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Systematisch vorgehen

Fiir die Weiterentwicklung von
Sicherheit, Gesundheits- und
Umweltschutz sind Manage-
mentsysteme ein wichtiges In-
strument. Die systematische
Vorgehensweise zeigt auf, wo
Verbesserungen maoglich und
erfarderlich sind.
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Fiir Mensch und Umwelt
Henkel beachtet konsequent
den Gedanken einer umfassen
den Produktverantwortung
(Product Stewardship) — Gber
den gesamten Lebensweg

der Produkte.
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Umweltvertraglich
produzieren

An allen Standorten der Henkel-
Gruppe verbessern Manage-
ment und Mitarbeiter zielstrebig
Umwelt-, Gesundheitsschutz
und Sicherheit. Viele Beispiele
zeigen, wie mit Kreativitat und
Ideenreichtum gute Losungen
gefunden werden.
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Gegen den Larm

Durch sorgfaltige Larm-Analy-
sen in der Produktion werden

Losungen gefunden, die zu
splirbaren Schallreduzierun-
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Im kleinen MaBstab

Zur professionellen Hygiene
fur kleinere Betriebe hat Hen-
kel-Ecolab ein Dosiersystem im
Kleinformat entwickelt. Damit
konnen Konzentrate flir Reini-
gungsmittel, Desinfektions-
I6sungen sowie Sanitéar- und
Glasreiniger exakt mit Wasser
verdiinnt werden.
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Umwelt-Dokumentation
Alle Aktivitaten und Vorkeh-
rungen zu Umweltschutz und
Sicherheit am Standort Santia-
go hat Henkel Chile in einem
17-Punkte-Programm erfal3t
und dokumentiert.



VORWORT

Die Balance zwischen Okonomie und Okologie

Im vorliegenden Bericht, dem siebten in
jéhrlicher Folge, verdffentlichen wir aus-
gewidhlte Aktivitdten und Anstrengun-
gen aus der gesamten Henkel-Gruppe im
vergangenen Jahr auf den Gebieten von
Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie
Sicherheit.

Zwei wichtige internationale Konfe-
renzen behandelten 1997 diese Thema-
tik: Einmal waren dies die Sondersitzun-
gen wihrend der Generalversammlung
der Vereinten Nationen im Juni in New
York. Die Volkergemeinschaft zog eine
Bilanz {iber die Umsetzung der 1992 in
der sogenannten Agenda 21 von Rio
de Janeiro festgelegten Ziele zu einer
langfristig nachhaltigen Entwicklung -
Sustainable Development. Zum anderen
war es die Welt-Klimakonferenz in
Kyoto im Dezember.

Dieser Hintergrund schien uns ge-
eignet fiir eine interne Standortbestim-
mung der Henkel-Gruppe, das heifit,
kritisch zu analysieren, ob und in wel-
chem Mafe wir unsere Hausaufgaben
gemacht haben.

Eins wurde in den fiinf Jahren nach
Rio sehr deutlich: Zur Zeit gibt es wenige
Anzeichen fiir ein weltweit abgestimm-
tes Verhalten im Sinne einer konzertier-
ten Aktion - hin zu nachhaltigem Wirt-
schaften. Dadurch sollten wir uns jedoch
nicht entmutigen lassen. Wir bekennen
uns zum Gedanken der Sustainability
und verfolgen ihn anhand konkreter Ziel-
setzungen und Mafinahmen-Pline.

Dabei hilft uns das derzeit in der
Henkel-Gruppe im Aufbau befindliche
integrierte Managementsystem. Es um-
faflt Henkel-eigene Standards ebenso
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wie die international abgestimmten Vor-
gaben der Normengruppe ISO 9000
zum Qualitdtsmanagement, der Norm
ISO 14001 und der Oko-Audit-Verord-
nung der Europédischen Union zum
Umweltmanagement sowie die Anforde-
rungen der weltweiten Initiative Re-
sponsible Care (Verantwortliches Han-
deln) der chemischen Industrie.

Richtungweisende Ideen

Das integrierte Managementsystem —
genannt SHEQ-System: Safety, Health,
Environment, Quality (Sicherheit, Ge-
sundheit, Umwelt und Qualitit) - sorgt
in der Henkel-Gruppe nicht nur dafiir,
dafd richtungweisende Ideen und Kon-
zeptionen entwickelt und im Unterneh-
men umgesetzt werden konnen. Es ge-
wihrleistet auch, daf’ die vielen kon-
kreten — manchmal auf den ersten Blick
eher kleinen, aber unverzichtbaren —
Einzelschritte koordiniert und in Rich-
tung Sustainability gelenkt werden.
Unter diesem Aspekt wurde das Ka-
pitel ,Produktion” des vorliegenden
Berichts geschrieben. Geschildert wer-
den Einzelmafinahmen an einer Vielzahl
von Standorten in der ganzen Welt.
Erstmals informieren auch chinesische
Produktionsstitten iiber Fortschritte
bei Umweltschutz, Sicherheit und Ge-
sundheit. An diesen Standortberichten
143t sich auch ablesen, auf welch unter-
schiedliche nationale und regionale Si-

tuationen bei Umweltschutz und Sicher-
heit Henkel bei der Akquisition von Un-
ternehmen und bei Joint Ventures stoft.

Nicht zuletzt deshalb haben wir
beschlossen, im Vorgriff auf die vollstin-
dige Implementierung des SHEQ-Ma-
nagementsystems so rasch wie mdglich
einheitliche Sicherheitsstandards in der
Henkel-Gruppe zu etablieren. Mit den
fiir die Ist-Analyse erforderlichen Si-
cherheitsaudits wurde 1997 begonnen;
23 Standorte in Europa, Amerika und
Asien sind mit Unterstiitzung durch
Experten von Henkel aus Diisseldorf
untersucht worden. Etwa in zwei Jahren
sollen insgesamt rund 150 Standorte
auditiert sein.

Die erkannten Verbesserungspoten-
tiale werden im Rahmen von Maf3-
nahmen-Plédnen umgesetzt. Die Sicher-
heitsaudits, die auch Umweltaspekte
beriicksichtigen, fiihrt ein Team aus den
jeweiligen Standort-Verantwortlichen
und erfahrenen Fachleuten der Diissel-
dorfer Zentrale durch. Die Diisseldorfer
Experten sind eigens fiir diese Aufgabe
geschult und freigestellt.

Sustainable Development heifst auch,
Produkte zu konzipieren, die unter grofit-
moglicher Schonung von Ressourcen
produziert werden, deren Gebrauchs-
sicherheit Risiken bei den Anwendern
weitestgehend ausschlieft und die wih-
rend und am Ende ihres Lebenswegs eine
hohe Umweltvertriglichkeit aufweisen.
Im Kapitel ,Produkte” werden solche
Neuentwicklungen aus unseren verschie-
denen Geschéftsfeldern vorgestellt.

Im Berichtsteil ,Umweltdaten“ werden
markante Verdnderungen bei fast allen
Umweltparametern der Henkel-Gruppe



erkenntlich. Dies rithrt daher, dafs erst-
mals unsere grofen Akquisitionen der
letzten Jahre — Schwarzkopf, Loctite und
Novamax — sowie chinesische Standorte
mit erfafit worden sind. Die neu hinzu-
gekommenen Unternehmen, aber auch
die geschiftlichen Erfolge der schon
linger zur Henkel-Gruppe gehdrenden
Firmen haben zu einem bedeutenden
Zuwachs der Produktionsmenge bei-
getragen: Sie stieg 1997 in der Henkel-
Gruppe um 35 Prozent.

Wachstum und mehr Emissionen

Die Zahl der Mitarbeiter erhdhte sich
von 47.000 Ende 1996 auf 54.000
im vergangenen Jahr. Der Umsatz
stieg 1997 auf mehr als 20 Milliarden
Mark (Vorjahr: 16,3).

Verbunden mit diesem Wachstum
verdnderten sich auch die von den
Aktivititen der Henkel-Gruppe ausge-
henden Umweltauswirkungen. Ressour-
cenverbrauch und Emissionen haben
zugenommen. Wir dokumentieren diese
neue Situation im vorliegenden Bericht
mit den aggregierten Umweltdaten fiir
das Jahr 1997 aus 88 Standorten (Vor-
jahr: 52).

Ein Vergleich der alten mit der neuen
Situation anhand spezifischer Daten
- beispielsweise durch Angabe des Res-
sourcenverbrauchs oder der Emissionen
je Tonne hergestellten Produkts - ist auf-
grund der stark differenzierten Produkt-

Dr. Wilfried Umbach

palette der Henkel-Gruppe wenig sinn-
voll. Solche spezifischen Daten kdnnen -
bezogen auf einzelne Standorte - jedoch
aussagekriftig sein und sind deshalb bei
etlichen Meldungen der Standorte aufge-
fiihrt. Dabei zeigt sich, daf} oft trotz star-
ken Mengenzuwachses in der Produktion
die umgerechneten Rohstoffmengen und
Emissionen pro Tonne Produkt abneh-
men — ein wichtiger Beitrag der Standorte
zu Sustainable Development.

Vermeidung von Emissionen
klimaschadigender Gase

Da in der Vergangenheit umfangreiche
Firmenprogramme zur Energie-Ein-
sparung durchgefiihrt wurden, ist eine
weitere Senkung des Energieverbrauchs
eine sehr herausfordernde Aufgabe. In
diesem Zusammenhang begriifien wir,
daR die Klimakonferenz in Kyoto ihr
Augenmerk nun auch deutlich auf Kom-
pensationsmafinahmen fiir Kohlendi-
oxid gerichtet hat. Die Vermeidung von
Emissionen klimaschddigender Gase hat
Henkel seit langem im Blickfeld. So hat
beispielsweise unser erstes konzernwei-
tes Produkte-Audit im Jahr 1989
gezeigt, dafl die unter anderem ozon-
schidigenden Fluorchlorkohlenwasser-

VORWORT

stoffe (FCKW) schon damals nicht mehr
als Treibgase verwendet wurden.

Das Jahr 1997 hat durch das Wachs-
tum und den Geschiiftserfolg der Henkel-
Gruppe zur Sicherung des Fortbestands
unseres Unternehmens beigetragen. Wir
sind iiberzeugt, dafl nur wirtschaftlich
erfolgreiche Unternehmen langfristig im
Sinn von Sustainable Development die
erforderliche Balance zwischen Okono-
mie und Okologie finden und zu einem
sozialen Ausgleich beitragen konnen.

Eine Bilanz fiir die Henkel-Gruppe
knapp sechs Jahre nach der Verabschie-
dung der Agenda 21 in Rio de Janeiro
zeigt, daf wir uns durch konkrete Mafd-
nahmen und Programme in die richtige
Richtung bewegt haben. Es zeigen sich
aber auch die grofen Herausforderun-
gen fiir die Zukunft.

Wir werden uns bemiihen, unseren
Beitrag zu Sustainable Development
zu leisten, wie unsere Kunden, unsere
Partner, die Offentlichkeit, aber auch
wir selbst es von uns erwarten.

Ar AL~

Dr. Wilfried Umbach
Mitglied der Geschaftsfihrung

Leiter des Unternehmensbereichs
Forschung/Technologie
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Sicherheit, Gesundheits-

und Umweltschutz
systematisch angehen

v}N‘!’ﬂ;
-

Fiir die Weiterentwicklung von Sicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sind Management-
systeme ein wichtiges Instrument. Die systematische Vorgehensweise macht das bisher
Erreichte deutlich, zeigt aber auch auf, wo Verbesserungen moglich und erforderlich sind. Henkel

macht diese Situation nach aufien transparent.



MANAGEMENT

Integriertes Managementsystem fiir Sicherheit,

Gesundheit, Umwelt und Qualitat

Fiir die Konkretisierung und Umsetzung des Strebens
nach einer langfristig nachhaltigen Entwicklung -
Sustainable Development - erachtet Henkel ein leistungs-
fahiges Managementsystem als unverzichtbares Instru-

ment. Aus diesem Grund hat die Geschéftsfithrung
der Henkel-Gruppe 1996 die Entwicklung und Ein-

filhrung eines integrierten, prozeRorientiert struk-
turierten Managementsystems beschlossen.

Das integrierte Management-
system der Henkel-Gruppe deckt
alle Anforderungen ab

@ der weltweiten Initiative »Re-
sponsible Care® * (Verantwort-
liches Handeln) der chemischen
Industrie, :

e der » Oko-Audit-Verordnung
der Europiischen Union (EU),
@ des Umweltmanagement-
Standards »ISO 14001 sowie
@ des Qualititsmanagement-
Standards »ISO 9001.

Als SHEQ-Management-
system legt es fiir alle Unterneh-
mensbereiche und Standorte
die Henkel-Standards fest zu Si-
cherheit, Gesundheit, Umwelt
und Qualitét (Safety, Health, En-
vironment, Quality — abgekiirzt:
SHEQ). Der Umweltbericht 1997
hat dartiber informiert.

Inzwischen sind die von einem
international zusammengesetz-
ten Team erarbeiteten 15 Stan-
dards zu Sicherheit, Gesundheit
und Umwelt sowie die weiter
konkretisierenden Richtlinien
(Guidelines) verabschiedet. Sie
erginzen das bereits bestehende
Qualititsmanagement bei Henkel.

Durch seinen prozefiorien-
tierten Aufbau spiegelt das neue
integrierte System die Arbeits-
und Geschiftsprozesse wider.

Damit wird seine Handhabung
wesentlich erleichtert. Das Ma-
nagementsystem wird von jedem
Unternehmensbereich in Eigen-
verantwortung umgesetzt.

Derzeit lguft die Implementie-
rungsphase des SHEQ-Manage-
mentsystems. Fiir eine ,Bestands-
aufnahme"” kdnnen die Unterneh-
mensbereiche und jeder einzelne

Henkel-Standort anhand von
Checklisten besonders einfach
iiberpriifen, in welchem Umfang
die Vorgaben des Management-
systems bereits praktiziert werden.

Soziales

L)
oo

Responsible Care
(Sicherheit, Gesundheit, Umwelt)

v

Sicherheits-Audits

Sustainable Development

Okologie

Henkel SHEQ-Managementsystem
Produktverantwortung EU-Oko-Audit

Okonomie

\

Qualitatsmanagement

v

1ISO 14001 1SO 9001

Das integrierte Managementsystem von
Henkel flr Sicherheit, Gesundheit, Umwelt
und Qualitat wird einem langfristig nach-
haltigen Wirtschaften — Sustainable Deve-
lopment — beziiglich der Saulen Okonomie
und Okologie gerecht.

Es erfiillt ebenfalls die Anspriiche der Ini-
tiative Responsible Care (Verantwortliches
Handeln) der chemischen Industrie sowie
alle Anforderungen des Qualitatsmanage-
ments.

Auch die internationalen Normen ISO 9001
und 14001 sowie die Oko-Audit-Verordnung
der Europaischen Union werden vollstan-

dig durch das SHEQ-System abgedeckt.
Die Durchfithrung von Sicherheits-Audits
und die Statuserhebung Produktverantwor-
tung gewahrleisten, dal® an den Henkel-
Standorten alle wesentlichen Vorgaben des
SHEQ-Managementsystems auf den Gebie-
ten Arbeitssicherheit, Anlagensicherheit
und Gefahrenabwehr sowie Produkt-
sicherheit vorrangig implementiert werden.
Die Saule Soziales von Sustainable Deve-
lopment wird zwar durch das SHEQ-Mana-
gement nicht vollstandig abgedeckt,
Henkel engagiert sich aber auch auf die-
sem Gebiet (siehe Seite 12).

* Die mit einem » versehenen Begriffe werden auf den Seiten 62 bis 64 erklart.
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MANAGEMENT

Zur Umsetzung wihlen die
einzelnen Unternehmensbereiche
ihren Strukturen entsprechende,
unterschiedliche Vorgehenswei-
sen. So wurden an vielen Stand-
orten SHEQ-Beauftragte ernannt
und SHEQ-Promotion-Teams
eingesetzt.

» Audits — zum Teil mit Un-
terstiitzung von Fachleuten aus
Diisseldorf -, die Vereinbarung
von Aktionspldnen sowie die
Kommunikation der Ziele, Mafi-
nahmen und Fortschritte sind
weitere Instrumente.

Daneben gibt es Standorte,
die das Managementsystem mo-
dellhaft in Form von Pilotpro-
jekten mit einer kurzen Zeitach-
se vollstdndig implementieren.
Der Uberblick, den sich die Un-
ternehmensbereiche zum Jahres-
ende 1997 verschafften, hat ge-
zeigt, daf bereits eine ganze Rei-
he von Standorten das SHEQ-
Managementsystem weitgehend
eingefiihrt haben.

Durch zahlreiche Kommuni-
kations- und Trainingsmafnah-
men wurde 1997 die Einfithrung
des SHEQ-Managementsystems
unterstiitzt. Dazu gehorten eine
nationale und eine internatio-
nale mehrtégige Ausbildungsver-
anstaltung der SHEQ-Beauf-
tragten in Diisseldorf.

Eine eigens zur Information
der Fiihrungskrifte erarbeitete
Broschiire mit dem Titel ,Respon-
sible Care und Qualititsmanage-
ment” stellt das neue integrierte
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Sichere und umweltgerechte
Lagerung: Eine Reihe von
Standorten hat das Umwelt-
managementisystem bereits
zertifizieren lassen, hier das
Henkel Fragrance Center

in Krefeld.

Managementsystem ausfiihrlich
dar. Diese Broschiire wird in
der gesamten Henkel-Gruppe
an alle Fiihrungskriifte verteilt.
Samtliche Mitarbeiter werden
beispielsweise in Deutschland
iiber die Werkszeitung infor-
miert.

Das integrierte Management-
system ist nicht statisch. So wer-
den die Standards und Guide-
lines 1998 fortgeschrieben. Da-
bei werden die Erfahrungen aus
der Implementierung an den
Standorten und in den Strategi-
schen Geschdftseinheiten be-
riicksichtigt.

Die Einfiihrung des Manage-
mentsystems dient gleichzeitig
der Vorbereitung einer Zertifi-
zierung nach den internationalen
Standards fiir Umweltmanage-
mentsysteme.

Ein néchster wichtiger Schritt
ist die Entwicklung quantitativer
SHEQ-Leistungsindikatoren
sowie deren konzernweite Har-
monisierung und Anwendung,
Leistungsindikatoren geben dem
Management, aber auch den
Mitarbeitern wichtige Informa-
tionen. Sie dienen unter anderem
der Steuerung von Verbesserungs-
prozessen und kontrollieren den
Grad der Zielerreichung.

Der Trend halt an

Zertifizierte Umweltmanagementsysteme

Mehrere Unternehmensberei-
che der Henkel-Gruppe haben
sich zum Ziel gesetzt, das Um-
weltmanagementsystem ihrer
Standorte schrittweise gemifs
international anerkannter Stan-
dards durch externe, unabhn-
gige Gutachter zertifizieren zu

bereits erreicht. Die Tabelle
représentiert den Status zum
Jahresende 1997, Dabei be-
deutet EU die Validierung
gemifd den Anforderungen der
» Oko-Audit-Verordnung der
Européischen Union. »ISO
14001 ist der weltweit giiltige

lassen. Eine Reihe von Stand- Standard fiir Umweltmanage-
orten hat diese Zertifizierung mentsysteme.
Zertifizierte Standorte
ISO14001 EU
Belgien Henkel Belgium, Herent ®
Danemark Henkel-Ecolab, Valby ®
Deutschland Griinau lllertissen, Illertissen ® @
Henkel Fragrance Center, Krefeld L ] ®
Henkel, Disseldorf-Holthausen @
Henkel Oberflachentechnik
(bis 1997: Gerhard Collardin GmbH), ® ®
Herborn-Schénbach
Henkel Teroson, Heidelberg ® @
Kepec Chemische Fabrik, Siegburg ®

Thompson-Siegel, Diisseldorf-Flingern @

Niederlande Henkel-Ecolab, Nieuwegein ®

Standorte, die 1998 die Zertifizierung anstreben

1SO 14001 EU
Belgien Henkel-Ecolab, Tessenderlo ®
Brasilien Industrias Quimicas, Jacarei ®
Deutschland Neynaber Chemie, Loxstedt ® ®
Henkel-Ecolab ®
Spanien Henkel Ibérica, Pulcra, Barcelona ®
Tirkei Turk Henkel, Cayirova ®




Sicherheits-Audits

Uberpriifungen an den Produktionsstatten

Die Implementierung des inte-
grierten Managementsystems
zu Sicherheit, Gesundheit, Um-
weltschutz und Qualitét in der
Henkel-Gruppe ist arbeitsauf-
wendig. Die erforderlichen
Mafinahmen miissen an den
Standorten zusdtzlich zum Ta-
gesgeschift umgesetzt werden.

Die Implementierungs-Zeiten
im Konzern sind unterschiedlich.
Dabei ist zu berticksichtigen, dafl
nicht alle 15 der SHE-Standards
die gleiche Bedeutung haben. Von
hoher Prioritit sind ohne Zwei-
fel alle Fragen, die die Sicherheit
und den Gesundheitsschutz an
den Standorten beriihren.

Nach einem Modell-Lauf an
23 Henkel-Standorten in Euro-
pa, Asien, Nord- und Latein-
amerika im Jahr 1997 hat die Ge-

schiftsfithrung der Henkel-
Gruppe Ende 1997 beschlossen
- sozusagen im Vorgriff auf

die Implementierung des SHEQ-
Managementsystems -, in allen
Produktionsstétten sogenannte
Sicherheits- > Audits durchzu-
fithren. Da nicht geniigend
hochqualifizierte Fachleute mit
langjdhriger Erfahrung fiir diese
Aufgabe zur Verfligung stehen,
wird das Auditierungsprogramm
bis ins Jahr 2000 reichen.

Die Sicherheitsaudits sind
so konzipiert, daB sie als wich-
tiger Baustein auf dem Weg zur
Etablierung des SHE-Manage-
ments eingebunden werden.

Sie unterstiitzen dariiber hinaus
die Umsetzung der Grundsétze
des Programms »Responsible
Care der nationalen Chemiever-

binde sowie die Vorbereitung
auf die Zertifizierung des Um-
weltmanagementsystems gemé&f
» Oko-Audit-Verordnung der
Européischen Union oder geméf
des weltweit vereinbarten Um-
weltstandards »ISO 14001.

Die Audits in den einzelnen
Standorten basieren auf den
Standards und Richtlinien des
konzernweit giiltigen SHE-
Managementsystems. Die Uber-
priifung beinhaltet die Grund-
anforderungen an das Ma-
nagementsystem fiir alle 15
Standards. Dadurch sind Um-
weltbelange grundsitzlich mit
abgedeckt. Dariiber hinaus
werden detailliert gepriift:

@ Anlagensicherheit,
® Arbeitssicherheit und
@ Notfallmanagement.

Die Stérken und Verbesse-
rungspotentiale des jeweiligen
Standorts werden in einem
Auditbericht dokumentiert.

Product Stewardship in der Henkel-Gruppe

Statuserhebung von allen Strategischen Geschéftseinheiten durchgefiihrt

Product Stewardship — Produkt-
verantwortung — ist der produkt-
bezogene Schwerpunkt der welt-
weiten Initiative »Responsible
Care der chemischen Industrie.
Zum verantwortlichen Handeln
eines Unternehmens gehdrt nicht
nur, Zielvorgaben fiir mehr Ge-
sundheitsschutz, Arbeitssicher-

heit und Umweltvertréglichkeit
anzustreben, sondern auch,

den Ist-Zustand realistisch wahr-
zunehmen.

Dazu hat die Geschiftsfiih-
rung in der gesamten Henkel-
Gruppe eine Statuserhebung
durchfiihren lassen: Die Leitung
jeder einzelnen Strategischen
Geschiftseinheit sollte Auskunft
dariiber geben, in welchem Maf}
sie den Forderungen von Product

Stewardship in ihrer gegenwir-
tigen Managementpraxis gerecht
wird. Zu diesen Forderungen
zdhlen beispielsweise:

® Sicherheit, Gesundheits- und
Umweltschutz sollen bei der
Produktentwicklung von Anfang
an mit einbezogen werden,

MANAGEMENT

Daraus werden Mafinahmen-
Pline, Prioritdten und Termine
mit den Standort-Verantwortli-
chen vereinbart. Die Umsetzung
der Mafinahmen-Plédne wird
zentral verfolgt.

Durchgefiihrt werden die Si-
cherheitsaudits von einem Team,
das sich aus den technischen
Standort-Verantwortlichen sowie
aus langjihrig erfahrenen Audi-
toren von Henkel in Diisseldorf
zusammensetzt. Die Auditoren
bringen neben der fachlichen
Kompetenz auch die erforderli-
che Unabhiingigkeit mit.

Auch nach Abschluft der Ak-
tion werden die Akteure nicht
untétig sein. Es ist vorgesehen,
dann mit Wiederholungsaudits
zu beginnen. Diese werden die
weiterentwickelten Standards
und Richtlinien beriicksichtigen
und helfen, Erfahrungen im Si-
cherheitsmanagement von Stand-
ort zu Standort zu transferieren.

® SHE-Aspekte sollen iiber den
gesamten Lebenszyklus eines
Produkts - von den Rohstoffen
bis hin zur Entsorgung — beriick-
sichtigt werden,

e fiir jedes Produkt soll eine
Gefahren- und Risikobewertung
durchgefiihrt werden,

@ die Kunden sollen zu den
Produkten Informationen erhal-
ten iiber SHE-relevante Daten,

Henkel Umweltbericht 1998 7



MANAGEMENT

@ cin Risiko-Management soll
betrieben werden; und

@ Marktbeobachtungen sollen
auch unter SHE-Aspekten
durchgefiihrt werden.

Aus den Kriterien von Pro-
duct Stewardship wurde eine
Checkliste entwickelt, die von
den Strategischen Geschiftsein-
heiten bearbeitet wurde. Zu je-
dem Aspekt gab es eine Skala,
auf der die Befragten sich selbst
einordneten — zwischen ,keine
Aktivitit" als niedrigster Stufe
und ,,dokumentiert und vali-
diert” als hichster Stufe der Im-
plementierung.

Alle 29 Strategischen Ge-
schéftseinheiten setzten sich mit
den Fragebtgen auseinander

und priiften sich selbst: Welche
Forderungen von Product Ste-
wardship haben wir bei uns be-
reits umgesetzt?

Das Ergebnis der Statuserhe-
bung erstaunt bei Henkel nie-
manden:

Viele Grundsitze und Vorge-
hensweisen, die Product
Stewardship vorsieht, gehtren in
den Strategischen Geschéftsein-
heiten bereits zum Tagesgeschift.

Wer Henkel kennt, weify
warum: Produktbezogener Um-

weltschutz gehdrt seit langer Zeit
zur Unternehmensphilosophie.
Gesundheitsschutz, Arbeitssicher-
heit und Umweltvertriglichkeit
sind selbstverstdndliche Bestand-
teile der Managementpraxis bei
Henkel.

| |

| |
keine

Aktivitat

Konzept
liegt vor

erste
Ansiétze

teilweise
implementiert

Implementierung von Product Stewardship bei Henkel

dokumentiert
und validiert

imple-
mentiert

Grundlage: Statuserhebung 1997 bei allen Strategischen Geschéftseinheiten

SHE-Performance meRBbar machen

Produkte Uber ihren Lebenszyklus bewerten

Die Leistungsstiirke eines Pro-
dukts ist exakt mef8bar. Viele
ausgekliigelte Priif-Verfahren
liefern genaue Angaben dariiber,
wie griindlich und schonend
zum Beispiel ein Waschmittel
den Schmutz aus Textilien ent-
fernt oder wie gut ein Klebstoff
klebt. Schwieriger zu bewerten
ist die Leistung, die ,Perfor-
mance” eines Produkts unter den
Gesichtspunkten Arbeitssicher-
heit, Gesundheitsschutz und
Umweltvertréiglichkeit, vor al-
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lem, wenn diese Bewertung den
gesamten Lebenszyklus eines
Produkts erfassen soll.

1997 startete bei Henkel das
Projekt ,Product Stewardship
Indicators of Performance: die
Entwicklung von Kriterien, um
die SHE-Performance eines
Produkts zu bestimmen und mit
denen von anderen Produkten
vergleichen zu kdnnen. An die-
ser Aufgabe arbeiten die Fach-
leute des weltweit zustédndigen
Bereichs Safety, Health, Envi-
ronment, Quality sowie die
» Okologen und » Toxikologen
des Bereichs Biologie/Produkt-

sicherheit gemeinsam mit den
Spezialisten fiir Produktentwick-
lung/Anwendungstechnik aus
allen operativen Unternehmens-
bereichen. Die Arbeitsgruppe
hat bei der Festlegung der Indi-
katoren ein weiteres Ziel im
Blick: Mit ihrer Hilfe sollen
SHE-Verbesserungen aufgezeigt

und Ziele gesetzt werden kdnnen.

Die Arbeitsgruppe geht aus
vom Lebenszyklus der Produkte.

Sie analysiert Rohstoffe, Pro-
duktion, Verpackung, Transport,
Gebrauch und Entsorgung, um
- darauf aufbauend - quanti-
fizierbare Bewertungsparameter
zu definieren. So soll fiir jedes
Produkt eine kurze Liste mit
SHE-relevanten Kennziffern
entstehen. Die Bewertungspara-
meter sollen Stirken und Opti-
mierungspotentiale jedes einzel-
nen Produkts offenbaren. Lang-
fristiges Ziel: Oko-Qualitit in
harten Zahlen.



Responsible Care iiberall in der Welt

Henkel-Unternehmen engagieren sich in den Chemieverbanden

Das integrierte SHEQ-Manage-
mentsystem deckt in der Hen-
kel-Gruppe alle Anforderungen
ab, die sich fiir das Unterneh-
men aus dem Bekenntnis zur
weltweiten Initiative » Responsi-
ble Care der chemischen Indu-
strie ergeben. Responsible Care
wird in den einzelnen Landern
gemiB den Vorgaben des jewei-
ligen Chemieverbands von den
Unternehmen umgesetzt. In
zahlreichen Lindern haben sich
Henkel-Unternehmen in die Ver-
bandsarbeit eingeklinkt.

Ein Beispiel ist die Henkel
S.p.A. beim italienischen Che-
mieverband Federchimica. Wie
in vielen Landern miissen sich
auch in Italien Firmen besonders
engagieren, wenn sie in den
Kreis der Responsible Care-Un-
ternehmen aufgenommen wer-
den mdchten. Fiir das italieni-
sche Henkel-Unternehmen be-
deutet dies beispielsweise die
Erfassung und das »Monitoring
einer Reihe von Umweltkenn-
zahlen an den einzelnen Stand-
orten sowie die Verpflichtung
zur Offenlegung dieser Daten ge-
geniiber dem Verband und der
Offentlichkeit.

Henkel Zlatorog ist Mitglied
der Responsible Care-Arbeits-
gruppe der slowenischen chemi-
schen Industrie und beteiligt sich
an einem Projekt zur Verbesse-
rung der Wasserqualitét des
Flusses Drau.

In Frankreich gehort das Ver-
bundene Unternehmen Sidobre
Sinnova zum ,Responsible Care-
Club“ des franzdsischen Ver-
bands Union des Industries Chi-
miques (UIC) und ist Mitglied
einer Arbeitsgruppe, die fiir
franzosische Chemie-Unterneh-
men einen Leitfaden fiir die Ein-
filhrung eines SHE-Manage-
mentsystems erarbeitet.

In Deutschland ist Henkel
intensiv zu diesem Thema im
Verband der Chemischen Indu-
strie (VCD titig. Henkel-Fach-
leute trainierten beispielsweise
die Mitarbeiter mittlerer und
kleiner Unternehmen zum The-
ma » Product Stewardship auf
regional veranstalteten Work-
shops des VCI. Eine solche Wei-
tergabe von Know-how beziig-
lich Umwelt-, Gesundheitsschutz
und Sicherheit an andere Che-
mieunternehmen — selbst wenn
sie direkte Wettbewerber im
Markt sind — ist Bestandteil der
Responsible Care-Philosophie.

In Kanada, dem Ursprungs-
land des Responsible Care-Ge-
dankens, werden Henkel-Stand-
orte von der Canadian Chemical

Producers’ Association (CCPA)
in Kooperation mit externen
Priifern » auditiert und die Kon-
formitit mit dem Responsible
Care-Programm formal bestétigt.

In den USA hatte die Che-
mical Manufacturers Association
(CMA) in gemeinsamer Abstim-
mung mit ihren Mitgliedsunter-
nehmen bereits 1988 einen de-
taillierten Anforderungskatalog
erstellt. Die Chemie-Unterneh-
men, so auch die Henkel Corpo-
ration, haben diese Vorgaben
schrittweise umgesetzt und den
Implementierungsgrad von Re-
sponsible Care regelméfig verdf-
fentlicht. Jetzt hat die Phase der
kontinuierlichen Verbesserung
von Sicherheit, Gesundheits-
und Umweltschutz in den Firmen
begonnen.

Fiir Henkel South Africa
sind die Workshops des stidafri-
kanischen Verbands Chemical
and Allied Industries’ Associa-
tion (CAIA) wichtige Veranstal-
tungen fiir den Gedankenaus-
tausch zu Responsible Care; und
sie geben Impulse fiir die Um-
setzung im Unternehmen.

MANAGEMENT

Das Programm Responsi-
ble Care® der chemischen
Industrie wird weltweit
einheitlich durch dieses
Logo kenntlich gemacht.

Henkel S.A. Indistrias Qui-
micas in Brasilien stellte im
August 1997 im nationalen Re-
sponsible Care-Workshop der
Associao Brasileira de Indastria
Quimica e de Produtos Deriva-
dos (ABIQUIM) in Sdo Paulo
eine ,Abfallmanagement”-Soft-
ware vor, die im Unternehmen
entwickelt wurde. Sie hilft bei
der Kontrolle des gesamten
Abfallgeschehens im Werk und
dokumentiert simtliche Prozes-
se, bei denen Abfall entsteht, die
Zwischenlagerung des Abfalls,
die Entsorgung und schliefilich
die Abfallkosten, die ein wich-
tiges Steuerungs-Element dar-
stellen. Viele Kunden und auch
andere brasilianische Chemie-
Unternehmen sind an der Soft-
ware interessiert.

Die hier gemachte Aufzih-
lung ist keinesfalls vollstindig.
Auch in anderen Lindern ha-
ben sich Henkel-Unternehmen
aktiv in den Responsible Care-
Prozef eingeschaltet. Die offene
Kommunikation und der Erfah-
rungsaustausch innerhalb der
chemischen Industrie werden
auch in Zukunft ein wichtiger
Bestandteil des Engagements zu
Umwelt-, Gesundheitsschutz
und Sicherheit bleiben.
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Den Notfall geprobt

Ubungen zur Gefahrenabwehr

An vielen Henkel-Standorten in
aller Welt fanden 1997 Notfall-
iibungen statt. Ziel und Umfang
der Ubungen waren unterschied-
lich angesetzt. Sie reichten von
der Brandbekdmpfung mit Hand-
feuerldschern bis hin zu aus-
gefeilten Krisenstabsiibungen.

Bei den Krisenstabsiibungen
werden anhand eines ,Dreh-
buchs” das Zusammenwirken der
verschiedenen Einsatzkriifte mit
dem Krisenstab sowie die Kom-
munikation mit den Beh&rden
und der Offentlichkeit geprobt.

Die erste Krisenstabsiibung
fand 1994 bei Henkel in Diissel-
dorf statt. Inzwischen sind sie
fester Bestandteil des jéhrlichen
Sicherheitsprogramms. Verbun-
dene Unternehmen haben 1995
diese Art des Trainings ebenfalls
iibernommen. 1997 haben die
Mitarbeiter an mehr als zehn
Standorten in Europa und in
den USA nach diesem System
geprobt. Zum Teil finden die
Ubungen unter Beteiligung eines
externen Beraters sowie unter
Mitwirkung der kommunalen
Einsatzkrifte statt.

Neben den Krisenstabsiibun-
gen vernachldssigen die Henkel-
Firmen keinesfalls das her-
kémmliche Sicherheitstraining
der Mitarbeiter. Art und Um-
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fang dieser Ubungen sind sehr
vielfdltig — hier nur zwei Bei-
spiele:

Chinesische Standorte fithren
Wettkdmpfe in der praktischen
Brandbekédmpfung auf dem
Sportplatz durch, manchmal ver-
kniipft mit einem Sicherheits-
quiz fiir die Mitarbeiter. Die
Veranstaltungen stoflen bei der
Belegschaft auf iiberaus grofies
Interesse.

Fiir den Standort Ambler
nahe Philadelphia der US-ame-
rikanischen Henkel Corporation
ist der Aufbau einer eigenen
Werkfeuerwehr nicht zweck-
mifig. Deshalb hat das Un-
ternehmen gemeinsam mit fiinf
weiteren Firmen in der Nach-
barschaft die kommunale Feuer-
wehr gesponsert und geréite-
technisch aufgebaut. Gemeinsa-
me Ubungen - insbesondere fiir
die Gefahrenabwehr bei Che-
mie-Unfillen mit Stoffaustritt —
sollen das reibungslose Zusam-
menspiel der Einsatzkréfte fiir
den Ernstfall sicherstellen.

Wasserprobe bei der
Henkel Oberflaichentechnik
in Herborn-Schonbach.

Ressource Wasser

Sparsamer Umgang mit Wasser in der Henkel-Gruppe

Wasser ist nicht nur lebenswich-
tig fiir die Menschen und die
natiirlichen Lebensgrundlagen,
sondern auch ein wichtiger Roh-
stoff fiir Industrie und Landwirt-
schaft. Global gesehen wird die
Versorgung mit Wasser in der
jeweils erforderlichen Qualitit
zunehmend knapper. Aus diesem
Grund hat beispielsweise die
Commission on Sustainable
Development (CSD) bei den Ver-
einten Nationen (UN) 1997 welt-
weit ein Fiinfjahres-Arbeitspro-
gramm verabschiedet. Darin ist
der verantwortungsvolle Umgang
mit Wasser als vorrangige Auf-
gabe fiir das Jahr 1998 festgelegt.
Der World Business Council
for Sustainable Development
(WBCSD) erwartet bei einer
weiteren Verknappung der Res-
source Wasser staatliche Len-
kungsmafinahmen, die der
Trinkwassergewinnung und der
Bewisserung in der Landwirt-
schaft gegeniiber der industriel-
len Nutzung Vorrang einrdu-
men. Der WBCSD ist ein welt-
weiter Zusammenschluf von
Industrie-Unternehmen, die eine
Schrittmacher-Rolle spielen bei
der Umsetzung des Schluidoku-
ments des Umwelt-Gipfels 1992
im brasilianischen Rio de Janeiro
- der Agenda 21. In ihm ist auch
Henkel Mitglied. Der WBCSD
wird in Abstimmung mit dem
Umweltprogramm der Vereinten
Nationen (UNEP) Leitlinien zur

effizienten Nutzung der Res-
source Wasser im industriellen
Bereich erarbeiten.

Kein Wunder also, daf® der
sparsame Umgang mit Wasser
seit Jahren in der Henkel-Grup-
pe einen besonderen Stellen-
wert besitzt. Im Umweltbericht
1995 wurde erstmals {iber
Wassereinsparungen bei Henkel
in Diisseldorf und im deutschen
Henkel-Tochterunternehmen
Gerhard Collardin (seit 1998:
Henkel Oberflichentechnik) in
Herborn-Schénbach berichtet.
Dabei wurde auch auf die 5ko-
nomischen Vorteile von Wasser-
einsparungen als wichtigen An-
reiz hingewiesen.

Weitere ver6ffentlichte Bei-
spiele waren die 50prozentige
Senkung des Wasserverbrauchs
bei der franzdsischen Chemiepro-
dukte-Tochter Sidobre Sinnova
in Meaux in den Jahren 1993
bis 1995 und eine Reduzierung
des Wasserbedarfs um mehr als
70 Prozent im Verlauf von vier
Jahren bei der spanischen Hen-
kel-Tochter Pulcra.

Uber 1997 erfolgreich abge-
schlossene Projekte zur Ein-
sparung von Wasser berichten
die Standorte Lock Haven in
den USA sowie Jacarei in Brasi-
lien (siehe Seiten 42 und 43).
Schlieflich verdffentlichen in
diesem Bericht sieben Standorte
Ziele zur Senkung des Wasser-
verbrauchs (siche Seite 50).



Gegen den Larm

Transfer von Erfahrung zur Schallreduzierung

Etliche Standorte der Henkel-
Gruppe liegen in unmittelbarer
Nihe von Wohngebieten. Die
Produktionsanlagen machen
Lirm — Lérm, der in der Umge-
bung wahrnehmbar ist und da-
mit das gutnachbarliche Verhalt-
nis zu den Werksanliegern st&-
ren kann. Das mdchte Henkel
vermeiden. Und auch innerhalb
des Werks bemiihen sich alle
Henkel-Firmen, die Beeintréich-
tigung ihrer Mitarbeiter durch
Lirm am Arbeitsplatz moglichst
gering zu halten.

Bei der Lirmbekdmpfung
niitzt kein wilder Aktionismus.
Wenn bei Lirmschutzmafnah-
men groftmégliche Effizienz bei
moglichst geringen Kosten er-
reicht werden soll, mufd man
wohliiberlegt vorgehen. Zunéchst
werden die wesentlichen L&rm-
erzeuger erfat und danach be-
wertet, inwieweit der von ihnen
abgestrahlte Lirm zum Gesamt-
ldrm beitréigt. Auf Basis dieser
Bewertung kénnen Mafinahmen-
Pléne erarbeitet werden. Dazu
sind spezielle Fachkenntnisse und
viel Erfahrung erforderlich.
Durch die Lirm-Analyse werden
oftmals Lésungen gefunden, die
zu einer wesentlich héheren
Schallreduzierung bei geringerem
Kostenaufwand fithren.

Bei Henkel in Diisseldorf be-
schiftigt sich seit 1974 die Ar-
beitsgemeinschaft Larm mit
diesen Untersuchungen. Dort ar-
beiten der Umwe\ltschutz, die
Mefitechnik, der Arbeitsschutz,
der Werksérztliche Dienst und
der Betriebsrat interdisziplindr
zusammen.

Inzwischen unterstiitzt ein
spezielles EDV-Programm die
Arbeiten. Es errechnet — gleich
einer Landkarte — Angaben iiber
den Lirm, den eine Anlage in
der Umgebung verursacht. Dabei
beriicksichtigt es schallbeeinflus-
sende Faktoren wie Reflexion
oder Abschirmung durch Ge-
biéude, die Entfernung sowie die
Witterung. Diese ,Landkarte®
ist dann Grundlage fiir gezielte
Gegenmafinahmen (Uber ein
konkretes Beispiel wird auf Seite
30 berichtet).

Das EDV-Programm und das
Know-how der Arbeitsgemein-
schaft Lirm werden allen Stand-
orten im Konzern zugénglich ge-
macht.

Weniger Lairm-Emissionen
einer Sulfieranlage in Diissel-
dorf: durch Schallddmpfer an
den Liftungsgittern eines
Raums, in dem grofe Kom-
pressoren lautstark arbeiten.

Ziel verfehlt?

MANAGEMENT

Nicht alle Standortziele wurden erreicht

Im Umweltbericht 1995 hat
Henlkel erstmals Zielsetzungen
zur Verbesserung von Umwelt-
schutz, Sicherheit und Gesund-
heit an einem Produktionsstand-
ort verdffentlicht — von der
Henkel KGaA in Diisseldorf. In
diesem Bericht, drei Jahre spéter,
sind es rund 25 Produktions-
stitten in aller Welt, die ihre
Ziele zu Ressourcenverbrauch
und »Emissionen offenlegen.
Auch die Unternehmensbereiche
haben sich Umweltziele gesetzt.
Beispielsweise im Rahmen der
Produktverantwortung haben sie
Zielgrofen festgelegt oder Vor-
gaben fiir die Implementierung
von Managementsystemen ge-
macht.

Mit der Veréffentlichung
dieses Umweltprogramms (sieche
Seiten 48 bis 51) soll den Lesern
die Moglichkeit gegeben wer-
den, sich iiber die konkrete Si-
tuation von Umweltschutz und
Sicherheit ein Bild zu machen.
Die Ziele werden deshalb nicht
nur nach Themenbereichen ge-
ordnet im Kapitel Umweltpro-
gramm aufgefiihrt, sondern auch
in den Standortberichten im Ka-
pitel Produktion naher erldutert.

1997 ergab sich erstmals die
Situation, daf mehrere Stand-
ort-Ziele — vornehmlich zur
Ressourcenschonung und Emis-
sionsminderung — nicht erreicht
werden konnten. Bei einer Ana-
lyse der Ursachen fiir das Ver-
fehlen des jeweiligen Ziels stofit

man in fast allen Fillen auf ei-
nen hohen und nicht vorherge-
sehenen Anstieg der Produk-
tionsmengen, zum Teil um mehr
als ein Drittel. Die Mafinahmen
zur Ressourcenschonung und
Emissionsminderung konnten
solche Produktionszuwichse
nicht kompensieren.

Daf die Standorte meistens
die geplanten Ziele konsequent
verfolgten, zeigt sich, wenn die
Emissionen oder der Ressourcen-
verbrauch umgerechnet werden
pro Tonne hergestelltes Produkt.
Fast durchgiingig konnten die
Standorte einen deutlichen Riick-
gang der Umweltbelastungen
pro Tonne Produkt verzeichnen.
Nur dann, wenn die vorgesehe-
nen Verbesserungsmafinahmen
aus technischen Griinden fiir die
vergroferte Produktion nicht ge-
eignet waren, mufiten Ziele nach
Entwicklung einer passenden
Konzeption neu definiert werden.

Natiirlich ist es nicht erfreu-
lich und nicht wiinschenswert,
wenn Zielsetzungen nicht reali-
siert werden. Es zeigt aber auch,
daf} sich die Standorte ehrgeizige
Ziele setzen, die eine hohe Her-
ausforderung fiir die Mitarbeiter
darstellen. Dies bedingt, daf} die
mit der Umsetzung betrauten
Projektteams die Mafinahmen
mit einer hohen Motivation an-
gehen und die iibrigen Beteilig-
ten mitreiffen kénnen.
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StraBenverunreinigung durch Fremd-
Spediteure auf dem Werksgelande von
Henkel in Disseldorf
70
65 Angaben in
Vorféllen pro Jahr
51 1992: Beginn
351 42 44 41 | 42 der Kosten-
verrechnung
27 :
1995: Beginn der
15 | 16 | Fahrerseminare
0
1989/1990(1991/1992|1993/1994/1995|1996|1997

Weiterbildung ist wichtig

BewuRtseinsdnderung meBbar gemacht

Die Sensibilisierung und Fortbil-
dung der Mitarbeiter zu Um-
welt-, Gesundheitsschutz und
Sicherheit ist als ein wichtiges
Ziel in der Unternehmenspolitik
von Henkel festgeschrieben.
Entsprechende Trainings-
programme fiir die Beschiftigten
werden in vielfdltiger Weise an
den Standorten durchgefiihrt.

In zahlreichen Fallen 143t
sich der Erfolg von Schulungs-
mafinahmen nicht unmittelbar
durch Zahlen belegen.

Ein Beispiel, wo dies mdglich
ist, stammt von Henkel in Diis-
seldorf: Auf den Strafien des gut
eineinhalb Quadratkilometer
grofien Werksgeldndes sind Hun-
derte von Fremd-Spediteuren mit
ihren Fahrzeugen unterwegs.
Durch Unachtsamkeit, falsche
Ladungssicherung oder Fehlein-
schitzung kritischer Situationen
kommt es immer wieder zu Ver-
schmutzungen der Werksstrafien
durch verlorene Ladung.

Um eine Begrenzung der stetig
angestiegenen Unfallzahlen zu er-
reichen, hat Henkel 1992 damit
begonnen, die Kosten fiir die Sdu-
berung der Strafen den jeweiligen
Fremd-Spediteuren in Rechnung
zu stellen. Dadurch wurde 1993
und 1994 zwar ein sichtbarer,
aber noch keineswegs zufrieden-
stellender Riickgang der Straflen-
verunreinigungen erreicht.

Daraufhin begann die Henkel-
Werkfeuerwehr in Verbindung
mit dem Gefahrgutreferat von
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Henkel in der zweiten Jahres-
hélfte 1995 damit, Fahrer und
Verladepersonal der Spediteure
in zweitdgigen Seminaren zu
schulen. Nach einem Tag Theo-
rie ist der zweite Seminartag auf
dem Ubungsgelinde der Werk-
feuerwehr der praktischen Er-
fahrung im wahrsten Sinne des
Wortes gewidmet: Die Folgen
von beispielsweise ungeniigen-
der Ladungssicherung oder fal-
scher Verteilung der Ladung auf
dem Fahrzeug werden bei den
auf dem Ubungsgelinde provo-
zierten Unfillen von den Lehr-
gangsteilnehmern eindrucksvoll
miterlebt.

Durch diese Weiterbildung
erhalten die Fahrer und Verlader
eine Sensibilisierung und Be-
wufitseinsbildung, die sich in der
Verminderung der Zahl der
Straflenverunreinigungen im
Werk ablesen 148t. Bereits 1995
war eine Abnahme zu verzeich-
nen. In den Folgejahren hat sich
die Zahl auf niedrigem Niveau
eingependelt.

Das Beispiel zeigt, daf allein
durch Kostendruck nur bedingt
Verbesserungen zu erreichen
sind. Erst wenn die Akteure
— in diesem Fall die Fahrer der
Fremd-Speditionen - aufgrund
des in den Seminaren vermit-
telten Wissens die Gefahren
erkennen und ihr Handeln dar-
auf einrichten, stellt sich der
Erfolg ein.

Gute Fortschritte macht das
soziale Projekt fiir phillipini-
sche Kokosbauern: Henkel
hilft bei der Finanzierung des
Baus von Kopra-Trocknern.

Hilfe fiir die Schwachsten

Henkel will verstarkt soziale Verantwortung iibernehmen

Obdachlose Kinder ohne Familie
und festen Wohnsitz, die auf der
Strafie leben, sind eines der so-
zialen Probleme insbesondere in
den sogenannten Dritte-Welt-
und Schwellen-Léndern - bei-
spielsweise auch in Avellaneda,
am Rand der argentinischen
Hauptstadt Buenos Aires. Hier
hat die Henkel Argentina ihren
Sitz. Das Henkel-Unternehmen
ist eine der groéfiten Firmen in
Avellaneda und will sich seiner
sozialen Verantwortung inner-
halb des Gemeinwesens stellen.
Henkel Argentina hat deshalb
die Patenschaft iiber das von der
Stadt gegriindete Heim ,Hogar
José de San Martin*“ fiir
Strafenkinder iibernommen. Als
erster Schritt wurden beispiels-
weise sdmtliche notwendigen
Elektrogerite fiir den téglichen
Bedarf gespendet.

40 Kinder kénnen in dem
Heim permanent &rztlich und
psychologisch betreut werden.
Ziel ist ihre gesellschaftliche
Wiedereingliederung. Sicherlich
scheint dies — gemessen am
Umfang des Problems - nur ein
Tropfen auf einen heifen Stein
zu sein. Doch jedes Kind, das
durch die Einrichtung wieder auf
eine geordnete Lebensbahn
gebracht werden kann, ist als
Erfolg zu werten.

Auch Henkel in Diisseldorf
hat eine Patenschaft iibernom-
men und unterstiitzt eine Haupt-
schule in dem sozial schwachen

Diisseldorfer Stadtteil Garath.
Im Rahmen eines Festakts wur-
de die Schule nach dem Firmen-
griinder in Fritz-Henkel-Schule
umbenannt. Neben vielfdltiger
Sach- und Finanzhilfe hat die
Schule 1997 auch einen moder-
nen PC-Arbeitsplatz erhalten:
Fiir das an der Schule geplante
» Oko-Audit kénnen mit Hilfe
des PC die anfallenden Daten
dokumentiert und die Umwelt-
erklarung der Fritz-Henkel-
Schule erstellt werden.

Henkel Ireland in Cork
arbeitet gemeinsam mit benach-
barten Firmen eng zusammen
mit den Biirgervereinigungen in
der Nachbarschaft des Industrie-
gebiets Little Island. Die Unter-
nehmen und die Kommune
waren mafSgeblich am Bau eines
Gemeindezentrums beteiligt.
Henkel Ireland fordert aufler-
dem landschaftsbauliche Mafi-
nahmen zur Erhaltung von Er-
holungsparks und unterstiitzt die
ortliche Schule mit Lehrmitteln.

Weiter gute Fortschritte
macht das soziale Projekt fiir
philippinische Kokosbauern,
iiber dessen Start der Umwelt-
bericht 1997 informierte. Ge-
meinsam mit der deutschen
Gesellschaft fiir technisch-wirt-
schaftliche Zusammenarbeit
(GTZ) und der staatlichen Koor-
dinierungsbehdrde fiir die phi-
lippinische Kokosindustrie (Phi-
lippe Coconut Authority) unter-



stiitzt Henkel kleinb#uerliche
Genossenschaften bei der Ver-
besserung der Produktqualitit
der geernteten Kopra, zum Bei-
spiel durch die Finanzierung
des Baus von Kopra-Trocknern.
Ein aktuelles Beispiel vom
Februar 1998 fiir soziales Enga-
gement: Henkel Teroson mit Sitz
in Heidelberg spendete anléBlich

des 100jihrigen Firmenjubild-
ums 100.000 DM an das deut-
sche ,Kuratorium ZNS fiir Un-
fallverletzte mit Schidden des
zentralen Nervensystems”. Mit
der Spende von Henkel Teroson
werden Anschaffungen an drei
Kliniken geftirdert, besonders
fiir Kinder und Jugendliche mit
schweren Hirnverletzungen.

Oko-Sponsoring

Umweltaktivitaten fordern

Es fing an mit einem uniiberseh-
baren Problem: Nicht abbaubare
»Tenside, vor allem in Wasch-
mitteln, fithrten Ende der 50er
Jahre in Deutschland zu Schaum-
bergen auf den Fliissen. Henkel
startete daraufthin zwei Aktivita-
ten: die Entwicklung und Ein-
fithrung leicht abbaubarer Ten-
side sowie ein systematisches
Umwelt- » Monitoring am Rhein
und an ausgewéhlten Neben-
fliissen — der Beginn des Oko-
Sponsoring im Unternehmen.
Seit 1958 miftt Henkel alle
vierzehn Tage in Diisseldorf die
Tensid-Frachten, seit Jahren
auch die Mengen an Bor und
Phosphat im Rhein. Die Ergeb-
nisse sind Wissenschaftlern,
Behorden und Politikern zu-
giinglich und werden jdhrlich
verdffentlicht (siehe Seite 58).
Parallel dazu férderte Henkel
Forschungsvorhaben, die den
Mechanismus des biologischen
Abbaus »organischer Substanzen
erhellten. Der n#chste Schritt:
Seit Anfang der 90er Jahre un-

terstiitzt Henkel mehrere Pilot-
projekte zur Entwicklung der
Pflanzenklirtechnik bei der Ab-
wasser-Reinigung.

In Brasilien forderte Henkel
ab 1991 den Bau einer Pflanzen-
kldranlage in Silva Jardim,

110 Kilometer norddstlich von
Rio de Janeiro: Die Abwisser
eines Stadtteils von Silva Jardim
bieten Wasserschwimmpflanzen
in mehreren Klidrbecken Nahr-
stoffe im Uberflu — und das
Wasser wird auf natiirliche Weise
und preiswert gereinigt.

Auf den brasilianischen
Erfahrungen aufbauende Projek-
te mit Pflanzenkldranlagen
forderte Henkel in Berlin und
in einem Diisseldorfer Neu-
baugebiet sowie - seit 1994 —
in Dongguan in China. Ab
1993 engagierte sich Henkel -
gemeinsam mit anderen Unter-
nehmen - beim Schutz von
180 Hektar Regenwald im bra-
silianischen Santo Amaro.

Die beschriebenen und bis-
lang von Henkel geforderten

Unterstitzung fiir bislang
obdachlose Kinder: Henkel
Argentina in Avellaneda
ist Pate eines Heims fiir
StralBenkinder.

Projekte sind — mit Ausnahme
des letztgenannten - sehr stark
auf alternative Klirverfahren
ausgerichtet. Fiir die Férderwiir-
digkeit von Projekten hat Hen-
kel inzwischen Kriterien ent-
wickelt. Sie sollen ein breit ge-
fichertes thematisches Spektrum
der gef6rderten Projekte sicher-
stellen, aber auch eine Verzette-
lung vermeiden.

Unterstiitzte Projekte sollen
in erster Linie zu belegbaren
tkologischen Verbesserungen
fiihren. Zusétzlich zu dieser
Grundbedingung sollen mdg-
lichst mehrere der folgenden
Voraussetzungen erfiillt sein:

@ Die Mafinahmen haben Mo-
dellcharakter, verbunden mit
Wissens- und Erfahrungszuwachs.
@ Die Projekte und Ergebnisse
sollen erlebbar sein.

@ Die Forderung gibt ,Hilfe zur
Selbsthilfe®, sie soll Verhaltens-
dnderungen einleiten.

@ Die Themen miissen einen
Bezug (beispielsweise auch einen
lokalen oder regionalen) zu
Henkel haben.

Wurden die Projekte bisher
aus den unterschiedlichsten
Budgets finanziert, gibt es seit
1997 ein spezielles Budget fiir
8kologische Forderungsmafinah-
men. Folgende Projekte hat
Henkel in Deutschland daraus
finanziell unterstiitzt:

@ In Anlehnung an die »Oko-
Audit-Verordnung der Européi-
schen Union absolviert die Fritz-
Henkel-Schule in Diisseldorf-
Garath ein Oko-Audit.

® Der Heiligenhauser Verein fiir
wissenschaftliche Naturschutz-

MANAGEMENT

patenschaften fiihrte fiir das
kiirzlich unter Schutz gestelltc
Biotop ,Hofer Miihle" am An-
gerbach nahe Diisseldorf eine
dkologische Bestandsaufnahme
durch und erstellte einen Ge-
bietsentwicklungsplan.

@ Um grundlegende und anwen-
dungsorientierte Feld-Forschun-
gen an Gewisser-Okosystemen
durchzufiihren, hat Henkel der
Abteilung Limnologie (Gew&sser-
biologie und -6kologie) an der
Universitét Miinster in Westfalen
einen dringend bendtigten Kom-
bi-Pkw gespendet.

Nicht nur in Deutschland
helfen Henkel-Unternehmen bei
dkologischen Projekten. Zwei
Beispiele:

Die slowenische Henkel
Zlatorog in Maribor fordert ein
Forschungsprojekt der Univer-
sitit Ljubljana zum Schutz des
Grottenolms. Dieses molchartige,
in den unterirdischen Wasser-
liufen des Karstgebirges lebende
Wirbeltier ist typisch fiir Slowe-
nien und soll als Naturerbe in
seinem Bestand gesichert werden
(siehe Seite 38).

In Osterreich sponserte Hen-
kel 1997 das Projekt ,Umwelt &
Piadagogik” an 17 Wiener Schu-
len. Dabei siuberten die Jugend-
lichen einzelne Geldndeab-
schnitte von Unrat und Miill; sie
fertigten in den Schulklassen
Kisten zur Abfalltrennung an und
veranstalteten Umwelt-Arbeits-
tage. Die Schiiler waren von der
aktiven Arbeit an und in der
Natur begeistert. Nicht zuletzt
aus diesem Grund wird das Pro-
jekt in diesem Jahr fortgesetzt.
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Verantwortung fur

Mensch
und Umwelt
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Henkel vermarktet nur Produkte und Systeme, die beim bestimmungsgemiifien Gebrauch
fiir Mensch und Umwelt sicher sind. Umwelt-, Gesundheits- und Sicherheitsaspekte sind ein
integraler Bestandteil der Produktentwicklung. Wir beachten konsequent den Gedanken

einer umfassenden Produktverantwortung (Product Stewardship) - iiber den gesamten

Lebensweg unserer Produkte.



WASCH-/REINIGUNGSMITTEL

Den 6kologischen Vorsprung ausbauen

Vor zwei Jahren begann AuBerordentliches: Der Unter-
nehmensbereich Wasch-/Reinigungsmittel von Henkel
und andere Waschmittelproduzenten, die auf dem Markt

AISE. - das ist der Verband
der europiischen Waschmittel-
produzenten (Association Inter-
nationale de la Savonnerie, de

la Détergence et des Produits
d’Entretien). Die Unternehmen,
die diesem Verband angehdren,
wollen nicht nur mit ihren Re-
zepturen und Verpackungen zum
» ikologischen Fortschritt beitra-
gen, sondern auch die Verbrau-
cher ermutigen, diesen Prozefs zu
unterstiitzen durch sachgerechten
Umgang mit den Produkten.

Konkrete Ziele

Alle Unternehmen, die den

A 1S.E.-Code fiir umweltgerech-
tes Verhalten unterschreiben,
werden sich zu vier konkreten
Zielen verpflichten, die inner-
halb von fiinf Jahren in der
Européischen Union umgesetzt
werden sollen:

@ Senkung des Energieverbrauchs
pro Waschgang um fiinf Prozent,
@ Verringerung der Waschmittel-
menge pro Waschgang um zehn
Prozent,

@ Reduzierung des Verpackungs-
materials um zehn Prozent,

@ Verzicht auf zehn Prozent der
schwer abbaubaren Inhaltsstoffe
in Waschmitteln.

Oko-Prinzipien

Wie lassen sich die Forderungen
des A.LS.E.-Codes am besten
erfiillen? Der Unternehmensbe-
reich Wasch-/Reinigungsmittel
griindete 1996 die Arbeitsgruppe
Oko-Prinzipien. Die Leiter der
Waschmittel-Ressorts Interna-
tional, Deutschland und der Pro-
duktentwicklung/Anwendungs-
technik legten in der Arbeits-
gruppe Prinzipien, Kriterien und
Vorgehensweisen fest fiir eine
dkologisch orientierte und Sko-
nomisch erfolgreiche Waschmit-
telpolitik.

Die Arbeitsgruppe setzt dem
Unternehmensbereich weiterfiih-
rende Ziele. Die wichtigsten sind:
@ Minimierung von Risiken,

@ Vorantreiben dkologischer

Fortschritte,

® Wahrung und Ausbau des

dkologischen Vorsprungs auf
wichtigen Geschiftsgebieten.

Verbindliche Richtlinien

Die Arbeitsgruppe Oko-Prin-
zipien stellt verbindliche Richtli-
nien auf fiir konkrete Entschei-
dungen in der téglichen Praxis
des Waschmittelgeschifts. Die
Mitglieder der Gruppe haben ein
Gefihrdungs- und Risikoraster
erstellt, das nach Rohstoff- und
Produktklassen gegliedert ist.

im harten Wettbewerb zueinander stehen, setzten sich
zusammen und entwickelten einen gemeinsamen Ko-
dex: den A.L.S.E. Code of Good Environmental Practice.

Aus okologisch vertraglichen Substanzen hat Henkel Gel-

Bis S

Waschmittel entwickelt: Sie brauchen nur in sehr geringen

Mengen dosiert zu werden.

Alle Stoffe und Produkte,
die der Unternehmensbereich
Wasch-/Reinigungsmittel ver-
arbeitet oder herstellt, werden
in diesem Raster erfafit und be-
wertet. Die Beurteilung berfick-
sichtigt jeweils den Gesamtzu-
sammenhang, in dem sowohl
8kologische als auch wirtschaft-
liche Faktoren zusammenspielen.

Wird ein ,Priifling* den Oko-
Prinzipien nicht gerecht, wird sei-

ne Modifizierung oder sein Er-
satz durch &kologisch vorteilhaf-
tere Alternativen veranlafit.

Ressourcenschonung

Der zweite Punkt des ALS.E.-
Codes fordert eine Reduktion der
Waschmittelmenge pro Wasch-
gang um zehn Prozent innerhalb
von fiinf Jahren als Beitrag zur
Ressourcenschonung - eine
Herausforderung, der sich die
Produktentwickler und Anwen-
dungstechniker stellen.
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In den vergangenen zehn Jahren
ist es ihnen bereits gelungen, den
empfohlenen Waschmittel-Ver-
brauch um 65 Prozent zu senken.
1987 sah die Dosieranleitung fiir
normal verschmutzte Wische 216
Gramm Normalpulver vor; jetzt
reichen 76 Gramm Superkom-
paktat, zum Beispiel Megaperls®,
fiir ein sauberes Waschergebnis.

Bei der Reduzierung des Ver-
packungsmaterials — der dritten
Zielvereinbarung des A.IS.E.-
Codes — legen die Waschmittel
von Henlkel bereits jetzt gute
Ergebnisse vor: Dank einer neu-
en Falttechnik konnte das Ge-
wicht der Megaperls-Kartonver-
packungen von 112 Gramm
auf 91 Gramm reduziert wer-
den. Diese Einsparung entspricht
knapp 19 Prozent.

Auch Verpackungsmaterial
muf} verpackt sein, wenn es von
der Druckerei zur Produktion
geliefert wird. Hier funktioniert
ein Mehrweg-System: Die
Schutzkartons zum Transport der
Megaperls-Faltschachteln keh-
ren leer in die Druckerei zuriick
und werden dort erneut befiillt.

Eine weitere 6kologisch
sinnvolle Sparmafnahme: Die
Trédger-Kartons, die bei der Aus-
lieferung und bei der Plazierung
im Verkauf die Standfestigkeit
der Nachfiillpacks sichern, haben
ebenfalls an Gewicht verloren.

Seit Ende 1995 dienen -
anstelle von Papier-Folien-Ver-
bundmaterial — reine Kunststoff-
beutel als Nachfiillpacks. Sie
bestehen aus zwei Schichten —
einer duferen aus »Polypropy-
len und einer inneren aus »Poly-
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ethylen. Die zweischichtige Folie
gewdhrleistet, daf keine Duft-
stoffe die leichte Verpackung
durchdringen konnen. Und sie
eignet sich gut zum Recycling.

togramme verdeutlichen - zu-
néchst in Deutschland -, wieviel
Waschmittel jeweils fiir leicht,
normal oder stdrker verschmutz-
te Wische erforderlich ist.

Ein Blick geniigt: Mit der

Information der neuen, vereinfachten Dosieran-

Verbraucher leitung macht Henkel es den
Verbrauchern leicht, durch exak-
Waschmittel in die Einspiilkam- tes Dosieren einen Beitrag zur

mer, Waschmaschine an - und
los geht's: Die wenigsten Ver-
braucher lesen die Dosieran-
leitungen auf den Waschmittel-
packungen. Studien des Verbrau-
cherverhaltens haben gezeigt, dafy
die durchschnittlichen Verbrau-
cher vom Normalpulver zu we-
nig in die Einspiilkammer schiit-
ten; mit den Superkompaktaten
hingegen wird die Waschma-
schine zu grofiziigig gefiittert.
Daher wird der A.LS.E.-Code
fiir umweltgerechtes Verhalten
seine Unterzeichner verpflichten,
die Verbraucher deutlicher zu
informieren, wie sie umweltver-
triglich waschen kénnen.

Die Produktentwickler und
Anwendungstechniker von Hen-
kel haben gemeinsam mit den
Verpackungsentwicklern einen
neuen Weg beschritten, um den
Verbrauchern die korrekte Do-
sierung nahezubringen: Standen
in den Dosieranleitungen bisher
die Hartegrade des Wassers im
Vordergrund, ist nun der Ver-
schmutzungsgrad der Wische
besonders hervorgehoben. Pik-

Schonung von Ressourcen und
Umwelt zu leisten.

s Mit Kalkschutz:
= Wasserentharler
s schon enthalten.

Nach leicht, normal
und stirker verschmufzt
sortieren.

Vorwésche iiberflissig:
Hauptwiische einstellen.

1 Direkt in die
Einspilkommer:
geben.

Einsparung von Verpackungs-
material: Aufgrund einer
neuen Falttechnik konnte das
Gewicht der Megaperls®-
Kartonverpackungen reduziert
werden.

Besonders einfach lassen
sich die neuen Gel-Waschmittel
richtig dosieren; dank ihrer
Zzhfliissigkeit sind sie auch ideal
fiir die Vorbehandlung von
Flecken. Seit Anfang 1997 pro-
duziert und vermarktet Henkel
in Europa Gels. Bei der Ent-
wicklung wurden die Vorgaben
der Arbeitsgruppe Oko-Prin-
zipien konsequent umgesetzt:
Okologisch vertrigliche Sub-
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It reicht fir 66 MeBlotfel bel
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Henkel informiert die Verbraucher deutlich, wie sie umwelt-
vertraglich waschen kénnen: hier eine Dosieranleitung fiir

den deutschen Markt.



Wasch-Versuche mit den neuen Gel-Waschmitteln: Dank ihrer Zah-

fliissigkeit sind sie auch ideal fiir die Vorbehandlung von Flecken.

stanzen, die zudem nur in sehr
geringen Mengen eingesetzt wer-
den miissen, sorgen fiir die Lo-
sefihigkeit der »Tenside und die
» Homogenitét der Produkte.

Technologie-Transfer

Andere Lander, andere Sitten —
das gilt auch fiirs Waschen: Seit
1992 ist Henkel am dgyptischen
Waschmittelproduzenten Port
Said Detergents & Chemical
Industries Co. (PDC) beteiligt.
PDC stellt neben den eigenen
,Hausmarken“ zwei Sorten

!
Persil her: ein stark schiumen-

des fiir Handwische und Bot-
tich-Waschmaschinen, das vor-
zugsweise in kleinen Packungen
mit 125 Gramm Inhalt verkauft
wird - mit Riicksicht auf die
schmalen Geldbeutel der meisten
dgyptischen Familien. Die Be-
sitzer von Trommelwaschma-
schinen kaufen hingegen Persil
Automatic im Drei-Kilogramm-
Paket.

Die Rezepturen der PDC-
Hausprodukte wurden von den
Waschmittel-Experten bei
Henkel in Diisseldorf tiberpriift.

Umweltschutz, Sicherheit und Gesundheit

Ressourcenschonung steht im Vordergrund

Nachdem sie ihre Aufgabe im Haushalt erfullt haben, gelangen
Wasch- und Reinigungsmittel ins Abwasser - in jedem Haushalt,
hunderttausendfach in jeder Stadt, etwa 600.000 Tonnen pro Jahr
allein in Deutschland. Daher liegt der Schwerpunkt des Unterneh-
mensbereichs Wasch-/Reinigungsmittel auf seiten der Okologie:
Ressourcenschonung, Verhalten und Verbleib der Produkte in

der Umwelt stehen hier im Vordergrund.

WASCH-/REINIGUNGSMITTEL

Technologie-Transfer von umweltvertréglichen Inhaltsstoffen:
hier zu Port Said Detergents & Chemical Industries nach Agypten.

Den »Komplexbildner und
Stabilisator Ethylendiamintetra-
acetat (EDTA) ersetzten sie
durch das umweltvertriglichere
» Hydroxyethandiphosphonat.

In Agypten ist EDTA nach
wie vor nicht verboten, doch
fiir Henkel waren die selbst fest-
gelegten Oko-Prinzipien aus-
schlaggebend.

Ein weiterer Technologie-
Transfer fiihrte von Diisseldorf
in den Libanon. Das libanesi-
sche Henkel-Unternehmen hatte
schwer abbaubares, verzweigtes
» Alkylbenzolsulfonat in seinen
Waschmitteln eingesetzt. In
einem wasserarmen Land wie
dem Libanon kénnen die Aus-
wirkungen von solchen gewds-
serschiidigenden Substanzen
besonders gravierend sein. Doch
seit die Firma zur Henkel-
Gruppe gehort, ist »lineares
Alkylbenzolsulfonat (LAS) ihr

neues Haupttensid in Wasch-
mitteln. Es bildet im Gewisser
keine Schdume und baut sich
rasch biologisch ab.

In Israel griindete die Henkel-
Gruppe Anfang 1996 mit der
Shemen Industries ein Gemein-
schaftsunternehmen. Auch hier
rieten die Waschmittel-Produkt-
entwickler und Anwendungs-
techniker von Henkel in Diissel-
dorf zur Rezeptur-Umstellung:
Anstelle des 8kologisch und
» toxikologisch umstrittenen
Alkylphenolethoxylats produ-
ziert Henkel Soad Israel nun
seine Waschmittel mit Fett-
alkoholethoxylat, einem umwelt-
vertréglichen, vollstindig ab-
baubaren Tensid auf Basis nach-
wachsender Rohstoffe.

Die Anwendung der Oko-
Prinzipien im gesamten Unter-
nehmensbereich fithrt — wie
die hier beschriebenen Beispiele
zeigen - zu einer Fiille konkreter
Verbesserungen, auch wenn die
Landesgesetze sie nicht fordern.
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Rund 300 verschiedene Tenside produziert die Henkel-Gruppe: hier eine Abfiillanlage in Diisseldorf.

Was nachwachst, schont Ressourcen

eine weitgefacherte Produkt-Palette her, die den indivi-
duellen Erfordernissen der Kunden gerecht wird. Ein
GrofBteil der Produkte wird industriell weiterverarbeitet;

Der weltweit grofRte Produzent von Chemieprodukten
auf Basis nachwachsender Rohstoffe - das ist der
Unternehmensbereich Chemieprodui(te. Henkel stellt in

einem weltweiten Rohstoff- und Produktionsverbund

In Fischgriinden sicher
nach Ol bohren

1,3 Millionen Tonnen schwer ist
die Hibernia, eine michtige Platt-
form fiir Olbohrungen, die vor
der Kiiste Neufundlands im Meer
errichtet wurde — direkt iiber ei-
nem riesigen Olfeld. Vor den trei-
benden Eisbergen in dieser Ge-
gend ist die Hibernia durch einen
gewaltigen Stahlgiirte] geschiitzt.
Fiir den Schutz des empfindlichen
okologischen Gleichgewichts im
Bohrgebiet sorgen die Oilfield-
Chemicals-Fachleute von Henkel:
Sie haben fiir die Hibernia eine
wasserbasierte Bohrspiilung mit
> Wasserglas entwickelt.

Die fischreichen Meeresgriin-
de vor Neufundland sind eine
wichtige Erwerbsgrundlage der
Region. Deshalb gelten dort
strenge gesetzliche Auflagen fiir
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Olbohrungen. Aufgrund dieser
Vorgaben wollen die Hibernia-
Betreiber mdglichst alle Bohrun-
gen - 80 sind geplant - aus-
schliefflich mit wasserbasierten
Spiilungen durchfiihren.

Pro Bohrung gelangen 600
bis 1.000 Tonnen Bohrklein —
Sand, Lehm und Gestein — vom
Grund des Bohtlochs hinauf zur
Plattform. Die Hibernia kann
ihr Bohrklein bedenkenlos wie-
der ins Meer schiitten, denn
es ist lediglich mit Wasserglas
und weiteren unbedenklichen
» Additiv-Spuren behaftet.

Extrem hohe Anforderungen
an die Bohrspiilung stellen die
abgelenkten Bohrungen: Das sind
Bohrungen, die nicht senkrecht
nach unten gehen, sondern in
weiten Kurven und Verzweigun-
gen den Boden im Umkreis der
Plattform durchdringen. In diesen
bis zu zehn Kilometer langen,

Produktsicherheit ist oberstes Gebot.

leicht gebogenen Bohrkanilen
lassen sich Reibungen des Bohr-
gestéinges an den Winden nicht
verhindern. Hier muf} die Bohr-
spiilung zugleich als Schmiermit-
tel wirken. Auch das gelingt der
wasserbasierten Wasserglas-
Bohrspiilung — durch Zusatz ei-
nes Additivs auf Basis natiirlicher
»Fettalkohole von Henkel.

Wasser im Kreislauf

Viele Betriebe stthnen iiber hohe
Kosten fiir Frisch- und Abwasser.
Thnen - und der Umwelt - hilft
ein neues System zur Wasser-
kreislauffithrung: Der Frischwas-
serverbrauch sinkt enorm — und

Abwisser entstehen erst gar nicht.

Entwickelt wurde das System
von einem interdisziplindren
Henkel-Team aus den Fachabtei-

lungen »QOkologie und Textil-
technik. Die neue Aufbereitungs-
methode eignet sich fiir alle
Branchen, in denen industriell
gereinigt und gewaschen wird.
Dazu zihlen die Metallober-
flichen-Behandlung ebenso wie
die Papierherstellung, aber auch
die Hersteller von Stone-washed-
Jeans und Bettfedernveredler.

Bei dem neuentwickelten
System aus chemisch-physika-
lischen und biologischen Brauch-
wasser-Aufbereitungsmodulen
wird das Wasser ,,im Kreis"
gefithrt: Die gebrauchten Wasch-
und Spiilwésser werden wieder
aufbereitet fiir den néichsten
Waschvorgang. Lediglich Ver-
dunstungsverluste miissen durch
Frischwasser ausgeglichen wer-
den. Anstelle von Abwissern
fallen Feststoffe an, die in der
Landwirtschaft gerne als Boden-
verbesserer eingesetzt werden.



Okologische Olbohrung vor
Neufundland: Eine wasser-
basierte Bohrspiilung mit
Wasserglas macht’s moglich.

Die Investitionskosten fiir
das neue System entsprechen in
etwa den Wasserkosten, die die
Anwender in den ersten zwei
bis fiinf Jahren einsparen. Henkel
liefert dazu — mafgeschneidert —
Waschmittel, Zusdtze und Was-
serbehandlungsprodukte.

Vom Reststoff zum Roh-
stoff: Aluminiumchlorid

Wer Kupfer gewinnen will,
braucht Bergbauchemikalien,
beispielweise »LIX aus der Pro-
duktion von Henkel Ireland. Bei
der Ketoxim-Produktion ent-
steht als Nebenprodukt Alumi-
niumchlorid, das bis vor kurzem
als Sondermiill teuer entsorgt
werden mufSte.

Ein internationales Prozef’-
optimierungsteam fand eine bes-
sere Lsung. Ingenieure, Chemi-
ker und Marketing-Experten der
Henkel Ireland, der US-ameri-
kanischen Henkel Corporation
und von Henkel in Diisseldorf
erkundeten, wo Aluminium-

chlorid von Nutzen ist: als

» Flockungsmittel in der Trink-
wasseraufbereitung und als Ge-
ruchshemmer in Deod/orantien.
Seither wird bei Henkel Ire-
land die anfallende Aluminium-
chlorid-Lasung sorgfiltig ge-
reinigt und gefiltert. Dank dieser
Behandlung ,veredelt* sich der
kostenintensive Reststoff zu
einem lukrativen Rohstoff. Der
Verkauf des reinen Aluminium-
chlorids an Trinkwasser-Herstel-
ler und Deo-Roller-Produzenten
ist nicht nur ein finanzieller
Erfolg, sondern auch Skologisch
vorteilhaft: Zum einen verursacht
Henlkel Ireland nun wesentlich
weniger umweltbelastenden Son-
dermiill; zum anderen werden

Umweltschutz, Sicherheit und Gesundheit

Unterschiedliche Schwerpunkte

Die enorm breite Produktpalette des Unternehmensbereichs
Chemieprodukte bringt mit sich, daR die Schwerpunkte von einer
Produktgruppe zur nachsten unterschiedlich gewichtet werden:

So stehen bei Chemieprodukten fiir die Waschmittelherstellung
eher »dkologische Fragen im Vordergrund, wahrend es bei Spezia-
litaten fiir die kosmetische und pharmazeutische Industrie vor
allem auf »toxikologische und »dermatologische Eigenschaften
ankommt. Chemieprodukte, die beispielsweise in der Kunststoff-,
Lack- und Farbenindustrie oder in der Textil-, Leder- und Papierher-
stellung weiterverarbeitet werden, miissen sowohl toxikologisch
als auch dkologisch sicher in der Anwendung sein.

Ressourcen geschont. Denn die
Kunden, die jetzt mit dem Ne-
benprodukt der Henkel Ireland
arbeiten, kauften zuvor Alumi-
niumchloridlsung, die als eigen-
stindiges Produkt hergestellt
wurde — aus Rohstoffen und
unter Einsatz von Energie.

Neues Tensid auf
pflanzlicher Basis

Rund 300 verschiedene »Tenside
produziert die Henkel-Gruppe
weltweit. Ganz neu in dieser Pa-
lette ist Kokosmonoglyceridsulfat.
Wie » Alkylpolyglycoside (APG®)
wird Kokosmonoglyceridsulfat
auf Basis nachwachsender Roh-
stoffe hergestellt und schont so-
mit endliche Ressourcen.

Ein Team der Forschung
Oleochemie bei Henkel in Diis-
seldorf hat das Kokosmono-
glyceridsulfat bis zur Produkti-
onsreife entwickelt. Besonders
bei den Herstellern von &kolo-
gisch orientierter Kosmetik
kommt dieses Tensid auf pflanz-
licher Basis gut an.

Okologie muf nicht teuer
sein: Die Herstellung von Ten-
siden ist im allgemeinen auf-
wendig, da sie aus einer ganzen
Reihe von aufeinanderfolgen-
den Schritten besteht. Die Pro-

CHEMIEPRODUKTE

duktion von Kokosmonogly-
ceridsulfat bei der Henkel
Ibérica in Spanien hingegen be-
darf nur weniger Schritte: Das
spart Energie und Zeit.

Pflege fir Haut
und Umwelt

Pflegecreme gehort fiir viele
Menschen zum morgendlichen
Badezimmer-Programm. Wenn
die Haut sich noch lange nach
dem Eincremen glatt und ge-
schmeidig anfiihlt, dann spricht
das auch fiir ein optimales
Zusammenwirken der Olkérper-
Komponenten in der Creme.
Nicht nur unter tkologischen
Aspekten besonders empfehlens-
wert ist Dicaprylyl Ether. Dieser
stark glittende Olkorper pflegt
die menschliche Haut und gibt
ihr Fett zuriick, das beim Wa-
schen verlorenging.

Als effektiver Bestandteil von
Sonnenschutzpréparaten leistet
Dicaprylyl Ether einen Beitrag
zum 8kologischen Gleichgewicht
von Badeseen und strandnahen
Meereszonen: Sonnenschutz-
mittel enthalten in der Regel
Silikon, und das schwimmt bei
regem Badebetrieb als nicht
abbaubarer, §liger Film an der
Wasseroberfléche. Dicaprylyl
Ether hingegen ist vollstéindig
biologisch abbaubar - und es
kann in den meisten Rezepturen
einen grofen Teil des Silikons
ersetzen. Immer mehr Kosmetik-
Produzenten nutzen diese Alter-
native, denn in vielen Lindern
ist der Einsatz von Silikondlen
inzwischen gesetzlich beschrénkt.
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Umweltvertraglicher Korrosionsschutz: Eine Aluminiumfelge wird in einem Tauchbad chromfrei behandelt.

Oberflachig mit viel Know-how

Der Unternehmensbereich Oberflichentechnik (Surface
Technologies) ist der Spezialist fiir die industrielle Ober-
flachenbehandlung in der Henkel-Gruppe. Bei der Me-

talloberflachenbehandlung ist er weltweit der fiihrende

Metall-Vorbehandlung
fiir langen Gebrauch

Damit metallische Oberflichen
méglichst lange in einem guten
Zustand bleiben, werden sie im
Rahmen einer Vorbehandlung
mit Korrosionsschutzschichten
iiberzogen. Das gilt fiir Kithl-
schrinke und Fahrrdder ebenso
wie fiir Kraftfahrzeuge: Eine Au-
tokarosserie beispielsweise muf}
Hitze, Kilte und anderen widri-
gen Einfliissen standhalten — und
zwar iiber viele Jahre. Deshalb
durchlduft jede Karosserie einen
Vorbehandlungsprozef, bevor sie
lackiert wird. Die Vorbehand-
lung gewihrleistet optimale Lack-
haftung und schiitzt nachhaltig
vor Rostschiden.

Henlkel Surface Technologies
ist die Entwicklung einer Nied-
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rig-Nickel- »Phosphatierung ge-
lungen. Sie entspricht in ihrer
Leistung den bisher hauptséch-
lich eingesetzten »Tri-Kation-
Systemen, bietet aber unter den
Gesichtspunkten Arbeitsschutz
und Umweltvertriglichkeit we-
sentliche Vorteile.

Dank einer optimierten »Pas-
sivierung ist die Nickelfracht im
Phosphatier-Bad und im Abwas-
ser um bis zu 95 Prozent niedri-
ger als beim herkdmmlichen Tri-
Kation-System. Das Niedrig-
Nickel-System, das bereits einige
Autoproduzenten zur Vorbe-
handlung ihrer Ersatzteile ein-
setzen, befreit die Anwender von
einem Grofteil ihrer Entsor-
gungs-Sorgen: Zum »Fillen der
deutlich geringeren »Schwerme-
tallmengen ist weitaus weniger
Kalkmilch erforderlich als beim
stark nickelhaltigen Abwasser

Anbieter. Der Unternehmensbereich hat sich zum Ziel
gesetzt, 6kologisch orientierte Verfahren und Systeme
zu entwickeln, die den Bediirfnissen der vorwiegend
industriellen Kunden vollstandig gerecht werden.

des Tri-Kation-Systems. Das
Schlammaufkommen reduziert
sich um ein Drittel.

Ein weiteres neues Verfahren
erlaubt sogar den vollstindigen
Verzicht auf Nickel. Statt dessen
wird Kupfer zum Phosphatieren
eingesetzt. Ein Gramm Kupfer im
Bad ersetzt 100 Gramm Nickel.
Dank dieser Mengenreduzierung
liegt der Schwermetall-Gehalt im
Abwasser der Automobilherstel-
ler unter den giiltigen Abwasser-
Grenzwerten. Auch hier sinkt die
zu entsorgende Schlamm-Menge
um ein Drittel.

Ein grofier, international re-
nommierter Automobilhersteller
phosphatiert bereits eine seiner
Fahrzeugserien mit dem nickel-
freien Verfahren von Henkel Sur-
face Technologies.

Fiir Kithlschrinke und andere
Hausgerite eignet sich als Vor-
behandlungssystem die sowohl
nickel- als auch kupferfreie
Phosphatierung der Oberflidchen-
Spezialisten von Henkel. Mit
diesem Verfahren werden auch
Kleinteile wie Schrauben, Mut-
tern und Haken, aber ebenso
Traktoren und Erntemaschinen
optimal vorbehandelt.

Das Abwasser aus der nickel-
und kupferfreien Phosphatierung
muf} zwar auch gefdllt werden,
da es Zink und Mangan enthilt.
Doch die bei den meisten ande-
ren Systemen obligatorische
Sondermiill-Entsorgung entfillt:
Die Inhaltsstoffe des Schlamms,
der bei der nickel- und kupfer-
freien Phosphatierung anfillt,
sind »8kologisch unbedenklich.
Deshalb landet dieser Schlamm,
dessen Menge wiederum um ein
Drittel geringer ist als beim Tri-



Kation-Verfahren, auf einer ganz
normalen Hausmiilldeponie.
Noch einen dkologischen
Schritt weiter gehen moderne
schwermetallfreie Phosphatier-
verfahren, die im Korrosions-
schutz der Zinkphosphatierung
nahekommen. Henkel Surface
Technologies hat fiir die soge-
nannte ™ Alkaliphosphatierung
einen neuen, zusitzlichen Be-
schleuniger entwickelt, der die
Leistungsstirke dieses robusten
Verfahrens deutlich erhdht.

Eine chromfreie Passivierung ~

vervollstandigt das neue System.
Es bietet nicht nur &kologische
Vorteile, sondern reduziert auch
den Arbeitsaufwand in den Be-
trieben: Im Vergleich zu her-
kémmlichen Zinkphospatierver-
fahren sinkt sowohl die Zahl der
benétigten Aktivbédder als auch
die Menge der Prozefichemikali-
en. Ein weiterer, kostensenken-
der und dkologischer Vorteil be-
steht in der Abwasseraufberei-
tung: Die schwermetallfreien
Vorbehandlungsprodukte erfor-
dern in der Regel weniger Kalk-
milch. Dadurch entsteht deutlich
weniger Schlamm als

bei schwermetallhaltigen Phos-
phatierverfahren.

Chromfrei beschichten

Aluminium leistet aufgrund sei-
nes niedrigen Gewichts und sei-
ner leichten Formbarkeit an
vielen Stellen gute Dienste. Das
Spektrum reicht von Duschkabi-
nen-Rahmen iiber Tiirklinken
und Fensterrahmen bis zu Gebéu-
defassaden und Flugzeugen. Auch

Aluminium muf vor Korrosion
geschiitzt werden.

Dazu bietet Henkel Surface
Technologies seit kurzem ein Ver-
fahren auf der Basis von Titan-
beziehungsweise Zirkoniumver-
bindungen und »Polymeren. Die
derzeit am hdufigsten verwen-
dete Vorbehandlungs-Losung
besteht hingegen aus Chromséu-
re und einem Beschleuniger.

Chroms#ure erfordert sowohl
beim Transport als auch beim
industriellen Finsatz und bei der
Entsorgung hochste Sicherheits-
vorkehrungen fiir Mensch und
Umwelt. Daher suchen alle Bran-
chen, die mit Chromsédure arbei-
ten, nach Alternativen.

Der erzielbare Korrosions-
schutz der neuen, chromfreien
Technologie kann sich mit der
bestméglichen Chromatierung
messen; gleichzeitig bietet das
neue Verfahren deutliche Vorteile
unter den Gesichtspunkten Trans-
port- und Arbeitssicherheit, Ent-
sorgung und Umweltvertraglich-
keit. Ein Beispiel: Die Schldimme,
die den Beschichtern nach der
Aufbereitung ihrer Abwisser ver-
bleiben, enthalten keine Schwer-
metalle mehr, fiir die ein Abwas-
sergrenzwert festgesetzt ist — ein
wesentlicher Vorteil aus 6kologi-
scher und 6konomischer Sicht.

Qualicoat und GSB Interna-
tional, die beiden bedeutendsten
Qualititsvereinigungen der Alu-
minium-Beschichter in Europa,
haben das neue Verfahren bereits
fiir ihre Mitgliedsbetriebe freige-

geben. Damit ist zugleich besti-
tigt, daf® dieses Verfahren auch
die strengen Qualitétsnormen fiir
Architektur-Aluminium erfiillt.

Kiihlen und Schmieren

Die Automobilhersteller und
ihre Zulieferer profitieren nicht
nur bei der Vorbehandlung

der Fahrzeugkarosserien vom
Know-how der Henkel Surface
Technologies. Die Experten des
Unternehmensbereichs kennen
sich auch unter der Karosserie
gut aus, so zum Beispiel bei der
spangebenden Herstellung von
Motorteilen, Zahnridern und
Getrieben.

Henkel Surface Technologies
hat durch Kombination von
pflanzlichem Schneides] und
mineral6lhaltiger » Emulsion ein
Kiihlschmierstoff-System ent-
wickelt, das hochsten Anforde-
rungen gerecht wird. Ein Bei-
spiel ist das sehr anspruchsvolle
Tieflochbohren bei der Fertigung
von Antriebswellen. Wo bisher
viele verschiedene Kiihlschmier-
stoffe nétig waren, reichen jetzt
zwei. Denn die Systemkompo-
nenten sind als Einzelprodukte
und in Kombination einsetzbar,

OBERFLACHENTECHNIK

Weltpremiere bei Henkel

in Diisseldorf: das erste Ge-
baude, bei dem Fassade
und Fenster aus Aluminium
in einem chromfreien
ProzeR vorbehandelt und
lackiert wurden.

kénnen also flexibel den Forde-
rungen des Fertigungsprozesses
angepafit werden. Logistik, Pfle-
ge und Uberwachung sind er-
heblich vereinfacht. Die Prozefi-
sicherheit ist erhGht.

Das neue System ist so lei-
stungsstark, daf sich selbst bei
aufiergewdhnlich hohen Anfor-
derungen die Zugabe von sonst
bendtigten Extreme-Pressure-

» Additiven, teilweise noch auf
Chlorbasis, eriibrigt. Das und
die vergleichsweise niedrige Do-
sierung kommen der Umwelt
zugute; ebenso die Verldngerung
der Standzeit der Anwendungs-
bader auf das Zwei- bis Dreifa-
che. Nicht zuletzt bietet diese
neue Kiihlschmierstoff-Techno-
logie fiir die Arbeitshygiene
wesentliche Vorteile. Die »native
Olkomponente gewihrleistet
eine sehr gute Schmierung und
reduziert damit die Reibungs-
wirme; Glgeruch und > Aerosol-
bildung werden unterdriickt.

Fiir eine exzellente Hautvertrig-
lichkeit schliefilich sorgen die

» dispergierten Oltrépfchen.

Sie verstiirken die Schutzbarriere
der Haut und vermindern die
entfettende Wirkung des alkali-
schen Systems.

Umweltschutz, Sicherheit und Gesundheit

o6kologische Vertréaglichkeit.

Verléngerte ,Lebensdauer” schont Ressourcen

Die Produkte von Henkel Surface Technologies tragen in hohem
MalR zur Ressourcenschonung bei, denn sie sorgen flir eine verlan-
gerte ,Lebensdauer” der behandelten Objekte. Dabei achtet der
Unternehmensbereich in gleicher Weise auf die Verbesserung der
Gesundheitsschutz-Aspekte seiner Produkte wie auch auf deren
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Doppelt guter Klebestift: Der Anteil nachwachsender Rohstoffe in der Rezeptur wurde deutlich erhoht; und er klebt noch besser.

Mannigfaltig kleben

Ein vierjahriges Kind, das mit dem Klebestift einen Fen-
sterschmuck aus buntem Papier bastelt, und ein GroRbe-
trieb, der Verbundklebstoffe fiir die Herstellung von
Lebensmittelverpackungen einsetzt: Beide gehoren zur

Losemittelfrei hat
Vorrang

Seit Jahren konzentrieren sich die
Produktentwickler und Anwen-
dungstechniker des Unterneh-
mensbereichs Klebstoffe auf die
Entwicklung »16semittelfreier
Klebstoffe, die hohen Leistungs-
anforderungen gerecht werden
miissen. Fiir sehr viele Anwen-
dungsgebiete gibt es inzwischen
losemittelfreie Produkte. Sie
werden zumeist etwas anders
angewendet als 16semittelhaltige
Rezepturen. Ein grofler Teil der
I6semittelfreien, »dkologisch
und gesundheitlich besseren
Alternativen ist im Markt erfolg-
reich. Doch manchmal fillt es
den Kunden schwer, sich von
einem Produkt, mit dessen Ver-
arbeitung sie lange vertraut sind,
auf etwas Neues umzustellen.

22 Henkel Umweltbericht 1998

Ein Durchbruch gelang bei
|6semittelfreien Folienkaschier-
klebstoffen. Auch hier war das
Interesse der Kunden - grofiten-
teils Hersteller von Lebensmittel-
verpackungen aus mehrlagigen
Verbundfolien — zunichst gering,
da das neue Produkt bei etwas
erh6hten Temperaturen verarbei-
tet werden mufl. Doch jetzt zei-
gen die Verkaufszahlen, daf es
gelungen ist, viele Kunden von
den Vorteilen der ldsemittelfreien
Folienkaschierklebstoffe zu iiber-
zeugen: Thre Lagerung und Ver-
arbeitung erfordern wesentlich
weniger aufwendige Sicherheits-
vorkehrungen. Aufierdem kén-
nen keine Ldsemittelreste entste-
hen, die mit erheblichem techni-
schen Aufwand aus der Abluft
herausgefiltert werden miissen.

Auch in der Automobilbran-
che und bei den Automobil-Zu-
lieferern mufite intensive Uber-

Zielgruppe des Unternehmensbereichs Klebstoffe mit
seinen mehr als 3.000 Produkten - so wie unzahlige
Hobby-Heimwerker, professionelle Handwerks-Betriebe
und industrielle Unternehmen beinahe aller Branchen.

zeugungsarbeit geleistet werden
- mit Erfolg: Zunehmend kleben
Automobilhersteller und ihre Zu-
lieferer Gummi-Metall-Verbin-
dungen — wie sie beispielsweise
bei der Motorenauthéingung be-
nutzt werden - mit wifirigen,
also 10semittelfreien Systemen.
Auch bei anderen konstruktiven
Verklebungen wichst das Ver-
trauen der Kunden zum Beispiel
in »Polyurethan- »Hotmelts,

die der Unternehmensbereich als
Alternative zu 18semittelhalti-
gen Konstruktions-Klebern ent-
wickelt hat.

Losemittelfreie Produkte hel-
fen, Arbeitsplitze zu sichern —
nicht nur bei den Herstellern,
sondern auch bei den Kunden.
In Deutschland beispielsweise
sind die »Emissionsgrenzen fiir
Losemittel wihrend der vergan-

genen Jahre mehrfach herabge-
setzt worden. Dadurch gerieten
gerade Kkleinere Betriebe in Be-
dringnis, denn nur die wenig-
sten konnen sich aufwendige
Anlagen leisten, um die gefor-
derten Grenzwerte zu erreichen.
Heraus aus dieser Zwickmiihle
fithren in vielen Fillen die 16se-
mittelfreien Neuentwicklungen
von Henkel: Wo keine Losemit-
tel eingesetzt werden, kénnen
Abluft-Probleme in dieser Hin-
sicht gar nicht erst entstehen.
Der Ersatz von Losemitteln
bei den unterschiedlichsten Kle-
be-Verfahren ist ein gutes Bei-
spiel fiir die Anwendung von
> Product Stewardship zur Ver-
ringerung von Risiken in allen
Stadien des Lebenszyklus eines
Produkts: Durch 16semittelfreie
Klebstoffe werden Emissionen
bei der Anwendung vermieden
— von vor1ne herein.



Der ,griine Schuh”

Der ,griine Schuh”: So heifit die
Kampagne eines bekannten US-
amerikanischen Sportartikel-
Herstellers, bei der die Klebstoff-
Experten von Henkel mitwir-
ken. Die Kampagne zielt darauf
ab, in den asiatischen Landern
die Arbeitsbedingungen inner-
halb der Schuhindustrie deutlich
zu verbessern. Dazu gehort, daf
beim ,griinen Schuh® die Sohle
I6semittelfrei geklebt wird.
Speziell fiir diese Anwen-
dung liefern die Klebstoff-Spe-
zialisten von Henkel wasserba-
sierte Polyurethan- »Dispersio-

Umweltschutz, Sicherheit
und Gesundheit

Schutz der Gesundheit und
der Umwelt
Beim Umgang mit Klebstof-
fen spielt insbesondere der
Gesundheitsschutz eine
grolRe Rolle, da Hautkontakte
oder das Einatmen flliichtiger
Inhaltsstoffe nicht ausge-
schlossen werden kdnnen.
Mit dem Verzicht auf Losemit-
tel kann die Belastung bei der
Verarbeitung von Klebstoffen
wesentlich reduziert werden.
Verarbeitete, ausgehartete
Klebstoffe sind nicht »bio-
verfigbar; damit sind uner-
wiinschte Auswirkungen auf
die Umwelt nicht zu erwar-
ten. Durch die Verwendung
nachwachsender Rohstoffe
zur Klebstoffherstellung
kénnen endliche Ressourcen
geschont werden.

nen oder Polyurethan-Hotmelts.
Der Technologie-Transfer funk-
tioniert: Die asiatischen Lohn-
hersteller kénnen das neue Pro-
dukt ohne Umstellung auf ihren
vorhandenen Anlagen fahren.
Mit minimalen Investitionsko-
sten werden so gewaltige Ver-
besserungen beim Gesundheits-
und Umweltschutz erzielt.

Emissionsarme
Bodenbelagklebstoffe

Anfang 1997 griindete die Hen-
kel Bautechnik in Deutschland
gemeinsam mit anderen Herstel-
lern von Verlegewerkstoffen die
Gemeinschaft emissionskontrol-
lierter Verlegewerkstoffe e. V.
(GEW). Sie hat sich zum Ziel ge-
setzt, emissionsarme Produkte
fiir den Innenausbau besonders
zu kennzeichnen und dadurch

zu férdern. Geriiche und Aus-
diinstungen »organischer Stoffe
sollen so minimiert werden.

Wie emissionsarm ein Produkt
ist, dariiber informiert die Ver-
braucher seit kurzem der EMI-
CODE. Das ist das eingetragene
Giitezeichen der GEV. Es wird
nwr fiir solche Produkte verge-
ben, die nachweislich die de-
finierten GEV-Einstufungskrite-
rien erfiillen.

Als erste Produktgruppe
lieBen die GEV-Mitglieder Bo-
denbelagklebstoffe priifen und
Kklassifizieren. Henkel Bautech-
nik bietet ihren Kunden inzwi-
schen fiir fast jeden Belag einen
Klebstoff an, der die bestmdg-
liche EMICODE-Einstufung er-
halten hat. Nachdem die GEV

— ihr gehéren inzwischen zwdlf
Unternehmen und somit 90
Prozent der Branche in Deutsch-
land an - nun auch geeignete
Priifmethoden fiir Vorstriche
und Spachtelmassen erarbeitet
hat, werden in Zukunft auch
,sehr emissionsarme” Verlege-
systeme angeboten.

Oko-Stift

Im Riiro, im Privathaushalt und
im Kindergarten: Klebestifte ge-
horen fast {iberall zur Grundaus-
stattung. Gerade bei einem so
erfolgreichen Produkt, das in
groflen Mengen hergestellt wird,
legt Henkel Wert auf 6kologische
Vertriglichkeit, insbesondere auf
Ressourcenschonung: Ganze
dreieinhalb Jahre arbeitete ein
Team aus Produktentwicklern
und Anwendungstechnikern, um
im Klebestift den Anteil nach-
wachsender Rohstoffe deutlich
zu erhShen. Die neue Rezeptur
ist nicht nur dkologisch vorteil-
haft; der Stift klebt jetzt sogar
noch besser als zuvor.

Spezialkleber fir
Chirurgen

Ein Kkleines Klebstoffprogramm,
das Menschen hilft, gesund zu
werden: die Zellgewebe-Kleber
der Biomedical Division von
Loctite. Chirurgen nutzen sie, um
Operationsschnitte dufierlich zu
verschlieRen. Das geht wesent-
lich schneller und préziser als
mit Klammern oder Nadel und

KLEBSTOFFE

Losemittelfreie Folien-
kaschierklebstoffe: Im
Diisseldorfer Technikum
testet Henkel fiir Kun-
den die Verklebung von
Verbundfolien.

Faden. Die Zeitersparnis ist
wichtig, da eine kiirzere Narkose
den Patienten weniger belastet.
Auch das bei jeder Operation
vorhandene Infektionsrisiko
sinkt, denn im Vergleich zu her-
kémmlichen Methoden ver-
schliefit das Klebstoffsystem die
Gewebeschnitte vollstandig.
Klammern oder Faden miis-
sen einige Zeit nach der Opera-
tion entfernt werden — eine fiir
die Patienten unangenehme Pro-
zedur. Der Kleber hingegen bil-
det mit der Gewebefliissigkeit
im Schnittbereich einen Schorf,
der sich nach etwa zehn Tagen
von selbst von der verheilten
Haut ablést — vollig schmerzlos.

Reparatur statt
Neukauf

Bei den meisten Autounfillen
kommen die Beteiligten mit dem
Schrecken davon — zum Gliick.
Fast immer ,dran glauben® miis-
sen hingegen die Stofistangen.
Schlieftlich sind sie dazu da, Stofie
abzufangen. Doch jetzt landen
demolierte ,Puffer” nicht mehr
zwangsldufig auf dem Miill: Hen-
kel Teroson hat fiir Kfz-Werk-
stitten ein , Stofistangen-Repa-
raturset” entwickelt. Die Repa-
ratur ist wesentlich preisgiinsti-
ger als eine neue Stofistange.
Das Set stellt auch einen Beitrag
zum Umweltschutz dar: Mit sei-
ner Hilfe wird , Stofistangen-Ab-
fall“ vermieden; und es schont
Ressourcen, weil weniger neue
Stofistangen produziert werden
miissen. Auch so kann Oko-
Leadership aussehen.
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Nach dem Baden, Duschen, Waschen: Die Rohstoffe der Kosmetik-Produkte sind im Abwasser durchweg gut biologisch abbaubar.

Wohlbefinden von Kopf

Gléanzendere Haare, reinere Haut, weniger Filtchen: Die
Kosmetik-Werbung verspricht vieles. Die Produkte des
Unternehmensbereichs Kosmetik/Korperpflege erfiillen,
was sie versprechen: Alle Werbeaussagen sind durch

Sémitliche Produkte der Kosme-
tik sind »dermatologisch und
»toxikologisch genauestens
iiberpriift. Die einzelnen Inhalts-
stoffe und auch die kompletten
Rezepturen haben strenge Ver-
suchsreihen durchlaufen.

Die Experten aus Produkt-
entwicklung und Anwendungs-

technik der Kosmetik wissen
auch, wie sich ihre grofitenteils
auf Basis nachwachsender Roh-
stoffe hergestellten Produkte
verhalten, wenn sie — beim Ba-
den, Duschen oder Waschen —
ins Abwasser gelangen: Die Sub-
stanzen sind durchweg gut bio-
logisch abbaubar und umwelt-

Service am Telefon: Okologisch interessierte Verbraucher fra-
gen gezielt nach der Umweltvertraglichkeit kosmetischer Pro-
dukte und ihrer Verpackungen.

24 Henkel Umweltbericht 1998

bis Fu

wissenschaftliche Tests belegt. Nicht nur die pflegende
und kosmetische Leistung der Produkte verdient das
Vertrauen der Verbraucher; auch die Anwendungssicher-
heit ist in hochstem MalB gewéhrleistet.

vertrdglich. Kosmetik von Henkel
bietet also auch unter »&kologi-
schen Gesichtspunkten Genufy
ohne Reue.

Die Experten-Hotline

Ratsuchende Verbraucher errei-
chen bei Schwarzkopf & Henkel
Cosmetics in Deutschland kom-
petente Ansprechpartner unter
der gebiihrenfreien Nummer

01 30/63 00. Am Verbraucher-
telefon werden montags bis
samstags die unterschiedlichsten
Anfragen beantwortet. Viele
Anrufer mdchten bei der Aus-
wahl typgerechter Produkte
beraten werden; andere fragen,
ob ein Geschift in ihrer Nihe
ein bestimmtes Produkt fiihrt.
Umweltbewufite Verbraucher
stellen auch gezielte Fragen zur
Umweltvertriglichkeit bestimm-
ter Produkte und ihrer Ver-

packungen. Manchmal méchte
sich jemand vergewissern, daf}
die Produkte unter gesundheitli-
chen Aspekten unbedenklich
sind. Spezielle Anfragen werden
an die Toxikologen, Okologen
und Mediziner weitergeleitet, die
bei Henkel im Bereich Biologie
und Produktsicherheit tétig sind.
Das Verbrauchertelefon hilft
allerdings nicht nur den Ver-
brauchern, es ist zugleich eine
niitzliche Informationsquelle
fiir Schwarzkopf & Henkel Cos-
metics. Die Anfragen der Ver-
braucher werden systematisch
ausgewertet. Die am Verbraucher-
telefon gesammelten Erkennt-
nisse werden in die Praxis um-
gesetzt, beispielsweise bei der
Uberarbeitung von Rezepturen.



Dem Staub eins
ausgewischt

Heimanwender schitzen Blon-
diermittel von Schwarzkopf &
Henkel Cosmetics, Friseure ver-
trauen weltweit den Blondier-
priiparaten von Schwarzkopf
Professional: Mit diesen Produk-
ten 1ift sich die natiirliche Haar-
farbe aufpeppen - schnell und
sicher. Beim ,Zaubern® mit
Blondierpulver und Entwickler-
Losung konnten die Anwender
feststellen, daf das Mischen

der beiden Zutaten neuerdings
leichter von der Hand geht: Die
Benetzbarkeit der Pulverkompo-
nente wurde verbessert. Aufber-
dem staubt das Pulver jetzt fast
nicht mehr. Das ist vor allem fiir
die Friseure von Vorteil, denn
sie arbeiten oft mehrmals am
Tag mit den Produkten.

Das Berufsgenossenschaft-
liche Institut fiir Arbeitsmedizin
der deutschen Berufsgenossen-
schaft fiir Gesundheitsdienst und
Wohlfahrtspflege (BGW) mit
Sitz in Hannover hat die neuen
Blondiermittel hinsichtlich ihrer
Staubfreisetzung untersucht. Das
Institut hat die deutlich reduzierte
Staubbildung sehr positiv be-
wertet — insbesondere im Hin-
blick auf Friseure.

Umweltschutz fiir
Chinas Zukunft

Das Henkel-Logo biirgt tiberall
in der Welt fiir Qualitét und
hohe Umweltschutz-Standards —
auch in China.

Vorteile fur Friseure: Neuent-
wickelte Blondierpulver

sind besser benetzbar; und
sie stauben nicht mehr.

Produkte mit ,West"-Image
genieflen hohes Ansehen bei
den chinesischen Verbrauchern.
Henkel ist inzwischen Partner in
17 chinesischen Joint Ventures,
drei davon produzieren kosmeti-
sche Produkte. Die Nachfrage
ist enorm, obwohl Markenpro-
dukte teuer sind — gemessen am
durchschnittlichen Einkommen
chinesischer Familien.

Das fiir die Henkel Cosmetic
China in Zhaoging produzierte
Duschbad beispielsweise iiber-
zeugt durch seine erstklassige
Qualitit: Es enthilt - fiir den
chinesischen Markt neu —

» Alkylpolyglycoside (APG),
die mildesten »Tenside aus der
Henkel-Produktion.

Nutzniefer sind nicht nur
die chinesischen Verbraucher,
die dank APG ein besonders
mildes und hautvertrégliches
Duschvergniigen erleben. Auch
die Umwelt wird dank APG

KOSMETIK /KORPERPFLEGE

Je gesiinder die Haarstriahne, desto reiRfester ist sie: Auf dem
Computer sichtbare Ergebnisse von Zug-Dehnungs-Messun-
gen ermdglichen Aussagen tber die Qualitat von Haarbehand-
lungs-Produkten.

Wirtschaftsprognosen zufolge
wird der Lebensstandard der
Chinesen in den kommenden
Jahren steigen. Somit kann
auch der Duschbad-Verbrauch
in der mehr als eine Milliarde
Menschen zdhlenden Bevol-
kerung ungeahnte Grifenord-

weniger belastet: Alkylpolygly-
coside werden ausschlieflich
auf Basis nachwachsender Roh-
stoffe hergestellt.

Im Gegensatz zu syntheti-
schen Tensiden erfordert die Her-
stellung von APG keinen Riick-
griff auf endliche Ressourcen,
beispielsweise Erddl. Die voll-
sténdig biologisch abbaubaren
Alkylpolyglycoside zeichnen
sich insgesamt durch ihre sehr
giinstige Oko-Bilanz aus.

Diesen &kologischen Vor-
teilen kommt gerade in China
eine besondere Bedeutung zu:

nungen erzielen.

Im Hinblick auf diese zu-
kiinftige Entwicklung und die
damit verbundenen Belastungen
fiir die Umwelt setzt Henkel
mit seinen Produkten bereits
heute 8kologische Standards -
nicht nur in China.

Umweltschutz, Sicherheit und Gesundheit

Gesundheitsschutz und Okologie

Gesundheitsschutz steht bei kosmetischen Markenartikeln an
erster Stelle, denn alle Produkte sind zur unmittelbaren Anwen-
dung auf Haut und Haar bestimmt. Fiir die reinigende und pflegen-
de Wirkung der Produkte sorgen Rezepturen, die Leistung und
Schonung zugleich gewéhrleisten. Viele Inhaltsstoffe gelangen
nach der Anwendung beim Waschen, Duschen oder Baden ins
Abwasser; aus diesem Grund muR dem Umweltverhalten hohe
Beachtung gewidmet werden.
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Sauberes Besteck am Ende einer GroBkiichen-Spiilstrafie: Fiir die Reinigung sorgen hochkonzentrierte Spiilmittel und Dosiersysteme.

Hygiene und Okologie: kein Widerspruch

Sauber ist gut, hygienisch ist besser: In der Lebensmit-
telindustrie, in Restaurants und Kantinen, Hotels und
Krankenhausern, aber auch in 6ffentlichen Sanitarein-

richtungen ist sichere Hygiene unerlaBlich. Das européi-
sche Gemeinschaftsunternehmen Henkel-Ecolab ist der
Hygiene-Spezialist in der Henkel-Gruppe.

Desinfektionsmittel und zahlrei-
che andere Produkte aus der Pa-
lette von Henkel-Ecolab dienen
dem Schutz der Gesundheit, ge-
rade dort, wo viele Menschen
zusammenkommen. Doch sogar
Bakterienkiller kénnen sanft
sein: Henkel-Ecolab verfolgt mit
seiner Produktpolitik dhnliche
Ziele wie im Code of Good En-

vironmental Practice des eu-
ropdischen Waschmittel-Ver-
bands A.LS.E. niedergelegt und
setzt in seinen Rezepturen um-
weltvertrigliche Rohstoffe ein,
wo immer es moglich ist.
Gleichzeitig gew#hrleistet
Henkel-Ecolab mit ausgefeilten
Dosier- und Mischsystemen,
daf die Produkte von den ge-

Oko-Bilanz: Hygiene bei der Molkerei-Reinigung

Wasserbedarf

Energiebedarf

Treibhauseffekt

Saurer Regen

Gewaésserbelastung ——

Abfallaufkommen

Reinigungskosten* o o—

Angaben in Prozent 0 25 50 75 100 125

B enzymatischer
Einphasen-Reiniger
(P3-paradigm)

*durchschnittlicher Wert

I konventioneller
Einphasen-
Reiniger

M konventioneller
Zweiphasen-
Reiniger

(von der Héhe der Abwassergebiihren abhangig)
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werblichen und institutionellen
Anwendern sicher und im
korrekten Mengenverhiltnis
benutzt werden.

Enzym-Reiniger fiir
Molkereien

Einwandfreie Hygiene ist auch
in milchverarbeitenden Betrie-
ben ein absolutes Muf: Eine
Verordnung der Europ&ischen
Union zum Beispiel schreibt vor,
daf alle Tanks, Behilter und
Anlagen, die zum Transport, zur
Lagerung oder Verarbeitung von
Milch und Milchprodukten ge-
nutzt werden, mindestens einmal
am Tag griindlich gereinigt und
desinfiziert werden miissen.
Speziell fiir die Reinigungs-
arbeiten in Molkerei-Betrieben
hat Henkel-Ecolab ein System
mit »Enzymen entwickelt, das
gegeniiber herkdmmlichen »al-
kalischen Reinigern eine Reihe

von Vorteilen bietet: Das neue
Zwei-Komponenten-System
arbeitet bei deutlich niedrigeren
Temperaturen, erfordert weniger
Spiilgédnge, hat einen nahezu
neutralen »pH-Wert und belastet
das Abwasser weniger. Die Sub-
stanzen, die beim Einsatz dieses
innovativen Systems ins Abwas-
ser gelangen, sind biologisch
sehr gut abbaubar.

Das neue Reinigungssystem
erzielt mit einer Dosierung von
knapp 0,1 Prozent ein wesentlich
besseres Ergebnis als konven-
Honelle Reiniger, die in einer
Konzentration von 0,8 bis 1,5
Prozent eingesetzt werden. Durch
diese extrem niedrige Anwen-
dungskonzentration sowie auf-
grund des neutralen pH-Werts
sind lange Wasserspiilzeiten nicht
mehr notwendig. Die exzellente
Leistung, die der Milch-Qualitt



Professionelle Hygiene fiir
kleinere Betriebe: Zum exak-
ten Verdiinnen von Konzen-
traten mit Wasser hat Henkel-
Ecolab ein Dosiersystem im
Kleinformat entwickelt.

zugute kommt, vollbringt ein
,Spezialisten-Team“ aus Enzymen
und »Tensiden sowie »Kom-
plexbildnern. Sie beseitigen Fett,
Eiweifl und Kalziumablage-
rungen und sorgen somit fiir be-
lagsfreie Oberfldchen. Fiir die
anschlieffende Desinfektion bietet
Henkel-Ecolab ebenfalls ein lei-
stungsstarkes Produkt an.

Beste Reinigung mit weniger
Energie und Wasser, keine Ab-
wasserprobleme: Diese Stich-
worte lassen die milchverarbei-
tende Industrie aufhorchen.

Das neue System spart auch
Kosten — das ist ein entscheiden-
des Plus aus Sicht der Betriebe,
die ihre Betriebskosten optimie-
ren miissen.

Im kleinen Mafstab

Konzentrat-Kanister fiir Reini-
gungsmittel, Desinfektionslosun-
gen sowie Sanitidr- und Glasrei-
niger, die jeweils angeschlossen
sind an Misch-Container mit
automatischer Wasserzufuhr und
Hihnen zum Abzapfen: Solche
stationiren Dosieranlagen sind
ideal fiir grofie Hotels, Kranken-
hiuser und dhnliche Einrichtun-
gen. Fiir viele tausend kleinere
Betriebe sind diese Mult-Statio-
nen jedoch eine Nummer zu
grof. Fiir sie hat Henkel-Ecolab
gerade ein Dosiersystem im
Kleinformat entwickelt. Denn
richtiges Dosieren spart Geld und
schont die Umwelt - im grofien
wie im Kkleinen.

Blocke fiirs Geschirr

Teller, Tassen, Glidser und Be-
stecke werden in grofen Kanti-
nen und Mensen nicht in haus-
haltsiiblichen Spiilmaschinen
gereinigt, sondern auf der ,Spiil-
strafle”: Eine dieser bis zu neun
Meter langen Grofi-Anlagen
siubert 8.400 Teller pro Stunde.
Ein Geschirrspiilmittel, das im
Privathaushalt gute Dienste lei-
stet, hat hier keine Chance, denn
die strengen Hygienebestimmun-
gen des Gesetzgebers erfordern
fiir Grofikiichen andere Produk-
te. Fiir das Spiilen im groflen
Mafistab hat Henkel-Ecolab
sogenannte Solids entwickelt,
hochkonzentrierte Spiilmittel

in Blockform - und die dazuge-
horigen Dosiersysteme.

Bei der Entwicklung wurde
besonderer Wert auf einfache
und sichere Anwendung gelegt:
Die vier Kilogramm schweren
Solids stecken in Kunststoff-Con-
tainern, die direkt in das Dosier-
gerit eingesetzt werden. Dieses
rundherum geschlossene System
besitzt eine elektronische Steue-
rung, die erkennt, wann die
Geschirrspiilmaschine Reiniger
bendtigt. Nur dann wird ein
Dosiervorgang gestartet, der den
Reinigungsblock nach und nach
durch Bespriithen mit Wasser
aufldst. Ein Solid reicht im
Schnitt fiir einen Arbeitstag.

Per Tastendruck lassen sich
die Dosieranlagen so program-
mieren, daf® fiir nur leicht ver-
schmutztes Frithstiicksgeschirr
weniger Reiniger eingespiilt wird
als mittags, wenn die stark ver-

schmutzten Teller der Haupt-
mahlzeit sauber werden miissen.

In jlingster Zeit erzielten die
Produktentwickler des Solid-
Systems zwei wesentliche Opti-
mierungen: Zum einen konnte
die Reinigerleistung noch weiter
erh6ht werden, was einen spar-
sameren Verbrauch der Solids
ermdglicht. Gleichzeitig sank das
Gewicht des Kunststoff-Contai-
ners, in dem jedes Solid sicher
aufgehoben ist, um 35 Prozent
auf circa 100 Gramm. Der ge-
ringere Kunststoff-Einsatz
kommt vor allem der Umwelt
zugute. Ist der Container leer,
wird er zusammengedriickt und
kann recycelt werden.

Die Innovation von Henkel-
Ecolab ist teurer als andere Pro-
dukte fiir Spiilstrafien. Trotzdem
lduft der Absatz gut, denn viele
Kiichenleiter stellen die richtige
Rechnung auf: Erstens wird das
Geschirr mit Hilfe der Solids
sauber, sowohl sichtbar als auch
unter hygienischen Gesichts-
punkten; zweitens birgt dieses
System das denkbar geringste
Risiko fiir Gesundheit und Si-
cherheit der Mitarbeiter.

~Griner” Service

Eine grofie skandinavische Ho-
telkette hat sich vorgenommen,
die ,griinsten” Hotels der Welt
zu fithren. Bei der Verwirkli-
chung dieses Ziels hilft Henkel-
Ecolab. Die Hygiene-Speziali-
sten liefern der skandinavischen
Hotel-Kette nicht nur mafige-
schneiderte Produkte und tech-

HYGIENE

Neuer Enzym-Reiniger fiir
Molkereien: Seine Leistungs-
stirke bei der Sauberung der
Leitungen und Behélter wird
in einer Laboranlage getestet.

Umweltschutz, Sicherheit
und Gesundheit

Produkt- und Anwendungs-
sicherheit

Gesundheits- und Arbeits-
schutz ist das Geschaft des
Unternehmensbereichs
Hygiene. Die Produkte sorgen
fiir Sauberkeit und Hygiene —
die Grundvoraussetzung flir
eine ,gesunde” Atmosphére
zum Leben und Arbeiten.
Produkt- und Anwendungs-
sicherheit gewahrleistet Hen-
kel-Ecolab vor allem durch
ausgekligelte Verpackungs-,
Dosier- und Mischsysteme:
Sie verhindern einen direkten
Hautkontakt mit den oft hoch-
konzentrierten Produkten.

nisches Zubehor; sie haben zu-
dem ein sogenanntes Umwelt-
Review erstellt. Dabei wird iiber
einen lingeren Zeitraum der
Verbrauch von Wasser, Energie
und chemischen Produkten ver-
folgt. Die Uberpriifung erfafit
auch das Transportaufkommen
fiir die einzelnen Hotels der
Kette und die Menge des Ver-
packungsmiills.

Auf Basis der gesammelten
Daten ermittelt der Oko-Mana-
ger von Henkel-Ecolab, an wel-
chen Stellen die Hotel-Gruppe
noch tkologischer wirtschaften
kann. Der Arbeitsaufwand fiir
ein Umwelt-Review ist enorm,
dennoch hat Henkel-Ecolab die-
sen aufergewShnlichen Service
bereits fiir mehrere Kunden ge-
leistet — auch im Interesse der
Umwelt.
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Umweltvertraglich

und sicher
produzieren

An allen Standorten der Henkel-Gruppe verbessern Management und Mitarbeiter zielstrebig
Umwelt-, Gesundheitsschutz und Sicherheit. An vielen Beispielen soll gezeigt werden, was sich
auf diesen Feldern in der Produktion tut und wie mit Kreativitit und Ideenreichtum gute Lésungen

gefunden werden. Die erreichten Verbesserungen sind nach Regionen und Lindern geordnet.



EBelgien

Henkel Belgium, Herent

Lage: 30 Kilometer ostlich
von Brissel

Mitarbeiter: 300

Produktgruppen: Wasch-
und Reinigungsmittel,
chemisch-technische Pro-
dukte fur die Metall- und
Oberflachenbehandlung

Umweltmanagement-
system zertifiziert

Im Herbst 1996 beschlof’ die
Geschiiftsfithrung der Henkel
Belgium, das Umweltmanage-
mentsystem am Standort Herent
zertifizieren zu lassen und da-
bei auch die Lagereinrichtungen
im nahegelegenen Kampenhout
zu erfassen. Bereits im Miérz
1997 konnte ein dreikopfiges
Team des externen, unabhéngi-
gen Gutachters Lloyd's Register
Quality Assurance das Ab-
nahme- > Audit gemifs der welt-
weiten Norm »ISO 14001
durchfiihren und nach erfolg-
reicher Priifung das Zertifikat
ausstellen. Ein Erfolg des unge-
wohnlich hohen Engagements
der Mitarbeiter und der Fiih-
rungsmannschaft.

Das Ergebnis des Audits ist
nicht nur eine formale Bestati-
gung des leistungsfdhigen Um-
weltmanagementsystems. Bei
den vorangegangenen internen
betrieblichen Audits sind auch
Verbesserungsmoglichkeiten
erkannt und Mafinahmen-Pline
festgelegt worden:

Bis Ende 1998 wird das Kiihl-
wasser aus der Produktion nicht
mehr abgeleitet, sondern wie-
derverwendet. Mehr als 10.000
Kubikmeter Frischwasser jahr-
lich sollen dadurch eingespart
werden.

Die Installation neuer Mefi-
geriite soll im ersten Halbjahr
1998 dafiir sorgen, daf} Staub-
»Emissionen bei Betriebsstdrun-
gen sofort erkannt und quanti-
fiziert werden konnen. Die Fr-
fahrungen sollen helfen, die
Emissionen weiter zu verringern.

Fiir die Neuorganisation
des Abfallmanagements wurde
eigens ein Verantwortlicher
bestellt. Er ist fiir die getrennte
Sammlung des Abfalls in den
einzelnen Betriebsteilen und die
zentrale Aufbereitung zustdndig.

nDeutschland

Henkel Genthin, Genthin

lisiert: neue Rohrleitungen, Hei-
zungssysteme und Fiillstands-
messer. Baulich besonders auf-
wendig war die komplette Er-
neuerung der Tanktassen, deren
Undurchlissigkeit fiir Chemi-
kalien dem Schutz von Boden
und Grundwasser dient. Dabei
mufte auch das dazugehérige
Abwassersystem neu verlegt
werden.

Durch die Modernisierung
konnte der Automatisierungsgrad
des Tanklagers erhdht werden.
Dies bedeutet, daf der Betrieb
des Lagers nochmals sicherer
wurde und die Kontrollméglich-
keiten noch zuverldssiger sind.

Auch die Arbeitssicherheit
wurde in Genthin verbessert:
An den Entladestellen fiir Kes-
selwagen wurden Absturzsiche-
rungsanlagen installiert — ein
wichtiger Beitrag zur Verhiitung
von Unféllen.

Lage: circa 80 Kilometer
westlich von Berlin

Mitarbeiter: 330

Produktgruppen: flissige
und pulverférmige Wasch-
mittel

Tanklager und Abfiill-
stellen modernisiert

Das umfangreichste Projekt

im Waschmittelwerk Genthin
waren 1997 die Modernisierun-
gen im Tanklager und an den
Abfiillstellen der Produktion
pulverformiger Waschmittel. Ein
ganzes Biindel von Verbesse-
rungsmafinahmen wurde rea-

Henkel, Diisseldorf

Lage: in Dlsseldorf-
Holthausen, groRRter Standort
der Henkel-Gruppe

Mitarbeiter: 8.500

Produktgruppen: Chemie-
produkte, Klebstoffe, Wasch-
und Reinigungsmittel

Wichtige Umweltziele
wurden erreicht

Zwei der drei Umweltziele, die
sich die Henkel KGaA in Diis-
seldorf-Holthausen fiir 1997

EUROPA

Henkel in Disseldorf-Holthau-
sen hat die Abwasser-Menge
und -Belastung mit AOX deut-
lich reduziert: hier die Zentra-
le Abwassersicherungsanlage.

gesetzt hatte, betrafen den Be-
reich Abwasser. Beide Ziele
wurden deutlich iibertroffen:
Bei der Belastung des Abwassers
mit »AOX wurde der angepeilte
Zielwert von 3,5 Kilogramm
AOX pro Tag erheblich unter-
schritten. Die t4gliche Fracht
liegt stets unter 2 Kilogramm,
zum Teil nur knapp iiber 1 Kilo-
gramm. Und: Aus dem Werk
werden nun téglich sogar weni-
ger als 11.000 Kubikmeter
Abwasser der stddtischen Kldr-
anlage zugefiihrt.

Bei der dritten Zielsetzung
ging es um die Minimierung
der Stoffmengen, die bei etwai-
gen Betriebsstorungen entwei-
chen kénnen. Mehr als 130
Druckentlastungseinrichtungen
- das sind beispielsweise Ventile,
die sich bei Uberschreiten des
zuldssigen Anlagendrucks selbst-
titig 6ffnen — wurden sorg-
faltig untersucht. In wenigen
Einzelfillen wurden vom Unter-
suchungsteam Mafinahmen
empfohlen, die kurzfristig um-
gesetzt wurden, so daft insge-
samt unvertretbare Stoff-Freiset-
zungen nicht zu erwarten sind.

In der Waschmittelfabrik
wurde eine neue Filteranlage
zur Reinigung der Abluft in-
stalliert. Dabei griffen die Fach-
leute auf die sogenannte Jet-
Filter-Technik zuriick, die sich
seit Jahren in den Nachbaranla-
gen bewihrt. Der im Filter ge-
sammelte Waschmittelstaub ist
kein Abfall, sondern wird wie-
der in den Produktionsprozef’
zuriickgefiihrt. Verbessert wurde
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EUROPA

Schallschutz in Disseldorf:

« Tropfenaufprallabschwacher”
in einem Kiihlturm vermin-
dern das Wasserrauschen.

auch die Lagersicherheit des 250
Kubikmeter fassenden Tanks

fiir Natronlauge in der »Zeolith-
Fabrik. Er steht nun in einer
neuen dichten Betonwanne.

Die Verringerung der Lérm-
»Emissionen einer »Sulfieranla-
ge zdhlte 1997 ebenfalls zu den
Umweltschutzmafinahmen in
Diisseldorf-Holthausen. Durch
eine Untersuchung wurden die
hauptsdchlichen Lirmerzeuger
in der Anlage identifiziert. Maf-
nahmen zur Schalldimmung
setzten anschliefend gezielt bei
diesen Aggregaten an.

Dabei wurden beispielsweise
JJropfenaufprallabschwiicher”

in einem Kiihlturm installiert,
um das Wasserrauschen zu ver-
mindern. Schalldimpfer sind
jetzt an den Liiftungsgittern des
Raumes eingebaut, in dem
grofle Kompressoren lautstark
ihre Arbeit verrichten.

Durch diese Mafinahmen
konnte der durch die Anlage
abgestrahlte Schall um etwa 3
> Dezibel(A) vermindert werden;
dies bedeutet eine Halbierung
des abgestrahlten Lirms. Wire
anstelle dieser gezielten Mafi-
nahmen eine Schallschutzwand
errichtet worden, wiren die
Investitionskosten etwa viermal
so hoch gewesen.

Kepec Chemische Fabrik,
Siegburg

Lage: circa 12 Kilometer
nordostlich von Bonn

Mitarbeiter: 80

Produktgruppen: Spezial-
chemikalien flir die Herstel-
lung von Lacken, Leder,
Textilien und Kosmetika so-
wie fiir Wasch- und Reini-
gungsmittel, Riechstoffe

Membran-Verfahren
verringert Abfallmenge

Fiir 1997 hatte sich die Kepec
Chemische Fabrik zum Ziel
gesetzt, die Verwertungsquote

des gesamten Abfalls von 40 auf
50 Prozent zu steigern. Kurz und
knapp: Das Ziel wurde erreicht.
In ihrer Riechstoffproduktion
konnte die Kepec die Abfall-
menge 1997 um 12 Prozent re-
duzieren. Das gelang aufgrund
eines bei Reaktionsmischungen
erstmals eingesetzten »Mem-
bran-Verfahrens. Dabei wird die
Dampfphase iiber einer heifien
Reaktionsmischung, in der sich
Wasserdampf anreichert, durch
ein Membranmodul geleitet
und herausgefiltert. Durch den
Einsatz des von Henkel ent-
wickelten Verfahrens entfillt die
bisherige Abfallaufbereitung,

Kepec Chemische Fabrik: Verfahrensvergleich

Herkommliches Verfahren

Neues Membran-Verfahren

b
S

Trocknungsmittel

Neutralisations-
mittel

Trocknungsmittel =

Wasser

Abtre'hnur'!'gr_-;”dér i -
$alzNVas‘_sgr-_'Phase |

=  Neutralisation

Trocknen -
' -Abtrsnh'u'ﬁgraér
n‘rganis_(_:he_q Zthase |

gl AusWésbh‘én‘ cil-és"‘-

Salzes

- Destillation

Reaktion

Salz/Wasser-
Phase

» WailRrige Phase —

Salz-Phase
Aufarbeitung waRk-
.rige Salz—PhasQn

A

‘> Walrige Phase

Walriger salzhal-
tiger Abfall

4 [ 'Dafhpf—
Rohstoffe Reaktion » permeation
Permeat
y
Neutralisations- S
rmittel —= Neutralisation
|
Destillation

30 Henkel Umweltbericht 1998



Da kein Trocknungsmittel mehr
eingesetzt werden muf, tragt
das Membran-Verfahren auch
zur Ressourcenschonung bei.
Unter Arbeitsschutz-Aspekten
ist das neue Verfahren ebenfalls
von Vorteil, denn es lduft in
einem vollstindig geschlossenen
System ab.

Ein weiteres Projekt zur Ent-
lastung der Umwelt: Eine neue
Anlage zur Reinigung der be-
triebsintern verwendeten 1.000-
Liter-Container aus Edelstahl
und Kunststoff wurde in Betrieb
genommen. Der Pfiff: Die
Vorreinigung erfolgt ausschlief’-
lich mit Wasser und ohne
Zusatz von Reinigungsmitteln.

Knapp 2.000 Container-
Reinigungen fallen pro Jahr an.
Bei jedem wird die optimale
Wassermenge eingesetzt — nur
ein Drittel, verglichen mit dem
fritheren Verfahren. Die automa-
tische Anlage reinigt in zwei
Stufen. In der Vorreinigung neh-
men etwa 25 bis 30 Liter Was-
ser die Hauptmenge der an-
haftenden Produktreste auf.

Dieses hochbelastete Spiil-
wasser wird entsorgt. Wenn dies
im Faulturm einer Kldranlage
erfolgt, kann dabei sogar noch
Energie gewonnen werden, wie
Versuche erfolgreich zeigten. Die
Hauptreinigung geschieht mit
Dampf. Rund 50 bis 60 Liter
Kondensat fallen dabei an. Die-
ses ist so gering belastet, dafd
es der werkseigenen Abwasser-
vorbehandlung direkt zugefiihrt
werden kann.

Durch den Einsatz von Pen-
delcontainern aus Edelstahl,
die in dieser neuen Reinigungs-
anlage fiir eine Wiederbefiillung
vorbereitet werden, kann auf
die friiher ausschlieflich ver-
wendeten Container aus Kunst-
stoff verzichtet werden. Nach
spitestens drei Umlaufen mufi-
ten die Kunststoff-Container ent-
sorgt werden. Dank der neuen
Container-Reinigungsanlage
kodnnen also auch Abfille ver-
mieden werden.

Henkel Oberflaichentechnik,
Herborn-Schonbach

Lage: circa 60 Kilometer
nordwestlich von Frank-
furt/Main

Mitarbeiter: 90

Produktgruppen: Spezial-
chemikalien zur Behandlung
von Oberflachen, zum Bei-
spiel von Metallen oder
Kunststoffen

Automatische Kontrolle
des Regenwassers

Abwisser aus der Produktion
und den Verwaltungsgebduden
einerseits und Niederschlags-
wasser andererseits leitet das
Werk Herborn-Schénbach (bis
Ende 1997: Gerhard Collardin
GmbH) der Henkel Ober-
flichentechnik iiber getrennte
Kanile ab. Wihrend die Pro-
duktionsabwisser nach einer
chemisch-physikalischen Be-
handlung — gemeinsam mit den
Sanitdrabwissern ~ iiber das
stddtische Kanalnetz in eine
kommunale Kldranlage geleitet

werden, fliefit das Regenwasser
iiber einen eigenen Kanal direkt
in einen am Werksgeldnde
vorbeifliefenden Bach. Dabei
hat das Werk Vorsorgemafinah-
men getroffen, damit der Bach
nicht durch eventuell verun-
reinigtes Regenwasser belastet
werden kann,

Am Auslauf des Regenwas-
serkanals ist eine automatische
Mefstation installiert. Sie mifit
rund um die Uhr typische Kenn-
daten wie den »pH-Wert und
die Leitfidhigkeit des Wassers.
Die Mefiwerte geben Auskunft
iiber eine mdgliche Verschmut-
zung des Regenwassers mit Siu-
ren, Laugen und Salzen, den
im Werk hauptséchlich verwen-
deten Stoffen. Sollten die fest-
gelegten Grenzwerte iiberschrit-
ten werden, schliefit sofort ein
Absperrventil; das Wasser wird
in einem unterirdischen Spei-
cherbecken aufgefangen und
nicht tiber das Regenklarbecken
in den Bach eingeleitet. Durch
einen automatisch in der Schalt-
warte auflaufenden Alarm wer-
den die zustéindigen Mitarbeiter
informiert.

Seit Anfang 1998 iiberwacht
die automatische Mefistation
zusitzlich, ob das Regenwasser
méglicherweise auch durch
schaumbildende »Tenside bela-
stet ist, eine weitere wichtige
Stoffgruppe in Herborn-Schén-
bach. Entsprechende separate
MeR- und Steuereinrichtungen
wurden in Betrieb genommen.

EUROPA

VorsorgemaBBnahme bei der

Henkel Oberflaichentechnik in
Herborn-Schénbach: Eine au-
tomatische MeRBstation Gber-
wacht den Regenwasserkanal.

Sichel-Werke, Hannover

Lage: innerhalb eines Indu-
striegebiets im Siiden von
Hannover

Mitarbeiter: 245

Produktgruppen: Fugendich-
tungsmassen, Wandbelags-
klebstoffe, Reaktionskleb-
stoffe

Weniger Wasser,
weniger Energie

Einsparungen beim Wasserver-
brauch stehen im Vordergrund
der Umwelt-Zielsetzungen der
Sichel-Werke. Bis zum Jahr
2000 sollen, im Vergleich zu
1996, mehr als 50 Prozent ein-
gespart werden. Verschiedene
Mafinahmen werden dazu bei-
tragen, beispielsweise das Schlie-
fen von Kiihlkreisliufen, die zu-
nehmende Installation von Kiihl-
tiirmen und Verbesserungen bei
der Vacuumerzeugung. Das Pro-
gramm zeigte bereits 1997 spiir-
bare Erfolge: Im Werk wurden —
trotz gestiegener Produktions-
mengen — 120.000 Kubikmeter
Wasser, das entspricht 7 Prozent,
weniger verbraucht als 1996.
Mit der Optimierung der
Vacuumerzeugung ist nicht nur
ein geringerer Wasserverbrauch
verbunden; dadurch wird auch
Dampf und so Energie gespart:
118.000 Tonnen Dampf waren
es 1997 (das entspricht 68 Pro-
zent des fritheren Jahresbedarfs).
Beim Abfallmanagement er-
zielten die Mitarbeiter in Han-
nover ebenfalls Fortschritte: Der
Einsatz von Mehrweggebinden
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begann sich 1997 im wahrsten
Sinn des Wortes auszuzahlen.
Die Menge an Eisenfissern zur
Verschrottung ging um 80 Ton-
nen zuriick; das bedeutet Skono-
mische und dkologische Vorteile.

Weitere Einsparungen beim
Abfall wurden durch die Sortie-
rung von Papierabféllen erreicht.
20 Tonnen konnten 1997 zum
Recycling gesammelt werden.

Das néchste Ziel ist bereits
gesetzt: Bei der Herstellung von
Dichtungsmassen fallen beson-
ders iiberwachungsbediirftige
Abfille an. Verdnderungen im
Produktionsprozef sollen dazu
beitragen, diese Abfélle bis 1999
um 5 Prozent zu reduzieren.

Henkel Teroson, Heidelberg

Lage: in einem Industrie-
und Gewerbegebiet am
Stadtrand von Heidelberg

Mitarbeiter: 750

Produktgruppen: Kleb- und
Dichtstoffe, Materialien zur
Oberflachenbeschichtung

Standort Heidelberg
bestand Oko-Audit

Herausragendes Umwelt-Ereig-
nis war 1997 bei Henkel Te-
roson in Heidelberg die erfolg-
reiche Zertifizierung des Um-
weltmanagementsystems nicht
nur nach der weltweiten Norm
»ISO 14001, sondern auch
gemif der »Oko-Audit-Verord-
nung der Européischen Union.
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In systematischen, betrieblichen
> Audits wurden — unterstiitzt
durch ein Experten-Team von
Henkel in Diisseldorf — die
verschiedenen Produktionsbe-
triebe und Léger unter die Lupe
genommen.

Dabei zeigte sich, dafl Mit-
arbeiter und Fithrungsmann-
schaft bei Henkel Teroson das
Grundprinzip der Oko-Audit-
Verordnung bereits fest in threm
Bewufitsein verankert haben,
ndmlich die stdndige Verbesse-
rung des Umweltschutzes. Dies
leitet sich beispielsweise aus der
kontinuierlichen Minderung
der »Emissionen leichtfliichtiger
»organischer Stoffe ab. Diese
Emissionen konnten in den
letzten sechs Jahren um circa
80 Prozent reduziert werden.

Die Umweltbetriebspriifun-
gen zeigten aber auch Verbesse-
rungsméglichkeiten in einigen
Bereichen auf. So hat Henkel
Teroson fiir den Standort Hei-
delberg ein Umweltprogramm
mit zehn Zielen aufgestellt und
verdffentlicht. Es soll bis zum
néchsten Oko-Audit im Jahr
2000 umgesetzt sein. Inhalte
dieses Programms sind Abfall-
vermeidung, Einsparung von
Verpackungsmaterial und Schu-
lungskonzepte ebenso wie wei-
tere Verbesserungen beim Ar-
beitsschutz.

Das Abschluf-Audit und die
Zertifizierung des Standorts
durch die externen, unabhingi-
gen Gutachter von Lloyd’s Re-
gister Quality Assurance fanden
im August 1997 statt. Diese
Uberpriifung zeichnete sich durch

organischer Stoffe
Henkel Teroson, Heidelberg
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die Besonderheit aus, dafl zwei
leitende Beamte des Umwelt-
amts der Stadt Heidelberg als
der zustdndigen Aufsichtsbe-
hérde auf Einladung von Henkel
Teroson einen Tag lang die Gut-
achter im Werk begleiteten. Die
Behordenvertreter begriifiten
diese Mdaglichkeit, einen direk-
ten Einblick in den Ablauf und
die Qualitdt des Zertifizierungs-
verfahrens zu erhalten.

Im Rahmen des EU-Oko-
Audits stellt Henkel Teroson
die Aktivitdten und Umweltaus-
wirkungen des Standorts Heidel-
berg in einer Umwelterklérung
dar. Die Veroffentlichung dieser
Umwelterkldrung war Anlaf}
fiir die Oberbiirgermeisterin der
Stadt Heidelberg, die vorbild-
lichen Umweltaktivititen von
Henkel Teroson anzuerkennen.
Bei einem Besuch im Werk lobte
sie auch die offene, konstruktive
Zusammenarbeit von Henkel Te-
roson und den Umweltbehérden.

Die lokale und regionale
Presse berichtete ausfiihrlich
iiber die Umwelterkldrung. Kurz-
um: Henkel Teroson konnte sein

schon bislang positives Bild als
verantwortungsbewufst handeln-
der Chemiebetrieb in der Of-
fentlichkeit weiter festigen und
ausbauen.

Thompson-Siegel,
Diisseldorf

Lage: in Disseldorf-Flingern
Mitarbeiter: 400

Produktgruppen: Reinigungs-
mittel, Bauhilfsstoffe,
Pflegemittel fir Pflanzen

Oko-Zertifikat und
ehrgeizige Umweltziele

Zentrales Umwelt-Thema bei
Thompson-Siegel war die Zerti-
fizierung des Umweltmanage-
mentsystems am Standort Diis-
seldorf-Flingern. Die Zertifizie-
rung wurde nach dem weltweit
giiltigen Standard »ISO 14001
vorgenommen. Aufgrund des
hohen Engagements von Mitar-
beitern und Fiihrungskréften
konnte das abschliefende » Au-
dit im Dezember 1997 durch-
gefiihrt werden. Die externen,
unabhingigen Gutachter von
Lloyd’s Register Quality Assu-
rance zertifizierten die Uberein-
stimmung mit der ISO-Norm.



Im Vorfeld der Auditierung
hat Thompson-Siegel viel getan,
zum Beispiel bei der Schulung
der Mitarbeiter. Jahrlich findet
ein Qualitdts- und Umwelttag
statt, an dem die gesamte Pro-
duktion ruht. Die Mitarbeiter
aus allen Organisationseinheiten
nehmen an Workshops teil, in
denen Themen zu Umweltschutz
und Sicherheit sowie des Qua-
litditsmanagements bearbeitet
werden. Auch spezielle abtei-
lungsbezogene Belange sind ein-
bezogen. In den Workshops
erarbeiten die Mitarbeiter Anre-
gungen und Vorschldge fiir Ver-
besserungen.

Wie wichtig fiir den Standort
ein ungetriibtes Verhiltnis mit
der Nachbarschaft ist, zeigen
die Mafinahmen zur Minderung
von Parfiim-Gertichen. Auf-
grund einer Beschwerde aus der
Nachbarschaft - aus der die
Aufsichtsbehorde keinen Hand-
lungsbedarf ableitete — hat
Thompson-Siegel die Geruchs-
situation in der Umgebung des
Werks durch den Einbau von
Aktivkohlefiltern verbessert. Da-
mit konnte die Geruchs-»Emis-
sion auf 17 Prozent des urspriing-
lichen Werts gesenkt werden.

Trotz sehr geringer Staub-
Emissionen plant das Unterneh-
men, 1998 eine veraltete Filter-
anlage komplett gegen ein mo-
dernes System auszutauschen.

Nachdem in der Vergangen-
heit grofie Erfolge bei der Redu-
zierung der Abwassermengen
erreicht wurden, will Thomp-
son-Siegel nun die Abwasser-
frachten noch weiter vermin-

dern. Die ersten Mafnahmen
sind eingeleitet — beispielsweise
die Verwendung von Zwischen-
lagertanks, die besonders gut
leerlaufen, so dafd beim Spiilen
weniger Produktreste ins Ab-
wasser gelangen. Um Spiilvor-
ginge in der Produktion weiter
zu reduzieren, wurden »molch-
bare Rohrleitungen installiert.

E Spanien

Henkel Ibérica, Pulcra,
Barcelona

Lage: im Industriegebiet
Zona Franca im Siiden von
Barcelona

Mitarbeiter: 140

Produktgruppen: fettchemi-
sche Grundchemikalien
wie Fettsaurederivate und
Tenside

Wasserverbrauch und
Abwasserfracht im Fokus

Im Werk Zona Franca bei Barce-
lona hat die spanische Henlkel-
Tochter Pulcra innerhalb von
vier Jahren den Wasserver-
brauch um rund drei Viertel ge-
senkt. Ausgehend von diesem
bereits sehr niedrigen Niveau
sollten 1997 nochmals 10 Pro-
zent der Wassermenge eingespart
werden. Dieses bewuf3t sehr
ehrgeizig gesetzte Ziel konnte
nicht erreicht werden: Aufgrund
der Zunahme der Produktions-
menge um rund 7 Prozent stieg
der Wasserbedarf sogar etwas
an. Der Wasserverbrauch pro

Umweltschutz wird auch bei
Thompson-Siegel in Diissel-
dorf groRgeschrieben: im Vor-
dergrund das Tanklager.

Tonne hergestelltes Produkt blieb
jedoch auf gleichem Niveau.
Um beim jetzigen niedrigen
Verbrauch weitere Einsparungen
zu realisieren, miissen neue
technische Konzepte entwickelt
werden.

Die Reduzierung der »or-
ganischen Fracht im Abwasser
um 30 Prozent - als zweites
Standortziel erst fiir Ende 1998
geplant - konnte dagegen bereits
1997 nicht nur erreicht, sondern
deutlich iibertroffen werden: Um
38 Prozent ging die Fracht zu-
riick. Organisatorische Mafinah-
men in der Produktion, beispiels-
weise verinderte Spiil- und
Reinigungsprozesse, haben dazu
ebenso beigetragen wie eine ef-
fizientere Betriebsweise der Kldr-
anlage.

Auch die Mitarbeiter wur-
den geschult: Arbeitssicherheit,
interne Gefahrenabwehr, Um-
gang mit Gefahrstoffen, Verhal-
ten in Notfallsituationen und
vieles mehr waren Themen einer
Reihe von Veranstaltungen.

Dies sind glinstige Voraus-
setzungen fiir das neue Umwelt-
ziel der Pulcra: Bis Ende 1998
soll das Umweltmanagementsy-
stem des Standorts gemafd der
weltweit giiltigen Norm »ISO
14001 zertifiziert werden.

Die Mitarbeiter der Pulcra
hatten auch die effiziente Nut-
zung der eingesetzten Energie
im Blick: Durch geschickte Nut-
zung der Abwirme verschiedener
Produktionsprozesse wird jetzt
soviel zusdtzlicher ProzeRdampf
gewonnen, daf} eine geplante
Erweiterung der Dampferzeu-

EUROPA

gungsanlage iiberfliissig wurde.
Dies spart Energie und Kosten
und vermindert die »Emissio-
nen des Treibhausgases »Koh-
lendioxid.

Henkel Ibérica, La Toja

Lage: in einem Industrie-
gebiet, etwa 10 Kilometer
vor der Grof3stadt La Coruha
in Galicien im Nordwesten
Spaniens

Mitarbeiter: 200

Produktgruppen: Mund-
hygiene- und Kérperpflege-
produkte

Verbesserungen rasch in
Teams realisieren

Im Werk La Toja setzen Vorge-
setzte und Mitarbeiter darauf,
daf} Verbesserungen bei Umwelt-
schutz und Sicherheit kreativ,
effizient und rasch im Teamwork
realisiert werden. Es gibt ver-
schiedene Teams aus je etwa 10
Personen unterschiedlicher Or-
ganisationseinheiten und Hier-
archiestufen des Unternehmens,
die jeweils eine bestimmte Ziel-
richtung verfolgen.

Die Teams arbeiten unter
anderem an den Zielen Abfall-
reduzierung, Verringerung des
Wasserverbrauchs oder fithren
Aktionen zur Steigerung des
Umweltbewufitseins der Beschaf-
tigten durch.

Beispielhaft seien die Erfol-
ge des Teams angefiihrt, das sich
mit der Verbesserung der Ab-
wassersituation beschéftigt:
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Aufgrund der Produktion sehr
unterschiedlicher Produktgrup-
pen enthilt das Abwasser stets
andere Inhaltsstoffe. Damit muf
die Abwasserreinigung fertig-
werden. Gemeinsam mit der Be-
triebsmannschaft der Abwas-
serreinigungsanlage hat das zu-
stdndige Team eine ganze Reihe
von Verbesserungen umgesetzt,
sowohl an der physikalisch-
chemischen als auch der biolo-
gischen Reinigungsstufe.

Der Erfolg war beeindruk-
kend: Innerhalb eines knappen
Jahres konnte die »organische
Belastung des Abwassers um
die Halfte von 3,4 Tonnen
pro Jahr auf 1,7 Tonnen gesenkt
werden. Und dies, obwohl in
der gleichen Zeit die Produkti-
onsmenge um 20 Prozent stieg.
Ein besonders angenehmer Be-
gleiteffekt war die damit ver-
bundene Senkung der Betriebs-
kosten der Abwasserreinigungs-
anlage um mehr als 12 Prozent.

Die regelméfige analytische
Uberwachung der organischen
Fracht des abgeleiteten Abwas-
sers — monatlich auch durch
einen externen Gutachter - be-
stitigt den nachhaltigen Erfolg
der Mafinahmen.

Kein Wunder, daf das Ab-
wasser-Team die erreichte Ver-
besserung allen Mitarbeitern des
Standorts auch anschaulich vor
Augen fiihren wollte: In der
Kantine wurde fiir fiinf Monate
ein Aquarium aufgestellt, gefiillt
mit dem Abwasser des Werks.
Darin fithlten sich tropische
Stiffwasserfische wohl, die als
besonders anspruchsvoll beziig-
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lich ihrer Anforderungen an

die Wasserqualitdt gelten. Dies

war auch ein deutliches Signal

fiir die vielen Angler, die an

dem FluB fischen, in den das

Werk sein Abwasser ableitet.
Die nichsten Ziele stehen fiir

die Teams schon fest. Sie wollen
unter anderem versuchen, das
Abwasser im Sinn eines Kreis-
laufsystems wieder am Standort
zu nutzen, zum Beispiel fiir die
Speisung der Dampfkessel, zu-
mindest aber fiir das Bew#ssern
der Griinanlagen.

n Ungarn

Henkel Magyarorszag,
Koroésladany

Lage: 200 Kilometer siid-
ostlich von Budapest, an der
Slidgrenze Ungarns

Mitarbeiter: 220

Produktgruppen: Schuhpfle-
geprodukte, Reinigungsmit-
tel, Geschirrspllmittel,
Weichspler

Eigene Kldranlage in
Betrieb genommen

Das Abwasser der Henkel-
Fabrik am Ortsrand von Koérds-
ladany wurde bislang im Tank-
wagen 12 Kilometer weit zur
Klaranlage der Nachbargemein-
de Szeghalom transportiert. Die-
ses umsténdliche Verfahren war
erforderlich, weil die Kldranlage
in Korosladdny nur die Haus-

haltsabwisser des kleinen Ortes
zu reinigen vermochte.

Mit dem zunehmenden Aus-
bau der Produktion und den ge-
stiegenen Abwassermengen des
Werks wurde diese Art der Ent-
sorgung fiir Henkel immer auf-
wendiger, und die Kldranlage in
Szeghalom stie zunehmend an
ihre Leistungsgrenze. Denn in-
zwischen fallen tdglich rund 70
Kubikmeter Henkel-Abwasser an.

Da die Gemeinde Korésla-
dany ihre kommunale Klir-
anlage nicht ausbauen und er-
weitern wollte, hat das Henkel-
Unternehmen eine eigene
Abwasserreinigungsanlage ge-
plant, gebaut und in Betrieb ge-
nommen.

Ziel war es, das Abwasser
des Standorts so nachhaltig zu
reinigen, daf es direkt in ein
nahes Gewdsser eingeleitet wer-
den kann. Beim Bau der Ab-
wasserreinigungsanlage entschie-
den sich die Abwasser-Experten
deshalb fiir ein vielfach bewihr-
tes, zweistufiges Verfahren und
vergaben den Auftrag an das
ungarische Tochterunternehmen
eines international tdtigen Her-
stellers. Die hochgesteckten
Erwartungen haben sich voll er-
fiillt. Die Henkel-Kldranlage
konnte planméRig in Betrieb ge-
nommen werden und arbeitet
beziiglich der »organischen
Fracht mit einem Reinigungsgrad
von mehr als 99 Prozent.

Doch die Behérden haben
noch eine Hiirde gesetzt: Sie
mochten sicher wissen, daf® die-
ser hohe Reinigungsgrad der
Abwisser permanent erzielt

Saubere Sache: Henkel
Magyarorszag hat im Werk
Korosladany eine eigene
Abwasserreinigungsanlage
in Betrieb genommen.

wird. Ein Jahr lang wird deshalb
die Wirksamkeit der Henkel-
Klaranlage durch Analysen ver-
folgt und abgesichert. Wihrend
dieser Zeit wird das gereinigte
Abwasser zur Kliranlage von
Kérosladany gebracht. Erst nach
erfolgreicher Probezeit darf
Henkel Magyarorszag seine ge-
reinigten Abwisser direkt in das
Gewiisser einleiten.

Inzwischen gehen die Uber-
legungen am Standort bereits
weiter: Zumindest ein Teil des
sehr sauberen Abwassers soll in
die Produktion zuriickgefiihrt
werden. Wenn dies gelingt,
konnte nicht nur die Umwelt
noch weiter entlastet, sondern
auch eine Einsparung bei der
wichtigen Ressource Wasser er-
zielt werden.

:{M Irland

Henkel Ireland, Cork

Lage: im Industriegebiet
Little Island, 3 Kilometer
von der Stadt Cork entfernt

Mitarbeiter: 122

Produktgruppen: Hilfsmittel
zur Aufbereitung von Erzen,
Waschmittelzusatzstoffe

Hochmotiviert fiir Um-
welt-Verbesserungen

»Responsible Care ist bei Hen-
kel Ireland tief im Bewufitsein

der Mitarbeiter verankert. Der
1996 gleich in zwei Kategorien



verliehene européische Umwelt-
schutzpreis hat nicht nur fiir ei-
nigen Stolz, sondern auch fiir
eine hohe Motivation gesorgt:
Die fiir 1997 gesteckten Ziele
wurden deutlich iibertroffen und
auch eine Reihe neuer Aktivitd-

ten gestartet.

So hat Henkel Ireland ge-
meinsam mit benachbarten
Unternehmen regelmiflige Dis-
kussionskreise ins Leben gerufen
und damit fiir Nachbarn und
Biirger der Umgebung ein Fo-
rum fiir Fragen, Beschwerden
und den Gedankenaustausch
geschaffen. Weiterhin wurde ein
Forderprogramm aufgelegt. Es
unterstiitzt soziale Projekte und
Weiterbildungsmafinahmen, die
von Ortlichen Biirgerinitiativen
und regionalen Verbdnden initi-
iert und durchgefiihrt werden
(siche Seite 12). Werksfiihrungen
von Schiiler- und Studenten-
gruppen wurden intensiviert.

Ein Gefahrenabwehrplan,
der auch Mafinahmen aufSerhalb
der Werksgrenzen umfaflt, wur-
de erarbeitet und in Kraft ge-
setzt. Dem Schutz von Boden
und Grundwasser hat Henkel
Ireland seit 1996 besondere
Aufmerksamkeit gewidmet. Jetzt
sind beispielsweise die Tankléger
mit Auffangwannen ausgestattet;

und ein 800-Kubikmeter-Spei-
cherbecken fiir Loschwasser
wurde errichtet.

Ein markanter Fortschritt ist
im Abfallmanagement zu ver-
zeichnen: Rund 5.000 Tonnen
gefdhrlicher Abfall aus der Pro-
duktion von Hilfsmitteln zur Erz-
aufbereitung — das sind knapp
60 Prozent der bisherigen Ge-
samtmenge — kénnen kiinftig
wiederverwertet statt deponiert
werden. Dazu mufite ein Verfah-
ren zur Entfernung > organischer
Verunreinigungen aus den wift-
rigen Aluminiumsalz-Lésungen
entwickelt werden, die als Pro-
duktionsabfall anfallen. Diese
aufwendige und intensive Ent-
wicklungsarbeit hat sich gelohnt:
Die fritheren Abfille kdnnen
nun als Wertstoff gewinnbrin-
gend an andere Industrie-Unter-
nehmen verkauft werden (siche
Seite 19).

Das 1996 gesteckte Stand-
ortziel, die Reduzierung
aluminiumhaltigen Abfalls,
konnte somit nicht nur quantita-
tiv deutlich iiberschritten, son-
dern auch ein Jahr frither als ge-
plant erreicht werden.

Ein grofies Investitionspro-
jekt wurde gerade abgeschlos-
sen: Im Mirz 1998 ging eine
moderne Dampferzeugung in
Betrieb. Sie ersetzt zwei dltere
Dampfkessel, die wegen zu ho-
her Stickoxid-»Emissionen still-
gelegt werden miissen.

Frithere Produktionsabfalle
verkauft Henkel Ireland jetzt
als Wertstoff: Dazu werden
organische Verunreinigungen
aus walBrigen Aluminiumsalz-
Lésungen entfernt.

Mit der neuen Anlage wird
nach dem Prinzip der »Kraft-
Wiirme-Kopplung gleichzeitig
Strom erzeugt. Er deckt ungeféhr
50 Prozent des Strombedarfs am
Standort ab. Bedingt durch den
hohen Wirkungsgrad der Kraft-
Wirme-Kopplung sind die spe-
zifischen » Schwefeldioxid-,
»Kohlendioxid- und » Stick-
oxid-Emissionen sehr niedrig -
eine wichtige Voraussetzung fiir
das Erreichen der Standortziele
fiir 1998 (siehe Seite 51).

Bei der Erstellung des Ge-
samtkonzepts wurde zudem dar-
auf geachtet, dafb auch energie-
reiche organische Produktions-
riickstinde, die bisher extern
deponiert werden mufiten, als
Zusatzbrennstoff mit verbrannt
werden konnen. Dadurch wird
zum einen der Verbrauch des
fossilen Energietriigers Erdol re-
duziert und zum anderen die
ortliche Deponie entlastet.

Insgesamt zeigt dieses Inve-
stitionsprojekt, dafl Umwelt-
schutz und Wirtschaftlichkeit
kein Widerspruch sein miissen.

EUROPA

“Ealien

Henkel, Ferentino

Lage: 70 Kilometer studost-
lich von Rom

Mitarbeiter: 260
Produktgruppen: Waschmittel

Packmittel-Mengen
deutlich verringert

Das Waschmittelwerk Ferentino
hatte sich zum Ziel gesetzt, die
Packmittel-Mengen pro Tonne
Waschmittel innerhalb von 2
Jahren um 10 Prozent zu reduzie-
ren. Das Ergebnis Ende 1997
kann sich sehen lassen: Die Ein-
sparungen betrugen fast 17 Pro-
zent.

Bereits im Visier haben Fih-
rungsmannschaft und Mitarbei-
ter das neue Standortziel fiir
1998. Jetzt geht es um die Sen-
kung des Wasserbedarfs. Im
Vergleich zum Jahr 1996 sollen
bis 1999 rund 30 Prozent weni-
ger Wasser verbraucht werden.
Nach der Bestandsaufnahme in

Packmittel-Mengen
Henkel, Ferentino
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60 68,2
56,8
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den einzelnen Betriebsteilen
konzentrieren sich die eingelei-
teten Mafinahmen auf:

e die Riickgewinnung von
Dampfkondensat (damit ist
auch eine Energieeinsparung
verbunden),

@ die Optimierung der Spiil-
und Reinigungsvorgénge in der
Produktion sowie auf

@ die Einsparung von Trink-
wasser in den Verwaltungs- und
Sozialgebduden.

Auch das Sicherheitssystem
wurde 1997 verbessert: Die au-
tomatischen FeuerlGschanlagen
in den Betrieben sind nun voll-
stdndig frei vom ozonschidigen-
den Ldschmittel »Halon.

Henkel, Fino Mornasco

Lage: slidlich von Como in
Norditalien

Mitarbeiter: 100

Produktgruppen: Produkte
fur die Leder-, Waschmittel-
und Kosmetik-Industrie

Gefahrenabwehrplan in
Kraft gesetzt

Mafnahmen zur Gefahrenab-
wehr und zur Vorbeugung von
Umweltschdden standen 1997
im Mittelpunkt der Aktivitdten
des Standorts Fino Mornasco zu
Umweltschutz und Sicherheit.
Zentraler Arbeitsschwerpunkt
war die Erstellung eines Gefah-
renabwehrplans. Er beriicksich-
tigt auch solche Ereignisse, deren
Auswirkungen iiber den Werks-
zaun hinaus reichen.
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Schutz und Information der
Nachbarn sowie die Benachrich-
tigung und Zusammenarbeit mit
den Behorden und den 6ffent-
lichen Einsatzkréften sind genau
geregelt. Der Plan wurde von
den Aufsichtsbehdrden gepriift
und in Kraft gesetzt.

Eine begleitende Mafinahme
ist die Installation einer meteo-
rologischen Station auf dem
Henkel-Werksgeldnde. Aus den
Daten von Windrichtung und
-geschwindigkeit lassen sich im
Fall einer Betriebsstérung wich-
tige Vorhersagen beziiglich
der Ausbreitung von freigesetz-
ten Stoffen machen.

Damit gefdhrliche Situatio-
nen mdglichst gar nicht erst ent-
stehen, wurden 1997 weitere
Sprinkler-Loschanlagen instal-
liert. Damit sind jetzt in Fino
Mornasco alle Produktionsan-
lagen und Lagerhallen komplett
mit automatischen Léschvor-
richtungen ausgestattet.

Der Reinigungsleistung der
1995 in Betrieb genommenen
Klidranlage wurde besondere
Aufmerksamkeit gewidmet: Die
Wirksamkeit der biologischen
Stufe konnte durch eine opti-
mierte Betriebsweise nochmals
deutlich verbessert werden.

Mehr als 90 Prozent der
»organischen Fracht werden
nun abgebaut, ehe das Abwasser
in das kommunale Kanalnetz
eingeleitet wird. Damit ist es mdg-
lich, weitgehend auf die che-
mische Reinigung zu verzichten.
Sie wird als vor- oder nachge-
schaltete ,Notfallstufe” nur noch
bei hohen Abwasserbelastungen

Henkel, Lomazzo

Klarschlamm-Mengen 1997
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betrieben. Dadurch werden Ab-
fallmengen und Betriebskosten
minimiert, ohne die Betriebs-
sicherheit zu beeintrichtigen.
Auch einer moglichen Ver-
unreinigung des Bodens oder
gar des Grundwassers auf dem
Werksgeldnde ist weiter vorge-
beugt worden: Jetzt sind alle
frither gepflasterten Freiflichen,
auf denen mit Chemikalien um-
gegangen wird, mit einer wider-
standsfdhigen und undurch-
lassigen Beschichtung versehen.

Henkel, Lomazzo

Lage: slidlich von Como in
Norditalien

Mitarbeiter: 200

Produktgruppen:
Flassigwaschmittel

Abwasser in Lomazzo
wird besser gereinigt

1997 berichtete das Henkel-
Werk Lomazzo iiber den Ab-
schlufb eines Untersuchungspro-
gramms, das die Belastung des
Abwassers mit »organischen
Stoffen gemessen und deren
betrieblichen Quellen ermittelt

hat. Das Ergebnis deckte starke
zeitliche Schwankungen der
Frachten in der biologischen
Reinigungsstufe der Kldranlage
auf. Dies war die Voraussetzung,
um Verbesserungen einzuleiten.
Nicht nur technische Verdn-
derungen sorgten fiir den Er-
folg, sondern auch organisa-
torische Mafinahmen wie die
Reduzierung der Spiilvorgéinge
durch eine ausgekliigelte Pro-
duktionsplanung.

Der Standort Lomazzo hat
nun die Abwasserreinigung
zufriedenstellend geldst: Rund 98
Prozent der organischen Fracht
werden biologisch abgebaut,
»Tenside sogar fast vollstindig.

Damit diese gute Leistung
auch permanent tiberpriift und
sichergestellt werden kann,
wurde ein automatisches Analy-
sengerét installiert. Es mif3t kon-
tinuierlich, rund um die Uhr, die
organische Fracht im Abwasser.

Die gute Leistung soll die
biologische Kldranlage bringen,
ohne daf dabei zuviel Schlamm
als Abfall anfillt. Auch in die-
sem Punkt konnte durch weitere
Optimierung der Betriebsweise
eine markante Verbesserung er-
zielt werden: Im zweiten Halb-
jahr 1997 hat sich die Klér-




schlamm-Menge bei etwa 20 Pro-
zent des urspriinglichen Werts
eingependelt. Je nach Produk-
tionsprogramm in einem Monat
veriindert sich auch die Klar-
schlamm-Menge. Die Schwan-
kungen in den Monaten August
bis Dezember kommen auch da-
durch zustande, daf nicht die
aktuell in der Kléranlage anfal-
lenden, sondern die der Entsor-
gung zugefiihrten Mengen erfafit
werden.

Die Verbesserungen bei der
biologischen Abwasserbehand-
lung haben einen angenehmen
Nebeneffekt: Auf die vorgeschal-
tete chemische Abwasserreini-
gungsstufe kann im Normalfall
verzichtet werden. Dies bedeutet
nicht nur den Wegfall des bis-
lang dort entstandenen Abfalls,
sondern auch der gesamten
durch diese Anlage verursachten
Betriebskosten.

Neben all dem hat das Werk
Lomazzo sein 1996 gesetztes sehr
ehrgeiziges Ziel nicht aus den
Augen verloren: ndmlich bis En-
de 1998 die Hilfte des Wasser-
verbrauchs einzusparen. Dazu
wurde im November 1997 ein
geschlossenes Kiihlkreislauf-
system fertiggestellt, das den
Wasserbedarf des Werks senkt.

Vier neue Abluftreinigungs-
anlagen wurden 1997 im Pro-
duktions- und Verpackungs-
bereich installiert. Sie sorgen
dafiir, daf} die »Emissionen des
Standorts in die Atmosphére
nochmals vermindert wurden —
zum Wohl der Nachbarn und
der Umwelt.

miederlande

Henkel-Ecolab, Nieuwegein

Lage: in der Provinz Utrecht

Mitarbeiter: 110

Produktgruppen: Wasch-
und Reinigungsmittel fiir die
institutionelle Hygiene

Umweltmanagement-
system zertifiziert

Herausragendes Umwelt-Ereig-
nis war 1997 die erfolgreiche
Zertifizierung des Umweltma-
nagementsystems des Standorts
Nieuwegein gemift dem welt-
weit giiltigen Standard »ISO
14001, Im August 1997 fithrten
die externen, unabhéngigen
Gutachter von N.V. KEMA das
Abnahme-» Audit durch und
stellten nach der erfolgreichen
Uberpriifung das Zertifikat aus.
Das hohe Engagement der Mit-
arbeiter und der Fithrungsmann-
schaft bei der Vorbereitung des
Audits hat wesentlich zu diesem
Erfolg beigetragen.

Da Henkel-Ecolab das erste
Unternehmen mit einem zer-
tifizierten Umweltmanagement-
system in Nieuwegein ist, war
das 6ffentliche Interesse sehr
hoch. Zur Ubergabe der Urkun-
de durch die Reprédsentantin der
Stadtverwaltung waren daher
nicht nur die Mitarbeiter, son-
dern auch Biirger und Nachbarn
erschienen.

Als nichstes Umweltziel plant
Henkel-Ecolab, in der Nieuwe-
geiner Waschmittelproduktion
Ressourcen und Energie einzu-

sparen. Dazu wird das Spriih-
trocknungs- durch das Granula-
tionsverfahren schrittweise er-
setzt. Die erwarteten Vorteile
sind betriichtlich: Bezogen auf
die produzierte Waschmittel-
menge sollen jeweils 80 Prozent
weniger Wasser und Erdgas ver-
braucht werden. Im gleichen
Maf verringern sich dabei die
»Emissionen des Treibhausgases
»Kohlendioxid und der » Stick-
oxide, die fiir den sauren Regen
verantwortlich sind.

B Polen

Henkel Polska, Racibérz
(Ratibor)

Lage: im Stiden Polens an
der Oder

Mitarbeiter: 270

Produktgruppen: Wasch-
pulver, Seifen, Sulfonsauren

Gas ersetzt Kohle
als Brennstoff

Im Mittelpunkt der umwelt-
relevanten Verbesserungen am
Standort Racibérz (Ratibor)
stand 1997 der schrittweise Er-
satz des Brennstoffs Kohle durch
Gas im Kraftwerk. Dies sollte
eine Senkung der Staub- und

» Schwefeldioxid- »Emissionen
um jeweils 10 Prozent sowie des
Ausstofies von Ruf um 35 Pro-
zent bewirken. Dieses Ziel
konnte nicht verwirklicht wer-
den: Ursache war die um rund
70 Prozent angewachsene Pro-
duktionsmenge.

EUROPA

Verringerung der Emissionen:
Im Kraftwerk der Henkel
Polska in Raciborz (Ratibor)
wurde schrittweise Kohle
durch Gas ersetzt.

Beriicksichtigt man diese fiir
den Standort erfreuliche Ent-
wicklung und betrachtet die
Emissionen je Tonne hergestell-
tes Produkt, so ergibt sich eine
Reduktion der Emissionen in
die Luft um jeweils 30 bis 40
Prozent. Unabhingig vom Kraft-
werk hat iibrigens auch ein
neuer, mit Erdgas betriebener
HeiBluftgenerator in der Wasch-
mittelproduktion zu den verbes-
serten Emissionen beigetragen.

Die beachtlichen Erfolge bei
der Senkung der Emissionen
stellen die Werksleitung in Ra-
cibérz nicht zufrieden: 1998 sol-
len weitere Verbesserungen bei
Staub und Schwefeldioxid ver-
wirklicht werden (siehe Seite 51).
Durch die geplanten Mafinah-
men werden die »Kohlenmon-
oxid- und »Kohlendioxid-Emis-
sionen ebenfalls verringert.

A RuRland

Henkel Era Tosno, Tosnho

Lage: im Industriegebiet von
Tosno bei Sankt Petersburg

Mitarbeiter: 930

Produktgruppen: Wasch-
mittel, Klebstoffe

Fortschritte beim Ar-
beits- und Umweltschutz

Fine Vielzahl von Einzelmaft-
nahmen fiithrte zu deutlichen
Fortschritten beim Arbeits- und
Umweltschutz am Henkel-
Standort in Tosno. Dazu gehér-
ten die Verbesserung der Luft-
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Okologisches Forschungs-
projekt: Henkel Zlatorog in
Maribor hilft bei der Siche-
rung des Lebensraums des
Grottenolms.

qualitidt an den Arbeitspldtzen
durch die Installation von Ab-
saugvorrichtungen in der Wasch-
mittelfabrik und in der Kleb-
stoffproduktion sowie die Mon-
tage von Schutzeinrichtungen an
den mechanisch bewegten Teilen
der Maschinen.

Fine neue Wanne im Lager
fiir fliissige Rohstoffe, neuinstal-
lierte Staubfilter in der Wasch-
mittelproduktion und der opti-
mierte Betrieb der Kldranlage
verbessern die Umweltsituation.

Begleitet wurden die tech-
nischen Mafnahmen durch eine
intensive Weiterbildung und
Sensibilisierung der Belegschaft
im Hinblick auf Umweltschutz
und Sicherheit.

Slowenien

Henkel Zlatorog, Maribor

Lage: im Industriegebiet von
Maribor

Mitarbeiter: 500

Produktgruppen: Kosmetik-
produkte und Waschmittel

Gemeinschaftsprojekte
zum Umweltschutz

Die Sensibilisierung und Weiter-
bildung der Mitarbeiter war

ein zentrales Thema am Henkel-
Standort Maribor in Slowenien.
1997 nahmen rund 450 Be-
schiftigte an Sicherheits- und
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Brandschutz-Unterweisungen
teil. Einzelne Mitarbeiter, zum
Beispiel von der Werkfeuerwehr,
erhielten spezielle Schulungen.
Das Unternehmen ist inzwi-
schen auch Mitglied in der Ar-
beitsgruppe »Responsible Care
der slowenischen chemischen
Industrie und beteiligt sich bei-
spielsweise aktiv am japanisch-
slowenischen Projekt zur Ver-
besserung der Wasserqualitét
des Flusses Drau. Dieses Projekt
sieht eine bessere Reinigung der
Industrie- Abwisser in Maribor
vor. Die Projekt-Richtlinien
wurden bei der Planung der
neuen Abwasserbehandlungsan-
lage des Werks — sie wird 1998
gebaut — bereits beriicksichtigt.
Unterstiitzt wird auch ein
Skologisches Forschungsprojekt
nationaler Bedeutung, das der
Sicherung des Lebensraums des
Grottenolms dienen wird. Die-
ses molchartige, hoch spezia-
lisierte Wirbeltier lebt in den
unterirdischen Grotten und
FluBldufen des slowenischen
Karstgebirges und ist in seinem
Bestand bedroht (siehe Seite 13).

LW Tiirkei

Tirk Henkel, Cayirova

Lage: nahe der Stadt
Gebze in der Provinz Kocaeli
(im GroBraum Istanbul)

Mitarbeiter: 420

Produktgruppen: orga-
nische Spezialchemikalien,
Leder- und Textilhilfsmittel,
Industrieklebstoffe, Kleb-
stoffe und Bauhilfsmittel fur
den gewerblichen und priva-
ten Bereich

Abwassermenge friiher
als geplant reduziert

Die Arbeiten zur Verbesserung
des Umweltschutzes im Werk
Cayirova konzentrierten sich
1997 auf das Standortziel einer
deutlichen Reduzierung der Ab-
wassermengen. Das dazu ge-
griindete Oko-Team, dem Mit-
arbeiter der verschiedenen

Organisationseinheiten des
Unternehmens angehdren, ar-
beitete so erfolgreich, daf im
Sommer 1997 bereits 40 Pro-
zent weniger Abwasser der
firmeneigenen Kldranlage zu-
gefithrt wurden. Das Standort-
ziel war damit 9 Monate frither
als geplant erreicht.

Der Erfolg ist das Ergebnis
aus einer Reihe von Einzelmafl-
nahmen, die an den unter-
schiedlichsten Stellen im Werk
ansetzten. So konnte beispiels-
weise der Wasserverbrauch in
den Verwaltungs- und Sozial-
gebduden um 60 Prozent gesenkt
werden. Wesentlich dazu bei-
getragen hat das Bewuftsein bei
den Mitarbeitern, in allen Be-
reichen sparsam mit Wasser
umzugehen.

Die Wasserverbriuche der
einzelnen Betriebsteile werden
mit Wasserzdhlern erfafit und
im zentralen Computer gespei-

Abwassermengen
Tirk Henkel, Cayirova
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Losemittel sicher gelagert:
LePage im kanadischen
Brampton hat ein neues
oberirdisches Tanklager in
Betrieb genommen.

chert. Dort sind die Informa-
tionen fiir alle Mitarbeiter zu-
ginglich. Auch die jeweiligen
Zufluffmengen zur Kldranlage
werden angezeigt, so dafs sich
die Mitarbeiter iiber den tages-
aktuellen Stand informieren
kénnen.

Durch betriebsinterne Mafi-
nahmen wird fiir 1998 eine
circa 30 Prozent niedrigere »or-
ganische Fracht im Abwasser
erwartet. Das wird zu einer Re-
duktion des Kldrschlamms in
etwa gleicher Hohe fithren. Das
Erreichen des Standortziels von
mehr als 50 Prozent erweist sich
jedoch als schwierig, da die an-
gedachten technischen Mafinah-
men in der Kldranlage in Vor-
versuchen nicht die erwarteten
Ergebnisse zeigten. Die Situation
mufd neu bewertet, alternative
Techniken miissen ermittelt und
getestet werden.

Um Kunden, Nachbarn und
der breiten Offentlichkeit die
Leistungsfihigkeit des Umwelt-
managementsystems deutlich
zu machen, plant das Werk Cay-
irova bis Ende 1998 die Zertifi-
zierung gemifs der weltweit
giiltigen Norm »ISO 14001.

Turk Henkel, Izmir

Lage: im Stadtgebiet der
Hafenstadt lzmir in West-
Anatolien

Mitarbeiter: 400

Produktgruppen: flissige
und pulverférmige Wasch-
mittel, Nahrungsmittelfette

Abwasserkataster und
Mitarbeiter-Schulungen

Das Jahr 1997 war im Werk
Izmir der Tiirk Henkel geprigt
von sehr detaillierten Abwasser-
Untersuchungen. Fiir jede Pro-
duktgruppe wurden die spezifi-
schen Abwassermengen sowie
die darin enthaltenen Stoffe
gemessen und die Ergebnisse in
einem Abwasserkataster doku-
mentiert. Mit dessen Hilfe wur-
den dann Verbesserungsmaf’-
nahmen entwickelt.

Die ersten dieser Mafinah-
men sind bereits umgesetzt. So
konnte in der Produktion fiir
Nahrungsmittelfette die »orga-
nische Belastung des Abwassers
um 25 Prozent gesenkt werden.
Bis Ende 1998 ist eine Redukti-
on der organischen Abwasser-
fracht des gesamten Standorts
um circa 25 Prozent vorgesehen.

Der Einsatz von Gas als
Energietréiger in der Waschmit-
telproduktion soll bis Ende 1998
die » Stickoxid- » Emissionen um
12 Prozent senken. Auch eine
Verringerung des Wasserbedarfs

und der Abwassermenge sind
ins Auge gefafit.

Um die Arbeitsbedingungen
in den Ldgern zu verbessern,
wurden die mit Dieselmotoren
ausgestatteten Gabelstapler
durch gas- oder elektrisch ge-
triebene ersetzt.

Im Rahmen eines Gesamt-
konzepts werden alle Mitarbeiter
zu den Themenfeldern Umwelt-
schutz und Sicherheit geschult.
Dazu zihlen deutlich sichtbare
Sicherheitshinweise iberall in
den Betrieben, die Schulung der
Mitarbeiter direkt an ihren
Arbeitsplitzen sowie die Erlaute-
rung der Gesundheits- und Un-
fallgefahren im Arbeitsumfeld
der einzelnen Mitarbeiter.

#p]\\| Kanada

Henkel Canada/LePage,
Brampton

Lage: in der Provinz Ontario

Mitarbeiter: 225

Produktgruppen: Do-it-your-
self-Klebstoffe, Dichtungs-
massen, Klebstoffe fir Bliro
und Haushalt, Korrekturpro-
dukte

Sicherer Umgang mit
Lésemitteln

Henkel Canada/LePage in
Brampton stellt nicht nur
wasserbasierte, sondern in ge-

EUROPA, NORDAMERIKA

wissem Umfang auch »>16se-
mittelhaltige Klebstoffe her. Bis-
lang wurden die dafiir erforder-
lichen Lésemittel in unterir-
dischen Tanks gelagert. 1996
wurde ein neues, oberirdisches
Tanklager errichtet und in
Betrieb genommen.

Die Vorteile fiir die Umwelt
liegen auf der Hand: Eventuelle
Leckagen der Behilter sind
leicht zu erkennen. Sollte wider
Erwarten einer der gelagerten
Rohstoffe auslaufen, wird er in
der abgedichteten Wanne
zuriickgehalten, in der das Tank-
lager steht.

Auch die technische Ausle-
gung und Betriebsweise der
Tanks wurde entscheidend ver-
bessert. Die mit der Technik des
fritheren Tanklagers verbunde-
nen Lgsemittel- »Emissionen in
die Atmosphére sind unter an-
derem durch den Einsatz von
sogenannten druckbeaufschlag-
ten Tanks vollstindig entfallen.

Ein weiteres Projekt zur
Verminderung von Lsemittel-
Emissionen hat bereits begon-
nen: In einem Kiihler werden
die Lsemittelddmpfe einer Pro-
duktionslinie kondensiert und
die zuriickgewonnene Lose-
mittel-Mischung in Tanks gela-
gert. Anschliefend werden die
Losemittel wieder in den Pro-
duktionsprozefs eingeschleust.

Henkel Umweltbericht 1998 39



NORDAMERIKA

Henkel Canada, Toronto

Lage: Etobicoke bei Toronto
Mitarbeiter: 80

Produktgruppen: Fettsduren
und Fettsdureester fir die
Kosmetik- und Lebensmittel-
industrie

~Splirnasen” gegen
Geruchsbelastigungen

Verantwortungsvolles Handeln,
eine Produktion, die die Nach-
barschaft mdglichst wenig beein-
trichtigt, sowie ein enger Kon-
takt mit den Anwohnern und
der Kommune - das sind wich-
tige Ziele fiir die Verantwort-
lichen des Henkel-Standorts in
Etobicoke nahe Toronto.

1997 waren Henkel-Mitar-
beiter in der Umgebung des
Werks systematisch Geruchsbe-
lastigungen auf der Spur. Seit
1995 nédmlich werden verschie-
dene technische Verbesserungen
zur Verminderung von Geruchs-
»LEmissionen vorgenommen.
Den Erfolg dieser Mafinahmen
wollen die ,Spiirnasen” bei ihren
Kontrollgdngen tiberpriifen.

Ein besonderes Ziel in Eto-
bicoke war die Anerkennung
des Standorts im Rahmen des
»Responsible Care-Programms
des kanadischen Chemiever-
bands Canadian Chemical Pro-
ducers Association (CCPA). Bei
der Begehung der Produktions-
stiitte sowie bei der Uberpriifung
der Prozesse und Verfahren
durch ein externes, unabhingi-
ges Verifizierungs-Team - zu-
sammengesetzt aus Vertretern

40 Henkel Umweltbericht 1998

des CCPA, der Industrie, der Be-
horden und der Offentlichkeit —
zeigte sich, daf} die Anforderun-
gen weitestgehend erfiillt sind.
Diese Anforderungen gehen
zum Teil deutlich iber die gel-
tenden Gesetze hinaus.

Das Team attestierte dem
Standort eine moderne Produk-
tionsanlage mit » Monitoring-
und Kontrollsystemen nach dem
Stand der Technik. Henkel
Canada bestand das Verifizie-
rungsverfahren im Dezember
1997.

By usa

Henkel Corporation,
Charlotte

Lage: im Bundesstaat North
Carolina

Mitarbeiter: 100

Produktgruppen: organische
Spezialchemikalien, Tenside
flr die Kosmetik-, Textil-,
Lack- und Papierindustrie

Toluol-Emission
soll weiter sinken

Von 1989 bis 1996 hat das
Werk Charlotte der Henkel Cor-
poration die »Emissionen des
»organischen »Lisemittels
»Toluol von 126 Tonnen pro
Jahr auf 17 Tonnen gesenkt.
Das ist ein Riickgang um fast 90
Prozent. Doch das war den
Henkelanern nicht genug: 1996
setzten sie sich zum Ziel, die
Toluol-Emissionen bis zum Jahr
1999 um weitere rund 45 Pro-
zent auf etwa 9 Tonnen pro Jahr
zu senken.

Toluol-Emissionen

Henkel Corporation, Charlotte, North Carolina
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Ziel fir das Jahr 2000: 9 Tonnen

Bei dieser , Feinarbeit” miis-
sen diffizilere Losungswege ge-
sucht und komplexe technische
Verfahren eingesetzt werden. Die
Auswahl der geeigneten Technik
war zeitaufwendiger als erwartet.
So war das Entwicklungsteam in
Charlotte bei der Festlegung des
Zeithorizonts fiir die Toluol-
Minderung zu optimistisch: Es
zeigt sich, daft die Minderung
der Toluol-Emission statt 1999
erst im Jahr 2000 erreicht sein
wird. Die entsprechende Kor-
rektur ist im Umweltprogramm
auf Seite 51 vorgenommen.

Henkel Corporation,
Cincinnati

Lage: im Bundesstaat Ohio;

grofter Produktionsstandort
der Henkel-Gruppe in Nord-

amerika

Mitarbeiter: 600

Produktgruppen: fett-
chemische Grundstoffe und
Spezialchemikalien

Abwasser-Situation und
Gerliche im Fokus

Um eine zehnprozentige Sen-
kung der »organischen Fracht
im Abwasser (gemessen als

»biologischer Sauerstoffbedarf)
bis Ende 1997 als Standortziel
zu erreichen, hat die Henkel
Corporation im Werk Cincinnati
die Abwasser-Situation detail-
liert untersucht und anschlie-
fend einen Mafinahmen-Plan
entwickelt. Nach sehr guten Er-
gebnissen mit einer neuen Tech-
nik Mitte 1997 gab es unerwar-
tete Riickschlige, deren Ursa-
chen noch nicht ermittelt werden
konnten. Um noch mehr In-
formationen zu gewinnen, wur-
de ein automatisches Analysen-
gerit installiert, das rund um
die Uhr die gesamte organische
Fracht im Werksabwasser mifit.
Inzwischen sind so viele neue
Erkenntnisse iiber die Abwasser-
zusammensetzung gewonnen
worden, daf’ die Henkelaner
sicher sind, ihr Ziel im Jahr
1998 zu erreichen.

Weitere gute Fortschritte
macht die Reduzierung der Luft-
»Emissionen beziiglich leicht-
fliichtiger organischer Stoffe. Das
Programm l4uft bis Ende des
Jahres 2000. Markante Teiler-
gebnisse liegen schon jetzt vor,
beispielsweise durch die Ver-
brennung »ameisensdurehaltiger




Abluft. Hier wurde eine Emissi-
onsminderung von 90 Prozent
erreicht. Inzwischen werden
auch rund 50 Tonnen »Metha-
nol pro Jahr aus der Abluft riick-
gewonnern.

Systematisch werden seit vie-
len Jahren die Geruchsprobleme
im Werk Cincinnati angegangen.
Insbesondere sind es Geriiche
aus den fettverarbeitenden Be-
trieben, die in die Nachbarschaft
dringen. Hier konnten entschei-
dende Verbesserungen erreicht
werden.

Im Rahmen des Geruchs-
minderungsprogramms gibt es
seit 1996 eine regelmafige
Kommunikation mit den Nach-
barn. Fest installierte Nachbar-
schaftskreise helfen, die Proble-
me einzugrenzen. Sie erlauben,
Mafnahmen gezielt anzusetzen,
fordern das gegenseitige Ver-
stindnis und verdeutlichen den
Nachbarn die ernsthaften Be-
mithungen des Standorts zur
Lsung von Problemen.

Henkel Corporation,
Hoboken

Lage: im Bundesstaat
New Jersey

Mitarbeiter: 90

Produktgruppen: Chemie-
produkte fir Kosmetika so-
wie fir Wasch- und Reini-
gungsmittel

Kommunale Klaranlage
baut Tensid-Fracht ab

Der Standort Hoboken der
Henkel Corporation hatte sich
1996 zum Ziel gesetzt, die

Belastung des Werksabwassers
mit »>anionischen »>Tensiden bis
Ende 1997 um rund 80 Prozent
zu senken. Diese Verbesserung
schien erforderlich, weil die
kommunale Kldranlage sich zu-
nehmend ihrer Leistungsgrenze
néherte und fiir die Zukunft zu
befiirchten war, daf Tenside
nicht mehr ausreichend gut ab-
gebaut wiirden.

Neben Henkel fithrt auch ein
grofBeres benachbartes Unter-
nehmen seine Abwisser der
kommunalen Kldranlage zu. Um
die Abwiisser der beiden Betrie-
be langfristig reinigen zu kdn-
nen, hat die Kommune ihre Klar-
anlage ausgebaut.

Die Tensid-Fracht im Henkel-
Abwasser kann nun anstandslos
abgebaut werden, und Maf-
nahmen am Standort sind nicht
mehr erforderlich. Uber die
Abwassergebiihren beteiligt sich
Henkel an den Kosten fiir den
Ausbau der Kldranlage.

Die enge Integration des
Standorts in das kommunale
Geschehen zeigt sich auch an
dem 1997 ins Leben gerufenen
und von Henkel gesponserten
Nachbarschaftskreis. Reprisen-
tanten der lokalen Industrie-
unternehmen, Anwohner, Ver-
treter der Kommune sowie der
Polizei und Feuerwehr disku-
tieren in diesem Gremium Pro-
bleme und tauschen Erfahrun-
gen aus.

Henkel Corporation,
Kankakee

Lage: im Bundesstaat Illinois
Mitarbeiter: 400

Produktgruppen: spezielle
Chemikalien fiir Kunststoffe,
Kosmetika, Farben, Kleb-
stoffe sowie fur Wasch- und
Reinigungsmittel, Her-
stellung von Vitamin E

auf Basis nachwachsender
Rohstoffe

Geruchsbelastigungen
erfolgreich beseitigt

Die Verbesserung der Abwasser-
situation war ein zentrales Ar-
beitsthema im Werk Kankakee
der Henkel Corporation, denn
gleich zwei Standortziele waren
bis Ende 1997 auf diesem Ge-
biet zu erreichen. Das Oko-Team
hat mit seinen Mafinahmen
genau an den richtigen Stellen
angesetzt. So konnte die ange-
strebte 65prozentige Senkung
der »suspendierten Stoffe im
Abwasser bereits Mitte 1997
nicht nur erreicht, sondern weit
iibertroffen werden: Um 90 Pro-
zent ist gegeniiber 1996 der
Feststoffgehalt gesunken. Ausge-
driickt in absoluten Zahlen be-
deutet das einen Riickgang von
mehr als 1,8 Tonnen pro Tag auf
jetzt etwa 200 Kilogramm.

Das brachte dem Standort
Lob und Anerkennung bei den
stidtischen Behorden ein, weil
das gering belastete Henkel-
Abwasser den Betrieb der stadti-
schen Kldranlage einfacher und
sicherer macht. Damit verbun-
den ist auch eine ganz betricht-

NORDAMERIKA

Aus der Abwasserreinigungs-
anlage der Henkel Corpo-
ration in Kankakee kénnen
keine Geriiche mehr ent-
weichen: hier das neue Aus-
gleichsbecken.

liche Senkung der Abwasserge-
bithren.

Auch die Geschiftsfiihrung
der Henkel Corporation wiirdig-
te den Erfolg: Die Arbeitsgruppe
gewann die hdchste Auszeich-
nung der Henkel Corporation
fiir Teamleistungen, den ,Presi-
dent's Award".

Das zweite Abwasserziel des
Standorts, ndmlich die Redu-
zierung der »organischen Fracht
(gemessen als »biologischer
Sauerstoffbedarf), wurde mit 28
statt 25 Prozent ebenfalls iiber-
troffen.

Die Menge an Abwasser
ging um gut 7 Prozent zurfick.
Aufgrund der deutlichen Redu-
zierung der Frachten ist das
Abwasser insgesamt viel saube-
rer geworden. Deshalb werden
nun Uberlegungen angestellt,

25 Prozent des Abwassers fiir
bestimmte Verwendungszwecke
wieder in die Produktion zu-
riickzufiihren. Entsprechend
wiirde sich der Verbrauch an
Frischwasser vermindern.

Die geplante Senkung der
»Emission der als {iberwachungs-
bediirftig eingestuften Stoffe in
die Luft um 80 Prozent lief
sich mit der vorgesehenen Tech-
nik leider nicht realisieren. Hier
miissen vollig neue Uberlegungen
angestellt werden. Dieses Ziel
will der Standort jetzt bis 1999
erreichern.

Geruchsbeschwerden aus
der Nachbarschaft gingen seit
einigen Jahren im Werk ein.
Die Verantwortlichen nahmen
diese Beschwerden sehr ernst.
Die Problematik wurde offen
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und ausfithrlich in dem seit
1995 bestehenden Nachbar-
schaftskreis mit den Anwohnern
diskutiert.

Dieses Gremium wurde stets
iiber Art und Umfang laufender
Untersuchungen der Geruchs-
quellen und iiber die beabsich-
tigten Mafnahmen unterrichtet.
Dies hat die Vertrauensbildung
gefordert.

Bei der Beseitigung der Ge-
ruchsquellen wurde ein externer
Spezialist hinzugezogen. Die
drei identifizierten hauptsich-
lichen Geruchsquellen - die
Abwasserreinigungsanlage und
zwei Produktionsstrdnge —
konnten durch technische Maf3-
nahmen oder verdnderte Be-
triebsweisen ausreichend verbes-
sert werden.

Beim »Methylierungsprozef,
bei dem die Geruchsentwicklung
auf bestimmte Stoffe zuriickzu-
fiihren ist, war die Verbesserung
auch objektiv mefibar: Die ge-
ruchsintensiven Substanzen wur-
den um 90 Prozent verringert.
Die andere der beiden Produkii-
onsanlagen wurde stillgelegt.

Die getroffenen Mafinahmen
hatten offensichtlich Erfolg:
Waihrend 1996 noch mehr als
20 Geruchsbeschwerden ein-
gingen, war es 1997 keine ein-
zige. Eines hat sich jedoch nicht
verdndert: Die regelmifige
Kommunikation in dem weiter
bestehenden Nachbarschafts-
kreis sorgt dafiir, dafl der Stand-
ort im sténdigen Kontakt mit
den Anwohnern bleibt.
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Henkel Corporation,
Lock Haven

Henkel Corporation,
Mauldin

Lage: in Castanea im Bun-
desstaat Pennsylvania

Mitarbeiter: 25

Produktgruppen: Farbstoff-
Zwischenprodukte, Rohstof-
fe fur Kunstharze

Kleiner Standort -
groRe Umweltziele

Fiir 1997 hatte sich der kleine
Standort Lock Haven der
Henkel Corporation grofie Ziele
gesetzt: die Verminderung des
Energieverbrauchs um 30 Pro-
zent sowie die Senkung des
Wasserbedarfs um 8 Prozent.
Beide wurden erreicht.

Der Ehrgeiz der Henkelaner
im Werk Lock Haven ist unge-
brochen: Ausgeltst durch den
»Responsible Care-Gedanken
der kontinuierlichen Verbesse-
rung hat der Standort ein Pro-
gramm zur »Emissionsminde-
rung aufgelegt. Die Emissionen
niedrigsiedender »organischer
> Gsemittel — sie sind die wich-
tigsten Komponenten der Produk-
tionsprozesse in Lock Haven -
sollen drastisch verringert werden.

Mit Hilfe eines externen Be-
raters werden die bestméglichen
Verfahren zur Emissionsminde-
rung ausgesucht sowie Mafinah-
men- und Investitionspldne er-
arbeitet. Zu dem Programm
gehort auch, daft diese Mafinah-
men Nachbarn und Biirgern
ausfithrlich erldutert werden, be-
vor es an die Realisierung geht.

Lage: im Bundesstaat South
Carolina

Mitarbeiter: 90

Produktgruppen: Spezialche-
mikalien, hauptsachlich

fur die Textil-, Papier- und
Kunststoffindustrie, Vorpro-
dukte flir Farbstoffe

Umweltverbesserung bei
gestiegener Produktion

Eine Senkung des Gesamt-
Wasserbedarfs um 8 Prozent im
Jahr 1997 hatte sich das Werk
Mauldin der Henkel Corpora-
tion vorgenommen. Womit die
Henkelaner nicht gerechnet
hatten: Die Produktion boomte.
Gegeniiber 1996 lag der Men-
genzuwachs bei 17 Prozent.
Uber eine Zunahme der Produk-
tionsauftrige kann sich der
Standort nur freuen. Beim ge-
nauen Hinsehen kann er aber
auch mit dem Wasserverbrauch
zufrieden sein: Dieser ging zwar
nur geringfiigig zurtick, bezo-
gen auf eine Tonne hergestelltes
Produkt sank er jedoch um rund
18 Prozent. Das Ziel, so wie es
urspriinglich formuliert war,

“wurde zwar nicht erreicht, beziig-

lich des sogenannten spezifischen
Wasserverbrauchs pro Tonne Pro-
dukt jedoch weit iiberschritten.
Ahnliche Auswirkungen hat-
ten die hohen Produktionsmen-
gen beim Ziel Abfallverringe-
rung. Statt weniger fielen rund
10 Prozent mehr Abfall an.
Dazu trug die einmalige Entsor-
gung von Produkten mit iiber-

schrittenem Verfallsdatum eben-
so bei wie die erfolgreiche Um-
stellung eines Herstellverfahrens
auf einen Prozeft mit niedrigeren
Luft-»Emissionen.

Dabei entstehen allerdings
Reststoffe, die mehr Wasser
enthalten und gewichtsmifig die
Abfallmenge in die Hohe trei-
ben. Trotzdem hat sich die Ab-
fallmenge pro hergestellte Ton-
ne Produkt verringert.

m Argentinien

Henkel Argentina,
Avellaneda

Lage: in einem Industriege-
biet nahe Buenos Aires

Mitarbeiter: 200

Produktgruppen: Spezial-
chemikalien fir die Kosme-
tik-, Textil-, Kunststoff- und
Farbenindustrie, Produkte
zur Metalloberflachenbe-
handlung

Trotz Schwierigkeiten
BSB-Fracht gesenkt

1997 sollte im Werk Avellaneda
der Henkel Argentina eine bio-
logische Abwasserreinigungs-
anlage in Betrieb genommen
werden. Mit der geplanten In-
betriebnahme hatte der Standort
das Ziel verkniipft, den »biologi-
schen Sauverstoffbedarf (BSB)
des Werksabwassers um 90
Prozent bis zur Jahresmitte zu
senken.



Dies bedeutet eine entspre-
chende Verminderung der Fracht
an abbaubaren > organischen
Stoffen.

Aufgrund des Ausfalls einer
technischen Komponente verzo-
gerte sich die Inbetriebnahme der
biologischen Klérstufe bis Sep-
tember 1997. Aber bereits im
Oktober konnte der biologische
Sauerstoffbedarf um rund 70
Prozent verringert werden. Und
bis zum Jahresende wurde das
Ziel von 90 Prozent sogar ge-
ringfiigig iiberschritten.

An der Stabilisierung der
biologischen Klérstufe wurde in-
tensiv gearbeitet, damit das gute
Ergebnis gehalten und der be-
hordliche Grenzwert sicher ein-
gehalten werden kénnen.

mrasilien

Henkel Indistrias Quimicas,
Jacarei

Lage: zwischen Sao Paulo
und Rio de Janeiro nahe
des Flusses Paraiba

Mitarbeiter: 440

Produktgruppen: organische
Spezialchemikalien, Klebstoffe

Vielfaltige Aktivitaten zu
Responsible Care

Der sparsame Umgang mit der
Ressource Wasser ist eines der
Ziele zu einem nachhaltigen
Wirtschaften (siehe Seite 10) und
ein wichtiges Standortziel in
Jacarei. Die Mitarbeiter werden
regelmiBig in diesem Sinn
sensibilisiert und weitergebildet.

Wasserverbrauch und
Produktionsmengen
Henkel Industrias Quimicas, Jacarei
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W Produktionsmengen in Tausend Tonnen

Betriebsanweisungen, insbeson-
dere fiir Reinigungsprozesse,
werden kontinuierlich im Hin-
blick auf geringeren Wasser-
verbrauch optimiert. Weitere
Einsparungen werden durch eine
geschickte Produktionsplanung
erreicht, zum Beispiel durch

die aufeinanderfolgende Her-
stellung von Produkten aus der-
selben ,Produktfamilie”.

Trotz der gestiegenen Produk-
tionsmengen konnte deshalb
innerhalb von drei Jahren der
Wasserverbrauch stark vermin-
dert werden. 1997 wurde pro
Tonne hergestelltes Produlkt
nur etwa die Hilfte der Wasser-
menge bendtigt, die noch 1994
erforderlich war.

Neben dem Frischwasser-
verbrauch wurde auch die Ab-
wassersituation am Standort ins
Visier genommen. Es bereitete
Schwierigkeiten, den »BSB-
Gehalt des Abwassers, wie be-
absichtigt, um 30 Prozent zu
vermindern. Das vorgesehene
technische Konzept erwies sich
als nicht ausreichend wirkungs-
voll. Deshalb mufiten andere
Lésungswege konzipiert und ge-
testet werden — auch aufgrund
der Steigerung der Produktions-
menge um rund 50 Prozent. Um-

gerechnet auf je eine Tonne Pro-
dukt gingen der BSB-Gehalt des
Abwassers um knapp 10 Prozent
zuriick und der »CSB-Gehalt
sogar um 28 Prozent.

Das Untersuchungspro-
gramm zur Charakterisierung des
Abwassers in Jacarei ist fort-
geschritten und wird 1998 abge-
schlossen werden. Die Mefier-
gebnisse dienen zur Erstellung
eines Mafinahmen-Plans
zur Verbesserung der Abwasser-
qualitat.

Das neuentwickelte EDV-ge-
stiitzte Abfallmanagementsystem
wurde anldflich des nationalen
»Responsible Care-Workshops
in Brasilien der Fachoffentlichkeit
vorgestellt (siehe Seite 9). Das
rege Interesse der Kunden an der
Software und den Details des Sy-
stems zeigt, dafs dieses Konzept
viele Nachahmer finden wird.

Das intensive Engagement
des Standorts sowohl im Rah-
men des Responsible Care-
Programms des brasilianischen
Chemieverbands als auch bei der
Implementierung des Respon-
sible Care-Managementsystems
der Henkel-Gruppe hat das Ver-
antwortungsbewufitsein gegen-
iiber Umwelt und Nachbarschaft
entscheidend gestérkt.

SUDAMERIKA

Ein Beispiel dafiir ist das
kostenintensive Programm zur
Untersuchung des Grundwas-
sers: Am Standort Jacarei wird
seit 1958 produziert. Produk-
tionen, die vor Jahrzehnten be-
trieben wurden, sind nicht
liickenlos dokumentiert. Eine
Belastung des Erdreichs mit
Chemikalien an einigen Stellen
des Werksgeldndes ist daher
nicht mit Sicherheit auszuschlie-
fen. Deshalb wurden 12 Mef3-
stellen zur Uberpriifung der
Grundwasserqualitit auf dem
Werksgelinde eingerichtet. Bis
Ende 1999 wird regelmifig die
Qualitit des Grundwassers
analysiert um sicherzustellen, dafl
keine »Kontamination besteht.

DieFithrungscrew und die Mit-
arbeiter in Jacarei konzentrieren
sich 1998 auch auf die Zertifizie-
rung des Umweltmanagement-
systems gemdf dem internationa-
len Standard »ISO 14001

[T Chile

Henkel Chile, Santiago

Lage: in einem Industrie-
gebiet im Norden von San-
tiago

Mitarbeiter: 250
Produktgruppen: Klebstoffe

Keine kostspielige
Umsiedlungsaktion

Daf sich langjihrige Bemiihun-
gen um Umweltschutz und Si-
cherheit im wahrsten Sinn des
Wortes auszahlen — dafiir ist der
Standort der Henkel Chile in
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SUDAMERIKA,
AUSTRALIEN, ASIEN

Umweltvertragliche Produk-
tion darf am alten Standort
bleiben: Henkel Chile muf®
nicht in einen AuRenbezirk
von Santiago umziehen.

Santiago ein Beispiel. Die Pro-
duktionsstédtte mufte ndmlich
nicht in einer kostspieligen Um-
siedlungsaktion in den Aufen-
bezirk von Santiago verlegt wer-
den, sondern konnte dort blei-
ben, wo sie immer war: inmitten
der chilenischen Hauptstadt.

Das war nicht selbstverstidnd-
lich, denn die Stadtverwaltung
von Santiago will alle im Stadtge-
biet titigen Unternehmen umsie-
deln, die mit ihrer Produktion die
Umwelt und die Sicherheit der
Nachbarschaft zu sehr beein-
trichtigen. Wie fiir alle anderen
Unternehmen im Stadtgebiet von
Santiago galt diese Regelung auch
fiir das Henkel-Werk.

Unter Mithilfe eines unab-
héngigen Beratungsunternehmens
hat Henkel Chile daher in einem
17-Punkte-Programm alle Ak-
tivitdten und Vorkehrungen des
Standortes zu Umweltschutz
und Sicherheit erfafit und doku-
mentiert - angefangen von der
Genehmigungssituation iiber
bestehende Gefahrenabwehr-
pléne bis hin zu den verschiede-
nen Sicherheitsmafinahmen.

Es zeigte sich, daft die Produk-
tion von Henkel Chile in jedem
Fall die behordlichen Auflagen
einhielt und die vorgegebenen
Grenzwerte zu Umweltschutz
und Sicherheit nicht tiberschrit-
ten wurden.

Die unabhéngigen Gutachter
empfahlen lediglich, einen Ge-
fahrenabwehrplan zu erstellen,
der auch die Nachbarschaft mit
einbezieht. Und sie gaben den
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Rat, entlang der Werkstrafien
und auf den Griinflichen des
Standorts Bidume zu pflanzen.
Auch die Auflage der Stadt-
verwaltung, eine Erhéhung der
Produktionskapazitét kiinftig nur
zu akzeptieren, wenn moderne
Prozesse nach dem Stand der
Technik eingesetzt werden, berei-
tet den Henkelanern kein Kopf-
zerbrechen. Denn Henkel Chile
ist wie jeder andere Standort in
den Technologietransfer der
Henkel-Gruppe eingebunden
und hat damit Zugang zu mo-
dernsten technischen Ldsungen.

U Australien

Henkel Australia, Kilsyth

Lage: in einem Industriege-
biet von Melbourne

Mitarbeiter: 60

Produktgruppen: Spezial-
chemikalien zur Behandlung
von Metalloberflachen

Ressourcenschonung bei
gestiegener Produktion

Eine Senkung des Wasserbedarfs
um 20 Prozent hatte sich Henkel
Australia am Standort Kilsyth
fiir 1997 zum Ziel gesetzt. Dabei
waren die Henkelaner von einer
normalen Mengenentwicklung
bei der Produktion ausgegangen.

Dann kam alles ganz anders: Fast
verdoppelt hat sich die Produkti-
onsmenge 1997 im Vergleich
zum Vorjahr. Statt der geplanten
Reduktion stieg dadurch der
Wasserbedarf am Standort um
rund 11 Prozent. Umgerechnet
pro Tonne hergestelltes Produkt
ging der Wasserverbrauch jedoch
um mehr als 40 Prozent zuriick.

Die vergrofierte Produktion
erfordert andere technische Maf-
nahmen fiir eine effiziente Res-
sourcenschonung sowie die Ver-
besserung von Umweltschutz
und Sicherheit als ehemals ge-
plant. Die zustdndigen Arbeits-
teams haben fiir 1998 fiinf Pro-
jektschwerpunkte ins Visier ge-
nommen: Verringerung des
Verbrauchs an Strom, Wasser,
Papier und Paletten sowie weni-
ger Produktionsabfall.

China

Guilin Henkel Detergents
& Cleaning Products, Guilin

Lage: im Siiden Chinas

Mitarbeiter: 500

Produktgruppen: Wasch- und
Reinigungsmittel

Staub-Emissionen
wurden verringert

Hohe Aufmerksamkeit schenkte
Guilin Henkel Detergents &
Cleaning Products 1997 vor
allem der Minderung der Staub-
»Emissionen aus der Befeue-

rung der beiden Dampfkessel.
Dazu wurde zunéchst ein neues
Staubfiltersystem an einem der
beiden Kessel installiert. Wenn
sich dieses System bewihrt, soll
auch der zweite Kessel damit
ausgeriistet werden.

Der kohlebefeuerte Heizkes-
sel des Waschmittelwerks Guilin
wird im Wirbelschichtverfahren
betrieben. In den Staubfiltern
wird die Flugasche der Ver-
brennungsgase mit Wasser aus-
gewaschen.

Das mit der Flugasche bela-
dene Waschwasser der Filter
wird in die werkseigene Reini-
gungsanlage geleitet. Nach Neu-
tralisation und Absetzen der
festen Bestandteile wird das ge-
reinigte Wasser aufs neue den
Filtern zugefiihrt und fiir das
»Abloschen” am Heizkessel wie-
derverwendet. Die in der Reini-
gungsanlage abgeschiedene Asche
wird an andere Firmen zur wei-
teren Verwendung verkauft.

Nicht entsorgt werden muf}
der Waschmittelstaub, der bei
der Herstellung anfillt. Er wird
in Filteranlagen zuriickgehalten,
gesammelt und dem Produk-
tionsprozefl wieder zugefiihrt.

Gereinigt werden auch die
Abwisser der Produktion. Sie
enthalten biologisch leicht ab-



baubare »Tenside und werden
deshalb in der biologischen Stufe
der Abwasserreinigungsanlage
so vollstindig abgebaut, daf die
Einhaltung der behordlichen
Grenzwerte kein Problem ist.

Stoffkreisldufe so weit wie
mdglich zu schliefen, ist das Ziel
bei der Abfallvermeidung. So
wird beispielsweise der »alkali-
sche Schlamm aus der » Wasser-
glas-Produktion — Wasserglas
wird als Rohstoff fiir die Wasch-
mittelherstellung benétigt — nach
einer Aufbereitung weitestgehend
wieder der Produktion zugefiihrt.
Nur sehr geringe Mengen an
alkalischem, besonders iiberwa-
chungsbediirftigem Abfall miis-
sen deshalb entsorgt werden.

Die Sensibilisierung der
Mitarbeiter zu Fragen von Um-
weltschutz und Sicherheit hat der
Standort unter anderem durch
eine pfiffige Aktion gefordert:
Auf dem Firmen-Sportplatz
fanden ein Sicherheitsquiz und
ein Wettbewerb zur Brandbe-
kédmpfung statt. 56 Mitarbeiter
nahmen daran teil; und iiber
200 sahen zu.

Shanghai Henkel Chemicals,
Tao Pu

Lage: in einem Industriege-
biet am Rand von Shanghai

Mitarbeiter: 64

Produktgruppen: Produkte
zur Behandlung von Metall-
oberflachen

Abwassersystem wurde
komplett erneuert

Der Schutz der Umwelt hat
auch an kleinen Standorten der
Henkel-Gruppe hohe Bedeu-
tung, beispielsweise in Tao Pu in
Shanghai. In Absprache mit den
lokalen Behorden wurde das
Abwassersystem dieses Stand-
orts komplett erneuert. Nieder-
schlagswésser und Produktions-
abwiisser werden jetzt in ge-
trennte Systeme eingeleitet. Die
Niederschlagswisser flieffen
direkt in die kommunale Kana-
lisation.

Die Produktionsabwisser
werden zunichst in der werks-
eigenen Abwasserreinigungsan-
lage geklért, bevor sie in die
kommunale Kanalisation und
von dort in den Fluf eingeleitet
werden. Die Ergebnisse: Inner-
halb des Werksgeldndes gibt es
aufgrund der neuen Kanalisation

keine Bodenverunreinigungen
durch Leckagen mehr; und das
Werk belastet aufgrund der vor-
geschalteten eigenen Reinigungs-
stufe das offentliche Kanalnetz
mit geringeren Frachten an Ab-
wasset-Inhaltsstoffen.

Shanghai Henkel Oleo-
chemicals, JinShan

Lage: circa 80 Kilometer
siidwestlich von Shanghai
am Rand eines Industrie-
gebiets

Mitarbeiter: 360

Produktgruppen: ionische

und nichtionische Tenside,
Textilhilfsmittel, chemisch-
technische Produkte

Dampfversorgung neu
organisiert

Das Gemeinschaftsunternehmen
Shanghai Henkel Oleochemicals,
an dem Henkel und zwei chi-
nesische Partner beteiligt sind,
wurde Ende 1994 gegriindet.
Seitdem sind die Verbesserung
von Umweltschutz und Sicher-
heit, insbesondere die Sensibi-

ASIEN

Bessere Luft in Guilin: Das
Waschmittelwerk verringerte
seine Staub-Emissionen.

lisierung und Schulung der Mit-
arbeiter zu diesen Themen, ein
Arbeitsschwerpunkt fiir die Fiih-
rungsmannschaft am Standort.
Dies wird auch durch Aktionen
gefordert: Ein Brandschutztag
wurde beispielsweise gemeinsam
mit den kommunalen Behorden
und der stddtischen Feuerwehr
veranstaltet. Dabei gab es auch
einen Wettkampf fiir Losch-
iibungen.

Erhebliche Einsparungen an
Energie sind durch die v&llig
neue Organisation der Dampf-
versorgung des Standorts mog-
lich. Die mit Kohle betriebene
eigene Dampferzeugung wurde
stillgelegt. Sie war nicht nur
iiberdimensioniert, sondern ar-
beitete auch mit einem sehr ge-
ringen Wirkungsgrad. Es gibt
jetzt keine Uberproduktion
an Dampf mehr; denn nur die
tatséchlich bendtigte Menge
wird aus der zentralen Dampf-
erzeugung eines Joint Venture-
Partners bezogen. Dadurch sin-
ken die » Schwefeldioxid- und
» Stickoxid- > Emissionen. Da
der bezogene Dampf preiswerter
ist als der eigenerzeugte, hat das
Unternehmen auch noch einen
tkonomischen Vorteil.

In der Summe bringen auch
scheinbar nur kleine Verbesse-
rungen ein grofies Plus fiir die
Umwelt. Beispielhaft genannt sei
hier der Austausch einer deut-
lich iiberdimensionierten Pumpe
zur Aufrechterhaltung des Was-
serkreislaufs. Der fiir die Tech-
nik Verantwortliche beschreibt
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Abfallvermeidung im Fokus:
In der Zeolith-Fabrik in
Karaikal wurden erhebliche
Verbesserungen erzielt.

dies bildhaft so: Hier war ein
viel zu grofes Pferd vor einen
kleinen Wagen gespannt. Die
neu installierte und in der Lei-
stung angepafite Pumpe spart
téglich fast 2.000 Kilowattstun-
den an Strom.

Siping Henkel Detergents &
Cleaning Products, Siping

Lage: in Nordchina

Mitarbeiter: 895

Produktgruppen: Waschmittel

Fortschritte bei Sicher-
heit und Umweltschutz

Die Verbesserung der Arbeits-
sicherheit und der Gefahrenab-
wehr bildete einen Schwerpunkt
im Waschmittelwerk der Siping
Henlkel Detergents & Cleaning
Products. Beispielsweise wurden
arbeitsplatzbezogene Sicherheits-
anweisungen erstellt und die
Mitarbeiter in Arbeitssicherheit
sowie in der Bekdmpfung von
Entstehungsbrianden geschult.

Der Larmschutz an den Ar-
beitsplétzen wurde konsequent
verbessert. Auch beim Umwelt-
schutz konnten Fortschritte er-
zielt werden. Der Wasserbedarf
wurde um rund 35 Prozent ge-
senkt. Damit verbunden war
eine entsprechende Reduzierung
der Abwassermenge.

Eine umfangreiche Unter-
suchung der Abwasser-Inhalts-
stoffe hat im Waschmittelwerk
begonnen. Die dabei gewonne-
nen Erkenntnisse sollen Grund-
lage fiir Verbesserungen sein.
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Tianjin Henkel Detergents
& Cleaning Products, Tianjin

Lage: in der Nahe
der Hauptstadt Peking

Mitarbeiter: 1.000

Produktgruppen: Pulver-
waschmittel

Effiziente Nutzung
der Energie

Das Augenmerk der Verant-
wortlichen im Waschmittelwerk
Tianjin richtete sich 1997 auf
die effizientere Nutzung der
Energie. Dampf-Leckagen wur-
den beseitigt. Und eine in der
Qualitit verbesserte Kohle wird
als Energietréiger verfeuert.

Verladestellen wurden so
umgebaut, dafl ausgelaufenes
Produkt aufgefangen werden
kann.

In den einzelnen Produk-
tionsbetrieben sind nun Zwi-
schenzihler fiir das verwendete
Wasser installiert, um einen
Uberblick iiber die einzelnen
Verbriuche zu erhalten.

> Tensidbeladenes Abwasser
aus der Waschmittelherstellung
wird jetzt in den Prozef} zurtick-
gefiihrt.

Flankiert wurden alle Mafi-
nahmen durch die Schulung ei-
nes groflen Teils der Belegschaft.

m Indien

Henkel SPIC India, Karaikal

Lage: im Slden Indiens
(Pondicherry)

Mitarbeiter: 170

Produktgruppen: Seife,
Waschmittel, Zeolithe

Produktion ohne
Werksabwasser

Abfallvermeidung stand 1997 im
Fokus des Standortes Karaikal
des Gemeinschaftsunternehmens
Henkel SPIC India: Durch Ver-
wendung von vollstindig 15sli-
chem »Wasserglas in der »Zeo-
lith-Fabrik wurde die Filtration
der Rohlgsungen iiberfliissig. Von
einer Tonne pro Tag auf Null
sank dadurch die Abfallmenge.

Auch im weiteren Verlauf
der Zeolith-Herstellung werden
zum Beispiel sich absetzende
Riickstdnde in den Prozef zu-
riickgefiihrt oder »alkalische
Restlosungen in anderen Betriebs-
teilen eingesetzt. Dadurch kén-
nen insgesamt pro Tag nochmals
rund 1,7 Tonnen Abfall vermie-
den werden.

Um mehr als 50 Prozent
verringerte sich 1997 der Ab-
wasserstrom. Fin Teil der Ab-
wiésser ist so sauber, dafl er zur
Bewdsserung der Griinflichen
im Werk verwendet werden

kann. Mit einem anderen Teil,
ndmlich dem mit » Ammonium-
nitrat beladenen Abwasser der
Zeolith-Anlage, werden die
Griinflichen gediingt.

Der Rest der Produktionsab-
wiisser wird in ein Becken gelei-
tet. Die Sonne und eine Einrich-
tung zum Versprithen reichen
aus, um dieses Abwasser zu ver-
dunsten. Die mineralisierten
Riickstinde werden 1998 erst-
mals aus dem Becken herausge-
holt und entsorgt.

Fiir das laufende Jahr hat die
Geschiftsfithrung in Karaikal
zwei Ziele festgelegt: Die Staub-
»Emissionen der Waschmittel-
fabrik sollen um rund 50 Pro-
zent gesenkt und ein das Werk
umschliefender Griingiirtel an-
gelegt werden. Jahrlich sollen 10
Prozent der dafiir zur Verfiigung
stehenden 25.000 Quadrat-
meter grofen Flidche bepflanzt
werden.



m Indonesien

Henkel Indonesia,
Cimanggis

Lage: circa 20 Kilometer von
der Hauptstadt Jakarta ent-
fernt, in einem Wohngebiet

Mitarbeiter: 500

Produktgruppen: Rohstoffe
und Additive fir Wasch- und
Reinigungsmittel, Kosme-
tika, Kunststoffe, Klebstoffe
und Oberflachenbehand-
lungsmittel

Umfangreiche
Modernisierungen

Am Standort Cimanggis der
Henkel Indonesia ist 1997 ein
zweijihriges Programm angelau-
fen, um durch umfangreiche
Modernisierungen Verbesserun-
gen bei Umweltschutz und Si-
cherheit zu erreichen. Dieses
Programm ist breit gefichert. So
werden beispielsweise im »Sul-
fierbetrieb durch modernisierte
Gaswiischer die »Emissionen
von »Schwefeloxiden in die
Luft reduziert. Die Riickfithrung
»sulfathaltiger Abwiésser in den
Produktionsprozef$ verringert die
Belastung der Gewésser mit Sal-
zen, speziell mit »Natriumsulfat
und > Nitraten.

Beim Wiederanfahren konti-
nuierlicher Herstellprozesse nach
einem Stromausfall besteht die
erhhte Gefahr einer Betriebs-
stérung, eventuell verbunden mit
h&heren Abfallmengen aus der
Produktion. Daher hat die Mo-

dernisierung der Stromversor-
gung im Werk Cimanggis die
Zuverldssigkeit und Sicherheit
der Anlagen deutlich verbessert.

Der auf die Dicher der Ge-
biude niedergehende Regen
wird nicht mehr in die Kanali-
sation geleitet, sondern versik-
kert in Sammelschiichten, die
iiber die Griinflichen des Werks
verteilt sind. Damit {ibernimmt
Henkel Indonesia eine Vorreiter-
rolle im Hochwasserschutzpro-
gramm der indonesischen Re-
gierung.

Obwohl bereits rund die
Hilfte des 4 Hektar grofien
Werksgelindes aus Griinfldchen
besteht, war dies den Behdrden
zu wenig. Durch den Ankauf
benachbarter, ungenutzter
Grundstiicke wird der Griinan-
teil des Werks auf die geforder-
ten 60 Prozent erhdht.

I Japan

Henkel Japan, Kitatone

Lage: im Industriegebiet von
Kitatone

Mitarbeiter: 103

Produktgruppen: Tenside,
Fettsdurederivate, industriel-
le und institutionelle
Reinigungsmittel

Klarschlamm wird zu
Gartenerde

Seit vielen Jahren wurde der
Kldrschlamm aus der biolo-
gischen Abwasserreinigungsan-

lage im Werk Kitatone der Hen-
kel Japan als Abfall auf die De-
ponie gebracht. Doch dazu ist er
viel zu schade, wie kiirzlich vor-
genommene Analysen und Un-
tersuchungen zeigten: Da haupt-
sichlich Ole und Fette auf Basis
nachwachsender Rohstoffe in
der Produktion verarbeitet wer-
den, werden die von den japani-
schen Behorden gesetzten
Grenzwerte fiir gefdhrliche In-
haltsstoffe im Kldrschlamm -
beispielsweise > Schwermetalle
oder »chlorierte Kohlenwasser-
stoffe — oft um mehr als das
Hundertfache unterschritten.
Einer Verwertung des Klar-
schlamms als Diingemittel oder
Bodenverbesserer stand somit
nichts im Wege.

Der richtige Abnehmer war
schnell gefunden: Ein Hersteller
fiir Gartenerde setzt den Hen-
kel-Kldrschlamm zu etwa 10
Prozent seinen Produkten zu.
Durch diese Verwertung wird
nicht nur jghrlich Deponieraum
fiir 154 Tonnen Abfall gespart;
das neue Verfahren rechnet sich
auch: Henkel spart erhebliche
Abfall-Entsorgungskosten; und
der Partner erhélt einen wert-
vollen Rohstoff mit hoher Diin-
gekraft fiir seine Produkte.

ASIEN

Malaysia

Henkel Oleochemicals
(Malaysia), Telok Panglima
Garang

Lage: in der Nahe der
Hauptstadt Kuala Lumpur

Mitarbeiter: 380
Produktgruppen: fettchemi-
sche Grundchemikalien wie

Fettsduren, Fettalkohole,
Fettsaureester und Glycerin

Sieger beim Brand-
schutzwettbewerb

Systematische Untersuchungen
bilden eine wichtige Grundlage
fiir Mafinahmen-Plane zur Ver-
besserung der Sicherheit, des
Umwelt- und des Gesundheits-
schutzes: Um die Lirmsituation
in der Nachbarschaft des Wer-
kes einschétzen zu kénnen, ist in
Telok Panglima Garang ein Mo-
nitoringprogramm mit L&rmpe-
gelmessungen angelaufen. Ana-
lysiert und bewertet wurde auch
die Sicherheit an den Arbeits-
plétzen und der »Fettalkohol-
anlage.

Ein die Sicherheit breit ab-
deckendes Weiterbildungspro-
gramm fiir die Mitarbeiter war
offensichtlich nicht ohne Erfolg:
Beim jdhrlichen Brandbekdmp-
fungswettbewerb des Bezirks
war die Henkel-Mannschaft
Gesamtsieger. In der Disziplin
,Das beste Sicherheitsplakat® er-
reichte Henkel Oleochemicals
(Malaysia) einen respektablen
dritten Platz.
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UMWELTPROGRAMM

Ziele der Produktgruppen

Chemieprodukte

Ziele

Status

Entwicklung weiterer Rohstoffe auf vollstandig pflanzli-
cher Basis:
® Start mit Kosmetik-Rohstoffen

Neues Tensid auf vollstandig pflanzlicher Basis:
Kokosmonoglyceridsulfat (siehe Seite 19)

Minimierung von Energie- und Rohstoff-Einsatz bei der
Herstellung:
® Beginn mit Produkten fur die kosmetische Industrie

Erstes Ergebnis: Produktion von
Kokosmonoglyceridsulfat (siehe Seite 19)

® Entwicklung und aktive Vermarktung » APEO-freier
»Emulgatoren fiir die »Polymerisation

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

@ Entwicklung von »Additiven fiir umweltvertréaglichere
Lacksysteme

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

® Biologisch abbaubare Trager- und Reinigungsale fiir
die Druckfarbenindustrie

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

Konzernweite »Auditierung des Umweltmanagements
durch externe, unabhangige Gutachter auf Basis

der »Oko-Audit-Verordnung der Europaischen Union
und/oder der weltweiten Norm »1SO 14001:

@ Auditierung der ersten europaischen Standorte

Fortfiihrung des Ziels im Jahr 1998: 5
Einfiihrung des Umweltmanagements nach Oko-Au-
dit-Verordnung der EU und/oder ISO 14001 an allen
europaischen Standorten:

® Magdeburg in Deutschland, ® Cosne sur Loire

in Frankreich, @ Belvedere in GroRbritannien,

® Settala in Italien, ® Molndal in Schweden

Erfolgreiche Zertifizierung der Standorte:

@ Henkel Oberflachentechnik (bis Ende 1997

Gerhard Collardin GmbH) in Herborn-Schonbach,
Deutschland (November 1996)

® Henkel Belgium in Herent, Belgien (Marz 1997)

® Henkel Teroson in Heidelberg, Deutschland (Juli 1997)

® Entwicklung und Vermarktung von chromfreien
» Konversionsverfahren

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

® Entwicklung und Vermarktung von umwelt-
vertraglicheren Verfahren zur Edelstahlbeize

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

Konzernweite Auditierung des Umweltmanagements
durch externe, unabhéngige Gutachter auf Basis

der Oko-Audit-Verordnung der Européischen Union
und/oder der weltweiten Norm ISO 14001:

® Vorbereitung erster Audits

Fortfiihrung des Ziels im Jahr 1998:

® Aufbau eines integrierten Managementsystems fiir
Sicherheit, Gesundheit, Umwelt und Qualitat

@ Planung und Inbetriebnahme neuer Standorte

von vornherein mit integriertem SHEQ-Management-
system

Erfolgreiche Zertifizierung des Standorts:
® Henkel in Diisseldorf-Holthausen (November 1996)

Begonnen fiir 8 Pilotstandorte in ltalien, Frankreich,
Irland und in den USA

® Permanente Uberarbeitung und konsequente
Optimierung der gesamten Produktpalette

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

@ Entwicklung weiterer emissionsfreier oder
emissionsarmer Klebstoffe

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

@ Praferenz bei der Rohstoff-Auswahl zugunsten nach-
wachsender Einsatzstoffe

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen
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Kosmetik/Korperpflege

UMWELTPROGRAMM

Ziele

Status

@ Verwendung nachwachsender Rohstoffe auf
bevorzugt pflanzlicher Basis

Standiges Ziel bei der Entwicklung
neuer Rezepturen (siehe Seite 24)

chen Bewertung der Umweltauswirkungen von Wasch-
mitteln Giber den gesamten Lebenszyklus:
@ Definition der Indikatoren

Einsatz von Oko-Performance-Indikatoren zur ganzheitli- Fortfiihrung des Ziels im Jahr 1998:

,Oko-Prinzipien” (siehe Seite 15)

@ Senkung des Energieverbrauchs pro Waschgang
gegeniiber 1996 um 5 Prozent bis Ende 2001

Entwicklungsarbeiten im vorgesehenen Zeitplan (siehe S.15)

@ Verringerung der Waschmittelmenge pro Waschgang
gegeniiber 1996 um 10 Prozent bis Ende 2001

Entwicklungsarbeiten im vorgesehenen Zeitplan (siehe S.15)

gang) gegeniiber 1996 um 10 Prozent bis Ende 2001

@ Reduzierung der Verpackung (bezogen auf einen Wasch- Entwicklungsarbeiten im vorgesehenen Zeitplan (siehe S.15)

Erweiterung der Rohstoff-Palette durch die
ErschlieBung neuer »nativer Quellen

® Hoch-Olsaure-haltiges Sonnenblumendl
® »Chitin/Chitosan-»Derivate als Ausgangsmaterial
fir die Entwicklung neuer kosmetischer Rohstoffe

ErschlieRung weiterer Anwendungsgebiete durch
neue Kombinationen unterschiedlicher nachwachsen-
der Rohstoffe

® Kombinationsprodukte aus Kohlenhydraten
und fettchemischen Rohstoffen

@ ErschlieBen von Einsatzfeldern fiir »Enzyme in der
»organischen Synthese

Entwicklungsarbeiten haben Anfang 1998
begonnen; vorgesehener Abschluf® im Jahr 2000

Verzicht auf Tierversuche im Rahmen der gesetzli-
chen Méglichkeiten. Dabei wollen wir das hohe
Niveau des Verbraucherschutzes beibehalten

Arbeiten zum Verzicht auf Tierversuche haben bereits
1980 mit der Entwicklung von Testmethoden zur Bewer-
tung des Haut- und Augenreizpotentials begonnen und
werden seitdem kontinuierlich weiterverfolgt;

Einbeziehen von in vitro-Untersuchungen zur Haut-
penetration in die Absicherungsstrategie von Henkel

ProzeRoptimierung durch Einsatz von »Katalysatoren
zur Erhdohung der Ressourcenschonung

Neues Ziel, Entwicklungsarbeiten haben begonnen

Reduktion des Materialeinsatzes fiur Produkte und
Prozesse

Standiges Ziel bei der Entwicklung von Produkten und
Verfahren
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Standortziele

Ressourcenschonung
Ziel Ergebnis Zeitraum Info
wn w0 ~ fs) [=2] o X2
3 3 g 3 3 5] 3
2 = = - - ~ 3
Senkung Wasserbedarf
1997 abgeschlossene Ziele
Spanien, Barcelona -10% @ Seite 33
USA, Lock Haven -8% -8% Seite 42
USA, Mauldin -8% @ Seite 42
Australien, Kilsyth -20% @ Seite 44
Laufende Ziele
Deutschland, Herborn-Schénbach @
Deutschland, Siegburg -5%
Italien, Lomazzo -50% Seite 36
Neue Ziele
Belgien, Herent -15% Seite 29
Deutschland, Hannover -55% Seite 31
Italien, Ferentino -30% Seite 35
Tirkei, lzmir -8% Seite 39
Reduzierung Abwassermenge
1997 abgeschlossene Ziele
Deutschland, Diisseldorf-Holthausen -15% -22% Seite 29
Ttirkei, Cayirova -40% -40% Seite 38
Laufendes Ziel
Deutschland, Herborn-Schénbach @
Neues Ziel
Tlrkei, lzmir -20% Seite 39
Minimierung Verpackungsmaterial
1997 abgeschlossenes Ziel
Italien, Ferentino -10% -17% [ Seite 35
Neues Ziel
Deutschland, Heidelberg -30% @ Seite 32
Einsparung Energie
1997 abgeschlossenes Ziel
USA, Lock Haven -30% -30% Seite 42
Laufendes Ziel
Deutschland, Diisseldorf-Holthausen @
Zertifizierung des Managementsystems
ﬁL;""S.f.;ﬂ' ;—< 1997 angestrebte und erreichte Ziele
D- 9123 Heldclbeg 7 Deutschland, Heidelberg: EU-Oko-Audit und ISO 14001 Seite 32
T e Deutschland, Diisseldorf-Flingern; 1ISO 14001 Seite 32
pneisonena® Niederlande, Nieuwegein: ISO 14001 Seite 37
WH@TT"[Qg Neue Ziele
mﬁ 1 Deutschland, Loxstedt: EU-Oko-Audit und ISO 14001
eidell  spanien, Barcelona: 1SO 14001 Seite 33
mﬁéf)kpl Terosop ~ Tirkei, Cayirova: ISO 14001 Seite 38
Hgﬂs g! P Brasilien, Jacarei: ISO 14001 Seite 43

@ Projekt erlaubt zur Zeit noch keine Quantifizierung @ Ziel im geplanten Umfang nicht erreicht

® Ziel nicht mehr relevant
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® Abfall zur Beseitigung ® Aluminiumabfall

@ Metallverpackungen




Emissions-Minderungen

UMWELTPROGRAMM

| Ziel Ergebnis Zeitraum Info
n ©w ~ o [=r] o -
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Abwasserfracht
1997 abgeschlossene Ziele
Deutschland, Diisseldorf-Holthausen -24% -62% Seite 29
Spanien, Barcelona -30% -38% Seite 33
USA, Hoboken -80% ® Seite 41
USA, Kankakee -65% -90% Seite 41
Argentinien, Avellaneda -90% -91% Seite 42
Brasilien, Jacarei -30% @ Seite 43
Laufendes Ziel
USA, Cincinnati -10% Seite 40
Neue Ziele
Tirkei, Cayirova -30% Seite 38
Tirkei, lzmir -25% Seite 39
Abfall &
1997 abgeschlossene Ziele
Deutschland, Siegburg -10% -10% Seite 30
Irland, Cork ® -40% -60% Seite 34
Turkei, Cayirova -70% @ Seite 38
USA, Mauldin -10% @ Seite 42
Laufende Ziele
Deutschland, Siegburg -5%
Frankreich, Nemours -10%
Frankreich, Ponthierry -60%
Neues Ziel
Deutschland, Hannover -5% Seite 31
Luft-»Emissionen
1997 abgeschlossene Ziele ]
Polen, Racibérz (Ratibor): »Schwefeldioxid -10% @ Seite 37
Staub -10% @ Seite 37
Rul® -35% @ Seite 37
Laufende Ziele
Irland, Cork: Schwefeldioxid -40% Seite 34
Stickoxid -25% Seite 34
Kohlendioxid -25% Seite 34
USA, Charlotte: »Toluol -45% Seite 40
USA, Cincinnati: »VOC -50% : Seite 40
USA, Kankakee: VOC -80% Seite 41
Neue Ziele
Polen, Racibérz (Ratibor): Schwefeldioxid -45%
Staub -45% Seite 37
Ruf3 -45% Seite 37
Kohlendioxid -20% Seite 37
‘ ) Turkei, lzmir: Stickoxid -12% Seite 39
il . USA, Lock Haven: VOC -25%, Seite 42
Sicherheit und Gefahrenabwehr
ﬁ 1997 abgeschlossenes Ziel
Deutschland, Dusseldorf-Holthausen:
Minimierung der Gefahren bei Stoffaustritt Seite 29
Neues Ziel
Sicherheits-Audit an circa 150 Standorten | Seite 7

Henkel Umweltbericht 1998 51



UMWELTDATEN

Erlauterungen zu den Umweltdaten
der Henkel-Gruppe

Die Henkel-Gruppe ist
gewachsen

Fiir den Umweltbericht des vergan-
genen Jahres wurden die Um-
weltdaten aus insgesamt 52
Standorten, die représentativ fiir
die Henkel-Gruppe waren, zusam-
mengefafit. Fiir das Berichtsjahr
1997 hat sich diese Situation
deutlich verdndert: Drei der 52
Standorte sind verduflert worden.
Dafiir wurden 12 Produktions-
stdtten der akquirierten Unterneh-
men Loctite, Schwarzkopf und No-
vamax sowie 7 chinesische Stand-
orte in die Erfassung einbezogen.
Das Erfassungssystem wurde
auch auf weitere 20 Standorte, die

Repréasentative Erhebung
Daten aus 88 Standorten in
35 Landern

Agypten Malaysia
Argentinien Mexiko
Australien Niederlande
Belgien Osterreich
Brasilien Polen
Chile Portugal
China Puerto Rico
Deutschland RuBland
Finnland Schweden
Frankreich Slowenien
GroR3britannien  Spanien
Indien Sidafrika
Indonesien Thailand
Irland Tlrkei
Israel Tunesien
Italien Ungarn
Japan USA
Kanada

52 Henkel Umweltbericht 1998

schon langer zur Henkel-Gruppe
gehoren, ausgedehnt. Da es sich
bei diesen um relativ kleine Betriebe
handelt, machen sie die Konzern-
daten kaum représentativer; diese
Standorte wurden aber in dem
Bestreben aufgenommen, mdoglichst
viele Lidnder, in denen Henkel
produziert, zu beriicksichtigen.

Die Umweltdaten im vorlie-
genden Bericht fiir die Jahre 1992
bis 1996 sind aus 52 Standorten
zusammengefaf’t. Die Daten fiir
1997 — aggregiert aus 88 Standor-
ten — représentieren die Henkel-
Gruppe in ihrer neuen Grofe.
Durch die Erfassung einer unter-
schiedlichen Zahl an Standorten
sind die einzelnen Umweltpara-
meter bis 1996 nicht unmittelbar
vergleichbar mit den 97er Werten.

ReferenzgrofRRe erleich-
tert Datenbewertung

Ein Indikator fiir das Wachstum
der Henkel-Gruppe ist die Pro-~
duktionsmenge. Deshalb ist sie als
Referenz-Parameter erstmals

in diesem Bericht aufgenommen.
Anhand der Mengenentwicklung
konnen die Umwelt-Parameter
iiber die in den Grafiken ange-
gebene Zeitspanne besser beurteilt
werden; eine quantitative Beriick-
sichtigung ist jedoch aufgrund der
sehr breiten und differenzierten
Produktpalette der Henkel-Grup-

pe nicht sinnvoll. Aus diesem
Grund werden in diesem Bericht
die Konzerndaten auch nicht in
Form spezifischer Grofien - bei-
spielsweise Energiebedarf pro Ton-
ne hergestelltes Produkt - angege-
ben, sondern die aussagekriftigen,
primédren Daten vertffentlicht.

Spezifische Daten
koénnen sinnvoll sein

Spezifische Konzerndaten wiirden
die Umweltsituation in der Hen-
kel-Gruppe verschleiern. Ein Bei-
spiel: Allein durch die Akquisition
der drei Groffunternehmen Loc-
tite, Schwarzkopf und Novamax
sinkt der spezifische, das heifit der
pro Tonne hergestelltes Produkt
erforderliche Energiebedarf der
Henkel-Gruppe. Dieser Riickgang
des spezifischen Energiebedarfs ist
nicht das Ergebnis von Verbesse-
rungsmafinahmen, sondern allein
dadurch bedingt, daff die Produkte
der akquirierten Firmen im Ver-
gleich zu den Produkten der ande-
ren Henkel-Unternehmen weniger
energieintensiv sind.

Innerhalb sinnvoll gezogener
Erfassungsgrenzen - zum Beispiel
fiir einzelne Produktionslinien
oder Standorte - kénnen spezifi-
sche Angaben sehr aussagekriiftig
sein. Im Kapitel Produktion dieses
Berichtes werden sie beispielsweise
zur Bewertung der Zielerreichung
an den Standorten herangezogen.

Energiebedarf und
Kohlendioxid-Emission

Das durch die Aktivitdten der
Henkel-Gruppe freigesetzte »Koh-
lendioxid entsteht fast ausschlie-
lich bei der Energieerzeugung.
Wiihrend aufgrund der 35prozen-
tigen Produktionssteigerung im
Jahr 1997 der Energiebedarf um
17 Prozent stieg, haben die
Kohlendioxid- »Emissionen um
24 Prozent zugenommen.

Der iiberproportionale Anstieg
der Kohlendioxid-Emissionen
ist bedingt durch die an den neu
erfafiten Standorten eingesetzten
Energietréger. Die Grafik Energie-
bedarf zeigt, dafl die Anteile an
Kohle und Heiz&l deutlich zuge-
nommen haben. Dies sind Energie-
tréger, die — bezogen auf die ge-
wonnene Energiemenge - relativ
viel Kohlendioxid freisetzen.

Auch die gestiegene fremd-
bezogene Energie (Strom, Dampf,
Fernwiirme) trigt zum iiberpro-
portionalen Anstieg der Kohlen-
dioxid-Emissionen bei, weil bei
der Abschitzung der nicht an den
Henkel-Standorten emittierten
Kohlendioxid-Mengen anerkann-
te Faktoren herangezogen werden,
die von relativ hohen Kohlen-
dioxid-Emissionen pro Energie-
einheit ausgehen.
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Aufwendungen fir Umwelt- und Verbraucherschutz
Henkel-Gruppe, Angaben in Millionen DM

257,7 2819

311,7

367.,4 355,2 368,6

382,7

394,6 374,56 388,5

Gesamtaufwendungen

400 -

200

197,3

56,3 45,1

42,4

2267 | 2392

49,1

58,4

B Investitionen
B Forschung und Entwicklung
Betriebskosten

160,700 70
* Nach International
0 Accounting Standards (IAS)
1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996* 1997 vergleichbar ermittelte Werte
Die Betriebskosten werden im wesentlichen durch den Betrieb Forschung und Entwicklung, die nur die umwelt- und verbrau-
von Anlagen zur »Emissions-Minderung verursacht (,nachge- cherschutzspezifischen Projekttitel enthalten. Integrierter
schalteter” Umweltschutz). Die Investitionen beziehen sich auf Umweltschutz berlcksichtigt die Aspekte von Umweltschutz und
den Neubau solcher Anlagen. Sie werden kiinftig mit zunehmen-  Sicherheit bereits bei der Produkt- und Verfahrensentwicklung
der Ausrichtung auf einen integrierten Umweltschutz ebenso an sowie beim Bau der Produktionsanlagen. Die dabei anfallenden
Bedeutung verlieren wie die hier erfaRten Aufwendungen fir Mehraufwendungen lassen sich nicht gesondert erfassen.
Abwassersituation wirtschaft zur Diingung eingesetzt ~ nehmen - mit Ausnahme von Spa- Ubereinstimmung von Schulungs-

Bei den Abwasser-Emissionen
sind die tatsichlich in die Gewis-
ser eingetragenen Frachten von
Interesse. Von den 88 erfafiten
Standorten sind 23 Direkteinlei-
ter: Sie leiten das Werksabwasser
nach der Abwasserbehandlung di-
rekt ins Oberflidchengewdsser
(zum Beispiel Fluf oder Meer).
Die Abwasserfrachten dieser
Standorte kénnen direkt der Kon-
zernsumme zugerechnet werden.
65 Standorte sind jedoch
Indirekteinleiter. Die Abwasser-
frachten dieser Standorte gelangen
nicht in vollem Umfang in die
Umwelt. Um die tatsdchliche Be-
lastung der Umwelt in der Kon-
zernsumme zu beriicksichtigen,
wurde ein Abbau beziehungsweise
eine Elimination der Frachten von
durchschnittlich 70 Prozent in der
Gemeinschafts- oder kommunalen
Kldranlage angenommen. Dieser
Faktor ist sehr konventionell an-
gesetzt. Gut betriebene Klarwerke
haben im allgemeinen Abbau-
beziehungsweise Eliminationsraten
von weit iiber 90 Prozent.
»Schwermetalle in der Klar-
anlage werden durch » Adsorption
am Klérschlamm eliminiert. Je nach
Beschaffenheit wird der Klr-
schlamm entweder in der Land-

oder nach der Trocknung ver-
brannt. Die Asche aus der Verbren-
nung wird deponiert.
Traditionsbedingt wird auch
Zink als Schwermetall erfaft.
Beziiglich seines Einflusses auf die
Umwelt ist Zink jedoch anders
zu bewerten als Blei, Nickel oder
Chrom. So kann beispielsweise
in Zink-Mangelgebieten die land-
wirtschaftliche Diingung mit zink-
haltigem Klérschlamm niitzlich
sein. Aus diesem Grund wird das
Element Zink in der Grafik der
Schwermetallfrachten gesondert
ausgewiesen.

Arbeitssicherheit

Die meldepflichtigen Arbeitsun-
fille werden je nach behordlichen
Vorgaben in den einzelnen Lén-
dern nach unterschiedlichen
Kriterien erhoben. Um Vergleich-
barkeit zu erzielen, wird in der
Henkel-Gruppe zur Zeit ein
neues, konzernweit einheitliches
Erfassungssystem nach Henkel-
internen Kriterien aufgebaut. Die-
ses System ist inzwischen bei allen
europdischen Verbundenen Unter-

nien und Portugal — eingefiihrt.
Erfaf’t werden alle Arbeitsun-
fille von Henkel-Mitarbeitern,
die zu mehr als einem Tag Ausfall-
zeit fithren. Tddliche Unfille,
auch auferhalb Europas, werden
gesondert ermittelt. Unfille aufier-
halb der Werke, zum Beispiel
Wegeunfille, sind in den Angaben
nicht enthalten. Der weitere,
konzernweite Ausbau des Erfas-
sungssystems ist im Gang,.

Weiterbildung der
Mitarbeiter

Die Sensibilisierung und Weiter-
bildung der Mitarbeiter zu Fragen
von Umwelt-, Gesundheitsschutz
und Sicherheit ist bei Henkel in
Diisseldorf nach Umfang und
Intensitit festgelegt. Diesem Kon-
zept entsprechend wird auch an
weiteren deutschen Standorten
geschult. Die Zahl der auf diese
Weise geschulten Mitarbeiter
wurde bislang in diesem Bericht
vertffentlicht.

Die Verbundenen Unterneh-
men auflerhalb Deutschlands fiih-
ren die Mitarbeiter-Weiterbildung
nach unterschiedlichen Konzep-
tionen durch. Aufgrund fehlender

arten und -inhalten ist die Aggre-
gation der Zahl der geschulten
Mitarbeiter zur Zeit nicht sinnvoll.
Dieser Bericht enthlt deshalb
keine Grafik iiber Umweltschutz-
Schulungen mehr. Dafiir werden
die Schulungszahlen in den Um-
welterklérungen der nach »Oko-
Audit-Verordnung der Européi-
schen Union zertifizierten Stand-
orte verdffentlicht.

Im Kapitel Management (Seite
10 und 12) sowie je nach Anlafl
auch in kiinftigen Berichten wird
iiber einzelne Schulungsaktvitdten
und Ubungen zur Gefahrenabwehr
berichtet.

Standort-Daten

Ausgewihlte aktuelle Umweltdaten
einzelner Standorte der Henkel-
Gruppe werden im Kapitel Pro-
duktion verdffentlicht. Standorte,
die am Oko-Audit der EU teil-
genommen haben, verdffentlichen
Umweltdaten in ihrer Umwelt-
erkldrung. Diese Umwelterkldrun-
gen kénnen kostenfrei angefordert
werden (siehe letzte Seite).
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Produktionsmengen
Henkel-Gruppe, Angaben in Tausend Tonnen

Die Produktionsmenge der Henkel-Gruppe ist 1997 um 35 Pro-
zent gestiegen. Dieser Anstieg ist zu mehr als einem Drittel den
seit 1992 erfaf3ten, fiir die Henkel-Gruppe hislang représenta-
tiven Standorten zuzuschreiben und kennzeichnet ihren geschéaft-
lichen Erfolg im vergangenen Jahr.

Knapp zwei Drittel des Produktionszuwachses stammen von den
akquirierten Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und Novamax
sowie von chinesischen Standorten, die 1997 erstmals in die
Datenerfassung einbezogen wurden.

Energiebedarf
Henkel-Gruppe, Angaben in »Terajoule
23544 22233 21831 21416 21914 25688 Gesamtenergiebedarf
3049
1723

1976 1965

1994

B fremdbezogene Energie
B Kohle

B Heizol

I Gas

Unter ,fremdbezogener Energie”
sind Strom, Dampf und Fern-
warme erfal3t, die auBerhalb der

1996 Standorte erzeugt werden,

Trotz eines Produktionsanstiegs von 35 Prozent im Jahr 1997 hat
der Energiebedarf der gesamten Henkel-Gruppe nur um rund 17
Prozent zugenommen.

Die seit 1992 erfaBten, fiir die Henkel-Gruppe bislang représen-
tativen Standorte haben mit 13 Prozent zum Produktionszuwachs

im Jahr 1997 beigetragen, ihren Energiebedarf jedoch nicht
nennenswert erhéht. Der Zuwachs beim Energiebedarf 1997
beruht fast ausschlieBlich auf der erstmaligen Einbeziehung der
akquirierten Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und Novamax
sowie chinesischer Standorte in die Datenerfassung.

Kohlendioxid-Emissionen
Henkel-Gruppe, Angaben in Tausend Tonnen

1994

1996

Der Anstieg der »Kohlendioxid-»Emissionen um 24 Prozent im
Jahr 1997 beruht fast ausschlieRlich auf der erstmaligen Einbe-
ziehung der akquirierten Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und
Novamax sowie chinesischer Standorte in die Datenerfassung.

Die angegebenen Werte beinhalten auch Kohlendioxid, das bei
der Erzeugung von fremdbezogener Energie entstand und nicht
an den Henkel-Standorten emittiert wurde. Dessen Abschatzung
erfolgte mit Hilfe von anerkannten Faktoren.
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Schwefeldioxid-Emissionen
Henkel-Gruppe, Angaben in Tonnen

*Vorldufiger Wert, da bei
Redaktionsschluld noch nicht
alle Daten abschlieRend aus-
gewertet waren.

Die »Schwefeldioxid-»Emissionen haben 1997 um 44 Prozent Schwefelgehalt an chinesischen Standorten, die 1997 erstmals in
zugenommen (Produktionszuwachs: 35 Prozent). Eine Ursache ist die Datenerfassung einbezogen wurden.
beispielsweise die Verwendung von Kohle mit relativ hohem

Stickoxid-Emissionen
Henkel-Gruppe, Angaben in Tonnen (berechnet als Stickstoffdioxid)

*Vorlaufiger Wert, da bei
Redaktionsschlu noch nicht
alle Daten abschlieBend aus-

1992 1993 1994 1995 1996 1997* gewertet waren.
Der Anstieg der »Stickoxid-»Emissionen im Jahr 1997 beruht auf ~ Loctite, Schwarzkopf und Novamax sowie chinesischer Standor-
der erstmaligen Einbeziehung der akquirierten Unternehmen te in die Datenerfassung.
Staub-Emissionen
Henkel-Gruppe, Angaben in Tonnen
800 -

400 4

#*Vorlaufiger Wert, da bei
Redaktionsschluld noch nicht
alle Daten abschlieBend aus-
gewertet waren.

Zur Erhéhung der Staub-»Emissionen im Jahr 1997 trugen die Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und Novamax sowie chinesi-
seit 1992 erfaten, fiir die Henkel-Gruppe bislang reprasentativen  scher Standorte in die Datenerfassung.

Standorte zu rund einem Viertel bei. Der iibrige Zuwachs im Jahr ~ Die Werte schliefen »Aerosole mit ein, da diese meltechnisch
1997 beruht auf der erstmaligen Einbeziehung der akquirierten von Staub nur schwer zu unterscheiden sind.
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Emissionen flichtiger organischer Verbindungen

Henkel-Gruppe, Angaben in Tonnen

1339
1000 -
895 910 872 838
500 4 652
*Vorlaufiger Wert, da bei
RedaktionsschlulR noch nicht
0 alle Daten abschlieRend aus-
1992 1993 1994 1995 1996 1997* gewertet waren.

Die deutliche Verminderung der »Emissionen im Jahr 1993 ist
auf Verbesserungen am groBen Produktionsstandort Kankakee
im US-Bundesstaat lllinois zuriickzufiihren.

Der Anstieg der Emissionen »fliichtiger organischer Verbindun-
gen 1997 wurde zu etwa einem Drittel von den seit 1992 erfal3-

ten, bislang fir die Henkel-Gruppe reprasentativen Standorten
verursacht. Circa zwei Drittel des Anstiegs beruhen auf der erst-
maligen Einbeziehung der akquirierten Unternehmen Loctite,
Schwarzkopf und Novamax sowie chinesischer Standorte in die
Datenerfassung.

Wasserbedarf und Abwassermenge
Henkel-Gruppe, Angaben in Tausend Kubikmeter

I Wasserbedarf
B Abwassermenge

30000 -

15000

26662 26206

1994 1995

Der Wasserbedarf beinhaltet
die gesamte fremdbezogene
sowie die selbst geférderte
Wassermenge. Hauptsachlich
wird Brauchwasser eingesetzt.
Nur zu einem geringen Teil
werden Trinkwasserqualitaten
verwendet. Niederschlagswas-
ser sind in der Abwassermenge
nicht enthalten.

Gegenliber dem Wasserbedarf ergeben sich geringere Abwas-
sermengen, da beispielsweise Verdunstungsverluste in Kihltir-
men auftreten und Wasser auch in Produkten enthalten ist.

Der Zuwachs beim Wasserbedarf und bei der Abwassermenge im
Jahr 1997 beruht fast ausschlieBlich auf der erstmaligen Einbe-
ziehung der akquirierten Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und
Novamax sowie chinesischer Standorte in die Datenerfassung.

An den seit 1992 erfaf3ten, fiir die Henkel-Gruppe bislang
reprasentativen Standorten sanken 1997 der Wasserbedarf um
10 Prozent und die Abwassermenge um 4 Prozent. Dies zeigt,
dal3 die an vielen Standorten eingeleiteten MaRnahmen zum effi-
zienten Umgang mit Wasser und zur Verringerung der Abwasser-
menge bereits Wirkung zeigen.

CSB-Emissionen in die Gewasser
Henkel-Gruppe, Angaben in Tonnen

12000 -

6000

11785 11917 12479

11211

Fir die Standorte, die »Indi-
rekteinleiter sind, wurde ange-
nommen, dald durchschnittlich
70 Prozent der »organischen
Fracht des Werksabwassers —
gemessen als »Chemischer
Sauerstoffbedarf (CSB) - in
der Gemeinschafts- oder kom-

11324 10376

1992 1993 1994

1995

munalen Klaranlage abgebaut
werden.

1996 1997

Die seit 1992 erfaBten, fiir die Henkel-Gruppe bislang reprasenta-
tiven Standorte haben ihre CSB-»Emissionen um 14 Prozent
gesenkt. Die an vielen Standorten eingeleiteten MaRnahmen zur
Reduzierung der Abwasserfracht zeigen somit bereits Wirkung.

Insgesamt gingen 1997 die CSB-Emissionen der Henkel-Gruppe
(einschliel3lich der akquirierten Unternehmen Loctite, Schwarz-
kopf und Novamax sowie chinesischer Standorte) um 8 Prozent
zurick.
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Schwermetall-Emissionen in die Gewasser
Henkel-Gruppe, Angaben in Kilogramm

7000

3500

Gesamt-Emissionen

2813

B Schwermetalle*
W Zink

*Blei, Chrom, Kupfer, Nickel;

besonders bedenkliche
2619

2405 Schwermetalle wie Quecksilber
und Cadmium werden nicht
verarbeitet.

1992 1993 1994 1995 1996 1997

Die »Schwermetall-Frachten der seit 1992 erfal3ten, fir die
Henkel-Gruppe bislang représentativen Standorte gingen 1997
um 12 Prozent zurlick, obwohl an diesen Standorten die Produk-
tionsmenge um 13 Prozent stieg. Diese Verringerung kompen-
siert die Frachten der erstmals in die Datenerfassung einbezoge-
nen akquirierten Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und Nova-
max sowie der chinesischen Standorte.

Fiir die Standorte, die »Indirekteinleiter sind, wurde angenom-
men, da® durchschnittlich 70 Prozent der Schwermetall-Fracht
des Werksabwassers in der Gemeinschafts- oder kommunalen
Klaranlage eliminiert werden.

Zink-»Emissionen sind im allgemeinen weniger kritisch zu
bewerten als die der librigen Schwermetalle. Das Schwermetall
Zink ist daher gesondert ausgewiesen.

Abfille zur Wiederverwertung und Beseitigung
Henkel-Gruppe, Angaben in Tausend Tonnen

100 4

Abfall zur
Wiederverwertung

B Abfall zur Beseitigung
(ohne gefahrlichen Abfall)

B gefahrlicher Abfall

50 1 zur Beseitigung
0 3
Die Abfalldaten fiir 1997 beziehen erstmals die akquirierten len Recht als gefahrlich eingestuft sind, als auch alle in der
Unternehmen Loctite, Schwarzkopf und Novamax sowie chinesi-  »Basler Konvention von 1989 aufgelisteten gefdhrlichen Abfalle.
sche Standorte ein. Da in den einzelnen Landern immer mehr Abfallarten als geféhr-
Gemessen am 35prozentigen Produktionszuwachs der Henkel- lich eingestuft werden, ist es moglich, daB sich die Menge an
Gruppe im Jahr 1997 stiegen die Abfallmengen unterproportional  ,gefahrlichem Abfall” erhéht, ohne daR sich die Abfallsituation
an. Unter ,gefahrlicher Abfall zur Beseitigung” sind sowohl in der Henkel-Gruppe geandert hat.
diejenigen Abfallarten erfalRt, die nach dem jeweiligen nationa-
Verbrauch von Chlorkohlenwasserstoffen
Henkel-Gruppe, Angaben in Tonnen
1830 1869 4251 4821 4666 3494 4039 3866 3298 3236 Gesamtverbrauch
4000 - | 4585 4 471 e Henkel-Gruppe
3878 310112 | prpmpras ohne Deutschland
a0 I
3338 3226 3236 B Deutschland
2000 A
195 156 127 95 72 0
1992 1993 1994 1995 1996 1997

Der Anstieg 1990 ist auf Firmen-Zukaufe in Europa zuriickzu-
fiithren, etwa auf den Erwerb des gréRten englischen Herstellers
von Abbeizern, die noch »Chlorkohlenwasserstoffe (CKW) ent-
halten.

Auf den Markten auRerhalb Deutschlands erhoht sich die Akzep-
tanz der alternativ angebotenen CKW-freien Produkte nicht in
dem erwarteten MaR. In Deutschland wurden 1997 keine CKW
eingesetzt.
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=
Umweltmonitoring: Tenside im Rhein
MeBpunkt: Disseldorf, Angaben in Gramm pro Sekunde (»Jahresmedianwerte)
120 )
119 115 113 : anionische Tenside (» MBAS)
e 5 97 M nichtionische Tenside (»BiAS)
78
80 - 74
45
34
0
1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997
Seit 1958 fiihrt Henkel systematische Untersuchungen am Rhein verursacht, die moglicherweise auf unspezifische nicht-tensidi-
und ausgewdhlten Nebenfllissen (iber die Konzentration »anioni-  sche wismutaktive Stoffe zuriickzufiihren sind.
scher »Tenside durch. Die Messungen im Rhein erfolgen vierzehntégig. Bei der Berech-
Nachdem auch »nichtionische Tenside in gréRerem Umfang in nung der Frachten aus den gemessenen Konzentrationswerten
Wasch- und Reinigungsmitteln eingesetzt wurden, sind die wurden aktualisierte amtlich festgelegte AbfluBRdaten des Rheins
Untersuchungen 1972 auch auf diese Produktgruppe ausgedehnt  verwendet. Die Frachten weichen daher von den in friitheren
worden. Der erhdhte Wert 1995 ist durch zeitweise aufgetretene, Umweltberichten veroffentlichten Daten ab.
in ihren Ursachen unbekannte Konzentrationsspitzen von BiAS
Umweltmonitoring: Bor und Phosphat im Rhein
MeBpunkt: Diisseldorf, Angaben in Gramm pro Sekunde (> Jahresmedianwerte)
ortho-Phosphat angegeben
400 + 424 als Phosphor
B
220 B Bor
258
200 4 220 _ 223 T
169 159 147 165
0
1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997
Obwohl Henkel bis 1989 alle Waschmittel in Deutschland auf Die Messungen im Rhein erfolgen vierzehntégig. Bei der Berech-
phosphatfreie Rezepturen umgestellt hat, wird die Entwicklung nung der Frachten aus den gemessenen Konzentrationswerten
des Phosphatgehalts in Gewdssern weiterhin verfolgt. wurden aktualisierte amtlich festgelegte AbfluRdaten des Rheins
Bor ist in Form des Bleichmittels Natriumperborat in vielen verwendet. Die Frachten weichen daher von den in friiheren
Waschmitteln enthalten. Umweltberichten veréffentlichten Daten ab.
Arbeitsunfalle 1997
Zahl der Arbeitsunfalle mit mehr als einem Tag Ausfallzeit pro Tausend Beschéftigte (ohne Wegeunfille) in Europa
60 A . -
60 59 * Bei der Henkel Ihérica werden
nur Unfélle mit mehr als drei
39 Tagen Ausfallzeit erfalt. Auf-
30 ] — 37 grund der Erfahrung ist zu
25 25 26 28 24 28% | erwarten, daR die Zahl der Unfal-
16 15 le mit mehr als einem Tag Aus-
fallzeit etwa doppelt so hoch
0 Henkel sein dirfte wie die ausgewiese-
Central & Henkel |Sidobre Henkel- Henkel- | ne Zahl der Unfille mit mehr als
Belgien | Eastern |Deutsch-| France, |Sinnova,|GroBbri-| Irland | Italien |Schweiz|Norden-| Tirkei | Ibérica- drei Tagen Ausfallzeit
Europe- | |and Frank- | Frank- | tannien Gruppe Gruppe g ’
GrLé)ppe reich | reich ) ©)
Erfalit sind die Henkel-Standorte in Europa inklusive Verwaltun- sind rund 25 Prozent der Beschéftigten in Osterreich tatig und
gen des jeweiligen Landes beziehungsweise der jeweiligen Hen-  etwa 75 Prozent in den genannten mittel- und osteuropaischen
kel-Tochtergesellschaft (die Unfallzahl fiir Irland bezieht sich Landern. In der Tiirkei war am Standort Cayirova ein todlicher
ausschlieRlich auf den Produktionsstandort Cork mit nur gerin- Unfall zu beklagen. Sonst kam es an den Standorten der Henkel-
ger Verwaltungstatigkeit). In der Henkel Central & Eastern Europe  Gruppe zu keinen todlichen Unfallen.

@ (bis Februar 1998: Henkel-Austria-Gruppe} Kroatien, Oster-
reich, Polen, Rumanien, Slowakei, Slowenien, Tschechien, Ungarn
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® Danemark, Finnland, & Spanien, Portugal

Norwegen, Schweden




Grundsatze und Ziele zu
Umweltschutz und Sicherheit

Wie wir unséi’e \_Iera'rhtwqr'tu:!'g:'j vq;étéhe:ﬁ.

Henkel bekennt sich als fithrendes Unterneh-
men und Spezialist fiir angewandte Chemie zu
seiner gesellschaftlichen Verantwortung. Als
eines der ersten Unternehmen, das die Charter
fiir eine langfristig tragféhige Entwicklung
(Sustainable Development) der Internationalen
Handelskammer unterzeichnet hat, bekennen
wir uns zu deren Grundsétzen und zu dem in-
ternationalen Programm Verantwortliches
Handeln (Responsible Care). Wir wollen Pro-
dukte und Systeme entwickeln und vermark-

ten, die unseren Kunden in allen Teilen der
Welt einen besonderen Nutzen bieten. Neben
dieser Leistungs- und Qualitétsfithrerschaft
streben wir auch die dkologische Fithrerschaft
(Oko-Leadership) an. Dazu gehért die stete
Verbesserung der Sicherheit, des Umwelt- und
Gesundheitsschutzes sowie der Arbeits-
sicherheit.

Wir setzen uns anspruchsvolle Ziele, kontrollie-
ren den Fortschritt durch leistungsfihige Ma-
nagementsysteme und machen ihn nach innen

LEITLINIEN

und aufen sichtbar. Wir ermutigen unsere Ver-
tragspartnier und Lieferanten, gleiche Umwelt-
schutz- und Sicherheitsstandards anzustreben.
Unsere Unternehmenskultur lebt von der
hohen Identifikation aller Mitarbeiter mit
ihrer jeweiligen Aufgabe. Wir férdern und
entwickeln ihr Verstindnis fiir Umweltschutz
und Sicherheit systematisch und in vielfaltiger
Weise. Wir wissen: Nur mit motivierten und
kreativen Mitarbeitern kénnen wir unseren
hohen Anspriichen gerecht werden.

Wir sind iiberzeugt, daft nachhaltiges Wirt-
schaften 6konomische, kologische und gesell-
schaftliche Ziele gleichermafien behandeln
muf. Nur wirtschaftlich erfolgreiche Unter-
nehmen werden wirksamen Umweltschutz und
sozialen Ausgleich erreichen kénnen.

Produkte

Henkel vertreibt nur Produkte und Systeme,
deren Umweltvertriglichkeit anerkannten wis-
senschaftlichen Kriterien standhélt. Durch In-
formation und Beratung unserer Kunden sor-
gen wir fiir den sicheren Umgang bei der Ver-
wendung.

Produktion

Unsere Produktionsverfahren an allen Stand-
orten weltweit sind so angelegt, dafl Mitarbeiter
und Nachbarn bei ordnungsgemafiem Betrieb
keinen gesundheitlichen Gefahren ausgesetzt
sind. Zum Erhalt und zur Steigerung der Sicher-
heit bestehender Anlagen iiberpriifen wir sie sy-
stematisch und regelmafiig anhand konzernweit
einheitlicher Kriterien. Durch sténdige Verbes-
serungen verringern wir das Gefahrenpotential
und die Belastung der Umwelt durch unsere
Produktion. Bei der Entwicklung neuer Produk-
tionsverfahren und dem Bau neuer Anlagen
sind die Aspekte Umweltschutz und Sicherheit,

geringer Ressourcenverbrauch sowie die Mini-
mierung von Emissionen und Abfall wichtige
Bestandteile der Konzeption und Planung.

Arbeitssicherheit

Der Schutz der Mitarbeiter am Arbeitsplatz
vor gesundheitlichen Gefdhrdungen ist ein
vorrangiges Ziel fiir Henkel.

Grundlage unseres Arbeitsschutzkonzeptes ist
eine ganzheitliche Betrachtungsweise. Sie be-
zieht die Arbeitsorganisation, das Sicherheits-
management, die Sicherheitstechnik, die Pro-
duktionsverfahren, die verwendeten Stoffe und
die arbeitsmedizinische Vorsorge mit ein.

Managementsysteme

Wir etablieren Managementsysteme zur Ein-
haltung unserer Umweltstandards und zur
Kontrolle des Erreichungsgrades unserer Um-
welt- und Sicherheitsziele. Dazu gehoren auch
regelmiflige Audits und fiir alle Betroffenen
verbindliche Henkel-interne Auflagen.

Motivation der Mitarbeiter

Durch ein System von verpflichtenden Um-
weltschutz- und Sicherheitsschulungen sowie
durch entsprechende Weiterbildungsangebote
sensibilisieren wir unsere Mitarbeiter und
fordern sie auf, an jedem Arbeitsplatz und in
jedem Arbeitsumfeld einen Beitrag zum

Umweltschutz und zur Sicherheit zu leisten.
Alle Mitarbeiter sind den Zielen fiir Sicherheit,
Umwelt- und Gesundheitsschutz verpflichtet.
Um dies zu erreichen, erhalten Mitarbeiter mit
Fiihrungsverantwortung die notwendigen Ent-
scheidungsbefugnisse, ausreichend qualifizier-
tes Personal und die erforderlichen Sachmittel.
Das Verhalten der Mitarbeiter bei Umwelt-
schutz und Sicherheit wird sowohl in der Be-
urteilung wie bei der Karriereplanung beriick-
sichtigt.

Technologie-Transfer
Den konzernweiten Transfer von Technologien
und Managementmethoden auf dem Gebiet

von Umwelt- und Gesundheitsschutz und
Sicherheit betreiben wir systematisch. Damit
tragen wir auch weltweit zum sozialen Aus-
gleich bei.

Dialog

Wir halten unsere Mitarbeiter dazu an, auf
allen Ebenen einen intensiven Dialog iiber
Fragen und Probleme von Umweltschutz und
Sicherheit zu fiihren. Im Dialog mit der Offent-
lichkeit sind wir initiativ. Wir informieren re-
gelmiBig, sachlich, offen und umfassend - auch
dann, wenn uns Fehler unterlaufen sind. Fragen
und Bedenken der Offentlichkeit nehmen wir
ernst und gehen entsprechend darauf ein.
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Spezialist fir angewandte Chemie

Henkel ist ein Spezialist fiir angewandte Chemie. In iiber
60 Léndern ist die Henkel-Gruppe mit mehr als 260
Verbundenen Unternehmen prasent. Im Jahr 1997 hat
die Henkel-Gruppe 20,1 Milliarden DM umgesetzt, davon

Insgesamt arbeiten 54.000 Mitarbeiter bei
Henkel, davon 38.500 aufierhalb Deutsch-
lands. Im Inland beschiftigt das Unterneh-
men 15.500 Mitarbeiter. Von ihnen sind
8.500 im Henkel-Stammwerk in Diissel-
dorf-Holthausen titig, dem groften Produk-
tionsstandort des Konzerns.

Die Henkel-Gruppe ist der grofite An-
bieter weltweit sowohl bei Oleogrundstoffen
— das sind Chemieprodukte auf Basis nach-
wachsender Rohstoffe wie Kokosél und
Palmkerndl - als auch bei der Metallober-
flichenbehandlung. Bei Klebstoffen ist
Henkel Weltmarktfiihrer. In Europa zihlt
das Unternehmen zu den fithrenden Her-
stellern von Korperpflegemitteln sowie
Wasch- und Reinigungsmitteln.

Gemeinsam mit dem US-amerikanischen
Unternehmen Ecolab Inc. betreibt Henkel in
Europa das Joint Venture Henkel-Ecolab.
Zusammen sind Henkel-Ecolab und Ecolab
weltweit fiihrend im Markt der institutionel-
len und industriellen Hygiene.

Anwendungsorientierte Forschung und
Entwicklung sind eine Kernkompetenz des

Produktgruppen

Unternehmens. Umfangreiches Know-how,
Kreativitdt und Phantasie bilden die Aus-
gangspunkte fiir erfolgreiche Innovationen.
Hohe Produktqualitit, optimales Preis/Lei-
stungs-Verh#ltnis und bestmdgliche Umwelt-
vertriglichkeit sind die Zielsetzungen bei
allen Forschungsprojekten.

In 6kologischer Fiihrungsrolle
der Umwelt verpflichtet

Ein zentrales Unternehmensziel von Henkel
ist es, weltweit in Fragen des Umwelt- und
Verbraucherschutzes eine Fiihrungsposition
einzunehmen. Die Henkel-Unternehmen
beriicksichtigen in allen ihren Aktivititen die
Erfordernisse des Umweltschutzes.

Die Produktionsprozesse in den einzel-
nen Werken sollen fiir Mitarbeiter und
Nachbarn sicher und umweltvertréglich sein.

Die 6kologische Fiihrungsrolle soll der
Offentlichkeit kommuniziert und am Markt
in Wettbewerbsvorteile umgesetzt werden.

Die Instrumente fiir eine aktive Bearbei-
tung von Umweltthemen sind im Unterneh-

Fiir industrielle Kunden und fir Verbraucher

Die Henkel-Gruppe stellt anndhernd
10.000 Produkte her. Das Geschaft ist in
sechs Produktbereiche gegliedert, die
weltweit zustandig sind.

Chemieprodukte

@ Oleochemie:

Fettsduren, Glycerin und Fettsaurederiva-
te, Fettalkohole und deren Abkémmlinge,
Nahrungs- und Futtermitteladditive,
Vitamin E und Carotinoide natirlichen
Ursprungs.

® Care Chemicals:

Produkte fiir die kosmetische und phar-
mazeutische Industrie sowie Wasch- und
Reinigungsmittel, Riechstoffe/Kompaosi-
tionen.
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@ Organische Spezialchemie:
Grundstoffe und Additive fur Kunststoffe,
Lacke und Farben, Produkte fiir die Textil-,
Leder- und Papierherstellung, Spezial-
produkte fiir den Bergbau und die OIfér-
derung sowie fiir Schmierstoffe, Pflan-
zenschutzmittel und die Bauindustrie.

@ Anorganische Produkte:

Wasserglas

Oberflachentechnik

(Surface Technologies)

Produkte und Anwendungssysteme fiir
die chemische Oberflaichenbehandlung
von Metallen und Metallsubstituten,
Schmierstoffe, Reinigungsmittel, Korro-

24 Prozent in Deutschland und 76 Prozent im Ausland.
Fiihrungsgesellschaft ist die Henkel KGaA in Diisseldorf.
Henkel ist eines der am starksten international struktu-
rierten Unternehmen in Deutschland.

men vielfiltig vorhanden. So verfiigt die
Henkel-Gruppe seit langem im Unterneh-
mensbereich Forschung/Technologie iiber
zwei zentrale Bereiche, die sich diesen Auf-
gaben widmen.

Fachabteilungen kooperieren bei
Umweltschutz und Sicherheit

Im Bereich Safety, Health, Environment,
Quality werden alle produktions- und
standortrelevanten Themen behandelt, ein-
schlieflich der »Emissionen und »Immissio-
nen, Energie, Abluft, Abwasser und Lirm.
Im Bereich Biologie und Produktsicherheit
werden alle Aspekte der Sicherheit der Pro-
dukte fiir Mensch und Umwelt bearbeitet.
Beide Bereiche kooperieren miteinander
sowie mit den Fachabteilungen der Unter-
nehmensbereiche.

Umweltschutz und Sicherheit sind aller-
dings keine Angelegenheit nur von Fachleu-
ten. Alle Mitarbeiter sind an ihren Arbeits-
plitzen verantwortlich fiir Umweltschutz,
Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz.

sionsschutzmittel, Produkte zur Konver-
sionsbehandlung und zur Kiihl-, Prozel3-
und Abwasserbehandlung, Geréte zur
Prozel3steuerung und Dosierung, Frost-
und Korrosionsschutzmittel fir Kfz-
Kihlsysteme, CKW-Ersatz fur die Reini-
gung; speziell fiir die Automobilindustrie:
Polyurethankleb- und Elastomerdicht-
stoffe, Epoxidstrukturklebstoffe,

PVC- und Polyacrylat-Plastisole, Disper-
sionsklebstoffe, Schmelzklebstoffe und
Korrosionsschutzwachse.

Klebstoffe
@ Konsumenten- und Handwerker-
klebstoffe:
Tapetenkleister, Decken-, Wandbe-
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Nach dem Sitz der Abnehmer

Umsatzanteile nach Regionen 1997

Gesamtumsatz 20.065 (in Millionen DM)
Deutschland 4.741 (24%)
Ubriges Europa 9.166 (46%)
Nordamerika 3.013 (15%)
Lateinamerika 1.023 (5%)
Afrika 317 (1%)
Asien, Australien 1.805 (9%)

Umsatzanteile nach Produktbereichen 1997

Gesamtumsatz 20.065 (in Millionen DM)
Chemieprodukte 4.851 (24%)
Oberflachentechnik (Surface Technologies)  1.632 (8%)
Klebstoffe 4.237 (21%)
Kosmetik/Kérperpflege 2.972 (15%)
Wasch-/Reinigungsmittel 4.636 (23%)
Hygiene 1.498 (8%)
Sonstiges 239 (1%)

lags-, Fliesenkleber, Renovierprodukte,
Fugendichtungsmassen, Polyurethan-
schiaume, Sekundenkleber, Kontaktkleber,
Holzleime, PVC-Rohrkleber, Verlege-
werkstoffe, bauchemische Hilfsmittel,
Beschichtungen, Klebestifte, Kleberoller,
Korrekturprodukte.

@ Industrie- und Verpackungs-
klebstoffe:

Verpackungs- und Etikettierklebstoffe,
Schuhklebstoffe, Zigaretten-Klebstoffe,
Buchbinderei-Klebstoffe, Holzleime,
Folienverbund-Klebstoffe, Non woven-
Klebstoffe; Lederfaserstoffe.

@ Konstruktionsklebstoffe:

Industrielle Reaktionsklebstoffe, Hochlei-

stungs-Dichtstoffe, Abdichtungssyste-
me, Strukturklebstoffe.

Kosmetik/Kérperpflege

Feinseifen, Bade- und Duschzusatze,
Deodorantien, Hautcremes, Hautpflege-
produkte, Produkte fiir die Zahnpflege
und Mundhygiene, Haarwasch- und
-pflegemittel, Haarcolorationen, Haarsty-
lingprodukte, Dauerwellmittel, Parfims
und Duftwasser, Friseurgeschaft.

Wasch-/Reinigungsmittel
Universalwaschmittel, Spezialwaschmit-
tel, Avivagemittel, Geschirrspilmittel,
Haushaltsreiniger, Scheuermittel,
Boden- und Teppichpflegemittel, Bad-

und WC-Reiniger, Glasreiniger und Bril-
lenputztiicher, Mébel- und Kiichenpflege-
mittel, Schuh- und Waschepflegemittel,
Pflanzenpflegemittel.

Hygiene

Produkte, Gerate, Maschinen, Systeme
und Service fiir die Anwendungsgebiete
Reinigen, Waschen, Pflegen, Spiilen
und Desinfizieren bei 6ffentlichen und
privaten GroRabnehmern sowie der
Erndhrungs- und Getrankeindustrie und
in der Landwirtschaft.
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Additive Zusatzstoffe, die Produkten bestimmte
Eigenschaften geben.

Adsorption Anlagerung von gasférmigen
oder geldsten Stoffen an ein Tragermittel mit
grofBer Oberflache. Durch Adsorption lassen
sich Stoffe aus Gasen oder Fliissigkeiten ent-
fernen.

Aerosole Feinste Verteilung fester oder
fliissiger Schwebeteilchen in Luft oder ande-
ren Gasen, zum Beispiel Rauch oder Nebel.

Alkaliphosphatierung Phosphatierungsverfah-
ren fiir sogenannte weille Ware (zum Beispiel
Kiihlschrdnke und Elektroherde).

Alkalisch Walrige Lésung mit einem
»pH-Wert (iber 7.

Alkohole »Organische Verbindungen, die in
ihrem Molekdil eine oder mehrere OH-Gruppen
enthalten. Sie sind dadurch leichter wasser-
|6slich als die zugrundeliegenden Kohlenwas-
serstoffe.

Alkylbenzolsulfonat » Tensid auf Basis »petro-
chemischer Rohstoffe.

Alkylpolyglycoside [APG®) »Tenside, die

ausschlieBlich auf Basis »nativer Rohstoffe
wie Starke und Zucker einerseits und »Fett-
alkoholen andererseits hergestellt werden.

Ameisensaure Niedermolekulare »organische
Sdure. Sie wird beispielsweise als Konservie-
rungsmittel verwendet.

Ammoniumnitrat Ein Salz der Salpeterséure.
Anionen Negativ geladene »lonen.

Aniontenside/anionische Tenside » Tenside,
die in waRriger Losung in elektrisch geladene
»lonen zerfallen und bei denen die negativ
geladenen »Anionen Trager der speziellen
Tensid-Eigenschaften sind.

Anorganische Chemie Lehre vom Verhalten
der Elemente und ihrer Verbindungen mit
Ausnahme der Verbindungen des Kohlen-
stoffs, die das Arbeitsgebiet der »organischen
Chemie sind.

AOX-Fracht Mal3zahl fir die Summe

der »organischen Halogen- (insbesondere
Chlor-) Verbindungen im Abwasser.
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APEO = Alkylphenolethoxylat Gruppe »nicht-
ionischer Tenside auf Basis »petrochemischer
Grundstoffe.

Aromaten Klasse »organischer Verbindungen,
die sich vom »Benzol ableiten.

Audit Aus dem angelsachsischen Sprachraum
ibernommener Ausdruck fiir Uberpriifung/
Revision/Rechenschaftslegung.

Basler Konvention 1989 geschlossenes
internationales Ubereinkommen zur Kontrolle
der grenziiberschreitenden Transporte gefahr-
licher Abfalle.

Benzol Charakteristisch ist der aus sechs
Kohlenstoffatomen bestehende Ring. Benzol
ist der einfachste Vertreter der Substanzklasse
»Aromaten.

BiAS (Wismutaktive Substanz) Eine analyti-
sche MeRgrofRe flr die summarische Gehalts-
bestimmung von »nichtionischen Tensiden.

Biologischer Sauerstoffbedarf (BSB) Kenn-
grolBe fiir die Belastung des Abwassers mit
biologisch abbaubaren »organischen Sub-
stanzen. Der BSB-Wert gibt die bendtigte Men-
ge an Sauerstoff an, die von »Mikroor-
ganismen zum Abbau der »arganischen
Substanzen verbraucht wird.

Bioverfiigbar Ein Stoff, der in die Umwelt
gelangt und von Lebewesen aufgenommen
wird.

Business Charter for Sustainable Develop-
ment/Charter fiir eine langfristig nachhaltige
Entwicklung Auf der zweiten Welt-Industrie-
konferenz fir Umweltmanagement (WICEM II:
Second World Industry Conference of Environ-
mental Management) im April 1991 in Rotter-
dam verabschiedete Charter mit Grundséatzen
des Umweltmanagements. Veranstalter von
WICEM Il war die Internationale Handelskam-
mer {ICC) in Zusammenarbeit mit dem Umwelt-
programm der Vereinten Nationen (UNEP) und
der UN-Konferenz fiir Umwelt und Entwick-
lung (UNCED).

Chemischer Sauerstoffbedarf (CSB) Kenn-
gréf3e fur die Gesamtbelastung des Abwas-
sers mit »organischen Stoffen. Der CSB-Wert
gibt die bendtigte Menge an Sauerstoff an,
die fiir den chemischen Abbau dieser Stoffe
notig ist.

Chitin/Chitosan Chitosan wird aus Chitin
gewonnen, das bei Shrimps, Krabben und
Insekten als Panzer- und Skelett-Bestandteil
vorkommt.

Chlorierte Kohlenwasserstoffe (CKW) = Chlor-
kohlenwasserstoffe » Organische »Lésemittel,
die durch chemischen Einbau von Chlor ihre
Brennbarkeit verlieren. Diesem Vorteil des
sicheren Umgangs stehen jedoch Nachteile
beim Umweltschutz entgegen.

Derivate Chemische Abkémmlinge eines Stoffs.

Dermatologie Wissenschaft von den Wirkun-
gen von Stoffen auf die Haut.

Dezibel (A) Eine Malzahl fiir den Schalldruck
und damit auch flr die Larmempfindung
durch das menschliche Gehor.

Dispersion Feine Verteilung nicht geldster
Stoffe in Wasser.

Emissionen Die von industriellen Anlagen,
Kraftfahrzeugen mit Verbrennungsmotoren,
Haushaltsheizungen oder bei sonstigen
technischen Vorgéngen in die Atmosphére
gelangenden gasférmigen, flissigen oder
festen Stoffe.

Emulgator Stoff, der die Bildung von stabilen
» Emulsionen unterstiitzt.

Emulsion Die Verteilung feiner Tropfen einer
Flissigkeit in einer anderen, zum Beispiel
Wasser in Ol oder Ol in Wasser.

Enzyme Hochmolekulare EiweiRstoffe, die als
Bio- »Katalysatoren wirksam sind. Bestimmte
Enzyme dienen in Waschmitteln zur Entfer-
nung hartnéackiger Verschmutzungen, weil sie
deren Abbau beschleunigen.

Féllen Eine Methode, einen geldsten Stoff
durch Zusétze als unloslichen Niederschlag
auszuscheiden.

Fettalkohole Langkettige »Alkohole, die bei
Henkel aus »Fettsauremethylestern durch
Umsetzung mit Wasserstoff (»Hydrierung)
gewonnen werden. Fettalkohole sind ein
wichtiger Rohstoff fir » Tenside.



Fettalkoholsulfate (FAS) Bedeutende Gruppe
von »Tensiden auf Basis von »Fettalkoholen.

Fettsdureester Reaktionsprodukte von »Fett-
sauren mit »Alkoholen. Bekannteste Fettsdure-
ester sind die natiirlichen Ole und Fette.
Andere Fettsaureester sind Zwischen- und End-
produkte in der weitverzweigten Fettchemie.

Fettsauremethylester »Fettsdureester mit
»Methanol, Zwischenprodukt bei der Herstel-
lung von »Fettalkoholen.

Flockungsmittel Chemikalien zur Abscheidung
von Feststoffen, zum Beispiel bei der Aufbe-
reitung von Frischwasser.

Fliichtige organische Verbindungen In der
Atmosphére verbleibende niedermolekulare
»organische Verbindungen, die zur photo-
chemischen Bildung von bodennahem Ozon
beitragen.

Halon Kurzkettige Kohlenwasserstoffe mit
hohem Chlor-, Brom- oder Jodanteil. Sie wer-
den als Feuerléschmittel verwendet, wegen
ihrer ozonschadigenden Wirkung jedoch
zunehmend ersetzt.

Homogenitat Einheitlichkeit einer Mischung
aus unterschiedlichen Bestandteilen.

Hotmelts Sammelbezeichnung fiir Schmelz-
klebstoffe.

Hydrierung Chemische Reaktion mit Wasser-
stoff.

Hydroxyethandiphosphonat » Komplexhildner.

Immissionen Einwirkung von Luftverunrei-
nigungen, Gerduschen, Erschiitterungen oder
Strahlungen auf Menschen, Tiere, Pflanzen
oder Gegensténde. Im Rahmen der Luftreinhal-
tung Bezeichnung fur die von der Atmosphare
aufgenommenen »Emissionen, die sich auf
eine bestimmte Konzentration verteilen.

Indirekteinleiter Unternehmen, die ihre
Abwiésser nicht direkt in ein Oberflachenge-
wasser einleiten, sondern einer kommunalen
oder Gemeinschafts-Klaranlage zufiihren.

lonen Elektrisch geladene Teilchen.

CHEMISCH-TECHNISCHE FACHAUSDRUCKE

IS0 9001 Internationale Norm, die ein durch-
gangiges, umfassendes Qualitatsmanage-
mentsystem beschreibt, das alle Stufen eines
Produkts von der Entwicklung Uber die Ma-
terialbeschaffung und die Produktion bis zur
Auslieferung an die Kunden erfaft.

ISO 14000 Internationale Normen-Gruppe zum
Umweltschutz. Die Norm ISO 14001 ist ein
Standard flir ein Umweltmanagement-System
von Unternehmen.

Jahresmedianwerte Nach einem statistischen

Verfahren berechneter Jahreswert auf der
Basis mehrerer Einzelmessungen.

Katalysator Spezielle Substanz, die den Ablauf
einer chemischen Reaktion beschleunigt, ohne
selbst dabei verandert zu werden.

Kohlendioxid Gasférmiges Verbrennungspro-
dukt aller kohlenstoffhaltigen Stoffe. Durch die
Nutzung fossiler Rohstoffe wie Kohle und
Erddl insbesondere zur Energie-Gewinnung
und fir den Kraftfahrzeug-Verkehr werden er-
hebliche Mengen an Kohlendioxid freigesetzt.

Kohlenmonoxid Geruchloses, giftiges Gas,
das bei der unvollstdndigen Verbrennung
kohlenstoffhaltiger Brennstoffe unter Sauer-
stoffmangel entsteht.

Komplexbildner Stoffe zur Wasserenthéartung.
Kontamination Geringfiigige Verunreinigung.

Konversionsverfahren Ein Verfahren zum
Korrosionsschutz metallischer Oberflachen.

Kraft-Warme-Kopplung Bezeichung fir die
Kombination von Elektrizitatserzeugung und
Nutzung der dabei entstehenden Warme.
Kénnen die bei der Stromerzeugung anfallen-
den grofRen Abwarmemengen zu Heizzwecken
- zum Beispiel als ProzeBwarme in Produkti-
onsanlagen — genutzt werden, fihrt dies zu
erheblichen Einsparungen an Primarenergie
(Brennstoff) und damit zur Anhebung des
Wirkungsgrads.

Lineares Alkylbenzolsulfonat (LAS) Bedeu-ten-
de Gruppe von »Tensiden auf »petrochemi-
scher Basis. Der zugrundeliegende Kohlen-
wasserstoff besitzt unverzweigte (,lineare”)
Alkylgruppen.

LIX® (Liquid lon Exchange) Eine Henkel-Pro-
duktgruppe. Diese lonenaustauscher ermog-
lichen beispielsweise die wirtschaftliche
Gewinnung von Edel- und Halbedelmetallen
aus metallarmen Erzen.

Losemittel Substanzen, in denen andere Stof-
fe bis zu hoher Konzentration geldst werden
kénnen. Hierunter werden vielfach nur die
»organischen Lésemittel verstanden, obwohl
auch Wasser sehr haufig als Losemittel ver-
wendet wird.

Losemittelfrei Wird oft zur Charakterisierung
von Produkten gebraucht, die keine »organi-
schen »Ldsemittel enthalten. Das Losemittel
Wasser wird dabei nicht beriicksichtigt.

INEEZESE T
MBAS (Methylenblauaktive Substanz) Eine
analytische MeBgroRe fiir die summarische
Gehaltsbestimmung von »anionischen
»Tensiden.

Membran Dinne Folien oder Filme, zumeist
aus Kunststoffen oder Naturprodukten, die
aufgrund ihrer Porenstruktur und ihrer
Werkstoffeigenschaften fur bestimmte Stoffe
durchléssig sind, wahrend sie andere zurlick-
halten.

Methanol Einfachste Verbindung aus der
Gruppe der » Alkohole: giftige, brennbare, mit
Wasser mischbare, biologisch gut abbaubare
Flussigkeit.

MethylierungsprozelR Einfihrung einer oder
mehrerer Methylgruppen in ein »organisches
Molekdl.

Mikroorganismen Mikroskopisch kleine Lebe-
wesen, zum Beispiel Bakterien.

Molchbare Rohrleitungen Rohrleitungen,
durch die ein ,Molch” geschickt werden kann.
Der ,Molch” ist ein spezieller Pfropfen, der die
verschiedenen durch die Leitungen ge-
pumpten Produkte trennt. Dadurch kann das
Spiilen der Leitungen bei Produktwechsel
groRtenteils entfallen.

Monitoring-System System zur regelmé&Rigen
Messung der Konzentration von Umwelt-
chemikalien, zum Beispiel in der Luft oder in
Flissen.
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CHEMISCH-TECHNISCHE FACHAUSDRUCKE

Nativ Natirlich, zum Beispiel native Stoffe =
aus der Natur stammende Stoffe.

Natriumsulfat Natriumsalz der Schwefelséure.

Nichtionische Tenside Gruppe von »Tensiden,
die in walkrigen Lésungen keine »lonen bilden
und in saurem sowie basischem Milieu ober-
flachenaktiv wirken.

Nitrat Salz der Salpetersaure.

Oko-Audit-Verordnung der Européischen
Union (EU) Rechtsverordnung Gber die freiwil-
lige Beteiligung gewerblicher Unternehmen
an einem Gemeinschaftssystem fiir das
Umweltmanagement und die Umweltbetriebs-
prifung. Diese in allen Ladndern der EU giiltige
Verordnung wurde 1993 unter der Nummer
1836/93 vom Rat der damaligen Européischen
Gemeinschaft (EG) beschlossen.

Okologie Wissenschaft vom EinfluR von Stof-
fen auf die Umwelt, insbesondere auf Wasser
und Boden. Bei Henkel wird eine Vielzahl
verschiedener dkologischer Untersuchungen
durchgefiihrt, um schadliche Auswirkungen der
Produkte auf die Umwelt zu vermeiden.

Organische Stoffe/Verbindungen Stoffe, in
denen als charakteristisches Hauptelement
Kohlenstoff enthalten ist. Organische Stoffe
treten in der Natur auf, kdnnen aber auch
kiinstlich hergestellt werden, zum Beispiel
aus Erdol.

Passivierung Physikalisch-chemische Verdnde-
rung von Metalloberflachen zur Verbesserung
der Korrosionsbestandigkeit.

Petrochemisch Aus Erddl oder Erdgas ge-
wonnen.

Phosphatierung Behandlung von Metallober-
flaichen (Stahl, verzinkter Stahl), bei der zum
Schutz gegen Korrosion diinne Phosphat-
schichten erzeugt werden.

pH-Wert Eine Kennzahl fir den basischen
(alkalischen), sauren oder neutralen Charakter
walriger Lésungen. Dabei bedeutet der pH-
Wert 7 ,neutral”. Ist er gréRer als 7, spricht
man von ,basischen” Losungen; ist er kleiner
als 7, spricht man von ,sauren” Losungen.
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Polyethylen Kunststoff, der ausschlieRBlich aus
Ethylen hergestellt wird. Er wird fiir Ge-
brauchsartikel-und Verpackungs-Materialien
verwendet.

Polymere Stoffe, die aus einer Vielzahl sich
wiederholender Bausteine aufgebaut sind,
zum Beispiel Kunststoffe.

Polypropylen Ein vielbenutzter Kunststoff
aus Propylen.

Polyurethane Kunststoffe mit extrem breiten
und gezielt einstellbaren Anwendungseigen-
schaften; flr Klebstoffe, Dichtstoffe, Schaume,
Formteile und viele andere Anwendungen
geeignet.

Product Stewardship Der produktbezogene
Aspekt von »Responsible Care. Product
Stewardship stellt das Produkt mit seinem
kompletten Lebenszyklus (Rohstoffe, Herstel-
lung, Verpackung, Transport, Gebrauch, Ent-
sorgung} in den Mittelpunkt der Betrachtung
von Umwelt und Gesundheitsaspekten.

Responsible Care®[VerantwortIiches Handeln
Eine weltweite Initiative, die von der chemi-
schen Industrie entwickelt wurde. Sie steht fur
den Willen zu einer standigen Verbesserung
von Sicherheit, Gesundheits- und Umwelt-
schutz, unabhangig von gesetzlichen Vorgaben.

Die chemische Industrie in mehr als 40

Landern hat sich der Initiative ange-
schlossen. Sie wird durch ein welt-
weit einheitliches Logo kenntlich
gemacht. Responsible Care® ist

eine eingetragene Marke.

ST TR R |
Schwefeldioxid Gasformiges Verbrennungs-
produkt von Schwefel und seinen Verbindun-
gen. Da auch in Kohle und Heizél Schwefel
enthalten ist, tritt in den Verbrennungsabga-
sen dieser Produkte Schwefeldioxid auf.

Schwefeloxide Im allgemeinen Mischungen
aus »Schwefeldioxid und Schwefeltrioxid.

Schwermetalle Metalle mit einer Dichte tGber
4,5 Tonnen pro Kubikmeter. Da viele Schwer-
metalle und ihre Verbindungen giftig und
umweltgefahrlich sind, werden sie kritisch
betrachtet. Es gibt zum Beispiel sehr strenge
Schwermetall-Grenzwerte fir Trinkwasser
und Lebensmittel, aber auch fiir Ackerbdden
und fur Abwasser, die in Kldaranlagen oder
Gewasser eingeleitet werden.

Stickoxide Verbindungen aus Stickstoff und
Sauerstoff, die zum Beispiel bei allen
Verbrennungsvorgangen aus dem Stickstoff
der Luft entstehen.

Sulfate Salze der Schwefelsaure.

Sulfieranlage Anlage zur Herstellung »sulfat-
oder sulfonatgruppenhaltiger »anionischer
»Tenside (zum Beispiel »Fettalkoholsulfate
oder »Alkylbenzolsulfonate).

Suspendierte Stoffe Aufgeschlammte, fein
verteilte Feststoffe in einer Fliissigkeit.

Tenside Grenzflachenaktive Stoffe, die die

Oberflachenspannung des Wassers vermin-
dern.

Terajoule Energieeinheit, ein Terajoule ent-
spricht 1 Billion Joule = 238,8 Millionen Kilo-
kalorien.

Toluol Eine »aromatische »organische Verbin-
dung, die sich vom »Benzol ableitet.

Toxikologie Wissenschaft von den Giften.Bei
Henkel werden toxikologische Bewertungen
durchgefiihrt, um schédliche Auswirkungen
der Produkte auf Menschen und Tiere zu ver-
meiden.

Tri-Kation-System Modernes Phosphatier-
system zum Korrosionsschutz von Metall-
oberflaichen mit allerhdchsten Qualitatsanfor-
derungen, zum Beispiel in der Automobilin-
dustrie. Tri = drei steht fir Zink, Mangan und
Nickel, die der Badlésung hinzugefiigt werden.

VOC Siehe »fllichtige organische Verbin-
dungen.

icium-
Verbindung. Wichtiges Zwischenprodukt der
»anorganischen Chemie, aber auch korrosion-
verhindernder Bestandteil von Waschmitteln.

Wasserglas Wasserldsliche alkalisch

Zeolith Natrium-Aluminium-Silikate (Henkel-
Markenname: Sasil®). Sie weisen aufgrund
ihrer raumlichen Struktur Hohlrdume auf und
kénnen so hartebildende »lonen des Wassers
binden.



Weitere Informationen
zu Umwelt, Sicherheit und
Gesundheit bei Henkel:

Corporate Communications

Telefon: 0211/ 7 97-35 33

Telefax: 0211/798-4040

E-Mail: corporate.communications@henkel.de

Umweltschutz und Sicherheit
Telefon: 0211/797-38 37

Telefax: 0211/798-25 51

E-Mail: ruediger.wagner@henkel.de

Produkte

Telefon: 02 11 /7 97-90 62
Telefax: 0211/798-23 63
E-Mail: rolf.schnakig@henkel.de

Postanschrift:

Henkel KGaA

Corporate Communications
D-40191 Diisseldorf

Henkel im Internet:
http://www.henkel.com
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