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Vorwort

Beste verfiigbare Techniken fiir die Textil- und Lederbranche:
Mit Umweltschutz Kosten senken und Absatzmarkte sichern

Heute weif man sehr gut,
wie Textilien und Schuhe
moglichst umweltschonend
hergestellt werden kénnen.
Das ist auch den Verbrau-
cherinnen und Verbrauchern
klar. Laut Umweltbewusst-
seinsstudie 2016 kaufen
bereits 15 Prozent der Be-
fragten hdufig Kleidung, die
als umweltschonend ge-
kennzeichnet ist. Ein Ziel der Textil- und Lederbranche
sollte sein, unsere Umwelt besser zu schiitzen und die
Wiinsche der Konsumenten zu beriicksichtigen. Dieser
Ratgeber zeigt Handlern und Produzenten den Weg.

Fiir diese Broschiire arbeiteten fiihrende Hersteller und
Handler der Textil- und Lederindustrie gemeinsam mit
Verbdnden und dem Umweltbundesamt zusammen.
Das begriifie ich ausdriicklich, denn die Branche steuert
nicht nur ihre eigene Produktion — sie beeinflusst auch
das Verhalten ihrer Zulieferer — oft in Entwicklungs-
und Schwellenlandern. Um die gesamte Textilliefer-
kette umwelt- und sozialvertraglicher zu gestalten,
arbeiten die Mitglieder des Biindnisses fiir nachhaltige
Textilien an gemeinsamen Losungen. Die Importstatistik
zeigt, welche Einkaufsmacht und damit auch welche
Verantwortung hier die Unternehmen haben: 2015
fiihrte die Europdische Union fiir mehr als 93 Milliarden
Euro Kleidung und fiir mehr als 10 Milliarden Euro Schuhe
aus Landern auBerhalb der EU ein (Eurostat 2017).

AuBerdem bezieht sich der vorliegende Ratgeber direkt
auf die industrielle Wirklichkeit. Sie beschreibt die

,besten verfligbaren Techniken* (BVT), die die EU-
Mitgliedstaaten, Industrie und Umweltverbande regel-
mafig gemeinsam festlegen. Die BVT-Merkblatter sind
in der EU die Genehmigungsgrundlage fiir umwelt-
relevante Industrieanlagen und bewadhren sich seit vielen
Jahren. Wenn nun die Importeure gemeinsam mit ihren
Zulieferern weltweit Zug um Zug das umsetzen, was am
EU-Standort respektiert und von Verbraucherinnen und
Verbrauchern gewiinscht ist, fordert das den globalen
Umweltschutz umso mehr.

Und nicht zuletzt zeigt die Broschiire, dass sich be-
trieblicher Umweltschutz auch finanziell rechnet — und
das oft ohne groflen Aufwand. Auf dichte Leitungen,
gut kalibrierte Dosiersysteme und die Herstelleran-
gaben zu Chemikalien achten, kann schon deutlich
Kosten sparen. So lassen sich beispielsweise durch
sehr einfach zu dandernde Waschprozesse bis zu

75 Prozent Wasser einsparen. Im Jahr 2012 hat das
Umweltbundesamt eine detaillierte BVT-Checkliste
herausgeben, die Produzenten dabei unterstiitzt, diese
Einsparungsziele zu erreichen.

Auf betrieblichen Umweltschutz kommt es in jedem
Abschnitt der Produktionskette an — wenn die vor-
liegende Broschiire und die daran beteiligten Akteure
aus Industrie, Handel und Gesellschaft genau diese
Botschaft weitertragen, dann werden immer mehr
Produzenten folgen. Auch wenn in dieser Broschiire
vor allem der Umweltschutz in der Textil- und Leder-
produktion im Fokus steht: Das Verbessern der
Umwelt- und Sozialstandards muss selbstverstandlich
ineinandergreifen — im Sinne einer nachhaltigen
Entwicklung.

‘ lMWr

Maria Krautzberger,
Prdsidentin des Umweltbundesamtes

BVT-Ratgeber -
kurz & biindig

An wen richtet sich die Broschiire?

Dieser Ratgeber wendet sich an Sie als Unternehmen
der Textil- oder Lederproduktionskette — besonders
dann, wenn Sie sich von folgenden Beschreibungen
angesprochen fiihlen:

» Sie beliefern als Akteur der globalen textilen
Kette oder der Leder- und Schuhherstellung den
europdischen Markt.

» Sie suchen Unterstiitzung zur Verbesserung der
Umweltschutzstandards bei der Herstellung
von Textilien oder Lederprodukten, zum Beispiel
weil die Konsumenten, Ihre Handelspartner oder
Ihre Kunden der weiterverarbeitenden Industrie
das fordern.

» Sie sind an Umweltschutzmaf3nahmen interessiert,
die gleichzeitig Ihre Betriebskosten senken und
die Arbeitssicherheit erh6hen.

» Sie mochten neue Kunden gewinnen und Maf-
nahmen zur Verbesserung des Umweltschutzes
zur Imageaufwertung nutzen.

Um welche Anliegen geht es?

Auf den grof3en Konsummarkten der Industrielander
entwickelt sich die umweltschonende Herstellungs-
technik zu einer ebenso nachgefragten Produkteigen-
schaft wie die Material- oder Verarbeitungsqualitat.
Dies geschieht zu Recht, denn die Folgen des um-
weltgefahrdenden Wirtschaftens bedrohen ldangst die
gesamte Menschheit, und immer mehr Konsumenten
ist das bewusst.

Aus diesem Grund will Thnen dieser Ratgeber zeigen,
wie nicht nur die Umwelt, sondern vor allem Thr
Unternehmen von den besten verfiigharen Techniken
(BVT) fiir umweltschonendes Produzieren profitiert.
Dazu skizziert diese Broschiire viele Ansdtze, welche
Techniken Sie in welche Ihrer Produktionsschritte
integrieren und dabei teils sehr schnell Einspareffekte
ohne hohe Investitionen erzielen kénnen.

,Die BVT-Merkblatter sind der
beste Weg, um den Endkunden die
vielfach geforderten okologischen
Produkte anbieten zu konnen.*

Monika Biining,
Verbraucherzentrale Bundesverband 'e.V.

»sDie BVT-Merkblatter unterstiitzen
Unternehmen bei der kontinuierli-
chen Umsetzung von Umweltstan-
dards in der betrieblichen Praxis.*

Andreas Tepest, Deichmann SE

Was sind die ,,besten verfiighbaren
Techniken“?

Weltweit gibt es bereits einige Beratungsangebote zum
Umweltschutz in der Textil-, Leder- und Schuhbranche.
Der besondere Ansatz dieses Ratgebers: Er orientiert
sich an den europdischen Merkblidttern zu den besten
verfiigharen Techniken (BVT) — dem wohl weltweit grof3-
ten praxiserprobten Erfahrungsschatz zu technischem
Umweltschutz, der sich stiandig weiterentwickelt.

In der Europdischen Union ist die Anwendung von
besten verfiigharen Techniken Bedingung fiir eine
Produktionserlaubnis. Auch bei der Suche nach Zulie-
ferern auf3erhalb der EU sind fiir die Importeure von
Handelsmarken und Industrie solche Unternehmen
interessant, die umweltschonende Techniken ein-
setzen. Diese Broschiire zeigt IThnen erste Schritte, wie
Sie Ihr Unternehmen hier gut positionieren.

Die Broschiire stellt nur ausgewahlte Mafinahmen
aus der Sammlung der besten verfiigbaren Techniken
vor. Technische Details zu allen, auch den hier
nicht genannten, besten verfiigharen Techniken
erfahren Ihre Ingenieure in den umfangreichen
BVT-Merkblattern selbst. Kostenlose Downloads
finden Sie bei der EU (eippcb.jrc.ec.europa.eu/
reference) oder beim Umweltbundesamt (www.bvt.
umweltbundesamt.de).



Die Teilnehmer

Nach einer ersten Auflage im Jahr 2009 hat das Umwelt-

bundesamt diese Broschiire zu Umweltstandards in

der Textil- und Lederbranche erneut gemeinsam mit
Akteuren aus Wirtschaft und Gesellschaft erstellt. Die
Anregungen und Fachbeitrdge jedes einzelnen der
folgenden Vertreter machten den praxisnahen Ratgeber
erst moglich:

-

adidas AG

A&E Giitermann

C&A Mode GmbH & Co. KG

Deichmann SE

Gebr. Elmer & Zweifel GmbH & Co. KG
HELLER-LEDER GmbH & Co. KG

Hess Natur-Textilien GmbH

Hugo Josten Berufskleiderfabrik GmbH & Co. KG
IKEA Deutschland GmbH & Co. KG
Lederfabrik Josef Heinen GmbH & Co. KG
LIDL Stiftung & Co. KG

OTTO Group

Richard Hoffmanns GmbH & Co. KG
RICOSTA Schuhfabriken GmbH

Schoffel Sportbekleidung GmbH
Schoeller GmbH & Co. KG

PUMA SE

Tchibo GmbH

VAUDE Sport GmbH & Co. KG

JACK WOLFSKIN AUSRUSTUNG FUR DRAUSSEN
GMBH & Co. KGaA

Wortmann Schuh-Holding KG

Biindnis fiir nachhaltige Textilien

Bund fiir Umwelt & Naturschutz Deutschland e.V.
CS Research — Dr. Claudia Schafmeister
Gesamtverband der deutschen Textil- und
Modeindustrie e.V.

GOTS - Global Standard gGmbH

HDS/L - Bundesverband der Schuh- und
Lederwarenindustrie e.V.

Hydrotox Labor fiir Okotoxikologie und
Gewdsserschutz GmbH

I-T-G GmbH Ingenieurgemeinschaft fiir
Umwelttechnologie Tiibingen-Graz

Kampagne fiir saubere Kleidung

Okopol - Institut fiir Okologie und Politik GmbH
PFI - Priif- und Forschungsinstitut Pirmasens e.V.
Systain Consulting GmbH

TEGEWA elV.

terre des hommes Deutschland eV.

TVU Textilveredlungsunion GmbH & Co. KG

VDL - Verband der Deutschen Lederindustrie e.V.
Verband der Nordwestdeutschen

Textil- & Bekleidungsindustrie eV

vzbv - Verbraucherzentrale Bundesverband e.V.

Umweltstandards zahlen sich aus

Die BVT-Merkblitter raten Produktionsunternehmen:
Lassen Sie technologische Verbesserungen und die
Methoden des Umweltmanagementsystems Hand in
Hand arbeiten. Ihr betriebliches Umweltmanagement
bereitet nicht nur den Boden fiir entsprechende tech-
nische Mafinahmen wie das Integrieren von Umwelt-
standards in der Produktion. Es wirkt wesentlich
breiter: etwa im Vertrieb, in der Personalfiihrung oder
im Marketing. Instrumente wie die Normenreihe

zu Qualitatsmanagementsystemen EN ISO 9000 ff,

die Umweltmanagementnorm EN ISO 14001, das euro-
paische EMAS (Eco-Management and Audit Scheme)
oder ein Energiemanagementsystem nach ISO 50001
unterstiitzen Sie dabei.

Neue Markte gewinnen - bestehende
Markte sichern

Fiir Sie als Lieferant in der Textil-, Leder- und Schuh-
industrie steigt die Chance, neue Absatzmarkte zu
gewinnen und bestehende zu sichern, wenn Sie
bessere Umweltleistungen vorweisen kénnen als Ihre
Mitbewerber. Die Verbraucher fragen immer haufiger
Produkte nach, die bei Herstellung, Gebrauch und
Entsorgung keine Umweltschiden verursachen (Um-
weltbewusstseinsstudie 2014, BMUB/UBA). Deshalb
vermarkten Handelsunternehmen und Markenar-
tikler zunehmend mehr Produkte mit 6kologischem
Zusatznutzen. Behalten Sie den Anschluss an diese
globale Entwicklung und integrieren Sie entsprechen-
de Umweltstandards in Ihre Produktion.

Produktionskosten senken

Allein durch betriebliches Umweltmanagement und
Good Housekeeping kann Ihr Unternehmen grof3e
Mengen an Energie, Rohstoffen oder Abfillen einspa-
ren — und dies ohne oder mit nur geringem personellen
oder finanziellen Aufwand. Weitere technisch an-
spruchsvolle Umweltmafinahmen erfordern zwar teils
grofieren Personal- und Mitteleinsatz. Aber auch hier
zahlen sich die Effekte mittel- und langfristig aus.

Je effizienter Ihr Unternehmen Energie, Frischwasser
oder Chemikalien einsetzt, desto geringer belastet das
die Umwelt. Gleichzeitig sinken Ihre Kosten.

Die wichtigsten Einsparpotenziale:

» Kosteneinsparung durch geringeren Verbrauch und
effizientere Nutzung von Rohstoffen und Energie.

» Geringere Ausgaben durch kleinere Abfallmengen
und Erlésen aus dem Recycling.

» Kostensenkung durch Vermeidung gefdhrlicher
Stoffe sowie effizientere Abgas- und Abwasser-
reinigung.

Rechnen Sie mit Hilfe dieser Broschiire nach: Viele
Umweltschutzmafinahmen amortisieren sich schon
nach kurzer Zeit.

Handel und Banken fordern
Umweltstandards

Zivilgesellschaftliche Organisationen und die Presse
beobachten die produzierende Industrie genau —
auch entlang der internationalen Produktionskette.
Veréffentlichungen iiber die Missachtung von Um-
welt- und Sozialstandards konnen zu Umsatzein-
briichen und Imageverlusten fithren. Deshalb bevor-
zugen Handel und Markenartikler vermehrt Lieferan-
ten, die hohe Standards erfiillen, und engagieren sich
in Initiativen wie dem Textilbiindnis (S. 9), der ZDHC
(S. 22), der Tannery of the Future (S. 43) oder der
Leather Working Group (S. 48).

Auch Banken und andere Anleger kalkulieren bei

der Vergabe von Unternehmenskrediten die Risiken
einer moglichen Umweltbelastung genau. So ver-
pflichten die DEG — Deutschlands staatliche Bank zur
Forderung von Unternehmen in Entwicklungs- und
Schwellenldndern — ebenso wie die International
Finance Corporation (IFC) — Weltbanktochter und
weltweit grofiter Kreditgeber fiir private Industrie-
projekte — ihre Kreditnehmer, Umweltschutzanfor-
derungen zu beriicksichtigen, die sich auch auf die
BVT-Merkblatter beziehen. Machen Sie Thr Unter-
nehmen zu einem attraktiven Partner fiir Handel,
Markenfirmen und Banken: Dokumentieren Sie die
Einhaltung nationaler Umweltgesetze und integrieren
Sie beste verfiighare Techniken in Ihre Produktion.
So minimieren Sie auch Ihr Haftungs- und Reputa-
tionsrisiko.



»Dank der Zertifizierung durch
Umwelt- und Soziallabels haben
alle - vom Zulieferer bis zum Ver-
braucher - klare Orientierung und
Handlungsalternativen.*

Barbara Kiippers; terre/des hommes
Deutschland e:V.

»Die Umsetzung von Umwelt- und
Sozialstandards weckt Vertrauen bei
Kunden und bietet Unternehmen
Sicherheit vor dffentlichen Angriffen
durch Arbeitervereinigungen und
NGO.*

Christiane Schnura,
Kampagne fir Saubere Kleidung

»Tue Gutes und rede dariiber*

,Wir stellen Bekleidung, Leder und Schuhe umwelt-
schonend her” — je greifbarer Sie dieses Umweltenga-
gement nach innen und auf3en kommunizieren, desto
starker wird der positive Effekt Ihres Engagements
auch iiber den Umweltschutz hinaus sein. Die Strate-
gien und MafSnahmen der Presse- und Offentlichkeits-
arbeit (PR, engl.: Public Relations) helfen IThnen dabei.

Die eigene Bekanntheit steigern, als Handelspartner
starker akzeptiert und hdufiger bevorzugt werden,

als Meinungsfiihrer im Branchenumfeld Ansehen ge-
winnen — oder kurz: Vertrauen schaffen — all das sind
Kommunikationsziele, die Sie mit gezieltem Bekannt-
machen Thres Umweltengagements besser erreichen.
Sind Sie so weit und haben Ihre Umweltagenda
formuliert, IThr Umweltmanagementsystem aufgebaut
oder erste Umweltschutzeffekte erzielt, dann nutzen
Sie diese Erfolge, um Ihre Dialoggruppen anzuspre-
chen. Priifen Sie, welche das sein konnten.
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Dialoggruppen fiir lhr Umweltengagement:

> Bestehende und potenzielle Handels- und
Produktionspartner.

» Kunden lhrer Kunden - zum Beispiel die
Handelsmarke, die lhre Produkte vertreibt.

> Eigenes Personal und potenzielle Fachkridfte.

» Investoren.

> Zivilgesellschaft an Ihrem Standort.

Fiir alle diese Dialoggruppen hat IThr Umweltengage-
ment hohen Wert — sei es als Zeichen fiir Innovation,
qualitative Zuverlassigkeit, Know-how, Zukunftsfa-
higkeit oder gesellschaftliche Verantwortung. Welche
genaue Botschaft Sie an ,,Ihre” Dialoggruppe richten
wollen und mit welcher Strategie Sie das tun wollen —
zum Beispiel den aktiven Dialog suchen, informieren
oder reagieren — hdngt vom Einzelfall ab.

Die Presse ist ein wichtiger Kommunikationskanal,
um Thre Dialoggruppe zu erreichen. Informieren Sie
deshalb etwa Redaktionen der Fachpresse iiber die
Umweltaktivitdten in IThrem Unternehmen — genauso,
wie es viele Unternehmen mit ihren Good-Practise-
Beispielen in dieser Broschiire tun. Oder informieren
Sie die Publikumspresse an Threm Standort iiber
Ihren Einsatz fiir sauberes Wasser, saubere Luft und
die bessere Ausbildung Ihrer Beschiftigten. Achten
Sie darauf, dass Sie kein Greenwashing betreiben.
Die Presse ist nur einer von vielen wirkungsvollen
Kommunikationskandlen. Priifen Sie, ob Sie das
Umweltengagement auch im Internet darstellen kon-
nen. Suchen Sie Partnerschaften mit Verbanden oder
starten selbst eine Unternehmerinitiative zum Thema
Umweltstandards.

Priifen Sie, ob Sie sich fiir national oder international
anerkannte Produktlabels zertifizieren lassen kon-
nen. Unabhdngige Umweltzeichen genief3en grofdes
Vertrauen — bei Geschaftspartnern genauso wie bei
Konsumenten. Im Anhang finden Sie Quellen zu
weiterfiihrenden Informationen zu diesem Thema.
Scheuen Sie sich nicht, auch die PR-Abteilungen
grof3er Handelsmarken anzusprechen, die Thr Produkt
letztlich vermarkten. Diese Unternehmen sind oft
selbst an Thren Good-Practise-Beispielen interessiert,
um sie in die eigene Marken-PR einzubinden.

Leider ist es fiir grof3e Markenartikler oft schwer, die
weit verzweigten Zuliefererketten ihrer General-
und Sub-Importeure zu recherchieren. Das ist IThre
Chance, sich selbst ins richtige Licht zu riicken.

+Eine umfangreiche Offentlichkeits-
arbeit sowie ein EMAS-konformer
Nachhaltigkeitsbericht sind gute
Moglichkeiten, einem Unternehmen

Transparenz und Vertrauenswiirdig-
keit zu verleihen.*

Hilke Patzwall, VAUDE Sport GmbH & Co. KG

Ein Biindnis fiir soziale, okologische und dkonomische
Verbesserungen entlang der Textillieferkette

iml =
Bl Il Biindnis fiir
W=l nachhaltige Textilien

Deutschland ist der grofite Verbrauchermarkt fiir Beklei-
dung in Europa. Etwa 90% der in Deutschland gekauften
Kleidung wird in Schwellen- und Entwicklungslandern
gefertigt, ein Grof3teil davon in Asien. Leider gehoren feh-
lendes Umweltmanagement, geringe Arbeitssicherheit
und niedrige Lohne zum Standard. Deshalb wurde 2014
auf Initiative des Bundesministerium fiir wirtschaftliche
Zusammenarbeit und Entwicklung durch den Minister
fiir wirtschaftliche Zusammenarbeit Dr. Gerd Miiller das
Biindnis fiir nachhaltige Textilien ins Leben gerufen.

Das Biindnis ist eine Initiative mit rund 160 Partnern aus
Wirtschaft, Nichtregierungsorganisationen, Gewerk-
schaften, Standardorganisationen und der Bundesregie-
rung. Das gemeinsame Ziel ist es, soziale, 6kologische
und 6konomische Verbesserungen entlang der Textil-
lieferkette zu erreichen.

Die Mitglieder des Textilbiindnisses koordinieren ihre
Einzelaktivitaten und erarbeiten gemeinsame Losungen.
Diese Zusammenarbeit schafft fiir alle Mitglieder ver-
gleichbare Wettbewerbsbedingungen. In Arbeitsgruppen
werden konkrete Vorgehensweisen fiir die Verbesserung
der Produktionsbedingungen in Bereichen wie Chemika-
lien, Naturfasern oder Sozialstandards und existenzsi-
chernde Lohne erarbeitet. Die gemeinsame Entwicklung

von Schliisselfragen und Indikatoren durch das Biindnis,
werden durch individuelle Zielformulierungen der einzel-
nen Mitglieder im Rahmen von jahrlichen Ma3nahmen-
plinen (Roadmaps) ab 2017 konkretisiert.

Ziele des Biindnisses

» Verbesserte Arbeitsbedingungen in der Produktion
von Fasern und Textilien.

» Reduzierte Umweltbelastung in der Produktion
von Fasern und Textilien, u.a. durch fachlichen
Austausch zu besten verfiigbaren Techniken.

Strategieelemente des Biindnisses

» Gemeinsame Definition von Umsetzungsan-
forderungen und entsprechenden Indikatoren fiir
kontinuierliche Verbesserungen.

» Gemeinsame Verbesserung von Rahmenbeding-
ungen in den Produktionslandern und Hand-
lungsempfehlungen fiir eine abgestimmte Politik
in Deutschland sowie der EU.

» Transparente Kommunikation, die die Fortschritte
des Biindnisses und seiner Mitglieder offen legt
und dem Verbraucher eine leichtere Erkennbarkeit von
nachhaltigen Textilien erméglichen soll.

» Biindnis-Plattform, um Fortschritte und Machbar-
keit der Umsetzung zu priifen und zu unterstiitzen,
Erfahrungen zu teilen und voneinander zu lernen.

www.textilbuendnis.com



Die ,,besten verfiighbaren Techniken*
fiir die Textil-, Leder- und Schuhproduktion

,»Mit der Einhaltung von Umwelt-
standards sowie dem Erreichen
eigener Nachhaltigkeitsziele ver-
meiden Unternehmen nicht nur
Image- und damit Umsatzrisiken,
sondern konnen auch die Energie-
und Ressourceneffizienz ihrer Wert-
schopfungsketten steigern.*

Stefan Dierks, Tchibo GmbH

»Die BVT-Merkblatter sollen welt-
weit als Referenz fiir den Betrieb
von Industrieanlagen gelten.*

Markus Reinken, LIDL Stiftung & Co. KG

»Wir sind Mitglied im Biindnis fiir
nachhaltige Textilien, um soziale,
okologische und 6konomische Ver-
besserungen entlang der Textillie-
ferkette zu erreichen.*

Dr.Hartmut Spiesecke, Gesamtverband der
deutschen Textil- und Modeindustrie e V.
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Von der Rohfaser zum fertigen Textilprodukt

Die wesentlichen Umweltauswirkungen der Textilindustrie

Teilarbeits- Naturfaser Chemiefaser Zwirnen, Weben, Vorbehandeln, Schneiden,
schritte Spinnen Stricken, Farben, Zusammenfiigen,
Wirken Bedrucken, Nachbehandeln,

Ausriisten Verpacken

Relevante
Umwelt-
auswirkungen

HE R
verbrauch,
Pestizide,

Konservierungs-

stoffe,
Wasserbedarf

Abwasser-
belastung,
Luftemissionen,
biologisch schwer
abbaubare
Textilhilfsmittel

Textilhilfsmittel
& Chemikalien-
einsatz,
Faserabfille,
Larmbeldstigung,
Staubemissionen

Textilhilfsmittel
& Chemikalien-
einsatz,
Larmbelastigung,
Staubemissionen,
Abfall, biologisch

Wasserbedarf,
Abwasser-
belastung,
Textilhilfsmittel
& Chemikalien-
einsatz,

Energiebedarf,
Abfall, VOC

Die Europdische Union will ein hohes Umweltschutz-
niveau fiir besonders relevante Industriezweige in den
Mitgliedsstaaten der EU erreichen. Dazu verabschie-
dete sie 1996 die ,,Richtlinie zur Integrierten Vermei-
dung und Verminderung der Umweltverschmutzung*
(IVU-Richtlinie). Die IVU-Richtlinie — 2010 novelliert
durch die Richtlinie iiber Industrieemissionen - ver-
pflichtet viele Produktionsanlagen in den EU-Staaten,
Emissionen in Luft, Wasser und Boden sowie Abfall
zu vermeiden oder zu vermindern. Sie sieht dafiir die
besten verfiigharen Techniken (BVT) vor, die in den
sogenannten BVT-Merkblattern beschrieben sind
(engl.: BREF - Best Available Techniques Reference
Document). Ohne diese Techniken erhalten betroffene
Anlagen keine Betriebsgenehmigung.

Als Referenz fiir den Betrieb von Industrieanlagen
gelten die BVT-Merkblétter auch iiber ihren rechtlichen
EU-Wirkungsbereich hinaus. So nutzt beispielsweise
die UN ECE (United Nations Economic Commission for
Europe) die Informationen der BVT-Merkblétter in
ihren Protokollen zur Luftreinhaltekonvention, die die
Grenzwerte fiir Umweltschadstoffe festlegen.

Ein BVT-Merkblatt beschreibt je nach Anlagenarten
die derzeit 6kologisch vorteilhaftesten und dabei
O0konomisch sinnvollen Technologien und Verfah-

schwer abbau- Luftemissionen,
bare Schlichten Energiebedarf

rensweisen. Welche Techniken das sind, dariiber
verstandigen sich die EU-Mitgliedsstaaten mit den
Industrien und den Umweltverbdnden, legen sie fest
und aktualisieren sie regelmaf3ig.

Besonders umweltrelevante Prozesse bei der Produk-
tion von Bekleidung und Schuhen sind die Textil-
veredlung und die Lederherstellung. Fiir diese beiden
Produktionsschritte beschreiben die BVT-Merkblatter
Textilindustrie und Lederindustrie detailliert umwelt-
schonende Techniken.

Die Herstellung von Bekleidung, Leder und
Schuhen belastet die Umwelt

Die Umweltauswirkungen der Textilindustrie

Die Textil- und Bekleidungsindustrie ist einer der
weltweit wichtigsten Wirtschaftszweige. Sie zdhlt zu
den am ldngsten bestehenden und komplexesten
Branchen des verarbeitenden Gewerbes. Mehrere
hundert Millionen Beschaftigte stellen vor allem in
kleinen und mittelstdndischen Unternehmen Be-
kleidung, technische Textilien (zum Beispiel Fahr-
zeugsitzbeziige, Planen oder Reifengewebe) sowie
Haus- und Heimtextilien (zum Beispiel Handtiicher,
Bettwésche oder Gardinen) her. Jeder dazu notwendi-
ge Verarbeitungsschritt wirkt sich auf die Umwelt aus.
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Benchmarks: So wenig sollte die Herstellung von
Textilien und Leder die Umwelt belasten

Jede eingesparte Menge an Energie, Chemikalien oder Die hier angegebenen Richtgréf3en beruhen auf den

Die Umweltauswirkungen

der Schuhindustrie Wasser nu.tzt dfar Umf/velt und re.du21ert die Bfetne‘bs- A'ngaben c.ler Env:ronme{vtal, Health anc{ Safety Guide-
kosten. Beim Einschéatzen des Einsparpotenzials in lines ,, Textile Manufacturing“ und ,, Tanning and Leather
Ihrem Unternehmen helfen sektorspezifische Orien- Finishing“. Der Herausgeber dieser Richtlinien, die
tierungswerte fiir Emissionen und Abfdlle, die einem International Finance Corporation, nutzt dafiir die

Der Weltschuhmarkt hat sich enorm verdndert. guten internationalen Industriestandard entsprechen. ~ BVT-Merkblatter als wesentliche Informationsquelle.

Die Mehrzahl der angebotenen Schuhe wird nicht
in Europa produziert. Die EU-Ldnder haben im Jahr
2015 fast 2,3 Milliarden Paar Schuhe importiert.

Davon stammt der iiberwiegende Teil aus Asien, Benchmarks in der Textilproduktion

wobei China mit 69 % und Vietnam mit 12 % Energieverbrauch
dominieren (eurostat).
Prozess Elektrische Energie (kWh / kg Ware) Thermische Energie (M) / kg Ware)
Wie bei der Textilproduktion gliedert sich die Rohwollwésche 03 35
Fertigung von Schuhen in viele Teilschritte, zum Flockenfarbung 0,1-0,4 4-14
Beispiel das Herstellen der Schuh- und der Garnfarbung 0,8-1,1 13-16
Sohlenmaterialien. Auch hier kdnnen bei allen Veredlung von Maschenware 1-6 10-60
Prozessschritten Luft- und Wasser-Emissionen Veredlung von Gewebe 0,5-1,5 30-70

auftreten, die sich durch die Anwendung von besten
verfiigbaren Techniken (BVT) mindern oder sogar
vermeiden lassen.

Quelle: IFC-EHS Guidelines ,,Textile Manufacturing

Benchmarks in der Textilproduktion

Luftemissionen ,»Fir die deutsche Textil- und Be-

Vom Rohmaterial zum fertigen Schuh

Auswirkungen auf die Umwel i

voC B By Ty oy py P Umweltschutz und die rationelle

Schaft- Schuh- Ober- Formaldehyd 20 1 i
- Herstellung Schaftmaterialien Herstellung Bodenmaterialien . = Energleverwendung einen hohen
mmonia 30

Stellenwert. Die zentrale Aufgabe

Teilarbeits- Leder Gewebe Leder Zuschnitt, | AGO-, Schuhe Gesamtstaub 50
(e Gelt . . o lae .
schritte f);ei'iﬂg;w Natur- oder Ee‘:ei'i:g;w_ Vorrichten | Flexibel-, sdubern, ist h|e|‘be|’ d|e Produktlonspro-

Merkblatt) Chemie- Merkblatt) & Steppen Strobel- vorbe- a) gerechnet als Gesamt-Kohlenstoff

fasern der Teile Machart, handeln, b) 30-Minuten-Durchschnittswerte

direkt wachsen, » 2 mg/Nms fiir als krebserregend oder erbgutschadigend eingestufte VOC mit einem

Massenstrom = 10 g/h
20 mg/Nms fiir die Emission halogenierter VOC mit einem Massenstrom = 100 g/h
50 mg/Nm? fiir Trocknungsvorgange fiir Anlagen mit einem Losemittelverbrauch » 15 t/a
75 mg/Nm? bei der Oberflachenbehandlung fiir Anlagen mit einem
Lésemittelverbrauch » 15 t/a

zesse auf der Basis gesetzlicher

Vorgaben dkologisch und 6kono-
misch verantwortlich zu gestalten,
100 mg/Nm? fiir Anlagen mit einem Losemittelverbrauch <15t/a d.h. mit den Ressourcen efﬁzient

Werden Losemittel aus der Abluft zuriickgewonnen und wiederverwendet, gilt ein

angespitzt | ein-
spriihen,
polieren

v v w

v v

Relevante Wasser- Wasser- Abfall Wasser- Chemi- Abfall Luftemis- Luftemis- Luftemis-

3 2 Grenzwert von 150 mg/Nm? 13
Umwelt- bedarf/ bedarf/ Luftemis- | bedarf/ kalien- Luftemis- | sionen sionen sionen Umzugehen.
auswirkun- Abwasser- | Abwasser- | sionen Abwasser- | einsatz, sionen (VoQ), (VoQ), (VoQ), Quelle: IFC-EHS Guidelines ,Textile Manufacturing*

gen belastung, | belastung, | (VOC) belastung, | Luftemis- (VOCQ) Abfall, Abfall, Chemi-
Chemi- Chemi- Chemi- sionen Chemi- Chemi- kalien-
kalien- kalien- kalien- (VOQ) kalien- kalien- einsatz,
einsatz, einsatz, einsatz, einsatz einsatz Abwasser-
Abfall Abfall Abfall belastung

Michael Engelhardt, Gesamtverband der
deutschen Textil- und Modeindustrie e: V.
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Benchmarks in der Textilproduktion

Abwassermenge und Abfallaufkommen

Herkunft des Abwassers Benchmark

Abwasseremissionen bei der Einleitung
in ein Gewdsser

Parameter Emissionswert

Wollwasche 2-61/kg Ware pH-Wert 6-9
Garnveredelung (Wolle) 35 - 45 |/kg Ware BSB, 30 mg/l
Garnveredelung (Baumwolle) 70 - 120 l/kg Ware CSB 160 mg/l
Garnveredelung (synthetische Fasern) 65 - 85 |/kg Ware AOX 1mg/l
Veredlung von Maschenwaren (Wolle) 60 - 70 l/kg Ware Suspendierte Feststoffe 50 mg/l
Veredlung von Maschenwaren 60 - 135 |/kg Ware Ol und Fett 10 mg/l
(Baumwolle) Pestizide 0,05 - 0,10 mg/1
Veredlung von Maschenwaren 35 - 80 l/kg Ware Cadmium 0,02 mg/l
(synthetische Fasern) Chrom, gesamt 0,5 mg/l
Veredlung von Gewebe (Wolle) 70 - 140 |/kg Ware Chrom VI 0,1 mg/l
Veredlung von Gewebe (Baumwolle) 50 - 70 |/kg Ware Kobalt 0,5 mg/l
Veredlung einschlieBlich Druck von 150 - 180 l/kg Ware Kupfer 0,5 mg/l
Gewebe (Wolle) Nickel 0,5 mg/l
Veredlung von Gewebe 100 - 180 l/kg Ware Zink 2 mg/l
(synthetische Fasern) Phenol 0,5 mg/l
Schlamm aus der Abwasserbehandlung | 1-5kg/m3 Sulfid 1mg/l
Phosphor, gesamt 2 mg/l
Quelle: TFC-EHS Guidelines ,Textile Manufacturing" Ammonium-Stickstoff 10 mg/l
und BVT-Merkblatt Textilindustrie, adaptiert durch das Umweltbundesamt
Stickstoff, gesamt 10 mg/l
Farbung 7 m* (436 nm, Gelb)
5 m* (525 nm, Rot)
3 m* (620 nm, Blau)
Fischgiftigkeit Gg 2
Temperaturanstieg <3°C
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a) 0,05 mg/l bezogen auf die Pestizid-Gesamtmenge (ausgenommen Organophosphate),
0,10 mg/l Organophosphate.

Quelle: IFC-EHS Guidelines ,Textile Manufacturing"

Benchmarks in der Leder- und Schuhproduktion

Ressourcen und Energieverbrauch

Verbrauch pro produzierter Einheit Benchmark

VOC-Emissionen aus der Schuhproduktion

Schwellenwert Losemittelverbrauch  Emissionswert

Energie ¢3-<14 GJ/t Rohhaut >5 t/a 25 g VOC je Paar
Chemikalien ~500 kg/t Rohhaut Quelle: BVT-Schlussfolgerungen Lederindustrie
Wasserverbrauch 19 - 28 m3/t Rohhaut

(gesalzene Rindshaut)

16 - 25 m3/t Rohhaut
(ungesalzene Rindshaut)

110 - 180 |/Fell
gesalzene Schaffelle
(ohne Wolle)

360 |/Fell
(Schaffelle)

Quelle: IFC-EHS Guidelines ,Tanning and Leather Finishing“ und BVT-Merkblatt
Lederindustrie, adaptiert durch das Umweltbundesamt

VOC-Emissionen aus der Lederbeschichtung

Abwasseremissionen aus der Lederindustrie
bei der Einleitung in ein Gewdsser

Parameter Emissionswert

pH-Wert 6-9

BSB, <15 - 25 mg/|

CSB <200 -500 mg/l®
Suspendierte Feststoffe <35 mg/l

Sulfid im sulfidhaltigen Teilstrom 2 mg/l

Chrom VI 0,1 mg/l

Chrom, gesamt <0,3-1mg/l

im chromhaltigen Teilstrom

2%
Parameter Art der Erzeugung g/m Sulfat © 300 mg/l
Verbrauchs- Beim Einsatz von wasser- | Polster- und 10 - 2 . . d)
werte fiir basierten Zurichtungen Automobilleder 5 Ammonium-Stickstoff <10 mg/l
P B in Verbindung mit einem . .

Losemittel effizienten Auftragsystem | Schuh-Bekleidungs- | 40 - 85 Gesamt-Kjeldahl-Stickstoff 9 10 mg/l

und Taschnerleder

Phosphor, gesamt 2 mg/l

Beschichtetes Leder 115 - 150

¢ 0,15mm) Phenol 0,5 mg/l
Emission von Beim Einsatz einer 9-23 @ Fischgiftigkeit Gg @ 2
flUchtigen Absaugung und eines
organischen Abluftreinigungssystems AOX 0,5 mg/l

Verbindungen

* Als jahrliche Mittelwerte pro Einheit von zugerichtetem Leder
(1) ausgedriickt als Gesamtkohlenstoff
Quelle: BVT-Schlussfolgerungen Lederindustrie

Staubemissionen aus der Lederbeschichtung

Messzeitraum Emissionswert

Halbstundenmittelwert 3-6 mg/m3

Quelle: BVT-Schlussfolgerungen Lederindustrie

(1) Die Hochstwerte sind mit CSB-Eingangskonzentrationen von = 8.000 mg/l verbunden

a) Abwasser aus Weichen, Aschern, Entkélken jeweils einschlieBlich Spiilen

b) Abwasser aus der Gerbung einschlielich Abwelken und aus der Nasszurichtung

¢) Fiir Gebiete, in denen die Kanalisation nicht sulfatvertraglich ist

d) Fiir eine Nitrifikation ist eine Wassertemperatur von mind. 12°C notwendig

e) Vom Gg-Wert kann ein Salzkorrekturwert abgezogen werden, wenn die Summe der
Sulfat- und Chlorid-lonen = 3 g/l betrégt. Der Korrekturwert ist die Summe dieser lonen in
g/l, gerundet auf die néchstliegende Verdiinnungsstufe (1-2-3-4-6-8-12-16-24ff) und
geteilt durch 3 g/l (organismusspezifische Wirkschwelle).

Quelle: IFC-EHS Guidelines ,,Tanning and Leather Finishing* und BVT-Merkblatt
Lederindustrie, adaptiert durch das Umweltbundesamt
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Umweltmanagement:

Erste Schritte und wie sie wirken

»Die Arbeits- und Umweltheding-
ungen in unseren internationalen
Lieferketten sind IKEA sehr wichtig.
Wir beschaftigen daher einen gro-
Ben Stab von Mitarbeitern weltweit,
die unsere Anforderungen in diesem
Bereich iiberpriifen. Der zentrale
Beschaffungskodex heif3t bei uns
IWAY - er fuf3t auf den Statuten der
International Labour Organization
(ILO), beriicksichtigt aber auch Um-
weltbelange. Unsere IWAY-Audi-
toren iiberpriifen alle unsere rund
1.000 Direktlieferanten regelmaBlig,
zwei Drittel der Audits sind unange-
kiindigt. In den vergangenen Jahren
konnten wir so iiber 1200 0oo Ver-
besserungen fiir Mensch und Um-
welt in unseren Partnerbetrieben
umsetzen.*

Ulf Wenzig,
IKEA Deutschland GmbH & Co. KG

Umweltmanagement ist nicht auf die Textil-, Leder-
und Schuhproduktion beschrénkt, sondern zdhlt zu
den besten verfiigbaren Techniken fiir alle Industrie-
zweige. Deswegen setzt dieser Ratgeber den ersten
Impuls, wenn es um Ihren betrieblichen Umweltschutz
geht. Strategisches Umweltmanagement beginnt

mit dem Durchleuchten der betrieblichen Stoff- und
Energiefliisse. Dadurch erkennen Sie genau, wo Sie
optimieren kénnen. Dabei werden auch organisatori-
sche Verbesserungsmoglichkeiten oder unproduktiv
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anfallende Kosten deutlich. Diese abzuschaffen kann
die Kosteneffizienz Threr Produktion und die Qualitét
Threr Produkte deutlich steigern. Dank Ihres trans-
parenten Dokumentierens der Menge und Umwelt-
relevanz eingesetzter und entsorgter Stoffe wird das
Vertrauen bei Ihren Kunden und Partnern in Sie als
Zulieferer wachsen.

Die Aufgaben des Umweltmanagements betreffen so

wichtige Unternehmensbereiche wie:

> Analyse der Input- und Output-Massenstrome in
lhrer Produktion.

> Gut dokumentierte Verfahren fiir die Wartung
lhrer Anlagen sowie die Lagerung, Dosierung und
Zubereitung der eingesetzten Chemikalien.

» Aus- und Weiterbildung lhrer Beschiftigten.

» Eine funktionierende Informations- und
Kommunikationsstruktur entlang lhrer gesamten
Wertschdopfungskette.

Die Prozesse in der Textilindustrie sind sehr komplex.
Deswegen empfiehlt Ihnen das BVT-Merkblatt, mit
Thren Zulieferern eng zusammenzuarbeiten. Streben
Sie das nicht nur an Ihrem Standort an, sondern
Schritt fiir Schritt auch fiir die Kooperation mit
iiberregionalen Produktionspartnern. Auf diese Weise
bauen Sie eine Kette der Umweltverantwortung auf,
die zunehmend entscheidend fiir Ihren Vermarktungs-
erfolg sein wird.

Input- und Output-Massenstrome erkennen

und steuern

Alle Umweltauswirkungen eines Betriebes lassen sich
direkt mit Massenstrémen verkniipfen. Je besser Sie
die Qualitat und Quantitdt dieser Strome kennen,
desto eher konnen Sie sie steuern. Diese Massenstrome
umfassen einerseits den Input an textilem Rohmate-
rial, Chemikalien, Energie und Wasser und anderer-
seits den Output an Produkten, Abwasser, Abluft,
Schlamm, Abfillen und Nebenprodukten.

Am einfachsten beginnen Sie mit dem Erstellen einer
Ubersicht der Input- und Output-Massenstrome je
Produktionsstandort und -jahr. In der Folge lohnt
sich das genauere Analysieren einzelner Produktions-
schritte.

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Cotonea — gesunde Baumwolle bringt Qualitit, Okologie
und Fairness in alle Fertigungsstufen

Cotonea, eine Produktlinie der Gebr. Elmer & Zweifel
GmbH & Co. KG, Bempflingen mdchte sich von der kon-
ventionellen Baumwolle abheben und besonders nach-
haltig anbauen und herstellen. Die Herstellung orientiert
sich an den besten verfiigharen Techniken. Als Rohstoff
wird Biobaumwolle von zwei festen Partnerprojekten
eingesetzt. Sie ist nach GOTS und zusétzlich nach dem
Fairtrade Standard zertifiziert. Der Chemikalieneinsatz
wird durch den weltweit strengsten Standard IVN Best
reglementiert und kontrolliert. Somit entstehen qualitativ
hochwertige Endprodukte, die sich durch faire und um-
weltgerechte Herstellungstechniken auszeichnen. Dazu
werden Spezifikationen fiir eine lange Haltbarkeit ge-
wahlt. Alle Fertigungsbetriebe sind Fair for Life zertifiziert.

www.cotonea.de
www.global-standard.org
www.naturtextil.de
www.fairtrade.net
www.fairforlife.org

Dokumentieren und kontrollieren

Dokumentieren Sie, wie Ihr Unternehmen die Anfor-
derungen des betrieblichen Umweltmanagements
einhdlt. In einem fiir die Dokumentation geeigneten
Informationssystem kann Ihre Fachkraft fiir das
Umweltmanagement den ordnungsgemaéfien Betrieb,
die Einhaltung der gesetzlichen Vorgaben und Ihre
bereits erreichten Umweltziele am besten darstellen.
Denn besonders darauf kommt es Thnen schlief3lich
in der Kommunikation mit Geschaftspartnern, Behor-
den, Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern und der Of-
fentlichkeit an. Beispielsweise auch in Haftungsfillen
konnen Sie so alle relevanten Daten und Maf3inahmen
liickenlos vorweisen.

Mit Umweltmanagement im eigenen Unternehmen
zu beginnen ist das eine — das Umweltmanagement
selbst ebenfalls regelmafiig zu priifen das andere.
Diese Audits sollten alle umweltrelevanten Verfahren
abdecken. Benennen Sie dazu eine verantwortliche
Auditleitung. Viele Unternehmen lassen ihr Umwelt-
managementsystem beispielsweise von externen

Auditoren priifen und zertifizieren. Solch ein Zertifi-
kat zeigt auch nach auf3en, dass in diesem Betrieb die
Werkzeuge und Mafinahmen fiir den betrieblichen
Umweltschutz die richtigen sind.

Mitarbeiter schulen ist aktiver Umweltschutz
Damit IThr Umweltmanagementansatz und letztlich
Thre verbesserten Produktionsprozesse Wirkung zei-
gen: Achten Sie auf eine griindliche Aus- und Weiter-
bildung Ihrer Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Alle
sollen ihre Aufgaben im betrieblichen Umweltschutz
verstehen und verinnerlichen. Regelmaf3ige Schu-
lungen fiir Thr Personal eignen sich dafiir besonders
gut — etwa zum Umgang mit Chemikalien, welche Ge-
fahren bei unsachgemafier Lagerung drohen, wie mit
ihnen in der Produktion umzugehen ist und wie man
sich vor Gefahrstoffen personlich schiitzt. Weitere
Schulungsthemen wiéren beispielsweise der Umgang
mit dem Maschinenpark, das richtige Vorgehen beim
Trennen und Sammeln des Abfalls oder Mafinahmen
des Energiesparens.
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GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Checklisten zu den besten
verfiigbaren Techniken in der
Textil- und Lederindustrie

Das Umweltbundesamt hat elektronische Checklisten
zu besten verfiigbaren Techniken (BVT) der Textil-
und Lederindustrie erstellen lassen. Damit konnen
Markenfirmen und Handelsketten die europdischen
Umweltstandards bei ihren Zulieferern bekannt
machen und Verbesserungen anregen. Die Software
basiert auf Excel, ist einfach zu bedienen und steht
kostenlos in deutscher sowie englischer Sprache zur
Verfiigung.

Die Nutzer konnen auswdhlen, ob sie den gesamten
Produktionsablauf mit den besten verfiigbaren
Techniken (BVT) der EU abgleichen wollen oder

nur Teilbereiche. Nutzer werden mit Fragen zu den
einzelnen Prozessen durch die Themen gefiihrt und
erhalten dabei Optimierungsvorschldge zur Energie-
einsparung und Ressourceneffizienz, zur Substitution
von Gefahrstoffen und zur Verbesserung der Produk-
tionsabldufe. Die Checklisten enthalten zahlreiche
Verweise auf weiterfiihrende Informationen in den
BVT-Merkblatter der Europdischen Kommission und
auf ergdnzende Literatur.

Beim Beleuchten der Prozesse kdnnen die Nutzer
Verbesserungsideen gleich in die Checkliste eintra-
gen, ebenso wie Prioritdten, Verantwortliche und
Zeitvorgaben. So stehen alle Ideen nach der Anwen-
dung kompakt und iibersichtlich als MaBnahmen-
plan zur Verfiigung. Die Arbeitsergebnisse konnen
elektronisch gespeichert, als PDF exportiert oder
ausgedruckt werden.

Die Vorteile der Checkliste auf einen Blick:

P Enthilt alle in Europa verbindlichen

besten verfiigbaren Techniken (BVT).
Ermoglicht Abgleich mit eigenen Prozessen.
Individuelle Auswahl von Schwerpunkten.
Ideen fiir Verbesserungsvorschlige.
Maf3nahmenplan zum Ausdrucken.

v v v Vv

www.umweltbundesamt.de/publikationen/umweltstandards-in-
textil-schuhbranche
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Der Job Ihres Umweltmanagers:
analysieren, handeln, kontrollieren

Soll die Integration von Umweltinnovationen in
Threm Unternehmen erfolgreich sein, muss auch
jemand die Verantwortung dafiir iibernehmen. Be-
nennen Sie eine Fachkraft fiir das Umweltmanage-
ment, die diesen Bereich koordiniert und Ansprech-
person fiir alle umweltrelevanten Fragen ist. Je nach
Grofie Thres Unternehmens kann diese Aufgabe auch
ein Umweltteam tibernehmen. Es vertritt die wichtigs-
ten Abteilungen Ihres Unternehmens wie Forschung
und Entwicklung, Produktion, Einkauf, Verkauf,
Marketing und Kommunikation.

Aufgaben des Umweltmanagement-Mitarbeiters:

» Akute Umweltgefahren im Unternehmen erkennen
und priorisieren, damit schnell gehandelt werden
kann. Dazu gehért auch, sich von Spezialisten und
Umweltpartnern vor Ort Unterstiitzung zu holen.

» Die Prozessabldufe mit erh6htem Umweltgefahr-
dungspotenzial in lhrem Unternehmen genau
beschreiben. Fiir Umweltschutzfragen sind prazise
definierte Abldufe eine wichtige Grundlage fiir
MaBnahmen des Umweltmanagementsystems.

» Die in diesem Ratgeber beschriebenen Malnahmen
in lhre Unternehmensprozesse so integrieren, dass
dabei keine ineffizienten Insellésungen entstehen.

Als Unternehmen sollten Sie eine Vision haben, die
den Umweltgedanken mit einbezieht. Auch in Threr
Unternehmensstrategie sollten die Ziele des Umwelt-
managements verankert sein. Es empfiehlt sich ein
konsequenter Top-down-Ansatz, der zum Beispiel
Fragen des Umweltmanagements als festen Tages-
ordnungspunkt in dafiir relevanten Besprechungen
vorschreibt.

Die Zielsetzung sollte ein integrativer Ansatz sein,
bei dem sich Umweltschutz wie ein roter Faden durch
das gesamte Unternehmen zieht und nicht auf eine
Fachabteilung Umwelt beschrankt bliebe. Der Fiih-
rungsebene Ihres Unternehmens kdme dabei eine
Vorbildfunktion zu.

Sofort betriebsbereit:

BVT fiir das ,,Good Housekeeping*

Vielleicht erscheint Thnen das Beriicksichtigen von
Umweltaspekten in Ihrem Unternehmen auf den
ersten Blick schwierig. Moglicherweise fiirchten Sie
kostenintensive Umstellungen ihrer Unternehmens-
prozesse. Dabei ist der Einstieg in die umweltscho-
nende Produktion oft sehr einfach. Viele der Vor-
schldge auf den nachsten Seiten kénnen Sie ohne
groflen personellen Aufwand umsetzen. Auch fallen
bei einigen Techniken keine hohen Kosten an. Im
Gegenteil: Sie sparen Geld, wenn Sie weniger Roh-
stoffe, Energie und Wasser einsetzen.

Sowohl fiir die Textil- als auch fiir die Lederindustrie
sind im Kapitel 5.1 des jeweiligen BVT-Dokuments
allgemeine Mafinahmen des Umweltmanagements
und des ,,Good Housekeeping“ beschrieben. Die Maf3-
nahmen sind die Basis fiir [hre ressourceneffiziente
Produktion. Sie sind im Folgenden beispielhaft
wiedergegeben und kénnen in den BVT-Dokumenten
weiterfiihrend und tiefergehend nachgelesen werden.
Um Ihnen ein Nachschlagen der Techniken im BVT-
Merkblatt zu erleichtern, sind die Kapitel angegeben.

»Die weltweite Produktion von
Schuhen oder Bekleidung muss
sich in Zukunft noch starker auf den
Bereich Nachhaltigkeit und Umwelt-
schutz fokussieren. Transparenz,
Mitarbeiterschulungen und die

regelmasige Erfassung von Umwelt-
kennzahlen sind wichtige Voraus-
setzungen dafiir, die Umwelt zu
schonen und gleichzeitig finanzielle
Erfolge zu erzielen.*

Stefan'Seidel, PUMA SE

BVT Wasser Energie Ressource | Abfall Luft
Mitarbeiter- Mitarbeiter erlernen vorbeugende Umwelt- und
weiterbildung und ArbeitsschutzmaBnahmen und Ma3nahmen 01 = =
-schulung zur Ressourcenschonung im Unternehmen. Die — —
Schulung sollte auf die Ressourcen (Chemika- A ' E w ‘
lien, Rohstoffe, Energie, Wasser), die Prozesse - 1
und den Maschinenpark abgestimmt sein.
Wartung und Maschinen, Pumpen und Leitungen griindlich
Uberpriifung warten und auf Dichtigkeit priifen. Hierbei
der technischen ist nicht nur das Wasserleitungssystem zu 01 —
Anlagen beriicksichtigen, sondern auch Leitungen von — 5
Warmetragerfliissigkeiten und Leitungen zur ' E
Chemikaliendosierung. Wartungsplane auf- = 2
stellen, die regelmaBiige Wartung vorschreiben
und alle Arbeitsgange dokumentieren.
Die wichtigsten Komponenten der Aggregate
wie Pumpen, Ventile, Niveaugeber, Druck- und [ | e
Durchfluss-Regeleinrichtungen in den Wartungs- — E
plan aufnehmen. ! ?
Filter regelmafiig tiberpriifen und reinigen. .
. Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden
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[

Wartung und Messgerdte kalibrieren, z. B. Mess- und

>

Uberpriifung der Dosiersysteme fiir Chemikalien und Thermo- ——
Anlagen meter. ?
Thermische Behandlungsaggregate (z. B. Spann- 01
rahmen) regelmaig (mind. jahrlich) reinigen — ini 4
und warten. Riickstdnde in den Abgaskanélen ' ‘ ”wenn Unternehmen Y Ihrer PrOdUk
und den Brennerluft-Zufuhrleitungen entfernen. - tion nur Chemikalien einsetzen’ die
Lagerung und Alle Chemikalien vorschriftsmafig lagern bezughCh TOXIZItat Und blOIOgISCher
Handhabung von (wie im Sicherheitsdatenblatt des Herstellers H = 1 H
ST nseseben) ‘ Abbaubarkeit unabhangig gepriift
und zugelassen wurden, betreiben
Sicherstellen, dass die Sicherheitsdatenblatter o A g o / o ls
fiir alle verwendeten und gelagerten Chemikalien sie n|Cht nur EffEktlveS R|S|k0mana'
vorhanden, aktuell und gut zuganglich sind. gement Sie kﬁnnen fiir die SChad'
Alle Bereiche, in denen Chemikalien gelagert stoffminimierung auch ein Zertifikat
werden oder ein Auslaufen moglich ist, auf
Dichtigkeit priifen, so dass ausgetretene Chemi- - : erhalten Und bei VerbraUChel'n mit
kalien nicht ins Grundwasser oder in Abwasser- = C b A FE -
kanile gelangen konnen. Die Lagerrdume gut == w ‘ \  — diesem Umweltvorteil werben.*
beliiften, insbesondere bei der Lagerung haloge- =--_ -

nierter und halogenfreier organischer Losemittel

und von Abfall, der diese Stoffe enthilt. Claudia‘Kersten,

Global Organic Textile Standard GOTS

Technische VorsorgemaBnahmen fiir die Sicher-
heit und den Schutz von Personen treffen:

- Erste-Hilfe-Einrichtungen bereithalten,

- Arbeitsschutz

- Personenunfalle und Schaden dokumentieren.

Pumpen und Leitungssysteme fiir Chemikalien — q ﬁ
regelmiig auf Leckagen priifen. — GOOD-PRACTICE-BEISPIEL = Safety Guidelines fora 9 _
2 & ¢t safe use of chemicals —
° ¥ et
- I #seEResEs
Bei manueller Arbeitsweise Vorkehrungen fiir TEG EWA p la katl ert Safety { -_r-:'
den sicheren Umgang mit Chemikalien treffen H H H H
(inkl. regelméaBiger Mitarbeiterschulung). GUIdell nesin Gerberelen Rk gt
EEERE ERESE.
Um beim manuellen Umgang Verluste zu ver- a— L . o
meiden, die Chemikalien sorgfiltig abwiegen, —— Der richtige Umgang mit Chemikalien ist auBBerhalb
. . ——
diotieliell e (i ~ Europas nicht iiberall selbstverstandlich. Um die elemen- e s e e e
Ersparnis bis zu e R e ) e e - = tarsten SchutzmaBnahmen bei allen handwerklichen @:ﬁ"ﬂ; @ Pt by i st
verwenden. — w Titigkeiten jederzeit prisent zu haben, stellen die S
= Hersteller von Lederchemikalien im Verband TEGEWA e g o
ihren Kunden in der Gerberei-Industrie ein Poster zur e e
Verbesserte Kenntnis Die Input- und Outputstrome der einzelnen . . . . . . ot s
liber die eingesetzten Prozesse kontinuierlich iberwachen. Die Input- Verfiigung, mit dem auf diese Dinge eingegangen wird.
Rohmaterialien und und Output-Massenstrome sowohl fiir den - Auf dem Poster werden die nebenstehenden Piktogramme
Chemikalien esamten Standort als auch fiir jeden einzelnen - = . . e e S oy -
groduktignsprozess bestl:mmen] e — ‘ dargestellt und als Selbstverpflichtung von der Firmen- E:ﬂ'q.‘.':.":. "“‘H.“:::‘
r__—' leitung unterzeichnet. Das Poster ist in englischer e I
2 s Dot el e 7 i e, e Sprache, Chinesisch, Hindi, Bengali und Tamil verfiigbar. |
die Rohmaterialien, Chemikalien, Farbstoffe und
Hilfsmittel etc. beriicksichtigt. ﬁwci' e iEGEWA
www.tegewa.de e
, o . . 7 R o e o S e ] @ ¥
BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie
. Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden
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o T T

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

ZDHC beendet die Einleitung gefahrlicher Chemikalien in Gewdsser

Minimierung und In Produktionsschritten, die das gewiinschte

Optimierung Prozessergebnis auch ohne die Verwendung

des Chemikalien- von Chemikalien erreichen, konsequent auf den
Im ]ahr 2011 gri.indeten namhafte Markenhersteller und einsatzes Chemikalieneinsatz verzichten.

1

Retailer der Bekleidungsindustrie die ZDHC-Initiative
,,Wir unterstiitzen die Ziele der ZDHC, (Zero Discharge of Hazardous Chemicals), um gemeinsam Die Rezepturen regelmaBig iiberpriifen, um
/ T : . : tiberfliissigen Chemikalieneinsatz zu erkennen
stellen der ZDHC unsere textil- und filr die Verbesserung ihrer Produktionsbedingungen und e s
led h iech 4 d fiir mehr Transparenz in der Wertschopfungskette und
edercnemische Expertlse un nach auf3en zu sorgen. Bis 2020 sollen gefédhrliche Subs- Chemikalien und Hilfsmittel mit einer guten
13hri H s : biologischen Abbaubarkeit/Eliminierbarkeit,
unsere langjahrlgen Erfahrungen n tanzen aus den Wertschopfungsketten Textil & Leder niedriger Human und Okotoxisitat, geringer ‘

einem umfassend geregelten regu- eliminiert werden. Damit soll erreicht werden, dass diese e 0 e e e s s o
Substanzen nicht mehr in Gewdsser eingeleitet werden

latorlSChen Umfeld zur Verfugung° und keine Rolle mehr spielen fiir die Sicherheit am Verbesserte Mess- und Regeleinrichtungen ein-
Unsere Mitgliedsfirmen haben Che- Arbeitsplatz und fiir den Verbraucher. ZDHC - seit 2016 setzen, z. B. fiir Temperatur, Chemikalienzugabe,
eine Stiftung nach niederlédndischem Recht — versucht eI S es Tyt
mikalien entwickelt, die den Kriterien ’
/ unter Einbindung von Chemie-Industrie, Zertifizierern, der Minimalauftragsverfahren einsetzen.
der ZDHC-MRSL eTItSPreChen 7 Oh ne Textilveredlungsindustrie in Fernost, Wissenschaft und

Einbuf3en bei den anwendungs- Behorden eine umfassende Verkniipfung aller wichtigen

/] / Akteure zu schaffen. Mit Schulungen, umfassenden Vermeiden/minimieren aller iiberschiissigen
technischen Anforderungen' Diese Trainings vor Ort, Audits und Schulungsunterlagen in Chemikalien und Hilfsmittel (z. B. durch automa-

Chemikalien werden weltweit ange- allen mdglichen Sprachen soll das ehrgeizige Ziel erreicht el e B Chamn el

boten und ﬁnden SiCh nicht nur auf werden. Im Zentrum steht eine Liste von Substanzen Prozessabfolgen in der Produktion optimieren;
d Web Mitelied (,,Manufacturing Restricted Substance List -MRSL*), die 2. B. Wasser und Chemikalien zur Maschinen-
en e pages unserer | g ieaer in Chemikalien fiir die Textil- und Lederherstellung nicht reinigung einsparen, indem dunkle Farbungen

wieder, sondern werden auch im eingesetzt werden diirfen. nach hellen Farbungen erfolgen.
ZDHC-Gateway der MRSL-konformen www.roadmaptozero.com
chemischen Hilfsmittel vertreten

sein.*

Nutzen von Gasriickfiihrsystemen (Gas-
pendelung) beim Umfiillen von fliichtigen
Verbindungen.

Behandlungsbader wiederverwenden.

oo ol 0D ol sl

Dr: Volker Schroder, TEGEWA e V.

Auf eine gute Frischwasserqualitat achten, um
den Einsatz von Chemikalien zur Brauchwasser-
aufbereitung zu vermeiden/vermindern.

S &6 ¢ e & & e & &

Einsatz von Wasser Produktionsprozesse detailliert und versténdlich “ _—
und Energie beschreiben, damit Ressourcen nicht durch un- ' ——
geeignete Arbeitsabldufe verschwendet werden. - —d
Den Wasser- und Energieverbrauch iiberwachen. [ |
[ ]
Effiziente Waschprozesse einsetzen,
zum Beispiel:
- Ersatz des Uberlaufspiilens durch
Intervallspiilen,
weniger Wasser - Gegenstromprinzip.
BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie
Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden
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Vom Ressourcen schonen zum Kosten sparen

Die wichtigsten Verbesserungen einzelner Prozesse und ihre Auswirkung auf die Umwelt

Anwendungsbereich

Einsatz von Wasser
und Energie

Einsparpotenzial bei
wdssrigen Prozessen
bis zu

Senkt den spezifischen
Wasserverbrauch
von

auf

Einsparpotenzial
Wasser, Chemikalien
und Heizenergie

bis zu

24

BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie

Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden

BVT

Leitungen, Ventile, Behdlter und Maschinen
wdrmeisolieren.

Allein die verstdrkte Isolierung
am Spannrahmen von 120 mm auf 150 mm
spart 20 % Energie

Die Prozessabfolge in der Produktion optimieren.

Kombination verschiedener wassriger Verfahren
in einem einstufigen Prozessschritt (z. B. kombi-
niertes Abkochen und Entschlichten, kombinier-
tes Abkochen/Entschlichten und Bleichen).

Wasser wiederverwenden, zum Beispiel:

- die letzten Spiilbader wiederverwenden,

- Farben in stehendem Bad,

- das Wasser aus der Vorwasche zur Nachwasche
verwenden (Teppichveredelung),

- Gegenstromfiihrung bei der Kontinuewdsche,

- Kiihlwasser als Prozesswasser verwenden.

Maschinen mit niedrigem Flottenverhaltnis

(kurze Flotte) einsetzen.

- Airflow-Jet-Farbemaschinen statt herkomm-
lichem Auszieh-Farben verwenden.

- Moderne Gerbfdsser sparen Wasser ein.

Abtrennung von Restflotten -
keine Einleitung ins Abwasser

Bei Batchprozessen: Automatische Regeleinrich-
tungen installieren, die das genaue Einstellen
der Fiillmenge und Badtemperatur ermoglichen.

Bei kontinuierlichen Prozessen: Durchfluss-
messgerdte und automatische SchlieBventile
installieren, die den Wasserdurchfluss mit dem
Hauptantrieb der Maschine koppeln.

Geschlossene Ausfiihrung von Maschinen zur
Verminderung der Dampfverluste.

Die Heif3- und Kaltwasserteilstrome im Ab-
wasser vor dem Warmetauscher abtrennen und
im heif3en Teilstrom die Warme riickgewinnen.

s erege  Resoe | Aol L
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GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Wirksamer Know-how Transfer fiir Fabriken — CPI2-Online-Tool

Der Bedarf der Produktionsstdtten nach konkreter Hilfe-
stellung ist hoch. Das Online-Tool der CPl2-Initiative
stellt deshalb praktisches Wissen fiir Textilproduzenten
zur Verfiigung. Gleichzeitig ermoglicht es Handels- und
Markenunternehmen, Umweltstandards in ihren globalen
Lieferketten umzusetzen.

Das CPI2-Tool umfasst drei Module: Energie, Wasser/
Abwasser und Chemikalien. Die Produktionsstdtten iden-
tifizieren anhand eines Self-Assessments die relevanten
Handlungsfelder und erhalten eine Liste konkreter Maf3-
nahmenempfehlungen. Der MaBnahmenplan ist struktu-
riert nach einfachen Mafinahmen ohne Investitionen bis
hin zu anspruchsvolleren Top-Mafnahmen. Insgesamt
sind iiber 400 Verbesserungsmafinahmen hinterlegt,
wovon jede Informationen zu Aufwand und Nutzen ent-
hilt. Weitere Hilfestellung wie Anleitungen, Informations-
blatter, Fallstudien etc. unterstiitzen die Umsetzung. Das
Tool steht in 6 Sprachen zur Verfiigung. Die Entwicklung
wurde vom Umweltbundesamt fachlich begleitet.

Beispiel eines mehrstufigen Textilbetriebes (Férben,
Waschen, Konfektion) in Bangladesch:

Mithilfe des CPI2-Tools hat der Produzent 13 Verbesse-
rungsmaf3inahmen identifiziert und anschlieBend umge-
setzt. Unter anderem wurde eine Warmeriickgewinnung
fiir den Spannrahmen installiert, die ca. 100 0ooo m3
Erdgas einsparte. Durch eine verbesserte Wartung des
Kessels und des Dampfleitungsnetzes konnten 1,5 % an
Warmebedarf eingespart werden, durch die Installation
von Drehzahlreglern fiir die Pumpen durchschnittlich

35 % an Strombedarf pro Pumpe. Auf3erdem wurden Wasser-
uhren zur besseren Verbrauchskontrolle angebracht.
Samtliche Mitarbeiter, die mit Chemikalien arbeiten, er-
hielten eine gezielte Schulung. Allein mit den Energie-
sparmaBBnahmen wurden 38 ooo EUR pro Jahr eingespart.
Die Investition von 60 ooo EUR hat sich in weniger als
zwei Jahren amortisiert.

www.cpiz.org

»Flr uns spielt Capacity Building
eine zentrale Rolle in unserem Nach-
haltigkeitsmanagement. CPI2 hilft
uns dabei, Theorieanforderungen
fiir unsere Lieferanten in der Praxis
anwendbar zu machen.*

Felix Rauer, Otto Group




GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Warmeriickgewinnung aus
Abwasser bei der TVU-Gruppe

Die TVU-Gruppe mit Sitz im mittelfrinkischen Leuters-
hausen ist einer der grof3ten Garnveredler Europas und
seit iiber 40 Jahren am Markt tdtig. Mit 150 Mitarbeitern
werden im Jahr durchschnittlich 4 500 Tonnen Garn
gefarbt.

Beim Farben fallen grof3ie Mengen von warmen bis heif3en
Abwdssern an. Urspriinglich wurden diese Abwdsser
direkt der Kldranlage zugefiihrt. Die Abwassertemperatur
lag teilweise bei iiber 40 °C. Vor allen Dingen aufgrund
der moglichen Energieeinsparung wurde das nachfolgend
beschriebene System eingefiihrt: Durch eine separate
Leitung fiir heifles Abwasser ab 50 °C wird ein Teilstrom
gebildet und in einem 250 m3 grof3en Pufferspeicher
aufgefangen. Das Abwasser wird im Gegenstrom mit
kaltem Frischwasser durch hocheffiziente Plattenwdrme-
tauscher gefiihrt. Das kalte Frischwasser erhitzt sich.
Das heif3e Abwasser wird abgekiihlt. Durch diese Warme-
riickgewinnung erhalten wir 60 % der eingesetzten
Warmeenergie zuriick und kdnnen sie als heif3es Frisch-
wasser einsetzen.

Die Prozess-Energie (HeiBwasser 175 °C, 10 bar) wird in
einem Biomasseheizwerk erzeugt, (Heizgut: Holzhack-
schnitzel). Durch eine Fernwédrmeleitung werden 6ffent-
liche Gebdude wie Schule, Hallenbad, Turnhalle, Kinder-
garten und einige Privathduser versorgt.

Die nachhaltigen Stdrken der Abwasser-Warmeriick-

gewinnung mit dem Biomasseheizkraftwerk:

> Steigert die Energieeffizienz durch eine
Warmeriickgewinnung von 60 %.

» Schont knappe Rohstoffe, da keine fossilen
Brennstoffe benodtigt werden.

» Minimiert Emissionen durch den Einsatz von Elektro-
filtern, die den Schadstoffausstof3 reduzieren.

> Nutzt Holzabfille (Hackschnitzel), die ausschlieBlich
aus unbehandeltem Altholz gewonnen werden.

www.tvu.de

26

Garnspulen vor und nach der Firbung.

Riickgang des Warmeverbrauchs
von 1984 bis 2020 (2017 - 2020 prognostiziert)

Wirmeverbrauch in kWh/kg Garn

35

25

1,5

ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ

» 3 000 kW Warmeriickgewinnung gesamt

» 4 0oo Tonnen CO,-Minderung jahrlich

» Energieeinsparung entspricht jahrlichem
Heizo6lverbrauch von 1,4 Mio. Liter

Anwendungsbereich

Einsatz von Wasser
und Energie

Einsparpotenzial
Energie bis zu

Abfall- und Abwasser-
management

Abluftbehandlung

BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie

Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden

BVT

Abgas-Warmeriickgewinnungssysteme
installieren.

Das Kesselhaus optimieren:

- Kondensatriickspeisung,

-Vorwarmen der Luftzufuhr,

- Warmeriickgewinnung aus den
Verbrennungsabgasen

Antriebe mit veranderlicher Drehzahl installie-
ren. Dabei Elektromotoren mit Effizienzklasse IE3
verwenden.

Abwasser betriebsintern oder auierhalb des
Betriebes reinigen.

Hochbelastete und schwachbelastete Abwasser-
strome getrennt erfassen, um eine verbesserte
Reinigungseffizienz zu erreichen.

Unvermeidbare feste Abfélle getrennt erfassen.

Durch strenge Abfalltrennung die Verunreinigung
von alltdglichen Abfallen mit gefahrlichen
Abféllen verhindern.

Materialsparend verpacken.

Leihgebinde verwenden.

Prozesse so gestalten, dass Abfall vermieden
und/oder die Abfallmenge vermindert wird.

Abfélle wiederverwerten.

Abluftbehandlung bei emissionsrelevanten
Prozessen.

T T
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Produktionsintegrierte BVT in der Textilindustrie

»~Produktionsstdtten der globalen
textilen Wertschopfungskette
besitzen viel Potenzial, Ressourcen
und Kosten zu sparen, indem sie
Energie, Wasser oder Chemikalien
effizienter einsetzen. Die Identifi-
kation und Umsetzung geeigneter
MaBnahmen und Technologien
erlaubt es, enorme okologische und
okonomische Vorteile zu erzielen.
Dabei ist eine zielgruppengerechte
Aufbereitung des dafiir erforder-
lichen Know-hows der Schliissel
zum Erfolg.*

Hubertus Drinkuth, Systain Consulting GmbH

BVT fiir den Rohstoffeinsatz

S o

Chemikalieneinsatz Verwendung von Tensiden, Komplexbildnern
und Antischaummitteln, die in der Abwasser-
behandlung biologisch abbaubar/eliminierbar

sind.

Verwendung von Stoffen mit niedriger Human-
und Okotoxizitat (Ersatz von Stoffen, die laut
REACH-Verordnung als besonders besorgnis-
erregend gelten (CMR-Stoffe, PBT-Stoffe und
Stoffe mit vergleichbarem Potenzial nach Artikel
57a-f der REACH-Verordnung)).

Ging es beim Good Housekeeping um Mafinahmen,
die produktionsiibergreifend ansetzen und wirken,
sind die integrierten BVT nun selbst Teil spezialisier-
ter Produktionsprozesse. Integrierte Technologien
kommen beim Rohstoffeinsatz, in der Vorbehand-
lung, beim Fiarben, Drucken und Veredeln zum Ein-
satz. Ergdnzende End-of-Pipe-Maf3inahmen betreffen
das Abfallmanagement sowie die Abwasser- und die
Abluftbehandlung und werden auf Seite 39 vorge-
stellt.

Wenn nicht anders angemerkt, beziehen sich alle
Angaben auf das BVT-Merkblatt zur Textilindustrie
und damit auf die Prozesse der Textilveredlung. Die-
ser Ratgeber stellt nur ausgewahlte Mafinahmen aus
diesem Merkblatt vor. Genauere Angaben zu allen,
auch den hier nicht genannten, besten verfiigharen
Techniken finden Sie im Merkblatt selbst bis auf die
technische Detailebene vertieft.

Die Inhalte der REACH-Verordnung (Registration, Eva-
luation, Authorisation and Restriction of Chemicals)
zum Einsatz von Chemikalien werden hier nicht
niher beleuchtet. Im Anhang finden Sie Quellen zu
weiterfiihrenden Informationen zu diesen Themen.
Anregungen zum Chemikalienmanagement finden Sie
beim Textilbiindnis (S. 9) und bei der Initiative ZDHC,
die das Ende der Einleitung gefdhrlicher Chemikalien
in Gewisser zum Ziel hat (S. 22).

Wasser Energie Ressource | Abfall Luft

é

é

BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie
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GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Geringere Umweltbelastung
durch nachhaltiges Chemikalien-
monitoring bei A&E Giitermann

A&E Giitermann ist mit iiber 150 Jahren Erfahrung eines
der weltweit filhrenden Unternehmen in der Produktion
fiir hochwertige Nahfaden fiir textile und technische
Anwendungen.

A&E Giitermann durchleuchtet und optimiert seit vielen
Jahren alle Prozesse. Die Freigabe von Chemikalien,
Farbstoffen und Hilfsmitteln erfolgt erst nach einer kri-
tischen Priifung der Datenbldtter und Anwendungstests
im Labor. Wenn umwelt- und gesundheitsvertrédgliche
Stoffe zur Verfiigung stehen, werden diese nach Priifung
eingesetzt. Durch diese Mainahme konnte seit 2004
die Schadstofffracht im Abwasser deutlich verringert
werden. Die Abwassermenge wurde von 1.000 m3/Tag auf
etwa 600 m3/Tag reduziert, obwohl das Firbevolumen in
der gleichen Zeit um 20 - 30 % gestiegen ist.

www.guetermann.com

Moderner hocheffizienter Fidrbekessel zur ressourcenschonenden
Farbung (Bild links) und vollautomatische Wickelmaschine mit
energieeffizienten Antrieben (Bild links unten).

»burch kontinuierliche Optimierung
der Fertigungsprozesse ist es uns

in den letzten Jahren gelungen,
trotz hoherer Produktion den Strom-

verbrauch um ca. 20% und den
Wasserverbrauch um rund 40% zu
reduzieren.*

Clemens Schneider, A&E Glutermann
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GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

JOSTEN TOP LINE - Berufsbekleidung
aus 100% Bio-Fairtrade-Baumwolle

Verbraucher belohnen zunehmend 6kologisch und sozial verantwortliche
Produktionsstandards und die Nachfrage nach Textilien aus fair gehandel-
ter Baumwolle steigt stetig. Auch der Hersteller HUGO JOSTEN AT WORK
aus dem nordwestdeutschen Grefrath teilt diese griine Uberzeugung und
bietet daher seit 2010 Berufsbekleidung aus BlO-Fairtrade-Baumwolle mit
dem Siegel ,,FAIRTRADE - Certified Cotton“ an. Mit der Kollektion JOSTEN
TOP LINE steht eine hochwertige Berufsbekleidung aus Biobaumwolle und
recyceltem Polyester zur Verfiigung. Die umfangreiche und funktionale
Ausstattung lasst sich gut mit dem nachhaltig und hochwertig produzier-
ten Gewebe darstellen. Bei Hugo Josten erfolgt die Weiterverarbeitung
der Baumwolle zu Garnen und Geweben sowie die Konfektion der Beklei-
dung bei zertifizierten Betrieben in Europa (z. B. Gewebeproduktion in
Frankreich). Fiir die verwendeten Materialien bedeutet das im Detail:

100 % Bio-Fairtrade-Baumwolle oder 65 % Bio-Fairtrade-Baumwolle mit
35 % recyceltem Polyester. Die Fairtrade-zertifizierte Baumwolle stammt
aus spezifischen Regionen Afrikas.

www.hugo-josten.de / www.fairtrade.net

BVT fiir die Vorbehandlung

m BVT Wasser Energie Ressource | Abfall Luft
Entschlichten Auswahl von Rohmaterial mit biologisch
abbaubaren/eliminierbaren Schlichtemitteln.
Auswahl von Rohmaterial mit minimierter
Schlichteauflage (durch Befeuchtung vor dem
Schlichten).
Kombination von Entschlichten, Wasche und
Bleichen in einem Verfahrensschritt.
Riickgewinnungsraten Riickgewinnung und Wiederverwendung von
fiir Schlichten wasserloslichen synthetischen Schlichtemitteln
durch Ultrafiltration.
Bleichen Verwendung von Wasserstoffperoxid anstelle
von chlorhaltigen Bleichmitteln.
Mercerisieren Riickgewinnung- und Wiederverwendung von P—
Natronlauge aus dem Mercerisierprozess. ——
—
-
BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie
Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Wollbehandlung ohne
Chlorbelastung bei der
Schoeller Spinning Group

Die Schoeller Spinning Group ist ein globaler Anbieter
von Garnen mit Schwerpunkt Kammgarn. Produktions-
standorte befinden sich in Osterreich, Deutschland und
der Tschechischen Republik.

Neben zertifizierter Biobaumwolle (GOTS) und der
Minderung gefahrlicher Einsatzstoffe (bluesign-Partner-
unternehmen) ist es der Schoeller Spinning Group
gelungen erstmals ein vollig neues Verfahren der Woll-
ausriistung zu entwickeln: EXP steht fiir "EX-Pollution".
Dabei wird die volle Maschinenwaschbarkeit von Wolle
(5x5A), ohne die sonst iibliche Chlorbelastung erzielt.
Mit dieser Innovation hat Schoeller einen Meilenstein
gesetzt und seine 6kologisch nachhaltige Ausrichtung
einmal mehr bestitigt.

Wolle hat eine schuppige Oberfldche. Da die Fasern nicht
alle in der gleichen Richtung liegen, verhaken sie sich,
sobald sie gegeneinander bewegt werden. Eine feuchte,
warme Umgebung verstarkt diesen Effekt - die Wolle ver-
filzt. Um dies zu verhindern wird die Wolle ausgeriistet.
Bei den bisher verbreiteten Ausriistverfahren werden

die Woll-Schuppen im ersten Schritt mit Chlor geglattet.
Die chlorierten Wollfasern werden im zweiten Schritt mit
einem waschbestandigen Film umhiillt. Der Gesamt-
prozess setzt in erheblichem Maf3e chlorhaltige Ver-
bindungen ins Abwasser frei (,,AOX“-Emissionen). Das
fiihrt zu Umweltbelastungen und ist auf der Wollfaser
nachweisbar. Das EXP-Verfahren verzichtet ganzlich auf
Chlor und greift auf natiirliche Salze als Oxidationsmittel
zuriick.

www.schoeller-wool.com
www.global-standard.org
www.bluesign.com

Das patentierte chlorfreie EXP-Verfahren von Schoeller
ermaglicht erstmals eine strapazierfihige und umweltfreundliche
Wollausriistung.
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BVT fiir das Fiarben

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Farben bei hessnatur -

Vorbild fiir Menschen und
Allgemeine BVT fiir Verringerung der Anzahl verwendeter Farbstoffe. R
das Férben U mwe I.t we ltwelt
Verwendung automatischer Dosier- und Férder- R = F
systeme fiir Farbstoffe (manuelles Mischen: nur ——] m
wenig eingesetzte Farbstoffe). —— aama e . . .. .
- Mode ist Ausdruck eines Lebensgefiihls. Deshalb ist das
Bei langen, kontinuierlichen Forderstrecken (Tot- Farben fester Bestandteil der textilen Wertschopfungs-
volumen der Forderleitung vergleichbar mit dem — = kette. In vielen Landern der Erde sind etliche Gewdsser
Volumen des Farbfoulards): Einsatz von dezent- — . . .
ralisierten, automatischen Farbstationen, die die —— - und damit auch das Lebensmittel Wasser — durch die
verschiedenen Chemikalien mit den Farbstoffen = Textilindustrie verschmutzt.
vor dem Farbeprozess nicht vormischen.
Allgemeine BVT fiir Verwendung von Fiarbemaschinen mit Deshalb setzt hessnatur durchgédngig auf Farben, die fiir
Batch-Farbungen - automatischen Kontrolleinrichtungen fiir Mensch und Umwelt unbedenklich sind und verzichtet
Einfiillvolumen, Temperatur und andere fsch (lhaltige Farbstoffe. eb . fb
Optimieren der maschi- relevante Parameter, - auf schwermetallhaltige Farbstoffe, ebenso wie auf be-
(VS o0l NI - indirekt beheizten Warme- und Kiihlsystemen, — stimmte Tiirkistone oder Neonfarben. Bei einem aktuel-
.e . _ . - —— . . . . .
Farbekufe'n spart bis zu Abzugshauberj, um den D'ampfverlfjs't b.EI ge T len Jeansprojekt kommt Naturindigo aus biologischem
Frischwasser & schlossenen Farbemaschinen zu minimieren. . . . .
bis zu Energie Anbau zum Einsatz. Auch bei den Farbehilfsmitteln
schlief3t hessnatur toxische Stoffe aus. Alle eingesetzten
Verwendung geeignet dimensionierter Farben sind schadstoffgepriift. Samtliche Nassprozesse
Farbemaschinen. sind bei hessnatur durch eine Richtlinie geregelt. Prii-
fungen im Kontakt mit Schweif3 oder Feuchtigkeit sichern
Aligemeine BVT Verwendung von Zugabesystemen mit geringen die Farbechtheit der eingefirbten Textilien. Dariiber
fiir kontinuierliche Flottenmengen. Minimierung des Eintauchtrog- - X . i X
Farbprozesse Volumens (bei der Klotzfirbetechnik). — hinaus priift hessnatur die Hersteller der Farbstoffe, die
Durch das Verwenden gines U-Trcz)?es reduziert ? Zusammensetzung der Farben sowie die Produktions-
ich die Restflottt 0-90 . . q s
sich die Restflotte um 90 % bedingungen. hessnatur arbeitet nur mit Betrieben
Verbesserung der Wascheffizienz durch das zusa.\mmeT, die nachwe-!sllch iiber mindestens eine zwei-
Gegenstromprinzip. Verringerung von Ver- stufige Kldranlage verfiigen.
schleppungen (z. B. durch Quetschwalzen).
Bei etwa 3 Millionen Artikeln, die pro Geschéftsjahr
. .. an unsere Kunden gehen, denken wir einen namhaften
Farben von Polyester Verwendung von Polyesterfasern, die sich ohne — R R
und Polyester- Carrier farben lassen: 1. Prioritét. —— Beitrag zum Umweltschutz zu erbringen.
Mischungen mit —— ‘ www. hessnatur.com/corporate
Dispersionsfarbstoffen i
Farben unter Hochtemperatur-Bedingungen é
ohne die Verwendun iern: 2. Prioritat. = ‘
g von Carriern: 2. Prioritdt. —
i
Ersatz konventioneller Carrier durch
Verbindungen, die auf Benzylbenzoat und ‘
N-Alkylphthalimid basieren: 3. Prioritat.
Batch-Farben mit Ausziehfarben von Cellulose-Fasern mit
Reaktivfarbstoffen Low-Salt-Reaktivfarben.
Senkt den Neutralsalz-
verbrqugh um Bei der Herstellung von Jeans setzt hessnatur schon seit Jahrzehnten
%{Cht’g g ’d_?" auf Bio-Baumwolle aus nachhaltigem, fair gehandelten Anbau.
tiJZ‘IJ/IZ/ngng’; az;:q a Beim dem aktuellen Jeansprojekt geht es um pflanzliche Férbe-
prozesse mithilfe der indischen Indigopflanze (Indigofera tinctoria).

BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie

Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden
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GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Schoffel-Kollektion wird Schritt
fiir Schritt PFC-frei

Poly- und perfluorierte Chemikalien (PFC) werden zur
Wasser- und Schmutzabweisung bei der Herstellung von
Outdoor-Bekleidung eingesetzt. Da diese in der Natur
nicht abbaubar sind, hat sich Schoffel bewusst zu einem
Ausstieg aus dieser Technologie bis 2020 entschieden.
Schoffel mochte hochwertige Alternativen anbieten, und
geht daher diesen Prozess Schritt fiir Schritt an.

Zundchst wurde mit der Umstellung einfacher Produkt-
gruppen begonnen. Ein grof3es Ziel hat Schoeffel bereits
fiir den Winter 2017 erreicht: Die komplette Kinder-Kollek-
tion ist dann PFC-frei. Au3erdem bieten wir dem Endver-
braucher eine hochwertige PFC-freie Nachimpragnierung
durch unseren erfahrenen Partner Meyer & Kuhl in allen
Schoffel-LOWA-Stores an.

www.schoeffel.de

»Die Umstellung der Produkte auf

PFC-freie Alternativen sollte immer
mit dem Angebot einer fachgerech-
ten Nachimprdgnierung verbunden

werden, damit eine lange Nutzungs-
dauer des Produkts gewdhrleistet
ist.”

Katrin Klug, Schoffel Sportbekleidung GmbH
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BVT fiir die Veredelung

Allgemeines

spart bis zu
spart bis zu
spart bis zu
spart bis zu
Energie

BVT

Verwendung von Minimalauftragstechniken
oder Verminderung des Foulardvolumens.

Ersatz halogenorganischer Losemittel
(z. B. in der Detachur und Nachreinigung).

Verwendung von Ausriistungsrezepturen, die
hinsichtlich niedriger Emissionen in Luft und Ab-
wasser optimiert sind, wie z.B. formaldehydfreie
oder formaldehydarme Vernetzungsmittel zur
Pflegeausriistung.

Minimierung des Energieverbrauchs am

Spannrahmen:

- Verwendung einer mechanischen Entwasserung
zur Verminderung des Feuchtegehaltes des zu
trocknenden Textils,

- Optimierung der Luftfiihrung am Spannrahmen,

- Installation von Warmeriickgewinnungs-
systemen,

- Isolierung des thermischen Behandlungs-
aggregates,

- regelmafige Wartung der Brenner bei direkt
beheizten thermischen Behandlungs-
aggregaten.

BVT fiir Waschprozesse

Waschen

Senkt den
Wasserverbrauch um

BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie

Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden

BVT

Ersatz des Uberlaufwaschens durch Ablass/
Einlauf-Methoden oder ,intelligente“ Spiil-
techniken.

Installation von Waschmaschinen mit

verbesserten Funktionen:

- Durchflussmessung,

- verbesserte Wascheffizienz durch angewandtes
Gegenstromprinzip mit Wasserrecycling,

- Einsatz von Warmetauschern.

s rege  Resoce | Aol Lt
a—

e -
—_—
h—
|
[} -
]
Wasser Energie Ressource | Abfall Luft

Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden
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GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

PFC-freie Zukunft fiir JACK WOLFSKIN Produkte

Bereits 2008 hat JACK WOLFSKIN entschieden, zum Schutz
der Umwelt erste Maflnahmen zur Reduzierung des PFC-
Einsatzes anzustof3en. In intensiver Zusammenarbeit
mit Lieferanten wurden neue, nicht auf PFC basierende
Alternativen recherchiert, getestet und zur Marktreife
gebracht. Alle von JACK WOLFSKIN eingesetzten
Membranen und Beschichtungen basieren auf Polyure-
than (PU), es werden keine PFC eingesetzt. Alle Re-
Imprédgnier-Angebote (Haushaltswésche oder professio-
nellen Re-Impragnierungs-Service) von JACK WOLFSKIN
sind ebenfalls PFC-frei. JACK WOLFSKIN testet regel-
maBig sowohl Materialien als auch Abwasser auf PFC
(die Tests werden der interessierten Offentlichkeit
transparent zur Verfiigung gestellt), um in enger Koope-
ration mit den Lieferanten bisweilen sogar ungekannte
Einsatzzwecke fiir PFC zu identifizieren. Wann immer
moglich wird auf den Einsatz von wasserabweisenden

sLieferanten wissen einen inten-
siven und offenen Austausch iiber
Ressourcenschonung und BVT zu
schdtzen. Oft gibt eine klare
Kommunikation iiber Moglichkeiten

und Hilfestellung einen ersten
Anreiz iiber Losungen und Techno-
logien nachzudenken und in lohnen-
de Verbesserungen zu investieren.*

Melanie Kuntnawitz, JACK WOLFSKIN
Ausriistung fiir Draussen GmbH & Co. KGaA
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Ausriistungen verzichtet. JACK WOLFSKIN fordert Grund-
lagenforschung zum Thema PFC in Gewdssern in Ko-
operation mit dem Helmholtz-Institut — gleichermaf3en
unterstiitzt JACK WOLFSKIN den Wissens-Transfer, um
evtl. Erkenntnisse allen Lieferanten zuganglich zu
machen.

89% der Sommerbekleidungs-Kollektion 2017 wurde
PFC-frei angeboten. Die Offentlichkeit wird zu PFC sensi-

bilisiert und Kunden erhalten durch Produktauszeichnun-

gen Informationen dariiber, welche Artikel der Kollektion
PFC-frei sind. Bis 2020 wird JACK WOLFSKIN gédnzlich auf
den Einsatz von PFC verzichten.

www.jack-wolfskin.de/information-pfc
www.subsport.eu

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

VAUDE veroffentlicht Greenpeace
Detox Commitment

Mit der Veroffentlichung des Greenpeace Detox Commit-
ment hat sich der Outdoor-Ausriister VAUDE im Juli 2016
freiwillig dazu verpflichtet, bis spétestens 2020 alle
schddlichen Substanzen in seiner gesamten Lieferkette
zu eliminieren.

Die Detox Selbstverplichtung beinhaltet fiir VAUDE grof3e

Herausforderungen, die nochmal weit iiber das bisher be-

reits hohe Engagement des Unternehmens hinausgehen.
Die grofite Herausforderung besteht in der Verpflichtung
zur Manufacturing Restricted Substance List (MRSL),

die strenge Grenzwerte und Benutzungsverbote fiir viele
chemische Substanzen im Produktionsprozess und im
fertigen Produkt regelt. Entscheidend dabei ist, dass
sich die MRSL nicht nur auf das fertige Produkt bezieht,
sondern auf alle chemischen Substanzen, die im Produk-
tionsprozess eingesetzt werden.

Spezifischer Maflnahmenplan aus dem Commitment:

» Volle Transparenz iiber unsere Lieferkette
(Materialhersteller und Produzenten).

» Eine verbindliche Manufacturing Restricted Substance
List (MRSL), die strenge Grenzwerte und Benutzungs-
verbote fiir viele chemische Substanzen im Produktions-
prozess und im fertigen Produkt regelt.

» Vollstandiger Verzicht auf schddliche Chemikalien
gemas Vorsorgeprinzip und einem gefahrdungs-
basiertem Ansatz (inklusive PFC).

» Abwassertests auf Schadstoffe gemafs MRSL und
Ver6ffentlichung aller Testergebnisse.

» Enge Zusammenarbeit mit Lieferanten und fiihrenden
Kopfen der Branche sowie Know-How-Transfer,
Training und Auditierung unserer Lieferkette.

www.vaude.com

»Ein sehr effizientes Beispiel fiir
produktionsintegrierten Umwelt-
schutz ist das Riickhalten und
Wiederverwenden von lagerstabilen
Restflotten aus der Veredlung, der
Beschichtung und der Farberei.

Die Restflotten lassen sich durch
eine einfache Anderung am Chassis
iiber ein Zwei-Wege-Ventil in
Sammelgefafle abtrennen. Statt
einer Ableitung in das Abwasser
stehen sie dort - gegebenenfalls
nach einem ,,Nachscharfen* - fir
den ndachsten Ansatz wieder zur
Verfiigung. Bei sehr teuren oder
nicht abbaubaren ("persistenten”')
Chemikalien lohnt es sich auch,
das erste Spiilwasser abzutrennen.
Schon eine Restflotte von 100 Litern
kann bei haufigen Partiewechseln
500.000 Liter Abwasser mit Schad-
stoffen im Milligrammbereich
verunreinigen. “

Dr. Monika Kohla, Verband der/Nordwest-
deutschen Textil- & Bekleidungsindustrie e.V.
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BVT fiir das Drucken

Allgemeines

Erreichbare
Recyclingraten

Senkt den
Wasserverbrauch
bis zu

Reaktivdruck

Pigmentdruck

BVT

Recycling von Restdruckpasten.

Verminderung des Wasserverbrauchs bei

Waschprozessen:

- Start/Stop-Kontrolle bei Druckdeckenwésche,

- Wiederverwendung des saubersten Teils des
Spilwassers aus der Reinigung der Quetschen
und Druckschablonen,

- Wiederverwendung des Spiilwassers aus der
Druckdeckenwdsche.

Substitution oder Reduzierung der Harnstoff-

menge: Einstufiger Prozess mit einer kontrollier-

ten Befeuchtung.

Verwendung optimierter emissionsarmer

Druckpasten:

- Emissionsarme Verdicker,

- APEO-frei und mit einem hohen Grad der
Bio-Eliminierbarkeit,

- Reduzierter Ammoniakgehalt.

»ES sollten immer die Stoffe und
Verfahren mit den geringsten
umweltbelastenden Auswirkungen,
die humantoxikologisch unbedenk-
lich sind, eingesetzt werden.**

Kristin Heckmann, Hess Natur-Textilien GmbH

s erege  Resoe | Aol L

Technisch optimal geldster Transport von der Chemikalienlagerung zu den Ansatzbehdltern. Von dort fithren dann Leitungen direkt ins Chassis.
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Umweltschonende Techniken in der Textilkonfektionierung

Die Textilkonfektionierung beschreibt den Prozess
der Bekleidungsherstellung. Die Prozesskette von
der textilen Flache zu dem fertigen Produkt setzt sich
zusammen aus:

Zuschneiden/Trennen.

Fiigen (Ndhen, Schweif3en, Kleben).

Formen.

Nachbehandeln.

Verpacken.

v

vvywyy

Umweltrelevant sind hier besonders der Energie-
verbrauch, der Chemikalieneinsatz und die damit
verbundenen Luftemissionen sowie das Abfallauf-
kommen.

Energie

Neuere energiesparende Maschinen zum Biigeln oder
Pressen kénnen Ihren Energieverbrauch deutlich
senken. So wirkt die Hochfrequenzfixiertechnik
moderner Pressen, dhnlich einer Mikrowelle, nur auf
den Kleber. Deshalb ist eine Arbeitstemperatur von
lediglich ca. 120°C notwendig, was nicht nur die texti-
le Fldche schont, sondern auch Ihre Energiekosten.
Weitere Mafinahmen fiir die umweltschonende
Konfektionierung finden Sie im Kapitel ,,Sofort be-
triebsbereit: Good-Housekeeping-Vorschlage“ (S. 19).

Chemikalien-Emissionen

Bei der Konfektionierung sollten Nah- und Biigel-
arbeitspldtze abgesaugt werden, weil gesundheits-
schadliche Emissionen auftreten kénnen. Zum einen
konnen bei der Fleckenentfernung mit Losungsmitteln
halogenierte und nicht halogenierte Kohlenwasser-
stoffe freigesetzt werden. Weiterhin kénnen Formalde-
hydemissionen auftreten, wenn die Pflegeausriistung
mit formaldehydhaltigen Chemikalien erfolgt ist.

Formaldehyd wirkt krebserregend und kann zu aller-
gischen Reaktionen fiihren. Der Arbeitsplatzgrenz-
wert (AGW) darf 0,3 ml/m3 (ppm) beziehungsweise
0,37 mg/m?3 nicht iiberschreiten (DFG). Wenn Sie darauf
hinwirken, dass zur Pflegeausriistung formaldehyd-
freie oder zumindest formaldehydarme Vernetzungs-
mittel verwendet werden, konnen Formaldehyd-
Emissionen bei der Konfektionierung stark reduziert
oder sogar vermieden werden.

Abfall

Der beste Abfall ist der, den Sie vermeiden. Achten Sie
beispielsweise beim Zuschnitt der textilen Flachen
darauf, die Schnittstiicke durch sogenanntes Schach-
teln oder Nesting optimal anzuordnen. Mit speziali-
sierter Nesting-Software ldsst sich dies automatisieren
— beispielsweise auf CNC-Zuschneidemaschinen.
Sammeln Sie unvermeidbare Abfille am besten ge-
trennt, damit diese recycelt werden konnen.

»Gesundheitsgefdahrdende Emissio-
nen in der Textil-, Leder- und
Schuhproduktion gilt es unbedingt
einzudammen. Ob durch Good-
Housekeeping-Mafinahmen oder
veranderte Produktionsweisen — die
Techniken dazu sind bekannt und
durch BVT gut dokumentiert.*

Jonty Wilson, C&A Mode GmbH & Co. KG

»Jede Produktion ist mit Umwelt-
auswirkungen verbunden. Der
Verbraucher erwartet, dass diese
minimiert werden, etwa durch An-
wendung der BVT und Verzicht auf
Chemikalien mit umwelt- und ge-
sundheitsgefahrdenden Eigenschaf-
ten, wo immer dies moglich ist.*

Dr. Rolf Buschmann, Bund fiir Umwelt und
Naturschutz Deutschland e.V:
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HELLER-LEDER geht neue Wege
bei der Ledergerbung

In Europa ist Deutschland derzeit der drittgrofite Leder-
produzent. Hier werden vorwiegend Leder fiir die
Premiumbereiche der Auto- und Mébelindustrie pro-
duziert, sowie fiir hochwertige Schuhe, Tdschner- und
Sattlerwaren. Etwa 35 Industriebetriebe bearbeiten
hierzulande die Tierhdute und gerben jahrlich rund

25 Millionen Quadratmeter Leder. Ungefdhr 8o Prozent
davon werden industriell unter Verwendung von Chrom-
salzen gegerbt.

Allein in Europa werden zur Zeit 16 Mio. Tonnen Oliven
jahrlich geerntet. Die Bldtter der Biume werden bisher
nach der Ernte auf den Plantagen verbrannt. Die Idee mit
dem Bio-Leder durch Olivengerbung entstand 2006 in
einer Zusammenarbeit von Fachleuten des Darmstddter
Biotechunternehmens N-ZymeBioTec mit Experten des
Lederinstituts Gerberschule Reutlingen. Die Forscher
kannten den Einsatz von Olivenblattextrakten bereits von
Lebensmitteln und Kosmetika.

Der Olivenbaum schiitzt in der Natur seine Blatter und
Friichte mit natiirlichen Bitterstoffen vor Schadlingen.
Genau dieser Bitterstoff, Oleuropein genannt, geht beim
Gerben des Leders mit dem Hauteiweif3 Kollagen eine
feste Bindung ein und ist dabei fast genauso effizient
wie herkommliche Gerbstoffe, aber nicht als Gefahrstoff
gekennzeichnet.

Die Vorteile des Gerbmittels aus Olivenblattern:

» Oleuropein wird aus einem nachwachsenden Rohstoff
gewonnen, der sonst als Abfall anfillt.

» Oleuropein ist nach europdischem Recht kein
Gefahrstoff.

» Der Prozess des Pickelns entfillt, so dass hierfiir
verwendete Salzen und Sauren nicht benétigt werden.

» In der Produktion anfallende Reststoffe konnen zu
100% recycelt werden.

www.heller-leder.com/blattwerk.html

Innovativ ist der industrielle Einsatz des Olivenblattgerbstoffs in
konventionellen Gerbfdssern. Ein Vorteil liegt in der effizienten
Nutzung der vorhandenen Anlagentechnik und der mit ihr méglichen
groftechnischen Anwendung.

40

Produktionsintegrierte BVT in der Lederherstellung

Wie fiir die Textilproduktion haben sich auch in der
Lederherstellung viele umweltschonende Techniken
bewdhrt. Auch hier wirkt das Good Housekeeping —
das zu Beginn der Broschiire fiir beide Branchen
produktionsiibergreifend beschrieben wurde — und
das die Basis fiir die Umsetzung von umwelt- und
gesundheitsrelevanten Mafinahmen ist. Weitere
beste verfiighare Techniken sind fiir das Monitoring
relevanter Parameter und spezialisierte Teile des
Produktionsprozesses beschrieben. Alle folgenden
Textverweise beziehen sich auf das BVT-Merkblatt
Lederindustrie (2013) — mit Ausnahme der Angaben
zur Schuhkonfektionierung (S. 46). In diesem Bereich
beschiftigt sich das Priif- und Forschungsinstitut
Pirmasens e. V. seit 2003 in einigen Forschungspro-
jekten mit dem Thema der VOC-Reduzierung in der

BVT fiir das Monitoring

Croess o

Uberwachung und Messen des Wasserverbrauchs in zwei
Dokumentation Prozessschritten:
BREF TAN 5.2. 1. Bis einschlie3lich Gerbung.

2. Nach der Gerbung.

Und parallele Aufzeichnung der Produktion.

den einzelnen Prozessschritten und parallele

Aufzeichnung der Produktion.

Uberwachung von relevanten Parametern im
Abwasser (z.B. Sulfid, Chrom, CSB, BSB).

Uberwachung von fliichtigen organischen
Substanzen.

Dokumentation der Mengen an Prozessabfillen,
die zuriickgewonnen, wiederverwertet, recycled

oder entsorgt werden.

Dokumentation des Energieverbrauchs parallel

zur Produktion.

Dokumentation des Chemikalienverbrauchs in ‘

Schuhproduktion und erarbeitete Grundlagen fiir

die Umsetzung in die Praxis, die in dieser Broschiire
angesprochen werden. Dieser Ratgeber stellt nur aus-
gewdhlte Mafinahmen aus dem BVT-Merkblatt Leder-
industrie vor. Genauere Angaben zu allen, auch den
hier nicht genannten, besten verfiigbaren Techniken
finden Sie im Merkblatt selbst bis auf die technische
Detailebene vertieft.

Integrierte Technologien kommen zum Beispiel in der
Wasserwerkstatt, beim Gerben und beim Zurichten
der Haute zum Einsatz. End-of-Pipe-Mafinahmen
betreffen das Abfallmanagement sowie die Abwasser-
und die Abluftbehandlung und werden in einem
eigenen Kapitel vorgestellt (S. 48).

Wasser Energie Ressource | Abfall Luft
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BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie

Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden

Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden
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BVT fiir die Wasserwerkstatt

Konservieren und
Weiche

Aschern und
Enthaaren

Senkt den CSB- und
Sulfidgehalt im
jeweiligen Prozess um

Verringert im Prozess
das Schlammvolumen
aus der Abwasserbe-
handlung um ’
den CSB-Gehaltim
Abwasser um

und den BSB-Gehalt

um

Spalten

Entkélken und Beizen

Senkt den Gesamtstick-
stoff im jew. Prozess
um , bei CO,-
Entkdlkung sinkt der
BSB-Wert um

BVT

Verarbeitung frischer Haute, soweit vorhanden.

Eingesetzte Salzmenge so weit wie moglich
verringern.

Verringerung des Sulfidverbrauchs durch
den Einsatz von Enzympraparaten (nicht bei
Schaffellen).

Einsatz einer haarerhaltenden Technologie.

Verwendung eines moglichst grof3en Teils des
Fleischspalts.

Teilsubstitution von Ammoniumsalzen durch
CO, und/oder schwache organische Sauren.

BVT fiir die Gerbung

Pickeln

Senkt den spezifischen
Wasservebrauch
um bis zu

Gerben

Reduziert den Chrom-
gehalt imAbwasser um
um

Spart bis zu an
frischen Chromgerb-
salzen ein. Chromemis-
sionen sinken drastisch.
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BVT

Verwendung einer kurzen Flotte (50 - 60 % Flotte,
bezogen auf das Gewicht des entfleischten Mate-
rials).

Kreislauffiihrung von Pickelflotten oder Wieder-
verwendung der Pickelflotte im Gerbprozess.

Erh6hung des Wirkungsgrads der Chromgerbung
durch Optimierung und Kontrolle des pH-Werts,
der Flotte, der Temperatur, der Zeit, des Chrom-
angebotes und der Drehzahl des Fasses.

Chromriickgewinnung.

Einsatz von hochauszehrenden Gerbverfahren,
wenn die Chromriickgewinnung nicht moglich
ist.

s rege  Resoce | Mool Lt

s rege  Resoce | Mool Lt

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Sensibilisierung fiir mehr Nachhaltigkeit in der Wertschopfungskette

Tannery of
the Future

AKX

Die ,,Tannery of the Future Initiative* ist 2016 entstanden
und wird von den Herstellern von Lederchemikalien im
Verband TEGEWA ideell und seit kurzem auch finanziell
unterstiitzt. Betrieben wird sie von der hollandischen
Stiftung CSR Netherlands, die sich der Nachhaltigkeit in

Ledertrocknung

verschiedenen Wertschopfungsketten (nicht nur in der
Lederbranche) annimmt.

Die ,,Tannery of the Future Initiative” bietet ein Self-
Assessment Tool, mit dem Gerbereien ihren Status
hinsichtlich Nachhaltigkeit einschdtzen kénnen - sehr
einfach und als Einstieg in die Diskussion zu verstehen.
Das Tool soll dazu dienen, Gerbereien zu verdeutlichen,
was Verbraucher von den Lederherstellern erwarten.
AuBBerdem soll es die Gerbereien darauf vorbereiten,
welche Anforderungen hinsichtlich Nachhaltigkeit die
internationalen Brands der Bekleidungsindustrie an die
Gerbereien zunehmend stellen werden. Das Tool ist auf
der grof3ten Ledermesse in China Ende August 2016 und
im Januar 2017 in Indien vorgestellt worden.

www.tanneryofthefuture.org




GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Heinen spart Primdrenergie
durch gekoppelte Erzeugung von
Kraft und Warme

Konventionelle Warmekraftwerke haben einen elektri-
schen Wirkungsgrad von deutlich unter 50 %. Der Rest
fallt als Warme an, die jedoch nur in den seltensten

BVT fiir den Chemikalieneinsatz

Chemikalieneinsatz

BVT

Auswahl von biologisch abbaubaren oder bio-
eliminierbaren Komplexbildnern und Tensiden.

Halogenorganische Verbindungen: Sie konnen
in fast jedem Fall vollstdandig ersetzt werden.

Dazu gehoren Austauschstoffe fiir die Weiche,
das Entfetten, das Fettlickern, Farbstoffe, Flamm-
hemmstoffe und spezielle Nachgerbstoffe.

T T

Fallen genutzt wird, da geniigend grof3e Abnehmer in der
Regel nicht in der Ndhe der Kraftwerke ansdssig sind.
Um den Einsatz von Primédrenergie zu reduzieren, setzt
Heinen-Leder seit 2013 auf die gekoppelte Erzeugung
von Kraft und Warme. So verbrennt Heinen in zwei Block-
heizkraftwerken (BHKW) Erdgas und erzeugt damit ca.
50 % des Strombedarfs. Die zwangslaufig dabei anfal-
lende Warme wird aber nicht in die Umwelt abgegeben,
sondern dient der Erwdrmung von Prozesswasser, der
Trocknung von Leder und der Raumheizung. Je nach
Jahreszeit decken diese beiden BHKW zwischen 60 %
und 85 % des gesamten Warmebedarfs ab. Und das bei
einem Wirkungsgrad von iiber 95 % bezogen auf das
eingesetzte Erdgas. www.heinen-leather.de

BVT fiir die Zurichtung

m BVT Wasser Energie Ressource | Abfall Luft

Nachgerbung, Verbesserung der Auszehrung von Nachgerbstof-
Chromfixierung und fen und der Fixierung von Gerbstoffen im Leder.
Neutralisation

Farben Wahl von Farbstoffen mit geringer Umwelt-
auswirkung:
- Staubfreie oder fliissige Farbstoffe,
- Farbstoffe mit hoher Auszehrung und geringem
Salzgehalt,
- Ersatz von halogenhaltigen Farbstoffen.

»Bei der Lederherstellung haben
nicht nur die Gerbung sondern auch
die anderen Prozessschritte einen
wesentlichen Umwelteinfluss. Die
Auswahl von Chemikalien, die Ab-
wasseraufbereitung und die Verwer-
tung von Nebenprodukten, spielen
eine wichtige Rolle. So sparen auto-

Fettlickern Verbesserung der Auszehrung des Fettlickers.

Wabhl von Fettlickern mit geringer Umwelt-
auswirkung: Frei von Substanzen, die AOX
bilden. Ausnahme: Waterproof-Leder.

Trocknung Optimierung der mechanischen Entwdsserung
vor dem Trocknen.

matische Dosiersysteme Chemika-
lien ein, der mehrfache Einsatz von
Prozessflotten vermindert den
Wasserbedarf und Warmeriickge-
winnungsanlagen aus Abluft sparen
Primdrenergie.*

Isolierung der Anlage und Reduzierung der
Warmeverluste.

BREF TXT Verweis auf das BVT-Merkblatt Textilindustrie BREF TAN Verweis auf das BVT-Merkblatt Lederindustrie

Hohe Umweltentlastung/hohes Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden Umweltentlastung/Einsparpotenzial im jeweiligen Bereich vorhanden

Zwei Blockheizkraftwerke erzeugen bei Heinen Leder ca. 50 % des
Strombedarfs. Die zwangsldufig dabei anfallende Wdrme dient der
Erwdrmung von Prozesswasser und der Trocknung von Leder
sowie der Raumheizung.

Dr. Christian Matzen,
LederfabrikJosef Heinen GmbH & Co. KG
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Umweltschonende Techniken in der Schuhkonfektionierung

»Als ausschlieBlich in Europa pro-
duzierende Unternehmensgruppe
ist unser zertifiziertes Umweltma-
nagementsystem nach I1SO 14001
schon seit 1999 ein fester Bestand-
teil der taglichen Arbeit. Umweltma-
nagement ist fiir uns ein sehr wich-
tiges Instrument, um die Planung,
Steuerung, Uberwachung und Ver-
besserung aller betrieblichen Maf3-
nahmen zum Schutz der Umwelt

zu gewahrleisten.*

Jorg Ertl, RICOSTA Schuhfabriken GmbH

»Durch die Umstellung der Energie-
nutzung auf Abwdarme aus der Ver-

stromung von Biogas, prozessinte-
grierte Maflnahmen wie der Haar-
filtration im Ascher und alternative
Gerbmethoden mit nachwachsen-

den Rohstoffen konnten Ressour-
cen eingespart werden. Dadurch
konnte

erfolgreich eine wirtschaftliche

Wertschopfung erzielt werden.*
Ekkehard Werner,
HELLER-LEDER GmbH & Co. KG

»Nachhaltigkeit ist fiir deutsche
Unternehmen selbstverstandlicher
Anspruch."

Manfred Junkert, Bundesverband der deutschen
Schuh- und Lederwarenindustrie e.V.

46

Beim Fertigen von Schuhen spielen andere Aspekte
des Umweltschutzes eine Rolle. Nutzen Sie die fol-
genden Impulse des Priif- und Forschungsinstituts
Pirmasens e.V. (PFI) zu prozesstechnischen Verbesse-
rungen in der Klebetechnik, im Schuhbau oder der
abschlieBenden Oberflachenbehandlung.

In der Schaftfertigung kommen mittlerweile verstarkt
Dispersionsklebstoffe und Hotmelts zum Einsatz. Sie
dienen als Montagehilfe, um das Verrutschen beim
Steppen zu verhindern. Sohlen lassen sich bei der
Bodenmontage von Straflenschuhen standardmaflig
mit Dispersionen verkleben. Hotmelts werden bei
Zwickautomaten und zur Abdichtung von Membra-
nen benutzt.

Schaftfertigung
» Reduzieren der VOC-Emissionen durch Nutzung
losemittelfreier Drucksysteme.

Oberflichenbehandlung

> Verwenden von wasserbasiertem Finish (Polituren,
Cremes, Wachse, Appreturen, Lacke) oder Finish
mit reduziertem VOC-Gehalt.

Klebetechnik

» Verwenden VOC-freier Halogenierungsmittel.
» Plasmabehandlung.

» UV-Behandlung.

Schuhmontage

» Reduzieren der VOC-Emissionen durch Nutzung
von Hotmelt-Klebstoffen oder wasserbasierten
Klebstoffen.

> Direktanspritzen von Sohlen oder Sohlenkompo-
nenten unter Verwendung von thermoplastischen
Elastomeren.

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Die Fersenkappe bei adidas - kleiner Bestandteil

mit groBBer Auswirkung

Die Fersenkappe ist ein kleiner, fester Einsatz im Fersen-
bereich des Schuhs, um die Ferse im Schuh zu unter-
stiitzen und zu stabilisieren. Die Fersenkappe ist nicht
sichtbar, da sie sich im Innenbereich des Schuhs be-
findet und beidseitig durch Material bedeckt ist. Her-
kommliche Fersenkappen werden meist zu 100 % aus
Neumaterialien, die thermoplastischen Gummi und
Polystyrol enthalten, hergestellt. Neumaterialien werden
als Rohstoffe aus der Natur gewonnen. Unser Zulieferer

,framas‘ hat ein nachhaltiges Material entwickelt, das in
Fersenkappen von adidas Schuhen verwendet wird.

Um Ressourcen einzusparen und Kosten zu senken, wird
statt dem aus neuen Rohstoffen gewonnenen Polystyrol
recyceltes Polystyrol aus benutzten Lebensmittelver-
packungen verwendet. Die neue Fersenkappe mit dem
Namen Framaprene® ECO enthélt derzeit mehr als 50 %
recyceltes Material aus benutzten Lebensmittelverpa-
ckungen. Seit 2014 produziert ,framas‘ nun insgesamt
110 Millionen Paar Fersenkappen pro Jahr fiir adidas.
Dadurch verhindern sie, dass jdhrlich etwa 1 600 Tonnen
Polystyrol-Abfille in Miilldeponien landen. Aktuell
arbeitet ,framas‘ bereits an einer neuen Generation
Fersenkappen mit dem Ziel, diese aus 100 % recyceltem
Material herzustellen und damit jahrlich weitere

1 500 Tonnen Abfall einzusparen.

www.adidas-group.com/de/nachhaltigkeit/produkte/materialien

»Die Reduzierung unseres Chemi-
kalien-Fuf3abdrucks hat eine hohe
Prioritat innerhalb unserer Nach-
haltigkeitsstrategie. Wir verfolgen
einen ganzheitlichen Ansatz, der

sich an Best-Practice-Standards
beziiglich der Auswahlvon Che-
mikalien, der Uberwachung ihres
Einsatzes bei der Produktion und
am fertigen Produkt orientiert.*

Frank Henke, adidas AG

110 Millionen Fersenkappen in den Adidas-Schuhen, die zu 50 %
aus dem recyceltem Polystyrol alter Lebensmittelverpackungen
hergestellt werden, verhindern jahrlich 1 60o Tonnen Polystyrol-
Abfille.
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End of Pipe:

BVT zur Behandlung von Abluft und Abwasser

»Die Schuhindustrie hat die Etab-
lierung von Umweltstandards im
Produktionsprozess in den letzten
Jahren konsequent umgesetzt. Der
Einsatz von Abluftfiltern bei Ver-
wendung von losungsmittelhaltigen
Klebstoffsystemen ist mittlerweile
Standard. Auch die Umstellung auf
wasserbasierte Dispersionskleb-
stoffe gehort dazu. Ein weiterer
wichtiger Baustein ist die Einfiih-
rung eines Schadstoffmanagement
fiir die zu verarbeiteten Schuh-
materialien. Dafiir kann man z. B.
auf die Aktivitaten der CADS
Kooperation zuriick greifen.**

Dr. Kerstin Schulte,
Priif- und Forschungsinstitut Pirmasens e V.

GOOD-PRACTICE-BEISPIEL

Auch fiir das Abwasser und fiir Emissionen in die Luft
gilt: Vermeiden ist besser und giinstiger als Reinigen.
Vor der Installation von Techniken zu Abwasser- und
Abluftbehandlung sollten Sie in Threm Unternehmen
alle praktikablen Mafinahmen zum Vermeiden und
Verringern der Abwassermenge und der Abwasser-
und Abluftemissionen priifen. So konnen Sie Kosten
fiir die Abwasser- und Abluftbehandlung einsparen.

Abwasserbehandlung

Bei der Abwasserbehandlung sind folgende allgemeine
Grundsitze zu beachten:

» Charakterisierung der verschiedenen Abwasser-
strome der Produktion.

» Trennen der Abwdsser an der Entstehungsquelle
bez. ihres Verunreinigungstyps und ihrer Fracht,
bevor sie mit anderen Stromen vermischt werden:
- um internes Recycling schwachbelasteter

Teilstrome zu ermdglichen,
- um hochbelastete Teilstrome gezielt behandeln
oder als Abfall entsorgen zu kénnen.

» Die Abwédsserstrome sollten der am besten
geeigneten Behandlung unterzogen werden.

» Keine Abwisser in die biologische Abwasser-
reinigung leiten, die dort Funktionsstérungen
verursachen kdnnten.

Das Umwelt-Protokoll der Leather Working Group

Die Arbeitsgruppe Leder (Leather Working Group - LWG)
ist eine Interessensgemeinschaft, die sich aus Akteuren
der Lederbranche zusammensetzt. lhr Ziel ist die Entwick-
lung und Pflege eines Audit-Protokolls, das die Umwelt-
vertrdglichkeit und Leistungsfahigkeit der Lederhersteller
bewertet und nachhaltige, umweltschonende Geschifts-
praktiken innerhalb der Lederindustrie fordert. Die Gruppe
will die Leder herstellende Industrie verbessern, indem
sie eine klare Ausrichtung auf Umweltprioritdten schafft,
die beste verfiigbaren Praktiken in der Lederproduktion
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sichtbar macht und Leitlinien zur kontinuierlichen Ver-
besserung vorschladgt. Dabei arbeitet die Gruppe duBlerst
transparent, indem sie Warenzeichen, Lieferanten, Hand-
ler, leitende technische Experten aus der Lederindustrie,
NGOs und andere Organisationen mit einbezieht.

Derzeit haben sich in der Leather Working Group mehr als
160 (Stand 2016) Akteure unterschiedlichster Produkti-
onsstufen entlang der Lieferketten von Lederartikeln aus
21 Ldndern zusammengeschlossen.

www.leatherworkinggroup.com

» Biologische Behandlung des Abwassers im
Belebtschlammverfahren, vorausgesetzt, dass die
Abwasserteilstrome, die biologisch nicht abbaubare
Stoffe enthalten, getrennt vorbehandelt werden.

» Fiir Abwdsser mit relevanten Mengen an biologisch
nicht abbaubaren Stoffen alternative Reinigungs-
techniken einsetzen.

» Wenn Abwisser mit biologisch nicht abbaubaren
Verbindungen nicht getrennt behandelt werden,
sind zusatzliche physikalisch-chemische Behand-
lungen des gesamten Abwassers notwendig.

» Bestimmte Prozessriickstidnde (z. B. Restdruck-
pasten, Restklotzflotten) sollten nicht ins
Abwasser gelangen, sondern auf besser geeignete
Art und Weise entsorgt werden.

Behandlung von Abwasserstromen aus der

Textilindustrie

» Hochbelastete, ausgewdhlte, biologisch nicht
abbaubare Abwasserteilstrome (z. B. Entschlich-
tungsflotten): chemische Oxidation.

» Schwermetallhaltige Teilstrome: Fillung und
Flockung.

» Stark farbige Abwasserteilstrome und Abwasser
mit hohem Gehalt an geldsten Stoffen: Membran-
verfahren.

Behandlung von Abwasserstromen aus der
Lederindustrie
» Sulfidhaltiger Abwasserteilstrom aus der
Wasserwerkstatt:
- Sulfidfallung mit Eisensalzen
- Sulfidbehandlung durch biologische Oxidation
- Sulfidbehandlung durch Oxidation mit Luftsauer-

stoff unter Einsatz von Mn-Salzen als Katalysator.

Bei Bedarf kann eine Nachbehandlung mit
Wasserstoffperoxid erfolgen.
» Chromhaltiger Abwasserteilstrom (z. B. vom
Gerben und Abwelken):
- Féllung und Flockung oder biologische
Behandlung.
> Bei einer gemeinsamen Behandlung der sulfid-
und chromhaltigen Teilstrome ist darauf zu
achten, dass die gleiche Verminderung der Schad-
stofffracht erreicht wird, wie bei der getrennten
Vorbehandlung der Teilstrome.

»Um dem okologischen Anspruch
gerecht zu werden, setzen wir nach-
haltige Ledererzeugung konsequent
um. Dazu wurde von uns u.a. auch
die Erarbeitung des Blauen Engel
Leder initiiert, der auf hohem Niveau
Verbraucher-, Umwelt- und Arbeits-
schutz beriicksichtigt. Au3erdem
hat die deutsche Lederindustrie den

Nachweisbedarf fiir eine energie-
effiziente Fertigungsweise erkannt
und das bisher weltweit einzige
Klimaschutztestat fiir Gerbereien
ECO2L (Energy Controlled Leather)
herausgegeben. **

Dr. Thomas Schroer,
Verband der Deutschen Lederindustrie e.V.

Abluftreinigung

Behandlung von Abluft aus der Textilindustrie

» Kombination von Kondensation und Waschern
gefolgt von Elektrofiltern oder Verwendung von
thermischer Verbrennung mit Energieriickge-
winnung bei Textilprozessen mit relevanter Menge
von Abluftemissionen (z. B. Thermosolprozesse,
Finishing, Beschichten, Bedrucken).

Behandlung von Abluft aus der Lederindustrie

» Behandlung in Nasswdschern, beispielsweise zum
Verringern der Ammoniak- und Schwefelwasser-
stoffemission aus den Verfahrensschritten Entkal-
ken, Pickeln und Féarben.

» Behandlung in Nasswdschern, Absorbern, Bio-
filtern, Abscheidung durch Tieftemperaturkonden-
sation oder Verbrennung zur Verringerung der
Freisetzung von fliichtigen organischen Verbin-
dungen aus den Verfahrensschritten Entfetten,
Trocknen und Finishing.

» Behandlung in Nasswdschern, Absorbern oder
Biofiltern zur Verminderung der Freisetzung ver-
schiedener Stoffe aus der Abwasserbehandlung.
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www.bepi-intl.org/resource/bepi-assessment

Chemical Secretariat ChemSec,
Substances of very high concern (SVHC-Liste)
www.sinlist.org

DAU - Deutsche Akkreditierungs- und Zulassungs-
gesellschaft fiir Umweltgutachter mbH mit Umwelt-
gutachterdatenbank

www.dau-bonn-gmbh.de

DEG - Deutsche Investitions- und Entwicklungs-
gesellschaft, KW Bankengruppe
www.deginvest.de

ECO.L - Energy Controlled Leather
www.ecoz2l-leather.com

European Ecolabel - Umweltzeichen der EU
www.ec.europa.eu/environment/ecolabel

Europédische Chemikalienagentur ECHA - Information
zu Chemikalien
www.echa.europa.eu

FairTrade-Siegel
www.fairtrade.net

GOTS-Standard
www.global-standard.org

International Union of Environment Commission (IUE) -
Technische Leitfaden zu Umweltschutzaspekten in der
weltweiten Lederindustrie
www.iultcs.org/environment-iue.php

Kohla/Marzinkowski/Schafmeister
Effizienzsteigerung in der Textilindustrie
Taschenbuch mit CD-ROM. Erich Schmid Verlag
ISBN 978-3-503-11214-2

Kohla/Strauf3/Schubert/Meyer/Wisse/Marx/Leuchten
Effiziente Energienutzung in der Textilveredlung
Verband der Nordwestdeutschen Textil- und Bekleidungs-
industrie e V. Leitfaden. EnergieAgentur NRW (Hrsg.)

Label-Datenbank der Verbraucher-Initiative
www.label-online.de

OEKO-TEX® - Sustainable Textile Production (STeP)
www.oeko-tex.com/step

Orientierung zu Umwelt- und Sozialsiegeln,
Bundesministerium fiir wirtschaftliche Zusammen-
arbeit und Entwicklung (BMZ)
www.siegelklarheit.de

Portal des Umweltbundesamtes zum Thema
Umwelttechnologietransfer
www.cleaner-production.de

Sustainable Apparel Coalition - Higg Index
http://apparelcoalition.org/the-higg-index/

UNIDO Cleaner Production (Produktionsintegrierter
Umweltschutz)
www.unido.org/cp

United Nations Environment Program

A Workbook for Trainers, 1996

Cleaner Production in Leather Tanning
www.unep.fr/shared/publications/pdf/WEBx0031x

United Nations Environment Program, Cleaner
Production in Textile Wet Processing — A Workbook
for Trainers, Mdrz 1996
www.unep.fr/shared/publications/pdf/WEBx0033x
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Publikationen als pdf:
http://www.umweltbundesamt.de/ ) www.facebook.com/umweltbundesamt.de
uba-info-medien/[XXXX].html 3 www.twitter.com/umweltbundesamt




