produktpalette entwickelt, die jetzt von COGNIS vermarktet wird. Dazu gehdren nicht nur Tensid-
Kombinationen fiir die Bodenwasche; das System beinhaltet auch ProzeRchemikalien wie
Entschdumer, organische Emulsionsspalter, Adsorptions-, Trenn- und Flockungs-Hilfsmittel fir weitere
Verfahrensschritte. Alle Produkte sind genau aufeinander abgestimmt und wirken ohne organische
Lésemittel. Emissionen von Lésemittelddmpfen und Sekundarkontaminationen sind damit also
ausgeschlossen.

Tenside machen die Erdkérnchen erst richtig na

Tenside setzen die Oberflachenspannung des Wassers herab. Erst dadurch kann es Gegenstande
richtig nal® machen. Dabei ist gleich, ob es sich um eine Faser oder ein Erdkérnchen handelt. Bei
Bodenwaschen I6sen die Henkel-Tenside Mineraldle wie Benzin, aber auch Verunreinigungen durch
héhere Mineraldlfraktionen, etwa Diesel- oder Schmierdl, gleichermaf3en gut von den Kérnchen ab
und halten sie in einer stabilen Emulsion. Die Tenside stabilisieren allerdings nicht nur Ol-Wasser-
Emulsionen, sondern auch Suspensionen. Dadurch werden die Sedimentation feinster Feststoffanteile
in der Waschflotte verzdgert und die Abtrennung hochkontaminierten Schluffs - wie man sehr
feinkornige Feststoffe aus dem Boden nennt - von grobkdrnigen Fraktionen erleichtert.

Nach dem Waschvorgang enthalt die Flotte neben Tensiden, emulgiertem Ol und Schluff auch grobe
Verunreinigungen wie Papier oder Holz, die ausgesiebt werden. Die Ol-Wasser-Emulsion spaltet ein
organisches Henkelprodukt. Ubrig bleiben Ol- und Schlammphasen, die durch Flotation oder
Sedimentation vom Waschwasser getrennt werden. Das gesauberte Waschwasser flief3t in den
Reinigungskreislauf zurlick und wird fur den Ansatz neuer Waschlésungen verwendet. Das ist
allerdings kein ewiger Kreislauf: Menge und Art des Schmutzes beeinflussen die Anzahl der
Waschzyklen. Ist die Reinigungslosung verbraucht, wird sie zu Abwasser.

Aber auch fir dessen Behandlung haben die Produktentwickler aus der Metallchemie wirksame Mittel
auf den Markt gebracht.

Bei entsprechender Konzeption der Waschanlagen kdnnen die zur Aufbereitung des Waschwassers
vorhandenen Anlagenteile statt zur Flotation und Sedimentation auch zur Abwasserbehandlung
verwendet werden. Dort wirken die gleichen Emulsionsspalter und Flockungshilfsmittel, die man zur
Reinigung der Boden verwendet.




Altol-Entwasserung: Weniger ist mehr

Altdle unterliegen in Deutschland den Vorschriften des Abfallgesetzes. Selbst wenn sie energetisch
genutzt oder in Zweitraffinerien wiederaufbereitet werden, ist ihre Entsorgung seit November 1986
nicht mehr kostenlos. Bis dahin galt das Altélgesetz, das eine kostenfreie Ubernahme gewéhrleistete,
die jetzt nur noch fiir Motorendl aus dem privaten Verbrauch zutrifft. Seither miissen alle, bei denen
Altol anfallt, fir die ordnungsgemalie Entsorgung in die Tasche greifen - besonders tief, wenn das
Altél als Sonderabfall deklariert wird. Kein Wunder also, daf sich die "Produzenten” von Altdl seither
bemihen, das Volumen zu reduzieren. Ein erster Schritt: ein geeignetes Spaltverfahren, mit dem
verbrauchte Ol-Wasser-Emulsionen zum Beispiel aus der Automobil-Industrie oder der
Metallbearbeitung getrennt werden. Diese Emulsionen werden unter anderem als Bohr- und
Schneidole eingesetzt oder entstehen bei der Reinigung und Entfettung von Metalloberflachen.
Herkdmmliche Anlagen arbeiten nach dem Prinzip der Saure-/Hydroxidspaltung. Dabei entstehen
Olhaltiger Schlamm, der als Sonderabfall aufwendig entsorgt werden muf3, und Altdl, das neben einem
Wassergehalt bis zu 60 Prozent auch Fremdstoffe enthalt. Der Fremdstoffanteil ist heute auf maximal
zehn Prozent begrenzt; denn nur dann ist eine problemlose Aufbereitung moglich. Will man das Altdl
energetisch verwerten, mufd der Wasseranteil sogar unter fiinf Prozent liegen. Deshalb hat das
Spaltverfahren mit Sduren und Hydroxiden mittlerweile Konkurrenz bekommen: Organische
Emulsionsspalter von Henkel trennen die Emulsionen - ohne daf durch den Spaltprozel3 zusatzlicher
Schlamm entsteht.

Enge Zusammenarbeit mit den Kunden garantiert die beste Behandlung des Problems: Organische
Spalter trennen Emulsionen - ohne dal} zusatzlicher Schlamm entsteht.

Den hohen Wassergehalt verringern jedoch auch sie nicht. Das schaffen spezielle
Entwasserungsmittel von Henkel. Damit kdnnen - technisch einfach und kostengulnstig - bis zu 70
Prozent Wasser und Fremdstoffe aus der Olphase entfernt werden. Ubrig bleibt Altél, das sich - auRer
fur eine stoffliche - besonders gut fir eine thermische Verwertung eignet, weil es einen hohen
Heizwert besitzt.

Laboruntersuchungen fiir optimale Behandlung des Altols

Doch Altdl ist nicht gleich Altél. Das weil} keiner besser als die Fachleute der Henkel-Metallchemie.
Deshalb nehmen die Produktentwickler in ihrem Laboratorium Altélproben unter die Lupe. Vorteil fur
die Kunden: Anhand des Ergebnisses wissen sie genau, welches Henkel-Produkt sich in welcher
Menge fur die Behandlung "ihres" Altls am besten eignet.

Kunststoff-Flaschen: Sonderbehandlung fiir Leichtgewichte

Wer jemals eine Kiste Limonade geschleppt hat, schatzt leichte, bruch- und splittersichere Kunststoff-
Flaschen. Seit Jahren setzen die Abflller von kohlesaurehaltigen Erfrischungsgetranken deshalb auf
solche Leichtgewichte. Kunststoff-Flaschen bringen jedoch nicht nur Kaufern deutliche Vorteile,
sondern auch der Umwelt: Beim Transport sparen sie eine Menge Benzin oder Diesel ein und
verringern so die verkehrsbedingten Emissionen.

Die Getrankeabfuller verwenden heute zwei unterschiedliche Flaschentypen aus Kunststoff:
Recyclierbare Einwegflaschen, die nach einmaligen Gebrauch zerkleinert, aufbereitet und als Rohstoff
fur neue Produkte wieder auf den Markt gebracht werden. Und Mehrwegflaschen: Sie werden genau
wie Glasflaschen 25- bis 30mal gereinigt, gefiillt, neu etikettiert, verkauft und ausgetrunken.

Doch das Reinigen und Etikettieren kann nicht in der fir Glasflaschen bewahrten Weise verlaufen.
Wahrend diese scharfe Reinigungsmittel und hohe Temperaturen vertragen, um hygienisch sauber zu
werden, verlangen Kunststoff-Flaschen das Gegenteil: Milde und dennoch kraftige Reinigungsmittel,
die die Flaschen nicht schadigen, aber trotzdem hygienische Sauberkeit zum Schutz der Verbraucher
gewabhrleisten - und das bei niedrigeren Temperaturen.

Das Gemeinschaftsunternehmen Henkel-Ecolab hat daflr ein spezielles Behandlungskonzept
entwickelt, mit dem Flaschen wahrend des gesamten Behandlungsprozelies bestmdéglich geschitzt
werden. Selbstverstandlich werden damit auch 6kologische Anforderungen wie beispielsweise die
biologische Abbaubarkeit der eingesetzten Reinigungsmittel erfllt.

Ebenfalls fur einen besseren Umweltschutz sorgen neuartige Henkel-Klebstoffe fur Flaschenetiketten.
Sie werden weitgehend auf Basis nachwachsender Rohstoffe hergestellt und sind |16semittelfrei.

Die Neuentwicklung war notig, weil sich herkdmmliche Klebstoffe flr die Etikettierung von
Mehrwegflaschen aus Kunststoff nicht eignen: Die fiir Glasflaschen verwendeten Klebstoffe lassen die
Etiketten auf Kunststoff-Flaschen nicht ausreichend haften. Anderseits haften herkdmmliche



Klebstoffe zur Etikettierung von Einweg-Kunststoff-Flaschen so stark, dal sich die Etiketten bei der
Flaschenwasche nicht schnell genug ablosen. Der neue Henkel-Klebstoff liegt dagegen genau auf der
goldenen Mitte.

Oberflachenbehandlung: Am laufenden Band

Im Umweltbericht 1992 formulierte die Henkel Metallchemie kurz und knapp ihre Ziele fir die nahe
Zukunft:"...wird die Entwicklung umweltschonender Verfahren zur Oberflachenbehandlung von
Metallen mit Hochdruck vorangetrieben. Die Schritt fiir Schritt erzielten Teilerfolge lassen erwarten,
daf auch fir Architektur-Aluminium in absehbarer Zeit ein chromfreies Vorbehandlungsverfahren
gefunden wird."

Nach zwei Jahren, ebenso kurz und knapp, die Erfolgsmeldungen: Mit chromfreien Produkten werden
heute Aluminium-Elemente fiir Fassaden und andere Bauteile fir den Aufdenbereich gereinigt und
gegen Korrosion geschiitzt. Und auch fiir die Oberflachenbehandlung von Bandstahl fir
Autokarosserien, Kihlschranke oder vorlackierte Bleche flir Neondeckenleuchten konnten inzwischen
Produkte entwickelt werden, die vollig auf das umweltbelastende Chrom verzichten. Zirkon und Titan
Ubernehmen gemeinsam mit organischen Polymeren seine Aufgaben - den Schutz vor Korrosion.
Eine weitere gute Nachricht: Auch die beiden umweltbelastenden Stoffe Nitrit und Nickel, die man
bisher in Produkten fur die Phosphatierung von Stahl, verzinktem Stahl und Aluminium gegen
Korrosion einsetzte, konnten substituiert werden. Anstelle von giftigem Nitrit Gbernehmen jetzt andere
anorganische Salze die Funktion eines Beschleunigers.

Im Labor werden umweltschonende Verfahren zur Oberflachenbehandlung von Metallen getestet.
Wie so haufig, konnte hier parallel zur Verbesserung der Umweltvertraglichkeit ein zusatzlicher Vorteil
fur die Kunden erarbeitet werden: ein besseres Langzeitverhalten des Beschleunigers. Im Gegensatz
zum Nitrit findet keine Selbstzersetzung statt, so dal® die Behandlungsbader auch nach langeren
Standzeiten - beispielsweise Uber das Wochenende - sofort einsatzbereit sind.

Das nach dem deutschen Wasserrecht als gefahrlicher Stoff eingestufte Nickel konnte bei zahlreichen
Anwendern bereits durch das im Abwasserbereich unkritische Mangan ersetzt werden. Nachstes Ziel
der Henkel Metallchemie: die Entwicklung von nickelfreien Oberflachenbehandlungsverfahren unter
anderem fUr Autokarosserien, die aus mehreren unterschiedlichen Metalloberflachen bestehen. Auch
hier missen die hohen Anforderungen der Automobilindustrie in Bezug auf Lackhaftung und
Korrosionsschutz erfiillt werden.

Industrieklebstoffe: Eine gute Bindung

Organische Lésemittel - schon allein der Begriff 16st Unbehagen aus: Sie belasten das Grundwasser,
viele schadigen die Ozonschicht oder unterstitzen den Treibhauseffekt. Deshalb verzichteten in der
jungsten Vergangenheit zum Beispiel viele Lack- und Klebstoffhersteller auf schadliche Aromaten oder
Chlorkohlenwasserstoffe (CKW) und tauschten sie gegen das wohl umweltvertraglichste Losemittel
der Welt aus: Wasser.

Auch Henkel baute schon vor Jahren in den meisten Bindemittel-Rezepturen Wasser als Lésemittel
ein und vermarktet sie unter dem Begriff "I0semittelfreie Klebstoffe" (siehe Umweltbericht 1992 unter
Stichwort Klebstoffe/Chemisch-technische Markenprodukte: Verringerung des Lésemittel-Einsatzes,
Einfache Anwendung fiir Profis, Durchbruch bei den Allesklebern). Doch bei einigen Anwendungen
schienen |6semittelhaltige Klebstoffe unabdingbar, weil sie ein Hochstmall an Haftung und Festigkeit
garantierten. In solchen Fallen konnten ihnen die waldrigen Produkte lange nicht das Wasser reichen.
Doch mittlerweile haben die Henkel-Produktentwickler auch fir diese Anwendungsgebiete
gleichwertige Bindemittel auf Basis walriger Dispersionen geschaffen.

Beispiel Gummi-Metall-Bindemittel: Dauerhafte Bindungen zwischen Gummi und Metallen sind tberall
wichtig, wo Schwingungen gedampft, Krafte Uber flexible Wellen Gbertragen oder Maschinenteile
elastisch gelagert werden mussen. Die ungewdhnliche Materialkombination schiitzt Kessel gegen
Korrosion und dichtet rotierende Wellen ab. Ob hohe Temperaturen, aggressive Medien, mechanische
Krafte und Schwingungen - eine Gummi-Metall-Verbindung muf} viel aushalten. Genauso wie die
Bindemittel, die diese beiden Materialien dauerhaft zusammenhalten.

Der Zerreildtest zeigt, da® walrige Bindemittel den Losemittel-Klebstoffen in bezug auf
Hafteigenschaften und Festigkeit mittlerweile gleichwertig sind.

Die Metallteile verbinden sich namlich nur unter hohem Druck und hoher Temperatur wahrend der
Formgebung, der Vulkanisation des Gummis. Das Bindemittel sorgt fir die innige Verbindung, weil es
sowohl fest auf der Metalloberflache haftet als auch in die Gummioberflache eindringt und mit ihm
chemisch reagiert. In der Vergangenheit eingesetzte |[6semittelhaltige Klebstoffe griffen das Metall



nicht an, trockneten schnell und bildeten danach einen flexiblen, geschlossenen Film - Eigenschaften,
die waldrige Systeme nicht bieten konnten. Ein eindrucksvoller Zerreiltest zeigt heute, dal’ Henkel
mittlerweile ein walriges Bindemittel entwickelt hat, das den Losemittel-Klebstoffen in bezug auf
Hafteigenschaften und Festigkeit gleichwertig ist: Der Gummikorper zerreil3t - die Kontaktflachen
zwischen Metall und Gummi bleiben jedoch unversehrt.

Beispiel Klebstoffe fiir die Folienveredlung: Wenn Kunststoffe und/oder Metallfolien vollflachig
miteinander verbunden werden, spricht der Fachmann von "kaschieren". Kaschiert werden neben
Glanzfolien flr Blcher und Kataloge hauptséachlich Folien fur die Lebensmittelindustrie. An diese
Folien werden hohe Anforderungen gestellt: Sie dirfen nicht reil3en, kein Fett und Aroma, keine
Feuchtigkeit und Gertiche durchlassen. Aulerdem missen sie gegen Schmutz und Nasse von aul3en
schitzen.

Mehrschichtige Kombinationen verschiedener verklebter Werkstoffe erflllen ausgezeichnet diese
hohen Anforderungen - in der Vergangenheit allerdings auch mit einer hohen Umweltbelastung. Stark
I6semittelhaltige Kaschierklebstoffe kdnnen brennen oder sogar zu Explosionen fiihren. Sie enthalten
rund 60 Prozent Lésemittel, die wahrend der Verarbeitung verdunsten. Sie missen in einer
Abluftreinigungsanlage weitestgehend aufgefangen und anschlief3end verbrannt oder recycliert
werden, um Luftbelastungen zu vermeiden.

Verarbeitungsmaoglichkeiten lieBen stark zu wiinschen librig

"Super high solid"-Kaschierklebstoffe mit nur noch 40 Prozent Losemittel reduzierten seit 1989 zwar
diese Belastung, doch die grundsatzlichen Probleme der organischen Lésemittel blieben erhalten.

Ein Blick zurlck: Bereits vor 19 Jahren kamen zwar die ersten |6semittelfreien Kaschierklebstoffe auf
den Markt. Doch sie machten Schwierigkeiten, weil Qualitat und Verarbeitungsmoglichkeiten stark zu
wiinschen UbriglieRen. Als hochreaktive Klebstoffe und aufgrund ihrer raschen Vernetzung kénnen sie
nicht auf den vorhandenen Kaschiermaschinen eingesetzt werden. Neue Maschinen und somit hohe
Investitionen sind erforderlich.

Ziel: WaBrige Systeme fiir alle Kaschieraufgaben

Mittlerweile sind die |6semittelfreien Kaschierklebstoffe von Henkel qualitativ genauso hochwertig wie
ihre lI6semittelhaltigen Vorlaufer und werden europaweit auf speziellen Kaschiermaschinen verarbeitet.
Seit 1992 kdnnen auch auf herkdmmlichen Kaschiermaschinen neue wasserbasierte
Kaschierklebstoffe, ein- und zweikomponentige Polyurethan-Dispersionen, verarbeitet werden, die
keine organischen Ldsemittel enthalten. Diese Klebstoffe werden vom Markt sehr gut aufgenommen.
Bei der Glanzfolienkaschierung vertrauen die Kunden bereits heute voll auf die Eigenschaften
waldriger Systeme.

Doch dieser Erfolg reicht den Klebstoffexperten noch lange nicht. lhr nachstes Ziel heif3t: die
Entwicklung von walrigen Klebstoffsystemen fir alle Kaschieraufgaben.

Beispiel Bauklebstoffe: Auch Handwerker, die Teppichbdden oder Parkett verlegen, kdnnen aufatmen.
Heute gibt es fur fast jede Anwendung einen |6semittelfreien Dispersionskleber. Einzige Ausnahmen:
Bei Treppen, wo eine schnelle Anfangshaftung erforderlich ist, bei feuchtigkeitsempfindlichen Parkett-
und Holzarten, wo wafdrige Produkte schaden kdnnen, sowie bei extrem strapazierten Bdden im
industriellen Bereich, an die besonders hohe Festigkeitsanforderungen gestellt werden, miissen
teilweise noch stark lI6semittelhaltige Produkte eingesetzt werden.

Bauten-Impragnierung: Wasser stoppt Wasser

Eigentlich ist es paradox: Ausgerechnet walrige Impragniermittel schitzen Fassaden und
Grundmauern vor Wasser. Noch bis vor einiger Zeit setzte die Bauindustrie auf [dsemittelhaltige
Produkte. Der Grund: Lésemittel bewirken ein gutes FlieRverhalten und schleusen die schiitzenden
organischen Siliziumverbindungen sehr tief in die porése Fassadenoberflache ein - eine
Grundvoraussetzung fir die wasserabweisende Wirkung.

Nach intensiver Entwicklungsarbeit bietet Henkel-Bautechnik nun Impragniermittel auf Wasserbasis
an, die ebenso gut wirken wie ihre umweltbelastenden Vorlaufer. AuRerdem sparen die Emulsionen
Verpackungsmaterial, weil sie als Konzentrate verkauft und je nach Anwendung entsprechend
verdinnt werden. Ebenfalls geringer: der Transportaufwand.



Produktverpackungen: Mehr Ideen fiir weniger Miill

Eine Million Tonnen Mill sparten die Bundesburger seit Inkrafttreten der deutschen
Verpackungsverordnung im Jahre 1991 ein. Das ist viel, doch im Vergleich mit dem Mullberg des
Jahres 1993 immer noch wenig: In nur zwolf Monaten fielen allein in Westdeutschland 11,8 Millionen
Tonnen Verpackungsmdll an - davon zehn Prozent Kunststoffe. Damit die Deutschen nicht in ihrem
eigenen Mull ersticken, dirfen die abfallwirtschaftlichen Ziele "Vermeiden, Vermindern, Verwerten" vor
allem im Verpackungsbereich nicht aus den Augen verloren werden.

Auch die Henkel-Gruppe tragt dazu bei, dal3 der jahrliche Abfallberg stetig ein bilchen schrumpft. So
werden in den Betrieben systematisch Verpackungen eingespart, weil verstarkt Grof3gebinde
eingesetzt werden und auf Leihfasser und -container sowie auf Mehrwegpaletten umgestellt wurde.
Die Henkel-Bautechnik bietet ihren Dispersionsvorstrich seit neuestem in grol3en Mehrweg-Containern
an. Viele mit Restmengen verschmutzte Kleingebinde werden so eingespart.

Beachtliche Beitrage leistet das Unternehmen in Deutschland und Europa mit seinen
umweltvertraglicheren Produktverpackungen.

Leichtpackungen: Neben Wasch- und Reinigungsmitteln werden auch Textil- und
Wohnungspflegemittel sowie Produkte der Bauchemie in den Oko-Leichtpack-Flaschen mit einem nur
24 Gramm schweren Polyethylen-Anteil (siehe Umweltbericht 1993, Stichwort
Verpackungsentwicklung) angeboten. Bis zu 80 Prozent Kunststoff kdnnen hierbei eingespart werden.
Fugendichtungsmalien fillt Henkel nicht nur in Kunststoffkartuschen, sondern auch in
Schlauchbeuteln ab. Eingesparter Verpackungsmidill: bis zu 97 Prozent.

Nachfiillbeutel aus Papier sparen 80 Prozent Packmittel ein

Nachfiill-Packungen: Seit Mitte vergangenen Jahres werden pulverférmige Wasch- und
Reinigungsmittel nicht mehr ausschliellich in Tragekartons verpackt, sondern auch in Nachfillbeuteln
aus Papier angeboten. Diese sparen bis zu 80 Prozent des Packmittelaufwands ein. Bereits jetzt
haben diese Beutel bei allen Produkten, die so abgefiillt werden, in Deutschland einen Anteil von
deutlich mehr als der Halfte der abgesetzten Menge.

Auch Flussigprodukte werden in recyclierbaren Nachflllkartons angeboten, wodurch
Kunststoffverpackungen ersetzt werden.

Henkel-Firmen: Spezialisten in Sachen Miillvermeidung

Konzentrate: Hoher konzentrierte Produkte minimieren ebenfalls den Aufwand fir
Verpackungsmaterial. Neben Konzentraten fiir Wasch- und Spiilmittel, die sich zunehmend auf dem
Markt durchsetzen, bietet Henkel jetzt auch konzentrierte Allzweckreiniger in gewichtsreduzierten
Kunststoff-Flaschen an. Fllissige Konzentrate wurden ebenfalls fir Impragnierungen und
Wohnungspflegemittel entwickelt. Eingesparte Kunststoff-Menge: bis zu 75 Prozent.

Auch andere Henkel-Firmen sind mittlerweile Spezialisten in Sachen Mullvermeidung. So verkauft das
Gemeinschaftsunternehmen Henkel-Ecolab an GroRkunden Hochkonzentrate fur Reinigungs- und
Desinfektionsmittel vorzugsweise in grolen Gebinden. Die Kunden kénnen die Konzentrate Uber
zentrale Lager- und Dosierautomaten gezielt einsetzen. Fur verschiedene Anwendungsbereiche
wurde ein neues System entwickelt, das sich in Frankreich bei der Post und der
Eisenbahngesellschaft sowie in Holland bei verschiedenen Hotelketten in der Einfuhrungsphase
befindet. Dieses System besteht aus verschiedenen Wirkkomponenten, die tiber Dosierautomaten -
der geplanten Anwendung entsprechend - zur Rezeptur gemischt werden kdnnen. Auf diese Weise
wird mit nur wenigen Rohstoffen eine Vielzahl von Anwendungslésungen von den Grofdverbrauchern
selbst "formuliert". Der Verpackungs- und Transportaufwand wird dadurch erheblich reduziert.
Mehrweg-Container: Nach einem einjahrigen Versuch mit einem Grof3kunden bietet die Henkel
Bautechnik ihren Dispersionsvorstrich nun in gro3en Containern auf dem Markt an. Vor Ort flllt der
Handwerker das Produkt stets ins selbe Arbeitsgefal ab. Ist der Tank leer, wird er abtransportiert,
fachgerecht gereinigt und neu gefillt. Nach den Grundierungen soll in Kirze auch Klebstoff in
Containern angeboten werden.

Eine Zapfsaule fir Dispersionsvorstrich: Vor Ort fullt der Handwerker das Produkt in handliche
Kanister ab.

Recyclate: Der Einsatz gebrauchter Kunststoffe hat bei Henkel einen hohen Stellenwert. Gute
Beispiele: die Sparten Bauchemie, Handwerker- und Do-it-yourself-Produkte. Sie verkaufen ihre



Produkte zum Teil in Eimern, Dosen und Kartuschen, die vollstandig aus aufbereitetem Kunststoff
produziert wurden. Und sie erhielten dafiir sogar mehrere Preise fiir gutes Design und
umweltvertragliche Verpackungen. Auch bei Kérperpflegeprodukten wie Schaumbadern wird der
Einsatz von Nachfiill-Packungen und Kunststoffrecyclaten erprobt.

Umverpackungen: Auf die Verpackung der Verpackung wird bei Henkel ebenfalls seit Jahren
zunehmend verzichtet. So kommen Zahnpasten langst ohne Faltschachteln, WC-Pflegemittel und
Klebstoffe ohne Blisterverpackungen aus. Nur 6,4 Gramm wogen die Kunststoffhauben der WC-
Duftspiiler. Fir Henkel genau 6,4 Gramm Kunststoff zuviel: Die neuen "Oko-Steckkarten" aus Karton
sind nicht nur wesentlich leichter, sie bestehen auch Uberwiegend aus recycliertem Altpapier.

Bohrspiiladditive: Das geht runter wie Ol

Kaum drei Jahre alt und schon weltweit bekannt: Die neue, rasch und vollstandig biologisch
abbaubare Bohrspllkomponente aus den Henkel-Entwicklungslaboratorien fiir Gas- und Olbohrungen
auf Basis nachwachsender Rohstoffe (siehe Umweltbericht 1993, Stichwort Bohrsplilungen) wird
derzeit bereits von acht international tatigen Mineraldlfirmen benutzt; Tendenz steigend.

Ob in der Nordsee oder im Golf von Mexiko, ob in Malaysia oder Australien - bei mehr als 50
Bohrungen erfullt das Produkt, das von Henkel mittlerweile in Deutschland, Italien, Frankreich und
Spanien produziert wird, alle Erwartungen und ersetzt bereits tausende Tonnen Mineraldl.

Und der Erfolg zieht Kreise: Bei dem Umweltschutz-Wettbewerb 1993/94 des Bundesverbands der
Deutschen Industrie hat die Jury aus namhaften Personlichkeiten der Wirtschaft, Wissenschaft, Politik
und Umweltorganisationen das Bohrspuladditiv mit dem zweiten Preis in der Kategorie
"Umweltvertragliche Produkte" ausgezeichnet.

Produktentwicklung und Qualitatsiberwachung des Bohrspiiladditivs Petrofree werden von den
Dusseldorfer Laboratorien aus gesteuert.

Fortschritt in Technik und Umweltschutz

Aber auch die technische Leistungsfahigkeit der umweltvertraglichen Bohrspiilung aus dem Hause
Henkel wurde gewirdigt: Nach Priifung durch ein Komitee, das sich aus Fachleuten internationaler
Olgewinnungsunternehmen zusammensetzte, verlieh die renommierte Fachzeitschrift Petroleum
Engineer International die "Special Meritorious Award for Engineering Innovation".

So ist das Bohrspiiladditiv ein Giberzeugendes Beispiel dafir, dal hohe Produktleistung und
Umweltvertraglichkeit keine Gegensatze sein mussen.

Henkel Austria: Recycling nach Wiener Art

Das Thema Abfallvermeidung kennt keine Grenzen. Auch die Osterreicher machen sich Gedanken
dariiber, wie sie der gewaltigen Miillberge in ihrem Land Herr werden kdnnten. Tatkraftige
Unterstitzung bekommt jetzt zumindest die Hauptstadt Wien durch die Henkel-Austria-Gruppe. Dort
arbeitet seit kurzem eine Anlage, die jahrlich 1.000 Tonnen Kunststoff-Abfalle wiederaufbereitet.

Recyclate nicht nur aufbereiten, sondern auch erneut verwenden

Mit ihrem Recycling-Angebot kann die Henkel Austria nicht nur die Kunststoffabfalle aus der eigenen
Produktion, sondern auch rund 80 Prozent der in Wien anfallenden Kunststoff-Flaschen aus
Polyethylen recyclieren.

Doch die Wiener Henkel-Tochter will nicht nur eigene und fremde Kunststoffe aufbereiten, sie will die
Recyclate auch erneut verwenden. So soll den 6sterreichischen Kunden in Zukunft ein Teil der
Produkte in neuen Flaschen und Kanistern aus alten Kunststoffen angeboten werden. Die erste
hundertprozentige Recyclatflasche ist bereits auf dem Markt.

Granulatkérnchen aus gebrauchtem Kunststoff. Daraus entstehen spater unter anderem wieder
Flaschen.

Doch die stoffliche Wiederverwertung ist nur ein Teil des Abfallvermeidungskonzepts der
Osterreichischen Tochtergesellschaft. Ein weiterer ist die Produktverpackung. In den vergangenen vier
Jahren hat Henkel Austria mit neuen Verpackungskonzepten und neuen, kompakteren Produkten
mehr als 1.500 Tonnen Verpackungsmaterial eingespart, davon allein 600 Tonnen im vergangenen
Jahr. Und schlieBlich konnte die Abfallmenge der Henkel Austria selbst von 720 Tonnen auf 219
Tonnen jahrlich gesenkt werden: In einem neuen Sammelzentrum in Wien werden rund 500 Tonnen



Reststoffe sorgfaltig aussortiert. Sie wandern nicht zum Abfall, sondern als wiederverwertbare
Rohstoffe in den Kreislauf zurtck.

Abfallvermeidungspreis fir umweltvertragliches Konzept

Dieses Abfallvermeidungs- und Recycling-Konzept wurde mit dem "Abfallvermeidungspreis '93" der
dsterreichischen GiroCredit und Sparkassen ausgezeichnet. Uber diese Anerkennung durch eine Jury
aus namhaften Wissenschaftlern von Universitadten und Fachinstituten freut sich Henkel Austria ganz
besonders.

Jahrlich tausend Tonnen Kunststoff kann diese neue Anlage bei der Henkel Austria in Wien
aufbereiten und damit im Kreislauf halten. Mit dabei: rund 80 Prozent aller Polyethylenflaschen, die in
Wien als Abfall anfallen.

Neue Waschmittelgeneration: Kleine Perlen, groRe Wirkung

Die Koérner sind rund, glatt und klein wie bunte Stecknadelkdpfe. Doch fur rund 60 Henkel-Forscher,
Produkt- und Verfahrensentwickler und Ingenieure sind ihre "Megaperls" derzeit die Allergrofiten: Die
neue, leistungsstarke Waschmittelgeneration sorgt namlich gleich doppelt fir einen besseren Schutz
der Umwelt. Weil sie noch sparsamer dosiert werden kann, verringert sich - erstens - die
Gewasserbelastung. Und weil sie bei gleichem Gewicht ein geringeres Volumen als herkdmmliche
Kompaktwaschpulver besitzt, mul} - zweitens - weniger Verpackung entsorgt werden.

Dreijahrige Entwicklungsarbeit im In- und Ausland

20 Prozent weniger Gewicht und 40 Prozent weniger Volumen als Kompaktwaschmittel sind das
Ergebnis einer dreijdhrigen Entwicklungsarbeit, an der Henkel-Mitarbeiter aus dem In- und Ausland
beteiligt waren. Im Vergleich mit Normalwaschmitteln schneiden die Neuen sogar noch besser ab:
Megaperls waschen fast doppelt soviel Wasche wie die gewichtsgleiche Menge Normalwaschmittel
(siehe Grafik Waschmittel-Dosierung am Beispiel Persil im Kapitel Umweltdaten). Griinde fur die
Ergiebigkeit: verbesserte Rezepturen, die nach dem neuen Verfahren verarbeitet werden. Normale
Waschpulver-Kérnchen besitzen eine grofde, unebene Oberflache mit zahlreichen Lufteinschliissen
und deshalb mehr Volumen. lhre Form bekommen sie durch das "Sprihtrocknen”. Bei diesem
Produktionsverfahren wird walriger "Waschmittelbrei" am Kopf eines hohen Sprihturms durch enge
Dusen geprefit, wobei sich kleine Trépfchen bilden. Wahrend sie im Turm herunterrieseln, werden sie
mit heilRer Luft getrocknet und blahen sich auf.

Was sich in einer geschlossenen Grolanlage im verborgenen abspielt, ist an der kleinen
Versuchsanlage sichtbar: Der verdichtete Waschmittelbrei wird aus dem Extruder gepref3t.

Kompakte Perlen sorgen fiir optimale Leistung

Normalwaschmittel besitzen wegen der zahlreichen Lufteinschliisse in den Kérnchen ein Gewicht von
maximal nur 600 Gramm pro Liter - etwa ein Viertel weniger als die Megaperls, die mit Hilfe eines
Extrusionsverfahren entstehen.

Wie bei einem Fleischwolf wird dabei stark verdichteter Waschmittelbrei durch Lochplatten gepreft.
Heraus kommen "Nudelstrange", die sofort in kleine Stlicke geschnitten und anschliel3end zu dichten,
nahezu luftfreien Kugeln geformt werden.

Mittlerweile gehen die kleinen Perlen mit der groRen Wirkung in Osterreich, in der Schweiz, in
Spanien, Italien und den Benelux-Landern Schmutzflecken erfolgreich an die Wasche.

Rund, glatt und klein wie Stecknadelkopfe: "Megaperls", die neue, leistungsstarke
Waschmittelgeneration.

Produktion

Umweltbelastungen von Anfang an vermeiden statt spater reparieren
Integrierter Umweltschutz in der Produktion heif3t, von Anfang an und bei allen Schritten auf eine
Verringerung von Energieverbrauch, Rohstoffeinsatz, Abfall sowie Belastungen von Luft, Boden und



Wasser zu achten. Belastungen, die nicht entstehen, miissen nicht nachtréglich mit hohem
technischen und finanziellen Aufwand beseitigt werden. Dartiber hinaus ist fiir Henkel die Sicherheit
von Mitarbeitern und Nachbarn oberstes Gebot - an allen Standorten weltweit.

Abfall: Eine saubere Wirtschaft

Betriebliche Abfallwirtschaft bei Henkel ist ein wesentlicher Teil des produktionsbezogenen
Umweltschutzes. Und das nicht nur aufgrund der stark steigenden Kosten fiir die Abfallentsorgung.
Abfallwirtschaft muf} folgerichtig bereits beginnen, bevor ein Reststoff entsteht. Dabei lautet das
oberste Gebot: Reststoffe vermeiden ist stets besser als vermindern, verwerten und entsorgen.
Uberall im Unternehmen gibt es gute Beispiele dafiir, wie durch neue Roh- und Betriebsstoffe oder
veranderte Verfahren Reststoffe vollig vermieden oder erheblich reduziert werden kénnen.

Beispiel Betriebsstoffe: Seitdem im werkseigenen Kraftwerk in Disseldorf-Holthausen statt Steinkohle
zu einem erheblichen Teil Erdgas eingesetzt wird, fallen immer weniger Aschen und Schlacken an.
Ein kombinierter GuD-Gas- und Dampfturbinenprozef} - unter Einbeziehung der bewahrten Kraft-
Warme-Koppelung - ermoglicht, dal3 die Brennstoffe wesentlich besser ausgenutzt und die
Reststoffanteile noch weiter verringert werden.

Fettrohstoffe mit hdherer Reinheit machen heute in den Fettalkohol-Betrieben des Disseldorfer
Henkel-Stammwerks den Einsatz von Bleicherden als Betriebsstoffe Uberflissig. Sie sorgten als
Reinigungshilfsmittel zwar fur eine hohe Produktqualitat, muf3ten aber als Abfall aufwendig entsorgt
werden.

Beispiel verénderte Verfahren: Bei der Glycerin-Produktion im Disseldorfer Stammwerk bleiben unter
anderem Salzriickstdnde und Polyglycerine als Reststoffe ibrig. Beide ein Fall fir die Untertage-
Deponie. Durch héherwertige Rohstoffe und verbesserte Verfahren wird die Abfallmenge heute um
hehr als ein Drittel reduziert.

Die wenigsten Reststoffe sind Abfall

Doch fiir die wenigsten Reststoffe ist die Endstation die Deponie; viele sind immer noch Wertstoffe.
Sekundarrohstoffe heiflen sie im Fachjargon, weil sie entweder stofflich oder thermisch verwertet
werden kdnnen.

Auch im Disseldorfer Stammwerk wird das Beste aus Reststoffen herausgeholt - nur 26 Prozent
verlassen das Unternehmen als Abfall und miissen entsorgt werden. Der weitaus grofdte Teil der
Reststoffe wird verwertet: 51 Prozent stofflich und 23 Prozent thermisch. Und selbst die Abfélle sind
nicht ganz nutzlos. Mehr als ein Drittel davon wird in der kommunalen Millverbrennung fiir die
Erzeugung von Fernwarme genutzt (siehe Grafik Reststoffbilanz 1993 im Kapitel Umweltdaten).
Reststoffe, die zu Wertstoffen wurden, sind unter anderem Aluminate aus der Zeolith-Herstellung und
Natriumsulfat, das bei der Rauchgasentschwefelung im Henkel-Kraftwerk entsteht. Beide sind
wertvolle Rohstoffe, die wieder in den Stoffkreislauf zurtickgefuhrt werden.

Verwertete Reststoff der Henkel KGaA, Diisseldorf, 1993

Natriumsulfat 2407t
Waschmittelriickstande 4103 t
Kunststoffe 252 t
Metallschrott 3289t
Holz 753 t
Papier und Folien 5230t
Paletten und Platten 433 t
Fasser und Container 1182t
Katalysatormaterial 8131
Sonderbrennstoffe 18 805 t
Methanol 488t

Schwefelsaure 300t



Asche 15647 t

Kalkriickstande aus der Wasserenthartung 787t
Bauschutt 31671t
Bodenaushub 3445t
Sonstiges 90t
Gesamt 61191t

Fachleute liberwachen die ordnungsgemaBe Entsorgung

Insgesamt fielen 1993 bei Henkel in DlUsseldorf 61.191 Tonnen verwertbare Reststoffe an. Ob
Kunststoffe, Holz, Metallschrott, Papier, Bauschutt, Bodenaushub oder Aschen - im Werk wird alles
gesammelt. Getrennt, versteht sich.

In einem neuen Reststoffzentrum nehmen sich Fachleute der unterschiedlichen Reststoffarten an. Sie
wissen, was und wie umweltgerecht verwertet und entsorgt werden kann. 37 Prozent der Abfalle, die
nicht stofflich verwertet werden kdnnen, werden der Miillverbrennungsanlage der Stadt Dusseldorf
zugefuhrt, der Rest wird im wesentlichen auf der werkseigenen Deponie oder auf speziellen Deponien
fir Bodenaushub und Sonderabfalle abgelagert.

Nicht alle Abfalle verbrauchen wertvollen Deponieraum. Ein erheblicher Teil kann in der
Mullverbrennungsanlage der Stadt Diisseldorf verheizt werden.

Genaue Ubersicht iiber entsorgte und zwischengelagerte Abfille

Alle zu entsorgenden Abfalle werden von Anfang an mit Hilfe eines elektronischen
Datenverarbeitungssystems verfolgt und verlassen das Werk erst, wenn sie ordnungsgeman
gekennzeichnet und registriert sind. Auf diese Art erhalt das Unternehmen eine genaue Ubersicht
Uber die noch zwischengelagerten sowie die bereits entsorgten Abfalle. Das System hat in der
Vergangenheit Bodenaushub aus Baumafinahmen und Kesselhaus-Aschen des Kraftwerks nicht
erfal3t. Sie waren in den "Henkel-Blichern" nicht erschienen, weil Fremdunternehmen sie direkt
entsorgten.

Seit 1992 sind diese Mengen in der Henkel-Abfallbilanz enthalten. Im Vergleich zu den beiden
Vorjahren weist daher die Grafik Abfallmengen und Entsorgungswege im Kapitel Umweltdaten hdhere
Abfallmengen fir 1992 und 1993 aus, obwohl sich die tatsachliche Abfallsituation bei Henkel nicht
verschlechtert hat.

Mit der Computer-gestitzten Erfassung aller Abfélle lassen sich auch die Kosten fur die Entsorgung
verursachergerecht zuordnen. Erfolge bei der Abfallvermeidung kommen daher direkt den jeweiligen
Abteilungen zugute.

Auch dies soll das Umweltbewul3tsein jedes einzelnen starken; denn gerade bei der Abfallvermeidung
gilt: Ohne engagierte Mitarbeiter niitzen auch die besten Grundsatze nichts. Und Umweltbewul3tsein
zeigt sich schon im kleinen. Wer in Werkstatten, Laboratorien und Verwaltung konsequent Reststoffe
getrennt sammelt, wer auf Plastikbecher verzichtet und gebrauchte Laserkartuschen oder
Farbbandkassetten zur Neuverwendung weiterreicht, hat schon einen kleinen Schritt in die richtige
Richtung getan.

Essigsaure-Aufbereitung: Ewiger Kreislauf

Von auRen macht sie schon viel her, doch erst recht ihr Innenleben ist nicht ohne: Die neue, rund
zwolf Meter hohe Extraktionskolonne der Henkel Ireland in Cork ist das Herz einer Anlage, mit der
jedes Jahr 3.000 Tonnen reine Essigsaure aus Produktionsabwasser gewonnen werden.
Essigsaure zahlt zu den chemischen Grundstoffen. Die in reiner Form stechend riechende und
atzende Flussigkeit ist mit Wasser verdiinnt allen bekannt: als Speiseessig und als Essigreiniger im
Haushalt. Die irische Henkel-Tochter setzt eine Essigsdureverbindung ein: Mit Hilfe von
Essigsdureanhydrid produziert Henkel Ireland umweltvertragliche Extraktionshilfsmittel, mit denen
Kupfer und andere Metalle aus Erzen gewonnen werden kdnnen.

Diese Extraktionsmittel werden ebenfalls fur die Reinigung von Bdden eingesetzt, die mit
Schwermetallen belastet sind (siehe Stichwort Erdreichsanierung).




Auch ein Waschrohstoff, der als Bleichaktivator dient, wird in Cork aus Essigsaureanhydrid hergestellt.
Dank dieser Aktivatoren kdnnen Normalwaschmittel auch bei niedrigen Temperaturen - das spart
Energie - ihre volle Bleichwirkung entfalten.

Bei der Herstellung dieser Produkte fallen jahrlich rund 30.000 Kubikmeter belastetes Abwasser an,
das zwischen acht und zwdlf Prozent Essigsaure enthalt.

Die Klaranlage im Unternehmen schaffte in der Vergangenheit zwar mihelos deren biologischen
Abbau, doch sie bendtigte Energie fir die Sauerstoffbellftung und eine Menge Kalk fir die
Neutralisation der Saure. Der dabei anfallende Klarschlamm mufite anschlieRend auf einer Deponie
ordnungsgemal’ entsorgt werden.

Iren setzen auf ein bewahrtes Extraktionsverfahren

Die neue Aufbereitungsanlage, in der heute die Essigsaure mit einem Reinheitsgehalt von 99,5
Prozent aus dem Abwasser extrahiert wird, entlastet die Klaranlage von rund 60 Prozent ihrer
gesamten friheren Fracht. Dal sich die Iren fir das bewahrte Extraktionsverfahren entschieden, hatte
gute Griinde. Es bendétigt wenig Energie und trennt - im Gegensatz zu einigen anderen Verfahren -
sehr gut die Essigsaure von Wasser.

Far das in Cork angewendete Verfahren der Flussig-FlUssig-Extraktion dient das leicht biologisch
abbaubare Ethylacetat als Extraktionsmittel. Es mischt sich nicht mit dem Essigsdure-Wasser-
Gemisch. Kommen die beiden Flussigkeiten zusammen, setzen sich zwei Ubereinanderliegende
Schichten ab, zwischen denen nur eine kleine Grenzflache besteht.

In der neuen Aufbereitungsanlage der Henkel Ireland wird Essigsaure mit einem Reinheitsgrad von
99,5 Prozent aus Abwasser extrahiert.

Recycliertes Losemittel bleibt im Kreislauf

Wenn man allerdings die beiden Flissigkeiten - zum Beispiel mit einem Ruhrer - kraftig durchmischt,
entstehen kleine Lésemittel-Trépfchen mit grolRer Oberflache, durch die die Essigsaure aus der
walrigen Phase schneller und besser herausgeltst wird.

Zwei Strome verlassen daher nach der Extraktion die Kolonne: das Raffinat (Wasser mit Spuren von
Lésemittel und Essigsaure) und der Extrakt (Losemittel mit Essigsdure und wenig Wasser).

Beide Stréme werden getrennt aufbereitet. Das Raffinat landet in einem Stripper, in dem das restliche
Ethylacetat aus dem Abwasser ausgetrieben und kondensiert wird. Das verbleibende Abwasser wird
in die werkseigene Klaranlage geleitet. Der Extrakt gelangt in eine Destillationsanlage, die die
Essigsaure und das Ethylacetat sauber voneinander trennt.

Fir das Lésemittel beginnt nun erneut der Kreislauf: Es wird wieder in der Extraktionskolonne
eingesetzt. Die Essigsaure wird als wertvoller Rohstoff verkauft.

Zeolith-Riickstande: Endlich gut genug

Mit dem Einsatz von Zeolithen gelang Henkel vor mehr als einem Jahrzehnt ein wichtiger Schritt in
Richtung umweltvertraglicher Inhaltsstoffe in Waschmitteln. Zeolithe sind siliziumhaltige, anorganische
Verbindungen, die auch als Mineralien an vielen Stellen der Erde naturlich vorkommen. Sie erledigen
im Waschmittel die gleichen Aufgaben wie Phosphate. Noch bis in die 70er Jahre wurden
Phosphatverbindungen in Pulverwaschmitteln eingesetzt, um in der Waschflotte die Hartebildner
(Calcium und Mangnesium) aulRer Gefecht zu setzen.

Doch wahrend die Hartebildner "nur" das Gewebe strapazieren, Flecken und/oder einen ranzigen
Geruch auf der Wasche zurticklassen, kdnnen die gegen sie eingesetzten Phosphate den Flissen
und Seen durch ihren Dunge-Effekt (Eutrophierung) schwer zu schaffen machen.

Ganz anders die wasserunloslichen Zeolithe: diese lonenaustauscher binden Hartebildner, ohne eine
eutrophierende Wirkung auszutben. lhre Herstellung lauft stufenweise ab. Zuerst wird
Aluminiumhydroxid mit Natronlauge umgesetzt und die Reaktionsmischung dann mit
Wasserglasldsung so versetzt, dal Waschmittelzeolithe mit einer speziellen Konstruktur entstehen.
Man trennt sie ab und fihrt die iberschiissige Natronlauge wieder der Aluminiumhydroxid-L&serei zu.

Chemisch identisch und doch nicht dasselbe

Doch bei diesem betriebsinternen Kreislauf gelangen auch geringe Mengen der Wasserglas-Silikate in
die Ldserei. Sie reagieren mit Aluminiumhydroxid. Dabei entstehen Zeolithe, die chemisch mit den




Waschmittelzeolithen identisch sind. Doch solche lonenaustauscher kdnnen nicht fir saubere Wasche
sorgen. Aufgrund ihrer unpassenden Kornstruktur sind sie fir Waschmittel ungeeignet. Sie taugen,
wiederaufbereitet, allenfalls fur die Herstellung von Aluminiumhydroxid. Bei Henkel in Disseldorf
entstanden pro Jahr rund 1.000 Tonnen dieser festen Zeolithriickstande. Sie wurden - wegen des
besseren Transports - in Natronlauge aufgeschlammt und per Lastwagen in eine externe
Wiederaufbereitungsanlage gebracht. Aufgrund des Natronlaugegehalts der Ladung fiihrten die Laster
Gefahrgut im Sinn der deutschen Transportvorschriften mit sich. Viele Dutzend Gefahrgut-Transporte
waren so jahrlich erforderlich, wobei es allerdings nie zu Unfallen kam.

Unter dem Rasterelektronenmikroskop ist die Konstruktur der wasserunléslichen Zeolithe besonders
gut sichtbar.

Neues Verfahren macht die Kornstruktur passend

Damit die Unfallbilanz auch in Zukunft auf Null bleibt, verzichtet Henkel nun auf den Transport der
Zeolithrickstande: Ein intern entwickeltes Aufbereitungsverfahren macht ihre Reise zu externen
Verwertungsanlagen unnétig. Bei diesem neuen Verfahren werden die ehedem ungeeigneten
Ruckstande so behandelt, daf} sie - in die passende Kornstruktur gebracht - die Anforderungen an
Waschmittelzeolithe erfillen.

Kunst aus der Natur: ein Zeolith-Molekul. Diese Natriumaluminiumsilikate ersetzen heute Phosphate in
Waschmitteln.

Chrom-Recycling: Eine gut Ausbeute

Einzeln machen sie nicht viel her, doch in ihrer Gesamtmenge bekommen sie eine erhebliche
Bedeutung: Jedes Jahr fallen bei der Lederproduktion in Deutschland rund 20.000 Tonnen Falzspéne
an. Wenn unterschiedlich dicke Haute egalisiert werden, sind diese Spane unvermeidlich. Doch was
fur die Lederindustrie schwermetallhaltigen Abfall darstellt, ist fir die Henkel-Tochter Griinau im
bayrischen lllertissen wertvoller Rohstoff. Seit tber 70 Jahren gewinnt Griinau aus den maximal 20
Millimeter langen Spanen wichtige Grundstoffe fir die Textil- und Kosmetikindustrie.
Kollagenhydrolysate nennen Experten diese Eiweil3stoffe, aus denen heute zum Beispiel besonders
hautvertragliche Tenside hergestellt werden.

Die Siddeutschen gewannen Kollagenhydrolysate in der Vergangenheit mit Hilfe zweier
unterschiedlicher Verfahren. Entweder wurden die Falzspane mit Schwefelsdure gekocht (= saure
Herstellung) oder mit einer Kalklésung behandelt (= basische Herstellung).

Trotz dieser Unterschiede haben die beiden Verfahren eines gemeinsam: Sie hinterlassen nach der
Abtrennung des organischen Wertstoffs einen schwermetallhaltigen Rickstand, denn in diesem
sammeln sich die beim Gerben des Leders verwendeten Chromverbindungen. 1993 muf3ten rund
3000 Tonnen dieses Ruckstands entsorgt werden - eine Aufbereitung war aufgrund des geringen
Chromgehalts von etwa 7.5 Prozent nicht wirtschaftlich.

Proteine werden heute enzymatisch-chemisch gespalten

Bei 15 Prozent sieht die Sache allerdings anders aus: Bei der doppelten Chrom-Konzentration konnte
sich eine Aufbereitung lohnen, meinten die lllertisser und entwickelten ein neues Hydrolyse-Verfahren.
Seit Januar 1994 gelingt es ihnen auf enzymatisch-chemischem Weg, die Proteine zu spalten. Und
das bei halber Kraft: Das neue Verfahren lauft bei erheblich niedrigeren Temperaturen ab, und es fallt
nur noch die halbe Reststoffmenge an. Und weil sich hierdurch der Chromgehalt verdoppelt, lohnt sich
jetzt eine Aufbereitung. Auf diese Weise kénnen wertvolle Chromverbindungen wiedergewonnen
werden.

Weniger Sonderabfall: Einfach und sicher

Die Henkel-Tochter Sichel in Hannover gilt als Spezialist fir die Verarbeitung von flissigen,
pulverférmigen und pastdsen Rohstoffen, aus denen farbige Fugendichtungsmassen auf Silikon-,
Acrylat- oder Polyurethan-Basis hergestellt werden. Doch der Weg von den Ansatzkesseln in der
Produktion zur Abfullstation, wo die pastdsen Produkte in Kartuschen und Folienbeutel abgefullt
wurden, war fur die Fugendichtungsmassen in der Vergangenheit immer ein wenig problematisch: An



der Luft konnte sich schnell eine feste elastische Haut bilden, die zu kleinen Verunreinigungen im
Produkt fuhrte.

Dieses Phanomen der schnellen Hautbildung ist dem Handwerker zwar sehr willkommen, doch der
Hersteller hat keine Freude daran. Deshalb achteten die Sichel-Mitarbeiter immer sorgfaltig darauf,
daR die Ansatzkessel vor dem Transport rasch mit einer Folie abgedeckt wurden.

Tag fir Tag gingen unzahlige dieser abgedeckten Kessel auf den Weg; es blieben unzahlige
verschmutzte Folien zurtick. Gemeinsam mit den Rickstéanden aus der Reinigung der Kessel wurden
sie fur Sichel zu einer grolRen Umwelt- und Kostenbelastung: Jahr flr Jahr muften etliche Tonnen
Rucksténde aus der Reinigungsmittel-Aufbereitung und verschmutzte Folien, die mit nicht
ausgeharteter Masse behaftet waren, als Sonderabfall entsorgt werden.

Ein neues Produktionsverfahren - Fachleute sprechen von einem Batch-in-Batch-Betrieb - reduziert
diese Menge nun gegen Null. Die kontinuierlich laufende Produktions- und Abflllanlage vermeidet
rund 2.000 Einzelanséatze und damit viele Tonnen Sondermdill aus den Reinigungsprozef3en.

Durch ein neues Produktionsverfahren flr Fugendichtungsmassen, die oft in Kartuschen verpackt
werden, spart Sichel in Hannover heute viele Tonnen Sondermdill aus Reinigungsprozessen ein.

Know-how-Transfer: Grenzenlos

Umweltschutz endet fur Henkel nicht an L&dnder-Grenzen. Auch die Verbundenen Unternehmen in
aller Welt handeln nach den Grundsatzen zum Umwelt- und Verbraucherschutz.

Beispiel: Japan. Dort hatte die Henkel Hakusui Corporation Schwierigkeiten mit ihnrem organisch
belasteten Abwasser. Die vierstufige Betriebsklaranlage, die Produktionsabwasser reinigt, lieferte
Abwasser mit einem relativ hohen CSB-Wert von mehr als 2.000 Milligramm pro Liter. Weil die
Japaner mit dem Abwasser Agrarflachen bewafiern wollten, muf3te dieser Wert drastisch reduziert
werden. Gefordert wurden weniger als 20 Milligramm pro Liter - ein Wert, der mit der vorhandenen
Klaranlage nicht zu erreichen war.

Dal} die Grenzwerte heute deutlich unterschritten werden und dem Unternehmen betrachtliche
Investitionen erspart blieben, verdankt Henkel Hakusui vor allem dem Wissen der COGNIS
Gesellschaft fur Bio- und Umwelttechnologie.

Nach einer Leistungsuberprifung aller Teilbereiche der Klaranlage arbeitete COGNIS gemeinsam mit
Henkel Hakusui Verbesserungsvorschlage aus. Das Ergebnis: Optimierung statt einer kostspieligen
Erweiterung der Anlage.

Weil das vorhandene Pufferbecken zusatzlich als aerobe biologische Behandlungsstufe genutzt und
gleichzeitig die Festbettbiologie besser beliiftet wird, konnte der Wirkungsgrad der biologischen Stufe
um mehr als ein Drittel auf Gber 84 Prozent gesteigert werden.

Henkel Hakusui Corporation: In der biologischen Stufe der Klaranlage konnte der Wirkungsgrad
insgesamt um mehr als ein Drittel gesteigert werden.

Wirkungsgrad der Klaranlage in Japan von mehr als 97 Prozent

Durch weitere OptimierungsmaRnahmen betragt der Wirkungsgrad der gesamten Klaranlage heute
mehr als 97 Prozent. Zum guten Ergebnis tragen zusatzlich die Betriebe bei. Erst nach einer
verbesserten Vorbehandlung der Abwasser leiten sie diese in die Klaranlage ein. Durch diese
Optimierungsmalnahmen wurden nicht nur Investitionen Uberflissig, auch die jahrlichen
Betriebskosten sanken erheblich.

Doch nicht nur die Kollegen in Japan griffen auf das Know-how von COGNIS im Bereich der
Abwasserreinigung zurtick. Auch bei Henkel-Ecolab in Belgien zeigten die Spezialisten in Sachen
Umwelttechnik Verbesserungsmoglichkeiten auf. Und genau wie in Japan ging COGNIS in enger
Zusammenarbeit mit dem Auftraggeber seinen bewahrten Weg: Abwassersituation prifen,
Schwachstellen analysieren, detaillierte MalRnahmen erarbeiten und umsetzen.

Erste Ergebnisse waren schnell sichtbar. Durch Verfahrensoptimierungen wurde die Abwassermenge
aus der Produktion um 20 Prozent verringert, in Teilbereichen wie der Waschpulver-Herstellung sogar
vollstandig vermieden. Doch die Anfangserfolge reichen den beiden Unternehmen noch nicht: Im
Rahmen einer zweiten Stufe wollen Henkel-Ecolab und COGNIS die derzeitige Abwasserbelastung
weiter reduzieren.



Neue Hydrieranlage: Erfahrung kommt der Umwelt zugute

Sie ist weltweit die grofite Hydrieranlage fur Fettalkohole: Rund 80.000 Tonnen kénnen jahrlich in der
neuen Anlage produziert werden, die im November 1993 im Dusseldorfer Henkel-Stammwerk ihren
Betrieb aufnahm. Hierbei gelang den Henkel-Verfahrenstechnikern dank ihrer jahrzehntelangen
Erfahrung bei der Hydrierung von Fettsauremethylestern die Entwicklung eines neuen Reaktortyps
sowie einer Betriebstechnologie, die mehr als die Halfte der bisher bendtigten Prozelienergie
einsparte. Doch die HD 9, wie sie werksintern kurz und blindig genannt wird, beeindruckt nicht nur mit
ihrer hohen Kapazitat und Wirtschaftlichkeit, sondern auch mit ihrer ausgefeilten Technik zum Schutz
der Umwelt. So ist der neue Betrieb besonders emissionsarm, weil alle unvermeidbaren
Emissionsquellen an ein Sammelsystem angeschlossen sind, das die Abluft zur Verbrennung in das
werkseigene Kraftwerk leitet (sieche Umweltbericht 1992, Stichwort Produktion: Abluft). AuRerdem
produziert die Anlage duferst leise, weil sie mit aufwendigen Schallschutzeinrichtungen ausgestattet
wurde (siehe Stichwort Ldrmminderung).

Seit November 1993 in Betrieb: die weltweit groRte Hydrieranlage fur Fettalkohole in Dusseldorf.

Umweltschutz auch beim Katalysator-Wechsel

Bei der Produktion von Fettalkoholen beschleunigen kupferhaltige Katalysatoren den Prozel3. Ein
bewahrtes Verfahren, das sich auch in Zukunft nicht andert - abgesehen von der Entsorgung der
verbrauchten Katalysator-Tabletten.

Friher wurden sie mit Wasser aus der Apparatur gespult und in offenen Mulden aufgefangen. Die
schwermetallhaltigen Spulwasser flossen in die Kanalisation des DiUsseldorfer Henkel-Stammwerks
und gelangten - selbstverstandlich unter Einhaltung der vorgeschriebenen Grenzwerte - in die
stadtische Klaranlage, stellten aber insgesamt eine Abwasserbelastung dar.

Heute wird der verbrauchte Katalysator mit wenig Wasser aufgelockert und direkt aus dem
Reaktionsbehalter in einen Spezialwagen abgesaugt, der auch die geringen Mengen Spulwasser
aufnimmt. Endstation fiir den Saugwagen-Inhalt: ein Recycling-Unternehmen, das die Schwermetalle
fur eine Wiederverwendung aufbereitet.

Auch bei der Herstellung der Kupfer-Katalysatoren gelangten friiher Schwermetallspuren Uber das
Abwasser in die Klaranlage. Hier wurde ebenfalls etwas zum Wohl der Umwelt unternommen: Heute
flie3t das belastete Abwasser, das auf einen schwach alkalischen pH-Wert eingestellt wird, durch
einen mit Eisenstlicken geflllten Behalter. An diesen Eisenstlicken lagert sich der grofite Teil der
Schwermetalle an, so daf® im Abwasser deutlich geringere Mengen als die zugelassenen Grenzwerte
verbleiben.

Doch die zuriickgehaltenen Schwermetalle entlasten nicht nur das Abwasser, sondern auch den
Geldbeutel. Der Abscheidebehalter mit den Eisenstlicken kann erfahrungsgeman Uber viele Jahre
Zink und Kupfer binden. Ist er dann doch gesattigt, landet er nicht auf einer Deponie, sondern in
einem Betrieb, der die Schwermetalle aufarbeitet.

Erhohte Sicherheit: Alle guten Dinge sind drei

Sie sind Uberall zu finden: In Produktionsanlagen genauso wie in Lagern fur Verpackungsmaterial und
Fertigprodukte, in anwendungstechnischen Laboratorien und in Blrordumen sorgen Sprinkleranlagen
im Brandfall fUr erste Hilfe. So ist es auch bei der franzésischen Henkel-Tochter in Reims. Falls hier
ein Feuer ausbricht, treten unverziglich zahlreiche Sprinkler in Aktion. Doch dabei besteht die Gefahr,
daR verunreinigtes Sprinklerwasser in die stadtische Kanalisation gelangt. Das kdnnte theoretisch
auch mit dem Léschwasser der Feuerwehr passieren, die dann eingreift, wenn der erste Einsatz der
Sprinkler nicht ausreicht.

Doch diese Gefahr ist seit Oktober 1993 mit einem neuen Riickhaltebecken gebannt. Das
halbautomatische Ventilsystem des Sammelbeckens schottet gegen das stadtische Kanalnetz ab.
Rund 450 Kubikmeter verunreinigtes Wasser kann das Becken aufnehmen und solange lagern, bis es
in einer speziellen Anlage behandelt wird.

Der Bau des Rickhaltebeckens ist die erste von drei Umweltschutzmallinahmen, die innerhalb von
zehn Monaten realisiert wurden.

MalRnahme Nummer 2 schitzt den Boden vor Verunreinigung. Zu den Produktionsbetrieben gehéren
vier Lager, in denen insgesamt bis zu 2.500 Kubikmeter fliissige Rohstoffe auf ihren Einsatz warten.
Dort bestand die Gefahr, daR durch einen undichten Tank oder mit Léschwasser bei einem Brand
Chemikalien in den Boden gelangten. In der Vergangenheit hatte im Ernstfall die Halfte des jeweiligen
Lagervolumens aufgefangen werden konnen - zum Bau einer solchen Einrichtung hatte sich das



Unternehmen verpflichtet. Doch als jlingst ein Betrieb erweitert und mit zusatzlichen Lagertanks
ausgerustet wurde, betrachtete die Henkel France die Rickhaltekapazitat als nicht mehr ausreichend.
Sie wurde durch zusatzliche Auffangtassen vergrofiert. Dabei scheuten die Bauherren auch keinen
Umweg: Weil eine Auffangtasse nicht unmittelbar an den Vorratsbehalter installiert werden konnte,
wurde das Becken einfach auf dem Nachbargelande gebaut.

MafRnahme Nummer 3: Die unterirdischen Rohrleitungen fir Alkane - die Henkel France bendtigt sie
fur die Produktion von Sulfonsduren - wurden ans Licht geholt. Das hat einen grof3en Vorteil: Wird
eine Leitung undicht, kann das Leck sofort erkannt werden. Doch auch bei dieser
UmweltschutzmalRnahme gab es ein Problem: eine Stral3e, die gekreuzt werden mufte. In diesem Fall
verschwand das Rohr wieder in der Erde - in einem Minitunnel, der zur Kontrolle und Instandhaltung
begehbar ist.

Verminderte Staubbelastung: Der Zyklon hat ausgedient

1989 Gbernahm Henkel in Atalanti, einer kleinen Stadt im Herzen Griechenlands, einen Waschmittel-
Produktionsbetrieb. Doch die bereits 1874 gebaute Anlage entsprach mit ihrem Entstaubungssystem
nicht dem Henkel-Standard. Sie gab zeitweise zu viel Staub in die Luft ab.

In der Anlage reinigte ein Zyklon die Abluft nicht immer ausreichend. Wiederholt traten in der
Vergangenheit Feinstaub-Emissionen oberhalb der in Griechenland festgelegten Normen von 100
Milligramm pro Kubikmeter auf. Vereinzelt sogar in solcher Menge, dal’ es zu Beschwerden der
umliegenden Bauern kam, auf deren Feldern sich der Staub ablagerte. Das Unternehmen
entschadigte sie in solchen Fallen fir diese Unannehmlichkeiten - doch das konnte fir alle kein
Dauerzustand sein.

Der alte Zyklon wurde deshalb Mitte 1993 gegen ein neues Turmaufsatzfilter ausgetauscht - eine
Staubabscheidetechnik, die sich in den vergangenen Jahren sehr gut bewahrt hat und mittlerweile an
allen Waschmittel-Produktionsanlagen der Henkel-Gruppe installiert ist.

Vor dem Einbau des Filters waren allerdings umfangreiche Vorarbeiten nétig: Das Gebaude mufite
erheblich verstarkt werden, weil das Filter sehr schwer und das Gelande erdbebengefahrdet ist.

Von dem Austausch des Zyklons gegen ein Filter profitiert nicht nur die Umwelt. Auch
Produktivitatsverluste wegen der Unterbrechungen fiir notwendige Reinigungsarbeiten sind bei der
modernen Filteranlage kein Thema mehr. Zudem fallt keine zusatzliche Wochenendreinigung mehr an
- und das schont das Instandhaltungsbudget.

Larmminderung: Dampfer fiir laute Betriebe

Wenn ein Tiefflieger Gber ein Wohngebiet rast, drohnt der Larm durch StralRen und Géarten und bringt
die Anwohner oft zur Verzweiflung. Unerwiinschter Schall macht manchmal auch krank. Besonders
gefahrdet waren Beschéftigte an ihren Arbeitsplatzen. Schwerhdrigkeit aufgrund von Dauerlarm war
lange Zeit die Berufserkrankung Nummer eins.

Diese Zeiten sind lange vorbei. Auch Henkel hat sich intensiv damit beschaftigt, unerwiinschte
Larmquellen am Arbeitsplatz zu beseitigen.

In Disseldorf ist dartiber hinaus die Verringerung der Gerauschbelastigung fiir die Anwohner rund um
das Henkel-Stammwerk seit mehr als einem Jahrzehnt ein Thema. Und seit 1989 wurde der Larm mit
System reduziert.

Im Rahmen eines Larmminderungsprogrammes Uberwachen externe Gutachter die Schall-Emissionen
und -Immissionen der Produktionsanlagen in Disseldorf-Holthausen. Im ersten Jahr des inzwischen
abgeschlossenen Projekts haben sie systematisch rund 600 Schallquellen im Werk erfallt und in ein
Kataster aufgenommen. Dann wurde genau analysiert, welche der 600 Gerauschproduzenten den
Schallpegel in der Nachbarschaft hochtreiben. Eine ganze Reihe von Vakuumstrahlern,
Absauganlagen, Kuhlwerken und Zyklonen wurde als wichtige Larmquellen identifiziert.

Ganz besonders stark drangen die Gerausche aus den Ablufteinrichtungen der funf
Zerstaubungstirme der Waschmittelproduktion ans Ohr der Gutachter. Doch seit einiger Zeit kdnnen
die Anwohner wieder unbesorgt authorchen. Wenn sie tiberhaupt etwas aus der
Waschmittelproduktion horen, dann allenfalls Gerausche in Zimmerlautstarke. Einer der flinf
Zerstaubungstirme bekam im Herbst 1993 sogar einen besonders kraftigen Dampfer: fiinf Tonnen
schwer und sechs Meter hoch.



Schallwellen zehren sich durch mehrfache Reflektion auf

Der Funf-Tonner wurde speziell auf die Anforderungen der Waschmittelproduktion und ihrer
wasserdampfhaltigen Abluft zugeschnitten. Er ist vollstandig aus Stahl und wirkt schalldammend, weil
sich die Schallwellen in seinem Innern durch mehrfache Reflektion gegenseitig aufzehren. Normale
Absorptionsschalldampfer konnten in der Waschmittelproduktion nicht eingesetzt werden, weil sich
ihre Mineralfasern mit Wasser vollsaugen und dadurch ihre schallddmmende Wirkung verlieren.
Nicht ganz so aufwendig gestaltete sich die Suche nach geeigneten Schalldampfern fiir andere
larmende Betriebe: Durch Schallschutz- und Abschirmwande, Einhausungen und Dammungen ist
nicht nur dort inzwischen die gewtinschte Ruhe eingekehrt, sondern auch in der Nachbarschaft (siehe
Grafik Entwicklung der Ladrm-Immissionen im Kapitel Umweltdaten).

Das Ergebnis in Zahlen: Der Gesamt-Schall-Immissionspegel in dem nachstgelegenen Wohngebiet
konnte um 60 Prozent auf 54 Dezibel (A) abgesenkt werden - die Fahrgerdusche eines Autos liegen
bei 70 Dezibel (A).

Larm in Zahlen

L&rm ist subjektiv: Wéhrend der eine selbst nervtétenden Krach eines Prel3lufthammers ertragt, geht
der andere schon beim Knacken eines Knéckebrots an die Decke. Objektiv ist allerdings die Tatsache,
dal3 Dauerldrm von mehr als 90 Dezibel das Hérvermégen schédigt.

Gemessen wird der Ldrm in Dezibel (dB), der Ma3einheit fiir Schallstéarke, die nach dem Amerikaner
Alexander Bell, dem Erfinder des Telefons, benannt wurde. Es ist ein logarithmiertes MaR fiir die
durch Schallwellen verursachten Luftdruckschwankungen, das mit Hilfe von Schallpegelmessern
ermittelt wird. Infolge der logarithmischen Skalierung der Schallmessung entspricht eine
Verdoppelung/Halbierung der "Lautstérke" einer Erhéhung/Verminderung des Schallpegels um 3 dB.
Werden fiir die Messungen Geréte verwandt, die in einem bestimmten Frequenzbereich eine &hnliche
Empfindlichkeit wie das menschliche Ohr besitzen, werden die Ergebnisse solcher Messungen mit
dem Zusatz "(A)" versehen. Die Gerduschwahrnehmungsschwelle liegt bei den Menschen bei etwa 25
bis 30 dB(A). Das Betriebsgerdusch eines Haushaltskiihlschranks schlédgt mit 50 bis 55 dB(A) zu
Buche.

Zum Schutz von Arbeitnehmern und Bevblkerung hat der deutsche Gesetzgeber eine Reihe von
Schutzvorschriften erlassen. In Deutschland greifen im Umweltschutz die Technische Anleitung (TA)
Lérm, die Rasenméherldrmverordnung, die Verkehrsldrmschutzverordnung und die
Sportanlagenlédrmverordnung; im Arbeitsschutz die Unfallverhiitungsvorschrift (UVV) Lédrm und die
Arbeitsstéttenverordnung.

Bodensanierung: Nie mehr Last mit alten Lasten

Was man friher nie fir moglich gehalten hatte: Leichtfliichtige Chlorkohlenwasserstoffe sind kaum
aufzuhalten. Selbst 20 Zentimeter dicke Betonplatten durchdringen sie miihelos.

Diese unliebsame Erfahrung machte auch das Heidelberger Unternehmen Teroson, als es auf seinem
Gelande nach Altlasten suchte - und findig wurde: Das Erdreich unter der 600 Quadratmeter groRen
Lagerhalle (Bau 15) zeigte mit einem Gramm pro Kubikmeter Bodenluft eine extrem hohe Belastung
mit chlorierten Kohlenwasserstoffen (CKW).

Teroson, das Unternehmen gehort seit 1991 zur Henkel-Gruppe, produziert unter anderem Dicht- und
Klebstoffe sowie Korrosionsschutzmittel fir die Autoindustrie. Fir einige Produktions- und
Reinigungsprozelie verwendet Teroson bis Mitte der 80er Jahre CKWhaltige Losemittel, die bis 1988
in Bau 15 gelagert und umgefiillt wurden.

Durchdringen auch Beton: Chlorkohlenwasserstoffe

Als das Unternehmen dieses Gebaude 1950 errichtete, geschah dies nach dem damaligen Standard
und Wissen. Niemand ahnte, dal} halogenierte Ldsemittel auch Beton penetrieren kdnnen. Heute
wissen die Fachleute, dal® CKW nicht nur fast alles durchdringen, sondern auch auf3erst kritisch zu
bewertende Verunreinigungen in Luft, Boden und Grundwasser sind. Deshalb reagierten die
Heidelberger sehr rasch, als das Ergebnis vorlag. In Absprache mit den Fachbehérden wurde das
Sanierungsverfahren festgelegt. Eine entsprechende Absauganlage, deren 23 "Russel" bis zu vier
Meter tief in den Boden reichten, wurde installiert.

Die abgesaugte, mit CKW beladene Bodenluft gelangte tber zwei unterirdische Ringleitungen in einen
Aktivkohlefilter, wo sie gereinigt wurde. In nur finf Monaten wurde das Erdreich saniert. Heutige




Messungen zeigen: Die Schadstoffkonzentration liegt unter dem fiir das Bundesland Baden-
Wirttemberg geltenden Grenzwert von einem Milligramm pro Kubikmeter Bodenluft. Weitere
Belastungen des Bodens mit CKW sind in Zukunft nicht zu befiirchten: Denn Teroson andert seine
Verfahren und produziert inzwischen ohne Chlorkohlenwasserstoffe.

Henkel Corporation USA: Vorbildliche Verhiltnisse

Im Werk der Tochterfirma Emery in Cincinnati, Ohio, werden seit 1840 Ole und Fette verarbeitet.
Damals zu Kerzen und Lampendl, heute zu oleochemischen Produkten und chemischen Spezialitaten
auf der Basis nachwachsender Rohstoffe. Uber 800 Mitarbeiter sind derzeit in dem Werk in Cincinnati
beschaftigt, das 1989 zur Henkel-Gruppe kam und heute ihr grof3ter Produktionsstandort in
Nordamerika ist.

US-Umweltschutzvorgaben werden weit iibertroffen

Wie ein Meilenstein in der Henkel-Firmengeschichte aussieht, kénnen die Mitarbeiter in Cincinnati
derzeit wohl am besten beschreiben: Es ist ihre neue Anlage zur Produktion von Tensiden auf Basis
nachwachsender Rohstoffe. Seit 1992 werden dort jahrlich 25.000 Tonnen Alkylpolyglycoside (APG),
aber kaum noch Emissionen produziert. Die neue APG-Anlage in diesem Werk der Henkel
Corporation ist selbst fiir amerikanische Verhaltnisse vorbildlich, weil dort die strengen US-Vorgaben
im Umweltschutz nicht nur erfiillt, sondern weit tbertroffen werden.

Nicht nur fir US-amerikanische Verhaltnisse vorbildlich: die neue Anlage zur Herstellung von
Alkylpolyglykosiden (APG) in Cincinnati, Ohio. Sie produziert jahrlich 25.000 Tonnen APG - aber kaum
Emissionen.

Auch die Fettalkoholanlage, die kurze Zeit spater in Betrieb genommen wurde, ist ein Beispiel fur
integrierten Umweltschutz in der Produktion. Methanol-Emissionen sind dort von Anfang an kein
Thema gewesen. Im Gegensatz zu anderen Betrieben, denn Methanol wird sehr haufig bei der Emery
in Cincinnati verwendet: zum Beispiel bei Veresterungen sowie bei der Trennung von gesattigten und
ungesattigten Fettsduren.

So viel Methanol bei der Produktion auch gebraucht wird, so wenig hat es in der Luft zu suchen. Doch
die Realitat sah noch bis 1990 anders aus: Methanol war flir etwa 60 Prozent der jahrlichen Gesamt-
Emissionen an organischen Stoffen verantwortlich. Dank umfangreicher Entwicklungsarbeiten konnten
das Werk Cincinnati bereits zu Beginn dieses Jahrzehnts erste Erfolge melden: Die unerwiinschten
Verluste und Emissionen von Methanol in Luft, Wasser, Produkten und Abféllen reduzierten sich bis
1993 von rund 800 Tonnen auf etwa 300 Tonnen jahrlich - trotz einer mengenmafigen Zunahme der
Produkte, zu deren Herstellung Methanol eingesetzt wird.

Ziel fiir die Zukunft: weitere Reduktion der Methanol-Emissionen

Erreicht wurde diese Verminderung durch die Uberarbeitung von Verfahrensvorschriften und durch
zwei neue Umweltschutzeinrichtungen: Ein neuer Abluftwascher mit hdherem Abscheidegrad senkt in
den Anlagen, in denen gesattigte und ungesattigte Fettsauren getrennt werden, die Luft-Emissionen
ganz erheblich. In einer neuen Rickgewinnungsanlage in der Veresterung wird Methanol aus dem
Reaktionswasser abdestilliert und spater wieder in ProduktionsprozelRen eingesetzt. Eine weitere
Anlage ist geplant, denn das Ziel fir die nahe Zukunft heif3t: Reduktion der Methanol-Emission um
weitere 30 Prozent.

Chemisch-technische Fachausdriicke

Acrylate
Salze der Acrylsaure. Werden insbesondere als Rohstoffe flir spezielle Polymere verwendet.
Adsorption
(Nicht optimal: Bodenreinigung in Verbrennungsanlagen)
Anlagerung von gasférmigen oder geldsten Stoffen an ein Tragermaterial mit grof3er
Oberflache. Durch Adsorption lassen sich Stoffe aus Gasen oder Flussigkeiten entfernen.

aerob
Bedingungen, die durch die Gegenwart von freiem Sauerstoff gekennzeichnet sind.
Aliphatische Kohlenwasserstoffe



(Alkane)
Klasse organischer Verbindungen, deren Molekdlstruktur in Form gerader oder verzweigter
Ketten vorliegt. Im Gegensatz zu den Aromaten enthalten sie keine Benzolringe.

alkalisch
Walrige Lésungen mit einem pH-Wert Gber 7.

Alkane
(Erhdhte Sicherheit: Alle guten Dinge sind drei)
Aliphatische Kohlenwasserstoffe, in deren Molekulstruktur keine Doppelbindungen enthalten
sind.

Alkylpolyglycoside (APG)
(US-Umweltschutzvorgaben werden weit Ubertroffen)
Neuartige Tenside, die ausschlief3lich aus nativen Rohstoffen wie Starke und Zucker
einerseits und Fettalkoholen andererseits hergestellt werden.

Aluminiumhydroxid
(Zeolith-Riickstéande: Endlich gut genug, Chemisch identisch und doch nicht dasselbe)
Schwer |6sliche Aluminiumverbindung. Entsteht als Zwischenprodukt bei der Aufarbeitung von
Aluminium-Erzen.

anaerob
(Nicht optimal: Bodenreinigung in Verbrennungsanlagen)
Bedingungen, die durch das Fehlen von freiem Sauerstoff gekennzeichnet sind.

Anionen
(Aniontenside/anionische Tenside)
Negativ geladene lonen.

Aniontenside/anionische Tenside
Tenside, die in walriger Lésung in elektrisch geladene lonen zerfallen und bei denen die
negativ geladenen Anionen Trager der speziellen Tensideigenschaften sind.

Anorganische Verbindungen
(Zeolith-Rickstéande: Endlich gut genug)
Stoffe, die im Gegensatz zu den organischen Verbindungen nicht aus den Hauptelementen
Kohlenstoff und Wasserstoff aufgebaut sind. Zu den anorganischen Stoffen gehéren zum
Beispiel Mineralien, Sauren und Salze.

AOX-Fracht
Malzahl fiir die Summe der organischen Halogen- (insbesondere Chlor-) Verbindungen im
Abwasser.

Aromaten
(Industrieklebstoffe: Eine gute Bindung, Aliphatische Kohlenwasserstoffe)
Klasse organischer Verbindungen, die sich vom Benzol ableiten. Charakteristischer Baustein
ist der sechseckige Benzolring.

Bleichaktivator
(Essigsaure-Aufbereitung: Ewiger Kreislauf)
Waschmittel enthalten Bleichmittel und Bleich(mittel)aktivatoren. Der Aktivator sorgt dafr,
daf’ das Bleichmittel - in der Regel durch Abgabe von Aktivsauerstoff - schon bei niedrigen
Waschtemperaturen wirkt.

Bleicherden
(Abfall: Eine saubere Wirtschaft)
Spezielle Mineralien, die in der Lage sind, bestimmte Verunreinigungen an sich zu binden und
deshalb zur Reinigung von Produkten verwendet werden.

Chemischer Sauerstoffbedarf (CSB-Wert)
(Know-how-Transfer: Grenzenlos)
Malfzahl fiir die Summe aller organischen Stoffe im Wasser einschlie3lich der schwer
abbaubaren. Der CSB-Wert dient zur Quantifizierung der organischen Schmutzstoffe im
Abwasser. Er gibt an, wieviel Sauerstoff zur vollstdndigen Oxidation der organischen Stoffe
bendtigt wird.

Chloride
Salze der Salzsaure. Haufigster Vertreter: Natriumchlorid = Kochsalz.

Chlorierte Kohlenwasserstoffe (CKWSs) = Chlorkohlenwasserstoffe
Organische Losemittel, die durch chemischen Einbau von Chlor ihre Brennbarkeit verlieren.
Diesem Vorteil des sicheren Umgangs stehen jedoch Nachteile beim Gesundheits- und
Umweltschutz entgegen.

Destillation
(Recycliertes Ldsemittel bleibt im Kreislauf, Kondensation)
Verfahren zur Trennung und Reinigung von Flussigkeiten durch Verdampfen und




anschlieRende Kondensation des Dampfes. Flissigkeiten kénnen aufgrund ihres
unterschiedlichen Siedepunkts durch Destillation getrennt werden. Verunreinigungen
verbleiben im Destillationsriickstand.

DIN 1SO 9001
(Konzept fur groRe und kleine Standorte geeignet)
Internationale Norm, die ein durchgangiges, umfassendes Qualitatssicherungssystem
beschreibt, das alle Stufen eines Produkts von der Entwicklung uber die Materialbeschaffung
und die Produktion bis zur Auslieferung an die Kunden erfal3t.

Dispersion
(Industrieklebstoffe: Eine gute Bindung, Ziel: WaRrige Systeme fir alle Kaschieraufgaben,
Produktverpackungen: Mehr Ideen fiir weniger Miill, Henkel-Firmen: Spezialisten in Sachen
Mullvermeidung)
Im Wasser fein verteilte, aber nicht geldste Stoffe.

DOC
(Intensives Untersuchungsprogramm in Ostdeutschland, Neue Daten ber chemische
Belastung der FlieRgewasser)
Gelb6ster organischer Kohlenstoff. Maf3zahl fur die Gesamtbelastung an gelésten organischen
Verbindungen.

Emissionen
(Oko-Leadership - Herausforderung mit Konsequenzen, Oko-Logistik: Auf die Schiene
gebracht, Genetische Information auf bewahrtem Stamm UGbertragen, Nicht optimal:
Bodenreinigung in Verbrennungsanlagen, Kunststoff-Flaschen: Sonderbehandlung flr
Leichtgewichte, Verminderte Staubbelastung: Der Zyklon hat ausgedient, Larmminderung:
Dampfer fiir laute Betriebe, US-Umweltschutzvorgaben werden weit Ubertroffen, Ziel fiir die
Zukunft: weitere Reduktion der Methanol-Emissionen, Immissionen)
Die von industriellen Anlagen, Kraftfahrzeugen mit Verbrennungsmotoren,
Haushaltsheizungen oder bei sonstigen technischen Vorgangen in die Atmosphare
gelangenden gasférmigen, flissigen oder festen Stoffe.

Emulsion
(Powercocktail mit biologisch abbaubaren Inhaltsstoffen, Nicht optimal: Bodenreinigung in
Verbrennungsanlagen, Tenside machen die Erdkérnchen erst richtig nal)
Verteilung feiner Tropfen einer Flissigkeit in einer anderen, zum Beispiel Wasser in Ol.

Enzyme
(NUtzliches Instrument zur Schwachstellenanalyse, Genetische Information auf bewahrtem
Stamm Ubertragen)
Hochmolekulare Eiweil3stoffe, die als Bio-Katalysatoren wirksam sind. Bestimmte Enzyme
dienen in Waschmitteln zur Entfernung hartnackiger Verschmutzungen, weil sie deren Abbau
beschleunigen.

Essigsaureanhydrid
(Essigsaure-Aufbereitung: Ewiger Kreislauf)
Durch Abspaltung von Wasser aus Essigsaure entstehende, besonders konzentrierte
essigsauredhnliche Verbindung.

Ethylacetat
(Iren setzen auf ein bewahrtes Extraktionsverfahren, Recycliertes Ldsemittel bleibt im
Kreislauf)
Haufig verwendetes organisches Losemittel. Chlorfrei und leicht biologisch abbaubar. Es
findet beispielweise in Nagellackentfernern Verwendung.

Eutrophierung
(Intensives Untersuchungsprogramm in Ostdeutschland, Zeolith-Rickstéande: Endlich gut
genug, Phosphate)
Durch UbermaRigen Nahrstoffeintrag in Gewasser verursachtes verstarktes Wachstum von
Algen und Wasserpflanzen. Dies kann zu voriibergehender Sauerstoff-Ubersattigung im
Gewasser fuhren. Nach dem Absterben dieser Pflanzen wird zu deren Zersetzung in tieferen
Schichten des Gewassers jedoch sehr viel Sauerstoff verbraucht. Dies kann zu akutem
Sauerstoffmangel im Gewasser fuhren und damit zur massiven Stérung des biologischen
Gleichgewichts.

Fallungsanlage
Anlage zur Ausfallung von Verunreinigungen aus Abwasser. Dem Abwasser werden spezielle
Chemikalien zugegeben, die die geldsten Verunreinigungen in eine unldsliche Form
Uberfihren und so aus dem Abwasser abscheiden.

Falzspane




(Chrom-Recycling: Eine gut Ausbeute)
Bei der Egalisierung unterschiedlich dicker Lederstlicke anfallende Spane.
Festbettbiologie
(Know-how-Transfer: Grenzenlos)
Biologische Abwasserreinigungsanlage, in der die Mikroorganismen nicht frei im Wasser
verteilt, sondern als "biologischer Rasen" auf Tragermaterialien aufgewachsen sind.
Fettalkoholanlage
(US-Umweltschutzvorgaben werden weit Gbertroffen)
Anlage zur Herstellung von Fettalkoholen.
Fettalkohole
(Neue Hydrieranlage: Erfahrung kommt der Umwelt zugute, Umweltschutz auch beim
Katalysator-Wechsel, Alkylpolyglycoside (APG), Fettalkoholanlage, Fettalkoholsulfate (FAS),
Fettsduremethylester)
Langkettige Alkohole, die bei Henkel aus Fettsauremethylestern oder direkt aus Fetten durch
Umsetzung mit Wasserstoff (Hydrierung) gewonnen werden. Fettalkohole sind ein wichtiger
Rohstoff fiir Tenside.
Fettalkoholsulfate (FAS)
(NUtzliches Instrument zur Schwachstellenanalyse, Genetische Information auf bewahrtem
Stamm dbertragen, Positiver EinfluR auf die Kohlendioxid-Bilanz)
Bedeutende Gruppe von Tensiden auf Basis von Fettalkoholen.
Fettsdureester
(Fettsduremethylester)
Reaktionsprodukte von Fettsduren mit Alkoholen; bekannteste Fettsaureester sind die
natirlichen Ole und Fette. Andere Fettsiureester sind Zwischen- und Endprodukte in der
weitverzweigten Fettchemie.
Fettsduremethylester
(Neue Hydrieranlage: Erfahrung kommt der Umwelt zugute, Fettalkohole)
Fettsdureester mit Methanol, Zwischenprodukt bei der Herstellung von Fettalkoholen.
Fettsauren
(Powercocktail mit biologisch abbaubaren Inhaltsstoffen, US-Umweltschutzvorgaben werden
weit Ubertroffen, Ziel fur die Zukunft: weitere Reduktion der Methanol-Emissionen,
Fettsdureester)
Stoffklasse, die in allen pflanzlichen und tierischen Fetten und Olen - gebunden an Glycerin -
enthalten ist. Wichtigster Ausgangsstoff fir zahlreiche fettchemische Folgeprodukte.
Flockung
Verfahren zur Abtrennung feindispergierter Feststoffe aus Flussigkeiten. Die feinen
Feststoffteilchen werden zu gréReren Flocken zusammengeballt, die sich leicht aus dem
Wasser abscheiden lassen.
Glycerin
(Abfall: Eine saubere Wirtschaft, Fettsduren, Polyglycerine)
Einer der beiden Hauptbestandteile aller Ole und Fette; dient als Lésemittel und als
Zwischenprodukt fur zahlreiche weitere Stoffe.
Hartebildner
(Zeolith-Rickstédnde: Endlich gut genug)
In Wasser geldste Kalzium- und Magnesium-lonen. Da diese unter anderem die Wirksamkeit
von Tensiden beeintrachtigen, missen sie im Waschprozel gebunden und so unwirksam
gemacht werden. Dies geschieht durch Zeolithe.
Halogenierte Losemittel
(Durchdringen auch Beton: Chlorkohlenwasserstoffe)
Organische Loésemittel, die durch chemischen Einbau von Halogen (Fluor, Chlor, Brom, Jod)
ihre Brennbarkeit verlieren. Diesem Vorteil des sicheren Umgangs stehen jedoch erhebliche
Nachteile beim Gesundheits- und Umweltschutz entgegen.
Hydrieranlage
(Neue Hydrieranlage: Erfahrung kommt der Umwelt zugute)
Produktionsanlage, in der chemische Reaktionen mit Wasserstoff durchgefuhrt werden.
Hydrierung
(Neue Hydrieranlage: Erfahrung kommt der Umwelt zugute, Fettalkohole)
Chemische Reaktion mit Wasserstoff.
Hydrolyse
(Proteine werden heute enzymatisch-chemisch gespalten, Kollagenhydrolysate)
Chemische Zersetzung von Stoffen unter der Einwirkung von Wasser.
Hydroxide




Insbesondere bei erhdhtem pH-Wert entstehende Verbindungen. Die Hydroxide der meisten
Metalle sind schwer I6slich und ermdéglichen oftmals die Abtrennung von Schwermetallen,
zum Beispiel aus Abwasser.

Immissionen
(Oko-Leadership - Herausforderung mit Konsequenzen, La&rmminderung: Dampfer fiir laute
Betriebe, Schallwellen zehren sich durch mehrfache Reflektion auf)
Einwirkung von Luft-Verunreinigungen, Gerauschen, Erschitterungen oder Strahlungen auf
Menschen, Tiere, Pflanzen oder Gegenstande. Im Rahmen der Luftreinhaltung Bezeichnung
fur die von der Atmosphare aufgenommenen Emissionen, die sich auf eine bestimmte
Konzentration verteilen.

Impragniermittel
(Bauten-Impragnierung: Wasser stoppt Wasser)
Produkte, durch die Materialien gegen das Eindringen und die Einwirkung von Feuchtigkeit
geschiutzt werden. Durch Impragniermittel werden zum Beispiel Textilien wasserdicht gemacht
und Fassaden von Gebauden gegen eindringende Feuchtigkeit geschitzt.

lonen
(Anionen, Aniontenside/anionische Tenside, Hartebildner, Nichtionische Tenside, Zeolithe)
Elektrisch geladene Teilchen, die bei der Losung bestimmter Stoffe im Wasser entstehen.

Katalysator
(Umweltschutz auch beim Katalysator-Wechsel, Enzyme)
Spezielle Substanz, die den Ablauf einer chemischen Reaktion beschleunigt, ohne selbst
dabei verandert zu werden.

Kohlendioxid
(Oko-Leadership - Herausforderung mit Konsequenzen, Oko-Logistik: Auf die Schiene
gebracht, Genetische Information auf bewahrtem Stamm Ubertragen, Positiver Einflull auf die
Kohlendioxid-Bilanz)
Gasférmiges Verbrennungsprodukt aller kohlenstoffhaltigen organischen Stoffe. Kohlendioxid
tragt wesentlich zum globalen Treibhauseffekt bei. Die bedeutendste Kohlendioxid-Quelle ist
die Nutzung fossiler Rohstoffe wie Kohle und Erddl (insbesondere zur Energie-Gewinnung
und fir den Kraftfahrzeug-Verkehr).

Kollagenhydrolysate
(Chrom-Recycling: Eine gut Ausbeute)
Durch Hydrolyse von Leder entstehende Stoffe. Wertvolle Tensid-Rohstoffe flir besonders
hautvertragliche Produkte.

Kondensation
(Destillation, Polyglycerine)
1. Wiederverflissigung der bei einer Destillation entstehenden Dampfe.
2. Chemische Reaktion, bei der als Nebenprodukt Wasser entsteht.

Liberalisierung der Transportpreisbildung in Europa
(Oko-Logistik: Auf die Schiene gebracht)
Am 1. Januar 1994 trat die europaische Liberalisierung des Guterverkehrs in Kraft. Damit
entfallen in Deutschland die bislang staatlich festgelegten Transportpreise.

Losemittel
(Produkte, Nicht optimal: Bodenreinigung in Verbrennungsanlagen, Kunststoff-Flaschen:
Sonderbehandlung fiir Leichtgewichte, Industrieklebstoffe: Eine gute Bindung,
Verarbeitungsmaglichkeiten lieRen stark zu wiinschen librig, Ziel: WaRrige Systeme fiir alle
Kaschieraufgaben, Bauten-Impragnierung: Wasser stoppt Wasser, Recycliertes Losemittel
bleibt im Kreislauf, Bodensanierung: Nie mehr Last mit alten Lasten, Chlorierte
Kohlenwasserstoffe (CKWs) = Chlorkohlenwasserstoffe, Ethylacetat, Glycerin, Halogenierte
Lésemittel)
Substanzen, in denen andere Stoffe bis zu hoher Konzentration geldst werden kénnen.
Hierunter werden vielfach nur die organischen Lésemittel verstanden, obwohl auch Wasser
sehr haufig als Losemittel verwendet wird.

Methanol
(Die wenigsten Reststoffe sind Abfall, US-Umweltschutzvorgaben werden weit Ubertroffen,
Ziel fur die Zukunft: weitere Reduktion der Methanol-Emissionen, Fettsauremethylester)
Einfachste Verbindung aus der Gruppe der Alkohole; giftige, brennbare, mit Wasser
mischbare biologisch gut abbaubare Flussigkeit.

Mikroorganismen
(NUtzliches Instrument zur Schwachstellenanalyse, Erdreichsanierung: Spezialisten flir
saubere Boden, Powercocktail mit biologisch abbaubaren Inhaltsstoffen, Festbettbiologie)
Mikroskopisch kleine Lebewesen, zum Beispiel Bakterien.




Natriumsulfat
(Die wenigsten Reststoffe sind Abfall)
Salz aus Natronlauge und Schwefelsaure.
Natronlauge
(Zeolith-Rickstéande: Endlich gut genug, Chemisch identisch und doch nicht dasselbe,
Natriumsulfat)
Sehr starke Lauge. Wird als wichtiger Rohstoff der Chemischen Industrie in grolRen Mengen
verwendet.
Nichtionische Tenside
(Umweltmonitoring: Fllissen auf den Grund geschaut)
Gruppe von Tensiden, die in walrigen Lésungen keine lonen bilden und in saurem sowie
basischem Milieu oberflachenaktiv wirken.
Oleochemie
In Analogie zur Petrochemie gepragte Bezeichnung fiir die industrielle Chemie auf Basis
natirlicher Ole und Fette.
Organischer Kohlenstoff
(DOC, TOC)
Kohlenstoff, der in Form von organischen Verbindungen vorliegt.
Organische Stoffe/Verbindungen
Stoffe, in denen als charakteristische Hauptelemente Kohlenstoff und Wasserstoff enthalten
sind. Organische Stoffe treten in der Natur auf, kdnnen aber auch kinstlich hergestellt
werden, zum Beispiel aus Erdol.
Phosphate
(Neue Daten Uber chemische Belastung der Flieligewasser, Zeolith-Riickstande: Endlich gut
genug, Neues Verfahren macht die Kornstruktur passend)
Salze der Phosphorsaure. Sie sind unverzichtbare Pflanzennahrstoffe, flihren bei zu hoher
Konzentration in Gewassern jedoch zur Uberdiingung (Eutrophierung). Hauptséchliche
Eintragsquelle fir Phosphate in Gewassern sind Fakalien und Diingemittel. Die friher in
Waschmitteln enthaltenen Phosphate kdnnen heute ersetzt werden.
Phosphatierung
(Oberflachenbehandlung: Am laufenden Band)
Behandlung von Metalloberflachen (Stahl, verzinkter Stahl), bei der zum Schutz gegen
Korrosion diinne Phosphatschichten erzeugt werden.
pH-Wert
(Umweltschutz auch beim Katalysator-Wechsel, alkalisch, Hydroxide)
Eine Kennzahl fiir den basischen (alkalischen), sauren oder neutralen Charakter waf3riger
Losungen, wobei der pH-Wert 7 "neutral" bedeutet. Ist er gréRer als 7, spricht man von
"basischen" Losungen, ist er kleiner als 7, spricht man von "sauren" Losungen.
Polyglycerine
(Abfall: Eine saubere Wirtschaft)
Stoffe, die durch Kondensation mehrerer Glycerin-Molekiile entstehen. Treten als
Nebenprodukte bei der Glycerinherstellung auf.
Polymere
(Acrylate)
Stoffe, die aus einer Vielzahl sich wiederholender Bausteine aufgebaut sind, zum Beispiel
Kunststoffe.
Polyurethane
Kunststoffe mit extrem breiten und gezielt einstellbaren Anwendungseigenschaften; fur
Klebstoffe, Dichtstoffe, Schaume, Formteile und viele andere Anwendungen geeignet.
Primarenergie
(Genetische Information auf bewahrtem Stamm Ubertragen)
Urspringlicher, in der Natur vorkommender Energietrager wie Kohle, Erddl oder Wasserkraft.
Wird haufig in leichter zu handhabende Sekundarenergien umgewandelt, zum Beispiel Strom.
Protease
(Okobilanzen: Wichtige Wegweiser, Niitzliches Instrument zur Schwachstellenanalyse,
Genetische Information auf bewahrtem Stamm Ubertragen)
Enzym, das in der Lage ist, gezielt Eiweil3stoffe abzubauen.
Proteine
(Proteine werden heute enzymatisch-chemisch gespalten)
Hochmolekulare Eiweil3stoffe.
Rauchgasentschwefelung




(Die wenigsten Reststoffe sind Abfall, Schwefeldioxid)
Verfahren zur Entfernung von Schwefeldioxid aus den Verbrennungsabgasen von
Kraftwerken und anderen Feuerungsanlagen.
Reststoffe
(Recyclate nicht nur aufbereiten, sondern auch erneut verwenden, Abfall: Eine saubere
Wirtschaft, Die wenigsten Reststoffe sind Abfall, Fachleute Gberwachen die ordnungsgemale
Entsorgung, Genaue Ubersicht iiber entsorgte und zwischengelagerte Abfélle, Thermische
Verwertung)
Bei einem Produktionsverfahren zurtickbleibende Stoffe. Wenn sie keiner Verwertung
zugefuhrt werden kénnen, mussen sie als Abfall entsorgt werden.
Schwefeldioxid
(Oko-Logistik: Auf die Schiene gebracht, Rauchgasentschwefelung)
Gasformiges Verbrennungsprodukt von Schwefel und seinen Verbindungen. Da auch in Kohle
und Heizdl Schwefel enthalten ist, tritt in den Verbrennungsabgasen dieser Produkte
Schwefeldioxid auf. Aus Grinden der Luftreinhaltung muf es in
Rauchgasentschwefelungsanlagen aus den Feuerungsabgasen entfernt werden.
Schwermetalle
(Essigsaure-Aufbereitung: Ewiger Kreislauf, Umweltschutz auch beim Katalysator-Wechsel,
Hydroxide)
Metalle mit einer Dichte Uber vier Gramm pro Kubikzentimeter. Da viele Schwermetalle und
ihre Verbindungen giftig und umweltgeféhrlich sind, werden sie sehr kritisch betrachtet. Es gibt
zum Beispiel sehr strenge Schwermetallgrenzwerte fur Trinkwasser und Lebensmittel, aber
auch fur Ackerbdden und fiir Abwasser, die in Klaranlagen oder Gewasser eingeleitet werden.
Silikone
Gruppe von Verbindungen auf Basis von Silicium. Aufgrund ihrer Elastizitat und ihrer
wasserabweisenden Eigenschaft werden sie unter anderem als Dichtungsmassen und zur
Bauwerks-Impragnierung verwendet.
Stickoxide
(Oko-Logistik: Auf die Schiene gebracht)
Verbindungen aus Stickstoff und Sauerstoff, die zum Beispiel bei allen
Verbrennungsvorgangen aus dem Stickstoff der Luft entstehen. Aus Grinden der
Luftreinhaltung ist die zulassige Konzentration von Stickoxiden in Abgasen begrenzt.
Stripper
(Recycliertes Losemittel bleibt im Kreislauf)
Verfahrenstechnischer Anlagenteil, der dazu dient, geldste Gase und Dampfe aus
Flussigkeiten auszutreiben und abzutrennen.
Sulfate
Salze der Schwefelsaure.
Sulfonsauren
(Erhdhte Sicherheit: Alle guten Dinge sind drei)
Schwefelhaltige Zwischenprodukte zur Herstellung bestimmter Tenside.
Suspension
(Tenside machen die Erdkérnchen erst richtig naf)
Aufschldammung fein verteilter Feststoffe in einer Flissigkeit, zum Beispiel Kalkmilch.
Tenside
(Umweltmonitoring: Fliissen auf den Grund geschaut, Intensives Untersuchungsprogramm in
Ostdeutschland, Neue Daten tber chemische Belastung der FlieRgewasser, Nitzliches
Instrument zur Schwachstellenanalyse, Genetische Information auf bewéhrtem Stamm
ubertragen, Nicht optimal: Bodenreinigung in Verbrennungsanlagen, Tenside machen die
Erdkdrnchen erst richtig nafd, Chrom-Recycling: Eine gut Ausbeute, Alkylpolyglycoside (APG),
Aniontenside/anionische Tenside, Fettalkohole, Sulfonsduren)
Grenzflachenaktive Stoffe, die die Oberflachenspannung des Wassers vermindern.
Thermische Verwertung
(Altdl-Entwésserung: Weniger ist mehr)
Nutzung des Energie-Inhalts von Reststoffen durch Verbrennung.

TOC
(Neue Daten tber chemische Belastung der FlieRgewasser)
Gesamter organischer Kohlenstoff. MaRzahl fir die Gesamtbelastung mit organischen
Stoffen.

Tonnenkilometer




(Neun dezentrale Regionallager ersetzen Zentrallager)
Rechnerisches Produkt aus beférderter Frachtmenge und zuriickgelegter Transport-
Entfernung. Dient zum Vergleich unterschiedlicher Transportleistungen.
Vakuumstrahler
(Larmminderung: Dampfer fir laute Betriebe)
Einrichtung, um beispielsweise in Produktionsanlagen einen Unterdruck zu erzeugen. Hierzu
wird zum Beispiel die Strdomung eines Wasserstrahls ausgenutzt.
Veresterung
(US-Umweltschutzvorgaben werden weit Gbertroffen, Ziel fiir die Zukunft: weitere Reduktion
der Methanol-Emissionen)
Chemische Reaktion zur Herstellung von Estern aus Sauren und Alkoholen.
Wasserglas
(Zeolith-Riickstande: Endlich gut genug, Chemisch identisch und doch nicht dasselbe)
Wasserldsliche alkalische Silicium-Verbindung. Wichtiges Zwischenprodukt der
anorganischen Chemie, aber auch korrosionsverhindernder Bestandteil von Waschmitteln.
Zeolithe
(Zeolith-Rickstande: Endlich gut genug, Chemisch identisch und doch nicht dasselbe,
Hartebildner)
Natrium-Aluminium-Silikate, die aufgrund ihrer réumlichen Struktur Hohlrdume aufweisen und
so hartebildende lonen des Wassers binden kénnen.
Zyklon
(Verminderte Staubbelastung: Der Zyklon hat ausgedient)
Anlagenteil zur Abtrennung von Staub aus Abluft. Der Luftstrom wird im Zyklon umgelenkt,
wodurch die schwereren Staubpartikel abgetrennt werden.
Ein Henkel-Beitrag zum weltweiten Programm Responsible Care® der chemischen Industrie.
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