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1 EINLEITUNG

Der vorliegende Leitfaden gibt Hinweise zum umweltgerechten Umgang mit Metallspanen ab dem
Zeitpunkt der Entstehung beim Erzeuger bis zur fachgerechten Behandlung im Recyclingunternehmen.

Er ist von den im Anhang genannten Beteiligten erstelit worden, um eine Orientierungshilfe fiir einen
verantwortungsvollen Umgang mit Spéanen zu geben. Kernpunkte des Leitfadens sind die Betrachtung
der Spéanevielfalt und die damit einhergehenden Besonderheiten, die fiir einen sicheren Recyclingprozess
erforderlich sind. Die damit verbundenen Themen der Kiihlschmierstoffe und der Dichtigkeit von
Erfassungs- und Transporteinheiten werden ebenfalls ausfiihrlich behandelt.

2 WIRTSCHAFTLICHER
STELLENWERT

Metallspane sind ein wichtiger Rohstoff und ein
wertvolles Wirtschaftsgut fiir die verarbeitende und
recycelnde Stahl- und Nichteisen (NE)-Metallin-
dustrie. Das Recycling dieser Materialien dient der
SchlieBung von Kreisldufen, der Ressourceneffizienz
und der Rohstoffsicherung sowie der Vermeidung
negativer Umwelteinflisse, wie von CO,-Emissionen.
Diese MaBnahmen gehdren zu den wichtigsten
umwelt- und ressourcenpolitischen Zielen der Bun-
desregierung (vgl. hierzu Deutsches Ressourcen-
effizienzprogramm ProgRess).

Dariiber hinaus stellen Spéne einen bedeutenden
wirtschaftlichen Faktor dar. Beispielsweise erwirt-
schaftete das Verarbeitende Gewerbe alleine in
Bayern im Jahr 2013 einen Gesamtumsatz von rund
325 Milliarden Euro. 66 Prozent des Gesamtumsatzes
werden dabei von Unternehmen erwirtschaftet, bei
denen Metallspéne anfallen.

2.1 WERT FUR DEN ERZEUGER:

Fir den Erzeuger sind die Spane und die daraus zu
generierenden Erlose fester Bestandteil seiner Be-
triebskalkulation, da heute der Schrottentfall bereits
in der Produktion und beim Verkaufserlos fiir das
Produkt einkalkuliert wird. Zudem kann das Material
problemlos von den Recyclingunternehmen iibernom-
men und so dem Kreislauf wieder zugefiihrt werden.

2.2 WERT FUR DEN AUFBEREITER:

Fiir die Recyclingunternehmen stellt die SpaAnemenge
in Deutschland eine bedeutende Handelsmenge dar,
die erheblich zur Wirtschaftlichkeit der Unternehmen
beitragt. Die Spane werden sortenrein erfasst, gege-
benenfalls behandelt und vollstandig der metaller-
zeugenden Industrie fiir den direkten Einsatz bei der
Neuproduktion zur Verfiigung gestellt.

2.3 PROZESSTECHNISCHER WERT FUR DIE INDUSTRIE:
Der Spéneeinsatz stellt fiir die Stahl- und Metaller-
zeugung eine produktionstechnische Notwendigkeit
in vielen Schmelzofen dar. Die Spéane sind auf Grund
ihrer Eigenschaften hervorragend und in der Regel
vollstindig fiir das Einschmelzen geeignet.

So werden bei der Beschickung der Schrottkorbe die
chemischen und physikalischen Eigenschaften der
Spane genutzt, um im Schmelzwerk einen effizien-
ten Sortenmix bei der Chargierung zu erreichen. Die
Spane sorgen fiir einen geringeren Energieverbrauch
beim Schmelzvorgang. Es existieren Industrieunter-
nehmen, die ihre Produktion zu 100 Prozent auf den
Einsatz von Metallspanen ausgerichtet haben. Metall-
spane sind als Sekundarrohstoff somit unverzichtbar.




3 METALLSPANE:
AUFKOMMEN UND
SORTENVIELFALT

Das Metallspaneaufkommen ist auf Grund des
betrachtlichen Industriealisierungs- und Spezialisie-
rungsgrades der verarbeitenden deutschen Industrie
sehr hoch. Der Anteil des stahlwerksféhigen Roh-
stoffs Spéne liegt bei durchschnittlich mehr als

10 Prozent der zugekauften Eisen- und Stahlschrott-
menge in Héhe von rund 15 Mio. Tonnen pro Jahr
und damit bei mindestens 1,5 Mio. Tonnen jahrlich.
Fiir die Nichteisenmetallspane (NE-Metallspane)
fehlen statistisch eindeutige Werte. Ihr Aufkom-

men ist herkunftshedingt und ebenfalls sehr hoch.
So fallen beispielsweise bei der Herstellung von
Flugzeugteilen sehr groBe Spanemengen an, da
diese Teile aus funktionalen Griinden im Ganzen, d. h.
ohne SchweiB- oder Stanzndhte angefertigt werden
missen. Meist handelt es sich anlagenbedingt sogar
um sortenreine Legierungen von Metallspanen,

was deren Recycling vereinfacht.

Je nach Bearbeitungsprozess fallen in der zerspa-
nenden Industrie Metallspane in unterschiedlicher
GroBe, Form und Beschaffenheit an. Die SpangroBe
reicht von mehreren Dezimetern bis hin zu feinen
Metallpartikeln.

Es kann sich beim Entfall um Eisen-, Stahl-, Nichtei-
senmetall- oder legierte Spéane handeln, die in grober,
gebrochener, wolliger oder feiner Form vorliegen. Die
anfallende Spaneart entscheidet sowohl iiber die ab-
fallrechtliche Einstufung als auch (iber die notwendi-
gen Schritte am Entstehungsort.

In Kapitel 6 werden verschiedene Spanebeispiele
anhand von Fotos dargestellt und mit der dazugehdri-
gen Abfallschliisselnummer (AVV-Nummer) der deut-
schen Abfallverzeichnisverordnung gekennzeichnet.

4 VORSCHLAGE ZUM SACH-
GERECHTEN UMGANG MIT
TROPFENDEN SPANEN

Beim Zerspanungsprozess kommen haufig unterschied-
liche Mengen und Arten von Kiihlschmiermitteln oder
-stoffen (KSS) zum Einsatz. Spéanen aus der spangeben-
den Bearbeitung kdnnen daher KSS anhaften, miissen
dies aber nicht. Auch konnen KSS durch geeignete
Behandlung entfernt werden (vgl. hierzu auch Pkt. 4.2).
Im Laufe der Jahre haben sich die beim Zerspanungs-
prozess verwendeten KSS stofflich verandert. Handelte
es sich in friinerer Zeit meist um Ole mit Additiven,

die teilweise Bestandteile von chlorierten Kohlenwas-
serstoffen enthielten, sind fiir solche Additive wegen
der zwischenzeitlich erkannten Auswirkungen auf die
Umwelt Substitute entwickelt worden, die gleicherma-
Ben wirksam sind.

Der sachgerechte Umgang mit tropfenden Spanen,
denen KSS anhaften, beginnt am Entstehungsort und
liegt in der Verantwortung des Erzeugers. Die KSS
werden vielerorts aus 6konomischen und dkologischen
Griinden im Kreislauf gefiihrt. Gerade die Kreislauffiih-
rung und/oder die Riickgewinnung der eingesetzten
KSS bekommen im Rahmen der Erlangung notwendiger
Umweltzertifikate des Abfallerzeugers zunehmende
Bedeutung. Auf die Riickflihrung der KSS haben sowohl
der Abfallerzeuger aber auch der Entsorger ihr beson-
deres Augenmerk zu richten. Das jeweilige Vorgehen
basiert auf den geschaftlichen Vereinbarungen der
Vertragspartner.




4.1 EINGESETZTE KUHLSCHMIERMITTEL

BZW. KUHLSCHMIERSTOFFE (KSS)

Kihischmiermittel bzw. Kiihlschmierstoffe (KSS) sind in der
Regel unverzichtbar fiir die Metallbearbeitung. Sie werden
je nach Anwendungsbereich auch Bohr- oder Schleifmilch
genannt.

Sie haben vielfiltige Aufgaben, die nachfolgend

kurz beschrieben werden:

- sie schmieren Werkzeug und Metall und sorgen so
fiir einen geringen WerkzeugverschleiB,

- sie kiihlen Werkstoff und Werkzeug; dies vermindert Ver-
schleiB und vermindert thermische Effekte, die die Prézi-
sion des Schneidvorgangs verschlechtern oder sich nega-
tiv auf die Qualitat des Werkstiicks auswirken wiirden,

- sie sorgen je nach Beschaffenheit fiir einen (temporaren)
Korrosionsschutz,

- sie spiilen Spane und Partikel aus dem Bearbeitungsbe-
reich und ermdglichen so hohe Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten,

- sie verhindern die Bildung von Metallstauben und Emissi-
onen in die Luft, wie sie gelegentlich bei der Trocken-
bearbeitung auftreten kdnnen.

Kiihlschmierstoffe werden in wassergemischte
(wm KSS) und nichtwassergemischte (nwm KSS)
unterschieden.

Bei den nichtwassergemischten KSS handelt es sich in
der Regel zu 90 % bis 100 % um Mineraléle, Ester bzw.
synthetische Ole, die zustzlich mit bestimmten Additiven
(0 % bis 10 %) versehen sind. Diese Produkte sind gefahr-
stoffrechtlich heute im Allgemeinen als ,,nicht gefahrlich“
eingestuft. Aus Griinden des Arbeitsschutzes und der La-
gerung werden die als ,nichtgeféhrlich“ eingestuften Pro-
dukte klar bevorzugt. Leider werden in vielen Gefahrstoff-
verzeichnissen Mineraldle noch als ,,gefahrlich” gefiihrt,
da friiher oft héhere Mengen der als krebserzeugend
geltenden polyzyklischen aromatischen Kohlenwasserstof-
fen (PAK) enthalten waren. Aus den aktuellen Sicherheits-
datenblattern ist leicht zu ersehen, dass dies schon lange
nicht mehr der Fall ist.

Wassergemischte KSS werden als Konzentrat verkautft.
Dieses besteht zu 30 % - 90 % aus Estern oder aus-
raffiniertem Mineral6l bzw. synthetischen Basisfliissig-
keiten (z. B: Glykolderivate) und diversen Additiven. Die
Verwendung als ,,gefahrlich” gekennzeichneter Bestand-

teile ist weithin durch Branchenvereinbarungen und unter-
gesetzliche Regelwerke erschwert bzw. verboten Hinweis:
siehe hierzu auch die TRGS-611, die BGR 143, VDI Richt-
linie 3397 oder auch VSI-VKIS-IGM Stoffliste fiir Kiihl-
schmierstoffbestandteile. Wegen der gelegentlich hohen
Additivkonzentration sind dennoch einige Konzentrate als
wgefahrlich” eingestuft. Oft ist der Grund ein hoher Aminge-
halt, aus dem die Kennzeichnung ,dtzend“ oder ,reizend“
resultiert. Viele Konzentrate sind aber auch kennzeich-
nungsfrei. Diese enthalten zwar zum Teil geféhrliche Stoffe
was beispielsweise zur Einstufung als ,,akut Tox. Kat. 4“
und ,Augen reizend* fiihren konnte, diese gefahrlichen
Stoffe sind aber so niedrig dosiert, dass das Konzentrat in
den meisten Féllen insgesamt kennzeichnungsfrei ist. Dies
ist auch oft so gewtinscht, denn die meisten Kunden bevor-
zugen aus Griinden des Arbeitsschutzes und der Lagerung
kennzeichnungsfreie Produkte.

Diese Konzentrate werden in einer z. B. 5 prozentigen Mi-
schung (als Emulsion oder Losung) mit Wasser verwendet,
d. h. vor Befiillung der Werkzeugmaschine 1:20 verdiinnt. In
der daraus resultierenden Emulsion/Losung ist daher die
Konzentration gefahrlicher Bestandteile noch weit niedriger
als im Konzentrat. So sind z.B. von 5 % bis 10 % eines als
gefahrlich eingestuften Stoffes im Konzentrat nur noch
0,25 % - 0,5 % in der Emulsion enthalten. Damit werden
die Kriterien des § 3 Abs. 2 AVV nicht erreicht und damit

ist die Emulsion bzw. Losung als nicht gefahrlich zu betrach-
ten, selbst wenn das Konzentrat als gefahrlich eingestuft
gewesen wére.

Dann gilt aber auch, dass fiir Metallspane, denen aus der
Produktion resultierende KSS-Reste/Abfélle anhaften, ohne
vorhergehende Einzelfallpriifung keine Notwendigkeit
besteht, sie als gefahrlich einzustufen.

Die Konzentration eines KSS ist recht einfach mit einem
Handrefraktometer zu messen; dies ist ibliche Praxis bei
der KSS Pflege.

Denn selbst wenn ein KSS Konzentrat als ,,gefahrlich” einge-
stuft wird, ist es als Emulsion bzw. Losung so stark verdiinnt,
dass eine Gefahrlichkeit nicht mehr angenommen werden kann.

Spane und KSS sind also in der Regel einzeln betrach-

tet jeweils als ungefahrlich einzustufen. Somit ist auch
die Kombination aus beiden ungefahrlich.




4.2 UNTERSCHIEDLICHE

ERFASSUNGSMETHODEN AN DER ENTFALLSTELLE

Die Vielfalt der anfallenden Spéne erfordert bei der
Erfassung, insbesondere wegen der unterschiedli-
chen Feuchtigkeitsgehalte, entsprechend angepasste
Methoden. Diese orientieren sich auBerdem an der
Menge der anfallenden Spéne in einem Unternehmen
(vgl. hierzu auch Kapitel 4.3).

1 KIPPBARER AUFFANGBEHALTER MIT AUSLAUF

Wichtig ist es, liber die Abtrennung der Fliis-
sigkeiten eine erste Schwerkraftabscheidung

am Entstehungsort vorzunehmen, um gerade
tropfende Spéne einer umweltgerechten weiteren
Behandlung zufiihren zu kénnen.

Hierfiir existieren geeignete Behaltnisse mit Absaug-
oder Ablassvorrichtungen. Aus Griinden der Effizienz
kénnen bestimmte Spéne zusétzlich je nach Beschaf-
fenheit und technischen Voraussetzungen sowie des
entsprechenden Mengenaufkommens im Unterneh-
men gepresst, geschleudert und/oder zentrifugiert
werden. Zum einen konnen so die bei der Produktion
verwendeten KSS zuriickgewonnen werden und zum
anderen koénnen dadurch Gewicht und Volumen der
Spanemenge im Hinblick auf den Transport eingespart
werden. Die Art der Erfassung und die ggf. stattfinden-
de Behandlung sollten auf die anschlieBende Verwer-
tung abgestimmt sein.

2 KIPPBEHALTER

3 KIPPBEHALTER MIT ABLAUF

4.3 LOGISTIK

Die individuellen Verhéltnisse beim zu entsorgenden
Kunden erfordern nicht nur hinsichtlich des anfallen-
den Spans, sondern auch hinsichtlich der anfallenden
Menge ein individuell abgestimmtes logistisches
Konzept. So kann sich in einem Fall die Entsorgung
bei einem Betrieb mit Drei-Schicht-System (iber
sieben Tage pro Woche erstrecken, wihrend die
Entleerung eines aufgestellten Behéltnisses in einem
anderen Fall nur alle vier Wochen erforderlich ist.

Die wirtschaftliche Vielfalt der Abfallerzeuger und

die unterschiedlichen UnternehmensgroBen in der
be- und verarbeitenden Metallindustrie erfordern von
den Geschéftspartnern (Abfallerzeuger und Entsorger)
wirtschaftlich und praxisgerecht individuell miteinan-
der abgestimmte Vorgehensweisen.

Fiir das Auffangen der Spane am Ort der Entstehung
konnen beispielsweise Kippbehalter zum Einsatz kom-
men, die in jeder GroBe erhaltlich und mit einem Ab-
laufhahn oder einer Schlauchverbindung zur Riickfiih-
rung von Emulsionen oder Schneidlen ausgestattet
sind, siehe Bild 1 - 4. Es ist verstérkt auf die Dichtig-
keit der Container zu achten. Die Doppelwandigkeit
des Behélterbodens kann hier unterstiitzend wirken.

4 AUFFANGCONTAINER MIT DOPPELWANDIGEM
BODEN, SPANESIEB UND ABLASSVORRICHTUNG
FUR EMULSIONEN -




Abhéngig von der Vertragsgestaltung zwischen Ent-
fallstelle und Entsorger ist sicherzustellen, dass die
Spéne je nach Beschaffenheit wéhrend des Sammel-
prozesses keinem Niederschlagswasser ausgesetzt
sind. Hierzu sollten je nach Standort und Méglichkeit
des Unternehmens geeignete MaBnahmen wie Uber-
dachungen oder Abdeckungen der Behélter vorge-
nommen werden (z. B. gedeckelte oder abgeplante
Container/Mulden).

6 BEISPIEL EINES ABGEPLANTEN CONTAINERS

Bei fehlender Untergrundabdichtung entsprechend
einschlagiger Vorschriften und tropfenden Spanen
kommt der Dichtigkeit der Sammelcontainer beson-
dere Bedeutung zu. Diese haben dann im Hinblick
auf die anhaftenden Kihischmierstoffe wéhrend der
Lagerung und des Transports auslaufsicher zu sein.
In Abhangigkeit des anfallenden Spans stehen hierzu
unterschiedliche Varianten zur Verfiigung.

- Einwandige Container/Mulden mit Fliigeltiiren sollten
mit festen, keilformigen Sperren versehen sein, um eine
optimale Schiittung ins Spanelager zu gewéhrleisten.

- Es konnen auch gedeckelte und/oder an der Unter-
seite doppelwandige Behéltnisse notwendig sein, mit
denen der umweltgerechte Transport durchgefiihrt
werden kann.

- Fest im Erdreich stehende Behalter, die den Vorga-
ben der VAUwWS/AwSV entsprechen, sind ebenfalls
im Einsatz.

Ein tropffreier Transport lasst sich ebenso durch eine
entsprechende Auskleidung des Laderaums sicher-
stellen.

Folgende Beispiele stellen ihre Praxistauglichkeit
taglich unter Beweis:

7 ABGEDECKELTE MULDE

Bei Bild 8 handelt es sich um einen Spane-Abrolicon-
tainer mit einer einfliigligen Containertiir. Zwischen
Container und Tiir sitzt eine Gummidichtung. Die Tir
wird dreifach verschraubt.

Zusétzlich gibt es eine Seitenverriegelung, damit die
Tir nicht aufspringen kann, wenn die drei Schrauben
seitlich geldst werden.

8 SPEZIELLER SPANETRANSPORTCONTAINER




9 SICHTBARE ABLAUFOFFNUNG UND i
GUMMIDICHTUNG EINES CONTAINERS q

. GUMMIDICHTUNG

Die Gummidichtungen sind VerschleiBteile und daher
gegebenenfalls (siehe Bild 9) auszutauschen.

Je nach Art des Spéneentfalls kann die Dichtigkeit
eines Containers auch mit speziellen Kunststoffmat-
ten oder anderweitig gewahrleistet werden.

Darliber hinaus ist auf andere Beschadigungen zu
achten, die ggf. zur Undichtigkeit filhren kdnnten
(z. B. Verformung, Perforation). Solche Behdlter sind
instand oder auBer Betrieb zu setzen.

10 ABSETZKIPPERFAHRZEUG MIT DURCHGESCHWEISSTEN BODENBLECHEN :
UND ABKANTUNG ZUM DICHTEN TRANSPORT DER SPANE .

4.4 SACHGERECHTER UMGANG AUF

DEM SPANELAGER DES ENTSORGERS

Die vorbehandelten Spane werden nach ihrer
Erfassung zu den nach BImSchG genehmigten und
behdrdlich iberwachten Anlagen verbracht. Dort
befinden sich entsprechend genehmigte und vorbe-
reitete Behandlungsplatze. An die ordnungsgemaBe
Lagerung und Behandlung der Spéne werden hohe
Anforderungen gestellt.

Um chemische Reaktionen (z. B. Oxidation) zu
vermeiden, die insbesondere bei sehr feinen Spanen
auftreten konnen, ist es unbedingt erforderlich, unter-
schiedlich nach AW eingestufte Spanesorten ab
ihrem Entfall (iber die Lagerhaltung bis hin zum
Versand getrennt zu halten, z. B. Messingspéne,
Magnesiumspéane. Auch zur Gewahrleistung einer
qualitativ hochwertigen Verwertung sollten die
verschiedenen Spanesorten ggf. ab ihrem Entfall
liber die Lagerhaltung bis hin zum Versand getrennt
gehalten werden.

S —




5 RECHTLICHE
GRUNDLAGEN

5.1 ABFALLRECHTLICHE EINSTUFUNG VON METALL-
SPANEN AUS DER OBERFLACHENBEHANDLUNG NACH
DERZEIT GELTENDEM DEUTSCHEN UND EUROPAISCHEN
RECHT

In Deutschland wird durch die Abfallverzeichnis-
Verordnung (AWV) festgelegt, welche Abfélle den

im Abfallverzeichnis mit einem sechsstelligen Abfall-
schllissel gekennzeichneten Abfallarten zuzuordnen
sind. Grundsétzlich ist hier der Abfallerzeuger oder
Besitzer fiir die richtige Einstufung von Abfallen
verantwortlich.

Die AWV beruht auf dem européischen Abfallverzeich-
nis. Dieses gemeinschaftsrechtlich harmonisierte
Abfallverzeichnis wird regelmaBig auf der Grundlage
neuer Erkenntnisse und neuer Forschungsergebnisse
tiberpriift und erforderlichenfalls gedndert. Bei den
Diskussionen um die Erstellung des EU-Abfallver-
zeichnisses im Jahr 2000 wurde die Problematik der
Olgehalte in Metallspanen mitbetrachtet und beriick-
sichtigt. Die Einstufung als nicht gefahrliche Abfalle
wurde durch den Gesetzgeber dennoch darauf
aufbauend bewusst vorgenommen.

Das EU-Abfallverzeichnis verfolgt das Herkunftsprin-
zip, d. h. Abfélle sind primér denjenigen Abfallschliis-
seln zuzuordnen, die den Abfall dem Wortlaut nach
am Besten beschreiben. Ausgehend von dieser
Systematik hat der Verordnungsgeber festgelegt,
dass Metallspéne, soweit sie den Abfallschliissel-
nummern AW 120101 bis 120103 zuzuordnen sind,
als nicht gefahrlich gelten und keinen Spiegeleintrag
haben. Diese Einstufung soll nach dem Vorschlag der
EU-Kommission fir ein Uberarbeitetes Abfallverzeich-
nis nicht gedndert werden.

Einige deutsche Bundeslander (z. B. Bayern, Baden-
Wiirttemberg) vertreten dagegen diesbeziiglich eine
andere Auffassung und halten eine Regeleinstufung als
nicht gefahrlichen Abfall fiir fachlich nicht vertretbar.

Mit KSS behaftete Metallspane konnten beispielswei-
se nach bayerischer Rechtsansicht unter der Voraus-
setzung einer ,praktischen Tropffreiheit” weiterhin
als nicht geféhrlicher Abfall eingestuft werden. Eine
~praktische Tropffreiheit“ kann z. B. durch geeignete
Lagerung bzw. durch Zentrifugieren oder Pressen
der betreffenden Spéane erreicht werden. Ansamm-
lungen von KSS am Boden der SammelgefaBe, die
sich wéhrend des Transports bilden, sprechen nach
bayerischer Auslegung fiir sich allein nicht gegen
eine vorhandene ,praktische Tropffreiheit”.

Hinweis: Die Entsorgung gebrauchter KSS bzw. von
Fliissigkeiten aus der Behandlung von mit KSS behaf-
teten Spénen ist nicht Gegenstand dieses Leitfadens.
Der Vollstandigkeit halber wird darauf hingewiesen,
dass die hierauf anzuwendenden Rechtsregelungen
(z. B. AbfRRL, KrWG, VAUWS/AwWSV...) zu beachten
sind. Darliber hinaus wird auf die VDI-Richtlinie 3397
hingewiesen, die sich mit der Entsorgung aufgefan-
gener KSS beschiftigt.

Nach § 3 Abs. 2 Satz 1 AVV wird von den als geféhr-
lich eingestuften Abfallen angenommen, dass sie eine
oder mehrere der dort aufgefiihrten Eigenschaften
aufweisen und bestimmte Schwellenwerte (iber-
schreiten. Die zusténdige Behérde kann im Einzelfall
Abfille als gefahrlich einstufen, wenn ein als nicht
geféhrlich eingestufter Abfall eines oder mehrere
Gefahrlichkeitskriterien aufweist. Die Beweislast liegt
in einem solchen Fall grundsatzlich bei der Behérde
(§ 3Abs. 3AW).

Metallspéne sind daher im Allgemeinen nicht wie
Metallschiamme als gefahrliche Abfélle einzustufen.
Dies wiirde der Systematik der AV widersprechen
und gegen geltendes Recht verstoBen.




5.2 UNTERSCHIEDLICHE GEFAHRLICHKEITSBEGRIFFE

IN DEN RECHTLICHEN VORSCHRIFTEN

Abfall- und Gefahrgutrecht sind Rechtsgebiete, die
unterschiedliche Regelungsschwerpunkte haben.

Im Abfallrecht hat die gesundheits- und umweltver-
tragliche Verwertung und Beseitigung von Abféllen
vorrangige Bedeutung. Im Gefahrgutrecht stehen

der sichere Transport und der mit der Beférderung
zusammenhdngende Umgang mit gefahrlichen
Stoffen im Mittelpunkt. Solange dem Abfall eine
Abfallschliisselnummer gemaB AVV zugeordnet ist,
greift ausschlieBlich das Abfallrecht und nicht das
Stoffrecht. Hinsichtlich des Transportes greift dariiber
hinaus das Verkehrsrecht, welches einen reibungslo-
sen und sicheren Verkehr zum Ziel hat und negative
Einfllisse aus dem Transport fiir den Verkehr zu
verhindern sucht.

5.3 RECHTLICHE/TECHNISCHE HINWEISE ZUM
SACHGERECHTEN UMGANG MIT DEN METALLSPANEN
BEIM ERZEUGER, TRANSPORTEUR UND RECYCLING-
UNTERNEHMEN

5.3.1 Verantwortlichkeit der Spaneerzeuger

Der Spaneerzeuger hat den anfallenden Spénen

eine entsprechende Abfallschliisselnummer auf
Grund seiner speziellen Fachkenntnis zuzuordnen.
Nach der Erfassung (s. Kap. 4.2 bis 4.4) sind tropfen-
de Spéne auslaufsicher, z. B. durch entsprechende
Behdlter oder Auskleidungen in den Fahrzeugen, zum
Recyclingunternehmen zur weiteren Behandlung

zu transportieren.

Sollte der dafiir erforderliche Transport durch ein
Transport- bzw. Speditionsunternehmen oder ein
Handels- bzw. Recyclingunternehmen direkt erfolgen,
so hat der Spaneerzeuger dafiir einzustehen, dass
die Spane auslaufsicher verpackt werden, bevor sie
an den nachfolgenden Geschéftspartner iibergeben
werden. Seine Verantwortlichkeit fiir die fachgerechte
Verpackung und den sachgerechten Transport endet
erst mit der tatséchlichen Ubergabe.

Er hat die Auswanhl des von ihm beauftragten Trans-
porteurs gewissenhaft und sorgféltig zu treffen. Ein
Kriterium ist beispielsweise, dass die Metallspane
beim Recyclingunternehmen umweltgerecht gelagert
und behandelt werden. Bei Ubergabe an zertifizierte
Entsorgungsfachbetriebe, welche die entsprechende
Abfallschliisselnummer in ihrer Genehmigung gelistet
haben, ist dies nicht notwendig. Bei diesen Unter-
nehmen kann von einem fach- und sachgerechten
Umgang ausgegangen werden.

Werden die Spane von der Entfallstelle selbst zum
Recyclingunternehmen transportiert, so hat die
Entfallstelle sowohl geeignete Behélter als auch Fahr-
zeuge und entsprechend geschultes Fahrpersonal
vorzuhalten.

5.3.2 Verantwortlichkeit Recyclingunternehmen
Die Lagerung und Behandlung der Metallspéne hat
auf Anlagen, die im Regelfall der Genehmigung nach
dem Bundesimmissionsschutzgesetz bediirfen, zu
erfolgen. Transportiert das Recyclingunternehmen
selbst die Spane zu seinem Spéanelager, so gelten fiir
dieses die gleichen Pflichten wie fir die Entfallstelle
(vgl. hierzu Pkt. 4.4).




a) Bezeichnung: Stahlspéne, Sorte E5H bzw. ESM

b) AVV-Nr. 12 01 01 ,Eisenfeil- und -drehspane”

c) Herkunft: z. B. stahlverarbeitende Betriebe,
insbesondere Maschinen und Anlagenbau

|

6.2 LEGIERTE SPANE

a) Bezeichnung: Legierte Spéne,
insbesondere V2A-Spéne

b) Uberwiegend AVV-Nr. 12 01 01 , Eisenfeil-
und -drehspane”, z. T. auch je nach Legierungs-
zusammensetzung AVW-Nr.: 12 01 03
,NE-Metallfeil- und -drehspane*

¢) Herkunft: z. B. (Edel-) stahlverarbeitende Be-
triebe, inshesondere Maschinen und Anlagenbau

6 SPANEBEISPIELE

UND METALLSCHLAMME
MIT DEN DAZUGEHGRIGEN
AVV-NUMMERN

% B T

6.3 MESSINGSPANE

a) Bezeichnung: Messingspéane

b) AW-Nr. 12 01 03 ,NE- Metallfeil- und -drehspéne

¢) Herkunft: Metallverarbeitende Betriebe, z. B.
Maschinenbau, Armaturenherstellung

6.4 ALUMINIUMSPANE

..-7-. 5

a) Bezeichnung: Aluminiumspéne

b) AW-Nr. 12 01 03 ,NE-Metallfeil- und -drehspéne”

¢) Herkunft; Metallverarbeitende Betriebe, z. B.
Maschinenbau, Fahrzeugbau, Automobilzulieferer




Von Metallspénen ausdriicklich zu unterscheiden
sind Metallschleifschlimme.

Als Schleifschidmme werden Produktionsabfélle be-
zeichnet, die bei der Be- und Verarbeitung von Metallen
durch Schleifen, Honen, Lappen, Trovalieren und Erodie-
ren anfallen. Auch werden Feinstanteile aus der spanen-
den Bearbeitung (Drehen, Frisen, Bohren usw.) zu

den Schleifschlammen gerechnet. Die Konsistenz und
Zusammensetzung der Schleifschldmme unterscheidet
sich je nach bearbeitetem Metall, den Bearbeitungspro-
zessen und den verwendeten Kiihlschmierstoffen (KSS).
Neben kleinen und kleinsten Partikeln der bearbeiteten
Metalle (10-80 Gew. %) und Schleifmittelabrieb (2-75
Gew. %) kdnnen die Schleifschiimme gegebenenfalls
noch bis zu 50 Gew. % Filterhilfsmittel enthalten.

6.5 SCHLEIFSCHLAMM

a) Bezeichnung: Schleifschlamm

b) AW-Nr. 12 01 18* ,6lhaltige Metallschiamme
(Schleif-, Hon- und Lappschlamme)“

¢) Herkunft: Metallverarbeitende Betriebe, z. B.
Oberflachenbehandlung, Maschinenbau

d) elektronisches Begleitscheinverfahren erforderlich

Zusammen mit Schleifmitteln kommen sowohl wm
KSS als auch nwm KSS zum Einsatz. Heute liegt aus
okonomischen und dkologischen Griinden der Anteil
der Behandlungsmenge aus emulsionsgeschliffenen
Schidammen bundesweit bei iiber 90 Prozent.

6.6 SCHLEIFSCHLAMM

a) Bezeichnung: Schleifschlamm

b) AVW-Nr. 12 01 18* ,6lhaltige Metallschidmme
(Schleif-, Hon- und Lappschlamme)“

¢) Herkunft: Metallverarbeitende Betriebe, z. B.
Oberflachenbehandlung, Maschinenbau

d) elektronisches Begleitscheinverfahren erforderlich




1 ZUSAMMENFASSUNG

Die Initiative der Verbande gibt mit dem Leitfaden Hin-
weise zum umweltgerechten Umgang mit Metallspa-
nen, denen Kiihlschmierstoffe (KSS) anhaften. Sie hat
Lésungsmaglichkeiten beschrieben, die den Zeitpunkt
der Entstehung der Spéane beim Erzeuger bis zu deren
fachgerechten Behandlung im genehmigten Spéne-
lager des Recyclingunternehmens umfassen. Zudem
zeigt er flir mogliche Probleme beim Umgang mit
Metallspanen Losungsmdglichkeiten auf.

Wichtig war es den Verfassern, alle Beteiligten fiir
die Vielfalt der Spane sowie die Vielzahl der unter-
schiedlichen Entfallstellen und fiir die damit verbun-
denden unterschiedlichen Entsorgungserfordernisse
zu sensibilisieren.

Speziell kleinere Spane-Entfallstellen sind aus
praktischen Griinden (geringe anfallende Spanemen-
ge, kleines Betriebsgeldnde ohne spezielle Lager-
mdglichkeiten etc.) haufig nicht in der Lage, eine
Tropffreiheit der gesamten Abfallmenge zu gewéhr-
leisten. Fiir diese Falle ist es besonders wichtig, auf
geeignete Sammelbehélter zu achten.

Die Bedeutung der eingesetzten unterschiedlichen
KSS im Rahmen des Zerspanungsprozesses ist durch
ein eigenes Kapitel hervorgehoben worden. Dies wird
erganzt durch den immer wiederkehrenden Hin-
weis auf notwendigerweise dichte Erfassungs- und
Transportbehéltnisse. Die aktuelle abfallrechtliche
Einstufung als Produktionsabfall wird beschrieben
sowie davon abweichende Auffassungen erwéhnt.
Abgerundet wird der Leitfaden durch beispielhafte
Einstufungen von gangigen Spanesorten.
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