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1 Zusammenfassung

Bundesweit wird das Gesamtabfallaufkommen an Schleifschlammen auf 180.000 -
200.000 t/a geschatzt. Davonisind ca.?3 mit Kuh!schmierstoff (KSS) - Emulsionen behaf-
tet und damit grundsétzlich zur Brikettierung geeignet. Nach derzeitigen Einschatzungen
werden aber nach wie vor ca. 40% - 50% der anfallenden Schleifschlamme ohne weitere
Behandlung mit der normalen Spanefraktion entsorgt, was zu entsprechenden Umwelt-
belastungen und Effektivitdtsproblemen bei der Weiterverarbeitung in Stahlwerken und

Giel3ereien fahrt.

Mit dem Modellprojekt "Sammellogistik und Konditionierung zur Schleifschlammverwer-
tung* sollte ein hochwertiges Verwertungsverfahren weiterentwickelt und in Baden-
Wirttemberg etabliert werden, um emulsionsbehaftete Schleifschlamme im stofflich -

metallurgischen Kreislauf (Stahlwerke, GieRereien) flihren zu konnen.

Zur Verwertung in der GieRerei- und Stahlindustrie mussen die Schleifschlamme in ein
zur Einschmelzung geeignete Form (Konditionierung) gebracht und die Olgehalte so mi-

nimiert werden, dak man diese Stoffe dem Schmelzprozef problemlos zufuhren kann.

Um diese Voraussetzungen zu erfillen, wurde die Brikettierung entwickelt. Bei diesem
Verfahren lassen sich Schleifschlamme, bei Berlcksichtigung des richtigen Mischungs-

verhaltnisses, mit Dreh-, Fras- oder auch Hobelspanen bindemittelfrei kompaktieren.

Unter definierten Qualitatsmerkmalen und unter Berlcksichtigung eines geeigneten Lo-
gistiksystems kénnen somit werkstoffgleiche, emulsionsarme "Schrottpakete” hergestellt

und im Bereich von Gielereien und Stahlwerken wieder eingesetzt werden.

Mit der Brikettierung von Schleifschidmmen ist somit eine qualitativ hochwertige stoffliche
- Verwertung moglich. Zur Herstellung von Mischbriketts werden vorrangig emulsionsbe-
haftete, niedriglegierte Stahlschleifschlamme und werkstoffidentische Stahlspane fur die

Herstellung der Mischbriketts eingesetzt.

Wahrend der Projektdurchfahrung ‘ﬁaben Versuchsergebnisse bei einem Schmelzver-
such in einer Gielerei mit Heikwindkupolofentechnik eindeutig bewiesen, dal bei einer
Zugabe von 9% Mischbriketts keinerlei negative Auswirkungen auf das Schmelzprodukt
zu verzeichnen sind. Die chemische Zusammensetzung der Schiacke und des Filter-

staubes wurden ebenfalls nicht verandert.

Zur Uberprifung der Einsatzfahigkeit der Mischbriketts in Stahiwerken, wurden zunachst

die Qualititsanforderungen grober Spane von einem Verwerter als Grundlage herange-
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zogen. Grundséatzlich richten sich die Qualitédtsanforderungen der Mischbriketts stets
nach den Produkten, die ein Verwerter herstelit, so daRk eine entsprechende Schwan-

kungsbreite vorliegt. _

Um einen Uberblick iiber die verschiedenen Schleifschlammqualitdten und deren Verar-
beitbarkeit zu erhalten, wurden mit der neuen Brikettieranlage im Brikettierzentrum der
Firma Lang GmbH Versuche mit Schleifschiammen unterschiedlicher Zusammensetzung
durchgeflhrt.

Fazit dieser Untersuchungen war, daR die Qualititskontrolle sowohl der Eingangsmate-
rialien als auch der hergestellten Mischbriketts eine zentrale Rolle fir den jeweils pro-
duktspezifischen Einsatz in der GieRerei- und Stahlindustrie darstelit. Deshalb wurden
fur die Annahme der Schleifschidamme und Spane im Brikettierzentrum Kriterien erarbei-
tet, die sich in mehrere Werkstoffgruppen mit unterschiedlichen Anforderungen, z.B. an

die Legierungselemente, unterteilen.

AuBer den Anforderungen an die metallurgische Zusammensetzung, ist die Formbe-
standigkeit, das Gewicht, die Restfeuchte und der prozentuale Feinanteil im Mischbrikett

zur Beurteilung flr den Einsatz in der Schmelze mafgebend.

Bereits heute setzten Verwerter in der Stahlindustrie fir eine Jahresproduktion von 1 Mio.t
Massenstahl ca. 3% - 5% Mischbriketts bei der Produktion ein. Hier haben sich bereits die
Vorteile der Mischbriketts, gegentber der losen Einbringung von Spénen und Schleif-
schlamm durchgesetzt. Dies ist darin begriindet, daR die Mischbriketts eine ideale GroRke
flr die Dosierung am Schmelzofen besitzen und Gber eine gleichbleibende Form und

Masse sowie einen hohen Metallgehalt verfligen.

Inzwischen werden in der BRD 7 Brikettieranlagen betrieben, bzw. befinden sich in der
Planung. Zwei Anlagen davon befinden sich in Baden-Waurttemberg. Die Verarbeitungs-
kapazitat fur Schleifschlamm wird in Baden-W(rttemberg somit auf ca. 10.000 t/a geschétzt.

Erst wenn die vorhandenen Schwierigkeiten bei der Beschaffung von Schleifschlammen
und bei der Vermarktung der hergestellten Briketts zufriedenstellend geldst sind, besteht

Bedarf an weiteren derartigen Behandlungsanlagen in Deutschland.
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2 Einleitung

1991 wurde die Abfallberatungsagentur (ABAG) gegriindet, um im Bereich der Sonder-
“ abfalle MaRnahmen zur Abfallreduziefung i Raum Baden-Warttemberg zu unterstit-
zen. Hierfur wurden verschiedene VVV - Konzepte (Vermeidung, Verminderung, Verwer-
tung) entwickelt, die mittels Modellprojekten in der Praxis getestet und etabliert werden

sollen.

Dabei war der Bereich der Metallbe- und -verarbeitung von Beginn an ein Schwerpunkt
der Projektarbeit. In Baden-Wurttemberg werden schatzungsweise nach wie vor ca.
40% - 50% der anfallenden Schieifschlamme gemeinsam mit den Spanen entsorgt. in
diesem Zusammenhang wurde ein Projekte initiiert, das als Zielsetzung die Erfassung
und Verwertung der Schleifschiamme hatte, um die insgesamt unbefriedigende Entsor-
gungssituation mit einer weiteren Verwertungsoption, insbesondere fir den Bereich der

emulsionsbehafteten Schieifschlamme zu verbessern.

Mit dem vorliegenden Modellprojekt "Sammellogistik und Konditionierung zur Schleif-
schlammverwertung® sollte ein hochwertiges Verwertungsverfahren entwickelt und in
Baden-Wirttemberg etabliert werden, um emulsionsbehaftete Schleifschlamme im stoff-

lich - metallurgischen Kreislauf (Stahlwerke, GieBereien) fihren zu konnen.

Eine erste Ubersicht zum o.g. Themenbereich liefert das Verwertungsschema der ABAG

fur dlhaltige Metallschlamme und Spéne aus der Metallbe- und -verarbeitung (Bild 1).
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2.1 Definition Schleifschlamm

Von Seiten des Gesetzgebers (LAGA-Abfallartenkatalog) sind Abfélle fir diesen Bereich
nur sehr unzureichend definiert. -Zur -Abgrenzung-gegeniiber Spanen einerseits und Me-
tallstauben andererseits kann far Schleifschiamme folgende Definition herangezogen

werden:

Schleifschlamme sind feine Metallspane aus der Metallbe- und
-verarbeitung, vermischt mit Schleifmittelabrieb, Kuhlschmier-

stoff und eventuell sonstigen Verunreinigungen.

Die Gehalte der wichtigsten Inhaltsstoffe sind stark vom Entstehungsprozel® abhangig
und schwanken in einer aulerordentlichen Bandbreite. Dem Bild 2 kann man die we-

sentlichen Inhaltsstoffe der Schleifschldamme entnehmen.

{ WESENTLICHE INHALTSSTOFFE .
=>  Metaligehalt 10 -80 %
> Schleifmittel 2-75%
> Gehaltan KW 0-50%
- Emulsionen/Lésungen 1-20%
-Ole/Ester ... 15 -50 %
> Wassergehalt 10-75%
> Filterhilfsmittel (Vlies, Kieselgur)
Bild 2: Wesentliche Inhaltsstoffe in Schleifschlammen /1/
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2.2 Abfallaufkommen

In der metalibearbeitenden Industrie sind die &l- und emulsionshaltigen Schleifschldmme,
- neben den-Klhischmierstoffen (K8S)-und-dem Fiitermaterial, die am haufigsten anfal-
lenden Sonderabfille. Schleifschlamme fallen nicht nur bei Schleifprozessen, sondern
auch als Feinfraktion bei nahezu allen spanenden Fertigungsprozessen als Riickstand
an. Deshalb weisen die Materialien in der Zusammensetzung bzw. Qualitat eine grolle

Schwankungsbreite auf.

Schéatzungen auf Basis einer Umfrage haben ergeben, daf allein in Baden-Wiurttemberg
jahrlich Uber 20.000 t/a an Schleifschiammen anfallen. Bundesweit geht man von einem
Schieifschlammaufkommen von ca. 180.000 - 200.000 t/a aus.

In dem nachfolgenden Bild 3 sind die anfallenden Schleifschlammarten mit deren Men-

genanteile dargestellt.

Sonstige )
Metallschl. ochne Erodierschlamm
2%
Al Fe Hon- und

Metallschleifschl., 3% \ /
Ldppschismme
Trova1lssc02|amm — o 4%

\ Othattige

Schleifschlamme
75%

Bild 3: Schlammaufkommen bei der Metallbearbeitung /1/

Neben den EntstehungsprozeRen und den eingesetzten Kiihlschmierstoffen sind zur
Beurteilung des Schleifschlammes auch die bearbeiteten Werkstoffe ausschlaggebend.
In der nachfolgenden Tabelle 1 sind die wichtigsten Mengen und Qualititen der in Ba-
den-Wirttemberg anfallenden Schleifschiamme aufgeflhrt. Diese Daten basieren auf
der Umfrage der ABAG, die in Zusammenarbeit mit dem Landesverband der Baden-

Wiirttembergischen Industrie (LVI) durchgefiihrt wurde.
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-Bearbeitung mit

wassergem. KSS ~“nicht :
- (Emulsionen, wassergem. Gesamt
: Lésungen) KSS (O1)
~ unlegiert 7.800 to/a 1.700 to/a 9.500 to/a
Stahle  niedriglegiert |5 400 1o/ 2.100 to/a 4.800 to/a
hoch legiert 2.500 to/a 3.200 to/a 5.700 to/a

durchschnitt. Fe-Gehalt
durchschnitt. Ol-Gehalt

15750 Gew-%  |52.00 Gew-%  |54.10 Gew-%
2,20 Gew.-% 13,50 Gew.-% 4 48 Gew.-%
Gesamtmenge 13.000 to/a 7.000 to/a 20.000 to/a

Tabelle 1: Mengen und Qualitaten der in Baden-Wiirttemberg anfallenden Schieifschlamme /1/

Von den insgesamt 13.000 Jahrestonnen emulsionshaltige Schleifschlamme eignen sich
schwerpunktmagig die unlegierten sowie niedrig- und hochlegierten Stahle (ca. %Iy der

Gesamtjahresmenge) fur die Konditionierung zu Mischbriketts.

3 Entsorgungsverfahren fur 6lhaltiger Schleifschlamme

Die umweltgerechte Verwertung/Entsorgung der Schleifschlamme ist in Baden-
Wirttemberg und in der BRD ein Schwerpunktthema. Unter anderem erschwert bzw.
verhindert der hohe Gehalt an Olen/Emulsionen die Moglichkeit, den Schleifschlamm

direkt im metallurgischen Recycling einzusetzen.

Zur Vermeidung, Verminderung und Verwertung von Schleifschldmmen sind in den letz-

ten Jahren zahlreiche Verfahren erprobt worden.

Die Schleifschlamme stehen in Baden-Wirttemberg (BW) in der Liste der andienungs-
pflichtigen Sonderabfalle. Aufgrund der Annahmekriterien fur Sonderabfalle auf der ein-
zigen Sonderabfalldeponie von BW in Billigheim kénnen dort fast keine Schleifschiamme
deponiert werden. Ergdnzend kommen zunehmend Verwertungsmoglichkeiten im Be-
reich der energetischen Nutzung oder als Eisenzuschlagstoff vorwiegend in der auslan-

dischen Zementindustrie zum Tragen.

Das Krw-/AbfG, welches am 7.10.1996 in Kraft getreten ist, hat die Foérderung der Kreis-
laufwirtschaft zur Schenung der natirlichen Ressourcen und die Sicherung der umwelt-
vertraglichen Beseitigung von Abfallen zum Ziel. Es geht Uber die bisherigen Forderun-

gen hinaus, indem es Bezug auf die Qualitat der Verwertung nimmt. In § 5 des Krw-

ABAG-itm
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/AbfG heillt es: ,Eine der Art und Beschaffenheit des Abfalls entsprechende hochwertige
Verwertung ist anzustreben.” Dies bedeutet, dal  nicht vermeidbare Produktionsabfalle”,
sofern technisch méglich und wirtschaftlich_zumutbar, stofflich oder energetisch in moég-
lichst hochwertiger Weise zu verwerten sind.

Fur die Beseitigung der Schleifschlamme stehen folgende Wege zur Verfugung:

1. Deponierung auf der Sonderabfalideponie (SADY;
2. Verbrennung in der Sonderabfallaniage (SAV).

Far die Verwertung sind folgende Verfahren geeignet:

3. Einsatz in Stahlwerken und GieRereien:
4. Verhlttung im Hochofen:
5. Einsatz in Zementwerken als Eisenzuschlagstoff (EZS) oder Ersatzbrennstoff (EBS).

Wegen des hohen Metallgehaltes in den Schleifschizmmen sollte zukUnftig eine unter dko-
nomischen und &kclogischen Gesichtspunkten hochwertige Verwertung im Sinne einer

RickfOhrung in den metallurgischen Stoffkreislauf angestrebt werden.

In den nachfolgenden Kapiteln werden die derzeit verflgbaren Beseitigungs- bzw. Ver-

wertungswege fUr Schleifschiamme kurz erlautert.

3.1 Beseitigungswege

Sonderabfalldeponie (SAD) / Sonderabfa“verbrennunqsanlaqe (SAV)

Die Entsorgung der anfallenden SchleifschiZmme Gber die SAD bzw. SAV sind reine Be-
seitigungswege. Sie sollten nur dann genutzt werden, wenn z.B. aufgrund der Inhaitstof-
fe im Schlamm keine anderen Alternativen in Anspruch genommen werden kénnen. Fir

die Beseitigung auf der SAD mussen u.a. folgende Untersuchungsparameter eingehal-

ten werden:

» Restfeuchte < 75Gew.-%
» Flagelscherfestigkeit >  25kN

* Kohlenwasserstoffe (KW) im Original < 30g/kg

e Chrom Gesamtim Eluat < 2 mg/l

» Nickei im Eluat < 2 mg/l

» Kupferim Eluat < 5 mg/l

ABAG-itm
Sammellogistik und Konditionierung zur Schleifschlammverwertung Oktober 1598



-11 -

Fur die Annahme von Schieifschammen bei einer SAV liegen derzeit keine konkreten

Richt- bzw. Grenzwerte vor.

Werden.jedoch-die geforderten Grenzwerte fir die Annahme an der SAD uberschritten,
kénnen die Schieifschlamme in einer SAV entsorgt werden. Bei beiden Entsorgungsvari-

anten fallen relativ hohe Entsorgungskosten an (siehe Kapitel 10.2).

3.2 Verwertungswege

Einsatz in Gielereien und Stahlwerken

Eine 6kologische Loésung ist die Rickgewinnung der im Schleifschlamm enthaltenen
Metalle (metallurgischer Stoffkreistauf) in der Stahl- und GieRereiindustrie. Dieses Ver-
fahren ist hoherwertig anzusehen als die Verwertung im Huttenwerk, da die Metalle ohne

Zwischenoxidation (Sinterung) verwertet werden konnen.

Der direkte Einsatz von Schleifschiammen in GieRereien und Stahlwerken ist aus fol-

genden Grunden nicht moglich:

Die Schleifschldmme bestehen aus sehr feinkbmigen Spanen, so dal bei einem losen Ein-
satz in den SchmelzprozeB, die feinen Partikel sofort aber die Gicht wieder mit ausgetragen
werden. Weiterhin beinhalten die Schleifschiamme in der Regel relativ hohe Emulsions-

/Olgehalte, die wiederum im Schmelzprozel zu zusatzlichen Emissionen fUhren.

Zur Verwertung in der GieRerei- und Stahlindustrie missen die Schleifschlamme in eine
nutzbare Form {Konditionierung) gebracht und der Olgehalt so minimiert werden, daf}

man diese Stoffe dem Schmelzprozel problemlos zufuhren kann.

Um diese Voraussetzungen zu erflllen wurde die Brikettierung entwickelt. Bei diesem
Verfahren lassen sich Schleifschlamme, bei Ber(cksichtigung des richtigen Mischungs-

verhiltnisses, mit Dreh-, Fras- oder auch Hobelspédnen bindemittelfrei kompaktieren.

Unter definierten Qualitdtsmerkmalen und unter Berlcksichtigung eines geeigneten Lo-
gistiksystems kénnen somit werkstoffgleiche, emulsionsarme "Schrottpakete” hergestellt

und im Bereich von GieRereien und Stahlwerken wieder eingesetzt werden.

Mit der Brikettierung von Schleifschiammen ist somit eine qualitativ hochwertige stoffliche

Verwertung maoglich.

ABAG-itm
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Verh(ittung im Hechofen

Die Verhdttung im Hochofen erfolgt als ReduktionsprozeR, so dalk auch oxidierte Schleif-
schlamme eingesetzt werden kénnen.-Hierzu jst es jedoch notwendig, daR die Schleif-
schidmme zuvor in einer Sinteranlage unter groBem technischen und auch energeti-
schem Aufwand konditioniert werden. Diese Konditionierung ist erforderlich, um ein ent-
sprechend stlickiges Material fir den Eisatz in der Schmelze zu erhalten. Die nachfol-
genden Einsatzkriterien /2/ dienen nur zur Orientieung und sind beispielhaft, da sie anla-

genspezifisch sind:

e Eisengehalt > 30 Gew.-%,
* der Kohlenwasserstoffgehalt (KW) bzw. Olgehalt <1 Gew.-%,
» begrenzte Gehalte an Begleitmetallen, z.B. Chrom, Nickel

» frei von Halogenen,

» definierte homogene Zusammensetzung,

« frei von Filterhilfsstoffen,

» Chargengroe mufl mindestens 5 t betragen,

e begrenzte Legierungselemente: Chrom, Kupfer, Blei, Zink,
Nickel

» frei von schadlichen Legierungselementen (Metallurgie):  z.B. Zinn, Vanadium, Titan

 frei von schadlichen Begleitelementen (Emission): z.B. Halogenen, Schwefel,

Schwermetalle (Quecksilber,
Cadmium, Kobalt).

Da jedoch in den meisten Féllen der geforderte KW - Gehalt von < 1 Gew.-% nicht ein-
gehalten wird, kann diese Art der Verwertung nur selten angewandt werden. Darlber
hinaus ist fir die Sinterung bis zur tatsachlichen Wiedergewinnung der Metalle, wie be-
reits oben erwahnt, ein hoher Energieaufwand und zur Erfassung und Reinigung entste-

hender Emissionen eine aufwendige Abluftreinigung erforderlich.,

Priméres Ziel fir den Einsatz von Schleifschlammen in der Sintertechnik ist der Erzatz

von Eisenerz.

Eisenzyschlagstoff in Zementwerken

Die Schieifschldamme, die bei der Bearbeitung von Eisenmetallen anfallen, kénnen durch
den relativ hohen Eisengehalt als Eisenzuschlagstoff in Zementwerken (Ersatz von Ei-

senerz) eingesetzt werden. Die nachfolgend aufgefiihrten Anforderungen an die Ein-

ABAG-itm
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satzkriterien fur den Schieifschlamm 72/ sind anlagenspezifisch unterschiedlich und stel-

len nur ein Beispiel dar:

o Restfeuchtegehait - T : < - 30 Gew-%
+ Mindesteisengehalt > 40 Gew.-%
« Gehalt an Kohlenwasserstoffen < 8 Gew-%
e Chrom - Gesamt - Gehalt < 0,8 Gew-%
¢ EOX- Gehalt < 1 mg/kg

bezogen auf die Originalsubstanz, wobei vom Abfalierzeuger
die Freiheit von chlorhaltigen Oladditiven garantiert werden muf;
e Der Schleifschiamm muf frei von Filterhiifsmitteln (Filterticher, Filterpapier) und ho-

mogen zur Verfugung gestellt werden.

Wie bereits beim EBS-Verfahren erwahnt, wird auch bei dieser Nutzung das im Schleif-
schlamm vorhandene Chrom beim HerstellungsprozeR von Zement volistandig zu
Chrom®" umgewandelt. Deshalb ist der Chromgehait mit 0,8 Gew.-% fir die Annahme in
der Zementindustrie stark eingeschrankt , so daf auch diese Anwendung nur flr eine

eingeschrénkte Schleifschlamm-Menge zur Verfugung steht.

Die Deklarationsanalyse muf bei der Beantragung zur Erteilung der verantwortlichen
Erklarung nachgewiesen werden. Insgesamt stellt dieser Verwertungsweg aber keine

Ruckfiihrung in den metallurgischen Stoffkreisiauf dar.

Ersatzbrennstoff (EBS) in Zementwerken

Auf Grund der vielfaltigen Zusamme-héetzung und der zum Teil hohen Qlgehalte kénnen
Schleifschlamme auch vermischt mit anderen energetisch hochwertigen Stoffen als Er-
satzbrennstoff in Zementwerken eingesetzt werden. Ausschlaggebend fur den Einsatz

als Ersatzbrennstoff ist der Brennwert (11.000 MJ/kg) des Schleifschlammes.

Allerdings missen nachfolgend aufgeflhrte Grenzwerte /21 in der Originalsubstanz ein-

gehalten werden:

ABAG-itm
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e Chrom Gesamt < 1.200 mg/kg
e Blei < 1.200 mg/kg
e Kupfer . » o< 1.200 mg/kg
s Zink < 3.000 mgrkg
« Nickel < 1.000 mglkg
e Chlor < 2 Gew.-%
* Schwefel < 2 Gew.-%
* leichtfilichtige halogenierte Kohlenwasserstoffe < 1.000 mg/kg
(LHKW)
o EOX < 1.000 mg/kg
« BTX < 1.000 mg/kg

Mit den Schwerpunkten Schwermetalle und Halogene mlssen ergdnzend Grenzwerte fiir
Schafstoffgehalte in der Originalsubstanz eingehalten werden, die nachfolgend beispiel-
haft aufgeflhrt 72/ sind:

Da im Schleifschlamm vorhandenes Chrom beim HerstellungsprozeR von Zement voll-
standig zu Chrom® umgewandelt wird, ist der Chromgehalt mit 0,12 Gew.-% fur die An-
wendung in der Zementindustrie sehr niedrig. Damit ist die Einsatzfahigkeit als Ersatz-

brennstoff eingeschrankt.

Die Deklarationsanalyse mu® bei der Beantragung zur Erteilung der verantwortlichen

Erklarung nachgewiesen werden.

AuBerdem wird die Nutzung des Schleifschlammes als Ersatzbrennstoff nur dann als
Verwertung eingestuft, wenn speziell der Eisenanteil fir den KlinkerbildungsprozeR be-
notigt wird. Insgesamt ist aber auch dann eine Ausschleusung aus dem metallu?gischen

Stoffkreislauf gegeben.
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In der nachfolgenden Tabelle 2 sind noch einmal die verschiedenen Verwertungswege

mit orientierenden Einsatzkriterien-zusammenfassend dargestellt.

Verwertungs-
wege

Konditionierungs
anforderungen

Anhaltspunkte fiir Einsatzkriterien *

Metallurgische Kriterien

begrenzende Stor- und
Schadstoffe

GieRereien

- ggf. Entdlen;

- Brikettieren;

Fe-Gehalt > 60 Gew.-%;
bevorzugter Gufieinsatz,

Legierungselemente
geman dem Einsatz-
spektrum der Giel3erei
(insb. Cr)

Filterhilfsmittef;
Olgehalt < 8 Gew.-%;
Halogene (CI, F, B);
S, P;

Stahlwerke

- ggf. Entdlen;

- Brikettieren;

Fe-Gehalt > 40 Gew.-%;

Legierungselemente
gemanl dem Einsatz-
spektrum der Stahlwerke
(insb. Cr)

Filterhilfsmittel;
Olgehalt < 10 Gew.-%;
Halogene (CI, F, B);
S, P

Verhttung

- ggf. Entélen;

- Sintern;

Fe-Gehalt > 30 Gew.-%:

Legierungselemente
gemaR dem Einsatz-
spektrum der Hitte

(insb. Cr, Ni, Ca, Zn)

Filterhilfsmittel;
Olgehalt < 1 Gew.-%;
Halogene (Cl, F, B);
S, P

Schwermetalle

(Hg, Cd, Co)

Fe-Zuschlag in
Zementwerken

Homogenisieren

Fe-Gehalt > 40 Gew.-%,;

moglichst keine Legie-
rungselemente;

oxidiertes Material ein-
setzbar;

Filterhilfsmittel;
Olgehalt < 8 Gew.-%;

Schwermetalle insbes.
Cr<0,8 Gew-%

* Die aufgefiihrten Werte dienen nur zur Orientierung.

Tabelle 2:

Kriterien und Richtwerte zur Verwerlung Gthaltiger Schleifschidamme /1/
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4 Beschreibung des Projektes

4.1 Ziel

Im Rahmen des Modellprojektes sollte ein hochwertiger Verwertungsweg realisiert wer-
den, um die derzeit ca. 20.000 Jahrestonnen Schleifschlamm aus Baden-Wirttemberg,
unter 6konomischen und &kologischen Gesichtspunkten dem metallurgischen

Stoffkreislauf zuzufiihren und dabei den Grundséatzen:

- Schonung der Rohstoffressourcen,
- Schonung der Deponieressourcen,
- Sicherung der Kreislaufwirtschaft,

- Kostenoptimierung
gerecht zu werden.

Primares Ziel des Modellprojektes ist die metallurgische Verwertung emulsionsbehafteter
Schleifschlamme zur weiteren KreislaufschlieBung des VVV - Gesamtkonzeptes der
ABAG in Baden-Wodrttemberg.

4.2 Aufgabe

Die gemeinsame Brikettierung von emulsionsbehafteten Schleifschidammen mit werkstoff-
identischen kurzen Stahlspénen solite als geeignetes Konditionierungsverfahren erprobt wer-
den, so dal zukinftig der Materalkreislauf zwischen der metallbe- und -verarbeitenden

Stahlindustrie geschiossen werden kann.

Wegen der Vielzahl der Anfallstellen sowie der damit verbundenen unterschiedlichen
“"Materialqualitaten sollte parallel dazu der Aufbau einer Sammel- und Transportiogistik
sowie eine geeignete Qualitatssicherung erarbeitet werden. Im nachfolgenden Bild 4
erhalt man einen Uberblick Uber den Stoffkreislauf der anfallenden Schleifschlamme und

der Spéne in der metallbe- und -verarbeitenden Industrie.

Mit der Sammel- und Transportlogistik sollte auch Betrieben mit Kleinerem Schleif-
schlammaufkommen eine hochwertige Verwertung in GieBereien und Stahlwerken er-
maoglicht werden. Die verarbeitbaren Werkstoffqualitaten missen sich im wesentlichen
an den Anforderungen der Verwerter (GieRereien und Stahlwerke) orientieren, um ver-

kaufsfahige Produkte zu erhalten.

ABAG-itm
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4.3 Eignung der Firma Lang als Projektrager

Die Firma Lang GmbH, Gaggenau-Rotenfels, ist seit Jahrzehnten auf dem Gebiet des
Schrott- und Metallrecycling tétig und beschéftigte sich bereits seit l&ngerem mit der
stofflichen Verwertung von Schleifschiammen in der Stahlindustrie unter Berlcksichti-
gung aller umweltschutzrechtlichen Anforderungen. Aufgrund dieser Erfahrung plante die
Firma LLang GmbH ein fir Baden-Wirttemberg modellhaftes Projekt zur stofflichen Ver-
wertung von 6l- bzw. emulsionshaltigen Schleifschlammen.

Die betrieblichen Voraussetzungen, das Pilotprojekt umzusetzen, wurden bereits 1990
geschaffen. Im Rahmen einer Firmenverlagerung wurden entsprechende bauliche und
anlagentechnische Umweltschutzmainahmen iiber das erforderliche MaR hinaus ver-
wirklicht und umgesetzt. Dabei wurde beispielsweise das gesamte Freigeldnde und die
Lagerhalle mit einer "Schutzwanne” ausgestattet. Das anfallende Oberflichenwasser
wird aufgefangen, einer zentralen Abwasseraufbereitung zugefihrt und so aufbereitet,

dafl das Abwasser in einen nahegelegenen Vorfluter eingeleitet werden kann.

Neben den umweltschutzrechtlichen Voraussetzungen verfligte die Firma Lang GmbH
bereits Gber eine ausgereifte Sammel- und Transportlogistik fiir den Bereich der Spéane
und Uber langjéhrige Kundenkontakte zur Stahlindustrie in Baden-Wirttemberg sowie in
Frankreich und Belgien.

Unter diesen Bedingungen bestanden bei der Firma Lang GmbH gute Voraussetzungen
das Projekt, Schleifschiamme fur den Einsatz in GieRereien und Stahlwerken zu Misch-

briketts zu verarbeiten, umzusetzen.

5 Brikettiertechnik

Brikettieranlagen sind nur als zentrale Anlagen geeignet und stellen gegeniber z.B. der
Verhlttung mit vorheriger Sinterung eine 6konomische Alternative zur Konditionierung
von Schieifschidmmen fir die metallurgische Verwertung dar,

Zur Brikettierung von Schleifschiammen werden bereits seit einiger Zeit verschiedene
Versuche zum Verpressen durchgeflihrt. Ohne weitere Bindemittel erhilt man jedoch
keinen verarbeitbaren Brikett der sich fir den Transport, die Handhabung und unter den

thermischen Belastungen beim Chargieren in Stahlwerken und GieRereien eignet.

ABAG-itm
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Um eine werkstoffspezifische Verwertung der Schleifschlamme in der GieRerei- und
Stahlindustrie zu erzielen, missen die Schieifschidmme vorkonditioniert, d.h. stuckig
gemacht werden. Dazu werden die Schleifschiamme in einem bestimmten Mischungs-
verhaltnis mit kurzen Stahlspidnen gemischt, homogenisiert und in einer Presse unter
hohem Druck zu einem "Mischbrikett" verarbeitet. Dieser Brikett mufl eine so hohe Fe-
stigkeit aufweisen, daR ein Zerbrockeln oder ein Zerplatzen beim Transport und bei der

weiteren Verarbeitung ausgeschlossen werden kann.

Die Spane dienen dabei quasi als werkstoffidentisches "Bindemittel”, d.h. beim Briket-

tiervorgang wird der feinkérnige Schleifschlamm in einer Spanematrix fest eingebunden.

Durch die hohen PreRdricke wird gleichzeitig der grote Teil des am Schleifschlamm
und an den Spénen anhaftenden Kuhlschmierstoffes (Emulsion / Ol) ausgepreRt. Das

abgeprefite O / Emulsion wird aufgefangen und einer separaten Aufarbeitung zugeflhrt.

Je nach Anforderung des Verwerters (Stahiwerk / GieRerei) bzw. den Qualitaten der
Schleifschizmme kénnen die Mischungsverhaltnisse so variiert werden, dal® eine defi-

nierte Qualitat des Mischbriketts gewahrleistet ist.

5.1 Aufbau des Brikettierzentrums Gaggenau

Das Brikettierzentrum wurde in einem Industriegebiet auf dem Firmengelénde der Firma
Gerhard Lang GmbH in Gaggenau errichtet. Das Gelande des Brikettierzentrums kann
sowohi per LKW als auch per Bahn erreicht werden, so dal® eine hohe Fiexibilitat fur den
An- und Abtransport gegeben ist. Im nachfolgenden Bild 5 ist das VerfahrensflieBbild der
Brikettierung bei der Firma Lang GmbH grafisch dargestellt.

Beschreibung des Verfahrensablaufes

Die Schleifschiamme und die Spane werden zunachst in den daftr vorgesehenen Bun-
kern gelagert. Bei Bedarf werden die Schidmme mittels Polypgreifer in den Vorratssilos
an der Brikettieranlage bereitgestelit. Die Spane werden ebenfalls mittels Polypgreifer
direkt in einen Aufgabetrichter zur Siebtrommel (Bild 6) gegeben.

ABAG-itm
Sammellogistik und Konditionierung zur Schleifschiammverwertung Oktober 1898



-20-

! Schleifschlammbunker (180 t)

Sorte
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’ Raffinerie
b= ]

Sorte
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Spanebunker (1000 t)
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Zentraler Vorlagebehatter Ol / Emulsion
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GieRereiindustrie Spanetrennung Spédnetrennung
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Schleifschlamm

Vorratsbehilter I
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Der Transport erfolgt zu 85% per Bahn,
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Stahl- und
GieBereiindustrie

Bild 5: VerfahrensflieBbild der Firma Lang GmbH
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Bild 6: Teilansicht der Brikettieraniage (Siebtrommel, Férderschnecken, Presse)

Nach der Siebtrommel werden die Spéne UGber Forderschnecken einem Langstabab-
scheider (Unwuchtsieb) zugefuhrt, in der die Spanefraktion von langfasrigen und buschi-
gen Spanen befreit werden. Die kurzfasrigen Spane werden abgesiebt und in einem se-
paraten Spanebunker zur weiteren Verarbeitung bereitgestelit. Die langfasrigen Spane,
wie au(;h Grobteile, werden ausgesondert und kénnen als ungeprefite Stahifraktion di-
rekt in einem Stahlwerk wieder eingeschmolzen werden. Die unter den Silos angeordne-
ten Austragsschnecken beférdern die abgesiebten Spéne und die Schleifschlamme in
definierten Dosierungen in die Mischschnecke. Mittels der Mischschnecke werden die so
homogenisierten Einsatzstoffe dem Aufgabetrichter der Brikettierpresse so zugefuhrt,
dafl eine immer gleiche Materialmenge in die Presse eingebracht wird. Das lose Ge-
misch aus Schleifschlamm und Spanen wird unter hohem Druck (300 bar) zu einem

kompakten Mischbrikett verprefit. Die durch statische Entwasserung anfallenden Flus-
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sigkeiten (ca. 60% Emulsion und 40% Ol) werden unterhalb der Lagerbunker in Pum-
pensumpfen erfat und Uber ein Rohrsystem in den dafir vorgesehenen Sammeitank
(Vorlagebehéiter) umgepumpt. Die wéhrend des Sortier-, Misch- und Brikettierprozeies
anfallenden Flussigkeiten werden unterhalb der Brikettiermaschine in einer Auffangwan-
ne gesammeit. Die in der Auffangwanne und im Vorlagebehalter gesammelte Filssigkeit
wird mittels Saugwagen abgepumpt und zur Aufbereitung einer Raffinerie zugefiihrt.

Durch diese Anlagenkonzeption wird sichergestellt, daR die Mischbriketts in der Material-
konsistenz homogen sind und eine definierte Dichte und GréRe haben.

Die Briketts werden dann Uber ein schwenkbares Austragsforderband entweder direkt in
Waggons bzw. Container zum Abtransport geflillt oder in ein dafir vorgesehenes Zwi-
schenlager transportiert. Eine Gesamtiibersicht der Anlage incl. dem Bahnanschiuf lie-
fert Bild 7.

Bild 7: Gesamtanlage incl. Bahnanschiu

ABAG-itm
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Einige technische Angaben der Brikettieranlage sind nachfolgend aufgefihrt (siehe hierzu

auch Anhang 1):

Hersteller; Franz Amold’s Séhne
Maschinenbau
Vosendorf, Ostereich

Pressentyp: Brikettierpresse HSB 15
Hauptabmessungen: Gesamtlange 8.200 mm
Gesamtbreite 5.300 mm
Gesamthéhe 2.400 mm (= Trichterhéhe)
Gewichte: Brikettierpresse 21,0 t
Vorschubeinrichtung 25 t
Hydraulikaggregat 53 t
Gesamtgewicht 28,8 t
Brikettdurchmesser, 150 mm
Betriebsdruck: & 300 bar
Steuerdruck i: ca. 70 har
AnschluRwert der Maschine: 112 kW
Durchsatz: 35 t/h

5.2 Genehmigung der Brikettieranlage nach BiImSchG

Der am 12.11.1996 gestellte Antrag zur Errichtung einer Produktions- und Lagerhalile, in
der Schleifschiamme mit Metallspanen zu Mischbriketts verarbeitet werden sollen, wurde
im September 1997 durch das Landratsamt Rastatt, Umweltamt, nach dem Bundes-
immissionsschutzgesetz (BImSchG) §§ 1, 4, 5 und 6 genehmigt. Dartber hinaus wurde
die eisenbahnrechtliche Genehmigung nach § 18 des Eisenbahngesetzes fur den Bau
des Gleisanschlusses bis in die Halle erteilt. Im Anhang 2 befindet sich die Entscheidung
der BImSchG-Genehmigung incl. Anhang a, in dem alle Nebenbestimmungen des Land-

ratsamtes Rastatt fur die Errichtung und den Betrieb des Brikettierzentrums enthalten

sind.

Neben der baurechtiichen Genehmigungs- und Nutzungsdnderung wurden im Zuge der
BImSchG-Genehmigung die Sammelbunker, die Pumpenstimpfe sowie die Brikettieranlage
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nach dem Wasserhaushaltsgesetz (WhG), der Verordnung des Umweltministeriums tber
Anlagen zum Umgang mit wassergefdhrdenden Stoffen {Anlagenverordnung-VAwS) und

Uber Fachbetriebe geprift.
Zur Erfullung der o. g. rechtlichen Anforderungen wurden folgende Mafinahmen getroffen:

Im Brikettierzentrum wurde der gesamte Hallenboden mit einer doppelwandigen HDPE -
Folie ausgelegt. Dieses Foliensystem wurde auch unter dem Boden der Pumpensiimpfe

und Sammelbunker eingesetzt.

Die gesamte Hallenflache ist dabei in einzelne Priffelder unterteilt, die im Schadensfall

eine raumliche Eingrenzung des entsprechenden Bereiches ermdéglichen.

Die einzelnen Pruffelder werden dabei Gber Vakuumleckanzeiger kontinuierlich Gber-
wacht. Somit ist eine standige Kontrolle der Foliendichtung gewéhrleistet. AuRerdem sind
unterhalb des gesamten Foliensystems noch Kontroll-Glas-Roéhrchen verlegt, die im

Schadensfall eine Aussage Gber undichte Stellen in der Folien erlauben.

Die Rickhaltung von &I- bzw. emulsionshaltigen Fliissigkeiten im Bereich der Brikettieranlage
erfolgt Uber eine Auffangwanne, welche auch (iber die gesamte Lange des Auswurfforder-

bandes installiert wurde, so daR wassergefahrdende Stoffe zuverldssig erfait werden.

In den Bereichen der Sammelbunker sowie an Lagerplatzen werden (iber getrennte Ge-
fallesysteme, unter denen sich die Pumpensimpfe befinden, die anfailenden FlUssigkei-
ten (Emulsion, Oly aufgefangen. Die Pumpensimpfe wurden zusatzlich mit einer Uber-
fllsicherung versehen und sind als zylindrische Stahibehélter ausgebildet. Somit werden
die Ol-/ Emulsionsflissigkeiten, die nach der Wassergefihrdungsklasse 2 eingestuft

wurden, zuverldssig erfafkt.

Die in den Pumpensimpfen gesammelten Flassigkeiten werden Uber ein unterirdisches
Rohrleitungssytem in einen Sammeltank gepumpt. Dieser Sammeltank besteht aus ei-
nem doppelwandigen, leckiiberwachten Behilter. Der Sammeltank ist ebenfalls mit einer
Uberfiilisicherung versehen, die bei Bedarf sofort die Pumpen abstellt und sowohl einen

optischen als auch einen akustischen Alarm auslést.

Um etwaige Verschleppungen durch wassergefahrdende Stoffe wahrend des Betriebes
der Anlage aus dem Hallenbereich hinaus zu vermeiden, wurden innerhalb der Halle
Fahrspuren markiert, die von wassergefahrdenden Stoffe freizuhalten sind. Zur weiteren
Absicherung gegen solche Verschleppungen wurde die Freiflachenentwésserung an den
Schmutzwasserkanal der Halle angeschlossen, der zusétzlich noch mit einer Absperr-

vorrichtung versehen ist.
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Zusétzlich zur BimschG-Genehmigung wurde nach den Erfahrungen, die aus den durch-
gefiihrten Versuchen mit den Mischbriketts vorlagen (Olgehalt), mit dem Schreiben vom
05. Mai 1998 (siche Anhang 2) vom Umweltamt des Landratsamtes Rastatt bestatigt,
daR die kompaktierten Mischbriketts die nach den Krw-/AbfG geforderten Abgrenzungs-

kriterien erflllen. Somit missen fur den Transport der Mischbriketts zu den Giel3ereien

und Stahlwerken keine Nachweise mehr geflihrt werden.

5.3 Metallurgischer Einsatz von Mischbriketts

Wie man der nachfolgenden Tabelle 3 entnehmen kann, sind die Qualitdtsanforderungen
an die Mischbriketts aufgrund der verschiedenen Anlagenausfihrungen unterschiedlich.
Grundséatzlich kann man jedoch davon ausgehen, daR Gehalte an Phosphor und
Schwefel insbesondere auch Siliziumoxidverbindungen unerwilinscht bzw. nur in ganz
geringen Mengen akzeptabel sind. Diese Substanzen sind sogenannte saure Schaum-

bildner und beeinflussen den Schmelzprozel energetisch und chemisch nachteilig.
5.3.1 Einsatz in GieBereien

Fir den Einsatz der Mischbriketts in GieRereien sollten die Olanteile in den Mischbriketts
< 2 Gew.-% sein, damit Stérungen in der Abgasreinigung vermieden werden und keine
zusétzlichen Emissionen entstehen. Als geeignetes Aggregat fur den Einsatz in Giel3e-
reien hat sich der HeiRwindkupolofen bewahrt. Mit dieser Verfahrenstechnik kénnen
Emissionen schadlicher Verunreinigungen zuverldssig behandelt werden. Zur Verhinde-
rung von Dioxin bzw. Furanbildung im Abgas und im Staub sollten in den Mischbriketts

keine Halogene vorhanden sein.
5.3.2 Einsatz in Stahlwerken

Die Stahlwerke verfiigen dagegen Uber detaillierte Anforderungen an den Mischbrikett.
Allerdings sind die Parameter je Verwerter sehr unterschiedlich, da sich die Anforderun-
gen an den jeweils hergestellten Produkten orientieren. Da die Anforderungen der Ver-
werter die Grundlage flir die Anforderungen an die Eingangsmaterialien im Brikettierzen-
trum sind, diese aber stark variieren, hat man sich entschlossen die Eingangsstoffe in
Metallgruppen aufzuteilen (siehe Kapitel 6.3 Resultierende Anforderungen an die Ein-

satzmaterialien).
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5.4 Anforderungen der Verwerter an die Mischbriketts

In der nachfolgenden Tabelle 3 wurden in einer Ubersicht die Qualitdtsanforderungen

ven 2 Verwertern zusammengefalt. Die GieRereien sind dabei nicht berticksichtigt, da

sich die Anforderungen zur Zeit, wie bereits beschrieben, im wesentlichen nur auf den

Olgehait beschrénken.

Parameter Anforderungskatalog
Verwerter | Verwerter ||
Oxidationsgrad gering gering
Schleifschlammanteil 30 Gew.-% K.A.
Stahlspéneanteil 70 Gew.-% K.A,
Trockensubstanz K.A. > 700 g/kg
Gewicht pro Brikett K.A. KA.
ausreichende Festigkeit > 5 kg/l K.A.
Filterhilfsmittel, Schleifmittel n.n. K.A.
Restfeuchte <2-3 Gew.-% £ 1-15 Gew-%
Chlorid im Eluat n.n. kA,
PCB’s n.n. K.A.
PAK's n.n. k.A.
KW aus Eluat <100 pg/! KA.
Feststoffanalyse in Trockensubstanz

EOX KA. kK.A.
Kohlenwasserstoffe (KW) k.A. < 30 g/kg
Phosphorgehalt < 0,25 g/kg k.A.
Schwefelgehait < 0,25 g/kg <35,0 g/kg
Silicium K.A. < 50 g/kg
Eisen = 90 Gew.-% kA,
Kupfer < 2,59/kg < 5,0 g/kg
Zink k.A. < 5,0 g/kg
Zinn < 0,2g/kg < 0,5 g/kg
Cadmium n.n. K.A.
Aluminium n.n. < 50 g/kg
Molybdén - < 0,8 g/kg k.A.
Nickel < 1,5g/kg k.A.
Chrom: : < 2,5 glkg KA.

2, Chrom, Nickel, Molybd&n k.A. < 20 g/kg
n.n. nicht nachweisbar.

k.A. keine Angaben
Tabelle 3:  Beispiele filr Eingangskriterien der Stahlindustrie
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Tatsdchlich werden die Mischbriketts von den Verwertern nach folgenden zusétzlichen

Aspekten beurteilt:

e Formbestandigkeit der Mischbriketts,
» optische Beurteilung (Feinanteil und Olgehalt),
« wahrend der Schmelze sollten keine prozeRkorrigierende Zuschlagstoffe zugegeben

werden mussen.

Mit der Qualitatsanalytik von den Mischbriketts kdnnen mégliche Storstoffe (Phosphor,

Schwefel) mit entsprechenden prozefikorrigierenden Zuschlagstoffen beim Schmelzvor-

gang korrigiert werden.

6 Projektdurchfithrung

Ziel der durchgefiihrten Versuche war, einen Mischbrikett zur metallurgischen Verwertung
in einer definierten Qualitat zu produzieren der den Anforderungen der Verwerter gerecht
wird. Diese Versuche wurden zweistufig durchgefihrt. In Stufe 1, den Vorversuchen,
wurden zundchst Erfahrungen zur Verarbeitbarkeit verschiedener Spéne- und Schleif-
schlammaqualitdten gesammelt. AnschlieRend wurden mit den ermittelten Brikettqualita-
ten Schmelzversuche in einer GieRerei durchgeflihrt, um das metallurgische Verhalten in

der Schmelze zu ermitteln.

In der Stufe 2, Betriebsversuche, wurden mit der neuen Brikettieranlage die Verarbeitbarkeit

verschiedener Schleifschiamme und die daraus resultierenden Ergebnisse untersucht.

6.1 Vorversuche
6.1.1 Brikettierversuche bei der Firma Lang GmbH

Wie bereits erwahnt, sollte bei den Vorversuchen mit einer bereits vorhandenen Briket-
tierpresse der Firma Lang zunéchst eine geeignete Mischung aus Schleifschlamm und
Stahlspanen zur Erfullung der nachfolgend genannten Qualitatsanforderung ermittelt

werden:
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» Konditionierung zu einem formbestandigen, transportfihigen Brikett,
« Einhaltung der metallurgischen Randbedingungen,

* Homogenitat,

* realisierbares und optimales Mischungsverhltnis,

» Restfeuchtigkeit der Briketts von maximal 2 Gew.-%.

Die Begrenzung der Restfeuchtigkeit wurde von der GieRerei festgelegt, in der der
Schmelzversuch stattfand. Damit sollte ein eventuelles Auskondensieren im Abluftfilter

vermieden werden.

In der nachfolgenden Tabelle 4 sind die Mischverhéltnisse mit den jeweiligen Ergebnis-
sen der Restfeuchtigkeitsgehalte dargestelit.

Versuch Gemisch Gewicht Brikett Feuchtigkeit Feuchtigkeit

Schlamm/Spine in kg in Gew-% ing
1 30% / 70% 6,7 1,2 80,4
2 20% / 80% 47 1.1 51,7
3 10% / 90% 56 1,5 84,0
4 30% /70% 2,8 2,3 64,4
5 20% / 80% 2,6 1,6 41,6
6 10% / 90% 2,6 1.3 33,8

Tabelle 4:  Mischungsverhiltnis und Restfeuchtegehalt der Briketts

Bei den Versuchen 4-6 wurden die Gemische bei 300 bar so lange gepreft bis keine
Flassigkeit mehr austrat. Das durchgangig niedrigere Gewicht der Briketts ist auf kleinere
Materialmengen am Aufgabetrichter der Presse zuriickzufiihren.

Versuchsergebnisse

Mit den Versuchen konnte im wesentlichen bei allen Mischungsverhaltnis der geforderten
Restfeuchtegehalte von < 2 Gew.-% sichergestellt werden. Der erhéhte Feuchtegehalt im
Versuch 4 ist mit hoher Wahrscheinlichkeit auf eine Inhomogenitat des Gemisches zu-

rickzufihren.

Aus Sicherheitsgriinden wurde jedoch fiirr den Schmelzversuch ein Mischungsverhéltnis
von 20% Schleifschilamm und 80% Spéne festgelegt.
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Fazit

Die Vorversuche haben gezeigt, daR fur die zukinftige Verwertung von Mischbriketts die
Qualitat der zu verarbeitenden Stoffstrome klar definiert und per Qualitaitsmanagement
stets gepriift werden muR. DarUber hinaus muB die Homogenitét der gemischten Briketts
gewabhrleistet sein, um die Form- und Transportbestandigkeit sowie die Restfeuchtigkeit

sicherstellen zu kénnen.

6.1.2 Schmelzversuch in der GieBerei

Ziel des Schmelzversuches war es, zu ermitteln, inwieweit sich der Einsatz der Mischbri-
ketts in einer GieRerei auf die Ausgangsstoffstrome auswirkt. Unter Festlegung der ent-
sprechenden Einsatzbedingungen (Restfeuchtegehalt < 2 Gew.-%, Chromgehalt < 1
Gew.-%) wurden im September 1996 in einer GieRerei mit einem HeiRwindkupolofen
Versuche mit dem Einsatz von Mischbriketts durchgefiihrt. Der niedrige Chromgehalt
wurde aufgrund der GieRereiprodukte vorgegeben. Wéhrend der Versuche wurden der
Schmelze 9% bzw. 20% Mischbriketts zugemischt. Die Anlaytik der Ausgangsstoffstrome
wurde vom Institut fir GieRereitechnik {IFG) durchgeftihrt. Die Untersuchungsergebnisse

sind dem Anhang 3 auszugsweise beigefugt.

Vorbereitungen und Konditionierung der Briketts

Schleifschlamm

Der zur Verfiigung gestellte Schleifschlamm stammte vorwiegend aus der Bearbeitung
niedriglegierter Stahle. Detailliertere Angaben lber die Zusammensetzung des Schieif-
schlammes und dessen Abriebmaterialien konnten jedoch nicht zur Verfigung gestellt
werden. Als Kiihischmierstoff kamen Emulsionen und Ole zum Einsatz. Um den Wasser-
bzw. Emulsionsgehalt zu reduzieren, wurden die Schieifschldmme bereits innerbetrieb-
lich (beim Abfallerzeuger) teils zentrifugiert bzw. statisch entwéssert. Die Anlieferung er-
folgte per abgedecktem Container. Die Zwischenlagerung beim Abfallerzeuger erfolgt gene-
rell in offenen, Uberdachten Containemn. Der fir den Schmelzversuch zur Verfligung gestellte

Schleifschlamm wurde in der Lagerhalle der Firma Lang zwischengelagert.
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Stahlspéne

Far den Schmelzversuch wurden kurzfasrige Stahispane eingesetzt. Die Spéne wurde in
3 Chargen mittels offenem Waggon angeliefert und sofort nach Eingang bei der Firma
Lang GmbH mit dem Schleifschlamm gemischt und verprefit.

Mischbriketts

Die Stahlspane und der Schieifschtamm wurden im Verhaltnis 80% zu 20% gemischt. Je
nach angelieferter Menge Stahlspdne wurde der Schleifschlamm anteilig auf der fir-
meneigenen Waage der Firma Lang GmbH verwogen und mittels Polypgreifer weitest-
gehend gemischt und homogenisiert.

Von der ersten gemischten Charge wurde bei der Brikettierung ca. 1.000 Liter Flussigkeit
(Emulsion) abgepreRt. Dies ist mit groer Wahrscheinlichkeit auf starke Regenfalle wah-
rend des Transports, mit Standzeiten im Freien, zur Firma Lang GmbH zurickzufihren.

Bei den Chargen 2 und 3 vielen dagegen nur 100 bis 150 | Emulsion an.

Von jeder Charge wurde stindlich ein Mischbrikett als Rckstellproben entnommen. Von

diesen Ruckstellproben wurden exemplarisch einige Mischbriketts untersucht auf:

» Gewicht,
» Restfeuchte,
» Mineraldlanteil,

+ Heiz- und Brennwert.

Einen Eindruck dartber, in welcher Form die Mischbriketts geliefert werden, soll das
nachfolgende Bild 8 mit den zusammenfassenden technischen Daten und den mégli-
chen Mischverhéltnissen vermitteln.
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Bild 8: Mischbrikett

Technische Daten:

Gewicht: 11-16 kg - hohe Homogenitét im Brikett,
Durchmesser: 150 mm - hohe Verdichtung,

Lange: 110 - 160 mm - garantierte Formenbestandigkeit
Eisengehalt: > 90 Gew -% beim Transport, Lagerung und
Restfeuchte: <2 Gew-% Schmelzprozef

Dichte: ca. 5.300 kg/m’

Bandbreite des Schleifschlammanteils: 10% - 30%
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Eingesetzte Materialien

fm Normalbetrieb wurden in der GieRerei folgende Materialien eingesetzt:

800 kg Stahlschrott, 370 kg Kreislaufmaterial . 150 kg Blechpakete, 150 kg Grauguf-
Prelllinge (GG-PreBlinge), 70 kg Siliciumkarbid, 9 kg Ferromangan, 40 kg Kalk, 8 kg Ba-
salt und 120 kg Koks.

Im Versuch 1 wurden insgesamt 6,4 t (9%) Mischbriketts und im Versuch 2 wurden 10,5 t
(20,1 %) Mischbriketts in jeweils 4 Stunden eingesetzt.

Versuchsergebnisse
Mischbriketts

Die flr den Schmelzversuch hergesteliten Mischbriketts wurden einer chemischen Ana-
lyse, zur Bestimmung des Gewichts, der Restfeuchte, des Mineraldlgehaltes, des
Brennwerts sowie des Chloridgehaltes unterzogen.

Zwei Briketts wurden zusétzlich vom Institut fir GieRereitechnik (IFG) auf ihre chemi-
sche Zusammensetzung untersucht. Dazu wurde pro Versuchstag 1 Brikett als Probe
von den eingesetzten Mengen gezogen. Im wesentlichen wurden hier Ni, Si, B, Cr, Fe
und Al ermittelt. Die Konzentrationsangaben kann man der Tafel 1 in der Anhang 3
(Auszug des IFG - Berichtes) entnehmen.

Bei den hergestellten Mischbriketts fiir den Schmelzversuch wurden ausschliefllich
emulsionsbehaftete Schieifschlamme eingesetzt. Wie man dem nachfolgenden Bild 9
entnehmen kann, wurden die begrenzenden Eigenschaften der Mischbriketts beziiglich
des Restfeuchtegehaltes mit durchschnittlich 1,6 Gew.-% eingehalten. Die unterschiedli-
chen Restfeuchtegehalte resultieren aus der nicht 100 %tig homogenisierten Vermi-
schung der Schieifschlamme mit den Spinen, da die Mischung nur mittels Polypgreifer
durchgeflihrt wurde. Hier kann bei einer automatischen Herstelung der Briketts von einer
zuverlassigen Einhaltung des Restfeuchtegehaltes ausgegangen werden. Die Einzeler-
gebnisse sind im Anhang 4 tabellarisch zusammengefant.
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Bild 9: Restfeuchtegehalt im Mischbrikett

Die erhdhten Werte von 2,2 und 2,8 Gew.-% sind auf technische Probleme an der
Presse, z.B. Druckabfall durch Defekt an der Druckanlage, zurtickzuflhren, die bei den

Chargen 1 und 3 haufiger auftraten.

Im Bild 10 werden die ermittelte Olgehalte in den Mischbriketts dargestellt. Der Mine-
_raldlanteil in. den.untersuchten Proben liegt im Durchschnitt bei 1,5 Gew.-% eines Bri-
ketts.
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Bild 10: Mineraldlgehalt im Mischbrikett

Vergleicht man den Mineral$lgehalt (1,5 Gew.-%) mit der durchschnittlichen Restfeuch-
te (1,6 Gew.-%) der Briketts, so erkennt man, dal die Restfeuchte zum gréRten Teil aus

Mineraltlen besteht.
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Bild 11: Heiz- und Brennwerte

Die Brenn- und Heizwerte wurden fir die gesamten Briketts und nicht nur ausschlief-
lich flir das organische Material bestimmt. Der Brennwert (Ho) und der Heizwert (H,) lie-
gen im Durchschnitt bei 6,3 MJ/kg. Die Differenz zwischen Ho und H, betrégt bei allen
Proben nur 0,1 MJ/kg; d.h. die Briketts enthalten nur einen sehr geringen Anteil Was-
ser, was letztendlich auch die Ergebnisse der Mineralél- / Restfeuchtebestimmung be-

stitigen.
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Versuchsergebnisse der Schmelzversuche

Die Versuche wurden an 2 Tagen durchgefiihrt und teilten sich in einen Nullversuch und
. zwei Hauptversuche; die mit-unterschiedlichen Mengenanteilen an Mischbriketts durch-
gefGhrt wurden, auf. Bei den Hauptversuchen wurde ein Teil des Stahlschrottes durch

Mischbriketts (9% und 20%) in der Gattierung des Schmelzofenprozefies ersetzt.

Versuch 0 = Nullversuch
Versuch 1 = 9% Gattierung
Versuch 2 = 20% Gattierung

Bei den Schmelzversuchen wurden vom IfG die Auswirkungen auf das Schmelzpro-
dukt, die Emissionen (Abluft, Filterstaub) und der Schlacke unter dem Einsatz von
Mischbriketts untersucht. Die Ergebnisse aus den Untersuchungen des IfG werden

nachfolgend zusammenfassend erlautert.

Schmelzprodukt

Die qualitative Zusammensetzung des Schmelzprodukts &ndert sich durch den Einsatz
der Briketts nur unwesentlich. Trotzdem sollten bei Verwertung von Briketts nur Schieif-
schlamme von niedriglegierten Stahlen eingesetzt werden, da der begrenzende Faktor
fur den Cr-Gehalt 0,5 Gew.-% im Schmelzprodukt nicht Gberschritten werden darf. Das
mit den Briketts eingebrachte Chrom geht zu 99 Gew.-% in das Schmelzprodukt ein, so
daR bei dem Versuch 2 mit 20% Gattierung bis zu 0,19 Gew.-% Chrom im Schmelzpro-

dukt gefundén wurden.
Emissionen

Die kontinuierlichen Messungen des Abgases wahrend der Schmelzversuche haben
gezeigt, daR Schwefeldioxid, Stickoxid, Chiorid und organischer Kohlenstoff, bei den

der betrieblichen Gegebenheiten, unter den geforderten Grenzwerten liegen.

Schlacke, Filterstaub

Die Untersuchungsergebnisse zeigéh, daR sich die chemische Zusammensetzung des
Filterstaubes wie auch der Schlacke nicht signifikant durch den Einsatz der Mischbri-

ketts verandert haben.
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Fazit

Der Einsatz von Mischbriketts hat sich auf das Schmelzprodukt, insbesondere im Hin-
blick auf die -Legierungsanteile, nicht nachteilig ausgewirkt. Die chemische Zusammen-
setzung der Schlacke und des Filterstaubes werden ebenfalls nicht verandert.

Kinftig ist fiir die Verwertung und Vermarktung der Mischbriketts wichtig, die Inputstoffstrome
$0 transparent zu bekommen, daB stabile, gleichbleibende Qualititen der Briketts sicher-
gesteflt und Grenzwertiiberschreitungen von Schadstoffen bei der Verwertung ausge-
schlossen werden konnen. Das heilt, die Qualitat der Einsatzstoffe, deren Lagerung und
Transport sowie die Konditionierung missen in Form eines durchgéngigen Qualitatssi-

cherungssystems geregelt werden.

6.2 Betriebsversuche

Nach dem Aufbau und der Einfahrphase der Mischbrikettieranlage im Brikettierzentrum
der Firma Lang GmbH wurden Versuche mit verschiedenen Schleifschlammen (4 unter-

schiedlichen Anfallstellen) durchgefihrt. Hauptziel dieser Versuche war, festzustellen:

= mit welchem Mischungsverhaltnis und welchen Betriebsparametern man die erforder-
liche Festigkeit erhalt,

e welche Schldmme und Spéne sich fur die Verarbeitung zu Mischbriketts eignen,

 ob die Anforderungen der potentiellen Verwerter von den ausgewahiten Einsatzmate-

rialien eingehalten werden.

Um das optimale Verhdéltnis der Spane zum Schleifschlamm zu ermitteln, wurde die Zu-
gabe von Schleifschlamm so lange variiert bis der Mischbrikett die richtige Festigkeit er-
reicht hatte. Die Festigkéit wurde visuell geprift. Risse an der Oberfliche der Briketts
erlauben Rickschliisse auf die mangelnde Festigkeit des Briketts. Erganzend zu den
visuellen Prifungen wurden zur Festsfellung der Formbestéandigkeit Fallversuche durch-
gefthrt. |

Eingangsanalytik der Schleifschlimme

Zur Beurteilung der chemischen Zusammensetzung der Versuchsschlamme wurden die
bei den Erzeugern vorhandenen Analysen herangezogen. In den nachfolgend aufgefihr-

ten Diagrammen (Bild 12 und Bild 13) werden die wichtigsten Positionen grafisch darge-

stelit. Die detaillierte Ubersicht der Einzelanalysen sind im Anhang 4 aufgelistet.
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Man kann deutlich erkennen, dall die Konzentrationen der untersuchten Substanzen

starken Schwankungen unterliegen.
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Alle angegebenen Werte beziehen sich auf die Originalsubstanz

Bild 12: Gegeniiberstellung von Eisen und Legierungselementen aus den Analysen der Versuchs-
schlamme

Bei der Gegeniiberstellung der Legierungsa_nt_e@le wird ersichtlich, dall bei der Firma 1
der Legierungsanteil, verglichen mit den Schleifschlammen der anderen Firmen, sehr
hoch liegt. Dieser Schleifschlamm wére flr den Einsatz bei einem Verwerter, der nied-

riglegierte Produkte herstellt, nicht geeignet.
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Bild 13; Gegendiberstellung von KW, EOX und den unerwlinschten Eisenbegieitern aus den Analy-

sen der Versuchsschlamme

Beim Vergleich der KW-Gehalte ist die Konzentration bei der Firma 4 mit ca. 59 Gew.-%
extrem hoch. ‘Man kann davon ausgehen, daR hier keine innerbetriebliche Vorbehand-
lung (Entélung, Entwasserung) stattgefunden hat. Wéhrend der Brikettierung werden die
im Schleifschlamm vorhandenen Restflussigkeiten weitestgehend abgeprel3t. Sind je-
doch so hohe Fllussigkeitsanteile im Schieifschlamm enthalten, werden aufwendigere
ProzeRzyklen erforderlich. Demzufolge | erhéhen si(;,h die Annahmekosten fir den
Schleifschlamm. Auch deshalb ist es sinnvoll, innerbetriebliche MaRnahmen zur Redu-

zierung von KSS im Schleifschlamm durchzufiinren.

Beim Vergleich der angegebenen EOX - Werte ist erkennbar, daR bei der Firma 2 der
Anteil an halogenhaltigen Elementen sehr hoch ist. Dies ist méglicherweise auf den Ein-
satz halogenhaltiger KSS oder Korrosionsschutzmittel zurdckzufdhren.

Die Werte bei den Substanzen Phosphor und Schwefel sind ebenfalls sehr unterschied-
lich. Diese Element sollten zukiinftig bei der Eingangskontrolle generell analysiert wer-
den, da sie unerwiinschte Eisenbegleiter sind. Sie befinden sich meist in schwachlegier-

ten Baustdhlen bzw. Automatenstihlen und kénnen auch durch die Mehrfachnutzung
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von KSS und der damit verbundenen Aufkonzentrierung von KSS - Additiven, in den

Betrieben entstehen.

Aus den zur Verfugung gestandenen 4 Versuchsschldmmen wurden 4 Chargen mit un-
terschiedlichen Mischungsverhéltnissen hergestellt. Dabei wurden die Schiamme aus-
schlieRlich mit Spanen aus der Bearbeitung unlegierter ferritischer Stahle kompaktiert.
Von jeder Charge wurde jeweils ein Mischbrikett als Probe entnommen und im Labor

analysiert. Von den Proben wurden folgende Parameter untersucht:

+ Trockenrlckstand,

+ Kohlenwasserstoffgehalt,

« EOX- Gehalt

¢ ICP - MS - Ubersichtsanalysen (Legierungselemente) sowie

e Phosphor und Schwefel.

Ergebnisse der Betriebsuntersuchungen

Bei den durchgefuhrten Betriebsuntersuchungen sollte im wesentlichen der Istzustand
der anfallenden Schlamme und deren Verarbeitbarkeit unter gro3technischen Bedingun-

gen festgestelit werden.

Unter differenzierter Angabe der Inhaltsstoffe kénnten die Schidmme dann so konditio-
niert werden, dak man einen in der Zusammensetzung homogenen Ausgangsstoff far

die Brikettierung erhalt.

Die Brikettierversuche haben gezeigt, da® der Ol- bzw. Emulsionsgehalt der Schlamme
eher eine untergeordnete Rolle fir den erzielbaren Restélgehalt im Mischbrikett spielt.
Die Prelttechnik wurde an der Mischbrikettieranlage zwischenzeitlich so optimiert, daf3

ein Restdlgehalt von < 2 Gew.-% garantiert werden kann.

Die Bandbreite der Mischungsverhaitnisse kann dabei je nach Schlammart von 10% -

30% reichen.

Zur Darstellung der wichtigsten Positionen der durchgefiihrten Analysen werden in den

nachfolgenden Bildern 14 und 15 exemplarisch Eisen bzw. Legierungsanteile sowie un-

erwiinschte Eisenbegleiter grafisch dargestellt. Die vollstdndigen Analysenergebnisse

sind in der tabellarischen Ubersicht im Anhang 4 aufgefuhrt.
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Rdtwerte  Fira1  Ame2 A3 Fmed om
Veweter T4/ 2P SO TG/ 2% 8P P Rotwate  Fma1  Fme2  Ame3d  Frmd
Veverter T/ 25 SO 10%  TO%I 2% EOPAI X%
Alle angegebenen Werte beziehen sich auf die Originalsubstanz
Bild 14: Auszug aus der Gegeniiberstellung der Eignungsrichtwerte zu den Analysen der Mischbri-

ketts (Eisen, Legierungselemente)

Vergleicht man die Untersuchungsergebnisse der 4 Proben mit den Eignungsrichtwerten,

erkennt man, daR diese nur bedingt von den Mischbriketts eingehalten werden.

Insbesondere beim Chrom sind deutliche Uberschreitungen vorhanden. Diese Mischbri-
ketts wéren mit diesem Gehalt fiir den Einsatz bei Verwertern, die hochlegierte Stahlpro-
dukte herstellen, optimal geeignet. ' o ‘
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E0X Kohlenwasserstoffe (KWS)

Konzentration in mg/kg

Konzentration in mglkg

- Ridtwerte  Frma 1 Rnra2 Frma 3 Frma 4
Richtwerte  Fima 1 Frma2  Fame3  Femad Vawerta  T9P%/2F%  90%/ 16 TAI2Pe 8PS XP%
Vewerter  75%/25% 9% 1 10% T5%/25% BO%I20%

Phosphor Schwvefd

15000

Konzentration in mgfkg
Konzentration in mg/kg

- | Richwate Frmal Fom2  Fme3 Frmed
Richtwerte  Firma Firma 2 Firma 3 Firma 4 Verwarter  75%/ 2% S0P/ 10%6 TS% 1 25P6 80P6/ %
Verwerter 75%/25% 90%/ 10% 75%/25% B80%/20%

Alle angegebenen Werte beziehen sich auf die Originalsubstanz

Bild 15: Auszug aus der Gegeniiberstellung der Eignungsrichtwerte zu den Analysen der Mischbri-
ketts (EOX, KW, Eisenbegleiter)

Die Uberschreitung des KW-Gehaltes bei der Firma 2 kann darauf zurGckgefihrt wer-
den, daR der PreRstempel bei diesem Versuch bereits einen héheren Verschleit aufwies.
Dabei werden die duleren Rédnder der Mischbriketts nicht mehr so hoch verdichtet und
demzufolge die Restflissigkeit nicht ausreichend ausgepreft. Aufgrund dessen wurde

zwischenzeitlich der PreRstempel selbst optimiert und der Wartungsrhythmus verandert.

Die Uberschreitungen bei Schwefel und Phosphor kénnen auf verschiedene Ursachen
zurtckgefdhrt werden. M(’jglichewve_isé wurden Schwefel und Phosphor tber die KSS -
Additive eingetragen. Da dies unerwiinschte Eisenbegleiter sind, die zur Schaumbildung
im SchmelzprozeR fuhren, wird hieraus sehr deutlich, da eine vollsténdige Kontrolle zur

Qualitatssicherung erforderlich ist, um derartigen Verunreinigungen entgegenzuwirken.
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6.3 Resultierende Anforderungen an die Eingangsmaterialien

Aus den Betriebsversuchen haben sich fir die Eingangsmaterialien nachfolgend be-

schriebene Eingangskriterien ergeben.

Spéne

Die zu verarbeitenden Spéne sollten nach Méglichkeit aus der Bearbeitung unlegierter ferriti-
scher Stahle stammen, da diese Uber einen kurzen Span verfugen, der gut verformbar

(induktil) und daher eine nachhaltige kompakte Form der Mischbriketts garantiert.

Spéne aus der Bearbeitung anderer Metallgruppen, z.B. Edelstéhle, sind meist langer,
verhditnismaRig zah und lassen sich daher schwierig verarbeiten. Sie kénnen nur mit
einem héheren technischen Aufwand zur Brikettierung verwendet werden. Darlber hin-
aus neigen die langen Spanestiicke dazu, sich zu wolligen Kndulen zusammenzuschlie-
Ben und verhindern somit eine homogene Vermischung der Spéne mit dem Schleif-

schlamm:.

Darlber hinaus sollten die Spane frei von Fremdstoffen (Putzlappen, Dosen etc.) und

grolReren Metaliteilen sein.

Schieifschldmme

Wie bereits beschrieben und auch die Eingangsanalysen zeigen, muf3 man bei den
Schleifschlammen davon ausgehen, daf es keinen typischen Schleifschlamm gibt. Ne-
ben dem Entstehungsprozel und der bearbeiteten Metalle wird die Zusammensetzung
durch die Bearbeitungsflissigkeiten (Ole, Emulsionen), den Schleifscheibenabrieb und
teilweise den Filterhilfsmitteln (Viiesmatten, Vliiessécke etc.) beeinfluiyt.

Grundsétzlich sollten die zur Brikettierung einsetzbaren Schleifschldmme folgende Ei-

genschaften besitzen:

- frei von Filtermitteln, 7
- nach Méglichkeit innerbetrieblich vorbehandelt (vorentdlt, -entwdassert),
- Metailgehalt > 40 Gew.-%,
- méglichst keinen bzw. nur einen sehr niedrigen Oxidationsgrad.
Zuséatzlich muf darauf geachtet werden, daR:
- Schleifschldamme aus unterschiedlicher Bearbeitung getrennt gesammelt
werden,
- mengenmalig unterschiedliche ChargengréRen méglich sind. Diese sollten

aber mindestens 10 t betragen.
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Zur weiteren Orientierung bei der Annahme von Schleifschiammen im Brikettierzentrum
wurden Metallgruppen definiert. Abgrenzende Richtwerte sind bei den Ubernahmekriteri-

en nicht angegeben, da sie jg;- nach Anforderungen des Verwertungsweges variieren.

In der nachfolgenden Tabelle 5 sind die Stoffgruppen mit den einzelnen Analysenpara-

metern aufgefuhrt.

Werkstoffgruppen zu untersuchende Analysenparameter

1 | Fe - Werkstoffe Trockensubstanz, Glithrickstand, Olgehalt, EOX,
Blei, Cadmium, Quecksilber, Eisen, Chrom;

2 Austenitische Werkstoffe Trockensubstanz, Olgehalt, Chrom, Nickel, Silizi-
um, Molybdéan, Wolfram, Titan, Tantal, Niob, Va-
nadium, Columbium, Cer u.a. Elemente méglicher
Carbidbildner:

3 Werkstoffe aus Trockensubstanz, Olgehalt, Niob, Bor, Kobalt,
Schnellarbeitsstahl (HSS) Tantal, Wolfram, u.a. Elemente moglicher Car-
und Hartmetall (HM) bidbildner, im Einzelfall festzulegen:;

4 NE - Metallwerkstoffe Trockensubstanz, Olgehalt, Aluminium, Kupfer,

Zink, Blei, Zinn;

5 pulvermetallurgische Trockensubstanz, Olgehalt, Eisen, Magnesium,

Werkstoffe Silizium;

(Hartmetallwendeplatten,
Zerspanungswerkzeuge)

Tabelle 5:  Annahmeparameter der Firna Lang GmbH flr verschiedene Werkstoffgruppen

7 Logistik
Ziel des logistischen Aufbaues zur Mischbrikettierung ist auch Kleinmengen zu sammeiln,

zusammenzufGhren und in groRen homogenen Chargen dem Verwerter in konditionierter

den Anforderungen entsprechender Form zuzufahren.

Die Firma Lang GmbH verflgt (ber ein ausgereiftes Sammel- und Transportlogistikkonzept:
eigener LKW-Fuhrpark, Zusammenarbeit mit extemen Spediteuren und BahnanschluB, der
bis in das Brikettierzentrum fihrt. Der Einzugsbereich erstreckt sich dabei auf das gesamte
Bundesgebiet sowie das angrenzende Ausland, wie z.B. Frankreich, Luxemburg und die

Schweiz.
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Der Beginn der Logistikkette sind die Abfallerzeuger (Betriebe), die bereits vor der An-
nahme der Spéne und Schidmme durch entsprechende Beratung zur innerbetrieblichen

Vorbehandlung und Lagerung informiert werden.

7.1 Anforderungen an den Abfallerzeuger

Fur die Ubernahme der Schleifschidmme in das Brikettierzentrum sollte der Schleif-
schlamm nach Méglichkeit betriebsintern vorentslt mindestens aber statisch entwassert
werden. Weiterhin missen Filter- bzw. Filterhilfsmittel vom Schleifschlamm weitestge-
hend entfernt werden. Der anfallende Schieifschlamm aus unterschiedlich bearbeiteten
Metallgruppen sollte bei der innerbetrieblichen Logistik nach den in Tabelle 4 aufgefihrte
Werkstoffgruppen getrennt behandeit und gelagert werden. Sollte dies aufgrund geringer
Mengen nicht moglich sein, kann in Abstimmung mit dem Brikettierzentrum gepruft wer-
den, ob verschiedene Werkstoffgruppen in einem Container zusammenfassend gelagert

werden konnen.

Bevor Schleifschlamme im Brikettierzentrum verarbeitet werden, ist zunachst eine Pro-
beanlieferung sowie die Vorlage einer aktuellen Analyse entsprechend den angefiihrten
Metailgruppen erforderlich. Entspricht der Schleifschlamm den Anforderungen wird dem

Erzeuger eine Annahmeerklarung (AE) vom Brikettierzentrum ausgestellt.

Sollten, aufgrund neuer KSS oder anderer bearbeiteter Werkstoffe, in der Zusammen-
setzung des Schleifschlammes Anderungen auftreten, sind diese umgehend dem Briket-

tierzentrum mitzuteilen und gegebenenfalls aktuelle Analysen vorzulegen.

Nach Erteilung der AE kénnen dann die Schieifschldmme im Container per LKW im Briket-

- tierzentrum angeliefert oder durch den Fuhrpark der Firma Lang GmbH abgeholt werden.

Nachfolgend wird im Bild 16 der komplette Ablauf beim Abfallerzeuger bis zum Brikettier-

zentrum dargestellt.
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Anfallstelle Werkstoff- = Anfallstelle Werkstoff- Anfallstelle Werkstoff-

gruppe | . gruppe It gruppe I

l | l

innerbetriebliche Vorbehandlung
(Pressen, Zentrifugieren, statische Entwésserung)

| l |

Entfernung von Filterhilfsmitteln
(Filtervlies)

| | l

Bereitstellung des Schleifschlammes in Containern
Getrennthaitung der einzelnen Werkstoffgruppen

1 | l

Analytik der Schleifschiamme nach den geforderten Werkstoffgruppen

| l l

Anderungen im Bearbeitungsverfahren mussen dem Brikettierzentrum
mitgeteilt und aktuelle Analysen vorgelegt werden

l o l

Transport zum Brikettierzentrum mit Begleitschein

Bild 16:

Logistischer Ablauf beim Abfallerzeuger bis zum Brikettierzentrum
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7.2 Materialflu® im Brikettierzentrum

Schieifschlamm

Die per LKW angelieferten Schleifschiamme werden in die dafur vorgesehenen Vorrats-
bunker abgekippt. In den Vorratsbunkern steht eine Lagerkapazitat von 180 Tonnen zur
Verfugung. Wahrend der Entladung werden Materialien durch einen Mitarbeiter auf gro-
be Verunreinigungen (z.B. Filtermaterial) visuell geprift und gegebenenfalls mechanisch
entfernt. Zur laufenden Qualitatssicherung werden zukunftig bei der Anlieferung Stich-

proben entnommen.

Zur weiteren Verarbeitung wird der Schleifschiamm vom Vorratsbunker mittels Bagger in

ein separates Schleifschlammsilo direkt an der Brikettieranlage gefullt.
Spéane

Flr die Mischbrikettierung werden vorzugsweise unlegierte ferritische Stahlspéne einge-
setzt. Die Aniieferung erfolgt per LKW und wird direkt in den Lagerbunker fur Spane ab-
gekippt oder per Bagger entiaden. Im Bunker kénnen ca. 1.000 Tonnen zwischengela-
gert werden. Durch diese Lagerung erfolgt eine statische Entwasserung. Die Restfliis-
sigkeit wird in einem darunterliegenden Pumpensumpf gesammelt und Gber ein Rohrsy-
stem in den gemeinsamen Vorlagebehélter geférdert. In der Halle sind insgesamt 4
Pumpensimpfe vorhanden. Vom Vorratsbunker aus werden die Spéne zundchst mittels
Bagger der Brikettieranlage zugefiihrt. Nach dem Aussortieren grober Spéne und Metall-
teile werden die Spane mit dem Schiamm vermischt und geprel3t. Die dabei anfallenden
Ole und Emulsionen werden in einer Auffangwanne gesammelt und mittels Pumpfahr-
zeug der Zweitblraffinerie zur Verwertung zugefthrt. Die kompaktierten Mischbriketts
- werden von der-Presse Uber-ein Férderband zu-80% direkt-in-Waggons transportiert und
per Bahn dem Verwerter zugefiihrt. 20% Mischbriketts werden in einem dafiir vorgese-
henen Produktionslager, welches 400 t fait, zwischengelagert und spater per LKW zum

Verwerter transportiert.

Die schematische Darstellung des Ablaufschemas ist im nachfolgenden Bild 17 darge-
stelit.

ABAG-itm
Sammellogistik und Kenditionierung zur Schleifschiammverwertung Oktober 1998



- 47 -

Anlieferung der Schlamme:

die Anlieferung erfolgt per LKW,
- Schldamme werden kostenpflich-

tig angenommen

Annahmemenge 10 - 20 t/ Anlie-

ferung,

Vorlage der AE

Lagerkapazitat 180 t

Anlieferung der Spane:

die Anlieferung erfolgt per LKW
Spidne werden zugekauft,

fur die Verarbeitung werden vor-
zugsweise unlegierte ferritische

Stahispane eingesetzt

Lagerkapazitat 1000 t

l

1

visuelle Uberpriifung der angelieferten Eingangsmaterialien auf

« Verunreinigungen durch Filtervlies u.&.

« Oxidationsgrad

« grobe Eisenteile

|

Zwischenlagerung der Eingangsstoffe in den dafiir vorgesehenen Lagerbunkern

|

Beschickung der Vorratsbehélter an der Brikettieranlage mittels Bagger

|

Der Transport der kompaktierten Mischbriketts erfolgt per Forderband

» direkt auf Bahnwaggons,

« mittels Magnetbagger zum Mischbrikettzwischenlager

1

Der Transport zum Verwerter erfolgt zu 80 % per Bahn,

die Gbrigen 20 % werden per LKW transportiert.

Bild 17:

Ablaufschema im Brikettierzentrum
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8 AQualititssicherung

Die Firma Lang GmbH verfigt tiber die Zertifizierungen zum Entsorgungsfachbetrieb
sowie Uber das Qualitatssicherungssystem 1SO 9001. Die Zertifizierung nach der EU -
Oko Audit Verordnung ist in Vorbereitung. Im Rahmen des Qualitatssicherungsprogram-
mes soll fur den Bereich der Mischbrikettierung ein Labor mit einer Technikumsanlage
sowie einem Laborinduktionsschmelzofen errichtet werden. Mit der Technikumspresse
wird die Verarbeitbarkeit sowie das Mischungsverhaéltnis der Materialien von neuen Ab-
fallerzeugern ermittelt. Die kontinuierliche Qualitatskontrolle der Mischbriketts erfolgt mit
dem Induktionsschmelzofen. Dabei werden Proben der hergestellten Mischbriketts ein-
geschmolzen und auf notwendige Parameter analysiert, die dem jeweiligen Verwerter bei
Bedarf zur Verfugung gestellt werden kénnen.

Die Qualitatskontrolle der Eingangsmaterialien erfolgt zunachst durch Vorlage der Labo-
ranalysen entsprechend den geforderten Annahmekriterien. Die laufende Qualitatsiber-
wachung der Eingangsstoffe wird durch Stichprobenanalysen von externen Labors
durchgefahrt.

Zur Dokumentation der verarbeiteten Materialien und Mischungsverhaltnisse in dem sie

verarbeitet wurden, wird ein entsprechendes Betriebstagebuch gefiihrt.

9 Projektergebnisse

Mit der Errichtung des Brikettierzentrums in Gaggenau ist eine der modernsten sowie
sicherheitstechnisch mit einem sehr hohen Standard ausgerustete Mischbrikettieranlage

in Deutschland entstanden.

Die gemeinsame Brikettierung von Schleif-, Hon- und Lappschlammen mit kurzen unle-
gierten Spanen ferritischer Werkstoffe wurde realisiert. Eine wichtige Rolle spielt dabei

die Qualitatskontrolle sowohl bei den Eingangsstoffen als auch bei den Mischbriketts.

Die Eingangskriterien richten sich nach den Produkten der Verwerter. Da die Produkte
unterschiedliche metallurgische Qualitaten aufweisen, variieren mit diesen die Anforde-

rungen an die Mischbriketis,

Far die Annahme von Schleifschidmmen und Spanen wurden deshalb zunadchst Kriterien
ohne abgrenzende Richtwerte erarbeitet. Die Richtwerte werden im laufenden Betrieb
und dem weiteren Aufbau des erforderlichen Qualitatssicherungssysteme ermittelt und

umgesetzt.
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Fir den Einsatz der Mischbriketts zur metallurgischen Verwertung kann unter den gege-

benen Voraussetzungen von folgenden Qualitaten ausgegangen werden:

« hohe dauerhafte Verdichtung,

¢ hohe Festigkeit,

» gleichbleibende Abmessungen und Gewicht,
« detaillierte Angaben zu den Inhaltsstoffen,

« die Mischbriketts eignen sich Uberwiegend zu Herstellung von Massenstahl.

GieRereien

Die Ergebnisse aus den Schmelzversuchen in der GieRerei haben belegt, dafl der Ein-
satz von Mischbriketts in einem Heilwindkupolofen unter Einhaltung der Restfeuchte
von < 2 Gew.-% realisiert werden kann. Die Versuche haben eindeutig bewiesen, daf
Veranderungen im Schmeizprodukt durch den Einsatz von Mischbriketts nicht zu erwar-
ten sind. Andere Befurchtungen, wie zu hoher Olgehalt oder auch héhere Konzentratio-
nen an Halogenen, die den Abgasstrom oder auch die Staube nachteilig belasten,

konnten ebenfalls ausgeschlossen werden.

Stahlwerke

Zur Beurteilung der Einsatzfahigkeit der Mischbriketts in Stahlwerken wurden zur ersten
Orientierung, die Anforderungen fur lose Grobspéne herangezogen, da hierfur konkrete
Richtwerte fur einzelne Elemente vorlagen. Die AbschlufRuntersuchungen haben jedoch
gezeigt, dafit hauptsachlich bei den unerwiinschten Eisenbegleitern diese Werte nur be-

dingt eingehalten werden kénnen.

Jeder Verwerter (GieRerei oder Stahlwerk) kann von einer gleichbleibenden Qualitat der
Mischbriketts ausgehen, die eine besténdige Festigkeit bis in den Schmelzproze hin-
einhaben. Darlber hinaus kann eih Metallgehalt von 90 Gew.-% und ein Restfeuchte-
/Olgehalt von < 2 Gew.-% garantiert werden. Da fur die Mischbriketts tiberwiegend nicht-
bzw. niedriglegierte ferritische Stahle eingesetzt werden, ist deren qualitative Zusam-
mensetzung bekannt und relativ gleichbleibend. Die detaillierten werkstoffspezifischen
Eigenschaften der Mischbriketts werden zukiinftig im Brikettierzentrum mit der Qualitats-

kontrolle bestimmt.
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Trotzdem mu3 man davon ausgehen, da aufgrund unterschiedlicher Anlagentechnik
und Schmelzverfahren bei jedem neuen Verwerter zunachst Versuche gefahren werden
mdssen, um herauszufinden, welche Mengen an Mischbriketts dem SchmelzprozeR zu-
gesetzt werden konnen. Der Verwerter (Stahlwerk), der die Mischbriketts bereits wahrend
der Projektphase eingesetzt hat, mischt dem SchmelzprozeR® zwischen 10 und 15 %
Mischbriketts zu.

Ein weiteres Ergebnis dieses Projektes ist, daR die kompaktierten Mischbriketts unter
den dargestellten Randbedingungen nicht als Abfall. sondern als Produkt eingestuft und
damit frei gehandelt werden dlirfen. Ein Export ins Ausland unter abfallrechtlichen Be-
dingungen hétte einen hohen Verwaltungsaufwand verursacht. Da die Mischbriketts als
Produkt gefihrt werden durfen, unterliegt die Ausfuhr der Mischbriketts aus der Bundes-

republik Deutschland lediglich dem normalen Zollverfahren.

Mit der Ermrichtung des Brikettierzentrums wurde das Gesamtkonzept der ABAG zur Vermei-
dung, Verminderung und Verwertung von Abfillen aus der metallbe- und -verarbeitenden
Industrie in einem weiteren Teilbereich umgesetzt. Dieses Projekt ist eine weitere Mafnah-
me zur KreislaufschlieRung mit der stofflichen Verwertung von Schleifschldammen unter

ckonomischen und 6kologischen Gesichtspunkten,

10 Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

10.1 Brikettierzentrum

Der Durchsatz der Brikettierpresse ist auf durchschnittiich 3,5 t/h ausgelegt. Somit kén-
nen im Jahr bej einsch'ichtigém Betrieb (220 Arbeitstagen) ca. 6.160 t Mischbrikétts pro-
duziert werden. Bei einer durchschnittlichen Zumischung von 20 % Schieifschlamm wer-
den ca. 1.232 t/a verarbeitet. Bereit; jetzt lauft die Anlage im Dreischichtbetrieb, so dal

sich die verarbeitbare Schleifschlammenge auf das Dreifache erhént.

In der nachfolgenden Tabelle 6 sind die wichtigsten Eckdaten der Anlage sowie Kosten

und Erlése unter dem Gesichtspunkt maximal und minimal erzielbarer Eriése dargestellt.
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~ Minimum |  Maximum
Anlageninvestitionen incl. Halle 4 Mic. DM
Pressenleistung o 3,5th
produzierbare Jahresmenge 6.160 t/a 18.480 ¥/a
Einsatzmenge Spéne (80%) 4928 t/a 14.784 t/a
Einsatzmenge Schleif-, Hon-, L&pp- 1.232 Va 3.696 t/a
schldamme (20%)
anfallende Restfliissigkeiten (ca. 92.4 ¥/a 277.2 Va
1,5% der Inputstoffe)
erzielbarer Erlds (Zuzahlung) 150.00 DM/t 170 00 DM/t
Mischbriketts’ ' '
erzielbarer Erlés (Zuzahlung) 190.00 DM/t 600 00 DM/t
Schleif-, Hon-, Lappschlamme’ ' '
Spanepreise’ 120,00 DM/t | 150,00 DM/t
Entsorgungskosten f. Restfiiissigk.* 200 DM/t
Transportkosten 30,00 DMt 50,00 DM/t
Fixkosten® 80,00 DM/t | 130,00 DM/t

' Stand, Juni 1998
? starke Abhangigkeit von den Schrottpreisen
3 Abschreibung, Verzinsung, Personal, Wartung

Tabelle 6:

Bei der Wirtschaftlichkeitsbetrachtung der Brikettieranlage wird in der nachfolgenden

Tabelle 7 von folgenden vereinfachten Randbedingungen ausgegangen:

- Jahresproduktion:

- Mischungsverhaltnis:

- Restflussigkeiten bezogen auf die Jahresproduktion:
120,00 DM#t
300,00 DM/t
170,00 DM/t

90,00 DM/t

- Spénekosten:
- Schiammerlos:
- Erlés Mischbriketts:

- Fix- und Betriebskosten:

Die Transportkosten werden in der nachfolgenden Betrachtung weder bei den Einnah-
men noch bei den Ausgaben beriicksichtigt, da sie stark von den Entfernungen vom Er-

zeuger bzw. zum Verwerter abhangen.

715.000 ¢,

Vereinfachte Ubersicht anfallender Kosten und erzielbarer Eri6se

80% Spane / 20% Schlamm
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@ Einn’ahfflen ’

& erzielbare Erlose
Jahresmenge Mischbriketts: ~ 15.000 t/a ' 170 DM/t 2.550 TDM/a
Schlamme: 3.000 va, 300 DM/t 900 TDM/a
Summe | 3.450 TDM/a
@ Ausgaben
& Kosten
Einkauf 80 % Spane: 12.000 t/a, 120 DM/t 1.440 TDM/a
Entsorgungskosten Restfliissigkeiten (225 t/a) 200 DMt 45 TDM/a
Fixkosten ' 90 DM/t 1.350 TDM/a
Summe li 2.835 TDM/a
@ Gewinn
Gesamtsumme 615 TDM/a

f Abschreibung, Verzinsung, Personal, Wartung

Tabelle 7:  Wirtschaftlichkeitsbetrachtung der Brikettieranlage

Wie man der Tabelle 7 entnehmen kann, lauft die Brikettieranlage unter den angefuhrten
Randbedingungen wirtschaftliich. Bej der Kostenbetrachtung wird deutlich, daR die Eriése
aus Schleifschlamm und Mischbriketts sowie der Spénepreis die wesentlichen Faktoren
sind. Je nach Marktsituation beeinfluit insbesondere der Spénepreis die Wirtschaftlich-
keitsbetrachtung erheblich. Bei guter Qualitdt des Schleifschlammes besteht auch die
Mdéglichkeit den Anteil im Mischbrikett zu erhéhen, so daB die Wirtschaftlichkeit der An-

lage positiver ausfallt.

10.2 Abfallerzeuger

Die Entsorgungskosten fur Schleifschiamme sind stark davon abhangig in welcher Men-

ge und Qualitét sie anfallen und welchem Entsorgungsweg sie zugefihrt werden sollen.

Far den Kostenvergleich zur Entsorgung im Brikettierzentrum {BZ) der Firma Lang GmbH
werden nachfolgend beispielhaft 2 Qualititen betrachtet:
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Qualitat 1 (Q1):

Qualitat 2 (Q2):

-53 .-

es ist kein Filtervlies im Schlamm vorhanden;

- nicht oder sehr niedriglegierte Werkstoffqualitaten;

- der Eisengehalt ist > 7_OGew.-% und weist keine Oxidation auf;

- der Schtamm ist emulsionsbehaftet und wurde innerbetrieblich vor-

behandelt (gepreBt, zentrifugiert etc.);

- die Jahresmenge ist grofier als 50 t/a;

- derzeitiger Entsorgungspreis:

der Schleifschlamm enthalt Filtervlies;

300 DM/

- legierte Werkstoffqualitdten mit in Ferriten unerwinschten Elemen-

ten, z.B. Chrom, Zink, Kupfer etc.;
- der Schlamm enthalt KSS - Oi;

Entsorgungspreis:

600 DM/t

In der nachfolgenden Tabelle 8 sind fur die Gbrigen Verwertungs- bzw. Beseitigungswege

durchschnittliche Entsorgungspreise angegeben.

Schwankungen. Deshalb kann die Tabelle 8 nur zur ersten Orientierung dienen.

Die Preise unterliegen grofteren

Da fur alle zur Verfigung stehenden Verwertungs- und Beseitigungsmoglichkeiten ent-

sprechende Transport- und Logistikkosten anfallen, werden diese bei der gegentiberstel-

lenden Kostenbetrachtung nicht bertcksichtigt.

BZ SAD SAV Zementind. Verhlittung

""" ) ' | * nach Sinterung

Qt+ Q2 nur Q1 Q1+ Q2 Q1 Q1+ Q2
Jahresmenge 100t 100t 100t 100t 100 t
Annahmepreis 300 - 600 DM/t | ca. 400 DM/t ca. 600 - 840 DMA ca. 250 DM/t ca. 300 - 600 DM/t
Entsorgungs- 30-60 TDM 40 TDM 60 - 84 TDM 25 TDM 30 -60 TDM
kosten
Tabelle 8: Beispielhafte Gegeniiberstellung der Verwertungs-/ Beseitigungskosten ohne Transport

und Logistik
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Aus der Gegenlberstellung der Entsorgungskosten geht hervor, dal® das Brikettierzen-
trum je nach Qualitat im mittleren Preisniveau im Vergleich zu den anderen Verwertungs-

/Beseitigungsverfahren liegt.

Entscheidender Vorteil ist dabei, dal die Brikettierung der Schleifschlamme unter &ko-
nomischen und 6kologischen Gesichtspunkten, einer besonders hochwertigen Verwer-

tung entspricht.

Man erkennt auch, daR durch eine entsprehende Vorgehensweise beim Abfallerzeuger,
z.B. Vorentblen, getrennte Sammiung verschiedener Schieifschlamme, frei von Verun-

reinigungen etc., die Verarbeitungskosten deutlich reduziert werden kénnen.

11 Beurteilung der Ubertragbarkeit

11.1 Abfallerzeuger

Far den Schleifschlammerzeuger richtet sich der Entsorgungsweg und die sich daraus
ergebenden Entsorgungskosten nach der Qualitdt und der anfallenden Jahresmenge

des Schleifschlammes.

Zur Uberwachung und zur Qualitatssicherung ist bei allen Verwertungs- bzw. Beseitigungs-

wegen eine Analyse der Schleifschlamme zwingende Voraussetzung fiir die Annahme.

Ausgehend davon entsteht fur den Abfallerzeuger kein zusatzlicher Aufwand, wenn die
Schieifschldmme brikettiert werden. Fir das Brikettierzentrum sind die Analysen not-
wendig, damit die unterschiedlichen Schleifschlammqualitdten den jeweiligen Verwertern
" zugeordnet werden kénnen. Dariiber hinaus ist das’ Brikettierzentrum auch in der Lage,

Schleifschlammgqualitaten mit z.B. einem héheren Ol-/ Emulsionsgehalt zu verarbeiten.

11.2 Brikettierzentrum

Aus technischer Sicht ist die Ubertragbarkeit der Projektergebnisse zur Errichtung von
weiteren Brikettieranlagen méglich, die unter den angenommenen Marktbedingungen

auch wirtschaftlich betrieben werden kénnen.

Auf dem Stand von 1998 werden in der BRD 7 Anlagen betrieben bzw. befinden sich in
der Planung. Zwei Anlagen davon befinden sich in Baden-Wirttemberg. Die Verarbei-
tungskapazitat fur Schieifschiamme wird in Baden-Wurttemberg auf ca. 10.000 t/a ge-
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schatzt. Von dem geschétzten Gesamtaufkommen von 180.000 - 200.000 Va sind ca. 2,
emulsionsbehaftet, also primér zur Brikettierung geeignet. Nach derzeitigen Einschat-
zungen werden aber nach wi_g vor ca. 40% - 50% der anfallenden Schleifschlamme ohne
weitere Behandlung mit den normalen Spéanen entsorgt, was zu entsprechenden Um-
weltbelastungen und Effektivitdtsproblemen bei der Weiterverarbeitung in Stahlwerken

und GieRRereien fihrt.

Erst wenn es gelingt dieses Potential an Schleifschlammen auf eine ordnungsgemale

Verwertungsschiene zu bringen, besteht Bedarf an weiteren Behandlungsanlagen.

Dadurch, da die Firma Lang GmbH bereits Uber langjéhrige Kontakte zur Gielierei- und
Stahlindustrie verfugte, war es mdgiich, entsprechende Versuche bei Verwertern durch-
zufUhren. Diese haben wiederum dazu gefiihrt, entsprechendes Vertrauen zu dem neu-
en Produkt aufzubauen. Daruber hinaus wurde mit den Betriebsversuchen das techni-
sche Know-how bez(iglich der Presstechnik weiter optimiert. Die physikalischen Eigen-
schaften der Mischbriketts konnten damit noch wesentlich verbessert werden. Mit der
entsprechenden Auslastung der zur Verfligung stehenden Anlage (3 - Schichtbetrieb),
der Sicherung der Absatzwege und einem Mischungsverhaitnis von 80% Spane und
20% Schlamm kdnnten im Brikettierzentrum der Firma Lang GmbH ca. 3.600 Jahreston-
nen Schleifschilamm verarbeitet werden. Dies entspricht etwa einem Finftel der in Ba-

den-Wirttemberg anfallenden Jahresmenge.

AuRer den technischen Vorteilen der Brikettieranlage sind die bereits eingefihrte Logistik
und die Hallentechnik der Firma Lang GmbH hervorzuheben. Durch die Installation der
sicherheitstechnischen Leckiuberwachung wurden hier Rahmenbedingungen und Um-

weltstandards geschaffen, die in dieser Branche herausragend sind.

Der hiermit geschaffene Stand der Technik sollte zukinftig bei der Realisierung ahnlicher
Verwertungszentren als verbindlicher Malstab herangezogen werden, um auch Wettbe-
werbsverzerrungen, die sich durch die Realisierung stark voneinander abweichender

Umweltstandards ergeben, zu vermeiden.

Die Definition und Einhaltung dieser Standards ist mit Sicherheit eine vertrauensbildende
MaRnahme gegeniiber den verarbeitenden Stahiwerken und GieRereien, aber auch ge-
geniiber den Abfallerzeugern. Diese haben einerseits zwar Interesse an dkonomischen
Losungen, andererseits sind sie aber auch bestrebt mit zertifizierten Entsorgungsfachbe-
trieben zusammenzuarbeiten, die eine zuverldssige Einhaltung der gesetzlich geforder-

ten Umweitauflagen garantiert.
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Um den o0.g. hohen Umweltstandard zu realisieren, sind natirlich erhebliche Investitionen
erforderlich, die sich nur dann lohnen, wenn der Absatz der hergestellten Briketts sicher
gestelit werden kann und die fur die Anlagenauslastung erforderlichen Schleifschlamm -
Mengen verflgbar sind. Da sich der Markt in diesem Bereich nur schleppend entwickelt

ist der Aufbau eines weiteren Brikettierzentrums derzeit sicher nicht sinnvoll.
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Arbeitszyklus einer Arnold Brikettierpresse HSB-15 Franz Arnold's Sotin:

. _f.,_.'l\r\'...—r\.-l\!lf.
—
i
ORN & “
|
I

D~ @F f I T
Schritt 1. Maschine ist in Ausgangsstellung, Spdne sind im Trichter. Schritt 2: Vorschubstempei hat vorderste Position
Yorschubstempel beginnt mir der Bewegung nach <oﬂ:m. erreicht, Spdne sind vorgepreflt in der Haolbschale.
] TD,D
AHHV Jo O (R * ........... -;4- -,-,F AHHV o _- .................... _ ....... Hmmw, b
q\t\\\\\\\\\x T ZREE
PR _l_u = =M= - = ]|. - o ~l--r
A A * SRS .”J
| ] = ‘ 0

Schritt 3: Hauptstempel bewegt sich nach vorne und schiebt die Spdne Schritt 4. Die
von der Halbschale in die Prefibichse

muu R I * ........... ] O

Spéne werden in der Prefbichse zu einem
kompakten Brikett verprent.

Schritt S: Der Houptstempe! wird ent lastet und die Form gedffret .
Oos fertige Brikett fallt nach unten.

Schritt 6: Dos Brikett roftt uber die Brikettrutsche
ous der Moschine.
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LANDRATSAMT RASTATT

Umweltamt J«:I @
Landratsamt, Postfach 1863, 76408 Rastatt \‘y

Bearbeitet von
Firma Andrea Albanese
Gerhard Lang 07222/381-337
Schrott- und Metallrecycling Az. 106.5.11.13/96-07
Wilhelm-Lang-Str. 1 - 3

i WH”W/

76571 Gaggenau 01.Sep.1997

Ihr Schreiben Ihre Zeichen ,A! . Unser Schreiben
vom 13.Nov.1996 ) vom

Durchfiihrung des Bundesimmissionsschutzgesetzes (BImSchG)

Bezug: Ihr Antrag vom 12.11.1996, eingegangen am 13.11.1996, _
ergdnzt am 28.05.1997, 11.06.1987, 24.07.1997

Anlagen: 1 Satz Antragsunterlagen
1 Geblihrenberechnung

1 Gebihrenbescheid
1 Beiblatt Hinwelse zur immissionsschutzrechtlichen

Genehmigung

A. ENTSCHEIDUNG

1. Der Firma Gerhard Lang, Schrott- und Metallrecycling, Wilhelm-
Lang-Str. 1-3, 76571 Gaggenau, wird die

immissionsschutzrechtliche Genehmiqung nach § 4 i.V.m.

§ 6 Bundesimmissionsschutzgesetz (BImSchG) und § 1 der
4. Verordnung zur Durchfithrung des Bundesimmissions-
schutzgesetzes (4. BImSchVv}) 1i.V.m. Ziffer 8.10 Spalte la

des Anhangs dieser Verordnung

fiir die Errichtung und den Betrieb einer Produktions- und
Lagerhalle, sowie einer Brikettieranlage flir Schleifschlamme
auf dem Grundstiick Flst.Nr. 4300/9, Ferdinand-Rahner-Strafe,

76571 Gaggenau, die

eisenbahnrechtliche Genehmigung gemdf § 18 Abs. 2 Allgemeines

Sie finden uns Besuchszeiten: Telefon 072 22/181-0 .
in 76437 Rastatt Mo-Fe 8.00-12.00 Uhr Telefax 072 22/381-600
in der Engcelstrafle 39 Mi  14.00-17.00 Uhr DISOSS LRARAST KILRAO20



B.

Eisenbahngesetz (AEG) i.d.F. des Artikels 5 des Gesetzes Zur
Neuordnung des Eisenbahnwesens (Eisenbahnneuordnungsgesetz -
ENeuOG) vom 27.12.1993 fiir den Bau des Gleisanschlusses der

Fa. Gerhard Lang auf dem Grundstilck Flst.Nr. 4300/9

erteilt.

Gleichzeitig wird im Rahmen dieser immissionsschutzrechtlichen
Genehmigung die Eignung fiir die Sammelbunker zur Lagerung
emulsionshaltiger Schleifschldmme/Schleifmittel, &1-/ emul-
sionshaltige Stahl- und Metallspine, sowie fiir die Pumpensimp-
fe (zylindrische Stahlpumpensiimpfe) gemdf § 19 h Abs. 1 Was-
serhaushaltsgesetz (WHG) i.V.m. § 15 der Verordnung iiber Anla-
gen zum Umgang mit wassergefdhrdenden Stoffen und iiber Fachbe-
triebe (VAwS) in der jeweils giltigen Fassung festgestellt.

Die immissionsschutzrechtliche Genehmigung schlieft gemdB § 13
BImSchG die erforderliche baurechtliche Genehmigung/Nutzungs-
dnderung nach § 58 der Landesbauordnung (LBO) mit ein.

Diese Genehmigung erlischt, wenn nicht innerhalb von 3 Jahren
nach Erteilung der Genehmiqung mit der Errichtung oder dem
Betrieb der Anlage begonnen wird.

Diese Genehmigung ergeht unbeschadet privater Rechte Dritter.

Die Antragsunterlagen sind Teil dieser Genehmigung und bestim-
men ihren Umfang. S3mtliche Antragsunterlagen wurden mit dem
Dienstsiegel des Landratsamts Rastatt sowie mit dem Vermerk
"Zugeh@rig zur Genehmigungsentscheidung”" versehen.

Flir diese Entscheidung wird eine Gebiihr in HShe von 12.446,44

DM festgesetzt. Die Gebiihr wird mit beigefiigtem
Gebiihrenbescheid erhoben.

Der Genehmigung liegen folgende Unterlagen zugrunde:

L
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Antragstellung - Formbldtter 1.1 + 1.2 + Erkldrung des An-
tragstellers zur 2Zulassung des vorzeitigen Beginns

Antragsunterlagen

Erlduterung / Kurzbeschreibung des Vorhabens und Anlagen-
beschreibung des Herstellers Bl. 1 - 3 vertraulich
Immissionsschutz

Bauvorlagen - Formbldtter 2.13 + 2.14 mit Bl. 2.14a Berech-
nung

Arbeitsschutz - Formbldtter 2.15 - 2.17 mit Bl. 2.17a Be-
schreibung Schutzmaflnahmen o

Einrichtungen zum Umgang mit wassergefdhrdenden Stoffen -
Formblatt 2.18

Sonstige Beschreibungen

- Sicherheitsdatenblatter

- Informationsunterlagen Fa. ABAG

- Baurechtlicher Antrag, Bauleitererkldrung, Lageplan 1:500
(zeichnerischer Teil), Lageplan 1:500 (Abstandsflachen}),
Ansichten Sid-0Ost, Ansichten Schnitt A-A, Detailzeichnun-
gen (Schnitte), Ausfiihrung der Untergrundabdichtung vom
24.07.1997

Ergdnzungen vom 28.05.1997

Antragsunterlagen, Eignungsfeststellung:

Antrag

Lage der Anlage
Anlagebeschreibung
Gefdhrdungspotential

.1 Wassergefdhrdende Stoffe

.2 Abmessungen, Volumen

.3 Gefdhrdungsstufe, Bewertung
Standsicherheit, Festigkeit
Dichtigkeit und Bestdndigkeit der Anlage
Sicherheitseinrichtungen
Auffangvorrichtungen

. MaRnahmen im Schadensfall
Errichtung, Betrieb
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12. Gleichwertigkeitsnachweis
13. Anlagenverzeichnis

ANLAGEN

. Lageplan zu 2.
Anlagenzeichnungen zu 3. mit Entwdsserungsplan

Liste der eingesetzten wassergef. Stoffe zu 4.1
Berechnung des Volumens und der Gefahrdungsstufe zu
4.2, 4.3

Werkstoffunterlagen, gepriifte Statik zu 5.
Dichtigkeits- und Bestdndigkeitsnachweis zu 6.
Berechnung des Auffangvolumens, Dichtigkeits- und Be- -

L R S e S R
P
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stdndigkeitsnachwels der Auffangfldchen zu 8.
Alarmplan, Entsorgqungsmafnahmen von Leckagemengen zu 9.

Einbau- und Betriebsanweisungen
5. TUV-Gutachten vom 05.06.1997

6. Schallimmissionsprognose der FA. Genest, Ludwigsﬁafen,
Gutachten Nr. %7062 vom 18.07.1997

7. Unterlagen fiir die Plangenehmigung
1. Erlduterungsbericht (Anlage 1)
2. Ubersichtskarte i.M. 1 : 25 000 (Anlage 2)
3. Lageplan i.M. 1 : 500(Anlage 3}
4. HBhenplan i.M. 1 : 1000 / 200 (Anlage 4)
5. Charak. Querprofil i.M. 1 . 100 (Anlage 5)
6. Plan der Stadtwerke Gaggenau vom 06.05.1997 i.M. 1 : 500

(Anlage 6)

C. NEBENBESTIMMUNGEN:

I. immissionsschutzrechtlich:

1. Die Erteilung weiterer Auflagen zur Wahrung des Wohls der
Allgemeinheit bleibt vorbehalten.

P
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Die als Anlage a. bezifferten Nebenbestimmungen des Gewerbe-
aufsichtsamtes, Seite 1 - 5 sind verbindlicher Bestandteil

Zur Bekdmpfung von Entstehungsbrdnden sind ausreichend Hand-
feuerléschgerdte gut sichtbar und leicht zugdnglich anzubrin-
gen. Die Art des Ldschmittels sowié;die Anzahl der Handfeuer-

18scher sind vor Nutzungsaufnahme mit dem Kreisbrandmeister

Im Dach der Halle ist eine Rauch- und Wdrmeabzugsanlage ent-
sprechend DIN 18232 mit einer aerodynamisch wirksamen Off~
nungsfldche von ‘mindestens 1,0 % der Grundfldche einzubauen.
Die Ausldsung mup durch eine automatisch auf Rauch oder Warme
wirkende Vorrichtung oder von Hand erfolgen kénnen. Die Be-
dienstellen der Rauch- und Wdrmeabzugsanlage sind an den in
den Plinen mit RWA bezeichneten Stellen anzubringen. Die Vor-
richtungen zur Ausldsung von Hand kdnnen hydraulisch, pneuma-
tisch oder elektrisch sein. Bei elektrischem Antrieb ist eine
Ersatzstromversorgung vorzusehen. Flir die elektrischen Lei-
tungsanlagen ist eine Funktionserhalt von 90 Minuten (E 90
nach DIN 4102, Teil 12) sicherzustellen.

Tiren im Zuge von Rettungswegen sind dauerhaft und gut sicht-
bar mit Hinweiszeichen nach DIN 4844 zu kennzeichnen. Die
Rettungswegkennzeichnung ist eine elektrische Sicherheitsbe-
leuchtung (Ersatzstromguelle) in Bereitschaftsschaltung anzu-
schliefen. Fiir die elektrischen Leitungsanlagen ist ein Funk-
tionserhalt von 30 Minuten (E 30 nach DIN 4102, Teil 12) si-
cherzustellen; dies gilt nicht fir Endstromkreise.

Die Tiiren im Verlauf von Rettungswegen miissen sich von innen
ohne fremde Hilfsmittel jederzeit leicht &ffnen lassen, solan-
ge sich Arbeitnehmer in der Arbeitsstdtte befinden.

2.
dieser Entscheidung.
brandschutzrechtlich:
2.
vor Ort festzulegen.
3.
4.
5.
6.

In den Kontrollschichten vor Einleitung der Entwdsserung in
die Ortskanalisation sind manuell bedienbare Absperreinrich-

w
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tungen (Schieber) einzubauen.

Uber das gesamte Anwesen sind vor Nutzungsaufnahme Feuerwehr-

pldne nach DIN 14095 anzufertigen und zur Priifung vorzulegen.

Eine endgiiltige Ausfertiqung der Feuerwehrpldne ist der 8rtli-
chen Feuerwehr auszuhidndigen.

Nebenbestimmungen zur Eignungsfestellung:

IV.

Die Sammelbunker und Pumpensﬁmpfe sind antrags- und beschrei-
bungsgemdf, insbesondere entsprechend den Ausfiithrungen des
TUV-Gutachtens Nr. KA-AW/013/97 vom 05.06.1997 zu errichten

und betreiben. .

Die MaBgaben der entsprechenden Zulassung (Foliensystem, Zwi-
schenlagerbehdlter und Uberfﬁllsicherung) hinsichtlich Einbau
und Betrieb sind zu beachten.

Nach Ausfilhrung der Arbeiten ist eine Abnahmepriifung sdmtli-
cher VAwS-relevanten Anlagen, einschlieRlich deren Schutzvor-
kehrungen und Fldchen, vor Inbetriebnahme durch einen gemdf §

22 VAwWS zugelassenen Sachverstidndigen (z.B. TUV) durchzufiih-
ren. Der Abnahmebericht ist dem Landratsamt Rastatt, Umwelt-

amt, unaufgefordert vorzulegen.

eisenbahntechnische Nebenbestimmungen:

Anderungen gegeniber den eisenbahntechnisch gepriften Unterla-
gen sind der technischen Aufsichtsbehirde (Landesbeauftragter
fir Bahnaufsicht beim Eisenbahn-Bundesamt Karlsruhe) mit den
erforderlichen Unterlagen rechtzeitig vor der beabsichtigten
Ausfiihrung zur Beurteilung vorzulegen.

Alle Genehmigungsantrdge sind mit Pldnen, aus denen die ge-
naue Darstellung der geplanten Gleisanlage ersichtlich ist
oder bei Bauvorhaben an, in, iiber oder unter den Gleisen mit
Pldnen, aus denen der Abstand zum Gleis und ihr Einfluf auf
den Bahnbetrieb - ggf. unter Beifiigung von Querschnitten -
hervorgeht, in 4-facher Fertigung einzureichen.

p
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Die LfB-Auflagen vom 31.07.1997 (Anlage b, Seite 1 - 3 zur
immissionsschutzrechtlichen Genehmigung) und die Grilneintrdge
in den Planunterlagen ( Plan der Stadtwerke Gaggenau vom
06.05.1997 i.M. 1 : 500 - Anlage 6 ) sind verbindlicher Teil

dieser Genehmigung.

Bei dem Bau des Gleisanschlusses sind die einschldgigen Be-
stimmungen, vorrangig die DS 820, sowie die Obri-Ne einzuhal-

ten.

Zusdtzliche SicherungsmaRnahmen an Haupt- und Nebengleis bei

Gleisfiihrungen mit Radien < 180 m sind einzubauen.

Grundsidtzlich sind alle Baumafnahmen, die zu beauftragenden

Bauunternehmen und die Bauiliberwachung mit den Stadtwerken

festzulegen.

Simtliche Kosten, einschlieRlich der Wiederherstellung des
Hauptgleises und Umladebereiches tradgt der Anschlufnehmer. Fur
den GleisanschluB ist mit den Stadtwerken ein AnschluBlvertrag
abzuschlieBen, in dem AnschluBgebilihren, Wartung u.d. geregelt

werden.

Da der GleisanschluBR im Umladebereich des Hauptgleises liegt,
muf der Anschlufinehmer mit Behinderungen sowohl wahrend der
Bauphase als auch beim spdteren Befahren seines Anschlufiglei-
ses rechnen. Nach Fertigstellung des Gleisanschlusses wird die
Anschlullweiche sowie das Nebengleils bis zur Grundstiicksgrenze
Flst.Nr. 4300/9 den Stadtwerken {ibereignet. Damit iibernehmen
die Stadtwerke die Wartung und Reparatur dieses Gleisberei-
ches. Der Anschlufinehmer hat hierfiir die Kosten zu tragen.

Das Anschlufgleis liberquert ein StraBenbeleuchtungskabel mit
Schutzrohr (PVC).

Vor Baubeginn ist dieses Kabel einschlieflich Schutzrohr frei-
zulegen. Das Kabel ist im Bereich des Gleises in ein Stahl-
schutzrohr DN 100 von ca. 6 m L3nge (jeweils 3 m von Mitte
Gleis) einzuziehen. Das Stahlschutzrohr soll mindestens 1 m
unter Oberkante Be-/Entladeplatz Industriestammgleis verlegt
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werden.

3.7 Vor Ort ist gemeinsam mit den Stadtwerken zu prifen, ob ei:
Straflenlampe versetzt werden muf. Evtl. anfallende Kosten
trdgt der Anschlufinehmer.

3.8 Der bereits verlegte Wasserhausanschlufi ist ebenfalls im Be
reich des Gleises freizulegen und in ein Stahlschutzrohr DN
100, 6 m lang (jeweils 3 m von Mitte Gleis) einzuziehen. Die
Schutzrohrenden sind abzudlchten Verlegetiefe soll im frost
sicheren Boden sein.

3.9 Alle anfallenden Kosten gehen zu Lasten des AnschluBnehmers.

HINWEIS:

GemdR § 6 AEG bei Gffentlichen Eisenbahninfrastrukturunternehmer
bzw. § 11 Landeseisenbahngesetz bei nicht6ffentlichen Eisen-
bahninfrastrukturunternehmen ist fir den Bau und Betrieb der
Gleisanlage die Genehmigung durch die Aufsichtsbehdrde (Ministe-
rium fir Umwelt und Verkehr Baden-Wirttemberg) einzuholen. Die
Entscheidung hieriiber wird gesondert ergehen.

abfallrechtlich:

l. Das lé&ngerfristige Abstellen von Eisenbahnwaggons, die mit ¢
Material beladen sind, welches mit wassergefdhrdenden Stoffen
-behaftet ist, hat ausschlieflich in der Halle zu erfolgen.
(HINWEIS:

Zur Zelt existieren unserer Erkenntnis nach keine Eisenbahn-
waggons fir den Transport von Schiittgiitern, die dauerhaft
dicht sind.)

2. Fiir den Betrieb der Abfallbehandlungsanlage ist ein Betrieb-
stagebuch zu fuhren, in welchem folgende Daten zu dokumentie-

ren sind:

- = Herkunft und Menge der angelieferten Schleifschlimme und

[ee]
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VI.

anderer Abfallarten

- Menge und Verbringungsort der anfallenden Abfdlle nach der
Behandlung (u.a. auch anfallende Emulsionen)

- Besonderheiten

HINWEIS:

Die Daten des Betriebstagebuches kdnnen auch dazu verwendet
werden, die nach § 20 KrW/AbfG in-Vérbindung mit der Verbin-
dung mit der Verordnung iiber Abfallwirtschaftskonzepte und
Abfallbilanzen (AbfKoBiV) notwendig werdende Abfallbilanz zu

erstellen.
HINWEIS:
Das Kreislaufwirtschafts- und Abfallgesetz, sowie die Nachwelis-
verordnung sind zu beachten. Die Nachweisfilhrung (Entsorgungs-

nachweise, Nachweisbuch) hat nach deren MaBlgabe zu erfolgen.

baurechtlich:

Die baurechtlichen Auflagen aus der Zulassung des vorzeitigen
Beginns vom 16.12.1996 sind Gegenstand dieser Genehmigung, soweit

sie nicht bereits erfiillt wurden.

D. ENTSCHEIDUNGSGRUNDE:

Die Fa. Gerhard Lang, Schrott- und Metallrecycling, Wilhelm-Lang-
Str. 1-3, 76571 Gaggenau, beabsichtigt, auf dem Grundstiick
Flst.Nr. 4300/9, Ferdinand-Rahner-Str., 76571 Gaggenau, die Er-
richtung und den Betrieb einer Produktions- und Lagerhalle, sowie
einer Brikettieranlage fiir Schleifschldmme. Ebenso soll ein

GleisanschluB gebaut werden.
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Das Vorhaben unterliegt dem Geltungsbereich des Bundesimmissions-
schutzgesetzes und bedarf gem. §§ 4 Abs. 1 i.v.m. § 10 Bundesim-

missionsschutzgesetz {BImSchG) i.V.m. § 1 Abs. 1 der 4. Bundesim-
missionsschutzverordnung (4. BImSchV) vom 24.07.1985 (BGBl. I §.

1586), zuletzt gedndert am 16.12.1996 (BGBL. I S. 1959) und nach

Ziffer 8.10 Spalte la des Anhangs hierzu einer immissionsschutz-

rechtliche Genehmigung.

Rechtsgrundlage der immissionsschutzrechtlichen Entscheidung sind
die §§ 4, 13 und 10 des Bundesimmissionsschutzgesetzes i.V.m.

Ziffer 8.10 Spalte la der 4. Bundesimmissionsschutzverordnung.

Nachdem das Genehmigungsverfahren einem fdrmlichen Verfahren zu
unterziehen war, wurden die Antragsunterlagen in der Zeit vom
10.06.1997 bis 08.07.1997 beim Landratsamt Rastatt -Umweltamt-
zur Einsichtnahme ausgelegt. Die Sffentliche Bekanntmachung
erfolgte am 07.06.1997 in den Badischen Neuesten Nachrichten,
Acher- u. Blihler Bote und dem Badischen Tagblatt. Einwendungen
konnten noch schriftlich bis 22.07.1997 erhoben werden. Es gingen

keine Einwendungen ein.

Die zu beteiligenden Behdrden wie Staatl. Gewerbeaufsichtsamt,
-Amt fir Arbeits- und Umweltschutz, Postfach 28 20, 76015 Karls-
ruhe, Stadtverwaltung Gaggenau, Baurechtsamt und Tiefbauamt,
76571 Gaggenau, Herrn Kreilsbrandmeister Tremmel, Fachbereich
anlagenbezogener Gewdsserschutz (VAwS), 5.11.25, Fachbereich
Betriebsiiberwachung, 5.11.31, im Umweltamt, wurden zu dem Antrag
gehdrt; die jeweills vorgeschlagenen Auflagen, Bedingungen und
Hinweise wurden in dieser Genehmigung beriicksichtigt. Fiir die
Plangenehmigung des Gleisanschlusses wurden die zu beteiligten
Behdrden wie Stadtverwaltung Gaggenau, 76571 Gaggenau, Fa. Pro-
tector Werk, Florenz Maisch GmbH & Co. KG, Viktoriastr. 58, 76571
Gaggenau, Badenwerk AG, Abt. NH, Badenwerkstr. 2, 76137 Karlsru-
he, Deutsche Telekom AG, NL Karlsruhe, Postfach 73 00, 76127
Karlsruhe, Landratsamt Rastatt, Regionalverband Mittlerer Ober-
rhein, Baumeisterstr. 2, 76137 Karlsruhe, Deutsche Bahn AG, GB
Netz, RB Karlsruhe, Projekte, Bahnhofstr. 5, 76137 Karlsruhe,
Industrie- und Handelskammer, Postfach 34 40, 76020 Karlsruhe,
Handwerkskammer, 76126 Karlsruhe, Polizeidirektion Rastatt, En-
gelstr. 31, 76437 Rastatt, vom Regierungspridsidium Karlsruhe,
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Postfach $3 43, 76035 Karlsruhe, gehdrt; die jewells vorgeschla-
genen Auflagen, Bedingungen und Hinweise wurden in dieser Geneh-
migung beriicksichtigt.

Die Genehmiqung war zu erteilen, da bei plan- und beschrei-
bungsgemidfier Ausfithrung und unter Beriicksichtiqgung der in die
Genehmigung aufgenommenen Bedingungen und Auflagen davon auszu-
gehen ist, daB die sich aus § 5 BImSchG ergebenden Pflichten er-
fiillt werden und andere 8ffentlich-rechtliche Vorschriften und
Belange des Arbeitsschutzes der Er:ichﬁung und dem Betrieb der
Anlage nicht entgegenstehen (§ 6 BImSéhG).

Wird die Anlage plan- und bedingungsgemdf betrieben, werden durch
das Vorhaben keine schddlichen Umwelteinwirkungen, sonstige Ge-—
fahren, erhebliche Nachteile und erhebliche Beldstigungen fir die
Allgemeinheit und fiir die Nachbarschaft hervorgerufen (§ 5 Abs. 1
Nr. 1 BImSchG).

Dem Genehmigungsantrag konnte unter den in Abschnitt C festgeleg-
ten Nebenbestimmungen stattgegeben werden (§ 12 Abs. 1 BImSchG).
Die Auflagen und inhaltlichen Beschrdnkungen sind erforderlich,
um die Erfiillung der in § 6 BImSchG genannten Genehmigungsvoraus-

setzungen sicherzustellen.

GemdB § 13 BImSchG schlieft diese Genehmigung die erforderliche
baurechtliche Genehmigung, die eisenbahnrechtliche Genehmigung,

sowlie die wasserrechtliche Eignungsfeststellung mit ein.

Die Priifung der Plangenehmigung fiir den Gleisanschluf an das
Industriestammgleis der Stadtwerke Gaggenau im Bereich des Umla-
deplatzes in der Ferdinand-Rahner-Strafe wurde durch das Regie-
rungsprdsidium Karlsruhe vorgenommen. GemaBR § 18 Abs. 2 AEG kann
eine Plangenehmigung erteilt werden, wenn Rechte anderer nicht
beeintrdchtigt werden oder die Betroffenen sich mit der Inansp-
ruchnahme ihres Eigentums oder eines anderen Rechts schriftlich
einverstanden erkldrt haben und mit den Trdgern dffentlicher
Belange deren Aufgabenbereich beriihrt wird, das Benehmen herge-
stellt worden ist. Zum Vorhaben haben die angehdrten Trdger
tffentlicher Belange keine Bedenken geduBert bzw. zugestimmt. Die
ven den Trdgern genannten Bedingungen und Auflagen sind unter

"
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Punkt C. (siehe oben) genannt.

Rechtsgrundlage fiir die Durchfiihrung der Eignungsfestellung ist

§ 19 h Abs. 1 WHG i.V.m. § 15 VAwS. Danach sind Anlagen zum Um-
gang mit wassergefdhrdenden Stoffen nur zuldssig, wenn nachgewie-
sen 1ist, daB sie den materiellen Anforderungen des § 19 g WHG
geniigen.

Fir die Sammelbunker und Pumpensumpfe wurde weder im Rahmen einer
Bauartzulassung oder eines Priifzeichens (U—Zeichen) die Zulassung
zur Lagerung bzw. Riickhaltung von emulsionshaltigen Schleif-
schldmmen/Schleifmitteln und emulsionshaltigen Stahl- und Metall-
spdnen erteilt, so dafl der Nachweis der Eignung im Einzelfall
durch eine f&rmliche Eignungsfestellung erbracht werden muf. 3
Die Zustdndigkeit des Landratsamtes ergibt sich aus § 10 BImSchG
i.V.m. § 2 Abs. 1 Ziff. 3 der Verordnung i{iber Zustdndigkeiten
nach dem Bundesimmissionsschutzgesetzes und den nach diesem Ge-
setz ergangenen Rechtsverordnungen (BImSchGZVQ) vom 25.02.1993,
GBl. Baden-Wiirttemberg, S. 160, zuletzt gedndert am 29.09.1993,
GBl. S. 639.

FUr diese Entscheidung setzen wir eine Gebilhr in Hohe wvon
12.446,44 DM fest. Die Geblhrenentscheidung beruht auf den §§ 1,
2, 4 und 8 des Landesgeblihrengesetzes vom 21. Mdrz 1961 (GBl. s.
59) i.v.m. Nr. 31.1.1, 11.4.1 und 81.6.1 des
Gebilihrenverzeichnisses vom 28.06.1993 (GBl. S. 381) in der
derzeit gililtigen Fassung. Die Gebiihrenh&he bericksichtigt
angemessen den entstandenen Verwaltungsaufwand, die Bedeutung des
Gegenstandes. sowie die weiteren Verhdltnisse des Einzelfalles.
Die Gebiihr wird gegeniiber dem Zahlungspflichtigen mit Bekanntgabe
dieser Geblhrenfestsetzung fdllig und ist unter Angabe der Gebiih-
renbescheidnummer an die Kreiskasse zu entrichten,

Dem Landratsamt wurden am 13.11.1996 Gesamtkosten von
2.000.000,-~ DM mitgeteilt. Davon sind 1.000.000,-~ DM als Bau-
kosten und 1.000.000,-- DM als Anlagekosten beziffert. Die Gebiih-
renberechnung ist in der Anlage beigefiigt.

Die Gebiihren der Plangenehmigung des GleiBanschlusses werden mit
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beiliegendem gesondertem Gebihrenbescheid festgesetzt und
erhoben. Die Gebiihrenentscheidung wird auf die §§ 1, 2, 4, 8 und
12 Landesgebiihrengesetz i.V.m. Nr 77.1.4 der Gebiihrenordnung
(Fassung vom 22.06.1995, GBl. 1995 s. 434ff.) gestiitzt. Die
Gebiihr wurde vom Regierungsprdsidium Karlsruhe auf 300,00 DM
festgesetzt. Zur Zahlung des Betrages ist der beiliegende
Uberweisungstrdger zu benutzen.

Wir verweisen auf die beiliegenden Hinweise zur immissionsschutz-

rechtlichen Genehmigung.

Wir weisen in diesem Zusammenhang darauf hin, daB die zustdndige
Behdrde den Betrieb einer genehmigungsbediirftigen Anlage ganz
oder teilweise untersagen kann, wenn der Betreiber der Anlage
einer Auflage, die die Beschaffenheit oder den Betrieb der Anlage
betrifft, nicht nachkommt. Der Betrieb kann bis zur Erfillung der
Auflage untersagt werden (§ 20 BImSchG).

Dariiberhinaus stellt der VerstoB gegen eine vollziehbare Auflage
eine Ordnungswidrigkeit i. S. v. § 62 Abs. 1 Ziffer 3 BImSchG
dar. Der Verstof liegt auch dann vor, wenn eine vollziehbare

Auflage nicht, nicht richtig oder nicht rechtzeitiqg erfiillt wird.

E. RECHTSBEHELFSBELEHRUNG

Gegen diese Verfiigung kdnnen Sie innerhalb eines Monats nach zZu-
stellung oder Erdffnung beim Landratsamt Rastatt schriftlich

(Postfachadresse: Landratsamt Rastatt, Postfach 1863, 76408 Ra-
statt) oder miindlich zur Niederschrift beim Landratsamt Rastatt,

Herrenstr. 15, Widerspruch erheben.

Die Frist wahren Sie ebenfalls, wenn Sie den Widerspruch beim

Regierungsprdsidium Karlsruhe schriftlich (Pecstfachadresse: Re-
gierungspradsidium Karlsruhe, Postfach 5343, 76035 Karlsruhe) oder
miindlich zur Niederschrift beim Reglerungsprdsidium Karlsruhe,

Schlofplatz 1 - 3, einlegen.
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Erheben Sie schriftlich Widerspruch, muf dieser innerhalb der
angegebenen Frist von einem Monat bei der zustidndigen Beh&rde
eingegangen sein.

im Auftrag

Albanese
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Beiblatt

Hinweise zur immissionsschutzrechtlichen Genehmigung

1.

a)

b)

C)

Allgemeine baurechtliche Hinweise:

Bei der Bauausfiihrung sind die am Bau Beteiligten (Bauherr,
Planverfasser, Bauleiter, Unternehmer) im Rahmen ihres Wir-
kungskreises dafiir verantwortlich, daf die 6ffentlich-recht-
lichen Vorschriften und die aufgrund dieser Vorschriften
erlassenen Anordnungen eingehalten werden {§ 43 LBO). Ver-
stéfhe, denen nicht abgeholfen wird, hat der Bauleiter der
Baurechtsbehdrde unverziiglich mitzuteilen.

Vor Baubeginn ist beim zustdndigen Fernmeldeamt und beilm
zustdndigen Elektrizitdtswerk festzustellen, ob durch die
Bauarbeiten unterirdische Kabel oder Starkstromanlagen ge-
fihrdet sind. Es sind alle Vorkehrungen zu treffen, um die
Beschiddigung solcher Anlagen zu vermeiden.

Bei einem Wechsel des Bauleiters ist die Baurechtsbehdrde
unverziiglich unter Vorlage eilner entsprechenden Erklarung des
neuen Bauleiters zu verstdndigen. :

Soll im Zuge der Bauausfilhrung von den genehmigten Pldnen
abgewichen werden, ist hierfiir zuvor ein Nachtragsgenehmi-
gungsverfahren durchzufihren.

Allgemeine immissionsschutzrechtliche Hinweise:

Die immissionsschutzrechtliche Genehmigung erlischt, wenn
innerhalb der gesetzten Frist nicht mit der Errichtung bzw.
dem Betrieb der Anlagen begonnen wird. Die Genehmigung er-
lischt auch, wenn die Anlage wdhrend eines Zeitraums von mehr
als 3 Jahren nicht mehr betrieben worden ist. Die Fristen
konnen auf schriftlichen Antrag verldngert werden. Die Geneh-
migung erlischt ferner, sowelt das Genehmigungserfordernis

aufgehoben wird (§ 18 BImSchG).

Die vorliegende Genehmigung schlieft andere, die Anlage be-
treffenden Entscheidungen ein, soweit es sich nicht um die in
§ 13 BImSchG genannten Ausnahmen handelt. Sie ergeht also
unbeschadet der behdrdlichen Entscheidungen, die nach § 13
BImSchG nicht von der Genehmigung mit eingeschlossen werden.

Diese Genehmigung wird unbeschadet privater Rechte Dritter
erteilt und gilt auch fiir und gegen den Rechtsnachfolger.
Wird die genehmigte Anlage nach ihrer Beseitigung oder Zer-
stérung wieder errichtet, ist eine neue Genehmigung nach dem
BImSchG nicht erforderlich, wenn keine Anderungen gegeniiber
dem bisherigen Zustand vorgenommen werden; die Pflicht zur
Einholung einer Baugenehmigung bleibt hiervon unberiihrt.

Die wesentliche Anderung der Lage, der Beschaffenheit oder
des Betriebes einer genehmigungsbediirftigen Anlage bedarf der
Genehmigung (§ 16 BImSchG), wenn durch die Anderung nachtei-

lige Auswirkungen hervorgerufen werden kdnnen.



e)

f)

Das Genehmigungserfordernis erstreckt sich dabei auf alle
vorgesehenen

- Anlagenteile und Verfahrensschritte, die zum Betrieb not-
wendig sind, und

- Nebeneinrichtungen, die mit den Anlagenteilen und Verfah-
rensschritten in einem rdumlichen und betriebstechnischen
Zusammenhang stehen, und die fiir das Entstehen schddlicher
Umwelteinwirkungen, die Vorsorge gegen schiddliche Umwelt-
einwirkungen oder das Entstehen sonstiger Gefahren, er-
heblicher Beldstigungen von Bedeutung sein kd&nnen.

Als genehmigungsbediirftige ﬁnderungen sind beispielsweise
folgende MafBnahmen anzusehen:

Verlegung und Vermehrung von Maschinen, Funktionsdnderungen
von Betriebsteilen, Steigerung der Produktion, Ausdehnung der
Betriebszeit, Verwendung anderer Rohstoffe und Einsatzmittel.

Hingt die Genehmigungsbediirftigkeit einer Anlage vom Errei-
chen oder Uberschreiten einer bestimmten Leistungsgrenze oder
Anlagengrdfie ab, ist jeweils auf den rechtlich und tatsdch-
lich mdglichen Betriebsumfang abzustellen.

Die Voraussetzungen fiir die Genehmigungsbediirftigkeit einer
Anlage liegen auch dann vor, wenn mehrere Anlagen derselben
Art in einem engen rdumlich und betriebstechnischen Zusam-
menhang stehen (gemeinsame Anlage) und zusammen die malfgeb-
lichen Leistungsgrenzen oder Anlagengrdfien erreichen oder
uberschritten werden.

Ein enger rdumlicher und betrieblicher Zusammenhang ist gege-
ben, wenn die Anlagen
- auf demselben Betriebsgelidnde liegen,
- mit gemeinsamen Betriebseinrichtungen verbunden sind,
und
- elnem gemeinsamen technischen Zweck dienen.

Die Anderung der Lage, der Beschaffenheit oder des Betriebs
einer genehmigungsbedirftigen Anlage ist, sofern eine Geneh-
migung nicht beantragt wird, der zustdndigen Behdrde minde-

"stens einen Monat, bevor mit der ﬁnderung begonnen werden

soll, schriftlich anzuzelgen, wenn sich die Anderung auf in §
1l genannte Schutzgiiter auswirken kann. Der Anzeige sind Un-
terlagen im Sinne des § 10 Abs. 1 Satz 2 beizufiigen, soweit
diese fiir die Prifung erforderlich sein kénnen, ob das Vorha-
ben genehmigungsbediirftig ist.

Die Behdrde priift nach Eingang dieser Anzeige und der erfor-
derlichen Unterlagen, ob die Anderung einer immissionsschutz-
rechtlichen Genehmigung bedarf.

Die Genehmigungsbehdrde kann bei genehmigungsbediirftigen
Anlagen sowohl nach der Inbetriebnahme oder einer wesentli-
chen Anderung, als auch nach Ablauf eines Zeitraums von je-
wells 3 Jahren anordnen, daB Art und Ausmaf der von der Anla-
ge ausgehenden Emissionen soweit die Immissionen im Einwir-
kungsbereich der Anlage durch den Betreiber von einer auf



beiliegendem Verzeichnis aufgefiihrten MeRstelle zu ermitteln
sind. Eine solche Mefanordnung ist auch immer dann mdglich,
wenn zu befiirchten ist, daB durch die Anlage schddliche Um-
welteinwirkungen hervorgerufen werden (§§ 26 u. 28 BImSchG).
Die Kosten der Ermittlungen der Emissionen und der Immis-
sionen trdgt der Anlagenbetreiber.

Wird nach Erteilung der Genehmiqung festgestellt, da88 die
Allgemeinheit oder die Nachbarschaft nicht ausreichend vor
schddlichen Umwelteinwirkungen oder sonstigen Gefahren, er-
heblichen Nachteilen oder erheblichen Beldstigungen geschiitzt
sind, so kann die Genehmigungsbehdrde gem. § 17 BImSchG nach-
trdgliche Anordnungen treffen. '

Kommt der Anlagenbetreiber einer Auflage oder einer voll-
ziehbaren nachtrdglichen Anordnung nicht nach, so kann der
Betrieb der Anlage ganz oder teilweise bis zur Erfiillung der
Auflage oder der Anordnung untersagt werden (§ 20 Abs. 1
BImSchG) . -

Beabsichtigt der Betreiber, den Betrieb einer genehmigungsbe-
dirftigen Anlage einzustellen, so hat er dies unter Angabe
des Zeitpunktes der Einstellung der zustdndigen Behdrde un-
verziglich anzuzeigen. Der Anzeige sind Unterlagen iiber die
vom Betreiber vorgesehenen Mafnahmen zur Erfiillung der sich
aus § 5 Abs. 3 ergebenden Pflichten beizufiigen.






Aniage a, Seite 1 zur 1mM1ssionsschutsrechtlichen Genehmigung vem 01.09.1997, Az,
106.5.11.,13/96-07

Mebenbesiimmuneen

Adleameine Hinweise

{1 Die Austlihrung hat entsprechend den vorgelegten Antragsunterlagen zu crfoluen,
sofeen nachlolygend nichts anderes bestinunt wird, Jede Abweichung beim Bau- und
Betvieh der Anluge ist der Zulassungsbehérde unverziiglich anzuzeisen.

[.2 Beginn und Ende der Baumanahmen sind der Genehmigungsbehdrde und dem
Staatlichen Gewerbeauisichtsamt vechtzeitiy schriftlich anzuzeigen.

1.3 Vor Ertetluny des Abnalunescheines dart du, J\nlw'u. nur mit Zustimmung der
ZulassungsbehiGrde genutzt werden.

[ Sar Brrechitung and Bewich der Anlage sind, sow it i Faleenden neht nifher
ausgetthet, die nachfolgend angetiibrten gesctetichen Bestimmmungen, Richtlinien und
Verordnungen in der jeweils giiltizen Fassuny zu beachten und cinzuhalten. -

) Arbettsstittenverordnung - ArbStintV - sowie die dazu crgangenen
Arbettsstitten-Richtlinicn - ASR -

b) Gelabrstoffverordaung - GefStoflV - sowic die dazu crgangencn
Techmischen Regeln dir Gelfahrsiolten - TRGS -

) Geriitesicherheitsgesetz - GSG - sowie die d. 1zugehdrgen \/ulOldHUl“-’Lx]
EWG-Richtlinien, DIN-Nomien und VDI- (VDE- } Richilinie

d) Tugendarbettssehutzacsetz - JArbSchG -
c) Arbeitsschutzycsetz - ArbSchG -

D Unfallverhiitungsvorscheiften - UVY - (UVV-VBG-Richtlinien) der
flir den Betricb zustindigen Berufsgenossenschaft sind zu beachten.

2. Bauliche Anforderungen (wasserrechtliche Bawmalnahmen)

[R]

Lager-, Umischlag- und Abstell(Tichen sind wannenirmiy, abflufllos sowie geueniiber
den getagerten bew. umgeschlazenen Stol(Ten dicht wid bestindig auszubilden.

2.2 Samlliche verwendeten Werksto{fe (Bescl uchtungen, Dichlungen, Auskleidungen,
Armaluren, u.ii.) mitssen flir den Einsatz geeignet und gegen die zu crwartenden
mcchanischen und chemischen Beanspruchungen austeichend I bestiindig sein.

(R
()

Dic AnschluBbereiche der Pumpenstimpfe an den Betonboden sind auf die
aullretenden Belastungen auszulegen, um Riflbildungen und Kantenbelastungen der
Dichtungstolic in dicsen Bercichen zu verhindemn. Diese Pxol)]cmpunktc stnd mit dem
Statiker nochmals vor Ausflihrung abzuklicen.

2.4 Dic oberirdischen Pumpleitungen aus den Pumpensiimpfen sind mit cinem
Anlabrschutz yegen Beschildigungen aus dem Betrieb zu abzusichern.
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Dre Austuhieune der Abdichtung uind der Ansehiliisse ist durels den Gutachter
citiprechend den Antragsunterliugen zu Gherwachen,

Entwiisserung der Freillichen

s istsicherzustellen, daly kein betistetes Wasser von der Frei(liichen I anurenzende
Cereiche abflictien kann, Dic Efnleitungsbedingungen des Abwasscrsatzung singd
cinzuhalten.

Betrieh

Dic Abdichtuny ist erstmalig nach einem Jahc und danach im Abstand von 3 Jahren
durch cinen Sachverstindigen auf Dichitheit und Funktionsfihigkeit zu tiberpriilen.

e Pidtung der Funktionsfihigkeit der l“Jl)cl'\\';u:Imt|55cim'ic!lllmg,'cn istdurch cinen
Suchverstindigen im gleichen Zeiteahmen vorzunchmen.

Die Fliissigkeiten aus den Pumpensitmpfen sind iber fest installierte Leitungen
abzupumpen.

Die Fahrtlachen sind in der Halle cindeuliy erkennbar zu markieren und von
Materiallagerungen freizuhalten.

Dic Lagerkapazitit der Zwischenlager sind auf die Lager- und Durchsatzkapuzitiiten
der vorgeschenen Abnchmer- und Wiederverwertungsantagen abzustinmicn,

Gefiillie und leere ungeremigte Behdltnisse diirfen nur innerhalb der Halle gelagent
werden,

Fiv den Lagee- und Unischlagbereich der [NUssigen Abfille sind ausreichend
Sorplionsmittel zur Aufnahme verschiitleter oder ausgelaufencr [liissigkeiten
vorzuhalten.

Lie Aulfangwannen sind in regelmiBigen Abstinden auf Dichtheit zu priifen,

Stdrungen im Betriebsablauf sind der Genehmigungsbehsrde unverziiglich
anzuzeigen. (vgl §25, Abs.3 WG; §8 VAWS)

Dic vorliegende Betricbsanweisung ist auf den gesamten Anlagenbelrich abyestimmi
cu crstellen. Hierbei ist besonders auf die Kontrolle der Folicnabdichtung, das
Eatleeren der Pumpenstimpte und die Kennzeichnung, Abschrankung und Benutzung
der Betriebsflichen einzugchen.

Uberwachung, Nachweise, Bestandspliine, Abnahme

3.7

Die Eignung und der sachgerechte Einbau der eingesctzten Materialicn ist
nachzuweiscn.

Die crgiinzte Betriebsanweisung vgl. Ziff, 3:6 ist der Genchmigungsbehsrde
vorzulcgen. '
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NSach Ernchitinyg der Anlage suud Bestadsplinen vorzubegen 2ot crodingt um
Frbanterungen ber gedanderter Ausiiilirung.

Dic Angaben zur ltsachhichen Austiihvung des Zwischenspeichertanks sind mit Jden
Bestandsunterbzen vorzulesen,

Die sind Bestandsplitne imit dem Vermerk "Entspricht BavausUhruny™ zu verschen
v vorm Retrciber unterzcherthich anzucrkennen,

Dic Abnahme der MaBnahime st schiritlich ber der Genchmizunygsbehorde zu
beantragen. Dic dafiir notwendigen Unterlagen, Nachweise (Zitt 5.1) und
Bestandspliine (Ziff. 5.3) sind spiitestens ber der Abnahme vorzulegen,

Immisiousschutzrecittliche Auilagen

s asUdallie Sorge zu ragen, dald Metdsifiehe weht s Freie colanaen kdnnen (el
Verladen des Qutput-Materials, Lagerung seiiv [einkarmiger Stiube), 7 B dureh
ausreichend hoine Abgrenzungen, so dald ber gedtineien Toren und Lultdurchzug das

-

Mutertal meht ausgetragen werden kann,

ahrzeuge die das Betriebsgelinde vertassen dirlen i Ratenprofil oder dureh die
Ladunyg keine Metallstaube vertieren, dic zu cine Geluhr fir andere
Verkehrsterlnehmer werden kénnen.

Alle im Zusammenhang mit der Anlage cingesetzten Fahrzeuge wie Radiader, Bagaer,
usw. missen dem Stand der Lulleeinhaltung und Litmminderungsicchnik
cntsprechen.,

Anderungen an der Anlage oder der Betriebsweise diirfen nur vorgenonimen werden,
wenn dies zu kemnen waiteren Livmenmisstonen fUhet Grundiage hierlGr ist dic
Lirmenussionsprognoss des Ingenicurbiivos lir Schalt- und Schwingunysschuiz
Werner Genest und Partner, welches den Antragsunierlagen beilizgt.

Grundsiitzlich muB die gesamte Anlage so betrichen werden, daf die von der Anlage
ausgehenden Geriusche die Larmgrenzwerte un Einwirkungsbereich der jewetis nach
dem Behauungsplan festgelegten Gebictseinstufungen nicht tiberschreiten.

Der Beurteitungspegel wird nach der Techiischen Anfettung zum Schulz gegen Lirm
(TA Lirm) und der VDI-Richtlinic 2038, Teit 1, Beurtetlung von Arbeitslivm m der
Nactiharschaft' gebildet.

Dic bisherige innerbetricbliche Dokumentauon der Fa. Lany ist aufden erwetterten
Anlagen und Stoffbereich flir die ncuc Halle /Betriebsbereich auszudchnen.

- [Ur Zustandspriitungen

- Stérungen

- Sachkunde des Personals

- Entsorgungsnachweise (e dic abgegebenen Abfiille und Reststoffe

- besondere Vorkommnisse, vor allem Betricbststérungen cinschlieBlich der
mdglichen Ursachen und erfolgte Abhilfemalinahmen,



Anlage a, Sewne 4 zuc ummissionsschutzeechil ichen Genermiguntg vom 01.09.1997, a

106.5.11.13/396-0/ N

S. Baurechtliche and gewerbereehtfiche Hinweise und Aullauen

5.1 Das Mceisterbiro und der Autenthaltseaum miissen cine :Sichlvcri)indung tach auflen
iversen,

5.2 [he als Stchtverhindung vorgeschenen Fenster, Tiren oder Wandiichen iniissen aus
durchsichtiven Glas oder einem anderen, in slcicher Weise durchsichtiven Werkstorf
bestehen.

5.3 Ote Unterkante der Fenster soll zwischen 085 uad 1,23 m iiber dem Raumlufiboden
liesen, jenachdem ob die Acbeitnehimer im Rauvm dberwicgend sitzen oder stehen,

>4 Der Fulboden vom Aafenthaltsraum und dey Meisterbivos muB wiinmaesedinmt
sttt sein. Dic Comperatuedilloreny, zwiselsen IFulibereich und Kopthereieh darr
aicht mehe uls 2 Giad betragen.

5.3 (i allen Arbeitsbereichen ist das Essen vnd Trinken 74 nntersagen.

5.0 1 Berereh des Elektromasneten vom Bagger dirfen keine Arbeitnehmer beschiftiut
werden, die Triger clektronischer Implantate (7. B. Flerzsehritimacher) sind,

5.7 Belistigende oder gesundheitssehiidliche Luftverunreinigunuen sind maogtichst an der
Matstehunysstelle ducch wirksame Absaugungen so za beseitizen, dafl dic may
Acbeitsplatzkonzentrationen (MAK-Werte) die technischen Richitikonzentrationen
(TR und der biologische Abcitsplatatoleranvert (BAT) oder bel Stoffeemischen
der Bewertungsindex nach der Technischen Regel i Getahesiotte tber cine
Arbetisplitzmessuny durch cin ancrkanntes MeBinstitet ist dic Einialtung
nachzuwersen. Dic Randbedingungen sind vorab mit dem Staatl, Gewerbeuufsichisam:
Karlsruhe abzustinimen.

5.8 Betriebliche Einrichtungen sind so abzuschitmen, dafB der auf dic Beschiiitivten

he]
cinwirkende Sehallpegel méglichst klein gehalten und cine Beldstigung der
Nachbarschalt vermicden wind. Der Geurtethinyspegel am Arbettsplatz in
Arbettsriumen dart auch unter Beriicksichtigung der von auflen einwictkerden
Gerdusciie héchstens betragen:

a) Bei diberwicgend geistigen Tiitigkeiten 33 dB(\)
b) Bei einfachen oder tiberwiegend mechanisicrten

Birotatigkeiten und vergleichbaren Titigkeiten 70 dB(A)
C) Betallen sonstigen Titigkeiten 85 dBYA)

sowelt dicser Bewrteilungspegel nach der betrichlich moglichen Lirmminderung
zuamutburerweise nicht cinzuhalten ist, dacl cr bis zu 5 dB(A) Giberschritten werden,

Bt Einsatz der Antage bet Dunkelheit oder nicht ausreichender Tagesbeleuchtung
muB der gesamte Witkbercich (Verkehrsbereich, Sozialbereich, LKW-Zu- und
Abfahrten) ausreichend beleuchtet werden. Die Beleuchtung ist so vorzunchmen, daf
der Verkehr und der Personenverkehr nicht durch Blendeinwirkungen behindert wird.
Daher st ¢s erforderlich, die Bc[cuchlungscim'ichtungc.1 i ausreichender Fiahe mit
cntsprechendent Negungswinkel zu monticren.

z



Anlage a3, Seite S 2ul im™missicnsschutzfechtlichen Genehmigung vom U1.09.1897, Az,
106.5.11.13/36-07

5.00 Die Installation der clektrischen Anlagen ist eatsprechend dem vorm Verband
Deutscher Elektrotechniker hernusgeyebenen Buestimmungen Qir das Errichien von
Stukstronnnlagen mit Nennspannungen bis 1000 V - DIN VDE 0100 - auszuihren.

5.1 Arbeitnehiner, dic sich bestimmungsaemiifl im Anlicferungsbereich zeitweise
authalten, ist Warnklcidung nach DIN EN 471 zur Verfligung zu stellen.

512 Kralthetitigie Tiren missen auch von Hand zu Glfnen sein.

Von Fand zu betitigende Steucrorgane fiir den Antrieb der Tore und Tiiren miissen so
cingerichitet sein, dafy die Tar- und Torbewegung beim Loslassen der Steucrorgane
zum Stillstand kommt. Sic miissen so angeordnet sein, dafh der Getahrbereich vom
Bedicnungsoit ibersehen werden kann,

Vo dicser Steaeruny Kann abueschen werden, swenn cine Gelabrbereichssicheruny
= 2 2
vorbanden st
Kratibelitivte Tore missen var der ersten mbetnicbnahme und nach Bedar!, jedoch
o)
jihrlich mindestens enumal von einem Sachkundigen gepritft werden,

Tore mit elektrischem Antrich miissen cinen Hauptschalter besitzen, mit dem die
Antage allpolig abgeschaltet werden kann. Der Hauptschalter muly segen wrttimbiches
oder unbelugtes Emschalien gesichert seun.

505 Belriehsanleituny

Der Hersteller muf} fiir dic Brikettierantaye eine Betrievsanleituny erstellen, hierbes
sind dic Anforderungen und Bestimmungen der Maschinen-Richtlinie zu
berticksichtigen (vel Artikel 3 der Maschinennchtlinie 89/392/EWG 1. DL [ vom
22.07.1993).

Jede Maschine muBl vom Flersteller mit ciner Betriebsaniciiung versehen sein,

in der alle (iir cinen sicheren Betrieb crtorderlichen Angaben enthalten sind. Dic
Betriebsanleitung hit insbesondere Angaben zu folgenden Punkten zu machen:

- Bestimmungszemiiler Verwendungszweck,

- Aufstellung und Aufbau,

- [n- und Auferbetricbnahme

- Handhabung und Verhalten withrend des Betriebes,
- Verhalten ber Stérungen

- Instandhaltung



Anlagn b, Seite 2 sur immiisionsschutszrechtlichen Genchmigung vom Q1. 09, 13997,
Az. 106.5.11.13/96-07
3 Zarlem gewanitzn Giesracivs on 1CC mast e Spurvese szen 333y 1 (ZCA) um 2

Fur 2SS mm zu vargréflarn.,

)

3 Jeweis am Ende der zinzelnen Zzusiuizn st 2in Cleisabschiul anzucnragan.,

(0%
S

Fur die mewachung der AnschiuBweiche ampiehlen wir das Fihren eines Weichenpruitist-

tes.

e) Oas im Querprofil eingetragene Entwvdssarungsrchr OM 200 mufl Im Variragslageplan EINGe-
tragen sein. Die Uberdeckung soll ab Oberkante Sck velle ois Oberkante Rohr bzw. Schutzrchr
mindesiens 1,50 m betragen. Ist dies bautechnisch hichr durcnilngdar, ist eine Rohrsiatik unter
BerGeGichiigung der Lasten aus cem Cleis dem LiB 2inzureiche:

i) Am Giaisier sind an jedom F) ugel an durlnnen: und Aufensans Semu=hat. Sicnaie (Sh-2-
Sehecen) anzubirngen,

g) Cherbausa! rveillungen darfan ner ven Firmen AusGeiuin werden, die vein Verband Deui-

scher Varkehrsunternehmen (V0V) zugelassen sing.
N) Weichen und Gleise sind so ausrzichend Zu dimensicrieran und zu unisrhalien, dzi der Se-
treb mit Radsatzlasten der Streckenklasse 04 = 22,5 1 und mit car cugel sencn rangiergs-

scawindigkeit jederz2it sicher curchgefUhrn werden kanrn,

Eetriebliche Auflacen:

= Ilne Auriacen:

g) Der Zisznbahnbetried zuf dam incusingstammgleis carf curch cie Sauarssiten nicht geignrder
Ccer behindart werden. Unbeizhrhars Cder gefznrdete Gleiszoschnite sinc, euch wenn

Schienenfahirzeuge Micat envrntat WErUen, ¢riiich durch Schutzn:

i
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b} Mit den Batailigien (DB AG als

swarmnigleisanschlusses und dan el seliciTene

IJ

Wenn Schienenfahrzeuge ohne Ausnzhme den Anschiul bafzhren, sind wegen dar Auswirkung

ces =ngen Gizisradius ven 100 m an cer Bogeninnenseite 53 ¢cm, 21 cer Eccenaulenseite 57
¢ Zuzuschlagen,

Cer gewéhite Radius von 100 m liegt an der kritischen Grenze zum Rleinbcgengleis und ist in der
Regel nur zuldssig, wenn die Srilichen Verhaitnisse xeine gréReren Radien zulassen.
Ausnahmen bxw. Verringerungen der 53 ¢cm (Innenbcgenzuschlag) und 37 ¢m
(AUGenbcgemuschiag) XONren nur nach entsprachendam Nachweis Cer nier verkahrenden
Schisnznfa hrzzuge mit Eintraguing in die Secdienuncsan: 12ISUNG Tugsiassan weard
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Anlage b, Serte U gur mmissionsschutecechtlichen Genetimigung vom 01,07, 1997,
Ac, 106.5.11.13/96-07

Der Landeshevollmiichtigre fUr Bahnautsichr (L73)

weim Zisenhahn- Bandesamt Aalase swm Schreien

Audenstedle Karlsruhe LRZCZA VA LangUaZe) s o !
vam 3107 w7

1LIB-Auflacen

fie

Retenfels an das lndusrrics;mmmglu:; der Staduwerke Gnggc‘ﬂau '

Allqemeines:

mMalbgebend fur die Durchithrung des Vorhahens sind fclgende Gesetme und Vorsahiiisen
2) Das Allgemeine Eisenbahngesetz (AEC) vom 27.12.1593 {(BGEL.IS.2378/235€),

c) Oas Lancdeszisenbahngesetz (LEisenbG) Saden-Wirtternberg vem 08.C6.15953.

¢) Die Oterbau-Richtlinien fur nichtbundeseigene Sisentahnen (Cbri-NE) Ausgace 1522
d) Vererdnung des Innenminisiedums Goer den Sau und Eetriedb ven AnschluRtahnen (S04

vern 17.03.197 1.
g) Die UVV Schienenozhren (VEG 11) und die Curchidnrengsanwseisungan zu cer UV in der

Fassung vem 01.01.15€3.

Crundsatzliich dar mit dem Szu der Eisentahnanlagen arst darn CEGCHnNEn werden, wern

o cie Cenenmigung zum Sau un

C‘.

Eetried des Anschiullgleises veriiegt

o die eisenbanntechnische Prifung durch den LiB abgeschlossen ist.

Eautechnischs Auflagen:

Cie fclgenden Punkte sind nur ein Auszug aus den im Abschniit Allgemeines” genannten Ceset-
ze und Verschriiten. Mit den Hinweisan soll leciglich auf besonders markante Gesetzasiexiz und
die daraus entwickelten, in besonderen Richllinien festgelegten Auflagen und Bedingungen hin-

gewiesan werden. Es bestent deher kain Anscruch auf Volistandigkeit,

a) Dernach § 3 Anlege A (ECA,; vergeschriebene Regeilichiraum dari in keinem Fall singe-

scardrnikt werdsn, Avch Arte

EIT
(9]
("]
Ho
[}
-r
]
{2
0
(&)
)
)
|
:3

stzriziien mGszen aufierhzin ces

gellichwaumes gelacsn und 3o tefastict werden, dass sie nicht zu zinear SzairiecsgeiEndura

M 2pmean T - - e mmimmm e dmin T o alimmemmyim—m S e = ..

=12 SIS ErUNG CEr noizan Sizmiien Ja8 SzgaicnurEumss Ui o zCgzrnmnen. rd
Yty o oime d o —- s Al s zmre i SIS - - e emime e wmin
zlhesmizis 0 oEmIlagaEn CIWSIEl 202333y 28 JIu T NG T tEelcinrss



Anlage b, Seite 3 zur immissionsschutzrechtlichen Genehmigung vom 01.09.1997,
Az. 106.5.11.13-96-07

Agrnahma. Incetriebnalime:

Maca Fariigstallung der 2auarcentan is; vor cer InSetnecrenmz zine Acnahme 2ures den ig Tu
peantragen.

Vor der Acnahme mufl dem L!B der GleisanschluBverirag mit Verragsiageplan und die Segie.
aungsanweisung vorliegen.

Wenn bei der eisenbahntechnischen Abnahme festgestelit wird, ¢ass die Gleisanlage sicher ze-

fahren werden kann, ereilt der LfE die Betriebsgenehmigung.

Sonstiges:

Wir machen darauf aufmerksam, dass sich die zisanbanntechnische Frafung derauf sescrrarke
dass bei 2aumalinahmen die Setrichssicherhzit gewahriist und kzine schadhchen Zimvariengean
auf die Eisenbahnanlagen und den Betrieb ariclgen kénnen.

Etwa erforderliche sonstige Prifungen, inscesoncera auf gewerce-, verkeahrs-, bau- ccer wassar-

recntlichen Gebieten, scwie soiche durch den TUV warden curch ciese Srifung nicht srzasr
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05.Mai.1998
Ihr Schreiben Ihre Zeichen Unser Schreiben

vom : . vom

purchfiihrung des Kreislaufwirtschafts- und Abfallgesetzes
(KrW-/AbfG)

Einstufung von Spdne-/Schleifschlammbriketts als Produkt

Sehr geehrte Damen und Herren,

bei der am 09.04.1998 in Ihrem Hause stattgefundenen Besprechung
wurde {iber die Abgrenzung der Briketts als Abfall zur Verwertung
bzw. Produkt gesprochen.

Nach nochmaliger Priifung der vorhandenen Unterlagen schliefen wir
uns der Meinung der ABAG - Herrn KiBler - an und stimmen der
Einstufung der fertigen Briketts als Produkt zu. Wir sehen die
von der LAGA im vorl8ufigen Arbeitspapier (Stand: 17.03.1997):
Definition von Abfallverwertung und Abfallbeseitiqung sowie von
Abfall und Produkt nach dem Kreislaufwirtschafts- und Abfallge-
setz (KrW-/AbfG} geforderten Abgrenzungskriterien als erflillt an.

Daraus ergeben sich folgende Punkte:

1. Die Nachweisverordnung (NachweisVO) ist fiir die Briketts im
Output zu den GleBereien und Stahlwerken nicht mehr mafgebend,
d.h., es mlUssen keine Nachweise geflihrt werden.

2. Sollte sich an den angenommenen Schleifschlémmen in ihrer zu-

sammensetzung cder an dem Behandlungsverfahren Anderungen er-
geben, ist dies sofort zu melden.

Sie finden vns Besuchszeilen: Telefon ¢ 72 22—/

= 81-0
= in 76437 Rastan Mo-Fr 8.00-12 00 Uhr Telefax © 72 22/1381-600
Z=  indec Engelstrafie 39 Mi  14.00-17.00 Uhe DISOSS LRARAST KILRAU20

Die Einstufung der Briketts als Produkt kann, sofern sich die



Abgrenzungskriterien von seiten der LAGA oder einer gesetzli-
chen Regelung #ndert, gelndert werden.

Fir Riickfragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfligung.

Mit freundlichen Griilen
im Auftrag

if\!~»~«"

Albanese

lmmif;'
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IfG —institut fiar GieBereitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Diisseldorf

Dresdner Bank AG, Dissaidor! 460063000 (BLZ 30080000}

Postbank Essen 137 45.438 (BLZ 360 10043)

Siz der Gesedachatt: 40237 Disseldorf, Sohnstr. 70

Registergericht Diiaseidor! HRS 19343
Tataion (02 11) 68 71-0 - Teletax (02 11) 871317

Dr-Ing. Gotthard Woll (Institutsieiter)

Vorsitzender des Berates . Hermann Niggemana
GeachiftsiGhrer . Dr-Ing. Niets Ketscher,
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If G

- Institut fur GieRBereitechnik GrmbH

@

| Versuch 0 am 24.09.1956

Schmelzbeginn

Erstes E|sen Iauft

‘Q-Versuchsf"

Stahlschrott

Kreislauf
Blechpakete
GG-Prefilinge

Koks

Kalkstein

SiC

FeMn

Basalt

Windmenge konstant
mit Sauerstoffzusatz
HeilRwindtemperatur

800 kg
370 kg
150 kg
155 kg
210 kg
40 kg

72 kg
7.4 kg
11,2 kg
10 500 m>/h

470 °C bis 480 °C

14.00 h | Versuchsende Versuch 0.

- Zeit - |Versuch 1am24.09.1996

114,08 h ‘Versuchsbegmn Versuch 1 ' Menge | Einheit

Gattlerung SO o .
Stahlschrott 670 kg
Kreislauf 370 kg
Blechpakete 150 kg
GG-Prefllinge 150 kg
StahlpreRlinge 135 kg
Koks 211 kg
Kalkstein 40 kg
SiC 67 kg
FeMn 8 kg
Basalit - 11 kg
Windmenge konstant 10 500 m’h
mit Sauerstoffzusatz
Heillwindtemperatur 480 °C bis 500 °C

19.00 h - |Versuchsende Versuch 1.

Tafel 2: Versuchsbedingungen

IfG

Vorsitzender des Bewates: Hermann Niggemann

Geschatstihrer: Dr.ing. Niels Katscher,

Dr-Ing. Gotthard Wit (Institutsleter)

Sitz der Gesedschatt: 40237 Dusseldor!, Sohnstr. 70
Registerganci Disssldort HAB 15343
Telefon (02 11) 68 71-0 - Telefax (02 11) 68 71.317

—=Institut far GieBeroitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Disseldorf

Drasdner Bank AG, Dusseldorf 460063000 (BLZ 300800 00)
Postbank Essen 137 46-438 (BLZ 360 10043)
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IfG - Institut fur GielRBereitechnik GrmbH

b

Versuch 2 am 25.09.1996

Schmelzbeginn
Erstes Eisen lauft
Stahlschrott 500 kg
Kreislauf 370 kg
Blechpakete 150 kg
GG-PreRlinge 150 kg
Koks 212 kg
Stahlprefilinge 300 kg
Kalkstein 40 kg
SiC 65 kg
FeMn 7 kg
Basalt 11 kg
Windmenge 10 000 - 10 500 m*/h
mit Sauerstoffzusatz J
HeiRwindtemperatur ca. 470 °C
11.57h [Ende der Briketizugabe 2
1240h {Versuchsende ~ =~~~ . »

Tafel 2: Versuchsbedingungen

* aufgrund Uberhdhter Filtereintrittstemperaturen wurde die Brikettzugabe beendet.

IfG — Institut tir GieBereitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Disseldorf

Vorsitzender des Beirates ' Hermann Niggemann Sitz der Gasellschaft: 40237 Diaseidor, Sohnstr. 70 Dresdnar Bank AG, Dusseldort 460063000 (BLZ 300600 00)
Geschdhsihrer: Dr-ing. Niets Ketscher, Registergerictt Disseldor! HRB 19343 Postbank Essen 137 46-438 (BLZ 360 10043)
Dr-Ing. Gotthard Wolf {Insttulsleiter) Teleton (02 11} 88 71-0 - Teletax (02 11) 68 71-317



11G-Becicht Nr 94 170

I

IfG - Institut for GielBereitechnik GrmbH

Elnnzus-mmonuuung
Varsuchs-Nr. 0

Mittolwert | Stand..abw,
Dalum 24. Sep| 24 Sap| 24. Sep| 24. Sep| 24 Sep
Uhizen 1130 | 12:00 | 1230 | 1300 | 13:30
Anaksen
Kohlensloff {%] 344 | 344 | 345 | 348 3,53 3.47 0,04
Silicium [%] 199 | 172 | 206 | 190 [ 208 1,95 015 |
Mangan [%] 072 | 059 | 061 | 061 | o6 0,64 0,08
Phosphar (%] 004 | 004 | 003 | 003 0,04 0,04 0,00
Schwelel [%] 0,11 012 | 012 | 010 0.10 a.11 0,01
tAluminium (%) 0,01 | 001 0.0t 0.01 0,01 0.01 0.00
Kupler[%][ 0.19 } 016 | 017 [ 0.15 | 0.5 0.17 0,02
Analsan G
Probe-Nr. 96 J035 | 3056 | 3057 | 30sa Mittebert [Stand.-abw.
Chrom [%)] 0,084 | 0071 | 0,082 | 0.079 0.0815] 0,004
Nickel [%] 0,057 | 0,049 | 0.055 | 0,054 0.0555| 0,002
Aluminium [%] 0011 { 0,008 | 012 | 0,013 0,012{ 0.001
Bot [ppm] 7 7 5 4 55 2121
Versuchs-Nr, 1 I —I
Datum 24, Sep|24. Sep|24. Sepj 24. Sep|24. Sep|24. Sep|24. Sep |Mittehert 1 Stand. -abw. 1
Uhrzed 15:00 | 1530 | 16:06 | 16:30 | 17:00 } 1720 | 1800
Anaklsen
| <ohlensiott [%] 383 | 360 | 343 | 348 | 343 | 343 | 350 | 3353 0.15
Siliciurn {%] 175 | 180 | 189 | 174 | 155 | 155 1,86 1,73 0.14
Mangan [%]) 0,56 | 0.61 064 | 063 | 052 | 062 [ 068 0.62 0.04
Phasphor [%] 0.05 | 0.04 | 004 | 004 [ 004 | 004 0,04 0.04 0,00
Schwelel {%] 0.12 { 0.1 0,11 0,11 0.11 0,11 0,10 0,11 0,01
Aluminium (3] 001 | 001 | 001 | 001 0.01 | 0.01 | 001 0.01 0.00
Kupler [%] 017 [ 035 | 018 | 017 [ 015 | 016 ! 018 017 0,01
Anaksen I1G Mittelert 1| Stand. .abw. 1
Probe-Nr. 96 3059 30860 3061 3062
Kohienstofl [%] 3.46 3.34 3.43 3,52 3.43 8.127
IChrorn [%) 0.063 0.12 0,12 0.14 0.13 0.014
Nickel [%] 0.053 0.064 0.063 0.063 0.064 0.001
Alurnimium (%) 0.008 0.011 0.011 0.012 0.012 0.001
Bor [ppm] 5 8 11 11] 9.5 2121
Versuchs-Nr. ' l 2
Datum 5. Sep 25 Sep 25 Sep 25. Sep 25. Sep|2s. Sep Mitehert2 | Stand. .abw. 2
[Uhrzed 10100 | 10:30 | 1100 | 1130 | 1200 | 1230
Analsen
Kohlenstoff (%] 353 | 352 | 347 | 352 | 347 | 245 3,49 0.03
Sificium (%] 2,09 | 201 2,10 i.88 2.00 1,60 1,95 0.19
Ma gan [%] 0.85 | 057 | 065 | 071 087 | 062 0.70 0.08
Phosphar %] 0,04 0,03 | 0.04 0,04 0.04 0.03 0,04 5.0t
Schwefel (%] 009 | o011 0.11 0.11 0,11 0.11 0,11 0.01
Aluminium [%] 0.0t | o.01 0,01 0,01 0,01 0.01 0.01 0,00
[Kupter %] 017 | 016 | 018 | 017 | 020 | 016 0.17 0.02
Ansisan I1G Mitetwert 2 Stand. abw 2|
Probe-Nr. 96 3063 3064 3065] 3066
Chrom [%] 0.16 0.15| 037! 0.9 0.18 0.02
Mickel {%] 0.068 0.062 0,1 0,069 0,07 0.00
Alurninium [%] 0.015 0.013] 0,012 0,012 0,01 0,00
Bor [ppm| 13 16 18 14 13.50 0,71

Tafel 4 - Eisenzusammensetzung

IfG ~Institut far GieBereitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Disseldorf

Vorsdrender oes Bevates Harmana Niggamann

Geschdhatdhrer - DrIng Niets Matscher,

De-ing Gotthare woit {Tnstitutslerter)

Stz da¢ Ciessdachaft «02T7 Oussedort, Sohnstr 70
Registerganctx Dussaidort HAB 19343
Temton (02 1) 84 7.0

Teiwrtax (02 11) 88 1. 317

Dresdner Bank AG, Dusseidor! 480063000 {BLZ 30080000)
Postbank Essen 13746-438 (BLZ 360 100 43)



IfG-Bericht Nr. 96-170

If G - Institut fur GielBereitechnik GrmbH

Ao

Windmengen und Eisentemperatur
24. Sep
Uhrzeit | Windmenge | HeiBwindtemperatur | Eisentemperatur
[m¥h] {oC] [°C]
Versuch O

08:00 10500 470

09:00 10500 470

10:00 10500 480

11:00 10500 480
11:30 10500 480 1584
12:00 10500 470 1579
12:30 10500 470 1590
13:00 10500 480 1607
13:30 10500 480 1608

Versuch 1

14:00 10500 500 1590
15:00 10500 480 1570
15:30 10500 480 1600
16:00 10500 480 1600
16:30 10500 480 1590
17:00 10500 480 1550
17:30 10500 480 1605
18:00 10500 480 1610

19:00 10500 480

Versuch 2

08:00 10500 460

09:00 10500 470
09:30 10500 470 1895
10:00 10500 470 1598
10:30 10500 470 1620
11:00 10000 470 1610
11:30 10000 470 1615
12:00 10000 470 1604
12:30 10500 470 1605

Tafel 5: Windmengen und Eisentemperatur

IS ~ Institut far GieBereitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Diasseldorf

Vorsitzender ces Beirates: Harmann Niggemann Sitz der Gasaliachal . 40237 Disseidor!, Sohnsir. 70 Dresdnar Bank AG. Disseldort 460063000 (BLZ 300800 00}
Geschiftsthhrer: Dr-ing, Niets Katschar, Ragistergencit Dissesidor! HRB 19343 Postbank Essen 13746-438 (BLZ 360 10042)
Dr-Ing. Gotthard Wolt (Institutsieter} Telelon (02 11) 88 71-0 - Teletax (02 11) 88 71.317



HHG-Bericht Nr. 96-170 l -F (

IfG - Institut far GielBereitechnik GrmbH
S

Schlackenzusammensetzung
Mittel- [Stand.-
wert  |abw.
Probe-Nr. 96 3067 3068 3069 3070 3071 3072
Versuchs.-Nr. 0 0 1 1 2 2
Datum 24. Sep|24. Sep[24. Sep| 24. Sep| 25. Sep| 25. Sep
Uhrzeit 12.00 [ 13:00 | 17.00 | 18:00 | 11:30 | 12:00
% SiO; 50,8 48,1 50,9 48,7 47 6 49,3 49,23 1,38
% CaO 26,9 29,5 259 27,9 27.5 251 2713 155
% Al,O5 11,3 12,9 12,2 13.3 15,1 13,7 13,08 1,30
% Fe ges, 0,1 01 0,1 0,1 0,1 0,1 0,10 1 0,00
% MnO 38 29 43 3.5 33 4,5 3,72 | 061
% Cr 0,014 | 0,014 | 0,027 | 0,019 | 0,014 | 0,031 0,02 | 0,01
% B 0,014 | 0013 | 0,015 | 0,016 | 0,018 | 0.019 0,02 0,00
ppm Ni 13 36 53 16 70 21 34,83 22,76

Tafel 6; Schlackenzusammensetzung

IfG ~ Institut tar GieBereitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Diisseldorf
Vorsitzender des Beirates: Hermann Niggemann Shz der Gesedlachalt: 40237 Diosseldor!, Schnstr, 70 Drasdner Bank AG, DUsaeldort 460063000 (BLZ 300800 00)
Gaschattstihrer: Dr.ing. Nieks Ketscher, Registergericht Disseldor! HAB 15343

Postbank Essan 137 46-438 (BLZ 360 100 43)
Dr-Ing. Gotthard Woif (Institutsierter) Telalon (0211) 8871.0 - Telefax (02 31) 88 71.317



IfG-Bericht Nr. 96-170 I f:|

uJ

If S - Institut fur GielBereitechnik GrmibH

%

Filterstaub | | |
Versuchsnummer 0 1 2
Probe-Nr.96 3073 3074 3075 3076 3077 3078
Versuchstag 24. Sep | 24. Sep | 24. Sep | 24. Sep | 25. Sep | 25. Sep
Uhrzeit 11:00 12:00 16:00 17:00 10:00 12:00
SiO; [%] 29 28,6 27 25,8 28,1 27,7
Ca0 [%] 586 54 54 5 4,9 4.9
AlLO4 [%] 2,9 28 27 26 2,6 2.9
Fe ges. [%] 9,9 9,9 10,1 10,1 9,9 9,6
MnO [%] 6 6,1 5,8 55 6,2 59
Cr [%] 0.025 0,024 0,032 0,028 0,027 0,032
Ni [ppm] 52 46 79 44 55 56
B [%] 0,024 0,012 0,02 0,012 0,02 0,029
PCDD/F [ng/kg] 970 1360 1280

KW* |%] 0.1 01 0,2 0,1 0.1 0.1
Trockenrickstand{%] 100 100 100 100 100 100
* Mineraldl

Tafel 7 : Anorganische und organische Bestandteile im abgeschiedenen Staub

If(S ~ Institut fOr GieBereitechnik GmbH, Postfach 103044, 40021 Disseldorf

Voqitzondo_r des Berrates . Hermann Niggemann Saz der Gesellschah: 4027 Disseidor, Schnst. 70 Dresdner Bank AG. Dusseldort 460063000 (BLZ 300800 00)
Geschahstihrec: Cr-ing. Niets Ketscher, Registergancht Dussakiord HRB 19343 Postbank Essen 137 46-438 (BLZ 360100 43)
Or-ing. Gotthard Woll ({Institutstener) Tadaion (02 11} 6871.0 - Teketax (02 11) 68 71-217






Anhang 4
> Tabellarische Ubersichten
e Vorversuche

« Schmelzversuche

» Tabellarische Ubersichten der Abschlufluntersuchungen
¢ Eingangsanalytik
s Analytik der Mischbriketts

« Gegeniberstellung der theoretischen Richtwerte zu den Ergebnissen
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AbschluBuntersuchungen
Eingangsanalysen der Schleifschlimme verschieden er Erzeuger

Analysenparameter Fima1 | Firma2 | Fima3 | Firmad
Schleifschlamm _

Heizwert kJrkg n.a. n.a. 20.980 n.a,
Olgehalt Gew.-% n.a. 14,5 n.a. 51,9
Kohlenstoff Gew.-% n.a. n.a. n.a. 52,3
Trockensubstanz Gew.-% n.a. 50,6 99 97,8
Glihriickstand Gew.-% n.a. n.a. 72 n.a.
Chlor ges. Gew.-% < 0,001 0,1 0,06 n.a.
Brom ges. Gew.-% < 0,001 n.a. < 0,015 n.a.
Fiucr ges. Gew.-% n.a. n.a. < 0,015 n.a.
EOX Gew.-% < 0,001 0,1 0,06 n.a.
Analytik aus dem Original

Aluminium (Al) mg/kg 12.000,0 n.a. 1.240,0 n.a,
Antimon (Sh) mg/kg 17.6 <10,0 < 50,0 n.a.
Arsen (As) mg/kg 25,8 <10,0 < 20,0 n.a.
Barium (Ba) mg/kg 29,2 n.a. < 20,0 n.a,
Blei (Pb) ma/kg 38,9 43,0 32,0 n.a.
Cadmium (Cd) mag/kg <0,3 <1,0 <20 n.a.
Chrom (Cr) mgrkg 33.000,0 3.700,0 3.180,0 2.100,0
Cobald (Co) mg/kg 226 80,0 <10,0 n.a.
Cr+ Ni + Mo mg/kg 48.900,0 4.420,0 4.244 .0 2.658,0
Eisen (Fe) Gew.-% 40,7 422 50,3 28,6
Kupfer (Cu) ma/kg 328,0 340,0 680,0 199,0
Magnesium (Mg) mg/kg 35.000,0 n.a. n.a. n.a.
Mangan (Mn) mg/kg 4.520,0 n.a. n.a. 2.300,0
Molybdé&n (Mo) mg/kg 2.700,0 n.a. 689,0 4540
Nickel (Ni) ma/kg 13.200,0 720,0 4250 104,0
Phosphor mg/kg 758,0 n.a. n.a. < 500
Quecksilber (Hg) mg/kg <20 <1,0 <05 n.a.
Schwefel ges. mag/kg 9.560,0 1.000.0 2500 1000
Selen (Se) mg/kg <0,9 n.a. 3.380,0 n.a.
Silicium (Si) mg/kg < 2.000,0 2.000,0 n.a. n.a.
Tellur (Te) mg/kg <1,1 n.a. 139,0 n.a.
Thallium (T1) mg/kg <20 n.a. <200 n.a.
Titan (Ti) mg/ky 139,0 n.a. < 1,0 ' na
Vanadium (V) mg/kg 498,0 n.a. < 10,0 n.a.
Zink (Zn) mg/kg 262,0 220,0 < 100,0 n.a.
Zinn (Sn) mg/kg 57.0 < 10,0 194,0 13,4
‘ n.u. = nicht untersucht

" n.a. = nicht angegeben




Abschluluntersuchungen
Analyseergebnisse der Mischbriketts

Laborergebnisse der
daraus gepreBeten Firma 1 Firma 2 Firma 3 Firma 4 Mittelwerte
Mischbriketts
Mischungsverhalinis 75% / 25% | 90% / 10% | 75% /25% | 80% /20%

Spane/Schleifschlamm

Trockenrickstand Gew.-% 99,0 990 100,0 100,0 99,50
Gesamt KWS - FT -IR ma/kg 12.600,0 37.900,0 13.700,0 19.100,0 20.825,00
EOX mg/kg 10,0 8,8 8,2 8,0 8,75
Aluminium (A mg/kg 1.000,0 720,0 170,0 160,0 512,50
Antimon (Sb) mg/kg 14,0 9,7 15,0 15,0 13,43
Arsen (AS) mg/kg 53,0 41,0 37,0 47,0 44 50
Barium (Ba) mg/kg 45,0 42,0 34,0 36,0 39,25
Blei (Pb) mg/kg 100,0 150,0 540 36,0 85,00
Cadmium (Cd) mg/kg 1.9 1,3 1,7 1.1 1,50
Chrom (Cr) mg/kg 4.500,0 9.800,0 5.300,0 5.800,0 6.350,00
Cobald (Co) mg/kg 82,0 78,0 88,0 92,0 85,00
Co + Ni + Mo mg/kg 1.902,0 21580 2.098,0 1.862,0 2.005,0
Eisen (Fe) Gew.-% 88,0 82,0 92,0 90,0 88,00
Kupfer (Cu) mg/kg 1.900,0 1.900,0 2.200,0 2.400,0 2.100,00
Magnesium (Mg) mg/kg n.u. n.u. n.u. n.u.

Mangan (Mn) mg/kg 7.800,0 8.100,0 8.000,0 6.400,0 7.575,00
Molybdéan (Mo) mg/kg 1.000,0 880,0 910,0 780,0 892,50
Nickel (Ni) mg/kg 820,0 1.200,0 1.100,0 990,0 1.027,50
Nitrit NO2 mg/kg n.u. n.u. n.u. n.u.

Phosphor (P) mg/kg 9.600,0 10700,0 10700,0 10.333,33 < 250
Quecksilber (Hg) myg/kg < 01 <01 < 0,1 < 01 < 01
Schwefel (S) mg/kg 980,0 1600,0 1080,0 1.300,00 < 250
Selen (Se) mg/kg 1,4 < 0,5 3,3 0,9 1,87
Silicium (Si) ma/kg n.u. n.u. n.u. n.u.

Tellur (Te) mg/kg < 01 0,3 0,6 0,8 0,57
Thallium (T1) mg/kg < 0,1 < 01 < 0,1 < 0,1 < 0,1
| Titan (T1) mg/kg 57,0 55,0 61,0 49,0 55,50
Vanadium (V) mg/kg 220,0 200,0 220.0 130,0 192,50
Zink (Zn) ma/kg 100,0 74,0 53,0 63,0!- 74,00
Zinn (Sn) ma/kg 110,0 89,0 110,0 110,0 104,75
* n.u. = nicht untersucht

* n.a. = nicht angegeben




AbschluBuntersuchungen

Gegeniiberstellung der Richtwerte zu den Einzelergebnissen der Mischbriketts

Richtwerte | = boaq Fima2 | Firma3 | Firma4

Verwerter
Trockenriickstand Gew.-% KA. 99.0 89,0 100,0 100,0
Kohlenwasserstoffe (KW) mg / kg < 30.000 12.600,0 37.900,0 13.700,0 19.100,0
EOX mg / kg 10,0 10,0 8,8 8,2 8,0
Aluminium mg / kg n.n. 1.000,0 720,0 170,0 160,0
Cadmium mg / kg n.n. 1,9 1.3 1,7 1,1
Chrom mg / kg < 2.500 4.500,0 9.800,0 5.300,0 5.800,0
Eisen Gew.-% 90,0 88,0 82,0 92,0 90,0
Kupfer mg / kg < 2.500 1.900,0 1.900,0 2.200,0 2.400,0
Molybdéan mg / kg < 800 1.000,0 8800 910,0 780,0
Nickel mg / kg < 1.500 820,0 1.200,0 1.100,0 990,0
Phosphor mg / kg < 250 9.600,0 10700,0 10700,0 10.333,33
Schwefel mg / kg < 250 980,0 1600,0 1090,0 1.300,00
Silicium mg/ kg 50.000,0 n.u. n.u. n.u. n.u.
Summe Cr, Ni, Mo mg / kg < 20.000 1.9020 2.158.0 2.088,0 1.862,0
Zink mg / kg < 5.000 100,0 740 59,0 63,0
Zinn mg / kg < 200 110,0 89,0 110.0 110,0
“ n.u. = nicht untersucht
* k.A. = keine Angaben




