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Bisher landen 6lhaltige Béden oder Schldamme in den meisten Fallen in
Verbrennungsanlagen und auf der Deponie. Reinhard Schmidt, Econ

Industries, erklart im Gesprach mit Recycling Technology wie sich das
Ol mit Hilfe von Vakuumtechnik separieren und wiederverwerten I&sst.

Recycling Technology: Herr
Schmidt, Sie bieten IThren Kun-
den eine Moglichkeit der Altol-
Aufbereitung, die eine Alternati-
ve zu Verbrennung und Depo-
nierung darstellt.

Reinhard Schmidt: Das ist
richtig. Wir stellen Anlagen zur
Verwertung von Sonderabfil-
len und — meist mit Ol — kon-
taminierten Boden her. Unsere
Kunden sind vor allem Indus-
triebetriebe, die ihre Schlimme
oder Stdube und andere Altlas-
ten loswerden wollen.

RT: Was genau unterscheidet
IThre Aufbereitungsmethode von
denen anderer Anbieter?

Schmidt: Wir befreien das
Material im Zuge einer thermi-
schen Behandlung, einer Vaku-
umtrocknung, von allen durch
unsere Technik verdampfbaren
Schadstoffen. Dort arbeiten wir
mit Siedepunkten und Be-
handlungstemperaturen von
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400 bis 450 Grad. Einerseits
durch eine Beheizung, anderer-
seits durch die Beaufschlagung
mit Vakuum. Dadurch bekom-
men wir alle im Grundwasser
und im normalen Regenwasser
loslichen Bestandteile aus den
Abfillen heraus und kénnen so-
mit die entsprechenden Ol-
fraktionen separat auffangen
und zuriickgewinnen. Das Glei-
che machen wir iibrigens auch
mit Quecksilberverunreinigun-
gen, weil Quecksilber auch sei-
nen fixen Verdampfungspunkt
hat, der innerhalb unserer Be-
handlungsmaglichkeiten liegt.

RT: Wer wendet Thre Prozes-
se eigentlich an?

Schmidt: Hauptabnehmer
sind einerseits Standorte, an de-
nen Quecksilberverunreini-
gungen in groferer Menge an-
gefallen sind, und andererseits
die gesamte Olindustrie - an-
gefangen von den Bohrléchern

selbst, wo die Abfélle meist vor
Ort am Bohrloch abgelagert
werden, bis hin zu den Raffine-
rien, die ihre Tankreinigungs-
schlimme irgendwann aufbe-
reiten sollten. Diese Abfille sind
dann oft tiber Jahrzehnte ange-
sammelt worden und die Men-
gen entsprechend hoch.

RT: Wie wiirden Sie Ihr In-
putmaterial beschreiben?

Schmidt: Man muss sich das
wie ein Kuhfladen-dhnliches
Eingangsprodukt vorstellen, das
eine Mischung aus Feststoffen,
Wasser und Ol darstellt. Die
Konsistenz ist meistens stich-
fester Schlamm, mit 30 bis 40
Prozent mineralischem Anteil.

RT: Welche Art von Verunrei-
nigungen liegen Ihrer Erfahrung
nach meistens vor?

Schmidt: Auf der Feststoff-
seite sind das Sande und Stdu-
be, die sich durch Tankreini-

mpfer‘

gungen mit dem Ol vereinigen
und es sedimentieren. Das wie-
derum ist dann unser Input-
material.

RT: Wenn ich Sie richtig ver-
stehe, miisste Ihr potenzielles In-
put-Material in grofier Menge
vorliegen. Wie grof8 ist denn das
Potential, das Sie fiir Ihr Verfah-
ren sehen?

Schmidt: Ja, unser Input-
material taucht tiberall auf der
Welt auf. Das Olleck vor der
amerikanischen Kiiste von BP
ist nur ein Beispiel. Wir haben
an anderen Stellen auch in
schwierigen Okosystemen gro-
Re Verunreinigungen. Haufig
geht es nur um Schadensbe-
grenzung. Wenn ich davon aus-
gehe, dass jedes groflere Tank-
lager und jede grofere Raffine-
rie zirka 2.000 bis 3.000 Tonnen
dieser Abfille im Jahr produ-
ziert, dann widmen wir uns bei-
spielsweise diesen Mengen pro
Jahr und kénnen daneben zu-
sitzlich weitere Altlasten aufbe-
reiten. Also iiber einen linge-
ren Zeitraum hinweg empfan-
gen unsere Anlagen dann die
aktuell jedes Jahr produzierten
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Abfallmengen und zusitzlich —
vielleicht in einer Gréfenord-
nung von zwei Dritteln — Alt-
lasten. Dadurch werden in dem
Bereich Altlasten abgebaut.

RT: Sie haben vor Kurzem in
England eine Anlage mit rund
8.400 Litern Fassungsvermogen
in Betrieb genommen. Ist das die
durchschnittliche GrifSe Threr
Anlagen?

Schmidt: Die Durchsatz-
leistung dieser Anlage betragt
zwei Tonnen pro Stunde. Das
heifit, sie kann iiber das Jahr
gerechnet 12.000 bis 14.000
Tonnen aufbereiten. Das ist
eine Standardgrofle, wobei wir
die Moglichkeit haben, die
Kapazitit durch Verdoppelung
des Hauptverdampfers zu
erhéhen. Dann kommt man
auf vier Tonnen pro Stunde
Aufbereitungsleistung. Diese
25.000 bis 30.000 Tonnen pro

RT: Wie hoch wiiren die Be-
triebskosten fiir eine Anlage — bei
deutschen Rahmenbedingungen?

Schmidt: Da liegen wir si-
cher hoher als die Sonderab-
fallverbrennung. Aber bei spe-
ziellen Abfillen, die im Bereich
der Quecksilberverunreinigun-
gen liegen, sind wir auf jeden
Fall wettbewerbsfihig. Die Be-
triebskosten wiirde ich in einer
Gréfenordnung von 200 Euro
pro Tonne ansiedeln.

RT: Wirtschaftlich gesehen ist
Ihr Verdampfungsverfahren also
eine Alternative. Wie ist die ge-
setzliche Situation: Halten Sie
alle deutschen Grenzwerte ein?

Schmidt: Der Vorteil unserer
Vakuumtechnik ist, dass wir da-
durch einen komplett geschlos-
senen Prozess haben. Wahrend
des Verdampfungsprozesses ist
die Anlage also anndhernd
emissionsfrei. Das einzige, was

~uUnser Inputmaterial finden wir
weltweit. Das Olleck von BP vor
der amerikanischen Kiste ist
ein prominentes Beispiel.”

Jahr sind schon nennenswerte
Mengen, bei denen sich das
Ganze lohnt. Wir arbeiten also
nicht mehr im Pilotmaf3stab,
sondern bringen die Umwelt-
und die Abfalltechnik wirklich
vorwarts.

RT: Wie tief miissen Ihre
Kunden fiir eine Verdampfungs-
anlage in die Tasche greifen?

Schmidt: In der Investition
liegen diese Anlagen zwischen
einer und fiinf Millionen Euro,
je nach Grofle und abhangig
von der Schadstoffbelastung des
Inputmaterials. Da gibt es letzt-
endlich natiirlich auch be-
stimmte Regeln im Bereich Ex-
plosionsschutz und bei Queck-
silber spielt Arbeitsschutz eine
grofle Rolle.
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wir am Prozess-Ende als Abgas
erzeugen, entsteht durch die
Undichtigkeiten, die im Vaku-
umverdampfer entstehen und
durch den Prozess gezogen wer-
den. Das sind je nach Anlagen-
grofe etwa 300 Kubikmeter pro
Stunde, also vernachléssigbar.
Von daher ist die Abgasbe-
handlungstechnik, die wir
brauchen, das geringste Pro-
blem.

RT: Wie genau liuft Ihr Ver-
wertungsprozess ab?

Schmidt: Der Hauptbe-
standteil dieser Technik ist ein
Behilter von zirka zehn Kubik-
metern, in dem das Material
vermischt wird. Eine Charge
des Materials von ungeféhr acht
bis neun Kubikmetern wird

dann eingefiillt, der Behilter
verschlossen und entsprechend
aufgeheizt. Wihrend dieses
Autheizens, bei dem auch das
Material aufgeheizt wird, be-
ginnt der Verdampfungspro-
zess. Zunichst verdampft der
Wasseranteil, anschliefend die
Schadstoffe.

RT: Das heif’t, es entsteht ein
Abgas und eine Trockensubstanz.

Schmidt: Durch das Ver-
dampfen des Wasseranteils und
der Schadstoffe entsteht eine
Fluissigfraktion, die leichter
handhabbar ist. Auferdem er-
halten wir einen komplett ge-
trockneten Feststoff, also Sand
mit Olverunreinigungen von
teils weniger als einem Prozent.
Das Material kann anschlie-
Bend zum Strafenbau einge-
setzt werden. Im besten Fall ha-
ben unsere Kunden aus Son-
derabfall normalen Hausmiill
gemacht und kénnen das Ma-
terial sehr viel giinstiger und si-
cherer deponieren.

RT: Ist auch das aussepa-
rierte Ol wieder verwend-
bar?

Schmidt: Ja, das
Ol hat Heizélqua-
litdt. Das, was
wir abdestillie-
ren, ist nichts
anderes als das,
was die Raffi-
nerien selbst ma-
chen. Die machen es
zwar physikalisch
anspruchs-
voller,
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aber letztendlich machen wir
nichts anderes. Reststoffe blei-
ben dabei keine zuriick.

RT: Wie lange arbeiten Sie in
der Regel vom Auftragseingang
bis zur Projektumsetzung?

Schmidt: Im kiirzesten Fall
dauert es von der Anfrage bis
zur Lieferung anderthalb Jah-
re. Bei anderen Projekten ha-
ben wir auch schon vier Jahre
gearbeitet. Das hat damit zu
tun, dass beispielsweise ein
Kunde bestimmte Materialien
schon kennt, die er aufbereiten
will, aber gewisse Rahmenbe-
dingungen noch nicht stim-
men. Meist haben wir Vorlauf-
phasen von zwei bis drei Jah-
ren, bevor wir zu unserer
einjihrigen Lieferzeit kommen.




Das heift, die Lieferzeiten fiir
unsere Anlagen betragen nor-
malerweise zwischen neun und
zwolf Monaten.

RT: Durch Ihre geografische
Vielfalt haben Sie sicher einen
guten Uberblick iiber linderspe-
zifische Umweltgesetzgebungen.
Wo sehen Sie in diesem Segment
die grifSten Baustellen?

Schmidt: Die Problematik
ist, dass die Gesetzgebung
eigentlich iiberall gleich ist. Die
Frage ist: Wie wird sie
umgesetzt? In Russland wurde
beispielsweise tiber Jahrzehnte
hinweg nichts umgesetzt.
Durch die neue Regierung
kommt jetzt aber offensichtlich
einiges in Gang. Grofien Nach-
holbedarf sehe ich noch in
vielen europdischen Landern —
in Ost und West. In vielen Lan-
dern werden die Sonderabfille

relativ stiefmiitterlich behan-
delt. Die Problemldsung schie-
ben die Verantwortlichen vor
sich her.

RT: Vor Kurzem wurde eine
Studie veroffentlicht, in der von
einem Sonderabfall-Import von
rund zwei Millionen Tonnen pro
Jahr die Rede ist.

Schmidt: Ja, in Deutschland
haben wir sicher Uberkapazi-
titen im Sonderabfallbereich,
die durch auslidndische Abfille
gefiillt werden. Okologisch ge-
sehen ist das Unsinn, liegt aber
beispielsweise in Italien an den
politischen Gegebenheiten.

RT: Kann Ihre Anlage durch
das bei dem Verdampfungspro-
zess entstehende Ol dauerhaft be-
trieben werden?

Schmidt: Ja, aber da kom-
men wir wieder in die Abfall-

gesetzgebung hinein. Dadurch
scheuen es unsere Kunden, die-
sen Anteil wiederzuverwerten.

RT: Wo sehen Sie fiir Ihr Ver-
fahren kiinftige Perspektiven?

Schmidt: Einerseits ist da
unsere eigene Perspektive, die
wir im Erdélbereich und in den
entsprechenden Lindern ent-
wickelt haben. Wenn man das
sieht, ist die Zukunft dieser
Technik noch lange nicht am
Ende. Wir kénnen uns noch
viele Abfille vorstellen, die
durch diese Vakuumtrock-
nungstechnik behandelt wer-
den konnten. Ein Stichwort sind
Stahlwerksschlimme. Weltweit
fallen Millionen von Tonnen an
Walz-Zunderschlimmen in
Stahlwerken an. Wiederverwer-
tung wird in diesem Segment
bisher eher vernachléssigt. Das
heif3t, der Walzzunder — also Ei-

econy,
INDUSTRIES

senoxyd — wird deponiert und
nur in geringem Mafle wieder-
verwertet. Das Marktpotenzial
ist hier noch gigantisch.

RT: Dann miissen Sie aber
Ihre Verfahrenskosten senken,
um konkurrenzfihig zu sein.

Schmidt: Ja, das stimmt.
Zeitgleich miissen wir aber un-
sere Technik noch verbessern.
Der Siedepunkt der im Stahl-
segment verwendeten Schmier-
ole stellt uns vor Herausforde-
rungen. Aber ich denke, das ist
zu schaffen.

RT: Herr Schmidt, danke fiir
das Gesprich.
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Das vollstandige Interview
lesen Abonnenten auf
unserer Website.
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Bollegraaf-Sortiersysteme sortieren mittels
Sortiertrommeln, Sternsieben, Windsichtern, Wirbelstrom,
Forderbdndern, Magneten und Ballenpressen sehr
effizient alles recycelbare Material aus dem Hausmdill
heraus. Durch den hohen Reinheitsgrad und die maximale
Trennung erzielen Sie mit einem Bollegraaf-System

den bestmdglichen Ertrag aus ihren Wertstoffen und

die niedrigsten Deponie- und Verbrennungskosten fiir
nicht recycelbares Material. Sie mdchten mehr tiber die

Méglichkeiten wissen? Bitte rufen Sie uns zwecks einer

fde RECYCLING SOLUTIONS

making the most out of waste
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