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Okoeffizienz-Analyse von Indigo
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Marketing Indigo und Kupenfarbstoffe,
BASF Aktiengesellschaft, Ludwigshafen

Der Stoff, der die Jeans blau macht — Indigo — hat fir die BASF eine ganz
besondere Bedeutung, denn das Unternehmen hat den Zugang zu diesem
Farbstoff in groRen Mengen erst moglich gemacht. Seit gut 100 Jahren ist die
BASF bei Indigo Markt- und Technologieflhrer. Damit dies auch in Zukunft
so bleiben kann, prifen wir standig, wo bei der Indigo-Herstellung und seiner
Anwendung, also dem Farbeprozel3, Optimierungspotential oder Alternativen
bestehen. Mit der Okoeffizienz-Analyse verfiigen wir jetzt Uber ein
Instrument, das uns bei dieser Prufung hilft, die Technologie zu finden, die in

Zukunft sowohl 6kologisch wie 6konomisch am erfolgversprechendsten ist.

Um vom Indigo zu den Blue Jeans zu gelangen ist eine ganze Reihe von

ProzeRschritten notwendig, die alle in die Okoeffizienz-Bewertung einflieRen
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mussen. Lassen Sie mich deshalb diese sogenannte Denim-Prozel3kette

kurz skizzieren (Abbildung 1):

e Zunachst wird gereinigte und vorbehandelte Baumwolle zu geeigneten

Garnen versponnen.

e Diese Garne werden auf speziellen Indigo-Farbeanlagen in mehreren
Zyklen kontinuierlich gefarbt. FlUr diesen Farbeprozel® mul} Indigo
wasserloslich gemacht werden. Dies erreicht der Farber mit Hilfe eines

chemischen Reduktionsmittels, des Hydrosulfits.

¢ In einem zusatzlichen Arbeitsgang in derselben Anlage wird das Garn
danngeschlichtet. Das Schlichten mit Starke und/oder Acrylaten gibt dem
bereits gefarbten Garn die mechanische Stabilitat, die es im an-
schlielfenden Webprozel’ bendtigt, um die hohen Scher- und Zugbe-

lastungen ohne all zuviele Fadenbriche zu Uberstehen.

e Das Webverfahren zur Herstellung des Jeans-Gewebes, des Denims, ist
fur das charakterische Aussehen des Stoffs verantwortlich. Die Innenseite
ist hell, die AuRBenseite blau. Das liegt daran, dal gefarbte Kettfaden mit

ungefarbten Schul’¢faden verwoben werden.

e Im nachsten Prozel3schritt, der Konfektionierung, werden die Jeans-

Hosen genaht.

e Den typischen ,Look" erhalten die Jeans dann im sogenannten ,Stone
Wash-Verfahren®, einem industriellen Waschprozel? mit Bimssteinen,

oder einer Behandlung mit Enzymen.
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e Zuletzt werden die Kleidungsstiucke von den ,Jeansern® wie etwa Levi’s,

Mustang, Lee in den Handel gebracht.

Als Basis fiir Okoeffizienz-Analyse wurde dieser gesamte Herstellungsweg
bezogen auf 1000 Paar Jeans zugrunde gelegt. Mitberucksichtigt wurde auch

fur jeden ProzeRschritt die notwendige Entsorgung.

Funf Varianten der Denim-Herstellung betrachtet

In unserer Bewertung haben wir nun funf Varianten der Denim-Herstellung
betrachtet, die wir aufgrund ihrer technologischen und wirtschaftlichen Be-
deutung ausgewahlt haben. Im komplexen Zusammenspiel der einzelnen
ProzeRparameter haben wir als Variable vier Herstellungsmethoden fur
Indigo sowie zwei Farbeverfahren festgelegt. Die restlichen EinfluRgréfien im

Herstellungsweg der Blue Jeans haben wir konstant gehalten.

Bei den Herstellungsmethoden handelt es sich um (Abbildung 2)

e die Extraktion von Indigo aus der Indigofera-Pflanze, die flr uns nur
methodische und historische Bedeutung hat,

e die von der BASF entwickelte chemische Synthese, die zu Indigo-
Granulat fuhrt,

e den von der amerikanischen Firma Genencor ausgearbeiteten
biotechnologischen Prozel, der aus der Patentliteratur bekannt ist,
jedoch aus wirtschaftlichen Grunden nicht eingesetzt wird, und

e die ebenfalls von der BASF entwickelte Synthese-Variante, die eine 40
prozentige walrige Losung von vorreduziertem Indigo ergibt. Dieses noch
recht junge Produkt hat den Vorteil, dafd im Farbeprozel’ auf einen
erheblichen Teil des chemischen Reduktionsmittels Hydrosulfit verzichtet

werden kann.
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Bei den Farbe-Verfahren haben wir zum einen den heute am gebrauch-
lichsten Prozel} betrachtet, bei dem Indigo durch Zusatz von Hydrosulfit in
seine wasserldsliche und damit farbeaktive“ Form Gberflihrt wird. Zum
anderen bewerteten wir ein noch im Entwicklungsstadium befindliches, aber
in Praxisversuchen bereits erfolgreiches elektrochemisches Verfahren, bei

dem elektrischer Strom die Rolle des Hydrosulfits Gbernimmt.

Investition und Kooperation als Ergebnis der Okoeffizienz-Analyse

Das Portfoliodiagramm, in dem die normierten Gesamtkosten gegen die
normierte Umweltbelastung aufgefihrt ist, zeigt erwartungsgemaf nur
geringe Unterschiede (Abbildung 3). Die héchste Okoeffizienz weist der
Prozel} auf, in dem die 40 prozentige Indigo-Losung und das elektro-
chemische Farbeverfahren eingesetzt wird. An zweiter Stelle steht die Indigo-
Ldsung im Standard-Farbeverfahren mit Hydrosulfit, Rang drei nimmt Indigo-
Granulat im Standard-Farbeverfahren ein und Rang vier biotechnologisch
hergestellter Indigo im Standard-Farbeverfahren. Die niedrigste Okoeffizienz
weist der aus Pflanzen gewonnene Farbstoff aus, der im Standard-Farbever-

fahren eingesetzt wird.

Dieses Ergebnis war eine wertvolle Hilfe bei der Festlegung, wo die Reise fur
Indigo in Zukunft hingeht. So investieren wir derzeit in den Ausbau der Kapa-
zitat, um die 40 prozentige Indigo-Lésung herzustellen. Ab Ende des Jahres
wird es uns moglich sein, unseren Kunden jahrlich 2000 Tonnen des Pro-

duktes anzubieten.

Daruber hinaus steht eine Kooperationsvereinbarung mit unseren Entwick-
lungspartnern fur das elektrochemische Farbeverfahren, dem Textilinstitut in

Dornbirn sowie der Firma DeNora Deutschland GmbH, kurz vor dem Ab-
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schlul3. In dieser Kooperation wird das Know-how und der Patentbesitz der
Partner gebundelt, um dies in Zusammenarbeit mit Textiimaschinenher-

stellern und Textilveredlern zu nutzen.

Zudem hat uns diese Okoeffizienz-Bewertung gezeigt, in welchen ProzeR-
schritten der Jeans-Herstellung - aul3er der Farbstoff-Herstellung und dem
Farbeprozeld - noch Optimierungspotential steckt. Dies kdnnen wir in ge-
meinsamen Entwicklungen mit unseren Kunden tun, aber auch in Zusam-
menarbeit mit unseren eigenen Kollegen, die sich mit Hilfsmitteln fur die

Textilfarbung beschaftigen.
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