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Okologie in der Textilveredlung - Nutzt dem Unternehmen, was der Umwelt nutzt?

Warum Textilveredlung? Die meisten Umweltbelastungen innerhalb der Textil- und Bekleidungsproduktion entstehen bei Veredlungsprozessen.

Beispiel: Okobilanz einer Baumwoll-T-Shirt-Produktion in China

Input- und Outputstrome pro T-Shirt:

Kategorie Unterkategorie Spinnen Stricken Textilveredlung Konfektion Kategorie Unterkategorie Spinnen Stricken Textilveredlung Konfektion
Energie Elektrizitat 0.263 0.0542 0.164 1.5 Emissionen in die Stickoxid 0 0 0.0145 0
(kWh) Luft (kg)
Kohle (kg) 0 0 0 Kohlendioxid 0 o (12 0
D f(k 0 0 0.242 0.54
ampf (kg) Flugasche 0 0 0.0067 0
Material (kg) Wasser 0 0 0
et 0 0 0 0.003 Schwefeldioxid 0 0 0.0012 0
Polyethylen 0 0 0 0.05 Emissionen in das Abwasser 0 0 0
Wasser (kg)
Material: Farbstoffe 0 0 0.0077 0
y " Phosphor 0 0 9X10° 0
0 Hilfsmittel 0 0 0
:OObAtB?fumwo € Kohlenwasserstoffe 0 0 9X10° 0
dIrbStoIT:
Wasserdampf 0 0 0.54
Reaktivfarbstoff b Feststoffe (gelost) O 0 7 X10™* 0
Feststoffabfall Abfall 0.0464 0.0031 O 0 .
(kg) Baumwolle Gesamtstickstoff O 0 9X10™4 0
Abfall Textil 0 0 0.006 0.027
Kohlenschlacke 0 0 0.0603 0
Die Textilveredlung
= In der Textilveredlung werden Textilien unterschiedlicher Aufmachungsart chemisch, physikalisch = Durch einfache MaBnahmen kann die Umweltbilanz eines Unternehmens erheblich verbessert
und mechanisch behandelt, um optische, haptische und funktionale Effekte aufzuweisen. werden. Die Ressourceneffizienz der Produktion Ilasst sich beispielsweise durch
Mitarbeiterschulungen und regelmallige Wartungen der Betriebsanlagen steigern, wodurch
finanzielle Einsparungen erzielt werden kénnen.
Farbgebung Appretur
V handi
- orbehandlung (Farberei und Druckerei) . (Ausriistung und Beschichtung) » = Grolde Einsparungspotentiale finden sich haufig bei der Textilherstellung in Landern des globalen
Sudens. Dort erfolgt ein grolSer Teil der Produktion unter geringen Umweltstandards.
- Input: Verschiedene Prozess- und Hilfschemikalien, Wasser, Verpackungsmaterial, Energie. - Die Umstrukturierung in  Richtung einer nachhaltigen Produktion kann in der

- Output: Abwirme, Abluft, Abwasser, Abfille. Markenkommunikation genutzt werden und zu einer Verbesserung des Firmenimages fihren.

Die Okobilanz der obenstehenden Tabelle zeigt, dass eine Reduktion des Wasser-, Energie- und Ressourcenverbrauchs in der Textilveredlung

Beispiel: Prozessoptimierung bei der ) . . ,
wiunschenswert ist, da dort die Verbrauchswerte besonders hoch sind.

Farbgebung eines Baumwoll-T-Shirts
= Der hohe Abwasserwert im Bereich der Textilveredlung zeigt auf, dass die Aufbereitung von Prozesswasser starker betrieben werden sollte.

Farbeverfahren Prozessoptimierung Wasser Energie Ressource Farbeverfahren Prozessoptimierung Wasser Energie  Ressource
Diskontinuierliches Die Verwendung von Airflow-Jet- ++ ++ ++ Diskontinuierliches Farben von Baumwolltextilien mit poly- ++ + +
Farben auf dem Jet Farbemaschinen fihrt aufgrund der Farben mit funktionellen Low-Salt-Reaktivfarbstoffen, die

minimierten Flottenverhaltnisse zu Reaktivfarbstoffen hohere Fixierraten aufweisen. Geringere

Wasser-, Energie- und Mengen an unfixierten Farbstoffen

Chemikalieneinsparungen. Die verbleiben in dem Textil, weshalb dieses

Investitionskosten fur Airflow-Jet- weniger gespult werden muss und somit

Farbemaschinen liegen im Vergleich zu Wasser- und Energieeinsparungen erzielt

herkdbmmlichen Farbe-Jets rund ein werden.

Drittel hoher. Jedoch konnen durch die
hohen Einsparungen kurze Amortisa-
tionszeiten erzielt werden.

Eine deutliche Reduzierung von
Farbstoffresten im Abwasser ist die Folge.
Ebenso muss dieses weniger aufbereitet

Die Verwendung von Air-Flow-Jet- werden, bevor es in ein Gewasser eingeleitet

Farbemaschinen spart bis zu 50% an wird.
Wasser und 50% an Heizenergie. Des Die Fixierrate erhéht sich beim
Weiteren werden bis zu 40% an Ausziehfirben mit Low-Salt-
Hilfsmitteln und Chemikalien Reaktivfarbstoffen um bis zu 20%.
eingespart.
Durch ihre hohe Reaktivitat bendtigen Low- ++ +

Abzugshauben zur Minimierung des + ++
Dampfverlustes bei geschlossenen
Farbemaschinen.

Salt-Reaktivfarbstoffe nur ein Drittel an Salz
und belasten auch dadurch weniger das
Abwasser.

Optimales Beladen automatischer ++ ++ ++
Farbemaschinen, um zu verhindern, dass
zu kleine Partien in zu grof8en Maschinen
gefarbt werden und die Farbtongenauig-

Senkt den Neutralsalzverbrauch um ein
Drittel. Wichtig in Trockenregionen mit
negativer Wasserbilanz.

keit nicht erreicht wird. Kostenintensive Low-Salt-Reaktivfarbstoffe sind teurer als
Nachsatze kdbnnen somit vermieden herkommliche Reaktivfarbstoffe, weisen
werden. Eine Reduktion der Farbton- jedoch bei gleicher Einsatzmenge eine
vielfalt ermoglicht die Bereitstellung hohere Farbausbeute auf.

grolSer Partien.

Zeichenerkldarung: + = positive Umweltauswirkung / - = negative Umweltauswirkung
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