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Vorwort

In den latzten zehn Jahren, von 1982 bis 1991, ist der Umsatz
der Henkel-Gruppe von 8,2 Milliarden Mark auf 12,9 Milliarden Mark gewach-
sen; der JahresuberschuB stieg von 83 Millionen Mark auf 443 Millionen Mark.

Gleichzeitig ist die Belastung der Umwelt durch die Henkel-Pro-
dukte und deren Produktion dramatisch zurickgegangen,

Wachstum, Gewinnerzielung und Umweltvertraglichkeit sind fir
uns kein Widerspruch, Henkel bekennt sich zu den Prinzipien der Business
Charter for Sustainable Development”, formuliert von der Umweltkommission
der Internationalen Handelskammer.

Der vorliegende erste Umweltbericht der Henkel-Gruppe gibt
einen Uberblick Uber die erzielten Fortschritte. Er verweist aber auch auf noch
zu losende Probleme.

Ein auf lange Sicht erfolgreicher und finanzierbarer Umweltschutz
kann auf die Setzung von Prioritaten und die Uberpriifung der Effektivitat der
vorgesehenen Malinahmen nicht verzichten,

Wir beabsichtigen, in zwel bis drei Jahren einen zweiten Umwelt-
bericht vorzulegen,

e KX g

Helmut Sihler Hans-Dietrich Winkhaus
Vorsitzender stellvertretender Vorsitzender
der Geschaltsfuhrung der Geschaftstihrung




International und forschungsorientiert

Die Henkel-Gruppe
- weltweit engagiert

Als ,Spazialist fir angewandte Chemig® ist das Unternehmen Hen:
kel national wie international in Produkten und Produktprogrammen breit diver-
sifiziert. Zur Henkel-Gruppe gehoren 196 Firmen in 53 Landern mit mehr als
140 Produktionsstandarten. Sie erzielten 1991 einen Umsatz von 12,9 Milliar-
den Mark. Seit einigen Jahren erwirtschaftet das Unternehmen den grofieren
Teil seines Umsatzes auBerhalb der Bundesrepublik Deutschland, ganz wesent:
lich in Europa, verstarkt aber auch in den USA und im pazifischen Raum, Von
iber 41.000 Mitarbeitern sind weltweit mehr als 3.000 in Forschung und Ent-
wicklung tatig.

Am 26. September 1876 grundete Fritz Henkel, gerade 28 Jahre
alt und Kaufmann von Beruf, zunédchst in Aachen seine eigene Firma. Fritz Hen-
kels erstes Produkt im Jahr 1876 war ein UniversalWaschmittel. Schon zwei
Jahre nach der Firmengriindung siedelte er wegen der besseren Verkehrsan-
bindung nach Disseldorf um und war bald mit Wasch- und Reinigungsmitteln
auberst erfolpraich. Mehr als ein Jahrhundert spater spielen Haushaltsproduk-
te zwar noch immer eine wesentliche, aber schan lange nicht mehr die allei
nige Rolle in den Aktivitaten des Unternehmens. Erzeugnisse fur vielfaltige Indu-
strien, fir Grofverbraucher und fur Weiterverarbeiter sind in den Vordergrund
geriickt und tragen den dberwiegenden Teil zum Umsatz des Unternehmens
b,

Mit Wasch- und Renigungsmitteln, Kosmetik- und Korperpflege-
produkten zahlt das Unternehmen in Europa zur Spitze, Als fuhrender Herstel
ler bietet Henkel die vielseitigste Klebstoffpalette der Welt an. Auf dem Gebiet
der Hygiene und Reinigung fur GroBverbraucher hilt das Joint Venture Henkel-
Ecolab eine tuhrende Weltmarktposition.

Henkel ist weltweit der groBte Produzent von fettchemischen Pro-
dukten auf Basis pflanzlicher und tierischer Ole und Fette. Besondere Aufmerk-
samkeit widmet das Unternehmen dem Forschungsgebiet ,Chemie und Technik
der Ole und Fette”. Auf diesem Gebiet hat Henkel in den letzten Jahren interna-
tional eine Spitzenposition erreicht,

Mittelpunkt des Unternehmens ist der Stammsitz in Disseldorf,
Hier wuchs in der mehr als 115jahrigen Firmengeschichte ene starke zentrale
Forschung. Die weltweit titigen Ressorts Forschung und Verfahrensentwick:
lung/Technologie erarbeiten mit grundlegenden Untersuchungen das wissen-
schaftliche Know-how, geben Impulse und schaffen die Basis fur Innovationen,
wenn es um moderne, leistungsfahige und in der okologischen Betrachtung
vertragliche Produktionsanlagen und Produkte geht.

Umsatzanteile der
Henkel-Gruppe nach
Regionan

In Prozent

B Europa (ohne Deutschland)
N Deutschland

N bersen

Quelle; Henkel KGaA

Umsatzanteila der
Henkel-Gruppe nach
Produktberaichen

in Prozent

I Chemiepradukies

. Wasch/Reinigungsmittel

B Kchstoffe/Chemisch-
technische Markenprodukte

N Hygiene/Metallchermie
Kosmatik/Korperpfioge
Sonstiges

Quelie: Henkel KGaA,



Umweltorientierte
Haushalte in West-Europa
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Fortschritt mit AugenmaBi

Die Grundsatze
des Umweltschutzes bei Henkel

1991 fand in Rotterdam die bis dahin wohl wichtigste internatio-
nale Umwelt-Konferenz der Industrie statt: die Zweite Well-industrie-Konferenz
fir Umweltmanagement. Thr Name: WICEM Il (Second World Industry Conference
On Environmental Managemaent).

Zentrales Anliegen von WICEM Il war es, Grundsatze des Um-
weltmanagements zu formulieren und zu verabschieden. Das Ergebnis war
eine Charter fur eine langfristig tragfahige Entwicklung/Grundsétze des Um:
weltmanagements” (Business Charter for Sustainable Development). Sie soll
den unterschiedlichsten Branchen weltweit umfassende Orientierungshilfen an-
bieten.

Henkel bekennt sich zum Prinzip des ,Sustainable Development”,
einer umweltvertraglichen Firmen-, Produkt- und Forschungspalitik,

Diese Zielsetzung ist auch in den Grundsatzen zum Umwelt- und
Verbraucherschutz in der Henkel-Gruppe" festgeschrieben, die bereits 1981 als
weltweit verbindliche Handlungs- und Orientierungshilfe von der Unternehmenslei-
tung verabschiedet wurden. In diesen Grundsatzen, die regelmaBig aktualisiert
und fortgeschrieben werden, nennt Henkel als wesentliche Unternehmensziele:
& Verbraucherwiinsche erfillen,

& bei Produktion, Produkten und Systemen Umwellvertraglichkeit anstreben
und verwirklichen,

& Sicherheit fir Kunden und Verwender, Mitarbeiter und Nachbarn gewahrlei
stan,

Im einzelnen bekennt sich Henkel in diesen Grundsatzen zum Umwelt- und Ver-

braucherschutz zu folgenden Prinzipien;

Gesellschaftliche Verantwortung

Henkel stellt sich als fuhrendes Unternehmen und Spezialist fir
angewandte Chemie seiner gesellschaftlichen Verantwortung. Henkel leistet mit
seinen Produkten und Systemen einen Beitrag zur Verbesserung der Lebens-
qualitat.

Sicherheit

Die Sicherheit fir Anwender und Verbraucher wird nach dem
Stand der Technik gewahrleistet, Sicherheit hat im Konfliktfall Vorrang vor der
Produktleistung. Henkel stellt nur Produkte und Systeme her und setzt nur Pro-
duktionsverfahren ein, bei denen gewahrlaistet ist, dafi Mitarbeiter und Nach-
barn gesundheitichen Gefahren nicht ausgesetzt sind. Henkel entwickelt, pro-
duziert und vertreibt nur Produkte und Systeme, bei deren bestimmungsge-



maBer Verwendung niemand gesundheitich beeintrachtigt wird. Bei der Pla-
nung neuer Anlagen und der Entwicklung neuer Produkte sind Umweltschutz-
und Sicherheitsgesichtspunkte von Anfang an zu berucksichtigen.

Qualitit
Henkel entwickelt, produziert und vertreibt Qualitatsprodukte und
Systeme, die Kundenbedirfnisse erfullen und Kundenprableme optimal |6sen.

Okologische Verantwortung

Henkel entwickelt, produziert und vertreibt Produkte und Syste-
me, deren Umweltvertraglichkeit nach anerkannten wissenschaftiichen Kritenen
sichergestellt ist. Die Umweltvertraglichkeit von Produktion und Produkten wird
stetig weiter verbessert,

Sichere und
umweltvertrig-
liche Praduktion
waltwolt: hior die
Praduktionsstitto
der Henkel Haku-
sul im japani-
schan Osaka.

Bereitschaft zur Kooperation

Henkel praktiziert eine interdisziplindre Kooperation zwischen For-
schung, Produktentwicklung, Toxikologie, Mikrobiologie, Okologie, Produk-
tion und Marketing, um fiir jedes einzelne Produkt das gesamte Potential
fachbezogener Spezialkenntnisse verfugbar zu machen. Henkel bringt dieses
fachliche Wissen in externe wissenschaftliche, technische und palitische Gre
mien ein. Vorgesetzte und Mitarbeiter arbeiten mit den fiir Organisation und
Durchfiihrung von MaBnahmen zum Umweltschutz und zur Anlagensicherheit
in den Unternehmen und Betrieben eingerichteten Stellen vertrauensvoll zu-
sammen.

Bereitschaft zur Information

Henkel bekennt sich zu Information und Aufklarung gegenuber
der Offentlichkeit. Henkel ist bereit, Verbraucher und Offentlichkeit iber Qua-
litat, Sicherheit und Umweltvertraghichkeit seiner Praduktion und seiner Produk-
te zu informieren.

Waltwelte Aufwendungan
fiir Umwalt- und Verbrau-
cherschutz In der Henkal-
Gruppa

1986 1987 1988 1989 1990 1981
in Millionan DM

Quelle: Henkal KGaA,
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Fortschritt mit Augenmal

Verantwortung der Mitarbeiter

Es ist Aufgabe jedes Mitarbeiters, an seinem Arbeitsplatz dazu ber
zutragen, dab diese Ziele erreicht werden. Jeder einzelne ist verplflichtet, die
Vorschriften und Anweisungen zum Schutz der Umwelt und zum sicheren Be-
trieb der Anlagen gewissenhaft zu befolgen. Fuhrungskrafte sind zu besonde-
rem Einsatz fur die Erfordernisse umweltgerechter Produktion und der Entwick-
lung umweltgerechter Produkte und Systeme verpflichtet. Sie sind auch ver-
pflichtet, ihre Mitarbeiter entsprechend anzuleiten, zu befahigen und zu moti-
vieren. Die fur den Umweltschulz verantwortlichen Vorgesetzten auf allen Fub-
rungsebenen erhalten die notwendigen Entscheidungsbefugnisse, ausreichend
qualifiziertes Personal und die erforderlichen Sachmittel, um die Umweltschutz
Ziele zu erreichen. Das Unternehmen sorgt durch geeignete Mafinahmen, ins-
besondere durch entsprechende Schulung, fir die Starkung des Umwelt- und
sicherheitsbewultseins der Mitarbeiter sowie fur ihre entsprechende Qualifi-
kation,

Oko-Audit

Grundlagen des Umwelt-Managements bei Henkel sind im Un-
ternehmen festgelegte Malistabe, die
iiber die gesetzlichen und freiwilligen
Verpflichtungen hinausgehen. Ziel ist
a5, diese Maflstabe weltweit innerhalb
des gesamten Unternehmensverbun-
des als einheitliche Sicherheits- und
Umwaeltstandards zu verankern, £Zu
diesermn Zweck hat die Geschaftsfih-
rung des Unternehmens im November
1988 die Durchfuhrung eines ersten
Oko-Audits beschlossen. Es sollte ei-
nen systematischen und umfassenden
Uberblick tber die aktuelle Umweltsi-
tuation aller Produktionsstatten des
Henkel-Konzerns und samtlicher Pro-
dukte geben, Weltweit wurden mehr
als 140 Produktionsstandorte in 53

Im bayerischen lllertissen: i
die Chemische Fabrik Griinau. Landern untersucht. Ziel des Oko-Au-

dits war es, uber die jeweiligen ge-
setzlichen Forderungen hinaus sicherheitstechmische und akologische Schwach-
stellen in der Produktion und Umweltrisiken bei Produkten ausfindig zu machen
und zu beheben,



Nach einer einheitlichen Vorgehensweise wurden festgelegte
Informationen bei allen Unternehmen des HenkelKonzerns erhoben und in der
Konzern-Zentrale in der Form enes ,Oko-Katasters® dokumentiert. Die Bewer-
tung erfolgte durch eine Expertengruppe, zum Teil nach gezielter Erhebung von
Zusatzinformationen.

Oko-Audit Produkte
Als Basis fiir das Produkte-Audit wurde eine Liste mit 116 Stoffen
rusammengestellt, die in folgende Substanzgruppen gegliedert ist:
e stark wassergefahrdende Stoffe,
& Fluorchlorkohlenwasserstoffe (FCEW),
& als krebserregend eingestufte Stoffe,

Bei der Henkel
Ireland in Cork:
Anlage zur Her-
stollung des
Waschmittel-Be-
standteils TAED.

Im Oko-Audit Produkte wurden alle Henkel-Produkte anhand die-
ser Kriterien untersucht, Dabei wurde festgestellt, dal3 Henkel bel seinen
mehr als 10.000 Produkten hinsichtlich besonders gefahrlicher Stoffe nahe
zu keinen Handlungsbedarf hat. Nur etwa zehnmal meldeten die Betriebsstat-
ten den Einsatz solcher gefahrlicher Inhaltsstoffe - alles Stoffe, die nach den
orilichen Gesetzen zugelassen sind. Diese Inhaltsstoffe werden in Henkel
Produkten inzwischen nicht mehr eingesetzt. Dies wurde durch den Einsatz
unbedenklicher Ersatzstoffe oder durch Einstellung der Produktion erreicht,
Ein Beispiel: In Siidafrika stellte sich heraus, daB Holzimpragnierungsmittel
auf Basis Kohleteerol (ein Stoff mit krebserregendem Potential) fir die Im-
pragnierung von Weidezaunpfahlen hergestellt wurden. Henkel hat dieses Pro-
dukt sofort ersatzlos aus dem Markt zurlickgezogen. Das Oko-Audit zeig-
te auch, daB bei Henkel FCKW weltweit nicht mehr als Treibgase eingesetzt
werden.




Fortschritt mit AugenmalB

Der hisher erreichte Stand kann aber nicht als SchluBpunkt ange-
sehen werden. Nach und nach werden auch Produkte mit weniger gefahrlichen
Inhaltsstoffen untersucht,

Oko-Audit Produktion

Das Oko-Audit Praduktion basiert auf der Liste gefahrlicher Stoffe
der deutschen Storfallverordnung. Fir die Untersuchung bei Henkel waren fol-
gende Substanzgruppen von Interesse:

e stark wassergefahrdende Stoffe,
e sehr giftige Stoffe,

s brennbare Gase,

& [eicht entzindliche Flussigkeiten.

Diese Aufstellung umfait 130 Stoffe und Stoffgruppen. Die Fra-
gen wurden hierbei nach drei Hauptkriterien strukturiert:
- jahrliche Verbrauchsmenge,

- Emissions- und Abfallsituation,
- durchschmttliche Lagermengen.

Ein erstes wichtiges Ergebnis dieser weltweiten Untersuchung ist,
daB die Produktionsanlagen der Henkel-Gruppe auf einem hohen Sicherheits-
standard sind, Die Analyse zeigte aber auch, daB in einzelnen Produktionsstét-
ten - vor allem in solchen, die durch Firmenkaufe erworben wurden - Arbeiten
zur Anhebung der Sicherheit erforderlich sind. Die Realisierung dieser MaBnah-
men ist in die Wege geleitet worden.

Fur eine Reihe weiterer Einsatzstoffe in der Produktion sollen eben-
falls enheitliche Henkel-Sicherheits- und Umweltstandards erarbeitet werden.

Einhaltliche
Grundsiitze zum
Umwalt- und
Verbraucher-
schutz; hier das
Werk Charlotte
der Henkel Car-
poration im US-
Bundosstaat
MNorth Caralina.

Oko-Programm

Die Oko-Audits wurden durch den Start eines Oko-Programms
konsequent fortgesetzt. Dieses Programm sieht eine starkere Akzentuierung
von Forschungs- und Entwicklungsarbeiten mit Umweltschutzeharakter vor.



Chemiker und Ingenieure aus Forschung und Verfahrensentwicklung haben
gemeinsam mit Kollegen aus Anwendungstechnik und Produktion eine Vielzahl
von Projektvorschldgen entwickelt, Aus diesem IdeenPool wurden 1991 Pro-
jekte mit einem Volumen von 23 Millionen Mark gestartet. Die wichtigsten
waren:
e die Entwicklung neuer Verbindungen zur Substitution wasserbelastender
Inhaltsstoffe,
e die Entwicklung neuer abfallarmer Technologien mit geringen Abluft- und
Abwasserbelastungen,
e die Suche nach Moglichkeiten zur weiteren Senkung des Energieverbrauchs
und zur Schonung von Ressourcen.
Diese Erfahrungen sollen schrittweise auch auf die auslandischen
Tochterfirmen iibertragen werden.

Gebiindeltes Know-how

Zur Forschung, Entwicklung und Vermarktung von Bio- und Um-
welttechnologien wurde 1991 die Cognis GmbH mit Sitz in Dusseldarf gegrtin-
det. Cognis bindelt Entwicklungen und Betriebserfahrung der HenkelGruppe
auf den Feldern Biotechnologie und Umwelttechnologie. Cognis ist auch in Kali-
fornien, USA, vertreten. Kalifornien gilt als Vorreiter in Umweltfragen und ist
neben Boston, Massachusetts, das Zentrum fur Biotechnalogie. Das erleichtert
den Cognis-Naturwissenschaftlern den Zugriff auf Entwicklungen des letzten
Standes der Technik und die Verbindung zu wissenschaftlichen Institutionen.
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Produktion im
Henkel-Stammwerk

1985 1946 1987 1988 1988 1990 1991
in tausand Tannen

Angaben fir die Produktionsbetriebe
im Stammwark Disseldorf,
Quelle; Henkal KGaA,

Fettsduren

Langkethge orgamsche Sauran;
¢iner der beiden Haupthestandteile
aller ptlanzlichen und tierischen
Fatte und Ole. In der Fattchemie
Ausgangsstoffe fir zahireiche
weitare Produkte.

FattsSuremethylester

Durch Reaktion von Fettséuren und
Methanal entstehende Substanzen;
Zwischenprodukte der Fettchemie

zur Herstellung weitérer Produkte,

insbesondere Fetlalkoholen,

Fettalkohole

Langkettige Alkohole, die bei Hen-
kel aus pilanzlichen und tierischen
Fetten und Olen gewonnen warden.
Wichtige fetichamische Zwischen:
pradukte insbesaondere ir die Her-
stellung von waschaktivan Substan-
zen (Tensiden).

Glycerin

Einer der beiden Hauptbestandteile
aller Ole und Fette; dient als Lose-

mittel und als Zwischenprodukt fir
zahlreiche weitera Stoffe.

0

Produktian

Weltweite Standards
auf hohem Niveau

Henkel produziert an mehr als 140 Standorten in 53 Landern mit
schwerpunkten in Europa und Nordamerika. GroBter Standort ist das Henkel:
Stammwerk in Dusseldorf-Holthausen, Das Unternehmen ist Produzent von
Rohstoffen, verarbeitet aber auch eigene und fremde Rohstoffe zu Zwischen-
produkten, Spezialchemikalien und Markenartikeln. Als wichtigste Produktions
Hweige werden die
s fettchemische Produktion,

& Produktion crganischer Spezialchemikalien,

a Waschmittel-Produktion und

s Klebstoff-Produktion

dargestellt und in ihren Umweltauswirkungen untersucht,

Fatichomische
Fabrikation: gine
maderna Hydrier-
anlage bel dor
Sidebre-Sinnova
im franzbsischen
Boussens,

Fettchemische Produktion

Zur fettchemischen Produktion betreibt Henkel grofie Anlagenkom:
plexe in aller Welt mit Schwerpunkten in Europa, USA und Sidostasien. Der
weltgrofte fettchemische Produktionskomplex befindet sich im Stammwerk
Disseldorf. Als wichtigste Rohstoffe werden nachwachsende Ole und Fette wie
Kokosdl, Palmdl und Palmkernol, Scjadl, Rubdl sowie Rindertalg verarbeitet, Im
LOlviertel" des Stammwerks Diisseldorf werden jahrlich rund 400.000 Tonnen
Fette und Ole in vollkontinuierlichen Anlagen zunachst zu den Basisprodukten
e Fettsduren®,
s Fettsduremethylester®,
s Feltalkohole® und
s Glycerin®
verarbeitet,

Am Beginn der Verarbeitung der Ole und Fette steht die Spaltung
mit Wasser in Fettsauren und Glycerin sowie die Umsetzung mit Methanal, bei

Oie mit einem * versehanan Begritfe warden aul den Randstreifen erkibr,



der Fettsduremethylester und Glycerin entstehen. Henkel hat hierfur en eige-
nes Miederdruckverfahren entwickelt, das mit niedrigen Temperaturen aus-
kommt und 5o erhebliche Energiemengen emsparl.

Ein groBer Teil der Fettsauremethylester wird in Hydrieranlagen
zu Fettalkoholen weiterverarbeitet. Dieses Verfahren geschieht mit Wasserstoff
iiber einem sogenannten Festbettkatalysator®. Weitere Verfahrensschritte die-
nen der Aufarbeitung der Basisprodukte zu einer groBen Zahl verschiedenarti
ger Substanzen fiir die unterschiedlichsten Einsatzgebiete. Die Hartung von un
gesattigten Fettsauren®, die Destillation® und Fraktienierung™ von Fettsauren,
Fettsauremethylestern und Fettalkoholen sowie die Aufbereitung von Glycerin in
Arzneimittelqualitat spielen hier eine besondere Rolle. Eine andere wichtige Ver-
arbeitungsstufe ist die Ethoxylierung. Dabei werden Fettalkohole mit Ethylen-
oxid umgesetzt. Derart veredelte Basisprodukte werden in kosmetischen und
pharmazeutischen Produkten, in Hilfsstoffen fir die Textil, Leder- und Nah-
rungsmittelindustrie sowie in Weichmachern, Klebstoffen und Waschmitteln ein-
gesetzt,

Abluft

Die Rohstoffe fiir die fettchemischen Betriebe, Fette und Ole, haben
ginen intensiven charakteristischen Geruch. Im Stammwerk Diisseldorf sind des-
halb die Anlagen und Tanklager der fettchemischen Produktion an ein zentrales
Abluftsystem angeschlossen, in dem verunreinigte Luft abgesaugt und im werks-
eigenen Kraftwerk verbrannt wird. Insgesamt werden stiindlich etwa 30.000
Kubikmeter Abluft aus den OF und Fettalkoholbetrieben (ber ein weitverzweigtes
Rohrleitungssystem ,eingesammelt”. Dadurch werden sowohl Anwohner als auch
Mitarbeiter weitgehend von den produktionsspezifischen Geruchen verschant.

:l oo Frischiuft Olbptriebe

Tanklager und
rodukfionsaniagen)

Ablutt

i

o

Abluftvor-
Kessel Brennstoff L Fﬁ;:l'gm:l-ulna:mubu bramu:;kn
kmdukfmnsanlagam Henkel-Kraftwerk
in Disseldorf-
LUYD: Lufivorwarmung Haolthausen,

Ein etwas anderes Abluftsystem wird im japanischen Werk in Kita-
tone eingesetzt. Samtliche Produktionsanlagen sind in ein zentrales Luftungssy-
stem eingebunden. Die ,anriichigen" Bestandteile werden mit Filtern absorbiert.

Katalysator

Stoff, der eine chemische Reaktion
beschleunigt, chne selbst dabel ver:
braucht zu werden,

Fettshurahlirtung

Chemische Reaktion von Fettsduren
mit Wasserstofl, Die varher flissi-
gen bis pastosen Fettsauren werden
dabe fest.

Destillation

Verfahren zur Trannung von Flussig:
keiten durch Vardamplen und Wie-
derverflissigen.

Fraktionierung

Auftrennung mehrerer Kompanen-
ten durch Destillation in Einzelkom-
ponenten [Fraktionen).

11
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CSB-Tagesfrachten im

Abwasser im Henkel-
Stammwerk

=

1983 1985 1987 1089 1951

in Tannon

Jatiresmittelwerte der taglichen
CSBFracht”.
Quelle: Henkel KGaA.

CSB

Chemischer Sauerstoffbedart,
Mafbzahl fir die Summe aller organk-
schen Stofte im Wasser ainschliel-
lich der schwer abbaubaren, Sie
dient zur Quantifizierung der orga-
nischen Schmutzstoffe im Abwas-
sar, Der CSB gibt an, wieviel Sauer
stoff zur vollstandigen Oxidation der
organischan Stoffe benotigt wird.

CEB-Fracht

Menge organischer Schimutzstolfe
im Abwasser, ausgedrlckt in Ge-
wichtsanteilen an Sauerstolf, die flr
eing volistandige Oxidation der
Schmutzstotfe erforderlich waren.

Additive

Zusatzstoffe, die Produkten
bestimmte Eigenschaften geben.

Bohrspillungen

Bei Olbohrungen verwendete Flis-

sigheiten zur Schmierung und Kih-
lung des Bohrgestanges und zum

Transport des ,Bohrkleins”,

Tenside

Grenzflachenaktive Stoffe, die durch
ihran basonderen Molekulaufbau in
der Lage sind, die Wasserbenetz:
barkeit und Joslichkeit nicht wasser-
ibslicher Stoffe zu verbessern,
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Produktion

Abwasser

In der fettchernischen Produktion wie in den anderen Produktions-
betrieben im Stammwerk Disseldori wird das Abwasser bereits unmittelbar am
Entstehungsort genau kontrolliert. Das geschieht sowohl durch Analysen im
Fachlabor der Abwasserkontrolle als auch durch festinstallierte Sensoren, die bei
Uberschreiten eines vorgegebenen Grenzwertes automatisch Alarm ausldsen.

Die Belastung des Abwassers mit organischen Verschmutzungen
konnte in den letzten Jahren durch zahireiche EinzelmaBnahmen deutlich ge-
senkt werden. Auch in den auslandischen Produktionsstatten spielt die Aufbe-
reitung von Abwasser eine grobe Rolle. So wird beispielsweise im Werk Kitato-
ne in Japan das uber Abscheider vorgereinigte Abwasser nicht nur Gber eine
biologische Abwasser-Aufbereitungsanlage, sondern zusatzlich uber Aktivkohle-
filter geleitet. Danach hat das gereinigte Abwasser nahezu Trinkwasserqualitat.

Vorreinigung: Alle
Abwlisser aus dom
Diisselderfer Hon- |
kel-Stammwerk
durchlaufen eing
Vorbehandlungs-
anlage.

Produktion organischer Spezialchemikalien

Henkel betreibt in insgesamt 34 Landern an 49 Produktionsstand-
arten Anlagen zur Herstellung von organischen Spezialchemikalien, Das sind
vor allem Produkte fur die Textil-, Papier- und Ledertechnik sowie Additive® fur
Bohrspulungen®, Kunststoffe, Lacke und Farben. Die wichtigsten Produktions-
verfahren sind die Sulfierung und Veresterungen. In den Sulfierbetrieben wer-
den Fettalkohole mit Schwefeltrioxid zu Tensiden® umgesetzt, Bei der Sulfie-
rung wird Schwefel zu Schwefeldioxid verbrannt und anschlieBend zu Schwefel-
trioxid oxidiert. Die Umsetzung l3uft aber nicht vollstandig ab. Das in der Abluft
enthaltene Schwefeldioxid muBl ausgewaschen werden. Die anfallende Natrium-
sulfatitsung wird wieder in der Produktion eingesetzt,

Das Tochter-Unternehmen Neynaber Chemie in Loxstedt bel Bre-
merhaven ist spezialisiert auf Veresterungen und Konfektionierungen. Abwas-
ser werden hier Uber Ausgleichsbecken und Neutralisation in die ortliche Klaran-
lage peleitet, Glycerinhaltige Abwasser werden in Dusseldarf aufgearbeitet, Ande-
re waBrige Rickstande und Filterrickstinde mit entsprechendem Heizwert wer-



den n der firmeneigenen Energiezentrale verbrannt. Bei der Tochterfirma Kepec
in Siegburg errichtet die Henkel-Verfahrensentwicklung derzeit eine biclogische
Abluftwasche, in der die Raum- und Apparateluft aller Produktionsanlagen auf-
bereitet wird. Diese Anlage hat Pilotcharakter fur die gesamte Henkel-Gruppe.

"%fc.jg#j o
stoffe 5-10 j___

FHoamg-
e
5 D"jjf‘

> Heiflsprithtrock-
Waschpulver- nung im Zerstiu-
= "i'*m‘]huﬁs ; berturm zur Her-
Lt s Gas stellung von Pul-
verwaschmitteln,

Waschmittel-Produktion

Henkel betreibt an 22 Produktionsstandorten in insgesamt elf euro-
paischen Landern Anlagen zur Herstellung von Wasch- und Reinigungsmitteln, Der
Schwerpunkt der Produktion liegt bei der Herstellung von Pulverwaschmitteln, Im
Stammwerk Disseldort allein werden etwa 400.000 Tonnen im Jahr produziert.
Das charakteristische Verfahren dabei ist die HeiBsprahtrocknung. Hierbei werden
alle fiissigen und festen Rohstoffe, die temperaturbestandig sind, nach genauer
Dosierung zu einer Paste vermischt und uber Homogenisatoren® und Hochdruck-
pumpen am Kopf eines HeiBspruhtrockners durch Disen zerstaubt. Durch den ho-
hen Druck wird die Paste in feine Teilchen aufgeldst, die durch HeiBluft petrocknet
werden. Relevant fiir die Umwelt sind bei der Waschmittelproduktion der Energie-
bedarf, Spllwasser aus Produktionsanlagen und die Trockenluft.

Energie

Der Waschmittel-SpruhtrockenprozeB ist energieaufwendig. Durch
Warmeaustausch und eine gezielte Senkung der Ablufttemperatur konnte in
den letzten Jahren der spezifische Energiebedarf um 30 Prozent gesenki wer-
den. Bei der Herstellung von Zeolith® als Phosphat-Austauschstolf wurde der
Energiebedarf in den letzten zehn Jahren halbiert.

Abwasser

Die Waschmittel-Produktion gibt im Stammwerk Dusseldarf kaum
noch verunrenigte Abwasser in das Kanalnetz. In den Produktionsanlagen
selbst wird auf sortenreine Produkistrome und hohe Sauberkeit geachtet, um
dig Zahl der Waschvorgange gering zu halten,

Homogenisatoren

Vorrichtungen zur fainsten Vermi:
schung verschiedenster Stoffe zu
ainem gleichmaBigen, einheltlichen
Gemisch.

Zeolithe
Natrium-Aluminium-Silikate, die auf-
grund ihrer raumlichen Strukfur
Hohlrdume aufwelsen und so harte-
bildende lonen des Wassers binden
kannen,

13



Aerosole

Fainste Vertailung fester ader flissi-

ger Schwebeteilchen in Luft oder
anderen Gasen, zum Beispiel Rauch
ater Nebel,

Sasll
Henkel-Markenname fir den
Phasphat-Austauschstoff Zealith,

Regenerativ-Prinzip

Varfahren zur Energieginsparung.
Die Warmaenargie der haiflen Fer-
tigprodukte und Abgase dient dabel
zur Vorwdrmung der kalten Aus:
gangsstoffa,
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Produktion

Abluft

In der Abluft wird der Staubanteil durch Filter soweit abgesenkt,
daB er weit unter dem zulassigen Hochstwert von 20 Milligramm pro Kubikme-
ter Abluft liegt. Schwierigkeiten bereitet noch die Reduzierung organischer
Aerosole”, Fortschritte wurden aber auch hier durch Veranderungen in den Pro-
duktionsabldufen erzielt.

Die Zarstiubertiir-
me der Dilssaldor-
fer Waschmittol-
Produktion: Filter
safken den Staub-
anteil der Abluft.

Nach den gleichen Verfahren und Umweltanforderungen sind die
Waschmittel-Fabriken in Italien, Frankreich, Belgien, Osterreich, Spanien und
in der Schweiz ausgelegl, Sie setzen die MaBistabe auch fur die Produktions-
anlagen von Gememschaftsunternehmen in Ost- und Sudosteuropa, Sie gel-
ten ebenfalls fir das 1990 erworbene Waschmittelwerk Genthin in Sachsen
Anhalt.

Wasserglas-Produktion

Wasserglas wird bel Henkel seit 1884 produziert. Heute arbeitet
auf dem Werksgelande in Disseldorf die grifte geschlossene Anlage der Welt
zur Herstellung dieses wichtigen chemischen Grundstoffes, Wasserglas ist
auch in modernen WaschmittelRezepturen unverzichtbar, wird zur Produktion
von Fallungskieselsduren eingesetzt, die als Fillstoffe in der Gummi-ndustrie
von Bedeutung sind, und dient zur Herstellung von Sasil®,

Fur die Wasserglas-Produktion stehen bei Henkel vier Schmelz-
ofen zur Verflgung. Fir die Schmelze der Rohstoffe Sand und Soda sind hohe
Temperaturen von etwa 1.500 Grad Celsius notwendig. Zur optimalen Ener-
gieausnutzung arbeiten die Ofen nach dem Regenerativ-Prinzip®.

Emissionen

Um die Emissionen der Ofen-Abgase zu senken, wurden seit 1982
aufwendige technische Mafinahmen realisiert, Zur Verringerung der Staubemis-
sionen wurden von 1985 bis 1987 zwei Entstaubungsanlagen gebaut, die je-



weils aus einem Elektrofilter und einem Abgaskuhler bestehen. Der in den Elek-
trofiltern abgeschiedene Staub wird in die Wasserglasschmelze zuriickgefihrt.,
Die SchwefeldioxidEmission konnte durch den Einsatz von schwefelarmeren
Heizdlen und Erdgas deutlich reduziert werden. Aufgrund der hohen Feuerungs-
ternperaturen und einem vorhandenen Saverstoffuberschull bilden sich in den
Wasserglasofen bevorzugt Stickoxide.

Da fir Wasserglas-Ofen
bislang keine ausgereifte Technologie
zur Verflugung stand, um die Stickox-
de zu reduzieren, wurde von 1988 bis
1990 ein vom Bundesforschungsmi-
nisterium gefordertes Forschungspro-
gramm durchgefiihrt. Dabei sollte die
Eignung der Hochtemperatur-Reduk:
tion von Stickoxiden durch die Zugabe
von Ammoniak zum Abgas gepruft
werden. Wie sich zeigte, kann die
Stickoxid-Emission mit dieser Technik
um 50 bis 60 Prozent reduziert wer-
den. In den nachsten Jahren ist ge-
plant, alle Wasserglas-Ofen mit dieser
nicht-katalytischen Technik auszuri-

Verringarung dor Staubomission: Elektro-  sten, um die Stickoxid-Emissionen der

filter und Abgaskiihler in der Dilsseldorfar Wasserglasfabrik dauerhaft auf ein nie
Wasserglas-Fabrik.

driges Miveau zu senken.

Klebstoff-Produktion

Henkel betreibt an 52 Produktionsstandorten in insgesamt 31
Landern Anlagen zur Herstellung von Klebstoffen. Sie reichen von einfachen
Mischeinrichtungen zur Herstellung van losemittelhaltigen und wasserbasierten
Klebstoffen bis zu komplexeren Anlagen flr die Herstellung von Fugendich-
tungsmassen, Schmelzklebstoffen, Klebestiften und anderen Klebstoffen.

Celluloseether-Produktion

Der Celluloseetherbetrieb im Stammwerk Disseldorf stellt aus
Cellulose - einermn nachwachsenden Rohstoff = in einem mehrstufigen Produk-
tionsprozeB wasserlosliche Polymere® her. Neben mehreren chermischen Ver-
fahrensstufen sind auch zahlreiche physikalische Bearbeitungsschritte (Mahlen,
Waschen, Trocknen, Sichten, Mischen) erforderlich, bevor das fertige Produkt
zum Beispiel als Tapetenkleister vorliegt.

Staub-Emissionen
des Henkel-Stammwerks
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Quelle: Henkel KGah,

Emission organischer Stoffe
des Henkel-Stammwerks

g

g

z

200

1 il Ky

1084 1086 1988 1090 1881
in Tonnon

Angaban gemessen als Kohlenstoff,
Ouelle: Henkel KGaA,

Polymaere

Stofle, die sich aus einer Vielzahl
sich wiederhalender Einheiten
aufbauen, zum Beispiel Kunststoffe.
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Dispersion

Systam aus pwel ader mehr Pha.
sen, in dem ein Stoff in einem an-
deren in feinster Form verteilt ist,

Lésemittel in Henkel-
Dispersionsklabarn

in Tannen

N ohrasmenge an Losemitteln
{(Trichlorethylen) im
Stammwark Dusseldart,

Quelle: Henkel KGaA.

Chlorkohlenwassarstoffe
Organische Lasemittel, die durch
chemischen Elnbau van Chior thre
Brennbarkait verlieren, Dieser Vor-
tell des sicheren Umgangs hat je-
doch den Nachtell, dab solche Stol-
fe in erhohtem Mafie zur Zerstd-
rung der Ozenschicht beitragen,

Aromaten

Klasse organischer Varbindungen,
die sich vom Banzal ableiten,

Gaspendelleitung

System, das die beim Befullen ai-
nes Tanks verdringte Luft in den
entlearten Tank des Kesselwagens
leitet, ohne dall dabai etwas in die
Atmosphare gelangt.

Inartislorung

Beftllen von Behaltern mit saugr-
stoffdrelen Gasen, zum Beispigl
Stickstoff, zur Vermaidung von
Explosionsgefahren,
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Produktiaon

Dispersionsklebstoff-Produktion

Der Dispersionsklebstoff-Betrieb in Disseldor! stellt Klebstofte
auf der Basis waBriger Kunstharzdispersionen® her. Bereits seit einigen Jah-
ren wird hier ein umfangreiches Programm zur Senkung der Umweltbelastung
durchgefiihrt. Im Vordergrund steht das Vermeidungsprinzip.

Durch gemeinsame Anstrengungen von Produktentwicklung und
Produktion kann véllig auf den Einsatz van Chlorkohlenwasserstoffen® verzich-
tet werden, Auch die flichtigen organischen Losemittel, die den Dispersions
produkten in kleinen Antellen zugesetzt werden, haben seit 1985 um ein Viertal
abgenommen. Seit April 1992 werden keine leichifluchtigen, aromatischen®
Lasemittel mehr eingesetzt. Diese Entwicklung wird weiler vorangetrieben.

Um den Wasserverbrauch zu senken, wird ein Projekt zur Riick-
fuhrung des Abwassers vorbereitet. Durch reinigungsfreundlichere Mischtechni-
ken, verbesserte Filtrations- und moderne Hochdruckreinigungsverfahren konn:
te die Menge der Verunreinigungen, die ins Abwasser gelangt, seit 1987 hal-
biert werden. Dariber hinaus werden die Abwasser des Betriebs, die mit Kunst-
harzen und Fllstoffen belastet sind, iiber zwei Abwasserruckhaltebecken
abgeleitet, die erst nach umfangreicher Kontralle im Betriebslabaratorium in
die Werkskanalisation entwassert werden dirfen.

Computerge-
stiitzte Prozef-
stguarung: sine
modarne Mefl-
wartn, hier in der
Klebstoff-Praduk-
tion,

Produktion l1Gsemittelhaltiger Klebstoffe

Lasemittelhaltige Klebstoffe haben immer noch eine wichtige
Bedeutung in der modernen Klebstoffpalette. Um den Ansprichen in bezug auf
Sicherheit und Umwelt zu geniigen, wurden technische Einrichtungen instal-
liert, die das Arbeiten in einem geschlossenen System ermaglichen. So werden
die Tankzuge in die unterirdischen Tanks uber Gaspendelleitungen® entleert.
Von dort aus werden die verschiedenen Losemittel aber DurchfluBzahler in
die Produktionsbehalter gepumpt, die durch Stickstoff inertisiert” sind. Bei der
Zugabe von Rohstoffen in die Reaktionsbehalter sorgen leichter Unterdruck
und ein verstarkter Stickstoffstrom dafur, daBi keine Losemitteldampte in den



Produktionsraum gelangen. Die aus den Behaltern und den Abfiillstellen ab-
gesaugte Abluft wird gesammelt zu einer thermischen Nachverbrennung geler-
tet.

Nach diesem Prinzip arbeiten im Stammwerk Disseldorf drei
Abluftverbrennungsanlagen. Kernstlck dieser Anlagen sind jeweils drel Reak-
torkammaern, in denen die Abluftinhaltsstoffe bei hohen Temperaturen oxidiert
werden.

Reina Luft im
Diisseldorfor
Klabstoffwork
Mord: Losamittal-
haltige Abluft
wird Im Therma-
Reaktor ver-
Brannt,

Die Produktionsraume sind als Auffangwannen ausgebaut und
haben keinen unmittelbaren Anschiuff an das Abwassernetz, Losemittelhaltige
Reste aus Reinigungsvorgangen werden nach festgelegten Kriterien sortiert
und vorschriftsmalBig entsorgt.

Eine profie, vielseitig einsetzbare Produktgruppe bilden die Poly-
urethan-Klebstoffe*. Sie werden durch chemische Umsetzung in organischen
Losemitteln hergestellt. In zunehmendem MaBe erfolgt die Umsetzung losemit:
telfrei.

Die losemittelhaltipen Kontaktklebstoffe auf Polychloropren®-Ba-
sis werden heute chlorkohlenwasserstoff-, aromaten- und ketonfrei® herge-
stellt. Die Entwicklung von lasemittelfreien Alternativen wird intensiv voran-
getrieben, Zu den L&semittelklebstoffen gehdren auch Gummi/Metall-Binde-
mittel. Hierzu werden Feststoffe in Losemittel vermahlen und anschlieBend mit
weiteren Zusatzstoffen gelost, Auch hier wurden inzwischen Alternativ-Rezep-
turen auf waliriger Basis entwickelt. Bauklebstoffe, die hauptsachlich auf natur-
lichen Harzen basieren, werden zunehmend durch waBrige Dispersionen er-
setzt.

Auch bei den Dichtstoffen fur die Automobilindustrie stehen heute
durch intensive Entwicklungsarbeiten Alternativprodukte ohne Chlorkohlenwas-
serstoffe zur Verflgung.

Abwasser-Belastung im
Henkel-Stammwark durch
Dispersionsklebstoffe

1987 1988 1989 1990 18401
in Prozant

Produkieintrag ins Abwassser. 1987 =
100 Prozent. Quelle: Henkel KGaA,

Polyurethan-Klebstoffe

Klebstoffe auf Basis das Hochlei-
stungs-Kunsistefis Polyurethan,

Polychloropran

Sehr bastandiger Kunststoff fir dau:

erhafte Verklebungen und Anstricha,

Katone

Charakteristische Klasse organi-
schar Verbindungen, Einige Ketone,
zum Beispiel Acetan, besitzen ein
besonders hahes Losevermbgen,

Lézeamittel im Abwasser
Henkel-Stammwaerk
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Stickoxid-Emission
das Henkel-Stammwerks
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Heranox

Bezeichnung flr das von Henkel
entwickelte Verfahren zur Redu
zierung von Stickoxiden (NOgl im

Rauchgas.

Schwefeldioxid-Emission
des Henkel-Stammwerks
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Praoduktion

Energieerzeugung

Aufgabe des Kraftwerks im Stammwerk Disseldorf ist die Versor-
gung der Produktionshetriebe mit Energie in Form von Strom und Dampf, Zur
Reduzierung der dabei anfallenden Stickoxid- und Schwefeldioxidemissionen
waren umfangreiche Mafnahmen erforderlich.

Da einsatzreife Technologien zur Minderung der Stickoxide in
Industriekesselanlagen fehlten, trieb Henkel die Entwicklung van eigenen Ver-
fahren voran. Das sogenannte Herenox *-Verfahren zur Stickoxid-Minderung bei
Gaskesseln wurde nach knapp einjahriger Entwicklungszeit 1985 mit Erfolg
groBtechnisch eingesetzt und bis 1988 fur die Anwendung bei kohlenstaubge-
feuerten Kesseln weiterentwickelt.

Das Herenox-Verfahren umfaft vor allem feuerungstechnische
MaBnahmen, so
e die Verringerung der Verbrennungstemperatur,

« die Verminderung des Luftiiberschusses und Verbesserung der Durchmi
schung durch Abgasrezirkulation,
den Abbau von Temperaturspitzen durch verbesserte Durchmischung,
die Verringerung der Verweilzeit der Reaktionspartner in Zonen hoher Temn
peraturen,

e die genaue Abstufung der Luftzufubr,

Die Reduzierung der iber-
wiegend thermisch entstehenden Stick-
oxide war so erfolgreich, dafl der ge-
setzlich vorgeschriebene Emissions:
grenzwert von 100 Milligramm pro Ku-
bikmeter bet Gasfeuerung und 200 Mik
ligramm pro Kubikmeter bei Kohlefeu-
erung problemlos eingehalten werden
kann.

Ein weiterer Schwerpunkl
des Emissionsminderungsprogramms
war die Reduzierung der Schwefeldio-
xid-Emissionen. Ein erster wichtiger
Schritt war die Umstellung von schwe-
rem auf leichtes, schwefelarmes Heiz-
al und auf Erdgas.

Bei der Befeuerung mit

Emissionsminderung durch neuantwik-

Steinkohle wurde zur Verringerung der
schwefeldioxid-Emission ein Rauch-
gas-Waschverfahren entwickelt. Bei die-

kelte Anlagen und Verfahren: Detail des
Dilssoldorfer Henkel-Kraftworks im
Stammwark Dilsseldord.



sem MNatronlaugenWaschverfahren” wird nicht nur das Schwefeldioxid aus
dem Rauchgas entfernt, die Anlage ist auch nach dem Prinzip der Abfallvermer-
dung konzipiert, Das Rauchgas wird mit Natronlauge gewaschen. Darmit fallt
hochreines Natriumsulfat an, das als Wertstoff in der Produktion genutzt wer-
den kann.

Da Kohlendioxid maBgeblich zum weltweiten Klimaproblem (Treib-
hausetfekt) beitragt, wird besonderes Augenmerk auf eine Absenkung der Koh-
lendioxid-Frachten aus Feuerungen mit fossilen Brennstoffen gerichtet. Durch
ein Biindel technischer Mafinahmen erreicht das HenkelKraftwerk einen Wir-
kungsgrad von 92 Prozent - gegentiber konventionellen Kraftwerken ohne
KraftWarme-Kopplung* ein hervorragender Wert. Damit verbunden ist ein rela-
tiv niedriges Kohlendioxid-Niveau.

Abfallwirtschaft
Die Herstellung von Verbrauchsprodukten ist im Gegensatz zur
Produktion von Rohstoffen meistens
abfallarm. Aus diesem Grund ist die
hei Henkel anfallende Menge an Abfall
relativ gering. Reststoffe, die nicht im
gleichen Produktionsbetrieb verwertet
werden, sind nicht automatisch Abfall,
sondern konnen als Weristoffe wieder-
verwendet werden, Beispielsweise
werden

® Ruckstinde aus der Ol und Fett-
verarbeitung als Sonderbrennstoff
im Holthausener Kraftwerk einge-
sefzt,

& Altholz = zum Beispiel von Paletten
- zur Herstellung von Spanplatten
verwandt,

e Schmelzkammergranulate aus dem
Kraftwerk im Wegebau oder als
Drainagematerial eingesetzt.

Die klassischen Wertstoffe wie Metallschrott, Altholz, Papier,
Kunststoff-Folien werden dem Recycling zugefiihrt. Fasser aus Metall oder
Kunststolf werden entweder rekonditioniert und wiederbefullt oder verwertet.
Metallhaltige Katalysator-Materialien (Kupfer, Nickel) werden aufgearbeitet. Seit
einiger Zeit wird auch Bauschutt aufbereitet. 1991 fielen im Stammwerk Dus-
seldorf 67.600 Tonnen Reststoffe an, davon 50.400 Tonnen Wertstoffe und

Abfille werden getrennt gesammalt und
als Wertstoffe recycelt,

Kraft-Wiirme-Kopplung
Bezeichnung fir die Kombinahon
von Elektrizititserzeugung und Nut-
zung der dabei entstehenden War-
me. Kannen die bei der Stromeér-
zeugung anfallenden groBen Ab-
warmamengen zu Heizzwecken,
zum Beispiel als Prozefiwarme in
Praduktionsanlagen, genutzl wear-
den, flhrt dies zu erhablichen
Einsparungen an Primarenargia
(Brennstoff) und damit zur Anhe-
bung des Wirkungsgradiss,

Abfallmengen im
Hankel-Stammwerk
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In Tonnan
Qualle: Henkal KGad,
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Reststoffbilanz fiir das
Henkel-Stammwerk 1991

I Abfille zur Entsorgung
I \Vortstoffe zur Verwerlung
Gesamte Reststolimenge:

67600 Tonnan,

Guelle: Hankel KGaA,

Tégliche Abwassermengen
im Hankel-Stammwerk

1987 1988 1989 1990 1991
in Kubikmatarn
Jahresmittelwerte der taglichen Ab-
wassermangan ainschlieflich Nigder-
sehlagen.
Quelle; Hankal KGaA.
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Produktion

17.200 Tonnen Abfall. Die Verwertungsquote der Reststoffe liegt damit bei
74.5 Prozent. Henkel errichtet derzeit im Stammwerk Disseldorf ein Entsor:
gungszentrum. Hier sollen in erster Linie nach dem Stand der Technik Rick-
stande und Abfalle sicher zwischengelagert, behandelt und zur Entsorgung vor-
bereitet werden. Ein erster Teil der Anlage arbeitet seit Frihjahr 1992.

Abwasserbehandlung

Pro Tag fallen im Stammwerk Diisseldorf etwa 20.000 Kubik-
meter Abwasser an. Das entspricht dem Abwasseraufkommen einer Stadt
mit 100.000 Einwohnern. Henkel ist Indirekteinleiter”. Das heiBt, das Abwas-
ser wird zur Reinigung an die stadtische Klaranlage Dusseldorf-Siid abgege-
ben.

Bevor die Henkel-Abwasser an die Klaranlage weitergeleitet wer-
den, passieren sie eine zentrale Abwasservorbehandlungsanlage. Hier wer-
den wasserunlosliche Stoffe wie Fette und Ole entfernt. In einer Neutralisations-
stufe werden die Abwasser so vorbehandelt, daB die biclogische Reinigungs-
stufe in der kommunalen Klaranlage nicht Uberbelastet wird, Das Werksabwas-
ser wird bereits in seinen Teilstromen standig uberwacht. Hierzu sind an funf
wichtipen Punkten des 40 Kilometer langen Werkskanalnetzes automatisch
arbeitende Kontroll- und Probenahmestationen installiert. Hier werden Tempera-
tur, Leitfahigkeit, Sauregrad (pH-Wert) sowie der Gehalt an arganischem Koh-
lenstoff gemessen, in einem zentralen Rechnersystem gespeichert und optisch
dargestellt, Abweichungen von den Normalwerten werden unmittelbar regi-
striert, so daB rechtzeitig Gegenmalinahmen eingeleitet werden konnen.
Sofern erfarderlich, kann Abwasser zurlckgehalten und gezielt behandell wer-
den,

Auch verunreinigtes Loschwasser, das bei einem méglichen Brand
anfallen wirde, kann in der zentralen Abwasservorbehandlungsanlage gesam-
melt und behandelt werden.

Umweltschutz durch die Werkfeuerwehr

Zu den Aufgaben der Werkfeuerwehr gehdrt heute neben dem
abwehrenden und vorbeugenden Brandschutz in verstarktem Mafe auch der
Umweltschutz. Dabei spielt die Gefahrenabwehr fiir Luft, Wasser und Boden bei
nicht vorhersehbaren Produktaustritten eine groBe Rolle. Gefahrenabwefirplane
schreiben vom Alarmplan uber die Bekampfung bis zur Beseitigung des Scha-
dens alle notwendigen Einzelschritte fest.

Zur Abwehr von Gefahren beim Entweichen gasformiger Produkte
sind zum Tell ortsfeste, aber auch mobile Sprihanlagen vorhanden, die mogli
che Emissianen durch einen groBflachigen Wassernebel niederschlagen kon-



nen, Damit kene Stoffe in die Kanalisation oder in das Grundwasser eindrin-
gen, gibt @s mobile oder stationare Abdeck- und Schutzeinrichtungen.

Die moglichen Einsatze zur Abwendung von Umweltgefahren rei-
chen vom kleinen Saureleck” bis zum ,Massen-Gefahrgut-Unfall*. Eine wichtige
Rolle spielt hierbel der Rustzug Umweltschutz®. Im Rahmen von TUIS, dem
Transport-Unfall-Informations- und Hilfeleistungssystem der Chemischen Indu-
strie, leistet die HenkelWerkfeuarwehr auch Hilfe be Gefahrgutunfillen aufier-
halb des Werkes.

Das umweltschutztechnische Sicherheitskonzept des Stamm-
werks Disseldorf gilt in gleicher Weise fur alle Verbundenen Unternehmen welt-
weit.

Hilfe bel Gofahr-
gutunflillan: dor
JRilstzug Umwelt-
schutz” dor Dils-
seldorfor Wark-
feuarwahr.

Umweltschutz-Schulungen in der Produktion

Alle Mitarbeiter werden verstarkt in die Umweltschutz-Arbelt  ein-
bezogen. Anfang 1980 wurde in den Disseldorfer Betrieben ein Schulungs
und Motivationsprogramm zum ,Umweltschutz in der Produktion” gestartet. Es
soll nach und nach auf die Verbundenen Unternehmen zunachst in Deutschland,
spater wallweill ausgedehnt werden.

Im Rahmen dieser zielgerichteten Qualifizierung werden Fach- und
Fihrungskrafte aus der Produktion, den Forschungs- und Versuchstechnika
sowie den Werkstatten der Betriebe fur Umweltschutzfragen sensibilisiert und
uber mogliche MaBinahmen zur Abwehr von Gefahren fir die Umwelt und ihren
Arbeitsplatz aufgeklart. Im Mittelpunkt der Schulungsprogrammme stehen vor al-
lem Fragen des Gewasserschutzes, der Emissionskontrolle und des Immis-
sionsschutzes, der Abfallentsorgung und der Storfalivorsorge. Die Teilnahme
ist fur alle Mitarbeiter = Werks- und Betriebsleiter eingeschlossen — verbindlich
vorgeschrieben, Jahrlich nehmen etwa 2,000 Mitarbeiter aus Chemie und Tech-
nik an diesem Schulungsprogramm teil.
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Produktgruppen:

Fettsauran, Glycerin und Fettsau-
rederivate, Fettalkohole und deren
Abkémmlinge, Soda, Bicarbanat,
Atznatron und Wasserglas.

Organische

Spezialchemie

Praduktgruppen:

Grundstofte und Additive for Kunst-
stoffe, Lacke und Farban, Produkte
fur die Textil, Leder- und Papierher-
stellung, Spezialprodukte fir den
Bergbau und dia Olfdrderung.

Feinchemie

Produktgruppen:

Produkte fir kosmetische und phar-
mazeutische Industrie, Riechstof-
fe/Kompositionen, Nahrungsmittel
additive, Vitamin E natiirlichan Ur-
Sprungs.

Fettalkohole

Langkettige Alkohole, die vorwie-
gend aus pllanzhchen und tari
schen Fatten und Olen gewonnen
warden. Wichtige fattchemische
Zwischenprodukte insbesondere fir
die Herstellung von waschaktiven
Substanzan (Tensidan).

FettsHuran

Langkettige organische Shuran;
ainer der beiden Hauptbestandteile
aller pflanzlichen und tierischen
Fette und Ole. In der Fattchemie
Ausgangsstofe fir zahlreiche
weiters Produkte,

FattaBuremethylaster

Durch Reaktion von Fettsauren und
Methanol entstehende Substanzen;
Zwischenprodukte der Fettchamie

zur Herstellung weiterer Produkte,

insbesandere Fettalkoholen,
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Nachwachsende Rohstoffe
flr vielfaltige Spezialitdten

Henkel ist weltweil der groBte Produzent von fettchemischen Pro-
dukten aus Qlen und Fetten auf Basis nachwachsender Rohstoffe und Markt-
fiihrer auf dem Gebiet der nativen Fettalkohale® mit Produktionsstatten in
Deutschland, Frankreich, USA und Malaysia. Nachwachsende Rohstoffe bilden
auch in Zukunft eine sichere Grundlage fur die Herstellung chemischer Spezia-
litaten. Sie sind in ausreichenden Mengen verflgbar, kinnen bedarfs- und qua-
itatsgerecht produziert werden und bendtigen bel der chemischen Verarbe
tung haufig nur wenig Energie.

Fettchamische
Produktion auf
Basis nachwach-
sender Rohstoffe:
Glfriichte sind in
ausrelchondon
Mengen verfiig-
Bar.

Die Hauptmengen der Ole und Fette sind fur die menschliche Er
nahrung bestimmt. Technisch genutzte Ole und Fette machen weniger als 15
Prozent der gesamten O und Fettproduktion in der Welt aus. Es ist daher nicht
zu befurchten, dafl die Fettchemie der Ernahrung ihre Rohstoffe entzieht. Dies
insbesondere auch deshalb, weil fir technische Zwecke oft solche Ole und
Fette verarbeitet werden, die aufgrund ihrer Zusammensetzung fir die Er-
nahrung nicht geeignet oder aufgrund ihrer Qualitat nicht genieBbar sind. Mit
modernen landwirtschaftlichen Methoden, verbesserten Anbauverfahren und
Neuzuchtungen olspendender Pflanzen kann der Ertrag an Olen und Fetten
gesteigert und gleichzeitig ein Beitrag zum Aufbau der Volkswirtschaften vieler
Entwicklungs- und Schwellenlander im Sinne einer arbeitsteiligen Weltwirtschaf
geleistet werden.
Henkel produziert nahezu 1.000 verschiedene Chemieprodukte,
Die wichtigsten sind
e chemische Grundstoffe wie Fettsduren®, Fettsauremethylester®, Glycerin®,
Spezialbster fur alle Branchen der Industrie,
e Textil, Leder-, und Kunststoffhilfsmittel, Additive fiir die Schmierstoffindu-
strie, Antischaummittel fur die Zuckerindustrie,



e Rohstoffe und Spezialitaten fur die Herstellung von kosmetischen und phar-
mazeutischen Produkten,

& Additive fiir die Erndahrungsindustrie,

@ Fettalkochole, Waschrohstoffe, Netzmittel fur die chemischtechnische Indu-
strie, Antischaummittel fiir die chemische und die Waschmittekndustrie,
Additive fur die Aluminium-Industrie,

e Weichmacher, Gleitmittel und Additive fiir die Kunststoff-industrie sowie
Additive fur die Lack- und Farben-Technik.

Eine wichtige Produktklasse der Oleochemie sind die Fettalkoho-
le. Mit ihren vielfaltigen Anwendungsmaoglichkeiten sind sie aus dem taghchen
Leben nicht mehr wegzudenken. Sie bremsen zum Beispiel Schaum ader stabi-
lisieren ihn, unterdriicken die Ausbildung von Seitentnieben bei Tabakpflanzen,
machen Kunststoff-Produkte geschmeidig. Weit mehr als 20 Prozent der Fettal
kohole werden aber zu Derivaten, hauptsachlich Tensiden®, umgesetzt und zu
Fettalkoholethern®, Fettalkoholsulfaten® und Fettalkoholethersulfaten® weiter
verarbeitet. Aus diesen Tensiden stellt die Waschmittel-Industrie Wasch- und
Reinigungsmittel her,

Tenside

Tenside sind als oberflachenaktive Substanzen unverzichtbare Be-
standteile von Wasch:, Reinigungs- und Korperpflegemitteln in Haushalt, Gewer-
be und Industrie. Tenside sollen nicht nur wirksam, sondern auch umweltver
traglich sein, Ende der 50er Jahre gab es mit den damaligen synthetischen

Ein Umwaltpra-
blom Ende der
50or Jahro:

Nieht abbaubare
Tenside Hihrten
zu Schaumbergen
auf den Fllissen,

Tensiden das Problem, daB sie aufgrund fehlender Abbaubarkeit zu riesigen
Schaumbergen auf den Flissen fiihrten, Mit der Einfuhrung leicht abbaubarer
Tenside in den &0er Jahren verschwanden die Schaumberge. Ein anderes,
grundsatzliches Problem bei Tensiden ist aber bis heute geblieben: Aufgrund
ihrer oberflachenaktiven Wirkung sind viele Tenside fir Wasserorganismen gif-
tig. Deshalb ist es wichtig, daB sie biologisch abgebaut werden, bevor sie in

Glyearin

Einer der beiden Hauptbestandteila
aller Ole und Fette; dient als Lose-
mittel und als Zwischenprodukt fir
zahirelche waitare Stoffe.

Tenside

Grenzflachenaktive Stoffe, die durch
ihren besonderen Molekulaufbau in
der Lage sind, die Wasserbenetz-
barkeit und -lgslichkeit nicht wasser-
1Gslicher Stoffe zu verbessern,

Fottalkoholather

Gruppe von nichtionischen Tensi-
den, die auf der Basis von Fettalko
holen hergestalit werden,

Fattalkoholsulfate

Anionische Tenside, dig durch Reak:
tion von Fettalkoholen und Schwe-
felsdure hergestellt warden.

Fattalkoholetharsulfate

Anionische Tenside, die aus Fettal
koholethern durch Anlagerung von
Schwefalsaure hergestell werden,

Abwasserreinigung in
europiischen LAndern

&}
Wg'l ! iz [Wirst)
in Prozent

m mechaniseh / biologlsch
B mechanisch
E—  ungerainigt

| ltalien F  Frankraich
D Deutsehland NL Miederande

Quella: Umwaltbundesamt, 1991,
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Flufisimulation im Labor

Zur Erhéhung der Aussagekraft von
Laboratariums-Untersuchungen fir
die reale Umwalt hat Henkel ein Mo-
dell entwickelt, das im Labor die
Selbstreinigungsprozasse in einem
Flui simuliert, Diese als Kaskaden-
modell bezaichneta Prifeinrichiung
basteht aus 25 Gberainander ange-
ordneten wassergefillten Glasscha-
len, Im Laufe von wenigen Wochen
antwickeln sich darin selbstandig
Lebensgemainschaften aus Bakte-
rien, Algen, einzelligen Organismen
und kleinen Vielzellern, Sie sind in
ihrer Artenzusammensetzung mit
dan Verhaltnissen in einem realen
Flub verglaichbar, Wie in der norma-
lan Urnweltsituation wird das ober-
sta Beckan standig mit dam ver-
dinnten Ablauf einer kleinen Klaran-
lage gespeist, Das Klaranlagen-ge-
reinigte Abwasser passiert nachgin:
ander alle Kaskadenbeckan. Am
Zustand der Lebensgemeinschaften
in den einzelnen Abschnitten der
Yarsuchsanordnung konnen die 1ir
die dkologische Bawertung grund-
satzlichen Fragen nach akuten und
langerfristigen Wirkungen untersucht
warden,

Henkel-Umweltiiberwachungs-
programm im Neckar

Wornau

Altbach =

Hefan

Aldingen

Lauffen

Eberbach

0 02 04 06 0B 10
] 054

G55

_ 155]

Angabe der TensicHKonzentration n
Milligramm ju Liter, gemessen an
sechs Neckarorten,

Quelle: Henkel KGaA,
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Oberflachengewasser gelangen. Nach geltendem Recht in der Europaischen
Gemeinschaft missen anionische und nichtionische Tenside nach anerkannten
Testbedingungen schnell zu (ber 90 Prozent biologisch abbaubar sein. Ziel der
Tensid-Forschung bei Henkel ist die vollstdndige Abbaubarkeit ohne Rickstan-
de, was durch verfeinerte Tests iiberprifft werden kann. Gegebenenfalls wer-
den die Tenside weiter gereinigt oder
deren Strukturen so verandert, dai
dieses Ziel erreicht wird,

Die bei Henkel 1958 be-
gonnenen und seitdem systematisch
fortgeflhrten Umweltiberwachungs-
programme im Rhein und in wichtigen
Nebenflussen zeigen, dall die Konzen-
trationen anionischer und nichtioni-
scher Tenside in den Gewassern in den
vergangenen Jahrzehnten kontinwer-
lich zuruckgegangen sind. Diese Ent:
wicklung hat zwei wesentliche Ursa-
chen: den Ausbau der biologischen
Klaranlagen und den Einsatz von Ten-

Kaskadenmaodell; Die Selbstreinigungs- ] !
prozesse in einem Flufl werden im Labor  SidEn mit verbesserten AbbauEigen-

simuliert. schaften,

Umweltvertrégliche Schmierstoffe

Seit mehr als hundert Jahren werden Schmierstoffe im wesentli-
chen aus Mineraldl hergestellt, Ihre Gesamtmenge und ihre Einsatzgehiete
wuchsen parallel zur industriellen Entwicklung. Sie werden zum Betrieb von
Automobilen, Schiffen und Flugzeugen bendtigt; sie mindern Reibung und Ver-
schleiB von industriellen Maschinen und Geraten der Land- und Forstwirtschaft;
sie werden in allen hydraulischen Systemen eingesetzt.

Ein umweltrelevantes Problem bereitet jedoch zunehmend die
Aufbereitung und Entsorgung gebrauchter Schmierstoffe, zum Beispiel Altal,
und ihre mangelhafte biologische Abbaubarkeit.

Die Entwicklung moderner Schmierstoffkomponenten umfaft da-
her neben den technologischen Aspekten maligeblich auch Fragen der biologi-
schen Abbaubarkeit und der Giftigkeit gegenuber Tier und Pflanze.

Henkel entwickelt seit langem Schmierstoffkomponenten auf Ba-
si5 nachwachsender Rohstoffe, aus denen umweltvertragliche Hochleistungs-
schmierstoffe hergestellt werden. Die wesentlichen Bausteine sind Fettsauren,
Fettalkohala, Fetl'si-njremethyieﬁt&‘er und Polyole wie Glycerin, Durch gezielte



Synthesen werden aus diesen Bausteinen anforderungsgerechte Schmierstoff:
Additive hergestellt. Da diese Produkte aus nachwachsenden Rohstoffen herge-
stelit werden, sind sie fir natiirliche Abbauvorgange besonders geeignet. Ein
derartiges Abbauverhalten ist mit den gegenwartigen Methoden, die far leicht
wasserldsliche Substanzen entwickelt wurden, allerdings nur bedingt meBbar,
Henkel hat sich hier an der Entwicklung neuer zuverlassiger Methoden beteihigt,

Sorggfalt im Labor:
Die Entwicklung
umwaltvartriigli-
cher Schmiorstof-
fe verlangt exakio
Messungen und
Analysan.

vor allem, um den Abbau im Boden tberprifen zu konnen, Zu den Erfolgen auf
dem Gebiet der Entwicklung umweltvertraglicher Schmierstoffe einige ausge-
wahlte Beispiele;

SHgekettendle

Im Waldboden versickerten bisher jedes Jahr in Westeuropa etwa
30,000 Tonnen mineraltibasierte, nur langsam abbaubare Ole zur Schmierung
der schnellaufenden Kettensdgen, die beim Holzfdllen eingesetzt werden. in
Deutschland gelang seit 1989 eine weitgehende und anhaltende Umstellung
auf leicht abbaubare, rubdlbasierte Kettenschmierstoffe. Dazu notwendige
Additive stammen aus den HenkelLaboratorien. Es handelt sich um Produkte
zur Verbesserung der Haftung des Ols an der Sagekette, zur Steuerung des
Kalteverhaltens und der Oxidationsstabilitat.

Hydraulikile

Allein in Deutschland werden jahrlich etwa 160.000 Tonnen Hy-
draulikale verbraucht. Ein erheblicher Anteil geht in die Hydraulik von Fahrzeu-
gen und Maschinen der Land., Forst, Wasser-, Bau- und Bergbauwirtschaft. Da
Leckagen in solchen Systemen fast unvermeidiich sind, mub sichergestellt wer-
den, daB die Produkte umweltvertraglich und biologisch abbaubar sind.

Henkel entwickelt Basiskomponenten und Zusatzstoffe, die die
sen Forderungen genugen: vor allem Ester verschiedener Viskositatsklassen®,
die aus nativen Fettsiuren wie Olsaure, Caprylsaure oder Caprinsaure herge-
stellt werden,

Sigekettendle
Marktanteile Deutschland

in Prazent

mmmm aul Basis von Mineralél
vl Basis von lmcht abbau-
baram RubG|

Angaben fir 1990,
Quele: Henkal KGaA,

Viskositit

MaB fur die Zahfllissigkeit van Stal:
fen, Zahfl{issige Stoffe besitzen
gine hohe, dinnflissige eine niedri-
ge Viskositat,
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Hydraulikdle missen den Betrieb der Maschinen auch bei tiefen
winterlichen Temperaturen ermoglichen. Hier war der Einsatz von ékologisch
vertraglichem Rubol bisher nicht moglich, weil das Ol zahflissig wurde und
seine Schmier-Eigenschaften verlor. Durch den Zusatz von Olsdureestern, die
sei Henkel entwickelt wurden, kann heute auch bei tiefen Termnperaturen umwelt:
vertraglich mit Rubol geschmiert werden,

Schmierfette

Fur Weichen-, Spurkranz- und Drahtseilschmierungen werden pro
Jahr in Europa etwa 10.000 Tonnen Fette eingesetzt. Sie gelangen zum Teil in
den Boden und stellen fir die dort lebenden Organismen und langfristig fir das
Grundwasser eine Gefahrdung dar. Aus den Entwicklungslaboratorien der Henkel
Oleochemie kommen fur dieses Einsatzgebiet biologisch abbaubare Produkte,

Getriebedle

Vor allem beim Betrieb von Automobilen spielen Gelriebedle eine
bedeutende Rolle, da sie die Lebensdauer der Fahrzeuge verlangern und einen
okalogisch angestrebten niedrigen Energieverbrauch gewahrleisten, Durch un-
vermeidliche Olwechsel ist das steigende Aufkommen von Altél besonders bei
Lastkraftwagen zum Problem geworden, Die Henkel Corporation in den USA st
fuhrend bei der Entwicklung moderner Getriebedle fir Lastkraftwagen. Neue-
ste Entwicklungen ermaoglichen eine beachtliche Verlangerung der Betriebs.
strecken ohne Olwechsel. Dies ist ein interessanter Beitrag zur Minderung des
Altdlaufkommens.

Bohrspiilungen

Bohrspll-Flussigkeiten haben vielfaltige Aufgaben. So schmieren
und kuhlen sie das Bohrgestange und sorgen gleichzeitig fir den Transport des
Gesteinsmehls, dem Bohrklein, an die Oberflache. Aufgrund dieser Anforderun-
gen wird heute eine ganze Reihe unterschiedlich zusammengeselzter Bohrspiil
Flussigkeiten verwendet. Bei mineralolbasierten Produkten werden als Trager-
flussigkeit Dieseldl oder andere Mineralblfraktionen verwendet, in die meistens
funf bis 50 Prazent einer walrigen Salzlosung zugemischt werden,

Bei Bohrungen auf hoher See wird das abgetrennte Bohrklein ins
Meer zuruckgefihrt, Durch das anhaftende Mineralol ergeben sich damit unwe-
gerlich okologische Beeintrachtigungen. Aus diesem Grund sind seit einigen
Jahren von den Nordsee-Anrainerstaaten erhebliche Einschrankungen fir den
Einsatz mineraldlhaltiger Bohrspulungen erlassen worden,

Die Entwicklung von Bohrspilungen zielte bei Henkel von Anfang
an darauf ab, der Bohrindustrie ein mineralélfreies Tragerdl auf waBriger Basis



zur Verfugung zu stellen, das dennoch die technischen Vorteile einer Mineralol
spulung aufweist. Durch die Entwicklung spezieller Fettsaureester war es mog-
lich, Esterspilungen zu formulieren, die den mineraldlbasierten Spulungen in
nichts nachstehen, die aber okologisch und toxikologisch wesentich vertraglhe
cher sind.

Ein sanfter Weg
zum OF: Neuarti-
go Bohrhilfamittel
halteén bai dar
umweltvertrigli-
chen Suche nach
Erdiil und Erdgas,

WiBrige Lacke und Farben

Eine zentrale Aufgabenstellung von Forschung, Produktentwick:
lung und Anwendungstechnik im Bereich der Chemieprodukte ist die Ablosung
yon Produkten, die auf organischen Losemitteln aufgebaut sind, durch vorzugs:
weise wasserbasierte Systeme. Diese Entwicklungsarbeiten sind mihsam, aber
der Erfolg stellt sich in vielen kleinen Schritten ein.

Die deutsche Lackindustrie hat sich bereits 1984 in einer freiwilli
gen Erkldrung verpflichtet, MaBnahmen zu ergreifen, um die LosemittelEmis:
sionen” aus Lacken und Farben zu reduzieren = ain richtungweisender Ent-
schiuf. Hierdurch wird der Verbrauch von Losemitteln, der 1982 noch 480.000
Tonnen betrug, bis 1995 auf weniger als die Halfte vernngert.

Henkel hat sich bei der Entwicklung neuer Lackbindemittel darauf
konzentriert, auf den Einsatz von organischen Losemitteln vollig zu verzichten
und durch Entwicklung walnger Systeme im Ergebnis emissionsfreie Lackbin-
demittel herzustellen.

Licht statt Losemittel

Ein anderer Ansatz flr die Forschungsarbeiten im Unternehmens-
bereich Chemieprodiikte ist der vollstandige Ersatz von organischen Losemit:
teln in Produktionsverfahren durch Konzeption und Realisierung von innovativen
Alternativen. HenkelForscher fanden einen Weg, um Beschichtungsmatenalien
flir Papier, Holz, Karton und Metall I6semittelfrei herzustellen und zu verarbe
ten, Bei einer derartigen Beschichtung kommt es darauf an, eine hauchdinne,

Emisslonen

Feste, flissige oder gasfarmige
Stoffe, die von einer Anlage oder
ainem technischen Vorgang in dig
Atmosphare gelangen.
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Anteil von Altpapier in
einzalnen Paplersorten
in Deutschland

) ———

in Prozant

Maturdruckpapler
. Tissue-Papier
N /eidungsdruckpapier
B Varpackungspapiera und
-pappen
. olistoffwatte

Angaben fur Deutsehland (alte Lander)
1988,

Paplerproduktion insgesamt:

4,97 Milionen Tonnen;
Altpaplerantall: 46 Prozent.

Quelle: Lothar Géttsching (Hg.), Papler
in ungerer Welt, Dusseldor! 1990.

Flotation

Verfahren zur Abfrennung feiner
Feststolfe aus Flissigkeiten, Durch
Einblasen von Luft in die Fiussigkeit
lagern sich Luftblaschen an den
Feststoffen - zum Beispiel Pigmen-
te von Druckfarben = an und tragen
diese zur Flissigkeitsoberflache,
wo sie abgeschopft werden
konnen,
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in der Regel klare Schicht moglichst gleichmaBig auf das zu schitzende Materi-
al aufzutragen. Bei herkémmlichen Produktionsanlagen wurde die Schutz-
schicht mit Hilfe von Losemitieln aufgetragen, die nach dem Auftrag abge-
darmpft und mit kamplizierten Verfahren zurlickgewonnen werden muBten.

Qualititspriifung
in der Hankel-
Druckerei: Die
Traecknung unter
UV:Licht hat sich
bel Schutziackan
fiir Verpackun-
gen bewihrt.

Chemiker und Verfahrenstechniker des Polymerentechnikums im
Stammwerk Disseldorf und der US-amerikanischen Tochtergesellschaft Henkel
Corporation erarbeiteten einen umweltvertraglichen und auBerst wirtschaftli-
chen ProduktionsprozeB, der ohne den Einsatz von Losemitteln auskommt,
Grundlage dafir war die Entwicklung eines neuartigen Beschichtungssystems.
HenkelForscher nutzten eine Moghichkert, bei der ultraviolettes Licht die Aufga-
be des Losemittels im Beschichtungsprozel uberrimmt. Daber handelt es sich
um ein Verfahren auf Basis von Di- und Triacrylsaureestern, die unter UV-Licht
zu einem feinen Beschichtungsfilm ausharten, Fachleute sprechen hierbel von
sogenannten UV-Licht-hartenden Reaktivsystemen.

Altpapier-Recycling

Die Aufbereitung von Altpapier zur Herstellung von Recyclingpa-
pier und Pappe hat eine lange Tradition. Das erste Henkel-Patent fir ein sol
ches Verfahren daliert aus dem Jahr 1908,

Ein Viertel des anfallenden Altpapiers wird zur Verwendung in gra:
phischen Papieren deinkt, das heiBt, von der Druckfarbe befreit, Die dbrigen
drei Viertel werden fur Verpackungen verwendet. Wahrend Verpackungen und
einige Tabellierpapiere heute zu hundert Prozent aus Altpapier hergestellt wer-
den kinnen, betrdgt die Quote fir Zeitungspapier 50 bis 60 Prazent, fiir hoher-
wertige Papiersorten hichstens funf Prozent. Zur Entfernung von Druckfarben
sind in Europa und Japan Flotationsverfahren® tblich, die sich zunehmend welt-
weit durchsetzen. Henkel hat eine bedeutende Marktpaosition bei Flotations
Denking-Chemikalien. Durch die Entwicklung neuer Produkte und besserer Ver-



tahren zur Entfernung von wasserlaslichen Flexodruckfarben hat Henkel einen
weiteren Beitrag zur Entlastung der Umwelt geleistet. Erst damit ist es mog-
lich, Papier, das mit modernen l6semittelfreien Farben bedruckt ist, zu deinken
und letztlich umweltgerecht wiederzuverwenden,

Flotationsvar-
fahren In einer
Papierfabrik:

Bei der Altpapier-
Aufhereltung wer-
den Druckfarbon
entfarnt.

Die aktuellen Entwicklungsarbaiten werden in enger Zusammenar
beit mit der Druckfarbendndustrie und verschiedenen Forschungsinstituten
durchgefuhrt. Das Bundesforschungsministerium férdert dieses Projekt,

Weltweite Kapazititen
zum Altpapier-Deinking

12

— 10

1970 1975 1980 1985 1591?
in Millianon Tonnon
Weltweite Kapazitaten der Flotations-
Deinking-Anlagen,
Quelle: Henkel KGaA.
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Produktgruppen:

Chemie, Gerate und Maschinen flr
din Anwendungsgebiete Renigen,
Waschen, Spllan und Desinfizieren
bei Grofiverbrauchern, Ernahrungs-
inddustrie und Landwirtschaft.

Meatallchemie

Produktgruppen:
Chemieprodukte fur die Obertls
chenbehandlung von Metallen und
Substituten: Schmierstotfa, Reini-
gungsmitiel, Entfettungsmittel,
Korrosionsschutzmittel, Konver-
sionsbeschichtung; Wasserbehand-
lung, Engineering, Recycling, Ent:

SOMEUNE.
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Schutz und Pflege
an der Oberflache

Henkel hat die Aktivitaten auf dem Gebiet der professionellen Rer-
nigung und Hygiene fir GroBverbraucher im Juli 1991 in ein Joint Venture mit
dem US-amerikanischen Unternghmen Ecolab Inc. mit Stammsitz in Minnesota
eingebracht. Dadurch wurden die Starken und jahrzehntelangen Erfahrungen
von Henkel und Ecolab im Rahmen einer weltweiten Allianz vereint. HenkelEco-
lab ist mit Tochtergesellschaften europaweit tatig, in Deutschland mit der Hen-
kel Hygiene GmbH.

Reibungslose
Reinigung: In der
Getrlinke-Indu-
strie durchlaufen
Flaschen und
Khistan vollauto-
matische Wasch-
straflen.

Hygiene

Henkel-Ecolab leistet mit seinen Produkten fur Reinigung und
Hygiene einen wesentlichen Beitrag zur Sicherung und Erhéhung der Lebens-
qualitét, Das Unternehmen bietet Produkte, Anwendungssysteme und Dienstler-
stungen fir die Textil-, Kiichen-, Objekt- und Hospitalhygiene sowie Landwirt-
schaft, Nahrungsmittel- und Getrankeindustrie an. Die vollstandige biologische
Abbaubarkeit aller Produktbestandteile ist in vielen Fallen bereits realsiert. Sie

Pilotprojekt
“Okologischa Go-
biudereinigung”
im Krels Neuss:
Schulung ven
Raumpflegerin-
nan aul umwaelt-
vertriigliche Ral-
nigungsmittal
und -gysteme,




bleibt ein mrmngigeﬁ Ziel der Ent-
wicklungsarbeit.

Fur eine Reihe von Pro-
dukten, zum Beispiel Desintektions-
mittel, gibt HenkelEcolab den Kunden
nicht nur die Inhaltsstoffe bekannt,
sondern stellt als erstes europaisches
Unternehmen umfangreiche Oko-Zerti-
fikate® zur Verfigung. Diese Zertifika:
te basieren aut dem Wissen und den
Forschungsergebnissen der Henkel
Okologen,

Fiir die Bleichprozesse
in Wasch- und Remigungsmitteln wer-
den chlorhaltige Produkte durch sol-

Niedrige Abwasserbelastungen: In Grofl- che auf Sauerstoffbasis ersetzt. Ein
roinigungen ontlasten gozielt eingesetzie .
iR ¢ E groBer Beitrag zur Entlastung der U

Daosier- und Regaltachniken die Umwelt.

welt wird durch eine gezielf eingesetz-
te Dosier- und Regeltechnik erreicht. Besonders in GroBanlagen sorgen eigene,
bei Henkel entwickelte automatische Dosiereinrichtungen fur niedrige Abwas-
serbelastungen.

Ein zunehmend wichtiges Aufgabenfeld fiir MaBnahmen zum Um-
weltschutz sind Verpackungen und Transpartbehalter, Auch HenkelEcolab ver
sucht, durch verschiedene Systeme - wie sogenannte Bag-in-box-Verpak-
kungen, wiederbeflillbare Behalter oder Hochkonzentrate = den Verpak-
kungsaufwand soweit wie moglich zu reduzieren. Alle Container flr Produkte
von Henkel-Ecalab kinnen dem Recyeling zugefihrt werden, Dafiir wurden ent:
sprechende Vertrage mit Weiterverarbeitern abgeschlossen.

HenkelEcolab arbeitet intensiv daran, mit der Einheit von Produkt-
qualitat, Anwendungssystemen und Beratungen dem Kunden zu helfen, seine
Reinigungs- und Hygieneprobleme unter grafitmaglicher Schonung der Umwelt
zu lésen.

Metallchemie

Henkel bietel eine urnfassende Produkt-Palette an, die Problemio-
sungen fur alle Arten der Oberflachen-Reinigung und -Behandlung bis zur Vorbe-
handlung von Metallen umfaBt, Darin enthalten sind auch Schmierstoffe fir die
Metallverformung und -bearbeitung sowie Produkte fir die Wasserbehandlung,

Produkte fir die Metallchemie haben in vielen Industriezweigen
eine uberragende Bedeutung. Eine wichtige Rolle spielen sie bei allen Metallver

Oko-Zortifikat

Von Okalogan vorganommene Be-
werlung des Umwellverhaltens eings
Produktes auf der Grundlage aller
darin enthaltenen Inhaltsstoffe,
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Chlarkohlenwasserstoffe ({CKW)

Organische Losemittel, dia durch
chemischen Einbau von Chigr ihre
Brennbarkeit verlieren. Dieser Vor-
teill des sicheren Umgangs hat je-

doch den Nachteil, daf solche Stof-

fe zur Zerstorung dar Ozonschicht
heitragen,
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arbeitungs- und Veredlungsprozessen, Einsatzgebiete sind die Entfettung von
Stahlbandern, die Reinigung von Rohkarosserien, Motor- und Getriebeteilen
sowie von Aluminiumoberflachen. Auch alle Gerate, die beim Gebrauch ver-
schmutzen, missen gereinigt werden, Dazu gehoren Strafien- und Schienen-
fahrzeuge ebenso wie Flugzeuge. GroBe Maschinenteile werden bei Inspektio
nen oder Generaliberholungen gereinigt.

Alle diese Reinigungsmittel sind, insbesondere wenn sie im Kreis
gefuhrt werden, zu einem bestimmten Zeitpunkt erschopft und missen erneu
ert werden. Das dabei anfallende ProzeBabwasser mit den verbrauchten Reini-
gungsmitteln mull so aufbereitet werden, dall moglichst wenige Verunreingun-
gen in das Abwasser gelangen, £u diesem Zweck hat Henkel ein aufwendiges
Filtrationsverfahren entwickelt, mit dem verbrauchte Reinigungslésungen in die
einzelnen Komponenten zerlegt und die Wirkstoffe wiederverwendet werden
kannen. Samit muf nur der darin enthaltena Schmutz entsorgl werden.

Ziigiga Whache:
Schisnanfahr-
zouge werden
mit Henkel-Pro-
duktén schnall
und grlindlich
garainigt.

Bei bestimmten Verfahren ist es moglich, die Schmutzanteila
wahrend des Kreislaufprozesses kontinuierlich zu entfernen. Die Qualitdt des
Reinigungshades kann damit (ber lange Zeit konstant gehalten werden, ohne
durch ein Anwachsen der Verunreinigungen beeintrachtigt zu werden. Die
Standzeiten, also die Zeitrdume zwischen dem Neuansetzen und Ablassen des
Reinigungsbades, konnen mit dieser Technologie um das Sechsfache verlan:
gert werden. Je nach ProzeBfihrung liegen die Standzeiten heute zwischen
einigen Wachen und bis zu 18 Monaten. Das Verfahren hilft damit, erhebliche
Mengen an Wasser einzusparen und den Eintrag von Stoffen in das Abwasser

drashisch 2u reduzieren.

Ersatz von Chlorkohlenwassearstoffan
Das Urmnweltbundesamt in Deutschiand hat fur das Jahr 1987 fiir
die alten Bundeslander einen Chlorkohlenwasserstoft®-Verbrauch von insge-



samt 180.000 Tonnen ermittelt. Mehr als die Halfte hiervon, etwa 100.000
Tonnen, dienten zu Reinigungszwecken, Henkel arbeitet bereits seit Jahren
erfolgreich daran, diese lasemittelhaltigen Reiniger durch waBrige Systeme zu
srsetzen. Verschiedene Projekte dieser Art werden vom Bundesministerium fiir
Forschung und Technik geférdert.

Bel der Entwicklung ist zu berlicksichtigen, dafi sich die Reini
gungsmechanismen organischer Losemittel und wasserbasierter Reiniger
grundsatzlich unterscheiden. Losemittel entfernen bevorzugt organische Verun-
reinigungen wie Ole und Fette, wahrend mit wabrigen Formulierungen Salzruck-
stande und Pigmente einfacher gelost oder abgetragen werden konnen. Durch
den Einsatz von Tensiden®™ konnen aber auch mit wasserbasierten Reinigern
organische Anschmutzungen entfernt werden. In vielen Fallen ist es moglich, mit
ginem geeigneten wabrigen Reiniger zumindest das gleiche Entfettungsergebnis
zu erzielen wie mit Chlorkohlenwasserstoffen. Die Umstellung von losemittelhalti
gen Reinigern auf waBrige Systeme macht es jedoch erforderlich, dali die
gesamte ProzeBtechnologie bei der Metallentfettung geandert werden mub. Hier
half Henkel bei der Entwicklung geeigneter Verfahren und Anlagen. Trotz der not:
wendigen Umrustung auf derartige Systeme tragen die Arbeiten der HenkelPro-
duktentwicklung bereits Friichte; Leistungsstarke walinige Reiniger ersetzen in
sunehmendem MaB Reinigungsarbeiten mit Chlorkohlenwasserstoffen.

Oberflichenbehandlung

Die Vorbehandiung metallischer Oberflichen vor der Lackierung
ist ein zentrales Arbeitsgebiet der Henkel-Metalichemie. Ob nun Automabile,
Fensterrahmen, Getrankedosen oder Stahlbander lackiert werden sollen, stets
gilt dieser Verfahrensablauf: Reinigen, Spllen, Kenversionsbehandlung®, Spulen,
Passivieren®, Spilen/Tracknen und Lackieran.

Alle von Henkel eingesetzten Vorbehandlungsprodukte werden in
wifriger Losung angewendet. Durch weitergehende Produkt- und Verfahrens-

Rost gahdrt zum
alten Eisen: - -
Spezialprodukie
schiltzen die Me-
tallobarfldchon
von Autamabilen
dauerhaft gegen
Korrasion.

i.—r".r‘_ g |,

-

Tenside

Grenzilachenaktive Stolfe, die durch
thren besonderen Molekilautbau in
dar Lage sind, die Wasserbenetz-
barkeit und -aslichkeit nieht was-
serléslicher Stolfe zu verbesserm,

Konversionsbehandlung

Aufbringung einer dunnen Schutz-
schicht aus anorganischen Salzen
oder Oxiden auf Metalloberflichen
als Korrosionsschutz und zur Ver-
besserung der Haftung nachfolgen:
der Beschichtungen.

Passivierung
Physikalisch-chemische Verdnde-
rung von Metalloberflachen zur Var-
besserung der Korrasionsbestin-
dighkalt.
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Polymare

Stoffe, die sich aus einer Vielzahl
sich wiederholender Einhaeiten auf-
bauen, zum Baispiel Kunststoffe,

Chromatierung

Verfahren zum Korrosionsschutz
von Metalloberflachen durch Auf-
bringung von chrcmathallla@n
Schutzschichten,
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verbesserungen kann Henkel als Marktfiihrer auf diesem Gebiet in der Umnwelt-
vertraglichkeit verbesserte Vorbehandlungsmittel weltweit anbieten. Bei den
Metallreinigern steht die gute biologische Abbaubarkeit der eingesetzten Tensi-
de im Yordergrund.

Bei der Phosphatierung auch oberflachenveredelter Bleche wird
bislang Nickel verwendet. Bei der Anwendung gelangen Nickelrickstande ins
Abwasser. Zum Schutz der Gewasser mull Nickel aus dem Abwasser entfernt
werden, Die Henkel-Metallchemie arbeitet deshalb an der Entwicklung nickelfre-
er Zinkphosphatierverfahren.

Passivieren von Phosphatiiberziigen

Bel der Behandlung mit Zinkphosphatlosungen werden Konversi-
onsuberzige auf Stahl, verzinktem Stahl und Aluminium gebildet, Durch Akti-
vierungsmittel entstehen dichte, feinkristalline Schichten. Diese enthalten je-
doch noch ,Zwischenraume”, das heiit bis zu funf Prozent freie Metalloberfla-
chen, die einer spateren Korrosion ausgesetzt waren. Durch eing passivierende
Nachspulung mit chromsaurehaltigen ProzeBldsungen wird dieses Korrosionsri-
siko praktisch ausgeschlossen, In den Forschungslaboratorien der US-amerika-
mschen Tochtergesellschaft Parker+Amchem im Bundesstaat Michigan wurde
eine chromfreie und damit fur die Umwelt vertragliche Alternative entwickelt,
die inzwischen in vielen Produktionsanlagen eingesetzt wird, Basis ist ein orga-
nisches Polymer®, das sowohl mit den Zinkphosphatkristallen als auch mit der
noch freien Metalloberflache reagiert und sie passiviert.

Architektur-Aluminium

Schwieriger ist der Weg beim Ersatz von chromsaurehaltigen Ver-
bindungen in der Yorbehandlung von Aluminiumteilen fir die Bauindustrie. Sie
werden vor allem als Fassadenelemente, Tir- und Fensterprofile eingesatzt,
Aluminiumteile werden in der Regel nach einer schwach alkalischen Reinigung
zur Entfernung von OF und Fettresten stark alkalisch gebeizt. Dabei werden
Reste von Aluminium-Oxid und festsitzender Schmutz von der Oberflache ent-
fernt. Anschliefiend erfolgt eine saure Beize. Hierbel wurden fruher vornehmlich
chromzadurehaltige Losungen eingesetzt, die heute = auch bei der Yorbehand-
lung von Magnesium - praktisch tberall durch chromfreie Produkte ersetzt
sind. Die anschliefende Konversionsbehandiung durch Chromatierung® wurde
deutlich optimiert, zum Beispiel durch die Entwicklung abwasserfreier Verfah:
ren.

In den Qualitatsgarantien fir lackierte Aluminium-Fassadenele-
mente ist fir den Langzeit-Garantieschutz die Verwendung chromhaltiger Vor-
behandlungen in Normen festgeschrieben. Henkel unterstitzt die Bemihungen



der europaischen Normenentwicklung, diese Fixierung auf Chromatierungen
aufzuheben,

Bei Henkel wird die Entwicklung umweltschonender Verfahren zur
Oberflachenbehandlung von Metallen mit Hochdruck vorangetrieben. Die
Sehritt fiir Schritt erzielten Teilerfolge lassen erwarten, dafB auch fur Architek-
tur-Aluminium in absehbarer Zeit ein chramfreies Vorbehandlungsverfahren
gefunden wird.
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Chemisch-technische

Markenprodukte

Produktgruppen:
Tapetenkleister, Decken,
Wandhelags-, Fliesen-Kleber,
Renovierungsprodukte,
Fugendichtungsmassen,
Palyurethanschaume,
Kontaktkleber, Holzleime,
Klebestilte, Sekundenkleber,
Rohrkleber PVC, Verlegewerkstoffe,
Holzschutzlasuren, Putze,
bauchemische Hilfsmittel,
Beschichtungen, Autopflegemitte.

industrieklabstaffe

Produktgruppen:
Dispersionsklebstolfe, Starke,
Dextrine, Kaseine,
Schmelzklebstoffe, Polyurethane,
Kontaktklebstotfe, Polyamide,
Gummi-Metall-Bindemittel,
Beflockungsklebstoffe,
Formtrennmittel, PVC-Plastisole,
ButykDichtstoffe, PIB-Dichtstoffe,
Acrylat-Plastisole, Wachse,
Epoxide,

Ldsemittelfrele Biiro-
und Allesklebar
Deutschland (alte Liinder)

100

oML

1084 1980
in Prozent

I Gesamimarkt
I Henkel-Sortiment

Quelle: A.C. Nielsen
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Forschung fiir
umweltvertragliche Systeme

Henkel ist der proBte Klebstoff-Hersteller der Welt. Der Unterneh-
mensbereich Klebstolfe/Chemischtechnische Markenprodukte produziert etwa
zu gleichen Teilen fir die Industrie wie fir Handwerk und private Verbraucher.
Das Gesamtsortiment umfaft rund 3.000 verschiedene Produkte und Produkt-
varianten zum Kleben, Dichten und Beschichten, fur Bau und Ausbau, zum
Renovieren und zum Basteln.

Henkel und seine Verbundenen Unternehmen vertugen uber Pro-
duktionsstatten in rund 40 Landern (die grofte befindet sich am Stammsitz
Disseldorf) und vertreiben ihre Erzeugnisse in 120 Landern der Erde. Produkt:
entwicklung und Anwendungstechnik haben weltweit einen hohen Stellenwert,
An vielen Standorten betreibt Henkel eigene anwendungstechnische Laboratori-
en, die miteinander in engem Erfahrungsaustausch stehen. Erkenntnisse aus
ganz verschiedenen Regionen und Aufgabenstellungen konnen sich so ergan-
zen — Impulse geben, die Weiterentwicklung beschleunigen. Erzielte Fortschrit-
te werden ziigig und konsequent international genutzt,

Forscher, Produktentwickler und Anwendungstechniker aktuali-
sieren das Sortiment der Klebstoffe und chemischtechnischen Markenproduk-
te. Die Weiterentwicklungen und Neuheiten spiegeln nicht zuletzt mbgliche Ver-
besserungen der Umweltvertraglichkeit wider. Der Umsatzanteil von Klebstof:
fen und chemisch-technischen Markenprodukten, die es vor fiinf Jahren noch
nicht gab, betragt etwa 25 Prozent, Die wesentlichen Belastungen, die be-
stimmte Produktgruppen vor Jahren noch fur die Umwelt mit sich brachten =
etwa organische Losemittel in Klebstoffen = konnten bis heute zu einem
grofien Tell beseitigt, zum Teill stark abgebaut werden. Wo noch Probleme
hestehen (zum Beispiel bei Kontakiklebstoffen), rucken kenkrete Losungen fast
uberall in greifbare Nahe,

Markenqualitat und Umwelt im Einklang

Bei hoher Produktleistung und einfacher Anwendung kommt es
gleichzeitig darauf an, Beeintrachtigungen der Umwelt auf ein Mindestmab her-
abzusetzen. Diese doppelte Zielsetzung stellt die Forscher und Produktentwick-
ler oft vor besonders schwierige und langwierige Aufgaben.

Dies galt auch fiir das in der Produktpalette am meisten verbrei-
tete und mengenmaBig grofte Prablem; die organischen Lésemittel, Bis vor
einigen Jahren spielten sie vor allem bei den Klebstoffen eine wichtige Rolle.
Zwar gab es seit jeher viele [6semittelfreie und losemittelarme Klebstoffe in der
Produktpalette — darunter die Klebestifte, Kleister und Schmelzkleber, die Holz-



leime und die meisten Industrieprodukte. Fur einige Klebstoffarten aber galten
die leicht fllichtigen organischen Losemittel lange Zeit als unverzichtbare
Rezepturbestandteile - unter anderem, um die Loslichkeit der Klebeharze, die
notwendige niedrige Viskositat, die gute Benetzung und eine rasche Abbindung
zu gewahrleisten.

Trond zu wassers
basierten Kaschler-
klebstoffen:
Herstallung von
Verbundfolion mit
lgsemittaliraian
Folienklebstotfen.

Verringerung des Lésemittel-Einsatzes

Heute lassen sich diese Eigenschatten vielfach auf anderen We-
gen erreichen. Mit Hilfe neuer oder weiterentwickelter Rohstoffe, Formuliérun-
gen und Herstellverfahren kannen naturliche wie synthetische Palymere immer
haufiger in waBriger Suspension® und in der Schmelze angewandt werden. Fur
die meisten Klebstolfe sind Losemittel deshalb inzwischen Uberflussig ge-
worden,

Bei den Industrieklebstoffen hatten Losemittel speziell auf dem
Sektor der Folienkaschierung® eine grofie Bedeutung. Erhebliche Mengen an
Lasemitteln waren bis vor einigen Jahren in Kaschierklebstoffen enthalten, die
in der Verbundfolienherstellung eingesetzt werden. Die Losemittel muBten bei
der Verarbeitung durch aufwendige Absaugvorrichtungen aufgefangen werden.
Als Marktfihrer auf diesem Spezialgebiet brachte Henkel nach mehr als zehn-
iahrigen Entwicklungsarbeiten erstmals vollwertige, losemittelfreie Alternativen
aufl den MarkL

Mitte der 70er Jahre hatte das Unternehmen die erste Generation
losemittelfreier Folienklebstoffe angeboten, die sich zunachst nur fir einfachere
Anwendungen eigneten, Anfang der 80er Jahre wurden dann losemittelfreie
Zweikomponenten-Produkte der zweiten Generation entwickelt, die schon fur
qualifizierte Anwendungen geeignet waren. Seit wenigen Jahren steht die dritte
Generation dieser Produkte in Form universell einsetzbarer, reaktiver Klebstoff-
systeme* zur Verfiigung. Versuchsweise werden daneben aueh fur die Kaschie-
rung von Kunststoff-Folien bereits walrige Polyurethanklebstoffe® eingesetzt,
die sich auf herkémmlichen Kaschiermaschinen verarbeiten lassen - und dies
ohne technische Umriistungen. Wasserbasierte Klebstoffe kénnen zwar noch

Suspenslon

Aufschwemmung unlbslicher Fest-
kérperteilliehen In einer Flissigkait,

Kaschierung

Flachige Verklebung zweier
Matarialien miteinander.

Reaktive Kiebstoffsystemna

Systeme, bel denen die Klebung
durch eine chemische Reaktion
bewirkt wird,

Polyurethanklebstoffa

Klebstoffe auf Basis des Hochleistungs-
Kunstsioffs Polyurathan.
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Dispersion

System aus zwei oder mehr
Phasen, in dem ein Stoff in einem
anderen in feinster Form varteilt ist.
Beispiel: Suspension.

Zeitabhiingiges Festigkeits-
verhalten an Holz

I Fritt-Alleskleber (wassarbasiert]
I | semittelhaltiger Alleskleber

Klebekraft gamessen in Newton je
verlgimite Halzllache in Quadratmille
matern,

Qualle: Henkel KGaA.
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nicht das gesamte Anwendungsspektrum abdecken, werden aber beispielswel-
se in der Glanzfolienkaschierung bereits in zunehmendem MalBl eingesetzt.

Einfache Anwendung fiir Profis

Erhebliche Losemittelmengen gelangten friiher vor allem aus Vor-
strichen und Klebstoften fur die FuBbodentechnik in die Umgebung. Neben der
Umweltbelastung lag in der Explosionsgefahr ein zusatzliches Unfallrisiko fir die
Verwender. Als erster Hersteller nahm die Henkel-FuBbodentechnik 1984 ihren
losemittelbasierten Vorstrich aus dem Thomsit-Lieferprogramm und ersetzte ihn
durch eine Dispersion® - gegen starke anfangliche Widerstande des Marktes.
Parallel dazu verstarkte das Unternehmen konsequent die Entwicklung dispersi-
onsbasierter Belagsklebstoffe anstelle der Losemittelkleber. Die neue Produkt-
generalion, fur fast alle Einsatzfelder mindestens ebenso gut geeignet wie die
vorherige, setzte allerdings eine Anderung eingefahrener Verwendergewohn-
heiten voraus und stieB deshalb zundchst auf erhebliche Skepsis bei den Kun-
den. Henkel unterstitzte die umweltvertraglicheren Produktiinien durch intensive
Schulung, Offentlichkeits- und Aufkldrungsarbeit. Heute gelten sie allgemein als
Stand der Technik. Waren vor rund zehn Jahren erst 20 Prozent der Verlegepro-
dukte von Henkel losemittelfrei, sind es heute mehr als 70 Prozent.

Durchbruch bei den Allesklebern

1988 gelang der entscheidende wissenschaftliche Durchbruch in
den Henkel-Laboratorien auch bei den Allesklebern, der am weitesten verbrei
teten Kategorie der Haushaltskleb-
stoffe, Sie galten aufgrund ihres ho-
hen Lésemittelgehalts von rund 70
Prozent als ausgesprochen problema-
tisch fir bahnbrechende Rezepturver:
anderungen. Im Frihjahr 1989 fihrte
Henkel unter der Dachmarke Pritt el-
nen losemittelfreien Alleskleber ein,
der die Fahigkeiten der [Gsemittelba-
sierten Vorganger in allen wesentli-
chen Leistungmerkmalen nicht nur er-
reicht, sondern sogar ubertrifft. Fir
diese Innovation wurden eine von
Grund auf neuartige Rezeptur auf Ba-
sis spezieller Polyurethane sowie ein  Stand der Technik: Seit 1984 bistet die
ebenfalls neuartiges Herstellverfahren | °nkerFuBbodentechnk disparsions-

baslerte Vorstriche und Belagsklebstoffe
entwickelt. Mit dem Pritt-Sortiment  fir Fubbéden an.




bietet Henkel heute fur Haushalt, Schule, Kindergarten und Biro eine vollstand:-
ge und uneingeschrankt leistungsféhige Klebstoffpalette ganz und gar ohne
Losemittel an

Nach wie vor gibt es eine Reihe von Klebstoffen - darunter ins-
besondere die Kontaktkleber, die Rohrkleber und auch einige Industrieklebstof-
fe - deren spezifische Eigenschaften ohne Losemittel noch nicht hergestellt
werden konnen. Henkel arbeitet intensiv daran, in allen Klebstoff-Rezepturen
bei unveranderter Produktleistung auf Losemittel vollig zu verzichten,

Die Hauptmengen der Henkel-Klebstoffe entfallen heute aber
schon auf walrige Kunstharzdispersionen, gefolgt von dem - vor allemn im

Léisemittelfroi von
Anfang an: Mehr
als aine Milliardo
Pritt-Klabestilte
wurden seit 1969
waltweit produziert.

industriellen Einsatz = wachsenden Anteil an Schmelzklebstotfen, Diese erstar-
ren durch Abkhlung wie ein Siegellack. Hinzu kommt eine betrachtliche Menge
an Klebstoffen auf natirlicher Basis, darunter Naturharze, Zellulose, Kasein®,
Dextrine® und Starke. Auch die Kleb- und Dichtstoffe, die in der Automabilindu-
strie verarbeitet werden, sind losemittelfrei und harten im Lackeinbrennprozef3
chne Abspaltung von Bestandteilen aus.

Verarbeitung und Recycling im Einklang
Einige friher unter Umweltschutzgesichtspunkten erhobene Forde
rungen an Klebstoffe haben sich durch neuere Erkenntnisse iberholt - darunter
der Wunsch nach recyclingfahigen Buchbindereiklebstoffen, zum Beispiel fur
Telefonbiicher. Bei der Altpapier-Aufbereitung erwies es sich als sinnvoller, Kleb-
stoffreste abzufiltern, anstatt wasserdispergierbare oder wasserlésliche Pro-
dukte zu verwenden, die sich im Laufe der Zeit im Kreislaufwasser anreichern,
Bei Renovierungsprodukten stellten die Abbeizer lange Zeit das
wichtigste Problem dar, weil sie Chlorkohlenwasserstoffe” sowie aromatische®

Materialabhingige Festigkeit
von Allasklebern

Holz/Alu  Holz/Kunststoff

Halz Halz
I Fritt-Alleskleber (wasserbasiert)
B Allaskiebor (Iosemittelhaltig)

Klebekralt gemessen in Mewton |e var-
leimte Fliche in Quadratmillimetern.
Quelle: Hankel KGaA,

Kasein
EmeiBbestandtel der Mileh,

Dextring

Als Klebstolf verwendbare Abbau-
produkte der Starka.

Chlorkohlenwasserstotfe

Bestimmte organische Losemittel, die
durch chemischen Einbau von Chlor ihra
Brannbarkeit verlieren. Dieser Vortell
des sicheran Umgangs hat |edoch den
Nachteil, dab solche Stoffe zur Zerstd:
rung der Ozonschicht beitragen.

Aromaten
Klasse organischer Yerbindungen, die
sich vom Benzaol ableiten,
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Fluarchlorkohlenwasserstaffe

Als Treibgase und Kaltemittel
verwendate organische Losemittel.

FCKW 11

FCKW 12

FCKW 22

. ot

I Chior
Wassorstoff

B Kohlenstoff

Fungizid

Substanz mit pilzabtotendar
Wirkung.

Biozid

Substanz mit keimtotender
Wirkung.
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Klebstoffe/Chemisch-technische Markenprodukte

Kohlenwasserstoffe freisetzten. Neuentwicklungen von Henkel kommen ohne
diese Stoffe aus. In Deutschland sind die neuen Rezepturen inzwischen aner-
kannter Standard.

Die Menge der in der Industrie verwendeten nicht brennbaren
Chlorkohlenwasserstoffe geht ebenfalls standig zuriick; fir sie gibt es gleich-
wertige Alternativen vorerst nur in Form brennbarer Lasemittel, die sich jedach
durch Rickgewinnungsanlagen in den Produktionskreislauf zurlckfuhren las-
sen, ohne die Umwelt zu beeintrachtigen.

Eine Ubergangslosung stellen die derzeit eingesetzten Treibmit-
tel in Polyurethan-Montageschaumen (PU-Schaume) dar, Von den ehemals ver-
wendeten, mittlerweile als ozonschadigend erkannten Fluorchlorkohlenwas-
serstoffen (FCKW) 117 und 12 stieg Henkel als einer der ersten Hersteller zu-
nachst auf das teilhalogenierte FCKW 22* um, Auch dieses Treibgas hat noch
gin ozonschadigendes Potential, das allerdings nur finf Prozent des bisherigen
betragt, Damit wurde eine schnell realisierbare, wenngleich noch nicht vollstan-
dig befriedigende Losung verwirklicht, Die Rezepturen der Henkel-Montage-
schaume werden nochmals unverziglich umgestellt, sobald einsatzfahige Alter-
nativen verfigbar sind. Konkrete Losungsansatze zeichnen sich seit Ende
1990 ab, und seit Oktober 1991 vertreibt Henkel mit dem Assil PU-Schaum
Multi 134 als Weltneuheit erstmals ein Produkt, von dem keine Schadigung der
Ozonschicht mehr ausgeht.

Als Anbieter von Produkien fiir die Holzbehandlung will Henkel
auf biozide*® Wirkstoffe so weit wie moglich verzichten und deren sorglose
Anwendung schon durch die Angebotsformen einschranken. In der Palette der
Holzbehandlung smittel-Marke Gori finden sich daher nach wie vor keine Kombi-
nationsprodukte, die einen Befallschutz gleich in den dekorativen Anstrich inte-
grieren, Abgesehen von der unumganglichen sogenannten Topf- und Filmkon-
servierung sind samtliche Lasuren frei von Fungiziden® und Bioziden. Wirkstoff-
haltige Grundierungen erganzen die Palette fir gezielte Anwendungen in Fllen,
wo sie wirklich benatigt werden. Schadliche Substanzen wie Pentachlorphenal
(FCP) sind in diesen Produkten seit Jahrzehnten nicht mehr enthalten.

Einen aktuellen Schwerpunkt der umweltbezogenen Entwick-
lungsarbeiten bildet der noch breitere Einsatz nachwachsender Rohstoffe, Wie-
derentdeckt wird vor allem die Stirke = gewonnen je nach Region aus Kartof-
feln, Weizen, Reis oder Mais und seit jeher fur die Klebstoffproduktion verwen-
det. Die Einsatzmoglichkeiten nachwachsender Rohstoffe im Hinblick auf Wand-
belags-, Papier- und Verpackungsklebstoffe wurden lange Zeit zweifellos unter-
schatzt. Auch die Schmelzklebstoffe bestehen aus Fettsauren auf der Basis
nachwachsender Rohstoffe, Kaseinklebstoffe aus dieser Produktgruppe sind
bereits seit Jahrzehnten als Etikettierkleber fir Flaschen im Markt,



Verpackung - auch bei Klebstoffen wichtig

Die Verpackungen vieler chemischtechnischer Markenprodukle,
die in Kunststoffgebinden angeboten werden, werden seit 1991 systematisch
auf 100 Prozent Altkunststoff umgestellt, Die recyclingfreundlichen Eimer,
Dosen und Kartuschen kénnen bis zu fiinfmal neu aufbereitet werden; danach
lassen sie sich noch zu niederwertigeren Produkten verarbeiten, beispialsweise
zu Granulaten fiir StraBenbelage. So bleiben die Vorteile der Kunststoffver-
packungen als Transport- und Applikationsbehalter erhalten, Ressourcen wer-
den jedoch geschont und nutzloser Miill vermieden. Allein in Deutschland setzt
Henkel jahrlich rund zwei Millionen Eimer, 3,5 Millionen Dosen und neun Millio-
nen Kartuschen aus Polyethylen-Altkunststoff fiir seine Handwerker- und Dot
yourself-Produkte ein. Die Grundfarbe der Recyclat-Gebinde wechselte notge
drungen von WeiB auf Grau, Henkel setzt jedoch durch eine intensive Auf-
klarung auf die Akzeptanz und Unterstiitzung von Handel und Yerwendern

Bei seinen Berniihungen um ein umweltgerechtes Produktangebot
hat Henkel auch alle anderen Verpackungsarten kntisch tberpruft; auch
die sogenannten Blisterpackungen®
wurden grundsatzlich in Frage ge-
stellt, Neue Lasungsansatze wurden
bis zur Praxisreife entwickelt, die Hen-
kel ebenfalls 1991 umzusetzen be-
gann, Die zunachst in Deutschland
erprobten Konzepte, mit einem Mini-
mum an Verpackung auszukammen,
sollen innerhalb kurzer Zeit auch inter-
national engefuhrt werden,

Farallel dazu wird auf
dem Industriesektor an dem Problem
der Wiederverwendung von Leergebin
den gearbeitef. Seit einigen Jahren
geht der Trend in die Richtung von
Mehrweg-Containern, Schwierigkeiten
bereitet bisher vor allem die umwelt:
schonende Reinigung entleerter Ge-
binde von stark haftenden Klebstoffre-
sten, Henkel entwickelt auch auf die-
semn Gebiet neue Modelle, zugeschnit-
ten auf die spezifischen Bedurfnisse
der Kunden in den verschiedenen In

Graun statt weoille Gebinde: Eimar,

Dasen und Kartuschen chemisch-tech-
nischar Markenprodukto aus 100 Prozent
Altkunststoff.

dustriezweigen.

Henkael-Verbrauch von
Chlorkohlenwasserstoffen
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In Toennan

N (autschland
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. Gesamt

Anstieg im Ausland bedingt durch
Firmen-Zukduie, atwa 1990 durch den
Erwerh des gréBten anglischen Her-
stellers von Abbaizern, die bishar
Chlorkohlenwasserstoffe enthalten.
Qualle; Hankal KGaA,

Blisterpackung

Durchsichtige, der Verpackung dienende
KunststoffFolie, in die das zu
verpackende Produkt eingeschweilt ist,
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Kosmetik/

Kirperpflege

Praduktgruppen:

Feinsellen, Bade- und Duschzusat-
za, Deodorantien, Hautcremes,
Hautpflegeprodukte, Produkte fur
die Zahnpflege, Haarwasch- und
-pllegemittel, Haarcolorationen,
Haarstylingprodukle, Dauerwellmit-
tel, Parfims und Duftwasser,

Tanside

Grenzllichenaktive Stolle, die dureh
ihren besonderen Molekulautbau in

der Lage sind, die Wasserbanatzbar-

kait und -balichkeit nicht wasserlos-
licher Stoffe zu varbessarn,

Fettalkohalethersulfate

Anionische Tenside, die aus Fettal
koholethern durch Anlagerung von
Schwelelsdure hergastellt werden.

Betaine
Gruppe besonders milder Tenside,

Feltsiuren

Langkettige organische Siuren;
ainar der beiden Hauptbestandteile
aller pllanzlichen und tierischen Fet-
te und Ole. In der Fettchemie Aus-
gangsstoffa fir zahiréiche weitere
Produkte,

Fattalkoholethoxylate

Gruppe von nichtionischen Tensiden,
die auf der Basis von Fettalkoholen
hergestelit werdan.
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Kosmetik/Kérperpflege

Optimierte Rezepturen,
moderne Verpackungsformen

Die wichtigsten Markte fur das Kosmetik- und Korperpflege-
geschaft von Henkel liegen in Europa, Vor allem in Deutschland, den Niederlan-
den, Belgien, Frankreich, Griechenland, Osterreich und Spanien, aber auch in
mittel- und osteuropdischen Mérkten wie Ungarn und Polen sind die HenkelKos-
metikprodukte eingefihrt, Die wichtigsten Felder sind Produkte fiir Korperreini
gung und Korperpflege, Haarbehandlung und die Duftkosmetik. Die Umweltrele-
vanz ist in erster Linie bei tensidhaltigen Mitteln zur Kérperreinigung und be
den aerosolhaltigen Produkten gegeben,

Produkte zur schonenden Reinigung

In den Produktionsstatten der Henkel-Kosmetk werden energie-
und rohstoffschonende Verfahren eingesetzt. Bei den reinigenden Produkten
wie Haarshampoos, Dusch- und Schaumbadern, Zahncremes und Handreini-
gungsmitteln sind Tenside® die wichtigsten Bestandteile,

In Europa missen diese Tenside den fir Waschmittel geltenden
gesetzlichen Abbaubarkeitsbestimmungen entsprechen. Die HenkelKosmetik
sefzt seit vielen Jahren vor allem rei
nigungsaktive Tenside auf Basis na-
tirlicher Rohstoffe ein: unter anderem
Fettalkoholethersulfate™, Betaine”,
Fettsdure *-Derivate und Fettalkohol-
ethoxylate®. Sie haben neben den gu-
ten anwendungstechnischen Eigen-
schaften ein gutes Abbauverhalten.
Die Umweltvertraglichkeit der einge-
setzten Tenside wurde in den okologi
schen Laboratorien von Henkel einge-
hend untersucht und bestatigt.

Verbessert wurde in den
letzten Jahren die kritische Auswahl
geeigneter Ausgangsstoffe. So ge-
lang es den Forschern bei Henkel,
durch geschickte Kombination von
Tensiden die Gesamt-Einsatzmenge

der waschaktiven Substanzen zu redu-  Sergfiltige Forschung fir anwendungssi-

. o T chore und umweltvertriigliche Haarpflege-
Zieren - ein akliver Beitrag zum Um: Produkte: hier elne Apparatur zur Messung
weltschulz, der Sprungkraft von Haarlocken.




Aerosolprodukte

Bei den Aerosolprodukten der HenkeH{osmetik handelt es sich
um Deo-Sprays, Haarsprays und verschiedene Schaumprodukte zum Haarsty-
ling. Aerosol-Sprays haben fur den Verbraucher die Vorteile:
& Homlortable Anwendung,
¢ gute Dosiermoglichkeiten und
& technisch perfektionierte Losungen fr das jeweilige Anwendungsproblem,

Akzeptanz baim
Verbraucher:
Pumpsprays
konnten sich
erst im zweiten
Anlaut als Alter-
native zu Aeroso-
lan etablieran.

Noch bis vor wenigen Jahren wurden als Treibmittel bevorzugt
Fluorchlorkohlenwasserstoffe (FCKW) eingesetzt. Sie galten als besonders
geeignet aufgrund ihrer auBerordentlichen chemischen Stabilitat, ihrer sehr
guten Vertrdglichkeit mit den ubngen Inhaltsstoffen, ihres neutralen Geruchs
und der Einsatzmoglichkeit als Lose- und Treibmittel, Inzwischen ist bekannt,
daB FCKW den Ozonmantel der Erde zerstoren, Es gelang, bereits seit 1987
alle AerosolProdukte der Henkel-Kosmetik ohne FCKW herzustellen, in den Jah
ren zuvor wurde der FCKW-Einsatz stufenweise zuriickgenommen.

Wahrend Schaum-Aerosol-Produkte schon immer FCKW-frer auf
Basis von Wasser und Kohlenwasserstoffen produziert werden konnten, muf-
ten fir fein vernebelnde Sprays zum Teil geeignete alternative Treibmittel
gefunden werden, die sich mit den Inhaltsstoffen der Produkie vertrugen.
Sprays enthalten jetzt verschiedene Kohlenwasserstoffe und zum Teil hochrei:
nen Dimethylether als Treibmittel. Damit werden sie den modernen, weltweit
akzeptierten Produkt-Standards fur Kosmetik-Aerosole gerecht.

Der Ersatz von FCKW durch andere flichtige organische Kompo-
nenten kann aus okologischer Sicht nur ein Zwischenschritt sein. Es wird daran
gearbeitet, die derzeit eingesetzten Treibmittel - Kohlenwassersteffe und
Dimethylether = durch Okologisch weiter verbesserte Komponenten zu erset-
zen. Interessant sind hierfir natiirliche Bestandteile der Luft wie Kohlendioxid
oder Stickstoff, Bislang sind derartige Systeme aber noch nicht markfreif,

FCKW-Verringerung
in Henkel-Deosprays

100
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1877 1882 1987 19862
In Prazent

Basis: 1977 = 100
Quelle; Henkel KGaA,
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Markt-Veriinderungen fiir
Angebotsformen von Deo-
dorantien in Deutschland

1048 1989 1980 1991
In Prozent
. Aerosole
I erctiuber
N Stifte
. Follons
WertmiBige Anteile am Deo-Gesamt-
markt.
Quelle: A.C, Nielsen,
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Kc:smehk/l-ic:rperpflege

Nicht nur im Bereich der Treibmittel, auch auf dem Gebiet der
Losemittel sind Erfolge bei der Vermeidung flichtiger organischer Komponen-
ten = dazu gehort zum Beispiel Alkohol = zu verbuchen: In den letzten Jahren
konnte der Anteil an Alkohol in Deosprays vermindert und durch das umweltver-
traglichste Losemittel, namlich Wasser, ersetzt werden, Diese Substitution ist
technisch nicht einfach, denn ein Deo sollte nicht ,naB” oder klebrig” sein,

Andere Losungen sind Alternativen zu Aerosolen, Bereits seit
1979 bietet die Henkel-Kosmetik Systeme an, die ohne Treibmittel arbeiten.
Beispielsweise sind allein bei den Haar-Styling-Produkten sieben verschiedene
Pumpsprays zu finden.

Zu allen Dec-Sprays der Fa-Palette bietet die Henkel-Kosmetik
neben den Pumpsprays alternativ Roll-ons und Sticks an. Voraussetzung fiir
den Erfolg und die Durchsetzung derartiger Alternativen ist die Akzeptanz beim
Verbraucher. So muBte die Henkel-Kosmetik noch 1985 ein mehrere Jahre lang
angebotenes Fa Deo Pumpspray aufgrund zu geringer Umsatze aus dem Markt
zuriicknehmen,

Erst durch die zunehmende Okologie-Diskussion in der Offentlich-
keit wuchs das Interesse der Verbraucher fir diese Produktkategorie. Deshalb
wurde 1989 das Fa Deo Pumpspray erneut eingefihrt — und diesmal akzeptiert.

Verpackungen - Beispiel Zahncremes

Am Beispiel der Zahncreme-Marken Thera-med und Denta Clin
kann gezeigt werden, wie ein spurbarer Beitrag zur Vermeidung von Verpak-
kungsmaterial geleistet werden kann. Bis zur Jahreswende 1990/91 waren alle
Zahncreme-Spender und -Tuben zum Schutz vor Verschmutzung in Faltschach-
teln verpackt. Auf sie wird seitdem ersatzlos verzichtet, Jahrlich werden da-
durch mehr als 200 Tonnen Pappe eingespart.

Die Menge an Verpackungsmatenal wurde auch dadurch verrin-
gert, daf die Transportverpackung vom Hersteller zum Handel optimiert wer-

Verzicht auf Falt-
schachteln; Allein
bel den Henkel-
Zahneremes wer-
don jihrlich 200
Tonnen Pappe als
Verpackungsma-
terial aingespart.




den konnte; Seit 1991 wird der Thera-med-Spender in einem Haftklebe-Tray®
vertrieben. Durch eine am Boden aufgebrachte Haftklebeschicht stehen die
Spender fest und kénnen sicher im Verkaufsregal plaziert werden. Auf zuvor
ubliche hohe Seitenwande des Trays konnte verzichtet werden.

Teststation fir dio
Versiegelung von
Zahncreme-Tuben
und Standhilfen
aus Pappa: Die
Tubon missen im
Handel vor unbe-
tugtem Ofnan
gesichert sein.

Alle Verpackungen fir die Produkte der Henkel-Kosmetik be-
stehen aus Materialien, die weitgehend recyclingfahig sind. Dennoch arbeiten
die Fachleute der Henkel-Kosmetik und der Verpackungsentwickiung weiter
intensiv daran, durch Innovationen — manchmal in sehr kleinen Schritten — op-
timierte Verpackungssysteme als weiteren Beitrag fir den Umweltschutz zu
entwickeln.

Tray

Tablettahnlicher Untersatz, haupt-
sachlich aus Pappe, zur Aufnahme
une Prasentation mehrarer éinzel
nitr Verkaulsverpackungen,
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Wasch- und
Reinigungsmittel

Praduktgruppen:
Universalwaschmittel, Spezial
waschmittel, Avivagemittel,
Gaschirrspliimitiel, Haushaltsrai-
niger, Scheuermittel, Boden- und
Teppichpllegemittel, Bad- und
WC-Rainiger, Glasreiniger und
Brillanputztiicher, Mobel- und
Kichenpllegemittel, Schuh- und
Waschepflegemittel, Insektizide,
Pilanzanschutz- und Pflanzen-
pilagamittel,

Temperaturwahl
bei der Maschinenwiische

in Pragant
— G0°C und niecdriger
_— 000
60"C
I 00
Angaben fur Deutschland
{alte Lander),
Guelle: Hankel KGaA.

Bakterielle Blomasze
Vian den Abwassarbakierien fur den

gigenen Zellaulbay verwendete or-
ganische Substanz
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Wasch- und Reinipungsmittel

Intensive Produktentwicklung
zur Umweltentlastung

Henkel ist als WaschmittelHersteller iiber mehr als hundert Jahre
gewachsen und bekannt geworden. Heute erzielen Wasch- und Reinigungsmit-
tel ein Drittel des Umsatzes des Unternehmens.

Phosphatfreie Pulverwaschmittel

In Europa werden jahrlich etwa 3,7 Millionen Tonnen Waschmittel
produziert. Jeder Europaer verbraucht durchschnittlich zehn Kilogramm Wasch-
mittel im Jahr. Henkel verfigt in den meisten Landern des Kontinents dber
eigene Waschmittel-Produktionsstatten. Die Tatsache, dal Waschmittel nach
ihrem bestimmungsgemaBem Gebrauch ins Abwasser gelangen, verpflichtet
Henkel, den Verbleib der WaschmitteHnhaltsstoffe in der Umwelt und deren Wir-
kung auf die Umwelt genau zu analysieren,

Im Laufe der Jahre konn
te das Wissen uber den Verbleib und
das Okologische Verhalten der ver-
schiedenen Waschmittel-inhaltsstof-
fe immer mehr vertieft werden, Die Zu-
sammensetzung eines pulverformigen
Waschmittels ist recht komplex: Es be-
steht aus bis zu 25 Rezeptur-Bestand-
teilen. Die wichtigsten Leistungstrager
sind die Tenside, das Bleichsystem
und die Geruststoffe, die sogenannten
Builder. Als waschaktive Substanzen
werden anionische und nichtionische
Tenside eingesetzt, die im wesentli-
chen fir die Entfernung der  Ver-
schmutzungen von den textilen Fa-
sern verantwortlich sind. Zur Beurtei.  Medérn seit 1907: Persil, damals das
lung der biclogischen Abbaubarkeit arste solbsttiitige Waschmittel der Walt.
der WaschmittelInhaltsstoffe muBten umfangreiche Testmethoden entwickelt
werden, Henkel war hier maBgeblich beteiligt. Moderne Tenside werden zu den
anorgamschen Endprodukien Wasser, Kohlendioxid und Sulfat sowie zu bakteri-
eller Biomasse™ abgebaut,

Heute wird Tetraacetylethylendiamin (TAED) als Bleichaktivator in
Waschpulvern eingesetzt. In Kombination mit Perborat, der sauerstoffabspal-
tenden Form von Borat, bildet diese Substanz gerade bei niedrigen Waschtem-




peraturen in ausreichenden Mengen bleichenden Sauerstoff. TAED ermoglicht
damit eine erhebliche Energieeinsparung beim Waschprozefl. Ausreichende
Bleiche, Hygiene und Geruchsentfernung werden gewahrleistet. TAED wird
schnell und vollstandig biologisch abgebaut und ist daher okotoxikologisch
unbedenklich.

Das aus dem Bleichwirkstoff Perborat entstehende Borat gelangt mit
der Waschlauge ins Abwasser. Es wird in Klaranlagen nicht in nennenswertem
Umfang entfernt, so daB praktisch die gesamte aus Waschmitteln stammende
Menge an Borat in die Oberflachengewasser gelangt. Die in Waschmitteln ein-
gesetzten Boratmengen haben aufgrund der zunehmenden Verwendung von
Bleichaktivatoren abgenommen. Dieser Abnahmetrend 146t sich auch anhand
der jahrlichen Umweltkonzentrationsmessungen von Henkel in einer Reihe von
Fliissen belegen. Die dabei festgestellten Bor-Konzentrationen, die als wesentli
chen Anteil auch den natirlichen Borgehalt von Gewassern einschlieBen, zer

gen, daf Effekte auf die pflanzlichen und tierischen Lebewesen in der aquatr-
schen Umwelt ausgeschlossen werden konnen.

Varstiirktos Pflan-
renwachstum

in Gewlissarn:
frilher auch
durch Phosphate
in Waschmittaln
varursacht.

Als Geriiststoff galt Natriumtriphosphat bis in die 80er Jahre als unver-
zichtbar fir alle Pulverwaschmittel. Damit waren Waschmittel gleichrangig
neben Fékalien und Dingemitteln die wesentliche Quelle fiir den Eintrag von
Phosphaten in die Umwelt,

Phosphate sind Nahrstoffe. Bei einem Uberangebot konnen sie in lang:
sam flieBenden oder stehenden Gewassern zu verstarktem Pflanzenwachstum
(Eutrophierung) filhren. Henkel hat sich bereits Mitte der &0er Jahre mit diesemn
Problem befafit und als Losung Zeolith A entwickelt, Sein Markenname bei Hen:
kel ist Sasil. Hierbei handelt es sich um einen wasserunlbslichen lonenaustau-
scher, der die den Waschprozeh storenden Hartebildner (Calcium- und Magne-
sium-lonen) aus dem Wasser zu binden vermag.

Marktanteile phosphatfreier
Waschmittel in Deutschland

1986 1087 1988 1989 1980

in Progant

mmmm phosphathaltig
. phosphatirel
Gesamtmarkt Deutschland
(alte Lander).

Qualle: A.C. Nialsen

Phosphatbelastung
der deutachen Gewlsser

1975 1985 1987 1989

in Tonnan
B durch Waschmittel

durch Industirie
B durch Landwirtschaft
I durch Haushalte

{ohne Waschmittel)
Angabe der jBhrlichen Phosphat-
Gesamtmenge (berechnet als PO,*)
in Deutschland (alte Lander),
Qualle: Hauptaussehul Phosphate
und Wasser, GDCh,
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Marktantelle phosphatfreier
Waschmittel in West-Europa
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Waschmittel-Dasierung
Baispiel Parsil
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Daslerampfehlung fir den Wasser-
hiirtebereich 1l in Deutschland,
Quelle: Henkel KGaA.
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Wasch- und Reinigungsmittel

Zealith A wurde umfassend dkologisch und toxikelogisch unter-
sucht. Diese Absicherung wurde in den 70er Jahren in einer konzertierten Ak
tion mit der Bundesregierung, den Wasserbehtrden und unabhangigen For-
schungsinstituten vorgenommen. Alle dabei gewonnenen Erkenntrisse wurden
in einer Dokumentation des Umweltbundesamtes verdffentlicht. Diese Resulta:
te belegen eindeulig, daB selbst bei weit (ber realen Umweltbedingungen lie-
genden Zeolith-Konzentrationen keine okotoxikologischen Einflusse auf Wasser-
und Bodenorganismen und im speziellen keine wachstumsfdrdernden Effekte
bei Algen bestehen. Damit ist sichergestellt, dafi auch in Landern mit noch
unzureichend ausgebauter Abwasserreinigung durch den Einsatz von Zeolith in
Waschmitteln keine negative Beeinflussung der Gewasser erfolgt.

Blick durch das
Rasteralektra-
nenmikroskop:
Sasil-Kristalle in
vielfacher Ver-
gréferung.

Insgesamt hat Henkel fir die Forschung nach einem geeigneten
Phosphatsubstitut etwa 140 Millionen Mark aufgewendet, davon 40 Millionen
Mark zur kologischen, toxikologischen sowie anwendungs- und produktions:
technischen Absicherung von Zeolith A,

Die Entwicklung von Zeolith A hat den Waschmittelmarkt weltweit
gravierend verandert. In vielen industrialisierten Landern (West-Europa, USA,
Japan) wurden phosphathaltige Waschmittel uberwiegend oder vollsténdig
durch zeolithhaltige Waschmittel ersetzt. 1991 betrug der weltweite Verbrauch
an Zeolith A tur Waschmittel 730.000 Tonnen.

Ein weiterer wichtiger Rezepturbestandteil in modernen Wasch:
mitteln sind Polycarboxylate, Als sogenannte Cobuilder verzogern sie das Aus-
kristallisieren von Kalk wahrend des Waschprozesses, der sich sonst auf Textk
lien und Waschmaschinenbauteilen festsetzt. Zusatzlich verhindern sie die Ver-
grauung von Textilien. Polycarboxylate werden zu tber 90 Prozent in Kldranla-



gen entfernt. Die Okotoxizitat® dieser Verbindungen sowie mogliche Einflisse
auf Abwasserreinigung und die Schwermetallbilanz in Kldranlagen und Gewas-
sern wurden breit untersucht, Alle bisherigen Ergebnisse zum Umweltverhalten
von Polycarboxylaten lassen keine tkelogisch nachteiligen Effekte erkennen.
Dennoch wird die Suche nach biologisch besser abbaubaren Cobuildern inten-
siv betrieben.

Natriumcarbonat (Soda) erflllt als Cobuilder in Waschpulvern
mehrere Funktionen gleichzeitig. Neben der Wasserenthartung unterstitzt es
als Alkalitrager die Waschleistung. Bei den heute in Waschmitteln eingesetzten
Soda-Mengen sind keine Auswirkungen auf das Okosystem zu erwarten.

Bei allen anderen Rezepturbestandteilen moderner Waschmittel
wie Silikaten, Enzymen®, optischen Aufhellern, Schaumverhinderern und Duft-
stoffen sind okologisch nachteilige Effekte nicht bekannt.

Ohne das von Henkel entwickelte neue Buildersystem aus Sasil
und Polycarboxylaten waren die aktuellen niedrigen Desierempfehlungen fur
Waschpulver nicht méglich. Wahrend friher mehr als 600 Milliliter Waschpulver
fiir eine Waschmaschinenfilllung empfohlen wurden, liegen die heutigen Dosier-
empfehlungen zum Teil unter 140 Milllitern. Diese Waschmittel-Einsparung, ist -
neben dem Phosphatersatz - ein deutlicher Beitrag zur geringeren Belastung
unserer Umwelt.

Deutlich verringerter Tensid-Einsatz

Auf dem Gebiet der flissigen Universalwaschmittel ist Henkel
nach langjahrigen Entwicklungsarbei-
ten ein wichtiger Innovationsschritt
gelungen. Seit Mai 1990 ist ein neues
Fliissigwaschmittel auf dem Markt.
Eine Kombination von vier Tensiden -
Kokosfettalkoholsulfat, Fettalkahol-
ethoxylat, Seifen aus Kokosfettsduren
und Palmkernfettsauren sowia Alkyl-
polyglucasid- fiihrt bei verbesserter
Waschleistung zu deutlich verringer-
tem Tensideinsatz. Alle Tenside sind
biologisch schnell und leicht abbau-
bar. Dartber hinaus entstehen nach
dem bei Henkel entwickelten Metabo-
litentest* beim biologischen Abbau die-

Vollstiindig abbaubar: neue Tensid-
Kombination in Flilssigwaschmitteln,

ser Tenside keine stabilen Zwischen
produkte.

Okotox|zitit

Giftigkeit ainer Substanz auf ver-
schiadene Organismen der Umwelt.

Enzyme

Biologische Wirkstoffe. Sie dignen in
Waschmitteln zur Entlernung hart-
nackiger Verschmutzungen,

Matabolitentest

Die Organisation fiir Wirtschaftliche
Zusammenarbeit und Entwicklung
(OECD) hat zur Bestimmung der
biologischen Abbaubarkeit von Che-
mikalien genau definierte Testme-
thaden empfohlen. Diese Metho-
den bewerten in erster Linie die
Geschwindigkeit, nicht aber die
Vollstandigkeit des biologischen
Endabbaus. Aus diesemn Grund hat
Henkal den sogenannten Matabo-
litentest entwickelt: Im Labor wird
eine Modellkldranlage betrieben,
deren Ablauf wieder in dan Zulauf
zurdckgefihrt wird. Gleichzeitig
wird jewails neue Testsubstanz
zugefiihrt. Nach ca. 100 Kreisliufen
kann festgestellt werden, ob sich
Bruchstlicke der Testsubstanz, also
Abbauzwischenprodukte (Metabo-
liten), angereichert haben. Auf
dieser Basis kann gindeutig beurteiit
werden, ob eine Testsubstanz vall-
standig biologisch abbaubar ist,
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Kliranlagen-Simulationstest
dkulugischus Testverfahren zur Be-
stimmung der hiologischan Abbau
barkeit von Stoffen. Die Prifsub-
stanz wird mit standardisiertem Ab-
wasser ainer ModelKliranlage zu-
gefiihrt, dia in ihrem prinzipiallen
Aufbau, der Bakteriendichte und Be-
Iiftung den Verhaltnissen in einer
kommunalen Klaranlage entspricht.
Die Abbauleistungen beider Anlagen
sind dadurch dirakt miteinandar ver-
gleichbar. Die biologische Abbau-
barkeit von StoHen kann damit ure
ter realistischen Bedingungen ermit-
talt werden. Die von Henkel herge-
stellten Tenside werden erst dann in
den Markt gebracht, wenn mit dem
Simulationstest gezeigt werden
kann, daf sie durch die kommunale
Kliranlage aus dem Abwasser wie
der entfernt werden. Der Klarania-
gen-Simulationstest Ist in der Euro-
paischen Gemeinschaft als pesatz.
liches Verfahren zur Bewertung der
biologischen Abbaubarkeit von Che-
mikalien eingeilihrt,
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Wasch- und Reinigungsmittel

Umweltvertraglichere Weichspiiler

Weichspiiler gehéren seit mehr als 30 Jahren zu den Produkten,
die beim Waschen von Textilien fir den Jetzten Finish® sorgen. Sie verleihen
der Wasche die Eigenschaften wieder, die ihnen beim Waschprozefs verlorenge-
gangen sind - Weichheit und ein angenehmes Tragegefiihl zum Beispiel.

Daruber hinaus rusten Weichspuler Textilien aus Synthesefasern
antistatisch aus. Weichspuler bewirken aber auch, daf geschleuderte Wasche
weniger Wasser zuruckhalt, Dadurch trocknet die Wasche schneller; im Wa-
schetrockner wird Energie gespart, Weichspiler vermindern weiterhin die Knit-
teranfalligkeit der Wasche, das Bugeln wird erleichtert oder ganz uberflussig,
Weichspuler tragen aullerdem zur Faserschonung bei, verlangern also die Le-
bensdauer der Textilien,

All diese Effekte werden durch katiomsche Tenside erzielt. Bis
zum Beginn der 90er Jahre wurden zur Herstellung von Weichspllern fast aus-
schlieBlich Di-Talgalkyl-dimethyl-ammonium- oder Imidazolinium-Salze verwen-
det. Insbesondere das Di-Talgalkyl-dimethylammoniumchiorid - kurz DTDMAC
genannt — war der Weichspuler-Inhaltsstoff schlechthin. Dieser Wirkstoff wird in
Klaranlagen allerdings nicht zufriedenstellend abgebaut, Die Henkel-Forschung
hat deshalb nach dkologisch besseren, aber genauso wirkungsvollen DTDMAC-
Austauschstoffen gesucht und mit den sogenannten Esterguats eine solche
Substanzgruppe gefunden,

Esterquats weisen deutlich verbesserte dkologische Eigenschaf-
ten auf. Sie sind = wie Klaranlagen-Simulationstests® zeigen = leicht und schnell
biologisch abbaubar. Auch die wahrend des Abbaus entstehenden Zwischen:
produkte werden biologisch abgebaut. An Klarschlammen werden Esterguats
nur in geringem MaB durch Anlagerung angereichert. Durch Untersuchungen ist
sichergestellt, dafl diese Restmengen unter den Bedingungen der Schlammfau-
lung gut abbaubar sind, so daff auch bei landwirtschaftlicher Verwertung der
Klarschlamme eine Anreicherung in Béden ausgeschlossen werden kann.

Geschirrspiil- und Reinigungsmittel

Fur einen hygienisch bewuBten Haushalt sind Spul- und Reini-
gungsmittel unverzichtbar. Nach bestimmungsgemafem Gebrauch gelangen
diese Produkte gemeinsam mit dem abgelosten Schmutz in das Abwasser. Bei
den Bemuhungen um eine moglichst niedrige Umweltbelastung durch die
Inhaltsstoffe der Produkte konnten in jingster Zeit bei den Geschirrspil- und
Haushaltsreinigungsmitteln deutliche Fortschritte erzielt werden.

Handgeschirrspllmittel enthalten als reinigungsaktive Substanzen
ausschlieBlich Tenside. Sie setzen die Grenzflachenspannung zwischen Speise-
resten, Spilwasser und den Geschirr-Oberflachen herab, Fir ein gutes Spller-



gebnis reichen verhdltnismaBig geringe Mengen Spllmittel aus. Ganz aktuell
wird Alkylpolyglucosid (APG), ein besonderes Tensid auf pflanzlicher Basis, zu-
nehmend in Spalmitteln eingesetzt. Der Henkel-Markenname dafiir ist Planta-
ren. APG verstarkt die Spllleistung anderer Tenside, so daP die gewunschie
Produktleistung insgesamt mit geringerem Tensideinsatz erzielt werden kann.
Das bedeutet eine Entlastung der Klaranlage durch geringeren Stoffeintrag.

Alle in den Handgeschirrspiilmitteln verwendeten Tenside basie-
ren auf nachwachsenden Rohstoffen und sind leicht und vollstandig biologisch
abbaubar. Sie bilden gemaB Metabaolitentest keine stabilen Zwischenprodukte.
Dies gilt auch fiir die Tenside in den Reinigungsmitteln fir die allgemeine Haus-
haltsreinigung, in Allzweckreinigern und Scheuermitteln. Die Vielfalt der Ober-
flachenmaterialien, die im Haushalt gereinigt werden mussen, und die verschie-
denartigen Verschmutzungen erfordern fir ein effektives Reinigungsmittel den
Einsatz weiterer Wirkstoffe. So wurden bis vor einigen Jahren Phosphate als
Builder eingesetzt. Wie in den Waschmitteln wurden sie auch hier konsequent
ausgetauscht,

Maschinengeschirrspiilmittel

In den letzten Jahren hatten es sich sowohl die Spilmaschinen-
Hersteller als auch die Splimittel-Produzenten zum Ziel gesetzt, bei allen New
entwicklungen verstarkt Umweltaspekte zu berlcksichtigen. Auf dem Spul
maschinenmarkt wurden Gerate mit reduzierter Wassermenge und vermin-
dertem Energieverbrauch angeboten,
Zusatzlich zu den ublichen Normalpro-
grammen, die bei 55 und 65 Grad
Celsius arbeiten, wurden spezielle
Spar-, Kurz- und Okoprogramme fiir
leicht verschmutztes Geschirr einge-
richtet, Die fir ein Spllprogramm er-
forderliche Wassermenge wurde von
45 Litern im Jahr 1982 auf bis zu 20
Liter im Jahr 1991 reduziert. Fur den
Reinigungsgang werden heute anstelle
von zehn nur noch vier bis funf Liter
Wasser bendtigt, Unverandert hinge-
gen blieb die Menge an Spiilgut pro
Spulprogramm. Die Schmutzmenge st
also gleich geblieben. Die wichtigsten
Anfarderungen an Maschinengeschirr-

Umwaltvertriiglichere Rezeptur: das
Maschinengeschirrapilimittel Somat .
2000, spulmittel sind:

Wasserverbrauch
von Geschirrspilmaschinen i
40
30
20
]: )
|

1982 1991
in Litarn

B Gesamtmenge
B e Reinigungsgang
Angaben je Spilprogramm in
Dautschland.

Qualle: ZVEIL
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Packmittel-Mengen
(Wasch-, Putz- und Reini-
gungsmittel, Henkal KGaA)
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in Kilagramm
Einsatz von Packmitteln j& Tonne
Produkt,

Quella: Heankal KGaA.
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Wasch- und Reinigungsmittel

& die Schmutzabldsung vom Spulgut,
@& das Festhalten des Schmutzes in der Splilflotte,
e das Entharten des Wassers zur Verhinderung von Beldgen auf Spilgut und
Maschinenteilen.

In den traditionellen Reinigern werden die Hauptaufgaben von
Phosphaten zur Wasserenthdrtung, Metasilikaten zur Schmutzabldsung und
aktivchlorhaltigen Bleichmitteln erfullt, Seit April 1991 ist ein neuartiger Reini-
ger auf dem Markt: Somat 2000. Anstelle von Phosphat enthélt dieser nie-
deralkalische Reiniger Citrate, das sind Salze der Zitronensaure, und Polycar-
boxylate. Citrate losen die Hartebildner aus den Speiseresten, Polycarboxylate
unterstiitzen die Bindung von Hartebildnern und tragen zur Feinverteilung von
Schmutzpartikeln und schwerlbslichen Salzen wie Kalk bei. Die neue Rezeptur
enthalt als Bleichmittel Perborat, Diese aktiv-sauerstoffhaltige Verbindung oxi-
diert Rickstande von Tee und Kaffee, Farbflecken aus Gemiise und Obst, aber
auch Lippenstiftreste. Nichtionische Tenside sorgen fir eine gute Benstzung
des Geschirrs und verbessern die Ablésung der fetthaltigen Speisereste. Die
eingesetzten Tenside sind leicht biologisch abbaubar,

Intensive Verpackungsentwicklung

Henkel leistet seit Jahren durch einen stetig verminderten Ein-
satz von Verpackungsmaterial ainen wesentlichen Beitrag zur Mullreduzie-
rung, ohne jedoch Abstriche bei Qualitdt und Funktionssicherheit der Verpak-
kungen hinzunehmen. Unterstotzt und verstarkt werden die Moglichkeiten,
Packstoffe zu reduzieren, durch die Entwicklung von Produktkonzentraten und

Okalogisch for-
mulierte Reini-
gungsmittel in
umwaltvartrigli-
chen Packungen:
Atlas-Produkte in
Italion,

ergiebigeren Produkten. Wesentliche Konzepte in dieser Richtung sind Nachfiill-
beutel, Bag-in-Box-Verpackungen, der Fliissigpack und die kartongestiitzte
Leichtflasche. Bei all diesen Systernen ist der Einsatz von Kunststoffen stark
reduziert. Die Erfordernisse flr Transport und Handhabung werden durch den
Einsatz van Karton erreicht, Grofler Wert wurde bei der Entwicklung auf die



leichte Trennbarkeit unterschiedlicher Verpackungs-Materialien und auf die pro-
blemlose Volumen-Reduzierung nach dem Gebrauch gelegt. 1989 konnten so
etwa 400 Tonnen und 1990 etwa 700 Tonnen Kunststoff fir Verpackungen ein-
gespart werden. Durch die Einflhrung der Pulverkonzentrate konnte der Bedarf
an Karton-Materialien um etwa 40 Prozent vermindert werden. Durch vielfaltige
MaBnahmen wurde die Packmittelmenge von 1984 bis 1990 um mehr als zehn
Prozent reduziert, Bis 1995 soll sie nochmals um mehr als 15 Prozent vernin-
gert werden.

Bei der Entwicklung neuer Verpackungssysteme, die den heuti-
gen Anforderungen gerecht werden, ist es notwendig, die Auswahl von Pack-
stoffen auf eine objektive, ckologisch vertretbare Basis zu stellen. Hierzu die-
nen Okobilanzen®, die den gesamten Lebenszyklus einer Verpackung beriick-
sichtigen. Die derzeit verfigbaren Bilanzierungssysteme stellen einen ersten
Schritt dar, Sie mussen allerdings weiterentwickelt werden. Dennoch sind sie
schon jetzt ein unverzichtbares Hilfsmittel fur die Verpackungsentwickler ge-
worden, um umweltbezogene Kriterien berlicksichtigen zu konnen. Erst wenn
ain genereller Konsens Gber die unterschiedlichen Expertensysteme getunden
ist, sind Okobilanzen geeignet, eine neutrale Beurteilung zu gewahrleisten.

Neben der Auswahl der
Packstoffe aus dkologischer Sicht tre-
ten heute Fragen nach recyclingge-
rechter Konstruktion von Verpackungen
in den Vordergrund. Es reicht nicht,
einen dkologisch vertraglichen Pack-
stoff zu wahlen. Bei der Verpackungs
gestaltung muf vielmehr dafir ge-
sorgt werden, daf eine problemlose
Wiederverwertung moglich ist. Ein
Beispiel dafir ist die Flasche fir das
Handgeschirrspulmittel Pril. Bei ihr ist
es den Verpackungsentwicklern gelun-
gen, aufbereiteten Altkunststoff als
mittlere von drei Kunststoffschichten
zu verwenden,

Packungs:-Premiere: eine Schicht aus
aufgearbeitatem Altkunststoff In der Pril-
Flasche.

‘Illl

Kunststoff-Einsparung bel
Packmitteln
(Wasch-, Putz- und Raeini-

smittel, Henkel KGaA
e J 1000

1989 1980 1991
in Tonnan

mmmm Menge an Kunststoft, die not-
wendig gewordan wire bei
Varwendung herkommlicher
Kunststoff-Flaschan

N tatsachlich verbrauchte Kunst-
stoff-Mangen durch Einsatz
alternativer Packmittel

Quelle: Henkel KGad,

Okobilanz

Methodischer Ansatz zur systema-
tischen Erfassung aller energle- und
stotfbezogenen Umweltauswirkun
gen eines Produktes wahirend
seines gesamtan Lebenszykius, von
dar Herstellung oder Gewinnung
dar erforderlichen Ausgangsatoffe
uber die Herstellung, den Vertrieh
und die Verwendung des Produktes
salbat bis hin 2ur Entsorgung,
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