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Einleitung

Primaraufkommen (t)

Die Sonderabfall-Management-
Gesellschaft Rheinland-Pfalz mbH
(SAM) als zentrale Stelle fiir die
Entsorgung (Verwertung und Be-
seitigung) der gefihrlichen Abfille
in, aus und nach Rheinland-Pfalz
nimmt u. a. folgende Aufgaben
wabhr:

* Kontrolle und Lenkung der Son-
derabfallstrome vom Erzeuger
zum Entsorger (Vorabkontrolle):
Gefahrliche Abfille, die in Rhein-
land-Pfalz anfallen oder dort ent-
sorgt werden sollen, miissen
grundsitzlich der SAM angedient,
d. h. vor der Entsorgung gemeldet
werden. Hierbei kann der Erzeu-
ger Entsorgungswiinsche auflern.
Die SAM weist die gefdhrlichen
Abfille dann der gewtinschten Ent-
sorgungsanlage zu, sofern diese die
abfallrechtlichen Anforderungen,
insbesondere die mafgeblichen
Zuweisungskriterien erfiillt. Sofern
die Anlage in Rheinland-Pfalz liegt,
bestdtigt die SAM auBerdem im so
genannten Entsorgungsnachweis-
verfahren, dass die vorgesehene
Entsorgung zuldssig ist.

* Verbleibskontrolle durch Auswer-
tung der auf dem Weg des gefihr-
lichen Abfalls vom Erzeuger zum
Entsorger zu fithrenden Begleit-
scheine.

* Durchfiihrung des Notifizierungs-
verfahrens bei grenziiberschrei-
tenden Abfallverbringungen.

* Beratung iiber Moglichkeiten zur
Vermeidung, Verminderung und
Verwertung von gefihrlichen Ab-
fallen.

Alle Kosten der SAM werden nach
dem Verursacherprinzip von den
Erzeugern der gefdhrlichen Abfille
getragen.

In der vorliegenden, komplett neu
tberarbeiteten 2. Auflage des Praxis-
infos 5 ,VVV von gefihrlichen
Abfillen aus der Metallbe- und
-verarbeitung® wurden die Ande-
rungen der rechtlichen Rahmenbe-
dingungen sowie neuere Entwick-
lungen beim Einsatz von Betriebs-
stoffen bis August 2008 berticksich-
tigt. Verarbeitet wurden auch Inhalte
der Informationsplattform ,,Betrieb-
licher Umweltschutz in Baden-
Wiirttemberg“ www.umweltschutz

-bw.de, Bereich Metallbearbeitung.
AuBerdem sind Erfahrungen von
Betriebsbegehungen bei den ent-
sprechenden Branchen in Industrie
und Handwerk fiir die praxisnahe
Gestaltung dieser Broschiire einge-
flossen.

Tipp: Das Land Rheinland-Pfalz for-
dert seit 2007 in mittelstaindischen
Unternehmen technische Beratung-
en zum ,Produktionsintegrierten
Umweltschutz®. Ziel ist, optimale
Fertigungs- und Prozessabldufe ein-
zufiihren, die sich sowohl Umwelt
entlastend als auch Kosten senkend
fir den Betrieb auswirken. Betrach-
tet werden u. a. die Bereiche Schad-
stoffemissionen, Abfallaufkommen,
Wasserverbrauch, Abwasserentsor-
gung und Materialeinsatz. Weitere
Informationen zum Forderpro-
gramm "EffCheck — PIUS-Analysen
in Rheinland-Pfalz" sind unter

www.effnet.rlp.de abrufbar.

Im Bereich der Metallbe- und -ver-
arbeitung fallen als gefdhrliche Ab-
falle in erster Linie verbrauchte Kiihl-
schmierstoffe (KSS) und o6lhaltige
Schleifschlimme an. Weitere typi-
sche Abfille sind grobe Metallspéne,
Entfettungs- bzw. Reinigungsmedien
und verunreinigte Filtermedien.

Um Abfallmengen und Kosten zu re-
duzieren sowie die Umwelt zu ent-
lasten, haben Betriebe verschiedene
technische und organisatorische
Moglichkeiten. Dabei gilt im Abfall-
recht die Rangordnung ,, Vermeidung
vor Verwertung vor Beseitigung“.

Diesen Vorgaben folgend werden in
Kapitel 2.1 betriebliche MaBnahmen
zur Vermeidung und Verminderung
des Abfallaufkommens dargestellt.

Kapitel 2.2 befasst sich mit den
Moglichkeiten, die Schidlichkeit
der eingesetzten Einsatzstoffe und
spateren Abfille zu reduzieren —
zum Nutzen der Umwelt und der
Gesundheit der Mitarbeiter.

Auch die Verwertung von Abfillen
bietet interessante Ansatzpunkte zur
Stairkung der Wettbewerbsfihigkeit
eines Betriebes. In Kapitel 2. 3 wird
auf das Recycling von Kithlschmier-
stoffen und Schleifschlimmen und
die betrieblichen Voraussetzungen
eingegangen.

Die hier abgebildete Grafik stellt die
Mengenentwicklung der gefdhr-
lichen Abfélle aus der Metallbe- und
-verarbeitung von 2002 bis 2007 in
Rheinland-Pfalz dar.
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1 Einleitung

Durch Auswahl der am besten geeigneten MaBinahmen
und deren sinnvoller Einbindung in den Gesamtprozess
kénnen Kosten gesenkt und die Umwelt entlastet werden.
Gute Praxisbeispiele hierfir finden sich auf den

Als hiufig teuerste Moglichkeit verbleibt die Beseitigung
von Abfillen. Hierfir sind in der Abfallauflistung des
Kapitel 4.2 jeweils Hinweise zur Entsorgung der typi-
schen gefdhrlichen Abfallarten aus der Metallbe- und -ver-

Internetseiten der
www.efanrw.de, Publikationen.

aus der Metallbe-

Effizienz-Agentur

NRW, siehe

VVV von gefahrlichen Abfillen

und -verarbeitung

arbeitung aufgefiihrt.

2.1 Vermeidung/Verminderung des

Abfallaufkommens

Verbrauchte Kithlschmierstoffe stel-
len mengenmadBig den bedeutend-
sten Anteil an gefdhrlichen Abfillen
in der Metallbranche. Dabei sind sie
teuer in der Beschaffung, Pflege und
Entsorgung. Hier lassen sich mit
nachfolgend beschriebenen Opti-
mierungen die Abfallmengen zum
Teil erheblich reduzieren.

2.1.1 Trockenbearbeitung/Minimal-
mengenschmierung

Kiihlschmierstofte (KSS) werden nach
wie vor bei fast allen mechanischen
Bearbeitungsverfahren in groBen
Mengen eingesetzt (Nassbearbei-
tung, Uberflutungsschmierung).
Hauptaufgaben sind die Kiihlung
und Schmierung der Bearbeitungs-
stelle sowie der Abtransport der
Spane aus dem Bearbeitungsbereich.

Trockenbearbeitung:

Durch neuere Entwicklungen bei den
Werkzeugtechnologien (Beschich-
tungen, neue Werkstoffe, andere
Geometrien) kann teilweise ganz
auf den Einsatz von Kuhlschmier-

stoffen verzichtet werden (Trocken-
bearbeitung). Dies sollte insbesondere
bei Neuinvestitionen in Abhingigkeit
von Bearbeitungsverfahren und zu
bearbeitendem Werkstoff geprift
werden. Die Vor- und Nachteile der
Trockenbearbeitung werden im
eNewsletter Umwelttechnik Deutsch-
land unter www.cleaner-produc-
tion.de/index.php?id=263 ausfiihr-
lich behandelt.

Minimalmengenschmierung
(MMS):

Bei der Minimalmengenschmierung
(MMS) werden im Gegensatz zur
Uberflutungsschmierung nur wenige
Tropfen Schmierstoff (ca. 5-50 ml pro
Stunde) zielgenau an der Zerspa-
nungsstelle eingesetzt. Verfahren mit
unterbrochenem Schnitt wie Frasen,

Drehen oder Bohren lassen sich

heute miithelos mit MMS realisieren.
Prozesse wie das Schleifen hingegen
sind mit MMS (noch) nicht wirt-
schaftlich realisierbar.

Vorteile der MMS: Die geringe KSS-
Menge bewirkt sowohl nahezu tro-
ckene Werkstticke als auch trockene
Spéane. Es entfillt der Aufwand fir
Pflege, Uberwachung, Aufbereitung
und Entsorgung von KSS. Kosten bei
der Entsorgung von KSS kénnen ge-
spart werden, Spane sind preiswerter
zu entsorgen. Investitionen fir An-
lagen (Behdlter, Rohrleitungen, Pum-
pen, Filtrationseinrichtungen) redu-
zieren sich.

Voraussetzungen fiir MMS: Die
Elemente Schmierstoff, Werkzeug,
Dosiergerdt und Maschine miissen
fiir die MMS geeignet und optimal
aufeinander abgestimmt sein.

Trockenbearbeitung

.

Kiuihlschmierstoff

Sagen
Frasen :D Geometrisch
Drehen bestimmte
Bohren Schneide
Geometrisch
unbestimmte
Schneide

Lappen

Quelle: Minimalmengenschmierung in der spanenden Fertigung, siche Kapitel 5 , Adressen und Links*




Detaillierte Informationen zu die-

sem Thema bieten u. a.

— die Broschiire ,,MMS - Der richti-
ge Dreh” des Fachausschusses fiir
Maschinenbau, Fertigungssysteme,
Stahlbau unter www.bg-metall.

de/praevention/fachausschuesse/
fachausschuss-mfs/sachgebiete/

werkzeugmaschine.html
— die Informationsplattform ,,Be-

trieblicher Umweltschutz in Baden-
Wiirttemberg” unter www.um-

weltschutz-bw.de/?timme=_&lvl

=1079 sowie

— der eNewsletter Umwelttechnik
Deutschland 2/2006, Kithlschmier-
stoffe, unter www.cleaner-pro-
duction.de/index.php?id=263.

Ersatz von wassermischbaren
Kiihlschmierstoffen durch
Kiihlschmierstoffole

Im Gegensatz zu wassergemischten
KSS (Emulsionen und Losungen)
weisen Kuhlschmierstoffole sehr
lange Standzeiten auf, sodass sie nur
selten zur Entsorgung anfallen.
Vorteile ihres Einsatzes: Kiihl-
schmierstoffole sind weniger auf-
wendig in der Pflege als wasserge-
mischte KSS, tblicherweise miissen
nur die Spine bzw. der Schleif-
schlamm ausgefiltert werden. Sie
haben hervorragende Schmiereigen-
schaften und enthalten oft weniger
gesundheitsbedenkliche Zusatzstoffe.
Nachteile: Kithlschmierstoffole sind
teurer in der Beschaffung. Sie haften
besser an Spinen und Schleif-
schlimmen als wassergemischte KSS
und sind daher insbesondere bei
den Schleifschlimmen aufwaindiger
abzutrennen. Die Entsorgungskosten
konnen vor allem bei den Schleif-
schlimmen durch einen héheren Ol-
gehalt steigen. Es sind Brandschutz-
maBnahmen an den Maschinen er-
forderlich, siehe Broschiire , Brand-
und Explosionsschutz an Werkzeug-
maschinen” der Berufsgenossen-
schaft Metall Nord Sid unter:
www.bg-metall.de/praevention/
fachausschuesse/fachausschuss-mfs/

sachgebiete/explosionsschutz.html.

2.1.3 Einsatz von Trockenschmierstoffen

(~Hot Melts”) in der
Blechumformung

In der spanlosen Formgebung wie
z. B. Stanzen, Biegen, Pressen, Tief-
ziehen werden auf das Vormaterial
zur Prozessunterstiitzung (Schmieren,
Kithlen) Trennmittel, Ziehmittel oder
Ole aufgetragen. Thr Einsatz erfolgt
vorwiegend in Form einer Verlust-
schmierung. Ein spezielles Problem
bei der Anwendung dieser flissigen
Schmierstoffe besteht in den groBen
Mengen, die aufgrund von Effekten
wie Abtropfen, Overspray oder Ver-
driangung bei Druck eingesetzt wer-
den miissen. Hier bietet der Einsatz
von Trockenschmierstoffen (sog. ,,Hot
Melts™) eine Chance, den Schmier-
mittelverbrauch deutlich zu senken
und damit die Wirtschaftlichkeit in
der Prozesskette zu steigern. Dies
zeigte ein Verbundprojekt der Effi-
zienz-Agentur NRW (EFA) gemein-
sam mit dem Industrieverband
Blechumformung e. V. in serien-
nahen Versuchen.

Ergebnisse:

— Walz- und Sprithapplikation sind
anwendbar

— Prozessstabilitdt wird gewdhrleistet

— Schmierstoffreduktion bis zu 80 %

— Umformleistungen gentigen den
Qualititsstandards

— Kostensenkungen sind moglich

— Zwischenbeodlung ist bei kritischen
Umformungen mit hohen Bau-
teiltemperaturen notwendig

— ,Hot Melt” Anwendungen sind
,kein Allheilmittel*

2.1.4

Weitere Informationen zum Einsatz
von ,,Hot Melts“ gibt die Broschiire
der EFA unter: www.pius-info.de/
dokumente/docdir/efa/br leitfa-
den/pdf/0804 EFA blechumfor-
mung 200907 .pdf.

Standzeitverldngerung von
Kiihlschmierstoffen

Die Kosten fiir Kithlschmierstoffe
machen in einem Metall verarbei-
tenden Unternehmen rund 16 Pro-
zent der gesamten Fertigungskosten
aus (Quelle: Umwelt Magazin De-
zember 2003). Standzeit verlin-
gernde MaBnahmen senken die
Kosten bei Beschaffung und Entsor-
gung und reduzieren die Umwelt-
belastung.

Kiihlschmierstoffvereinheit-

lichung und Einsatz von
abgestimmten Maschinendlen

Die Produktvielfalt der eingesetzten
KSS einzuschrinken ist fir eine
Zentralversorgung Voraussetzung
und auch sonst sehr sinnvoll. Ideal
ist nur ein Produkt, aber auch bei
einem breiten Produktionsspektrum
sind in der Regel drei bis vier ver-
schiedene Kithlschmierstoffe ausrei-
chend. Die Vorteile liegen in der ein-
facheren Lagerung, der verbesserten
Logistik, der reduzierten Verwechs-
lungsgefahr und dem Entfall von
Zwischenreinigung. Hydraulik- und
Bettbahnole sollten tberdies immer
mit dem verwendeten KSS abge-
stimmt sein. Denn die aus Leckagen
herrithrenden Fremdolverunreini-
gungen im KSS-Bad kénnen bei Un-




VWV von gefahrlichen Abfillen
aus der Metallbe- und -verarbeitung

vertraglichkeit der verschiedenen
Olsorten die Standzeit erheblich ver-
ktirzen. Kritisch sind insbesondere
Vermischungen von Olen auf unter-
schiedlicher Basis, z. B. Ole auf Ester-
basis (aus pflanzlichen Rohstoffen
oder synthetisch hergestellt) mit
Mineral6len.

Kiihlschmierstoffiiberwachung
und -pflege

Die Standzeit von wassergemischten
Kiithlschmierstoffen ist begrenzt.
Zum einen aufgrund der Alterung
der Emulsion (durch Temperatur und
chemische Reaktionen zersetzen sich
die Inhaltsstoffe) und zum anderen
aufgrund von Bakterienwachstum
(Bakterien zerstéren die Emulsion).
Durch eine regelmafige Badiiber-
wachung und -pflege lassen sich
kurzfristig und mit geringem Inves-
titionsaufwand die Standzeiten der
eingesetzten Emulsionen z.T. erheb-
lich verlingern (als Anhaltswerte
gelten hier 0,5 Jahre fiir einzelversor-
gte Maschinen und 2 bis 3 Jahre bei
Zentralanlagen). Gleichzeitig werden
die Abfallmengen deutlich reduziert.

MaBnahmen gegen eine vorzeitige
»Alterung“ von wassergemischten
KSS:

* Herstellung von gut vermischten
(homogenisierten) Emulsionen mit
geeignetem Ansetzwasser z. B. durch
Einsatz von Anmischstationen

* Vermeidung des Eintrags von
Fremdstoffen (Zigaretten, Nah-
rungsmittel)

* Abschopfung von aufschwim-
menden Fremdolen z. B. mit einem
Skimmer oder einem Nasssauger

MaBnahmen gegen bakterielle
Zersetzung (Faulung) bei
Emulsionen:

Insbesondere bei lingeren Maschi-
nenstillstandzeiten kann es zum
Zersetzen der Emulsion durch Bak-
terien kommen, die sich unter Sauer-
stoffarmut vermehren. Gegenmal3-
nahmen sind beispielsweise:

* Periodisches Umwilzen (Zeit-
schaltuhr)

* Einblasen von sauberer Luft in den
KSS-Behalter

Diese MaBnahmen koénnen unter-

stiitzt werden durch:

e Filtersysteme, die in die Maschi-
nen integriert sind (siehe Maschi-
nenhersteller)

* Beschaffung eines Pflegewagens.
Dieser homogenisiert, reinigt und
beltiftet den XSS (ist nur sinnvoll,
wenn gréfere Mengen KSS im
Einsatz sind)

MaBnahmen zur gezielten Nach-
dosierung/Auffrischung von
Emulsionsbidern:

Die Messung wichtiger Badpara-

meter wie

— Nitrit-Gehalt (gesetzlich vorge-
schrieben zum Schutz der Mit-
arbeiter gemdl3 technischer Regel
fiir Gefahrstoffe - TRGS 611)

— Konzentration

— pH-Wert

— Leitfdhigkeit und

— Keimbelastung

dient in erster Linie dazu, Verinde-

rungen frithzeitig zu erkennen und

rechtzeitig gezielt gegensteuern

zu kénnen. Eine gezielte Nachdosie-

rung/Auffrischung der Bider zur

Qualitdtssicherung und Verlinge-

rung der Standzeit ist ohne regelma-

Bige Messung nicht moglich.

KSS-Ole sind wesentlich pflege-
leichter und haben erheblich lingere
Standzeiten als wassergemischte
Kiihlschmierstoffe. Als Pflegemal-
nahme gentigt bei KSS-Olen iibli-
cherweise das Ausfiltrieren fester
Verunreinigungen sowie eine halb-
jahrliche Kontrolle auf Gehalt an
polyzyklischen aromatischen Koh-
lenwasserstoffen (PAK). Beim Aus-
filtern von Verunreinigungen sollten
Filtrations-/Trennverfahren zur An-
wendung kommen, die ohne Filter-
hilfsmittel arbeiten wie z. B. Mag-
netscheider, Umlaufbandfilter, riick-

sptlbare Filter. Dadurch kann Abfall
vermieden bzw. die Aufarbeitung von
Schleifschlammen erleichtert werden.

Zentralanlagen

Gegeniiber der Einzelversorgung
haben Zentralanlagen die Vorteile
eines geringeren Aufwandes zur
Uberwachung und Pflege der Kiihl-
schmierstoffe sowie eines deutlich
reduzierten Abfallaufkommens (be-
dingt durch lingere Standzeiten der
KSS). Fiir die Entscheidung, ob eine
Einzel- oder Zentralversorgung besser
ist, sind neben Wirtschaftlichkeits-
betrachtungen auch die rdumlichen
Verhaltnisse (Standorte der Maschi-
nen, Moglichkeiten der Leitungsver-
legung) und die betriebliche Flexi-
bilitdit (Maschinenverlagerungen)
malgebend.

Wesentliche Voraussetzungen fiir

den Einsatz einer Zentralversor-

gung sind:

¢ Es muss ein einheitlicher Kiihl-
schmierstoff verwendbar sein.

Die rdumlichen Verhdltnisse mussen
geeignet sein (eine Unterkellerung
ist ideal).

Die zu versorgenden Maschinen
sollten nicht zu weit auseinander
stehen.

Bearbeitungsverfahren und zu ver-
arbeitende Werkstoffe mussen zu-
sammen mit dem gemeinsamen
KSS chemikalienvertraglich sein.

Reduzierung von
Austragsverlusten bei
Kiihlschmierstoffen

Mit den Schleifschlimmen werden
bis zu 60 % an Kthlschmierstoffen
aus dem Maschinenkreislauf ausge-
tragen. Die Abtrennung und Riick-
fihrung der mit dem Schleif-
schlamm ausgetragenen KSS kann
sich insbesondere bei KSS-Olen
schnell lohnen (geringere Austrags-
verluste, reduzierte Entsorgungs-
mengen). Aus den Schleifschlimmen
abgetrennte KSS-Ole kénnen in der
Regel umgehend (d. h. moglichst




ohne lingere Zwischenlagerung) in

den KSS-Kreislauf zurtickgefiihrt
werden.
Durch
* Abtropfzonen (Werkstiicke, Spane),
* Schleudern (Kleinteile, Spane) sowie
e Auspressen (Schleifschlimme) oder
Zentrifugieren (Spine)
lassen sich erhebliche Anteile der
ausgetragenen KSS abtrennen und
auffangen.
Bei KSS-Emulsionen kann die Riick-
fihrung in den KSS-Kreislauf jedoch
nur mit Einschrinkungen erfolgen
(KSS-Hersteller befragen). Uber Ab-
tropfzonen aufgefangene KSS sind
in der Regel problemlos wieder
riickfithrbar, der KSS-Sumpf aus
Spdnekiibeln sollte dagegen der
Entsorgung zugefiihrt werden.

Interne Aufarbeitung

Nicht mehr einsatzfihige Kihl-
schmierstoff-Emulsionen bestehen
in der Regel zu iber 90 % aus
Wasser. Eine Abfall reduzierende
MaBnahme ist daher auch die Ab-
trennung der Wasserphase in einer
zur Einleitung in die Kanalisation
geeigneten Qualitdt durch betriebs-
interne Emulsionsspaltung. Eine
betriebsinterne Emulsionsspaltan-
lage ist meist erst ab einem Auf-
kommen von iber 100 m*/a wirt-
schaftlich einsetzbar. Fiir die Behand-
lung mit in Betracht gezogen werden
sollten auch andere wissrige Abfille
wie z. B. Reinigungsemulsionen,
Gleitschleifabwdsser und ggf. Wasch-
widsser aus Lackieranlagen, da diese

2.2

2.2.1

teilweise mit den gleichen Anlagen
behandelt werden kénnen. Zur Be-
handlung von zu entsorgenden Kiihl-
schmierstoff-Emulsionen eignen sich
* Eindampfverfahren (Vakuumver-
fahren mit Briidenverdichtung)
* Membranverfahren (Ultrafiltra-
tion/Umkehrosmose)
* Spaltung mittels organischer Che-
mikalien.
Die wesentlichen Vor- und Nachteile
dieser Verfahren werden unter
www.umweltschutz-bw.de/?1lvl=
3356 dargestellt.
Die aus der Aufarbeitung resultie-
rende Olphase kann dann der
Verwertung zugefithrt werden (vor-
wiegend energetisch). Die Wasser-
phase sollte auf die Moglichkeiten
eines betrieblichen Wiedereinsatzes
gepruft, ansonsten unter Beachtung
der Einleitbedingungen in die
Kanalisation abgegeben werden.

Verminderung der
Abfallschadlichkeit

Auswahl von Kiihlschmierstoffen

Ein KSS ist meist aus zehn bis zu
dreiBig Komponenten zusammenge-
setzt, (Grundol und eigenschafts-
verbessernde Zusdtze) von denen
einige sehr problematisch sind bzw.
Verwendungsverboten/-beschrin-
kungen unterliegen. Bereits bei der
Auswahl sollte daher auf méglichst
umweltgerechte und humanvertrig-
liche Inhaltsstoffe geachtet werden,
damit es nicht zu Boden- und
Wassergefihrdungen oder Haut-
und Atemwegsbelastungen kommt.

Eine Hilfestellung fiir die Auswahl
von Kihlschmierstoffen bietet die
Stoffliste des Verbraucherkreises
Industrieschmierstoffe (VKIS) unter:
www.vkis.org/
070115/Anl.%2001%20VKIS-VSI
-IGM%?20Liste%?20Stand%202006

-11-23.pdf.

Hinweis: Die Homepage des VKIS
enthdlt ein Musterschreiben an den
KSS-Hersteller zur Gewdhrleistung
einer moglichst geringen Gefdhr-
dung far Mitarbeiter und Umwelt
unter Berticksichtigung gesetzlicher
Regelungen und der VKIS-Stoffliste
(siehe Literaturliste unter www.sam
-rlp.de in der Rubrik ,Publikati-
onen®).

Chlorhaltige KSS sind beim Ent-
sorgen besonders problematisch. Sie
kénnen heute generell durch um-
weltgerechtere KSS ersetzt werden.

KSS-Ole auf Esterbasis, die aus
pflanzlichen Rohstoffen hergestellt
werden, haben aus umweltorien-
tierter Sicht Vorteile: Sie weisen in
der Regel eine gute Hautvertrig-
lichkeit auf und sind biologisch bes-
ser abbaubar als mineraldlbasierte
KSS. Nachteil: KSS-Ole auf Esterbasis
haben in der Regel geringere Stand-
zeiten. Vor dem Einsatz muss aber
unbedingt die Chemikalienvertrig-
lichkeit mit allen Maschinen- und

_




2 VWV von gefdhrlichen Abfillen
aus der Metallbe- und -verarbeitung

2.2.2

Gerdtekomponenten (insbesondere
Kabeln, Schlduchen, Lackschichten)
in Zusammenarbeit mit den An-
lagenherstellern geprift werden!

Bei KSS-Emulsionen macht es wenig
Sinn, biologisch abbaubare Produkte
auf Esterbasis einzusetzen. Die hohere
Anfilligkeit zur Verkeimung bedingt
meist kiirzere Standzeiten oder ver-
stairkten Biozideinsatz zur Konser-
vierung. Produkte auf synthetischer
Basis weisen, auch gegentiber Pro-
dukten auf Mineralolbasis, in der
Regel eine bessere Stabilitdt auf, sind
aber meist auch etwas teurer.

Umweltfreundliche
Reinigung/Entfettung

Fir das Reinigen/Entfetten von
Werkstiicken stehen verschiedene
Systeme zur Verfiigung. Fir Reini-
gungsaufgaben in der Oberflichen-
technik werden heute bevorzugt
wassrige Reinigungssysteme einge-
setzt. Wdssrige Reinigungssysteme
koénnen nahezu alle Reinigungsauf-
gaben erfiillen und haben Vorteile
hinsichtlich des Arbeits- und Um-
weltschutzes (geringe Emissionen,
einfachere Lagerung). Sie sind aller-
dings nicht so universell einsetzbar,
wie organische Losemittel und
miussen daher auf den spezifischen
Prozess abgestimmt werden.

2.3

2.3.1

Tipp: Fir die Teilereinigung im Me-
tallsektor findet man in der kosten-

freien , Gute-Praxis-Datenbank*

CLEANTOOL unter www.clean-

tool.org praxiserprobte Informa-
tionen zur Optimierung der Metall-
Oberflichenreinigung. Man kann
sich dort tiber verschiedenste Reini-
ger, Reinigungsprozesse, besonders
innovative Prozesse usw. informie-
ren. Es ist moglich, zu eingegebenen
Stichworten passende Reinigungs-
prozesse in der Datenbank einzu-
sehen und Zugriff auf Hersteller-
Datenbanken zu nehmen. Alle Reini-
gungsprozesse, die Beschreibungen
der Anlagen und Reinigungsmittel
wurden in kleineren und groBeren
Unternehmen entwickelt und prak-
tisch erprobt. Sie werden von den
nationalen Beraterkreisen des Pro-
jekts, die aus ausgewiesenen Reini-
gungsfachleuten bestehen, als gute/
beste Losung fir die jeweilige
Reinigungsaufgabe angesehen.

Verwertungshinweise

Recycling von Kiihlschmierstoffen
und Olen

KSS-Ole fallen als Abfille in der Re-
gel nur aus Instandhaltungsarbeiten
oder aus Abtropfverlusten an. Denn
ein regelmiBiger Austausch wegen
Unbrauchbarkeit ist — im Gegensatz

zu den wassergemischten Kihl-
schmierstoffen — in den seltensten
Fillen notig. KSS-Ole kénnen als Alt-
ole einer stofflichen oder energe-
tischen Verwertung zugefiihrt werden.

Wassergemischte Kiihlschmierstoffe
missen vor einer (energetischen)
Verwertung der Olphase einer che-
misch-physikalischen Behandlung
zur Trennung der Ol- von der Was-
serphase unterzogen werden. Sie
kann wirtschaftlich je nach Abfallauf-
kommen entweder innerbetrieblich
(siehe Kapitel 2.1.6. Interne Aufarbeitung,
Emulsionsspaltung) oder extern iiber ei-
nen Entsorger erfolgen. Dabei sind
KSS-Emulsionen und KSS-Lésungen
(letztere werden vor allem beim
Schleifen eingesetzt) getrennt zu
sammeln, da fir KSS-Losungen
andere Behandlungsverfahren zum
Abtrennen der Wasserphase zum
Einsatz kommen (KSS-Losungen
enthalten i. d. R. kein Ol). Eine
Riicksprache mit dem Entsorger
empfiehlt sich.

Schmier-, Getriebe- und Hydrau-
likole fallen als Abfille bei routine-
miBigen Olwechseln und bei
Instandhaltungsarbeiten an. Sie
kénnen, je nach Sammelkategorie
(sieche 3.1 Abfallrecht, Altdlverordnung),
als Altole einer stofflichen oder
nachrangig energetischen
Verwertung zugefithrt werden.

einer

Hinweis: Zu entsorgende Kihl-
schmierstoffe, Schmier-, Getriebe-
und Hydraulikéle sind generell als
gefihrliche Abfille eingestuft. Gemadl
Altdlverordnung und im Sinne einer
besseren (und kostengtinstigeren)
Verwertung ist darauf zu achten,
— Altéle nicht mit anderen Abfillen
zu vermischen sowie
—chlorhaltige KSS grundsitzlich
getrennt von chlorfreien XSS,
—Ole getrennt von Emulsionen
(auch Kompressorenkondensaten)
und Losungen,
— Olschlimme (z. B. aus der Maschi-
nenreinigung) getrennt von rei-
nen Olen und




—KSS auf pflanzlicher Basis getrennt
von mineral6lbasierten/syntheti-
schen KSS

zu lagern.

Unabhingig davon kénnen Altdle

der Kategorien 2 - 4 vermischt bzw.

gemeinsam gesammelt werden,
wenn die Entsorgungsanlage die

Genehmigung zur Annahme dieser

vermischten Altolkategorien besitzt.

Recycling von dlhaltigen Schleif-
schlammen und Metallspdnen

Innerbetriebliche Optimierungen

Olhaltige Schleifschlimme
Olhaltige Schleifschlimme fallen bei
nahezu allen zerspanenden Metall-
bearbeitungsprozessen an: beim
Schleifen, Honen und Lippen sowie
als Feinfraktion aus der Filtration in
der spanenden Bearbeitung allge-
mein. Sie setzen sich aus Metall-
abrieb, Schleifmittelabrieb, KSS-Ol
bzw. KSS-Emulsion sowie evtl.
Filterhilfsmittel zusammen und
schwanken in ihrer Zusammen-
setzung in Abhdngigkeit vom Ferti-
gungsverfahren und den eingesetz-
ten Werk- und Hilfsstoffen stark. Sie
sind als gefdhrliche Abfille zu entsor-
gen (dies gilt auch bei Verwendung
von biologisch abbaubaren KSS).

Hinweise zur Abfallverminderung:

—Endabmessungsnahe Vormateri-
alien/Halbzeuge tragen zur Ver-
minderung von Schleifschlimmen
bei (Prozessoptimierung).

—Durch die Verwendung von
Schleifmitteln mit héheren Stand-
zeiten ldsst sich der Eintrag von
Schleifmittelabrieb in den KSS —
und damit die Abfallmenge — ver-
ringern.

—Zur Verminderung von Austrags-
verlusten bei KSS sind Abtropf-
zonen wirksam.

—Insbesondere bei der Verwendung
von KSS-Olen kénnen zur Erzie-
lung eines moglichst ,,trockenen®
Schleifschlamms Schlammpressen
eingesetzt werden. Sie sind aller-
dings nur bei entsprechend gro-
Bem Mengenanfall als betriebsin-
terne Optimierung wirtschaftlich.
Ein Beispiel hierfir wird vom
Bayerischen Landesamt flir Um-
welt unter www.izu.bayern.de,
Rubrik ,,Abfall®, Praxisbeispiele
beschrieben (,,Schaeffler Gruppe
— wertvolles Ol aus Schleif-
schlamm®).

—Der Einsatz von Filtrations-/
Trennverfahren, die ohne Filter-
hilfsmittel arbeiten, z. B. Magnet-
abscheider, Umlaufbandfilter, rtick-
spilbare Filter, reduziert die Ab-
fallmenge und verbessert die Ver-
wertbarkeit der Schleifschlamme.

— Fiir eine verbesserte metallurgische
Verwertung von Schleifschlim-
men ist — bei entsprechend hohem
Mengenanfall — eine Separierung
sinnvoll nach:

* Werkstoftklassen/Qualititen (z. B.
Gusseisen, niedrig- und hochlegier-
te Stihle, NE-Metalle) sowie nach

e Schlimmen mit KSS-Emulsionen
und KSS-Olen.

Die weiteren Annahmekriterien
sollten mit dem Entsorger vorab
geklart werden.

Metallspane

Metallspine mit Anhaftungen von
KSS fallen beim Sigen, Bohren,
Drehen oder Frisen an. An den
Spanen anhaftende KSS stellen bei
Lagerung und Transport eine latente
Gefahr flir Boden und Grundwasser
dar. Fir die Gefahrenabwehr ist so-
wohl auf den Einsatz geeigneter und
dichter Sammelcontainer als auch
auf einen geeigneten Standort (z. B.
iberdachter Stellplatz) zu achten.
Eine sortenreine Erfassung und La-
gerung von Metallspinen (bei ent-
sprechenden Mengen) erzielt bessere
Verwertungserlose. Eine Trennung
nach hoch- und niedrig legierten
Stahlen, Gusseisen bzw. NE-Metallen
ist daher auch hier sinnvoll.

Durch Kiihlschmierstoffe verunrei-
nigte Metallspine sind unter Um-
stinden als gefdhrliche Abfille zu
entsorgen. Der Grenzwert fiir die Ein-
stufung als gefdhrlicher Abfall liegt
flir Kohlenwasserstoffe bei 0,8 %.
Eine Einstufung als gefihrlicher oder
nicht gefdhrlicher Abfall ist auch von
den im KSS enthaltenen Additiven
abhingig. Metallspine koénnen in
Stahlwerken und Anlagen der Sekun-
dirmetallurgie stofflich verwertet
werden.
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Recyclingverfahren fiir

olhaltige Schleifschlamme

Um 6lhaltige Schleifschlimme me-
tallurgisch verwerten zu kénnen, ist
eine vorgeschaltete Konditionie-
rung (Stiickigmachen) notig, die
wirtschaftlich in der Regel durch
Externe (Entsorger) erfolgt. Als
Technologien stehen hierzu das
Brikettieren und das Sintern (Stoffe
durch Erhitzen zusammenbacken)
zur Verfligung.

Die stofflichen Verwertungsmog-
lichkeiten fir o6lhaltige Schleif-
schlimme werden im ,,VVV-Kurz-
info 6“ der SAM (Download unter
www.sam-rlp.de, Rubrik Publikatio-
nen) beschrieben.

Rechtliche Hinweise

Umweltfreundliche Brikettierung von Schleifschlimmen mit werkstoffgleichen Spénen.

Dieses Verfahren ist vorwiegend fiir emulsionshaltige Schldmme geeignet.
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Abfallrecht

Am 1. Februar 2007 sind das Gesetz
und die Verordnung zur Verein-
fachung der abfallrechtlichen Uber-
wachung in Kraft getreten. Beide
Regelwerke haben zum Ziel, die
betroffene Wirtschaft sowie die
Abfallbehorden von Biirokratie zu
entlasten und gleichzeitig die
Effizienz der abfallrechtlichen Uber-
wachung zu stirken.

Nachfolgend sind wichtige Ande-
rungen kurz zusammengefasst. Aus-
fuhrlichere Informationen finden
sich unter www.sam-rlp.de, dort
unter Nationales, Vereinfachung der
abfallrechtlichen Uberwachung

Neue Begrifflichkeiten:

In Anpassung an das EG-Recht gibt
es nur noch die Unterscheidung in

* gefihrliche Abfille (zur Beseiti-
gung oder zur Verwertung) — sie
unterliegen der behdérdlichen
Uberwachung. Das hat fiir den
Betrieb Nachweis- und Dokumen-
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tationspflichten zur Folge, die in
Kapitel 4 ndher erldutert werden.

¢ und nicht gefihrliche Abfille (zur
Beseitigung oder zur Verwertung)
— sie sind fir den Betrieb nicht
nachweispflichtig, fir den Entsor-
ger jedoch registerpflichtig.

Damit entfillt das vereinfachte

Nachweisverfahren

Vereinfachung durch Nutzung der
elektronischen Nachweisfiihrung

In einer Ubergangszeit bis zum
1. April 2010 wird die Nachweis-
fuhrung fir gefihrliche Abfille auf
das neue elektronische Verfahren
umgestellt. Seit Inkrafttreten der
Neuerungen am 1. Februar 2007
kann (mit Zustimmung der zustdn-
digen Behorde) die elektronische
Form flr Entsorgungsnachweise,
Begleitscheine und Ubernahme-
scheine genutzt werden, drei Jahre
spdter muss sie es — ausgenommen
hiervon sind Ubernahmescheine,
die weiterhin in Papierform gefiihrt

werden koénnen. Dies gilt fir alle
Betriebe, die gefdhrliche Abfille in
einer Menge von mehr als insge-
samt 2 Tonnen pro Jahr bzw. im Fall
der Sammelentsorgung groBer als
20 t pro Abfallart und Jahr erzeugen.
Die groBeren Metallbe- und -verar-
beiter sind von dieser Umstellung
betroffen. Nachweisbelege sind
mittels elektronischem Register
(bisher Nachweisbuch) fir 3 Jahre
aufzubewahren. Die Ubermittlung
von Dokumenten erfolgt zukiinftig
gemil dem Signaturgesetz rechts-
sicher durch den Einsatz der qualifi-
zierten elektronischen Signatur. Vor
dem Versenden von Daten miissen
diese dabei mit einer Signaturkarte
signiert (sprich: elektronisch unter-
schrieben) werden. Sodann erfolgt
eine verschlisselte Datentibermitt-
lung. Die Signaturkarte ist bei so
genannten Trustcentern erhaltlich,
ist personengebunden und muss
nach 2 Jahren erneuert werden. Das
bedeutet, dass nur noch bestimmte
Mitarbeiter eines Unternehmens,




die Inhaber einer Signaturkarte sind,
die Nachweisdokumente signieren
und versenden koénnen.

* Quittungsbeleg als Ersatz fir den
Begleitschein (Ubergangsregelung):
Quittungsbelege als Ersatz fiir den
Begleitschein kénnen mnoch bis
Januar 2011 in Papierform und
handschriftlich  unterschrieben
geflihrt werden. Sie dienen als
Nachweis der Ubergabe gefihr-
licher Abfille vom Abfallerzeuger
an den Beforderer und vom Be-
toérderer an den Abfallentsorger.

* Bei Storungen der elektronischen
Kommunikation kann der Quit-
tungsbeleg auch nach Januar 2011
fir den Abfalltransport verwendet
werden. Nach Beendigung der
Storung sind die Daten zu allen
Entsorgungsvorgangen nachtrig-
lich zu signieren und elektronisch
zu versenden.

* Ausnahmen von der Pflicht zur
elektronischen Kommunikation
gelten fir den Abfallerzeuger bei
Anwendung des Sammelentsor-
gungsverfahrens. Dieses Verfahren
setzt voraus, dass pro Abfallart und
Standort jahrlich nicht mehr als
20 t eines gefihrlichen Abfalls an-
fallen. Der Ubernahmeschein, der
dem Abfallerzeuger fiir die Uber-
gabe seiner gefihrlichen Abfille
vom Einsammler ausgestellt wird,
kann weiterhin unbefristet in
Papierform  gefithrt
Register aufbewahrt werden. Ein
Register, das lediglich aus Uber-
nahmescheinen besteht,
nicht elektronisch

und im

muss
zwingend
geflihrt werden.

Vereinfachung einzelner Uber-

wachungsbereiche

* Die gesetzlichen Pflichten zur Er-
stellung betrieblicher Abfallwirt-
schaftskonzepte und Abfallbilan-
zen sind gestrichen worden. Nun
wurde auch die zugehorige Ver-
ordnung aufgehoben. Die Fiih-
rung von Abfallbilanzen wird
jedoch empfohlen.

e Das Formblatt ,Erklirung tiber
die Entsorgung von Altlen® ist
nicht mehr zwingend zu fithren.

Altolverordnung

Altole im Sinne dieser Verordnung
sind Ole, die als Abfall anfallen und
die ganz oder teilweise aus Mine-
ralol, synthetischem oder biogenem
Ol bestehen. Somit fallen z. B. KSS-,
Motoren-, Getriebe- und Hydraulik-
Ole sowie KSS-Emulsionen unter den
Altolbegriff. Altdle werden nach der
Altélverordnung — im Sinne einer
besseren Wiederaufarbeitung — in
vier verschiedene Sammelkategorien
unterteilt, wobei die Sammelkatego-
rie 1 vorrangig zu Basis6l mittels
Raffinationsverfahren aufzubereiten
ist. Hierunter fallen u. a.:

* nichtchlorierte Hydraulikéle (mi-
neral6lbasiert/synthetisch)
¢ nichtchlorierte Maschinen-, Ge-
triebe- und Schmieréle (mineral-
6lbasiert/synthetisch).
KSS-Emulsionen und biologisch ab-
baubare KSS-Ole fallen unter andere
Sammelkategorien und kénnen ener-
getisch verwertet werden (Ersatz-
brennstoff in industriellen Feue-
rungsanlagen; zugelassene Heiz-/
Energiegewinnungsanlagen). Chlo-
rierte Altéle werden je nach Chlor-
gehalt in industriellen Feuerungs-
anlagen oder Sonderabfallverbren-
nungsanlagen (SAV) verbrannt. Simt-
liche Altole sind generell als gefihr-
liche Abfille eingestuft. Beziiglich
der getrennten Sammlung der ver-
schiedenen Altélsorten siehe auch
Kapitel 2.3.1.
Der Altdlsammler hat bei der Uber-
nahme von Altélen der Sammel-
kategorien 1 und 2 eine Riickstell-
probe zu entnehmen. Je eine Teil-
menge dieser Probe ist vom Abfall-
erzeuger sowie vom Einsammler
solange aufzubewahren, bis die vor-
geschriebenen  Untersuchungen
durchgeftihrt sind und der Verwer-
tungsweg gesichert ist. Der Altol-
entsorger untersucht die Probe auf
PCB- und Gesamthalogengehalt.

3.2

3.3

Wasserrecht

Fir die Einleitung der Abwisser in
die offentliche Kanalisation ist eine
Indirekteinleitergenehmigung er-
forderlich, genehmigende Behorden
sind in Rheinland-Pfalz die Struk-
tur- und Genehmigungsdirektionen
Stid und Nord (SGD). Zusitzlich
sind die in der jeweiligen ortlichen
Abwassersatzung festgelegten Grenz-
werte (z.B. Sulfat, Ammonium, pH-
Wert usw.) einzuhalten.

Bei Einleitung von Abwasser aus Be-
trieben der Metallbe- und -verarbei-
tung in Gewdsser (Direkteinleitung)
oder in die offentliche Kanalisation
(Indirekteinleitung) sind die jewei-
ligen Anforderungen des Anhangs
40 der Abwasserverordnung einzu-
halten. Hier
Grenzwerte, die im Abwasser einzu-

werden einerseits

halten sind, benannt und anderer-
seits werden konkrete Techniken
genannt, mit denen Wasser einzu-
sparen und die Schadstofffracht
gering zu halten ist. Die Grenzwerte
fir die im Anhang 40 genannten
Stoffe werden in der wasserrecht-
lichen Genehmigung festgelegt.

Ausfiihrliche Hinweise und Erldute-
rungen zu den Anforderungen des
Anhang 40 "Metallbearbeitung-
Metallverarbeitung" zur Abwasser-
verordnung finden sich im so
genannten Hintergrundpapier.

Die Veroffentlichung kann bestellt
werden bei der Bundesanzeiger
Verlagsgesellschaft mbH, Postfach
100 534, 50445 Koln.

Bestellung von
Betriebsbeauftragten

Je nach GroBe und Art des Betriebes
kann fiir die Bereiche Abfall, Ab-
wasser (Landesrecht) sowie (bei
entsprechender  Genehmigungs-
bediirftigkeit) Immissionsschutz die
Bestellung von Betriebsbeauftragten
gesetzlich gefordert sein.
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Entsorgung: Das Nachweisverfahren

Die Dokumentation der Entsorgung gefihrlicher Abfille
wird in der bundesweit giiltigen Nachweisverordnung im
Detail geregelt. Dies ist zum Wohle der Allgemeinheit not-

wendig, um die Abfallstréme auf ihrem gesamten Weg
— vom Betrieb als Abfallerzeuger bis zur Entsorgungs-
firma — verfolgen zu kénnen.

Begriffe in Stichworten

» Abfallschliissel

Vor Ermittlung des entsprechenden Nachweisverfahrens
muss die korrekte Abfalleinstufung gemil Abfallver-
zeichnis-Verordnung (AVV) gefunden werden. In der AVV
ist jedem Abfall eine sechsstellige Nummer (Abfallschlis-
sel) und eine eindeutige Abfallbezeichnung zugeordnet.
Die Nummern der gefdhrlichen Abfille sind zusdtzlich mit
einem * gekennzeichnet.

Eine Auflistung der hidufigsten gefihrlichen Abfille aus
Betrieben der Metallbe- und -verarbeitung mit Abfall-
schliissel und Hinweisen zur Entsorgung findet sich unter
Punkt 4.2.

Erzeuger-/Beforderer-/Entsorgernummer

Jedem Erzeuger, Beforderer und Entsorger von Abfillen
wird (sofern erforderlich) eine eigene Nummer erteilt; in
Rheinland-Pfalz ist das die so genannte Betriebsnummer.
Sie muss auf allen Formularen korrekt eingetragen werden.
Wer seine Betriebsnummer nicht kennt oder noch keine
Betriebsnummer hat, kann diese bei der SAM beantragen.

Entsorgungsnachweis (EN)

Der EN (max. fiinf Jahre gtltig) ist die Erlaubnis dafiir, dass
man als Betrieb einen bestimmten gefihrlichen Abfall auf
dem genehmigten Entsorgungsweg entsorgen lassen darf.
Bis zu einer Grenze von 20 t pro Jahr und Abfallart kann
auch der sog. Sammelentsorgungsnachweis (SN) genutzt
werden. Der EN ist in Rheinland-Pfalz vor Entsorgung der
Abfille durch die Sonderabfall-Management-Gesellschaft
Rheinland-Pfalz mbH (SAM) in Mainz zu genehmigen.

Sammelentsorgungsnachweis (SN)

Der SN (max. finf Jahre giiltig) ist die Erlaubnis dafiir,
dass der Finsammler einen bestimmten Abfall bei ver-
schiedenen Abfallerzeugern einsammeln darf. Beim
Abfallerzeuger dirfen allerdings nicht mehr als 20 t des
jeweiligen Abfalls pro Jahr und Standort anfallen, sonst ist
ein Entsorgungsnachweis (EN) zu beantragen. Der Ein-
sammler tritt beim Sammelentsorgungsnachweisverfahren
als Erzeuger auf. Bei der Abholung des Abfalls erhilt der
urspriingliche Abfallerzeuger einen Ubernahmeschein,
den er mindestens 3 Jahre im Register autbewahren muss.
Es ist sinnvoll, sich den Sammelentsorgungsnachweis vor-
legen zu lassen und als Kopie zusammen mit dem Uber-
nahmeschein abzuheften.
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Begleitschein (BS)

Der BS macht den Entsorgungsweg eines gefihrlichen
Abfalls (Sonderabfall) von seiner Herkunft bis zur endgtl-
tigen Entsorgung nachvollziehbar. Es kann noch bis
31.03.2010 der Durchschreibesatz aus sechs verschieden-
farbigen Blittern verwendet werden. Bei der Ubergabe des
gefihrlichen Abfalls an den Befdrderer erhilt der
Abfallerzeuger den weilen Durchschlag. Nach der end-
giiltigen Entsorgung iibersendet ihm der Entsorger den
altgoldenen Durchschlag. Die anderen Exemplare verblei-
ben bei den jeweils Beteiligten (Entsorger, Beférderer und
Behorde). Bei der Sammelentsorgung ist die Begleit-
scheinfithrung Sache des Einsammlers.

Ubernahmeschein (US)

Durch das Ausfiillen eines Ubernahmescheins wird die
Ubergabe/der Verbleib eines Abfalls dokumentiert. Der
Ubernahmeschein findet vor allem Anwendung im
Verfahren zum Sammelentsorgungsnachweis (SN). Der
Abfallerzeuger ist u. a. dafiir verantwortlich, dass der rich-
tige Abfallschliissel und die richtige Abfallart sowie die
korrekte Menge eingetragen werden. Mit seiner
Unterschrift bestitigt er die Richtigkeit dieser Angaben.
Bezugsquellen fiir abfallrechtliche Nachweisformulare

sieche www.sam-rlp.de, Rubrik ,,Publikationen®.

Register

Bei der Entsorgung gefihrlicher Abfille missen alle For-
mulare im Register gesammelt und mindestens 3 Jahre
aufbewahrt werden. Innerhalb von zehn Arbeitstagen nach
Erhalt der Begleit- und Ubernahmescheine sind diese den
jeweiligen Entsorgungsnachweisen in zeitlicher Reihen-
folge zuzuordnen. Dabei miissen beim Abfallerzeuger stets
die weiBlen und altgoldenen Begleitscheine zusammen
abgeheftet werden. Andere Unterlagen (z. B. Angebote,
Wiegescheine, Rechnungen usw:) sollten im Register nach
Moglichkeit nicht abgeheftet werden.

Noch mehr zum Thema Sonderabfallentsorgung finden
Sie im ,,Praxisleitfaden Sonderabfall, der bei der SAM
unter www.sam-rlp.de, Rubrik ,,Publikationen®, bestellt
werden kann.




4.2 Tabelle der hdufigsten (insbesondere gefahrlichen) Neben den betriebsiiblichen Abfallbezeichnungen und Ent-

Abfille in Betrieben aus der Metallbe- und sorgungshinweisen finden sich die jeweils moglichen Ab-
-verarbeitung mit Entsorgungshinweisen fallschlissel in der ,, Verordnung tiber das Europiische Ab-
Im Folgenden werden die hiufigsten gefihrlichen Abfille fallverzeichnis (Abfallverzeichnis-Verordnung — AVV). Da-
aus Betrieben der Metallbe- und -verarbeitung aufgefiihrt. bei sind gefdhrliche Abfille mit einem Stern gekennzeichnet.

Tabelle der haufigsten Abfille aus der Metallbe- und -verarbeitung:

Ubliche Bezeichnung Hinweise Abfall- Bezeichnung nach AVV
schliissel
Verbrauchte Kiihlschmierstoffe (KSS)

Gruppe 12 01 Abfille aus Prozessen der mechanischen Formgebung sowie der physikalischen
und mechanischen Oberflichenbearbeitung von Metallen und Kunststoffen

chlorierte KSS-Ole, Sammelkategorie 3 12 01 06%* halogenhaltige Bearbeitungsole auf

mineral6lbasiert grundsdtzlich Sonderabfallverbrennung (SAV) Mineralélbasis (auBler Emulsionen und
Ersatz durch chlorfreie XSS! Lésungen)

KSS-Ole, nicht chloriert, Sammelkategorie 2 12 01 07%* halogenfreie Bearbeitungsdle auf

mineral6lbasiert 1. Autbereitung zu Basisolen Mineralélbasis (auBer Emulsionen und
2. energetische Verwertung Losungen)

chlorierte KSS- Ersatz durch chlorfreie KSS! 12 01 08%* halogenhaltige Bearbeitungsemulsionen

Emulsionen/Ldsungen und -16sungen

KSS-Emulsionen/ chemisch-physikalische Behandlung, energetische 12 01 09* halogenfreie Bearbeitungsemulsionen

Losungen, nicht chloriert Verwertung des abgetrennten organischen Anteils und -lésungen

Losungen nur mit Umkehrosmose u.
Verdampfern behandelbar

KSS-Ole, synthetische Basis Sammelkategorie 2 12 01 10% synthetische Bearbeitungséle
1. Aufbereitung zu Basisolen
2. energetische Verwertung

KSS-Ole auf pflanzlicher Basis keine Vermischung mit KSS-Olen auf 1201 19%* biologisch leicht abbaubare
Mineral6lbasis! Bearbeitungsdle
Riicknahmemoglichkeit durch Hersteller erfragen
energetische Verwertung

Olhaltige Schleif-, Hon- und Lippschlimme

Gruppe 12 01 Abfille aus Prozessen der mechanischen Formgebung sowie der physikalischen
und mechanischen Oberflichenbearbeitung von Metallen und Kunststoffen

Bearbeitungsschlimme, z. B.: stoffliche Nutzung 12 01 14%* Bearbeitungsschlimme, die gefihrliche
Erodier- u. Trowalschlimme, Stoffe enthalten
Riickstande aus der KSS-Pflege ~ SAV

Bearbeitungsschlimme ohne stoffliche Nutzung 12 01 15 Bearbeitungsschlimme mit Ausnahme
Ole und andere gefahrliche derjenigen, die unter 12 01 14 fallen
Stoffe Beseitigung mit gewerblichen Abfdllen
Schleif-, Hon- und metallurgische Verwertung nach Konditionierung 12 01 18% olhaltige Metallschlimme (Schleif-, Hon-
Lippschlimme (chemisch-physikalische Behandlung) und Lippschlimme)

SAV 12 01 20% gebrauchte Hon- und Schleifmittel, die

gefdhrliche Stoffe enthalten

Fliissige und feste Betriebsstoffe

Gruppe 14 06 Abfille aus organischen Losemitteln, Kithlmitteln sowie Schaum- und Aerosoltreibgasen

Losemittel, chloriert 14 06 02%* andere halogenierte Losemittel und
o Losemittelgemische
Destillation intern/extern

Losemittel, nicht chloriert energetische Verwertung 14 06 03* andere Losemittel und
Losemittelgemische

Losemittelsumpf, chloriert SAV (Sonderabfallverbrennung) 14 06 04* Schlimme oder feste Abfille,
die halogenierte Losemittel enthalten

Losemittelsumpf, nicht chloriert 14 06 05% Schlimme oder feste Abfille, die andere

Losemittel enthalten
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4 Entsorgung: Das Nachweisverfahren

Tabelle der hiufigsten Abfille aus der Metallbe- und -verarbeitung:

Ubliche Bezeichnung Hinweise Abfall- Bezeichnung nach AVV
schliissel

Fliissige und feste Betriebsstoffe
Gruppe 15 02 Aufsaug- und Filtermaterialien, Wischtiicher und Schutzkleidung

Verunreinigtes Filtermaterial, Beseitigung (Sonderabfallverbrennung) 1502 02%* Aufsaug- und Filtermaterialien (einschl.
Filterhilfsmittel mit gefdhrlichen Olfilter an.g.), Wischtiicher und
Stoffen Schutzkleidung, die durch gefdhrliche

Stoffe verunreinigt sind

Verunreinigtes Filtermaterial, Beseitigung (Hausmiillverbrennung) 1502 03 Aufsaug- und Filtermaterialien, Wisch-
Filterhilfsmittel ohne tiicher und Schutzkleidung mit Ausnahme
gefdhrliche Stoffe derjenigen, die unter 15 02 02 fallen
Olabfille
Gruppe 13 01 Abfille von Hydraulik6len
Emulsionen nicht chloriert chemisch-physikalische Behandlung, energetische 13 01 05% nichtchlorierte Emulsionen

Verwertung des abgetrennten organischen Anteils

Hydraulikdle, mineral6lbasiert, — Sammelkategorie 1 1301 10%* nichtchlorierte Hydraulikole auf
nicht chloriert Aufarbeitung zu Basisolen Mineral6lbasis
Hydraulikéle, synthetische Basis ~Sammelkategorie 2 1301 11°% synthetische Hydraulikole

Aufarbeitung zu Basisolen/ energetische

Verwertung

Gruppe 13 02 Abfille von Maschinen-, Getriebe- und Schmierolen
Maschinen-, Getriebe- und Sammelkategorie 3 13 02 04* chlorierte Maschinen-, Getriebe- und
Schmierole, mineralolbasiert, Schmierdle auf Mineralolbasis
chloriert energetische Verwertung, thermische Beseitigung
Maschinen-, Getriebe- und Sammelkategorie 1, 13 02 05* nichtchlorierte Maschinen-, Getriebe-
Schmierole, mineralolbasiert, Aufarbeitung zu Basisolen und Schmierdle auf Mineralolbasis
nicht chloriert
Maschinen-, Getriebe- und Sammelkategorie 1, 13 02 06%* synthetische Maschinen-, Getriebe-
Schmierdle, synthetisch Aufarbeitung zu Basisolen und Schmierdle
andere Maschinen-, Getriebe- Sammelkategorie 1, 13 02 08* andere Maschinen-, Getriebe-
und Schmieréle Aufarbeitung zu Basistlen und Schmieréle
Gruppe 13 05 Inhalte von Ol-/Wasserabscheidern

Riickstinde aus Sandfingen chemisch-physikalische Behandlung 130501°%* feste Abfille aus Sandfanganlagen und
sowie Inhalte von (als Beseitigung eingestuft) Ol-/Wasserabscheidern

Leichtfliissigkeitsabscheidern
13 05 02* Schlimme aus Ol-/Wasserabscheidern

13 05 03* Schlamme aus Einlaufschichten
13 05 06%* Ole aus Ol-/Wasserabscheidern
13 05 07%* 6liges Wasser aus Ol-/Wasserabscheidern

bei Entsorgung iiber Einkammerfahrzeuge => 13 05 08* Abfallgemische aus Sandfanganlagen und
Ol-/Wasserabscheidern

* = gefihrlicher Abfall ~ Sammelkategorien 1 - 4 nach Altélverordnung
Die Auflistung erhebt keinen Anspruch auf Vollstindigkeit. Insbesondere die Angaben zu ,,Verwertung* und ,,Beseitigung" geben nur den Regelfall
wieder. Bei Fragen stehen die SAM-Mitarbeiter gerne zur Verfligung.
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5 Adressen und Links SAM

* PIUS-Internet-Portal: Ressourceneffizienz durch produktionsintegrierten Umweltschutz im Handwerk
und in kleinen und mittleren Unternehmen (KMU): www.pius-info.de

* Umweltberatung bei den Handwerkskammern in Rheinland-Pfalz:
www.handwerk.de (Beratersuche)

* Umweltberatung bei den Industrie- und Handelskammern in Rheinland-Pfalz:
www.ihk24.de (Koblenz, Pfalz und Rheinhessen)

* Sonderabfall-Management-Gesellschaft Rheinland-Pfalz mbH (SAM)
Wilhelm-Theodor-Rémheld-Str. 34, 55130 Mainz
Tel.: 06131/98298-0
Fax: 06131/98298-22

E-Mail: info@sam-rlp.de
Internet: www.sam-rlp.de

e Effizienznetz Rheinland-Pfalz EffNet:
Informations- und Beratungsplattform zu den Themen Umwelt und Energie des Ministeriums fir Umwelt,
Forsten und Verbraucherschutz sowie des Ministeriums fiir Wirtschaft, Verkehr, Landwirtschaft und Weinbau
des Landes Rheinland-Pfalz: www.effnet.rlp.de

Informationsplattform zum betrieblichen Umweltschutz
des Wirtschaftsministeriums Baden-Wiirttemberg: www.umweltschutz-bw.de

eNewsletter Umwelttechnik Deutschland 2/2006
(cleaner Production germany — Das Portal zum Umwelttechnologie-Transfer), Kithlschmierstoffe:

www.cleaner-production.de/index.php?id=263

CLEANTOOL — eine Gute—Pr‘gXis—Datenbank fiir die Teilereinigung im Metall-Sektor, die auch die Metall-
Oberflichenreinigung, die Bauteilreinigung und die Entfettung abdeckt: www.cleantool.org/ _de/ index.php

Broschiire'Minimalmengenschmierung in der spanenden Fertigung , MMS =Der,richtige Dreh®,
Fachausschuss Maschinenbau, Fertigungssysteme, Stahlbau, 2005: e
www.bg-metall.de/praevention/fachausschuesse/fachausschuss-mfs/sachgebiete/ werkzeugmaschine. htinl .
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e Broschire Minimalmengenschmierung in der spanenden Fertigung MMS - Der richtige Dreh,
Fachausschuss Maschinenbau, Fertigungssysteme, Stahlbau, 2005:
http://www.bg-metall.de/praevention/fachausschuesse/fachausschuss-
mfs/sachgebiete/werkzeugmaschine.html

e Broschure der Effizienz-Agentur NRW mit dem Industrieverband Blechumformung, 9/2007,
Neue Schmierstoffanwendungen in der Blechumformung, neue Verfahren —
ressourcenschonende Alternativen: www.pius-
info.de/dokumente/docdir/efa/br_leitfaden/pdf/0804 EFA blechumformung 200907.pdf

o eNewsletter Umwelttechnik Deutschland 2/2006 (cleaner Production germany — Das Portal
zum Umwelttechnologie-Transfer), Kiihlschmierstoffe: http://www.cleaner-
production.de/index.php?id=263

e Handbuch Abfall 1, Untersuchung von Betrieben der spanenden Metallverarbeitung,
Branchengutachten, Herausgeber: Landesamt fiir Umweltschutz Baden-Wirttemberg 1996,
Internet: http://www.gaa.baden-wuerttemberg.de/servlet/is/16248/Branchengutachten -

Spanende Metallbearbeitung.pdf?command=downloadContent&filename=Branchengutachte
n_- Spanende Metallbearbeitung.pdf

e Handbuch zum richtigen Umgang mit dem Europaischen Abfallverzeichnis, Vorschlage zur
Zuordnung von Abfallen zu Abfallschlisseln, zur Abfallentsorgung sowie Beschreibung der
Entstehungsprozesse und Stoffflisse flr ausgewdahlte Branchen.

Band B Gruppe 11 01 bis 19 13 und Band C: Abschnitt IIl Entsorgungshinweise. Herausgeber:
Ministerium far Umwelt und Verkehr Baden-Wirttemberg, (Ersteller: ABAG-itm GmbH, 2002):
http://www.um.baden-wuerttemberg.de/servlet/is/3105/

e Spanezentrifugen: http://old.cleaner-
production.de/convert/out/43d627ceb26ff2469e1810020ebe77c6.pdf

e Fremdodlabtrennung, Spanezentrifugen: http://www.mav-
online.de/0/121/Y/84328/V1/10045676/default.aspx

e CLEANTOOL, eine Gute-Praxis-Datenbank fiir die Teilereinigung im Metall-Sektor, die auch
die Metall-Oberflachenreinigung, die Bauteilreinigung und die Entfettung abdeckt:
http://www.cleantool.org/de/index.php

e Betrieblicher Umweltschutz in Baden-Wirttemberg, Metallbearbeitung, eine
Informationsplattform des Wirtschaftsministeriums B-W: http://www.umweltschutz-
bw.de/index.php?lvi=18

o DBU Projektdatenbank, beispielhafte Projekte:
- Kiihlschmierstoffe regenerativ gewinnen: http://www.dbu.de/123artikel1940 341.html
- Aufbereitung 6lhaltiger Abwasser und Schlamme:
http://www.dbu.de/123artikel1872 341.html

e VKIS - VSI - IGM - Stoffliste Kiihlschmierstoffe (KSS) nach DIN 51385 fiir die
Metallbearbeitung: http://www.vkis.org/070115/Anl.%62001%20VKIS-VSI-
IGM%20L iste%20Stand%202006-11-23.pdfAuch

e Bayerisches Landesamt fiir Umwelt, ,Schaeffler Gruppe — wertvolles Ol aus Schleifschlamm:
www.izu-bayern.de/download/praxisbeispiel schaeffler.pdf
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