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VORWORT

Liebe Leserinnen
und Leser,

die Welt verdndert sich tiefgreifend und rasant wie noch nie. Bevolkerungswachstum und stei-
gende Nachfrage nach Energie und Rohstoffen, der nicht mehr zu ignorierende Klimawandel
und der Verlust an Okosystemen sind weltweite Rahmenbedingungen, die unser Leben und
Wirtschaften in den néchsten Jahrzehnten entscheidend pragen werden.

Es ist wichtig, dass sich die Unternehmen in Deutschland auf diese Megatrends einstellen und
die Chancen offensiv ergreifen, die eine umweltschonende und innovationsorientierte Wirt-
schaft — eine Green Economy — bietet.

Wenn wir Rohstoffe und Energie einsparen, wenn wir endliche Ressourcen durch nachwach-
sende Rohstoffe und erneuerbare Energien ersetzen, beugen wir 6konomischen Knappheiten
und steigenden Kosten vor. Dies betrifft alle Branchen und alle Stufen der Wertschépfungskette.

Umweltpolitik und von ihr ausgeldste Innovationen unterstiitzen Tendenzen und Anderungen,
die wir sowieso durchlaufen miissen. So sind wir ein Stiick voraus bei den technologischen Lo-
sungen und koénnen die gute Wettbewerbsposition in den Zukunftsmérkten der Umwelt- und
Effizienztechnologien ausbauen. Wenn wir klassische Wirtschaftszweige 6kologisch moderni-
sieren, stérken wir sie auch 6konomisch. Sie sparen nicht nur Kosten durch mehr Effizienz. Sie
erfiillen auch die steigenden Anspriiche der Verbraucherinnen und Verbraucher, die verstarkt
nach den Auswirkungen von Produktion und Produkten auf Umwelt und Klima fragen.

Auch im Ausland steigt die Erwartung an Deutschland, Treiber und Exporteur umweltpoliti-
scher Innovationen zu bleiben. Viele Lander schauen mit groBem Interesse auf uns, wie wir
den Wandel zu einer Green Economy bewdltigen.

Es ist Aufgabe der Politik, passende Rahmenbedingungen und Anreize fir die Green Economy
zu schaffen. Aber nur die Unternehmen und ihre Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter konnen
mit ihrem Innovationspotenzial die erforderlichen konkreten Losungen erarbeiten.

Beispiele dafiir, wie sich die Ziele einer Green Economy in unterschiedlichen Branchen umset-
zen lassen, haben wir in dieser Broschiire zusammengestellt. Sie zeigen, dass das ,,Greening”
der Wirtschaft auf einem guten Weg ist. Ich hoffe, dass sie Impulse fiir weitere neue
Geschéaftsmodelle und Unternehmensstrategien fiir eine nachhaltige Entwicklung geben!

?

Peter Altmaier
Bundesminister fiir Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit

=
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VORWORT

Liebe Leserinnen
und Leser,

mit dem gemeinsam mit dem Bundesministerium fiir Umwelt publizierten ,,Memorandum fiir
eine Green Economy*“ vom 12. Juni 2012 hat sich der Bundesverband der Deutschen Industrie e. V.
zum Leitbild der nachhaltigen Entwicklung bekannt. Dabei geht es um die richtige Balance
von Okonomie, Okologie und Sozialem sowie um den Umgang mit den darin hiufig angeleg-
ten Zielkonflikten.

,Green Economy“ oder préziser formuliert das ,,Greening” der Wirtschaft ist der entschei-
dende Motor fiir eine nachhaltige Entwicklung. Deutschland hat diesen Pfad schon seit langer
Zeit beschritten und der Prozess ist in allen Industriebereichen im vollen Gange. Dies hat be-
reits zu deutlich messbaren Verbesserungen bei Ressourceneffizienz, Energieeffizienz, Umwelt-
und Klimafreundlichkeit, aber auch der sozialen Entwicklung gefiihrt.

In Deutschland tragt das produzierende Gewerbe mit 22 Prozent zur Bruttowertschopfung bei
und beschéftigt circa 7 Millionen Menschen. Wenn man die industrienahen Dienstleistungen
hinzurechnet, steigt dieser Anteil auf rund 33 Prozent. Die Innovationskraft der Industrie
basiert auf ihren Aufwendungen fiir Forschung und Entwicklung, die einen Anteil von fast
90 Prozent an den gesamten Forschungs- und Entwicklungsaufwendungen in Deutschland aus-
machen. Die deutsche Industrie trdgt dadurch bereits heute mafBgeblich zur Bewaltigung der
aktuellen Nachhaltigkeitsherausforderungen bei.

Von entscheidender Bedeutung fiir den Erfolg einer globalen ,,Green Economy* ist der Erhalt
bestehender Wertschépfungsketten in Deutschland und an anderen Standorten. Es sind nicht
zuletzt auch die Innovationen auf der Ebene der Grundstoff- und energieintensiven Industrien,
die maBgeblich zur Entwicklung energieeffizienter und umweltfreundlicher Produkte beitra-
gen. Ohne sie wére nachhaltiges Wirtschaftswachstum nicht vorstellbar. Es geht bei nachhalti-
ger Entwicklung immer um die Wirtschaft als Ganzes. In der Praxis sind alle Industriesektoren
im Rahmen der Wertschopfungsstufen eng miteinander verbunden und haben gleichermafBen
Anteil am Gelingen einer nachhaltigen Wirtschaftsweise.

Die in dieser Sammlung aufgefiithrten Beispiele aus deutschen Industrieunternehmen belegen
dies eindriicklich.

Wy el

Holger Losch
Mitglied der Hauptgeschéaftsfiithrung des BDI



EINFUHRUNG

Green Economy in der Praxis — Wege in eine nachhaltige wirtschaft-
liche Entwicklung

Mit dem gemeinsamen Memorandum fiir eine Green Economy vom Juni 2012 haben das
Bundesumweltministerium (BMU) und der Bundesverband der Deutschen Industrie (BDI) die
gemeinsame Verantwortung von Politik und Wirtschaft fiir eine emissionsarme, ressourcen-
effiziente und naturvertragliche Gesellschaft betont.

Beim nachhaltigen Wirtschaften geht es um eine Balance von Okonomie, Okologie und Sozialem
sowie um die Losung eventueller wechselseitiger Abhdngigkeiten und Zielkonflikte. Nachhaltiges
Wirtschaften und Innovationen sind auf diesem Weg eng miteinander verkniipft. Deutschland ist
auf diesem Entwicklungspfad bereits in vielen Bereichen weit vorangekommen. Die vorliegende
Sammlung zeigt exemplarisch an ausgesuchten Best-practice-Beispielen, wie unterschiedlich Un-
ternehmen die damit einhergehenden Herausforderungen in ihrer tdglichen Praxis 16sen.

Risiken als Chance zur Steigerung der unternehmerischen Wett-
bewerbsfiahigkeit

Jedes Unternehmen im Wettbewerb ist heute mittlerweile in seinen Aktivitdten von den Fol-
gen globaler Trends direkt oder indirekt betroffen. Die Auswirkungen des Klimawandels, die
wachsende Weltbevolkerung, der Riickgang der Artenvielfalt und die zunehmende Konkur-
renz um knapper werdende Rohstoffe sind aktuelle Herausforderungen, die fiir ein erfolgrei-
ches Wirtschaften immer relevanter werden. Denn die Folgen dieser Trends kénnen zu unter-
schiedlichen Risiken fiihren: Zum Beispiel kénnen extreme Wetterereignisse Infrastrukturen
in Mitleidenschaft ziehen, Anderungen des Klimas konnen die Verfiigbarkeit von Betriebsmit-
teln beeintrachtigen, Marktpreisrisiken bei Energie und Rohstoffen erhdhen die Kosten, Verdn-
derungen der Kundenanforderungen vergréfern den Innovationsdruck.

Erfolgreiche Unternehmen nehmen diese neuen Risiken mehr als bisher in den Blick und be-
riicksichtigen die damit verbundenen Chancen entsprechend in ihren Investitionspldnen und
Innovationsstrategien. Eine proaktive Strategie wird kostengiinstiger sein als eine verspétete
Anpassung. Eine solche Ausrichtung bedeutet aber auch Kostensenkungen durch verbesserte
Ressourcen- und Energieeffizienz, geringere Zulieferabhéngigkeiten durch Diversifizierung
und Substitution bei Rohstoffen, die ErschlieBung neuer Zukunftsmarkte, Motivation der Be-
schéftigten sowie Attraktivitdt fiir Fachkréfte.

Unternehmen, die einen substanziellen Beitrag zum Umweltschutz, zum Wohlergehen ihrer
Beschéftigten sowie zur nachhaltigen Entwicklung leisten, begegnen auch den gestiegenen Er-
wartungen der Verbraucherinnen und Verbraucher nach Transparenz sowie gkologischer und
sozialer Vertréglichkeit von Produkten und Prozessen. Auch Investoren achten aus Griinden
der Risikovorsorge stiarker auf eine nachhaltige — also eine 6kologisch, sozial und 6konomisch
verantwortungsvolle — Unternehmensfiihrung.

B



.‘.'1

.Die Staatengemeinschaft hat im Juni 2012 in
Rio de Janeiro auf dem UN-Gipfel zu nachhalti-
Green Economy als Konzept fiir eine ger Entwicklung erstmals anerkannt, dass die

nachhaltige Entwicklung Green Economy ein wichtiges Mittel zur Errei-
Die internationale Staatengemeinschaft hat in Chunq naChhalflger EntWICk!unq ist. Der Aufruf,
Rio 2012 Green Economy als wichtiges Mittel zur die Wirtschaft in Richtung einer Green Economy
Herbeiftihrung einer nachhaltigen Entwicklung zu entwickeln, richtet sich an Entwicklungs-,

anerkannt. Eine umweltvertrégliche Wirtschaft
verbindet Okologie und Okonomie positiv mitein-
ander und steigert dadurch die gesellschaftliche 1
Wohlfahrt. In einer Green Economy werden 6kolo-
gische Leitplanken und 6konomische Knappheiten
frithzeitig bei wirtschaftlichen Entscheidungen
beriicksichtigt. Auf diese Weise wird auch die
Wettbewerbsfahigkeit des Standorts Deutschland
gestarkt. Eine Green Economy bietet Unternehmen
sowie Verbraucherinnen und Verbrauchern klare

und langfristig stabile MaBstébe, an denen sie ihr
Handeln ausrichten kénnen.

Schwellen- und Industrieldander gleichermafen."”

In einer Green Economy geht es deshalb vor allem darum:

B schédliche Emissionen und Schadstoffeintrége in alle Umweltmedien noch starker zu
vermeiden,

B Abfélle zu vermeiden, wieder zu verwerten und umweltvertraglich zu beseitigen sowie
Stoffkreisldufe so weit wie moglich zu schlie3en,

B den Einsatz nicht erneuerbarer Ressourcen weiter zu senken,

B eine noch effizientere Nutzung von Energie, Rohstoffen und anderen natiirlichen
Ressourcen zu erreichen,

B nicht erneuerbare Ressourcen durch nachhaltig erzeugte erneuerbare Ressourcen
kontinuierlich zu ersetzen,

B langfristig eine starker auf erneuerbaren Energien basierende Energieversorgung zu
erreichen und

B die biologische Vielfalt sowie Okosysteme und ihre Leistungen zu erhalten beziehungs-
weise wiederherzustellen.



Chancen und Potenziale durch das ,,Greening“ der Wirtschaft

Das ,,Greening“ der Wirtschaft bietet gro3e 6konomische Chancen und Potenziale. Es sichert
Wettbewerbsfahigkeit und erschlie3t Felder neuen, nachhaltigen Wachstums.

Das ,,Greening“ umfasst die gesamte Wirtschaft. Die klassischen Wirtschaftszweige sind inte-
graler Bestandteil in diesem Prozess und bilden das Fundament fiir das Wachstum der Um-
welttechnik ,made in Germany*“. Umgekehrt sind die Umwelt- und Effizienztechnologien Mo-
dernisierungstreiber der klassischen Branchen, also zentral fir den Prozess des ,Greenings®
der Wirtschaft. Insbesondere die Verbesserung der Energie-, Rohstoff- und Materialeffizienz ist
fir die rohstoffabhéngige deutsche Industrie besonders wichtig.

Gesamtmarkt umwelt- und
ressourcenschonende Technologien 1.930 Mrd. EUR

Quelle: Greentech made in Germany 3.0. Umwelttechnologie-Atlas fiir Deutschland

Leitmaérkte fiir Umwelttechnologien im Aufwind

Die erfolgreiche gesamtindustrielle Wertschdpfungskette in Deutschland ist auch Vorausset-
zung fur die Starke von Leitmérkten fiir Umwelttechnik und Ressourceneffizienz. Diese Markte
haben sich in Deutschland wie auch global zu wichtigen Wirtschaftsfaktoren entwickelt, wie
die im Auftrag des BMU erarbeitete Studie ,,GreenTech made in Germany 3.0“ zeigt. Im Jahr
2011 erreichte das globale Volumen fiir diese Méarkte 2.044 Milliarden Euro. Im Jahr 2025 wird
es nach Schitzungen mit tiber 4.400 Milliarden Euro mehr als doppelt so grof3 sein. Das prog-
nostizierte Wachstum wird voraussichtlich mehr als 5 Prozent jahrlich betragen.



Die deutschen Anbieter sind hier brancheniibergreifend gut aufgestellt, wie die Ergebnisse
der Studie ,,GreenTech made in Germany 3.0“ ebenfalls zeigen. Auf dem globalen Markt fiir
Umwelttechnik und Ressourceneffizienz erreicht Deutschland einen Marktanteil von 15 Pro-
zent. Der Anteil dieses Wirtschaftszweiges am Bruttoinlandsprodukt (BIP) liegt inzwischen bei
knapp 11 Prozent. Dieser Beitrag zur Wirtschaftsleistung wird sich bis 2025 weiter erhohen,
aller Voraussicht nach auf tiber 20 Prozent. Kleine und mittlere Unternehmen (KMU) werden
daran mit einem Anteil von etwa 90 Prozent entscheidend beteiligt sein.

Wachstumsprognose des globalen Marktes fiir umwelt- und ressourcenschonende Technologien 2011,
2015, 2025 (in Milliarden Euro und durchschnittliche jahrliche Verdanderung 2011 bis 2025 in Prozent)

(D Marktanteil Deutschland
I Deutschland
1 Global (exkl. DE)

2011 2015 2025

Quelle: Greentech made in Germany 3.0. Umwelttechnologie-Atlas fiir Deutschland

Best-practice-Beispiele als Anregung

In dieser Broschiire sollen Wege aufgezeigt werden, wie das ,,Greening” in Unternehmen kon-
kret werden kann. Das BMU und der BDI wollen die deutschen Unternehmen ermutigen, in
diesem Sinne nachhaltig und verantwortungsvoll zu wirtschaften — auch zur Steigerung der ei-
genen Wettbewerbsfahigkeit. Die dargestellten Beispiele sollen zum Nachahmen anregen und
zeigen, wie Unternehmen ihre Prozesse und Produkte auf Umweltfreundlichkeit, Klimavertrag-
lichkeit, Ressourcenschonung etc. hin iiberpriifen und optimieren kénnen.
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BEST-PRACTICE-BEISPIELE

ALUMINIUM NORF GMBH

Erhohung der Energieeffizienz mit innovativen Gliihdfen

Die Aluminium Norf GmbH stellt Halbzeuge und Vorprodukte aus Aluminium und Aluminiumlegierungen fiir die weitere
Herstellung von Aluminium-Produkten her.

® Herausforderung
Die Bearbeitung von Aluminium ist ener-
gieintensiv.

®» Losung
Fiinf neue Gliihofen und eine optimierte
Prozessfiihrung ermdglichen eine Erho-
hung der Energieeffizienz.

Im Walzprozess sorgt das Gliihen fiir die
gewiinschte Feinstruktur des Alumini-
ums. Dazu wurden bisher die vom Walz-
Viel energieeffizienter: die neuen Gliihéfen bei Alunorf prozess erhitzten Alurollen von
180 Grad auf unter 60 Grad abgekiihlt
und spater wieder auf 480 Grad Gliih-
temperatur aufgeheizt. Jetzt kdnnen die walzwarmen Alurollen direkt in die neuen Ofen gefahren werden. Die
vorhandene Restwarme wird dank neuer Erkennung und Berechnung des jeweils verbleibenden Energiebedarfs
optimal ausgenutzt.

Erreicht werden Verbrauchseinsparungen, die bei Strom 4,9 Millionen Kilowattstunden, bei Erdgas 9,8 Millionen
Kilowattstunden und bei Schutzgas rund 17 Millionen Kilowattstunden betragen. Die damit einhergehende Einspa-
rung von CO,-Emissionen betrdgt 8.300 Tonnen jahrlich.

® [nformationen zum Unternehmen
Die Aluminium Norf GmbH ist ein gemeinschaftliches Unternehmen von Hydro Aluminium Rolled Products und
Novelis und ist das gropte Aluminiumschmelz- und -walzwerk der Welt. Seit 1997 beteiligt sich die Alunorf am
Umweltmanagementsystem EMAS.

Das Unternehmen hat iiber 2.100 Beschaftigte.
Absatzmenge: iiber 1.500.000 Tonnen pro Jahr.
www.alunorf.de

= Zusatzinformation
Das Unternehmen erhielt fiir die Errichtung der innovativen Gliihéfen einen Zuschuss in Hohe von rund 1,5 Millio-
nen Euro aus dem Umweltinnovationsprogramm des Bundesministeriums fiir Umwelt, Naturschutz und Reaktor-
sicherheit.


http://www.alunorf.de
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BEST-PRACTICE-BEISPIELE

APK ALUMINIUM UND KUNSTSTOFFE AG

~Newcycling” - Ein neues Verfahren schliept Liicken im

Stoffkreislauf von Kunststoffen

Die APK Aluminium und Kunststoffe AG recycelt die weltweit am hdufigsten eingesetzten Standardkunststoffe LDPE,
HDPE und PP zu hochwertigen, das heift sortenreinen Kunststoffen.

® Herausforderung
Es gibt bislang noch viele Kunststoffmengen, fiir die aufgrund von Verschmutzung oder Vermischung die
werkstoffliche Verwertung nicht in Frage kommt. Herkdmmliche Verfahren sind hdufig nicht in der Lage, Kunst-
stoffgemengelagen in ihre einzelnen Bestandteile zu zerlegen. Es bedurfte einer neuartigen Technologie, um
Materialverbiinde in sortenreine Kunststoffe und zum Beispiel Aluminium so aufzuarbeiten, dass sie profitabel in
hochwertigen Anwendungen eingesetzt werden kdnnen.

» Losung
Die APK Aluminium und Kunststoffe AG hat ein neues Verfahren -, Newcycling" - fiir das Recycling von Misch-
kunststoffen entwickelt. Sie gewinnt so aus Kunststoff-Metall-Verbunden die enthaltenen Kunststoffe und Metalle
zuriick und bringt diese wieder in den Rohstoffkreislauf ein. Damit bietet sie eine Verwertung von Material-
mischungen, die bislang mit herkémmlichen Verfahren nicht sinnvoll werkstofflich zu verwerten waren.

Der speziell fiir die Aufarbeitung von gebrauchten Aluminium-LDPE-Verbundverpackungen ausgelegte APK-Betrieb
arbeitet in fiinf Stufen. Nach Abschluss der Pilot- und Aufbauphase wurden seit 2011 mit dieser Technologie bereits
circa 33.000 Tonnen gebrauchte Verbundverpackungen im industriellen MaPstab erfolgreich in den Stufen 1 bis 4
zu sortenreinen Granulaten aufgearbeitet, so dass im Jahre 2012 mit dem Aufbau der 5. Stufe gestartet wurde,

die im 2. Quartal 2013 in Betrieb genommen wird. In der dritten Stufe, die auch dunkel bis schwarz eingefdrbte
Altkunststoffe aus anderen Stoffstrdmen in sortenreine Kunststofffraktionen trennen kann, wurden 2012 bereits
iiber 1.500 Tonnen dieses Kunststoffabfalls erfolgreich aufgearbeitet und im Markt abgesetzt, so dass derzeit die
Kapazitat dieser Stufe im Jahr 2013 auf circa 17.000 Tonnen/a ausgebaut wird. Die bislang untrennbaren Aluminium-
LDPE-Verbunde werden in der 5. Stufe mit einem weltweit neuartigen physikalisch-chemischen APK-Verfahren in
reines LDPE und Aluminium getrennt. APK geht davon aus, dass das mit diesem Verfahren hergestellte LDPE, da es
auf molekularer Ebene gereinigt ist, spater die Lebensmittelzulassung erhalten kann.

Um die Wirtschaftlichkeit der Verfahren zu sichern, wird an einer Stelle im Prozess frei werdende Wérme an
anderer Stelle wieder eingesetzt. So wird die Warme, die das Kiihiwasser beim Granulieren der heifen Schmelze
entzieht, an die vorgeschaltete Trocknungsstufe transportiert, um dort die Trocknungsluft vorzuheizen und Gas
einzusparen. Ebenso wird mit der auf etwas hoherem Temperaturniveau liegenden Abwarme aus der neuen

5. Stufe verfahren werden. Dariiber hinaus wird angestrebt, aus den anfallenden umfangreichen Papierfaser-
mengen iber neue Verfahren Gas fiir zukiinftig geplante KWK-Stromaggregate zu gewinnen.

=» [nformationen zum Unternehmen
2008 gegriindet, Produktionsstart Anfang 2011;
72 Beschaftigte, Sitz in Merseburg
www.apk-ag.com

Die produzierten Kunststoffgranulate
werden in Silos vor dem Verpacken gepuffert.



http://www.apk-ag.com
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BEST-PRACTICE-BEISPIELE

BASF SE

Die CO,-Bilanz der BASF SE - umfassende Transparenz entlang

der Wertschopfungskette

» Herausforderung
Eine umfassende Berichterstattung iiber die Treibhausgasemissionen entlang der Wertschopfungskette dient
einer umwelt- und risikobewussten Unternehmenssteuerung und schafft Transparenz iiber die Umwelteffekte des
unternehmerischen Handelns.

®» |dsung
Als weltweit einziges Industrieunternehmen veréffentlicht BASF bereits seit 2008 eine umfassende C0,-Bilanz,
deren Berechnungsgrundlage kontinuierlich aktualisiert wird. Darin wird iiber alle Emissionen entlang der Wert-
schopfungskette berichtet und die Emissionen werden aufgezeigt, die durch Nutzung der BASF-Produkte fiir den
Klimaschutz vermieden werden. Auf Basis dieser C0,-Bilanz plant BASF die Aktivitdten im Bereich Klimaschutz
entlang der Wertschopfungskette. Im Jahr 2012 wurde beispielsweise in Ludwigshafen ein neues Kombiverkehrs-
terminal in Betrieb genommen. So kann BASF den Transport der Giiter weiter auf den Schienenverkehr verlagern
und vermeidet jahrlich bis zu 100.000 Tonnen transportbedingte CO,-Emissionen.

Als Klimaschutzprodukte definiert BASF Produktgruppen, die gegeniiber Vergleichsprodukten Treibhausgasemis-
sionen iiber den gesamten Lebensweg - von der Herstellung iiber die Nutzung bis zur Entsorgung - vermeiden
und deren Okoeffizienz mindestens so qut ist wie die der Vergleichsprodukte. Die 2012 von BASF verkauften
Klimaschutzprodukte reduzieren bei ihrer Nutzung die Emissionen der Kunden um 320 Millionen Tonnen CO,
(2011: 330 Millionen Tonnen). Der im Vergleich zum Vorjahr leichte Riickgang dieses Werts ergibt sich aus einem
geringeren Absatz von Klimaschutzprodukten im Jahr 2012. Ziel ist es, den Beitrag zum Klimaschutz durch BASF-
Produkte kontinuierlich zu steigern.

=» [nformationen zum Unternehmen
BASF ist das weltweit fiihrende Chemieunternehmen: The Chemical Company. Das Portfolio reicht von Chemika-
lien, Kunststoffen, Veredlungsprodukten und Pflanzenschutzmitteln bis hin zu 0l und Gas. Ihr Selbstversténdnis
hat die BASF in ihrem Unternehmenszweck zusammengefasst: We create chemistry for a sustainable future.
Die BASF erzielte 2012 einen Umsatz von 72,1 Milliarden Euro und beschaftigte am Jahresende mehr als 110.000
Beschaftigte. BASF ist borsennotiert in Frankfurt (BAS), London (BFA) und Ziirich (AN).
www.basf.com

Die Nachhaltigkeitsbericht-
erstattung der BASF-
Gruppe im BASF-Bericht
2012 entspricht den erwei-
terten GRI-Richtlinien 3.1
und erreicht die hochste
Anwendungsebene A+.
Damit entspricht BASF auch
dem Deutschen Nachhaltig-
keitskodex.



http://www.basf.com
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BAYER AG

Energieeffiziente Chlorherstellung mit Sauerstoffverzehrkathoden

» Herausforderung
Chlor ist ein wichtiger Grundstoff der chemischen Industrie und wird fiir die Synthese von rund zwei Drittel aller
chemischen Erzeugnisse bendtigt. Die Chlorherstellung gehdrt allerdings auch zu den energieintensivsten chemi-
schen Prozessen iiberhaupt. Rund 50 Prozent der Kosten in der Chlorproduktion fallen fiir Strom an.

®» |dsung
Der Strombedarf fiir die Chlorherstel-
lung kann deutlich verringert werden,
wenn die Kathode in dem klassischen
Elektrolyseverfahren durch eine Sauer-
stoffverzehrkathode ersetzt wird. Die
Sauerstoffverzehrkathode funktioniert
nach dem Prinzip der Brennstoffzelle
und reduziert den Stromverbrauch um
30 Prozent. Damit verbunden ist eine
entsprechende Minderung der CO,-Emis-
sionen. Dieses Verfahren wurde 2008 bei
Bayer erstmals im groftechnischen Map-
stab bei der Chlorgewinnung durch elek-
trochemisches Recycling von Salzsdure
realisiert. Weitere Anlagen wurden inzwi-
schen auch von anderen Chlorherstellern
in Betrieb genommen beziehungsweise Kontrolle des Natronlauge-Zuflusses zum Sauerstoffverzehrkathoden-
befinden sich im Aufbau. Element in der Chlorproduktionsanlage

Die Sauerstoffverzehrkathoden-Technologie wurde auch fiir die Chlorherstellung auf Kochsalz-Basis in Koopera-
tion mit ThyssenKrupp Uhde und weiteren Partnern bis zur technischen Reife entwickelt. Im Mai 2011 wurde am
Standort Krefeld die erste groptechnische Demonstrationsanlage in Betrieb genommen. Wiirden 15 Prozent aller
Anlagen zur Herstellung von Chlor auf diese Technologie umgeriistet, wiirde sich das weltweite CO,-Einsparpo-
tenzial auf 5 Millionen Tonnen pro Jahr summieren. Die Sauerstoffverzehrkathoden-Technologie wird weltweit
anderen Unternehmen angeboten.

®» [nformationen zum Unternehmen
Im Geschaftsjahr 2012 erzielte Bayer mit 110.500 Beschaftigten einen Umsatz von 39,8 Milliarden Euro. Die Investiti-
onen beliefen sich auf 2 Milliarden Euro und die Ausgaben fiir Forschung und Entwicklung auf 3 Milliarden Euro.

Die Nachhaltigkeitsberichterstattung orientiert sich an den Leitlinien der ,,Global Reporting Initiative* (GRI), die
Bayer aktiv als sogenannter Organizational Stakeholder unterstiitzt. Bayer engagiert sich auch sozial und ethisch
und ist beteiligt an zahlreichen Initiativen auf der ganzen Welt. So wurde zum Beispiel das Bayer CropScience
Child Care Program im 9. Menschenrechtsbericht der Bundesregierung als besonders gutes Praxisbeispiel fiir
einen unternehmerischen Beitrag zur Abschaffung der Kinderarbeit bewertet.

www.bayer.de

= Zusatzinformationen
Das Projekt wurde im Rahmen des KlimaZwei-Programms des Bundesministeriums fiir Bildung und Forschung
gefordert.


http://www.bayer.de
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EDELSTAHLWERKE SCHMEES GMBH

Halbierung des Gasverbrauchs

Das Familienunternehmen Edelstahlwerke Schmees produziert Gussteile aus Edelstahl fiir Unternehmen aus aller Welt.

® Herausforderung
Die Produktion von Gussteilen ist ein sehr energieintensiver und damit CO,-intensiver Prozess. Nach dem Er-
schmelzen der metallischen Einsatzstoffe in den Schmelzdfen wird insbesondere fiir das Vorwdrmen der Giep-
pfannen viel Energie benétigt. Gleichzeitig gibt es in diesem Bereich ein hohes Energieeinsparpotenzial, weil oft
noch veraltete Technik eingesetzt und mit Gasbrennern mit offener Flamme beheizt wird. Dies fiihrt zu hohen
Energieverlusten und damit zu hohen Betriebskosten.

®» Losung
Das Unternehmen nutzt in seiner Station
zum Vorwdrmen der Gieppfannen eine
neue, von der Firma Promeos entwickelte
Brennertechnologie, die als Porenbrenner
bezeichnet wird. In diesen Erdgas-Luft-
Volumenbrennern verbrennt das eingesetzte
Erdgas in einer schwammartigen kerami-
schen Matrix flammenlos und erwéarmt sie.
Die entstehende Warme wird an sogenannte
Strahlkdrper libertragen, die in ihrer Form
an die Innenkontur der GieBpfannen ange-
passt sind. Mittels Konvektion und Strahlung
erfolgt anschliefend eine Warmeiibertra-
gung vom gliihenden Strahlkorper auf das
Feuerfestmaterial der Pfannen, wodurch
diese besonders effizient und homogen

Abschlacken einer Edelstahlschmelze bei einer Temperatur sowie deutlich schneller erwarmt werden.

von 1.600 Grad Celsius Die erreichten Temperaturen betragen bis

1.000 Grad Celsius, wobei die Technik neben

Stahlgiefereien auch in Eisen- und Nichteisenmetall-Giefereien eingesetzt werden kann. Im Werk der Edelstahl-
werke Schmees in Langenfeld werden dank der neuen Pfannenaufheizstation jahrlich 61.400 Kubikmeter und
damit mehr als 50 Prozent Erdgas im Vergleich zum alten System mit Erdgasflammenbrennern eingespart. Diese
Einsparung entspricht einer Vermeidung von 114 Tonnen CO, pro Jahr.

= |nformationen zum Unternehmen
Von den 400 Beschéftigten sind 156 in Langenfeld und 244 in Pirna tétig. Die Zertifizierung des Energiemanage-
ment nach IS0 50001 ist bereits erfolgt.
www.edelstahlwerke-schmees.de

® Zusatzinformationen
Das Unternehmen erhielt fiir die Umsetzung der ressourcenschonenden Pfannenaufheizstation einen Zuschuss in
Hohe von 54.273 Euro aus dem Umweltinnovationsprogramm des Bundesministeriums fiir Umwelt, Naturschutz und
Reaktorsicherheit.
www.ressource-deutschland.tv/MetallverarbeitungttMOEtvVRW


http://www.edelstahlwerke-schmees.de
http://www.ressource-deutschland.tv/Metallverarbeitung#MOEtvRW
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EMIL FREI GMBH & CO. KG

Kontinuierliche Reduktion von Ressourcenverbrauch und Emissionen

» Herausforderung
Das Unternehmen produziert seit mehr als 85 Jahren verschiedenste Arten von Industrielacken. Wasserver-
brauch, Rohstoff- und Energieeinsatz sowie die Verwendung von Losemitteln charakterisieren die Herstellungs-
prozesse in der Lackindustrie und haben umweltrelevante Auswirkungen, die es zu bewdltigen gilt.

®» |dsung
H Ungeahnte Moglichkeiten durch Regenwassernutzung
Seit der EMAS-Einfiihrung 1996 hat das Unternehmen seinen jahrlichen Frischwasserverbrauch von urspriinglich
mehr als 15.700 Kubikmeter auf 3.300 Kubikmeter im Jahr 2011 bei nahezu verdoppelter Produktionsmenge redu-
zieren konnen. Hauptgrund ist der Einsatz von Regenwasser in den Produktionen fiir Kiihl- und Heizprozesse, fiir
die Reinigungskreisldufe, seit 2012 auch direkt in den Wasserlacken (als vollentsalztes Wasser) und fiir die Behal-
terreinigung als Spiilmedium sowie fiir den Sanitarbereich. Das Regenwasser-Volumen von 8.000 Kubikmeter/a
wird zu fast 59 Prozent genutzt.

M Verbesserte Energie- und Materialeffizienz

Mit der Regenwassernutzung reduzierte die Emil Frei GmbH & Co. KG nicht nur den Wasserverbrauch, sondern
verringerte auch die Energie- und Losemittelverbrauche.

Mit dem erwdarmten Kiihlwasser konnte mit Hilfe von Warmepumpen und Warmetauschern die Heiztechnik opti-
mal modernisiert werden, was in den Jahren 2010 und 2011 zu einer Energieeinsparung von iiber 2.000.000 Kilo-
wattstunden (- 66 Prozent) beziehungsweise 55.000 Euro (- 40 Prozent) fiihrte. Dies entspricht einer CO,-Re-
duzierung von rund 700.000 Kilogramm. Und diese Einsparung erfolgte trotz Gebdudeerweiterungen mit einem
Volumen von rund 20.000 Kubikmeter.

Fiir die Spiilprozesse in der Behdlterreinigung konnte der Losemittelverbrauch durch den Austausch mit Regen-
wasser um circa 80 Tonnen/a reduziert werden.

Druckluft: Durch eine feste Kreislaufverbindung von zwei Produktionswerken und einer intelligenten Steuerung
lag die Einsparung des Energieverbrauchs zur Drucklufterzeugung 2012 bei rund 30.000 Euro (- 23 Prozent).

® Produktprogramm
Neben den losemittelhaltigen Lacken setzt sich die jahrliche Verkaufsmenge aktuell aus 61 Prozent an losemittel-
freien Pulverlacken und 16 Prozent an Wasserlacken zusammen. Gegeniiber 1995 bedeutet dies eine Steigerung
der I6semittelfreien Lacke von iiber 70 Prozent. Diese Umsetzung fiihrt sowohl in der Lackherstellung als auch
beim Anwender zu deutlichen Emissionsreduzierungen.

=» [nformationen zum Unternehmen
Familienunternehmen mit Sitz im Schwarzwald, knapp 400 Be-
schdftigte. Regelmapige Schulungen der Beschéftigten im Um-
weltschutz und ein betriebliches Vorschlagswesen tragen dazu
bei, dass auch von ihnen Innovationen angestofen werden.
www.freilacke.de

® Zusatzinformationen
Die Emil Frei GmbH & Co. KG nimmt seit 19996 am Umweltma-
nagementsystem EMAS teil und hat sich zusatzlich den ,,Res-
ponsible Care"-Richtlinien des VCI verpflichtet. Das Unterneh-
men zdhlte zu den Gewinnern der nationalen Vorauswahl fiir den
europdischen EMAS-Award 2012.

Hans-Peter Frei und Dr. Rainer Frei vor der neuen Heizzentrale
mit Warmepumpen


http://www.freilacke.de
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H & S ANLAGENTECHNIK GMBH

Nachhaltige Umwandlung von flexiblen PU-Weichschaum-

reststoffen in Polyol

Die H & S Anlagentechnik GmbH entwickelt Anlagen- und Verfahrenstechniken zur effizienten, flexiblen, produktsiche-
ren und umweltgerechten Lagerung, Dosierung, Mischung und Formulierung von Polyurethanen sowie zur chemischen
Umwandlung von PU- und PET-Reststoffen in Polyole.

® Herausforderung
Blockweichschaumstoffe stellen eine der Hauptanwendungen der Polyurethan-Kunststoffe dar. Es werden welt-
weit jahrlich circa 3,5 Millionen Tonnen Blockweichschaumstoffe fiir Polsterungen hergestellt. Bei der Verarbei-
tung der Blocke entstehen durchschnittlich 20 Prozent Produktionsabfélle. Fiir diese Mengen gibt es derzeit nur
relativ geringwertige stoffliche Verwertungsmaglichkeiten. Ein Teil der Reststoffe wird bei Verbundschdumen
eingesetzt, ein Teil wird verbrannt und ein weiterer Teil wird in Drittlandern auf Deponien gelagert. Polyurethane
konnen fiir das Recycling chemisch gespalten und damit in eine fliissige Form gebracht werden. Ein innerbetrieb-
liches Recycling mit hochwertigen Rezepturen fiir Blockweichschdume war bislang aber nicht maglich.

=» Losung
Das chemisch innovative Konzept der H & S Anlagentechnik GmbH ermdg-
licht es nunmehr, Recycling-Polyole herzustellen, die wieder zur Herstel-
lung von Polyurethanblockweichschaumstoffen eingesetzt werden konnen,
ohne deren Eigenschaften nachteilig zu verdndern.

Das Unternehmen hat dieses Konzept bis in den Mafstab eines 700-Liter-
Reaktors entwickelt und erfolgreich getestet. Fiir die industrielle An-
wendung wurde eine spezielle Reaktoreinheit entwickelt, die aus dem
Reaktor selbst, den erforderlichen Peripheriegerdten wie Heiz- und
Kiihlaggregaten, einer Fordereinrichtung fiir Weichschaumreste sowie
einem Aktivierungs- und Abkiihltank besteht. H & S Anlagentechnik er-
hielt bereits von einem bedeutenden polnischen Blockschaumhersteller
den Auftrag zur Lieferung der weltweit ersten im industriellen Mapstab
produzierenden Anlage zur Wiedergewinnung von Polyol aus Polyurethan-
Weichschaumreststoffen. Die Anlage ist fiir eine Kapazitat zur Herstel-
lung von 2.500 Tonnen Polyol pro Jahr ausgelegt, um Polyol fiir eine
nachhaltige Matratzenfertigung im Auftrag einer weltweit operierenden
Mobelhauskette zu produzieren. Hierbei kommen rund 1.000 Tonnen Weich-
schaumabfdlle zum Einsatz, die somit keiner Kosten verursachenden und
H &S Polyol-Reaktor umweltbelastenden Entsorgung zugefiihrt werden miissen.

Ein zusatzlicher wirtschaftlicher Nutzen besteht durch Einsparungen bei den Rohstoffkosten, da die Herstel-
lungskosten des Recycling-Polyols etwa 30 Prozent niedriger sind als der Marktpreis des urspriinglichen Basis-
Polyols. Bis zu 20 Prozent des origindren Polyols konnen durch Recyclat ersetzt werden. Das ist nicht nur in
wirtschaftlicher Hinsicht beachtlich, sondern schont vor allem auch die natiirlichen Ressourcen.

Aufgrund der positiven Ergebnisse stopt diese Technologie auf weltweites Interesse.

® |nformationen zum Unternehmen
Die H & S Anlagentechnik GmbH mit Standort in Sulingen hat 30 Beschaftigte.
www.hs-anlagentechnik.de

® Zusatzinformation
Das Projekt ,,Reaktor zur Umwandlung von Weichschaum-Abfdllen in ein Polyol zum Wiedereinsatz in der Block-
weichschaumherstellung" wurde gefdrdert von der DBU.
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J. SCHMALZ GMBH

Perfekter Materialstrom im Schwarzwald

» Herausforderung
Die J. Schmalz GmbH zahlt zu den weltweit fiihrenden Anbietern von Vakuum-Technik. Dafiir entwickelt, produ-
ziert und vertreibt das Unternehmen einzelne Vakuum-Komponenten und anschlussfertige Vakuum-Greifsysteme
fir die Automation sowie Vakuum-Handhabungssysteme fiir manuelle Hebeaufgaben und Vakuum-Aufspann-
systeme zum Fixieren von Werkstiicken.

®» |dsung
Mit der 2009 erbauten Produktionshalle hat die Firma J. Schmalz GmbH ihre Produktion von Grund auf neu ge-
staltet. Die einzelnen Produktionsschritte wurden so angeordnet, wie es der logische Wertschopfungsprozess
zur Erstellung der Produkte vorgab - unndtige Wegzeiten und Zwischenlager lieen sich einsparen. In den Mon-
tagebereichen wurde auf Einzelteilfertigung (One-Piece-Flow) umgestellt mit dem Ziel, Ausschussteile auf ein
Minimum zu reduzieren. Eine intelligente Nachschublogistik erganzt die schlanke Produktion. Das sogenannte
Kanban-System stellt sicher, dass sich inmer genau die Menge an Material am Arbeitsplatz befindet, die dort
tatsdchlich bendtigt wird. Nach dem Milkrun-Prinzip sorgt ein spezieller Zug fiir den bendtigten Nachschub.
Gleichzeitig holt er fertige Ware ab und bringt diese zum Versand oder zur Einlagerung. Doch das intelligente
Logistiksystem betrachtet nicht nur interne Materialstrome, auch die externen Zulieferer sind in das Kanban-
System einbezogen. Per Scannen der Materialkarte erfahrt der Partner sofort, dass der Bestand seiner Bauteile
aufgebraucht ist. Das Material wird dann automatisch bei der ndchsten routinemépigen Lieferung mitgeliefert.
Mit diesen MaBnahmen konnte Schmalz nicht nur seine Materialeffizienz verbessern, sondern auch die Produkt-
qualitat steigern, Durchlaufzeiten verkiirzen und die Herstellkosten senken.

Dariiber hinaus ist Schmalz ein Positiv-Energie-Unternehmen. Durch die Nutzung von Sonnen-, Wind- und Wasser-
energie zur Stromerzeugung sowie dem Einsatz einer Holzhackschnitzelheizanlage ist das Familienunternehmen
in der Lage, mehr Energie regenerativ zu erzeugen, als es selbst verbraucht.

» [nformationen zum Unternehmen
Fiir die J. Schmalz GmbH sind rund 750 Beschaftigte am Hauptsitz in Glatten (Schwarzwald) und in 15 Niederlas-
sungen im Ausland tatig.
www.schmalz.com
www.ressource-deutschland.tv/Stoffstrommanagement

Produktionshalle der J. Schmalz GmbH mit zwei Milkrun-Ziigen


http://www.schmalz.com
http://www.ressource-deutschland.tv/Stoffstrommanagement
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KARL WORWAG LACK- UND FARBENFABRIK GMBH & CO. KG
Nachhaltige Zukunftstechnik:

Die Lackfolienbeschichtung

» Herausforderung
Der Lackhersteller Worwag entwickelt und produziert hochwertige Lacke fiir unterschiedliche industrielle
Anwendungen.
Die dlteste Methode, um Oberfldchen zu gestalten und zu schiitzen, ist die Lackierung. Um ein perfektes Be-
schichtungsergebnis zu erzielen, sind oftmals komplexe, zeit- und kostenintensive Prozesse notwendig. Zudem
fallt der hohe Material- und Energieaufwand ins Gewicht, den der Auftrag, die Abdunstung und die Trocknung der
im herkdmmlichen Lackierungsprozess iiblichen zwei bis drei Lackschichten erfordert.

» Ldsung
Um den Lackierungsprozess nachhaltig zu verbessern, entwickelte Worwag die umweltschonende Lackfolien-
beschichtung.
Im Unterschied zur herkdmmlichen Spritzlackierung basiert die Lackfolientechnik darauf, einen Lackfilm in einem
idealen Prozess herzustellen und ihn nachtrdglich auf das jeweilige Bauteil aufzubringen. Hergestellt wird der
Lackfilm in einem Bandbeschichtungsprozess. Zuerst wird der im Zielfarbton pigmentierte Haftlack auf eine Folie
mit Release-Eigenschaften aufgetragen. Im zweiten Schritt wird das Klarlacksystem aufgetragen und getrocknet.
AnschlieBend wird der Klarlack mit UV-Strahlern in wenigen Sekunden getrocknet.

Die effektive Trocknung, der sehr
hohe Auftragungswirkungsgrad mit
duperst geringem Materialverlust und
das Wegfallen der Teilevorbehandlung
sind wichtig fiir die Energie- und Ma-
terialbilanz des Verfahrens. Nahezu
100 Prozent des eingesetzten Lackes
konnen auf die Folienbahn aufgetra-
gen werden. Durch den Einsatz von
losemittelarmer und festkorperreicher
Lackformulierungen werden sehr kurze
Trocknungszeiten bei geringem Luft-
volumen erreicht. Die Rollenware wird
auf die zu beschichtenden Bauteile zu-
geschnitten und im Kaschierverfahren
wdhrend der Bauteilextrusion ohne
zusatzlichen Energieaufwand iibertra-
gen. Die in diesem Verfahren herge-
stellte Lackfolie eignet sich besonders
Umweltfreundliche Beschichtung mit Lackfolientechnik fiir das Beschichten von Teilen, die
flachige Geometrien aufweisen.
Insgesamt erfordert die Herstellung des Transferlackes im Vergleich zu herkdmmlichen Lackierverfahren ledig-
lich ein Achtel des Energieaufwands. Dennoch weist das so lackierte Bauteil qualitativ keinen Unterschied zu
einem konventionell beschichteten Bauteil auf.
Das Beschichtungsverfahren ist auBerdem 6konomisch nachhaltig, da die Herstellung und Weiterverarbeitung der
Folien verfahrenstechnisch auf optimalen Prozessen beruhen.

= |nformationen zum Unternehmen
Hauptsitz in Stuttgart, weltweit 800 Beschéftigte an Produktionsstandorten in Deutschland, China, Spanien, Siid-
afrika und den USA.
www.woerwag.de


http://www.woerwag.de
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LANXESS AG

Mehr Klimaschutz durch weniger Lachgas

» Herausforderung
Das Kerngeschaft von LANXESS bilden Entwicklung, Herstellung und Vertrieb von Kunststoffen, Kautschuken, Zwi-
schenprodukten und Spezialchemikalien.
Bei der Herstellung von Adipinsdure, einem Kunststoff-Vorprodukt, entsteht Lachgas. Lachgas ist eine chemische
Verbindung aus Stickstoff und Sauerstoff. Als Abfallprodukt der Adipinsdureproduktion ist Lachgas fiir den Men-
schen vollig ungiftig - fiir das Klima jedoch 310-mal schddlicher als Kohlendioxid.

®» Ldsung
Die Adipinsdureproduktion in Krefeld-Uerdingen ist die einzige von LANXESS weltweit und daher fiir LANXESS mit
Blick auf die Reduktion von Lachgas entscheidend.
LANXESS hat speziell auf dem Gebiet der Lachgasreduktion in Deutschland Pionierarbeit geleistet: Durch zwei
Lachgasreduktions-Anlagen am Standort Krefeld-Uerdingen wird der AusstoB des hoch klimaschadlichen Lachga-
ses (Distickstoffmonoxid) vollstdndig neutralisiert.
In einem thermischen Prozess wird das Lachgas aus dem Abgasstrom der Adipinsdureproduktion bei hohen Tem-
peraturen von mehr als 1.000 Grad Celsius in seine Bestandteile Sauerstoff und Stickstoff aufgespalten. Die dabei
erzeugte Warme liefert Dampf, der zur weiteren Nutzung in das Versorgungsnetz des CHEMPARKS Krefeld-Uer-
dingen eingespeist wird. LANXESS spart dadurch im Vergleich zu 2007 jahrlich mindestens 1,5 Millionen Tonnen
C0,-Aquivalente ein.
In Deutschland hat LANXESS sein Klimaschutzziel vorzeitig erreicht. Im Vergleich zu 2007 sollte der Ausstop kli-
maschddlicher Gase bis 2012 um 80 Prozent sinken - das hat LANXESS bereits 2009 geschafft. Von rund 1,9 Milli-
onen Tonnen COZ-KquivaIenten konnten die Emissionen auf unter 0,3 Millionen Tonnen jahrlich reduziert werden.

» |nformationen zum Unternehmen
LANXESS ist ein fiihrender Spezialche-
mie-Konzern, der 2012 einen Umsatz
von 9,1 Milliarden Euro erzielte und
aktuell rund 17.200 Beschéftigte in
31 Landern hat. Das Unternehmen ist
derzeit an 48 Produktionsstandorten
weltweit prasent. LANXESS ist Mitglied
in den fiihrenden Nachhaltigkeitsin-
dizes Dow Jones Sustainability Index
(DJSI) World und FTSE4Good sowie dem
Carbon Disclosure Leadership Index
(CDLI).
www.lanxess.de

® Zusatzinformationen
Mit der neuen Lachgas-Reduktions-
anlage gehort LANXESS zu den
Preistragern des deutschlandweit aus-
getragenen Innovationswettbewerbs
365 Orte im Land der Ideen". Der
Wettbewerb wird seit 2006 von der Ini-
tiative ,,Deutschland - Land der Ideen” Lachgas-Reduktionsanlage am Standort Krefeld
gemeinsam mit der Deutschen Bank
durchgefiihrt.
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LASERLINE DIGITALES DRUCKZENTRUM BUCEC & CO. BERLIN KG

Mehrere Hundert Tonnen Papier durch Effizienz gespart

» Herausforderung
Berlins gropte mittelstandische Druckerei ist spezialisiert auf Geschafts- und Werbedrucksachen und produziert
im Offset- und Digitaldruck sowie im digitalen GroBformatdruck mehr als 90.000 Auftrdge pro Jahr - entspre-
chend hoch ist der Materialeinsatz.

®» |dsung
Durch Verbesserung der Bogenauslastung und Makulaturreduzierung spart das Unternehmen circa 230 Tonnen
Papier pro Jahr. Zusatzlich reduzierte die Druckerei durch Umstellung auf alkoholfreien Offsetdruck den Einsatz
von Isopropylalkohol im Jahr 2011 um bereits 33 Prozent. 2012 wurde komplett alkoholfrei produziert und somit
konnte eine 100-Prozent-Einsparung erreicht werden. Langere Standzeiten der CTP-Entwicklungsbader auf Grund
einer Recyclinganlage wiederum minimieren den Einsatz und Abfall von Entwicklerfliissigkeiten um circa 20 Pro-
zent und reduzieren damit das Freisetzen umweltschddlicher Gase in der Abfallverbrennungsanlage.

» [nformationen zum Unternehmen

B Griindung 1997

M Das Unternehmen hat circa 180 Beschdftigte und engagiert sich im Quartiersmanagement seines
Hauptsitzes in Berlin-Wedding durch beispielsweise Unterstiitzung einer Schule im ndheren Umfeld sowie
andere soziale Projekte (unter anderem das School-for-Life-Projekt, welches in Thailand Kinder aus
schwierigen Verhaltnissen aufnimmt).
Zertifiziert nach IS0 9001 (Qualitdt), 14001 (Umwelt) und 50001 (Energie)
Zertifiziert nach OHSAS 18001 (Arbeits- und Gesundheitsschutz)
Validiert nach EMAS
Print-C0,-gepriifter Betrieb (CO,-neutrales Drucken)
www.laser-line.de

® Zusatzinformationen
LASERLINE ist Mitglied beim Energie-
Effizienz-Tisch Berlin (eines der
30 Pilot-Netzwerke gefordert durch
die Nationale Klimaschutzinitiative,
NKI) und hat diverse Preise erhalten:
Berlins bester Arbeitgeber 2011, Son-
derpreis fiir soziales Engagement
2011 der IHK Berlin, Grofer Preis des
Mittelstandes 2010.

Paletten mit Sammeldruckformen
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MARTIN PFAFFMANN WEIN-GELEE

Energie- und Wasserverbrauch deutlich reduziert

Das Unternehmen Martin Pfaffmann Wein-Gelee produziert pro Jahr nach einem alten Hausrezept circa 800.000 Gl&-
ser Wein-Gelee aus etwa 100.000 Litern Wein.

® Herausforderung
Die Herstellung von Wein-Gelee ist sehr warme- und wasserintensiv: Das Unternehmen verbrauchte viel Gas zum
Erhitzen des Ausgangsmaterials.
Nach dem Befiillen mit Wein-Gelee miissen die Glaser aus hygienischen Griinden schnell abgekiihlt werden. Dafiir
wurde viel Wasser fiir das Abkiihlen in einem Wasserbad benétigt.

Produkte aus dem Sortiment

®» Ldsung
Mit Hilfe eines optimierten Aufheiz- und Abkiihlsystems in der Produktion konnte ein Gropteil des Energie- und
Wasserverbrauchs reduziert werden.
Durch einen Warmetauscher wurde der Erhitzungsprozess des Weines optimiert: Der Wein wird im Warmetauscher
vorgewdrmt, bevor er in den Kochtdpfen verarbeitet wird. Durch diese verlustarme Vorwdrmung ergeben sich
33 Prozent weniger Gasverbrauch. Die einmalige Investition von 10.000 Euro hat sich in zwei Jahren amortisiert.
Die Kiihlung des fertigen Gelees erfolgt durch ein neues Spriihkiihlsystem anstelle eines Wasserbades: Die
Gldser werden nur angespriiht und die Verdunstungskalte bringt sie auf die gewiinschte Temperatur. Dies spart
200.000 Liter/a und entspricht 90 Prozent Wasserersparnis.

» [nformationen zum Unternehmen
Das Familienunternehmen in Landau-Wollmesheim hat circa 15 Beschiftigte.
www.weingelee.de

® Zusatzinformationen
Im Jahr 2008 hat der Betrieb am rheinland-pfalzischen Beratungsprojekt EffCheck teilgenommen und konnte so
mit Hilfe eines Beraters seinen Gasverbrauch um circa 50 Prozent und seinen Wasserverbrauch sogar um
90 Prozent senken.
www.ressource-deutschland.tv/Lebensmittel#P6DHIYi
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PHOENIX CONTACT GMBH & CO. KG

Heizen mit der Abwarme der Produktion

Phoenix Contact ist ein produzierendes Unternehmen der Elektrotechnik. In einer tief gestaffelten Fertigung werden
Einzelteile aus Metall, Kunststoff, Elektronik und Elektrik sowie Werkzeuge und Maschinen selbst hergestellt. Die
Schonung von Ressourcen und der Schutz der Umwelt werden bei der Entwicklung neuer Produkte, in der Fertigung
und im Wirtschaften beriicksichtigt.

® Herausforderung
Im gropten Produktionsgebdude des Familienunternehmens am Stammsitz in Blomberg mit circa 20.000 Quadrat-
metern werden auf zwei Etagen Kunststoffgehduse fiir Stecker hergestellt sowie Steckverbinder in Produktions-
maschinen zusammengesetzt. Die Kunststoff-Spritzgussmaschinen erzeugen viel Abwdarme, da das Granulat bei
hoher Temperatur zundchst geschmolzen wird, bevor es dann in Form gepresst wird. Die Abwarme der Maschinen
musste bisher energieintensiv iiber die Kiihltiirme abgefiihrt werden. Bei dem bestehenden Produktionsgebdude
konnte die Abwdrme nicht genutzt werden, da die technischen Rahmenbedingungen nicht gegeben sind.

®» |dsung
Bei der Planung eines Neubaus mit Biiroflachen wurde daher die Nutzung der Abwdrme des benachbarten Pro-
duktionsgebdudes einbezogen. Die Heizfldchen des Gebdudeneubaus mit einer Nutzfldche von circa 5.000 Qua-
dratmetern wurden direkt fiir Warmepumpen ausgelegt. Warmepumpen sind ein effizienter Weg, um die Warme
zu nutzen und stellen zudem die Einhaltung der Energieeinsparverordnung (EnEV) in Bezug auf die Erzeugung
und Verteilung von Warme sicher. In die Technikzentrale des Produktionsgebdudes wurden zwei Warmepumpen
mit 100 Kilowatt Warmeleistung und 75 Kilowatt Kalteleistung integriert. So kann die Warme in den Wintermo-
naten zu Heizzwecken und in den Sommermonaten zu Kiihlzwecken genutzt werden. Seit Oktober wird iiber die
kombinierte Kiihl- und Heizdecke die Warme in die Réume geleitet. Da das Gebdude einen hohen Energiestandard
besitzt, konnte auf statische Heizkdrper verzichtet werden. Dariiber hinaus wurde auf eine hohe Energieeffizienz
bei der Auslegung der Komponenten der Be- und Entliiftungsanlagen geachtet. Mit Effizienzmotoren wird die
Warmeriickgewinnung so gestaltet, dass hohe Wirkungsgrade erreicht werden.
Das neue Biirogebdude ist mit neuester Heiz- und Liiftungstechnik ausgestattet und wurde im Oktober 2012
bezogen. Bei den Einsparungen ldsst sich daher nur von geschdtzten Werten ausgehen. Voraussichtlich werden
rund 45.000 Liter Heizol eingespart, das entspricht circa 115 Tonnen CO,.

» |nformationen zum Unternehmen
B Hersteller von Elektrotechnik und
Elektronik
B weltweit 12.800 Beschéftigte
B www.phoenixcontact.de

Warmepumpenanlage bei Phoenix Contact
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PROMETHO GMBH

Tinte zur Produktkennzeichnung aus nachwachsenden Rohstoffen

Die prometho GmbH ist ein kleines Chemieunternehmen mit eigener Entwicklung fiir die Fertigung von Druckfarben
und Tinten fiir industrielle Kennzeichnungssysteme.

® Herausforderung
Die meisten aller hergestellten Produkte erhalten am Ende ihres Herstell- und Verpackungsprozesses zusatzliche
Informationen, die beispielsweise durch einen beriihrungslosen Tintenstrahlaufdruck auf die Produktverpackung
oder das Produkt selbst aufgebracht werden. Die Kennzeichnungstinten werden zum Teil noch immer aus Me-
thanol, 2-Butanon und Aceton sowie weiteren Inhaltsstoffen aus nicht erneuerbaren Ressourcen hergestellt. Die
Herausforderung in diesem Projekt bestand nicht nur in der Vorbereitung und Vorverarbeitung geeigneter nach-
haltiger Rohstoffe, sondern insbesondere darin, alte und verkrustete Strukturen zu durchbrechen und Raum zu
schaffen fiir neue, sichere und umweltfreundliche Produkte.

®» |dsung
Die neuen Tintenformulierungen werden unter Verwendung
geeigneter, stabiler Pigmentpraparationen hergestellt, um
durch den Einsatz geschickter Verarbeitungstechniken eine
gleichbleibend hohe Qualitat zu erreichen. Die Auswahl der wei-
teren Einsatzstoffe wird dann von der exakten Verwendung der
herzustellenden Tinte bestimmt. Dabei werden alle Einsatzstoffe
hinsichtlich ihrer Belastung fiir Mensch und Umwelt einer inter-
nen Bewertung unterzogen und, soweit maglich, durch natiirliche
Stoffe ersetzt.

Mit Hilfe vorurteilsfreier Kunden konnte der Beweis angetreten
werden, dass GriineTinte® aus nachwachsenden Rohstoffen den
konventionellen Tinten nicht nur ebenbiirtig ist, sondern teilweise
sogar bessere Eigenschaften besitzt. GriineTinte® haftet auf
pordsen und nicht pordsen Oberflachen und trocknet schnell. Sie
ist damit ideal geeignet, um grope Verpackungsmengen innerhalb
kiirzester Zeit zu bedrucken. GriineTinte® macht vor kaum einem
Untergrund halt und ist mit ihrer Vielseitigkeit die 6kologische
Alternative bei der Beschriftung von Lebensmittelverpackungen,
auch mit Lebensmittelkontakt, sowie bei der Beschriftung von
anderen Verpackungen, zum Beispiel von Pharmaprodukten und
vielem mehr. Hier punktet sie mit ihrer Randschdrfe, Lichtecht-
heit, thermischer Bestdndigkeit, Autoklavierbarkeit und ihrer Inhaber Jens-Christoph Hoffmann und Entwicklerin
Bestdndigkeit gegeniiber Wasser, Sduren, Laugen und Losemittel. Simone Weidner

® [nformationen zum Unternehmen
Die prometho GmbH hat ihren Sitz im rheinland-pfélzischen Bonefeld und verfiigt iiber ein Umweltmanagementsystem, das
nach 1S0 14001 zertifiziert ist.
www.prometho.de

= Zusatzinformationen
Das Projekt GriineTinte® aus nachwachsenden Rohstoffen wurde von der Deutschen Bundesstiftung Umwelt (DBU) gefdrdert.
www.griinetinte.de
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PYUA - SPORTSMAN"S DELIGHT GMBH

Funktionsbekleidung aus nachhaltiger Produktion

Die Handelsmarke PYUA ist 2008 aus der Idee entstanden, Sportbekleidung zu entwickeln, die sowohl hdchsten
Anspriichen geniigt, als auch in vollem Umfang wiederverwertbar ist.

® Herausforderung
Hintergrund dieser Idee war die kritische Beobachtung der grofen Menge der in Bekleidung eingesetzten Roh-
stoffe, besonders bei Sportbekleidung. Die Wiederverwendung spart sowohl Ressourcen als auch Energie. Aller-
dings ist eine Wiederverwertung oft aufwandig, weil fiir jedes einzelne Teil festgestellt werden muss, ob und wie
eine Wiederverwendung moglich ist.

®» Ldsung
Fiir PYUA lag es daher nahe, zum einen entsprechende Materialien einzusetzen, deren Recycling einen hohen
Wirkungsgrad erzielt, und zum anderen mit einem Recyclingspezialisten ein System zu entwickeln, welches die
Zuordnung der Rohstoffe vereinfacht und gleichzeitig verbraucherfreundlich ist. PYUAs Closed-Loop-Recycling-
System ist weltweit einzigartig.

PYUA setzt bei der Materialauswahl vor allem auf bereits recycelte Fasern und sortenreine Kunststoffe, die in der
Wiederverwertung deutliche Einsparungen bei Energie und CO, gegeniiber der Herstellung von herkémmlichen
Materialien aus fossilen Rohstoffen mdglich machen.

Ein besonderer Punkt ist der Einsatz von Chemie zum
Erreichen besonderer Materialeigenschaften, zum
Beispiel der Wasserdichtigkeit. Zum Selbstverstand-
nis von PYUA gehdrt, dass ein Bekleidungsstiick,
welches zuriickgegeben werden kann, frei von
mdglichen Schadstoffen ist. PYUA folgt als bluesign®-
Systempartner den bluesign® principles. Dariiber
hinaus hat PYUA ein verstarktes Interesse an der Ver-
meidung von Fluorverbindungen (zum Beispiel PFOS
und PFOA), die bei wasserdichter Bekleidung iiblich
sind. PYUA kann seit Anfang 2013 mit CLIMALOOP®
ein Bekleidungsmaterial anbieten, welches ohne den
Zusatz dieser Stoffe auskommt. CLIMALOOP® ist eine
gemeinsame Entwicklung mit dem taiwanesischen
Stoffspezialisten PALTEX. Nach Tests zur Bestimmung
von poly- und perfluorierten Sduren (unter anderem
PFOS, PFOA) durch ein unabhdngiges deutsches
Institut wurden diese Stoffe als nicht bestimmbar
bestitigt. Diese Ergebnisse schlagen derzeit alle Ziel-
Closed-Loop-Recycling vorgaben der Mitbewerber.

Das Prinzip der Nachhaltigkeit setzt sich in allen Bereichen des Unternehmens fort, wie zum Beispiel Energie-
versorgung, Versand und Verpackung bis hin zur steten Weiterentwicklung des Recyclingsystems. PYUA hat
bereits dreimal in Folge den ECO RESPONSIBILITY AWARD der ISPO sowie den ISPO AWARD gewonnen.

= |nformationen zum Unternehmen
PYUA gehort als Handelsmarke zur Sportsman's Delight GmbH. Derzeit sind 5 festangestellte Beschaftigte am
Firmensitz in Kiel tatig.
www.pyua.de
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ROBERT BOSCH GMBH
Das intelligente Austauschprogramm Bosch eXchange:

Aufbereitung gebrauchter Produkte

» Herausforderung
Die Aufbereitung von Produkten spielt in der Automobilbranche eine besondere Rolle. Vor allem Halter &lterer
Fahrzeuge achten auf ein angemessenes Verhdltnis der Reparaturkosten zum Restwert des Fahrzeuges. Zudem
erfordern die zunehmende Ressourcenknappheit, die damit verbundenen steigenden Preise sowie der Umwelt-
und der Klimaschutz einen verantwortungsvollen Umgang mit den natiirlichen Ressourcen.

®» Ldsung
Das international angelegte Programm ,,Bosch
eXchange" begegnet diesen Herausforde-
rungen mit der industriellen Aufbereitung
von Fahrzeugteilen. Mittlerweile umfasst das
Programm 11.000 Fahrzeugteile aus 30 Pro-
duktgruppen und liegt damit im Trend einer
zeitwertgerechten Reparatur.
Bei der Aufbereitung der Produkte werden
Verschleipteile generell ersetzt. Wiederver-
wendbare Teile werden nach einer griindli-
chen Reinigung bei Bedarf bearbeitet und
oberfldchenbehandelt. Darauf folgen der
Zusammenbau der Einzelteile und eine ab-
schliefende Funktionspriifung des Produktes.
Zuletzt werden die Produkte mit dem Bosch-
eXchange-Markensiegel versehen. Die hohen
Qualitdtsmapstabe und Funktionspriifungen wie
bei Neuteilen sichern ein Austauschprodukt in
exzellenter Bosch-Qualitdt mit der gleichen
Garantie wie fiir Neuware. Generator vor und nach Instandsetzung

Bosch spart mit der industriellen Aufbereitung gebrauchter Fahrzeugteile nicht nur Material und Energie, son-
dern senkt auch die Schadstoffwerte. So wird der C0,-Ausstof im Vergleich zur Produktion von neuen Erzeugnis-
sen um jahrlich circa 25.000 Tonnen reduziert. Fiir die Kunden ergeben sich Kosteneinsparungen von 30 bis

40 Prozent.

Bosch verfolgt das Ziel, das Programm durch eine vorausschauende Produktentwicklung jéhrlich zu erweitern
und so eine zunehmende Integration von Okologie und Okonomie zu erreichen.
www.werkstattportal.bosch.de

» [nformationen zum Unternehmen
Mit Kraftfahrzeugtechnik, Energie- und Geb&dudetechnik, Industrietechnik sowie Gebrauchsgiitern erwirtschaf-
teten anndhernd 306.000 Beschéftigte im Geschaftsjahr 2012 einen Umsatz von 52,5 Milliarden Euro. Die
Bosch-Gruppe umfasst die Robert Bosch GmbH und ihre rund 350 Tochter- und Regionalgesellschaften in rund
60 Landern; inklusive Vertriebspartner ist Bosch in rund 150 Landern vertreten. Etwa 40 Prozent des Umsatzes
erwirtschaftet Bosch mit Erzeugnissen, die gezielt die Umwelt entlasten und den Rohstoffverbrauch reduzieren.
An allen Fertigungs- und Entwicklungsstandorten der Bosch-Gruppe ist ein Umweltmanagementsystem nach der
Norm IS0 14001 eingefiihrt.
www.bosch.com/de/com/sustainability/sustainability_homepage.html
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SAFECHEM EUROPE GMBH

Effizientere Nutzung von Chemikalien, Verringerung von

Emissionen, Energieeinsparungen

Die SAFECHEM vertreibt nachhaltige Losungen fiir die Oberflachenreinigung iiber den qualifizierten Chemiehandel.

® Herausforderung
Die Reinigung von Metallen gewinnt bei modernen Fertigungsprozessen und steigenden Reinheitsanforderungen
zunehmend an Bedeutung. Ein optimaler Reinigungsprozess erfordert eine enge Kombination aus Wissen und
Erfahrungen des Herstellers von Reinigungsmitteln, des Herstellers von Reinigungsmaschinen und der metallver-
arbeitenden Industrie.

» Ldsung
SAFECHEM hat mit Chemikalienleasing ein Geschaftsmodell umgesetzt, bei dem die Bezahlung von Reinigungs-
mitteln nicht mehr nach der verbrauchten Menge erfolgt, sondern sich am Nutzen der eingesetzten Chemikalien
orientiert. Dadurch werden fiir alle Beteiligten finanzielle Anreize geschaffen, die verbrauchte Chemikalien-
menge zu minimieren. Durch eine intensivierte Abstimmung des Gesamtsystems - bestehend aus Reinigungsan-
forderung, Reinigungsmaschine und Reinigungsmittel - kann der Chemikalienverbrauch um mehr als 20 Prozent
gegeniiber Reinigungssystemen, die als Stand der Technik angesehen werden, reduziert werden. Dies wird
ermdglicht durch eine sichere Belieferung und Riicknahme des Losemittels in einem geschlossenen Kreislaufsys-
tem sowie hermetisch geschlossene Reinigungsanlagen. Zusatzlich sind Schulungen der Beschaftigten, Losemit-
teliiberwachung und kontinuierliches Recycling Teil der Gesamtlésung Chemikalienleasing.

Uber eine gesamtheitliche Energiebilanz ldsst sich nachweisen, dass Energieeinsparungen von mehr als 25 Pro-
zent gegeniiber herkdmmlichen Reinigungssystemen erreicht werden.

=» [nformationen zum Unternehmen
Die SAFECHEM Europe GmbH ist ein Tochterunter-
nehmen von The Dow Chemical Company. Das Unter-
nehmen mit Sitz in Diisseldorf hat 30 Beschaftigte.
Der Umsatz im Jahr 2011 betrug 60 Millionen Euro.
SAFECHEM ist den Prinzipien des Product Ste-
wardship und Responsible Care® verpflichtet und
entwickelt innovative Lésungen sowie neue Ge-
schaftsmodelle wie Chemikalienleasing, die bei der
Verwendung von Chemikalien ein Gleichgewicht zwi-
schen Okologie, Okonomie und sozialer Verantwor-
tung ermdglichen. Umfassendes Fachwissen rund
um den verantwortungsvollen Reinigungsprozess
bietet SAFECHEM iiber die CHEMAWARE™ Knowledge
Services (www.chemaware.org).
www.safechem-europe.com

® Zusatzinformationen
Das Konzept wurde im Rahmen eines Forschungs-
projekts des Umweltbundesamtes unterstiitzt
und ist ein Gewinner des Global Chemical Leasing
Das SAFE-TAINER-System fiir die sichere Handhabung Awards 2010 und 2012 (www.chemicalleasing.com/
von Losemitteln in einem geschlossenen Kreislauf sub/Award/award.htm).
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SCHREINER GROUP GMBH & CO. KG

Geothermie: Warme aus Grundwasser

Die Schreiner Group ist ein weltweit agierendes
Unternehmen der Druck- und Folien verarbeiten-
den Industrie. Das Unternehmen hat sich auf die
Entwicklung und Produktion innovativer Kenn-
zeichnungslosungen und Funktionsbauteile, auf
selbstklebende Spezialetiketten, Sicherheitslo-
sungen fiir den Produkt- und Dokumentenschutz,
RFID-Labels, Printed Electronics sowie multifunk-
tionale Folienldsungen spezialisiert.

» Herausforderung
Der Hauptstandort in Oberschleifheim wurde
in den vergangenen Jahren sukzessive ausge-
baut. 2010 begann die Planung eines fiinften
Gebdudes mit einer Bruttogrundfldche von
8.500 Quadratmetern. Diese zusatzliche Fla-
che konnte iiber die bestehende Heizzentrale
nicht mehr versorgt werden. Deshalb wurde
nach einer kosteneffizienten und ressourcen- Die Schreiner Group setzt im neuen Gebdude auf Warmeerzeugung
schonenden Losung gesucht. durch Geothermie.

» Ldsung
Das Unternehmen entschied sich fiir die Warmeerzeugung durch Geothermie mittels Grundwasser: eine nachhal-
tige Losung, die auch technisch und wirtschaftlich tiberzeugte. Fiir die Kiihlung der bestehenden Gebdude wurde
das Grundwasser bereits zuvor erfolgreich eingesetzt. Mit einer konstanten Temperatur von zehn bis zwolf Grad
eignet sich Grundwasser hervorragend fiir die Nutzung von Erdwdrme. Mit dem Férderbrunnen wird das Wasser
an die Oberfldche befordert und zur Warmepumpe geleitet; der Schluckbrunnen nimmt nach dem Wéarmetausch
das Wasser wieder auf und leitet es zuriick in das Grundwasserreservoir. Um der natiirlichen Warmequelle Warme
zu entziehen und diese auf ein hoheres Temperaturniveau zu bringen, werden circa 25 Prozent Fremdenergie
bendtigt. Die Warmepumpe erzeugt somit aus 25 Prozent Energie 100 Prozent Heizleistung.
Nur einige Nebenrdume werden nach wie vor mit Gas geheizt. Damit sinkt der Gasverbrauch um circa 90 Prozent.
Der Energieverbrauch reduziert sich um 2.000 Megawattstunden.

Durch den Einsatz dieser innovativen Umwelttechnologie verringern sich die jahrlichen CO,-Emissionen insge-
samt um 300 Tonnen, seit 2013 zusdtzlich um 400 Tonnen. Denn nun wird die Warmepumpe mit Strom aus Was-
serkraft, also aus einer regenerativen Energiequelle, versorgt.

Die Umweltziele fiir 2013 sind dementsprechend ambitioniert: CO,-Emissionen um 50 Prozent reduzieren, Materi-
aleffizienz um drei Prozent steigern, Losemittelverbrauch um zehn Prozent senken (Referenzjahr: 2012).

® [nformationen zum Unternehmen
Die Schreiner Group beschéftigt iiber 800 Mitarbeiter an sechs Standorten: dem Hauptwerk in Oberschleifheim,
drei weiteren Fertigungsstandorten in und um Miinchen, der Produktionsstatte in den USA (Blauvelt, New York)
und der Handelsgesellschaft in China (Shanghai).
Die Zertifizierungen nach IS0 14001 und EMAS belegen das Umweltengagement der Schreiner Group.
www.schreiner-group.com
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SIEMENS AG

Hocheffiziente Gas- und Dampfkraftwerke fiir eine

emissionsarme Stromerzeugung

» Herausforderung
Die zukiinftige Stromerzeugung wird dominiert von erneuerbaren Energien. In Zeiten geringer Einspeisung von
Wind und Photovoltaik wird die Versorgung durch flexible thermische Kraftwerke sichergestellt werden. Diese
konnen mit fossilen oder erneuerbaren Brennstoffen betrieben werden. Moderne Gasturbinen, hocheffiziente
Gas- und Dampfturbinen-Kraftwerke (GuD) sowie Kraft-Warme-Kopplungsanlagen von Siemens kdnnen diese
Rolle sehr gut iibernehmen und zeigen, wie Klimaschutz und Stromerzeugung Hand in Hand gehen kdnnen.

®» Ldsung
Ein herausragendes Beispiel aus dem Siemens-Umweltportfolio ist die neue Generation von Gas- und Dampftur-
binen-Kraftwerken: Sie verbraucht ein Drittel weniger Erdgas pro erzeugte Kilowattstunde als der Durchschnitt
der derzeit weltweit installierten GuD-Anlagen. Mit mehr als 60 Prozent Wirkungsgrad (netto) hlt Siemens seit
Mai 2011 den aktuellen Weltrekord bei GuD-Kraftwerken. Im 90 Kilometer nérdlich von Miinchen gelegenen GuD-
Kraftwerk Ulrich Hartmann arbeitet die gropte Gasturbine der Welt vom Typ SGT5-8000H mit einer Leistung von
375 Megawatt. In Kombination mit der Dampfturbine SST5-5000 liefert der Kraftwerksblock 561 Megawatt. Damit
kann eine Million Haushalte versorgt werden - das entspricht einer Stadt der Grdpe Berlins mit 3,3 Millionen Ein-
wohnern.
Durch die verbesserte Energieeffizienz verringern sich auch die Kohlendioxid- und Stickoxid-Emissionen ent-
scheidend. Im kombinierten Gas- und Dampfturbinen-Betrieb entstehen im Vergleich mit bisherigen GuD-Kraft-
werken jedes Jahr 43.000 Tonnen weniger Kohlendioxid.
Technologisch werden auch hinsichtlich der Betriebsflexibilitdt Mapstdbe gesetzt: Schnell reagierende Kraft-
werke mit einer geringen Mindesteinspeisung und einer ausgereiften Leittechnik sind unverzichtbar, um Schwan-
kungen in der Netzeinspeisung von Wind und Photovoltaik auszugleichen. Das Kraftwerk Ulrich Hartmann konnte
im Testbetrieb innerhalb von nur einer halben Stunde 500 Megawatt zusatzlich bereitstellen.

» Informationen zum Unternehmen
Die Siemens AG (Berlin und Miinchen) ist ein welt-
weit fiihrendes Unternehmen der Elektronik und
Elektrotechnik. Der Konzern ist auf den Gebieten
Industrie, Energie sowie im Gesundheitssektor tatig
und liefert Infrastrukturlésungen, insbesondere fiir
Stddte und urbane Ballungsrdaume. Siemens ist au-
Berdem weltweit der grofte Anbieter umweltfreund-
licher Technologien. Mit 33 Milliarden Euro entfallen
iiber 40 Prozent des Konzernumsatzes auf griine
Produkte und Losungen.
www.siemens.com
www.siemens.com/umweltportfolio

Der GuD-Kraftwerksblock produziert mit einem Wirkungsgrad
von iiber 60 Prozent. Die Gasturbine, der Generator und die
Dampfturbine sind auf einer Welle angeordnet.
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SUSS OBERFLACHENTECHNIK GMBH

Effiziente Nutzung von Wasser - sparsamer Einsatz von Energie

Eloxal-Vollautomat zur Beschichtung hochwertiger Aluminium-Teile mit passgenauen dekorativen Oberflachen

Die Siiss Oberflachentechnik GmbH ist seit 1950 Spezialist fiir die Veredelung von Aluminium und galvanische Be-
schichtungen mit Kupfer, Nickel und Chrom fiir Zulieferteile aus den Bereichen Automobil-, Sanitar-, Medizin- und
Elektrotechnik sowie der optischen Industrie. Zwei Millionen Einzelteile durchlaufen jeden Monat die hochmodernen
Fertigungsanlagen.

Als Besonderheit bietet das Unternehmen eine RoHS-konforme Schwarzchromoberfldche sowie das Verchromen von
Aluminium an.

» Herausforderung
In der Galvanik werden viele umweltrelevante Chemikalien und Sduren bendtigt. Normalerweise muss das ver-
wendete Wasser nach der Oberfldchenbehandlung als Sondermiill aufwéndig aufbereitet und entsorgt werden.

®» Ldsung
Die Siiss Oberfldachentechnik investierte in neue Technologien und betreibt heute eine der modernsten Eloxal-
anlagen Europas. Durch Saureriickgewinnung spart das Unternehmen jéhrlich circa 20.000 Euro und erhoht
gleichzeitig die Produktqualitat. Die hierfiir installierte neue Retardationsanlage hat sich nach circa 2 Jahren
amortisiert. Mit Hilfe intelligenter Verfahrenstechnik werden zusatzlich 90 Prozent Wasser und ein Viertel der
Energie in der Produktion eingespart. Statt vormals 100.000 Kubikmeter Abwasser jahrlich fallen also nur noch
10.000 Kubikmeter an. Optimierte Spiil- und Riickfiihrprozesse tragen zusatzlich zur Ressourcenschonung bei.
Auch das Thema ,Energieeffizienz" steht beim Unternehmen an vorderer Stelle. Mit einer Vielzahl von kleinen
Mapnahmen und Anderungen in der Anlagensteuerung konnte der Energieverbrauch deutlich reduziert werden.
Hierzu zéhlen unter anderem das bedarfsgerechte Betreiben der Trockner, die Isolierung von Rohren und Becken
oder die Nutzung der Abwdrme der Kaltemaschine.

Die erteilten beziehungsweise in Arbeit befindlichen Zertifikate BS OHSAS 18001, 1S0 14001 und 50001 belegen
das Engagement fiir Umweltschutz und Arbeitssicherheit. Fiir das auch heute noch moderne Anlagenkonzept und
die Integration des Umweltschutzes (mit einer Direkteinleiteerlaubnis in das Gewdsser) wurde das Unternehmen
bereits 2004 mit dem OSKAR fiir den Mittelstand ausgezeichnet.

® [nformationen zum Unternehmen
Die Siiss Oberflachentechnik GmbH hat ihren Sitz in Wetzlar. 56 Beschaftigte und ein konsequent angewendetes
Qualitdtsmanagement nach IS0 14001 garantieren die hohe Produktqualitat.
www.suess-galvanik.de
www.ressource-deutschland.tv/Oberflaechentechnik
www.youtube.com/watch?v=jjEloucuS5M


http://www.suess-galvanik.de
http://www.ressource-deutschland.tv/Oberflaechentechnik
http://www.youtube.com/watch?v=jjE1oucuS5M
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TITAL GMBH

Modernste Gieptechnik reduziert Materialeinsatz

» Herausforderung
Die TITAL GmbH ist seit 1974 fiihrender Hersteller von anspruchsvollen Feingussprodukten aus Titan- und
Aluminiumlegierungen. Das Unternehmen ist Entwicklungs- und Serienlieferant fiir weltweit tatige Kunden aus
der Luft- und Raumfahrtindustrie, Elektronik- und Optikindustrie, Industrie- und Medizintechnik. Bis zum Jahr
2008 konnte die TITAL GmbH mit dem bestehenden Giefofen Titan-Gussteile bis zu einer Grdope von circa
600 Millimeter herstellen.

®» Ldsung
Giepen statt Frasen: Durch die Investition in einen innovativen Vakuumlichtbogenofen der ALD Vacuum Techno-
logies GmbH kdnnen nun komplexe Titan-Gussteile mit einer Grope von bis zu 1,5 Meter und Bauteilgewichten
von bis zu 300 Kilogramm hergestellt werden. Im Bereich der Titanbauteile werden so im Vergleich zur Zerspan-
nungstechnologie bis zu 75 Prozent Energie und Material eingespart sowie jahrlich rund 15.000 Tonnen CO, ver-
mieden. Gleichzeitig konnte durch die neue Technik die Guss- und Produktqualitdt weiter verbessert werden.
Auch in der ressourceneffizienten Herstellung komplex gestalteter Aluminiumbauteile ist die TITAL GmbH seit
vielen Jahren fiihrend. Seit Mitte der 90er Jahre fertigt das Unternehmen mit dem patentierten HERO Premium
Casting®-Verfahren Aluminium-Feingussteile bis 1,5 Meter und 90 Kilogramm mit dem Gussfaktor 1.0, wodurch
deutliche Gewichts- und damit Materialeinsparungen erreicht werden.

® [nformationen zum Unternehmen
Die Firma TITAL wurde 1974 gegriindet. Im Jahre 2006 iibernahm das Management das Unternehmen. TITAL
beschaftigt heute iiber 550 Beschaftigte und realisierte im Jahr 2012 einen Umsatz von circa 64 Millionen Euro.
www.tital.de

®» Zusatzinformationen
Das Vorhaben wurde mit einem Zuschuss in Hohe von
854.760 Euro aus dem Umweltinnovationsprogramm
des Bundesministeriums fiir Umwelt, Naturschutz und
Reaktorsicherheit unterstiitzt.
www.ressource-deutschland.tv/
Metallverarbeitung#elEqRrS

Titan-Feingussteil fiir den Eurofighter,
circa 800 x 900 x 200 Millimeter,
Wandstarke stellenweise kleiner 2 Millimeter



http://www.ressource-deutschland.tv/Metallverarbeitung#e1EqRrS
http//www.tital.de

- |
BEST-PRACTICE-BEISPIELE

VOLKSWAGEN UND NABU

Doppelt qut fiir Klima und Naturschutz - das Umweltprogramm

von NABU und VW Leasing GmbH

Die Volkswagen Leasing GmbH ist eine operative Tochtergesellschaft der Volkswagen Financial Services AG. Das Un-
ternehmen ist auf das Leasing von Einzelfahrzeugen an Privat- und Firmenkunden mit einem umfassenden Leistungs-
spektrum sowie das Management von Fahrzeugflotten spezialisiert.

® Herausforderung
Obwohl sie nur drei Prozent der Erd-
oberfldche ausmachen, speichern
Moore ein Drittel des gesamten terres-
trischen Kohlenstoffs und sind oben-
drein unersetzbarer Lebensraum fiir
seltene Tiere und Pflanzen. Projekte
zum Schutz und zur Wiederherstellung
von Mooren bieten mithin die seltene
Chance, fiir jeden Euro gleich dop-
pelten Ertrag zu bekommen - fiir den
Erhalt der biologischen Vielfalt und fiir
den Klimaschutz. Solche Projekte sind
bitter nétig. Denn nahezu alle Moore
in Deutschland (95 Prozent) gelten
bereits heute als erheblich gestorte
Lebensraume. Das Hochmoor Theikenmeer

» Losung
Aus diesem Grund hat die Volkswagen Leasing GmbH gemeinsam mit dem Naturschutzbund Deutschland e. V.
(NABU) ein Umweltprogramm aufgelegt, das sich um die Renaturierung von Mooren kiimmert. Die Partner haben
dafiir eigens den Deutschen Moorschutzfonds gegriindet, der von der Volkswagen Leasing GmbH mit 1,6 Millionen
Euro ausgestattet wurde.

Und so funktioniert das Programm: Mit der Entscheidung fiir ein besonders umweltfreundliches Konzern-
Fahrzeug nimmt der Leasing-Kunde automatisch an dem Umweltprogramm teil. Welche Autos als besonders
umweltfreundlich gelten, wird dabei stets aufs Neue zwischen den Partnern vereinbart - im Jahr 2013 etwa
liegt die Grenze bei 115 Gramm CO,-Ausstop und einem Energieeffizienzlabel A oder A+. Optionale Bestandteile
des Programms sind zudem Eco-Trainings fiir die Dienstwagennutzer sowie die Fuhrpark-Management-Software
»FleetCARS", die ein transparentes Monitoring des CO,-Ausstofes samtlicher Flottenfahrzeuge erlaubt.

Fiir jedes in diesem Sinne besonders verbrauchsarme Fahrzeug aus dem Volkswagen-Konzern, das an dem Um-
weltprogramm teilnimmt, fliept ein klar definierter Projektbeitrag an den Deutschen Moorschutzfonds, der es
dem NABU erlaubt, damit die Wiederverndssung trocken gefallener Moorlandschaften zu finanzieren.

Das erste so wiederhergestellte Moor war das Theikenmeer, ein Hochmoor auf dem Hiimmling, einem Héhen-
riicken am Rand des Emstales. Obwohl das Kerngebiet seit 1936 unter Naturschutz stand, war das Moor quasi
tot - ausgelaugt durch Entwdsserung und Torfabbau sowie iiberdiingt durch die Giille auf den angrenzenden
landwirtschaftlichen Nutzflachen. Inzwischen ist das 240 Hektar grope Theikenmeer wieder ein artenreicher
Lebensraum. Seit dem Sommer 2011 wird das gleichfalls stark geschddigte GroBe Moor in Siidostniedersachsen
mit Mitteln des Umweltprogramms renaturiert. Auch dort gelten rund 150 Tier- und 40 Gefappflanzenarten als
gefdhrdet, elf sind akut vom Aussterben bedroht.

www.volkswagen-nachhaltigkeit.de


http://www.volkswagen-nachhaltigkeit.de

WEITERFUHRENDE INFORMATIONEN

Die dargestellten Unternehmensbeispiele konnen nur Schlaglichter sein. Aber schon diese
kleine Auswahl an Erfolgsbeispielen demonstriert die Innovationskraft deutscher Unterneh-
men und die Vielfalt moglicher Umweltinnovationen, die fiir die Wettbewerbsfdhigkeit so
wichtig sind.

Die Geschéftstatigkeit nachhaltig auszugestalten, ist eine Weichenstellung fiir die Zukunft.
Die Einfiihrung eines Umwelt- oder Energiemanagementsystems bietet oftmals einen guten
Einstieg, die betrieblichen Abldufe und Prozesse insgesamt zu verbessern, Kosten, aber auch
Risiken zu senken und die betriebliche Reputation zu erh6éhen. Viele deutsche Unternehmen
sind hier schon gut positioniert: Nicht umsonst stehen sie in den internationalen vergleichen-
den Nachhaltigkeitsrankings so gut da.

In der nachfolgenden Liste finden Sie weiterfiilhrende Links und Informationen.

B www.emas.de

B www.bmu-klimaschutzinitiative.de/wirtschaft

B www.bmu.de/mittelstandsinitiative

B www.umweltinnovationsprogramm.de

B www.greentechatlas.de

B www.csr-in-deutschland.de

B www.cleaner-production.de

B www.das-zahlt-sich-aus.de

B www.30pilot-netzwerke.de

B www.umweltwirtschaftsbericht.de


http://www.emas.de
http://www.bmu-klimaschutzinitiative.de/wirtschaft
http://www.bmu.de/mittelstandsinitiative
http://www.umweltinnovationsprogramm.de
http://www.greentechatlas.de
http://www.csr-in-deutschland.de
http://www.cleaner-production.de
http://www.das-zahlt-sich-aus.de
http://www.30pilot-netzwerke.de
http://www.umweltwirtschaftsbericht.de




,Der Staat schiitzt auch in Verantwortung fiir die kiinftigen
Generationen die natiirlichen Lebensgrundlagen ...”

Grundgesetz, Artikel 20 a
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