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Auf einen Blick

Zahl der Mitarbeiter: 4.484
Umsatz: 1,294 Mrd. Euro
Forschungs- und Entwicklungsaufwand: 68 Mio. Euro
Investitionen: 75 Mio. Euro
Gesamtproduktion: 242.000 to

Endprodukte: 154.000 to
Unfallfreie Standorte (= 1 Ausfalltag pro 1 Mio. Arbeitsstunden ): 6
Unfallfreie Standorte (> 3 Ausfalltage pro 1 Mio. Arbeitsstunden ): 9
CO, aus Energie u.a., extern: 88.968 to
CO, aus Energie u.a., intern: 29.338 to
Abwasser — indirekte Einleitung: 4,35 to (CSB)
Abwasser — direkte Einleitung: 4,7 to (CSB)
Entsorgung von ungefahrlichem Abfall: 1.612 to

Entsorgung von gefahrlichem Abfall: 2.664 to

Stand: 31.12. 2006
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4 \orwort

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

ich freue mich, Ihnen den ersten Umweltbericht
der ALTANA AG prasentieren zu kdnnen. Erstmals
geben wir Auskunft Gber unser Engagement im
Umweltschutz. Wir dokumentieren, wo wir heute
stehen, zeigen aber auch Perspektiven der weite-
ren Entwicklung auf. Insofern ist dies ist ein erster
Schritt, dem weitere folgen werden.

Fur ALTANA hat mit dem Verkauf der Pharma-Spar-
te eine neue Zeit begonnen. Unter dem Dach der
ehemaligen ALTANA AG sind wir zu einem starken
globalen Spezialchemie-Unternehmen gewachsen,
das eine hervorragende Perspektive besitzt und sich
auch in Zukunft behaupten wird. Auch die neue
ALTANA ist gepragt durch Offenheit und Transpa-
renz und verfolgt das klare unternehmerische Ziel,
in ihren Markten fihrend zu sein. Hiermit untrenn-
bar verbunden ist der Anspruch, dieses Ziel auf
dem Weg nachhaltiger Entwicklung zu erreichen.

Im Mittelpunkt unserer Geschaftstatigkeit steht die
Spezialchemie. Es liegt in der Natur unseres Ge-
schaftes, mit dem intelligenten Einsatz von Stoffen,
die am Endprodukt prozentual nur einen kleinen
Anteil haben, dennoch fur unsere Kunden signifi-
kante Wirkung zu entfalten. Vielleicht ist es dieses
Denken, das uns gleichzeitig befdhigt, mit hoher
Ressourceneffizienz zu wirtschaften.

Mit dem Namen ALTANA wird man kinftig ein
neues Unternehmen verbinden. Was sich nicht an-
dern soll, ist die Wahrnehmung von ALTANA als
verantwortungsbewusstes und konsequent zu-
kunftsorientiertes Unternehmen. Mit diesem Be-
richt wollen wir darlegen, wie dieser neue Konzern
seiner Verantwortung gegeniber Gesellschaft und
Umwelt gerecht wird. Alle Geschaftsbereiche un-
seres Unternehmens haben ihre eigenen, auch na-
tional gepragten Traditionen und Werte, ihre ge-
sellschaftliche Verantwortung wahrzunehmen und
zu dokumentieren. So schaffen wir ein gemein-
sames Selbstverstandnis des Konzerns, in dem die
Verpflichtung auf das Konzept der Nachhaltigkeit
eine zentrale Rolle spielt.

Bei der Berichterstattung haben wir uns weitgehend
an den Richtlinien der Global Reporting Initiative
(GRI) zur Erstellung von Nachhaltigkeitsberichten ori-
entiert. In unserem ersten Bericht ging es uns aller-
dings weniger um die vollstandige Bedienung aller
Kriterien als um eine schlissige Einordnung unserer
Entwicklung. Erganzt wird der Report von unserem
jahrlich erscheinenden Geschaftsbericht. Der vor-
liegende Umweltbericht wendet sich an unsere Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter in allen Teilen des
Konzerns, aber auch an Kunden, Geschéaftspartner,
Investoren, Behorden, Analysten und andere Multi-
plikatoren. Betrachten Sie ihn als Einladung zum
Dialog. Wir freuen uns Uber vielfaltige Anregungen
und konstruktive Kritik. Unser herzlicher Dank gilt
allen, die mit Ideen und Taten sowie mit Daten und
Fakten zu der vorliegenden Startbilanz beigetragen
haben.

Dr. Matthias L. Wolfgruber

Vorsitzender des Vorstands



Liebe Leserinnen und Leser,

ALTANA befindet sich seit vielen Jahren in einem
Prozess des Wandels. Nach auBen wird dies beson-
ders dadurch deutlich, dass das Unternehmen,
Uber das wir hier berichten, im Jahr 2006 noch als
ALTANA Chemie AG ein Bestandteil der ehemaligen
ALTANA AG war und mittlerweile selbst ALTANA
AG heif3t. Wenn in diesem Bericht von ALTANA
die Rede ist, dann beziehen sich diese Aussagen
stets auf die ALTANA Chemie AG des Jahres 2006.

Neben dieser Veranderung hat sich aber Uber die
letzten Jahre noch ein ganz anderer Wandel vollzo-
gen. War ALTANA friher ein dezentral gefiihrtes
Unternehmen, in dem zwischen den einzelnen Ge-
sellschaften kaum Synergien genutzt wurden, so
nahmen in den vergangenen Jahren der Austausch
und das Nutzen von Synergien zumindest innerhalb
der verschiedenen Divisionen, im weiteren Verlauf
auch Uber Divisionsgrenzen hinweg, zu. ALTANA
will konsequent dber diese Grenzen hinweg Vortei-
le aus Wissen, Synergien und Best Practices nutzen.
Die logische Konsequenz dieser Entwicklung war
die Schaffung der neuen Funktion , Corporate En-
vironment, Health & Safety”. Sie wird die Nutzung
von Synergien férdern. Dazu gehoért zum Beispiel,
dass wir in Zukunft unsere Umwelt- und Sicherheits-
leistung nach einheitlich definierten Kennzahlen
messen, uns in dieser Leistung konkret verbessern
und an allen Standorten zertifizierte Umweltmanage-
mentsysteme einfihren.

Vorwort

Entsprechend dieser Entwicklung ist auch dieser
erste Umweltbericht als Initialbericht zu sehen. Die
Kennzahlen geben nur den Stand vom Jahr 2006
wieder und zeigen noch keine Entwicklung Gber
mehrere Jahre auf. Nur fir einzelne Gesellschaften
lassen sich Verbesserungen in der Vergangenheit
dokumentieren.

Wie ich mich bei Besuchen der Standorte tberzeu-
gen konnte, haben wir hervorragende Experten
zum Thema , Responsible Care” und wir kénnen
sehr gute Leistungen und bemerkenswerte Verbes-
serungen vorweisen. Das Wissen dieser Experten
zusammenzubringen und fur alle Gesellschaften ver-
flgbar zu machen, die Besten zu erkennen und von
ihnen zu lernen, um ALTANA bei Umweltschutz und
Sicherheit voranzubringen: Dies wird die grundsatz-
liche Vorgehensweise von Corporate EH&S sein, um
dazu beizutragen den Unternehmenswert zu stei-
gern und die Nachhaltigkeit des Handelns zu unter-
stlitzen. Dazu gehdrt auch, dass wir mit neuen in-
novativen Produkten auf die aus Umweltaspekten
resultierenden Herausforderungen unserer Markte
friher und besser als andere reagieren und so unser
Geschaft nachhaltig sichern und weiterentwickeln
wollen.

Zur Nachhaltigkeit des Handelns, das heiB3t den
Bedurfnissen der heutigen Generation zu entspre-
chen, ohne die Moglichkeiten kunftiger Genera-
tionen zu gefahrden, ihre eigenen Bedurfnisse zu
befriedigen, beizutragen, ist fir alle Mitarbeiter
mit Verantwortung fur EH&S eine motivierende
Herausforderung. Dieses Bewusstsein und Denken
in den Képfen unserer Mitarbeiter zu verankern,
ist ein wesentlicher Schritt zur Verbesserung.

Dr. Andreas Diez
Leiter Umwelt, Gesundheit und Sicherheit






Unternehmensprofil

Management

~Innovationen sorgen traditionell fir einen nachhaltigen
Erfolg von ALTANA. 15 Prozent unserer Mitarbeiter sind
in der Forschung und Entwicklung beschaftigt.”

Im vergangenen Jahr haben der Vorstand und die
Aktionare der ALTANA AG den Beschluss gefasst,
die Geschaftsfelder Pharma und Chemie zu tren-
nen. Durch den Verkauf der Pharma-Sparte an das
danische Unternehmen Nycomed wird die frithere
ALTANA Chemie AG mit Sitz in Wesel in Zukunft
als reines Spezialchemieunternehmen den Namen
ALTANA AG fortfuhren. Derzeit verfigt ALTANA
weltweit Uber fast 40 operative Gesellschaften mit
31 Produktionsstatten und 45 Service- und For-
schungslaboren. Rund 4.500 Mitarbeiter sorgten
im Jahr 2006 fir einen Umsatz von knapp 1,3 Milli-
arden Euro. Das heiBt, dass jede Mitarbeiterin und
jeder Mitarbeiter unseres Unternehmens durch-
schnittlich knapp 289.000 Euro erwirtschaftet hat.

Dass es sich bei ALTANA um ein internationales Un-
ternehmen handelt, wird bei einem weltweiten
Umsatzanteil von 83 Prozent deutlich. Der Erfolg
unseres Unternehmens ist vor allem auf unsere
Philosophie zurtckzufthren, unseren Kunden fur
ihre Bedurfnisse und Produkte optimale Losungen
und Dienstleistungen anzubieten. Die — auch rdum-
liche — Nahe zum Kunden ist dabei entscheidend.
Deshalb betreiben wir Forschung und Entwicklung
direkt an den Absatzmarkten in aller Welt. Etwa

15 Prozent aller Mitarbeiter von ALTANA sind in
den Bereichen Forschung & Entwicklung bzw. An-
wendungstechnik tatig. Im Jahr 2006 haben wir
68 Millionen Euro in Forschung investiert, das sind
mehr als finf Prozent des Umsatzes.

ALTANA entwickelt und produziert in den vier
Geschéftsbereichen BYK Additives & Instruments,
ECKART Effect Pigments, ELANTAS Electrical In-
sulation und ACTEGA Coatings & Sealants hoch-
wertige und innovative Erzeugnisse der Spezialche-
mie. Alle Gesellschaften nehmen in ihren Markten
eine fuhrende Position hinsichtlich Qualitat, Pro-
duktlésungskompetenz, Innovation und Service
ein. ALTANA bietet umweltvertragliche Spezialpro-
dukte fur Lackhersteller, fur Lack- und Kunststoff-
verarbeiter, fur die Druck- und Kosmetikindustrie
sowie fur die Elektroindustrie an. Unser Produktport-
folio umfasst Additive, Speziallacke und -klebstoffe,
Effektpigmente, Dichtungs- und Vergussmassen,
Impragniermittel sowie Prif- und Messinstrumente.

Die Gesellschaften von ALTANA sind weltweit ver-
treten. FUr unsere Kunden bedeutet dies in allen
Regionen, dass wir mit unseren Produkten und un-
serem Service in unmittelbarer Nahe sind. Darlber
hinaus verstehen wir die Nahe zum Kunden Uber
die Erreichbarkeit hinweg. Denn durch die lokal be-
setzten Schlusselpositionen sprechen wir die Spra-
che unserer Kunden und kénnen so besser und
schneller auf ihre individuellen Wiinsche eingehen.
Daruber hinaus ermdglicht uns die regionale Kennt-
nis der Markte und Gegebenheiten, auf Verande-
rungen flexibel zu reagieren. So kénnen wir gemein-
sam mit unseren Kunden vor Ort wachsen und sind
fur zukinftige Herausforderungen gerdistet.
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O BYK

Additives & Instruments
BYK-Chemie GmbH
BYK Asia Pacific
BYK-Cera
BYK-Chemie de Mexico
BYK-Gardner
BYK Gardner USA
BYK Japan
BYK Solutions
BYK Tongling
BYK USA

Grundsatze

QO ALTANA

QO ECKART

Effect Pigments
ECKART GmbH & Co. KG
ECKART America
ECKART Asia
ECKART Benelux
ECKART Cosmetics
ECKART France
ECKART ltalia
ECKART Mexico
ECKART Pigments
ECKART Suisse
ECKART Switzerland
ECKART UK
ECKART Zhuhai

Die Unternehmenskultur von ALTANA ist durch eine
positive Grundeinstellung gepragt. Werte wie ge-
genseitiger Respekt, Offenheit und Ehrlichkeit so-
wie Kritikfahigkeit und Toleranz sind fur uns unab-
dingbare Voraussetzungen fur die Zusammenarbeit

und den Erfolg.

Bisher teilte ALTANA die Grundsatze und Ziele der
ehemaligen ALTANA AG; nun stellt sich mit der
Neupositionierung des Unternehmens die Heraus-
forderung, ein véllig eigenstandiges Leitbild zu
entwickeln. Dafur werden wir einige Zeit benoti-
gen. Sicher ist jedoch, dass es sich bei der Entwick-
lung mehr um Evolution als um Revolution han-

deln wird. Die Grundsatze und Ziele werden auf

den historischen, gewachsenen Werten aufbauen.

Weitere Informationen hierzu erhalten Sie auch
in der ALTANA-Broschure ,, Unternehmensleitbild
und Erfolgsbilanz” unter www.altana.com/order.

Q© ELANTAS

Electrical Insulation
ELANTAS GmbH
ELANTAS Beck
ELANTAS Beck India
ELANTAS Camattini
ELANTAS Deatech

ELANTAS lIsolantes
Eletricos do Brasil

ELANTAS PDG
ELANTAS Tongling
ELANTAS UK
ELANTAS Zhuhai

O ACTEGA

Coatings & Sealants
ACTEGA GmbH
ACTEGA Artistica
ACTEGA DS
ACTEGA Foshan
ACTEGA Kelstar
ACTEGA Radcure
ACTEGA Rhenania
ACTEGA Rhenacoat
ACTEGA Terra

Die Bedurfnisse unserer Kunden sind uns genauso
wichtig wie die Entwicklung unserer Markte. Wenn
ALTANA auch in Zukunft erfolgreich sein will,
kommt es besonders auf marktgerechte Innovati-
onen an. Dazu werden wir den Fortschritt bei un-

seren Technologien und Serviceleistungen weiter
vorantreiben. Mindestens ebenso wichtig ist jedoch
die Qualitat der Zusammenarbeit. Als Garant fur
diese Ziele stehen unsere qualifizierten und moti-
vierten Mitarbeiter. Sie sind unbestritten das ent-
scheidende Kapital fur den langfristigen Erfolg un-
seres Unternehmens. Aus diesem Grund fordern
und fordern wir jede Mitarbeiterin und jeden Mit-
arbeiter an allen Standorten weltweit. Sie sollen
attraktive Arbeitspldtze mit Perspektive und guten
Arbeitsbedingungen vorfinden. Alles, was wir tun,
soll auf einer langfristigen, fairen Partnerschaft be-

ruhen.



N

Bei unserem Streben nach wirtschaftlichem Erfolg
erwarten wir von unseren Fiihrungskraften ein
hohes MaB an sozialer Verantwortung gegentber
den Mitarbeitern und der Gesellschaft. Das be-
deutet fur uns, dass nicht nur nach gesetzlichen
Regeln gehandelt, sondern auch den gesellschaft-
lichen Wertvorstellungen entsprochen wird.
ALTANA setzt auf selbstverantwortliches Handeln,
so dass weder durch unsere Produkte noch durch
unsere Arbeitsweise Menschen oder Umwelt Scha-
den zugefugt werden.

ALTANA unterstitzt die 1999 vom ehemaligen
Vorsitzenden der Vereinten Nationen, Kofi Annan,
ins Leben gerufene Initiative ,, Global Compact”.
Darin bekennen sich die teilnehmenden Unterneh-
men zu gemeinsamen, weltweit glltigen Werten
fur Menschenrechte, Arbeitsstandards und Um-
weltschutz. Abgeleitet davon haben wir unseren

,Code of Conduct” erstellt, der allen Mitarbeitern
von ALTANA Orientierung fur ihr Verhalten und
Handeln gibt.

Wir wissen, dass die Chemieindustrie auBerordent-
lich umweltrelevant ist und standig unter beson-
derer Beobachtung steht. Deshalb achten wir sehr
genau auf die Einhaltung definierter Umwelt- und
Sicherheitsstandards. Alle Gesellschaften und Nie-
derlassungen haben sich weltweit zur Einhaltung
dieser Standards verpflichtet. Diese beruhen im
Wesentlichen auf den Grundsatzen der Initiative
.Responsible Care” der chemischen Industrie. Zur
Verbesserung des Status quo setzten wir uns auf
Basis des bisher Erreichten anspruchsvolle Ziele. So
sollen z.B. bis zum Jahr 2009 die Umweltmanage-
mentsysteme aller ALTANA-Standorte nach EMAS
oder ISO 14001 zertifiziert sein.

Management 9
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Code of Conduct

Verantwortung ist ein besonderer Wert. Denn ein
verantwortungsbewusstes und gesetzmaBiges
Verhalten seiner Beschaftigten ist flr das Ansehen
und den Erfolg eines Unternehmens von gréB3ter
Bedeutung. So ist es nur logisch, dass Werte wie
Verantwortung gegentber Menschen und Umwelt
sowie Fairness und Toleranz im Unternehmensleit-
bild von ALTANA eine herausragende Stellung ein-
nehmen. Wir legen Wert auf Offenheit und eine
Arbeitsatmosphare der gegenseitigen Wertschat-
zung. Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz
sind uns wichtiger als wirtschaftliche Angelegen-
heiten.

Jeder Mitarbeiter von ALTANA muss Verantwortung
fur die Sicherheit in seinem Arbeitsumfeld tber-
nehmen. Die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften
muss in einem Chemieunternehmen héchste Priori-
tat genieBen. Jeder Mitarbeiter hat sie deshalb im
eigenen und im Interesse der Kollegen und des
Unternehmens konsequent anzuwenden. Von un-
seren FUhrungskraften erwarten wir auBerdem ein
hohes MaB an sozialer und ethischer Kompetenz.
Umweltbewusstes Verhalten betrachten wir nicht

nur als eine unternehmerische Pflicht gegentber
der Gesellschaft, sondern als wichtige Vorausset-
zung far unseren wirtschaftlichen Erfolg und un-
sere Wettbewerbsfahigkeit. Aus diesem Grund
férdern wir das Umweltbewusstsein unserer Mit-
arbeiter immer und Uberall. Wir verurteilen jede
Form von Diskriminierung und unterstiitzen die
Chancengleichheit. Alle Mitarbeiter von ALTANA
haben das Recht auf faire, hofliche und respekt-
volle Behandlung durch Vorgesetzte und Kollegen.

Der Wert eines Unternehmens hangt nicht nur von
seinem wirtschaftlichen Erfolg ab. Dazu gehdéren
auch Glaubwdrdigkeit und eine gute Reputation.
Deshalb sind wir selbstverstandlich auch fur jeden
Dialog mit der Offentlichkeit offen. Diese wird ge-
nauso wie unsere Mitarbeiter Uber alle wichtigen

Entscheidungen des Unternehmens informiert.
ALTANA ist ein fairer Wettbewerber auf dem Markt.
Wir achten die Gesetze, Sitten und Gebrauche aller
Lander, in denen wir tatig sind. Kein Mitarbeiter darf
flr eine Bevorzugung bei der Anbahnung, Vergabe
oder Abwicklung eines Auftrages personliche Vortei-
le einfordern, annehmen, anbieten oder gewahren.




Strategie

Wir bieten unseren Kunden einen einzigartigen Nut-
zen fir ihre Produkte und schaffen damit Werte
fur sie, fUr unsere Mitarbeiter, die Aktionare und
die Gesellschaft. Nachhaltigkeit ist eines der Gber-
geordneten Unternehmensziele von ALTANA. Das
bedeutet, dass wir dem Schutz von Umwelt und
Gesellschaft sowie der betrieblichen Sicherheit dhn-
lich hohe Prioritat einrdumen wie 6konomischen
Zielen. Unter betrieblicher Sicherheit verstehen wir
sowoh! Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz
flr unsere Beschaftigten als auch die Sicherheit
unserer Produkte wahrend Herstellung, Lagerung
und Transport sowie bei der Anwendung vom Kun-
den. Den Einfluss auf die Umwelt wollen wir durch
einen geringen Ressourcenverbrauch und durch
maoglichst geringe Emissionen reduzieren. Dazu
haben wir bereits weitreichende Entscheidungen
getroffen.

Ein zentrales Instrument ist die zu Beginn des Jah-
res 2006 neugeschaffene Stabsstelle , ALTANA
Chemie Corporate Environment, Health & Safety”,
die direkt an den Vorstand berichtet. Diese Ent-
scheidung und die daraus abgeleiteten Aktivitaten
unterstreichen die Bedeutung, die sowohl Gesund-
heits- und Umweltschutz als auch Arbeits- und An-
lagensicherheit bei ALTANA einnehmen. Nachdem
fur alle Gesellschaften verbindliche 6kologische
Kennzahlen definiert wurden und seither gemessen
werden, ist der nachste Schritt, die Gesellschaften
in ihrem kontinuierlichen Verbesserungsprozess zu
untersttzen. Hierzu wurde ein Netzwerk von Ver-
antwortlichen fir die Bereiche Environment, Health
& Safety (EH&S) eingerichtet, das diesen eine enge
Zusammenarbeit und gegenseitiges Lernen ermog-
licht. Umwelt- und sicherheitsbezogene Umsetzung
der ALTANA-Strategie bedeutet umfassendes Wis-
sensmanagement, um die besten Verfahren und
das vorhandene Wissen im gesamten Unternehmen
nutzen zu kénnen.

ALTANA misst vor allem der Sicherheit einen hohen
Stellenwert in seiner Unternehmenspolitik bei. Ge-

leitet ist diese vom Grundgedanken, dass jeder Un-
fall vermeidbar ist. Je gréBer die Sicherheit, desto
weniger Ausfalltage sind zu verzeichnen. Und dies
tragt nicht unwesentlich zur Wirtschaftlichkeit eines
Unternehmens bei.

ALTANA orientiert sich bei Fragen des Gesundheits-
und Umweltschutzes sowie der Sicherheit an inter-
nationalen Ubereinkommen und gibt deren konkre-
te Umsetzung fur alle Gesellschaften vor. Ausgangs-
punkt dieser Richtlinien ist die Initiative , Global
Compact” der Vereinten Nationen (UN). Bereits
2003 ist die ALTANA AG dieser Initiative beigetreten
und verpflichtet sich zu der Einhaltung der zehn
Grundsatze zu Menschenrechten, Arbeitsstandards,
Umweltschutz und Korruptionsbekdmpfung. Die
Grundsétze finden sich in unserem ,,Code of Con-
duct” wieder, der fir alle Fihrungskrafte und Mit-
arbeiter verbindlich vorgibt: ,...Verantwortung ge-
genUber Mensch und Natur... sind als Wert unseres
Unternehmens im Unternehmensleitbild besonders
hervorgehoben... Angemessene Beriicksichtigung
der Interessen von Kunden, Geschaftspartnern,
Behorden und Offentlichkeit, sowie der Umwelt...”
(siehe auch Seite 10).

Management
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Die ganz konkrete Umsetzung der Umweltschutz-
vorgaben des ,, Global Compact” ist in die weltwei-
te Initiative ,, Responsible Care” der chemischen
Industrie eingeflossen. So schrieb 2006 der friihere
UN-Vorsitzende Kofi Annan an die International
Chemical Company Association (ICCA) zu den neu
aufgelegten Grundsatzen von ,Responsible Care”,
dass er sich freue, ,,... dass die Initiative ,,Respon-
sible Care”...mit den Umweltschutzprinzipien der
Initiative , Global Compact” der Vereinten Nation-
en in Einklang gebracht wurde... Ich kann Sie zu
diesen Initiativen nur beglickwiinschen... die gleich-
zeitig andere Industrien inspirieren mogen, solche
Modelle freiwilliger RegulierungsmaBnahmen ein-
zurichten™.

Steigerung von Ressourceneffizienz, Reduktion
von Abfall und Energieeffizienz sind Kernpunkte fur
die Umsetzung unserer Umweltpolitik und von
.Responsible Care”. Wettbewerbsfahigkeit und
Umweltschutz schlieBen sich nicht aus. Im Gegen-
teil: Auf diesem Sektor besteht noch ein enormes
Entwicklungspotenzial. Wenn wir die Anforde-
rungen des Umweltschutzes an unsere Markte und
an die Mitglieder der gesamten Lieferkette recht-
zeitig erkennen und unseren Kunden innovative und
umweltschonende Produkte und Lésungen vor
unseren Wettbewerbern anbieten, dann leisten wir
einen Beitrag zum Umweltschutz, starken unsere
Marktposition und schaffen nachhaltiges Wachstum.

Responsible Care

Responsible Care bedeutet verantwortungsvolles
Handeln. Das ist das Grundprinzip der weltweiten
freiwilligen ,,Responsible-Care”-Initiative der che-
mischen Industrie. Diese hat sich mit der Initiative
strenge Selbstkontrollen zur Verbesserung der Be-
dingungen fur den Schutz von Gesundheit und
Umwelt sowie fur die Arbeitssicherheit auferlegt.

Die Idee zu ,Responsible Care” kommt aus Kanada
und ist bereits Gber 20 Jahre alt. Nach einigen Jah-
ren wurde sie vom Europaischen Chemieverband
(CEFIC) mit der Zielsetzung Gbernommen, das Pro-
gramm bei allen nationalen Chemieverbanden Euro-
pas verbindlich einzufhren. Chemieunternehmen,
die die vorgeschriebenen Auflagen erfillen, werden
far drei Jahre mit dem Zertifikat ,Responsible Care”
ausgezeichnet. Die zu erfillenden Anforderungen
werden vom Chemieverband eines Landes individu-
ell festgelegt.

Seit 2002 bekennt sich ALTANA zu ,Responsible
Care”. Samtliche Gesellschaften haben die Leitlinien
in einer , Verpflichtung zu Umweltschutz, Arbeits-
sicherheit und Anlagensicherheit” unterzeichnet.
Diese beinhaltet einen kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess in den Bereichen Arbeitssicherheit,
Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie Anlagen-
und Transportsicherheit. Die Schwerpunkte liegen
auf Arbeits- und Anlagensicherheit, Ressourcen-
und Abfalleffizienz, Emissionen, Energie und CO,-
AusstoB. Vorbild ist dabei das Prinzip der Corporate
Responsibility, nach der Verantwortung fir das Un-
ternehmen, fur die Umwelt und fir die Gesellschaft
als gleichrangig anzusehen sind. Das bedeutet kon-
kret, dass wir nicht Wettbewerbsfahigkeit gegen
Umweltschutz abwégen, sondern durch umwelt-
schonendes Handeln standig noch wettbewerbsfa-
higer werden wollen. So lassen sich durch Ressour-
ceneffizienz nicht nur Kosten sparen, sondern es
lasst sich auch die Umwelt entlasten. Wir verwen-
den beispielsweise bei verschiedenen Prozessen
Wasser oder Losemittel, die zur Kesselreinigung né-
tig sind, fur die Anlésung des gleichen Produkts.
Ein anderes Beispiel ist die Reduktion von Druckluft-
und Stickstoffverlust, wodurch wir die Atmosphare
und damit das Klima entlasten.



Prinzipien der ,Responsible-Care”-Initiative bei ALTANA

ALTANA, einschlieBlich aller Standorte weltweit, verpflichtet sich zur Einhaltung der folgenden Grundsatze
der ,,Responsible-Care”-Initiative der chemischen Industrie:

Management 13
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REACH und GHS

Am 1. Juni 2007 tritt das neue europaische Chemi-
kaliengesetz REACH in Kraft. REACH steht fur Re-
gistrieren, Evaluieren und Autorisieren von Chemi-
kalien. Seine Ziele, die Gesundheit der Menschen
und die Umwelt zu schitzen sowie die Innovati-
onskraft und die Wettbewerbsfahigkeit der euro-
paischen chemischen Industrie zu starken, hat
ALTANA stets unterstltzt und sich deshalb aktiv an
der Diskussion um die Neuauflage beteiligt. Bereits
2003 haben viele Gesellschaften der ALTANA AG
an einer Internetkonsultation teilgenommen und
waren Teilnehmer eines Pilotprojekts in Nordrhein-
Westfalen, einer KPMG-Studie und des Projekts
SPORT (Strategic Partnership on REACH Testing),
womit die zuktnftigen Auswirkungen von REACH
untersucht wurden.

i i R iy [
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Grundsatzlich befurworten wir das neue EU-Che-
mikaliengesetz und bewerten die neue Fassung
von REACH als Verbesserung. Allerdings besteht
zwischen dem Schutz von Gesundheit und Umwelt
auf der einen Seite und der Starkung von Innovati-
on und Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit
der europdischen chemischen Industrie auf der an-
deren ein Ungleichgewicht. Neu ist, dass z.B. fur
die Altsubstanzen, die unter dem Europaischen Alt-
stoffverzeichnis (EINECS) gelistet werden, Daten
zur Toxikologie und Umwelttoxikologie im gleichen
Umfang gefordert werden wie fur Neusubstanzen.

Des Weiteren werden zukunftig die Anwendung
der Substanzen und die sich daraus ergebenden
Expositionen und Gefahrdungen fir Mensch und
Umwelt verstarkt bertcksichtigt. Dabei wird die
gesamte Lieferkette fir eine Substanz betrachtet.
Hierin sehen wir die Gefahr, dass Firmen Know-
how an ihre Wettbewerber verlieren.

Das Einbeziehen der Altsubstanzen ist durchaus
sinnvoll, es bedeutet jedoch eine hohe Kostenbe-
lastung fur die chemische Industrie. Das Problem
liegt vor allem in der ungleichmaBigen Kostenver-
teilung. So mussen fur kleinvolumige Substanzen
mengenbezogen unverhaltnismaBig hohe Kosten
aufgewendet werden. Dies betrifft Hersteller von
Spezialchemikalien wie ALTANA besonders hart.
Die Registrierungskosten fir Substanzen von mehr
als 1.000 Tonnen Jahresproduktion liegen bei weit
Uber einer Million Euro, die flr Substanzen zwi-
schen zehn und 100 Jahrestonnen bei geschatzten
250.000 Euro.

Die hohere Kostenbelastung hat zur Folge, dass im
EINECS gelistete Altsubstanzen, die in kleinen Men-
gen verkauft werden, vom Markt genommen oder
aber sehr viel teurer werden. AuBerdem kénnen
Innovationen aus Kostengrinden ausbleiben. Neue
Substanzen kommen erst nur in kleinen Mengen
auf den Markt, und oft ist nicht absehbar, wann
groBere Mengen erreicht werden. Das ist umso ent-
scheidender, da sich die deutsche chemische Indus-
trie insbesondere durch Innovationen am weltwei-
ten Markt behauptet und somit auch vor allem mit
kleinvolumigen Substanzen.

Zu erwarten sind auch Beeintrachtigungen oder
hohe personelle und finanzielle Aufwendungen
in der Kommunikation tUber Anwendung und
Exposition der Chemikalien, solange dafir keine
effizienten Regeln gefunden werden. Deshalb
werden wir uns auch weiterhin dafir einsetzen,



die Kommunikation zu vereinfachen. Hierfar gibt
es zwei Ansatzpunkte: zum einen die konsequente
Anwendung von moglichst breiten Verwendungs-
und Expositionskategorien und zum anderen stan-
dardisierte Fragebdgen fur alle an der Lieferkette
Beteiligten.

Ein weiteres wichtiges Gesetzeswerk ist das Global-
ly Harmonized System (GHS). Dabei handelt es sich
um einen von den Vereinten Nationen entwickelten
Standard, der eine weltweit einheitliche Klassifizie-
rung und Etikettierung von Chemikalien fir Hand-
habung und Transport zum Ziel hat. Zurzeit wird
das GHS in europaische Gesetzgebung umgewan-
delt. Die Idee eines weltweit harmonisierten Sys-
tems wird von ALTANA unterstUtzt, weshalb wir an

H !llf B

einer von der EU-Kommission angeregten Diskus-
sion teilgenommen und unsere Vorstellungen zur
Umsetzung eingebracht haben.

Die Umstellung auf GHS bedeutet einen hohen
Arbeitsaufwand fur die ndchsten Jahre. Wir hegen
jedoch die Hoffnung, die Friichte dieser Arbeit in
den Folgejahren zu ernten. Flr ein Unternehmen,
das weltweit Chemikalien vertreibt, ist die heutige
Nichtharmonisierung der Systeme durchaus mit
hohem Aufwand verbunden. Erfolge kénnen je-
doch nur erzielt werden, wenn das GHS tatsachlich
weltweit in nationales Recht Uberfihrt wird. Dies
bleibt jedoch abzuwarten, da das GHS von den
Vereinten Nationen nur als Empfehlung erarbeitet
wurde.

Management
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Audits

Umweltschutz sowie Arbeits- und Prozesssicherheit
werden zukinftig noch weiter ins Blickfeld der Un-
ternehmensfihrung riicken. Die von allen Gesell-
schaften zu erbringenden Leistungen auf den drei
genannten Sektoren werden nach von ALTANA ver-
bindlich festgelegten Definitionen gemessen und
an das Management von ALTANA berichtet. Diese
Daten ergeben die Basis fir die Festlegung von
Handlungsfeldern. Es werden Ziele vorgegeben, au-
Berdem wird ein systematischer Verbesserungspro-
zess durchgefihrt und die Kennzahlen tiberwacht.

Diese Grundsatze eines Managementsystems fur
Umweltschutz sowie Arbeits- und Prozesssicher-
heit sind der Standard fir alle Gesellschaften von
ALTANA. Die Umsetzung dieser Standards dokumen-
tieren wir dadurch, dass wir die Managementsys-
teme an den Standorten durch unhabhangige Gut-
achter nach EMAS oder DIN ISO 14001 zertifizieren
lassen. Bis Ende 2009 sollen alle Standorte einer ent-
sprechenden Auditierung unterzogen worden sein.

Er6ffnung von ELANTAS Zhuhai: Rohn Grant, Dr. Christoph
Schltinken, Linbao Liu, Ezio Cancilleri (v.l.n.r.)

47 Prozent aller Betriebe waren bereits bis Ende
2006 zertifiziert. Dazu gehoren die beiden indi-
schen Standorte, die nach ISO 14001 gepruft wur-
den, sowie zwei der drei Standorte in China. Der
dritte wird in diesem Jahr der Auditierung unterzo-
gen. Fir die Zukunft ist ein intensiver Erfahrungs-
austausch zwischen den Auditoren der einzelnen
Gesellschaften geplant. Durch die Vorgabe der zer-
tifizierten Managementsysteme ist auch fur die
Zukunft sichergestellt, dass mit der Implementie-
rung bei allen Gesellschaften interne Audits durch-
gefihrt werden.

Vor der Ubernahme neuer Gesellschaften werden
ausfuhrliche Umweltprifungen — sogenannte En-
vironmental Due Diligences — durchgefihrt. In den
vergangenen finf Jahren betraf dies alle Standorte
von ECKART sowie von Invex, Kelstar und Rad-Cure.

Laboreréffnung in Indien: Chan Wah Cho, Bernhard Steinrticke,
Dr. Roland Peter, Detlev Lindner (v.l.n.r.)



Mitgliedschaften

Die ALTANA AG ist im Jahr 2003 der Initiative

. Global Compact” der Vereinten Nationen beige-
treten (siehe auch Seite 9). AuBerdem arbeitet
ALTANA im Rahmen seiner Mitgliedschaft im Ver-
band der Chemischen Industrie (VCI) sowohl im
Ausschuss Technik und Umwelt als auch im Um-
weltausschuss des Landes Nordrhein-Westfalen
(NRW) mit. Des Weiteren stellen wir den Vorsitz im
Umweltausschuss der Industrie- und Handelskam-
mern von Duisburg, Kleve und Wesel und nehmen
als ihre Vertreter regelmaBig am , Dialog Wirtschaft
und Umwelt”, den die Landesregierung mit der
Wirtschaft in NRW fiihrt, teil. AuBerdem sind wir
Mitglied im Forderverein des Altlastensanierungs-
und Altlastenaufbereitungsverbandes NRW (AAV),
in der European Alliance for SMC, bei Europur, in
der European Aluminium Particulate Association
und der amerikanischen National Paint and Coatings
Association.

Dr. Andreas Diez (1.), Leiter Umwelt, Gesundheit und Sicherheit,
empfangt eine Delegation der Europaischen Union in Wesel

Ziele und MaBnahmen

Um ALTANA in Zukunft starker auf Nachhaltigkeit
und damit auf den sparsamen Umgang mit Res-
sourcen auszurichten, setzen wir auf konzernweite
Vorgaben und Ziele. Die Umsetzung dieser Ziele
praft das fir Nachhaltigkeit verantwortliche Ma-
nagement durch die ausgewiesenen Kennzahlen.

Wir haben uns Uber die von der chemischen Indus-
trie getragene Initiative ,Responsible Care” selbst
verpflichtet, uns im Hinblick auf Produktverantwor-
tung, Gefahrenabwehr, Umwelt- und Gesundheits-
schutz sowie Arbeits-, Anlagen- und Transportsicher-
heit kontinuierlich zu verbessern. Darlber hinaus
stellen wir uns den Herausforderungen der Energie-
effizienz und des Einsatzes erneuerbarer Ressour-
cen. Die Synergiepotenziale zum Schutz der Umwelt
werden durch eine klare unternehmerische Struk-
tur und Verantwortung sowie durch eine geschafts-
Ubergreifende Zusammenarbeit ausgeschopft.

Da es bisher kein zentrales ,, Corporate Environment,
Health & Safety” gab, ist es naheliegend, dass der
Status bezlglich der UmweltverbesserungsmaBnah-
men von Standort zu Standort deutlich voneinander
abweicht. Dementsprechend gibt es auch unter-
schiedliche Verbesserungsprogramme, weshalb von
ALTANA zunéachst nur allgemeine Vorgaben ge-
macht werden konnen. Basierend auf der Kenntnis
der Standorte und der Kennzahlen zu Umweltschutz
und Sicherheit lassen sich die folgenden Ziele und
MaBnahmen ableiten.

Management
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Ziele MaBnahmen
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Produktverantwortung

,Okonomischer, aber auch dkologischer Erfolg ist nicht zu-
letzt von innovativen Produkten abhangig. ALTANA hat

im vergangenen Jahr 28 Patente angemeldet und 127 neue
Produkte auf den Markt gebracht.”

ALTANA Ubernimmt die Verantwortung fr seine
Produkte. Das bedeutet, dass wir fir Menschen
und Umwelt méglichst ungefahrdend arbeiten wol-
len. Unsere Produkte stellen wahrend und nach
ihrer Anwendung keine Gefahrdung dar. Allerdings
muss man sich vergegenwartigen, dass sich eine
industrielle Produktion nie ohne Auswirkungen auf
die Umwelt bewerkstelligen lasst. Deshalb setzen
wir alles daran, Produkte auf den Markt zu bringen,
deren Nutzen hoher zu bewerten ist, als ihr Einfluss
auf die Umwelt.

Die Produktverantwortung betrifft sowohl den Ein-
satz von Rohstoffen wie auch von Produkten. Dort
wo es moglich ist, ersetzen wir regelméaBig Roh-
stoffe und Produkte mit Gefahrdungspotenzial ge-
gen weniger gefahrlichere. Der Ersatz von kritischen
durch ungeféhrliche Stoffe und Substanzen kommt
im Falle der Herstellung durch einen Mischprozess
auch den Endprodukten zugute. Beispiele dafur
sind unter anderem eine 18prozentige Gefahrstoff-
reduzierung innerhalb der letzten zwei Jahren bei
ACTEGA DS in Bremen. ACTEGA DS bietet Kunden
PVC-freie statt PVC-haltige Dichtungsmassen an.
Bei ELANTAS Beck in Hamburg enthielten einige Pro-
dukte Bleikatalysatoren. Seit Anfang 2007 werden
bleifreie Alternativen vermarktet. AuBerdem wur-
den monomerfreie Impragnierharze neu entwickelt.

Erfolgreich verlief auch das Vorhaben von ELANTAS
Beck India, das allergieerzeugende Lésungsmittel
Diluent P durch den unkritischen Benzylalkohol zu

ersetzen. Am indischen Standort Pune konnten
ebenfalls bleihaltige Produkte gegen bleifreie Alter-
nativen getauscht werden. Und ACTEGA Terra in
Lehrte brachte eine wesentlich ungefahrlichere
Alternative fur den Photoinitiator Benzophenon in
UV-Lacken zum Einsatz, wodurch nun auch die
Endprodukte nicht mehr als umweltgefahrlich ein-
gestuft werden missen. Zudem hat ACTEGA Terra
Fortschritte bei der Entwicklung migrationsarmer,
wasserbasierter Lacksysteme flr Lebensmittelverpa-
ckungen erzielt, was eine deutliche Verbesserung
bei Verbraucherschutz und Lebensmittelsicherheit
bedeutet.

Produktverantwortung bedeutet vor allem aber
auch die Ermittlung aller relevanten toxikologischen
und 6kotoxikologischen Daten [der intrinsischen
Eigenschaften] von Stoffen und Substanzen sowie
der Ableitung des sicheren Umgangs unserer Kun-
den damit. Dies bedeutet auch Produkte zu ent-
wickeln, die umweltschonend oder sicher im Um-
gang sind. Wir gehen davon aus, dass sich durch
die Richtlinien des neuen europaischen Chemikalien-
gesetzes REACH Verbesserungen erzielt werden
und ALTANA mehr Daten Uber Rohstoffe bekom-
men wird und weitergeben kann. Im weiteren
Sinne zahlt fir uns zur Produktverantwortung auch
unser Beitrag dazu, dass unsere Kunden ihrerseits
tber umweltfreundliche und sichere Produkte und
Herstellungsprozesse verfligen.
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Die Welt der Zwerge

Ein Begriff elektrisiert die Menschen: Nanotechnologie. Das hort sich nach Zu-
kunft an, nach Aufbruch in eine bessere Welt. Oder zumindest in eine kleinere.
Die Nanowissenschaft beschaftigt sich namlich mit der Erforschung und dem
Einsatz kleinster Teilchen, denn der Name kommt vom griechischen ,nanos”,
das heiBt ,Zwerg”. Ein Nano ist ein millionstel Millimeter, was ungefahr 2.000-
mal kleiner ist als der Durchmesser eines menschlichen Haares. Doch was bringt
uns diese Miniaturwelt eigentlich? Warum werden so gro3e Hoffnungen in
diese Technologie gesetzt? Und hilft sie auch dabei, die Umwelt zu schitzen?

Prinzipiell muss man erst einmal wissen, dass, wenn Material auf eine GréBe
von ein bis einhundert Nanometern verkleinert wird, sich die Materialeigen-
schaften verandern. Diese Eigenschaften der Nanoteilchen hdangen allerdings
entscheidend von den verwendeten Materialien ab. Wenn es also wie bei
ALTANA um bessere Eigenschaften von Lacken und Kunststoffen geht, dann
sind dafur vor allem die eingesetzten Materialien verantwortlich. Sollen Lacke
kratzfest und farbecht sein, sich gut verstreichen lassen oder eine Oberflache
harter machen, dann kénnen daflr Materialien wie Quarz, Diamant oder Kie-
selsaure in NanogroBe verwendet werden.

So lassen sich mit Nanopartikeln z.B. VerschleiBfestigkeit, UV-Schutz, Magnetis-
mus, Leitfahigkeit oder Warme- und Flammschutz beeinflussen. Fir ALTANA
bedeutet das, funktionsgerechtere oder vollkommen neuartige Produkte her-
stellen zu kénnen. Trotz der immens hohen Kosten fir die Forschung ist ALTANA
vom Erfolg und Nutzen des ,, Zwergentums” tberzeugt. ,Durch die innovative
Technologie kénnen wir in allen Geschaftsfeldern neue Produkte anbieten, die
die bestehende Produktpalette sinnvoll erganzen”, sagt Dr. Thomas Sawitowski,
Leiter des Nanoprogramms bei ALTANA. ,Damit schaffen wir fir unsere Kunden
einen deutlichen Mehrwert."”




Doch nicht nur 6konomisch, sondern auch 6kologisch bringt die Nanotechno-
logie Vorteile. Zwar denken die meisten Menschen bei Nano zuerst an den be-
kannten Lotuseffekt, bei dem sich an einer Oberflache weder Schmutz noch
Flissigkeiten halten kénnen und die deshalb immer sauber erscheint. Doch die-
ser Effekt spielt sich gar nicht im Nano- sondern nur im Mikrobereich ab. Trotz-
dem sind z.B. selbstreinigende Autolacke, die groBe Mengen an Wasser und
Reinigungsmitteln sparen helfen kénnten, noch nicht auf dem Markt. Was es
aber bereits zu kaufen gibt, das sind Additive, die die Kratz- und Verschlei3fes-

i
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tigkeit von lackierten Oberflachen deutlich verbessern und damit werterhaltend
wirken. Es gibt noch zahlreiche andere nachhaltige Einsatzmoglichkeiten fiir

Nanopartikel. So kénnen sie z.B. in Isolierlacken fir eine bessere Isolierwirkung
sorgen, womit sich der Verbrauch an Drahtlacken verringern lieBe, oder lackier-
te HolzfuBboden werden gegen starke mechanische Beanspruchung geschitzt.

Neue Technologien werden in der Offentlichkeit in der Regel erst einmal kritisch
gesehen und Uber die Risiken, die mit der Nanotechnologie verbunden sind,
wird 6ffentlich diskutiert. ,Wir beobachten die Diskussion sehr genau, um frih-
zeitig auf mogliche Risiken und Gefahren zu reagieren”, sagt Dr. Sawitowski.
ALTANA ist sich seiner Verantwortung bezlglich Produktsicherheit fir Mensch
und Umwelt durchaus bewusst. Zusammen mit dem amerikanischen Nanoparti-
kelspezialisten Nanophase Technologies, mit dem ALTANA vor drei Jahren eine
Partnerschaft eingegangen ist, werden Prozesse und Verfahren entwickelt, die
den Mitarbeitern und Kunden ein HochstmaB an Sicherheit bieten.
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REACH in der Umsetzung

Die neue Verordnung der Europdischen Union zu
Chemikalien und ihrer Verwendung REACH regelt
die wesentlichen Aspekte der Herstellung und des
Vertriebs von chemischen Substanzen. REACH steht
flr Registrieren, Evaluieren und Autorisieren von
Chemikalien und bezieht sich direkt nur auf Sub-
stanzen, und indirekt auf Zubereitungen, die diese
Substanzen beinhalten. Als Substanzen werden in-
dustriell hergestellte chemische Verbindungen ein-
schlieBlich aller Zusatzstoffe bezeichnet. Die Ver-
ordnung tritt am 1. Juni 2007 in Kraft und gilt nur
fur Substanzen, die in Mengen von mehr als einer
Tonne pro Jahr hergestellt oder importiert werden.

ALTANA hat im Januar 2007 mit der Implementie-
rung und Umsetzung dieses neuen Chemikalien-
gesetzes begonnen. Ein initiiertes Projekt soll die
Einhaltung der gesetzlichen Fristen garantieren
und sicherstellen, dass wir auch in Zukunft unsere
Kunden mit allen Produkten beliefern kénnen.
Das alles soll nattrlich moglichst effizient passie-
ren, das heiBt, wir werden alle Moglichkeiten nut-
zen, die uns REACH zur Kosteneinsparung bietet.

Da von der neuen Regelung auch Importe aus Lan-
dern auBerhalb der EU betroffen sind, trifft REACH
in jedem Fall auch fur die ALTANA Gesellschaften
mit auBereuropaischen Standorten zu, die Substan-
zen oder sogenannte Zubereitungen nach Europa
liefern. Da fir Zubereitungen jedoch der Importeur
alle beinhalteten Substanzen registrieren lassen
muss, bedeutet das einen erheblichen Nachteil fir
alle Nicht-EU-Lieferanten und kénnte durchaus zu
Veranderungen in der gesamten Lieferkette fiihren.

Alle ALTANA Gesellschaften sind von REACH kon-
kret betroffen als sogenannte Downstream-User,
das heiBt, wenn Substanzen von Herstellern ein-
gekauft werden. Betroffen sind wir aber auch als
Teil der Lieferkette. In diesem Fall mussen die Ge-
sellschaften als Verkaufer von Zubereitungen sicher-
stellen, dass die Anwendungen unserer Kunden
und gegebenenfalls die Anwendungen von deren
Kunden bei der Registrierung erfasst sind. Das
bedeutet einen hohen Kommunikationsaufwand
fur die gesamte Lieferkette. AuBerdem werden wir
REACH sowohl als Hersteller von Polymeren und

Ablauf der zur Einhaltung der EU-Verordnung REACH durchzufiihrenden Schritte

Vorregistrierung

von chemischen Stoffen > 1 t/a

Abhangig von Menge, toxikologischen/6ko-toxikologischen

Eigenschaften und Anwendungen:
— Ermittlung der fehlenden Daten

— Durchftihrung ,, Chemical Safety Assessment”
— Erstellung eines ,, Chemical Safety Report”, eines technischen

Dossiers und eines erweiterten Sicherheitsdatenblattes

Registrierung

Zulassung

bei toxikologisch/cko-toxilogisch bedenklichen Stoffen



Substanzen wie auch als Importeur von Substanzen
umsetzen, denn sowohl Monomere als auch Sub-
stanzen sind fristgerecht unter Einbeziehung aller
Anwendungen zu registrieren.

Die Einhaltung von REACH ist nicht billig. Und weil
fur kleinvolumige Substanzen mengenbezogen
unverhaltnismaBig hohe Kosten aufgewendet wer-
den mussen, besteht durchaus die Gefahr, dass
Rohstoffe in Mengen unter 100 Jahrestonnen von
unseren Lieferanten nicht registriert werden. Da
jedoch viele Gesellschaften von ALTANA solche Spe-
zialrohstoffe, fur die es moglicherweise nur wenige
Kunden gibt, beziehen, gilt ihnen unsere besonde-
re Aufmerksamkeit. Insgesamt haben wir nur drei
Alternativen, um unsere Kunden weiter beliefern zu
kénnen:

e Wir Ubernehmen erhebliche Anteile der Regis-
trierungskosten.

* Wir registrieren diese Substanzen selbst als Im-
porteur und bauen einen Lohnfertiger auBer-
halb der EU auf.

¢ \Wir nutzen die Zeit, um einen Alternativrohstoff
zu suchen; dies wird oft kaum maoglich sein und
ist meist noch teurer als die Registrierung.

ALTANA wird sowohl als Hersteller als auch als Wei-
terverarbeiter von Substanzen (Downstream-User)
der Vorregistrierung bis November 2008 hochste
Aufmerksamkeit widmen. Die Vorregistrierung ist
zwingende Voraussetzung dafur, dass bis zur Regis-
trierung weiter produziert werden darf. Neben der
eigentlichen Registrierung und der Ermittlung der
zugehorigen Daten wird fur alle Teilnehmer einer
Lieferkette (Hersteller, Importeur, Downstream-User)
die Kommunikation Gber Verwendung und Expo-
sition von groBer Bedeutung sein und moglicher-
weise erhebliche Ressourcen in Anspruch nehmen.
Hier besteht das Risiko, durch falsches Vorgehen in
der Lieferkette Ressourcen zu verschwenden. Wir
sehen aber auch die Chance fur Effizienz durch ein
sinnvolles Vorgehen.

UN 1325 .

Dafur gibt es aus unserer Sicht folgenden Weg:
Jedes Verwendungs- und Expositionsszenario ist im
Rahmen eines Chemical Safety Assessment (CSA)
zu untersuchen und als Chemical Safety Report
(CSR) zu dokumentieren. Die Verwendungen und
der sichere Umgang mit den Substanzen und Zube-
reitungen mussen Uber ein Sicherheitsdatenblatt
den Kunden mitgeteilt werden. Es ist noch nicht
abzusehen, was passiert, wenn die Szenarien zu
detailliert beschrieben werden. Da leicht Hunderte
von Szenarien pro Substanz vorstellbar sind, ist ei-
ne solche Verfahrensweise aus unserer Sicht weder
verniinftig zu handhaben noch der Sicherheit dien-
lich. REACH erlaubt jedoch eine sinnvolle Bildung
von Verwendungs- und Expositionskategorien, um
viele Verwendungen zusammenzufassen. Dies sollte
genutzt werden, wo immer ein sicherer Umgang
durch die Kategorisierung nicht geféhrdet ist. Hier-
fur wird sich ALTANA bei der Kommunikation in der
Lieferkette einsetzen.

Produkte
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Gesundheitsschutz

,Wir haben uns das Ziel gesetzt, bis 2010 weniger als funf
Arbeitsunfalle mit einer Ausfallzeit von einen Tag pro einer
Millionen geleisteter Arbeitsstunden zu schaffen.”

Der Schutz der Mitarbeiter hat immer Vorrang. So
heif3t es in den Richtlinien der weltweiten ,Respon-
sible-Care”-Initiative der chemischen Industrie. Im
Sinne eines integrierten Arbeits- und Gesundheits-
schutzes muss deshalb der Schutz der Mitarbeiter
vor unmittelbaren und langfristigen gesundheit-
lichen Gefahrdungen gewahrleistet sein. Dazu wer-
den bei ALTANA samtliche der in vielen Landern
geltenden Vorschriften zum Arbeits- und Gesund-
heitsschutz selbstverstandlich eingehalten. Darlber
hinaus sorgen wir aber auch dort, wo es die Gesetz-
gebung nicht zwingend vorschreibt, fir sinnvolle
PraventionsmaBnahmen.

Gesundheitsschutz im Sinne der Vermeidung be-
rufsbedingter Krankheiten ist in der Regel schwieri-
ger zu erfassen als der Arbeitsschutz Gber die Zahl
der Arbeitsunfalle. Der Grund dafur ist, dass gesund-
heitliche Probleme durch die Arbeit oft erst nach
Jahren auftreten. Unser Ziel ist es, unsere Mitarbei-
ter vor gesundheitlichen Beeintrachtigungen durch
ihre Arbeit zu schiitzen.

Fur eine einheitliche Erfassung werden bei allen
ALTANA Gesellschaften Vorkommnisse von
Berufskrankheiten abgefragt, die von den zustan-
digen nationalen Behdrden zur Kompensation
anerkannt werden und eine Rentenzahlung bein-
halten. Falle dieser Art sind bei ALTANA bisher
nicht vorgekommen. Aufgrund der oftmaligen
zeitlichen Verzdgerung des Ausbruchs von Berufs-
krankheiten ist jedoch eine Steuerung Uber Kenn-
zahlen sehr schwierig.

Gesundheitsschutz mit den dazugehérigen Mal3-
nahmen betrifft bei ALTANA insbesondere folgende
Bereiche:

e Exposition gegentiber Chemikalien

e Exposition gegenUber Staub

¢ Exposition gegenlber Larm

® Heben schwerer Lasten

Zur Vorsorge gegen Erkrankungen wurden verschie-
dene MaBnahmen ergriffen. Sie betreffen z.B.
Arbeiten in geschlossenen Systemen (Rohstoffe in
Tanks mit automatischer Dosierung), verschiedene
Beltiftungsanlagen und Absaugvorrichtungen, den
Einbau von Staubfiltern, den Einsatz von Hebehil-
fen zum Bewegen schwerer Lasten und Larmschutz-
maBnahmen durch Kapselung von Aggregaten.
Alle Mitarbeiter werden zudem regelmaBig arztlich
untersucht. In Indien wird dazu sogar ein betriebs-
eigener Arzt teilzeitbeschaftigt.

In der naheren Zukunft wird ALTANA eigene Stan-
dards zum Gesundheitsschutz definieren und die
Einhaltung dieser Standards genau tUberwachen.

Sicherheit
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,Verbesserungen lassen sich nur Uber das
Verhalten der Mitarbeiter erreichen”

Herr Dr. Lutz, seit Ende 2005 gehort ECKART zu ALTANA. Was hat sich
dadurch bei ECKART in puncto Arbeitssicherheit verandert?

Erst einmal orientieren wir uns nun nicht mehr an der Berufsgenossenschaft
Metall, sondern an der BG Chemie. In der Metallbranche gab es im Jahr 2005
durchschnittlich 26,4 Unfalle mit mehr als drei Ausfalltagen pro einer Million
Arbeitsstunden, in der Chemie nur 9,5. ECKART lag bei 18,6. Wir waren fri-
her also verhaltnismaBig gut, bezogen auf die Chemie mussen wir uns jedoch
deutlich steigern. Und ALTANA hat noch ehrgeizigere Ziele.

Ist lhnen 2006 ein erster Schritt in die richtige Richtung gelungen?

Ja, wir konnten uns im Jahr 2006 auf durchschnittlich 11,6 Unfalle verbessern.
Das war eine deutliche Anndherung an die Zahlen der BG Chemie. Bei den Unfal-
len mit einem Ausfalltag und mehr haben wir uns um zehn Prozent verbessert.

Was hat das wirtschaftlich gebracht?

Wir haben uns von insgesamt etwa 450 auf rund 290 Ausfalltage verbessert.
Das sind ungefahr 160 Tage weniger innerhalb eines Jahres. Wenn man be-
denkt, dass jeder Ausfalltag Kosten zwischen 400 und 800 Euro verursacht,
haben wir also mindestens 65.000 Euro eingespart.

Ist die Zugehorigkeit zur ALTANA fiir diese Verbesserungen mitverant-
wortlich?

In gewissem MaBe ja. Das Thema Arbeitssicherheit steht jetzt wesentlich starker
im Fokus des Managements. Die Kennzahlen werden an das Management be-
richtet und daraufhin wurden ehrgeizige Ziele vorgegeben. Diese flieBen wieder
in die Zielvereinbarungen flr jeden einzelnen Manager ein. Das fihrt zu mehr
Aufmerksamkeit aller Vorgesetzten fiir das Thema.

Meinen Sie, dass mehr Aufmerksamkeit durch die Vorgesetzten auch
mehr Sicherheit bringt?

Davon bin ich tGberzeugt. Das technische Optimierungspotenzial fiir Sicherheit
ist weitgehend ausgereizt. Wesentliche Verbesserungen lassen sich nur noch
Uber das Verhalten der Mitarbeiter erreichen. Und darauf haben nattrlich die
Vorgesetzten einen ganz wesentlichen Einfluss.



Das leuchtet ein. Wie werden die Vorgesetzten
von ALTANA dabei unterstiitzt?

Wir fuhren spezielle Schulungen durch, in denen
wir ausfuhrlich Gber das Thema Verantwortung fur
Arbeitssicherheit informieren.

Hat das gereicht oder mussten Sie noch mehr
tun?

Wir haben noch deutlich mehr getan. Wir haben
z.B. schon im Jahr 2005 an der Aktion , Sicherer
Auftritt” der Berufsgenossenschaften teilgenom-
men. Sturz- und Stolperunfalle sind eine haufige
Unfallursache mit zum Teil schweren Verletzungen.
Oder denken Sie nur an Stlrze auf Treppen oder
auf Eis und Schnee. Um das Bewusstsein der Mit-
arbeiter fur Arbeitssicherheit zu scharfen, haben
wir an der Werkseinfahrt ein Display angebracht,
auf dem der aktuelle Stand der Arbeitsunfalle und die Zahl der unfallfreien Tage
angezeigt werden. Das wirkt sehr motivierend und bringt die Sicherheit schon
gleich zu Schichtbeginn ins Gedachtnis.

Gibt es auch ein Arbeitsschutzmanagementsystem, das kontinuierliche
Verbesserungen sicherstellt?

Ja, das haben wir. Und wir sind besonders stolz darauf, dass es 2006 durch
externe Gutachter nach OHRIS zertifiziert wurde. Damit gehdéren wir neben
ELANTAS Zhuhai zu den ersten Gesellschaften von ALTANA mit einem zertifi-
zierten Sicherheitsmanagement.

ALTANA hat sich das ehrgeizige Ziel von etwa fiinf Arbeitsunfallen mit
Ausfallzeit pro einer Million Arbeitsstunden gesetzt. Halten Sie das fiir
realistisch?

Das ist sicherlich sehr ehrgeizig. Aber es gibt Beispiele, die zeigen, dass dies
auch unter schwierigen Bedingungen erreichbar ist. Also werden wir es mittel-
fristig auch schaffen. Dazu mussen naturlich alle Vorgesetzten und Mitarbeiter
der Sicherheit eine sehr hohe Prioritat einrdumen und den eingeschlagenen Weg
konsequent weiter verfolgen.
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Arbeitssicherheit

Im Rahmen der Aktivitaten fur Arbeitssicherheit so-
wie Gesundheits- und Umweltschutz (EH&S) raumen
wir dem Thema Sicherheit eine sehr hohe Prioritat
ein. Wahrend einige ALTANA-Gesellschaften bereits
sehr gute Resultate erreichen, sehen wir bei anderen
noch deutlichen Verbesserungsbedarf. Hierzu wur-
den Anfang 2006 fir alle Gesellschaften verbindliche
Kennzahlen definiert. Ziel ist es, Arbeitssicherheit
transparent zu machen und eine Vergleichbarkeit al-
ler Gesellschaften herzustellen, aber auch Vergleiche
mit Dritten zu ermdglichen.

Die Definition der Kennzahlen orientiert sich an den
internationalen Standards, um die Vergleichbarkeit
sicherzustellen. Erfasst werden:
e die Zahl der Arbeitsunfalle mit Ausfallzeiten von
einem Tag und mehr
e die Zahl der Arbeitsunfalle mit Ausfallzeiten von
mehr als drei Tagen
e die Ausfallzeit insgesamt
e todliche Unfalle

Zur Vergleichbarkeit werden die erfassten Zahlen je-
weils auf eine Million Arbeitsstunden bezogen. Die
Gesamtausfallzeit gilt zum einen als Mal3 fur den
Schweregrad der Unfalle und zum anderen als MaB
far die wirtschaftliche Dimension. Je geringer die
Ausfallzeiten sind, desto groBer ist der wirtschaft-
liche Erfolg. Neben den Arbeitsunfallen erfassen

wir auch Schadensereignisse wie Brand, Explosion
und Produktaustritt in die Umwelt. Dabei wird zwi-
schen schweren Storfallen mit materiellem Schaden
(groBer 100.000 Euro extern, gréBer 500.000 Euro
intern) nach Definition des Verbandes der Chemi-
schen Industrie (VCI) und den intern definierten sig-
nifikanten Schadensereignissen unterschieden. Als
signifikant bezeichnen wir alle Storfalle mit Produkt-
austritt in die Umwelt, unabhangig von der Menge,
und kleinere Brande, die einen Feuerwehreinsatz er-
forderlich machen. AuBerdem zahlen dazu Ereignisse,

bei denen Schutzeinrichtungen wie z.B. Sicherheits-
ventile ansprechen oder die zu Verletzungen von
Mitarbeitern fuhren.

Unser erklartes Ziel ist es, schwere oder signifikante
Schadensereignisse vollstandig zu vermeiden. Des-
halb geben wir sowohl den Divisionen als auch den
Gesellschaften Ziele fur die genannten Kennzahlen
vor. Diese Ziele werden im Rahmen des Bewertungs-
systems fur das Management berticksichtigt. Zu-
dem haben wir unsere Sicherheitspolitik neu formu-
liert. Ihr liegt der Leitgedanke zugrunde, dass jeder
Unfall vermeidbar ist. Alle Vorgesetzten sowie alle
Mitarbeiter fir Arbeitssicherheit tragen fir die Um-
setzung der Sicherheitspolitik die Verantwortung.

Zurzeit bauen wir ein Netzwerk zwischen allen Ver-
antwortlichen fur EH&S in den einzelnen Gesell-
schaften auf. Dazu fanden bereits Veranstaltungen
in Europa, in den USA und in Asien statt. Ziele sind
der Erfahrungsaustausch, das Erkennen von soge-
nannten Best-Practice-Beispielen zur Empfehlung
an die Ubrigen Gesellschaften und die Vorstellung
definierter Sicherheitsstandards. Dartiber hinaus
wurde ein Intranetportal zur Unterstltzung des
Knowledge-Managements installiert, das ebenfalls
Netzwerkbildung und Erfahrungsaustausch unter-
stltzt. Hier lassen sich alle Best-Practice-Beispiele
abrufen.

Zur Ursachenanalyse und Ableitung von MaBnah-
men bei Arbeitsunfallen und Schadensereignissen
wurde ein Standardprozess entwickelt, der bei den
meisten Gesellschaften bereits vergleichbar einge-
fahrt ist. Zuktnftig soll im Intranet Uber die Erfah-
rungen und MaBnahmen berichtet werden, so dass
alle Gesellschaften von den Erkenntnissen profitie-
ren konnen. Zurzeit lauft der Prozess als Pilotprojekt
an drei Standorten und soll anschlieBend, gegebe-
nenfalls nach Optimierung, in allen Gesellschaften



Arbeitssicherheit verschiedener Branchen im Vergleich
(Arbeitsunfalle auf eine Millionen Arbeitsstunden)

Bau 42.65

Nahrungs- und Genussmittel 30.89

Metall 26.36

Verkehr 26.22

Papier und Druck 16.22

Bergbau 15.01

Handel und Verwaltung 11.35

Feinmechanik und Elektrotechnik 10.24
Chemie 9.47
Gesundheitsdienst 8.31
Responsible-Care Firmen 5.53

Quelle: Hauptverband der Berufsgenossenschaften, BG Chemie

angewendet werden. Begleitend sollen auch Mel-
dung, Erfassung und Untersuchung von Beinahe-
unféllen verbessert werden

In der Grafik sind die Unfallhdufigkeiten (Zahl der
Unfalle mit Ausfallzeiten von mehr als drei Tagen),
wie sie von den deutschen Berufsgenossenschaf-
ten fUr das Jahr 2005 veroffentlicht wurden, zum
Vergleich dargestellt. Zahlen fur 2006 liegen noch
nicht vor. Die Darstellung zeigt, dass die chemische
Industrie im Vergleich zu anderen Branchen bereits
recht gut abschneidet. Die Unternehmen aber, die
sich zu den Grundsatzen von , Responsible Care”
bekennen, sind mit durchschnittlich 5,53 Unfallen
noch deutlich besser (siehe auch Seite 12). Nach
den statistischen Angaben des Europaischen Che-
mieverbandes (CEFIC) liegt die Zahl der Unfalle mit
einer Ausfallzeit von einem Tag und mehr um den
Faktor 1,1 bis 1,6 dartber. Unabhangig von der

Vision des unfallfreien Unternehmens ist die Zielset-
zung fir die nachsten drei Jahre bei ALTANA den
Wert bei Unfallen mit einem Tag und mehr Ausfall-
zeit zu unterschreiten, den die ,Responsible-Care”-
Unternehmen durchschnittlich schaffen.

Fur die 31 Produktionsstandorte von ALTANA im
Jahr 2006 liegen folgende Unfallkennzahlen vor:

Unfallkennzahlen der Produktionsstandorte 2006

Unfallfrei (= 1 Tag Ausfallzeit ) 6

Unfallfrei (> 3 Tage Ausfallzeit) 9

Besser als @ Responsible Care 9
Besser als g BG Chemie 10
Schlechter als @ BG Chemie 17

Zahlen jeweils bezogen auf alle Standorte (z.B. 6 von 31)
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ALTANA hatte fir das Jahr 2006 eine Verbesserung
um mindestens 20 Prozent gegenlber dem Vorjahr
als Ziel vorgegeben, soweit Gesellschaften nicht
bereits bei Werten von weniger als sechs Unfallen
pro einer Million Arbeitsstunden lagen. Diese Ge-
sellschaften sollten absolute Unfallfreiheit erreichen.
Dieses Ziel haben bereits folgende Gesellschaften
erreicht:

¢ ECKART ltalia

* BYK USA

e ELANTAS Beck India, Standort Ankleshwar

e EL ANTAS Beck India, Standort Pimpri

® BYK Cera

® ELANTAS Zhuhai

Weniger als funf Unfélle mit mindestens einem Aus-
falltag bezogen auf eine Million Arbeitsstunden und
damit sehr gute Werte erreichte ELANTAS PDG.

Eine erfreuliche Entwicklung bei den Ausfallzeiten
konnte z.B. die ECKART GmbH & Co. KG in
Deutschland verzeichnen. Die Ausfalltage gingen
hier von 452 im Jahr 2005 auf 290 im Folgejahr
zurlick. Das fuhrte verstandlicherweise auch zu
einem erheblichen Einsparungseffekt. Unter wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten erzielten selbstver-
standlich auch die Gesellschaften ohne Unfall bzw.
ohne Unfall mit Ausfallzeiten von mehr als drei
Tagen hervorragende Ergebnisse. Im Sinne des Best-
Practice-Gedankens werden vor allem die Gesell-
schaften, bei denen bereits heute eine sehr hohe
Arbeitssicherheit besteht oder die sich durch groB3e
Verbesserungen auf diesem Sektor auszeichnen,
als Benchmark und nachahmenswertes Beispiel
herangezogen.

In keiner Gesellschaft unter dem Dach von ALTANA
ist es bisher zu einem todlichen Unfall gekommen.
Bei drei Firmen gab es vor ihrer Zugehorigkeit ins-
gesamt drei todliche Unfélle in den vergangenen

30 Jahren. Berufskrankheiten, die die vorzeitige Ver-
rentung von Mitarbeitern zur Folge gehabt hatten,
sind bei ALTANA nicht aufgetreten.

Hohere Arbeitssicherheit verspricht bei ELANTAS
Deatech an den italienischen Standorten in Ascoli
und Quattordio ein neues Arbeitsschutzmanage-
mentsystem. An den Standorten von ECKART

in Deutschland, von ELANTAS Tongling und von
ELANTAS Zhuhai wurden die Arbeitsschutzma-
nagementsysteme nach OHRIS bei ECKART bzw.
OSHAS 18001 in China zertifiziert. An manchen
Standorten zeigen Displays gut sichtbar die Zahl
der unfallfreien Tage bzw. der Arbeitsunfalle an.
Solche Anzeigen sind an allen Standorten geplant.

Fur einen verbesserten Gesundheitsschutz sorgte
ELANTAS Deatech mit dem Einbau eines Staub-
filters in der Rohstoffdosierung. ELANTAS Beck in
Hamburg hat seine Brandmeldeanlage auf alle
relevanten Bereiche ausgedehnt, um die Reaktions-
zeit der Feuerwehr zu verkidrzen. ECKART beteilig-
te sich im Jahr 2005 an der Aktion , Sicherer Auf-
tritt” der Berufsgenossenschaft Chemie. Das Risiko



BYK: Materialfluss mit fahrerlosem Transportsystem in Wesel

gesundheitlicher Beeintrachtigungen seiner Mitar-
beiter in der Werkshalle hat ACTEGA Kelstar durch
den Austausch gasbetriebener Stapler gegen elek-
trische vermindert. Das neue Gerat ist zudem noch
energiesparender. In Wesel Gbernehmen seit 2006
fahrerlose Transportsysteme die Arbeit von Gabel-
staplern. ELANTAS Deatech in Ascoli und Quattor-
dio installierte automatische Loschanlagen (Wasser/
Schaum) in Produktion und Lager.

ALTANA verbessert aber nicht nur die Arbeitssi-
cherheit seiner eigenen Mitarbeiter, sondern unter-
stUtzt dort, wo es aus unserer Sicht sinnvoll er-
scheint, auch Kunden bei diesem Thema. So schulte
ECKART beispielsweise Kunden tber die besonderen
Risiken im Umgang mit staubexplosionsgefahrlichen

Aluminiumpulvern. Und ELANTAS Beck India hat
Sicherheitsschulungen fir Kunden durchgefihrt,
nachdem es bei einer anderen Firma zu einem todli-
chen Unfall mit einem Trockenschrank gekommen
war.

Uber diese und weitere hier nicht aufgefihrte
Beispiele werden im Rahmen des Netzwerkes EH&S
Erfahrungen ausgetauscht. Wirksame MaBnah-
men finden daraufhin Einlass in die Empfehlungen
bzw. in die Sicherheitsstandards von ALTANA.

»Von den Besten lernen” —im Sinne dieses Leitge-
dankens sind wir davon Uberzeugt, dass sich die
Arbeitssicherheit bei ALTANA nachhaltig verbessern
lasst. Dazu gehort auch, das Thema Arbeitssicher-
heit in den Fokus fur das Topmanagement zu stellen.
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Prozesssicherheit

Anlagen so zu bauen und Verfahren so zu betrei-
ben, dass keine Stérungen auftreten, liegt in der
Verantwortung des jeweiligen Anlagenbetreibers.
Gesetzlich wird diese Verantwortlichkeit zwar tber
die allgemeine Sorgfaltspflicht geregelt, doch da-
neben besteht noch ausreichend Spielraum zur
Eigenverantwortung. Die chemische Industrie hat
mittlerweile ein solch hohes Sicherheitsniveau er-

reicht, dass nur noch wenige schwere Schadens-
ereignisse auftreten. Nach Angaben des VCl waren
in den letzten funf Jahren in Deutschland weniger
als 20 Ereignisse pro Jahr zu verzeichnen, bei de-
nen der externe Schaden tber 100.000 Euro oder
der interne Schaden tber 500.000 Euro lag.

Dennoch sind groBere Storfalle naturlich auch in Zu-
kunft nicht auszuschlieBen. ALTANA arbeitet des-
halb standig daran, Schwachstellen zu erkennen und
daraus umgehend Verbesserungen abzuleiten. Fur
den notwendigen Lernprozess spielt das Erkennen
von sogenannten Beinahe-Ereignissen eine wichtige
Rolle. Die so gewonnenen Erkenntnisse kénnen
mittels EH&S-Netzwerk zwischen den Gesellschaften
sehr schnell kommuniziert werden. Sind Erkennt-
nisse verallgemeinerbar, werden daraus Standards
entwickelt; und zwar sowohl fir eine Verminderung

der Eintrittswahrscheinlichkeit eines Ereignisses als
auch fur eine Begrenzung der Auswirkungen durch
ein geeignetes Storfallmanagement. 2006 hat bei
ALTANA kein Schadensereignis der GréBenordnung
nach VCI-Definition stattgefunden.

Bei ALTANA werden bei Herstellungsprozessen
flissige bzw. pulverférmige Substanzen gemischt,
finden chemische Reaktionen, teilweise unter
Freisetzung von Warme, statt und werden Metalle
mechanisch zu Effektpigmenten zerkleinert. Bei
diesen Verfahren und aufgrund der verwendeten
Rohstoffe sowie der hergestellten Substanzen und
Zubereitungen bestehen folgende Risiken:

e Brandgefahr aufgrund des Einsatzes organischer
Losungsmittel

e Verlust der Kontrolle und Freisetzung von Che-
mikalien oder Brand bei chemischen Reaktionen
mit Warmeentwicklung

e \Verunreinigung von Boden und Wasser beim
Umgang mit und Transport von Chemikalien

¢ Brandgefahr und Staubexplosion beim Umgang
mit Pulver

e Gefahr durch Rauchentwicklung im Brandfall



Diese Risiken versuchen wir durch MaBnahmen der
Brandvermeidung und -bekampfung zu minimieren.
Zur Brandvermeidung gehéren z.B. das Arbeiten

in geschlossenen Systemen bzw. unter Stickstoffat-
mosphare, Gaswarnanlagen, explosionsgeschiitzte
Gerate, Erdungszwang und Beltftungsanlagen. Bei
der Brandbekampfung kommen Brandmeldeanla-
gen, automatische Léschanlagen (Wasser/Schaum,
Vernebelung, CO,) und sogenannte Léschmonitore
fur Wasser und Schaum zum Einsatz. Zudem finan-
ziert BYK der Berufsfeuerwehr in Wesel ein spezi-
elles Training zum L&schen von Losungsmittelbran-
den und stellt der Feuerwehr den Léschmonitor zur
Verflgung.

Die Prozesssicherheit verbessern wir, indem wir che-
mische Reaktionen Uber Prozessleitsysteme durch-
fuhren, die menschliche Fehler reduzieren helfen.
AuBerdem untersuchen wir systematisch exother-
me chemische Reaktionen im Laborkalorimeter zur
sicheren Auslegung von Verfahren.

Im Jahr 2006 wurden bei ALTANA keine schweren
Schadensereignisse (interner Schaden groBer als
500.000 Euro, externer gréBer als 100.000 Euro)
nach Definition des VClI verzeichnet. Bei den nach
unserer internen Definition signifikanten Scha-
densereignissen ist unter anderem ein Brand, bei
dem die Feuerwehr informiert wurde, zu nennen.
Es entstand nur geringfligiger Sachschaden, Per-
sonenschaden oder externe Wirkungen blieben
aus. Bei ELANTAS Beck India im indischen Pimpri
geriet eine exotherme chemische Reaktion mit
Warmeentwicklung auBer Kontrolle. Die zustandi-
gen Sicherheitsventile sprachen an und ein Auf-
fangbehalter kam zum Einsatz. Das Entweichen
einer gasformigen Substanz konnte jedoch nicht
verhindert werden und fihrte zu einer Geruchs-
belastigung der Nachbarschaft. Einige Nachbarn
wurden vorsichtshalber medizinisch untersucht.
Gesundheitliche Beeintrachtigungen konnten nicht
festgestellt werden.

ToEs B 100
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Aufgrund dieses Ereignisses haben wir veranlasst,
dass bei ELANTAS exotherme chemische Reakti-
onen nach einem bestimmten Standard untersucht
und die Verfahren nach festgelegten Kriterien si-
cherer ausgelegt werden. Dieser Standard wurde
bereits vor Jahren beim Geschaftsbereich BYK
Additives & Instruments eingeftihrt. Alle bestehen-
den exothermen Reaktionen werden entsprechend
untersucht.
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Die Feuerwehrleute waren sehr beeindruckt”

Herr Quilitzsch, wie sieht das Brandschutzkon-
zept bei BYK aus?

Im Vordergrund stehen nattrlich MaBnahmen zur
Brandvermeidung, wie z.B. elektrische Gerate mit
Explosionsschutz, Liftungsanlagen mit geregeltem
Luftwechsel oder Gaswarnanlagen. Wir haben un-
terirdische Tanklager, die wie die Produktionsanlagen
mit Stickstoff Uberlagert sind. Wir haben flachende-
ckend Alarmanlagen installiert, die direkt mit der
Feuerwehr verbunden sind und automatische Losch-
anlagen auslésen. Durch regelmdBige Schulungen
werden die Mitarbeiter fir das Thema sensibilisiert.

Um welche Art von Léschanlagen handelt es sich?
An den alten Produktionsanlagen, die 1990 ge-
baut wurden, und in den Lagern wird CO, einge-
setzt, das Feuer wird also durch Sauerstoffmangel
erstickt. In der neuen Produktion haben wir eine
Wasser/Schaum-Anlage und in der Energiezentrale
eine Wasservernebelungsanlage.

Machen diese Einrichtungen die Feuerwehr
tiberflussig?

Nein, ganz sicher nicht. Die Feuerwehr wird immer
noch gebraucht. Zum einen, wenn die Anlagen
nicht die gewiinschte Wirkung zeigen, oder zur
Unterstitzung der Anlagen und zum anderen
zur anschlieBenden Priifung bzw. Sicherstellung,
dass der Brand auch wirklich geléscht ist. Aber
die Anlagen reduzieren naturlich das Risiko fur die
Feuerwehr und léschen auch viel schneller als sie.
Dadurch ist die Feuerwehr in der Lage, das Feuer
erheblich schneller unter Kontrolle zu bringen.

Beschaftigt BYK dafiir eine Werksfeuerwehr, so
wie es in der Chemiebranche liblich ist?

Nein, die haben wir nicht. Die Stadt Wesel hat eine
sehr gute Berufsfeuerwehr, die nur wenige hundert
Meter von uns entfernt stationiert ist. Da unsere
Alarmanlagen direkt mit ihr verbunden sind, ist sie
auch sehr schnell einsatzbereit. Bei einem Fehlalarm
haben wir keine Chance, den Einsatz abzusagen.
Die ist einfach zu schnell.

Eine chemische Produktion ist doch sicher auch
fiir eine Feuerwehr eine besondere Herausfor-
derung. Wie funktioniert die Zusammenarbeit?
Die Zusammenarbeit lauft sehr gut. Die Feuerwehr
hatte sich nach unserem Anlagenneubau viel Zeit
dafiir genommen, die Ortlichkeiten genau zu inspi-
zieren. Immerhin haben sie einige Samstage damit
verbracht.

Reicht es aus, die Ortlichkeiten zu kennen?
Nein, naturlich stehen in unserer Brandmeldezentra-
le samtliche Informationen Uber die bei uns verwen-
deten Substanzen und deren Gefahrdungspotenzial
zur Verfliigung. Diese Zentrale steht in sicherem Ab-
stand zu moglichen Brandherden.

Auf welche Gefahren muss denn die Feuerwehr
besonders achten?

Wir arbeiten sehr viel mit brennbaren Losungsmit-
teln. Das stellt an die Feuerwehr andere Anforde-
rungen als z.B. ein Wohnungsbrand. Lésungsmittel
kdnnen rasch auslaufen und sich groBflachig ver-
teilen. Und sie bilden ziindfahige Dampf-Luft-Ge-
mische. Dadurch entwickelt sich ein Feuer wesent-
lich schneller als bei einem Wohnungsbrand.

Solche Brande lassen sich doch sicher nicht so
ohne weiteres mit Wasser 16schen?

Wasser ist daftr nur schlecht geeignet, weil es meist
schwerer ist als Losungsmittel. Deshalb ersticken

wir das Feuer mit CO, oder l6schen mit Schaum. Der
Schaumteppich 16scht das ausgelaufene Losungs-
mittel. Deshalb haben wir neben der automatischen




Loschanlage in unserem Feuerwehrgeratehaus auch noch zwei sogenannte Loschmo-
nitore. Darin werden Wasser und Schaummittel gemischt. Mit dem darin erzeugten
Schaum lasst sich ein Brand aus etwa 50 Meter Entfernung bekampfen. Die Monitore
stehen der Feuerwehr auch fur andere Brande in Wesel zur Verfligung.

Was geschieht denn mit Loschwasser und Schaum? Stellen die keine Gefahr-
dung fir die Umwelt dar?

Im Prinzip schon. Aber auf unserem Gelande gibt es genligend Auffangvolumen und
auBerdem kénnen wir das Abwassernetz verriegeln, so dass von dem Gemisch keine
Umweltgefahrdung ausgeht. Das Wasser wird in einem speziellen Loschwasserriick-
haltebecken aufgefangen und anschlieBend als Abfall entsorgt.

Hat denn eine Feuerwehr, die liblicherweise Hausbrande I6scht, auch Erfah-
rung mit solchen Herausforderungen?

Sicher nicht. Deswegen finanziert BYK aus eigenem Interesse der Weseler Feuerwehr ein
Training in den Niederlanden, mit dem sie auf ganz spezielle Falle vorbereitet wurde.

Warum in den Niederlanden?
Dort sitzt der weltweit fihrende Veranstalter. Und in Deutschland gibt es gar keine
entsprechenden Trainingseinrichtungen.

Das heif3t, die Ausbildung ist schon etwas Besonderes?
Ja. Ich habe zusammen mit Kollegen auch daran teilgenommen. Es war sehr beein-
druckend und auBerordentlich lehrreich.

Wieso beeindruckend? Haben Sie auch richtige Bréande erlebt?

Ja, eigentlich schon. Es lassen sich verschiedene Brandszenarien trainieren. Der Ubungs-
leiter kann von seiner Einsatzzentrale aus brennbare Gase und FlUssigkeiten so steuern,
dass verschiedenste Brandarten sehr realistisch dargestellt werden.

Wie lauft denn so ein Training ab?

Zunachst wird in der Theorie besprochen, wie in welcher Situation bei der Brandbe-
kampfung richtig vorzugehen ist. Dann wird das Gelernte auf der Anlage trainiert. Die
Feuerwehrleute mussen nicht nur richtig, sondern meist auch schnell reagieren. Ma-
chen sie einen Fehler oder sind sie zu langsam, wird das vom Trainer analysiert und er
steuert den weiteren Verlauf so, dass die Folgen sich sofort in einer Verscharfung des
Brandszenarios bemerkbar machen.

Und haben diese Ubungen auch Wirkung bei der Feuerwehr gezeigt?
Abends, als wir beim Bier zusammensaBen, konnte ich erleben, wie beeindruckt die
Feuerwehrleute von der Veranstaltung waren und wie lehrreich sie sie fanden. Dieses
Training ist wirklich sehr empfehlenswert.

Sicherheit 37




38 Umweltschutz




Rohstoffe

,Ressourceneffizienz ist eine Verpflichtung. Von den ein-
gesetzten Rohstoffen stecken bei ALTANA 95 Prozent in

den Endprodukten.”

Ein schonender und effizienter Umgang mit Ressour-
cen ist angesichts knapper werdender Rohstoffe auf
dem Weltmarkt und der damit verbundenen deut-
lichen Rohstoffpreissteigerungen nicht nur eine 6ko-
logische, sondern auch eine 6konomische Notwen-
digkeit. Vor dem Hintergrund eines zunehmenden
Kosten- und Wettbewerbsdrucks treten deshalb Effizi-
enzsteigerungen noch starker in den Vordergrund. Im
Sinne nachhaltigen Wirtschaftens bemdhen wir uns,
unsere Ressourcen- und Energieeffizienz kontinuierlich
zu verbessern und damit systematisch umweltschutz-
relevante Kostensenkungspotenziale auszuschopfen.

Die Gesellschaften von ALTANA setzen als Rohstoffe
vor allem chemische Substanzen oder Mischungen
von solchen ein. Aufgrund der hohen Qualitatsanfor-
derungen bestehen diese Rohstoffe in der Regel nicht
aus recyceltem Material. Die Mehrheit der Rohstoffe
basiert auf fossilen Ausgangsstoffen, in Einzelfallen
jedoch auch auf erneuerbaren Quellen. Dies sind z.B.
Sauren oder Derivate, die aus Pflanzen stammen.
ACTEGA Artistica in Spanien verwendet Naturkaut-
schuk und die daraus hergestellten Produkte sind in
Wasser angelost. Bei BYK in Wesel stammen bereits
17 Prozent der Rohstoffe aus erneuerbaren Quellen.

Der Umsetzungsgrad der Rohstoffe ist fiir uns ein wich-
tiges Kriterium fur Effizienz. Wir messen dabei, wie
viel Prozent des eingesetzten Materials als Produkt ver-
kauft werden. Die meisten Gesellschaften von ALTANA
liegen bei Uber 95 Prozent. Dieser Wert macht deut-
lich, dass hier Verbesserungen nur noch in sehr kleinen

Rohstoffe’
BYK

Schritten méglich sind. Dennoch werden wir auch wei-
terhin daran arbeiten, die Ressourceneffizienz aus
Umweltschutzgriinden weiter zu steigern. Aber auch,
weil selbst eine geringe Verbesserung durchaus wirt-
schaftliche Bedeutung hat, da die Rohstoffkosten etwa
30 bis 60 Prozent der gesamten Produktionskosten
ausmachen.

Einen hohen Umsetzungsgrad, insbesondere bei che-
mischen Prozessen, zu erzielen, ist eine Aufgabe
der Verfahrensentwicklung. So ist es in vielen Fallen
noch moglich, die Destillations- und Filterabfalle
weiter zu reduzieren. Auch ein Mehrfacheinsatz von
Rohstoffen ist eine Losung. So finden z.B. Wasser
oder Lésungsmittel zur Kesselreinigung anschlie-
Bend zur Anloésung des entsprechenden Produkts
im gleichen Kessel doppelte Verwendung. Auch der
primdare Einsatz in der Produktion und die anschlie-
Bende Verwertung zur Energiegewinnung werden
zunehmend genutzt. Dies geschieht z.B. mit Reini-
gungslésungsmitteln bei BYK oder mit Stearinsaure
bei ECKART in Italien. Stearinsaure wird aus erneu-
erbaren Quellen gewonnen. Auch an zwei Stand-
orten von ELANTAS Deatech in Italien wird damit
begonnen, Abfall thermisch zu verwerten. Auch
Lésungsmittel werden, wie z.B. Methanol an unse-
rem Standort Ankleshwar in Indien in einer eigens
errichteten Anlage, redestilliert.

Auch wenn Politiker nach wie vor noch erhebliche
Steigerungsraten fordern, so ist das bei einem Umset-
zungsgrad von Uber 95 Prozent bestenfalls durch das

ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA

Rohstoffe aus erneuerbaren Quellen to 9111

- 968 490 10569
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Recycling von Endprodukten theoretisch denkbar. Mit
Produkten von ALTANA ist dies jedoch nicht zu rea-
lisieren, da es sich vor allem um Lacke oder Lackbe-
standteile handelt, die beim Recycling der lackierten
Teile verloren gehen.

Energie

ALTANA geht aufgrund der vorliegenden wissen-
schaftlichen Erkenntnisse davon aus, dass durch
den verstarkten Eintrag von CO, aus fossilen Ener-
giequellen in die Atmosphare das Klima sehr wahr-
scheinlich geschadigt wird. Deshalb sehen wir in
Anbetracht der moglichen Auswirkungen einen
groBen Handlungsbedarf fur unser Unternehmen.
Neben dem Einsatz erneuerbarer Energien ist Ener-
gieeffizienz eines der wesentlichen Nachhaltigkeits-
ziele von ALTANA.

Energie wird bei ALTANA an sehr unterschiedlichen
Stellen gebraucht. So bendtigen wir neben dem
Strom fur Beleuchtung und Elektrogerate, Luftungs-
anlagen Kiihlung sowie Gas und Ol fiir Heizung
von Verwaltungs- und Laborgebauden in unseren
Produktionsanlagen vor allem Strom fir Rihrmo-
toren, Luftungsanlagen, Pumpen, Kihlaggregate
und Muhlen. Kompressoren fiir Druckluft betreiben
wir ebenfalls mit Strom und brauchen ihn zur Stick-
stoffgewinnung. AuBerdem erzeugen wir thermi-
sche Energie zur Erwarmung von z.B. Gemischen
fur chemische Reaktionen.

Das Ende der fossilen Energieressourcen bedeutet
auch ein Versiegen der heute wichtigsten Rohstoff-

guelle der chemischen Industrie. Im Gegensatz zur
Energiegewinnung halten wir ihre Nutzung fur

die chemische Industrie allerdings fur vertretbar,
weil der Kohlenstoff wahrend der Verwendung ge-
bunden bleibt und nicht als CO, freigesetzt wird.
AuBerdem erlauben viele Produkte der chemischen
Industrie, wie z.B. Kunststoffe, eine mehrmalige
Verwendung der Ressource.

Das Ende fossiler Quellen hinauszuschieben ist da-
her ein wichtiger Aspekt der Nachhaltigkeit. Die
Steigerung der Energieeffizienz ist meist ein Weg
der kleinen Schritte, die in der Summe jedoch
durchaus bemerkenswerte Ergebnisse erzielen. So
hat ALTANA beispielsweise an seinem Produktions-
standort im indischen Ankleshwar den spezifischen
Stromverbrauch (bezogen auf die Produktionsmen-
ge) von 2005 bis 2006 um ca. elf Prozent und von
2002 auf 2006 um ca. 35 Prozent reduziert. In
den gleichen Zeitrdumen konnte der spezifische Ol-
verbrauch um etwa funf bzw. 20 Prozent gesenkt
werden.

In Pimpri, ebenfalls in Indien, lieB sich in den zwolf
Monaten von 2005 bis 2006 der spezifische Strom-
verbrauch um ca. zwolf Prozent und der spezifische
Olverbrauch um rund drei Prozent verringern. Diese
Fortschritte haben wir durch eine Vielzahl von Mal3-
nahmen erreicht. Dazu gehorten der Einsatz von
drehzahlgesteuerten Motoren und anderer energie-
effizienter Ausriistung, die Optimierung der Anla-
genauslastung und Produktionsplanung, Verfahrens-
optimierungen sowie der Einsatz energiesparender
Leuchtmittel.

Energie’

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
Erneuerbare Energien MWh - 6022 - - 6022
Erdgas GWh 25,01 39,29 16,43 11,5 92,23
Erdol GWh 0,13 27,25 3,73 1,1 32,21
Strom GWh 25,19 114,25 7,05 15,27 161,76



Diese und weitere energiesparende Technik kommt
auch an anderen Standorten zum Einsatz. In Wesel
setzen wir automatisch schlieBende Abzugsschei-
ben in einigen Laboratorien ein, auBerdem gewin-
nen wir Warme in Liftungsanlagen zurlck. In eini-
gen Gebduden sind Heizung und Kihlung an die
Fenster gekoppelt, d.h., die Heizung bzw. Kihlung
stoppen, so bald Fenster getffnet werden. Mit Er-
folg wurden auch zwei Projekte zur Einsparung von
Druckluft bei ECKART bzw. von Stickstoff bei BYK
in Wesel realisiert.

Energie sparen wir auch durch den Einsatz von Ab-
fall zur Erzeugung von Wérme. Dies tragt zwar in
der Regel nicht zu einer Reduktion von CO,-Emissi-
onen bei, besitzt jedoch erhebliche Einspareffekte
und vermeidet weiteren Ressourcenverbrauch
sowie die mit dem Transport verbundenen Emissi-
onen. Das wiederum tragt auch zur Verkehrsreduk-
tion bei. Beispiel hierfur ist die Verbrennung von
Abfallldsemitteln in Wesel und Ascoli (Italien). In
Quarttordio (talien) ist dies fur 2007 geplant. Bei
ECKART in Italien wird Fettsaure, die auf pflanz-
licher Basis hergestellt wird, als Prozesshilfsmittel
eingesetzt. Teile dieses Hilfsmittels bleiben als Ab-
fall zurtick und werden zur Energieerzeugung ge-
nutzt. Dies ist das erste Beispiel fur eine CO,-neu-
trale Erzeugung erneuerbarer Energie bei ALTANA
— noch dazu unter Mehrfachverwendung des Roh-
stoffes.

Thermische Energie erzeugen wir dort, wo es ver-
flgbar ist, mit Erdgas, weil dadurch pro erzeugter
kWh im Vergleich zu Kohle oder Erdél deutlich
weniger CO, emittiert wird. Insbesondere an unse-
ren Standorten in Asien haben wir allerdings bisher
noch keine Mdéglichkeit zum Erdgaseinsatz.

Noch vor wenigen Jahren wurden meistens Firmen-
wagen mit Benzinmotoren angeschafft. Inzwischen
haben wir eine Regelung gefunden, wodurch fur die
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Mitarbeiter die Anschaffung eines Dieselfahrzeugs
interessanter ist. Alle Fahrzeuge sind mit RuBpartikel-
filter ausgeristet. Die Anschaffung von Geldnde-
wagen (SUV) ist im Rahmen der neuen Dienstwagen-
regelung nicht mehr zugelassen.

Wasser

Der Wasserbedarf von ALTANA im Jahr 2006 be-
trug fur alle Standorte 1,04 Millionen Kubikmeter.
Den Verbrauch erfassen wir als Umweltkennzahl
far Trinkwasser bzw. Oberflachen- und Grundwas-
ser ohne Trinkwasserqualitat. Wasser verbrauchen
wir als Kihlwasser und teilweise auch fur Vakuum-
pumpen in Laboren und in der Produktion, als Roh-
stoff fur Produkte und in sanitaren Anlagen. Das
Kahlwasser in der Produktion wird in der Regel in
geschlossenen Kreislaufen tber Kihltirme gefihrt.
Wasserverlust durch Verdunstung muss hierbei
durch Frischwasser ersetzt werden. Mit Produkten
kommt dieses Wasser jedoch nicht in Beriihrung,
es wird also nicht durch Chemikalien kontaminiert.
Dort, wo es, wie z.B. in Wesel oder GUntersthal,
maglich ist, verwenden wir daftr Oberflachen- bzw.
Grundwasser.
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In Laboren kann durch Kihlung und Vakuumpum-
pen hoher Wasserverbrauch entstehen. Zur Ein-
sparung wurden teilweise Wasserstrahlpumpen
durch alternative Technik ersetzt und das Kihlwas-
ser wurde in einem separaten, geschlossenen
Kreislauf gefuhrt. Auch in Kihlkreislaufen bei der
Produktion wird in wenigen Fallen Wasser nicht
Uber Kuhlttrme, sondern verfahrensbedingt tber
Kihlaggregate gekihlt. Dies reduziert den Wasser-
verlust, verbraucht jedoch mehr Energie.

Als Rohstoff wird Wasser vor allem als Losungsmit-
tel in Lacken eingesetzt. Bei bzw. nach der Produkt-
anwendung, also beispielsweise dem Lackieren,

verdunstet das Wasser, wird also in den natirlichen
Kreislauf zurtickgefthrt und fungiert damit dhnlich
wie eine erneuerbare Rohstoffquelle.

Ein Projekt zur Wassereinsparung wurde bei BYK
in Wesel realisiert. Dort wird keimfreies Wasser
benotigt. Die Entkeimung war mit hohen Wasser-
verlusten verbunden. Eine Optimierung der Ent-
keimungsanlage hat zu erheblichen Einsparungen
geflihrt. Bei ACTEGA DS fuhrte die Optimierung
des Kuhlkreislaufs im Jahr 2005 zu einem reduzier-
ten Wasserverbrauch.

Wasser'

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
Trinkwasser ™3 46,03 424,97 139 75,28 685,28
Oberflachen- /Grundwasser ™3 21,7 331,05 - - 352,75
Produktion

In den verschiedenen Produktionsprozessen bei
ALTANA werden flussige und haufig auch pulver-
formige Substanzen gemischt, finden chemische
Reaktionen, teilweise unter Freisetzung von War-
me, statt und werden Metalle zu Effektpigmenten
mechanisch zerkleinert. Dabei fallen Abfélle an,
wird Wasser bzw. Energie verbraucht und daraus
resultierend CO, emittiert. AuBerdem kommen
Rohstoffe fur die chemische Industrie, meist auf
fossilen Quellen, zum Teil aber auch auf erneuer-
baren Quellen basierend, zum Einsatz. Es werden
Losungsmittel und Staub in die Luft emittiert, es

gelangen an sehr wenigen Standorten chemiespezi-
fische Emissionen ins Wasser und es wird Larm ver-
ursacht. Diese Umweltauswirkungen systematisch
zu verringern, ist das Ziel der Umweltmanagement-
systeme.

Bei ALTANA kommen keine ozonzerstérenden Roh-
stoffe zum Einsatz und es werden auBer CO, und
N,O aus Verbrennungsprozessen keine klimarele-
vanten Gase emittiert. Bei BYK wurde bereits vor
einigen Jahren der kritische Weichmacher Dioctyl-
phthalat (DOP) durch Alternativen ersetzt.

Produktion'

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
Endprodukte Tto 81,92 38,07 30,11 86,5 236,6
Gesamtproduktion Tto 89,56 107,65 35,97 98,3 330,73
Bruttowertschopfung T€ 163.655 156.563 31.416 56.030 407.664
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BYK Additives & Instruments

Additive tragen zur besseren Qualitat und leichteren Herstellung von Lacken und
Kunststoffen bei. Bei Netz- und Dispergiermitteln hat dies den Effekt, dass we-
niger Pigmente notig sind (Ressourcenschonung) und sich diese schneller einar-
beiten lassen (Energieeffizienz). Additive kdnnen Korrosionsschutz verbessern
und damit zum Erhalt von Werten beitragen. Bei BYK wird flr eine schnelle Roh-
stoffeingangskontrolle und fir die Produktion am Nahen Infrarot (NIR) zur On-
lineanalytik gearbeitet (siehe Interview). Diese kann unter Umstdnden sogar die
Sicherheit erhdhen, namlich wenn bei exothermen Reaktionen zeitnah zu prifen
ist, ob die Reaktion wie gewiinscht verlauft oder ob es zu einer Akkumulation
von Rohstoffen kommt.

ECKART Effect Pigments

Hergestellt werden Metalleffektpigmente und Perlglanzeffekte fur Lacke, Druck-
farben und Kosmetika sowie beschichtete Pigmente. Hinzu kommen Produkte
auf Zinkbasis, die den Korrosionsschutz verbessern und somit werterhaltend
wirken. Effektpigmente fur Wasserlacke und Druckfarben auf Wasserbasis sind
Beitrage zu umweltschonenden Produkten.

ELANTAS Electrical Insulation

Die Produkte von Electrical Insulation sind Drahtlacke, Impragnierharze und Ver-
gussmassen fur die Elektroindustrie. Drahtlacke sind die Primarisolierung fur
Stromerzeuger, Transformatoren und Elektromotoren. Impragnierharze stellen
die Sekundarisolierung von Elektrogerdten wie E-Motoren, Transformatoren und
Generatoren dar. Diese sekundaren Isolierungen sind Flachenisolationsstoffe.
Vergussmassen sind mineralisch gefillte Kunstharze, die elektrische Komponen-
ten einkapseln. Elektromotoren waren ohne diese Produkte nicht funktionsfahig.
Sie tragen dazu bei, dass die E-Motoren kleiner und energiesparender werden.

ACTEGA Coatings & Sealants

Produziert werden Lacke und Dichtungsmassen fur die Verpackungsindustrie
(Papier, Karton, Metall). Dadurch lassen sich Lebensmittel besser schiitzen und
haltbarer machen. Durch die Verpackungen sind Vertriebswege und Lagerhal-
tung von Lebensmitteln moglich, die vorher nicht denkbar waren. Viele der
Lacke sind wasserbasiert und damit umweltfreundlich. AuBerdem kommt Natur-
kautschuk als erneuerbare Rohstoffquelle zum Einsatz.



Die Sicherheit steht an erster Stelle”

Herr Pettau, was genau ist Onlineanalytik?

Bei der klassischen Analytik, beispielsweise zur Kontrolle einer chemischen Re-
aktion, werden Proben gezogen und dann im Qualitatskontrolllabor auf die vor-
gegebenen Spezifikationswerte untersucht. Bei der Onlineanalytik Gbernimmt
diese Arbeit eine Sonde im Reaktionskessel oder die Substanz wird tber einen
Bypass zu einer Messeinrichtung gepumpt. Dadurch lasst sich der Wert beliebig
oft und absolut zeitnah messen.

Koénnen Sie mit diesen beiden Methoden genau das messen, was Sie
vorher im Labor bestimmt haben?

Das ist so nicht direkt mdglich, sondern nur tUber eine Kalibrierung. Das heift,
Onlinemessung und klassische Methode werden parallel durchgefiihrt. Der
Mensch erkennt oft zwischen dem Ergebnis der Onlinemessung und dem der
Labormethode keinen Zusammenhang. Das ist nur mit aufwendigen Computer-
programmen maoglich. Die bendtigen daftir Daten von vielen verschiedenen
Messungen und errechnen daraus eine Korrelation.

- 4 Das klingt sehr kompliziert. Lohnt sich das
¥ 1 tiberhaupt?

Ja, denn ist die Anlage erst einmal kalibriert, ist
die klassische Messung nicht mehr nétig. Das
spart erheblichen Arbeitsaufwand im Qualitats-
kontrolllabor.

£l
-

Sie sprechen hier von Effizienzsteigerung.
Bringt diese moderne Methode denn auch
Vorteile fiir die Umwelt oder die Sicherheit?
Ja, ganz klar. Es werden z.B. eine Menge Abfall
und Energieverbrauch vermieden. Fur jede Probe
wahrend der Reaktion muss eine Glasflasche mit z.B. 60 Millilitern abgefullt,
ins Labor geschickt und analysiert werden. Nach der Messung sind der Inhalt
und die verwendeten Reagenzien Abfall. Bei vielen Reaktionen kommen da
leicht zehn Proben und mehr zusammen. AuBerdem lassen sich einfach mehr
zeitnahe Messungen durchfuhren. Das fuhrt teilweise zu kirzeren Reaktions-
zeiten, wodurch sich nattrlich Energie sparen lasst.

Und was bringt das fiir die Sicherheit?

Da gibt es enorme Vorteile bei den sogenannten exothermen Reaktionen, also
Reaktionen, bei denen Warme freigesetzt wird. Wenn zu viel Energie in kurzer
Zeit frei wird, geraten diese Reaktionen leicht auBer Kontrolle. Kihlung und
eine genau dosierte Rohstoffzugabe verhindern das. Entscheidend ist, dass nie



zu viel nicht umgesetzter Rohstoff vorhanden
ist. Genau das lasst sich durch die Onlineana-
lytik sehr zeitnah und beliebig haufig prifen.
Das erhoht die Sicherheit.

Wo wird die Onlineanalytik angewendet?
Wir kontrollieren neben eingehenden Rohstof-
fen auch schon einige Reaktionen in der Pro-
duktion mit dem sogenannten Nahen Infrarot.
Da geht es vorwiegend um Qualitatskontrolle.
Unsere Verfahrenstechniker arbeiten daran,
neue Polymerisationstechniken in den Produk-
tionsmaBstab zu Uberfihren. Sie entwickeln
drei verschiedene Onlineanalytik-Verfahren
parallel. Dabei steht der Sicherheitsgewinn an
erster Stelle.

Um welche drei verschiedenen Verfahren
handelt es sich?

Wir testen Nahes Infrarot, die Fourier-Transfor-
mations-Infrarot-Spektroskopie und Ultraschall.
Bei allen Methoden sind die schon erwahnten
aufwendigen Rechenprozesse nétig.

Und welche Methode ist die vielverspre-
chendste?

Jede Methode hat Vorziige und Schwachen.
Einen gewissen Vorsprung besitzt Ultraschall,
weil die Methode sehr unempfindlich und ver-

haltnismaBig gunstig ist. Die Kalibrierung er-

fordert allerdings hochqualifizierte Spezialisten.

In welcher der vier Geschaftsbereiche von
ALTANA ist diese Methode einsetzbar?

Sie konnte fur alle Bereiche nutzlich sein. Ich
denke da z.B. an die Erhéhung der Sicherheit
bei exothermen Reaktionen. Eine solche Reak-
tion ist an einem Standort in Indien auBer Kon-
trolle geraten. Hier sehe ich gute Chancen zur
Verbesserung. In Zukunft werden wir uns bei
geplanten Analytiktreffen innerhalb der ALTANA
austauschen, um voneinander zu lernen.

Emissionen

Bei ALTANA werden MaBnahmen zur Verminderung
der Emissionen in die Luft auf drei verschiedenen
Wegen durchgefiihrt: durch Energieeffizienz, durch
den Umstieg auf alternative Energiequellen und
durch den Einsatz von technischen Anlagen wie Ab-
luftverbrennung oder Filter. In keiner unserer Pro-
duktionsstatten finden ozonzerstérende Rohstoffe
oder Produkte Verwendung. Ebenso werden keine
anderen klimarelevanten Gase als CO, und geringe
Mengen N,O emittiert.

Die wesentlichen Umweltschutzinvestitionen zur
Emissionsminderung bis zum Jahr 2006 betrafen
die Reduktion von leichtflichtigen organischen
Stoffen (VOC) und von Staubemissionen sowie die
Energiegewinnung aus Abfall am Standort, was
CO,-Emissionen durch weniger Transportaufkom-
men erspart. Zu nennen sind vor allem Investition-
en in die Abluftreinigung von VOC und Staub.

Zur Abluftverbrennung wird die Abluft durch eine
Flamme gefiihrt, wobei die VOC vollstéandig ver-
brannt werden. Durch Warmerutckgewinnung wird
diese Energie fur die Produktion gewonnen. Zur
Erzeugung der Flamme setzen wir teilweise statt
Erdgas l6sungsmittelhaltigen Abfall ein. Dadurch
sparen wir die Entsorgungskosten fur den Abfall
und eine erhebliche Menge an teurem Erdgas oder
Ol. So haben wir z.B. in Wesel im Jahr 2006 Uber
1.000 Tonnen Lésungsmittelabfall verbrannt. Au-
Berdem bedeutet das geringere Abfalltransportauf-
kommen weniger CO,-Emissionen, weil Verkehr
entfallt.

Anlagen zur Verringerung von VOC-Emissionen wur-
den bei BYK in Wesel, bei BYK Cera in Deventer
sowie bei ELANTAS Deatech in Ascoli eingerichtet.
Zur Reduktion der Staubemissionen installierte

BYK in Wesel eine Kryoanlage, die in 2007 in Be-
trieb genommen wird und verhindert, dass bei der
Verbrennung stauberzeugende Substanzen in die
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Flamme geraten. Bei ELANTAS Camattini in Collec-
chio und bei ELANTAS Deatech wurden Staubfil-
ter eingebaut. Bei ACTEGA Rhenania in Grevenbro-
ich und ELANTAS Beck in Hamburg finden bereits
seit langerer Zeit Abluftverbrennungen statt. Wei-
tere Investitionen sind bei ELANTAS Brasil in Brasi-
lien, bei ELANTAS Deatech in Quattordio und bei
ELANTAS PDG in den USA geplant. Weit unter den
zulassigen Grenzwerten liegen die Emissionen bei
ACTEGA DS, ACTEGA Terra und ACTEGA Artistica.
Aufgrund der dortigen Produktion auf Wasserbasis
bzw. mit wenig fluchtigen Komponenten ist eine
Abluftreinigung nicht nétig.

Larmemissionen nach auBen sind in Wesel wegen
der Nahe zu Wohnsiedlungen und des Verkehrs
durch den Dreischichtbetrieb besonders kritisch. Im
Rahmen der Genehmigung von BaumaBnahmen
zur WerksvergréBerung in Wesel (2004) wurden
Larmgutachten erstellt. Daraus resultierend haben
wir diverse SchutzmaBnahmen getroffen: z.B.: Larm-
schutzwande, Kapselung von Aggregaten und ein
nachtliches Verkehrsverbot auf dem Hof. Die Ein-
haltung der strengen Larmgrenzwerte haben wir
anschlieBend durch Messungen belegt. Bei ECKART
ist der Betrieb der Kugelmihlen sehr larmintensiv.
2006 haben wir daher eine Schallddmmung an einer
Anlage durchgefihrt.

Emissionen in Luft'

Abwasser/Abfalle/Altlasten

Wasser wird bei ALTANA fir unterschiedliche Zwe-
cke genutzt. Wir brauchen es zur Kihlung, zum
Betrieb von Vakuumpumpen in Produktion und
Labor, als Rohstoff, fir sanitare Anlagen und natdir-
lich als Trinkwasser. Das meiste davon verlasst die
Betriebe als Sanitdrabwasser. Chemiespezifisch
verunreinigtes Abwasser entsteht nur an wenigen
Standorten, in Ankleshwar und Pimpri in Indien
wird es vor der Abgabe ins Netz noch in einem bio-
logischen Klarwerk gereinigt. Der chemische Sauer-
stoffbedarf (CSB), der hier unter den zuldssigen
Grenzwerten liegt, wird gemessen und berichtet.
Dort, wo stark verunreinigtes Wasser anfallt, wird
dies als Abfall entsorgt und als solcher statistisch
erfasst. Bei ECKART in Finnland fallt kochsalzhalti-
ges Abwasser an, das vorschriftsgemal in die Ost-
see abgegeben wird. Andere Abwasser als Direkt-
oder Indirekteinleitung mit nennenswerten Mengen
CSB, Halogenen oder Schwermetallen gibt es nicht.

Abfélle entstehen z.B. in Form von Reinigungslo-
sungsmitteln, Filterabféllen, Destillationsrickstan-
den, fehlerhaften Produkten und Leergebinden. Wir
unterscheiden hierbei der Rechtslage folgend zwi-
schen gefahrlichen und nicht gefahrlichen Abfallen.
Weiter differenzieren wir nach den Moglichkeiten
der Wiederverwertung, thermischen Verwertung
und Entsorgung. Einen Teil des Abfalls nutzen wir
an einigen Standorten zur Energieerzeugung (siehe
auch Seite 41). Prinzipiell hat jedoch die Abfall-
vermeidung bei ALTANA stets die hdchste Prioritat.

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
CO, vermieden to 0 2958 0 0 2958
CO, aus Energie u.a., intern to 5352 17096 4130 2760 29338
CO, aus Energie u.a., extern to 13855 62837 3878 8398 88968
SO, aus Energie u.a. to 0,043 7,152 1 0,306 8,5
NO, aus Energie u.a. to 3,526 10,718 3,025 2,116 19,38
N,O aus Energie to 0,049 0,787 0,04 0,052 0,928

VOC und Staub werden derzeit noch gemessen und unter www.altana.com veréffentlicht.



Ein Beispiel fur Abfallvermeidung ist der Ersatz von
Gebinden, wie z.B. Stahlfassern, in denen Ublicher-
weise Rohstoffe geliefert werden. Die leeren Gebin-
de gehen zurlck, werden gereinigt und wieder be-
fallt oder aber, wenn eine Reinigung nicht maglich
ist, stofflich verwertet. Mit der Entsorgung dieser
Leergebinde sind allerdings zwei Probleme verbun-
den: Es entstehen Rohstoffverluste, weil die Gebin-
de nicht vollstandig zu entleeren sind, bzw. Kosten,
weil die vollige Entleerung vor der Verwertung sehr
aufwendig ist. Deshalb sind wir dort, wo es die er-
forderlichen Rohstoffmengen wirtschaftlich machen,
dazu Ubergegangen, Rohstoffe in Tankwagen zu
beziehen und in Tanks zu lagern.

Die Vorteile fur die Umwelt liegen dabei auf der
Hand: Der Einsatz der Tankwagen verhindert den Ge-
bindeabfall und den Rohstoffverlust, was Kosten
spart und den Abfall reduziert. AuBerdem finden
das Beflllen der Tanks aus dem Tankwagen sowie
das Dosieren des Rohstoffs aus dem Tank in den
Herstellkessel mittels Gaspendelleitung statt. Durch
dieses geschlossene System entstehen weniger Emis-
sionen, was auch noch dem Gesundheitsschutz
dient. Darlber hinaus bedeutet die Dosierung tber

Emissionen in Wasser'

ein vollautomatisches Prozessleitsystem mehr Pro-
zesssicherheit. Umweltentlastend wirkt sich auch
das geringere Verkehrsaufkommen aus, da jetzt pro
Lkw-Ladung 20 Tonnen statt wie zuvor nur wenige
Paletten mit Gebinden transportiert werden. Bei
BYK in Wesel z.B. werden mittlerweile ca. 80 Pro-
zent der Rohstoffmengen mit Tankwagen geliefert.

Unsere eigenen Produkte werden meist in Fasser
mit 25 und 200 Liter Fassungsvermdgen oder in
Container abgefillt. Wegen der geringen Mengen
liefern wir nur selten in Tankwagen aus. Einige
Gesellschaften wie z.B. ELANTAS Deatech in Italien
arbeiten mit Edelstahlcontainern als Mehrwegge-
binden. Alle Einweggebinde werden in Deutschland
Uber das duale System entsorgt.

An acht Standorten (ELANTAS Beck in Hamburg,
ELANTAS Beck in Kempen, ECKART Suisse, ECKART
in Porto Marghera, ACTEGA Rhenacoat in Frank-
reich, ELANTAS PDG, BYK Cera, ELANTAS Brasil) lie-
gen Kontaminationen des Bodens aus der Zeit vor
der Zugehdrigkeit zu ALTANA vor. An jedem Stand-
ort wurden Aktivitaten zur Beseitigung der Altlasten
eingeleitet.

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
Abwasser — indirekte Einleitung to CSB 1,4 - 2,95 - 4,35
Abwasser — direkte Einleitung to CSB - - 4,5 0,19 4,69
Abfall’

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
Gefahrlicher Abfall to 3765 4539 1809 1066 7414
Ungeféhrlicher Abfall to 533 4630 406 939 6635
Recycling von gef. Abfall to 1 187 661 762 1610
Recycling von ungef. Abfall to 428 1325 250,8 464 2039,8
Verbrennung von gef. Abfall* to 3391 3070 159,7 " 3240,7
Verbrennung von ungef. Abfall* to 80 - 0 54 54
Entsorgung von gef. Abfall to 143 1250 978 293 2664
Entsorgung von ungef. Abfall to 24 1069 102 117 1612

* zur Energieerzeugung
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Flachen sind wichtige Ressourcen

Wann sind sich Umweltschiitzer, Kommunalpolitiker und Stadtplaner
schon mal einig? Sicher selten. Zugegeben, das liegt in der Natur der
Sache, da sie meist verschiedene Standpunkte vertreten. In einer Ange-
legenheit herrscht jedoch zwischen den Kontrahenten fast uneinge-
schriankte Ubereinstimmung: Es werden zu viele dkologisch wertvolle
Freiflachen bebaut.

-~ - Der Flachenverbrauch in Deutschland ist immens. Allein
' im Jahr 2002 wurden jeden Tag etwa 105 Hektar, im Jahr
darauf immerhin noch 95 Hektar Boden taglich zu Sied-
lungs- und Verkehrsflache verwandelt. Das macht unvor-
stellbare 12 m? pro Sekunde oder weit Uber 100 FuB-
ballfelder am Tag. Gleichzeitig bleiben viele nicht mehr
bendtigte und meist belastete Industrieflachen unge-
nutzt. Es besteht also groBer Handlungsbedarf, um die-
sen schnellen Verlust von Natur- und Kulturlandschaft
zu stoppen. Hier kommt vor allem dem Flachenrecycling
und der meist damit verbundenen Altlastensanierung
eine besondere Bedeutung zu.

ALTANA unterstitzt deshalb den Verband der Altlasten-
sanierung und Altlastenaufbereitung in Nordrhein-West-
falen (AAV), denn BYK ist Mitglied im Forderverein AAV
der chemischen Industrie in NRW. Der Verband, der
1988 gegriindet wurde, ist ein Kooperationsmodell, in
dem sich auBer dem Land Nordrhein-Westfalen vor al-
lem die Entsorgungswirtschaft, Unternehmen der Che-
mie- und Stahlwirtschaft und RWE Power engagieren.




Jedes Jahr kann der AAV Uber Fordermittel in Hohe von rund neun Millionen
Euro fur die Sanierung von Altlasten und Flachenrecycling verfligen. Zugute
kam die Unterstltzung auch zwei Kommunen, an denen ALTANA Standorte
unterhalt. Im Jahr 2004/2005 wurde das Geldnde der ehemaligen Elektroche-
mischen Fabrik (ECF) in Kempen fir eine neue gewerblich-industrielle Nutzung
saniert. 150.000 Tonnen Industrieabfall konnten im Zuge der MaBnahme end-
lich fachgerecht entsorgt werden und stellen jetzt keine weitere Gefahr mehr
fir Boden und Grundwasser dar.

In Wesel, am Firmensitz von ALTANA und BYK, wurde mit Hilfe des AAV eine wei-
tere aufwendige SanierungsmaBnahme fur insgesamt fast drei Millionen Euro
durchgefiihrt. Betroffen war das Gelande des ehemaligen Weseler Gaswerkes.
Hier wurden im Rahmen von Baugrunduntersuchungen schwere Bodenverun-
reinigungen mit einem sehr hohen Gefahrdungspotenzial fur das Grundwasser
festgestellt. Es handelte sich unter anderem um Kontaminierungen mit aromati-
schen Kohlenwasserstoffen, Phenolen, Benzolen und Cyaniden. Heute steht
hier ein neues Einkaufszentrum mit vielen weiteren 6ffentlichen Einrichtungen.
Ware es stattdessen auf die , Grine Wiese” am Stadtrand gebaut worden, waren
immerhin 6.000 m? Naturflache unwiederbringlich verloren gegangen.
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Transport

ALTANA ist sich bewusst, dass der Transport von GU-
tern — insbesondere von Gefahrgttern — immer ein ge-
wisses Risiko fir Mensch und Umwelt darstellt. Aus
diesem Grund wahlen wir fur den Transport, aber
auch fir den Umschlag und die Lagerung unserer Pro-
dukte immer die bestmogliche Losung sowohl unter
dem Blickwinkel der Wirtschaftlichkeit und Termin-
genauigkeit als auch der Sicherheit und des Umwelt-
schutzes aus. So sind z.B. kurze Lieferzeiten und der
Transport mit der relativ sicheren und umweltfreund-
lichen Bahn nicht miteinander zu vereinbaren. Ubli-
cherweise werden Produkte von ALTANA als Stiickgut
per Lkw, seltener im Tankwagen zum Kunden trans-
portiert. Daflir beauftragen wir Spediteure (siehe
auch Seite 51). Waren, die nach Ubersee verschickt
werden mussen, werden per Schiff transportiert, in
seltenen Ausnahmen auch per Luftfracht.

Die Rohstoffe und weiterzuverarbeitende Produkte
kommen ebenfalls als Stickgut mit dem Lkw oder im
Tankwagen zu ALTANA. BYK in Wesel und ELANTAS
PDG in St. Louis haben einen Gleisanschluss und be-
ziehen Rohstoffe auch per Bahnkesselwagen. Da die
meisten Standorte von ALTANA in Industrie- oder Ge-
werbegebieten liegen, kann der Lkw-Verkehr unter
den entsprechenden Gesichtspunkten als unkritisch
bewertet werden. Stérungen sind aufgrund der stadt-
geografischen Lage am ehesten noch an den Stand-
orten in Wesel, Pimpri und Tongling zu erwarten. Die
Gesellschaften am Standort in Tongling werden je-
doch bald in ein Industriegebiet umziehen, der Bau-
beginn wird bereits in diesem Jahr sein.

Prinzipiell ist es unser Ziel, den Transport unserer Pro-

dukte fur Mensch und Umwelt immer sicherer zu
machen. Dem kommt z.B. entgegen, dass in Wesel
ein neues Fertigwarenlager auBerhalb der Stadt ge-
baut wird, weil das alte nicht mehr die erforderlichen
Kapazitaten bietet.

Sollte dennoch einmal ein Unfall passieren, tritt ein
von ALTANA beauftragter Notfalldienst in Aktion,
der rund um die Uhr telefonisch zu erreichen ist.
Dieser Dienstleister informiert die im Einsatz befind-
liche Feuerwehr Uber alles Wissenswerte zu den je-
weiligen Chemikalien. Die Feuerwehr kann sich in
auBergewdhnlichen Féllen auch von den Spezialisten
des Transport-Unfall-Informations- und Hilfeleistungs-
systems (TUIS) beraten und unterstiitzen lassen.

Transport’

BYK ECKART ELANTAS ACTEGA ALTANA
Transport von Endprodukten
mit Seeschiff Tto 30,43 9,83 4,78 16,97 62,01
Transport von Endprodukten
mit Kfz Tto 72,17 24,76 25,22 78,63 200,78
Transport von Endprodukten
mit Flugzeug to 323 396 76 171 966
Unfélle mit Freisetzung von Chemikalien 3 0 0 4 7



Lieferkette

Unsere Verantwortung als Unternehmen schlie3t
auch die Auswahl unserer Dienstleister wie Lieferan-
ten und Spediteure mit ein. ALTANA arbeitet stan-
dig daran, Logistik und Lieferkette zu verbessern,
um Transportwege und Prozessablaufe zuverlas-
siger, sicherer und effizienter zu machen. Das spart
nicht nur Kosten, sondern nutzt auch der Umwelt.

Wir beziehen unsere Rohstoffe vorwiegend von
Produzenten der chemischen Industrie und stellen
daraus Additive fur Lacke und Kunststoffe, Pig-
mente, Lacke und Dichtungsmassen fir die Verpa-
ckungsindustrie, Drahtlacke, Impragnierharze und
Vergussmassen flr Elektromotoren her (siehe auch
Seite 43). Die Lieferanten sind in der Regel renom-
mierte Chemieunternehmen, die meist selbst Be-
richte zu ,Responsible Care” oder Nachhaltigkeit
ver6ffentlichen. Zu unseren Kunden zahlen Lack-
hersteller, Drahtlackierer (Elektroindustrie) und

die Verpackungsindustrie. Beliefert werden unsere
Kunden in Europa von zwei auch unter den Ge-
sichtspunkten Sicherheit und Umweltschutz ausge-
wahlten Speditionen. Beide sind nach ISO 14001
zertifiziert.

Neue Lieferanten, vor allem wenn sie in Ldndern mit
weniger strengen Umweltauflagen als in der EU be-
heimatet sind, werden erst von unserem Zentralein-
kauf gepruft, bevor sie Waren liefern durfen. Ein
Chemiker und ein Einkaufer prtfen dabei unabhan-
gig voneinander auch umweltrelevante Aspekte wie
Abfallmanagement, Produktion und Lagerhaltung,

SchutzmalBnahmen gegen Bodenkontamination
und allgemeine Sicherheitseinrichtungen nebst
Kennzahlen. Zum Teil wird auch die Existenz zerti-
fizierter Managementsysteme abgefragt und bei
der Entscheidung fur oder gegen einen Lieferanten
mit bertcksichtigt.

1 Diese Daten stellen absolute Kennzahlen dar. Da noch nicht von allen Standor-

ten Kennzahlen vorliegen, werden Ergénzungen und weitere Kennzahlen unter
www.altana.com veréffentlicht.
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Mitarbeiter

Soziale Verantwortung

,Wir sind sehr daran interessiert, den Anteil der bei
ALTANA beschaftigten Frauen zu erhdhen. Derzeit
liegt er an den deutschen Standorten bei 28 Prozent.”

Die gesellschaftliche Verantwortung eines Unter-
nehmens beginnt bei der Verantwortung fir die ei-
genen Mitarbeiter. Indem wir verantwortungsvoll
mit den bei uns beschaftigten Menschen umge-
hen, ihnen Perspektiven aufzeigen und in der von
Offenheit gepragten Welt von ALTANA Arbeits-,
Sozial- und Ethikstandards verankern, beeinflussen
wir auf lange Sicht auch das Lebensumfeld unserer
Mitarbeiter — an allen unseren Standorten, welt-
weit. Als Arbeitgeber konnen wir die gesellschaft-
lichen Verhaltnisse also bereits auf diesem Weg
ein Stlck weit mitgestalten und zum Positiven ver-
andern. Dieser Verantwortung ist sich ALTANA be-
wusst und will hierzu seinen Beitrag leisten.

Im globalen Wettbewerb gewinnt die Qualifizie-
rung von Mitarbeitern zunehmend an Bedeutung.
Arbeitsplatze zu sichern sowie attraktive Ausbil-
dungs- und Karrierechancen anzubieten, gehort zu
unseren grundlegenden Verpflichtungen. ALTANA
verfolgt eine systematische Personalentwicklung,
verflgt Gber moderne Qualifizierungs- und Weiter-
bildungsangebote und fordert die Kreativitdt und
Motivation seiner Mitarbeiter.

Allein an unseren Standorten in Deutschland halten
wir derzeit Gber 100 Ausbildungsplatze fir unter-
schiedliche Lehrberufe bereit. Derzeit liegt die Aus-
bildungsquote an unseren deutschen Standorten
bei rund vier Prozent; fast jeder Auszubildende wird
nach Abschluss seiner Lehre Gbernommen. Die bei
ALTANA in Deutschland angebotenen Lehrberufe
reichen vom Fachinformatiker bis zur Chemikantin,
von Lacklaborant und Industriemechanikerin bis In-
dustriekaufmann/-frau. Sie er6ffnen vielfaltige Spezi-
alisierungs- und Weiterqualifizierungsmaoglichkeiten,

etwa zur Industriemeisterin oder zum Lack- oder
Chemie-Ingenieur.

Die ,JuniorCompany”

Eine besondere, ebenso spannende wie praxis-
nahe Herausforderung fir unsere Auszubilden-
den ist die im Jahr 2002 bei ECKART einge-
richtete Ausbildungsfirma ,,JuniorCompany”.
Auszubildende aus unterschiedlichen Berufsgrup-
pen betreiben diese Miniaturfirma mit realem
Geschaftsbetrieb in eigenen Geschaftsraumen.
Zwar besitzt die Juniorenfirma keine eigene
Rechtsfahigkeit, erwirtschaftet jedoch reale Um-
satze und Gewinne mit dem Vertrieb von Han-
delswaren, eigenen Dienstleistungen und in der
Lehrwerkstatt selbst hergestellten Produkten.
Die Junioren haben ein eigenes Produktions- und
Absatzprogramm, legen die Preise selbst fest,
planen Marketing- und WerbemaBnahmen und
gestalten alle Unternehmensprozesse einschlief3-
lich Buchfuhrung, Kosten- und Leistungsrech-
nung in eigener Regie. Die Organisation und
Teilnahme an Ausbildungs- und Juniorenfirmen-
messen wie auch die Erstellung eines umfas-
senden Geschaftsberichts gehoren zum Aufga-
benprogramm. Die Ausbilder stehen beratend
zur Seite und greifen nur im Ausnahmefall aktiv
ein. So tragt die ,, JuniorCompany” nicht nur
dazu bei, das gegenseitige Fachverstandnis zu
fordern und Schlusselqualifikationen wie Team-
fahigkeit, Selbststandigkeit und Verantwortungs-
bewusstsein zu starken, sondern sensibilisiert
auch fur Themen wie Arbeitssicherheit, Gesund-
heits- und Umweltschutz.
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ALTANA beteiligt sich zusammen mit dem Verband
der Chemischen Industrie (VCI) an der Ausbildungs-
initiative , Chemiedyou”. Ziel ist es, weitere Ausbil-
dungsplatze anzubieten und auch kinftig fur qua-
lifizierten Nachwuchs zu sorgen. Wir nehmen an
Ausbildungs- und Hochschulmessen teil und stellen
Schulern und Studenten Praktikumsplatze zur Ver-
figung. AuBerdem haben wir Uber die Herbert-
Quandt-Stiftung ein Stipendiaten-Programm an den
Universitaten Dresden und Konstanz eingerichtet,
und auch das , German Institute of Science and
Technology” (GIST) in Singapur unterstitzen wir re-
gelmaBig, indem wir jungen Chemikern und Inge-
nieuren aus dem asiatischen Raum ein Stipendium
anbieten. Diese Nachwuchswissenschaftler absol-
vieren hier ihr Laborpraktikum oder schreiben ihre
Diplomarbeit, um dann nach Abschluss ihres Studi-
ums bei einer ALTANA-Tochter im In- oder Ausland
meist auch ihre berufliche Laufbahn zu starten.

Deutschlands beste Priifungsergebnisse

In einer Feierstunde in Berlin wurden gleich zwei
Auszubildende von ALTANA fir ihre bundes-
weit besten Priifungsergebnisse ausgezeichnet.
Der Deutsche Industrie- und Handelskammer-
tag (DIHK) und Bundeskanzlerin Angela Merkel
gratulierten Christine Bouwman (BYK) als bes-
ter Lacklaborantin und Jovana Luber (ECKART)
als bester Jungwerkerin ihres Ausbildungsjahr-

gangs.

Qualifizierte und motivierte Mitarbeiter betrach-
ten wir als das entscheidende Kapital fur den
langfristigen Erfolg unseres Unternehmens. Ziel
der Weiterbildung ist es, entwicklungsfahige Mit-
arbeiter rechtzeitig auf neue, wachsende Anfor-
derungen vorzubereiten und alle Mitarbeiter so
aus- und weiterzubilden, dass sie ihre Aufgaben
und Erwartungen heute und in Zukunft voll erfdl-
len kdnnen.

Seinen heutigen und zuklnftigen Fihrungskraften
bietet ALTANA individuelle Trainingsmodule zu
Leadership und Management an. Fir besonders
talentierte und leistungsfahige Nachwuchskrafte
haben wir dartber hinaus spezielle Weiterbildungs-
programme entwickelt, die noch intensiver auf

kinftige Managementaufgaben vorbereiten und
dabei unsere internationale Ausrichtung bertick-
sichtigen. So fuhren wir zur Entwicklung von Fuh-
rungskraften seit 2004 konzernweit das ,, Manage-
ment Development Program” (MDP) durch. Das
MDP startet etwa alle zwei Jahre und dauert 18 Mo-
nate. Wahrend dieser Zeit durchlaufen die Teilneh-
mer, die aus allen ALTANA-Gesellschaften und da-
mit aus mehreren Kontinenten stammen, insgesamt
sechs Module zu Themen wie Fiihrung und Projekt-
management, Strategie, Controlling und Prasentati-
on. Die Module finden weltweit an verschiedenen
Standorten unserer Tochtergesellschaften statt. Be-
treut von einem Mentor, hat jeder Teilnehmer ne-
ben seinem beruflichen Alltag eine vom Vorstand in
Auftrag gegebene Projektarbeit zu bewaltigen. Zen-
traler Bestandteil des Programms ist der intensive
internationale Austausch. Diskussionen mit dem
Vorstand runden dieses auf eine langfristige Siche-
rung der Unternehmensentwicklung ausgerichtete
Programm ab — ein wichtiger Baustein flr unseren
weltweiten Zusammenhalt und unsere Zukunft als
Global Player.



Neben individuellem Training und dem bereits sehr
erfolgreichen MDP haben wir 2006 mit der Ent-
wicklung und Einflihrung von regionalen , Develop-
ment Programs” (DPs) begonnen: Die Regionen
USA/Brasilien, Italien, Deutschland/Niederlande,
China sowie sonstiges Asien erhalten jeweils eige-
ne, auf die spezifischen Ansprtiche und Bedurfnisse
vor Ort zugeschnittene Personalentwicklungspro-
gramme. Sie bestehen ebenfalls aus verschiedenen
Trainingsmodulen zu Themen wie Leadership, Pro-
jektmanagement oder auch Finanzen. Wéhrend
der Module finden auch Besuche bei ALTANA-Ge-
sellschaften in der Region statt — fur viele Mitar-
beiter die erste Gelegenheit, eine andere Gesell-
schaft aus dem Konzern kennen zu lernen. Neben
der fachlichen Weiterbildung ist ein entscheidender
Erfolgsfaktor der Austausch zwischen den Teilneh-
mern und der Blick , Uber den eigenen Tellerrand
hinaus”. Kontakte werden geknUpft, Zusammenar-
beit Uber die Grenzen einzelner Gesellschaften und
Divisionen hinweg wird ermdglicht und geférdert.

Das Verstandnis fur Gemeinsamkeiten, aber auch

Soziale Verantwortung

fUr die Besonderheiten einzelner Gesellschaften,
Méarkte und Lander wachst. Und wie schon das
MDP helfen auch diese Programme einem Unter-
nehmen mit vielen kleinen operativen Gesellschaf-
ten wie ALTANA dabei, eine gemeinsame Unter-
nehmenskultur zu entwickeln und zu bewahren.

Unsere Trainee-Programme werden laufend op-
timiert, weiterentwickelt und erganzt. So hat
ALTANA im Jahr 2006 zwei neue Forderprogram-
me fur Nachwuchswissenschaftler eingefiihrt:
Teilnehmen kénnen junge Kollegen, die ihr Studi-
um zum Kunststoff- oder Lack-Ingenieur gerade
erst abgeschlossen haben (Junior-Programm) oder
bereits erste Berufserfahrung besitzen (Young-
Professional-Programm). Das ,, Training on the Job”,
etwa in Projekten, ist bei beiden Programmen auf
zwei Jahre ausgerichtet; es dient neben der fach-
lichen Weiterbildung ebenfalls dem intensiven
Kennenlernen des Unternehmens und haufig auch
dem interkulturellen Austausch.
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Die meisten unserer Tochterfirmen haben fur ihre
Mitarbeiter eigene regionale Weiterbildungsangebo-
te eingerichtet. In Deutschland umfasst der Weiter-
bildungskatalog zahlreiche Inhouse-Schulungen
und unterschiedlichste lokale, auf die betriebliche
Praxis zugeschnittene Angebote — angefangen

bei betriebswirtschaftlichen Planspielen und Projekt-
management-Workshops bis hin zu Sprachkursen,
interkulturellen Trainings und Fortbildungen zum
Thema EDV oder Prasentationstechnik in Deutsch
und Englisch. Auf dem Programm stehen auBerdem
Kurse zu den Bereichen Sicherheit und Gesundheits-
schutz, Entscheidungsfindung und Problemlésung,
Zeit- und Selbstmanagement.

Um die berufliche Entwicklung, Leistungsfahigkeit
und Eigeninitiative der Mitarbeiter zu férdern, ha-
ben wir einen Fortschrittsdialog fest implementiert.
Diese spezielle Form des Mitarbeitergesprachs fin-
det mindestens einmal jahrlich statt. Im Mittelpunkt
stehen individuelle Erwartungen zum beruflichen
Werdegang, die Karriereplanung und -beratung. Ge-
meinsam besprochen und festgelegt werden die
Arbeitsziele und Qualifikationen des Mitarbeiters,
aus denen sich dann geeignete MaBnahmen zu
seiner Schulung und Weiterbildung ableiten lassen.
Nicht zuletzt dient der Fortschrittsdialog dazu, das
Vertrauen zwischen Mitarbeitern und Vorgesetzten
zu starken und eine auf die Unternehmensziele
und -grundsatze ausgerichtete Zusammenarbeit zu
unterstdtzen.

Als Leistungsanreiz haben wir ein fur das gesamte
Management einheitliches leistungs- und ergeb-
nisorientiertes Stellenbewertungs- und Vergitungs-
system aufgebaut, damit eine vergleichbare Leis-
tung zu einer vergleichbaren Vergutung fuhrt. So
tragt eine transparente und als gerecht empfun-
dene Bezahlung maBgeblich dazu bei, die Motiva-
tion unserer Mitarbeiter zu erhéhen. Unser Vergu-

tungssystem fihrt dartber hinaus dazu, dass sich
das Profil von ALTANA weiter scharft. Denn die
darin formulierten Anreize sind auf ALTANA zuge-
schnitten: auf unser Leitbild, unsere Unterneh-
mensstrategie und -philosophie, auf unsere Um-
welt-, Sicherheits- und Personalpolitik. Der Fokus
unseres Pramiensystems liegt auf Innovation,
Kundenorientierung und Qualitat und bertcksich-
tigt Kostenmanagement und Ressourceneffizienz.

Insgesamt liegt das Einkommen der ALTANA-Mitar-
beiter Gber dem Durchschnitt vergleichbarer Un-
ternehmen. Um dieses Niveau auch langfristig zu
halten, greifen wir auf ein internationales Funk-
tionsbewertungssystem zurtick, das Referenzvergu-
tungen der entsprechenden Positionen im jeweili-
gen lokalen branchentypischen Markt aufzeigt und
vergleichbar macht.

ALTANA bemiht sich konzernweit, sowohl den An-
teil der Frauen auf Fihrungsebene zu erhthen als
auch den Anteil der Mitarbeiter aus unterschiedli-
chen Nationen und Kulturen zu vergréBern. Die be-
reits beschriebenen Trainee-Programme MDP und
DP dienen ebenfalls diesem Ziel. Denn je verschie-
dener die Lebenswelten und Erfahrungshorizonte,
Mentalitaten und Biografien der Mitarbeiter, desto
mehr kann insbesondere ein international operie-
rendes Unternehmen wie ALTANA von diesen Uber
die rein fachliche Qualifikation hinausgehenden Mit-
arbeiterqualitaten profitieren. 2006 lag der Anteil
der Frauen an den deutschlandweit bei ALTANA Be-
schaftigten bei 28 Prozent und der Anteil der Mit-
arbeiter mit Migrationshintergrund bei fiinf Prozent.

Familienorientierte Personalpolitik ist eine wichtige
Grundlage fur Chancengleichheit. ALTANA will
die Vereinbarkeit von Familie und Beruf weiter ver-
bessern. Um vor allem den weiblichen Fach- und
Fuhrungskraften den beruflichen (Wieder-)Ein- und



Dr. Giovanna Biondi, ELANTAS Deatech (links) und Dr. Thomas
Sawitowski, BYK-Chemie

Aufstieg zu erleichtern, setzt ALTANA auf flexible
Arbeitszeitmodelle. Nach wie vor sind es tUberwie-
gend Frauen, die sich fur einen Teilzeitjob entschei-
den und so eine Balance zwischen beruflicher und
privater Verantwortung finden. Aber naturlich ste-
hen unsere flexiblen Arbeitszeitregelungen auch un-
seren mannlichen Mitarbeitern offen. Aktuell liegt
die Quote der Teilzeitbeschaftigten an unseren Stand-
orten in Deutschland bei 8,1 Prozent, Tendenz stei-
gend. Die Einfihrung moderner Weiterbildungsme-
thoden wie z.B. E-Learning erganzt diesen Ansatz.

Als weltweit tatiges Unternehmen will ALTANA da-
zu beitragen, Globalisierung menschlich zu gestal-
ten. Im Rahmen eines umfassenden Unternehmens-
leitbildes hat ALTANA konkrete Arbeits-, Sozial- und
Ethikstandards aufgestellt (siehe auch Seite 8). Dank
einer Vielzahl an einfachen, praxisnahen und gerade
deshalb sehr wirkungsvollen Routinen, deren Ein-
haltung regelmaBig Gberprift wird, sind diese Stan-
dards inzwischen fest im Unternehmen und im Be-
wusstsein unserer Mitarbeiter verankert.

Soziale Verantwortung

Doch wir setzen uns nicht nur unternehmensin-
tern fUr die Etablierung dieser Standards ein — un-
ser Engagement reicht tUber die Ausgestaltung un-
seres eigenen Handelns und Wirtschaftens hinaus:
ALTANA unterstutzt weltweit Partner und Initiati-
ven, um eine soziale und ¢kologische Ausrichtung
der globalen Wirtschaftsordnung voranzubringen.
Denn stabile Beziehungen in Arbeitswelten und
Gesellschaften, die auf verlasslichen gemeinsamen
Werten basieren, sind eine wesentliche Grundlage
auch fur unseren wirtschaftlichen Erfolg.

Seit 2003 ist ALTANA auch Mitglied der vom ehema
ligen UN-Generalsekretar Kofi Annan ins Leben ge-
rufenen Initiative , Global Compact”. Dieser globale
Pakt unterstutzt die Millennium-Entwicklungsziele
der Vereinten Nationen. Er basiert auf insgesamt
zehn Prinzipien, die in europaischen Landern selbst-
verstandlich erscheinen und die sich ALTANA bereits
lange vor seinem Beitritt zu eigen gemacht hatte —
gerade auch an Standorten auBerhalb Europas. Zu
den Prinzipien des , Global Compact” gehért, den
Schutz der Menschenrechte im eigenen Einfluss-
bereich zu achten und zu unterstttzen, die Vereini-
gungsfreiheit und die wirksame Anerkennung des
Rechts auf Kollektivverhandlungen zu wahren, sich
gegen alle Formen von Zwangsarbeit und Kinder-
arbeit einzusetzen und jeglicher Diskriminierung
bei Anstellung und Beschaftigung entgegenzuwir-
ken. Die Unterzeichner des Pakts haben sich zu-
dem dem Kampf gegen alle Formen der Korruption
verschrieben.

ALTANA arbeitet auBerdem konstruktiv und part-
nerschaftlich mit Gewerkschaften, Betriebsraten

und Arbeitnehmervertretern zusammen — sowohl
auf nationaler als auch auf internationaler Ebene.
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Gesellschaftliches Engagement

ALTANA ist bestrebt, sein gesellschaftliches En-
gagement im Sinne eines modernen , Corporate
Citizenship” weiterzuentwickeln. Erste Initiativen
stellen wir im Folgenden anhand einiger Beispiele
vor. , Corporate Citizenship”, was Ubersetzt so
viel wie , unternehmerisches burgerschaftliches
Engagement” heif3t, steht fur eine neue Rolle der
Unternehmen in der Gesellschaft. Vorausschauen-
de Unternehmen gestalten als Corporate Citizen
den gesellschaftlichen Wandel zu mehr Eigeninitia-
tive und Mitverantwortung. Auch wir von ALTANA
maochten einen Beitrag zu sozialem Zusammenhalt,
Demokratie und besseren Lebensbedingungen
leisten, indem wir das ehrenamtliche Engagement
unserer Mitarbeiter férdern, eigene Umfeldprojekte
an den ALTANA-Standorten initiieren und Gber
Spenden und Sponsoring soziale Projekte finanziell
unterstttzen, kinftig vor allem konzentriert auf
den Bereich Bildung, Forschung und Wissenschaft.

Viele unserer Mitarbeiter engagieren sich in ihrer Frei-
zeit fur Kultur, Sport und Soziales oder untersttitzen
Gesundheits- und Umweltprojekte mit ihrer ehren-
amtlichen Arbeit. Dieses Blrgerengagement unter-
stlitzen wir. Deshalb haben wir an einigen Standor-
ten Programme eingefiihrt, die unseren Mitarbeitern
die Mdglichkeit geben, sich fir ihren ehrenamtlichen
Einsatz — zeitlich begrenzt, zum Teil unter Fortdauer
der Bezlige — freistellen zu lassen.

Nicht zuletzt unterstltzen wir ehrenamtliches En-
gagement, indem wir dafiir unsere Infrastruktur
zur Verflgung stellen. Zum Beispiel Informations-
plattformen wie das ALTANA-Intranet oder Kom-
munikationskanale wie unsere Mitarbeiterzeitschrift
.faces”, in denen wir Uber Projekte berichten und
zu Spenden oder zur Mitarbeit aufrufen.

Um erfolgreich zu sein, sind wir auf die Akzeptanz,
das Vertrauen und die Unterstitzung unserer Nach-
barn angewiesen. Wir arbeiten deshalb daran, an

allen Standorten als verlasslicher Partner und at-
traktiver Arbeitgeber anerkannt zu werden, der
seine Verantwortung fir den Standort wahrnimmt.

Von unserem Stammsitz in Deutschland aus haben
wir eine Umfrage gestartet, um beispielhafte, an un-
seren Standorten in Europa, Nordamerika, Asien
und Uberall auf der Welt durchgefihrte Umfeldpro-
jekte zusammenzutragen. Diese Ubersicht kann un-
seren Mitarbeitern kiinftig als Anregung dienen, vor
Ort eigene soziale Projekte zu starten. Doch die Be-
fragungsergebnisse sollen nicht nur gute und vielfal-
tige Projektideen liefern. Sie sollen dartber hinaus
den direkten Austausch erméglichen und Ansprech-
partner nennen, die aufgrund ihrer vor Ort gesam-
melten praktischen Erfahrungen auch andernorts bei
der Projektplanung und -durchftihrung helfen kon-
nen. So entsteht ein internationales, ALTANA-weites
Netzwerk ehrenamtlicher Kompetenz.

Ein Projektbeispiel aus dem Bereich Bildung und
Wissenschaft: Mit KIS — der ,Kooperation Industrie
und Schule” —will ALTANA Schuler fir Naturwissen-
schaften begeistern. Seit dem Jahr 2000 zusammen
mit Schulen in und um den Standort Wesel durch-
geflihrt, soll das Projekt mit Vortragen und Gruppen-
arbeiten, Laborbesichtigungen und spannenden
Experimenten Spal3 und Interesse an der Chemie
wecken. Nicht nur der berihmte Lotuseffekt fuhrt
dabei zu einpragsamen Aha-Erlebnissen. Die Schi-
ler der Klassenstufen 10 und 11 kénnen nebenbei
einen ersten Einblick in das Berufsleben bekommen.
Fir uns stellt KIS einen wirkungsvollen und — dank
des intensiven Mitwirkens von vielen begeisterungs-
fahigen jungen Menschen — sehr lebendigen und
praxisnahen Beitrag dazu dar, dem Mangel an qua-
lifizierten Nachwuchskraften entgegenzuwirken.



,Der Unterricht ist viel spannender als sonst”

Herr Dr. Scholz, wofiir steht KIS?

KIS steht fur Kooperation Industrie und Schule. Das ist eine Initiative zur Partner-
schaft zwischen Schulen und Chemieunternehmen, die vom Verband der Chemi-
schen Industrie (VCI) unterstitzt wird. Analog dazu gibt es auch entsprechende
europaische Programme unter dem Titel Education Industry Partnership.

k-
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Welches Ziel hat denn diese Kooperation?

Die deutsche Chemiebranche rechnet fur die kommenden Jahre mit einem deutli-
chen Rickgang an qualifizierten Chemikern. Wir sind aber immer starker auf gut
ausgebildete Naturwissenschaftler angewiesen, um Innovationen voranzutreiben.
Der VCl weist deswegen zu Recht darauf hin, dass besondere Anstrengungen
unternommen werden missen, um wieder genligend qualifizierten N achwuchs zu
bekommen.

Und wie kann KIS dazu beitragen?

Wir sind davon Uberzeugt, dass sich eine intensive Zusammenarbeit zwischen einem
Unternehmen und einer oder mehreren Schulen bezahlt macht. Unsere Chemikan-
ten, Laboranten, Ingenieure und Chemiker kénnen sehr glaubwdurdig riberbringen,
dass Chemie in Forschung und Anwendung hochinteressant ist und SpaB macht.
Die Schiler erkennen dabei sehr schnell den praktischen Nutzen der Chemie und
haben ganz nebenbei einen viel spannenderen Chemieunterricht als sonst.




Seit wann lauft die Initiative schon und ist
ihre Fortfiihrung geplant?

Das erste Projekt wurde im Jahr 2000 mit der Real-
schule in Hamminkeln, einer Nachbargemeinde
von Wesel, gestartet. Von dieser Schule ging auch
die Initiative aus. Seither haben wir immer ein Pro-
jekt pro Jahr untersttzt. 2006 ist zwar kein Projekt
zustande gekommen, wir stehen jedoch unveran-
dert auch in Zukunft fir weitere Kooperationen zur
Verflgung.

Was passiert genau bei den Veranstaltungen?
An insgesamt neun Vormittagen, mal im Unterneh-
men, mal in der Schule, demonstrieren und erlau-
tern wir die Effekte von Additiven, die zum Teil sehr
Uberraschend sein kdnnen. Wir stellen aber auch
mit den Schiilern zusammen ein Additiv her, das in
einem weiteren Schritt getestet wird. Auch Analytik
ist dabei ein Thema.

Ist das ein Programm, um den Lehrern den Un-
terricht zu erleichtern?

Nein, das sicher nicht. Das Programm weicht doch
sehr von der Unterrichtsnorm ab und erfordert von
den Lehrern ein groBes Engagement. Der Aufwand
liegt deutlich Uber der sonst Ublichen Vorbereitung
auf den Unterricht. Gefordert ist auch die Schul-
leitung, denn sie muss das Projekt schon aktiv un-
terstutzen, damit neun komplette Vormittage zur
Verfligung stehen kénnen.

Das klingt nach Arbeit. Welchen Aufwand
muss ALTANA dafiir betreiben?

Durchaus einen groBen. Das galt nattrlich beson-
ders flr das erste Projekt. Da war sehr viel vorzube-
reiten und mit der Lehrerin abzustimmen. Bei den
Folgeprojekten wurde die Vorbereitung dann schon

eher zur Routine. Pro Vormittag werden mindestens

zwei Mitarbeiter benétigt, die das neben ihrer
~hormalen” Arbeit erledigen.

Und hat es sich gelohnt, haben die Schiiler
wirklich SpaB dabei?

Ich denke schon. Sie arbeiten meist gut mit und sind
sehr interessiert. Beim ersten Projekt gab es auBer-
dem einen Tag der offenen Tur, an dem das Projekt
und das Gelernte den Besuchern vorgestellt wur-
den. Das war schon ziemlich toll und sicher mit viel
Arbeit verbunden. Schon ist, dass sich viele Schuler
fur ein Praktikum interessieren oder sich gleich

um einen Ausbildungsplatz bewerben. Sogar die
lokale Presse hat sich fur KIS interessiert und schon
mehrfach sehr positiv darlber berichtet. Ich denke,
die Muhe lohnt sich fur alle Beteiligten, und wir sind
weiter offen fiir solche Projekte.

Gab es noch andere Aktivitaten von Schiilern?
Ja. Der Grundkurs Chemie des Konrad-Duden-Gym-
nasiums nahm mit den Ergebnissen eines Projekts
am Schulerwettbewerb ,Schule macht Zukunft”
des Nachrichtenmagazins Focus teil. Die Projektar-
beit trug den Titel , Additive und die Bedeutung
der BYK fur Wesel”. Dazu gab es noch viele Fotos
und Grafiken rund um das Thema Additive. Die
Jury war sehr beeindruckt. Die Schuler stellten ihre
Ergebnisse in einer 90-mindtigen Prasentation vor
immerhin 200 Gasten vor.




ALTANA steht mit vielen unterschiedlichen An-
spruchsgruppen in Kontakt: mit Kunden und Lie-
feranten, Mitarbeitern und Investoren, Vertretern
von Regierungen, Kommunen, Verbanden und
Nichtregierungsorganisationen, mit Medien und
Meinungsbildnern. Je starker wir diese Gruppen
aktiv in einen Dialog, in Projekte und Partnerschaf-
ten einbinden und je offener wir sie Gber unsere
Vorhaben und Ziele informieren, desto mehr Ver-
trauen setzen sie in unser unternehmerisches Han-
deln. In diesem Sinne wollen wir unsere Informati-
onspolitik offen und transparent gestalten. Wir
wollen die aus dem Dialog mit unseren Stakehol-
dern erwachsenden Ideen und Vorschlage aufgrei-
fen und fordern. Und wir wollen uns gegen jede
Form der Intransparenz, besonders der Korruption,
aktiv einsetzen.

ALTANA bemiht sich weltweit, Korruption wirkungs-
voll zu bekampfen. Dabei fangen wir im eigenen
Unternehmen an. Alle Fihrungskrafte von ALTANA
verpflichten sich dem Verhaltenskodex, der Pru-
fungsausschuss des Aufsichtsrats hat ein Verfahren
zur Einreichung schriftlicher Beschwerden, auch
anonymer Beschwerden, zu Angelegenheiten der
Rechnungslegung, Abschlussprifung und der in-
ternen Berichts- und Prufverfahren eingerichtet. Von
dieser Stelle wird konkreten Hinweisen auf mog-
liche Betrugs- oder Korruptionsfalle nachgegangen.

Neue Ideen bringen uns voran und sind unverzicht-
bar flr unseren kinftigen unternehmerischen Erfolg.
Das Management von Ideen sehen wir deshalb als
eine zentrale Fihrungsaufgabe an. Um unseren Mit-
arbeitern das Einreichen von Ideen zu erleichtern,
den dafur nétigen Aufwand zu minimieren und even-
tuell vorhandene Hemmschwellen abzubauen, ha-
ben wir das betriebliche Vorschlagswesen weiterent-
wickelt und Uber unser Intranet eine Moglichkeit zur
Ideeneingabe geschaffen. Nach transparenten und
einheitlichen Kriterien, belohnen Pramien die Urheber

Soziale Verantwortung

erfolgreich umgesetzter Innovationen und Verbesse-
rungen. Die Ideen und Vorschldage unserer Mitarbeiter
verschaffen uns unmittelbare Wettbewerbsvorteile,
etwa durch neue Produktideen oder kostengiinstigere
Produktionsverfahren.

Transparent und vertrauensvoll mit unseren Mitar-
beitern, unseren Partnern und zahlreichen Interes-
sengruppen umzugehen und unsere Stakeholder-
Beziehungen unter diesem Vorzeichen weiterzuent-
wickeln entspricht den Grundwerten von ALTANA.
Eine offene und transparente Informations- und
Kommunikationspolitik gehért zu den maBgeblichen
Voraussetzungen fur einen dauerhaften Erfolg.

Um in direkten Kontakt mit der Offentlichkeit und
besonders mit unseren Nachbarn vor Ort zu treten,
veranstalten wir regelméaBig Tage der offenen Tur.
Nach Absprache laden wir auch einzelne Gruppen
zu speziell auf deren Interessen und Wiinsche abge-
stimmten Fihrungen durch unsere Standorte ein.
So lernt uns unser Umfeld kennen und erhalt Einbli-
cke in unsere Produktions- und Arbeitsweisen. Im
Gegenzug erfahren wir etwas Uber die Erwartungen
oder Beflirchtungen dieses Umfelds und kénnen
konkreter und angemessener darauf eingehen. An
den meisten Standorten hat ALTANA zudem ein
Beschwerdetelefon geschaltet — eine Hotline fur
akute Fragen, etwa bei plotzlich auftretenden Larm-
oder Geruchsproblemen. Dieses Kommunikationsmit-
tel ermdglicht den Mitarbeitern vor Ort, sehr zeitnah
und lésungsorientiert zu reagieren.

Bei 6ffentlichen Foren und Informationsveranstal-
tungen, z.B. Podiumsdiskussionen oder Fachforen
in Rundfunk und Printmedien, stehen unsere Fach-
leute und Fuhrungskrafte zur Verfligung. Als Refe-
renten und Diskussionspartner nehmen sie am fach-
lichen, aber auch am 6¢ffentlichen und politischen
Diskurs teil und bringen unsere Standpunkte und
Losungsansatze ein.
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Additive

Stoffe, die Lacken und Kunststoffen in kleinen Men-
gen (<1%) zugesetzt werden, um deren Qualitat
zu verbessern oder die Herstellung zu vereinfachen.

Audit

Anhoérung. Untersuchungsverfahren, das dazu dient,
Prozessablaufe bezlglich Erfullung von Anforde-
rungen oder Richtlinien zu prifen. Voraussetzung
fur die Zertifizierung bzw. Validierung von als um-
weltgerecht gefiihrten Betrieben. Die Umweltbe-
triebsprifung stellt nach festgelegten Kriterien die
Umweltvertraglichkeit von Produktionsstatten und
Servicebetrieben fest.

Chemischer Sauerstoffbedarf (CSB)

CSB ist besonders in Abwassern ein MaB fur den
Gehalt an oxidierbaren (meist organischen) Substan-
zen. Gemessen wird, wie viel Sauerstoff zur voll-
standigen chemischen Oxidation der im Abwasser
enthaltenen Stoffe benotigt wird.

co,

Kohlendioxid ist das stabile und natdrliche Endpro-
dukt bei jeder Verbrennung organischer Stoffe. CO,
soll mit etwa 50% an dem zusatzlichen, durch Men-
schen verursachten Treibhauseffekt beteiligt sein.

DIN ISO 14001

Internationale Norm zur Uberpriifung der Organi-
sation, der Verfahren und Methoden bestimmter
Organisationseinheiten eines Unternehmens und
der wirksamen Umsetzung der Umweltpolitik und
der Umweltziele.

EMAS

Abkirzung fur , Environmental Management and
Audit Scheme”. Die Verordnung (Nr. 1863/93) be-
schreibt die Richtlinien fur die freiwillige Beteiligung
von gewerblichen Unternehmen (aus bestimmten

Sektoren der Wirtschaft) am Gemeinschaftssystem
der Europaischen Union (EU) zur Einflihrung von
Umweltmanagementsystemen. Als weiter reichen-
de Variante von ISO 14001 kann sie mit bestehen-
den Managementsystemen verbunden werden,
verlangt aber beispielsweise die Veroffentlichung
einer regelmaBigen Umwelterklarung. EMAS
bezieht ihre Richtlinien auf Standorte, ISO auf das
gesamte Unternehmen.

Gaspendelung
Gasruckfuhrung beim Betanken im geschlossenen
System.

GRI

Die , Global Reporting Initiative” (GRI) entwickelt
Richtlinien zur Nachhaltigkeitsberichterstattung,
die von Unternehmen, Regierungen und Nichtre-
gierungsorganisationen angewendet werden.

Lésungsmittel

Ein meist flussiger Stoff, der Gase, andere FlUssig-
keiten oder Feststoffe |6sen kann, ohne dass es
dabei zu einer chemischen Reaktion kommt. Orga-
nische Loésungsmittel gewahrleisten die Verarbei-
tungsfahigkeit von Lacken. Sie werden mehr und
mehr durch Wasser ersetzt und sind in wasserba-
sierten Lacken nur in reduziertem Anteil enthalten.

Methan

Methan (CH4) ist ein farb- und geruchloses Gas,
ist Hauptbestandteil von Erdgas und Biogas und
entsteht in Simpfen, Reisfeldern sowie bei Verdau-
ungsvorgangen. Methan ist ein Treibhausgas und
als solches 60-mal wirksamer als CO,. Experten
schatzen, dass Uber die Halfte der CH4-Emissionen
in der Landwirtschaft entstehen.



Stickstoffoxide

Unter Stickstoffoxiden (NO,) wird die Summe aus
NO und NO, (Stickstoffmonoxid und Stickstoffdio-
xid) verstanden. NO ist ein farb- und geruchloses
Gas, das in Gegenwart von Sauerstoff (O,) schnell
in NO, Ubergeht. NO, ist ein rotbraunes, stechend
riechendes Gas. Stickstoffoxide entstehen bei
allen Verbrennungsvorgdngen aus dem Stickstoff
der Luft. Sie tragen zur Bildung von saurem Regen
bei und sind mitverantwortlich fir die Bildung von
bodennahem Ozon.

Treibhausgase

Das wichtigste naturliche Treibhausgas ist mit wei-
tem Abstand der Wasserdampf. Weitere natdrliche
Treibhausgase sind Kohlendioxid, Methan, Distick-
stoffmonoxid und Ozon. Der nattrliche Treibhaus-

effekt ermdglicht erst Leben auf der Erde. Er halt die
mittlere Temperatur der Erdoberflache um 33 °C
hoher als ohne Treibhauseffekt (-18 °C statt +15 °C).

VOocC

., Volatile Organic Compounds” werden als Gase
meist von Flussigkeiten (zum Teil auch von Fest-
stoffen) emittiert, wenn diese einen ausreichend
hohen Dampfdruck bzw. niederen Siedepunkt
(z.B. < 250 °C) haben, um in signifikanten Mengen
zu verdampfen.
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