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8. Vermeidung und Verwertung

8.1. Einfihrung

Die aktuelle Abfalisituation ist durch zwei Aspekte
geprigt: Einerseits stellen die bestehenden , Beseiti-
gungsantagen® — cgal ob Deponien oder Verbren-
nungsanlagen — eine nicht tolerierbare Belastung von
Umweit und Gesundheit dar, andererseits wird aufdie
sich verscharfenden Regelungen im Abluft- und Ab-
wasserbereich vielfach mit zusitzlichen Reinigungs-
stufen reagiert, die Zu zusitzlich anfallenden Restsiof-
fen fithren. Offensichtlich fithet der Bau von zusétzli-
chen Reinigungsstufen zu einer Verlagerung der Pro-
bleme aus dem Abluft- und Abwasserbereich in den
Abfallbereich.

Die vonder Bundesregierung und dem Senatimmer
wieder beschworene Prioritit der Abfalivermeidung
ist solange reine Augenwischerei, wie an der Froduk-
tion von Waren in der vorherrschenden Weise festge-
halten wird. Denn der entscheidende Schritt hin zur
Vermeidung von Abfillen setzt beiden einzelnen Pro-
duktionsprozessen an. Denn eine Vermeidung von
Abfillen ist in Verbindung mit Reduzierungen der
Schadstoffabgaben iiber Abluft und Abwasser nur
moglich, wenn der Produktionsprozef} selbst umge-
stellt wird.

Bei vieten Produkten oder Produktionsverfahren
wird sich im Rahmen einer Uberpriifung die Frage
stellen, ob die Herstellung dieses Produktes unter
Beachtung aller damit verbundenen Auswirkungen
tiberhaupt noch vertretbar ist. Das fiihrt letztlich zur
grundsitzlichen Frage, welche Produkte fiberhaupt
gesellschafthich notwendig und wiinschenswert sind.
Dies kann im Rahmen dieser Broschiire nur als Pro-
blem dargestellt werden. Denn in den meisten Fillen
zeigt sich, daf} die Beantwortung der Frage nicht mit
einem einfachen ,Ja* oder ,Nein" moglich ist.

Hierzu einige Beispieie:

» Fir die Belastung der Luft, des Wassers und des
Bodens in Hamburg mit Schwermetallen und Arsenist
in erster Linie die NORDDEUTSCHE AFFINERIE
verantwortlich, Trotzdem hat die Forderung nach
Stillegung der gréfiten Kupferhiitte Europas nie 6f-
fentliche Zustimmung erhalten. Denn in fast jedem
Haus befinden sich Wasser- und Stromieitungen aus
Kupfer — und die Verwendung anderer Metalle ist
auch nicht die Losung, weil deren Herstellung durch-
aus nicht weniger umweltbelastend ist.

» Die Herstellung von Aluminium ist mit derartig
umweltbelastenden Reststoffen und hohem Energie-
verbrauch verbunden, dafl Aluminium in vielen Berei-
chen iiberhaupt nicht ¢ingesetzt werden sotlte. Eine
vllige Stillegung von Aluminiumwerken steht jedoch
vor dem Problem, dall dieses Metall zumindest im
Flugzeugbau nur schwer ersetzbar ist.

» Einfacher ist die Frage zu beantworten, ob wir auf
cie Herstellung von sogenannten Pflanzenschutzmit-
teln verzichten kénnen. Denn wederist die Herstellung
clieser Stoffe notwendig — es gibt geniigend Beispicle
fiir sogenannten natiirlichen Pflanzenschutz —, noch
sind die damit verbundenen Belastungen der Nah-
rungsmittel und letztlich des Menschen mit diesen
meist schwer abbaubaren und vielfach krebserzeugen-
den Stoffen verantwortbar.

8.2. Technische Moglichkeiten

Die folgenden Beispiele iiber mégliche Abfallvermei-
dungsmafinahmen greifen die oben angesprochene
grundsatzliche Problematik nicht auf. Sie sollen viel-
mehr darstetlen, dafl auch ohne Stillegung panzer
Produktionszweige eine Vermeidung von Reststoffen
moglich ist— zumindest, wenndie zustdndigen Behor-
den auf den Vorrang der Okologie vor der betriebs-
wirtschaftlichen Okonomie bestehen.

Man kann zwischen folgenden Ansatzen der indu-
striellen Vermeidung und Verwertung von Abfilien
unterscheiden:

P reststoffarme Verfahren
P betriebsinterne Yerwertung von Reststoffen
P betriebsexterne Yerwertung von Reststoffen

Reststoffarme Produktionsverfahren: Bei diesem
Verfahren erfolgt die Vermeidung anlagenbezogen,
d.h. sie ist eng mit dem eigentlichen Produktionspro-
zell verbunden. Bei reststoffarmen Verfahren sind
geringe Reststoffmengen meist auch mit Einsparun-
gen bei den Einsatzstotfen verbunden. Reststoffarme
Verfahren reichen von der Optimierung des Produk-
tionsablaufes bis hin zur vélligen Anderung des ge-
samten Prozesses. Entsprechend reicht der Effekt von
einer rein mengenmiBigen Reduzierungbei gleichblei-
bendem Spekirum an Reststoffen bis hin zum Entste-
hen eines vollig anderen Spektrums an Reststoffen.

Betriebsinterne Verwertung: Im Gegensatzzumrest-
stoffarmen Verfahren erfolgt die betrichsinterne Ver-
wertung in einer separaten Anlage bei imwesentlichen
gleichbleibendem Produktionsablauf. Eine betricbh-
sinterne Verwertung ist dort sinnvell, wo ein Reststoff
regelmiBig anfallt, der aufgearbeitete Reststoffe be-
triebsintern wieder eingesetzt werden kann und die
Verwertung nicht zu neuen Umwelt- und Gesundheits-
belastungen fithrt.

Betriehsexterne Verwertung: Die externe Verwer-
tung bietet sich fir die Betriche an, bei denen zwur
verweribare Reststoffe anfallen, aber von den Men-
gen, den Riumlichkeiten oder betriebswirtschaftli-
chen Aspekten her gesehen eine betriebsinterne Ver-
wertung schwierig ist.

Eine weitere Mdglichkeit, die bei der ,Entsorgung”
von Reststoffen entstehenden Belastungen der Um-
welt zu verringern, bildet die ,Entgiftung”. Entgiftung
bedeutet in diesem Zusammenhang, die Anwesenheit
von schwer behandelbaren oder extrem umweltge-
fihrdenden Stoffen im Reststoff zu verhindern. Pas
kann einerseits iiber die Substitution von bisher ver-
wendeten Einsatzstoffen, andererseits iiber die Tren-
nung einzelner Reststoffstrome (Verbot der Vermi-
schung) erreicht werden.

Im Folgenden sind fiir einige der in Hamburg anfal-
lenden Reststoffe die mittelfristig, aufgrund vorhan-
dener Techniken, erreichbaren Vermeidungs- und
Verwertungsmoglichkeiten aufgefithrt. Bei der Aus-
wahi der Abfallarten haben wir einen Schwerpunkt
einerseits auf Reststoffe aus dem metallbearbeitenden
Bereich und andererseits auf Reststoffe, die auf der
Deponie Schinberg abgelagert werden, gelegt. Fiir
diese Auswahl sprachen folgende Griinde: Die Metall-
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bearbeitung spielt tn vielen Betrieben eine wichtige
Rolle (Werften, Maschinenbau, Fahrzeugbau) und ist
mit einer ganzen Palette an Reststoffen verbunden.
Das andere Auswahlkriterium haben wir gewéhlt, um
deutlich zu machen, da} die Ablagerungen auf der
Deponie Schinberg durchaus vermeidbar sind und
zumindest ein mittelfristiger Ausstieg ans Schonberg
mbglich wiire.

Bohr-, Schneid-, Schleif- und Walzil-Emulsionen
Diese Reststoffe sind verbrauchte Kithlschmiermittel,
die beim Bohren, Drehen, Frisen, Schleifen oder Wal-
zen eingesetzt werden, um die bei diesen Vorgingen
entstehende Wiirme abzufithren. Die Kithlschmier-
mittel sind in der Regel Emulsionen aus Wasserund Ol.
Sie enthalten vielfach eine Reihe von Zusitzen, dic
gesundheits- und umweltbelastend sind, z.B.: Formal-
dehyd, Chlor-Paraffine, Alkoholamine, Phenole, Ni-
trosamine.

In Hamburg werden im Jahr knapp 8000 Tonnen
dieser Ol-Emulsionen erzeugt. Erzeuger sind u.a.
DAIMLERBENZ, HAUNI, STILL, LUFTHANSA,
ALUMINIUMWERKE und NORDDEUTSCHE
AFFINERIE (BiDrS 13/70). Zur Zeit werden diese
Abfille bei der AVG verbrannt bzw. bei FUHSE und
HOG in eine Wasser- und eine Olphase gespalten und
das O1 aufbereitet.

Lufthansa

/o

Inzwischen gibt es Kithlschmiermittel auf dem
Markt, die die oben aufgefiihrten umweltbelastenden
Zusitze nicht enthalten. Durch eine innerbetriebliche
Pflege der Kithischmiermittel {Mehrfachverwendung
und Wiederaufarbeitung) kdnnte der mengenmiillige
Anfall um 49 bis 50 Prozent reduziert werden (SUT-
TER, 1987) — das wiren 3000 bis 4000 Tonnen im
Jahr.

Reststoffe aus Oberflichenveredelung

Betder eicktrolytischen Oberflichenveredelungerhal-
ten metallische Werkstitcke eine. meist diinne, Schutz-
schicht, Dabei kann es sich um einen diinnen Uberzug
aus einem anderen Metall (Verchromen, Verzinken)
oder um eine chemische Inaktivierung der Werk-
stiicksoberflache (Elaxieren, Phosphatieren) handeln.
Die eigentlichen Abfallprobleme enistehen vorwie-
gend bei der Durchlauf-Spiilung der Werkstiicke zwi-
schen den einzelnen Bearbeitungsvorgingen. Wiih-

rend anfinglich die Spiilwisser nochungereinigtindie
Gewiisser oder das Sicl eingeleitet wurden, bauten die
Betriebe zunhmend kontinuierlich arbeitende Entgif-
tungs- und Neutralisationsanlagen an. Dabei fallt als
Abfall der sogenannie Galvanikschlamm an. Betriebe
ohne eigene Enigiftungs- und Neutralisationsaniage
miissen mittlerweile ihre Spiilwisser als Abfall entsor-
gen lassen.

In Hamburg gibt es etwa 30 Galvanikbetriebe bzw.
Betricbe mit Galvanik-Abteilungen (Jahresbericht
UBERWACHUNG, 1985), u.a. bei LUFTHANSA,
MBB, BROSCHEK und ALUMINIUMWERKE, Die
Gesamtmenge an Schlimmen (inclusive Phosphatie-
rung) diirfte schiitzungsweise etwas unter 1000 Ton-
nent im Jahr liegen. Galvanikschlamm wird in der
Regel deponiert. Dazu kommen etwa 600 Tonnen
Metallsatzspiilwisser und Kenzentrate inshesondere
von DAIMLER-BENZ, HAUNIund LUFTHANSA.

(Foto: Scholz)
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Bei einer Umstellung von der abwasserintensiven
Durchlaufspiile auf Kreislaufprozesse kénnte der An-
fall an Galvanikschlimmen um 60 bis 70 Prozent
reduziert werden (Sutter 1987, VDI)— das wireniiber
600 Tonnen im Jahr.

Fiir dic einzelnen Verfahren der Oberflachenver-
edelung gibt es verschiedene Moglichkeiten zur Um-
sieltung auf abfallarme Verfahren:

@

¥ Bei einer Kreislaufspiilung wird im Stand gespiilt.
Die im Spiilwasser enthaltenen Metalle werden mit
einem lonenaustausch-Harz oder elektrolytisch her-
ausgeholt, das aufbereitete Spitlwasser kann erneut
eingesetzt werden — auf diese Form der Kreislaufspii-
lung wurde der Prozefl bei MBB umgesielit. Die Ionen-
austauscher-Harze werden in der Regel beim Herstel-
ler derartiger Harze regeneriert.

@

P Eine andere Form der Kreislaufspiilung ist die Kas-
kadenspiilung. Dort wird das Werkstiick in mehrere
hintereinandergeschaltetc Standspiilen eingetaucht.
Dabei erhoht sich zunehmend die Konzentration an
Metallen in den Standspiilen, bis sie so hoch sind, dal}
sie direkt als Elektrolyse-Bad eingesetzt werden kdn-
nen.

@

» Bei Schutzschichten, die durch chemisches Inakti-
vieren der Oberfliche entstehen, kann die Abfallver-
meidung in der Regel nurdurch Umstellung des Prozes-
ses erreicht werden. Beispielsweise wire es moglich,
die bei DAIMLER BENZ cingesetzte Zink-Phospha-
tierung durch eine organische oder Eisen-Phosphatie-
rung zu ersetzen. Bei den letzteren soll die Entstehung
von Schlamm verhindert werden.
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Methylenchiorid in der handlichen 1 Liter Famitien-Flasche
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Liosemittel

Losemittel werdeninder Industrie an denunterschied-
lichsien Stellen mit den unterschiedlichsten Zieten
eingesetzt:

» als Reaktionsmedium in der Chemischen Industrie,
P als Extraktionsmittel in der Mineralél-, Lebensmit-
tel- und Pharmaindustrie,

P als Tradgermittel fiir Lacke, Kleber und andere Stof-
fe,

P als Reinigungsmiitel fir Produktionsanlag’e"n und
Maschinen, fiir Werkstiicke vor dem Galvanisieren,
fiir Textilien und vicles mehr,

P als Abbeizer,

P als Verdiinner fiir Lacke und Kleber,

P als Hilfsmittel fiir Analysen,

Entsprechend vielfiltig ist das Spektrum an einge-
setzten Ldsemitteln und den beim Einsatz anfallenden
Reststoffen. In Hamburg fallen rund 9000 t1dsemittel-
haltige Abfalle, vorwiegend organische Lebensmittel,
Farben, Lacke, Klebstoffe, Kitte und Harze an
(BiDr8 13/67). In dieser Mengenangabe sind die
Lack- und Farbschiimme {s.u.) mit enthalten. Daein
Teil der verbravchten Losemitte! als , Wirtschaftsgut”
entsorgt wird, diirfte die Gesamtmenge an ldsemittel-
haltigen Reststoffen bei 10.000 Tonnen liegen, Erzeu-
gersindu.a. HOECHST, BASF, BEIERSDORF, TE-
XACO, LUFTHANSA, PHQENIX und die Raffine-
rien,

Beseitigt werden dic Reststoffe u.a.

P bei der AVG — 3200 Tonnen mit meist geringem
Lésemittelanteil (BUDS 13/164) — verbrannt,

P iber dic GAREG-Umfiillstation zum Bremischen
Zwischenlager MARTENS (BiDrS 13/321) — ver-
mutlich 2000 Tennen — gebracht,

P bei der BASF in Hiltrup (Abfallbeseitigung, 1985)
— vermutlich 1000 Tonnen (siehe Kapitel 3} — ver-
brannt,

P bei den Rheinischen Olefinwerke — iiber 1000
Tonnen — verbrannt {Informationen wihrend einer
Betriebsbesichtigung des HOECHST-Werkes in
Hamburg-Wandsbek),

» vermutlich zua PLUMP und EDELHOFF gebracht,
» und bei Betrieben wie BIESTERFELD in Ham-
burg, SYSTEM-CHEMIE in Trittau/Schleswig-Hol-
stein und GEISS in Offingen/Bayern aufbereitet.

Methylenchiorid irn weniger handlichen Grofitank als Sondermill zur Vier-
brennung auf See (Foto: Lohsa)

In der Chemischen und Petrochemischen Industrie
sind die Bedingungen fiir die Schaffung geschlossener
Kreisliufe optimal, da das verwendete Lsemittel auf-
grund der gieichbleibenden Qualitét und der bekann-
ten Verunreinigungen gut aufbereitet und wieder am
selben Ort eingesetzt werden kann.

Aberauchdort, wo Losemittelals Kreislaufmedium
einsetzbar wiren, siebt die Schadstoftbilanz schiecht
aus. Die TEXACO beispiclsweise, eine der beiden
grofien Schmierélraffinerien im Hamburger Hafen,
verwendet in grofien Mengen halogenierte Losemittel
in ihrer Produktion. Zur Entparaffinierung der
Schmierdte (Entfernung von Paraffinen aus dem Ol,
um es bei Kalte fliissig zu halten) werden Dichlorethan
und Dichlormethan eingesetzt. Uber folgende Wege
verlassen die beiden Lésemittel den Betrieb wieder:

P via Luft{ca. 300 t im Jahre 1985)

» via Abwasser{ca. 3 tim Jahre 1985)

» via Abfall{1 tim Jahre 1985)

(Eigene Schiitzung iiber Auswertung diverser Daten.)

Ausdieser Bilanz it sich die Befiirchtung ableiten,
daf} eine bessere Kapselung der Anlage nur dazu fith-
ren wiirde, die Abfail-Mengensprunghaft ansteigen zu
lassen. Ob eine K reislauffiihrung des Lésemittels oder
eher die ganze Umstellung des Verfahrens dkono-

misch sinnvoller ist, mulb die TEXACO selbst ent-
scheiden. Aus 6kologischen Griinden wire sicherlich
die véllige Substitution der CKWs als Entparaffinie-
rungsmittel zu fordern. Es sind bereits katalytische
Verfahren fiir diesen Zweck im Einsatz (ULLMANN,
1981).

In der metallbearbeitenden Industrie werden etwa
450 Tonnen halogenhaltige Lésemittel zur Entfettung
von Werkstiicken vor dem Galvanisieren eingesetzt. 80
Prozent der eingesetzen Ldsemittel verdampfen. Ein
Rest von gut 100 Tonnenwirdan Verwertungsbetriebe
weitergeleitet oder verbrannt, {Jahresbericht UBER-
WACHUNG, 1985)

Es bicten sich zwei Alternativen an:
> Umstellungdes Entfettungsprozesses auf Laugenbg-
sis,

P Kapselung des Losemittel-Entfettungsbades mit Lo-
semittelriickgewinnung und -aufbereitung.

Die Umstellung auf Laugenbasis sollte Vorrang
haben, um die Verwendungven halogenhaltigen Lése-
mitteln langfristig ganz zu vermeiden. Das Entfetten
mit L.augen ist nicht frei von Problemen durch die der
Lauge zugesetzten Phosphate, Tenside und Komplex-
bilder.
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Neben der Entfettung beim Galvanisieren werden
dicse Arbeitsstoffe auch fir unspezifische Reinighngs-
prozesse cingesetzt. Die LUFTHANSA beispielsweise
erzeugt pro Jahr etwa 900 t sogenannten .phenolhalti-
gen Schlamm™ als Abfall, der sich aus Ameisensiure,
Methylenchlorid und Phenol zosammensetzt. Diese
Teufelsmixtur wird u.a. zum Retnigen der Triebwerke
von Flugzeugen verwendet. Eine Aufbereitung ist
wahrscheinlich bei so einem reaktiven Gemisch nicht
méoglich. D .h. es bleibt nur dic Vermeidung dieses
Abfalles, der auch schon vor seiner Entlassung in die
Umuwelt bereits aut Haut, Lungen, Blut und Schleim-
hiiute der Flughafenarbeiter eingewirkt hat.

Auch wenn das Management sagt, es gibe kein
Ersatzverfahren, gilt: Wer Uberschallflugzeuge bauen
kann, wird vermutlich auch intelligent genug sein,
Triebwerke zu reinigen.

Uber diese relativklarbenennbaren Verwender gro-
Ber CKW-Mengen hinaus, werden in Hamburg mch-
rere Hundert Tonnen solcher Ldsemittelgemische
jdhrlich von zahlreichen Firmen unterschiedlichsier
Branchen erzeugt.

Die Vermeidungsméglichkeiten insgesamt werden
bei den halogenfreien Losemitteln auf60bis 70 Prozent
und bei den halogenhaltigen auf 70 bis 80 Prozent
eingeschitzt (SUTTER 1987). Diese Zahl bezieht sich
aber nur auf die Ldsemittel, nicht jedoch auf die
lasemittelhaltigen Abfille wie Schlimme.

Lack- und Farbschlamm

Bei Lackierarbeiten in metalibearbeitenden Betrieben
fallt ein i3semittelhaltigerSchlamman. Vondeninsge-
samt in Hamburg anfallenden 23000 Tonnen Lack-
und Farbschlamm (Jahresbericht UBERWA-
CHUNG, 1985) diirfte deutlich mehr als die Halfte auf
metallbearbeitende Betriebe entfallen, wihrend der
Rest aus der Farbenherstellung und Abbeizestammen
miiBte. Lack- und Farbschlamm wird fast ausschliefi-
tich verbrannt, zum iiberwiegenden Teil bei der AVG
{vgl. Abfallbeseitigung, 1983},

In der Regel wird in Hamburger Betrieben noch
offen gearbeitet, das heilit, dafll bei der Spritzlackie-
runganfallende Reste als Abfall entsorgt werden miis-
sen. Dabeiliegenbei derindustrielten Spritzlackierung
die Voraussetzungen fiir eine Kreislauffiihrung vor.
Die im Lack enthaltenen Ldsemittel werden beim

Spritzen chemisch nicht verdndert und kénnten somit
aufgefangen und wieder cingesetzt werden. Eine ver-
stirkte Anwendung dieses Kreislaufverfahrens wiirde
zu einer Reduzierung des Lackschlammanfalls in me-
tallbearbeitenden Betrieben um 60 his 70 Prozent fith-
ren (SUTTER 1987) — das wiren rund 1000 Tonnen.

Klirschlamm

In Hamburg fallen jahrlich zwischen 110.000 und
120.000 Kiirschlamm an, der auf der Deponie Schon-
berg abgelagert wird. Die Vermischung von héusli-
chen Abwissern mit meist ungeniigend vorbehandel-
ten Abwiissern aus Betrieben trigt malgeblich dazu
bei, daf sich im Klirschlamm alie méglichen Schad-
stoffe von Schwermetallen bis hin zu halogenierten
Kohlenwasserstoffen befinden. Bei einigen Schwer-
metallen stammt schitzungsweise mehr als die Hiifte
derdem Khirwerk zugefithrten Menge ausdenbetrieb-
lichen Einrichtungen, z.B. Cadmium iiberwiegend aus
Galvaniken und Quecksilber zum groBen Teil aus
Zahnarztpraxen.

Durch schirfere Auflagen fir die Einleitungen in
das Siel — die sogenannten Einleitungsbedingungen —
konnte die Belastung des Kldrschlamms mit Schad-
stoffen verringert werden. Wichtig wiire aus Sicht der
Abfallvermeidung, daf} die schiirferen Auflagen nicht
einfach durch zusatzliche Reimigungsstufen eingehal-
ten werden, sondern durch eine Umstellung auf abwas-
sergrme Prozesse.

Verunreinigte Boden

Unter ,6lverunreinigten Boden® und ,,sonstige verun-
reinigten Boden® fallen sowohl bel aktuellen Scha-
densfallen, z.B. Auslaufeneines Tanks anfallende Ab-
fille, als auch die sogenannten Altlasten, also Aushub
von Fabrikgelinden und alten Deponien. Zur Zeit
sind die wichtigsten , Erzeuger” dic GASWERKE und
die Raffinerien. Diese Abfille haben stark steigende
Tendenz:

1084 1985 1986
Menge {in Tonnen) 29.200 72.600
davon;
zur Deponie Schénberg 21.800 70.800 105700

{Jahresbericht UBERWACHUNG, 1984; Jahresbericht UBERWA-
CHUNG, 1885; BdDrS 11/5793; BubrS 13/267)

MVA-Schiacken {etwa 130 000 t/a)

Inhaltsstoffe  Konzentration in mg/kg {1} Auswaschbarkeit in leicht normal belasteter  gefédhrlicher Sanierungs-
saurem Wasser in mg/kg (2)  Boden (3) ma/kg  Abfall (4) mg/ks  richtwert (5) ™3 /kq

Blei bis 1000 bis 10=1% 20 1000 600

Chrom bis 470 bis 0,33=0,1% 50 2500 800

Cadmium bis 13 bis 1,5=10% 1 100 20

Zink bis 230 bis 230=100% 50 500 3000

(1) Amt fir Hygiene der Umweitbehdrde Harnburg, 1983
(2) Amt flr Hygiene der Umweltbehérde Hamburg, 1983
(3) Kicke, A., 1980 Mitieilungen VDLUFA 1-3, 5. -1
{4} California Assessment Manual for Hazardous Wastes, USA 1986
(5) Van Lidth De Jeude, Leldraad Bodensanering, 1983

MVA-Schlacke miiBte als gefahriicher Abfall bezeichnet werden, bei Einsatz im Wegebau entsteht eine sanierungshediirftige Fiache, durch

sauren Regen sind Metalle im TonnenmafBstab freisetzbar,
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Eine Méglichkeit, um die immer steigenden Mengen
an abzulagernden, verunreinigten Boden zu verrin-
gern, besteht in der Entwicklung von Vor-Ori-Behand-
fungsanlagen. Statt das Erdreich einfach nur von einer
Stelle zu einer anderen Stelle zu bringen, miifiten die
Verunreinigungen direktauf dem Fabrikgelinde ader
der Deponie aus dem Boden herausgeholt werden.
Aufgrund der duBerst unterschiedlichen Verunreini-
gungen kénnen keine generell einsetzbaren Verfahren
genannt werden.

Flugaschen aus Kraftwerken

Bei den Kraftwerken der HEW fallen jihrlich iiber
100.000 Tounen Flugaschen an, die in den Staubfiltern
aus der Abluft heransgebolt werden. Fiugaschen ent-
halten w.a. Schwermetalle und Arsen. Der grébte Teil
der Flugaschen wird im Baustoffbereich unterge-
bracht. Je nach Wirtschaftsbedingungen ist jedoch
nicht die gesamte Menge an Flugaschen absetzbar.
Deshalb werden stark schwankende Mengen an
Flugaschen auch avf der Deponie Schénberg abgela-
gert: 1984: 5200 Tonnen, 1985: 6100 Tonnen, 1986:
23.000 Tonnen (BUDrS11/5793;BiiDrS 13/267}). Eine
Vermeidung der Flugaschen ist nicht méglich, es sei
denn, man legt Kraftwerke ganz still. Deshalb sollte
hier — sofern die angegebene Verwertung einer kingst
iberfilligen Gkologischen Uberpriifung unterzogen
worden ist — mit dem Aufbaueines Zwischenlagers fiiv
Verwertungsengpdsse begonnen werden,

Schlacken aus Sondermiillverbrennungsanlagen

Ruad 35.000 Tonnen Schlacken werden alljihrlich
von der AVG zur Deponie Schionberg gebracht. Die
Schlacke enthitlt insbesondere Schwermetalle, dicauf-
grund der Betriebsbedingungen bei der AVG zum Teil
auswaschbar sind. Geht man von der Beibehaltung
einer universell einsetzbaren Sondermiillverbren-
nungsanlage aus (zur grundsitziichen Kritik der Son-
dermiillverbrennung vgl. Kapitel 73, miifiten zumin-
dest {olgende Kriterien erfiillt werden:

P Keine gemeinsame Verbrennung von Hausmiill,
hausmiillihnlichen Abfallen und Sonderabfillen. Al-
lein dadurch wirde sich schon der Durchsatz der
Anlage von gut £06.000 Tonnen auf etwa 50.000 Ton-
nen und gleichzeitig der Anfallan Schlackenaufunter
20.000 Tonnen verringern.

P Auslegung der Anlage von der Brenntemperatur
und den Verweilzeiten des Abfalls im Brennraum her
auf die Erzeugung einer sogenanaten ,verglasien”
Schlacke, bei der die enthaltenen Schadstoffe weitest-
gehend nicht auswaschbar sind,

Y

Strahlmittelriickstinde

Insbesondere auf den Werften wird die Farbe mit Hilfe
von Strahlmitteln abgelost. Als Strahlmittel wurde
frither Sand verwendet. Wegen der dabei auftretenden
Silikosc {Lungenerkrankung) bei den Arbeitern wird
zur Zeit, aus der ebenfaills problematischen Schlacke
der NORDDEUTSCHEN AFFINERIE hergestell-
tes, Nastra-Strahlmittel verwendcet. Beim Strahlen
kommt es zu einer erheblichen Lufi- und Gewésserbe-
lastung durch Staub- und Farbpartikel.

Zwischen 27.000 und 42.000 Tonnen Strahlimittel-
riickstiinde fallen jahrlich an und werden zu rund 60
Prozent aufder Deponie Schonbergabgelagert. Durch
den Einsatz von Strahl-Grit bei gleichzeitigem Absau-
gen withrend des Strahlens konnten die Emissionen
vermieden werden. Die abgesaugten Stahl-und Farb-
partikel werden voneinander getrennt und gereinigt.
Die Stablpartikel kénnen wiederverwertet werden(als
Schrotit).

Gipsschlamm

Bei der NORDDEUTSCHEN AFFINERIE werden
die aus den diversen Stellen abgesavgten, schwefeldio-
xidhaltigen Abgase zui Schwefelsdure verarbeitet. Da-
zu wird mit Hilfe eines Katalysators das Schwefeldio-
xid zu Schwefelirioxid, der Vorstufe zur Schwefelsiu-
re, umgesetzt. Wie das Blei beim Auto-Katalysator
storl, wird auchderbeider N A eingesetzte Katalysator
durch Schwermetalle in seiner Wirkungsweise stark
cingeschriinkt. Deshalb wird bei der NA das schwefel-
dioxidhaltige Abgas einermehrstufigen Reinigung un-
terzogen, unteranderem miteinem Waschwasser. Die-
ses Waschwasser enthilt Schwermetalle und wird des-
halb auch Diinnsdure genannt. und die aus dem Abgas
herausgeholten Schwermetalle. In einer nachgeschal-
teten Stufe wird das Waschwasser neutralisiert, dabes
entsteht Gipsschfamm. Jihrlich fullen bei der NA liber
10.000 Tonnen dieses stark arsenhaltigen Schlammes
an.

Eine kurzfristige Moglichkeit zur Verringerung der
Abhfaltmenge ist die Newtralisation der Diinnsdure mit
Dolomitkalk, wodurch die Menge um etwa 40 Prozent
abnehmen wiirde — das widren gu1 4000 Tonnen. Eine
langfristigere Moglichkeit wire die Aufarbeitung des
anfallenden Waschwassers. Durch chemische Verfah-
ren sind die im Waschwasser enthaltenen Metalle
extrahierbar, und das gereinigte Waschwasser konnte
direkt wieder eingesetzt werden oderindic Herstellung
von Schwefelsdure eingeschleust werden.
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Kathodenausbruch von Aluminiumelektrolysetfen
Kathodenausbruch, unter der Abfallart ,Ofenaus-
bruch aus metallurgische Prozessen mit produktions-
spezifischen Beimengungen* gefiihzt, ist ein Sammel-
begriff fitr verbrauchte Kohlenstoffauskleidungen, Ei-
senbarren und Bodenisolationen. Wihrend der Be-
triebszeit cines Elektrolyseofens, durchschnittlich
fiinf Jahre, verandern sich Kohlenstoffauskleidung
und Bodenisolation chemisch. Als Abfiille enthalten
sie u.a. leicht ldsliche Fluoride, Cyanide und Nitride.
Die bisher tibliche Deponierung ist deshalb abzuleh-
nen, Der Eisenbarrenwirdin der RegelalsStahlschrott
verkauft. )

Bei den ALUMINIUMWERKEN entstehen jahr-
lich zwischen 1000 und 2400 Tonnen Kathodenaus-
bruch (BiDrS 11/5793; BiDrS 13/267), die auf der
Deponie Schonberg abgelagert werden.

Bisher sind die Mégilichkeiten zur Verwertung die-
ser Abfille unbefriedigend. Ein erfolgreich abge-
schlossenes Pilotprojekt in den US A hat jedoch einen
neuen Weg aufgezeigt: Kathodenausbruch (Kohlen-
stoffauskleidung) kann ersatzweise fiir FluBspat als
FluBmittel in der Gulieisenherstellung eingesetzt wer-
den. Andere Ansiitze gehen von ciner gemeinsamen
Behandlung der Kohlenstoffauskleidung und der Bo-
denisolation aus {Pyrosulfolyse, Pyrohydrolyse}, bei
der wieder in die Aluminiumelektrotyse einschleusba-
res Aluminiumfluorid und angeblich problemlos ab-
zulagernde Riickstiinde entsiehen. (PAWLEK, 1985;
BINGS, [985)

Filterstiube der HAMBURGER STAHLWERKE

Die HAMBURGER STAHLWERKE erzeugen
jabrlich etwa 2000 t (1985)bis 5000 t ( 1986) Filterstdu-
be. Withrend sie 1985 auf der Deponie Schonberg
abgekippt wurden, landen sie 1986 auf der Deponie
Rondeshagen. Die Staube sind wegen ihrer Alkalitét
und Salzfracht leicht auswaschbar. Grundsitzlich
sind die Filterstiube aufberettbar, insbesonderc zur
Riickgewinnung von Zink. Deshalb werden in der
Regel auch nur die zinkiirmeren Stiubedeponiert. Mit
einem entsprechenden Zinkanreicherungsverfahren
wire dieser Abfall ohne grolen Forschungsaufwand
vermeidbar.

AbschlieBend noch einige Bemerkungen:
¢ Aufdie Vermeidungs-und Verwertungsmoglichkei-
ten fiir Hausmiill sind wir nicht eingegangen. Hierzu
verweisen wir auf die Broschiire der GAL-Biirger-
schaftsfraktion ,Wie sauber ist Hamburgs Millab-
fuhr, Kritik. Alternativen. Konzepte™ aus dem Jahre
1985,
P An vielen Stellen ist am Rande schon ein Problem
gestreift worden: die bedenklichen |, Verwertungswe-
ge“. Viele \Wirtschaftsgiiter” werden auf eine umwelt-
belastende Art verwertet, sei es der Einsatz von Mitll-
verbrennungsschlacken im StraBenbau oder die Auf-
arbeitung industrielle Losemittelreste zu sogenannien
Pinselreinigern. Mit dem Begriff' , Verwertung” wird
gelegentlich auch die Verbrennung charakterisiert, sei
sie doch Energieverwertung. Abgesehen davon, dab
die durch den Verkauf der bei der Verbrennungentste-
henden Wirme nicht einmal zehn Prozent der Ver-
brennungskosten erbringt, wird damit einer umwelt-
belastenden Technologie mal wieder ein ,Umwelten-
gel* verpalit.
P Die Verwertung von Reststoffen steht hiufig vor
dem Problem,daf} die anfallenden Reststoffe entweder
schwer aufbereitbar sind oder mit den aus neuen Roh-
stoffen hergestellten Produkten gualitativ nicht kon-
kurrieren kénnen. Produktnormen werden auch zu
dem Zweck aufgestellt, um Recycling-Produkten den
Markizugang zu erschweren. Vielfach liegt das Pro-
blem aber beim Reststofferzeuger selbst. Viel zuwenig
verstehen sich die einzelnen Betriebe als Hersteller von
Kuppelproduktion — vom eigentlichen Produkt und
den Reststoffen. Auf die Qualitiit der Reststoffe wird
deshalb wenig geachtet, obwohl es in vielen Fillen
Moglichkeiten gibt, den Produktionsablauf so zu &n-
dern, daB dic anfallenden Reststoffe gut verwertbar
sind (SUTTER, 1987).

Vermeidungspotentiale in Hamburg: Auswahl

Abfallart Menge (1) Vermeidungspotential | Vermeidungspotential
pro Jahr mittelfristig eigene Schatzung
nach SUTTER {1987) entspr. Kap. B
ir % in tfa

Olamulsionen ~ BO0O 40-50%  ~ 35001

Galvanikabfélle u. Metallsalzkonzentrate ~ 16007 80-70%  ~ 1000t

Lésemittel, nicht halogenhaltig ~ 20007 80—70% -~ 1300t

Lésemittel, halogenhaltig ~ 7009 70—80% ~ 500t

Lack- und Farbschlamm ~ 2300 60—70% ~ 15001t

Filtersidube 20005000 Verwartung
Kathodenausbruch 2400~1000 Verwertung
arsenhaltiger Gipsschiamm 12000 Entgiftung
Kraftwerksaschen 6000—23000 Varwertung

* Queidle: Auskunft Umweltbehdrde Harmburg, Herr Ahrens
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