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3, Wilfrled Umbach

Ein Beitrag von Henkel zum weltweiten Programm Responsible Care

Grundsitze und Ziele zu Umweltschutz

und Sicherheit

Henkel stellt sich als filhrendes Unternehmen
und Spezialist fiir angewandte Chemie seiner
gesellschaftlichen Verantwortung. Henkel hat
als eines der ersten Unternehmen die Charta
fiir Sustainable Development (nachhaltige Ent-
wicklung) der Internationalen Handelskammer
unterzeichnet. Wir bekennen uns zu deren
Grundsétzen und zur internationalen Initiative
Responsible Care (Verantwortliches Handeln)
der chemischen Industrie.

Im Jahre 1982 haben wir
unsere Grundslitze zum Um-
welt- und Verbraucherschutz
in einer fiir die gesamte
Henkel-Gruppe gliltigen Fas-
sung verdffentlicht. Inzwi-
schen haben sich Umfang,
Tiefe und Erfolge unseres
Umweltmanagements sehr
dynamisch weiterentwickelt.
Praktische Beispiele finden
sich in diesem Umweltbericht
und den drei vorangegange-
nen in grofler Zahl.

Wir bekennen uns zu den Grundsiitzen des Su-
stainable Development, wie sie in der Charta der
Internationalen Handelskammer festgelegt sind,
Wir beteiligen uns am Responsible Care-Pro-
gramm, der weltweiten Initiative der chemischen
Industrie. Die dort international einheitlichen
Prinzipien haben wir mit unseren Zielsetzun-

gen verkniipft und als Anlaf genommen, die
,Grundsitze und Ziele zu Umweltschutz und
Sicherheit” fiir die Henkel-Gruppe in einer neu-
en Fassung vorzulegen, Wir stellen sie in Aus-
zilgen vor:

Unser grundsiitzliches Ziel ist die Fiihrungsrolle
in Fragen des Umwelt- und Verbraucherschutzes
sowie der Sicherheit, kurz Cﬁkn—]’..eadcrship.

Ausgangspunkt ist das Grundverstiindnis unserer
Verantwortung: ,Wir wollen Produkte und Sy-
steme entwickeln und vermarkten, die unseren
Kunden in allen Teilen der Welt einen besonde-
ren Nutzen bieten. Neben dieser Leistungs- und
Qualithtsfithrerschaft streben wir auch die dkolo-
gische Fiihrerschaft an.*

Die stindige Verbesserung des Umwelt- und
Gesundheitsschutzes ist ein wesentlicher Teil des
Gesamtkonzepts. Das bedeutet, daff Henkel Pro-
dulte und Systeme vertreibt, deren Umweltver-
triiglchkeit anerkannten wissenschaftlichen Kri-
terien standhiilt, einschliefilich einer umfassenden
Kundenberatung zur sicheren Handhabung,
Gleichzeitig sollen von unseren Produktionsver-
fahren bei ordnungsgemiifiem Betrieb keine Ge-
fahren fiir Gesundheit und Umwelt ausgehen.
Deshalb wenden wir konzernweit einheitliche Si-
cherheitsstandards an, die gesetzliche Vorschrif-
ten iiberschreiten kinnen.

Die Arbeitssicherheit - der Schutz der Mitarbeiter
vor Gesundheitsgefihrdungen - wird mit einem



ganzheitlichen Arbeitsschutzkonzept sichergestellt.
Zum Mafinahmenbiindel ziihlen unter anderem
Arbeitsorganisation, Sicherheitsmanagement und
arbeitsmedizinische Vorsorge.

In unseren neuen Grundsiitzen und Zielen zu
Umweltschutz und Sicherheit haben wir somit fiir
die Bereiche Produkte, Produktion und Arbeitssi-
cherheit anspruchsvolle, verbindliche Leitlinien
festgelegt, Dariiber hin-

-

tragspartner und Lieferanten, gleichwertige Um-
welt- und Sicherheitsstandards anzustreben.

Zu unserem Selbstverstindnis gehdrt auch der in-
tensive Dialog mit der Offentlichkeit. Wir infor-
mieren regelmifig, sachlich, offen und umfassend
= auch dann, wenn uns Fehler unterlaufen sind.
Fragen und Bedenken der Offentlichkeit nehmen
wir ernst und gehen darauf ein.

aus definieren wir in
diesern Umweltbericht
erstmals konkrete Um-
weltziele, fiir die eine
kurzfristige Umsetzung vorgesehen ist. Wir ma-
chen damit den Prozef des stiindigen Fortschritts
bei Umweltschutz und Sicherheit intern und fiir
die Offentlichkeit noch deutlicher sichtbar.

Die neven |, Grundsiitze und Ziele zu Umwelt-
schutz und Sicherheit” sind die komprimierte und
dennoch umfassende Darstellung unseres An-
spruchs an verantwortliches Handeln: ,Wir sind
iiberzeugt, daf ein nachhaltiges Wirtschaften §ko-
nomische, Gkologische und gesellschaftliche Ziele
gleichermaflen behandeln muf. Nur wirtschaftlich
erfolgreiche Unternehmen werden wirksamen
Umweltschutz und sozialen Ausgleich erreichen
kénnen."

Konkrete Umweltziele
machen Verbesserungen
deutlich sichtbar

Sehr wichtig sind auch’die Aussagen zur Unter-
nehmenskultur. Sie lebt von der hohen Identifika-
tion der Mitarbeiter mit ihrer Aufgabe, Nur moti-
vierte und kreative Mitarbeiter werden die erwar-
teten Leistungen zeigen, Deshalb wollen wir das
Verstindnis fiir Umweltschutz und Sicherheit sy-
stematisch férdern und entwickeln. Konsequen-
terweise werden in die Beurteilung der Mitarbeiter
auch deren Beitlige zu Umweltschutz und Sicher-
heit einbezogen.

S0 wie wir konzernweit den systematischen
Transfer von fortschrittlichen Technologien und
Methoden betreiben, ermutigen wir auch Ver-

A Al

Dr, Wilfried Umbach
Mitglied der Geschliftsfithrung,
Lelter Unternehmensbereich Forschung/Technik



Umweltmanagement

Schritt fiir Schritt naher ans Ziel

Das Ziel ist klar umrissen:
Henkel will die Umweltvertrig-
lichkeit und Sicherheit sei-
ner Produkte und der Produk-
tion stiindig verbessern. Dies
gilt. besonders dann, wenn
Schwachstellen offenkundig
werden. Dann will Henkel ganz
gezielt und schnell geeigne-
te Manahmen ergreifen. Wie
~ diese im Einzelfall aussehen
kénnen, stellt das Diisseldor-
fer Stammwerk an fiinf ausge-
wihlten Beispielen vor,

Minimierung der Stoffmangen,

die bei Betriebsstérungen ent-

weichen kinnen = und zwar un-

abhiingig von ihrem Gefahren-
Potential:

Bei der Betriebsstérung im Okto-
ber 1994 (siche Seite 29) ist durch
einen unvorhergesehenen Druck-
anstieg ein Stoffgemisch durch ein
Sicherheitsventil ausgetreten. Bis-
her {iberpriiften Henkel-Fachleu-
te Sicherheitsventile und Berst-
scheiben nur in Anlagen, in denen
gefiihrliche Stoffe verwendet wer-
den. Diese Untersuchungen deh-
nen sie nun auf alle Anlagen aus,
Sie iberpriifen, welche Stoffe und
welche Mengen bei Stérungen in
die Atmosphlre austreten kinnen
(Erhebung) und analysieren die
miiglichen Auswirkungen (Bewer-

tung).

Entsprechend dem Ergebnis der
Bewertung werden im niichsten
Schritt erforderliche Riickhaltesy-
steme, Abscheide-Einrichtungen
und Hhnliches eingebaut oder an-
dere technische Mafnahmen er-
griffen (Realisierung).

Erhebung und Bewertung

bis Ende 1995,

Realisierung Ende 1996,

Aufbau eines AOX-Katasters fiir
das Werksabwasser:

1993 ist die +AQX-Fracht" im
Gesamtabwasser gestiegen (siche
Grafik Seite 43). Um in Zulkunft die
einzelnen Verursacher von AOX-
*Emissionen ermitteln zu kéinnen,
werden alle Abwasser-Teilstréme
nun regelmifig auf ihren AOX-
Gehalt untersucht. Anhand der
aufgezeichneten Daten lassen sich
anschlieffend gezielt Mafinahmen
zur AOX-Minderung ergreifen.
Aufbau des Katasters
bis Ende 1995,

Umweltschutz-Schulungen fiir

tiber 1.600 Mitarbeiter jihrlich:
In einer Betriebsvereinbarung hat
Henkel festgelegt, daff nicht nur
Mitarbeiter aus der Produktion,
sondern auch Kaufleute und Tech-
niker systematisch und zielgrup-
penorientiert in Grund- und Auf-
bauseminaren zum Umweltschutz
geschult werden, In der jiingsten
Vergangenheit schwankten die
Teilnehmerzahlen (siehe Seite 46).
Engplisse werden nun beseitigt, da-

*' Die mir einem —+ versehenen Begritfe wenden auf den Seiten 51 bis 54 erhlliry,

mit jihrlich ¢in hoher Prozentsatz
an Mitarbeitern an diesen Semi-
naren erfolgreich teilnehmen kann,
Vorgesehen fiir 1985.

Neubau eines Zentrums filr den
Krisenstab:

Eine Stabsrahmentbung im Juni
1994 und die Betriebsstérung vier
Monate spiiter haben den Beteilig-
ten gezeigt, daf die Arbeit im Kri-
senstab und das Zusammenspiel
mit den Einsatzkriiften vor Ort er-
heblich besser ablaufen kiinnen,
wenn ausreichend Platz und mo-
derne Kommunikationsmittel zur
Verfligung stehen, Deshalb wird
im Henkel-Stammwerk Diisseldorf
¢in neues Krisenmanagement-Zen-
trum gebaut, in dem auch die
gemeinsame Einsatzleitstelle von
Werkfeuerwehr und Werkschutz
untergebracht sein wird. Das neue
Gebliude schafft die Vorausset-
zungen filir ein noch effektiveres
Arbeiten des Krisenstabs,
Fertigetellung Mitte 1996.

Freiwillige brandschutztechni-
sche Uberpriifung von 20 Pro-
zant aller Geb&ude jéhrlich:

In der Vergangenheit hat sich ge-
zeigt, dafl brandschutztechnische
Uberpriifungen das Brandrisiko er-
heblich vermindern. Henkel wird
jihrlich in 20 Prozent aller Geblu-
de des Stammwerks eine freiwilli-
ge brandschutztechnische Sicher-
heitsbegehung durchfiihren.
Erstmals vorgesehen fiir 1995.



Umwelthandbueh

Mehr Sicherheit,
mehr Akzeptanz

" wAm Henkel-5tandort Dilsseldorf
wird jetzt mit Hochdruck daran ge-
arbeitet, das Konzept mit Inhalten zu
fiillen, Ende 1994 soll das Umwelt-
handbuch fiir das Stammwerl fertig
gein.” Als der letzte Umwalthericht
im Mai 1994 verdffentlicht wurde,
blieb dem Projektteam nicht mehr
sehr viel Zeit, um die Ankiindigung
wahr zu machen. Doch dag Team aus
Mitarbeitern der Henkel-Tochter-
firma COGMIS GmbH und des Be-
reichs Umweltschutz und Sicherheit
hat es geschafft: Das Umwelthand-
buch ist plinktlich zum Jahresende
1994 fertig geworden,

Neues Handbuch beschraibt
Umweltmanagement-System

Entstanden ist das Handbuch fiir das
Diisgeldorfer Stammwerk nicht am
«grinen Tisch”, sondern durch eine
enge Zusammenarbeit mit den je-
weils fachkompetenten Abteilungen
und den Anwendern. Es beschreibt
das Umweltmanagement-System des
Standorts: die Organisationsstruk-
turen, Zustiindighkeiten, Verfalirens-
weisen und Mittel, mit denen die
Anforderungen von Umweltschutz

und Sicherheit im Betrieb umgesetzt
werden sollen.

Eine wichtige Rolle spiclen dabei die
Umweltschutzbeauftragten, die zum
Beispiel fiir —+Immissionsschutz, Ge-

wisserschutz und Abfall vorn Unter=
nehmen bestellt worden sind, Sie stel-
len zentrale Anlaufstellen bei Um-
weltschutzfragen dar und bilden mit
ihren Aktivitiiten eine wesentliche
Siule des Umweltmanagements des
Standorts Dilsseldorf-Holthausen,
Wie im Umweltbericht 1994 bereits
in der Konzeption dargestellt, orien-
tiert sich das Handbuch in seiner
Struktur an der Qualititsnorm —+DIN
IS0 9001.

Diese Norm gliedert sich in 20 Ele-
mente, die ein Qualititsmanagement-
System beschreiben, Im Mittelpunkt
des Systems steht eine Forderung;
den ,Kunden” zufriedenstellen. Da-
zu mufi die Qualitit von Produkten
und Dienstleistungen®, die vielfach
liber ,Spezifikationen” festgelegt ist,
durch ein Managemc—m-ﬂyslem ge-
steuert und fiberwacht werden.

Das neue Umwelthandbuch fiir das
Stammwerk nutzt diese Struktur,
allerdings mit angepafiten Begrif-
fen. So wurde beispielsweise aus der
Qualitlit der Produkte und Dienst-
leistungen die ,Qualitit des betrieb-
lichen Umweltschutzes*. Sie hiingt
im wesentlichen davon ab, wie
schiidliche Umwelt-Einwirkungen -
zum Beispiel durch Schadstoffe und
Gefahren, die bei Betriebsstérungen
entstehen kénnen = verhindert oder
vermieden werden und bestehende
Umweltbelastungen schrittweise re-
duziert werden,

Die ,Spezifikationen” des Umwelt-
schutzes sind zum grétten Teil die
Umweltschutz-Gesetze, die Verord-

nungen, die freiwilligen Industrie-
Vereinbarungen und die betriebs-
internen Vorgaben, Sie umfagsen al-
lerdings auch die Erwartungen der
Mitarbeiter und Nachbarn rund um
das Werk. Kunden” sind hier nicht
nur die Khufer eines Produkis oder
einer Dienstleistung, sondern auch
Machbarn, Mitarbeiter, Behérden
und politische Parteien,

Umweltpolitik und Umwelt-
schutzorganisation

Aus dieser Erweiterung der Begriffe
ergeben sich natiirlich auch Anpas-
sungen in den Elementen der Norm:
50 wird aus dem  Element 1", in dem
dic Verantwortung der Obersten
Leitung fiir die Festlegung einer
Qualitiitspolitik und fiir den Aufbau
einer Organisation zur Umsetzung
dieser Politik festgelegt wird, die
JVerantwortung fiir die Umwelt-
politik und die Umweltschutzor=
ganisation”. Die umweltpolitischen
Festlegungen des Unternchmens und
die Umweltschutzorganisation im
Stammwerk Diisseldorf werden des-
halb auch im Element 1 des Umwelt-
handbuchs beschrichen.

In gleicher Weise lassen sich andere
zentrale Aufgaben des Umweltschut-
zes - wie , bestimmungsgemiifier und
umweltschonender Betrich von Pro-
duktionsanlagen” oder Mafinahmen
zur Verhinderung von —+Emissionen
bei Betriebsstérungen — in die Struk-
tur der DIN ISO 2001 integrieren
und im Umwelthandbuch darstellen.

i



Umweltmanagement

Grundlage dazu bilden schriftliche
SUmwelt-Verfahrensanweisungen®,
aber auch umweltbezogene Arbeits-
und Verfahrensanweisungen aus der
Qualithitssicherung,

Das neue Handbuch will das Um-
weltmanagement-System dokumen-
tieren und transparent machen so-
wie die innerbetriebliche Koordi-
nation der Umweltsehutz- Aktivitii-
ten effizienter gestalten.

Es triigt auch dazu bei, die Verant-
wortung der Mitarbeiter im Um-
weltschutz zu verdeutlichen und um-
weltbewufites Handeln zu frdern,
Das Handbuch ist allerdings nicht
nur eme Miglichkeit, systematischen
und fortschrittlichen Umweltschutz
zu dokumentieren. Es ist auch Grund-
lage fiir dic Umweltbetriebsprii-
fungen und die Zertifizierung nach
der -*EU-Gknaudil—Verurdnung.
Zusitzlich trigt es zur Alzeptanz des
Standorts in der Offentlichkeit und
damit zur langfristigen Sicherung des
Unternehmens bei.

Und eins wissen die Verfasser des
Umwelthandbuchs auch: Seine Ver-
sffentlichung allein ist keine Ga-
rantie, daft sich der Umweltschutz
in der Praxis kontinuierlich weiter
verbessert,

Das Umweltmanagement-System
muf} auf allen Ebenen des Unter-
nehmens erliutert und jedem Mit-
arbeiter seine Rolle und Verant-
wortlichkeit bei der Umsetzung
bewufit sein. Nur dann wird es ,ge-
lebt” und selbstverstiindlicher Teil der
tiighichen Praxis, o]

Kreative Mitarbeiter -

Umwelt-Ideen mit
Gewinn

Auf den ersten Blick ist er nur ein
schlichter Gully-Schnellverschlufs.
Daoch der hat es in sich: Wenn Flis-
sigkeiten bei Unfiillen oder Betriebs-
stirungen ins Abwassersystem ein-
zulaufen drohen, kann er viel ein-
facher und schneller eingesctzt wer-
den als herkmmliche Verschliisse,
Diese einfache Veriinderung ist nur
einer von vielen Vorschligen, die
Henkel-Mitarbeitern in Sachen Um-
weltschutz einfallen, Fiir solche Vor-
schliige, die meist aus der Praxis
heraus geboren werden, interessiert
sich vor allem das Vorschlagwesen
Henkel, Seit Jahren startet es immer

wieder Sonderaktionen, um das
kreative Potential der Mitarbeiter
zu aktivieren und zu nutzen: 1980
konnten die Mitarbeiter Ideen zum
Thema Energiesparen” loswerden,
1992 zum Thema ,Rund um die
Verpackung*; 1994 hiefs das Motto
der Sonderaktion, bei der auch die
Idee des Schnellverschlusses einge-
reicht wurde, ,Umwelt-Ideen mit

Gewinn",

Selbst die hichste Primie, die das
Unternehmen je fiir einen Verbesse-
rungsvorschlag bezahlte, gehbrt in
den Bereich des Umweltschutzes:

1985 zahlte Henkel fiir ein neues
wochnittmuster” zur Herstellung von
Waschmittelkartons 175.000 Marlk,
weil sich damit der Pappenverbrauch
erheblich reduzieren liefs,



Zur Sonderaktion ,Umwelt-Ideen mit
Gewinn” hatte das Vorschlagwesen
zusammen mit dem Bereich Umwelt-
schutz und Sicherheit die Mitarbeiter
der Henkel-Gruppe in Deutschland
im vergangenen Herbst aufgerufen.
Besonders gesucht wurden Verbes-
serungsvorschliige in Bereichen wie
Abfallvermeidung, Energje- und Was-
sereinsparung, aber auch Umwelt-
varteile durch bessere Organisation.
1.344 Mitarbeiter, deren Idee meist
im Team entstanden war, nutzten die
Chance, mit threm Vorschlag der
Umwelt Gutes zu tun und gleich-
zeitig einen attraktiven Preis zu ge-

T

winnen.

Wirtschaftsbetriebe

Dieses Essen
schmeckt der Umwelt

Essen und Trinken hilt Leib und
Seele zusammen, sagt das Sprich-
wort, Und es macht einfallsreich,
erglinzen die Henkel-Wirtschafts-
betriebe in Disseldorf-Holthausen,
die immer &fter auch gute Vorschli-
ge von Mitarbeitern aus dem Unter-
nehmen erhalten, wie man innerhalb
ihres Bereichs dem Umweltschutz
noch besser gerecht wird,

In einem Chemie-Unternehmen wie
Henkel liegt das Hnupiaug&nmerlﬁ
beim Umweltschutz nattirlich auf
Produktion und Produkten. Doch
puch in anderen Bereichen zeigen
Mitarbeiter ungewd&hnliche Még-
lichkeiten auf, wie man eingefahrene

thm;' mtrﬂmng Dia I-Ilnknlalﬂlchon urrnlldhn Mﬂll blllpl!il-
WIIII hII dar Anlllhrunx Vp-n Glml.llq 2

Verhaltensweisen umweltvertriig-
licher verlindern kann.

Beispiel Werks-Kasino: Auf Anre-
gung der Giiste werden dort Getriin-
ke nicht mehr in Kunststoff-Be-
chern ausgeschenkt, sondern wieder
in Gliisern,

Viele Ratschliige kommen auch von
den Mitarbeitern der Wirtscha ftsbe-
tricbe, die regelmifig zum Thema
Umweltschutz geschult werden und
ein grofies Interesse zeigen, prakti-
sche Beitriige zu leisten. Dank ihrer
vielen Ideen wurde die Menge an
Hausmiill und Verpackungsmiill in
den vergangenen drei Jahren erheb-
lich reduziert — allein beim Hausmiill
von 2.470 auf 910 Kubikmeter.
Kaffee = dibrigens ausschlicflich aus
Fair-Trade-Projekten = wird nur
noch in Zehn-Liter-Plandeimern,
Speisedl in 500-Liter-Groficon-
tainern, Fleisch und Fisch in Mehr-
wegbehiiltern angeliefert. Dadurch
schrumpfte der Verpackungsmiill um

etwas weniger als die Hilfte von
1.640 auf 980 Kubikmeter,

Die Mitarbeiter achten darauf, daft
beim Zubereiten der 7,000 Mahl-
zeiten tiglich mit Energie und Was-
ser verantwortungsvoll umgegangen
und nicht mehr verbraucht wird als
unbedingt nétig, denn allein beim
Spitlen werden pro Tag 5,000 Liter
Trinkwasser eingesetzt. Sie sortieren
auch Abfille zur Wiederverwertung,
verringerten den Einsatz von Ein-
weggeschirr und haben bei der Aus-
wahl der Lieferanten verstiirke deren
Umweltschutz-Bewufitsein im Blick.
So bekommt heute nicht unbedingt
der preiswerteste Lieferant den Zu-
schlag, sondern derjenige, der Grof-
gebinde und Mehrwegverpackungen
anbietet, Liegt sein Geschiift zudem
in der Niihe, ist dies ein besonderer
Vorteil, denn kiirzere Wege bedeu-
ten weniger Benzinverbrauch — das
schont die Ressourcen und reduziert
die —+Emissionen, O



Produkte !

Innovative Ideen sorgen fiir

umweltvertragliche Produkte

Mative Ester

Neue Schmierstoffe
im Dauertest

Ohne Schmierstoffe lduft nichis -
kein Motor, keine Fydraulik, keine
Kettenslige, In jedem Jahr sorgen al-
lein in Deutschland rund eine Milli-
on Tonnen dieser unverzichtbaren
Hilfsmittel dafiir, daft alles klappt wie
geschmiert, Nach getaner Arbeit wer-
den allerdings nur zwei Drittel der
Schmierstoffe ordnungsgemifs als
Altdle entsorgt oder recycelt. Ein
Drttel = immerhin mehr als 330,000
Tonnen - gelangt unkontrolliert in die
Umwelt: Die Schmierstoffe sickern
etwa bei Leckagen oder beim Ab-
und Umfiillen ing Erdreich. Oder sie
verdampfen - beim Drehen, Friizen,
Zerspanen extrem heifd geworden.

Konventionelle Schmierstoffe, diec auf
Mineraliilbasis formuliert werden,

baut die Matur nur langsam ab, Des-
halb bieten filhrende Hersteller heu-
te umweltvertriigliche Produkte an,
die vor allem in empfindlichen Be-

reichen wie der Land-, Forst- und
Bauwirtachaft, bei Arbeiten an Ge-
wiigsern und in Trinkwasserschutz-
gebieten eingesetzt werden,
Henkel als weltweit grisfter Ver-
arbeiter nativer Fette und Ole bietet
zahlreiche biologisch abbaubare und
toxikologisch unbedenkliche Basis-
Chemikalien oder — Additive fiir der-
artige Schmierstoffe an, so zum Bei-
spiel —»Fettsiiureester, —+Fettsiiuren,
*Emulgatoren und —+Fettalkohole,

Nachwachsende Rohstoffe
als Basis fiir Hydraulikél

Aus nachwachsenden Rohstoffen
werden auf diese Weise neue umwelt-
w.!rrri‘igli(;ht:fu und gr::iumll';eitlit;h un=
gefidhrliche Produlte entwickelt, bei-
spiclsweise synthetische —Ester als
Basisfliissigkeiten oder Additive fiir
leistungsstarke Hydraulikdle.

Diese zum Beispiel in der Landwirt-
schaft, Bauwirtschaft und im kom-
munalen Bereich bereits etablierten
Produlkte werden bei Henlkel in Pra-

xistests fiir industrielle Einsatzzwecke
erprobt: Im Rahmen eines Projekts
mit dem deutschen Bundesministe-
rium fiir Landwirtschaft priift Hen-
kel seit Ende 1994 ein biologisch
leicht abbaubares Hydraulikdl in
zuniichst sechs Gabelstaplern des
Diisseldorfer Henkel=Produktions=
betriebs, in dem die —+nativen Ester
als Basis-Ole hergestellt werden.
Weitere Praxistests muft das Ol in
den niichsten drei Jahren in 17 Kom-
munen Nordrhein-Westfalens und
Micdersachsens bestehen,

In einem zweiten Praxistest arbeitet
Henkel mit dem deutschen Bundes-
ministerium filr Forschung und Bil-
dung sowie der Deutschen Bahn AG
zusammen, Auf die Probe gestellt
wird ein umweltvertriiglicher Hoch-
leistungs-Schmierstoff filr Weichen,
der sich bereits in der Schweiz be-
wiilirt hat. Dem Produlet setzen wie-
der Killte noch Hitze noch Zeil zu; es
14if5t sich gut dosieren und ist Hufierst
sparsam, Die Nachschmier-Interval-
le sind zwei- bis dreimal so lang wie
beim Einsaiz konventioneller Pro-
dukte, Die Henkel-Bahnbetriebe te-
sten die Eigenschaften des Hachlei-
stungs-Schmierstoffs auf threm 41
Kilometer langen Schienennetz.

Die neuen Schmierstoffe kénnten be-
reits heute rund 30 Prozent der in
Deutschland verwendeten konventio-
nellen Produkte ersetzen. Die Suche
nach weiteren Einsatzméglichkeiten
fir umweltvertriighichere Schmier-
stoffe und Arbeitsfliissigkeiten wird

il

intensiv vorangetrieben.



Umweltvertriigliche Hochleistungs-Schmis
stoffe fiir Weichen erproben die Hankel-
Bahnbatriebe auf ihrem Schienennetz,

e =8

Dar naua Schmierstoff (gt sahr sparsam. Die Nach-
schmior-Intervalle sind zwel- bis dreimal so lang wie
baim Einsatz konventionallar Pradukte.

Praxistest im Diisseldorfer Stammwerk: Die Mitar-
beiter der Henkel-Bahnbetriebe verwenden den neuan
Weichen-Schmiarstoff.

Bodensanierung

Ideales Leben in
der Erdkiste

*Mikroorganismen schiltzen feucht-
warmes Klima, ausgewogene Nah-
rung und einen gut durchliifteten
Boden. Wenn sle diese idealen Le-
bensbedingungen finden, vermehren
sie sich nicht nur besonders schnell:
sie fressen auch besonders viel = un-
ter anderem Mineraldl, das den Bo-
den verschmutzat. Dieses Mineralsl
zerlegen die Mikroorganismen in un-
schiidliche Bestandteile, Doch das
kann davern. Bie zu 70 Jahre kén-
nen vergehen, bis das Erdreich wie-
der sauber ist,

Mit Hilfe von mafigeschneiderten
Nihrstoffldsungen, die Schadstoffe

fiir Kleinstlebewesen besonders gut
verdaulich machen, kann Kohlen-
wasserstoff-kontaminiertes Exdreich
heute sehr schnell und kostengiinstig
gereinigt werden (siehe Umweltbe-

- richt 1994, Seite 100,

Erdreich u_r_ttar Tankstellen
ist oft mit Ol verunreinigt

Unter anderem fiir die deutschen
Tanlkstellenbesitzer ist dies ein inter-
essantes Verfahren, Sie milssen auf-
grund gesetzlicher Bestimmungen
bis zum Jahr 2000 ihre Tankanlagen
auf umweltvertriigliche —+Pendelgas-
Fiillstationen umriisten, Dabei sind
aufwendige Erdarbeiten erforderlich,
Das Erdreich ist meistens stark mit
Kraftstoff- und Olrlickstinden ver-

unreinigt. Fachleute schiitzen, dafs an
den 18.800 betroffenen Tankstellen
rund 1,9 Millionen Tonnen Boden
saniert werden miissen, Rund zehn
bis 200 Tonnen Boden miissen pro
Tankstelle gereinigt werden.

Bisher war es diblich, den Boden vor
Ort in Mieten oder ,off site” in Be-
handlungszentren zu sanieren. Fiir
die Tankstellenbesitzer sind beide
Entsorgungsméiglichkeiten keine gute
Lésung, Die Mieten-Verfahren sind
nur bei grofien Mengen wirtschaft-
lich, Fiir die Behandlung in stationii-
ren Anlagen sind oft lange und ko-
stenintensive Transportwege ndtig,

Dank eines neuen Systems, das
die Henkel-Tochterfirma COGNIS
GmbH entwickelt hat, stellt die Sanie-
rung dieser kleinen Mengen jetzt kein
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gruf&cs Problem mehr dar. Soil-Box
heifit dag Zauberwort, was soviel be-
deutet wie Erdkiste. Dahinter ver-
birgt sich ein mobiles Container-Sy-
stem, Darin kénnen die Mikroorga-
nismen unter optimalen Bedingungen
den verschmutzten Boden sanieren.
Bis zu zwilf von COGNIS modifi-
zierte Normeontainer kénnen mit
einem Versorpungscontainer, dem
Herzstiick der Anlage, tiber Schlfu-
che zu ¢iner Einheit verbunden wer-
den. Der Versorgungscontainer ent-
hiilt alle filr den Prozef wichtigen
Einrichtungen (Strom, Liiftung, Hei-
zung, Mefigeriite und eine Abluft-
reinigung zur Sicherheit). Dadurch
wird der Sanierungsprozefd weitge-
hend automatisiert, und intensiver
Betreuungsaufwand entfiillt,

Damit sich die Mikroorganismen in
der Soil-Box wohlfithlen und ihre

Arbeit gut verrichien, benbtigen sie
cine bestimmte Umgebung. Sie soll-
te feucht, warm und luftig sem. Vor
allem benétigen die Mikroorganis-
men Nahrung und ein ausgegliche-
nes Feuchte-Milieu. Als Nihrstoff
erhalten sie entweder ein COGNIS-
Produkt in fliissiger Form, das sofort
wirkt (siehe Erfinderpreis fiir Nihr-
stoffcocktail, Seite 11), oder ein Gra-
nulat, das seine Wirkstoffe langsam
freisetzt,

Zushitzlich wird Aufienluft in die Erd-
kiste gesogen, wodurch der Boden gut
durchliiftet wird, In kithleren Jahres-
zelten wird die Luft beheizt.

Sind die Milieu-Bedingungen auf die-
se Weise optimal eingestellt, geht der
Abbau schrell voran. Am Buixpiul
der Sanierung von 140 Tonnen Mine-
raltl-kontaminierten Bodens einer
Tankstelle wird dies deutlich: In nur

Unter den Planen verbirgt sich ein Contalner-
Systam, In dem Mikroorganismen mit Minerald|

varschmutztas Erdraich siubarn,

knapp sechs Wochen reduzierten die
Mikroorganismen den Kohlenwas-
serstoff=Anteil von 3,000 bis 6.000
auf weniger als 500 Milligramm pro
Kilogramm Erde. Damit tibertrafen
sie sich selbst, denn normalerweize
d::m;rl, r.h'l:. Saniqrung mifu;r .'m]t.;hl;n
Menge Boden rund drei Monate.

Keine Transporte, ecin schneller
Schadstoffabbau, peringe Kosten, ¢in-
fache Handhabung - die Vorteile des
neuen Systems liegen auf der Hand,
Mormalerweise milssen sich Sanie-
rer lkontaminierten Bodens zum Bei-
spiel in Deutschland ihre Behand-
lungsanlagen genehmigen lassen, Nur
bei mobilen Anlagen wie der Soil-
Box macht das deutsche Bundesim-
|1'1i:.',~.'in:'1.‘;.‘:i.:hut'f.g¢ﬂel:f: eine Ausnah-
me - unter der Voraussetzung, daf
die Sanierung nicht lnger als zwdlf
Monate dauert,




Filrstliche Auszelchnung

Erfinderpreis fiir
Nihrstoffcocktail

Weihnachten 1993 trat der Rhein in
Ki8ln {iber die Ufer, iberflutete Tei-
le der Stadt sowie des Umlands. Das
Hochwasser richtete grofie Schiiden
an. S0 wurden Heizéiltanks in {iber-
schwemmten Kellern undieht, Dag
1 sickerte zum Teil in Ghrten, Bei
der schnellen Sanierung der Béden
half auch ein dkologisch unbedenk-
liches Wirkstofflionzentrat fiir —Mi-
kroorganismen, das die Henkel-
Tachter COGNIS GmbH entwickelt
hat. Das Produkt beschleunigt den
biologischen Abbau von Schadstof-
fen = vor allem von Mineraldl - im
Boden (siehe Seiten 9 und 10),

Prinz Albert von Monaco
tberreichte Erfinderpreis

Micht zuletzt fiir den unkonventio-
nellen Einsatz des Produkts erhielt
COGNIS im Dezember 1994 eine
besondere Auszeichnung, Prinz Al-
bert von Monaco ehrte die Erfinderin
des Wirkstoffkenzentratz mit dem
Europliischen Erfinderpreis fiir die
erfolgreiche Umsetzung des Produkts
im Markt.

Ein wissenschaftliches Komitee, der
Genfer ,Salon International des
Inventions”, hatte aus 153 einge-
reichten Patenten aus 15 Lindern -
alle aus dem Bereich Umweltschutz
= insgesamt drei Preistrliger ausge-

wiithlt. m.

Meue Gerbverfahren

Jetzt geht's dem
Chrom ans Leder

Leder wird tiberall bendtigt: filr Schu-
he, fiir Kleidung, fiir Mébel, fiir Ta-
schen. Doch was den Kijufern gut pe-
fillt, mag die Umwelt eher weniger.
Bei der Lederproduktion ist der Gerb-
prozefs prablematisch, Denn dabei
werden vorwiegend Chromsalze ver-
wendet; Reste dieses —+Schwermetalls
bleiben im Leder und im Abwasser.
Damit sowohl Haut als auch Ge-
wiisser in Zukunft nicht mit Chrom
belastet werden, hat Henlkel mit sei-
neér sogenannten Wet-white-Ger-
bung ein neues Verfahren entwickelt,
Nun kénnen auch helle Leder auf
umweltvertriiglichem Weg durch
Gerbung mit ~+Zeolithen hergestellt
werden. Diese Natrium-Aluminium-
Silikate stehen fiir die Lederproduk-
tion mit mafigeschneiderten Eigen-
schaften bereit,

Beim herkémmlichen Gerben lagern
sich die chromhaltigen Stoffe in die
Lederhaut ein und vernetzen die
Hautfasern, Dadurch wird die Haut-
substanz verfestigt, die Nutz- und Tra-
geeigenschaften werden verbessert. Es
entsteht ein strapazierfifhiges Leder.
Der Gerbprozef gelingt nun auch mit
Zeolithen - mit guten Ergebnissen:
Das Leder ist formstabil, farbneutral
und lifit sich maschinell gut ver-
arbeiten. Seine Alterungsbestiindig-
keit hat sich bereits in Langzeittests
bestitigt. Zudem weisen die Wet-
white-Leder im Vergleich zu her-

Fachleuta hnumilm dli Qualitiit dos mit
Zoollthen gunrhtln l.nlhl’h '

Form gabracht.

letqprﬂfunx hnllndirl' B-in Rimtnt
schnitten die Leder gut ab.

ksmmlichen Produkten einen deut-
lich geringeren Rest-Anteil an Gerb-
stoffen im Endprodukt auf.

Dies kommt auch den Kunden ent-
gegen, die sich zunehmend mehr um-
weltvertrliglich hergestelltes Leder
mit dem Warenhinweis ,Okoleder"
wiinschen, Ein sichtbarer Beweis
dafiir, dafl nicht nur die Qualitht,
sondern auch die umweltgerechte
Herstellung eines Produkts immer
wichtiger wird.

Ein Bkologischer Begleiteffekt; Le-
derabfiille, die nach dem neuen Ver-
fahren gegerbt wurden und somit
kein Schwermetall enthalten, sind
zum Beispiel als Stickstoff-Langzeit-
dlinger verwertbar. oot

In der Ausreckmaschine wlrd das Ll:lnr in

1
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Kupfar-Recycling
Gutes wird
immer besser

An was denken Henkel-Produlktent-
wickler und Anwendungstechniker
aus der Abteilung Mining im Ressort
Organische Spezialchemilalien, wenn
sie vom Strippen reden? Sicher nicht
an leichtgeschiirzte Tinzerinnen, Sie
denken viel eher an die primiire Ge-
winnung von Kupfcr aus Roh-Erzen:

+Stripping ist emer der drel Verfah-
rensschritte bei der nafichemischen
Aufarbeitung. Er folgt nach dem se-
lektiven —+Extrahieren (Schritt Mum-
mer 1), bei dem eine unreine kupfer-
haltige Losung aufkonzentriert wird,
und tiberfilhrt das Erz in eine saure
Lésung. Bei Schritt Nummer 3, der

rElektrolyse, wird dann aus der auf-
konzentrierten reinen Kupferlsung
metallisches Kupfer in hochreiner
Qualitit gewonnen. Henkel licfert

seit Jahren zur Gewinnung dieses
Wertmetalls mafigeschneiderte Rea-
genzien, die in allen drei Verfah-
rensschritten als flissige —+Ionen-
Austauscher arbeiten und eine schr
hohe Ausbeute garantieren,

Diese Art der Kupfergewinnung -
Fachleute sprechen von Hydrometall-
urgie = liuft in geschlossenen Kreis-
liiufen ab, bel denen auch das Reagenz
regeneriert und wiederverwendet wird.
Auf diese Weise kann man umwelt-
schonend und Skonomisch Kupfer aus
Roh-Erzen gewinnen, die wemger als
ein Prozent Wertmetall enthalten.
Rund 30 Groflanlagen der westlichen
Welt verwenden die Henkel-Rea-
genzien im Extraktionsverfahren und
produzieren zur Zeit pro Jahr circa
800.000 Tonnen reines Kupfer, In-
nerhalb der niichsten vier Jahre wird
sich diese Menge deutlich erhishen.
Doch diese Reagenzien sind nicht
nur bei der Kupfergewinnung aus

Roh=Erzen aufierordentlich erfolg-
reich, Sie gewinnen auch beim Re-
cycling des Wertstoffs zunehmend
an Bedeutung. Zum Beispiel bei der
Aufbereitung von kupferhaltigem
Schrott, der unter anderem in der
Elektro-/Elektronik- oder metallver-
arbeitenden Industrie anfillt. Oder
bei der Riickgewinnung von Kupfer
aus ammoniakahschen }i.tzlmun-
gen. Sie bleiben bei der Herstellung
gedruckter Leiterplatten fiir die Com-
puterindustrie {ibrig und besitzen mit
150 Gramm pro Liter einen sehr ho-
hen Kupfergehalt.

Zu ihrer Riickgewinnung wurden
bislang Techniken eingesetet, die schr
viel Energie verbrauchten und ein
qualitativ minderwertiges Endpro-
dult lieferten, Ganz anders der fliis-
sige lonen-Austauscher von Henkel,
Er entfernt problemlos nahezu das
gesamte Kupfer aus den verbrauch-
ten Lisungen und liefert einen hoch-

.' "If_'lyfi '
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reinen Sekundiir-Rohstoff — ohne viel
Energie.

Die entkupferte Atzlssung kann in
den Prozefikreislauf zurlickgefiihrt
oder fiir den Aufschluf} weiterer kup-
: ferhaltiger Sekundiir-Rohstoffquel-
len genutzt werden.

Alle diese Erfolge sind den Produle-
entwicklern allerdings nicht genug,
Auch das vermeintlich beste Produlkt,
das beste Verfahren kann immer
nach ein Stilck verbessert werden.
Zur Zeit arbeiten die Henkel-Fach-
leute daran, das gesamte Verfahren
weiter zu optimieren, um damit den
ohnehin niedrigen Energicverbrauch
noch mehr zu senken. Dies wird auch
den Weg 6ffnen, die Extraktions-
Technik zum Recycling weiterer
Wertmetalle einzusetzen und damit
wertvalle Rohstoff-Ressourcen zu
schonen. Dabei werden auch Wert-
metalle unterschiedlicher Herkunft,
die bisher nur schwer oder gar nicht
aufzuarbeiten waren, dieser Technik

zughinglich, o

Meu in unsaren Produkten

Umweltvertriigliche
Esterquats

Ein Begrniff, der einem Nichtchemi-
ker selten flilssig iiber die Lippen
kommt! Damit man thn wenigstens
lesen kann, wurde er in seine ein-
zelnen Bestandteile zerlegt: Di-(stea-
royl-oxyethyll=hydroxyethyl-me-
thyl-ammonium-methosulfat, Doch

Henkel als Hersteller von Haar-
glanzspiilungen, Haarkurprodukten
und Weichspiilern filr die Wische
schiitzt diese Substanzklasse seit neu-
estem sehr. Die quartire Ammoni-
umverbindung mit —+Ester-Bindung
= Fachleute sprechen kurz von Ester-
quats - ersetzt —+katiomische, langleet-
tige quartlire Ammoniumverbindun-
gen (QAVs), die zwar ebenso weich
spiilen, doch weniger umweltver-
trliglich sind.

Esterquats weisen gegeniiber her-
kéimmlichen QAVs zwel wesentli-
che Skologische Vorteile auf; Sie sind
leicht und vollstiindig biclogisch
abbaubar, selbst unter —*anaeroben
Bedingungen, Dariiber hinaus be-
sitzen sie eine geringere Giftigkeit
gegentiber Wasserorganismen. Somit
ergibt sich ein deutlich verbessertes
iikologisches Eigenschaftsprofil,
Und das ist noch nicht alles: Haar=
kuren mit Esterquats sind noch haut-
vertriiglicher als Pilegepriparate mit

8. ani
on.

herkémmlichen Ammoniumverbin-
dungen.

Die neven Produkie werden von der
spanischen Tochterfirma Pulera in
Barcelona hergestellt und weltweit
durch die Cospha-Organisation von
Henkel vertrieben.

Preis fur wissenschaftlich
beste Dokumentation

Die technische Produlctbroschiire zu
den Esterquats erhielt 1994 von der
italienischen Vereinigung der Kos-
metik-Chemiler als beste wissen-
schaftliche Dokumentation {iber neue
Kosmetik-Grundstoffe den ,Premio
Valentino Facchini®. Der Preis wur-
de Henkel zum zweiten Mal in
Folge verlichen, Damit wurden die
umfangreichen Untersuchungen zur
Toxikologie, Dermatologie, Okelo-
gie und anwendungstechnischen Si-
cherheit sowie deren leicht verstind-
liche Darstellung gewiirdigt. (@D

i3
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Keine Zauberel

Weniger Verpackung
- mehr Umweltschutz

Da staunten die Besucher der Ma-
lerfachmesse Spectrum '94 im thiirin-
gischen Erfurt nicht schlecht, als sie
auf dem Henkel-Stand erlebten, wie
man aus 1.000 Gramm Pulver 5.000
Gramm gebrauchsfertigen —+Disper-
sions-Klebstoff fiir Wandbelag ,zau-
bert", Doch mit Zauberel hat das we-
nig zu tun ~ allenfalls mit intensiver
Forschung, wie sich noch mehr Ver-
puackungs-Material reduzieren Lifit.
Das Ergebnis: ein pulverférmiges
Konzenirat, das in Falischachteln aus
Karton angeliefert und erst vor Ge-
brauch mit Wasser auf die gewiinsch-
te Menge abgemischt wird.

Losemittelfreier Kontaktkleber

Was lange wiihrt,
klebt gut

Welche Eigenschafien brauchen Pro-
duktentwickler filr Klebstoffe? Ne-
ben der Fachkompetenz auch eine
Menge Geduld, denn manchmal dau-
ert es Jahre, bis sie ein neues Produkt
vorzeigen kdnnen, das allen Anfor-
derungen der Kunden gerecht wird,
Dér neue Kontaktklebstoff von Hen-
kel ahne —+Losemittel ist dafiir ein
gutes Beispiel, Seine Entwicklung
dauerte rund zehn Jahre.

An Kontakiklebstoffe werden hohe
Anspriiche gestellt: Sie sollen mig-

Eine Packung des Konzentrats er-
gibt die Klebstoffmenge fiir eine
Tapezierfliiche, fiir die von einem
verarbeitungsfertigen Dispersions-
Klebstoff ein Vielfaches an Gewicht
und Volumen transportiert werden
miifite, Dadurch werden Transpor-
te und somit Kraftstoff eingespart.
Auch der Abfall wird weniger. Ubrig
bleiben Kartonverpackungen, die
mit dem Hausmill entsorgt wer-
den kénnen.

Recycling von Dosen
und Eimern

Wer aus Zeitgriinden oder Bequem-
lichkeit weiterhin auf die bewiihrten
gebrauchsfertigen Dispersions-Kleb-
stoffe in Dosen oder Eimern zurlick-

lichst schnell und fest die unterschied-
lichsten Materialien zusammenlle-
ben, Kunststoffe und Leder genauso
wie Holz und Eisen. Die erwartete
hohe Anfangs- und Endfestigkeit
besitzt auch der 1asemittelfreie Kon-
taktkleber. Ganz so schnell wie ein
lssemittelhaltiges Prodult ist er na-
tiirlich nicht. Wihrend die Losemit-
tel innerhalb von zehn Minuten ver=
dampfen, braucht der neue Kontakt-
kleber - sein Lisemittel ist Wasser -
mehr als doppelt solange, bis er zu-
sammengeprefit werden darf, Dafilr
klebt er selbst Styropor, ist geruchlos
und liefert auch im Mafiklebeverfah-
ren ausgezeichnete Ergebnisse.

greift, kann dies heute cbenfalls mit
gutemn Gewissen tun, Nach den gro-
fen Eimern bestehen inzwischen
auch die meisten Kleingebinde aus
recyceltem Kunststoff, das heifit, daf
das Material bereits ein ,Vorleben"
etwa als Bierkasten oder Kunststoff-
Gebinde hatte,

Die Recyclat=Verpackungen kéinnen
nach dem Gebrauch in den Recy-
cling-Kreislauf zurlickgegeben und
erneut zu Verpackungsmaterialien
verarbeitet werden,

Gar nicht erst in diesen Kreislauf
miissen die Hillsen eines Klebestifis
gelangen. Die neue Generation die=
ses —Lisemittel-freien Klebers fiir
Papier und Pappe steckt in einer Hiil-
le, die in Sekundenschnelle neu gela-
den werden kann, Das spart 70 Pra-



zent Kunststoff ein, Auch die Kunst-
stoff-Eimer oder -Flaschen fiir Holz-
leim sind aus dem Recyclingweg aus-
geschert, weil sie seit neuestem im-
mer wieder aufgefiillt werden kiin-
nen. Der bewiihrte Holzleim wird
nun in Schlauchbeuteln zum Nach-
fitllen und zur direkten Verarbeitung
angeboten. Die Schlauchbeutel sind
wesentlich umweltvertriiglicher als
die Kunststoff-Gebinde: Sie hinter-
lassen rund 90 Prozent weniger Ver-
packungsmiill,

Mit Hilfe besonderer Schlauchbeu-
tel lésen auch die Industricklebstoffe
ein grofies Problem, das ithre Kunden
mit der Verpackung der Henkel-
Haftschmelzklebstoffe hatten. Haft-
schmelzklebstoffe, mit denen unter
anderem Etiketten auf den verschie-
densten Materialien haften oder in
modernen Babywindeln verschiede-
ne Lagen zusammengeklebt werden,
kisnnen nicht als Granulat in Papier-
beuteln transportiert werden, weil sie
Uber kurz oder lang wieder zusam-
menbacken, Deshalb wurden sie in
Kartons, die mit Silikonpapier aus-
gelegt waren, zu den Kunden ge-
bracht. Und nun hatten die ein Pro-
blem: Das Silikonpapier 146t sich
nur schwer wiederverwenden,

Eine neue Konfektionier- und Ver-
packungstechnik, die bei Henkel ent-
wickelt wurde, 165t dieses Problem
auf einfache Weise: Eine diinne —+Po-
lyolefin-Folie wird direkt an der
Abflillmaschine zu einem Schlauch
geschweifit und mit dem flilssigen,
heiffen Schmelzklebstoff gefiillt,

Am Ende bleibt von der Verpackung
nichts mehr iibrig, weil der Kunde
Schlauchbeutel samt Inhalt ins
Schmelzbecken geben kann, Darin
165t sich der Sehlauchbeutel ritck-
standslos auf,

Fein abgestuftes Abkiihlen
der Schmelze

Doch so einfach, wie es sich liest, ist
die neue Technik nicht. Vor allem
die unterschiedlichen Schmelz-Tem-
peraturen forderten die Fachleute aus
Verfahrenstechnik, Produkientwick-
lung, Produktion und Betriebstech-
nik, Weil die Schmelz-Temperatur
der Folie nlimlich deutlich unter der
Temperatur des geschmolzenen Kleb-
stoffs liegt, mufiten sie ein Verfah-
ren entwickeln, das sowohl ein fein-
abgestuftes Abkithlen der Schmelze
als auch eine rasche Wiirme-Ablei-
tung zum Schutz der Folie garantiert.

W

siol

Aufierdem brauchten die thermisch
und mechanisch stark gebeutelten
Beutel ein Kilhlsystem, das sie dufferst
schonend auf die richtige Tempera-
tur brachte,

Nach zwilfmonatiger Entwicklungs-
arbeit lieferten die Experten im Frith-
jahr 1994 ¢in Ergebnis, das alle Betei-
ligten zufriedenstellte; Im April gin-
gen die ersten Schlauchbeutel mit
Haftschmelzklebstoffen in den Markt,
Keine langwierigen Entwicklungsar-
beiten, nur Machdenken half, um bei
der Verpackung von Spiilmitteln und
Haarpflege-Priiparaten eine Menge
Material zu sparen, So wird ein Rei-
niger in Tablettenform und als Kom-
paktpulver filr die Spiilmaschine im
Nachfiillpack aus Papier - natiirlich
aus chlorfrei gebleichtem Zellstoff —
angeboten. Das verringert die Ver-
packungsmenge um rund 80 Prozent,
Der dazugehtirige Klarspiiler ist in
einer Kunststoff-Flasche erhiiltlich,

.m!;mrm“m--mjwﬁg-,ﬁ'._'ﬁap.'El:"nit."mr
Dispersions Klobtffo horgostolt
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Fachleute nennen diesen Hirtetest Sta

die aus 30 Prozent weniger Kunst-
stoff hergestellt wird.

[n umweltvertriiglicheren Nachfiill-
kartons sind seit geraumer Zeit zum
ersten Mal auch bewlhrte Handge-
schirrsplilmitte]l auf dem Marlkt. Da-
Irnil: kéinnen die Kunststoff-Flaschen
im Haushalt nachgefiillt und immer
wieder verwendet werden.

Ganz auf Kunststoff verzichtet wird
bet der Urmrcrpm.:kung van kleinen
Verkaufseinheiten von Haarfarben
und Wellmitteln. Beide Produkte,
die immer in Faltschachteln verpackt
sind, werden meist nicht kartonweise,
sondern in Kleingréfien vom Handel
abgenommen. Damit sie besser trans-
portiert werden konnten, wurden sie
in der Vergangenheit in Kunststoff-
Folie eingepaclt.

Heute halten Papier-Banderolen, die
mit Siegellack versehen sind, die Pro-
dukte zusammen. Gewichismifig
hilt sich dag fast die Waage, Doch die
Entsorgung von 35 Tonnen Papier
und drei Tannen Siegellack ist we-
sentlich einfacher als die Entsorgung
von 39 Tonnen Kunststoff, (G

Kompaktwaschmittal

Die neue
Generation macht
Gutes noch besser

Kompaktwaschmittel haben viele
Varteile: Man kann mit sehr viel
weniger Waschmittel mehr erreichen
als mit herkimmlichen Produlten,
Und zwar nicht nur bei der
Waschleistung. Vor allem fiir die
Umwelt bedeutet weniger mehr: Der
Anteil an Waschwirkstoffen, die ins
Abwasser gelangen, verringert sich
mit jedem Gramm weniger Wasch-
mittel.

Auch der Verpackungsaufwand wird
deutlich geringer. Das wurde fiir
die Verbraucher Anfang der 90er
Jahre iiberzeugend sichtbar, als die
ersten Kompakten auf den Markt
kamen: Das Normalpaket Wasch-
mittel wirkte wie Goliath neben dem
kleinen Kompakt-David,

Daoch dieser Erfolg reichte Henkel
nicht aus. Anstatt sich auf diesen Lor-
beeren auszuruhen, suchten die
‘Waschmittel-Experten nach Wegen,

die Kompakten - die Supras - noch
weiter zu verdichten und mit noch
wr:'nigcr Waschmittel ein noch
besseres Waschergebnis zu erzielen.
Seit Juli 1994 bietet Henlkel nun auch
in Deutschland das Ergebnis der
Entwicklung von Kompaktwasch-
mitteln mit noch besseren Eigen-
schaften an: Persil Megaperls (siche
Umweltbericht 1994, Seite 19),
Dabei ist die Verbesserung im Ver-
gleich zu den Vorglingern so gravie-
rend, dafs die Fachleute von der
neuen Generation der Kompakt-
waschmittel sprechen.

Der wichtigste Unterschied zu den
Supras liegt in der empfohlenen
Dt).':h:rung. Sie k(mﬁth! um 20
Gewichtsprozent und 40 Volumen-
prozent gesenkt werden - bei glei-
cher Ergichigkeit einer Packung, Des-
halb ist die Verpackung ven Persil
Megaperls im Vergleich zu den Vor-
glingern nochmals dn:utlich-gi:-
schrumpft, Der Packmittel-Einsatz
konnte im Vergleich zu den bisheri-
gen Kompaktwaschmitteln um 27
Prozent gesenkt werden.

Weniger Energie fiir
Kompakt-Packungen

Fiir die unterschiedlichen Verpackun-
gen hat Henkel Okobilanzen aufge-
stellt. Vor allem die Werte fiir den
Energieverbrauch, der zur Produkti-
on der Vt:rp;u‘:.'lu.m gen b:niitig_l wird,
zeigen -eindeutig den Gewinner:
Beim Drei-Kilogramm-Paket flir
herkdmmliche Waschmittel licgt der



Energieverbrauch filr die Verpackung
bei 0,302 *Megajoule (M]) bezogen
auf einen Waschgang; bei den Zwei-
Kilogramm-Supras bei 0,216 M] und
bei den 1,6-Kilogramm-Paketen der
Megaperls bei 0,178 M] - also et-
was mehr als die Hiilfte des Ver-
brauchs bei Normalpaketen.

Okologische Vorteile
auch beim Transport

Kleinere Packungen brauchen auch
weniger Platz beim Versand, Das
heifdt, es passen mehr auf die Trans-
portpaletten. In Zahlen: Wihrend
friiher nur 192 Pakete Supra auf
einer Palette versandt wurden, gehen
heute 288 Packungen Persil Mega-
perls auf die Reise. Das bedeutet,
daf auf jeder Palette mit Persil Me-
gaperls-Packungen Waschmittel fiir
zusiitzlich rund 2.000 W.lschgling:
transportiert werden.

Der Vergleich mit hr:rk&mmhchm
Waschmitteln ist noch eindrucksval-
ler: Bei Persil Megaperls werden 55
Prozent Packmittel eingespart sowie
eine um 74 Prozent héhere Belegung
der Paletten erreicht, Und die ver-
schickt Henkel heute nicht mehr
per Lkw, sondern gemifi dem Olko-
Logistik-Konzept Ulberwiegend mit
der Eisenbahn (siche Umweltbericht
1994, Seite 4).

Die Okobilanz-Daten des Energie-
verbrauchs fiir den Transport von der
Produktion zum Handel belegen
ebenfalls klar den Skologischen Vor-
teil von Persil Megaperls. So liegt der

Energieverbrauch fiir den Versand
von herkémmlichen Waschpulvern
per Bahn bei 0,024 M] pro Wasch-
gang (beim Transport mit Lkw wa-
ren es frither 0,039), fiir Supras bei
0,016 (per Lkw 0,027) und fiir das
Kompaktwaschmittel der zweiten
Generation bei 0,012 (per Lkw
0,020). Das bedeutet, dafs der Ener-
gieverbrauch innerhalb eines Trans-
portsystems um die Hilfte gesenkt
wird,

Eindrucksvell ist auch die Menge an
eingespartem Waschmittel, Henkel
empfichlt beispielsweise in Deutsch-
land filr Persil Megaperls eine Do-
sierung von nur noch 80 Gramm pro
Waschgang (Wasserhiirtebereich [ID,
Bei gleicher Ergiebigkeit sollen 105
Gramm Persil Supra und 151
Gramm herkiimmliches Persil dosiert
werden (siche Seite 501

Geringere Belastung
filr das Abwasser

Durch die niedrigere Dosierung ge-
langen auch weniger Waschmittel-
Inhaltsstoffe ins Abwasser; 24 Pro-
zent weniger im Vergleich zu Persil
Supra und 47 Prozent weniger als bei
herkéimmlichem Persil. Davon wird
der —rorganische Teil Gum Beispicl
~+Tenside) in der Kliranlage abge-
baut oder eliminiert und gelangt so
erst gar nicht in die Gewlisser,

Diese positive Gesamtbilanz geriit

trotz der noch teilweise verwendeten

sanionischen  —+LAS-Tenside, die
auf petrochemischer Basis produ-

rziert werden, nicht aus dem Gleich-
gewicht. LAS gehtirt neben Tensiden
auf Basis nachwachsender Rohstof-
fe wie +FAS zu den Inhaltsstoffen

von Persil Megaperls. Es wird aus
technischen Griinden in der Rezep-
tur eingesetzt, LAS ist nach interna-
tional anerkannten Studien biologisch
abbaubar, wenn auch langsamer als
FAS=Tenside,

Die Produktentwickler haben ihr
néchstes Ziel schon klar gesteckt: Sie
wallen LAS substituieren, @
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Sicherheit bleibt mit Sicherheit
auch in Zukunft ein wichtiges Thema
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Energiesparan

Besser geht's
im Team

Mit viel Energie und fast schon
detektivischem Splirsinn ist Henlel
seit mehr als einem Jahrzehnt den
nLochern® auf der Spur, durch die
Tag fiir Tag Energie verschwindet,
MNach der zweiten Energieknise 1979/
1980 gingen im Diisseldorfer Hen-
kel-Stammwerk die ersten Energie-
Teams auf die Suche nach Méglich-
keiten, Strom, Dampf und Wasser
cinzusparen, Sieben Jahre spiiter, im
August 1957, hiefl es in der Henkel-
JBetriebliche
Encrgie-Teams konnten Millionen-
betriige einsparen.” Manchmal nur
in kleinen Schritten, doch immer er-
folgreich.

Einer dieser kleinen Schritte in die
richtige Richtung fithrte das Team zu

Mitarbeiterzeitung:

den Dampfrohrleitungen. An Stel-
len, wo fter Reparaturen anficlen,
fehlte meist die urspriinglich ange-
brachte Dimmschicht, die zwar die
Wirme isolierte, doch nur schwie=
rig abzunchmen und wieder anzu-

bringen war, Eine leicht montier-

bare Whrme-DHmmung l8ste dieses
Problem.

Verdnderungen an kleinen
Geriten mit grofer Wirkung

Richtig grofie Einsparungen brach-
ten kleine Verlinderungen an nicht
minder kleinen Gerliten, an den
*Kondensat=Ableitern, Sie sammeln
heifies Wasser aus der Dampfver-
sorgung und lassen es kontrolliert ab-
laufen.
Allein im Stammwerk Disseldorf-
Holthausen gab es 1983 fast 10.000
Ableiter — davon war ein Viertel we-

gen der Dauerbelastung iibers Jahr
defekt. Die Folge: Durchschnittlich
gingen pro Stunde rund 50 Tonnen
Dampf verloren, Ein ausgekliigeltes
Wartungs- und Service-System redu-
gierte die Ausfallrate auf unter vier
Prozent. Bei ihren Prilfungen splr-
ten die Mitarbeiter allerdings nicht
nur defekte Geriite auf, sondern auch
wenig faugliche. 5o wurden nach und
nach besser geeignete Ableiter ein-
gesetzt,

Dieser Kondensat-Ableiter-Service
hat sich nicht nur in Diisseldorf be-
whhrt. Heute untersuchen Mitar-
beiter in Genthin die Ableiter eben-
50 1N regulmﬂﬂigun Abstinden wie
in Raciborz (Polen) und in Gebze
(Tiirked),

Stolz ist das Diisseldorfer Energie-
Team auch auf die Abhitze-Dampi-
erzeuger. Sie nutzen die Abwirme
aus der Produlktion, die frither in die



Umgebung verpuffte, und erzeugen
damit vor Ort Dampf und Strom.
Zum Beispiel in der —+Wasserglas-
Fabrik, wo pro Stunde neben elf Ton-
nen Dampf auch 250 Kilowatt Strom
entstehen. Damit kénnte man 50
Drei-Personen-Haushalte mit Ener-
gie aus der Steckdose versorgen.

Dampfverbrauch stagniert,
Stromverbrauch gestiegen

Doch wiihrend der Dampfverbrauch
- trotz zahlreicher Erweiterungen
in Produktion und Verwaltung - in
den vergangenen Jahren aufgrund
der zahlreichen Einparmafinahmen
slagnierte, stieg der Stromverbrauch
stetig an, Einer der Griinde: In Ver-
waltung, Laboratorien der Forschung
und Produktentwicklung wurden
immer mehr Geriite angeschafft,
die viel Strom brauchen - Compu-
ter, Klimageriite und Meflinstru-
mente.

In der Produktion erhéhte sich der
Stromverbrauch wegen steigender
Automatisierung, Und auch der
Schutz der Umwelt braucht Strom,
chne den kein Filter, kein Geblize
und kein Kithlturm luft,
Mittlerweile gibt ¢5 in 14 Henkel-
Unternehmen Energie-Teams, zu de-
nen Betriebsingenieure, Betriebsleiter
und manchmal auch Geschiiftsfilhrer
gehtren. Um auch jedem kleinsten
Leck auf die Spur zu kommen, ist vor
allem der stiindige Erfahrungs- und
Informationsaustausch zwischen al-
len Betrieben wichtig,

Beispiel Genthin: Dort konnte das
Team mit einfachen Mafnahmen viel
erreichen. Obwohl im Rahmen der
Restrukturierung in Genthin (siche
Seiten 33 und 34) viele Anlagen ge-
schlossen worden waren, standen die
Versorgungsleitungen immer noch
unter Dampf. Allerdings nur so lan-
ge, bis das Energie-Team kam und
sie stilllegte,

Nichts verpufft mehr
nutzlos in die Luft

Die Dimmung der verbleibenden
Leitungen verhindert heute weitge-
hend Wirmeverluste. Dampf wird
auch durch die Kondensat-Rilck-
filhrung eingespart, die von 25 auf
43 Prozent angehoben werden konn-
te. Rilckgeftihrt werden auch die 200
Grad Celsius heifien Abgase des Kes-
selhauses, Statt nutzlos in die Luft zu
gelangen, werden sie bei der Wasch-
mittel-Herstellung verwendet.

Eln neues Kessalhaus versorgt die
Wasch- und Reinigungsmittal-
praduktien in Ganthin mit Enargle,

Beispiel Raciborz: Vor rund drei
Jahren tbernahm Henkel 80 Prozent
des bis dahin staatlichen Unterneh-
mens Pollena Raciborz im Stiden
Polens, Seitdem produziert Henkel
Raciborz unter anderem Wasch= und
Reinigungsmittel - mit moglichst
wenig Energie. ,Starthilfe” bekamen
die Polen vom Diisseldorfer Energie-
Team. Und wieder waren s ver-
gleichsweise schlichte Mafinahmen,
die halfen, den Dampfverbrauch um
23 Prozent zu reduzieren - trotz
eines Produktionsanstiegs 1993 von
fast 40 Prozent: bessere Wiirme=
Dimmung und Stillegung ungenute-
ter Dampfstrecken. Durch diese Mafi-
nahmen fielen auch die Dampf-5pit-
zen um 60 Prozent.

Belspiel Gebze: Seit Ende 1989 gibt
¢s bei Titrk Henkel in Gebze ein ei-
genes Energie-Team. Zu seinen Er-
folgen zihlt die Einsparung an Heiz-
4l. Obwohl die Produktion von 1989
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biz 1992 von 32.244 auf 42.989
Tonnen stieg, fiel der Verbrauch an
Ol im gleichen Zeitraum von 1.493
guf 1,180 Tonnen, Die Griinde: ver-
besserte Wiirme-Isolierung, Senkung
des Temperatur-Niveaus und Ab-
schaltung der Heizungen ab zehn
Grad Celsius.

Optimierte Reinigung spart
Wasser in der Produktion

Beispiel lzmir: Die Senkung des
Wasserverbrauchs bildete e¢inen
Schwerpunkt des 1993 gegriinde-
ten Energie-Teams der Turyag, der
zweiten tirkischen Henkel-Tochter
in Izmir. Denn Leitungswasser istin
Izmir oft 50 knapp, daf die Wasser-
werke in den heiflen Sommermona-
ten sogar die Leitungen sperren.
Deshalb setzt man in Iemur auf
Wassereinsparungen in der Produk-
tion - zum Beispiel durch optimier-
te Reinigung. Nur noch Kiihlturm-
wasser statt Frischwasser verwenden
Waschmittel-Packerei und Raffinerie
fiir thre Vakuumpumpen und Zen-
trifugen,

- Das meiste Wasser spart die Turyag

allerdings ein, wenn sie den Dampf-
verbrauch verringert. Dabei helfen
Wirmerlickgewinnung im Kessel-
haus, Kondensat-Riickgewinnung
im ganzen Werk und Wiirme-Dim-
mung der Rohrleitungen, Da weit
{iber die Hilfte des Trinkwassers im
Woerk fiir die Dampferzeugung ver-
wendet wird, liefert der um 20 Pro-
zent gesunkene Dampfverbrauch den

héchsten Anteil bei dem um 30 Pro-
zent reduzierten Wasserverbrauch,

Baispiel Fino Mornasco: Gemein-
sam mit Fachleuten aus Diisseldorf
entwickelte das Energie-Team von
Henkel SpA im italienischen Che-
mieprodukte-Werk in Fine Mor-
nasco einen spezicllen Energie-Spar-
plan.

Im Rahmen dieses Programms sind
bereits verschiedene Energie-Spar-
mafinahmen realisiert worden, Bei-
spiele sind die verbesserte Wiirme-
riickgewinnung in der —+Ethylen-
oxid-Anlage und die Redultion des
Warmwasserverbrauchs im Werk,
Weitere Sparmafinahmen wurden
dureh eine bessere Wilrme-Dim-
mung der Rohrleitungen und den
Einsatz von leistungsfihigen Kon-
densat-Ableitern erzelt.

Die grofien und kleinen Erfolge in
den vergangenen Jahren spornen die
Team-Mitglieder im In- und Aus-
land tiglich aufs neue an. Sie wissen,
dafy zu ihrer Arbeit vor allem ¢ins
gehért; Kontniutit, bestiindiges Ar-
beiten, Methodik und Know-how,
das sie in die Welt hinaustragen wol-
len. Denn: Auch beispiclsweise in
Mexiko, China und Thailand kann
eine Menge Energie gespart werden.
Damit senkt das Unternehmen nicht
nur die Fertigungskosten nachhaltig,
sondern leistet dariiber hinaus einen
aktiven Beitrag zur umwelt- und
ressourcenschonenden FMerstellung

seiner Produkte, @

Wassaraeinsparungen

Jeder einzelne
Liter zihlt

Man braucht schon etwas Phantasie,
um sich die Trinkwassermenge vor-
zustellen, die allein das Diisseldorfer
Henkel-Stammwerk pro Jahr ver-
braucht: rund 800,000 Kubikmeter.
In Zehn-Liter-Eimer gefiillt, kom-
men da leicht 80 Millionen Behilter
zusammen. Noch wesentlich gréfier
15t die Menge an Brauchwasser, day
in den Diisseldorfer Betrieben unter
anderem zum Kiihlen, Reinigen, zur
Dampferzeugung und Produktion
eingesetzt wird: knapp sechs Millio-
nen Kubikmeter. Wilrde man damit
die Eimer fiillen und si¢ nebenein-
ander aufstellen, kénnte man mehr
als viermal die Erde umrunden,
Kein Wunder, daft Henlel darauf
bedacht ist, nicht nur den cinen oder
anderen Eimer Wagser einzusparen,
Beim Trinkwasser hat sich der Ver-
brauch derzeit — wie gesagt - bei
800.000 Kubikmetern cingependelt
= das sind fast 48 Prozent weniger
als vor 25 Jahren. Trotzdem wird
noch weiter gespart.

Anfang der 70¢r Jahre wurde fast
verschwenderisch mit Wasser umge-
gangen, denn damals kostete nicht
nur die Versorgung wenig. Auch die
Entsorgung war nicht iibermlifiig
teuer, Heute mufs das Unternehmen
fiir beides tief in die Tasche greifen.
Allein die Kanalgebiihren haben sich
in den vergangenen zwei Jahrzehn-
ten fast vervierfacht. Deshalb suchen
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In modernen Kilhitirmen
gehdrt die Kreislauffiihrung
des Wassers zum Standard,

Durch die Kreislauffilhrung im Kiihiturm und
die Riickfiihrung der Kondensate spart Henkel
hetréchtliche Mengen Brauchwasser im Jahr.

die Henkel-Experten = allen voran
dic Energie-Teams - nach Maglich-
keiten, mit immer weniger Wasser
augzukommen.

Appelle an die Mitarbeiter, sparsam
mit dem wertvollen Gut Wasser um-
zugehen, gehdiren genauso dazu wie
die Entwicklung neuer Techniken.
Zum Beispiel beim Betrieb von Kli-
ma-Anlagen,

Sie werden derzeit noch mit Trink-
wasser gekithlt, Brauchwasser kann
dafiir bislang nicht eingesetzt wer-
den, da es nicht die haohe Reinheit
wie Trinkwasser aufweist. Nach Ab-
schluft eines Langzeitversuchs Ende
1995 soll auch dieses Problem mit
vorgeschalteten Wasserfiltern gelést
und somit noch einmal 20 Prozent
Trinkwasser eingespart werden, An-

sonsten werden nur die Hygiene-
und Sozialbereiche, die Wirtschafts-
betriebe und die Verwaltungsgebiiu-
de mit Trinkwasser versorgt,

Weitaus hisher ist und war die Ein-
sparung beim Brauchwasser. Trotz
gestiegener Produktion konnte sein
Verbrauch um vergangenen Viertel-
jahrhundert auf den Stand von 1960
reduziert werden — von fast zwdlf
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auf unter sechs Millionen Kubik-
meter jihrlich. Grofien Anteil an die-
sem Erfolg hat ein Verfahren, das in
neuen Anlagen zum Standard gehort,
aber in Altanlagen in den vergange-
nen Jahren erst nach und nach ¢in-
gefithrt wurde: die Kreislauffithrung
des Wassers in Kiihltiirmen.

Brauchwasser wird im
Kreislauf gefiihrt

Frither lief das Brauchwasser nach
cinmaliger Nutzung in di¢ Kanalisa-
tion, heute wird es = abgekiihlt im
Kiihlturm - in die Produktion zuriick-
geleitet. Durch dieses Verfahren wird
der Verbrauch drastisch gesenld, weil
nur dag verdunstete Wasser ersetzt
werden muft, Und das sind maximal
zwei Prozent der Umlaufmenge.
Auch beim Zuriickfithren der Dampf-
*Kondensate zeigten sich in den ver-
gangenen Jahren betrichtliche Erfol-
ge. Das aus dem Dampf entstandene
heifte Kondensat floft nach seinem
Weg durch die Produktion in der
Vergangenheit zum grofien Teil in
den Abwasserkanal - das saubere ge-
nauso wie das mit Olen, Fetten und
Schmutz belastete.
Heute entscheidet ein Analysegerit
{iber den weiteren Weg der Konden-
sate; Die sauberen werden direkt
wieder verwendet, die belasteten, von
denen manche noch zum Reinigen be-
nutzt wurden, miissen in den Kanal,
1994 konnten auf diese Weise 42

~ Prozent der Kondensate zuriickge-

fithrt werden. 1995 sollen es 46 Pro-

zent sein. Ziel ist eine Riickfthrungs-
rate von 50 Prozent. Und das sind
immerhin 200,000 Kubikmeter
Brauchwasser.

Auch bei der Mehrfachnutzung von
Brauchwasser lassen sich die Fach-
leute in den Energiebetrieben immer
wieder Neues einfallen. Das soge-
nannte Rickwasser, mit dem man

zuerst zum Beispiel Anlagen kithlte,

wird beim zweitenmal unter ande-
rem zum Reinigen von Anlagen ge-
nutzt. Oder es gelangt (iber ein Sam-
melsystem zur Wasseraufbereitung,
wo es gereinigt und erneut zur Pro-
duktion oder Dampferzeugung ge-
nutzt wird. Auf diese Weise kann
Rilckwasser mindestens zweimal und
in vielen Fillen sogar dreimal ver-
werdet werden. In der Rtickwasser-
nutzung stecke noch ein grofies Ein-
spar-Potential, behaupten die Ener-
gie-Experten. 1994 wurden 1,2 Mil-
lionen Kubikmeter Riickwasser ge-
nutzt; 1995 gollen es 1,5 Millionen
sein,

Kraftwerk verwandet das
meiste Wasser im Werk

Datt sich die Fachleute im werks-
eigenen Kraftwerk die meisten Ge-
danken tiber die Einsparungen ma-
chen, hat seinen guten Grund: [hr
Betrieb verwendet das meiste Was-
ser. 2,8 Millionen Kubikmeter pro
Jahr werden dort filr die Dampf-
erzeugung aufbereitet. Dag heifft, es
wird filtriert, enthiirtet und vollent-
salzt. Von dem vollentsalzien Was-

ser fliefien nur 300.000 Kubikmeter
in die Produktion, der gritte Teil
wird zu Dampf,

Auch die Tochterfirmen
sparen Trinkwasser

Nicht nur im Diisseldorfer Henkel-
Stammwerk sind Wassereinsparun-
gen ein Thema. So spart zum Beispiel
die Henkel-Tochterfirma Gerhard
Collardin im hessischen Herborn=
Schiinbach durch eine einfache, aber
wirkungsvolle Mafinahme Trink-
Wasser ein,

Dag kleine Unternehmen im We-
sterwald produziert Chemikalien zur
Oberflichenbehandlung. Bei den
Herstellungsprozessen entsteht Wiir-
me, Gekiihlt wurden die Miseh- und
Reaktionsbehflter frither mit Trink-
wasser, Und zwar genau einmal -
dann wurde dus Wasser in die stiid-
tische Kanalisation eingeleitet.
Heute werden die Kithlwiisser, die in
unterschiedlichen Mengen und Tem-
peraturen anfallen, in einem Puffer-
behiilter gesammelt, zu qualitativ
hochwertigem, vollentsalztem Was-
ser aufbereitet und erneut in der Pro-
duletion verwendet.

Aber auch die Wiirme wird genutzt.
Mit einem Wirmeaustauscher lann
die Vorlauf-Temperatur der Heif3-
wassererzeugung um 10 bis 15 Grad
Celsiug angehoben werden. Durch
das neue Verfahren spart die Hen-
kel-Tochter nun pro Jahr etwa 7.500
Kubikmeter Trinkwasser und 6.000
Liter Heizdél ein. m



Gewdsserschutz

Kleine Verﬁndérung
- grofie Wirkung

Henkel hat in den vergangenen Jah-
ren seine Anlagen fiir die Behand-
lung der betrieblichen Abwiisser ste-
tig verbessert und arbeitet an weite-
ren Optimierungen, Zum Beispiel in
den —Sulfier-Betricben im Diissel-
dorfer Stammwerk. Dort wurde im
Herbst 1994 ein Abwasser-Aus-
gleichsbecken installiert, das sowaohl
die Zentrale Abwassersicherungs-
anlage des Diisseldorfer Stammwerks
als auch die stidtische Kliranlage,
in der die Henkel-Abwiisser gerei-
nigt werden, vor ,Schaumschligern®
schilizt.

Meues Ausgleichsbacken
sammelt Abwasser

In der Vergangenheit konnte es - vor
allem nach der Verarbeitung von
stark schiumenden —Tensiden =
kurzfristig zur Bildung von Schaum
im Werksabwasser kommen, obwohl
die zulissigen Konzentrationsgrenzen
nicht tiberschritten wurden.

Die Ursache: Das Mefisystem des Be-
triebs zur kontinuicrlichen ~* Anion-
tensid-Bestimmung der Produktions-
abwiisser analysiert mit einer zeit-
lichen Verzigerung. Noch bevor die
schaumerzeugenden Tensidgehalte
erkannt wurden, war ¢in Teil des Ab-
wassers bereits aus dem Produkii-
onshetrieb in die Werkskanalisation
gelangt. Dies wird nun durch das neue

Ausgleichsbecken verhindert, in dem
das gesamte Abwasser zuniichst ge-
sammelt wird. Meldet das Analysege-
it Alarm, kinnen der Ablauf recht-
zeitig geschlossen und das stiirker be-
lastete Abwasser noch im Betrieb
aufgefangen werden. Spliter wird das
Abwasser umweltgerecht entsorgt,

Auffangbecken kiinnen seit 1990 bei
der Henkel-Tochterfirma Kepec im
rheinischen Siegburg im Fall einer

Betriebsstdrung belastetes Abwasser
aufnehmen. Mit Hilfe eines neuen

automatischen —~TOC-Mefgeriits
leann jetzt sehr schnell ermittelt wer-
den, ob der gesamte —*organische
Kohlenstoff-Gehalt im Abwasser
unzuliissig hoch ist.

Das Ger#it analysiert rund um die
Uhr den Gehalt an organischen Ver-
bindungen im Sammelkanal, bevor das
Abwasser das Werk verlifit. Wird
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der Grenzwert {iberschritten, schliefit
sich automatisch der Hauptkanal-
schieber, und das Abwasser wird ins
Auffangbecken geleitet, Dank des
TOC-Geriits werden iul:r.: unkon-
trollierte Leckagen schneller erkannt.
Im Fall eines Brandes wiirde auch das
kontaminierte Lischwasser so lange
im Auffangbecken bleiben, bis ge-
klirt ist, wie es umweltvertriiglich
entsorgt werden kann,

Kldranlage in Frankreich
erweitert

Der Gewlisserschutz 1st ;lllcrdiny
nicht nur in deutschen Werken von
grofser Bedeutung, sondern auch in
den ausliindischen Tochtergesell-
schaften.

Beispiel Sidobre-Sinnova im fran-
zdsischen Meaux: Dort stieg in den
vergangenen zehn Jahren die Pro-
duktion - und damit auch die Ab-
wasserbelastung, Die 1981 gebaute

biclogische Kliranlage war mit ihrer
Kapazitiit tiberfordert.

1994 wurde sie erheblich erweitert.
Nach einem von der Henkel-Tochter-
firma COGNIS gemeinsam mit der
Sidobre-Sinnova entwickelten Ge-
samtkonzept wurden einschneiden-
de Verlinderungen vorgenommen. 5o
wurde die Vorbehandlungsstufe er-
weitert um ein Sammelbecken mit
Siebsystcm, das Feststoffe abtrennt,
zwel +*Homogenisier- und ein Puf-
ferbecken, Eines dieser Becken kann
im Motfall stark belastetes Abwasser
aufnehmen.

Schwer abbaubare Stoffe
stirker als vorher reduziert

Die biologischen Behandlungsstufen
wurden verdoppelt und mit hoch-
wirksamen Tauchbelliftern ausgeril-
stet, Ein neues, grifieres Nachkliir-
becken trennt das Wasser vom —+Be-
lebtschlamm, Mit dieser erweiterten
Anlage werden nicht nur die Ener-

gickosten gesenkt, sondern vor allem
schwerer abbaubare Abwasser=In-
haltsstoffe stirker als vorher redu-
FAT

Organische Stoffe werden
um 95 Prozent verringert

In der Nachbehandlung verringert
¢in —+Dekanter den Wassergehalt des
anfallenden biclogischen Uberschuf-
schlamms, Ebenfalls neu errichtet
wurde ein Pufferbecken, das im Be-
darfsfall rund 1.200 Kubikmeter
Lischwasser sowie kontaminiertes
Kithlwasser nus Betriebsstérungen
aufnehmen kann.

Durch die Erweiterung der biologi-
schen Klidranlage erwarten die Be-
treiber einen Abbau der organischen
Stoffe im Abwasser von rund 95 Pro-
zent. Aufgrund der positiven Ergeb-
niss¢ eines umfangreichen Gutach-
tens kann der Kliirschlamm heute
sogar in der Landwirtschaft als Diin-
gemittel eingesetzt werden. 0D

rt; die
Kliranlage im I'ran:liblmhgh Mnux.
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Mehr Sicherheit
Tankléger und
Abfiillplitze

Micht nur die Pn)duktitmsan]ugqn
werden bei Henkel strengen Sicher-
heitsprilfungen unterzogen, sondern
auch die dazugehtrigen Tankldger
und Abfiillstellen. Wassergefiihrden-
de Flissigkeiten werden im Stamm-
werk Dilsseldorf nur ilber Flichen
abgefiillt, die fiir die abzufiillenden
Stoffe undurchlissig und bestiindig
sind. Spezialisten von Henkel ent-
wickelten dafiir gemeinsam mit Ex-
perten einer Fachfirma ein System
aus Auffangtassen, Grofflichenplat-
ten, Rinnen und Gruben, die wie
bei einem Baukasten je nach Lage
des Abfiillplatzes oder den betrieb-
lichen Besonderheiten zusamimen-

Pruhanlhrno. Bonr Hummu Ird u
tersucht und gogebananfalls behandelt,
o5 In dli \'Inrltlhlnlllllﬂnn Relaitet wird

Auﬂlnn:lyitumi A0Fgen ﬂhnrlll |I'I'I Diisael-
dorfer Stammwerk fiir sicheres Umflillen.
ﬂaﬂn mmmtln sich auch I'llndmumltu.

gefligt werden,

Sicheres Umpumpen
in der Produktion

Dieses Sicherheitssystem st Teil
eines umf:mgruithan Modernisie=
rungskonzepts fiir Tankliger und
Abfiillplitze, das seit 1992 in die
Praxis umgesetzt wird, An Abfiill-
pliitzen werden fliissige Rohstoffe aus
Tanklastwagen oder Eisenbahnkes-
selwagen {ibernommen und in die
Produktion gepumpt, Viele Fertig-
produkte von Henkel nehmen den
umgekehrten Weg,

Aufgrund der stoffspezifischen Eigen-
schaften muft auf einige Stoffe ein
besonderes Augenmerk gerichtet

werden, zum Beispiel auf fliichti-
ge —rorganische —Lésemittel. Alle
Plitze, an denen diese Stoffe iiber-
nommen werden, sind mit einem
*Gaspendelsystem ausgerlistet. Es
verhindert, dafl Diimpfe wiihrend der
Befiill- und Entleervorglinge austre-
ten. Werden geruchsintensive Stoffe
abgefiillt, so wird die Verdriingungs-
luft dem zentralen Abluftverbren-
nungssystem zugefithrt.
Die zustindige Aufsichtsbehtrde
priift alle Abfiillpliitze auf dem Hen-
kel-Werksgeliinde. Sie ist erst zu-
frieden, wenn der Nachweis erbrachi
wurde, daft die Auffangwannen dicht
und bestlindig gegeniiber allen Stof-

fen sind, die bei Leckagen austreten
kénnen, und dafi sie ein ausreichend
grofies Riickhaltevolumen besitzen,

Das Modernisierungskonzept der al-
ten Tankliiger seizt Prioritliten. Von
insgesamt 29 Tankligern gehtiren 16
zur Prioritiit I. Davon sind die mei-
sten heute auf dem neuesten Sicher-
heitsstand und von der Aufsichisbe-
hérde in Diisseldorf abgenommen. Fiir
einige Tankliiger stehen die behtird-
lichen Genehmigungen fiir die geplan-
ten Umstrukturierungsmafnahmen
noch aus, Bereits zwei Tankliger der
Prioritit II sind auf den neuesten
Stand gebracht. Die restlichen folgen
in den kommenden Jahren. &
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Meues Falilager

Investition in
Sicherheit

Wenn die Mitarbeiter der rheinischen
Tochterfirma Kepee in Sieghburg-
Stu"hurg Vam ,,Br:n‘ldunbur‘:_(,cr Tor"
reden, meinen sie mit Sicherheit nicht
das Wahrzeichen der Hauptstadt Ber-
lin, Thr ,Brandenburger Tor* ist ein
neues Feuerschutztor, das gemein-
sam mit Brandschutz-Winden fiir
erheblich mehr Sicherheit auf dem
Woerksgelinde sorgt,

Tor und Wiinde ]..;uht‘jrun U @inem
neuen Falager, in dem seit Ende Ok-
tober vergangenen Jahres auf rund
500 Quadratmetern brennbare Flils-
sigkeiten und Zwischenprodukte in
Fiissern oder feuerfesten Containern
gelagert werden.

Bis zu 200 Kubikmeter Fliigsigheit =
abgefiillt in 1.000 Flissern = kann

das neue Freilager aufnehmen. Es lifit
sich innerhalb weniger Sekunden ab-
schotten, Sobald ener der acht Infra-
rot-Melder Feuer registriert, schliefit
gich das automatische Rolltor, Gleich-
zeitig wird die Feuerwehr der Stadt
Siepburg alarmiert, die mit dem Werk
durch ein Brandiiberwachungs- und
Meldesystem rund um die Uhr ver-
bunden ist.

Neues Lager bietet gleich
doppelte Sicherheit

Zwel Gaswarngeriite registrieren je-
de auch noch so kleine Veriinderung
in der Luft des Fafilagers und geben
chenfalls sofort Alarm, wenn brenn-
bare Diimpfe austreten,

Daoch das neue Lager ist nicht nur im
Brandfall sicher. Auch undichte Fis-
ser kénnen keinen Schaden verur-

sachen, weil sie auf einer mehr als

Grinos Licht fir Gabalstapler: El
ATHa Tt AR s R

25 Zentimeter dicken Platte aus Spe-
zialbeton stehen, die keinen Tropfen
durchlifit, Sollten im Schadenfall
einmal sriiﬂi:rt.* Mengﬂn Flﬁﬁsigkcit
auglaufen, versickern sie nicht im
Erdreich. Sie werden vielmehr von
einer Grube aufgenommen, die rund
20.000 Liter fafit, Ihre versiegelte
Oberfliche ist unempfindlich gegen
SHuren und Laugen,

Mit dem MNeubau des Fafilagers
setzte die chuc ihre umFungreid‘n:n
Maftnahmen im Umweltschutz fort,
In den vergangenen flinf Jahren hat
die Henkel-Tochter ganz erheblich
invemierl, damit Luft, Wasser und
Boden auch in Zukunft nicht belastel
werden,

Ein Beispiel aus den zuriickliegenden
Jahren ist der Biowiischer, in dem pro
Stunde bis zu 30.000 Kubikmeter
Abluft pereinigt werden (Umweltbe-
richt 1993, Seite 19), @

und 1,000 Fiisser kann das neuo Frei-
gor dor Kopec in Siegburg aufnehmen.
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Umweltschutz in Ferentino

Grofie Ziele fiir
die Zukunft

Ferentino ist eine Kleinstadt stidlich
von Rom, Henkel SpA produziert
dort seit 1973 pulverférmige Wasch-
mittel. Doch gerade in den letzten
Jahren kam viel never Schwung in
das Unternehmen, Der Produltions-
standort Ferentino wurde vergréfiert
und zum zentralen Lager- und Dis-
tributionszentrum filr Pulver- und
Flisssigprodukte in Siiditalien ausge-
baut.

Die Geschiiftsfiihrung der italieni-
schen Henkel-Tochter nutzte die Zeit
der Erweiterung und erhéhte die 5i-
cherheit: Die wesentlichen Produk-
tionsbetriebe wurden mit automati-
schen Sprinkleranlagen ausgertistet.
Aufierdem wurde cin Rickhalte-
becken mit einem Volumen von
1.000 Kubikmetern gebaut, das im
Bedarfsfall Léschwasser auffiingt und
lagert, bis es in der werkseigenen
Kliiranlage gereinigt wird,

Werksabwasser wird
doppelt gereinigt

Die Kliranlage besitzt eine che-
mische und eine biologische Reini-
gungsstufe, Sie reinigt bis zu 40
Kubikmeter Produktionsabwasser
pro Stunde. 1994 waren es 93.802
Kubikmeter.

Sicherheit und Umweltschutz stehen
auch in Ferentino im Mittelpunkt der
Produktion. In den vergangenen zehn

Jahren konnten dabei beachtliche Er-
folge erzielt werden. So wurden die
*Emissionen deutlich verringert:
Durch die Umstellung von schwerem
Heizéil auf Erdgas in der Waschmit-
telzerstiubung und im Kraftwerk im
Jahr 1986 konnte der —Schwefeldi-
oxid=Ausstoft um iiber 98 Prozent
reduziert werden. Die Staub-Emissi-
on fiel um 82 Prozent, die Stickoxid-
Emission um 40 Prozent.
Auch filr die nahe Zukunft hat die
italienische Henkel=Tochterfirma
grofie Pline im Bereich des betrieb-
lichen Umweltschutzes. Thr Augen-
merk richtet sich nun = nach der Ver-
marktung umweltvertriiglicher Pro-
dukte - wverstirkt auf eine um-
weltvertriigliche Produktion. Grund-
lage dafiir sind werksweite Bilanzen
flir alle Energie- und Stoffstréme;
Brennstoffe, Elekirizitii, Wasser,
Luft, Rohstoffe und Verpackungen.
Sie sind Basis fiir die Umweltziele der
Geschhl’tsleir.un,g von Henkel SpA:
Sie will den Energieverbrauch er-
heblich reduzieren und somit Res-
sourcen schonen,
Das beginnt bei gezielten Einsparun-
gen von Energie und Wasser - zur
Zeit werden insgesamt 181.615
Kubikmeter Wasser pro Jahr ver-
braucht, von denen 162,000 Ku-
bikmeter aus dem werkseigenen
Brunnen stammen —, geht weiter {iber
eine verbesserte Technik in der Emis-
gions-Messung von Schwefeldioxid,
*Kohlenmonoxid und Stduben und
endet bei der Reduktion von Abfall
und Abwasser, !

Die Ferentiner bemilthen sich auch
um die Reduktion der Abfille. Al-

lein im Zeitraum 1993 bis 1994 ver-
minderten sie den hausmiillihnli-
chen Gewerbemiill um 76 Prozent,
Papier.abfalllum 21 Prozent und den
Anfall von Schlimmen um zehn Pro-
zent,

Mitarbeiter fiir den Schutz
der Umwelt sensibilisieren

Auch bei der Einsparung von Ver-
packungsmaterialien sind die Italie-
ner sehr erfolgreich: Derzeit werden
Waschmittelkartons schon zu 80
Prozent aus Altpapier hergestellt,
Und damit nicht genug: Sie streben
an, den Paclemittelverbrauch je Ton-
ne Produkt in naher Zukunft noch

* weiter zu verringern.

Doch eing weifl die Geschiifisfiih-
rung auch: Ihre ehrgeizigen Ziele
werden nur erreicht, wenn alle Mit-
arbeiter motiviert und fiir den Um-
weltschutz sensibilisiert sind. Des-
halb wird in Ferentino sehr grofier
Wert auf Seminare gelegt, bei denen
konsequent auf dem Programm steht;
LUmweltbewufites Handeln am Ar-

beitsplatz®, ool
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Risikopotentialstudie

Mit Sicherheit mehr
Sicherheit

Wer sich in einem Chemie-Unter-
nehmen mit dem Thema Anlagensi-
cherheit beschiiftigt, weils mit 5i-
cherheit eins: Das Thema wird nie-
mals abgeschloggen sein, Denn der
Stand der Technik lindert sich be-
stindig. Naturwissenschaftler ge-
winnen neue Erkenntnisse (ber Stoff-
Eigenschaften, Praxiserfahrungen be-
reichern die Theorie (siche Um-
welthericht 1993, Seite 4). Deshalb
miissen die Verantwortlichen flir An-
lagensicherheit bei Henkel in den
Produktionsbetrieben ebenso wie in
den Fachabteilungen ihre Sicher-
heitskonzepte stindig tiberarbeiten
und erweitern,

Dabei stehen in Deutschland vor al-
lem Anlagen im Mittelpunke, fiir die
nach der deutschen —+5ttrfall-Ver-

ordnung eine Sicherheitsanalyse
vorgeschrieben ist, Im Diisseldorfer
Henkel-Stammwerk unterliegt rund
ein Drittel der Produktionsanlagen
den hohen Anforderungen der Stér-
fall-Verordnung,

Alle Anlagen werden in bezug auf
ihre Technik kontinuierlich von den
verantwortlichen Betriebsingenieuren
{iberwacht. Externe Sachverstiindige
des Technischen f_'!'berwachungsvcr-
eins (TUV) und betriebseigene Fach-
leute liberpriifen die Anlagen in vor-
geschriebenen Intervallen. Besonde-
res Augenmerk wurde dabei in den
vergangenen beiden Jahren auf Ar-
maturen und —*Flanschverbindungen
in Anlagenteilen gerichtet, die unter
hohem Druck arbeiten oder in de-
nen Flilssigease enthalten sind.
Dach die gesetzlich vorgeschriebe-
nen Untersuchungen reichten Hen-
kel in der jtingsten Vergangenheit
nicht aus. Anfang 1993 wurden aus-

gewlhlte Produktionsanlagen in
Deutschland einer zuslitzlichen 5i-
cherheitsuntersuchung unterzogen.
Diese Risikopotentialstudie” wurde
anschliefiend weltwet auf alle sensi=
blen Produktionsanlagen des Unter-
nehmensbereichs Chemieprodukte
ausgedehnt.

Produktionsprozesse
laufen unter hohem Druck

Die besonderen Prisfungen wurden
vor allemn in Anlagen vorgenommen,
in denen *ethoxyliert, +epoxidiert,
rsulfiert oder Ph_yllr'mrl wird. Die
Produktionsprozesse laufen dort un-
ter hohem Druck oder bei hoher
Temperatur ab oder setzen wiihrend
der chemizchen Reakton Wiirme frel,
In Deutschland mufiten sich 35, welt-
weit zusdtzlich 21 Anlagen dieser
Priifung stellen,
Der Blick der Fachleute richtete sich
auf Gefahrenquellen, die Ursache un-
emﬂnséht:r Ereignisse sein kiinnen,
zum Beispiel die Freisetzung von ge-
fiihrlichen Stoffen, Briinde, Explosio-
nen. Die Untersuchungs-Teams priif-
ten, welche Méglichkeiten zur Erken-
nung von Fehlzustiinden und welche
Vorkehrungen zum Schutz gegen sol-
che Gefahren in den einzelnen An-
lagen vorhanden sind. Sie bewerten
systematisch, nach der sogenannten
»Ziirich-Methode, welche Ereignis-
se an Produktionsanlagen eintreten
kénnen und ob und welche sicher-
heitstechmischen Vorkehrungen die-
se praktisch ausschliefien kisnnen.



Nach dem Ergebnis dieser Studie
zeichnen sich die untersuchten An-
lagen dureh einen hohen Sicher-
heitsstandard aus. In allen Flllen
waren lediglich kleinere Mafinah-
men, jedoch keine grofieren Investi-
tionen zur Erhéhung der Anlagensi-
cherheit erforderlich. Diese Mafi-
nahmen sind inzwischen weitgehend
realisiert.

Trotz der intensiven Suche nach
méglichen Gefahrenguellen ist auch
Henkel vor Betriebsstérungen nicht
viillig geschiitzt, wie das Ereignis am
20. Oktober 1994 gezeipt hat (siche
unten), Die Betriebsstdrung st ein
wichtiger Anlaf, bis 1996 systema-
tisch in allen Anlagen Sicherheits-
ventile und Berstscheiben nochmals
zu iiberpriifen und bei Bedarf zum
Beispiel verbesserte Riickhalte-Sy-
steme oder Abscheide-Einrichtungen
zu installieren tsiche Seite 4).

Betriebsstorung

Offenheit stirkt
Vertrauen

Als am 20, Oktober 1994 kurz vor
10 Uhr im Diisseldorfer Henkel-
Stammwerk durch ein Sicherheits-
ventil einer Anlage ein Gemisch
aus Kokos-—+Methylester, Kokostl,

*Glyzerin, —+Methanol und einer
geringen Menge —+Zinkseife entwich,
wurde deutlich; Trotz aller Sicher-
heitsmafinahmen kéinnen Betriebs-
stisrungen in einem Chemie-Unter-

nehmen nicht ghinzlich auspeschlos-
sen werden,

Indirekt ausgelost wurde die Be-
triebsstérung, bei der weniger als ei-
ne Tonne fettchemische Waschroh-
stoffe in die Luft entwichen, durch
einen totalen Stromausfall, 13 Mi-
nuten verharrten die Anlagen im so-
genannten Sicherheitszustand, = Kein
Mitarbeiter kann sich erinnern, dafs
in den vergangenen Jahrzehnten die
Betriebe iber eine so lange Zeit oh-
ne Strom waren,

Férderpumpe schaltete
sich unkontrolliert ein

Als die Anlagen schliefilich nahezu
zeitgleich wieder angefahren wurden,
kam es zu Stérungen im Druckluft-
netz (Steverluft), mit dem in den Pro-
duktionsanlagen Schalteinrichtungen
aktiviert, Ventile gedifnet und Mef-
geriite betiitigt werden, Dadurch
schaltete sich unkontrolliert eine Féir-
derpumpe in der ' *Umesterungs-
Anlage ¢in.

Normalerweise wird sie automatisch
ausgeschalter, sobald der Betriebs-
druck erreicht ist. Doch an diesem
Tage reagierte die Automatil nicht.
Die Pumpe férderte weiter, der Druck
stieg. Schliefilich Sffnete sich das flir
solche extreme Betriebszustiinde zu-
stindige Sicherheitssystem einige Se-
kunden lang,

Eine ernsthafte Gefahr fiir Sicherheit
und Gesundheit der Mitarbeiter und
Nachbarn bestand dabei ebensowe-
nig wie die Gefahr schiidlicher Ein-

fltiage auf die Umwelt, obwohl durch
den Einsatz van Methanol die An-
lage den Anforderungen der deut-
schen Storfallverordnung unterliegt,
Der giftige —+Alkohol richiete aller-
dings keinen Schaden an, weil er nur
in geringen Mengen austrat und we-
gen der hohen Temperatur des Re-
aktionsgemisches unmittelbar nach
dem Austritt verdampfte, Die ande-
ren entwichenen Inhaltsstoffe sind
nicht als giftig eingestuft.

Dafh das Gemisch eine briunlich-
schwarze Farbe hatte, konnte man
spliter auf Strafien und Autos erken-
nen. Allerdings nicht sehr lange, denn
Henleel shuberte in einer Grofiakti-
on Fahrbahnen und Fahrzeuge,

50 schnell wie miglich reagierte das
Unternehmen auch in puncto Infor-
mation, Unmittelbar nachdem be-
kannt war, dafi das Ausmafl der Be-
triebssiérung {iber die Werksgrenze
hinausging, informierte der Henkel-
Krisenstab zuerst die zustiindigen
Behéirden und anschliefiend die
Nachbarn mit Lautsprecherdurch-
sagen und Handzetteln.

Wer mehr wissen wollte, konnte auf
ein Info-Telefon zuriickgreifen oder
sich an einen schnell eingerichteten
Informationsstand wenden.

Dhie Mitarbeiter wurden sowohl iiber
Handzettel als auch {iber werksinter-
ne elektronische Medien verstiindigt.
Die lokalen und Uberregionalen
Medien erhielten thre Nachrichten
wiihrend einer gemeinsam mit dem
Umwelt-Dezernenten der Stadt Diis-
seldorf durchgefiihrten Pressekonfe-
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renz aus erster Hand und werteten
die Henkel-Informationspalitik spii-
ter als beispielhaft,

Unmittelbar nach dem Ereignis wur-
den Mafinahmen beschlossen, um
die Stérung zu beheben und die An-
lagen durch einen Sachverstindigen
des Technischen Uberwachungsver-
eins iiberpriifen zu lagsen, MNach drei
Tagen wurde die Produktion wieder
aufgenommen.

Als Folge der Betricbsstérung haben
die Verantwortlichen fiir die Sicher-
heit im Unternehmen - die Betriebs-
leiter, -ingenieure und Umwelt-
schutzbeauftragten = nicht nur die
Stérung in der Anlage detailliert ana-
lysiert, sondern weitere Anlagen un-
tersucht. Aufierdem wurden die
Stromversorgung des Stammwerks
sowie die Notversorgung griindlich
unter die Lupe genommen.

In Klirze werden Anlagen zur Druck-
entlastung eingehend dahin tiber-
pr‘i.ift, in welchern Ausmaflt —Emis-
sionen von ihnen ausgehen und
unangenehm, beldstigend oder ge-
fithrlich wirken kénnen, Neue tech-
nische Einrichtungen sollen in naher
Zukunft solche Emissionen verhin-
dern.

Diese Priifung ist eines der Umwelt-
ziele flir 1995/96. Ein weiteres Ziel
ist der Neubau eines Krisenmanage-
ment-Zentrums - damit Henkel in
Zukunft noch schneller reagieren
kann (siehe Seite 4). Denn sicher ist:
Nur eine schnelle, umfangreiche und
offenc Information - besonders im

Ernstfall - erhiilt Vertrauen, @0

Teroson-Notfall-System

Wertvolle
Zeitgewinne

Woenn es in den vergangenen Jahren
auf dem Betriebsgellinde der Heidel-
berger Henkel-Tochter Teroson
einmal brannte, vergingen mitun-
ter kosthare Minuten, big die Feuer-
wehr {iber alle wichtigen Informa-
tionen verfiigen konnte, zum Beispiel
tiber gelagerte Stoffe oder miéigliche
*Emissionen.

Zuerst muftten sich die Feuer-
wehrleute dariiber informieren, was
jeweils brannte und welche Lissch-
technik die richtige war. Dabei ver-
ging wertvolle Zeit, Heute geniigt ein
Knopfdruck. Mit Hilfe des Teroson-
Notfall-Systems (TNS), das im Som-
mer 1994 installiert wurde, sind alle
wichtigen Daten sckundenschnell
verfiigbar.

Und das nicht nur im Brandfall, Das
neue System kann auch bei Be-
tricbsstérungen helfen, wenn zum

Beispiel Produkte unkontrolliert frei-
gesetzt wilirden. Mitarbeiter des
Werkschutzes geben nur die Gebliu-
denummer ¢in, und in Sekunden lie-
fert der Computer in der Werk-
schutzzentrale flir die Werk- und Be-
rufsfeuerwehr, aber auch flir den
Notfallstab die wichtigsten Daten:
Gebliudebeschreibung, Art der ge-
Stoffe,

Schutzeinrichtungen,

vorhandene
besondere
Gefahren, Emissionen im Brandfall,
Schutzmafnahmen fiir die Einsatz-
lerlifte sowie eine Liste der Behdrden,
di¢ benachrichtigt werden milssen.

lagerten

Im Notfall schnell und
gezielt reagieren

Mit dem TNS gewinnt die Notfall-
Organisation des Unternehmens
nicht nur wertvolle Zeit: Wenn
schnell und gezielt reagiert werden
kann, wird auch der Schaden fiir
Mensch und Umwelt so gering wie

mébglich sein, st



Aus flir schlechte Luft

Zentrales Abluft-
system erweitert

Im Dilsseldorfer Henkel-Stammwerk
sind die Anlagen und Tankldger der
fettchemischen Produlktion schon seit
Jahren an ein zentrales Abluftsystem
angeschlossen, {iber das geruchsbe-
lastete Luft abgesaugt und zur Ver-
brennung in das werkseigene Kraft-
werk geflihrt wird. Insgesamt werden
pro Stunde etwa 25.000 Kubikmeter
Abluft aus den sogenannten Olbe-
trichen, den —+Fettalkohol-Betrieben
und einer Sonderbrennstoff=-Misch-
anlage tiber ein weitverzweigtes Rohr-
leitungssystem cingesammelt. Durch
die Einfiihrung und stiindige Erwei-
terung des zentralen Abluftsystems
wurden die Geruchssituation des
Standorts und die Auswirkung auf

die unmittelbare Nachbarschaft in
den zuriickliegenden Jahren deutlich
verbessert (siche Umweltbericht 1992,
Seite 11, sowie Grafik, Seite 45), In
Kiirze sollen nun auch die geruchs-
beladenen Abluftstréme avs den so-
genannten Veredelungsbetrieben und
aus der neuen Produktionsanlage fiir
*Alkylpolyglycoside (APG) diber das
zentrale Abluftsystem zur Nachver-
brennung gefiihrt werden,
Bis zu 60.000 Kubilkmeter Abluft pro
Stunde werden dann verbrannt. Weil
das bisherige System diese mehr als
doppelt so grofie Menge nicht auf-
nehmen kann, mufite es erweitert
werden, Auch das Zuteilungssystem
im Kraftwerk wurde verbessert. Kiinf-
fig gelangen die Abluftstréime vorge-
wiirmt in die Kesselanlage. Dadurch
wird thr Wirkungsgrad erhisht und so-
mit Primiirenergie emmgespart, o

as Zloungeronr goangtde
| ﬂﬁ@ﬁm@m@w ftwork.

Abluftverbrennung bei Emary

Niemand riimpft
mehr die Nase

Die US-amerikanische Henkel Cor-
poration - inzwischen die prifite
Tochterfirma, die (brigens bereits
1988 ¢ine +Responsible Care-Ini-
tiative startete = lefert auf dem Sek-
tor Luft-Reinhaltung ein weiteres
Beispiel. Die Emery Group, die seit
1989 zur Henkel Corporation gehért,
betreibt in Cinginnati im US-Bun-
desstaat Ohio die = nach Diisseldorf
= zweitgrédfite Fettchemie-Produk-
tion der Henkel-Gruppe. Deren
roleochemische Produktonsanla-
gen gind besonders fortschrittlich in
bezug auf Lofireinhaltung und Ab-
fallminderung (siche Umweltbericht
1994, Seite 301, Als Eohstoffe wer-
den bei Emery neben pflanzlichen
Olen und Fetten liberwiegend Rin-
dertalg und Schweineschmalz einge-
setzt. Bei der Verarbeitung der tie-
rischen Fette entstehen —Fettsiiuren
sowie —+CGlyzerin und als Nebenef-
fekt unangenehm ranziger Geruch.

Geruchastoffe verbrennen
bei 760 Grad Celsius

Mit einer neuen Abluftverbrennung
wurde der Aussiolt dieser zwar nicht
gefihrlichen, aber geruchsintensiven

rarganischen Verbindungen um
mehr als 99,5 Prozent reduziert, Das
ist kein Wunder, denn in der neuen
Anlage wird den Geruchsstoffen mit
Temperaturen von rund 760 Grad

i
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~ Dl neus Abluftverbrennung in

Cincinnati sargt fiir lguhm Luft.

Celsius kriftig eingeheizt. Pro Stun-
de kiinnen ciren 425 Kubikmeter be-
lastete Luft gereinigt werden,
Derzeit sind drei der sechs Produk-
tionsanlagen, in denen unter Hoch-
drucl Fett gespalten wird, an die Ver-
brennungsanlage angeschlossen. Ein
Sauggeblise zicht die mit Wasser-
dampf und organischen Stoffen be-
lastete Prozefiluft aus den Produk-
tionsanlagen sowie den dazugeho-
rigen Tanks und leitet sie dem
Verbrennungsofen zu,
Voraussetzung fiir eine optimale Ver-
brennung der Geruchsstoffe war
allerdings eine Anderung des Pro-
dulctionsverfahrens, um den prozef-
bedingt in der Abluft vorhandenen
Wasserdampf zu verringern. In der
Vergangenheit verwendete die Emery
Group hierflir die direkte —+Kon-
densation in offenen Systemen.
Nachteilig dabei ist, daf in der Ab-
luft befindliche organische Bestand-
teile = die potentiellen Verursacher

unangenehmer Gerilche = noch frei-
gesetzt werden konnten, Heute wer-
den daher anstelle der direkten Kon-
densation geschlossene Systeme ein-
gesetzt, sogenannte Oberflichen-
Kondensatoren, die einen direkten
Kontakt zwischen Kilhlwasser und
Prozefabluft vermeiden.

Bis Ende 1995 sollen die restlichen
drei Produktionsanlagen mit einer
sthermischen Ablufibe-
handlungsanlage gekoppelt werden.
Danach werden auch noch die Ab-
luftstrisme der benachbarten Gly-
zerin-Reinigung an die geplante Ver-
brennungsanlage angeschlossen. Vor-
aussichtlich 1996 wird dann keiner
mehr die Mase {iber Emery riimpfen

milssen. m

Zweiten

Henkel Ireland

Thermische Verwer-
tung statt Deponie

Bei der Lisung schwieriger Ent-
sorgungsprobleme fillt den Spezia-
listen bei Henkel Ireland immer wie=
der etwas Neues ein. Angefangen hat
es mit der Wiedergewinnung von Es-
sigsiure aus Abwiissern (Umweltbe-
richt 1994, Seite 22), Nun fanden
die Iren einen Weg, Rilckstiinde aus
der +TAED-Produktion sinnvoll zu
verwerten,

TAED (Tetraacetylethylendiamin)
ist ¢in Waschmiutelbestandteil. Er
bewirkt, dafé sich die Waschleraft der
Waschmittel nicht erst im Koch-
waschgang entfaltet, sondern bereits

bei niedrigeren Temperaturen. Bei
der Produktion van TAED fallen
Riickstinde an. In der Vergangenheit
hat Henkel [reland immer wieder
versucht, diese Riickstiinde stofflich
zu verwerten. Doch alle Versuche
fiihrten zu keiner Lésung, Einziger
Ausweg war die Lagerung der Rilck-
stiinde auf emer werkseigenen De-
ponie,

Sonderbrennstoff mit
sehr hohem Heizwert

Diesen Zustand wollten die Iren
nicht auf Dauer hinnehmen, Gemein-
sam mit Ku”cgun aus der Gruppu
Energie-Consulting bei Henkel in
Diisseldorf entwickelten sie ein aus-
gekliigeltes  Verfahren, um die
stickstoffhaltigen TAED-Riickstinde
zur —+thermischen Verwertung ins
Kraftwerk zu pumpen. Dort kiinnen

Blick auf das Worksgoltinde
~ von Honkal Ireland.




sie jetzt als Sonderbrennstoff mit ho-
hem Heizwert verfeuert werden.
Daoch das ist noch nicht alles; Ein ver-
lindertes Verbrennungsverfahren fiir
den neuen Brenner und die neue Kes-
selanlage sorgen dafiir, daf’ der Aus-
stofd des Kraftwerks an —=Stickoxi-
den wesentlich geringer ist als frither.
Bei der Entwicklung der dafiir er-
forderlichen Entstickungstechnile griff
man auf Erfahrungen zuriick, die ¢i-
nige Jahre zuvor bereits bei Henkel
in Diisseldorf wesentlicher Bestand-
teil des sogenannten +HERENOX-
Verfahrens zur Stickoxid-Minderung
waren (Umweltbericht 1992, Seite
18). Diese Technik fithrte auch in Ir-
land zum Erfelg: Die Stickoxid-
+Emissionen liegen unter dem be-
hérdlichen Grenzwert und werden
auch den Anforderungen der deut-
schen Technischen Anleitung Luft
gerecht,
Jihrlich werden 1.100 Tonnen TAED-
Riickstiinde auf diesem Weg ther-
misch verwertet und zur Dampfer-
zeugung genutzt. Thr spezifischer
Erennwert liegt weit {iber dem nach
dem kiinftigen deutschen Kreislauf-
wirtschaftsgesetz festgelegten Mini-
mum fiir die thermische Nutzung von
Abfiillen. Dadurch spart das Unter-
nehmen rund 600 Tonnen schweres
Heizal und dazu noch die Kosten fiir
cine aufwendige Entsorgung. Die
neue Kesselanlage wird sich damit
schnell auszahlen. Von dem Geschick
der Techniker profitiert somit nicht
nur die Umwelt, sondern auch Hen-

kel Ireland. @

Umweltschutz in Genthin

Verantwortung
fiir die Zukunft

Als Henkel im Dezember 1990 von
der Treuhand in Berlin das Werk
Genthin in Sachsen-Anhalt zuriicker=
warb, wufiten alle Beteiligten, daf in
den kommenden Jahren viele Ver-
nderungen auf sie zukommen wiir-
den. Das Unternehmen, in dem
Waschmittel flir die gesamte DDR
produziert wurden, mufite unter
wirtschaftlichen, aber auch unter
Umweltschutz-Aspekten griindlich
saniert werden,

Filr einige Produktionsabteilungen
bedeutete diese Entscheidung schon
bald das Aus. Sie wurden stillgelegt,
weil sie unrentabel waren und aufer-
dem die Umwelt zu stark belasteten,
Dazu gehtirten die Chemiebetriebe,
die Industrierciniger-Produktion und
vor allem das alte Braunkohle-Kraft-
werk.

Im Februar 1992 hieR es Jotart frei”
fiir das Grofprojekt . komplexe dko-
logische Sanierung des nicht mehr
genutzien Industriegelindes des ehe-
maligen Waschmittelwerks Genthin
sowie Erschlieffung territorialer Ge-
werbefliichen®. Das Projekt wurde
von der deutschen Bundesanstalt
fiir Arbeit und der Landesregierung
Sachsen-Anhalt geférdert.
Inzwischen ist das Werksgeliinde
weitgehend frei von nicht mehr ge-

_nutzten Anlagen und Gebiuden.

Andere Alt=-Anlagen, wie das Tank-
lager und der Trockenturm in der

Waschmittelproduktion, wurden in
den letzten Jahren technisch auf den
neuesten Stand gebracht. Fiir die Neu-
anlagen = eine Fabrik fiir flissige
Wasch- und Reinigungsmittel, grofie
Teile der Waschpulverproduktion
und cine Granulier-Anlage - spielte
der Umweltschutz bereits im Pla-
nungsstadium eine wichtige Rolle,
Ebenfalls einbezogen wurde das The-
ma Okologistik, Mehr als 60 Pro-
zent der Rohstoffe und Fertigpro-
dukte gelangen per Bahn nach Gen-
thin oder zu den Regionallliigern in
Deutschland. In den nichsten Jah-
ren soll dieser Anteil noch gesteigert
werden.

Larmpegel liegt deutlich
unter den Grenzwerten

Daft Henlkel in seinem ostdeutschen
Werk grofien Wert auf den Schutz
von Mensch und Umwelt legt, merk-
ten auch die MNachbarn sehr deutlich,
Das heifit, eigentlich merken sie jetzt
nichts mehr, denn der frither als sehr
ldstig empfundene Geruch nach ran-
zigem Fett ist verschwunden: und der
Lirmpegel des Werks ist erheblich
gesunken: Mit maximal 39 Dezibel
liegt er weit unter dem Grenzwert
der deutschen Technischen Anleitung
Liirm mit 45 Dezibel,

Auch innerhalb des Werks werden
die Lirm-Grenzwerte eingehalten:
So betriigt der Schallpegel in einem
Meter Abstand vom neuen Kessel-
haus und von der Kampressor-Sta-
tion maximal 70 Dezibel, In der Pro-

a3



Froduktion

Bol Nauanlagen wia dor Fllissigtabrik und groBien
Tailen dor Pulverproduktion in Genthin spielt Umwaolt-
schutz beroits in der Planung eine wichtige Rolle.
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duktion gibt es keine Lirm-Arbeits-
plitze mehr.

Fartschritte wurden auch bei der Re-
duktion der Abwassermengen erzielt.
Innerhalb des Zeitraums 1991 bis
1995 sank der Anteil schwach
verschmutzten Wassers von rund
59,000 auf 40,000 Kubilkmeter, der
von stark verschmutztem von iiber
280.000 auf etwa 18,000 Kubik-
meter.

Daft heute weniger Abwasser ent-
sorgt werden muf, hat viele Griin-
de, Einerseits sind Produktions-An-
lagen weggefallen, andererseits wer-
den Reinigungs- und Splilwlisser

sowie Wasser, das mit waschaktven

‘Substanzen belastet ist, erneut in der

Produktion eingesetzt.

Grifite Erfolge in der
Luftreinhaltung

Die gridfiten Erfolge bei der Verrin-
gerung von Umweltbelastungen ver-
zeichnet das Werk Genthin bel der
Luftreinhaltung. Am Beispiel der
neuen Waschpulver- und Dampi-
kessel-Anlage wird dies deutlich,
Wiihrend die Alt-Anlage zur Wasch-
mittelproduktion 275 Tonnen Staub
und 248 Tonnen —organische Ver-

bindungen pro Jahr in die Luft aus-
stieft, sind diese Werte big heute auf
40 Tonnen Staub und 63 Tonnen or-
ganische Verbindungen gesunken.
Messungen im Abgas des Turmfil-
ters, der Haupt-—+Emissionsquelle,
ergaben Werte, die mit 6,16 Milli-
gramm pro Kubikmeter um zwei
Drittel niedriger sind als die zuliissi-
gen Grenzwerte nach der deutschen
Technischen Anleitung Luft 20 Mil-
ligramm pro Kubikmeter).

Mit der neuen Dampflkessel-Anlage,
die mit Heizdl betrieben wird, konn-
ten die —+Schwefeldioxid-Emissio-
nen auf 250 Milligramm pro Ku-
bikmeter Abluft, der —+Kohlenmon-
oxid-Gehalt auf 170 Milligramm pro
Kubikmeter und der Staubgehalt auf
20 Milligramm pro Kubikmeter ver-
r‘ingcrt werden, Die Emissionswerte
des alten Braunkohle-Kraftwerks la-
gen pro Kubikmeter Abluft bei 1.850
Milligramm Schwefeldioxid, 1.225
Milligramm Kohlenmonoxid und
150 Milligramm Staub.

Ebenfalls genutzt wird die Energie
der Rauchgase, die in der neuen
Dampflessel-Anlage entstehen, Sie
werden zur Trocknung in der Wasch-
mittel-Produktion eingesetzt. So wird
zustitzliche Energie eingespart. D
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Meilensteine des Umweltschutzes
bei Henkel

Eine neue Tensid-
Generation auf Basis
nachwachsender
Rohstoffe — die Alkyl-
polyglycoside (APG) -
wird jetzt auch in der
APG-Anlage in Dissel-
dorf produziert, Hier
ein Modell.

. Forschung o

und Entwicklung

. Produkte
und Produktion

. Bildung und
Information

' Strategie und
Management
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Die Umweltvertrag-
lichkeit des Phos-
phatigrprozesses
bei der chemischen
Verbehandlung von
Karosserieteilen ist
entschaidand var-
bessert worden,

L\,

Mit einem simulier-
ten FluBlauf wird im
Laboratorium unter-
sucht, wie und mit
welcher Geschwin:
digkeit Mikroorga-
nismen Chemikalien
im Fliehgewasser
abhauan,

&
/

|

Im Metaboliten-Test
laft sich prufen, ob
eln schnell abbau-

bares Tensid auch

wirklich vollstandig
biologisch abbaubar
ist,

1950

1960

1970 1980



1990

2000

Forschung und Entwicklung

1. Kompetenz fiir nachwachsenda
Rohstofle seit Anfang des
Jahrhunderts

2. Beginn der blologischen
Forschung bel Hankel

3. Erste Toxizitatsbestimmungen
fir Wasserarganismen

4. Start eines Umweltmonitarings

5. Beginn der Forschung fur
Phosphat-Ersatz

6. Einfibrung ,Coupled Units Test®

7. Grofversuch SASIL-Einsatz

8. Regalimabige Phosphat-Unter-
suchungen

9. Vergleichsstudie Bioabbau

10. Jnvitra-Tests” statt Tier-
versuche

11. Matabaliten-Test

12. Dar erste ,Oko-Pack®

13, Kanzentrate

14, Oko-Leichtflasche

15. Yerzichl auf MeRbecher

16. Tragegriffe und Klebebander
aus Papier

17, Okobilanzen

18, Flub-Monitoring Elbe und deren
Nebenflisse

19, Varzicht aul Umverpackungen

20. Erstmals Machfillpackungen

21. Umwalt-Expositionsanalysen

22, FluB-Simulations-Modell

Produkte und Produktion

1. Okologische Gatekontrollen
2. Laitstelle Umwelt- und Verbrau
charschutz
3. Patentanmeldung SASIL
4. Lasomittelfreie Folienkaschier-
klebstolie
5. Erstes Marken-Waschmittel mit
verringarteam Phosphatanteil
6, Erstas phosphatfreies Marken-
Universalwaschmittel
7. Einfiihrung HERENOX
H. Phosphat-Ersatz in allen
Pulverwaschmitteln
9. Biologisch abbaubare Spezial-
fatte und Hydrauliktle
10, Kosmetik-Produkte ohne FCKW
11, Organische Emulsionsspaltung
12. Zweite Generation Proteasen
13. Pritt 1&semittelira
14, Nauartige Tensidklasse APG
15, Kosmetik-Produkte mit APG
16, ,2 in 1*Produkta
17, Pril mil APG
18. Umweltvertrigliche Bohrapul-
Emulsion
19, Altpapiar-Deinking
20, Rauchgasentschwatelung im
Henkel-Kraftwerk
21. Ersatz fir CKW bei Metallraini-
gung durch wabrige Systeme
22, Mtdlentwisserung
23, Erste APG-Praduktionsanlage
in den USA
24. Recyclat-Flasehe

25. Somat supra ahne Phosphat

26. Hochlelstungsdl fir AuBen-
bordmotaren

27. Umwaltvertragliche Kaltemittal

28, Biocrack

29. Risikopotentialstudie

30. PET-Flaschen-Reinigung

31. Programm .Lbsemittelireie
Klebstoffe®

32. Zinkphosphatierung bei
Automabilkarossen

33. Persil mit FAS

34, Henkel-Reststoffzantrum in
Dissaldord

35, Persil Megaperls

36. APG-Anlage in Deutschland

Bildung und Information

1. Waschkompall
2.Fleckan-Tabelle
3. Broschire ,Textilien und
Waschen”
4. Erste Broschire zum
Umwaltschutz
5. Broschire Verantwortung
verpflichtet®
6. Braschire Umwaltschutz -
Daten und Fakten®
7. Verbrauchernfarmationen zu
okologischen Produktvorteilen
8. Varpflichtende Umwaltschutz-
schulung aller Mitarbaitar
9. Richtlinie Umwelischutz-
information®
10. Erstar Henkel-Umweltbericht
11. Symposium zur ch-Logislik
12, Symposium JForschung und
Innavation bei Henkel”

Strategie und Managemant

1. Statement Dr. Konrad Henkal
zur Einbeziehung des Umwelt:
schutzes in die Unternehmens.
politik

2. Grundsitze zum Umwalt- und
Verbraucherschutz

3. Umweltschutz in den Unters
nehmensleitlinien

4. Batrisbsverainbarung ,Um-
weltschutz®

5. Waltweites Oka-Audit

6. Oko-Programm

7. Grindung der COGNIS Gesell-
schaft fir Bio- und Umwalt-
technologie mbH

8. Bekenntnis zur ,Business
Charter for Sustainable
Development”

9, Anspruch auf ,Okologische
Fuhrerschaft®

10. Koordinationskreis ,Oko-
Leadership

11. Neues Laitbild

12. Konzapt Responsible Care®

13. Umwaithandbuch

14, Initiative Henkal-Qualitat
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Umsatzanteile nach Regionen 1994 Umsatzanteile nach Produktbereichen 1994
Nach dem Sitz der Abnehmer
Bundesrepublik Deutschland 28% Chumieprodulte 29%
Uhbriges Furopa 47% Metallchemie 5%

Klebstoffe/Chemisch-
technische Markenprodulie 16%

Kogmetils Krperplioge 10%

Wasch-/Relnlgungsmittel 28%

Hygiene 10%
Sonstiges 1%
Ubersee 24%
== i

Aufwendungen fiir Umwelt- und Verbraucherschutz

A00

300

2018

200

a4

Henkol-Gruppe waltweit
Angaben in Millionen DV

B Investtionen

B Forschung und
Entwitlklung

W Betrichskostn

Dig Investiionen in den be=
trieblichen Umwelisehute
alnd von [ahe 2 Joke arlich-
lghen Schwankungen unter-
worfen. Sie sind nbhlng&n
van konkreten Investitions-
mafinahmen,



Produktionsmengen

2000

:
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Schwefeldioxid- und Stickoxid-Emissionen
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2000

1600

L=

Henlkgl-Stummwerk

THisseldoe!

Angaben in

Tausend Tonnen

Grenamtmenjge der in don
Produktionsbetricben in
Dilsseldarf-Flolthnusen

‘hergestellten Produkte.

Der Rilckgang der Produks
Lonsmengen istim wesent-
lichen darauf zurlickaufiih-
ren, daft konzentricriere
Produkte hergestellt wer-
den, zum Beispiel zunch-
mend fostes Wasserglos
anutelle von Wisserglas-
Lésungen oder Kompalki-
svaschmiitel switt Normal-
ware,

Henkel-Stummwork Diisseldorf
Angaben in Tonnen

W Schwefeldioxid (50,) it
W Stickoxide (NOy)

e *Emissionen werden im wesent-
lighen durch Kraftwerk und ~Wassers
glastabrik bestimmt Giche Grafiken
Selten 41 und 47) Die dort durchge-
filhrten Mufinnhmen zur Rcdmimmg
van *Schwefeldioxid und +Stick-
oxiden haben die Emissionen ganz
arhebilich vermindert,

*Vorlilufige Werte, dn bei Redaktion-
schlufd noch nicht alle Daten abschlie-
Bend ausgewertet waren.
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Emissionen organischer Stoffe und Staub-Emissionen
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Henkel-Stmammwerk Dusseldard
Angaben in Tonnen

B orpasischic Stoffe

M Swub (elnschleblich Aerosole, da
Acrozole von Smub mefitechnisch
nur schwer unterscheidbar sind)

Die “Emissionen arganischer Stoffe
konnten durch viele Einzelmaftnahmen
in den vergangenen Jahren deutlich ver-
mingdert werden, 50 wurden flr Kleb-
stoffprodulition und BPruckere dnliche
Abluftverbrennungsanlagen insalliert.
Bei imderen Betrieben wird geruchsin-
tensive Abluft liber Rohrleitungssysteme
grsnmmelt und zur Verbrennung in das
Hanlkel-Keaftwirle geleitet, Dag Absin-
leen der Staub-Emissionen bis 1987 int
hauprstichlich auf die Entstubung olles
Wasserglastifen zurtickeufiihren.

Vaorlilufige Werte, di bei Recdnktions-
sohluft noch nicht alle Daten abschllelend
ALEgEweriel Wiren.

Henkel-Stammwerk Dilsseldorf

W Siramverbatick
Angaben in Millionen
EKilownttstunden

B Dampiverbrauch
Angaben in Zehntausend Tonnen

Dias Flenkel=Kraftwerk nrbeltet nuch dem
Prinzip der Eraft-Wirme-Kopplung.
Db wird der Dampf, nachdem er szur
Stromerzeugung dber die Turbinen ge-
lgitet wiiede, in den Betricben als Heiz-
und Prozefiwlirme genutzr, Durch diese
Eopplung ist der Energlenuizungsgrd
wesentlich hoher als bei ausschlieblicher
Stromerzeugung. Die Kopplung von
Dammpt- und Stromerzeugung fihe teil-
welse zut Abgabe van Ubctschufbstrom
an das Sffentliche MNetz Im Umweltbe-
richt 1998 wird erstmals nleht die Strom-
erzeugung, sondern der Sromverbruch
filr dins Henkel-Stammwerk Dilsseldorf
angepeben, AuBerdem nennan wir den
Damptvesbiauch (Exlititeringen siche
Selte 19,



Schwefeldioxid- und Stickoxid-Emissionen des Diisseldorfer Henkel-Kraftwerks
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Staub-Emissionen des Diisseldorfer Henkel-Kraftwerks
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Angaben in Tannen

Die Verringerung der Staub-
“Emissionen in den vergange-
nen [uheen st auf die Stillegung
einer alten Keselanlnge sowie
auf die Slnuhah.',d'icldunﬂ der
*Rauchpgasentschwefelungsnn-
Tage surtickzufiihren.

Vosliufiper Wert, da bui Re-

daktlonssehlof noch nlelit alle
Daten abschlleffend nusgewer-
tet waren,

Angiben in Tonnen

B Schwefeldioxid (50}
B Stickoxide (MO,

Durch Uﬂuwllmlg nul sehwefelirme
Brennstoffe wurden seit 1984 dig
‘Sehwefeldioxid-Emissionen berels
deutheh vermmdert. Eing weitere dra-
atische Redusierung Konnte seit Mitte
1991 durch die Inbetrigbnihme der
‘Rauchpasentsehwefelungsanlige arziclt
wirden. Sie wirkte sich erst 1992 vpll
aus, Die ~Stickoxid-Emisslonen wurden
sert 1985 durch die stufenweise Einfllh-
ring des *HERENOX-Verfahrens ver-
mindert, Ex verhindert durch spusiclle
feuerungstechnlsche Malinahmen wiit-
pehend die Entstehung von Sticloxiden
und macht nachgeschaltete Entaticlungs-
mifinahmen entbehrlich. Zur Schwefel-
digxid-Verringerung im Jahr 1992 tug
auch die Stillegung einer kohlibefuer-
ten Kesselanlnge bel,
*Vorlfufige Werte, di bel Reduktions-
gehlufi noch nicht ulle Diten
absehligfend ausgewertet waren.
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Umweltdaten

Abwassermengen
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CSB- und Natriumsulfat-Frachten im Abwasser
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Henkel-Stammwark

{Jahresmittelwerte)

Anguben in Kublkmetern

W Anteil Abwasger, der aus
Trinkwasser-Verbrauch

@ Tigliche Abwassermenge
ohne Miedermchlugrwasser,
Henkel hat cine vollstindige
Migchkanalisation: Mieder-
schingmvasser, Kilhlwasser
sowle Betricbs- und Sozial-
abwilsser werden gemeinsam
abgeleitet und der stidtischen
Kliiranlage Dilsseldori-5d

Im Wezl wird generell Brauch-
wasser eingesetzt. Nur in den
Sozial- und Verwaltungsge-
biludim sowie in den Wirt-
schifisbetricben wird Trink-

Henlel-Stammwerk Disseldord
Angaben in Tonnen pro Tag
{Jahresmittelwerte)

B Chemischer Sausrstoffbedarf (ICSE)
B Murlumsulfa ;

24 Henkel als Indirgktoinleitor seine
Abwlisser dor stidtischen Kliiranla
Dilsseldori-5tid zufiihet, gelangen
nngegebenen ~CSB-Frachten nicht in
die Umwelt. Untersuchungen in Modell-
klliranlugen belegen, dafs etwa 90 Fro-
zinl dir C5B-Frashten eliminiert wer-
den. Matrdumsnliat entateht, wenn

mil Schwelelsiiure gearbeiier und an-
schliefiend mit Naronliuge neuteali-
siert wird, Es ist unter Umweltaspekten
nicht als kritisch zu betrachten, greift
jedoeh in hoher Konzentration din Be-
ton dir Kapalisationarohrg an, Solche
keitischen Konzentrtionen werden nber
im Flenkel-Abwisser nicht erreichr



Nickel- und AOX-Frachten im Abwasser
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kil 1993 it eine Anlage zur Reinigung der nickel-
- belasteten Wassertellsiriime in Betrieb, [ies fithr-
= & & P & m te zur crheblichen Reduzierung der MNickelfracht
I } = % im Jahr 1993, Der leichte Anstieg 1994 lat auf
“"’. ] verdinderte Produktionsmengen zurlickzufithren.
Die 1993 angestiegene AQX-Fracht konnie
sdurch erste betricbliche Mafnahmen leicht ge-
1 J senkt werdin, Mofnahmen zur weiteren Redu-
Lz zictung sind eingeleitet (siehe Seite 4).
*Werte werden seit 1986 arfafit.
B7 a8 i 50 . 9 92 a3 94

Henkel-Stsmmwork Dilsseldorf
Angaben in Kilogramm pra Tag
{Jahresmittelwerte)

B Nickel
B AOX"

Mickel wird in elnfgen Betrebstelen als *Hata-
Iysator eingesetet und gelangt durch die Produkt-
ﬂuﬂlurnilung in Spuren in das Abwasser. Durch
gezielte Verfahrensumstellungen konnten die
Mickelfrachten deutlich vermmdert werden. Seit

Henkel-Stammwerk Dilsseldorl
Angaben in Kilogramm pro Tag
(ahresmittelwerie)

B Kupfer
B Chrom®

Kupfer wird als fester +Katalysator
bei der “Hydrierung von Fettsiure-
methylester cingesotat, Ex gelangt durch
die Produldaufbereitung in Spuren ing
Abwasser. Durch die Inbetriebnahme
tiner weiteren Hydrieranlage ist es
1094 zu einemn Anstieg der Kupfer-
Eenclit gekormmin, Mafinahmen zur
Vermindesung der Kupfer-*Emistion
wurden eingeleitet, Die Genehmigung
filr den Bau elner muprmhnﬂdm
Abwunsnrbnhmd.lu.rwmnh# wirde
irawischin erteilt

Die vorhandene Chrom-Frachr jst
weltgehend auf unvermeidbare An-
lngenkorrasion zurlickzufithren,

* Fiir die Juhre vor 1989 liegen keine
varglaichbaren Werte vor,

Andere -Schwermetalle - vor allem die dkologisch bedenklichen Cadmium und Quecksilber - werden in den Produldionsanlagen

im Henkel-Stammwerk Dilsseldor] nicht verwendet oder verarbeitet.



Umweltdaten

Abfallbilanz 1994

a4 .



Entwicklung der Lirm-Immissionen

Henkal-Stammwerk

Dilssaltor

Qs

Geruchs-Immissionen 1994

Mordwest Nordost

HenkelStammwerk 0 0
Diisseldorf

Slidwest Stidost

Darstellung der Linion mit
gleichem Schallpegel von

50 Dezribel (A) in der
Umgebung des Henkel <Stamm-
werks DHiszeldard,

| 1947
B 1992
1904

Abstand der Gitterlinien:
200 Meter

Der Vergleich der Jahre 1987,
1992 and 1094 zaipt, daf’ durch
Schallminderungsmatinahmen an
Werksanlngen die Lismsinution
im Umfeld des Werls verbes-
sert wurde, Der Schallpegel van
50 Dezibel (A it vergleichbar
mit elner Unierhaltung in Zim-
merlautativke,

Darstellung der Ergebnisse
s 42 I]cgchungm Yon
jeweils 19 Mefipuniten in
der Umgebung des Flenlel-
Stammwerks Disseldorf

B lein Geruch

B sehr schwacher Genich

B schwacher Geruch

O Melipunle
Anzahl und Lage der
Mefipunlte rickten sich
nach der Bebauung in
der Werksumgebung,

Ubérwiegend wurde kein
Cieruch wahgenommen,
Deutliche bis extrom starke
Gerllche nus !-I:lllhn:l-n.r:lugnn
sind bei keiner der Bege-
hungin aufgetreten,



Umweltdaten

Meldepflichtige Arbeitsunfiille
Angaben berogen auf
Tausend Beschiftigte

B Hauptverband dor gewerb-
lichen Berufagenossenschafen

B Berufsgenossenschnlt (B0)

8 I 3
gL e 8B i
50 der Chemischen Industrie
B Henkel-Stammwerk
THimseldort
40 2 . Umweltsehutz und Arbeisicher-
heit sind in der Chemischen Indu-
m ﬁ H n ﬁ :3 strie unmittelbar miteinander ver-
bunden. 5o, wie Anligen mit ho-
3 = hem Umweltschutzstandard auch
einen hohen Sicherheitsstandard
haben, resulteren umweltpercehtos
; und sicherheltsbewulites Vethalen
20 ﬂ ﬂ 3 E Fa der Mitarbeiter aus der gleichen
o =t ] itiven Einstellung gegeniiber
T POl B Begen
5 = = - =+ diesen Themen,
10 *Zahlen fir 1994 lagen vom
Hauptvérband der gewerblichen
Berufsgenossenschaften und von
der BG Chemie bei Redaktions-
0 . schluf noch nicht var,
BS 86 a7 EB a9 50 9] o2 93 94

Guellen; Henkel und BG Chemie

Umweltschutz—ﬁuhulungcn

=

= Henkel-Smmmwerk Dilsseldor

£ Im Umweltsehutz geschulte
2000 Mitarbeiter :

8 |
1500 N
g
Sﬂimﬂc 1990 werden die Mitarbeiter
im Rahmen eines systematischen Semi-
156 ﬁ nirprogramms selgruppenaricntient in
betriebsspezifischen Umweltfragen ge-
schult, Meben dissem El'.hu]unypru-
gramm werden wenigstens zwelmal pro
.{:;; Umwclh:h:;h- und f::mhdu-
rechungen Diarliber
et hinaus gibt g5 selt viclen Jahren im
Rahmen der Fortbildungaveranstaluin-
gen weitere vertiefende Umweltschutz-
: Seminare, die allen Interessenten
offenstehen, sowie ein speziclles Fort-
o wwmm i Umnweltthemen
flir Fithrungaleriific,

G 90 91 92 93 04

46



Wasserglas-Produktionsmengen
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Henkel-Stmmmwerk
Disseldor?

Angaben in Tausend
Tonnen

Staub- und Stickoxid-Emissionen der Wasserglas-Betriebe

Wl

Henkel-Smmmwerk DHisseldarf
Angaben in Tonnen

B Staub
B Stickozide (MO,)

Zur Verminderung der Staub-+Pmisslo-
nen der ~Wasserglas-Betriche wurden
awischen 1985 und 1987 Entstaubungs-
anlagen installiert. Der abgeschidens Staub
wirel nicht als Abfull entsorgt, sondern in
die Produktion murlickgefihr, Die +Stek-
oxld-Emimtionen der Wasserglos-Olen
konnten bisher.nur durch feuenungstech-
nische Optimieringen begrenzt werden.
E= ist geplant, die Stickoxid-Emissionen
aller Wasserglas-Ofen dureh nichtlana-
Iytische Sekundirmafnohmen in Zokunft
gutlich &4 mindern, Noch Enellung dey
Genehmigung im Juhr 1994 wurde mii
dem Umbau begonnen, Das Stickonid -
Minderungssystem wird vorussichtlich im
zwriten Falbjahr 1995 in Betrieb yohen,

Vorlitfige Werte, da bei Redaktions-
sehluf noch nicht alle Daten
abschliefend ausgewertet waren,



Umweltdaten

Lésemitteleinsatz in den Klebstoffbetrieben
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Henkel-Stammwerk DisseldosT
Angnben in Tonnen pro Jahr

B chlorierte Kollonwasierstoffo

B Aromaten

M aliphatische Kohleawnsserstoffe

B sonstige Losemitte] twie Alkohole, Esten)

Die seit Jahren intensiven Bemithungen zur
Substitution von organischen ~Lsemitieln
haben vor allem bel den als kritisch 2z be-
trachtenden *aromatischen und chlorierten
Liisemitteln zu erheblichen Verminderungen
geflihey, Da nicht alle Klebstoffsyutesie auf
cing witrige Bagis umgesicllt werden knnen,
sind bel den weniger kritlschen Lasemitteln
zum Teil Zunnhmen festaustellen.

Henkel-Gruppe weltweit
Angaben in Tonnen pro Jahr

B Deutschland
B Ausland

Der Anaticg, 1990/9 11kt auf Firmen-
Zuldiufe im Augland suriiche-
filiren, etwn auf den Erwerb des
gréfiten englischen Herstellers von
Abbeizern, dig bisher *Chlarkoh-
M"mmpummm bt
Am on Markt aufiecha
Dewtach l::dslmuhit sich die Ak-
zeptanz der aliernativ angebole-
nc‘l‘:m('_"KW-fmhn Produlte nicht in
dem erwarteten Maf, Der hishere
CEW-Verbrauch im Jahr 1594 ist
auf gine verstiickte Machfrage bei
Abbeizern suriicleufiihren.



Umweltmonitoring - Tenside im Rhein

Mefipunle Dilsseldori-Himmelgeist
Angaben in Gramm pro Sekunds

120 {Jahresmittelwerie)

B anionische Tenside
B nichtionische Tensde

&
-
g o '
& .
3 Gl
%0 ; g g @
e St 1958 fuhrt Flenkel systemutische
- Untersuchungen am Bhein und selnen
wichtigsten Nebenflissen {iber die
&0 Konzentention anionischer *Tenside
durch — lange bevor sich staatliche
Untersuchungsstellen digses Thomuas
anmihmen. Diese Untersuchungen haben
. ! den Erfolg der 1964 durchgefithrten
3 0 Umstellung von schwer abbaubaren auf
3 - biologlsch leicht abbuubare Tenside
R o n eindmucksvoll belegt, Seither wurde die
Abbiubarkelt der Tengide suiniig weiter
ap = | vurbﬂuﬂ: N;_lchdi:m avch Tnichtioni-
= — = achie Tenside in gréBerem Umfing eln-

: gesetet wurden, sind die Untersuchun-
gen 1972 auch auf diose Produkigruppe
ausgedehnt worden.

a5 B L7 88 849 40 a1 92 93 94

Umweltmonitoring - Bor und Phosphat im Rhein

(=]

Mebpunkt Dilsseldorf- [-ll:nm:lgpiu
Angaben in Gramm pro Sekunde
600 (Jahresmittehwerte)

B Phosphat (berechaet als Phosphon
B Bor

Lo
*Phosphate wurden linge Zeit in
400 Waschmutteln zur Bindung der Wasser-
hlirte eingesetet; diese rugen wesentlich
zur Fhosphatbelastung dor Gewlisser bel,
. Ab 1950 kamen Ihmphmduuem
300 Wischmirtel nuf den Markt, und bis
1989 hatte Flenkel alle Wasehmittel in
g ﬂ ﬁ Deutschland auf phosphatfrele un:rimp
ﬁ ren umpestellt, Diese Mafinalimen haben
200 g zusimmen mit der Einfilhrung der drit-
ten Relnlgungastute in Klirinlagen die
Phosphatbelastung der Gewlisser deut-
lich vermindert. Bor ist in Form des
100 Bleichmittels Matriumperborar ebenfalls
in viglen Winchmitteln enthalten. Bureh
den Eingate van Bleichmittelaktivatoren
konnten die Wirkung des Natrinm-
0 perborats verbessert und dic verwendete
Menge begrenst werden.

P
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Umweltdaten

Waschmittel-Dosierung am Beispiel Persil
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Empfohlens Dosierung i
normal verschmutzte Wiische
i Wasserhlirtebereleh 1T
Angaben in Gramm

W Normalware
B anzentrat Persll supral
M Persil Megnperls

4
=

Durch die Entwicklung immer wirk-
samerer Wagthmittelrezepturen und
weiteatgehenden Verzicht auf Full-
und Hilfsstofle konnte die empfoh-
lene Waschmitteldosierung je Wasch-
gang in den vergangenen Jahren deut-
lich gesenkt werden, Damit vermin-
derte gich auch die Chemilalienbela-
utunyg des hiluslichen Abwassers, Aud
technischen Grilnden mufiten 1994
die empfohlenen Dosierungen fiir

die Mormalware und das Konzentrat
geringflgig heraufgeseta werden.

Durchsehnitliche Mengen
an Pockmliteln fir dic Waschs,
Putz- und Reinigungsmitiel
der Henkel KGaA

ben in Kilogramm
je Tonne Produki



A Additiva Zusatzsioffe, dic Produkien

bestimmte Eigenschaften geben,

agrob Bedingungen, die durch die
Gegenwart von freiem Souerstoff
gekennzeichnet sind,

Alkohole —+Organische Verbindun-
gen, die in ihrem Moleldil eine oder
mehreze OH-Cruppen enthalien. Sie
sind dadureh lelehier wagserlslich
als die zugrunde liegenden Kahlen-
wasserstoffe,

Alkylpolyglycoside (APG) Mewartige
~+Tenside, die pusschlicflich aus
nativen Rohstoffen wie Stirke und
Zueker einerseits und < Fettalko-
halen andererseits hergestellt wer-
den.

anaerob Bedingungen, die durch das
Fehlen von freiem Sauerstoff ge-
kennzelchiet aind,

Anionen Negativ geladene -«lonen.

Aniontenside /anionischa Tenside
+Tenside, die in wiifiriger I:ﬂwnu if
elektrisch geladene ~«lonen zerfullen
und bri denen die negativ gelndenen
Anionen Triiger der speziellen Ten-
sidelgenschafien sind,

Anarganische Verbindungen Stoffe,
die im Gegensatz zu den —organi-
schen Verbindungen nicht aus den
Hauptelementen Kohlenstoff und
Wasserstoff aufgebaut sind. Zu den
anorganischen Swffen gehbren zum
Beispiel Mineralien, Siuren und
Salze,

AQX-Fracht Mafzahl filr die Summe
der —organischen Halogen- (insbe-
sondere Chlor-) Verbindungen im
Abwasser.

Aromaten Klasse —organischer Ver-
bindungen, die sich vom Benzol ab-
leiten. Charakieristischer Baustein ist
der sechseckige Benzolring.

Belabtschlamm Schlammartige Ab-
scheldung aeraber Bakicrien bei der
biologischen Abwnxurmnigum

Biochemischar  Sauarstoffbodarf
(B58) Maflzahl fir die Summe der
biologisch abbaubaren sorganischen
Vermchmutangen im Abwasser. Der
BSH gibt die Menge Sauerstoff an,
die von -+ Mikrooganismien fikr den
Abbau dieser Verschmutzungen vor-
braucht wird.

Chemischer Sauerstoffbedarf (CSB-
Wart] Maftzahl fir die Summe aller

wrganischen Stoffe im Wasser eins
schlieilich der schwer abbaubaren.
Der CSB-Wert diemt zur Quantifi-
zierung der organischen Schmistz-
stoffe im Abwasser. Er gibt an, wie-
viel Suuerstoff zur vollstindigen
Oxidaton der organischen Stoffe
bentitigt wird.

Chlorierte  Kohlenwasserstofie
[CKWs) = Chlorkehlsnwaiiorstoffe
~Organische «Léseminel, die durch
chemischen Einbau von Chlor hee
Brennbarkeit verlieren, Diesem Vor-
tell des sicheren Umgangs stehen
jedoch Machtelle beim Gesundheits-
und Umweltschutz enigegen.

Dekanter Behlilter, in dem abaetze-
bure Feststoffe von einer Flilssigheit
getrennt werden.

DIN 150 9001 Internationale Norm,
die ein durchgiingiges, umfassendes
Qualitismanagementsystem  be-
achreibl, dag alle Stufen cines Pro-
dulets von der Entwieklung ber die
Materialbeschaffung und die Pro-
dulktion bis zur Auslieferung an die
Kunden erfalit,

Disparslon Felne V:r:ciiung nicht
geldster Stoffe in Wasser.

Eloktrolysa Zersetzung von gelsten
und geschmolzenen Stoffen, insbe-
sondere Salzen, mit Hille von elek-
trischemn  Gleichstram. Dient zum
Belspiel aur Gewinnung von hoch-
reinem Kupler aus Kupfersalzld-
sungen.

Emissionon Die von industriellen

Anlagen, Kraftfahrzeugen mit Ver-
brennungamotoren, Haushaltahei-
zungen oder bei sonstigen techni-
schen Vorglingen in die Atmosphiire
gelangenden gisfbrmigen, ilssigen
oder festen Siolfe,

Emulgatoran Stoffe, die die Bildung
von stabilen Emulsionen unters
stileen,

Emulsion Verteilung feiner Tmpftn
emer Flissigkeil in ¢iner anderen,
zum Belaplel Wasser in O,

Epaxidierung Verfahren zur Anla-
gerung von Sauerstoff an ungesiit-
tigte organische Verbindungen,

Ester Varantenrelche V:rbindunp-
klagse der Umsetzungsprodukie von

+Alleghalin mit Siuren. Ester sind
nicht nur wertvelle Zwischenpra-
dulte fiir chemisehe Synthesen, sie
warden auch filr viele Zweclie divela
verwendel,

Ethoxyliorung Umsctzung von Frtt-
alkoholen mit - Ethylenoxid zu Feu-
alkoholpolyglykolethern  (-nicht-
tonische Tengido), '

Ethylenoxld Durch -Epoxidation
von Ethylen gewonnenes <Realti-
onsprodukt, das zur Herstellung
-nichtioniseher Tenside cingesetzt
wird.

EU-Oko-Audit-Varordnung Rechts-
verordnung der Europllischen Uni-
on (ELN zur frelwilligen Umwelt-
betrichspritfung und ﬁﬂl{iimﬂuug
von Linternehmen.

Chemisch-technische Fachausdriicke

5l



Chemisch-technische Fachausdriicke

52

Eutrophisrung Durch lbermiifigen
Mihrstoffeintrag in Gewlisser verur=
sachtes verstirkies Wachstum von
Algen und Wasserpilanzen, Dies
kann zu vorlibergehender Sauerstoli-
Ubersiitigung im Gewlsser filthren,
MNach dem Absterben dieser Pflanzen
wird zu deren Zersetzing n Heferen
Schichien des Gewlissers jedach sehr
viel Sauerstoff verbroucht. Dies kann
zu akutem Sauerstoffmangel im Ge-
wihizser fllhren und damit zur masi-
ven Stirung des biologhschen Gleich-
gewichis,

Extrahioran Verfahren sur Gewin-
nung eines Stoffs ous Stolfgemischen
durch  MHerauslsen mit  elnem
selektiv wirkenden —Lisemitiel.

Fiillungaanlage Anlage sur Aus-
fiillung von Verunreinigungen aus
Abwasser, Dem Abwasser werden
spezielle Chemikalien zugegeben, die
die gelisten Verunreinigungen in
eine unligliche Form iberfithren und
50 aus dem Abwasser abschelden.

FAS /Fottalkeholsullate Bedeutende
Gruppe von ~Tensiden, aul Basis
von JFenalkoholen.

Fattalkohels Langhkettige -+ Allkoha-
le, die bei Henkel aug —Fensiureme-
thylestern durch Umsetzung mit
Wasserstoff | -Hydri:rungi BEWOTI
nen werden. Fettalkohole sind ein
wichtiger Rohstoff flir ~Tenside,

Fattsliuranstar —Reaktionsprodukte
von —Fettsfluren mit —+Alksholen;
bekannteste Fettsureester gind die
natiirlichen Ole und Fette, Andere
Feustiureester sind Zwischen- und
Endprodukte in der weitversweigten
Fettchemie.

Fotta luramathylastar - Feualiure-
ester mit - «ethanol, Zwischenpro-
dukt bei der Herstellung von -Feti-
alkahalen.

H

Fattsburen Swoifldazie, die n allen
pflanzlichen und terischen Fetten
und Olen - gebunden an —Glyee-
rin - enthalten ist. Wichtiger Aus-
gangsstoff fiir zahlreiche fenchemi-
sche Folgeprodukte.

Flangehverbindung Plattenftrmiger
Ansaz an Rohren zur Verbindung
von Rohrleitungen.

Gaspandelung Verfahren, das die
belm Beltlllen elnes Tunks ver-
driingte Luft in den entleerien Tank
leitet, 5o daft keine <Emissionen in
die Atmosphiire gelangen,

Glycerin Einer der belden Hnupl-
bestandiclle aller Ole und Fette;
dient als +Lizemittel und als Zwi-
schenprodukt fir zahlreiche weitere
Stoffe.

Harenox Bezeichnung flir das von
Henkel entwickelte Verfahren zor
Redurierung  von  «Stickoxiden
{MOx) in Rauchgas. Dabei wird

' durch feverungstechnische Ma#-

rahmen im Kraftwork der Oxidati-
on des Luftstickatoffs su —Stick-
oxiden entgegengewirkt, Nachge-
schaltete Entstickungsmafinnhmen
werden dadurch entbehrlich.

Homogeniaation Hergiellung einer
einheftlichen Mischung nus unter-
schiedlichen Bestandreilen.

Hydriorung Chemische Reaktion
mit Wasserstolf.

Hydrolyse Chemische Spaltung von
Stoffen unter der Einwirkung von
Wasser,

Immissionan Einwirkung von Luft-
Verunreinigungen, Geriluschen, Er-
schlitterungen oder Strahlungen auf
Menschen, Tiere, Pilanzen oder
Gegenstiinde, Im Rahmen der Lufi-
reinhaltung Bezeichnung fiir die von
der Atmosphiire aufgenommenen
:Emigsionen, die sich aufl giné be-
stmmte Konzentration verelen,

lonen Elekirisch geladene Tellchen,

Katalysator Spezielle Substanz, die
den Ablauf einer chemischen Reak-
tion beschleunigl, ohne selbat dabei
verindert zu werden.

Katlonen Positiv geladene lonen.

Kohlandloxid Gasfirmiges Verbren-
nungspradukt aller kohlenstoffhal-
tigen —organischen Stoffe. Kohlendi-
oxid 1wligt wesentlich zum globalen
Treibhauseffekt bel. Die bedewend-
ste Kohlendioxid-Cuelle ist die MNut-
zung fossiler Rohstoffe wie Kohle
und Erdl lngbesondere zur Ener-
gie-Gewinnung und Hir den Kraft-
fahrzeug-Verkehr).

Kohlenmonoxid Geruchloses, giftiges
Cas, das bei der unvollstindigen
Verbrennung  kohlenstoffhaltiger
Brennatoffe unter Sauerstoffmangel
enteht. :

Kondensat-Ablelter Linrichtung zur
Ableitung von Kondenswasser aus
der betrieblichen Dampf-Verwen-
dung,

Kondensatian l.WI@d-:ru:d](lwgung
der bel elner Destillation entstehen-
den Diimpfe. 2.Chemische Reaktion,
bei der als Nebenprodukt Wasser
entiteht,



L' LAS/Lineares Alkylbenzolsulfonat
Bedeutende Gruppe von —Tensiden
auf -spetrochemischer Bams, Der zu-
grundeliegende nliphnﬂn&u’ PG~
tische Kohlenwusserstoff besitzt uns=
versweigle lincare®) Alkylgruppen.

Lésamittal Substinzen, in denen an-
dere Stoffe bis zu hoher Konzentra-
tion geltiat werden ldnnen. Hierun-
ter werden vielinch nur die <organi-
sihen Lisemitie] verstanden, obwahl
nuch Wasser sehr hilufig als Lise-
mittel verwendet wird,

M Megajouls Joule ist eine physilali-
sche Mafieinheit flir Energie und
Wirmemenge, 1 Megajoule sind 1
Million Joule, Rund 4.2 Joule ent-
sprechen 1 Kalorie,

Methaneol Elnfachsie Ucrhindum; filis
der Gruppe der —Alkohale; giftige,
brennbare, mit Wasser mischbare,
Iologiseh gut abbaubare Flilssigkeit.

Methylaster —«Ester, in denen als
-M]mhnl-!(nmpnnml: sMethanal
enthalten ist (~Fertsiuremethylester).

Mikroorganismen Mikroskoplsch
kleine Lebewesen, zum Beispiel Bak-
lerien.

N Native Ester Feusiiureester, dic ius
Fettsliuren pllanzlicher Ole oder the-
rischer Fette hergestellt werden.

Natriumsulfat  Nawiumsalz  der
Schwefelaiure,

Nichtlonischa Tentide Gruppe von

«Tensiden, die in wliirigen Liisun-
gen keine ~Jonen bilden und in sau-
rem sowie basischem Milicu ober-
fllichenaktiv wirken.

O Oloochemis In  Analogic sur

Petrochemie geprligle Bezeichnung

fiir die industrielle Chemie auf Basis
natiirlicher Ole und Fette,

Organlscha  Stoffa/Varblndungan
Stoffe, in denen als charnkteristisches
Hauptelement Kohlenstoff enthalien
ist, Organische Stoffe treten in der
Matur auf, kénnen aber auch kilnst-
lich hergesiellt werden, zum Beispiel
aus Erdél.

Pendelgas-Filllstation Zapfaliulen,
bei denen die Betankungs= —+Emis=
sionen abpesaugt werden und so
nicht in die Atmosphiire gelangen.

Potrochamisehe Produkts Sammel-
bezeichnung fir Stoffe, die aus Erdbl
ader Erdgas durch chemische Syn-
these gewonnen werden.

Phosphato Salze der Phosphorstiure.,
Sie sind unverzichtbare Pllanzen-
niihrstoffe, fllhren bei zu hoher
Konzentration in Gewdlssern jedoch
sur Uberdiinguny (—+Eutrophierung),
Hauptstichliche Eimrng:quqll: flir
Phosphate in Gewlissern sind Fiika-
lien und Dlingemitiel. Die friiher in
Wasehmittéln enthaltenen Phospha-
te werden heule ersotst,

Polyalefin Folymerisatkunstsioffe filr
die Verpackung aus ungesiittigten
Eohlenwasserstoffen,

Rauchgasentschwefelung Verfah-
ren zur Entfernung von -Schwefel-
dioxid aus den Verbrennungsabgasen
von Kraftwerken und anderen Feue-
rungsanlagen,

Roaktionsprodukt DProdukt, das
durch chemische Umwandlung her-
gestellt wird,

5

Rasponsible Care®/Vorantwortliches
Handeln Eine weltweite Initiative, die
von der chemischen Industrie entwickelt
wirde, Sie seht fiis den Willen 2u einer
stindigen Verbesserung von Sicherheit,
Gesundheits= und Umweltschutz Qher
die geserlichen Vorgaben hinaus. Der
Verband der Chemischen Industrie (VCD
hat filr die Umserzung in Deutschland
Responsible Care® mit ,Verantworliches
Handeln® (ibersetzt. Das Programm wird
weltweit einheitlich durch ein Logo
kenntlich gemacht. Responsible Care® ist
ein eingetragenes Warenzeichen.

Schwafaldioxld Gasfdrmiges Verbron-
nungsprodulet von Schwefel und seinen
Verbindungen. Da auch in Kohle und
Heiztll Schwefel enthalten ist, tritt in den
Verbrennungaabgasen dieser Produkie
Sehwefeldioxid auf, Aus Gritnden der
Luftreinhaltung muf es in -Rnu::hg,u-
entschwefelungsanlagen nus den Feue-
rungrabyasen entfernt werden.

Sohwermatalle Mewlle mit einer Dichie
liber vier Gramm pro Kubikzentimeter.
D viele Schwermetalle und ihre Verbin-
dungen giftig und umweltgeflihrlich sind,
werden sle sehr kritisch botrachtet. Es
gibt zum Beispiel sehr sirenge Schwer-
metall-Grenzwerte filr Trinkwasser und
Lebensmittel, aber auch fir Ackerbdden
und fiir Abwilgser, die in Kliranlagen
oder Gewlisser eingeleitet werden,

Stickexida Verbindungen aus Stickstoff
und Sauerstoff, die zum Beispiel bei al-
len Verbrennungsvorglingen aws dem
Stickstoff der Luft entstehen. Aus Grlla-
den der Luftreinhaltung ist die zullissige
Konzentration van Stickoxiden in Abga-

sen begrenzl,

Stiirfall ,Stirung des bcldmmung'gu-
milfen Betriebs, durch die ein bestimm-
ter Stoff durch Ercignisse wie gréfere
Emissionen, Hriinde oder Explosionm
sofort oder spliter elae emnste Gefahr
hervorrufen kann” (Definition gemif
deutscher Sttrfullverordnung).
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Stripping  Austreibung  flichtiger
Staffe aus Filssigkeiten,

Sulfierung Veriahren zur Herstel-
lung sulfatgruppenhaltiger —anioni-
scher —+Tenside Gzum Beispiel Fett-
alkaholsulfate), :

TAED (Tatraacetylethylendiamin)
Waschmittelinhalisstoff, der zu einer
Altivierung der Bleichmittel bureits
bei niediigen Waschiempermuren
fithrt.

Tensida Grenziliichenaktve Sioife,
die die Oberflichenspannung des
Waksers vermindern,

Tharmische Verwertung MNutrung
des Energie-Inhaliz von Reawstoflen
durch Verbrennung,

TOC Cesamter organischer Kohlen-
stoff. Mafzahl fir die Gesamtbe-
lastung von Abwasser mit —sorgani-
schen Stoffen,

Umesterung Umwandlung von Fet-
ten und Olen mit —Alkoholen 2u
~Fetialiureesiern,

Wassorglas Wasserldsliche alka-
lische Sﬂlelum-\’trhinduﬂg. Wich-
tiges Zwischenprodukt der —-anorga-
nischen Chemie, aber auch korro-
sionsverhindernder Bestandieil von
Waschmitteln.

Zaolithe MNatrium-Aluminium-5ili-
kate, die aufgrund threr riumlichen
Struleur Hohlelume nufwelsen und
10 hlirtebildende —Ionen des Was-
ser binden kiinnen,

Zinkselfan Zinksalze von Feu-
stiuren,

Ziirieh-Methede Von der Ziirich-
Versicherungsgruppe  entwickelte
Methode zur Analyse und Bewer-
tung von Gefahren und Risiken, die
von  Industrie-Anlagen  ausgehen
lbnnen,
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