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Kurzfassung

Potentialanalyse fir ein
mittelstandisches abfallwirtschaftliches Unternehmen

In der vorliegenden Diplomarbeit erfolgt die Entwicklung einer Strategie fir ein
abfallwirtschaftlich tatiges Unternehmen. Das derzeitige Leistungsspektrum ist ein weites
und, aufgrund der eher geringen Grofle des Unternehmens, flexibel ander- und erweiterbar.
Ein Schwerpunkt liegt auf der Sortierung von Abfadllen. Da das Unternehmen im Wachsen
begriffen ist, sollen zukiinftige Erfolgspotenziale aufgezeigt werden. Diese resultieren aus
der Situation der Unternehmensumwelt und aus den Gegebenheiten im Unternehmen selbst.
Daher werden beide Bereiche ausfuhrlich betrachtet.

Die Abfallwirtschaft ist eine zukunftstrachtige Branche und das Unternehmen ist in dieser gut
etabliert.  Folglich gibt es mehrere mogliche Entwicklungsrichtungen. Am
erfolgversprechendsten ist eine Strategie der Innovation. Die zahlreichen Kooperationen des
Unternehmens, das qualifizierte Personal sowie die Investitionskraft sollen eingesetzt
werden um Innovationsmanagement zu betreiben. Dadurch kann die Zukunft aktiv gestaltet
werden. Ziel ist die Entwicklung neuartiger Produkt- und Prozesstechnologien. Die neuen
Technologien werden sodann vom Unternehmen intern genutzt um die Kundenbedurfnisse
optimal zu befriedigen. Zusatzlich werden die F&E-Ergebnisse vermarktet, also extern
verwertet.



Abstract

Potential analysis for a
medium-sized waste management company

This diploma thesis focuses on the development of a strategy for a medium-sized waste
management company with a broad range of services. As a result of the relatively small size
of the company, these services can be changed and expanded easily. A main focus of the
company is the sorting of waste. Due to the current growth of the company, future success
potentials are to be presented. These result from the situation of the business environment
on the one hand and from the company conditions on the other hand. Therefore, both areas
are examined in detail.

The company is well-established in waste management, a very promising industry sector. As
a consequence, several development trends are possible. An innovative strategy offers the
best chances of success and allows the company to actively shape the future. By making
use of the numerous existing co-operations with other companies, the highly qualified staff
and the favourable financial situation, the company is able to realise innovation
management. The aim is to develop innovative product and process technologies which can
be used in the company to satisfy customer needs. In addition, the R&D results are to be
marketed.
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1 Ausgangslage

Die Abfallwirtschaft ist ein komplexer Wirtschaftszweig. Aus unterschiedlichsten
Richtungen wirken Einflisse auf die Branche ein, die daher einem standigen Wandel
unterworfen ist. In diesem Umfeld stellen sich abfallwirtschaftlichen Betrieben immer wieder
neue Herausforderungen.

Beeinflussungen der Abfallwirtschaft erfolgen beispielsweise seitens des Staates, der
umweltrelevante Entwicklungen besonders vehement lenkt. Viele Gesetze sprechen direkt
die Abfallwirtschaft an, wahrend andere rechtliche Bestimmungen indirekte Auswirkungen
auf die Abfallwirtschaft haben. Neben den politisch-rechtlichen Einflussnahmen, sind im
Besonderen auch 6konomische sehr wichtig. Etwa korreliert das Abfallaufkommen mit dem
Wirtschaftswachstum [1, S. 52]. Aus gesellschaftlicher Sicht sind Trends in Richtung immer
kleiner werdender Haushalte auszumachen, die mit erhdhten Abfallmengen einhergehen.
Die Okologische Umwelt verlangt einen schonenden Umgang mit Ressourcen,
beispielsweise durch die Nutzung der Abfélle als Sekundarrohstoffe oder als Energietrager.
Technologische Entwicklungen erdffnen neue Moglichkeiten der Verwertung. Die
Wechselwirkungen der Abfallwirtschaft mit anderen Bereichen sind bemerkenswert
zahlreich.

Dabei darf nicht Gbersehen werden, dass die Beeinflussung in beide Richtungen stattfindet.
So steht die Abfallwirtschaft nicht mehr am Ende der Wertschopfungskette, sondern sie
schliel3t Kreislaufe (Kreislaufwirtschaft). Die Abfallwirtschaft ist aufgrund ihrer Beziehungen
zu den anderen Wirtschaftszweigen in der Lage Abfallvermeidung, effiziente
Ressourcennutzung, getrennte Sammlung von Abfallen sowie Wiederverwendung und
Verwertung zu verstarken. Somit nimmt die Abfallwirtschaft im Speziellen hinsichtlich der
Abfélle eine Schlusselrolle im Umweltbereich ein. Auch im Allgemeinen spielt die
Abfallwirtschaft eine bedeutende und vielfaltige Rolle in umweltrelevanten Disziplinen. So
wurde sie als einer der wesentlichen Sektoren hinsichtlich Klimawandel identifiziert und
konnte in weiterer Folge eine enorme Reduktion von Treibhausgasen bewirken. [2, S. 11]

Auftraggeber der vorliegenden Arbeit ist die Karntner Abfallbewirtschaftung GmbH — kurz
KAB - ein Sortier- und Entsorgungsbetrieb und als solcher gut positioniert in Klagenfurt. Im
Sinne einer nachhaltigen Entwicklung will sich die KAB auch in anderen Bereichen der
Abfallwirtschaft etablieren und in neue Technologiefelder investieren um letztlich den
Absatzmarkt erweitern zu kdnnen.

Es stellt sich die Frage nach der Richtung, in die sich die KAB entwickeln soll. Welche
Potenziale hat das Unternehmen, welche sind die zukunftstrachtigen Bereiche der
Abfallwirtschaft?

Um das Ziel — die Identifikation moglicher neuer Geschaftsfelder fir die KAB — zu
erreichen, werden drei Aufgabenbldcke abzuarbeiten sein. Es gilt die Abfallwirtschaft einer
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genauen Betrachtung zu unterziehen. Zweitens muss das Unternehmen beleuchtet werden.
Im finalen Schritt sind die gewonnenen Erkenntnisse zu kombinieren, sodass die Ableitung
einer Strategie moglich wird.

In der vorliegenden Arbeit ist daher zunachst die Abfallwirtschaft zu analysieren. Um die
weitere Entwicklung in dieser Branche abschatzen zu kdnnen ist eine sehr umfangreiche
Betrachtung dieses Wirtschaftszweiges. Die Diplomarbeit muss den Bogen folglich weit
spannen, von rechtlichen Aspekten der Abfallwirtschaft, Uber Betrachtungen des
Abfallaufkommens, bis hin zur Diskussion der zentralen Bausteine der Abfallwirtschaft —
Abfallvermeidung, Abfallverwertung, Abfallbeseitigung. Immer wieder sollen Einflisse
anderer Bereiche auf die Abfallwirtschaft benannt werden, um flr die Komplexitat dieses
Wirtschaftszweiges zu sensibilisieren. Die Schwerpunkte muissen auf den fur die KAB
besonders relevanten Themen liegen. Ein Ziel muss demnach sein, die karntner
Abfallwirtschaft im Besonderen zu beleuchten.

Einen weiteren Teil der Diplomarbeit soll die Erfassung der betrieblichen Ist-Situation
darstellen. Diese umfasst die betrieblichen Tatigkeiten der KAB am Standort (z.B. Sortierung,
Aufbereitung) und die Betrachtung der vorhandenen Technologie. In weiterer Folge soll eine
Input/Output-Bilanz auf Basis einer qualitativen und quantitativen Stoffflussbetrachtung
erstellt werden. Die Stoffflussanalyse wird Verbesserungspotentiale, insbesondere im
Technologiebereich, aufdecken.

Aufbauend auf den Ergebnissen kann die Potenzialanalyse erfolgen. Hierflir wird eine
Bewertung des Unternehmens (interne Starken und Schwachen) und seiner Umwelt (externe
Bedingungen) nétig. Da die Potenzialanalyse einen Schwerpunkt der Arbeit darstellt, sollen
die Analysen jeweils aus zwei Blickwinkeln erfolgen. Durch die Autorin der Arbeit wird eine
aullenstehende (objektive) Betrachtung des Unternehmens und seiner Umwelt erfolgen.
Zusatzliche interne und externe Analysen werden durch die Geschaftsfihrung und die
leitenden Mitarbeiter der KAB durchgefunhrt.

Das finale Ziel ist die Entwicklung einer erfolgversprechenden Strategie fur die KAB. Es
sollen mdgliche Geschaftsfelder fir das Unternehmen in der Zukunft aufgezeigt werden, auf
Basis der vorhandenen Strukturen und auf Basis von neuen Technologien am Standort.

e
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2 Karntner Abfallbewirtschaftung GmbH

Die Karntner Abfallbewirtschaftung GmbH (KAB) ist, wie der Name schon vermuten lasst, in
der Abfallwirtschaft tatig. Das Unternehmen ist Tochter zweier grof3er Bauunternehmen
(KOSTMANN Verwaltungs GmbH: 63,75 %; STRABAG AG: 36,25 %) mit Sitz in Klagenfurt.
Die KAB fungiert als regionale Ubernahmestelle fiir Verpackungsabfalle, fir Elektro- und
Elektronikaltgerate, fur Baustellen-, Gewerbe- und Industrieabfalle sowie Sperrmill wie auch
fur gefahrliche Abfalle. Die KAB ist flir die Manipulation von 35.000 t Abfélle pro Jahr
genehmigt, wobei anzumerken gilt, dass an einer Erhéhung der genehmigten
Durchsatzmenge gearbeitet wird. Genehmigte Betriebszeiten sind von Montag 6 bis
Samstag 15 Uhr, 24 Stunden taglich. Die abfallwirtschaftlichen Leistungen werden von 45
Mitarbeitern (Datenstand 2007) auf einer Grundflache von etwa 37.500 m® mitsamt einer
verbauten Flache von 8.500 m? (Sortier- und Lagerhallen, Biiros) erbracht. Im Jahr 2007
verzeichnete das Unternehmen einen Jahresumsatz von bereits Gber 6 Mio. €, Tendenz
steigend.

Einen Leistungsschwerpunkt der KAB stellt die Sortierung von Abféllen dar, sowohl von
Abfallen der gelben Tonne / des gelben Sackes, als auch von gemischten Abfallen aus
Gewerbe und Industrie, von Baustellen und aus kommunalen Sperrmullsammlungen. Um
eine gute Sortierleistung zu erzielen, erhalten die Mitarbeiter — neben einem verhaltnismaRig
hohen Grundlohn — Pramienzahlungen. Weiters leistet die KAB einen Betrag zur stofflichen
Abfallverwertung durch die Ansammlung verwertbarer Mengen an entsprechend
sortenreinen Abfallen, durch deren Vorkonditionierung fur eine Verwertung, durch den
Absatz an die entsprechenden Branchen (metallverarbeitende Industrie, Papierindustrie
etc.). Analog dazu erfolgt auch die Bereitstellung von Ersatzbrennstoffen (EBS). Nicht
verwertbare Abfallfraktionen mussen einer Beseitigung zugefuhrt werden, im Regelfall einer
Deponierung nach Vorbehandlung. Einiges Siebmaterial geht an mechanisch-biologische
Behandlungsanlagen (MBA). Ein weiterer Abfallstrom aus der KAB wird in
Mullverbrennungsanlagen (MVA) thermisch behandelt. Die KAB betreibt auch
Streckengeschafte, also Handel mit Abfallen ohne deren Zwischenlagerung auf
KAB-Werksgelande.

Um das weite Aufgabenspektrum bestmdglich zu erfillen, bestehen zahlreiche
Kooperationen. Inputseitige Zusammenarbeiten unterstitzen branchenfremde Unternehmen
bei deren Abfallsammlung durch Containerbereitstellung und Entsorgung der Abfalle, bei
abfallbedingten ~ Dokumentationen  beispielsweise  durch  die  Erstellung  von
Abfallwirtschaftskonzepten, bei sonstigen Fragestellungen durch kompetente Beratung und
allgemein  durch  weitere  angebotene  Dienstleistungen, wie  Dbeispielsweise
Aktenvernichtungen. Outputseitige Zusammenarbeiten unterstitzen abermals
branchenfremde Unternehmen, nunmehr durch die Versorgung mit bendtigten
Sekundarrohstoffen oder Ersatzbrennstoffen, bestmdglich den bendtigten Qualitaten
entsprechend. Durch Kooperationen mit branchengleichen Unternehmen werden Synergien
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genutzt. Beispielsweise erspart sich die KAB einen eigenen Fuhrpark durch die
Beauftragung, speziell eines, Entsorgers mit Transporten flir die KAB. Andere
Entsorgungsbetriebe mieten Lagerflachen auf KAB-Werksgeldnde und kdnnen somit die
logistisch glinstige Lage der KAB nutzen. Weiters besteht ein reger Handel mit Abfallen
untereinander. Gute Zusammenarbeiten mit der Stadt Klagenfurt und angrenzenden
Gemeinden haben ebenfalls positive Auswirkungen.

Zukiinftige Projekte

Im Jahr 2008 soll ein Lager fiir gefahrliche Abfélle inklusive Labor am KAB Standort
errichtet und im Herbst in Betrieb genommen werden. Es soll eine Lagerung und
Ansammlung groferer Mengen erfolgen, eine Sortierung vor allem von Werkstattenabfallen
und eine Reinigung von Metallen, Kunststoffen etc. Die Behandlung von gefahrlichen
Abfallen ist mittelfristig vorstellbar. Ebenso ist der gemeinsame Betrieb des Lagers fir
gefahrliche Abfalle mit Marktbegleitern denkbar. Im Labor werden anfangs die
Eingangsanalytik zur Einteilung in die Lagerklassen erfolgen sowie Qualitatskontrollen des
Inputs und Outputs. Hierflr werden Bestimmungen von pH-Werten, Chlorgehalten,
Flammpunkten, Heizwerten etc. erforderlich sein. Es wird in Betracht gezogen, zu einem
spateren Zeitpunkt externe Analysen durchzuflhren.

Als Zukunftsprojekt gilt weiters die biologische Sanierung von
kohlenwasserstoffkontaminierten Boden. 2008 wurden am KAB-Standort bereits ex-situ-,
off-site-Aufbereitungsversuche durchgeflihrt. Die ex-situ Verfahren sind durch Bodenaushub
gekennzeichnet und lassen sich weiter unterteilen in on-site und off-site Verfahren [3, S. 85].
Von on-site Sanierung wird gesprochen, wenn der ausgehobene Boden vor Ort auf der
Baustelle aufbereitet wird. Fir eine off-site Sanierung hingegen wird der ausgehobene
Boden in speziell ausgestattete Behandlungsanlagen transportiert.

In ersten Versuchen sollte kohlenwasserstoffkontaminierter Boden biologisch saniert und so
auf Baurestmassenniveau gebracht werden. Hierflr wurden drei Mieten aufgeschittet. Eine
Miete wurde mit Bakterien und einer Nahrlosung versetzt, eine weitere mit eine Nahrldsung
und die dritte diente als Referenzmiete. Erste Analysen hatten sehr positive Ergebnisse
gezeigt. Die Kohlenwasserstoffe wurden abgebaut, wobei sich der Abbau in den beiden mit
Nahrlésung versetzten Mieten nicht signifikant unterschied. Die Zugabe der relativ teuren
Bakterien erscheint daher nicht notig. Es werden letzte Testergebnisse abgewartet.
Ungunstig fur ein derartiges Projekt ist der Umstand, dass eine derartige Aufbereitung von
Bdden von professionellen Anlagen schon sehr preisgiinstig angeboten wird.
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3 Osterreichische Abfallwirtschaft

Das folgende Kapitel bietet einen Uberblick Uber die dsterreichische Abfallwirtschaft.
Gesetze auf globaler, EU-weiter, nationaler Ebene bis hin zu den bundeslandspezifischen
Gesetzen bilden den Rahmen, in dem sich die Akteure der Abfallwirtschaft bewegen kénnen
und dieser soll in groben Zigen aufgezeigt werden. Fur das Verstandnis des
Wirtschaftszweiges ,Abfallwirtschaft” ist besonders auch die Kenntnis von Entwicklungen
und Trends in anderen Bereichen essentiell. Wachst die Bevolkerung? Wie sehr schatzen
und schiitzen die Osterreicher ihre Umwelt? Antworten auf Fragen wie diese sollen fir die
Vielzahl an unterschiedlichsten Einflissen auf die Abfallwirtschaft sensibilisieren. Schliellich
wird die Branche Uber ihre zentralen Bausteine — die Abfallvermeidung, -verwertung und -
beseitigung — erklart. Fakten zum Abfallaufkommen runden das Bild ab.

3.1 Rechtlicher Rahmen

Mittels gesetzlicher Bestimmungen setzen der Staat bzw. die Staatengemeinschaften
Grenzen und geben Richtungen vor — in umweltrelevanten Bereichen, wie der
Abfallwirtschaft, noch mehr als in anderen Wirtschaftszweigen. Die folgende Darlegung des
rechtlichen Rahmens tragt dieser starken Einflussnahme Rechnung. Beginnend beim
Volkerrecht, weiter Uber das EU-Recht und das nationale Recht bis auf die Ebene der
Landesgesetzgebung werden die fir die KAB besonders relevanten rechtlichen
Bestimmungen erortert.

3.1.1 Volkerrecht

Im 20. Jahrhundert hat das internationale Recht an Bedeutung gewonnen. Beispielhaft
hierfur ist das Kyoto-Protokoll [4, S. 12], ein internationaler Vertrag der Vereinten Nationen
(UNO) und der UNFCCC (United Nations Framework Convention on Climate Change) fir
den Klimaschutz. Im Dezember 1997 konnte auf einer Konferenz der UNFCCC in Kyoto,
Japan, das gleichnamige Protokoll verabschiedet werden. Im Februar 2005 ist es schlieflich
in Kraft getreten. Das Kyoto-Protokoll setzt rechtlich bindende Ziele und Zeitplane zur
Reduktion von Treibhausgasen der Industrienationen. Zieldefinitionen erfolgten fur die sechs
bedeutendsten Treibhausgase [5]:

¢ Kohlendioxid (CO5)

e Methan (CH,)

¢ Distickstoffmonoxid (N,O; Trivialname: Lachgas)

e Teilhalogenierte Fluorkohlenwasserstoffe (H-FCKW)

e Perfluorierte Kohlenwasserstoffe (FKW / PFC)

e Schwefelhexafluorid (SFs)

Laut Kyoto-Protokoll mussen die Industrienationen ihre Emissionen an Treibhausgasen
reduzieren. Gesamtziel ist eine Reduktion um 5 % bis spatestens 2012 auf Basis der
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Emissionen im Jahr 1990. Als Reduktionsziel sind flr Europa (EU-15, Bulgarien, Tschechien,
Estland, Lettland, Liechtenstein, Litauen, Monaco, Rumanien, Slowakei, Slowenien,
Schweiz) 8 % festgelegt worden, wobei die EU-15 die Minderung untereinander weiter
verteilen sollten. [5] Fir Osterreich gilt ein Reduktionsziel fiir die Kyoto-Verpflichtungsperiode
zwischen 2008 und 2012 von minus 13 %. [6] Diese Vorgabe trifft auch die Abfallwirtschaft,
da sie einen der sieben Sektoren darstellt, die vom Umweltressort in einem Strategiepapier
zur Verringerung bestimmt wurden [7, S. 196]:

Raumwarme

Energieaufbringung

. Abfallwirtschaft

Verkehr

Industrie

Landwirtschaft

~Sonstige Gase*

No oo kowh-=

Der Klimaschutzbericht des Umweltbundesamtes zeigte auf, dass anstatt einer
Emissionsreduktion bis 2006 ein Anstieg an Treibhausgasen (THG) erfolgte (siehe Abbildung
1), sodass die THG-Emissionen 22,3 Mio. t CO,-Aquivalente iber dem Kyoto-Ziel lagen. Im
Sektor ,Abfallwirtschaft* konnten die Kohlendioxid-Aquivalente jedoch um 1,4 Mio. t gesenkt
werden (siehe Abbildung 2).

100

807 /\/v;amtmﬂﬁ: 51,1 Mio. Tonnen

80 " -
inkl. fizxible Mechanismen
701 & Meubewaldung und Entwaldung

Kyoto-Ziel: 88,8 Mio. Tonnen

Mio. t COz-Aquivalente
(4, ]

1990 1985 2000 2007 2008 2012

Quelle: UMWEL TBUNDESAUT [2008) umweltbundesamt®

Abbildung 1: Verlauf der 6sterreichischen THG-Emissionen im Vergleich zum Kyoto-Ziel
[2, S. 11]
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Abbildung 2: Anteil der Sektoren an den gesamten THG-Emissionen 2006 und Anderung der
Emissionen in den Sektoren zwischen 1990 und 2006. [2, S. 12]

Der Sektor Abfallwirtschaft emittierte 2006 2,2 Mio. Tonnen CO2- Aquivalente, was 2,4 % der
Osterreichischen THG-Emissionen entsprach. Im Vergleich zu 2005 stellt das eine Minderung
um 5,2 %, bezogen auf 1990 um 39,8 % dar. [2, S. 49] Damit wurde das Ziel der
Klimastrategie mit einer Abweichung von nur 0,1 Mio. t CO2- Aquivalente bereits weitgehend
erreicht. [2, S. 8]

Die Abfallwirtschaft verursacht die Treibhausgase Kohlendioxid, Methan und Lachgas aus
Deponien, Abwasserbehandlung sowie Miullverbrennung. Die Methanemissionen aus
Deponien sind fir 80,1 % aller THG-Emissionen der Abfallwirtschaft verantwortlich, diese
sind somit Hauptverursacher in diesem Sektor. [2, S. 49] Einst war die Abfallwirtschaft der
gréRte Verursacher von Methanemissionen in Osterreich [8, S. 184], seit 1991 jedoch sind
trotz steigender Abfallmengen die Emissionen gesunken. Verantwortlich fur diese positive
Entwicklung sind in erster Linie die Abfallwirtschaftsgesetze, besonders die
Deponieverordnung. [7, S. 200 ff] Beispielsweise ist das Verbot der Deponierung
unbehandelter Siedlungsabfalle eine wichtige Mallnahme zur Reduktion von
Treibhausgasemissionen des Sektors Abfallwirtschaft.

3.1.2 EU-Recht

Mit dem Beitritt Osterreichs zur Europaischen Union (EU) am 1. Janner 2005 verpflichtet sich
Osterreich zur Vollziehung der gemeinschaftlichen Gesetze. In den letzten Jahren hat die EU
zahlreiche umweltrelevante Gesetze in Form von Richtlinien und Verordnungen erlassen.
EU-Richtlinien sind innerhalb einer bestimmten Frist ins nationale Recht zu implementieren,
wobei sich der Mitgliedsstaat innerhalb eines gewissen Rahmens bewegen kann. EU-

e
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Verordnungen hingegen treten direkt in Kraft, bedlrfen keines nationalen Gesetzes. [7,
S. 28]

Beispielhaft sei die Abfallrahmenrichtlinie genannt. Gemaly dieser haben die EU-
Mitgliedsstaaten in erster Linie die Verhitung oder Verringerung von Abféllen und ihrer
Gefahrlichkeit zu fordern, in zweiter Linie die Verwertung der Abfalle. Die Abfallverhitung
oder -verringerung soll durch die Entwicklung von Technologien erfolgen, die es ermdéglichen
naturliche Ressourcen sparsam zu nutzen, moglichst umweltfreundliche Produkte in Verkehr
zu setzen sowie gefahrliche Stoffe in Abféllen, die flir eine Verwertung bestimmt sind, zu
entfernen. Die Abfallverwertung erfolgt entweder durch die Gewinnung von sekundaren
Rohstoffen aus Abfallen oder durch die Nutzung von Abfallen zur Gewinnung von Energie.
[9, Art. 3, Abs. 1]

3.1.3 Nationales Recht auf Bundesebene

Die zentrale Rechtsmaterie  der  Osterreichischen  Abfallwirtschaft ist das
Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002), welches von zahlreichen Verordnungen erganzt
wird, z.B. Verpackungsverordnung (VerpackVO). Die VerpackVO ist fur die KAB von
besonderer Bedeutung, da das Unternehmen im  Auftrag der ARGEV
Verpackungsverwertungs-Gesellschaft mbH (ARGEV) die Abfalle der gelben Tonne / des
gelben Sackes sortiert.

3.1.3.1 AWG 2002

Das Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002) ist erstmals am 1. Juli 1990 in Kraft getreten
und wurde mit dem AWG 2002 umfassend reformiert. Die Basis des AWG ist das Prinzip der
nachhaltigen Entwicklung. Ziele und Grundsatze werden von diesem Prinzip abgeleitet.

,Die Abfallwirtschaft ist im Sinne des Vorsorgeprinzips und der
Nachhaltigkeit danach auszurichten, dass

1. schédliche oder nachteilige Einwirkungen auf Mensch, Tier und
Pflanze, deren Lebensgrundlagen und deren natiirliche Umwelt
vermieden oder sonst das allgemeine menschliche Wohlbefinden
beeintrdchtigende Einwirkungen so gering wie moglich gehalten
werden,

2. die Emissionen von Luftschadstoffen und klimarelevanten Gasen
so gering wie méglich gehalten werden,

3. Ressourcen (Rohstoffe, Wasser, Energie, Landschaft, Fléachen,
Deponievolumen) geschont werden,

4. bei der stofflichen Verwertung die Abfille oder die aus ihnen
gewonnenen Stoffe kein h6heres Gefédhrdungspotential aufweisen als

e
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vergleichbare Primérrohstoffe oder Produkte aus Primérrohstoffen
und

5. nur solche Abfélle zuriickbleiben, deren Ablagerung keine
Gefahrdung fiir nachfolgende Generationen darstellt.“[10, § 1 Abs. 1]

Es muss das Ziel der Abfallwirtschaft sein, mit Abfall in einer Art und Weise umzugehen,
dass die Einwirkungen auf die Umwelt so gering wie moglich bleiben. Dies erfolgt nach den
Grundsatzen Abfallvermeidung, Abfallverwertung und Abfallbeseitigung.

»,ES gelten folgende Grundsétze:

1. Die Abfallmengen und deren Schadstoffgehalte sind so gering wie
méglich zu halten (Abfallvermeidung).

2. Abfélle sind zu verwerten, soweit dies 6kologisch zweckméBig und
technisch moéglich ist und die dabei entstehenden Mehrkosten im
Vergleich zu anderen Verfahren der Abfallbehandlung nicht
unverhéltnisméBig sind und ein Markt fiir die gewonnenen Stoffe oder
die gewonnene Energie vorhanden ist oder geschaffen werden kann
(Abfallverwertung).

3. Nach Mal3gabe der Ziffer 2 nicht verwertbare Abfélle sind je nach
ihrer Beschaffenheit durch biologische, thermische, chemische oder
physikalische Verfahren zu behandeln. Feste Ricksténde sind
méglichst  reaktionsarm  und  ordnungsgemdfl  abzulagern
(Abfallbeseitigung).”[10, § 1 Abs. 2]

Die Vermeidung hat die hdéchste Prioritat. Ist Vermeidung nicht mdglich, sind Mittel und
Wege zu finden den Abfall zu verwerten. Sind alle Mittel zur Vermeidung und Verwertung
ausgeschopft, muss der Abfall beseitigt werden.

3.1.3.2 Verpackungsverordnung — ARA System

Das AWG 2002 wird von zahlreichen Verordnungen erganzt. Eine solche stellt die
Verordnung Uber die Vermeidung und Verwertung von Verpackungsabfallen und bestimmten
Warenresten und die Einrichtung von Sammel- und Verwertungssystemen dar
(Verpackungsverordnung 1996, kurz VerpackVO 1996) [11]. Die VerpackVO legt eine
Rucknahmeverpflichtung von Verkaufs-, Um- und Transportverpackungen fest. Daruber
hinaus besteht die Verpflichtung, zurickgenommene Verpackungen entweder wieder zu
verwenden oder zu verwerten. § 1 Abs. 3 der Verpackungsverordnung verbietet das
Inverkehrsetzen von Verpackungen ab gewissen Schwermetall-Konzentrationen. 2006
wurde die Verordnung mittels Novelle Uberarbeitet und erganzt. Wesentliches Ziel der
Novellierung war die Ubernahme der Anderungen der Verpackungsrichtlinie der EU.

e
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Zur Erfullung der Ricknahme und Verwertungspflichten kénnen sich Abpacker und
Vertreiber eines Dritten (flachendeckendes Sammel- und Verwertungssystem) bedienen. Ein
derartiges Sammel- und Verwertungssystem stellt das ARA System dar. Die ARA nimmt
ihren Lizenzpartnern, den Inverkehrsetzern von Verpackungsmaterialien, die, aus der
VerpackungsVO entstehenden, Verpflichtungen ab. Selbstentpflichter — also Unternehmen,
die ihre Verpackungen nicht beim ARA System lizenziert haben — mussen selbst samtliche
Verpflichtungen (Aufzeichnungen, Verwertungsquoten, und weitere) erfillen.

Die Altstoff Recycling Austria AG wurde 1993 auf Initiative der heimischen Industrie
gegrundet um die Verpflichtungen gemal Verpackungsverordnung auf diese zu Ubertragen.
[13] Samtliche Unternehmen des ARA Systems (siehe Abbildung 3) — ARA AG und die
Branchenrecyclinggesellschaften — sind Non-Profit-Organisationen, werden also nicht
gewinnorientiert geflihrt.

Das ARA System

Branchenrecycling-

Inverkehraetzer Gesellschaften Systempartner
Sammaolgarantio Verwartungsgarantis
AGR
ARA Entsorgungs-
ARO unfarnefimen
Lirengvertrige
Hersialler B
imporieun ——— Finanzferung ALUREC & Gebiets-
Abpackar una E kirperschalften
A _ 3
AR Offenthichkerits- ARGEV AVM -
arbail e + Varwaerfungs-
FERRQPACK unternelimen
KK
VHP
AGR Gian
ARGEV/FERROPACK/ALUREC Matall
ARGEV/ONK/AYMVHP Kunststol, Matenialverbunde, Holz, Keramik, toxide Fasersiofe
ARQ Papiar, Karton, Wellpappe

Abbildung 3: Das ARA System [13]

Hersteller, Importeure, Abpacker und Vertreiber von Verpackungen koénnen ihre
Verpflichtungen aus der 6sterreichischen Verpackungsverordnung auf das ARA System
Ubertragen. Hierfur werden Entpflichtungs- und Lizenzvereinbarung mit der ARA AG
abgeschlossen und die entsprechenden Lizenzentgelte an die ARA AG bezahlt. Mittlerweile
bestehen mit mehr als 13.500 Lizenzpartnern Kooperationen. [13]

Das ARA System uUbernimmt folgende Verpflichtungen aus der Verpackungsverordnung:
e Rucknahmepflicht
e Pflicht zur Wiederverwendung oder Verwertung der gesammelten Verpackungen

e
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e Pflicht zur Erflllung der stofflichen Verwertungsquoten je Packstoff

¢ Informationspflichten gegenlber Letztverbraucherlnnen

o Aufzeichnungs- und Nachweispflichten gegeniber den Behdrden, die die
Verpackungsverordnung vollziehen [13]

Daruber hinaus erwerben die Lizenzpartner das Nutzungsrecht am grinen Punkt (siehe
Abbildung 4) um die Lizenzpartnerschaft zu kommunizieren. [13]
a;'.'lﬂl.pq*

3
$ %

Abbildung 4: Der ,,Griine Punkt*

Die ARA AG beauftragt ihrerseits die Branchenrecycling-Gesellschaften mit der Sammlung,
Sortierung und Verwertung der jeweiligen Verpackungsabfalle. [13] Das Bundesministerium
fir Land- und Forstwirtschaft, Umwelt- und Wasserwirtschaft schreibt den
Branchenrecyclinggesellschaften mittels Bescheid die Erfassungs- und Verwertungsquoten
vor. Die Quoten beziehen sich auf die Uber das ARA System entpflichtete
Verpackungsmenge. [14, S. 9] In der Haushaltssammlung wird weiters ein bestimmtes
jahrliches  Pro-Kopf-Sammelvolumen im Bundesdurchschnitt vorgeschrieben, das
rechnerisch an die ARA-Lizenzmengen gekoppelt ist. Regional kann das Sammelsystem
innerhalb einer tolerierten Bandbreite von diesem Durchschnittswert abweichen. [14, S. 11]
Nachfolgend werden die Branchenrecyclinggesellschaften beschrieben.

3.1.3.21 AGR - Austria Glas Recycling GmbH

Die AGR ubernimmt, tGber das ARA System, fur Glasverpackungen die Verpflichtungen aus
der Verpackungsverordnung fir die Lizenznehmer. Die Gesellschaft organisiert die
Sammlung in Haushalten und Betrieben und garantiert die 100 %ige Verwertung als Rohstoff
in der Verpackungsglasindustrie. Glas eignet sich hervorragend fur eine stoffliche
Verwertung. Gebrauchte Glasverpackungen sind mengenmaRig gesehen sogar der
wichtigste Rohstoff fir die Produktion neuer Glasverpackungen. Die Einsatzquoten liegen bei
Weilkglas bei bis zu 60 %, bei Braunglas bei bis zu 70 % und bei Griinglas sogar bei bis
zu 100 %. [15]

BescheidmaRig wurden der AGR eine Erfassungs- und eine Verwertungsquote von 75%
vorgeschrieben. Es missen also mindestens 75 % der Menge an Glasverpackungen, die bei
der ARA AG lizenziert sind, erfasst und verwertet werden. Hierfur ist im Bundesdurchschnitt
eine Ubernahmekapazitat von 138,5 Liter/EW/Jahr zur Verfligung zu stellen. Im Jahr 2006
wurden in Osterreich von der AGR 213.453t Glasabfélle gesammelt. Der GroRteil —
193.060 t — stammt aus privaten Haushalten, was einer Pro-Kopf-Sammelmenge von 24 kg
entspricht. Zwar liegt das offentlich bereitgestellte Sammelvolumen (Ubernahmekapazitét)
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mit 135 Liter/Einwohner/Jahr unter der vorgeschriebenen, doch wird dennoch eine
Recyclingquote von 84 % erreicht. [15]

3.1.3.2.2 ARO - Altpapier Recycling OrganisationsGmbH

Die ARO betreibt das bundesweit flachendeckende Sammel- und Verwertungssystem flr
samtliche Papierverpackungen. Erfasst und verwertet werden Transport- und
Verkaufsverpackungen aus Haushalt und Gewerbe. Auch Altpapier eignet sich sehr gut fir
die stoffliche Verwertung und ist ein bedeutender Rohstoff fir die Papierindustrie.
Papierprodukte unterschiedlicher Qualitat erfordern auch unterschiedliche Qualitdten an
Altpapier — gemischte Qualitaten (Verpackungen und sonstiges Altpapier) oder homogene
Qualitaten (wie "reine Wellpappe" oder "Zeitungen und lllustrierte"). Die Homogenitat wird
entweder schon bei der Erfassung erzielt oder nachtraglich durch Sortierung. Altpapier kann
Ausgangsstoff fur Hygienepapiere, Zeitungsdruckpapiere oder fur Vorprodukte fur die
Verpackungserzeugung sein. Verpackungen aus Papier, Karton, Pappe und Wellpappe
kénnen zu einem hohen Anteil, manche Sorten praktisch zur Ganze, aus Altpapier
hergestellt werden. Jedoch flhrt jede Recyclingstufe zu einer Abnitzung, weshalb Fasern im
Durchschnitt etwa sechsmal im Recycling eingesetzt werden kénnen, ehe sie schliellich
gemeinsam mit Verunreinigungen und Farbresten als "Reject" aus dem Produktionsprozess
ausgeschieden werden. [16]

Im Jahr 2006 wurden Uber die Sammelsysteme der ARO insgesamt rund 800.000 t Altpapier
gesammelt. Davon stammen rund 73 % aus Haushalten. Im haushaltsnahen Bereich werden
Papierverpackungen gemeinsam mit anderen Papiererzeugnissen (wie Zeitungen,
Zeitschriften, Drucksorten) erfasst. Von den gesammelten 583.000t Altpapier entfallen
108.500 t auf Verpackungen und 474.500 t auf andere Druckerzeugnisse. Die gemeinsame
Erfassung ist ein Beitrag zur Optimierung der Sammellogistik. In Handel, Gewerbe und
Industrie beschrankt sich die Erfassung von Altpapier auf Papierverpackungen. Dies waren
rund 217.000 t oder zwei Drittel der Verpackungssammelmenge der ARO. [16]

3.1.3.2.3 ARGEYV Verpackungsverwertungs-Gesellschaft mbH

Als Systembetreiber im Sinne der Verpackungsverordnung Ubernimmt die ARGEV die
Aufgabe der Sammlung, Sortierung und Konditionierung aller Verpackungen aus Haushalten
und betrieblichen Anfallstellen aus

e Kunststoffen

e Metallen

e Holz

e textilen Faserstoffen

e Keramik und

e Materialverbunden. [14, S. 4 f]
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Bei den vom Bundesministerium vorgeschriebenen Erfassungs- und Verwertungsquoten wird
zwischen dem Haushalts- und Gewerbesystem unterschieden. Zur Erflllung der
Erfassungsquote tragen Verpackungsabfalle bei, wenn sie entweder getrennt erfasst wurden
oder gemeinsam mit Restmill gesammelt wurden und eine energetische Nutzung
(Abwarmenutzung) dieser Verpackungen in Mdullverbrennungsanlagen erfolgt. Die
Erfassungsquote fir die ARGEV ist die hochste innerhalb der EU und liegt im
Haushaltssystem seit 2006 bei 95 % der ARA-Lizenzmenge. [14, S.9] Um die
Erfassungsquote erreichen zu koénnen, werden, sowohl im Haushalts- wie auch im
Gewerbebereich, unterschiedliche Systeme betrieben, welche in Abbildung 5 dargestellt
sind.

— Sl vyt ey ARGEV ————————  Lechmpen de Encscineniinsem und Antalesalien

----- aptionale [EFhengen der ARGEY

Abbildung 5: Erfassungssysteme der ARGEV [14, S. 10]
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Es zeichnen sich Anderungen bei der Sammlung von Verpackungsabféllen ab, die durch das
Ablagerungsverbot von unbehandelten Abfallen gemaf der Deponieverordnung bedingt sind.
Seit diese Verordnung 2004 in mehreren Bundeslandern in Kraft getreten ist, erfolgt in
diesen die Vorbehandlung des Restmillls in mechanisch-biologischen Behandlungsanlagen
(MBA) oder Mullverbrennungsanlagen (MVA). Somit wird der Energieinhalt der Abfalle —
auch der enthaltenen Leichtverpackungen — in Millverbrennungsanlagen oder als
Sekundarbrennstoff in der Industrie genutzt. Versuche haben erwiesen, dass die getrennte
Sammlung von Plastikflaschen kombiniert mit der gemeinsamen Sammlung der Ubrigen
Kunststoffverpackungen mit dem Restmdill, ein sinnvolles Modell ist. Einerseits wird die
qualitativ hochwertige PET-Flaschen-Fraktion gesammelt, die sich gut fur die stoffliche
Verwertung eignet, und andererseits werden gleichzeitig minderqualitative — weil kleinteilig
und heterogen — Leichtstoffverpackungen kostengilinstig mit dem Restmdll erfasst und als
Brennstoff thermisch verwertet oder beseitigt. Positive Effekte waren weiters der Rickgang
des Anteils an Mull und Nichtverpackungen in der Plastikflaschensammlung. Dieser ist zu
einem erheblichen Teil auf die Einfuhrung von speziellen Sammelcontainern mit
Einwurfstutzen zurtckzufihren und lag bei nur noch 5 bis 10%. Positiv ist auch der Anstieg
der Pro-Kopf-Sammelmenge an Plastikflaschen auf mehr als das Doppelte. Das
Sammelmaterial eignet sich au3erdem fir eine automatische Sortierung. [14, S. 10 f]

In Wien, in der Stadt Salzburg, in weiten Teilen Niederdsterreichs und Karntens erfolgte
2004/2005 die Umstellung der gemischten Leichtverpackungssammlung auf die gezielte
Erfassung von Plastikflaschen. Die Verdrangung von groRen Teilen des
Kunststoffverpackungsmaterials in den Restmill wird den Kommunen von der ARGEV aus
ARA Lizenzentgelten abgegolten. Folglich bleibt die Produzentenverantwortung gewahrt und
gleichzeitig wird verhindert, dass die Konsumenten durch Mullgeblhr und Lizenzgebulhr
zweimal zur Kasse gebeten werden. [14, S. 11]

In Karnten gibt es drei Sammelsysteme. In einem Interview mit Herrn Hans Baumgartner,
Leiter des Regionalbliros Sid der ARGEV bestatigte sich, dass sich diese Sammelvielfalt
halten wird. Mittelfristig ist nicht damit zu rechnen, dass in Karnten alle Sammelsysteme auf
PET-Flaschen-Sammlung umgestellt werden. Langfristig lasst sich keine Entwicklung
abschatzen. [17]

3.1.3.24 ALU REC - Aluminium Recycling GmbH

Die Aluminium Recycling GmbH ist im Rahmen des ARA Systems fir die stoffliche
Verwertung von Aluminiumverpackungen zustdndig. Die Rucklauf- und somit
Verwertungsquote betragt nahezu 100 % der rund 14.000 bis 17.000 t Aluminium, die
jahrlich in Osterreich in Umlauf gebracht werden. Aluminium eignet sich hervorragend fur die
stoffiche Verwertung. Die Produkte konnen ohne jeglichen Qualitatsverlust wieder
eingeschmolzen werden. Aullerdem bedarf die Wiederverwertung von Aluminium eines
Energieaufwandes, der im Vergleich zum Energieaufwand der Ersterzeugung bis zu 95%
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geringer ist. Die Primarproduktion von Aluminium ist sehr energieaufwandig, so bendtigt man
zur Herstellung von 1 kg Aluminium aus Tonerde 13 kWh elektrischen Strom. Fir das
Recycling von Aluminium wird nur etwa 5 % der Energie bendtigt, die man zur Herstellung
der gleichen Menge Huttenmaterials benétigen wiirde. [18]

Um geschlossene Materialkreislaufe zu schaffen, ist die ALU REC bestrebt, spezielle
Aluminiumqualitaten bei den Sortierbetrieben gesondert zu erfassen. So werden im
,can-to-can“ Recyclingverfahren aus Getrankedosen wieder Getrankedosen. Hierfir werden
die Vormaterialbander in Osterreich produziert und daraus die Getrankedosen in Werken in
Deutschland, England und Italien. Heimische Verwertungsbetriebe erzeugen vor allem Guss-
und Knetlegierungen sowie Pressbolzen nach Standardspezifikationen, welche in
AluminiumgieRereien und Schmieden zu hochwertigen Teilen (z.B. Motorenteil, Felgen,
Treibstoffbehalter, Profile fir Fahrzeugindustrie und Bauwesen, Maschinenbauteile,
Komponenten fir den Flugzeugbau, Druckluftbehalter, etc.) weiter verarbeitet werden. [18]

3.1.3.2.5 AVM - Arbeitsgemeinschaft Verbundmaterialien GmbH

Die Arbeitsgemeinschaft Verbundmaterialien GmbH garantiert die Verwertung von
Verpackungen aus Materialverbunden, welche aus zwei oder mehreren, untrennbar
miteinander verbundenen, unterschiedlichen Packstoffen bestehen. In der Regel handelt es
sich bei den Materialverbunden um Papier und Kunststoff, Kunststoff und Aluminium oder
Papier, Kunststoff und Aluminium. Nicht in den Aufgabenbereich der AVM fallen die
Getrankeverbundkartons. [13]

3.1.3.2.6 FERROPACK - FerroPack Recycling GmbH

FerroPack Recycling GmbH ist, im Rahmen des ARA Systems, der
Verwertungsgarantiegeber fur Verpackungen aus Fe-Metallen (WeilRblech, Stahl).
Ferrometalle (Ferrum das; -s: Eisen, chem. Grundstoff, Zeichen: Fe [19]) eignen sich
hervorragend fur stoffliches Recycling. Weilblech und Stahlschrott werden zu 100 %
recycelt. Vorteilhaft fir die Erfassung der Ferrometalle ist der Umstand, dass sie magnetisch
sind und daher mit geringem Aufwand mittels Magnetabscheider von unmagnetischen
Stoffen getrennt werden kénnen. [20]

3.1.3.2.7 OKK - Osterreichischer Kunststoff Kreislauf AG

Die Osterreichischer Kunststoff Kreislauf AG ist als Branchenrecyclinggesellschaft fur die
Organisation der Verwertung von Verpackungen aus Kunststoffen und textilen Faserstoffen
zustandig. [21]

Im Jahr 2006 hat die OKK insgesamt 126.082 t Kunststoffverpackungen zur Verwertung
Ubernommen. Eine optimale stoffliche Verwertung von Kunststoffen erfordert deren
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Sortenreinheit. Die OKK gibt den Sortierbetrieben daher Sortierkriterien vor. Knapp die Hélfte
der insgesamt Ubernommenen Kunststoffverpackungen (60.239 t bzw. 48 %) wird sortenrein,
d.h. getrennt nach verschiedenen Kunststoffarten, tbernommen. Diese sogenannte Sortierte
Kunststoff Fraktion (SKF) eignet sich fir eine stoffliche Verwertung. Zu diesem Zweck wird
ein linsenformiges Regranulat hergestellt, das in weiterer Folge fur die Produktion neuer
Produkte wie Shampoo- und Reinigungsmittelflaschen, Kanister, Eimer, Sacke, Fasern (z.B.
fur die Herstellung von Fleece-Pullovern), Bauteile fur die Elektro- und Automobilindustrie,
Rohre, Platten etc. eingesetzt wird. [21]

Nach der Aussortierung verbleibt die Mischkunststoff Fraktion (MKF), die vorwiegend aus
kleinteiligen Verpackungen besteht. Im Jahr 2006 wurden von der OKK 57.489t MKF
Ubernommen und einer Verwertung zugefihrt: Es konnten erneut 15 % einer stofflichen
Verwertung zugefihrt werden, bei welcher besonders witterungsbestandige und
strapazierfahige Produkte wie z.B. Dachziegel und Rasengittersteine erzeugt wurden. 4 %
der MKF konnten fir die Methanolerzeugung eingesetzt werden (rohstoffliche Verwertung).
Die restlichen 81 % haben eine thermische Verwertung erfahren — der Heizwert von einem
Kilogramm Kunststoff entspricht etwa dem von einem Liter Heizol. [21]

3.1.3.2.8 VHP - Verein fiir Holzpackmittel

Der Verein flir Holzpackmittel koordiniert die Sammlung und Verwertung von
Holzverpackungen und ist im Rahmen des ARA Systems der Verwertungsgarantiegeber fir
diese. Fur die Sammlung im haushaltsnahen Bereich bedient sich der VHP des
Sammelsystems der ARGEV. Im gewerblichen und industriellen Bereich hingegen
ubernimmt der VHP die Sammlung direkt. [12]

Kleine, lizenzierte Holzverpackungen aus dem privaten Bereich werden uber die Gelbe
Tonne / den Gelben Sack entsorgt, grof3ere, lizenzierte Holzverpackungen werden in das
Altstoffsammelzentrum der Gemeinden gebracht. Kleinere Mengen von Holzpackmittel aus
dem Handel werden zur nachsten regionalen Ubernahmestelle des ARGEV-Partners
gebracht oder ein Entsorger tbernimmt diese. Wenn es sich um gréf3ere, laufend anfallende
Mengen aus Gewerbe bzw. Industrie handelt, organisiert der VHP eine direkte Industrie- und
Gewerbeentsorgung. [12]

3.1.4 Landesrecht — Karntner Abfallwirtschaftsordnung

Grundlage der Abfallwirtschaft in Karnten ist die Karntner Abfallwirtschaftsordnung (K-AWO).
Die K-AWO regelt die Bewirtschaftung der Abfalle, welche die Sammlung und Abfuhr nicht
gefahrlicher Abfalle und die Planung von Beseitigungsanlagen umfasst, zur Vermeidung,
Verminderung und Entsorgung von Abfallen. [22, § 1 Abs. 1 u. 2] Als Abfalle im Sinne dieses
Gesetzes gelten nicht geféahrliche Siedlungsabfélle und Klarschlamm. [22, § 2 Abs. 1] Die
nicht gefahrlichen Siedlungsabfalle umfassen
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e Hausmdll,

e Sperrmdll,

e Betriebsmill und

o Altstoffe [22, § 2 Abs. 2].

Zum Hausmiill zahlen alle vorwiegend festen Abfalle, die Ublicherweise in einem privaten
Haushalt anfallen, sowie die nicht gefahrlichen Abfalle aus Betrieben, Anstalten, &ffentlichen
Einrichtungen und sonstigen Arbeitsstellen, soweit sie
a)in ihrer Zusammensetzung mit Abfallen der privaten Haushalte vergleichbar sind,
b)durchschnittlich in einem Volumen bis 240 Liter pro Woche anfallen und
c)ihre Erfassung durch das ortsubliche Hausmullsammelsystem moglich ist. [22, § 2
Abs. 2 lit. a]

Jener Hausmudll, dessen Erfassung wegen seiner Grof3e oder sperrigen Beschaffenheit nicht
durch das ortsbliche Hausmiullsammelsystem maoglich ist, gilt als Sperrmiill. [22, § 2 Abs. 2
lit. b] Der Betriebsmiill umfasst die sonstigen nicht gefahrlichen Siedlungsabfalle,
insbesondere die Abfalle aus Gewerbe und Industrie, der Land- und Forstwirtschaft, aus
Anstalten, aus 6ffentlichen Einrichtungen und sonstigen Arbeitsstellen, soweit sie nicht Haus-
oder Sperrmill sind. [22, § 2 Abs. 2 lit. c] Altstoffe schlieen die nicht gefahrlichen Altstoffe
im Sinne des AWG 2002 [22, § 2 Abs. 2 lit. d] und somit Abfalle, welche getrennt von
anderen Abfallen gesammelt werden, oder Stoffe, die durch eine Behandlung aus Abfallen
gewonnen werden, um diese Abfalle nachweislich einer zulassigen Verwertung zuzufuhren
[10,§ 2 Abs. 4 Z 1], ein.

Besonders bedeutend fir die KAB, als Entsorgungsbetrieb, ist die Entbindung karntner
Betriebe von der Andienungspflicht. Gemall § 2 Abs. 2 lit. a der K-AWO darf
hausmudllahnlicher Betriebsmiill ab einem Anfallvolumen von tber 240 | pro Woche von den
Betrieben selbst tber die private Entsorgungswirtschaft entsorgt werden.

3.2 Grundlagen zur Abfallwirtschaft

Aufbauend auf die Grundlagen der abfallwirtschaftlich relevanten Rechtsmaterien soll nun
eine prinzipielle Betrachtung der zentralen Bausteine der Abfallwirtschaft -
Abfallvermeidung, Abfallverwertung und Abfallbeseitigung — erfolgen. AnschlieRend kénnen
Entwicklungen und Trends beleuchtet werden, die die einzelnen Bereiche beeinflussen.

3.2.1 Abfallvermeidung — Abfallverwertung — Abfallbeseitigung

Die Abfallwirtschaft lasst sich in drei aufeinander folgende Bereiche einteilen —
Abfallvermeidung vor Abfallverwertung vor Abfallbeseitigung. Die Verwertung und
Beseitigung der Abfalle wird zur Abfallbehandlung zusammengefasst. Abbildung 6 stellt dies
dar.
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Abbildung 6: Begriffsbestimmungen in der Abfallwirtschaft [23, S. 26]

Im Zentrum der abfallwirtschaftlichen Tatigkeiten steht die Behandlung von Abfallen [24,
S. 77]. Betrachtet man die Abfallwirtschaft jedoch als Teil der Materialflusswirtschaft, nimmt
sie schlagartig eine SchlUsselrolle ein. Sie bestimmt, was deponiert und damit aus dem
System exportiert und was im System wiedereingesetzt wird. Die Abfallwirtschaft steht mit
einem Grofteil der Marktteinehmer — den Produzenten, den Dienstleistern, den
Konsumenten — in Verbindung. Darlber hinaus hat sie mit allen anderen Wirtschaftszweigen
zu tun. In dieser Position kann die Abfallwirtschaft Randbedingungen schaffen, die zur
Abfallvermeidung, zur effizienten Ressourcennutzung, zur getrennten Sammlung von
Abfallen und zur Wiedernutzung von Produkten und Materialien motivieren. Somit steht die
Abfallwirtschaft nicht mehr am Ende der Wertschépfungskette, sondern sie schliet den
Kreis. [24, S. 79]

3.2.2 Trends

Trends in unterschiedlichen Bereichen haben Einfluss auf die &sterreichische
Abfallwirtschaft. Bereiche mit anzunehmenden Auswirkungen sind [23, S. 14]:

e Bevolkerungswachstum

e Trends beim Lebensstil
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e Wirtschaftswachstum
e Mobilitat
e Technik

3.2.21 Bevodlkerungswachstum

Die U.S.-amerikanische Behorde fur Bevolkerungsstatistik schatzt, dass die Weltbevdlkerung
bis 2042 auf 9 Milliarden Menschen anwachst. Dies entspricht einem 50 %igen Zuwachs
innerhalb von 43 Jahren. Die Abbildung 7 zeigt das linear verlaufende Wachstum.

World Population: 1950-2050
9 -
5 __l—"l9 Billion
g __~" 8 Billion
= 7 Billion
= 6 -
= - 6 Billion
2 4 — 5 Billion
g, 4 Billion
el 3 Billion
o 2
1
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o o o o o o o o o o o
[Ty [{n] I~ o] [9)] o — o] (8] = [Lp]
[o)] (o)} (o)} [o7] (o)} o [e] o o [e] o
— — — — — | o] o] o] (o] o]
Year
Source: U.S. Census Bureau, International Data Base, 2008 First Update.

Abbildung 7: Entwicklung der Weltbevdlkerung [25]

Absolut am grofdten ist der Bevolkerungszuwachs bis 2050 in Asien (+1,76 Mrd.), gefolgt von
Afrika mit einem Zuwachs von 1,21 Mrd. In Lateinamerika und der Karibik soll der Zuwachs
an Einwohnern immerhin noch 289 Mio. betragen. Von den derzeit hoch industrialisierten
Staaten werden nur die USA und Kanada weiter wachsen (+ 116 Mio.). Die Bevdlkerung in
Europa (inklusive der Nachfolgestaaten der UdSSR) wird hingegen um 124 Mio. abnehmen.
Verantwortlich hierfir sind die niedrigen Kinderzahlen pro Familie. [26]

Die osterreichische Bevolkerung wachst, wobei der Anstieg der Einwohnerzahl zu drei Viertel
(76 %) auf Nettowanderungsgewinne zurlckzufuhren ist. Zu Jahresbeginn 2008
verzeichnete Osterreich eine Einwohnerzahl von rund 8,334 Mio. Personen, um rund 35.400
mehr als ein Jahr zuvor. Das Bevdlkerungswachstum liegt damit geringfiigig Gber dem des
Niveaus des Jahres 2006 (+ 33.000) und brachte Zugewinne fir alle Bundeslander — die
starksten in Wien (+ 0,9 %), die schwachsten in Karnten (+0,1 %).
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Abbildung 8: Entwicklung der Bevdlkerung von Osterreich und Karnten [27]

3.2.2.2 Trends beim Lebensstil

Der Lebensstil der 6sterreichischen Bevdlkerung andert sich, wobei sich vier Trends
abzeichnen. Der Trend der Individualisierung fihrt zu einem steigenden Anteil der Single-
Haushalte und der Ein-Eltern-ein-Kind-Familie. Die Haushalte werden somit immer kleiner
(2,6 Personen/Haushalt im Jahr 1990, 1,9 Personen/Haushalt im Jahr 2030). In den
verschiedenen Kulturstufen der Menschheit wurde das Zeitbudget unterschiedlich verteilt.
Zeit und Ressourcen, die durch den technologischen Fortschritt und die zunehmende
Arbeitsteilung frei wurden, werden in erster Linie flr die Selbstverwirklichung investiert.
[23, S. 15 1]

Das Industriezeitalter wurde vom Informations- und Wissenszeitalter abgel6st. Lebenslanges
Lernen wird zum wesentlichen Bestandteil des Privat- und Arbeitslebens. Die
Informationsgesellschaft hat einen erhdhten Bedarf an technischen
Kommunikationsmitteln. Die Osterreichische Bevdlkerung zeichnet sich durch ein grofRRes
Bediirfnis, mit natiirlichen Ressourcen sinnvoll umzugehen, aus. [23, S. 16]

3.2.2.3 Wirtschaftswachstum

Mit einem Anstieg des Bruttoinlandsproduktes von 3,4 % im Jahr 2007 lag Osterreich (iber
dem EU-Durchschnitt. Erste diesjahrige Prognosen des Wirtschaftsforschungsinstitutes
(WIFO) zeigten bereits eine Abschwachung des Wachstums auf 2,2 % im Jahr 2008 und 2 %
im Jahr 2009. [28] Ende des ersten Quartals 2008 mussten diese Prognosen, aufgrund der
Krise des internationalen Finanzsystems, noch weiter nach unten korrigiert werden. Das
Wachstum der 6sterreichischen Wirtschaft wird sich demnach auf 2,1 % im Jahr 2008 und
auf nur 1,7 % im Jahr 2009 abschwachen (siehe Abbildung 9). Als Hauptgrinde fir die
Verschlechterung gelten die internationalen Rahmenbedingungen. Ausgehend vom Einbruch
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der amerikanischen Immobilienméarkte kam es zu einer Bankenkrise und nahezu zum
Erliegen des Wirtschaftswachstums in den USA. Die Liquiditats- und Solvenzkrise hat sich
auf das asiatische und europadische Finanzsystem ausgeweitet. Das Wachstum der
chinesischen Wirtschaft wird sich laut Prognosen von 11,5 % im Jahr 2007 auf 8,5 %
verlangsamen. Besonders dampfend auf die europaische Wirtschaft wirkt die Aufwertung
des Euro. Das Wirtschaftswachstum im Euro-Raum wird zwar héher sein als jenes der USA,
allerdings nur 1,6 % (2008) und 1,3 % (2009) betragen. Aufgrund der schwierigen
Abschatzung von Dauer und Ausmalf’ der Finanzkrise ist speziell die Prognose fur 2009 mit
sehr hohen Risiken verbunden. [29]

Wirtschaftswachstum international 1990 - 2009
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Abbildung 9: Wirtschaftswachstum (EU15, OECD, Osterreich) [30]

3.2.2.4 Technologieentwicklungen

Es sind in unterschiedlichen Bereichen Technologien in Entwicklung, die zu einer
effizienteren und umweltschonenderen Nutzung der Ressourcen bei wachsendem
Lebensstandard beitragen koénnen. Grof3e Fortschritte sind in den Bereichen der
Miniaturisierung und der Integration biologischer Vorgange zu verzeichnen. Nanotechnologie
fuhrt zu immer leistungsstarkeren Computern. Neue Technologien gibt es weiters flr
Baumaterialien, die chemische Produktion, den Verkehrssektor, die Energieversorgung, den
Konsum und viele andere Bereiche mehr. Als Beispiel sei das Passivhaus angefuhrt, bei
dem der Energieverbrauch durch innovative Technologien deutlich gesenkt wird. [23, S. 17 f]

e
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3.3 Abfille

Als Abfall gelten bewegliche Sachen, die unter eine der in Anhang| des AWG 2002
angefuhrten Gruppen fallen und deren sich der Eigentiimer oder Inhaber entledigen will oder
entledigt hat (subjektiver Abfallbegriff) oder deren Erfassung und Behandlung als Abfall im
offentlichen Interesse geboten ist (objektiver Abfallbegriff). [10, § 2 Abs. 1] Zu den
Abfallgruppen des Anhang | ist anzumerken, dass eine Auffanggruppe besteht, der alle
Sachen zugerechnet werden kénnen, die nicht den Ubrigen Gruppen angehoéren. Weiters ist
die Beweglichkeit einer Sache grundsatzlich Voraussetzung fir die Abfalleigenschaft, jedoch
kann Abfall auch dann vorliegen, wenn Sachen eine, die Umwelt beeintrachtigende,
Verbindung mit dem Boden eingegangen sind (z.B. dlverunreinigtes Erdreich). [8, S. 10]

LAbfélle im Sinne dieses Bundesgesetzes sind bewegliche Sachen,
die unter die in Anhang 1 angeftihrten Gruppen fallen und

1. deren sich der Besitzer entledigen will oder entledigt hat oder

2. deren Sammlung, Lagerung, Beférderung und Behandlung als
Abfall erforderlich ist, um die éffentlichen Interessen (§ 1 Abs. 3) nicht
zu beeintrachtigen.”[10, § 2 Abs. 1]

3.3.1 Abfallaufkommen und dessen Entwicklung

Die in dieser Arbeit angegebenen Abfalldaten wurden dem Bundes-Abfallwirtschaftsplan
2006 enthommen. Das Bezugsjahr flr diesen ist 2004. Der Bundes-Abfallwirtschaftsplan
weist einen Anstieg des gesamten Abfallaufkommens von 5 Mio. Tonnen gegeniber dem
des Jahres 2001 (Bezugsjahr 1999) auf. [8, S. 14] Damit halt die langjahrige Entwicklung der
Zunahme des Abfallaufkommens an, wie Abbildung 3 veranschaulicht. Aktuelle Daten des
Umweltbundesamtes und des Lebensministeriums weisen eine weitere Zunahme und ein
Gesamtabfallaufkommen von 56 Mio. Tonnen im Jahr 2006 aus. [6]

e
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Abbildung 10: Entwicklung des Abfallaufkommens [8, S. 18]

Das im Bundes-Abfallwirtschaftsplan 2006 ausgewiesene Aufkommen an Primarabféllen
belauft sich auf rund 52 Mio. Tonnen. Das Gesamtaufkommen beinhaltet auch
Sekundarabfalle, die aus der Behandlung von Primarabfallen resultieren (z.B. Schlacken und
Aschen aus der Verbrennung von Restmdll), und betragt rund 54 Mio. Tonnen. [8, S. 14] Die
Tabelle 1 zeigt das bundesweite Aufkommen an Abféallen im Jahr 2004, gegliedert nach
Abfallgruppen gemal ONORM S 2100 und mit Herkunft.
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Tabelle 1: Bundesweites Abfallaufkommen [t/2004] [8, S. 16 f]

Abfille sus
HaushaRan | Allstoffe aus AblEle alsgeswdhile :
ﬂ:i;n N ha:“;;?&“;&hm und $hn- Gowarba und sztl::::r:ﬂ g dam Sakiundr- Hhﬂgi AbrEls Auémﬂﬁnfn
g i | fichan Ein- | Industria Bauweson abfile TR
richbungen
11 Mahrungs- und Genussmittelabiills Fra00 T88.000 836,000
Abtdle pﬂmrlu:har und tiarischar
AR et 28.000 271.000 298,000
13 Ablale aus der Tieshattung und Schiachiung 331.000 331000
14 Hawde und Lederabialle 110,000 1a.000
17 Holzabllls 124.300 3:0.000 6,080,700 B.EZ2.000
18 Zeluloss-, Papier- und Pappeablil= 801,000 TEE.000 165.000 1,843,000
Andare Abiilla nus der Vararbaitung und
18 Versdelung tierizcher und pllanzlicher 02.000 202.000
Pradulkte
ay  Abfile minaralischen Uraprungs johne 191,000 61000 2LE4BOH0  £500.000 1,479,000 4015000 93.597.000
Motallisbb la)
a8 Mstallablalia 134,000 1.424.000 &77.000 1932000
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52 Abiabe von Sauren, Laugen, Konzentraten 80,000 69,000
Abfals von PRanzenbehandhngs- und
Schidingsbekimplungamitteln sowis
53 on pharmazeutischen Erzougnissen und g o
Desinfektionamittaln
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Abtala von arganischen Lasamitbeln, Farbin,
55 | nckan, Kiebstottan, Kitten urel Harzen e 8000
57 Kunatstoll- und Gurmmiabialle 18000 516.000 524,000
68 Tewtilabtalis Peatir- und Chamisfaserprodukte) 23.000 12,500 A1.500 A7.000
Andars Abdila chamischer Umwandlungs- und
%8 synthesspeadukte v i i
01 COCRCIONIRIDIME AR RO, | 5 §i2.000 37.000 1100.000 380,000 1650000 5440000
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Nachfolgend sollen die aktuellsten Daten veranschaulicht werden, es handelt sich hierbei um
die Abfédlle des Jahres 2006. Um an Ubersicht zu gewinnen, werden die Anteile
ausgewahlter Abfallgruppen am bundesweiten Gesamtabfallaufkommen (Primar- und
Sekundarabfalle) in Tabelle 2 und Abbildung 11 dargestellit.

Tabelle 2: Abfallaufkommen nach Abfallgruppen

Abfallgruppe [%] [t]
Aushubmaterialien 42| 23.520.000
weitere Abfalle 17| 9.520.000
Abfélle aus dem Bauwesen 12| 6.720.000
Holzabfélle ohne Holzverpackungen 11 6.160.000
Abfalle aus Haushalten und ahnlichen Einrichtungen 7| 3.920.000
Altstoffe aus Gewerbe und Industrie 4| 2.240.000
Aschen, Schlacken aus der thermischen

Abfallbehandlung und aus Feuerungsanlagen 3 1.680.000
Grunabfalle, StralRenkehricht, Marktabfalle 3 1.680.000
Kommunale Klarschlamme und Fakalschlamme 1 560.000
Summe 100| 56.000.000

Abfallaufkommen 2006
30, 3% 1%
4%

) /

8 Aushubmaterialien

B weitere Abfalle

O Abfalle aus dem Bauwesen

O Holzabfalle ohne Holzverpackungen

W Abfélle aus Haushalten und ahnlichen Einrichtungen

O Altstoffe aus Gewerbe und Industrie

Bl Aschen, Schlacken aus der thermischen
Abfallbehandlung und aus Feuerungsanlagen

O Grunabfalle, Stralenkehricht, Marktabfalle

B Kommunale Klarschlamme und Fakalschlamme

Abbildung 11: Abfallaufkommen nach Abfallgruppen [t/a]

3.3.2 Abfallbedingte Probleme

Abfalle kénnen gefahrlich sein, eine Umweltgefahrdung darstellen oder sonstige Probleme
verursachen. Die Schadlichkeit lasst sich meist auf einzelne Inhaltsstoffe zurlckflhren.
Besonders Schwermetalle, organische halogenierte oder aromatische Verbindungen und
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metallorganische Verbindungen zahlen zu den gesundheits- und umweltschadlichen Stoffen.
Abfalle gelten als gefahrlich, wenn sie eine der nachfolgenden Eigenschaften aufweisen
[23, S. 371

e humantoxisch

e Okotoxisch

e infektios

e korrosiv

e chemisch reaktiv

e brennbar

e explosiv

Weiters kdnnen Abfalle eine Umweltgefahrdung darstellen, bedingt durch ihre
e Treibhausgaswirksamkeit,
o Wirksamkeit als Luftschadstoff und Inhibitor des Pflanzenwachstums,
e Saurewirkung,
¢ Nahrstoffwirkung oder
e benetzende Wirkung. [23, S. 37]

Weiters kdénnen Abfélle Probleme bei deren Behandlung und Beseitigung verursachen.
Jedenfalls muissen intensive technische Malknahmen ergriffen werden, um
Schadstoffemissionen in Luft, Wasser und Boden langfristig zu unterbinden. Neben
Verursachern von Problemen kdnnen Abfalle auch Indikatoren fir Probleme in anderen
Bereichen sein. Etwa weist ein steigendes Abfallaufkommen auf steigenden
Ressourcenverbrauch hin und zeigt damit die Gefahr von Ressourcenverknappung auf. [23,
S. 37]

3.3.3 Abfalle der Zukunft

Bei der Abfallentstehung der Zukunft gibt es zwei grundsatzliche Entwicklungen. Einerseits
werden es neue Technologien ermdglichen den Dienstleistungsbedarf mit geringerem
Abfallaufkommen zu decken. Gleichzeitig wird dies jedoch auch eine vielfaltigere
Zusammensetzung der Abfalle nach sich ziehen, sodass die Trennung der Abféalle und die
Wiederverwendung nach Gebrauch erschwert werden. [23, S. 18]

Andererseits werden einige Bereiche steigende Abfallmengen verzeichnen [23, S. 18]:
e Verpackungen
o aufgrund einzeln abgepackter essfertiger Menus
o aufgrund des zunehmenden Vertriebs von Produkten Uber Internet und
Einzelzustellung per Post
e Bauwesen
e Kommunikation
o Verkehr

e
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Die herausfordernde Aufgabe der Wirtschaft muss es sein, Produkte und Dienstleistungen zu
entwickeln und anzubieten, die zwei wesentliche Anforderungen gleichzeitig erfillen. Zum
einen mussen sie auf Ressourcenschonung, Umweltschutz und Abfallminimierung Bedacht
nehmen und zum anderen missen sie die Kundenbediirfnisse bestmdglich befriedigen.
Entscheidend wird auch sein, mittels 6ffentlicher Informationsprogramme, den nétigen Markt
fur diese Produkte zu schaffen. [23, S. 19]

3.4 Abfallvermeidung und Abfallverwertung

Ein Grund fir Abfallvermeidung und -verwertung sind die negativen Auswirkungen der
Abfalle auf die Umwelt. Weiters missen zur Bedurfnisbefriedigung Materialen und Energie
eingesetzt werden. Gemall dem Massen- und Energieerhaltungssatz gehen weder Massen
noch Energien verloren. Allerdings kommt es zu einer Verringerung des nutzbaren Anteils.
Auch daher mussen Abfallvermeidung und -verwertung betrieben werden.

3.4.1 Abfallvermeidung

Es sind unterschiedliche Formen der Abfallvermeidung moéglich, wie Abbildung 6 zeigt. Unter
strikter Abfallverhinderung sind das Weglassen gefahrlicher Stoffe und die Verringerung
des Materialeinsatzes wahrend der Produktion, der Verteilung und der Nutzung zu
verstehen. Die Abfallverringerung an der Quelle erfolgt durch das SchlieRen von
Stoffkreislaufen wahrend der Produktion. Die Wiederverwendung eines Produktes ist
dessen neuerlicher bestimmungsgemalier Einsatz fur denselben Zweck. Hingegen ist die
Weiterverwendung die nicht bestimmungsgemalie, sehr wohl aber zulassige Verwendung
eines Produktes flir einen anderen Zweck. [23, S. 25], [24, S. 30 f]

Die Abfallvermeidung kann dartber hinaus quantitativ — durch die Verringerung von
Materialstromen und Abfallmassen — und qualitativ — durch die Substitution von
umweltgefahrdenden Stoffen durch umweltvertraglichere — erfolgen. Toxizitdt und das
Gefahrdungspotenzial der Abfélle finden im qualitativen Aspekt der Abfallvermeidung ihre
Berlcksichtigung. [23, S. 25], [24, S. 31]

SchlieBlich ist noch die Einteilung in anlagenbezogene, produktbezogene und
konsumbezogene Abfallvermeidung relevant. Anlagenbezogene MalRnahmen zur
Abfallvermeidung &ndern das Produktionsverfahren, sodass geringere Abfallmassen anfallen
(z.B. interne Kreislauffihrung, Verfahrensoptimierungen, neue Anlagentechnik).
Produktbezogene Abfallvermeidung ist umsetzbar durch die Mehrfachverwendung des
Produktes, durch die erhéhte Lebensdauer und/oder Reparaturfahigkeit des Produktes sowie
durch einen geringeren Material- oder Schadstoffeinsatz im Produkt. Die genannten
Eigenschaften machen das Produkt zu einem ,0koeffizienten® Produkt. Die Methode zur
Entwicklung des ,0koeffizienten“ Produktes ist das Okodesign. Malnahmen zur
konsumbezogenen Vermeidung beeinflussen den Lebensstil und das Konsumverhalten der
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Endverbraucher. Grundsatzlich ist zu bedenken, dass soziodemografische Faktoren das
Abfallaufkommen bestimmen, z.B. Altersstruktur, Haushaltsgré3en, Einkommensniveau und
Einkommensverteilung, Siedlungsmuster, zur Verfugung stehende Freizeit, personliche
Werte und erlernte Gewohnheiten. [24, S. 31]

Die Vermeidung konzentriert sich auf Abfalle, die in bedeutsamen Mengen vorliegen, deren
Vermeidung betriebswirtschaftlich interessant ist, die besonders umweltschadigende Stoffe
enthalten, deren urspringlicher Einsatz mit dem Verbrauch begrenzter naturlicher
Ressourcen in Verbindung steht. Potenziale aus volkswirtschaftlicher Sicht sind folglich [24,
S. 80]:

e Schonung von materiellen, energetischen und finanziellen Ressourcen

e Verringerung der Auswirkungen des Wirtschaftssystems auf Umwelt und Gesundheit

e Beitragsleistung zu sozialen Zielen, die fiir Menschen in Osterreich Beschaftigung

und eine verbesserte Lebensqualitat schaffen.

Potenziale der Abfallvermeidung aus der Sicht der Abfallwirtschaft sind [24, S. 81]:
o Elimination jener Stoffe, die wahrend der Aufarbeitung, Verbrennung, Beseitigung
oder Verwertung der Abfélle Probleme oder hohe Kosten verursachen.
o Erzielung von Abfallqualititen, die eine RUlckfihrung in das System der
Kreislaufwirtschaft ermdglichen.

Betrachtet man den gesamten Stoffhaushalt Osterreichs, lassen sich  mit
Abfallvermeidungsprojekten nur relativ kleine Effekte erzielen. Schrankt man die Sicht jedoch
auf jene Abfallstréme ein, die von der Vermeidungsmalinahme direkt betroffen sind, sind
zweistellige Vermeidungsquoten erzielbar. Im Bereich der Stoffverbote wurde sogar
Vermeidungsquoten von nahezu 100 % erreicht. [24, S. 82]

Das Ziel der Abfallvermeidung ist weniger in einer raschen Verringerung einzelner
Abfallstrdome zu sehen. Vielmehr liegt der Wert der Abfallvermeidung in der nachhaltigen
Beeinflussung der Entwicklung zu einem umweltfreundlichen und Ressourcen schonenden
System in Osterreich. [24, S. 82]

3.4.2 Abfallverwertung

Grundsatzlich sind zwei Arten der Abfallverwertung zu unterscheiden, wobei auch
Mischformen der beiden Verwertungsarten auftreten.

o Stoffliche Verwertung: Das Material des Abfalls stellt eine sekundare Rohstoffquelle
dar. Hinsichtlich Qualitatsniveau ist eine weitere Einteilung vorzunehmen:
o Recycling im engeren Sinne: Das verwertete Material ist qualitativ auf dem
gleichen Niveau wie der Primarrohstoff. (z.B. Altglas, Aluminium, Eisenschrott)
o Downcycling bzw. Verwertungskaskade: Es erfolgt die Umwandlung zu
Materialien minderer Qualitat oder zu anderen Stoffen.
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o Energetische Verwertung: In thermischen Prozessen wird, unter Einhaltung
bestimmter Rahmenbedingungen, der hohe Energieinhalt von Abfallen genutzt. [23,
S. 30], [24, S. 31 1]

Die stoffliche Verwertung setzt erstens ein effizientes System fiir die getrennte Erfassung der
verwertbaren Altstoffe, zweitens ein effizientes Reinigungs-/Aufbereitungsverfahren und
drittens ein Qualitatssicherungssystem voraus. [24, S. 32]

Die Abfallverwertung kann eine effiziente Mallnahme zur Schonung stofflicher und
energetischer Ressourcen und zur Minderung der Treibhausgasemissionen sein. Die
Okologischen und dkonomischen Grenzen der Verwertung liegen dort, wo der Aufwand fur
Sammlung, Reinigung und Aufbereitung von Abfallen ein héheres Ausmall an Emissionen
oder andern Umweltbelastungen nach sich zieht, als das bei Einsatz von Primarmaterialien
der Fall ware. Des Weiteren ist von einer Abfallverwertung Abstand zu nehmen, wenn die
Gefahr der Schadstoffverschleppung vorliegt. [24, S. 32]

Die stoffliche Verwertung von Abfallen konzentriert sich auf Stoffe, deren Primarabbau hohe
Umweltbeeintrachtigungen oder einen hohen Ressourcenverbrauch verursacht, deren
natirliche Lager begrenzt bzw. die fiir Osterreich schwer verfigbar sind, deren
Wiedernutzung deutliche dkologische Vorteile gegenlber einer Primarnutzung liefert. Der
Fokus liegt auRerdem auf quantitativ bedeutsamen Abfallmengen, deren Verwertung
betriebswirtschaftlich interessant ist. Der Gewinn der Abfallverwertung liegt auf
volkswirtschaftlicher Sicht in

e der Schonung von Primarmaterial und Energie zur Aufbereitung der primaren

Grundstoffe,
e der Minderung von Emissionen,
¢ nationaler Wertschépfung und Arbeitsplatzbeschaffung. [24, S. 82]

Potenziale aus Sicht der Abfallwirtschaft sind
¢ die Verringerung des Bedarfs an Deponievolumen,
e die Schaffung neuer Absatzmarkte und damit neue Verdienstmdglichkeiten. [24,
S. 82]

Materialspezifisch werden bereits hohe Verwertungsraten erzielt, so im Verpackungsbereich
und bei Eisen und Stahl. Bedingung fur einen funktionierenden Recyclingmarkt ist eine
transparente Qualitdt des wieder eingesetzten Materials, sodass das Risiko flir den Kaufer
gering ist. [24, S. 83]

Grenzen der Abfallverwertung sind die gesamtwirtschaftlichen Kosten. Mit zunehmender
Verwertungsrate nehmen die Kosten fur eine weitere Quotensteigerung unverhaltnismanig
zu. Steigende Preise der Primarressourcen und erhdhte Abfallbeseitigungskosten
verschieben das gesamtwirtschaftliche Optimum in Richtung hoherer Verwertungsquoten
[24, S. 83]. Abbildung 12 und Abbildung 13 veranschaulichen dies. Neben den Kosten nimmt
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auch noch die Akzeptanz der Technologien und Produkte seitens der Konsumenten Einfluss
auf die Verwertungsquote. [24, S. 84]
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Abbildung 12: Optimum der Verwertungsquote [24, S. 83]
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Abbildung 13: Verschobenes Optimum der Verwertungsquote [24, S. 84]

3.4.3 Ziele und Prinzipien

Kurz gefasst sind mit der Abfallvermeidung und -verwertung vier grundlegende Ziele zu
verfolgen, wobei es keine Reihung in ihrer Wichtigkeit gibt. Die Ziele kdénnen einander
erganzen, Uberlappen, aber auch widersprechen. Daher muss die Zielerreichung einzeln und
im Zusammenhang gepruft werden. Die Ziele lauten wie folgt [24, S. 17]:

I (ir cachiaiips ‘
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e Emissionsreduktion

e Schadstoffreduktion

e Schaffung sicherer Senken fir abgetrennte Schadstoffe und Minimierung der
Dissipation von Schadstoffen in die Umwelt

e Ressourcenschonung und Ressourceneffizienz

Die Erreichung der Ziele hat auf Basis zahlreicher Grundsatze zu erfolgen. Zunachst sei das
Prinzip der Nachhaltigkeit genannt, wonach Abfallvermeidung und -verwertung zu einer
langfristigen Bedurfnisbefriedigung der Bevodlkerung beitragen sollen. Eine langfristige
Deckung der Bedurfnisse impliziert, dass die Umweltbeeintrachtigungen aufgrund dieser
geringer sind als die Regenerationskapazitat der Umwelt ist und der Verfugbarkeitshorizont
nicht erneuerbarer Ressourcen ausgedehnt wird. [24, S. 22]

Nach dem Prinzip der Okoeffizienz sind zur Deckung eines definierten Bedarfs minimaler
Ressourcenverbrauch und minimale Umweltbeeintrachtigungen anzustreben. Nach dem
Prinzip der Okosuffizienz wird auf den Bedarf Einfluss genommen. Durch Verdnderung von
Konsummuster und Lebensstili soll eine hohe Lebensqualitdt bei geringem
Ressourcenverbrauch und geringer Umweltbelastung erzielt werden. [24, S. 22]

Lebenszyklusweites Systemdenken scharft den Blick fur das Gesamtsystem zur
Bedurfnisbefriedigung. Es werden nicht nur die direkten Effekte einer Abfallvermeidungs-
und -verwertungsmalinahme an einem konkreten Punkt betrachtet, sondern auch dadurch
bedingte indirekte Effekte entlang der Wertschdpfungskette berticksichtigt. Infolgedessen
kann die Verlagerung einer moglichen Umweltbelastung zwischen den einzelnen Prozessen
des Systems identifiziert und vermieden werden. [24, S. 23]

Nach dem Prinzip der Kostenwahrheit werden zur lIdentifikation der effizientesten
Malnahmen zum einen die gesamten volkswirtschaftlichen Kosten berucksichtigt. Zu diesen
Kosten zahlen die Umweltbelastungen, Kosten fir die Nutzung naturlicher Ressourcen,
betriebswirtschaftliche Kosten (z.B. Investitionskosten), soziale Kosten. Zwecks Auswahl der
effizientesten MalRnahme wird zweitens der Nutzen einer Malknahme gegenlber dem Ist-
Zustand bericksichtigt. Und drittens hat zur Identifikation der effizientesten MalRnahmen
auch die Bewertung von Zu- und Abnahme von Risiken bedingt durch eine MalRhahme zu
erfolgen. Nach dem Effizienzprinzip ist eine Malknahme mit positivem Nettonutzen zu
ergreifen, als eine, deren volkswirtschaftlicher Nutzen die volkswirtschaftlichen Kosten
ubersteigen. Das Kostenminimierungsprinzip zielt darauf ab, die Bedurfnisse der
Bevdlkerung zu minimalen volkswirtschaftlichen Kosten zu decken. [24, S. 24]

Zur Erreichung des volkswirtschaftlichen Optimums ist die Verantwortung fur die
Verringerung von Umweltbelastungen demjenigen zuzuweisen, der die Zusammenhange am
ehesten erkennen kann und der die Auswirkungen durch seine Tatigkeit am effizientesten
beeinflussen kann. Nach dem Prinzip der effizienten Verantwortungszuweisung durch
die Rechtsordnung werden somit jenem Akteur Verpflichtungen auferlegt, der sie am
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besten umsetzen kann. Gleichzeitig verlangt das Prinzip der Kooperation und
Partizipation ein faires Zusammenwirkten aller staatlichen und gesellschaftlichen Krafte im
Willensbildungs- und Entscheidungsfindungsprozess. [24, S. 25]

Die effiziente und schonende Nutzung der Ressourcen und der Umwelt ist am ehesten zu
erreichen, wenn die Kosten zur Vermeidung, zur Beseitigung oder zum Ausgleich von
Umweltbelastungen moglichst vollstdndig dem Verursacher zugerechnet werden und in den
Marktpreisen enthalten sind. Nach dem Verursacherprinzip hat demnach derjenige fur die
Kosten aufzukommen, der fir ihre Entstehung verantwortlich ist. Somit werden Unbeteiligte
entlastet, die ohne die Anwendung dieses Prinzips die gemeinwirtschaftlichen Kosten
mittragen missten. [24, S. 26]

Der Produzent soll die Kosten fur Umweltfolgen des erzeugten Produktes wahrend
Herstellung, Nutzung, Nachnutzung und Beseitigung Uubernehmen. Dadurch wird der Anreiz
geschaffen, umweltfreundlichere Produktkonzeptionen umzusetzen. Konkret wird — im Sinne
des Prinzips der Produzentenverantwortung — dem Hersteller in den meisten Féllen das
nicht mehr bendtigte oder verwendbare Produkt zurlickzunehmen, seine Materialien zu
verwerten und nicht mehr verwertbare Bestandteile zu beseitigen. [24, S. 26 f]

Einen allgemeinen Grundsatz stellt das Vorsorgeprinzip dar, und diesem ist insbesondere
in den Bereichen Umweltschutz und Schutz der Gesundheit Rechnung zu tragen. Unsere
Generation muss Vorsorge treffen, dass auch fur nachfolgende Generationen ein gesunder
Boden, reine Luft und reines Wasser erhalten bleiben. Fir die Abfallwirtschaft bedeutet
dieses Prinzip, das Entstehen von Umweltbelastungen zu vermeiden und die Behandlung
von Abfallen so zu gestalten, dass sie auf Dauer umweltvertraglich ist. [24, S. 27]

Das Abfallwirtschaftsgesetz 2002 gibt eine Abfallhierarchie (siehe Abbildung 14) vor,
wonach erstens die Abfallmengen und deren Schadstoffgehalte so gering wie mdglich zu
halten sind (Abfallvermeidung), wonach zweitens Abfalle zu verwerten sind — soweit dies
Okologisch zweckmaRig und technisch moglich ist und die dabei entstehenden Mehrkosten
nicht unverhaltnismaRig sind (Abfallverwertung) — und wonach drittens nicht verwertbare
Abfalle zu behandeln und feste Rickstdnde mdglichst reaktionsarm und ordnungsgeman
abzulagern sind (Abfallbeseitigung). Diese Hierarchie ist dahingehend einzuschranken, dass
alle Optionen stets miteinander zu vergleichen sind und jene Optionen Prioritat erhalten, die
den hdchsten volkswirtschaftlichen Nettonutzen besitzen und damit am besten zu
Gesundheits- und Umweltschutz, Emissionsminderung und Ressourcenschonung beitragen.
Der Rat der Europaischen Union hat die Abfallhierarchie weiter unterteilt in [24, S. 28]:

e Vermeidung oder Verringerung der Erzeugung von Abféallen und deren Gefahrlichkeit

e Wiederverwendung

e Recycling

e Sonstige Verwertungsverfahren (inklusive Energieverwertung)

e Abfallbeseitigung
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Abfallvermeidung

Abfallverwertung

Abbildung 14: Abfallhierarchie

AbschlieRend seien noch zwei weitere Grundsatze zur Erreichung der Ziele der
Abfallvermeidung und -verwertung zu nennen. Diese sind die vorrangige Bekampfung der
Umweltbeeintrachtigung an ihrem Ursprung und das Prinzip der Nahe bei der
Abfallbehandlung. [24, S. 18]

Die Abfallvermeidungs- und -verwertungsprogramme sollten sich optimalerweise auf die
prioritiren Abfallstrome konzentrieren. Diese sind erstens jene Strome, die Uber ihren
gesamten Lebenszyklus die groRten Umwelt- und Gesundheitsbeeintrachtigungen
verursachen und zweitens die Abfallstrdbme mit hohen Frachten wertvoller Ressourcen. [24,
S. 20] Darlber hinaus konzentriert sich die Abfallvermeidung auf quantitativ bedeutsame
Abfallmengen, deren Vermeidung betriebswirtschaftlich interessant ist. [24, S. 80]

3.4.4 Akteure und Barrieren

Wie bereits durch die Diskussion der Prinzipien der Abfallvermeidung und -verwertung
deutlich wurde, sind zahlreiche Akteure gefordert. Zu diesen zahlt der Gesetzgeber, der fur
die Schaffung effizienter gesetzlicher Rahmenbedingungen sorgen muss. Die Kontrolle der
Einhaltung und des Vollzugs ist Aufgabe der 6ffentlichen Verwaltung. Auftraggeber — und
speziell das offentliche Beschaffungswesen aufgrund der Vorbildfunktion — sollten auf
mdglichst 6koeffiziente und schadstofffreie Produkte achten und vermehrt Recyclingprodukte
einsetzen. Forderstellen sollten in der Vergabepraxis Abfallvermeidungs- und
-verwertungsmaoglichkeiten  berucksichtigen, besonders bei der Forschungs- und
Wohnbauférderung.  Produzenten  sollten  einen  Strukturwandel in  Richtung
umweltschonender Produktionsverfahren sowie in Richtung umweltvertraglicher, langlebiger,
leicht zu reparierender Produkte mit geringem Material- und Energieverbrauch anstreben.
[24, S. 47 f]

e
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Handel, Dienstleister, Abfallsammler und Abfallbehandler sollten zum einen im eigenen
Bereich Abfalle vermeiden. AulRerdem sollten sie ihre Mittlerrolle zwischen Produktion und
Konsum nutzen um zum einen den Produzenten die tatsachlichen Bedulrfnisse der
Konsumenten zu kommunizieren und zum zweiten die Konsumenten mit Informationen tber
die Okoeffizienz der Produkte zu versorgen. Wissenschaft und Technik sollten
umweltkonforme Verfahren, Produkte und Dienstleistungssysteme entwickeln und
implementieren. Umweltgerechtes Verbraucherverhalten ist von Konsumentinnen gefordert.
Die gesamte Bevolkerung ist Akteur hinsichtlich Abfallvermeidung und -verwertung.
Idealerweise sollte jeder Blrger seinen Beitrag erkennen und leisten, sollte immer wieder
zwischen Freiheit bzw. Rechten und der Verringerung der Gefahr negativer Folgen fir
Umwelt und Gesundheit von Menschen, Tieren und Pflanzen abwagen. [24, S. 48 ff]

Eine breite Palette an Abfallvermeidungs- und -verwertungsmethoden wird eingegrenzt von
einer Reihe von Barrieren. So von den soziookonomischen Barrieren aus
betriebswirtschaftlicher Sicht. Der Markt bringt Angebot und Nachfrage ins Gleichgewicht
und legt Preise fest — beriicksichtig dabei aber nur Werte, die einen Geldwert besitzen. Diese
Marktunvollkommenheit lasst die Nutzung von natlrlichen Ressourcen sowie die
Beeintrachtigung der Umwelt und der menschlichen Gesundheit unbetrachtet. Beispielhaft
sei weiters genannt, dass die Abfallbeseitigung aus betriebswirtschaftlicher Sicht
kostengunstiger sein kann als Abfallvermeidung oder Abfallverwertung. Sozio6konomische
Barrieren aus Konsumentensicht sind vielfaltig und doch durchwegs auf mangelndes
Interesse und fehlende Informationen zurtickzufiihren. So sind die Probleme mit dem Abfall
zu gering, um sich dariiber Sorgen zu machen. Die Bereitschaft Geld, Zeit und Energie zu
investieren ist ebenfalls gering. Es gibt keine Vision der Verbesserung und es besteht kein
wirkliches Interesse daran. Weiters fehlen Informationen. [24, S. 54]

Zum Teil bestehen Konflikte zwischen Abfallvermeidung und -verwertung und anderen Zielen
der offentlichen Verwaltung — auch im Bereich des Umweltschutzes. Dadurch ergeben sich
legistische Barrieren. Die Ausnutzung des Abfallvermeidungs- und -verwertungspotenzials
kann auch durch technische Barrieren eingeschrankt werden. Beispielsweise konnte
mangelnder Platz die interne Kreislauffihrung behindern, oder ein Verfahren ist technisch
noch nicht ausgereift. [24, S. 54 f]

3.4.5 Instrumente zur Unterstitzung von Abfallvermeidung und
Abfallverwertung

Durch den Einsatz von unterschiedlichen Instrumenten kann seitens des Staates ein Beitrag
zur Uberwindung oben genannter Barrieren geleistet werden.

Instrumente zur Information und Motivation zielen auf Veranderungen im Lebensstil, im
Konsumverhalten, bei  Produktplanungen, bei Produktionsentscheidungen oder
Angebotsplanungen ab. [24, S. 56]
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Um die Ressourcennutzung volkswirtschaftlich optimal zu gestalten, werden fiskalische
Instrumente eingesetzt, welche die Internalisierung externer Kosten oder externen Nutzens
bewirken. Hierfur sind Steuern und Abgaben geeignet. Ziel der Internalisierung externer
Kosten ist die Widerspiegelung im Marktpreis — einerseits von Kosten flr
Umweltbeeintrachtigung und Ressourcenverbrauch und andererseits von Nutzen aus der
Anwendung umweltfreundlicher und Ressourcen schonender Verfahren, Produkte,
Dienstleistungen und Verhaltensweisen. Weiters soll ein Ausgleich geschaffen werden
zwischen dem, dem die Kosten flir Abfallvermeidung und -verwertung entstehen und dem,
der den Nutzen erhalt. Ziel fiskalischer Instrumente ist es letztlich auch
Markteintrittsbarrieren fur effiziente Produkte, Dienstleistungen und Konsum zu berwinden.
[24, S. 57]

Sind Akteure, die sich umweltfreundlicher verhalten konnten, durch 0Okonomische
MaRnahmen nicht zu erreichen, missen ordnungsrechtliche Instrumente (Standards,
Gebote, Verbote) zum Einsatz kommen. Qualitatsstandards und verpflichtende
Handlungsanleitungen sind Marktbedingungen, die fur alle Marktteilnehmer gleichermalen
gelten. Gebote nehmen die Akteure in die Verantwortung und leiten sie zu
umweltfreundlichen Verhalten an (Prinzip der Produzentenverantwortung). Eine extreme
Form der Gebote sind die Verbote. Wahrend beispielsweise ein Gebot den Schadstoffgehalt
begrenzt, verhindert ein Verbot jegliches In-Verkehr-Bringen des Schadstoffes. [24, S. 59 f]

Nachhaltiges Verhalten, nachhaltige Verfahren, Produkte oder Dienstleistungen bewirken
haufig Win-Win-Situationen fur Industrie, Konsumenten und Umwelt. Diese kdnnen unter
Zuhilfenahme von kooperativen Instrumenten ausgenutzt werden, also durch freiwillige
Vereinbarungen zwischen Industrie und Offentlicher Verwaltung oder durch
Selbstverpflichtungen einzelner Marktteilnehmer oder einer Branche. Beispiele hierfur sind
Qualitatssiegel oder die Teilnahme an Umweltmanagementsystemen. [24, S. 60]

Public Procurement ist ein Instrument zur umweltfreundlichen Beschaffung. Die 6ffentliche
Hand hat als Auftraggeber vieler Infrastrukturprojekte und als Konsument grof3en Einfluss
auf die Osterreichische Wirtschaft. Grof3 ist somit auch das Potenzial zur Foérderung der
Abfallvermeidung und -verwertung. Umweltkriterien bei 6ffentlichen Ausschreibungen oder
effizienter Konsum im offentlichen Bereich sind Auspragungen dieses Instrumentes. [24,
S. 60 f]

Besonders vielfaltig sind die Instrumente im Bereich der Markte. Mit dem Ziel der
Aufhebung von Marktbarrieren fir umweltfreundliche Verfahren, Produkte und
Dienstleistungen werden beispielsweise Demonstrationsprojekte betrieben,
Qualitatszertifikate vergeben, Informationen zur Produktbeschaffenheit verbreitet, Forschung
und Entwicklung finanziert, verpflichtende Standards zur Recyclingfahigkeit vorgegeben und
vieles mehr. Der Staat kann auch aktive Marktentwicklung betreiben. Beispielsweise kann
er im Rahmen der offentlichen Beschaffung als Kunde Markte flr abfallarme Produkte oder




Kapitel 3 — Osterreichische Abfallwirtschaft 40

Produkte aus Recycling-Material schaffen. Moéglich ist auRerdem die Unterstitzung von
Gebrauchtwarenmarkten, Tauschbdérsen oder Reparaturnetzwerken durch organisatorische
oder finanzielle MaRnahmen. Ein weiteres Instrument ist die Umsetzung von quantitativen
Umweltzielen mit Hilfe der Markte. Mit diesem Instrument wird der Landeswert eines
quantitativen Umweltziels auf die einzelnen fur die Erreichung des Zieles verantwortlichen
Unternehmen aufgeteilt. Der Verteilungsschlissel wird so gewahlt, dass einerseits die
Summe der Kosten zur Zielerfullung minimal ist und andererseits keine
Marktungerechtigkeiten entstehen. Diese Kriterien sind nie zu 100 % zu erfullen, weshalb die
Erfillung der Ziele fur das einzelne Unternehmen handelbar gemacht wird. Diese
Handelbarkeit der Zielerfillung flhrt dazu, das Unternehmen, die ihre Ziele leicht erfiillen
kénnen, dies tun und sie sogar ubererfiillen. Die Ubererfiillung kénnen sie als Zertifikat
anbieten. Unternehmen, deren Zielerfillung hohe Kosten bedingt, kénnen ihre Ziele
betriebsintern untererflllen und stattdessen das Zertifikat kaufen. Beispiel hierflr ist der
Handel mit Treibhausgas-Emissionszertifikaten zur Erfillung der Kyoto-Verpflichtungen. [24,
S. 62 f]

3.5 Abfallbeseitigung

Derzeit und auch in Zukunft wird Abfallwirtschaft ohne Beseitigung nicht mdglich sein. [4,
S.61] Jener Teil der Abfalle, der trotz Behandlung nicht im Materialkreislauf
wiedereingesetzt werden kann, muss beseitigt werden. Gemal den Zielen des AWG sind
nur solche Abfalle abzulagern, die keine Gefahrdung fir nachfolgende Generationen
darstellen [10, § 1 Abs. 1 Z 5]. Zur Zielerfillung ist die Vorbehandlung vor Ablagerung
erforderlich.

3.5.1 Deponierung

Die entscheidende Rechtsgrundlage fur die Deponierung ist die Deponieverordnung
(Deponie-VO), eine Verordnung zum AWG 2002. Mit 1. Marz 2008 ist eine umfangreiche
Neufassung der Deponie-VO in Kraft getreten. Kernpunkt der Neufassung ist die Regelung
des Abfallannahmeverfahrens mit grundlegender Charakterisierung,
Ubereinstimmungsuntersuchung und Untersuchung auf der Deponie.

Die Deponieverordnung legt die Anforderungen an Deponien und Abfélle fest, sodass
wahrend des gesamten Bestehens der Deponie negative Auswirkungen der Ablagerung der
Abfalle auf die Umwelt weitest mdglich vermieden oder vermindert werden. [31, § 1 Abs. 1]
Die Verordnung gibt vier Deponieklassen vor, eine dieser gliedert sich in drei
Deponieunterklassen. [31, § 4] Die Deponietypen unterscheiden sich hinsichtlich der
technischen Anforderungen an die jeweiligen Bauwerke und der Qualitat der Abfalle, die
abgelagert werden dirfen.




Kapitel 3 — Osterreichische Abfallwirtschaft 41

~Folgende Deponieklassen und Deponieunterklassen werden
festgelegt:

1. Bodenaushubdeponie;
2. Inertabfalldeponie;
3. Deponie fiir nicht gefahrliche Abfélle:
a) Baurestmassendeponie
b) Reststoffdeponie
¢) Massenabfalldeponie
4. Deponie fiir geféhrliche Abfélle (nur als Untertagedeponie).”
[31, § 4]

Es ist wichtig festzuhalten, dass Deponien nie vollig von der Umwelt abgetrennt werden
kdnnen, sondern mit dieser in Wechselwirkung stehen. Negative Aspekte sind Larm,
Gestank, vom Wind abgetragene Abféalle, Feuer und Explosionen, Ungeziefer und
Mikroorganismen. Bedeutend fiir die Interaktionen mit der Umwelt sind vor allem die flissige
Phase — das Sickerwasser — und die gasférmige Phase — das Deponiegas. [4, S. 62]

Zum bestmdglichen Schutz der Umwelt wurde das Multibarrierenkonzept fir Deponien
entwickelt. Es umfasst folgende sechs Barrieren [32, S. 142]:
1.Barriere: Abfallvorbehandlung (siehe Kapitel 3.5.2)
2.Barriere: Geologie und Hydrogeologie des Deponiestandortes
3.Barriere: Deponiekorper mit prognostizierbarem Verhalten
4.Barriere: Deponiebasisabdichtung mit Sickerwassererfassung und Behandlung
5.Barriere: Oberflachenabdichtung und getrennte Erfassung des Niederschlagswassers
6.Barriere: Nutzung, Nachsorge, Kontrollier- und Reparierbarkeit der Barrieren

Neben den Abfallen erfordern Sickerwasser und Deponiegas besondere Beachtung.
Ersteres kann ins Grundwasser gelangen und dieses verschmutzen, letzteres beeinflusst die
Klimaentwicklung. Daher folgt eine kurze diesbezugliche Diskussion.

Sickerwasser

Sickerwasser entsteht durch eingetragenes Niederschlagswasser, durch Eigenfeuchte von
abgelagerten Abfallen und durch eindringendes Grund- oder Fremdwasser. Das
Sickerwasser muss erfasst, gesammelt und abgefihrt werden, da dessen Aufstauung im
Deponiekorper negative Effekte auf Abbauprozesse und die Stabilitat hatte. [32, S. 155] Aus
diesen Grinden ist fir jede Deponie — die Bodenaushubdeponie ausgenommen — eine
Deponiebasisdichtung zu errichten, die in Verbindung mit einem Basisentwasserungssystem
ein Austreten von Deponiesickerwasser in den Untergrund verhindert. [31, § 27 Abs. 1] Das
Basisentwasserungssystem hat die dauerhafte Erfassung und Ableitung des anfallenden
Deponiesickerwassers zu gewahrleisten und besteht aus einem Flachenfilter und darin
verlegten Sickerwasserleitungen. [31, § 28 Abs. 1] Das Sickerwasser wird vom Flachenfilter
aufgenommen und den Sammlern zugeflihrt, die es aus dem Sohlbereich nach aul3en hin
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ableiten. [32, S. 162] Schlief3lich ist fur eine ordnungsgemafle Behandlung der anfallenden
Deponiesickerwasser Sorge zu tragen. [31, § 30 Abs. 4] Hierflir kommen praktisch alle in der
Abwassertechnik praktizierten Verfahren bzw. deren Kombinationen in Frage. Die
Verfahrensmoglichkeiten umfassen physikalische Methoden (z.B. Sedimentation,
Eindampfung), physikalisch-chemische Methoden (z.B. Adsorption, Membrantechnik /
Umkehrosmose, Flockung, Fallung), chemische Methoden (z.B. Nafoxidation) und
biochemische Methoden (z.B. anoxische, anaerobe oder aerobe Behandlung). [32, S. 164 ff]

Darlber hinaus ist nach Ende der Ablagerungsphase bei allen Deponien eine
Deponieoberflachenabdeckung herzustellen. Diese ermdglicht eine Rekultivierung und
gewahrleistet den Erosionsschutz. Bei Inertabfall, Baurestmassen-, Reststoff- und
Massenabfalldeponien muss die Deponieoberflichenabdeckung zur Minimierung des
Niederschlagseintrages  weiters Uber  eine Oberflachendichtung und eine
Oberflachenentwasserung oder eine Wasserhaushaltsschicht verfliigen. [31, § 29 Abs. 1]

Deponiegas

Eine Folge des biologischen Abbauprozesses ist die Bildung von Deponiegas. Im Laufe einer
Zeit von 15 bis 20 Jahren bilden sich rund 120 bis 400 m® Gas/t deponierter Abfall, wobei die
Menge von der Zusammensetzung des Hausmdlls, dessen Feuchtegehalt und von der
angewandten Einbautechnik abhangig ist (z.B. mit oder ohne Abdeckung, hoch oder
schwach verdichtet). Neben den Hauptbestandteilen — deren Gehalt von der Stufe des
biologischen Abbaus abhangig ist — Methan, Kohlendioxid, Stickstoff, Sauerstoff und
Wasserdampf enthalt Deponiegas eine Vielzahl an Substanzen, die nur in Spuren auftreten.
Deponiegas hat einen — von der Lagerungsdauer abhangigen — sehr hohen Gehalt an
Methan, mit welchem Explosionsgefahr, Vegetationsschaden und Geruchsemissionen
einhergehen. [32, S. 173 ff] AuRerdem hat Methan ein 21-mal so hohes Global Warming
Potential (GWP) wie CO, und ist folglich besonders klimaschadlich. [5]

Die Deponie-VO schreibt vor, Deponien mit Einrichtungen auszustatten, die eine
ausreichende Erfassung und Ableitung entstehender Deponiegase ermdoglichen, sofern
aufgrund der abzulagernden Abfélle eine mehr als geringfugige Gasbildung zu erwarten ist.
[31, § 31 Abs. 1] Zur technischen Entgasung von Deponien sind zwei
Gastransportmechanismen maoglich. Bei passiver Sammlung wird der Eigendruck der
Gasphase genutzt, die Gase werden aus der Deponie gedriickt. Bei der aktiven Entgasung
wird das Deponiegas mittels Unterdruck aus dem Deponiekdrper gesaugt. Um einen
moglichst hohen Anteil des Deponiegases zu sammeln, sind Gasbrunnen im Einsatz — in
vertikaler und horizontaler Bauweise. Vertikale Brunner reichen bis in 15 m Tiefe. Bei
horizontalen Systemen liegen die Drainagerohre in etwa 1 m méachtigen, mit Schotter
gefullten Bahnen. [32, S. 178]

Im Fall einer aktiven Entgasung ist das Deponiegas vorrangig einer Verwertung oder, wenn
dies nicht maoglich ist, einer Beseitigung zuzufihren. [31, § 31 Abs. 1] Die Verwertung des
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Gases macht einen Teil der in den Abféllen enthaltenen Energie nutzbar. Fir eine optimale
thermische Verwertung des Deponiegases ist ein Methangehalt von 45 - 65 Vol.% ndotig.
Betragt der Methangehalt 4 -15Vol.% ist die Mischung explosiv. Mdaglichkeiten der
Verwertung von Deponiegas sind einerseits der Einsatz als Brennstoff zur Erzeugung von
Strom oder andererseits der Einsatz als Brennstoff zur Produktion von Warme. Bei zu
geringem Methangehalt muss das Deponiegas abgefackelt werden. [4, S. 63 f] Entscheidend
ist eine ausreichend dimensionierte, dauerhafte und explosionssichere Errichtung der
Einrichtungen zur Erfassung, Ableitung und Behandlung von Deponiegas. [31, § 31 Abs. 4]

3.5.2 Vorbehandlung vor Ablagerung

Ein ganz wesentlicher Abschnitt der Deponie-VO ist jener Uber Behandlungspflicht und
Deponierungsverbote. Grundsatzlich diarfen nur behandelte Abfalle deponiert werden.
Hiervon ausgenommen sind Inertabfalle und andere Abfalle, deren Behandlung, unter dem
Aspekt der Verhaltnismaligkeit, zu keiner Verringerung der Abfallmenge oder der
Gefahrdung der menschlichen Gesundheit oder der Umwelt beitragt. [31, § 6 Abs. 1] Im
Besonderen ist die Ablagerung von Abfallen, deren Anteil an organischem Kohlenstoff (TOC
— total organic carbon) im Feststoff mehr als finf Masseprozent betragt, verboten. [31, § 7
Z 7] Zu diesem Deponierungsverbot sind einige Ausnahmen definiert. Etwa sind Abfalle aus
der mechanisch-biologischen Behandlung, die in einer Massenabfalldeponie abgelagert
werden, unter Auflagen ausgenommen. [31, § 7 Z 7 lit. f] Eine Auflage ist die Einhaltung
definierter  Stabilitatskriterien  (Atmungsaktivitdt, = Gasbildungspotenzial) und des
Brennwertkriteriums. Demnach darf der Brennwert maximal 6.600 kJ/kg Trockenmasse
betragen. [31, Anhang |, Tabelle 9]

Die Einhaltung des TOC-Grenzwertes erfordert die Behandlung des Abfalls vor der
Deponierung. Als Vorbehandlungsverfahren sind zum einen die Verbrennung und zum
anderen die mechanisch-biologische Behandlung mdoglich. Da durch die mechanisch-
biologische Behandlung der TOC-Gehalt nicht eingehalten werden kann, kommt das
Brennwertkriterium zum Tragen.

Wiederum sind Ausnahmen definiert, langstens gultig bis 31. Dezember 2008. Der
Landeshauptmann kann mit Verordnung eine Ausnahme vom Verbot der Deponierung von
bestimmten Abféllen mit mehr als finf Masseprozent TOC festlegen, wenn ein
Kapazitdtsmangel an Behandlungsanlagen zur Behandlung vor der Ablagerung
(Verbrennungs- oder mechanisch-biologische Behandlungsanlagen) im Bundesland vorliegt
und wenn diese Ausnahme zur Sicherung einer ordnungsgemaflen Beseitigung der im
Bundesland anfallenden Abfélle mit mehr als finf Masseprozent organischem Kohlenstoff
(TOC) erforderlich ist. [10, §76 Abs.7] Derartige Verordnungen wurden von den
Landeshauptmannern der Bundeslander Karnten, Wien, Vorarlberg, Burgenland und Tirol
erlassen. [10, § 76 Abs. 10]
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Es haben sich bundeslandspezifisch zwei Vorbehandlungsarten etabliert — die thermische
Behandlung und die mechanisch-biologische. Beide Verfahren fihren zu erheblichen
Reduktionen an zu deponierender Masse und zu einer standardisierten Abfallqualitat, die
eine sichere und kontrollierte Beseitigung ermdglicht.

3.5.21 Thermische Vorbehandlung vor Ablagerung

Mit Datenstand April 2006 sind neun Verbrennungsanlagen fur Siedlungsabfélle in Betrieb,
wie Tabelle 3 zeigt. Sechs Anlagen sind mit einer Rostfeuerung ausgestattet, auf die
hauptsachlich Restmull und Sperrmll aufgebracht wird. In den Ubrigen drei Anlagen werden
in Wirbelschichtfeuerungsanlagen Klarschlamm und heizwertreiche Fraktionen thermisch
behandelt. Die Gesamtkapazitat der Verbrennungsanlagen fur Siedlungsabfalle belduft sich
auf 1,7 Mio. Tonnen Abfall. Es befinden sich weitere Anlagen in Planung und Bau. Auch
Erweiterungen bestehender Anlagen sind angedacht. Nach Inbetriebnahme aller Projekte
wird die Gesamtkapazitat rund 2 Mio. t Abfall betragen. [8, S. 88] Rickstande der
thermischen Behandlung sollten auf Reststoffdeponien abgelagert werden kénnen. [31, § 5
Abs. 4 Z 6]

Tabelle 3: Verbrennungsanlagen fur Siedlungsabfalle [8, S. 88]

Thermische Abfallbehandlung Feuerung / Abfalleinsatz Kapaz[:j;
Mullverbrennungsanlage Spittelau, Wien Rost (Restmuill) 270.000
Mullverbrennungsanlage Flotzersteig, Wien Rost (Restmuill) 200.000
Mullverbrennungsanlage WAV |, Wels Rost (Restmuill) 75.000
Mullverbrennungsanlage WAV I, Wels Rost (Restmiill) 230.000
Mullverbrennungsanlage Dirnrohr, Zwentendorf Rost (Restmuill) 300.000
Arnoldstein Rost (Restmiill) 80.000

i , ) , i i Wirbelschicht (Heizwertreiche
Wirbelschichtofen 4 — Simmeringer Haide, Wien ] . 110.000
Fraktion, Klarschlamm)

Wirbelschichtfeuerung — Reststoffverwertung Wirbelschicht (Heizwertreiche 300.000
Lenzing Fraktion, Klarschlamm) '
Thermische Reststoffverwertung, Niklasdorf Wirbelschicht (Heizwertreiche 100.000
(ENAGES) Fraktion, Klarschlamm) '

3.5.2.2 Mechanisch-biologische Vorbehandlung vor Ablagerung

Die mechanisch-biologische Vorbehandlung zum Zweck der Deponierung stellt eine
verfahrenstechnische Kombination mechanischer und biologischer Prozesse zur Behandlung
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von Siedlungsabfallen und ahnlichen Gewerbeabfallen dar. Gemeinsam mit diesen Abfallen
werden auch Klarschlamme und andere geeignete Abfalle behandelt. [8, S. 93]

Ziel der mechanischen Prozesse ist insbesondere die Separierung von Stoffen, die fir eine
biologische Behandlung wenig geeignet sind, oder Storstoffe oder Schadstoffe darstellen.
Gleichzeitiges Ziel ist Optimierung des biologischen Abbaus der verbleibenden Abfalle durch
Erhohung der Verfugbarkeit und Homogenitat. Die biologischen Prozesse zielen auf den
Abbau organischer Substanzen durch die Anwendung aerober oder anaerober mit
nachfolgenden aeroben Verfahren. Die mechanisch-biologische Vorbehandlung fihrt zu
einer deutlichen Reduzierung der biologisch abbaubaren Anteile, des Volumens, des
Wassergehaltes, des Gasbildungspotentials und der Atmungsaktivitat der Abfalle und zu
einer deutlichen Verbesserung des Auslaug- sowie Setzungsverhaltens der Abfalle. [8, S. 93]

Mechanisch-biologische Behandlungsanlagen konnen einer Deponierung, aber auch einer
thermischen Behandlung vorgeschaltet sein. Bei der Behandlung zum Zweck der
thermischen Behandlung erfolgen mechanisch eine Zerkleinerung und Homogenisierung
sowie die Abtrennung von Stoér- und Sperrstoffen, Fe- und NE-Metallen. Der Ubrige
Abfallstrom geht zwecks Reduktion des Feuchtegehaltes in die biologische und schlieflich in
die thermische Behandlung. Wahrend bei der mechanisch-biologischen Aufbereitung vor der
Deponierung eine gezielte Abtrennung der heizwertreichen Fraktion erfolgt, geschieht dies
bei jener vor der thermischen Behandlung nur optional. [8, S. 93]

Tabelle 4 (Datenstand April 2006) zeigt die in Osterreich zur Verfligung stehenden 16
Anlagen zur mechanisch-biologischen Abfallbehandlung mit einer verfugbaren Kapazitat von
670.000 t. Die verfugbare Kapazitat ist aufgrund der Betriebsweise bzw. der vorliegenden
Ausbaustufe zum Teil geringer als die genehmigte Kapazitat, welche sich auf 771.000 t pro
Jahr belduft. Bei den mechanisch-biologischen Abfallbehandlungsanlagen ist eine
Kapazitatssteigerung durch neue Anlagen absehbar. [8, S. 94] Rulckstande aus der
mechanisch-biologischen Behandlung erflllen die Kriterien fur die Deponierung auf
Massenabfalldeponien. [31, § 5 Abs. 5 Z 1]

e
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Tabelle 4: Mechanisch-biologische Behandlungsanlagen [8, S. 94]

Bundesland Standort Genehmigte
Kapazitat* [t/a]
Burgenland Oberpullendorf 82.000
Fischamend 27.000
Neunkirchen 28.500
Niederdsterreich
St. Polten 88.000
Wiener Neustadt 24.000
Linz 85.000
Oberdsterreich
Ort im Innkreis 15.000
Siggerwiesen 154.000
Salzburg
Zell am See 40.000
Aich-Assach 15.250
Allerheiligen 17.100
Frohnleiten 76.250
Steiermark
Frojach-Katsch 14.000
Halbenrain 70.000
Liezen 25.000
Tirol Kufstein 9.500

* Genehmigte Kapazitat der mechanisch-biologischen Behandlung

3.5.3 Deponierte Abfallmassen

Fur die Deponierung von Abfall muss dieser die Anforderungen des jeweiligen Deponietyps
erfullen. In diesem Zusammenhang ist das Vermischungsverbot zu beachten. Gemaf
diesem ist das Vermengen oder Vermischen von Abféllen miteinander oder mit anderen
Sachen nicht zulassig, wenn dadurch die geforderten Abfallannahmekriterien eingehalten
werden oder gar die geforderten Untersuchungen oder Behandlungen erschwert oder
behindert werden. [31, § 6 Abs. 2]

Die Anlagenbetreiber meldeten dem Bundesministerium fur Land- und Forstwirtschaft,
Umwelt und Wasserwirtschaft flr das Jahr 2004 eine deponierte Masse von rund 9,7 Mio. t
auf 494 Deponien. Das Schwergewicht der Ablagerung stellen Aushubmaterialien dar.
Tabelle 5 zeigt die abgelagerten Massen der sechs groRten Abfallarten im Jahr 2004, auf
welche 87 % der gesamten deponierten Masse entfallen. (Datenstand 24. April 2006).
[8, S 99 1]

Da seit 1. Janner 2004 ein Deponierungsverbot fur Abfélle mit einem TOC-Gehalt Uber 5
Massenprozent besteht, war eine Verringerung der deponierten Masse an Siedlungsabfallen
und ahnlichen Gewerbeabfallen gegentber dem Vorjahr zu verzeichnen. Wahrend im Jahr
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2003 rund 1,8 Mio. t (inkl. Altlastenmaterial) deponiert wurden, waren es 2004 rund
283.000 t. [8, S 99 f] Laut Bundes-Abfallwirtschaftsplan 2001 wurden 1999 noch 28,5 % der
Abfalle aus Haushalten und ahnlichen Einrichtungen unbehandelt direkt auf Deponien
abgelagert. Im Jahre 2004 waren es nur mehr 7,7 %. [8, S. 179]

Tabelle 5: Deponierte Massen nach Abfallart im Jahr 2004 [8, S. 100]

GroRte gemeldete Ablagerungen nach Abfallart Mazl;%ezlggzr[tt? [%]
Nicht gefahrliche bzw. ausgestufte Aushubmaterialien 6.645.000 | 68,9
Mineralischer Bauschutt (keine Baustellenabfalle) 649.000 6,7
Unbehandelter Restmull u. Sperrmdill (Sperrmdill rd. 81.000 t) 364.000 3,8
Schlacken und Aschen aus Abfallverbrennungsanlagen 360.000 3,7
Ruckstande aus der mechanischen und biologischen Behandlung 170.000 18
und vorbehandelter Restmdll : ’

Betonabbruch 163.000 1,7
Gesamt (gerundet) 8,4 Mio. 87

e
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4 Karntner Abfallwirtschaft

Fur die KAB ist speziell die Abfallwirtschaft im Bundesland Karnten von Bedeutung. Daher
sollen im Rahmen der vorliegenden Arbeit die Organisationsstruktur der Abfallwirtschaft, das
Abfallaufkommen und schlieBlich die Abfallentsorgung in Karnten behandelt werden.
Einfuhrend werden die Landesausgaben fur abfallwirtschaftliche Zwecke dargelegt.

Die Entwicklung der karntner Ausgaben fir die Abfallwirtschaft ist in Abbildung 15
veranschaulicht. Mittel des Ansatzes Abfallwirtschaft flossen Uberwiegend in die Férderung
regionaler Kompostieranlagen und die Errichtung von Altstoffsammelzentren. [33, S. 8] [34,
S. 294] Die Zahl an Altstoffsammelzentren in Karnten erhdhte sich in den vergangenen
Jahren laufend, sodass im Oktober 2005 in Karnten 70 Zentren bestanden [33, S. 16] [34, S.
302]. Die ,Altlasten” erforderten Uberwiegend fur die Erkundung bzw. die Sanierung von
Altlasten finanzielle Mittel. Die Ausgaben beider Bereiche nahmen seit 2003 stark ab.
Zusatzlich zu den direkt der Abfallwirtschaft zugeordneten Ausgaben, gewahrte das Land
Forderungen begleitender UmweltmalRnahmen. Beispielsweise wurden der Marktgemeinde
Arnoldstein als Standort der Mullverbrennungsanlage in den Jahren 2000 bis 2004 fur die
Installierung eines Fernwarmenetzes sowie zur Forderung von Bioheizanlagen und
alternativen Energieanlagen jahrlich 1,45 Mill. € zur Verfligung gestellt. [33, S. 8] [34, S. 294]

Landesausgaben fiir Abfallwirtschaft

1500
w
e
£ 500 ‘
) .\./.—.\-—\ _
2000 2001 2002 2003 2004 2005
—e— Abfallwirtschaft 797 934 764 877 640 528
—=— Altlasten 330 301 371 359 56 19
Summe 1.127 1.235 1.135 1.236 696 547

Abbildung 15: Ausgaben des Landes Karnten fur Abfallwirtschaft

4.1 Organisation

Die karntner Abfallwirtschaft wird im Prinzip von drei Partnern organisiert — von den
Gemeinden, den Abfallwirtschaftsverbanden und der KARNTNER
Entsorgungsvermittlungs GMBH (KEV). [35, S. 21]

Die Gemeinden sorgen fur die Sammlung und Abfuhr von Haus- und Sperrmall im gesamten
Gemeindegebiet. Sie sind ermachtigt Gebihren auszuschreiben, fur die Benitzung von
Gemeindeeinrichtungen zur Entsorgungen von Abféllen und fir die Umweltberatung. [35,
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S. 21] Fir die Abfallsammlung und -abfuhr konnten sich die Gemeinden Dritter bedienen
oder Aufgaben an die Abfallwirtschaftsverbande Ubertragen. Von diesen Moglichkeiten
wurde im Allgemeinen nicht Gebrauch gemacht. Die Gemeinden handelten weitgehend
selbststandig. Der Rechnungshof erachtet zur Aufgabenbewaltigung in der Abfallwirtschaft
die Organisationsform eines Gemeindeverbandes fur besser geeignet. Er weist im Bericht,
beziiglich der Uberprifung der Gebarung des Landes Kérnten im Zusammenhang mit der
Abfallentsorgung, auf erfolgreiche Tatigkeit von Abfallwirtschaftsverbanden in anderen
Bundeslandern hin. [33, S. 7 f] [34, S. 293 f]

Die Sammlung und Abfuhr von getrennt zu sammelnden Abfallen liegt in der Verantwortung
der Abfallwirtschaftsverbande. Diese sorgen weiters fur die Errichtung, den Betrieb und
die Erhaltung von o6ffentlichen Behandlungsanlagen, wobei sie sich hierfur Dritter bedienen
kénnen. Jede Gemeinde in Karnten ist einem Abfallwirtschaftsverband zugeordnet. [35,
S. 21]

Alle karntner Abfallwirtschaftsverbande haben sich zur KARNTNER
Entsorgungsvermittiungs GMBH zusammengeschlossen. Hauptaufgabe der KEV ist die
Sicherstellung der Restmillbehandlung fir ihre Gesellschafter und damit in letzter Folge fir
alle kadrntner Gemeinden. Die KEV weist die nicht verwertbaren Abfalle in erster Linie zur
Mdallverbrennungsanlage Arnoldstein  und dariber hinaus zu einer geeigneten
Behandlungsanlage zu. [35, S. 22]
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Abbildung 16: Entsorgungs- und Behandlungswege des nicht verwertbaren kommunalen
Miills in Karnten [35, S. 49]
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4.2 Abfallmengen

Die Daten zum Abfallaufkommen in Karnten sind je nach Abfallart unterschiedlich hoch.
Gefahrliche Abfalle und Altéle, sowie Abfalle aus Haushalten und ahnlichen Einrichtungen
sind sehr gut dokumentiert. FUr Abfélle im betrieblichen Bereich bestehen keine
Meldepflichten, weshalb nur Teildaten vorliegen. Die groRte Abfallfraktion stellen Abfalle aus
dem Baubereich dar. [33, S. 9] [34, S. 295] Die vorhandenen Daten sind in Tabelle 6
zusammengefasst.

Tabelle 6: Abfallaufkommen in Karnten [33, S. 9] [34, S. 295]

Abfallarten [t/a] Bezugsjahr
gefahrliche Abfalle und Altdle 56.127 2004
Abfalle aus Haushalten und ahnlichen Einrichtungen 189.000 2004
Bodenaushub rd. 1.200.000 Schétzung
Baurestmassen und Baustellenabfalle rd. 220.000 Schétzung
Abfalle mineralischen Ursprungs ohne Baurestmassen — keine Angabe
Holzabfalle ohne Holzverpackungen — keine Angabe
Abfalle aus der Wasseraufbereitung, Abwasserbehandlung und der

Gewassernutzung 39.400 2004
getrennt gesammelte Altstoffe aus Gewerbe und Industrie — keine Angabe
sonstige nicht gefahrliche Abfalle — keine Angabe

In karntner Haushalten fielen 2005 185.250 t Abfélle an, wie Tabelle 7 zeigt. Mit 109.700 t
stellte der Restmull den gréfiten Teil, namlich 59 %, dar. 40 % konnten als Altstoffe getrennt
erfasst werden. Auf Problemstoffe entfiel 1 %. [35, S. 15]

Tabelle 7: Abfallmengen aus karntner Haushalten (Bezugsjahr 2005) [35, S. 15]

[t]| [kg/(Ew*a)]

Altstoffe gesamt 74.050 133,0 | Papier 37.600 t
Glas 13.000 t
Metalle (Dosen-
Sammlung) 2.200t
Kunststoffe / Verpackung 5.300t
Textilien 2.950t
Biogene Abfélle
(Biotonne) 13.000 t

Problemstoffe 1.550 2,8

Restmdill 109.700 196

Abfille aus Haushalten gesamt 185.250 331,8

&
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Zusammenfassend kann festgestellt werden, dass das Abfallaufkommen aus Haushalten
und ahnlichen Anfallstellen dem gesamtdsterreichischen Trend entspricht. [33, S. 11] [34,
S. 295] Ausgenommen hiervon sind die biogenen Abfalle. Zwar stieg die erfasste Menge
bei der Biotonnen-Sammlung bis 2005 (13.000t), dennoch betrug die spezifische
Sammelmenge nur 21 kg/Einwohner und liegt damit deutlich unter der spezifischen
Sammelmenge anderer Bundeslander (z.B. Salzburg: 55 kg/Einwohner). Restmdllanalysen
zufolge betrug der Anteil an biogenen Abfallen im Restmuill 20 %, was einer Menge von rund
40 kg/Einwohner entspricht. [33, S. 17] [34, S. 303]

4.3 Abfallentsorgung

Fir die Umsetzung der Deponieverordnung verfolgt Karnten die Strategie ,Thermische
Abfallbehandlung® mittels einer Mullverbrennungsanlage in Arnoldstein. Erganzend wurde
im Jahr 2003 die Ablagerung unbehandelter Abfalle bis langstens 31. Dezember 2008 mit
Verordnung des Landeshauptmannes fiir vier karntner kommunale Deponien erlaubt (LGBI.
Nr. 61/2003 und LGBI. Nr. 64/2004). [7, S. 104]

Im Juni 2006 lag eine Studie Uber geeignete Standorte flr eine Mullverbrennungsanlage vor.
Als optimaler Standort wurde aus zwei Grinden Klagenfurt bestimmt — erstens in Hinblick
auf ein moglichst geringes zusatzliches Verkehrsaufkommen in der Nahe des
,Mullschwerpunktes®, zweitens in Hinblick auf eine optimale Energienutzung aufgrund des
bestehenden Fernwarmenetzes. 1998 fasste der klagenfurter Gemeinderat einen Beschluss
gegen eine Anlagenerrichtung auf dem Gemeindegebiet. Im Jahr 1999 fiel die Wahl auf
einen Standort im Industriegeldnde der Markigemeinde Arnoldstein. Dieser Standort bedingt
verlangerte Transportwege, verfligt nur Uber eine beschrankte Mdglichkeit der
Abwarmenutzung und verursacht Zusatzkosten durch die Errichtung eines
Fernwarmenetzes, welche in Klagenfurt nicht angefallen waren, da dort bereits ein
Fernwarmenetz bestand und die Erneuerung des alten Fernheizkraftwerkes anstand. Die
Standorte sind somit nicht gleichwertig und das Ziel der Klimastrategie verfehlt, wonach der
Ausstol3 an Treibhausgasen durch bestmdgliche Nutzung der bei der Mullverbrennung
anfallenden Energie weitestgehend zu reduzieren ist. [33, S. 12 f] [34, S. 298 f]

Der Baubeginn der Mullverbrennungsanlage Arnoldstein verzogerte sich bis Juli 2002. Im
Juli 2004 startete der Vollbetrieb der Anlage mit einer Kapazitat von 80.000 t/a. Die
Festlegung der Behandlungsmenge — sie liegt unter dem Abfallaufkommen von 1996 von
105.000t — erfolgte in Erwartung eines sinkenden Abfallaufkommens. [33, S. 12 f] [34,
S.298 f] Es solite eine Reduzierung der Restmillmenge auf die genehmigte
Anlagenkapazitat erfolgen. Hierfur wurden insbesondere in den Bereichen der Vermeidung
von Abféllen und der Optimierung der Altstoffsammlung Malnahmen gesetzt. Das
Reduktionsziel konnte nicht erreicht werden, wobei drei Grinde ausschlaggebend waren:
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1. Die Herausnahme von kompostierbaren Abfallen aus der kommunalen Millmenge ist
nicht ausreichend erfolgt.

2. Die getrennte Erfassung und Verwertung von Sperrmdlifraktionen, wie insbesondere
Metalle, Holz und Kunststoffe wurde zu wenig umgesetzt.

3. Die gesetzlich mdgliche Entsorgung von betrieblichen Abféllen auRerhalb der
kommunalen Sammelschiene blieb unter den Erwartungen. [35, S. 11 f]

Wie der Abbildung 17 zu entnehmen ist, hatten die Millmengen Anfang der 90-er Jahre ihren
Hoéchststand. Aufgrund der Intensivierung der Altstoffsammlung haben sie bis Mitte der 90-er
Jahre zwar abgenommen, haben das Niveau in den letzten Jahren aber in etwa gehalten.
Die Reduktion auf die Kapazitat der Millverbrennungsanlage konnte nicht erreicht werden.
[35, S. 46]
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232 B DCeponie in t'Jahr
A B Millverbrennung in tflahr
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198 188 188 . = 108
140000 4 188 - * - & & T2
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Abbildung 17: Kommunale Restmillmengen bis 2005 mit der Art der Entsorgung [35, S. 46]

Vorangegangene Untersuchungen ermittelten einen Bedarf an Verbrennungskapazitat in
Hoéhe von 120.000 t. Im Jahr 2004 fielen 113.000 t Restmdill an. Damit wurde die Kapazitat
der Mullverbrennungsanlage Arnoldstein um mehr als 40 % Uberschritten. [33, S. 14] [34,
S. 300] Somit wurden in der Mullverbrennungsanlage in Arnoldstein ab 2005 nur knapp 75 %
des stofflich nicht verwertbaren kommunalen Mdlls energetisch verwertet. Der Rest von etwa
28.000 t wurde auf vier Deponien in Karnten und einer Deponie in Osttirol deponiert. [35,
S. 49]

e
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Nach Ansicht des Rechnungshofes war die Zielvorgabe einer Mengenreduktion um rund
30 % unrealistisch, da durch einfache Vermeidungs- und Verwertungsmaflinahmen nicht zu
erreichen. [33, S. 11] [34, S. 297] Die Fehleinschatzung fuhrte zur Errichtung einer zu kleinen
Anlage. In dieser Anlage kann somit nicht der gesamte, in Karnten anfallende Restmiill
behandelt werden. AuRerdem sind hohere spezifische Kosten die Folge. Der
Verrechnungspreis der KEV an die Abfallwirtschaftsverbande lag rund 15 % uber dem
gunstigsten Preis in anderen Bundeslandern. [33, S. 14] [34, S. 300]

Da ab 1. 1. 2009 die Ablagerung von unbehandelten Abfallen generell nicht mehr erlaubt
sein wird, wurde vom Land Kéarnten eine Expertise zu den Handlungsalternativen in Auftrag
gegeben. Ergebnis dieser war die Empfehlung, die Kapazitat der Mullverbrennungsanlage in
Arnoldstein um 60.000 t durch Errichtung einer zweiten Verbrennungslinie auszuweiten, um
die Entsorgungssicherheit flir Karnten langfristig zu gewahrleisten. [35, S. 50 f] [33, S. 15]
[34, S. 301] Diese Empfehlung wurde nicht angenommen, stattdessen sollte die Kapazitat
der bestehenden Anlage im Rahmen der rechtlichen Mdglichkeiten auf das technisch
mogliche Maximum ausgeweitet werden. Moglich ist die Erweiterung auf bis zu 95.000 t/a
durch verschiedene Optimierungsschritte und vor allem durch die Kirzung von
Revisionszeiten. Dartber hinaus sind jene Mengen, die nicht in Arnoldstein oder auf den
Verbandsdeponien untergebracht werden kdnnen von der KEV am Markt zu disponieren.
[35, S. 511]

Zusatzlich strebte der Abfallwirtschaftsverband Westkarnten eine Zusammenarbeit mit dem
Abfallwirtschaftsverband Osttirol an. Ziel ist die gemeinsame Behandlung des Restmdlls in
einer neu zu errichtenden mechanisch-biologischen Abfallbehandlungsanlage. Der
Abfallwirtschaftsverband Westkarnten schied im September 2005 als Gesellschafter der KEV
aus und beteiligt sich nicht langer an der ,karntner Behandlungsldésung®. Der Ausstieg ist
noch nicht genehmigt. [35, S. 15 ] [33, S. 301 f]

In Zusammenhang mit der Restmdullbehandlung in der Mullverbrennungsanlage Arnoldstein
ist weiters anzumerken, dass mit der Inbetriebnahme der Anlage die Kunststoffsammiung
umgestellt wurde. Von den getrennt gesammelten Leichtverpackungen eignen sich nur rund
30 % zu einer stofflichen Verwertung. Der Hauptteil wird einer thermischen Nutzung
zugefihrt. [33, S. 18] [34, S. 304] Daher wurde in jenen Gemeinden, die den Hausmdill tGber
die Mullverbrennungsanlage entsorgen, die ,Verpackungskunststoffsammlung” durch eine
reine ,Kunststoff-Flaschensammlung“ ersetzt. Die stofflich verwertbare Fraktion wird somit
getrennt erfasst, die anderen Kunststoffverpackungen werden Uber den Hausmull in
Arnoldstein energetisch verwertet. [35, S. 34] Von dieser Umstellung profitierte die ARGEV,
die fur die Verpackungssammlung zustandig ist. Gleichzeitig verursachen zusatzliche
Sammelmengen an Restmdll den zustandigen Gemeinden steigende Kosten. Daher wurden
Ausgleichszahlungen der ARGEV an die Gemeinden vereinbart. [33, S. 18] [34, S. 304]
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5 Stoffflussanalyse

Die Stoffflussanalyse (SFA) ist ein Werkzeug zur Beschreibung, Bewertung und Gestaltung
beliebig komplexer Systeme in stofflicher Hinsicht. Ziel ist die 6konomische und/oder
Okologische Optimierung insbesondere von Betrieben, Prozessen (Verfahren), Produkten,
privaten Haushalten, Stadten oder Regionen, wobei der Weg zum Ziel Uber eine
Vereinfachung des Systems flihrt. Die Komplexitat wird reduziert, indem nur die, fir die
Fragestellung relevanten, Prozesse und Guter betrachtet werden. Damit werden die
Grundlagen fir eine aktive Gestaltung des Systems geschaffen, beispielsweise flir das
Ableiten zielgerichteter Mallnahmen oder fur das Erstellen und Vergleichen von
Optimierungsszenarios. [36, S. 3], [37, S. 13], [38, S. 9]

Den  Anwendungsbereichen  entsprechend haben sich drei Formen des
Stoffstrommanagements herausgebildet, namlich innerbetriebliches,
zwischenbetriebliches und regionales Stoffstrommanagement. Diese unterscheiden sich
auch in Fragestellung und Zielsetzung. Bei betrieblichen Stoffstrommanagementansatzen
stehen  wirtschaftliche Interessen im  Vordergrund, wie Verbesserung der
Ressourceneffizienz, Verminderung des Material- und Energieeinsatzes, Reduktion der
Abfalle und Emissionen oder Optimierung der Recyclingquoten jeweils in Hinblick auf eine
Kostenminimierung. Hingegen dienen regionale Ansatze verstarkt auch der Realisierung
Okologischer und sozialer Ziele in einem festgelegten geografischen Bereich. [37, S. 12-13],
[39, S. 486-487]

Die Anwendung erfolgt so zwar mit grundsatzlich unterschiedlichen Zielsetzungen, doch eine
SFA bietet die Moglichkeit, 6kologische und 6konomische Vorteile miteinander zu
verknipfen [36, S. 3]. In der Abfallwirtschaft bietet sich der Einsatz einer SFA ganz
besonders an, da diese einen bedeutenden Beitrag zur Erreichung der Ziele leisten kann, die
im AWG 2002 definiert sind [38, S. 39].

.Die Abfallwirtschaft ist im Sinne des Vorsorgeprinzips und der
Nachhaltigkeit danach auszurichten, dass

1. schéadliche oder nachteilige Einwirkungen auf Mensch, Tier und Pflanze,
deren Lebensgrundlagen und deren natiirliche Umwelt vermieden oder
sonst das allgemeine menschliche Wohlbefinden beeintréchtigende
Einwirkungen so gering wie méglich gehalten werden,

2. die Emissionen von Luftschadstoffen und klimarelevanten Gasen so
gering wie méglich gehalten werden,

3. Ressourcen (Rohstoffe, Wasser, Energie, Landschaft, Flédchen,
Deponievolumen) geschont werden,
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4. bei der stofflichen Verwertung die Abfélle oder die aus ihnen
gewonnenen Stoffe kein hbheres Gefdhrdungspotential aufweisen als
vergleichbare Primé&rrohstoffe oder Produkte aus Primé&rrohstoffen und

5. nur solche Abfélle zuriickbleiben, deren Ablagerung keine Gefdhrdung
flir nachfolgende Generationen darstellt.“ [10, § 1 Abs. 1]

Laut dem Osterreichischen Wasser- und Abfallwirtschaftsverband kann eine Quantifizierung
der Ziele mit Hilfe der SFA erfolgen, wie Tabelle 8 zeigt.

Tabelle 8: AWG-Ziele und ihre Quantifizierung [38, S. 39]

AWG-Ziel

Quantifizierungs-

Beispiele fiir Indikatorstoffe

Generationen

methode

Schutz von Menschen und Stoffbilanz Blei, Cadmium, Chlor, Chrom, Stickstoff,
Umwelt FCKW, Dioxin, Vanadium, Nickel, Kupfer
Geringhaltung von Stoffbilanz Kohlenstoff, Methan,
klimarelevanten Emissionen Fluorchlorkohlenwasserstoffe (FCKW)
Schonung von Ressourcen Guterbilanz Eisen, Aluminium, Zink, Kupfer, Nickel,

Stickstoff, Phosphor, Zellulose, Wasser
Keine Gefahrdung durch Stoffbilanz Blei, Cadmium, Zink
stoffliche Verwertung
Keine Gefahrdung zukuinftiger Stoffbilanz Kohlendioxid, Methan, Hexachlorbenzol,

FCKW, Blei, Cadmium, Chlor, Chrom,
Quecksilber

5.1 Begriffe

Beim Arbeiten mit Stoffflussanalysen muss beachtet werden, dass Begriffe in diesem
Zusammenhang nicht einheitlich definiert sind. Schon der Stoffstrom an sich kann

unterschiedlich eng gefasst werden, wie nachstehende Beispiele verdeutlichen sollen.

.~Jede Bewegung von Stoffen, jedes Verlagern von Materie von einem Ort
zu einem anderen ist ein Stoffstrom, der Auswirkungen auf 6kologische
Zusammenhdénge hat.” [40, S. 40]

,Bewegung der untersuchten Glter oder Stoffe zwischen Prozessen oder
in das System hinein oder aus dem System heraus mit der Einheit zB
Masse oder Volumen pro Zeit* [36, S. 4]

Genaue Definitionen und Abgrenzungen sind daher von grofer Bedeutung. Im Folgenden
sollen insbesondere jene Begriffe definiert werden, die im Kapitel 6 Verwendung finden.
Diesen Begriffsbestimmungen liegt die ONORM S 2096-1 (Stoffflussanalyse Teil 1:
Anwendung in der Abfallwirtschaft — Begriffe; [36]) zugrunde.
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Ein Stoff ist ein Material, das sich aus identischen Einzelteilen zusammensetzt, also ein
chemisches Element oder eine chemische Verbindung. Ein Gut ist ein Material, das sich aus
einem oder mehreren Stoffen zusammensetzt und einen Handelswert hat. Das Material ist
ein Ubergeordneter Begriff flir ein Gut oder einen Stoff, der verwendet wird, wenn Guter und
Stoffe betrachtet werden, oder wenn man sich noch nicht festlegen will, auf welcher Ebene
(Guter oder Stoffe) eine Untersuchung durchgeftihrt werden soll. [36, S. 3-4], [37, S. 13-14],
[38, S. 11]

Ein Prozess beschreibt den Vorgang der Umwandlung, des Transportes oder der Lagerung
von Stoffen oder Gitern. Die Lagerung stellt den Bestand von Stoffen oder Gitern innerhalb
eines Prozesses dar. Bei Prozessen erfolgt eine Black Box Betrachtung. Vorgange innerhalb
eines Prozesses werden also nicht betrachtet. Fur eine nahere Untersuchung der
Prozessvorgange kann eine Untergliederung in Subprozesse erfolgen. Das System ist eine
Sammelbezeichnung flr eine Menge von Prozessen, die Uber Flisse miteinander in
Beziehung stehen. Es ist durch die zeitliche und rdumliche Systemgrenze abgegrenzt. Die
Bewegung von Stoffen oder Gutern zwischen den Prozessen oder Uber die Systemgrenzen
wird als Fluss oder Strom bezeichnet. [36, S. 3-4 ], [37, S. 13-15], [38, S. 11-12]

Mit einer Stofffluss- bzw. Stoffstromanalyse erfolgt die Identifizierung und Quantifizierung
aller relevanten Flisse von Stoffen oder Gitern in einem System. Im Unterschied zur SFA
werden bei der Giiterflussanalyse (GFA) nur Giter untersucht, und bei der
Materialflussanalyse (MFA) wird Material untersucht. Eine Bilanz ist die Gegenuberstellung
der Stoff- oder Guterflisse in das System hinein und jener aus dem System heraus, unter
Bertcksichtigung der Lagerveranderungen und des Massenerhaltungsgesetzes. [36, S. 5],
[37, S. 15], [38, S. 12-13]

5.2 Methodik

Die Erstellung einer SFA erfolgt in mehreren Arbeitsschritten. Die Abbildung 18 zeigt die
Methodik nach ONORM S 2096-2 (Stoffflussanalyse Teil 2: Anwendung in der
Abfallwirtschaft — Methodik). Grundsatzlich erfolgt das methodische Vorgehen iterativ.
Aufgrund von Erkenntnissen aus der Grobbilanz sind Aufgabenstellung, Zielsetzung und
Systemdefinition mdglicherweise zu revidieren. Arbeitsschritte, die fir die SFA in Kapitel 6
relevant sind, werden nachstehend nédher beschrieben.
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Der erste Schritt zur Erstellung einer SFA besteht darin, aus der Aufgabenstellung konkrete
Ziele abzuleiten. Aufierdem muss geklart werden, ob die Aufgabenstellung mit einer SFA
geldst werden kann. Ist dies der Fall, kann zur Definition des Systems uUbergegangen
werden. Dazu werden Systemgrenze — raumlich wie zeitlich — und Prozesse sowie Flisse
festgelegt, wobei es nicht notwendig ist, alle Prozesse und Flisse zu erfassen. Vielmehr
sollten die zentralen Prozesse identifiziert werden, sodass ein Ersatzbild der Wirklichkeit
geschaffen wird, welches vereinfacht, Gberschaubar und handhabbar ist. Auch die zu
erfassenden Stoffe oder Guter sind auszuwahlen. [37, S. 18], [38, S. 17], [39, S. 484-485],
[41, S. 5] Fur die Systemdefinition ist die Datenlage ein wesentlicher Einflussfaktor. Vom
Zugang zu den geeigneten Informationen hangt der Erfolg der Stoffflussanalyse ab [42, S.
20]. Verfugbarkeit und Qualitat der Daten sind mitentscheidend fir die Struktur des Systems
und den Detaillierungsgrad der SFA [37, S. 18], [38, S. 17].

Mit der anschlieBenden Grobbilanz soll ein genereller Uberblick (iber das System geschaffen
werden. Dadurch wird zum einen die Tauglichkeit der Systemdefinition zur Zielerreichung
ersichtlich und zum anderen das Risiko minimiert, sich im Detail zu verlieren. [37, S. 18], [38,
S. 28], [39, S. 485-486], [41, S. 12] Ist das System zur Erreichung des Ziels nicht geeignet,
sind Zielsetzung und Systemdefinition erneut durchzufihren. Ist das System jedoch tauglich,
folgt die Erstellung der Bilanz, welche sich aus der Datenbeschaffung, der Datenaufbereitung
und der eigentlichen Bilanzierung zusammensetzt. [37, S. 19], [39, S. 486], [41, S. 13] Die
Datensuche gehort zum mitunter aufwandigsten Teil der Erstellung einer SFA [43, S. 475].

In die Auswertung flieRen die Erkenntnisse aus der Grobbilanz und Bilanz ein. Die
Auswertung kann die Gegeniberstellung der Input- und Outputflisse umfassen sowie die
Analyse etwaiger Abweichungen. AufRerdem werden die relevanten Guter und Flisse
identifiziert. Mit dem Abschluss dieses Arbeitsschrittes werden Schlussfolgerungen
ermoglicht. In diesen erfolgen die Diskussion der Zielerflullung und die Abgabe von
Handlungsempfehlungen. [37, S. 19], [39, S. 486], [41, S. 15]

Unter der Darstellung ist ein Bericht zu verstehen, der sowohl die Ergebnisse mit der
Aufgabenstellung und Zielsetzung zusammenfihrt, als auch die Schlussfolgerungen und
Empfehlungen enthalt [41, S. 15]. Formal ist die SFA hiermit abgeschlossen. Bewertung und
Steuerung sollen in einem dritten, in Arbeit befindlichen Teil der ONORM S 2096 geregelt
werden [36, S. 3].
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6 Stoffflussanalyse KAB

Im Rahmen des innerbetrieblichen Stoffstrommanagements der KAB wird nachfolgend eine
SFA erstellt. Aufbauend auf eine umfassende Beschreibung der Ausgangslage und einer
Zieldefinition wird das System an Prozessen und Stoffflissen qualitativ und quantitativ
analysiert. Hierfir wird die Komplexitdt des Systems auf ein Mall reduziert, das
Nachvollziehbarkeit und Ubersichtlichkeit gewahrleistet.

6.1 Beschreibung der Ausgangssituation

KAB wird von Abfallsammlungs- und Entsorgungsunternehmen, Kommunen und
Abfallwirtschaftsverbanden beliefert und tGbernimmt Abfalle auch direkt von Privatpersonen
und Firmen, die als Selbstanlieferer auftreten.

Die iUbernommenen Giiter lassen sich wie folgt einteilen:

1. gemischte Altstoffe und Abfélle
a) Baustellenabfalle
b) Gewerbeabfalle gemischt
Anzumerken gilt es, dass in Karnten fir Unternehmen mit einem
Siedlungsabfallaufkommen von mindestens 240 I/Woche flr diese keine
Andienungspflicht an die Gemeinde besteht.
c) Sperrmll

2. sortenrein angelieferte Altstoffe und Abfalle

3. Abfélle der Gelben Tonne / des Gelben Sackes
4. gefahrliche Abfalle

5. Elektro- und Elektronikaltgerat

Im Jahr 2006 gab es auch Eigenanfall an Abfallen, Altdl aus den Fahrzeugen und
Baustellenabfalle wie Bauschutt und Asphailt.

Die KAB vermietet Lagerflachen an andere Unternehmen. Input fir diese Lager erfolgt zum
einen von Dritten durch eigene Anlieferungen oder durch Lieferungen ihrer Kunden und zum
anderen setzt KAB bestimmte Fraktionen an diese Unternehmen ab und liefert diese Guter in
die Fremdlager.

6.1.1 Strom der gemischt angelieferten Abfalle

Die Abfallstrome der gemischt angelieferten Abfélle sind in der Systemdefinition zweiter
Ebene (siehe Abbildung 20) blau dargestellt.

e
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Nach der Ubernahme mit Eingangskontrolle erfahrt der Abfallstrom eine Vorsortierung, bei
welcher Elektro- und Elektronikaltgerate, gefahrliche Abfélle, Metalle sowie grof’e Holz-,
Karton- und Kunststoffbestandteile (Folien, Hohlkdrper, Styropor) separiert werden. Etwa
drei Personen — abhangig vom Abfallaufkommen — widmen sich von 6:30 bis 18 Uhr der
handischen Vorsortierung, unterstitzt von zwei Baggern (einer standig, einer aushilfsweise).

Die verbleibenden Abfalle werden anschlieRend mit einem Schaufellader in den Shredder
eingebracht und von diesem zerkleinert. Es folgt ein Magnetabscheider, in dem es zur
Abscheidung von magnetischen Bestandteilen und daran haftender anderer Bestandteile
kommt.

Anschlielfend durchlduft der Abfallstrom ein Trommelsieb mit einer Maschenweite von
80 mm. Es folgt noch ein weiteres Trommelsieb der Maschenweite 70 mm.
Verfahrenstechnisch erfillt die zweite Siebung keinen Zweck. Allerdings sind die Anlagen so
hintereinander installiert, dass sie unumganglich sind. Bei der zweiten Siebung sollte
theoretisch kein Siebdurchgang anfallen, da Bestandteile kleiner 70 mm schon beim
Trommelsieb 80 separiert werden sollten. Praktisch fallen geringe Mengen an. Beide
Siebdurchgange werden zu einer Fraktion gemischt.

Fur den Anteil kleiner 80 mm kann im Bedarfsfall eine Siebung bei 15 mm folgen. Dies ist
der Fall, wenn der Absatz von zwei Fraktionen — Korngrofienverteilungen 0/15 und 16/80 —
wirtschaftlicher ist, als der Absatz von nur einer Fraktion der Korngréfienverteilung 0/80.
Abfallbestandteile einer maximalen Grofle von 15 mm gehen an eine mechanisch-
biologische Behandlungsanlage, Bestandteile einer Gréfe von 16 bis 80 mm gehen an eine
Mdallverbrennungsanlage.

Der Uberlauf des Trommelsiebes erfahrt eine Nachsortierung. Handisch werden Folien,
PVC-Bestandteile, Karton und Steine entfernt. Mit der Nachsortierung der gemischt
angelieferten Abfalle sind rund funf Mitarbeiter beschaftigt. Der nicht aussortierte Rest der
gemischten Abfalle 1auft ein zweites Mal Gber einen Magnetabscheider und wird schlief3lich
verpresst und auf Lager gelegt. Ziel der verbleibenden Abfallfraktion ist eine Mitverbrennung.

6.1.2 Abfallstrom der gelben Tonne / des gelben Sackes und gemischter
Kunststoffverpackungen aus dem Gewerbe

Die Abfallstrdbme der gelben Tonne / des gelben Sackes und die Strdme gemischter
Kunststoffverpackungen aus dem Gewerbe sind in der Systemdefinition zweiter Ebene
(siehe Abbildung 20) orangefarben dargestellt.

Die KAB fuhrt im Auftrag der ARGEV die Sortierung der Abfélle der gelben Tonne / des
gelben Sackes durch. Bis 2006 wurden nahezu alle Abfélle der gelben Tonne / des gelben
Sackes aus Karnten bei KAB angeliefert. Ausgenommen waren drei karntner Bezirke.
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Es gibt in Karnten unterschiedliche Sammelsysteme. Teilweise werden samtliche
ARA-lizenzierte Abfalle aus Kunststoff in der gelben Tonne / dem gelben Sack gesammelt.
Teilweise werden Hohlkérper-Sammlungen durchgefuhrt, welche sich regional nochmals
unterscheiden. Entweder beschrankt sich die Sammlung nur auf Hohlkdrper aus
Kunststoffen (Polyethylenterephthalat (PET), High Density Polyethylen (HDPE), Polystyrol
(PS), Polypropylen (PP), ...) oder die Sammlung umfasst zusatzlich Metallabfalle.

Die KAB wird auch von Unternehmen mit ARA-lizenzierten Abfallen beliefert. Darunter sind
gemischte Verpackungsabfille aus Kunststoff und diese erfahren ihre Sortierung
gemeinsam mit den Abfallen der gelben Tonne / des gelben Sackes.

Bei KAB werden alle Abfalle der gelben Tonne / des gelben Sackes an einer
Anlieferungsstelle entladen — ohne Unterscheidung hinsichtlich des Sammelsystems, aus
dem sie kommen. Auch die gemischten ARA-lizenzierten Kunststoffverpackungen aus dem
Gewerbe werden an der gleichen Anlieferungsstelle entleert. Diese befindet sich vor der
Sortierhalle.

Mittels Schaufellader erfolgt die Aufgabe der Abfalle in den SackaufreiBer, wobei eine
moglichst homogene Zusammensetzung angestrebt wird. Die Homogenisierung erfolgt um
eine vollstandige Aussortierung der Wertstoffe zu gewahrleisten. Ware die Dichte an PET-
Flaschen auf dem Foérderband zu hoch, kdnnten die zustandigen Arbeiterinnen entweder die
Separierung nicht vollstandig durchfiihren oder sie missten das Band und damit auch alle
Ubrigen Arbeiten stoppen.

Die mechanische Sackéffnung verhindert Haufenbildungen und sorgt somit flr eine
gleichmaRige Aufgabe. Ein Férderband flihrt zum Trommelsieb, in dem Bestandteile kleiner
70 mm entfernt werden. Der erste und zweite Abschnitt des Trommelsiebes laufen
gegengleich. Der Durchgang des Trommelsiebes (<70 mm) lauft UOdber einen
Magnetabscheider. Magnetische wie auch nichtmagnetische Fraktion gelten nicht als
lizenzierte Abfalle und werden daher auf das Lager NGA gelegt.

Der Uberlauf des Trommelsiebes gelangt zur Nachsortierung. Acht bis zehn Personen
entnehmen nachfolgende Fraktionen vom Sortierband:

= PET
e transparent
e blau
e grun

LDPE-Folien (Low Density Polyethylen)
e transparent
e bunt oder transparent mit groRen Aufdrucken

= Stretch-Folien
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HDPE-Gebinde
e groRer 5 |: Eimer und Kanister
e Kkleiner 5 |: Flaschen (Putzmittel, Kérperpflegeprodukte)

= EPS (expanded polystyrene; Styropor)

= PS /PP (Joghurtbecher)

= Alu-Dosen

= gefahrliche Abfalle

= stoffgleiche Nichtverpackungen (=Restmiill; hauptsachlich PVC)

Anzumerken gilt eine Besonderheit des Vertrages von der KAB mit der ARGEV, wonach die
KAB nicht zur Aussortierung des Restmills verpflichtet ist, wie es Ubliche Vertrage der
ARGEYV verlangen. Von der KAB mussen lediglich PVC-Bestandteile enthommen werden.

Die aussortierten Anteile werden grofteils zu Ballen verpresst. Die Ballenpresse wird
abwechselnd mit verschiedenen Fraktionen beschickt. Auf dem Band zur Presse erfolgt noch
eine letzte Sichtung, bei welcher ein Mitarbeiter Fehlwirfe des Sortierpersonals entfernt. Die
Ballen werden anschlielend auf den jeweiligen Lagerplatz beférdert (Lager NGA,
Lager ARA, Lager GA).

Der Uberlauf der Nachsortierung l4uft abermals (ber einen Magnetabscheider. Der
abgeschiedene Anteil setzt sich grofteils aus Weillblechdosen zusammen und wird in einer
Mulde gesammelt. Der nicht magnetische Anteil des Uberlaufs der Nachsortierung der
gelben Tonne / des gelben Sackes wird ebenfalls in der Ballenpresse verpresst. Diese
thermische Fraktion wird einer Mitverbrennung zugefihrt. Die unterschiedlichen Fraktionen
lagern im Lager ARA.

6.1.3 Abfallstrom der sortenrein angelieferten Abfalle

Die Abfallstrome der sortenrein angelieferten Abfélle sind in der Systemdefinition zweiter
Ebene (siehe Abbildung 20) grin dargestellt (ausgenommen sortenrein angelieferte
gefahrliche Abfalle und Elektro- und Elektronikaltgerate).

Sortenrein angelieferte Abféalle sind vorwiegend Holz, Karton, Kunststoffe, Metalle und
Grunschnitt. Diese Abfalle werden direkt am jeweiligen Lagerplatz abgeladen und dort
gegebenenfalls noch aufbereitet, so werden Holzabfélle geshreddert, Folien und Karton
werden gesichtet und verpresst. Auch angelieferte Akten zur Vernichtung werden zum Strom
der sortenrein angelieferten Abfalle gezahlt, obwohl vor der Zerkleinerung noch Mappen und
andere Bestandteile, in denen die Dokumente angeliefert werden, zu entfernen sind.
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6.1.4 Abfallstrom der gefahrlichen Abfalle

Die Abfallstrdme der gefahrlichen Abfalle sind in der Systemdefinition zweiter Ebene (siehe
Abbildung 20) rot dargestellt.

Gefahrliche Abfalle werden grofteils sortenrein angeliefert. Teilweise jedoch finden sich
auch in gemischten Abfallen vereinzelt gefahrliche Abfalle (z.B. Autobatterien). Diese werden
mdglichst schon bei der Vorsortierung, spatestens aber bei der Nachsortierung entfernt.
Gefahrliche Abfalle der gelben Tonne werden im Zuge der Nachsortierung separiert. Nach
der Entfernung des gefahrlichen Abfalls erfolgt dessen sofortige Klassifizierung durch
geschultes Personal. Die Lagerung der gefahrlichen Abfalle erfolgt in entsprechend
genehmigten Lagern.

6.1.5 Abfallstrom der Elektro- und Elektronikaltgerate

Die Abfallstrome der Elektro- und Elektronikaltgerate (EAGs) sind in der Systemdefinition
zweiter Ebene (siehe Abbildung 20) violett dargestellt.

Etwa ein Viertel bis zu einem Drittel der Elektro- und Elektronikaltgerate werden sortenrein
angeliefert. Zusatzlich werden bei der Vorsortierung der gemischten Abfélle Elektro- und
Elektronikaltgerate separiert. Folgende Fraktionen werden unterschieden:

= Elektro- und Elektronik-GroRgerate (gefahrlich und nicht gefahrlich)
= Elektro- und Elektronik-Kleingerate (gefahrlich und nicht geféahrlich)
= Kuhlgerate (gefahrlich)

= Bildschirme, Fernseher (gefahrlich)

= Leuchtstoffréhren (gefahrlich)

Fir die Elektro- und Elektronikaltgerate steht das Lager EAG zur Verfugung. Bei Erreichen
einer Mengenschwelle erfolgt eine Meldung an das jeweilige System, welches daraufhin die
Abholung organisiert. Das System vergutet die Leistungen, die sich auf die Masse beziehen
([E/t EAG]).

Anmerkung: An Kommunen, die als Sammler von EAGs auftreten, zahlt das jeweilige
System ein massenunabhéngiges Infrastrukturentgel.

6.2 Aufgabenstellung und Zielsetzung der SFA

Fir die KAB soll eine Guterflussanalyse erstellt werden, die der Klarung einiger Fragen
dienen wird. So gilt es den Gesamtfluss an Abfallen und die massenmafig wichtigsten Guter
bzw. Abfallgruppen zu bestimmen. Des Weiteren sollen die zentralen Prozesse und die
Wege der Guiter durch das System aufgezeigt werden. Die Input- und Outputdaten sollen
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hinsichtlich ihrer Ubereinstimmung gepriift und fiir mégliche Differenzen sollen Erklarungen
gefunden werden. Des Weiteren soll eine genaue Betrachtung der Prozesse erfolgen mit
dem Ziel, deren Effektivitat und Effizienz zu beurteilen.

6.3 Systemdefinition

Das System wird durch das Werksgelande der KAB definiert und umfasst somit alle dort
erbrachten Leistungen. Diese haben ihren Beginn mit der Annahme der Giter. |hr Ende stellt
der Abtransport vom Werksgelande dar, auf den eine Verwertung oder eine Beseitigung
folgt.

Im Rahmen der vorliegenden SFA wurden vier zentrale Prozesse bestimmt — Annahme,
Aufbereitung, Lager sowie Abtransport. Diese definieren das System auf hochster
Aggregationsebene, wie Abbildung 19 zeigt. Eine Beschreibung der zentralen Prozesse
findet sich in Kapitel 6.3.1.1.

)
1
'
] 1
i Authereitung |
Annahme —@—b 4—@— Lager Abtransport
Import F2 F5 FB Exgort

Abbildung 19: Systemdefinition — Ebene 1

Die zentralen Prozesse wurden in 23 Teilprozesse zerlegt. Dies ermdglicht eine
nachvollziehbare Darstellung des Systems. Die Prozesse der Ebene 2 werden im Kapitel
6.3.1.2 beschrieben. Die Abbildung 20 zeigt das System auf Ebene 2.

e
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6.3.1 Systemgrenze

Als zeitliche Systemgrenze wird ein Jahr, namlich das Kalenderjahr 2006, gewahlt. Das
Betriebsgelande der KAB stellt die raumliche Systemgrenze dar. Eigentumsverhaltnisse
werden auler Acht gelassen.

6.3.1.1 Prozesse — Ebene 1

Das betrachtete System der KAB umfasst eine Vielzahl von Prozessen. Auf hochster
Aggregationsebene (Ebene 1) werden vier zentrale Prozesse voneinander abgegrenzt. Der
wesentliche Charakter der zentralen Prozesse — Annahme, Aufbereitung, Lager sowie
Abtransport — werden nachfolgend beschrieben.

1. zentraler Prozess: Annahme

Der Prozess Annahme setzt sich aus der Verwiegung der Guter, der Eingangskontrolle, der
Entladung und einer eventuellen Zwischenlagerung zusammen. Mittels Verwiegung auf
einer Bruckenwaage werden die Abfallmassen festgestellt. In der Eingangskontrolle
werden Daten Uber den Lieferanten und die angelieferten Abfallarten erhoben. Anschliel3end
erfolgt die Entladung der Abfélle in den entsprechenden Bereichen. Teilweise muss eine
Zwischenlagerung der Abfalle erfolgen, bevor sie dem jeweils anschliefienden Prozess
zugefihrt werden kénnen.

Der Prozess Eigenanfall nimmt eine Sonderstellung ein. Auf dem KAB Betriebsgelande
fallen Bauschutt und Altdle an. Diese Massen werden nicht erfasst, sondern wurden im
Nachhinein abgeschatzt. Aufgrund des Imports in das System — welcher auch bei der
Ubernahme und dem Drittzugang erfolgt — wird der Eigenanfall zum zentralen Prozess der
Annahme gezahilt.

Folgende Prozesse werden zum zentralen Prozess Annahme zusammengefasst:
e Ubernahme
e Drittzugang
e Eigenanfall

2. zentraler Prozess: Aufbereitung

Der zentrale Prozess der Abfallaufbereitung hat zum Ziel, aus den angenommenen Abféllen
definierte Abfallfraktionen sowie Wertstoffe zu gewinnen. Zu diesem Zweck kommt es zu
Zerkleinerungen (Shredder, Holzshredder, Sackaufreiler) und Abtrennungen von Giitern.
Abgetrennt werden einerseits bestimmte Stoffgruppen (Vorsortierung, Magnetabscheider,
Nachsortierung) oder andererseits bestimmte GroRen (Trommelsiebe, Siebe). Schliellich
werden viele Abfallfraktionen, zwecks Volumenreduktion und Verbesserung der
Transporteigenschaften, noch zu Ballen gepresst.
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Folgende Prozesse werden zum zentralen Prozess Annahme zusammengefasst:
e Aktenvernichtung
e Zwischenlager, Vorsortierung
e Shredder mit Magnetabscheider |
e Trommelsieb 80
e Zwischenlager, Sackaufreil3er
e Trommelsieb 70
e Magnetabscheider Il
o Nachsortierung
e Bodensortierung
e Magnetabscheider Il
e Siebung
e Ballenpresse
e Shredder

3. zentraler Prozess: Lager

Lagerungen haben bei KAB Uberwiegend den Sinn, aus Kleinmengen eine — unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten — transportfahige Menge anzusammeln. Bei gefahrlichen
Abfallen ist dieser Zweck nachrangig, nach dem Gebot einer sicheren Verwahrung bis zur
Behandlung. Darlber hinaus finden wahrend der Lagerung teilweise mechanische
Aufbereitungen von nicht gefahrlichen Abféllen statt. So werden Reifen von den Felgen
getrennt, Glas aus Fenstern geschlagen, Holz geshreddert und ahnliches.

Insgesamt verfugt die KAB Uber eine Grundflache von rund 38.500 m?. Von dieser sind etwa
8.000 m? verbaut, als Burogebaude, Lagerhalle und Sortierhalle. Ein geringer Anteil der
Lagerflachen ist Uberdacht. Nicht Uberdachte Flachen sind grofteils auch nicht befestigt.
Eine Oberflachenwassersammlung ist daher ebenfalls nicht vorhanden. Es wird nicht die
gesamte potenzielle Lagerflache als solche genutzt. Die Tabelle 9 zeigt die, im Rahmen der
vorliegenden SFA unterschieden, Lager:

Tabelle 9: Lagerflachen der KAB

S k3

(%) (5]

© 1]

e = B

2 S 8 | Flache

= c:S [m?]
Lager ARA Lager fir ARA-lizenzierte Abfalle X X 3.600
Lager NGA Lager fur nicht gefahrliche Abfalle X X 17.800
Lager GA Lager flr gefahrliche Abfalle X ] 150
Lager EAG | Lager fiir Elektro- und Elektronikaltgerate X L] 200
Fremdlager | Lager fir Abfélle von Drittunternehmen X X 7.800
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Folgende Prozesse werden zum zentralen Prozess Lager zusammengefasst:
e Lager ARA

e Lager NGA
e Lager GA
e Lager EAG

o Fremdlager

4. zentraler Prozess: Abtransport

Den letzten zentralen Prozess stellt der Abtransport der Abfalle dar. Mit dem Abtransport der
Guter, die im Eigentum von KAB sind, beauftragt KAB die Verwerter bzw. Entsorger. Im Fall
der ARA-lizenzierten Abfalle erfolgt eine Meldung Uber eine transportfahige Menge an die
OKK (Osterreichischer Kunststoff Kreislauf AG), die anschlieRend den Transport vom
Sortierbetrieb zum Recyclingbetrieb organisiert. Der Abtransport der Glter, die sich im
Eigentum von Drittunternehmen befinden, wird vom jeweiligen Drittunternehmen organisiert.
Die Abholung erfolgt mittels LKWs.

Folgende Prozesse werden zum zentralen Prozess Abtransport zusammengefasst:
e Abtransport
¢ Drittabgang

6.3.1.2 Prozesse — Ebene 2

Fur eine detailliertere Darstellung des Systems bedient man sich der Prozessebene 2. Nach
Abgrenzung der einzelnen Prozesse voneinander kann eine umfassende Darstellung der
Stoffstréme erfolgen.

1. Prozess: Ubernahme

Der Prozess der Ubernahme erfolgt fiir Giiter, die in das Eigentum von KAB (ibergehen. Die
Ubernahme setzt sich aus der Verwiegung der Giter, der Eingangskontrolle, der Entladung
und einer eventuellen Zwischenlagerung zusammen. Die Verwiegungen erfolgen auf einer
Brickenwaage im Bereich der Einfahrt auf das Werksgelande (siehe Anhang Abbildung 51).
Erfasst werden zunachst die Masse des beladenen Fahrzeuges und nach der Entladung die
Masse des leeren Fahrzeuges. Bei mehreren Fraktionen erfolgen mehrere Verwiegungen,
wobei dazwischen jeweils eine Fraktion entladen wird. Die Wiegungen erfolgen fur das Kfz-
Kennzeichen, welches handisch eingegeben wird. Die Brickenwaage wiegt auf 20 kg genau
und ist online mit den Rechner der KAB Buros sowie mit dem BRVZ verbunden.

Die Eingangskontrolle wird auf einem einheitlichen Formular vorgenommen. Eingetragen
werden:

e Datum und Uhrzeit der Anlieferung
e Firma, die die Anlieferung durchfuhrt

e
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o Baustelle und Kostenstelle
o Kennzeichen des Fahrzeuges, mit dem die Anlieferung erfolgt
o Abfallart
o NGA, keine Verpackung [kg]
=  Gewerbeabfall / Sperrmll
= Baustellenabfall
= Glas
=  Metall / Schrott
* Fenster mit Glas
= Altholz behandelt
= Altholz unbehandelt
= Bauschutt sortiert
= Bauschutt unsortiert
» Reifen mit Felge
= Reifen ohne Felge
o GA [kg]
= Olhaltige Abfalle
= Altlacke / Farben
= Sonstige GA
o Elektronik-Altgerate [Stuck] (Werden ganze LKW-Ladungen angeliefert erfolgt
die Erfassung in [kg].)
= Kulhlgerate
= Bildschirme
= Leuchtstoffréhren
=  Waschmaschinen, E-Herd, Geschirrspller
= Sonst. E-Schrott (Teile, gewerbliche Gerate)
o Verpackungsabfalle [kg]
= Metall (Dosen, Bander)
= Papier/Karton
= Kunststoffe
= Styropor
= Gemischte Verpackung
o Sonstiges

AulRerdem enthalt der Zettel einen Vermerk, wonach die Materialiibernahme nur unter
Vorbehalt einer spateren Nachsortierung erfolgt. Dieser Vorbehalt ermdglicht KAB z.B.
zusatzlich eine Sortierpauschale zu verrechnen, wenn sich erst nach der Entladung
herausstellt, dass eine Sortierung der Lieferung nétig ist. Auch kann so im Nachhinein die
Annahme zusatzlicher Posten verrechnet werden, wenn diese bei der Ubernahme nicht
erfasst wurden. Dieses Formular der Eingangskontrolle wird von einem KAB-Mitarbeiter
ausgefullt und anschlieRend vom LKW-Fahrer unterschrieben. Die Anlieferungen werden
auch EDV-technisch erfasst, indem die Ergebnisse der Eingangskontrolle gemeinsam mit

e
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den Massen ins Programm ,BUTLER" eingegeben werden. Das erfolgt ebenfalls im Bereich
der Briickenwaage an einem PC, der ins Firmennetzwerk integriert ist, was jederzeit einen
Zugriff auf die Daten ermoglicht. Dennoch verbleibt der Zettel der Eingangskontrolle im
Besitz der KAB, da dieser die Unterschrift des Fahrers enthalt. AuRerdem wird bei Fragen
und zu Kontrollzwecken, zusatzlich haufig auch der Eingangskontrollzettel herangezogen.
Weitere Dokumente sind gegebenenfalls ein Auftragszettel, Bestatigungen eines
Containertausches und diverse Kopien.

SchlieBlich erfolgt die Entladung der Abfélle in den entsprechenden Bereichen. Gemischt
angelieferte Abfalle werden im Bereich des Flugdaches entladen, wo anschliefend die
Vorsortierung erfolgt. Abfalle der gelben Tonne / des gelben Sackes werden meist in der
Sortierhalle entladen. Geht jedoch der Platz zuneige, erfolgt die Entladung vor der
Sortierhalle. Sortenrein angelieferte Abfalle werden jedenfalls vor der Lagerung zu Ballen
verpresst. Die Entladung erfolgt daher in der Sortierhalle nahe dem Fdrderband zur
Ballenpresse.

Eventuelle Zwischenlagerungen erfolgen in den Entladebereichen.

2. Prozess: Drittzugang

Der Prozess Drittzugang erfolgt flr Giter, die nicht in das Eigentum von KAB Ubergehen,
sondern in das Eigentum von Unternehmen, die am KAB-Werksgelande Lagerflachen
angemietet haben. Damit ist KAB nie Eigentiimer der Guter. Da keines der Drittunternehmen
Sortierungen durchfuhrt, handelt es sich bei den Gutern jedenfalls um sortenrein
angelieferte. Input flr diesen Prozess kommt von den Drittunternehmen durch eigene
Anlieferungen oder — nur in Ausnahmefallen — durch Lieferungen ihrer Kunden. Zusatzlich
vermittelt auch KAB Lieferungen an diese Drittunternehmen.

Der Prozess Drittzugang wird von der KAB fur die Drittunternehmen, die Lagerflachen
angemietet haben, dbernommen und ist identisch mit dem Prozess Ubernahme. Somit setzt
sich der Drittzugang, wie die Ubernahme, jedenfalls aus der Verwiegung der Giter, der
Eingangskontrolle und der Entladung zusammen. Drittunternehmen machen vielfach von
der Mdglichkeit Gebrauch, die Guter von der KAB mit deren Anlagen, gegen eine
entsprechende Gebuhr, aufbereiten zu lassen. Somit umfasst der Prozess des Drittzugangs
— wie auch der Prozess der Ubernahme — haufig auch eine Zwischenlagerung,
beispielsweise vor der Ballenpresse.

3. Prozess: Eigenanfall

Der Prozess Eigenanfall nimmt eine Sonderstellung ein. Auf dem KAB Betriebsgelande fallen
Bauschutt und Altole an. Diese Massen werden nicht erfasst, sondern wurden im Nachhinein
abgeschatzt. Sie stellen einen Import in das System dar.
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4. Prozess: Aktenvernichtung

Die Aktenvernichtung ist eine von KAB angebotene Dienstleistung. Hierflr iGbernommene
Unterlagen werden zerstort (siehe Anhang Abbildung 52).

Im Rahmen dieses Prozesses erfolgt zunachst eine Sortierung. Dabei werden Mappen und
andere Bestandteile, in denen die Akten angeliefert werden, separiert und der Vorsortierung
Ubergeben. Dies erfolgt handisch. Die verbleibenden Unterlagen (Papier) werden im
Aktenshredder vernichtet.

5. Prozess: Zwischenlager Vorsortierung

Eine Vorsortierung erfolgt nur fir den Strom der gemischt angelieferten Abfélle. Diese
Abfalle werden im Bereich des Flugdaches vor der Sortierhalle entladen. Die Vorsortierung
erfolgt im Entladebereich (siehe Anhang Abbildung 53). Im Rahmen dieses Prozesses
werden zunachst folgende Bestandteile des Abfallstromes separiert:

o Elektro- und Elektronikaltgerate,

o gefahrliche Abfalle,

e Metalle / Schrotte: Messing, Kabel, Aluminium, Nirosta

e grole Holzbestandteile,

e grolRe Kartonbestandteile und

o grolRe Kunststoffbestandteile (Folien, Hohlkérper, Styropor)

e Restmdillanteil (z.B. PVC-Bestandteile, Matratzen)

Dies erfolgt handisch und mittels Sortierbaggern, die Uber einen Greifarm verfligen. So sind
von 6:30 bis 18:00 Uhr, abhangig von den Abfallmengen, etwa drei Personen und zwei
Bagger (einer standig, einer aushilfsweise) im Einsatz. Die abgetrennten Fraktionen werden
in die, im Entladebereich positionierten, Mulden geworfen.

Ziele der Vorsortierung sind die Entfernung von Stoérstoffen, die nicht in die Anlagen
gelangen durfen (grolRe, harte Bestandteile) und die Entfernung von Wertstoffen.

6. Prozess: Shredder mit Magnetabscheider |

Im Shredder erfolgt die Zerkleinerung des, nach der Vorsortierung verbliebenen, Stroms der
gemischt angelieferten Abfalle. Nachdem die gemischt angelieferten Abfélle im Shredder
zerkleinert wurden, laufen sie Uber einen Uberband-Magnetabscheider (siehe Anhang
Abbildung 54). Es erfolgt eine Abscheidung von magnetischen Bestandteilen und daran
haftender anderer Bestandteile. Der abgetrennte Schrott ist stark verunreinigt und daher
minderwertig. Er wird gemeinsam mit dem Schrott, der beim Magnetabscheider Il anfallt,
gelagert und als Shredderschrott bezeichnet.

e
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7. Prozess: Trommelsieb 80

Das Trommelsieb der Maschenweite 80 mm (siehe Anhang Abbildung 55) dient der
Auftrennung in die zwei Fraktionen, Siebuberlauf gréRer 80 mm und Siebdurchgang kleiner
80 mm. Die Drehung des Trommelsiebes bewirkt zum einen den Weitertransport der Abfalle
und zum anderen fordert es zum zweiten die Durchmischung.

8. Prozess: Zwischenlager SackaufreilRer

Der Abfallstrom der gelben Tonne / des gelben Sackes wird zunachst zwischengelagert bis
die Sortierung von diesem Abfallstrom erfolgt (meist vormittags) und erfordert dann einen
Sackaufreifler (siehe Anhang Abbildung 56). Die mechanische Sackéffnung verhindert
Haufenbildungen und sorgt somit fur eine gleichmalige Aufgabe. Die Aufgabe der Abfalle in
den SackaufreiBer erfolgt mittels Schaufellader, wobei eine moglichst homogene
Zusammensetzung angestrebt wird. Die Homogenisierung ist wichtig, um eine mdglichst
vollstandige Aussortierung der Wertstoffe gewahrleisten zu kénnen. Ware die Anzahl an
PET-Flaschen auf dem Foérderband zu hoch, kdnnten die zustandigen Arbeiterinnen
entweder die Separierung nicht vollstandig durchflihren oder sie missten das Band und
damit auch alle Ubrigen Arbeiten stoppen. Die Bandgeschwindigkeit selbst ist nicht regelbar.

9. Prozess: Trommelsieb 70

Das Trommelsieb der Maschenweite 70 mm (siehe Anhang Abbildung 57) dient der
Auftrennung in zwei Fraktionen — Siebuberlauf grofRer 70 mm, Siebdurchgang kleiner 70 mm.
Die Drehung des Trommelsiebes bewirkt den Weitertransport der Abfalle und férdert zudem
die Durchmischung. Die Durchmischung wird durch die gegenlaufige Drehung des ersten
und des zweiten Abschnittes verstarkt. Fur den Transport der Abfalle in das Trommelsieb
und weiter in die eingehauste Sortierstralie sind Férderbander im Einsatz.

Den Prozess Trommelsieb 70 erfahren Abfélle der gelben Tonne / des gelben Sackes nach
dem Passieren des SackaufreiRers. Der Anteil groRer 70 mm geht weiter zur
Nachsortierung, der Siebdurchgang lauft Gber den Magnetabscheider Il.

Auch der Uberlauf des Trommelsiebes 80 an gemischt angelieferten Abfallen passiert das
Trommelsieb 70, da es keinen alternativen Transportweg in die Sortierstral’e gibt. Dabei
sollte theoretisch kein Siebdurchgang anfallen, da Bestandteile kleiner 70 mm schon beim
Trommelsieb 80 separiert werden sollten. In der Realitat fallen jedoch geringe Mengen an.
Die Siebdurchgange beider Trommelsiebe werden zu einer Fraktion gemischt.

10. Prozess: Magnetabscheider Il

Dieser Uberband-Magnetabscheider dient der Abscheidung von magnetischen
Bestandteilen.
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11. Prozess: Nachsortierung

Die Strome der gemischt angelieferten Abfalle sowie die Abfalle der gelben Tonne / des
gelben Sackes werden nachsortiert (sieche Anhang Abbildung 58). Die Nachsortierung erfolgt
handisch. Abhangig von den Abfallmengen wird im Ein- oder Zweischichtbetrieb sortiert.
Gemischte Abfalle werden meist von zwei bis finf Personen, Abfalle der gelben Tonne / des
gelben Sackes von etwa zehn Personen sortiert. Um die Sortierleistung zu steigern, werden
Pramien an die Arbeiterinnen bezahlt, die sich an den Massen der aussortierten Wertstoffe
orientieren.

Fur die Nachsortierung stehen die Arbeiterinnen in der umhausten Sortierstrale beidseits
entlang des Forderbandes. Aussortierte Wertstoffe gelangen groRteils durch Offnungen im
Boden in darunter liegende Abteile oder mobile Kéafige. Teils werden sie auch aus den
Fenstern in darunter stehende Container oder Kafige geworfen. Und einige
Wertstofffraktionen (z.B. Aluminium-Dosen) werden in der Sortierstralle in kleineren
Behaltnissen wie Schachteln gesammelt, die gelegentlich in Container entleert werden, die
ebenfalls am Hallenboden um die SortierstralRe positioniert sind. Die Mitarbeiterinnen kénnen
das Band gegebenenfalls auch anhalten.

Dem Abfallstrom der gelben Tonne / des gelben Sackes werden nachfolgende Fraktionen

entnommen:
= PET
e transparent
e blau
e grun

= LDPE-Folien (Low Density Polyethylen)
e transparent
e bunt oder transparent mit groRen Aufdrucken

= Stretch-Folien

= HDPE-Gebinde
e grofler 5 I: Eimer und Kanister
e kleiner 5 I: Flaschen (Putzmittel, Kérperpflegeprodukte)
= EPS (expanded polystyrene; Styropor)
= PS/PP (Joghurtbecher)
= Alu-Dosen
= gefahrliche Abfalle
= stoffgleiche Nichtverpackungen (=Restmdll; hauptsachlich PVC)

Aus dem Strom der gemischt angelieferten Abfalle werden nachfolgende Bestandteile
entnommen:

= Aluminium
=  Steine

e
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= Glas

= Kabel

= PVC-Bestandteile
= Holz

12. Prozess: Magnetabscheider llI

Der Uberlauf der Nachsortierung geht (iber den Magnetabscheider lll (siehe Anhang
Abbildung 59). Dieser Uberband-Magnetabscheider dient der Abscheidung von
magnetischen Bestandteilen. Der magnetische Anteil fallt Uber eine Rutsche in einen
Container.

Der unmagnetische Anteil an Abfallen der gelben Tonne / des gelben Sackes fallt in einen
Container. Mittels einer Pressstation erfolgt eine Verdichtung. Der Inhalt dieses Containers
muss immer wieder von einem Sortierbagger in einen daneben stehenden gréfReren
Container (30 m®) umgeladen werden. Letzterer ist mobil und kann von einem Hakenwagen
in die Sortierhalle gefahren werden. Dort wird der Container entleert, die Abfélle
anschlielend mittels Bagger auf das Band zur Ballenpresse aufgegeben und schlieflich
verpresst.

Der unmagnetische Anteil an gemischt angelieferten Abfallen fallt auf ein darunter liegendes
Forderband, das zuriick in die Sortierhalle und auf das Férderband zur Ballenpresse flhrt.

13. Prozess: Bodensortierung

Sortenrein angelieferte Abfalle, die verpresst werden sollen, werden vom anliefernden
Fahrzeug direkt in der Sortierhalle entladen. Aus den angelieferten Gutern werden nach dem
ersten Augenschein bei Bedarf handisch und/oder mit dem Bagger Fehlwirfe aussortiert.
Dies erfolgt im Rahmen des Prozesses Bodensortierung. AnschlieRend werden die z.B.
Folien oder Kartonagen vom Bagger auf das Foérderband aufgebracht.

14. Prozess: Ballenpresse

Der Prozess Ballenpresse umfasst die Beaufschlagung der Presse, eine Sichtung und den
eigentlichen Pressvorgang (siehe Anhang Abbildung 60).

Die Beaufschlagung der Presse erfolgt mit einem Forderband, auf das die jeweilige
Abfallfraktion aufgebracht werden muss. Die Aufbringung der Glter auf das Fdérderband
erfolgt im Fall der gemischt angelieferten Abfélle kontinuierlich. Der Uberlauf der
Nachsortierung verlasst auf einem Foérderband die Sortierhalle und passiert den
Magnetabscheider Ill. Der nicht magnetische Anteil fallt noch auBerhalb der Halle auf ein
Forderband, das ihn zurtick in die Sortierhalle und auf das Band zur Ballenpresse befordert.
Die Aufgabe gestaltet sich in diesem Fall am einfachsten.

e



Kapitel 6 — Stoffflussanalyse KAB 75

Bei der Nachsortierung aussortierte Wertstoffe erfahren eine Zwischenlagerung ringsum
unter der SortierstralBe und somit nahe dem Forderband zur Presse. Wertstoffe, die in
grollen Mengen anfallen, werden in Abteilen direkt unter der Sortierstralle gesammelt. Diese
Abteile konnen gedffnet werden, sodass die Inhalte auf das vertiefte Forderband
herausrutschen. Handisch werden Reste auf das Band beférdert und das Abteil
geschlossen. Die Abteile werden jedoch nicht ganzlich entleert. Wertstoffe, die in mobilen
Kafigen, Containern und Mulden gesammelt werden, werden vom jeweils einsetzbaren
Fahrzeug in die Sortierhalle gefahren, entleert und die Inhalte werden handisch oder mittels
Bagger auf das Band aufgegeben.

Der unmagnetische Uberlauf der Nachsortierung an Abféllen der gelben Tonne / des gelben
Sackes fallt in einen Container, der im Aufienbereich der Sortierhalle steht. Mittels einer
angekoppelten Pressstation erfolgt eine Verdichtung. Der Inhalt dieses Containers muss
immer wieder von einem Sortierbagger in einen daneben stehenden grofleren Container
(30 m*) umgeladen werden. Letzterer ist mobil und kann von einem Hakenwagen in die
Sortierhalle gefahren werden. Dort wird der Container entleert, die Abfalle anschliel3end
mittels Bagger auf das Band zur Ballenpresse aufgegeben und schlielllich verpresst. Der
Weg dieser Fraktion von der Nachsortierung zur Ballenpresse gestaltet sich umstandlich.

Sortenrein angelieferte Abfalle, die verpresst werden sollen, werden nach der
Bodensortierung vom Bagger auf das Forderband aufgebracht.

Der Prozess der Ballenpresse ist auch eine Dienstleistung von KAB fir die Fremdfirmen, die
Lagerflachen angemietet haben. Wenn diese ihre Abfalle zu Ballen pressen lassen, ist der
Ablauf derselbe wie bei den Abfallen der KAB.

Bei der Sichtung, die handisch durchgefihrt wird, werden Bestandteile separiert, die nicht
mitverpresst werden durfen. Die Abfalle werden von einem Mitarbeiter am Foérderband
stehend gesichtet, der dieses bei Bedarf auch anhalten kann. Wenngleich der Teilprozess
Sichtung fir die Qualitat der Abfalle von entscheidender Bedeutung ist, sind die aussortierten
Guter massenmalflig unbedeutend und deren Stréme werden daher nicht erfasst.

Auch das Verpressen der Abfalle zu Ballen gestaltet sich unterschiedlich. Die Ballenpresse
wird abwechselnd mit den diversen Fraktionen beaufschlagt. Die unterschiedlichen
Fraktionen haben unterschiedliche Anforderungen. So werden Kunststoffe zu Ballen mit
einer Lange von bis zu 100 cm, Papier und Kartonagen zu Ballen von bis zu 180 cm
verpresst. Auch die Driicke unterscheiden sich. Papier und Kartonagen werden mit héherem
Druck gepresst. PET-Flaschen durchlaufen vor dem eigentlichen Pressvorgang den so
genannten Schlitzer, der die Flaschen aufsticht, sodass sie kompakt verpresst werden
koénnen.

Der Mitarbeiter, der die Presse bedient, nimmt Einstellungen wie Ballengréf3e, Druck oder
Zuschalten des Schlitzers vor und fuhrt Uber jeden Ballen Buch. Die Aufzeichnungen sind
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Basis fur die Pramienberechnung der Arbeiterinnen der Nachsortierung und auch
Verrechnungsbasis fir die Ballen, die flr Fremdfirmen gepresst wurden.

15. Prozess: Siebung (Prozess im Lager NGA)

Eine Siebung wird nur bei Bedarf fir den Siebdurchgang der Trommelsiebe 70 und 80 der
gemischt angelieferten Abfalle durchgefihrt. Dies ist der Fall, wenn der Absatz von zwei
Fraktionen — KorngréRenverteilungen 0/15 und 16/80 — wirtschaftlicher ist, als der Absatz
von nur einer Fraktion der KorngréRRenverteilung 0/80.

Das Sieb hat eine Maschenweite von 15 mm und wird im Lager fur nicht gefahrliche Abfalle
aufgestellt. Abfallbestandteile einer maximalen Grélke von 15 mm gehen an eine
mechanisch-biologische Behandlungsanlage, Bestandteile einer GroRe von 16 bis 80 mm
gehen an eine Miillverbrennungsanlage.

Anmerkung: Das Sieb der Maschenweite 15 mm ist nicht in Besitz von KAB, sondern wird im
Bedarfsfall angemietet. Somit ist man nicht an einen Siebschnitt dieser Maschenweite
gebunden. Bei anderen Anforderungen an die Produkte, kénnte ein anderes Sieb angemietet
werden.

16. Prozess: Lager ARA

Der Prozess Lagerung ARA dient der zentralen Zwischenlagerung von ARA-lizenzierten
Abfallen. Das Lager ist ganzlich Uberdacht (siehe Anhang Abbildung 61). Im Rahmen dieses
Prozesses erfolgt die Ansammlung einer rentabel transportfahigen Menge.

17. Prozess: Lager NGA

Der Prozess Lagerung NGA dient der zentralen Zwischenlagerung von nicht gefahrlichen
Abfallen. Einzelne Lagerbereiche sind Uberdacht. Der Grof3teil ist nicht Uberdacht und der
Untergrund ist nicht befestigt (sieche Anhang Abbildung 62). Es erfolgt die Ansammlung einer
rentabel transportfahigen Menge.

18. Prozess: Lager GA

Die zentrale Zwischenlagerung der gefahrlichen Abféalle erfolgt in einem entsprechend
genehmigten Lager (siehe Anhang Abbildung 63). KAB verfligt Uber zwei Lagerbereiche, die
als Lager fur gefahrliche Abfalle genehmigt sind. Das erste Lager befindet sich in einer Ecke
der Sortierhalle, das zweite in der anderen Halle.

Der Prozess dient einer sicheren Zwischenlagerung der gefahrlichen Abfélle bis zum
Abtransport. Die Ansammlung wirtschaftlich transportfahiger Mengen ist bei den gefahrlichen
Abfallen nachrangig.

e
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19. Prozess: Lager EAG

Die zentrale Zwischenlagerung der Elektro- und Elektronikaltgerate erfolgt in einem
entsprechend genehmigten Lager (siehe Anhang Abbildung 64). Der Prozess dient primar
einer sicheren Zwischenlagerung der EAGs bis zum Abtransport.

20. Prozess: Fremdlager

Unter den Fremdlagern werden Lagerflachen verstanden, die an Drittunternehmen (LA.S.A.
Abfall Service AG, Zuser Umweltservice GmbH, Papyrus Altpapier Service Handels GmbH)
vermietet werden. Die Fremdlager sind baulich nicht abgegrenzt (siehe Anhang Abbildung
65). Mit einigen dieser Drittunternehmen bestehen enge Zusammenarbeiten und vertragliche
Vereinbarungen. So werden aussortierte Abfalle zum Teil von KAB an die Drittunternehmen
vermarktet und direkt in die Fremdlager transportiert. Umgekehrt setzen die
Drittunternehmen auch Guter an die KAB ab.

21. Prozess: Shredder

Holz erfahrt, auf Fremdlager liegend, eine mechanische Aufbereitung — es wird geshreddert.
Dies umfasst eine Zerkleinerung und eine anschlieRende Abtrennung von magnetischen
Anteilen (siehe Anhang Abbildung 66). Die eingesetzten Shredder sind nicht im Eigentum
von der KAB. Die Durchfiihrung wird jedoch von der KAB organisiert. Bei Erreichen einer
Mengenschwelle wird der Shredder bestellt. Dieses Service fir die Fremdfirmen ist im
Lagerpreis enthalten.

22. Prozess: Abtransport

KAB organisiert den Abtransport, indem ein Abholauftrag an einen Behandler oder Entsorger
bzw. zusatzlich an einen Frachter ergeht. Im Fall der ARA-lizenzierten Abfalle ergeht eine
Meldung an Osterreichischer Kunststoff Kreislauf AG (OKK), sodass diese die Abholung
veranlasst. Zusatzlich erfasst KAB den Outputstrom, wenn die LKWs das Werksgelande
verlassen. Dies umfasst die Verwiegung der LKWs und die Erfassung der Daten uber die
Ladung.

Beim Abtransport gefahrlicher Abfalle sind Verbote Uber den gemeinsamen Transport
unterschiedlicher Fraktionen von gefahrlichen Abféllen zu beachten.

23. Prozess: Drittabgang

Der Abtransport der Guter von den Fremdlagern wird von den jeweiligen Drittunternehmen
organisiert und durchgefihrt.

Wie bei KAB-Gltern erfassen KAB-Mitarbeiter auch den Outputstrom von den Fremdlagern.
Die LKWs werden beim Verlassen des Werksgelandes also verwogen und Daten uber die
Ladung werden erfasst.
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6.3.2 Guter

Die betrachteten Guiter dieser SFA sind die Abfalle, die auf dem Betriebsgeldnde auftreten.
Die Eigentumsverhaltnisse werden nicht berlcksichtigt. So werden auch die Giter von
Drittunternehmen, die im Fremdlager zwischengelagert werden, erfasst. Andererseits werden
Abfalle, die von der KAB in Form von Streckengeschaften manipuliert werden, nicht erfasst.

Um die Ubersichtlichkeit und Nachvollziehbarkeit zu gewéahrleisten erfolgt eine Einteilung der
Abfalle in folgende 10 Abfallgruppen:
1. Papier/Karton
2. Gemischt angelieferte Abfalle (gmA)
3. Holz
4. ARA-lizenzierte Verpackungen
5. Baurestmassen
6. Metalle
7. Gummiabfalle
8. Kunststoffe
9. Elektro- und Elektronikaltgerate (EAGs)
10. gefahrliche Abfalle (GASs)

Zur Definition und Beschreibung der Guterflisse werden Giiterlisten verwendet. Diese
geben uber die Herkunfts- und Zielprozesse sowie die Abfallmenge Auskunft und enthalten
eine kurze Beschreibung der Tatigkeiten, die der jeweilige Abfallstrom erfahrt. Hierbei ist zu
beachten, dass die jeweils angegebene Gesamtmasse nicht zwangslaufig mit der Summe
der einzelnen Abfallgruppen identisch ist. Dies ist darauf zurlickzufiihren, dass sich die
Abfallmassen zum Teil Uberschneiden. Auflierdem wurden die Massen der gemischt
angelieferten Abfélle sowie der Abfélle der gelben Tonne mit Abgleichsrechnungen
bearbeitet, weshalb sich abermals Differenzen ergeben. Beispielhaft zeigt die Tabelle 10 die
Glterliste fir den Prozess der Ubernahme. Die ubrigen Giterlisten sind im Anhang
enthalten (siehe Tabelle 24 bis Tabelle 45).

e
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Tabelle 10: Giiterliste Ebene 2: Ubernahme

Ubernahme

Eingangskontrolle, der Entladung und einer eventuellen Zwischenlagerung zusammen.

und ist online mit den Rechner der KAB Biiros sowie mit dem BRVZ verbunden.

Die Eingangskontrolle wird auf einem einheitlichen Formular vorgenommen. Eingetragen werden:

Datum und Uhrzeit der Anlieferung
Firma, die die Anlieferung durchfiihrt
Baustelle und Kostenstelle
Kennzeichen des Fahrzeuges, mit dem die Anlieferung erfolgt
Abfallart

o NGA, keine Verpackung [kg]
Gewerbeabfall / Sperrmdll
Baustellenabfall
Glas
Metall / Schrott
Fenster mit Glas
Altholz behandelt
Altholz unbehandelt
Bauschutt sortiert
Bauschutt unsortiert
Reifen mit Felge
Reifen ohne Felge

o GA [kqg]
= Olhéltige Abfalle
= Altlacke / Farben
= Sonstige GA

Der Prozess der Ubernahme erfolgt fiir Giiter, die in das Eigentum von KAB (ibergehen. Die Ubernahme setzt sich aus der Verwiegung der Giiter, der

Die Verwiegungen erfolgen auf einer Briickenwaage im Bereich der Einfahrt auf das Werksgelande. Erfasst werden zunachst die Masse des beladenen
Fahrzeuges und nach der Entladung die Masse des leeren Fahrzeuges. Bei mehreren Fraktionen erfolgen mehrere Verwiegungen, wobei dazwischen jeweils
eine Fraktion entladen wird. Die Wiegungen erfolgen fiir das Kfz-Kennzeichen, welches handisch eingegeben wird. Die Briickenwaage wiegt auf 20 kg genau

n-.:l-:.. Tt cachiais |-

P T



Kapitel 6 — Stoffflussanalyse KAB 80

o Elektronik-Altgerate [Stlck] (Werden ganze LKW-Ladungen angeliefert erfolgt die Erfassung in [kg].)
= Kihlgerate
= Bildschirme
» Leuchtstoffréhren
= Waschmaschinen, E-Herd, Geschirrspliler
= Sonst. E-Schrott (Teile, gewerbliche Gerate)
o Verpackungsabfalle [kg]
» Metall (Dosen, Bander)
= Papier/Karton
= Kunststoffe
=  Styropor
= Gemischte Verpackung
o Sonstiges

AuBerdem enthalt der Zettel einen Vermerk, wonach die Materialibernahme nur unter Vorbehalt einer spateren Nachsortierung erfolgt. Dieser Vorbehalt
ermoglicht KAB z.B. zusatzlich eine Sortierpauschale zu verrechnen, wenn sich erst nach der Entladung herausstellt, dass eine Sortierung der Lieferung
ndtig ist. Auch kann so im Nachhinein die Annahme zuséatzlicher Posten verrechnet werden, wenn diese bei der Ubernahme nicht erfasst wurden. Dieses
Formular der Eingangskontrolle wird von einem KAB-Mitarbeiter ausgefillt und anschlieBend vom LKW-Fahrer unterschrieben. Die Anlieferungen werden
auch EDV-technisch erfasst, indem die Ergebnisse der Eingangskontrolle gemeinsam mit den Massen ins Programm ,BUTLER® eingegeben werden. Das
erfolgt ebenfalls im Bereich der Brickenwaage an einem PC, der ins Firmennetzwerk integriert ist, was jederzeit einen Zugriff auf die Daten ermdglicht.
Dennoch verbleibt der Zettel der Eingangskontrolle im Besitz von KAB, da dieser die Unterschrift des Fahrers enthalt. Auerdem wird bei Fragen und zu
Kontrollzwecken, zusatzlich haufig auch der Eingangskontrollzettel herangezogen.

Schliellich erfolgt die Entladung der Abfélle in den entsprechenden Bereichen. Eventuelle Zwischenlagerungen erfolgen in den Entladebereichen.

e
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Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 460
gmA 14.490
Holz 4.465
- ARA-lizenziert 3.980
=}
o
= IKAB Baurestmassen 2315 Ipjese Giiter gehen in das Eigentum von KAB (ber. Der
Import Import von 24.800 Eiqentumsiiberaana erfolat mit der Ubernahm
KAB-Giitern Metalle 1,940 igentumsubergang erfolgt mit de ernahme.
Gummiabfalle 75
Kunststoffe 540
EAGs 290
GAs 96
Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
‘sa‘cl)art‘:fw:gne Diesen Guterstrom stellen sortenrein angelieferte, ARA
Lager ARA . 1 ARA-lizenziert 1 lizenzierte Abfélle dar, die ohne Aufbereitungsschritt
E] Anlieferung ARA zwischengelagert werden
2 lizenzierter Abflle gelag :
=}
2] Dieser Giiterstrom setzt sich aus Unterlagen bzw. Akten
Aszv zusammen, die von KAB vernichtet werden. Es handelt
Aktenvernichtung e . 65 |Papier/Karton 65 |sich hierbei grofteils um Papier. Zusatzlich sind
Akten; zu vernichten . .
Mappen und andere Bestandteile enthalten, in denen
die Akten angeliefert werden.

n-.:l-:.. Tt cachiais |-
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Diese ARA-lizenzierten Guter gelten zwar als sortenrein

ARAsrA:zp1 angeliefert, miissen vor dem Verpressen aber dennoch
sortenreine gesichtet werden. Dies erfolgt handisch und/oder mit
ARA-lizenzierter
Abfille; zu pressen Nach dieser Sichtung erfolgt die Aufgabe auf das
Férderband zur Ballenpresse.
Bodensortierung
NGAsrA:zp1 Papier/Karton 175 |Diese Guter gelten zwar als sortenrein angeliefert,
sortenreine muissen vor dem Verpressen aber dennoch gesichtet
Anlieferung nicht 305 werden. Dies erfolgt handisch und/oder mit einem
gefahrlicher Abfalle; Greifarmbagger. Nach dieser Sichtung erfolgt die
Zu pressen Kunststoffe 130 | Aufgabe auf das Férderband zur Ballenpresse.
Die differenzierten Sammelsysteme der gelben Tonne /
ARA-lizenziert 3.435 |des gelben Sackes (StraRensammlung) haben bei KAB
ihr Ende. Es gibt nur eine Anlieferungsstelle fir
samtliche Abfalle aus den Sammelsystemen. Die
Entladung erfolgt meist in der Sortierhalle. Geht jedoch
der Platz zuneige, erfolgt die Entladung vor der
ZwLager gT ) Sortierhalle.
SackaufreiRer '.?.‘g;?:f der gelben 3435 | Metalle 115 | Es erfolgt eine Zwischenlagerung bis zum Start der
Sortierung der Abfélle der gelben Tonne / des gelben
Sackes (meist am Nachmittag).
Die gelben Sacke missen vor der Sortierung des
Inhalts gedffnet werden, daher werden samtliche Abfalle
GAs 1 der gelben Tonne / des gelben Sackes mittels eines

Schaufelladers in den Sackaufreif3er eingebracht.

nllil-:al Tt cachiais |1
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ZwLager

gmA:ARAgm
gemischte

Bei diesem Giiterstrom handelt es sich um gemischte
ARA-lizenzierte Abfélle aus dem Gewerbe. Auch hier
erfolgt eine Zwischenlagerung bis zum Start der

Sortierung der Abfélle der gelben Tonne / des gelben

Kunststoffe

Abfalle aus dem ] } ) i ) .
Gewerbeabfall Dieser Giterstrom wird gemeinsam mit den Abfallen der
gelben Tonne / des gelben Sackes mittels eines
Schaufelladers in den SackaufreiRer eingebracht.
Papier/Karton 220
gmA 14.430
Holz 1.690
Baurestmassen 155
Zwlager mA:1a Gemischt angelieferte Abfalle werden im Bereich des
9¢ gmA. . 14.430 |Metalle 1.160 |Flugdaches entladen, wo anschlieend die
Vorsortierung gemischte Abfalle ;
Vorsortierung erfolgt.
Gummiabfalle 15
Kunststoffe 135
EAGs 205
GAs 15
Holz 235 |Bei diesen Gutern handelt es sich um nicht gefahrliche,
nicht ARA-lizenzierte Abfélle. Sie erfahren eine
Baurestmassen 2.110 Lagerung im jeweiligen Bereich des Lagers fur nicht
NGAsrA gefahrliche Abfalle. In der Regel werden sie direkt beim
Lager NGA sortenreine 3315 |Metalle 635 |jeweiligen Lagerbereich entladen, teilweise erfahren sie
Anlieferung nicht —— jedoch eine Aufbereitung. So werden Reifen von den
gefahrlicher Abfalle Gummiabfalle 60  |Felgen getrennt. In diesen Fallen erfolgt die Entladung
vor den entsprechenden Anlagen.
275

AuRerdem wird Grunschnitt geshreddert.

nllil-:al Tt cachiais |1
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GAsrA Fir gefahrliche Abfalle steht ein entsprechend

sortenreine genehmigtes Lager in der Sortierhalle zur Verfugung.
Lager GA Anlieferung 80 |GAs 80 Die sortenrein angelieferten Abfalle werden dort

gefahrlicher Abfalle entladen.

EAGsrA

sortenreine Fur Elektro- und Elektronikaltgerate steht ein eigenes
Lager EAG Anlieferung von 85 |EAGs 85 |Lager zur Verfligung. Die sortenrein angelieferten

Elektro- und Abfalle werden dort entladen.

Elektronikaltgeraten

DGsrA Holz 2.540 |Dieser Guterstrom wird von KAB Gbernommen und

sortenreine direkt im jeweiligen Fremdlager entleert. Somit werden
Fremdlager Anlieferung von 2.585 |Baurestmassen 50 |die Vorraussetzungen fir einen Eigentumsiibergang auf

Gltern die von KAB das Drittunternehmen geschaffen, welcher beim

an Dritte gehen Metalle 30 |Drittabgang erfolgt.

nllil-:al Tt cachiais |1
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6.4 Grobbilanz

Gemal dem AWG 2002 sind Abfallbesitzer verpflichtet Aufzeichnungen zu flhren, die Uber
Art, Menge, Herkunft und Verbleib von Abfallen Auskunft geben [10, § 17 Abs. 1]. Art und
Form dieser Aufzeichnungen hat der Bundesminister fur Land- und Forstwirtschaft, Umwelt
und Wasserwirtschaft im Einvernehmen mit dem Bundesminister fir Wirtschaft und Arbeit
mit Verordnung festzulegen [10, § 23 Abs. 3]. Mit der Abfallnachweisverordnung 2003 wird
dieser Regelung entsprochen. Darin wird festgelegt, dass die Aufzeichnungen der Abfallart
durch Angabe des Abfallcodes und der Bezeichnung gemaf einer Verordnung nach § 4
AWG 2002 zu erfolgen haben [45, § 2 Abs. 1 Z 1]. Dieser Paragraph ermachtigt den
Bundesminister fur Land- und Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft ein einheitliches
Abfallverzeichnis fir gefahrliche und nicht gefahrliche Abfalle mit Verordnung zu normieren
[10, § 4 Z 1 und 2] und begrindet damit die Abfallverzeichnisverordnung [46]. Diese
bestimmt, dass bis 31.12.2008 die Zuordnungskriterien, Schlissel-Nummern und
Abfallbezeichnungen der Anlage 5 — folglich der ONORM S 2100 ,Abfallkatalog“ — zu
verwenden sind [46, § 5 Abs. 1]. Gemal den Klassifikationsgrundsatzen des Abfallkataloges
hat fur jeden Abfall die Zuordnung zu der Schlissel-Nummer zu erfolgen, die ihn am besten
beschreibt [47, Seite 3].

Gesetzeskonform fuhrt KAB Aufzeichnungen. Dafur wird das Programm ,BUTLER®
verwendet. Die Daten liegen in geeigneter Form vor. Somit sollte die quantitative Erstellung
der SFA mit den Daten aus ,BUTLER" ergadnzt um Informationen von KAB-Mitarbeitern
moglich sein. Allerdings sind die Daten in unterschiedlichen Qualitaten vorhanden. Wahrend
fur einige Abfallgruppen vollstandige und nachvollziehbare Aufzeichnungen vorliegen, sind
Aufzeichnungen anderer Gruppen mangelhaft. Daher wurden zur Darstellung drei Varianten
gewahilt.

Mittels der ersten Variante wird ein kleiner Fehler rechnerisch auf die Strome verteilt, es
wird eine Ausgleichsrechnung durchgefuhrt. Diese Variante konnte auf die quantitativen
Bilanzen der gemischt angelieferten Abfalle und der ARA-lizenzierten Abfélle angewandt
werden. Variante zwei wurde gewahlt, wenn die Daten in schlechterer Qualitat vorlagen. In
diesen Fallen erschien ein Verteilen des Fehlers kontraproduktiv. Stattdessen erfolgten die
Ausweisung einer Differenzmasse und die Diskussion dieser um die Fehlerquellen
aufzuzeigen. Bei der ausgewiesenen Differenz handelt es sich um die Differenz zwischen
der rechnerisch (aus den Import- und Aufbereitungsdaten) ermittelten Exportmasse und der
aufgezeichneten Exportmasse. Variante zwei fand Verwendung bei den Abfallgruppen
Papier/Karton, Holz, Baurestmassen, Metalle, Gummi, Kunststoffe und gefahrliche Abfalle.
Die dritte Variante wurde bei den Elektro- und Elektronikaltgeraten angewendet. Fir diese
Abfallgruppen standen zwei Typen von Aufzeichnungen zur Verfugung — die Daten aus
,BUTLER" und Begleitscheindaten fir die gefahrlichen EAGs. Es konnten nicht
ausschlieBlich die Daten aus ,BUTLER" verwendet werden, da diese von sehr schlechter
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Qualitat waren. So wurden EAGs beim Import haufig in Stuck erfasst und nicht verwogen.

Variante drei kombiniert die Daten beider Quellen.

Die Angaben erfolgen auf 5t genau. Um sehr kleine Abfallstrome — kleiner als 2,5t —

dennoch aufzuzeigen, werden diese mit 1 tim System gefihrt.

6.5 Bilanz

Es folgen die Bilanzen, zunachst die Gesamtbilanz, dann die Bilanzen fiir die einzelnen
Abfallgruppen, gereiht nach deren Anteil am Export aus dem System, also in nachstehender

Reihenfolge:
1.

2
3
4
5.
6.
7
8
9
1

0.

Papier/Karton
Gemischt angelieferte Abfalle
Holz

. ARA-lizenzierte Verpackungen

Baurestmassen

Metalle

Gummiabfalle

Kunststoffe

Elektro- und Elektronikaltgerate (EAGS)
gefahrliche Abfalle (GAs)

n s (i cachbais |-|
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SFA - Gesamthilanz [tfa]
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SFA- Bilanz fir Papier/Kartan [tia]
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SFA- Bilanz fir gemischt angelieferte Abfalle [tia]
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SFA - Bilanz fiir Holz [tia]
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Abbildung 24: SFA — Bilanz fur Holz [t/a]
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SFA- Bilanzfiir Abfalle der gelben Tonne fdes gelben Sackes [ta)]
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Abbildung 25: SFA — Bilanz fur Abféalle der gelben Tonne / des gelben Sackes [t/a]
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SFA - Bilanz fir Metall [tra]
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SFA- Bilanz fir Kunststoffe [tfa]
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SFA- Bilanz fir gefahrliche Abfalle [tfa]
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Abbildung 31: SFA — Bilanz fur gefahrliche Abfalle [t/a]
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6.6 Auswertung und Interpretation

Im Jahr 2006 verzeichnete die KAB einen Gesamtinput von 45.980 t, einen Lageraufbau von
595 t und einen Gesamtoutput von 44.935 t. Somit liegt die Gesamtdifferenz bei 450 t, was —
bezogen auf den Output — einem Prozentpunkt entspricht. Innerhalb einzelner Abfallgruppen
kommt es jedoch zu erheblichen Differenzen. Au3erdem ist anzumerken, dass die, fur die
SFA sehr bedeutenden, Lagerbewertungen fir die Fremdlager nicht durchgefihrt wurden.

Mit knapp 17.000t stellt die Abfallgruppe Papier/Karton die grote Importfraktion dar, die
gemischt angelieferten Abfalle haben mit 14.500 t den zweithdchsten Import. Importe in das
System erfolgen zu 54 % fur die KAB und zu 46 % fur Fremdfirmen, Eigenanfalle sind
vernachlassigbar gering. Innerhalb des Systems finden immer wieder Eigentumsibergange
statt. So kauft die KAB Abfalle von den Fremdfirmen an. Umgekehrt gehen Abfalle der KAB —
in grolem Ausmal Holzabfalle — an die Fremdfirmen. Schliellich stammt der Export aus
dem System zu 57 % von den Fremdlagern. Die KAB exportiert 19.350 t Abfalle, wobei
hiervon noch uber 4.000 t im Eigentum der ARGEV sind. Somit sind nur 34 % der aus dem
System exportierten Abfalle im Eigentum der KAB, wie Abbildung 32 veranschaulicht.

Eigentumsverhaltnisse

34%

O KAB

579 B Verpackungen ARA-lizenziert
(o]

O Fremdfirmen

9%
Abbildung 32: Eigentum an den exportierten Abfallen

Die Abbildung 33 veranschaulicht, wie sich der Gesamtexport aus dem System aus den
zehn Abfallgruppen zusammensetzt. Die Tabelle 11 erganzt die Zahlenwerte und gibt auch
die Massen aus den KAB-Lagern und den Fremdlagern an. Die grofte Abfallgruppe ist
Papier/Karton und stammt U(berwiegend von den Drittunternehmen, die auf
KAB-Werksgelande Lagerflachen angemietet haben. Die Reste aus den gemischt
angelieferten Abfallen stellen die zweitgrofite Expotgruppe dar und sind ausschlielich in
KAB-Eigentum. Diese ersten beiden Abfallgruppen reprasentieren bereits mehr als die Halfte
am Gesamtexport. Ein knappes Flnftel der exportierten Abfélle sind Holzabfalle, die ganzlich
aus den Fremdlagern stammen. ARA-lizenzierte Verpackungsabfalle werden von der KAB
als Dienstleister fur die ARGEV sortiert. Diese Abfallgruppe stammt somit aus KAB-Lagern,
ist jedoch im Eigentum der ARGEV. Baurestmassen stellen noch 6 % und Metalle 4 % am

e
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Gesamtexport dar und sind uberwiegend im KAB-Eigentum. Die Ubrigen vier Abfallgruppen —
Gummiabfalle, Kunststoffe, EAGs und GAs — haben nur noch einen geringen Anteil an der
Exportmasse. Elektro- und Elektronikaltgerate und gefahrliche Abfalle sind ausschlieRlich in

KAB-Eigentum.

Export nach Abfallgruppen

y 29 1%1% 0%

O Papier / Karton

B Reste aus den gemischt angelieferten Abfallen

O Holz

O Verpackungen ARA-lizenziert

B Baurestmassen
O Metalle
B Gummiabfalle

O Kunststoffe

W Elektro- und Elektronikaltgerate

m gefahrliche Abfalle

Abbildung 33: Anteile der Abfallgruppen am Gesamtexport

Tabelle 11: Anteile der Abfallgruppen am Gesamtoutput

Abfallgruppe Gesamtoutput | Output KAB | Output FL
Papier/Karton 16.735,00 395,00 | 16.340,00
Reste aus den gemischt angelieferten Abfallen 9.990,00 9.990,00 0,00
Holz 8.169,00 0,00 8.169,00
Verpackungen ARA-lizenziert 4.045,00 4.045,00 0,00
Baurestmassen 2.595,00 2.370,00 225,00
Metalle 1.855,00 1.765,00 90,00
Gummiabfalle 695,00 70,00 625,00
Kunststoffe 405,00 360,00 45,00
Elektro- und Elektronikaltgerate 305,00 305,00 0,00
gefahrliche Abfalle 50,00 50,00 0,00

44.844,00 19.350,00 | 25.494,00

n s (i cachbais |-|

[ p———

&

ZKAB
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6.6.1 Papier/Karton

Der Export an Papier/Karton betrug im Jahr 2006 in Summe 16.735t und stellte damit die
massenmalig bedeutendste Abfallgruppe dar. Nur 2 % der exportierten Masse waren im
Eigentum der KAB. Rund 65t davon entfielen auf vernichtete Akten. Der Input in den
Prozess der Aktenvernichtung setzte sich aus der Ubernahme von zu vernichtenden Akten
und aus einem Lagerabbau zusammen und betrug 80t. Die Differenz von 151t stellten
Mappen und andere Bestandteile dar, in denen die Unterlagen angeliefert wurden. Des
Weiteren konnten Teile der vernichteten Akten nicht als hdchstqualitatives Papier — das sie
Ublicherweise sind — sondern mussten als Papier von niedrigerer Qualitat abgesetzt werden.

DarUber hinaus Ubernahm die KAB 175t sortenreine Papier- und Kartonabfalle, wobei fir
einen grofien Teil davon bezahlt werden musste. Au3erdem konnten noch rund 220 t aus
den gemischt angelieferten Abféllen aussortiert werden. Von diesen 460t angenommen
Abfallen blieben 50 t auf Lager. Der aufgezeichnete Export betragt 390 t und ist somit um
rund 20t zu gering. Diese Differenz entspricht 5 % des Exportes und ist teilweise auf
ungenaue Inventurdaten zurtickzufihren.

Rund 98 % der exportierten Papier- und Kartonabfalle waren im Eigentum von Fremdfirmen.
Die grof’e Papiermenge war auf den Umstand zurtckzufuhren, dass eine der Fremdfirmen
auf KAB-Gelande Abnehmer der Papiersammlung der Stadt Klagenfurt war. Von den
importierten 16.4851t verpresste die KAB 5.590t im Auftrag der Drittunternehmen. Der
aufgezeichnete Export betragt 16.430 t und ist damit um 35 t geringer als der Import. Dies
stellt eine vernachlassigbar geringe Abweichung von 0,2 % dar.

6.6.2 Reste aus den gemischt angelieferte Abfalle

Die Massenaufzeichnungen der gemischt angelieferten Abfalle sind in sich stimmig, weisen
keine nennenswerte Differenz zwischen Import und Export auf. Geringe Abweichungen
lassen sich nicht auf eine einzelne Fehlerquelle zurlckfihren. Vielmehr sind mehrere
mdgliche Fehlerquellen zu nennen, wobei jede flr sich massenmafig unbedeutend ist. So
kommt es immer zu einem kleinen Wiegefehler sowie zu Aufnahme oder Abgabe von
Wasser aufgrund von Witterungseinfliussen. Speziell bei den gemischt angelieferten Abfallen
sind nicht jedem Abfallstrom Aufzeichnungen zugrunde zu legen, sondern sind teilweise
Abschatzungen zu tatigen, besonders bei den separierten Massen im Rahmen der
Nachsortierung. Die Schatzungen wurden von erfahrenem Personal durchgefiihrt und liegen,
wie der Abgleich mit den Daten zeigt, sehr nahe an den genauen Massen. Aufgrund der
guten Datenlage konnten fir die SFA die aufgezeichneten Massen mit einer Unsicherheit
von 1,5 % hinterlegt werden. AnschlieRend wurde eine Abgleichsrechnung durchgefiihrt.
Daher zeigt die quantitative SFA, dargestellt in Abbildung 23, jeweils einen mdglichen
Massenbereich der einzelnen Stoffflisse.
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Die Reste aus den gemischt angelieferten Abfallen — also jene Anteile, die nicht aussortiert
und folglich keiner anderen Abfallgruppe zugeteilt werden — stellen mit einem Export von
9.990 t die zweitgrdfite Abfallgruppe der KAB dar. Der Import von knapp 14.500 t besteht zu
41 % aus Sperrmlll aus kommunalen Sammlungen, zu 31 % aus gemischtem
Gewerbeabfall inklusive Produktionsabfalle, zu 28 % aus gemischten Baustellenabfallen und
zu einem sehr geringen Teil aus Lieferungen von Privatpersonen. Aulierdem stammen etwa
65 t aus der Bodensortierung von Kunststoffen. Bei den gemischt angelieferten Abféallen sind
starke Schwankungen Uber das Kalenderjahr festzustellen, wobei die angenommen Massen
in den Wintermonaten erheblich unter denen der Sommer- und Herbstmonate bleiben.

Aus den angelieferten Abfallen kénnen im Zuge der Vorsortierung groRe Mengen separiert
werden. So werden rund 1.615t Holz entfernt und auf Fremdlager gelegt. Weiters werden
etwa 205t Elektro- und Elektronikaltgerate sowie 15t gefahrliche Abfalle separiert. Die
2.300t an aussortierten nicht gefahrlichen Abféllen setzen sich aus einer gemischten
Fraktion mit einem groRen Anteil an PVC (1.080t), aus Metallen (735t), aus
Baustellenabfallen (115 t), aus Papier und Karton (220 t), aus Gummi (15 t) und aus nicht
lizenzierten Kunststoffen (135 t) zusammen.

Der verbleibende Abfallstrom wird nach Zerkleinerung im Shredder um einen ersten
magnetischen Anteil, weiters um eine Fraktion kleiner 80 mm und schlieRlich um weitere
magnetische Anteile verringert. Dem Uberlauf werden manuell verbliebene Stér- und
Wertstoffe enthommen. 2006 konnten so weitere ca. 75t Holz entnommen und auf
Fremdlager gelegt werden. Ebenso wurden 50 t PVC-Bestandteile, 40 t Steine, Fliesen etc.,
10t Kabel und geringe Mengen an Glas- und Aluminium separiert. Der dritte
Magnetabscheider entfernt eine letzte magnetische Fraktion, sodass in Summe knapp 400 t
Shredderschrott aus den gemischt angelieferten Abfallen enthommen werden.

Der Uberlauf wird verpresst und schlieBlich abtransportiert. Diese Fraktion wird groRteils
einer Mitverbrennung zugefuhrt. Die Siebdurchgange der beiden Trommelsiebe, also
Bestandteile kleiner 80 mm aus den gemischt angelieferten Abfallen, werden nicht gepresst
auf Lager gelegt. Ein Teil (ca. 515 t) wird mittels Siebung weiter aufgetrennt in eine Fraktion
groRer 15 mm (270 t), die ebenfalls in die Mitverbrennung geht und eine Fraktion kleiner
15 mm (250 t), die an MBAs geht. Die weitere Auftrennung des Siebdurchganges ist stetig
gestiegen, sodass die Fraktion 0 — 80 mm mittlerweile praktisch ganzlich gesiebt wird und
damit in dieser KorngréRenverteilung nicht mehr anfallt.

6.6.3 Holz

Die KAB Ubernahm im Jahr 2006 rund 2.540 t an sortenreinem Holz, plus 230 t Grinschnitt
und Wurzelkérper. Dariber hinaus konnten aus den gemischt angelieferten Abfallen 1.690 t
Holz aussortiert werden. Die Aufzeichnungen der internen Bewegungen zeigen, dass 1.615t
Holz im Rahmen der Vorsortierung aus den gemischt angelieferten Abfallen entnommen
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wurden. Die durchschnittlich nachsortierte Masse an gemischt angelieferten Abféallen betrug
2006 58t pro Tag. Davon konnten taglich rund 300 kg Holz separiert werden. Im ganzen
Jahr wurden somit weitere 75 t Holzabfalle im Prozess der Nachsortierung abgetrennt.

Grinschnitt und Wurzelkdrper blieben im Eigentum von KAB und auch auf Lager. Samtliche
Ubrigen Holzabfélle gingen ins Fremdlager. Aulerdem wurden direkt an die Fremdfirmen
3.640 t Holz geliefert. Fur die von KAB zur Verfliigung gestellten Lager wurden nachstehende
Leistungen erbracht und bezahlt, wobei die Lagermiete auf [€/t] lautete und somit von
Lagerzeit und Lagerflache unabhangig war.

o Bereitstellung der Lagerflache fur die Abfallmasse
¢ Organisation des Shredders

e Aussortieren von Mull (Arbeit)

e Beladen der LKWs

In den Holzabfallen enthaltene artfremde Bestandteile wurden von der KAB separiert. Die
Arbeit war in der Pauschale der Lagermiete enthalten, die Entsorgung der entnommen
Abfalle war von der Fremdfirma jedoch zu bezahlen. Es erfolgte keine Bewertung des
Fremdlagers. Bekannt ist lediglich, dass 660 kg Eisenbahnschwellen auf Lager blieben
(siehe Abbildung 24; +1t bei Fremdlager) und dass in Summe kein Lagerabbau
stattgefunden hat.

Mit einem Gesamtexport von 8.260t stellte Holz die drittigrofite Abfallfraktion dar. Von
diesem Export entfielen 960 t auf unbehandeltes und 7.210 t auf behandeltes Holz. Weitere
90 t stellten ein Holz-Schrott-Gemisch dar, welches nach der Zerkleinerung im Shredder von
einem Magnetabscheider separiert wurde.

Einem Import von etwa 8.100t Holz stand ein Export von 8.260t gegenulber.
Aufzeichnungen und Berechnungen ergaben eine Differenz von 390 t. Die Abschatzung der
Holzmasse, die aus den gemischten Abfallen aussortiert wurde, ist eine mdgliche
Fehlerquelle. Eventuell konnten geringfliigig mehr Holzabfélle separiert werden. Keine
Erklarung fur die Differenz sind die fehlenden Inventurdaten des Fremdlagers, da
KAB-Mitarbeiter ausschlielen kdénnen, dass es 2006 zu einem Lagerabbau kam. Der
uberwiegende Anteil der Massendifferenz der Abfallgruppe Holz dirfte somit auf die
Feuchtigkeitsaufnahme des Holzes wahrend der Lagerung zurick zu flhren sein. Die
relative Luftfeuchtigkeit bestimmt die Feuchte des Holzes und folglich auch dessen Masse,
was dazu geflihrt haben diirfte, dass der Holzexport den Import Gberschritt.

Holz ist hygroskopisch, es reagiert ausgepragt auf Anderungen der Luftfeuchtigkeit. Sinkt die
relative Luftfeuchte, wird gebundenes Wasser an die Umgebungsluft abgegeben, steigt die
relative Luftfeuchte, nimmt das Holz aus der Umgebung wieder Feuchte in Form von
gebundenem Wasser auf. Eine davon abgeleitete Erscheinung ist das Feuchtegleichgewicht,
das sich einstellt, wenn die relative Luftfeuchte langere Zeit auf einem konstanten Niveau
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bleibt. Die Abbildung 34 zeigt den Zusammenhang von relativer Luftfeuchtigkeit ¢ und
Holzfeuchte w bei einer Temperatur von 20°C. [48] [49]
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Abbildung 34: Sorptionsisotherme von Holz und Betonestrich fir 20°C [48]

Das zerkleinerte Holz ging grofteils entweder an ein Fernheizkraftwerk (unbehandeltes Holz)
oder an eine thermische Behandlungsanlage zur Mitverbrennung in einer
Wirbelschichtanlage. AuRerdem erfolgte teilweise eine Weiterverarbeitung zu Spannplatten.

Grinschnitt und Wurzelkdrper blieben im Eigentum von KAB. Die Lagerung dieser Fraktion
bedarf keines befestigten Untergrundes. Da das Betriebsgelande zu einem groRRen Teil
unbefestigt ist, ist der Grinschnitt eine sehr gute Mdglichkeit die Flache dennoch zu nutzen,
und dies wurde seit Beginn 2006 vermehrt wahrgenommen. Der Griinschnitt blieb auf Lager.
Seit 2007 wird diese Fraktion von einer Kompostieranlage mittels mobiler Anlage
geshreddert, gesiebt und abgenommen.

6.6.4 ARA-lizenzierte Abfalle

In Karnten gibt es drei Sammelsysteme. In einem Interview mit Herrn Hans Baumgartner,
Leiter des Regionalblros Sud der ARGEV, konnte ermittelt werden, dass sich diese Vielfalt
halten wird. Mittelfristig ist nicht damit zu rechnen, dass in Karnten alle Sammelsysteme der
gelben Tonne / des gelben Sackes auf PET-Flaschen-Sammlung umgestellt werden.
Langfristig lasst sich keine Entwicklung abschatzen. [17]

KAB erhalt seit 2007 die Abfalle der gelben Tonne / des gelben Sackes aus ganz Karnten,
wobei sich die Sammelsysteme stark unterscheiden. Der entsprechende Vertrag lauft von
Anfang 2007 bis Ende 2009 mit der Option einer zweijahrigen Verlangerung. Bis 2006
wurden die Abfalle aus drei karntner Bezirken nicht bei KAB angeliefert. Dieser Umstand
begriindet den erheblichen Anstieg an Abfallen der gelben Tonne / des gelben Sackes von

e
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2006 auf 2007. Wahrend 2006 rund 3,5 t lbernommen wurden, ist 2007 schon mit 5,5t zu
rechnen. Im 2-Schichtbetrieb belauft sich die Sortierkapazitat auf 6,5 bis 7 t/Jahr.

Die Massenaufzeichnungen der ARA-lizenzierten Abfélle sind ausfuhrlich und korrekt. Die
Differenz zwischen Import und Export belduft sich auf nur knapp 90 t, was 2 % des Exports
entspricht. Dieser Fehler I8sst sich auf keine einzelne Fehlerquelle zurtickfihren, sondern
auf mehrere Quellen, jede fir sich massenmallig unbedeutend. Wiegefehler sind als
Hauptursache zu nennen. Die Aufnahme oder Abgabe von Wasser aufgrund von
Witterungseinflissen ist in geringem MalRe gegeben. Behaltnisse mit Restinhalten (z.B.
Getrankeflaschen) werden im Zuge des Pressens entleert. Aufgrund der guten Datenlage
wurden fur die SFA die aufgezeichneten Massen mit einer Unsicherheit von 1,5 % hinterlegt
und es wurde eine Ausgleichsrechnung durchgefiihrt. Daher zeigt die quantitative SFA,
dargestellt in Abbildung 25, jeweils einen mdglichen Massenbereich der einzelnen
Stoffflisse.

Mit einem Export von rund 4.1751t stellen die ARA-lizenzierten Abféalle die viertgrofite
Abfallgruppe dar. Der Gesamtimport belduft sich auf rund 3.980t und stammt zum
Uberwiegenden Teil (3.480 t) aus Haushaltssammlungen und nur 500 t aus dem Gewerbe,
wie Tabelle 12 zeigt.

Tabelle 12: Herkunft der ARA-lizenzierten Abfalle

Importquelle der ARA-lizenzierten Verpackungen [t] [t]
gT Gemischte Verpackungssammlung 1.994
PET-Flaschen-Sammlung 478
PET-Flaschen mit Metallverpackungen Sammlung 1.008 | 3.480
gmA:ARAgm | gemischte Verpackungen aus dem Gewerbe 180
ARAsrA sortenrein angelieferte ARA-lizenzierte Abfélle 1
ARAsrAzp sortenrein angelieferte ARA-lizenzierte Abfalle, noch zu
sichten und zu verpressen 319 500
3.980 819

Aus den sortenrein angelieferten ARA-lizenzierten Abféllen aus dem Gewerbe, die zu
verpressen sind, wird zuvor noch der Restmuillanteil entfernt, der rund 5 % bzw. 15 t betragt.
Der Rest geht in die Ballenpresse. Es werden auch kleine Mengen an Abféllen sortenrein
angeliefert und direkt im Lager fur ARA-lizenzierte Abféalle gelagert (1t). Die gemischten
ARA-lizenzierten Verpackungsabfalle aus Haushalten und Gewerbe werden an einer Stelle
abgeladen — unabhdngig vom Sammelsystem — und dann mittels Bagger in den
Sackaufreil3er aufgegeben. Im Trommelsieb werden rund 295 t kleiner 70 mm abgeschieden,
wobei hiervon weitere 6 t durch den Magnetabscheider separiert werden. Der SiebUberlauf
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gelangt zur Nachsortierung. Manuell werden monatlich etwa 120 bis 130 kg (1,5 t/2006)
gefahrliche Abfalle entfernt. Ebenso werden knapp 110 t an PVC Bestandteilen enthommen.
Eine Besonderheit des Vertrages der KAB mit der ARGEV ist, dass der Restmull nicht
aussortiert werden muss. Storstoffe, wie PVC, missen aber separiert werden. Der Grolteil
der separierten Abfalle sind lizenzierte, stofflich verwertbare Anteile (rund 1.200 t). Von den
etwa 2.060 t Uberlauf kann ein magnetischer Anteil von 110 t entfernt werden. SchlieRlich
werden die Abfalle verpresst und kdnnen abtransportiert werden. In den als ARA-lizenzierte
Abfalle tbernommenen Lieferungen ist ein nicht lizenzierter Anteil, also Restmdiillanteil, von
etwa 300t enthalten. Stofflich verwertbare Anteile stammen zum gréften Teil aus der
Nachsortierung (1.205 t), zum Teil aus den sortenrein angelieferten Abfallen (300 t) und zu
einem kleinen Teil aus einem Lagerabbau (25 t). Die Zusammensetzung des Exports dieser
Fraktionen zeigt Tabelle 13.

Tabelle 13: ARA-lizenzierte Fraktionen

Fraktion [t]
Glasflaschen bunt 4
Aluminium-Verpackungen 11
LDPE-Folien transparent und unbedruckt 114
LDPE-Folien transparent (stretch) 81
LDPE-Folien bunt oder bedruckt 196
PET-Flaschen farblos-transparent 380
PET-Flaschen hellblau-transparent 249
PET-Flaschen grun-transparent 137
PET-Flaschen gemischt 10
EPS-Styropor-Formteile 40
HDPE-Flaschen 95
HDPE-Eimer 32
HDPE-Kanister 60
PP/PS-Verpackungen gemischt 121

1.530

Wie Abbildung 35 zeigt, gibt es Schwankungen der Abfallmengen ubers Jahr. Diese
Schwankungen entsprechen in etwa den Schwankungen in der Tourismusbranche.
Auferdem geht die Weihnachtszeit mit einem gesteigerten Abfallaufkommen einher. Je nach
Abfallaufkommen wird die Leichtfraktion daher in einer oder in zwei Schichten von rund zehn
Mitarbeitern sortiert.

e



Kapitel 6 — Stoffflussanalyse KAB 106
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Abbildung 35: Abfallaufkommen der gelben Tonne / des gelben Sackes Ubers Jahr 2006

Um die Sortierleistung zu kontrollieren, werden von der ARGEV zweimal jahrlich
unangekundigte Prufsortierungen durchgefuhrt. Dabei werden Ballen zufallig ausgewahlt und
nachsortiert. Beanstandungen konnen zu sofortigen Sperren flhren, wenn die Ballen
gefahrliche Substanzen, ungedffnete Sacke oder Behaltnisse wie Lackdosen enthalten.
Beanstandungen wegen des Nichteinhaltens von Sortiergrenzen fuhren zu Abholsperren.
Der Sortierbetrieb muss die Prifung bezahlen (ca. 750 €/Prifung), hat die beanstandete
Fraktion erneut zu sortieren und anschlielend erfolgt eine weitere Prifung.

Zu den Eigentumsverhaltnissen an den Abfallen der gelben Tonne / des gelben Sackes ist
zu sagen, dass lediglich das Eigentum am Trommelsiebdurchgang und an 10% des
Uberlaufs an KAB (bergeht. Die 10% am Uberlauf ergeben sich aus der Annahme, dass
KAB die Masse des Uberlaufs durch die Aussortierung des Restmiills um ein Zehntel
verringern kénnte. Da der Restmdill nicht aussortiert wird, ist KAB Eigentimer an den
anteiligen 10%. Diese werden an die OKK vermarktet. Der Input, die aussortierten
Fraktionen inklusive der magnetischen Fraktion und 90% des Uberlaufs gehéren dem ARA
System bzw. der ARGEV, OKK. Sortenrein angelieferte ARA-lizenzierte Abfélle werden dem
ARA System gemeldet, welches fur den Output eine Vergutung leistet. Ab einer definierten
Menge an sortenreinen ARA-lizenzierten Abfallen bezahlt die KAB dem Lieferanten ein
entsprechendes Entgelt.

6.6.5 Baurestmassen

Mit knapp 2.600 t leisteten die Baurestmassen den flnftgroRten Beitrag zum Gesamtexport,
wobei Uber 90 % im Eigentum der KAB waren. Die Tabelle 14 zeigt die einzelnen Fraktionen
mit deren Exportmasse.
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Tabelle 14: Baurestmassen

Fraktion [t/a]
Bauschutt recyclebar 875
(z.B. Betonabbruch, Aushubmaterial)

Bauschutt nicht recyclebar 730
Asbestzementabfalle (gefahrlich) 485
Glas (Flachglas von Fenstern) 330
Asphalt, Bitumen 90
Mineralfasern 75

Summe 2.585

Die Glasabfalle wurden aufgrund ihres mineralischen Charakters zur Abfallgruppe der
Baurestmassen gezahlt. Hierbei handelte es sich um Flachglas aus Fenstern, welches von
Flaschenglas getrennt gehalten wurde.

Der Uberwiegende Teil der Baurestmassen, namlich 2.110t, konnte von KAB sortenrein
ubernommen werden. Weitere 115 t wurden im Rahmen der Vorsortierung aus den gemischt
angelieferten Abfallen separiert, wie die Aufzeichnungen der internen Bewegungen ergaben.
KAB-Mitarbeiter schatzten die, im Rahmen der Nachsortierung entnommene, Masse an
Baurestmassen auf 160 kg pro Schicht. Hochgerechnet ergab sich eine Masse von weiteren
40t aus den gemischt angelieferten Abfallen. Darlber hinaus fielen aufgrund von
Bautatigkeiten am Standort 160t Baurestmassen als Eigenanfall an. Die Exportdaten
belaufen sich auf 2.370 t, was — unter Berucksichtung des Lageraufbaus — zu einer Differenz
von 30 t fihrt. Dies entspricht 1 %.

Bei den Baurestmassen aus den Fremdlagern handelte es sich um Fensterglas. Dieses
wurde mitsamt den Fenstern angeliefert — entweder direkt an die Fremdfirmen (175 t) oder
Uber die KAB (50 t).

Der Bauschutt ging an einen nahe gelegenen Recyclingbetrieb, der die Aufbereitung
vornahm und nicht verwertbares Material deponieren lie. Es stellt sich immer wieder die
Frage, ob sich die KAB um eine eigene Bauschuttaufbereitung mitsamt einer
entsprechenden Deponie bemihen soll. Grundsatzlich ware die Schaffung von
Deponievolumen auf dem Grundstlick machbar.

Seit 2007 entsorgt die KAB samtliche Baustellen ihrer Eigentumsunternehmen (KOSTMANN,
STRABAG) in Karnten und in der Steiermark. Dies wird zu einem enormen Anstieg der
Baurestmassen fuhren.

e
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6.6.6 Metalle

Der Uberwiegende Teil der Metalle — 1.110t — wurde aus den gemischt angelieferten
Abfallen separiert. Der grofte Anteil, namlich 735 t, hiervon wiederum stammte aus der
Vorsortierung. Ein kleinerer Teil von 10 t kam aus der Nachsortierung. Bei KAB wurden die
Fraktionen gemischter Schrott, rostfreier Stahl (Nirosta), Aluminium, Kupfer (vor allem
Kupferkabel), Blei (vor allem Rohre) und Messing separiert. Daruber hinaus trennten die
Magnetabscheider eine magnetische Fraktion, den Shredderschrott, ab. Von den insgesamt
400t Shredderschrott entfielen 70 % auf den Magnetabscheiderl; 3 % auf den
Magnetabscheider Il und 27 % auf den Magnetabscheider lll. Die Outputmassen der
Magnetabscheider Il und 11l waren zu je 50 % den Abfallen der gelben Tonne / des gelben
Sackes und den gemischt angelieferten Abfallen zuzurechnen. 2006 kam es zu einem
Lageraufbau. Die aufgezeichnete Exportmasse betragt 1.175 t (siehe Tabelle 15).

Bei den Metallen aus den Fremdlagern handelte es sich um Holz-Schrott-Gemisch. Dieses
separierte ein Magnetabscheider nach der Zerkleinerung im Shredder. Diese Fraktion
gelangt mitsamt den Holzabfallen in das Fremdlager. Die in den Holzabfallen enthaltenen
Metalle stammten aus der Vorsortierung (20 t), wurden fir KAB angenommen und an das
Drittunternehmen weitergegeben (30 t) oder direkt flr die Fremdfirma angeliefert (40 t).

Tabelle 15:Metallfraktionen

Fraktion [t/a]
Schrott gemischt 1.324
Shredderschrott 396
Aluminium 20
Kabel 14
Nirosta 7
Kupfer (gemischt) 2
Messing 1
Blei 1

Summe 1.765

Die Metalle wurden Uber den Altmetallhandel einer Verwertung zugefuhrt. Die Metallpreise
sind sehr hoch. Zum Shredderschrott gilt es jedoch anzumerken, dass anhaftende Stdrstoffe
den Schrottwert minderten.

6.6.7 Gummi

Die Gummiabfalle setzten sich fast ausschlieRlich aus Altreifen sowohl von PKWSs als auch
von LKWs zusammen. Einen weiteren kleinen Teil der Gummiabfalle stellten Forderbander,

e
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Gummischlauche etc. dar. Im Jahr 2006 wurden rund 80 t sortenreine Altreifen von KAB
Ubernommen. Die Reifen wurden mit und ohne Felgen angeliefert. Bei dieser Importmasse
handelt es sich um eine errechnete, da iUbernommene Reifen in [Stk] erfasst wurden, sofern
es sich um keine reine Reifenlieferung handelte. Die Tabelle 16 zeigt die verwendeten
Umrechnungsfaktoren. Im Rahmen der Lagerung wurden die Felgen demontiert. Fur die
vorliegende SFA galt die Annahme, dass sich die Gesamtmasse je zur Halfte aus dem Metall
der Felge und dem Gummi des Reifens zusammensetzt. Nach diesen Berechnungen ergab
sich ein Input an sortenreinem Reifengummi von 60 t.

Tabelle 16: Umrechnungsfaktoren Reifen

[kg/Stk]
PKW-Reifen ohne Felge 6,25
PKW-Reifen mit Felge 10,00
LKW-Reifen ohne Felge 80,00
LKW-Reifen mit Felge 150,00

Die Inventurdaten zeigen, dass es bei den Gummiabfallen zu einem Lageraufbau kam. Die
aufgezeichneten Exporte belaufen sich auf 70 t Gummiabfalle. Keine Daten gab es einerseits
zu den aussortierten Mengen an Gummi aus den gemischten Abfallen. Andererseits konnte
auch die Masse an Gummiabfallen, die wegen Nichtverwertbarkeit nicht als Gummi
exportiert wurden, nicht eruiert werden. Dieser Teil der Gummiabfalle — keine Altreifen —
musste dem Restmiill zugeordnet werden. Die Differenz zwischen Import und Export Iasst
sich auf eben genannte zwei Faktoren zurlckfihren. In Summe wurden um 13t mehr
aussortiert als dem Restmdull zugefuhrt.

Die Drittunternehmen mieteten Flachen zur Reifenlagerung. Laut den Daten aus BUTLER
wurden 620t importiert und 625t exportiert. Die Differenz dirfte auf einen Lagerabbau
zurlckzufiuhren sein. Eine Bewertung des Fremdlagers wurde nicht vorgenommen.

Altreifen werden einer Mitverbrennung zugefuhrt. Sonstige Gummiabfalle gehen an einen
entsprechenden Handler.

6.6.8 Kunststoffe

Kunststoffe stellen Wertstoffe dar, fir die gute Preise erzielt werden kdénnen, wenn sie in
entsprechenden  Qualitdten  vorliegen. Dennoch waren im Jahr 2006 die
Massenaufzeichnungen  dieser  Abfallgruppe sehr  schlecht.  Unterschiedlichste
Kunststoffarten wurden unter derselben Bezeichnung ,Kunststoffe gemischt® in das System
importiert und daraus exportiert. Es bedurfte umfangreiche zusatzliche Daten und
Informationen um die Massenstrdome nachzuvollziehen. Dies wurde von einem KAB-
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Mitarbeiter Gbernommen. Er konnte auch eine Einteilung der ,Kunststoffe gemischt” in die
drei grolden Kategorien ,Styropor®, ,Folien und ,Kunststoffe gemischt* vornehmen.

Es wurden 270t sortenreine Kunststoffe angeliefert, die nicht verpresst wurden. Zusatzlich
wurden weitere 130 t Ubernommen, die — nach der Entfernung von Fehlwirfen — zu Ballen
gepresst wurden. Weitere 130 t konnten aus den gemischt angelieferten Abféllen separiert
werden, 130t davon im Rahmen der Vorsortierung. Kunststoffe, die zu Ballen gepresst
werden sollten, wurden im Rahmen der Bodensortierung von artfremden Bestandteilen
befreit. Dabei wurden 50 t separiert und wieder der Vorsortierung zugefihrt. Da es sich
hierbei um keine Abfélle handelte, die als Kunststoffe abgesetzt werden konnten, ist der
Abfallstrom orangefarben dargestellt. Ein nicht unerheblicher Teil der Kunststoffe musste
aussortiert und dem Restmill zugeordnet werden.

Drittunternehmen lieRen 110t Kunststoffe von KAB verpressen und lagerten diese
gemeinsam mit weiteren 10 t im Fremdlager. 45 t dieser Kunststoffe wurden im Eigentum der
Drittunternehmen aus dem System exportiert, 75 t wurden an KAB abgesetzt.

Bei KAB kam es zu einem Lageraufbau von 130 t. Die Aufzeichnungen zeigen einen Export
von 360t Kunststoffe. Laut den Berechnungen misste dieser um 75t hoher sein. Dies
entspricht einer Differenz von 20 %. Die schlechte Datenlage macht Erklarungsversuche
wenig sinnvoll.

Die Tabelle 17 zeigt die drei Kunststoffgruppen und deren Exportmasse. Die groften
Kunststofffraktionen waren sperrige gemischte Kunststoffe wie Gartenmébel, Rohre etc. und
Folien.

Tabelle 17: Kunststofffraktionen

Fraktion [t/a]
Gemischte Kunststoffe (von KAB) 190
Folien 160
Gemischte Kunststoffe (von Drittunternehmen) 40
Styropor 5

Summe 395

6.6.9 Elektro- und Elektronikaltgerate

Die Massen an gefahrlichen Elektro- und Elektronikaltgeraten entsprechen den
Begleitscheindaten. Fur aussortierte EAGs wurden Begleitscheine auf ,unbekannter karntner
Erzeuger® ausgestellt. Die Daten zu den nicht gefahrlichen EAGs stammen aus dem
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BUTLER. Die Tabelle 18 zeigt die Fraktionen dieser Abfallgruppe inklusive deren

Exportmasse.

Tabelle 18: Elektro- und Elektronikaltgerate

Fraktion Gefahrlich [kg/a]
Elektro- und Elektronik-Groligerate X 760
Elektro- und Elektronik-Groligerate [] 130.760
Elektro- und Elektronik-Kleingerate X 47.660
Kiihlgerate X 54.120
Bildschirme, Fernseher X 69.960
Leuchtstoffrohren X 1.240

Summe 304.500

Von den 290 t importierten EAGs wurden nur rund 85t als solche sortenrein Glbernommen.
Der Rest stammte aus den gemischt angelieferten Abfallen. Zusatzlich zum Import kam es
zu einem Lagerabbau, sodass schlie3lich 305 t exportiert wurden. Sdmtliche EAGs befanden

sich im Eigentum der KAB.

6.6.10 Gefahrliche Abfalle

Fur gefahrliche Abfélle sind vom Erzeuger Begleitscheine auszufertigen. Fir die Erstellung
der vorliegenden SFA wurden die Begleitscheindaten herangezogen. Flr aussortierte

gefahrliche Abfalle mussten von der KAB Begleitscheine auf ,unbekannter karntner
Erzeuger® ausgestellt werden. Die Tabelle 19 zeigt jene gefahrlichen Abfallfraktionen, deren

Export aus dem System mehr als eine Tonne betrug. Diese sieben Fraktionen stellen 97 %

der gesamten exportierten gefahrlichen Abfalle dar.

Tabelle 19: gefahrliche Abfallfraktionen

Fraktion [kg/a]
Olverunreinigte Béden 20.680
Lackhaltige Abfalle 14.624
Losemittelgemische ohne halogenierte organische Bestandteile 4.703
Sonstige Ol-Wasser-Gemische 4.350
Altole 4.020
Batterien 3.220
Werkstattenabfall 1.542

Summe 53.139
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Von den knapp 100 t importierten gefahrlichen Abfallen wurden 80t als solche sortenrein
Ubernommen. Der Rest stammte (Uberwiegend aus den gemischt angelieferten Abfallen
(15t). Weiters wurden pro Monat im Schnitt 120 bis 130 kg gefahrliche Abfalle aus den
Abfallen der gelben Tonne separiert, sodass in Summe 1,5t aus der Nachsortierung
stammten. Ebenfalls rund 1,5 t stellten Altle dar, die bei der KAB vor Ort angefallen waren.
Etwa 45 t gefahrliche Abfalle blieben auf Lager. Die Exportdaten weisen eine Masse von 50 t
auf. Die berechnete Differenz belauft sich auf 2t und betrifft ganzlich die dlverunreinigten
Boden. Der Boden wurde mit hohem Wassergehalt angeliefert. Ein Teil des Wassers
verdunstete und verursachte damit die Massendifferenz.

6.7 Identifizierte Verbesserungspotenziale

Die Stoffflussanalyse macht auf einige Prozesse, mit wenig effizienten Ablaufen und folglich
mit Verbesserungspotenzialen, aufmerksam. Diese werden nachstehend diskutiert.

Der Engpass der Sortierung der gelben Tonne ist die Sortierstral’e. Diese ist flr grolie
Abfallmengen zu kurz. Es haben zu wenige Arbeiterinnen Platz und vor allem sind zu wenige
Einwurféffnungen vorhanden, sodass Behaltnisse wie Schachteln oder Kibeln verwendet
werden mussen. Diese missen zwecks Entleerung verhaltnismafiig weit getragen werden,
woflir das Band kurzfristig angehalten werden muss, was einen Zeitverlust bedeutet.
Ungunstig ist auch die fixe Bandgeschwindigkeit. Daher ist der Durchsatz nur Uber die
aufgegebene Menge regelbar. Wird zuviel aufgegeben, ist das Foérderband also zu voll,
haben die Arbeiterinnen keine Sicht auf die auszusortierenden Guter und die Sortierleistung
ist dementsprechend schlecht.

In den Sommermonaten kann die erhéhte Abfallmenge nicht sortiert werden. Stattdessen
sammeln sich grof3e Haufen an Abfallen der gelben Tonne an. Zunachst wird der Lagerplatz
in der Halle gefillt, danach wird ein groRer Haufen auf dem Vorplatz aufgeschittet und im
Sommer 2007 musste selbst in einer weiteren Lagerhalle eine Zwischenlagerung erfolgen.
Die aufgestauten Abfélle der gelben Tonne werden in den Herbst- und Wintermonaten
aufsortiert. Hierflr wird haufig in Doppelschichten gearbeitet — von 6 bis 14 Uhr und von 14
bis 17 oder 18 Uhr.

Das Problem der nicht zu bewaltigten Abfallmenge in den Sommermonaten hat mehrere
Grinde:

e Im Mai gibt es verhaltnismafig viele Feiertage. An diesen wird bei KAB nicht
gearbeitet. Gleichzeitig fallen in Haushalten unvermindert bis leicht vermehrt Abfalle
an.

o Der Sommertourismus in Karnten hat ein erhdhtes Abfallaufkommen zur Folge

o KAB-Mitarbeiter gehen in den Sommermonaten auf Urlaub.

e Bei extremer Hitze verschlechtert sich die Sortierleistung.
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Angemerkt werden soll weiters, dass die differenzierten Sammelsysteme der gelben Tonne /
des gelben Sackes bei KAB ihr Ende haben. Es gibt nur eine Anlieferungsstelle fir samtliche
Abfalle aus den Sammelsystemen. Hohe Konzentrationen an PET-Flaschen sind fur den
Sortierprozess keineswegs positiv, da flir die manuelle Separierung diese nicht zu
bewaltigen sind. Die Grunde hierfur sind, wie bereits genannt, die konstante
Bandgeschwindigkeit und die stets gleich bleibende Anzahl an Mitarbeitern und
Einwurféffnungen fir einzelne Fraktionen. Daher muss eine Homogenisierung stattfinden.
Diese erfolgt durch die gekonnte Beaufschlagung des Sackaufrei3ers mit Abfallen aus den
unterschiedlichen Systemen.

Es konnten noch weitere Prozesse mit Verbesserungspotenzialen identifiziert werden. Diese
sind liberwiegend baulich bedingt, weshalb Anderungen groRteils mit erheblichem Aufwand
verbunden waren.

e Bei der Nachsortierung werden aussortierte Abfélle von den Mitarbeiterinnen durch
Einwurfoéffnungen nach unten geworfen. Fraktionen, die in groRen Mengen anfallen,
landen in stationaren Kafigen, die gedffnet werden kdnnen, sodass die Abfalle direkt auf
das Band zur Ballenpresse fallen. Andere Fraktionen werden in mobile Kafige unterhalb
der Sortierstralle geworfen. Die geflllten Kafige missen umstandlich aus der Halle
heraus, um die Halle herum und am anderen Ende der Halle wieder in diese zuriick ans
Forderband zur Presse gefahren werden.

o Gemischt angelieferte Abfélle: Die Abféalle laufen nach dem Trommelsieb 80 noch Uber
das Trommelsieb 70 und schlieBlich auch Uber den Magnetabscheider Il. Das kostet vor
allem Energie.

e Die Ballenpresse macht immer wieder Probleme und ist anscheinend zu klein fir die zu
pressenden Abfallstrome.

Angemerkt werden soll weiters, dass das Lager fur gefahrliche Abfalle nicht dem Stand der
Technik entspricht. Gefahrliche Abféalle werden in der Sortierhalle und in einer zweiten Halle
gelagert. Beide Lagerflachen sind frei zuganglich. Speziell in der Sortierhalle erfolgen in
unmittelbarer Nahe zu den gefahrlichen Abfallen LKW-Entladungen.

Nachstehend folgen noch einige Prozesse, fir welche Verbesserungspotenziale identifiziert
werden konnten, die jedoch mittlerweile bereits ginstiger gestaltet wurden. Da sich die SFA
auf das Jahr 2006 bezieht, bleiben die Prozessbeschreibungen von den nachstehend
angeflihrten Prozessanderungen unberihrt.

Verwiegesystem

Im Friihjahr 2007 gab es Anderungen beim Verwiegesystem. Seit Mai funktioniert die
Bruttowiegung automatisiert. Der Lenker fahrt auf die Brickenwaage und initiiert mittels
Knopfdruck die Wiegung. Dabei erfasst eine Kamera das Kfz-Kennzeichen, welches
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gemeinsam mit der ermittelten Masse auf einen Zettel gedruckt wird, den der Lenker
mitnimmt. Teilweise ist nach wie vor die handische Eingabe des Kennzeichens erforderlich,
z.B. bei Traktoren.

Nach dem Entladen erganzt ein KAB-Mitarbeiter den Ausdruck um die Abfallart und
unterschreibt ihn. Vor dem Verlassen des Werksgelandes wird der leere LKW erneut
verwogen. Das Personal an der Waage ubernimmt das, bei der Einfahrt auf das
Werksgelande erfasste, Kfz-Kennzeichen vom System. Seit Dezember 2007 kann auch das
Bruttogewicht automatisch tGbernommen werden. Die Abfallart wird vom Zettel ibernommen
und der Lenker gibt noch den Auftraggeber der Fuhr an. Abschlielend kann ein Lieferschein
gedruckt, unterschrieben und ausgehandigt werden.

Transport des Uberlaufs der gelben Tonne

Unglinstig gelést war der der Transport des Uberlaufs der gelben Tonne auf die
Ballenpresse. Die Abfélle fielen in einen Container, der an eine Pressstation angekoppelt
war. Ein Sortierbagger forderte diese Abfalle anschliefend aus diesem kleineren, fixen
Container in einen daneben stehenden grélReren und mobilen Container. Wenn letzterer
aufgefullt war, wurde er zwecks Verdichtung in der Ballenpresse in die Sortierhalle gefahren.
Hierfir war ein LKW nétig. Da die KAB Uber keinen eigenen Fuhrpark verfligt, mussten die
Fahrten bezahlt werden und konnten nur dann stattfinden, wenn ein geeigneter LKW
verfligbar war. Eine kontinuierliche Férderung des Uberlaufs der Abfélle der gelben Tonne
auf das Férderband zur Ballenpresse ist nicht moglich, weil die Ballenpresse abwechselnd
mit verschiedenen Fraktionen beschickt werden muss. Der Uberlauf der Gewerbeabfélle wird
sehrwohl direkt und kontinuierlich in die Sortierhalle gefordert.

Im Jahr 2007 wurde ein zweites Forderband vom Ende der Sortierstralle in die Halle
installiert. Dieses ermdglicht einen kontinuierlichen Transport des Uberlaufs der Abfélle der
gelben Tonne in die Halle. Eine kontinuierliche Aufgabe auf das Band zur Ballenpresse ist
nach wie vor nicht méglich, weil die Ballenpresse abwechselnd mit verschiedenen Fraktionen
beschickt werden muss. Allerdings kann der Bagger die Abfalle bei Gelegenheit auf das
Foérderband zur Ballenpresse aufgeben. Somit ist weder eine Umladung des Uberlaufs vom
fixen in den mobilen Container, noch ein Transport mittels LKW in die Halle langer von
Noten.
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7 Potenzialanalyse — Strategiefindung

Ziel der vorliegenden Diplomarbeit ist es, Potenziale des Unternehmens aufzudecken und
diese als Basis fur die Entwicklung einer Strategie zu verwenden. Zur Strategiefindung wird
zunachst die Unternehmensumwelt analysiert. Der nachste Schritt konzentriert sich auf das
Unternehmen und es werden die Starken und Schwachen der Unternehmung untersucht.
Der entscheidende Schritt ist die Identifikation eines Konnexes, dessen Ausnutzung zu einer
Strategie langfristigen Erfolges fuhrt.

7.1 Strategisches Management

Das strategische Management entscheidet Uber Strategien, Strukturen und Systeme des
Unternehmens. Die Strategien stellen den Mittelpunkt dar. Sie definieren die langfristigen
Geschéftsziele und bestimmen somit die Ausrichtung des Unternehmens. Die Strukturen
stellen die Regelungen zur Zusammenarbeit der Menschen im Unternehmen dar. Sie
definieren die Organisation (Arbeitsteilung, Koordination). Die Systeme zur Fuhrung des
Unternehmens sind Instrumente, die das Management mit den nétigen Informationen
ausstatten oder das Verhalten und die Motivation der Mitarbeiter beeinflussen (z.B.
Anreizsysteme). [50, S. 8 f]

Ziel des strategischen Managements ist die Schaffung von Erfolgspotenzialen, die die
Chancen fur den zukunftigen Erfolg darstellen [50, S. §]. Dabei geben die Strategien die
Richtung fur das zukinftige Unternehmenshandeln vor. Aufgabe der Strukturen und Systeme
ist die Beeinflussung des Handelns im Interesse der verfolgten Strategie. Der Prozess des
strategischen Managements |asst sich in drei Schritten abarbeiten, wie Abbildung 36 zeigt
[50, S. 9].

Strategische Analyse Strategieformulierung
und -auswahl

Abbildung 36: Prozess des strategischen Managements

Die vorliegende Arbeit konzentriert sich auf den ersten Schritt ,Strategische Analyse® und —
nach der Auswahl der erfolgversprechendsten Strategie — auf die die detaillierte Darlegung
dieser im Kapitel 8.

7.2 Strategische Analyse

Im Rahmen der strategischen Analyse missen Informationen erarbeitet werden. Einerseits
sind Kenntnisse zum Unternehmen selbst erforderlich, weshalb eine interne Analyse
durchgefuhrt wird. Andererseits muss eine Betrachtung der Unternehmensumwelt erfolgen,
also eine externe Analyse. [50, S. 88]
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Die Gewinnung von relevanten Informationen fur die strategische Analyse ist mit
Schwierigkeiten verbunden. Zunéachst ist das Phanomen der Unsicherheit zu nennen, da
Fragen mit Zukunftsbezug generell nicht mit absoluter Sicherheit zu beantworten sind. Die
Komplexitat stellt ein weiteres Problem dar. Die Interaktionen unterschiedlicher Faktoren
sind haufig komplex und schwer durchschaubar. Schlielllich erschwert noch die subjektive
Wahrnehmung der an der Analyse Beteiligten die Informationsgewinnung. Die Beurteilung
und Bewertung von internen und externen Situationen wird erheblich vom Wissen und den
Erfahrungen des Menschen beeinflusst. Wahrnehmungen erfolgen daher nicht objektiv,
sondern subjektiv. [50, S. 155]

Die strategische Analyse ist ein Schwerpunkt der vorliegenden Diplomarbeit und die
Anforderungen an die Informationsgewinnung sind hoch. Daher wurden mehrere
Erhebungsmethoden gewahlt, sodass die gesammelten Informationen mdglichst relevant,
zuverlassig, objektiv und aktuell sind.

Grundsatzlich wurden sowohl die interne als auch die externe Analyse unter zwei
Blickwinkeln durchgefiihrt. Durch die Autorin der Arbeit sollte eine auRenstehende (objektive)
Betrachtung des Unternehmens und seiner Umwelt erfolgen. Informationen flir die interne
Analyse resultieren aus der Erstellung der SFA, aus der dadurch bedingten ausfiihrlichen
Auseinandersetzung mit den Prozessen, aus zahlreichen Gesprachen mit KAB-Mitarbeitern
unterschiedlicher Positionen. Basis der externen Analyse ist das Studium der
Osterreichischen und speziell der karntner Abfallwirtschaft. Weiters wurden
Experteninterviews durchgefuhrt, beispielhaft sei das Interview des Leiters des
Regionalburos Sid der ARGEV genannt.

Zusatzlich erfolgten interne und externe Analysen durch die Geschaftsfiihrung und die
leitenden Mitarbeiter der KAB. Als Instrument hierfur wurde die SWOT-Analyse (Strengths,
Weaknesses, Opportunities, Threats) gewahlt. Bei diesem Tool werden die gegenwartigen
Starken (Strengths) und Schwachen (Weaknesses) des Unternehmens, den zuklinftigen
Chancen (Opportunities) und Risken (Threats) des Marktes gegeniibergestellt. Uber die
methodische Vorgangsweise kdnnen unterschiedliche Strategien fur die Ausrichtung des
Unternehmens abgeleitet werden, wie Abbildung 37 zeigt. [51, S. 268 f]
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extern

intern

Opportunities - O

Liste der
zuklnftigen
Chancen

Threats — T

Liste der
zuklnftigen
Risiken

Strenghts — S

Liste der
gegenwartigen
Starken

SO Strategien

Nutze die vorhandenen
Starken und ziele darauf ab,
die Chancen der Umwelt
wahrzunehmen

ST Strategien

Ziele darauf ab,
die Starken einzusetzen,
um die Risiken des
Umfeldes zu minimieren

Weaknesses — W

Liste der
gegenwartigen
Schwachen

WO Strategien

Beseitige interne
Schwéachen, um die
Chancen des Umfeldes
wahrnehmen zu konnen

WT Strategien

Minimiere
die Schwachen und
vermeide Risiko

Abbildung 37: SWOT — Matrix

Der Informationsgewinnungsprozess mittels der SWOT-Analyse wurde von der Autorin der
Arbeit moderiert. Die an der Analyse Beteiligten waren zu Diskussionen Uber Faktoren
angehalten, die fur die Beurteilung des Unternehmens und der Umwelt relevant sind. So
bereitgestellte Informationen sollten in weiterer Folge zueinander in Beziehung gesetzt
werden, wodurch schlieBlich die Formulierung von Strategien ermdglicht wurde. Diese
Strategieformulierung sowie die anschlieRende Bewertung und Entscheidung fir eine
Strategie erfolgte nicht im Team, sondern wird im Rahmen der vorliegenden Arbeit
durchgefuhrt.

In diesem Kapitel werden samtliche gewonnene Informationen fir die strategische Analyse
dargelegt. Es erfolgt keine Unterscheidung hinsichtlich der Informationsquelle, jedoch sind
unter Kapitel 7.2.3 die Starken und Schwachen der KAB sowie die Chancen und Risken des
Marktes, die im Rahmen der SWOT-Analyse erhoben wurden, angeflhrt.

7.2.1 Externe Analyse

Gegenstand der externen Analyse ist die Unternehmensumwelt. Diese lasst sich in eine
nahere Umwelt — die Branchenumwelt — und in eine weitere Umwelt — die Makroumwelt —
unterteilen, wie Abbildung 38 zeigt. [50, S. 90]

e
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Makroumwelt

Politisch-rechtliche Okonomische
Umwelt Umwelt

Branchen-
umwelt

Okologische
Umwelt

Gesellschafiliche
Umwelt

Abbildung 38: Unternehmensumwelt [50, S. 90]

7.211 Makroumwelt

Nachfolgend wird die Makroumwelt eines abfallwirtschaftlichen Betriebes mit ihren flnf
relevanten Faktoren betrachtet. Diese sind die politisch-rechtliche, die ékonomische, die
technologische, die gesellschaftliche und die 6kologische Umwelt.

7.2.1.1.1 Politisch-rechtliche Umwelt

Die politisch-rechtliche Umwelt wird definiert durch die staatlich vorgegebenen
Rahmenbedingungen flr die Wirtschaft [50, S. 414]. Fir die Analyse der politisch-rechtlichen
Umwelt der KAB missen zunachst Volkerrecht, EU-Recht, nationales Recht und die
Landesgesetzte Karntens berlcksichtigt werden (siehe Kapitel 3). Der Fokus liegt auf den
umweltrelevanten Gesetzen.

Fir die gesamte Branche der Abfallwirtschaft ist das Abfallwirtschaftsgesetz mit den
zugehdorigen Verordnungen die zentrale Rechtsmaterie (siehe Kapitel 3). Herausgegriffen
werden soll an dieser Stelle die Deponieverordnung. GemalR dieser darf fir eine
Deponierung der TOC-Gehalt (total organic carbon) 5 Gew.% nicht Uberschreiten bzw. darf
der Brennwert von Abféllen aus mechanisch-biologischen Behandlungsanlagen maximal
6.600 kJ/kg Trockensubstanz betragen. Die Konsequenz flr die Siedlungsabfalle ist, dass

Han
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diese vor ihrer Endablagerung einer Vorbehandlung zu unterziehen sind. Karnten setzt
hierbei auf die Abfallverbrennung, wobei derzeit nicht ausreichend Kapazitaten vorhanden
sind.

Von besonderer Bedeutung sind fir die KAB die Bestimmungen zur Genehmigung als
abfallwirtschaftlicher Betrieb, da die derzeitigen Aktivitdten die bewilligten Uberschreiten. Es
kann aber angemerkt werden, dass ein Verfahren fir einen konsolidierten
Genehmigungsbescheid, der auch gréliere Massenstrdme beinhaltet, eingeleitet wurde.

In erster Linie sind fur die KAB die Gesetze wichtig, die sie einzuhalten und umzusetzen hat.
Von Bedeutung sind dariber hinaus auch Gesetze, die andere Unternehmen einzuhalten
und umzusetzen haben, sofern diese abfallwirtschaftlich relevant sind und nicht die
Kernkompetenzen des Drittunternehmens betreffen. So muss beachtet werden, dass es
karntner Betrieben mdglich ist, von der Andienungspflicht entbunden zu werden, wenn ihr
Volumen an Siedlungsabfallen mindestens 240 I/Woche betragt. Ab dieser Mengenschwelle
steht es den Unternehmen frei, ihre Abfallentsorgung selbst zu organisieren (siehe
Kapitel 3).

Die zahlreichen weiteren abfallrelevanten Gesetze kdnnten ebenfalls als Chance gesehen
werden, da diese einige Unternehmen veranlassen kdnnten, die entsprechenden Aufgaben
extern durchfliihren zu lassen. Die KAB koénnte flir solche Projektpartner — zusatzlich zur
Abfallentsorgung — geforderte Aufzeichnungen fuhren, das Reporting an die Behdrden
Ubernehmen, Verantwortliche stellen (beispielsweise Abfallbeauftragte,
Gefahrgutbeauftragte) oder auch Dokumente, wie Abfallwirtschaftskonzepte, erstellen. Die
Gesetzeslage kann somit Kooperationen begriinden.

Im Falle einer Expansion ins Ausland misste auch die vorherrschende politisch-rechtliche
Situation des jeweiligen Staates analysiert werden. Organisation und Stabilitdt des
politischen Systems waren zu beurteilen. Da die KAB derzeit nicht plant im Ausland ansassig
zu werden, unterbleiben derartige Analysen in der vorliegenden Arbeit. Angesprochen
werden soll nur der Umstand, dass die neuen EU-Mitgliedsstaaten in Zukunft verstarkt um
Weiterentwicklung ihrer abfallwirtschaftlichen Systeme bemiht sein werden, wie auf
EU-Ebene gefordert (siehe Kapitel 7.2.2.3).

Nicht auRBer Acht gelassen werden darf das Risiko, dass sich im rechtlichen Bereich
unerwartete Anderungen auftun, welches sowohl im Inland als auch im Ausland stets
besteht.

7.21.1.2 Okonomische Umwelt

Auf Ebene der Weltwirtschaft sind flr die KAB vor allem die Wertstoffpreise (Metalle,
Kunststoffe) entscheidend. Steigende Preise fur die relevanten Wertstoffe bedeuten, dass
die Sammlung und Separation dieser Stoffe aus Abféllen und deren Aufbereitung auch dann
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okonomisch sinnvoll sind, wenn dies einen erhohten Aufwand erfordert. Hohe Preise
begunstigen die stoffliche Verwertung. Die Wertstoffpreise sind in den letzten Jahren stark
angestiegen, wie Abbildung 39, Abbildung 40 und Abbildung 41 zeigen.

Entwicklung des Schrottpreises als Indikator des Stahlpreises:
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Abbildung 39: Preisentwicklung von Stahl [52]
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Abbildung 40: Preisentwicklung von Aluminium [53]
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Abbildung 41: Preisentwicklung von Kupfer [53]

Fur die KAB sind auf Ebene der Weltwirtschaft weiters die Preise fir Energietrager
interessant. Steigen die Energiekosten, steigt auch der 0©konomische Vorteil der
Abfallverbrennung zur Energiegewinnung. Somit sind auch aufwendigere und
kostenintensivere Aufbereitungsschritte hin zum Ersatzbrennstoff wirtschaftlich sinnvoll. Die
Abbildung 42 zeigt die Verteuerung des Rohdls der letzten Jahre. Anzumerken gilt, dass bei
der Ersatzbrennstoffproduktion die Aufbereitungsstufe eine zentrale Frage ist. Anzustreben
ist die Produktion qualitadtsgesicherter Ersatzbrennstoffe. Wird lediglich eine heizwertreiche
Fraktion bereitgestellt, ist diese als Sekundarenergietrager nur begrenzt einsetzbar.
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Abbildung 42: Preisentwicklung von Rohdl Brent [53]

Auf Ebene der nationalen Marktwirtschaft ist der Zusammenhang des Abfallaufkommens
mit dem Wirtschaftswachstum von Bedeutung. Es ist ein wesentliches Ziel der
Osterreichischen MaRnahmen zur Abfallvermeidung und -verwertung, die Mengenzuwachse
von zur Beseitigung anfallenden Abféllen vom allgemeinen Wirtschaftswachstum zu
entkoppeln. [8, S. 105] Aufgrund des Wirtschaftswachstums (siehe Kapitel 3.2.2.3) und
aufgrund des Zusammenhangs des Abfallaufkommens mit diesem ist mit weiter steigenden
Abfallmengen zu rechnen.

e
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Die Inflationsrate wird 2008 2,9 % betragen, was besonders auf die Verteuerungen von
Energie und Nahrungsmitteln zurickzufihren ist. Fir die unteren Einkommensgruppen
ergeben sich, aufgrund des hohen Anteils von Nahrungsmitteln, Wohnen und Energie an
ihrem Warenkorb, Realeinkommensverluste. Zusatzlich wird die ,geflhlte Inflation® — die
Preise der Guter des taglichen Bedarfs steigen rascher als jene dauerhafter Giter — die
Konsumausgaben dampfen [29]. Als Folge der schwachen Konsumnachfrage der privaten
Haushalte konnte der Anstieg des Abfallaufkommens unter dem Wirtschaftswachstum
bleiben.

Fir Karnten als Event- und Tourismusland ist weiters der Zusammenhang zwischen
Abfallaufkommen und Tourismus wichtig. Im Sommer 2005 und im Winter 2005/06 konnten
in Karnten rund 12,8 Mio. Nachtigungen verzeichnet werden, was etwa 23 Nachtigungen je
Einwohner und Jahr entspricht. In Gemeinden mit aulergewothnlich starkem
Fremdenverkehr konnten, bezogen auf ein Jahr, bis zu 549 Nachtigungen pro Einwohner
erzielt werden. Dies bedeutet mehr als eine Verdoppelung der Einwohnerzahl und resultiert
in einer wesentlichen Erhéhung der Abfallmengen aus dem Haushaltsbereich. [35, S. 21]

Im Rahmen der 6konomischen Umwelt ist fur Unternehmen die Frage bedeutend, wie teuer
Kredite sind. Europaische Banken verleihen Geld zum EURIBOR - Zinssatz plus Aufschlag.
Der EURIBOR (Euro Interbank Offered Rate) ist ein fur Termingelder (Geldanlagen mit
befristeter Laufzeit) in Euro ermittelter Zwischenbanken-Zinssatz, der als Referenzzinssatz
auch bei Krediten Anwendung findet. Der EURIBOR wird flir unterschiedliche Fristigkeiten —
1 Monat, 3 Monate, 6 Monate, 9 Monate, 12 Monate — ermittelt, sodass es unterschiedliche
Zinssatze gibt. [54] Der Aufschlag, der zusatzlich zum EURIBOR verrechnet wird, belauft
sich ublicherweise auf 0,5 bis 2 Prozentpunkte und ist abhangig vom Verwendungszweck
des Geldes und den angebotenen Sicherheiten, wobei oftmals ein Zusammenhang zwischen
diesen Punkten besteht. Der Gesamtzinssatz ist weiters von der Kreditlaufzeit abhangig und
wird vom Verhandlungsgeschick des Kredithehmers beeinflusst. Die Abbildung 43 zeigt den
EURIBOR fur eine Fristigkeit von 12 Monaten — im linken Teil die Jahresmittelwerte Uber
sieben Jahre, im rechten Teil die Monatswerte Uber ein halbes Jahr. Es ist ein deutlicher
Anstieg des Zinssatzes in den letzten zwei Jahren zu verzeichnen, wobei sich wahrend der
letzten sechs Monate bis Februar 2008 ein leichter Trend nach unten abzeichnet. Fir
Kreditnehmer bedeutet dies, dass die Kosten fir eine Geldaufnahme auf verhaltnismaRig
hohem Niveau liegen.
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Abbildung 43: EURIBOR (Fristigkeit: 12 Monate) [54]

7.21.1.3 Technologische Umwelt

Es zeichnet sich ein Trend der Technologieentwicklungen ab (siehe Kapitel 3.2.2.4). Diese
kénnen beispielsweise den Sortierprozess entscheidend verandern. Eine Moglichkeit ware
es, die gleiche Sortierarbeit durch eine verbesserte Technologie rationalisiert durchzufiihren
(z.B. Infrarot-Erkennungssysteme ersetzen menschliche Arbeitskraft). Moglich ware auch
eine Anderung der Anforderungen an die Produkte, sodass auch andere Anforderungen an
die Sortierarbeit gestellt wirden. Geldnge es beispielsweise die Abgase aus der
Verbrennung von Chlor zu reinigen, bevor dieses zu Salzsdure kondensiert und die
Schornsteine schadigt, ware die Separation von chlorbelasteten Bestandteilen aus
Ersatzbrennstoffen aus Abfall nicht Ianger nétig.

Aus der Sicht eines Entsorgers koénnen seine Bemihungen nur in Richtung
qualitatsgesicherter Produkte zur Verwertung gehen. Die Sortierung muss also optimal auf
die geforderten Endprodukte abgestimmt werden. Eine entsprechende Sortierleistung kénnte
eventuell unter Einsatz neuer Verfahren oder Verfahrenskombinationen erreicht werden.

7.2.1.1.4 Gesellschaftliche Umwelt

Grundsétzlich kann festgestellt werden, dass die Werthaltung der Osterreicher hinsichtlich
des Umweltschutzes eine hohe ist. Sammel- und Trennverhalten sind vorbildlich. Gleichzeitig
zeigen sich Tendenzen hin zu einer Wegwerfgesellschaft. Produkte werden kurzlebiger,
Verpackungsanteile steigen. Weiters kommt es zu einer Verkleinerung der Haushalte, die
uberdurchschnittlich viel Abfall produzieren (siehe Kapitel 3.2.2.2). Daruber hinaus hat
Osterreich ein Bevolkerungswachstum zu verzeichnen (siehe Kapitel 3.2.2.1). So ist ein
weiterer Anstieg des Abfallaufkommens wahrscheinlich.
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7.2.1.1.5 Okologische Umwelt

Von der KAB gehen sporadisch Staub-, Larm- und Geruchsbelastigungen aus. Verursacht
werden diese durch mechanische Abfallaufbereitungsschritte (Shredder verursacht Larm und
Staub), durch Abbaureaktionen in Abfallen (Geruchsbelastigung) sowie durch den Verkehr
(Staub- und Larmbelastigung). Das Betriebsgelande ist jedoch gunstig gelegen und es fuhlen
sich lokal keine Anrainer belastigt.

Der Verkehr ist regional und auch Uberregional bedeutsam, da er zum einen die Umwelt
durch Schadstoffaustrag belastet und andererseits Ressourcen (Erddl aufbereitet zu
Treibstoffen) verbraucht. Erneut kann angemerkt werden, dass der KAB-Standort glnstig
gelegen ist — da in der Nahe zur Stadt Klagenfurt und zentral in Karnten. Die Lage erméglicht
vergleichsweise kurze Transportwege. Der Transportweg ist speziell bei Abfallen geringer
Dichte ein bedeutsamer 6kologischer (und 6konomischer) Faktor.

7.21.2 Branchenumwelt

Nach der Betrachtung der Makroumwelt, die eher allgemeine Faktoren untersucht, erfolgt
nun, mit der Analyse der Branche, die Untersuchung von Faktoren, die den Wettbewerb im
relevanten Markt beeinflussen. Auf die Branchenumwelt ist eine starkere Einflussnahme
durch das Unternehmen mdglich als auf die Makroumwelt. [50, S. 98]

Fur die KAB ist die ,Abfallwirtschaft” als Branche von Bedeutung. Die vorliegende Analyse
definiert als Abfallwirtschaft das System, das sich mit dem Vermeiden, Verwerten und
Beseitigen von Abfallen (inklusive Wertstoffe) beschaftigt. Behandelt werden neben den
wirtschaftlichen auch die politischen und rechtlichen Aspekte. Die Analyse erfolgt nach dem
,Co-opetition-Modell* von BRANDENBURGER / NALEBUFF. Dieses Modell ist fur langsam
wachsende Oligopolmarkte geschaffen [50, S. 113]. Systematisch und umfassend werden
die im Wettbewerb relevanten Faktoren betrachtet.

Das ,Co-opetition-Modell“ kennt vier Typen von Marktteilnehmern, deren Zusammenspiel mit
dem eigenen Unternehmen das spezielle Wertenetz ergibt (siehe Abbildung 44). Die
Lieferanten stellen Ressourcen zur Verfigung. Kunden beziehen die Produkte und
Dienstleistungen des Unternehmens. Als Konkurrenten gelten Unternehmen mit Produkten,
die eigene Produkte bei den Kunden substituieren koénnen. Die Produkte der
Komplementoren hingegen erganzen die eigenen. Unternehmen koénnen in rein
konkurrierenden oder rein komplementaren Beziehungen stehen, oder aber die Beziehungen
beinhalten gleichzeitig konkurrierende und komplementare Elemente. [50, S. 110 f]
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Abbildung 44: Wertenetz nach BRANDENBURGER / NALEBUFF

7.21.2.1 Kunden und Lieferanten

Fir die KAB als abfallwirtschaftlicher Betrieb ist eine prazise Abgrenzung zwischen Kunden
und Lieferanten schwierig, flr die Branchenanalyse nicht nétig und erfolgt aus diesen
Grunden in der vorliegenden Arbeit nicht. Folglich werden Kunden und Lieferanten
gemeinsam als Kunden bezeichnet. Die Kunden der KAB sind sehr unterschiedlich und
reichen von grofden Abfallsammlungs- und Verwertungssystemen bis hin zu Privatpersonen,
die ihre Abfalle anliefern. So unterschiedlich die Kunden sind, so unterschiedlich sind auch
ihre Bedlrfnisse. Besonders auf die Bedlrfnisse der Grollkunden muss eingegangen
werden, da eine gewisse Abhangigkeit von diesen besteht.

Fur die ARGEV als Branchenrecyclinggesellschaft des ARA Systems flihrt die KAB die
Sortierung der Abfalle der gelben Tonne / des gelben Sackes durch. Diese
Geschéaftsbeziehung ist langfristig und vertraglich geregelt. Das geforderte Sortierergebnis ist
genau definiert, wird regelmaRig Uberprift und konnte von der KAB stets erbracht werden.
Die KAB ist auch Partner des Systems zur Erfassung und Sammlung von Elektro- und
Elektronikaltgeraten.

Eine weitere groRe Kundengruppe stellen Entsorger dar. Diese sind gleichzeitig
Konkurrenten und Komplementoren (siehe Kapitel 7.2.1.2.2). Entsorger setzen Abfélle an die
KAB ab, und umgekehrt bernehmen sie auch Abfalle von der KAB. Einige Entsorger haben
aulRerdem Lagerflachen auf KAB-Gelande angemietet.
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Fir die Muttergesellschaften KOSTMANN und STRABAG fuhrt die KAB die Entsorgung ihrer
Baustellen in Karnten und in der Steiermark durch. Die Unternehmen erwarten eine
zuverlassige und ordnungsgemalle Abfallentsorgung. Die KAB profitiert von grolen Mengen
an Baustellenabfallen.

Weitere Unternehmen unterschiedlicher Branchen zdhlen zu den Kunden der KAB. Teilweise
werden von diesen nur Abfalle ibernommen. Uberwiegend handelt es sich um langerfristige
Geschéftsbeziehungen, die zusatzliche Services inkludieren. Haufig werden beispielsweise
Container bereitgestellt, auf Bestellung organisiert KAB die Abholung dieser und tbernimmt
die Abfalle. Angeboten werden weitere Serviceleistungen wie Entsorgungsberatungen.

Auch mit Gemeinden gibt es Kooperationen. So fungiert die KAB als Abfallsammelzentrum
fur die Gemeinde Magdalensberg. Die Gemeindeburger liefern ihre Abfalle an. Die
Abrechnung von Problemstoffen erfolgt direkt Gber die Gemeinde. Die Preise, die die
Gemeindeburger fur die Ubrigen Abfalle bezahlen mussen, sind aufgrund der Vereinbarung
mit der Gemeinde als gunstig einzustufen. Auflerdem liefert die Gemeinde Klagenfurt den
Sperrmill zur KAB. Die KAB sortiert den Restmdllanteil aus und liefert diesen Anteil an die
Gemeinde zurtck.

Weiters kann die KAB auch noch Privatpersonen zu ihrem Kundenstamm z&hlen. Diese
liefern Ublicherweise kleinere Abfallmengen unterschiedlicher Zusammensetzungen.

Abschlieend sei die sehr konkrete Moglichkeit der Gewinnung neuer Kunden genannt.
Durch die Errichtung eines neuen Lagers fir gefahrliche Abfalle zielt die KAB verstarkt auf
diese Abfélle ab. Das Projekt umfasst auch ein Labor. Dieses soll nicht nur
unternehmensinternen Fragestellungen dienen. Man erwartet fir Kunden Analysetatigkeiten
und Probennahmen durchfiihren zu kdnnen.

7.21.2.2 Konkurrenten und Komplementoren

Konkurrenten der KAB sind hauptsachlich andere Entsorgungs- und Sortierbetriebe. Diese
Unternehmen bieten Leistungen an, die zur Befriedigung der gleichen Kundenbedurfnisse
dienen, wie die Leistungen der KAB. Des Weiteren sollten auch Unternehmen als
Wettbewerber in Betracht gezogen werden, die zur Bedurfnisbefriedigung geeignet waren,
auch wenn sie heute von den Kunden noch nicht entsprechend wahrgenommen werden.
Hierbei handelt es sich um Unternehmen, die Abfallprodukte verwerten konnten, aber derzeit
nicht mit den Produzenten dieser Abfalle in betreffender Geschéaftsbeziehung stehen.
Beispielhaft seien Zementwerke genannt, die Altreifen als Ersatzbrennstoffe direkt von
Werkstatten beziehen kdnnten.

Einige der Entsorgungsunternehmen, mit denen die KAB in Konkurrenz steht, sind
gleichzeitig Komplementoren. So gibt es enge Kooperationen mit weiteren
Entsorgungsbetrieben. Einige Entsorger haben Lagerflachen auf KAB-Gelande angemietet.
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Haufig werden Abfalle — und einige Fraktionen werden immer — an einen anderen
Entsorgungsbetrieb weitergegeben, der wiederum ,nur als Handler auftritt. Speziell ein
Konkurrenzunternehmen wird beauftragt, Fuhren fur die KAB durchzufuihren, da diese Uber
keinen eigenen Fuhrpark verfugt. Alle diese Kooperationen sind gegenwartig von
beidseitigem Nutzen und begrinden starke Partnerschaften. Die Konsequenz daraus ist,
dass die Unternehmen ihren Kunden Leistungen anbieten kénnen, die sie ohne die
Kooperationen nicht erbringen konnten.

Die Konkurrenten der KAB sind zahlreich, was die Gefahr der Entstehung eines
Konkurrenzkampfes birgt. Weiters sind neue Konkurrenten in der Nahe denkbar. Beide
Entwicklungen hatten einen Preisverfall zur Folge.

7.2.2 Interne Analyse

Im Rahmen der internen Analyse erfolgt zunachst eine Betrachtung finanzieller Grofen. Der
Schwerpunkt liegt jedoch auf den Kompetenzen — den Ressourcen und Fahigkeiten — der
KAB. AbschlieRend soll noch die Gesellschafterstruktur beleuchtet werden.

7.2.21 Finanzielle GroRen

Die gegenwartige finanzielle Lage des Unternehmens ist als sehr gut einzustufen. Gleiches
gilt fur die finanzielle Entwicklung, wie Abbildung 45 zeigt.

Umsatzentwicklung in Mio EUR
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Abbildung 45: Umsatzentwicklung der KAB [55]

Sehr positiv auf die finanzielle Lage wirkt sich der Umstand aus, dass die Sortieranlage
bereits voll abgeschrieben ist. Weiters leistet sich die KAB keinen teuren Fuhrpark. Die
Gewinnabfiihrung an die Muttergesellschaften wurde im Sinne der KAB niedrig

e
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ausgehandelt. Somit kann der Cash-Flow wieder investiert werden, sodass die KAB ein
investitionskraftiges Unternehmen darstellt.

7.2.2.2 Kompetenzen

Basis der Leistungsfahigkeit und in weiterer Folge der finanziellen Situation des
Unternehmens sind die Kompetenzen. [50, S. 140 f]

Ressourcen

Zu den Ressourcen eines Unternehmens zahlen seine materiellen und immateriellen Guter,
Vermogensgegenstande sowie Einsatzfaktoren. [50, S. 140]

Ein Vorteil der KAB ist, dass es sich um die einzige genehmigte Ubernahmestelle fiir Abfélle
in Klagenfurt handelt. Abfalle kommen aus dem GroRraum Klagenfurt. Da dieser Standort
jedoch den einzigen der KAB darstellt, ist das Unternehmen regional begrenzt.

Negativ angemerkt werden muss, dass die KAB erheblich groRere Mengen Abfélle
manipuliert als es behdrdlich genehmigt ist. Das Verfahren fir einen konsolidierten
Genehmigungsbescheid, der auch grélere Massenstrome beinhaltet, ist am Laufen. Die
KAB ist genehmigt fast alle Abfallfraktionen anzunehmen und zu lagern, nicht jedoch diese
zu behandeln. Auch fir gefahrliche Abfalle ist keine Behandlungsanlage bewilligt. Eine
eventuelle Errichtung einer Anlage wirde in Abstimmung mit den Partnern erfolgen. Die
Inbetriebnahme eines Lagers flur gefahrliche Abfallfraktionen wird zu einem grof3en Anstieg
dieser Mengen fuhren. Die KAB wird voraussichtlich ein starker Marktteilnehmer im Bereich
der gefahrlichen Abfalle in Karnten werden.

Das KAB-Betriebsgelande ist sehr giinstig gelegen. In Autobahnnahe verfigt es Gber eine
gute Verkehrsanbindung. Gleichzeitig ist das Gelande abgeschieden, benachbart nur von
anderen Betrieben und Waldstiicken, jedoch von keinen Privathdusern. Dies wirkt sich
positiv auf Genehmigungsverfahren aus, da von der KAB ausgehende Belastungen von den
Anrainern augenscheinlich als gering empfunden werden und diese somit ihre Parteistellung
nicht aggressiv vertreten.

Das Betriebsgelande erstreckt sich Uber eine grofe Flache und verfigt somit Gber viel
Lagerflache. Jedoch ist die Uberdachte Flache zu klein. Daruber hinaus ist die Uberwiegende
Lagerflache unbefestigt. Dieser Umstand flhrt in trockenen Zeiten zu einer massiven
Staubbelastung, bei Regen zu einer sehr schmutzigen und von Wasserlachen Ubersaten
Oberflache. Ohne Befestigung ist weiters kein Sammelsystem flir das Oberflachenwasser
einzurichten.
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Auch die Bauten weisen Schwachstellen auf. Anordnung und Bauweise der Gebaude
erfillen die gegebenen Anforderungen nur teilweise, da sie fur andere Zwecke errichtet
wurden. Es mangelt massiv an Buroflachen und sanitéaren Anlagen.

Einige der stationaren Anlagen sind veraltet. Die Anordnung der Elemente der Sortieranlage
bedingen teilweise umstandliche Prozesse. Die Ballenpresse ist klein. Die Sortierung der
Abfalle der gelben Tonne / des gelben Sackes verfligt Uber keinen Nichteisen-Abscheider.
Die mobilen Anlagen (z.B. Sortiergreifer) sind technisch auf einem guten Stand. Ein
LKW-Fuhrpark ist nicht vorhanden.

Der Bereich der Informationstechnologie ist ausgelagert und wird von der Muttergesellschaft
STRABAG dbernommen. KAB hat das Software-Tool BUTLER - ein flr ein
Bauunternehmen konzipiertes Tool — in Verwendung. Das Programm ist nicht auf die
Anforderungen, die die KAB stellt, abgestimmt. Dies erfordert einerseits haufig umstandliche,
schwierige Lésungen fir die Problemstellungen eines Entsorgungs- und Sortierbetriebes und
andererseits bleiben viele Programmpunkte ungenutzt. Besonders die Erfassung von
Abfallibernahmen gestaltet sich aufwandig und teilweise unibersichtlich. Die Verwendung
dieses Programm ist aus finanzieller Sicht glinstig, jedoch erfordert die Bedienung — sowohl
die Eingabe von Daten als auch die Auswertung dieser — Erfahrung im Umgang und ist
selbst dann fehleranfallig. Anderungswiinsche im Bereich dieses Tools werden von der
Muttergesellschaft eher langsam bearbeitet und, verglichen mit von der STRABAG
angestrebten Anderungen, meist mit niedrigerer Prioritat eingestuft. Umgesetzte Anderungen
werden von der STRABAG mitfinanziert. Darlber hinaus Ubernimmt diese die
Administrationsaufgaben. Auch der Einkauf von Hard- und Software wird tUber die STRABAG
abgewickelt. Bei EDV-Problemen steht ein Techniker zur Verfugung, sodass kein eigener fur
die KAB ndtig ist.

Das KAB-Angestellten-Team ist verhaltnismaRig klein. Die Mitarbeiter kdnnen selbststandig
arbeiten und tragen die Verantwortung fur ihr Handeln. Regelmaliige Mitarbeitergesprache
wirken motivierend. Uber Schulungen werden die Angestellten auf dem neuesten
Wissensstand gehalten. Ein negativer Aspekt ist, dass die Mitarbeiter sehr stark ausgelastet
bis Uberlastet sind. Die sehr hohen Arbeitspensa der Angestellten waren selbst durch die
Vervielfachung der Personalzahl — sowohl Angestellte als auch Arbeiter — in den letzten
Jahren (siehe Abbildung 46) nicht zu vermeiden. Die Schwierigkeiten weiterer
Personalaufnahmen sind die damit verbundenen Kosten sowie der Mangel an
Raumlichkeiten fur Arbeitsplatze. Kritisch angemerkt werden muss weiters, dass die
Personalbeschaffung der KAB kaum strukturiert und geplant zu sein scheint. Die
Entscheidung fur neue Mitarbeiter erfolgt eher zuféllig. Das KAB-Arbeiter-Team ist
eingespielt. Kaum stattfindende Fluktuationen und wenig Krankstadnde lassen auf
Zufriedenheit schlie3en.
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Mitarbeiterentwicklung nach Personenanzahl
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Abbildung 46: KAB Mitarbeiterentwicklung nach Personenanzahl [55]

Abschliellend soll angemerkt werden, dass die KAB kein Traditionsunternehmen ist. Der
Bekanntheitsgrad muss als eher gering eingeschatzt werden. Diesem Manko begegnet die
KAB mit intensiver Offentlichkeitsarbeit. In einigen Bereichen fehlen noch Beziehungen zu
unternehmensexternen Fachleuten. Dies ist auf die geringe Branchenerfahrung einiger
KAB-Mitarbeiter zurtckzuftuhren.

Fahigkeiten

Die Fahigkeiten entscheiden inwieweit das Unternehmen in der Lage ist, seine Ressourcen
durch eine zielorientierte Ausrichtung und Koordination auch zu nutzen. [50, S. 140 f]

Die KAB ist ein kleines Unternehmen. Die Hierarchien sind flach, die Informationswege kurz
und die Organisation hat sich bewahrt. Ein gro3er Vorteil des Unternehmens ist die dadurch
bedingte Flexibilitat. Kurzfristiges Eingehen auf Anforderungen ist mdglich. Bei schnellem
Wachstum muss dieser Starke besondere Aufmerksamkeit zuteil werden.

Die KAB zeigt sich offen flir neue und innovative Geschaftsideen/Geschaftsfelder. Es ist
auch die Bereitschaft zu Risiko und zu schnellem Handeln vorhanden. So bemuht man sich
um neue Verwertungswege fir unterschiedliche Abfallfraktionen (z.B. PVC, Styropor,
Mischkunststoffe). Hierfur werden Aufbereitungsversuche durchgeflihrt, beispielsweise mit
einer zwecks Herstellung von Kunststoffgranulaten angeschafften Muhle. Weiters wird die
Errichtung einer Tankstelle am Werksgelande in Betracht gezogen, ebenso der Verkauf von
unterschiedlichen Produkten, wie Mullsacke. Diesem Innovationsgeist steht ein zu kleiner
Mitarbeiterstamm gegentber. Neue Projekte scheitern haufig an Zeit- und Personalmangel
vielfach noch in der Startphase. Speziell gilt dies auch fur die Anschaffung neuer Anlagen,
welche somit ein erhebliches Problem darstellt.

Die derzeitigen Auftrage kdnnen mehrheitlich gut ausgefuhrt werden. Beispielhaft sei die
Sortierung der Abfélle der gelben Tonne / des gelben Sackes genannt. Die Sortierleistung
wird von der ARGEV regelmallig uberprift, wobei festgestellt werden konnte, dass die

e
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strengen und herausfordernden Auftrennungsgrenzen eingehalten werden kdnnen. Wenig
und somit schlecht bearbeitet ist hingegen der Wertstoffbereich, da es an Zeit respektive
Personal mangelt. Dies ist auch darauf zurlckzufliihren, dass die Manipulation der vielen
unterschiedlichen Abfallfraktionen mit einem hohen Verwaltungsaufwand einhergeht.
Gleiches gilt fur die Fremdlager, deren Organisation aufwandig ist. Hier gilt es besonders die
Ubernahme der Abfalle an der Waage herauszustreichen. Dieser Prozess ist jedoch auch fir
Abfalle, die fur die KAB Ubernommen werden, auflerst umstandlich und fehleranfallig.

Einem guten Umgang mit Dritten wird Bedeutung zugemessen. So sind der Kontakt und das
Verhaltnis zu den Behorden sehr gut. Auch die GroRkunden durfen sich Uber ausreichend
personliche Betreuung freuen. Da die KAB jedoch (ber einen kleinen Mitarbeiterstamm
verfugt, erfolgt die Kundenbetreuung der Kleinkunden mangelhaft. Erschwerend kommt
hinzu, dass durch die Auslagerung der Verwaltungstatigkeiten wenig Ubersicht tber das
Kundenverhalten gegeben ist. Gleiches gilt fur die Kundenstammdatenverwaltung.

Flexibilitat bleibt durch Kooperationen mit anderen Unternehmen erhalten. So erfolgt eine
Auslagerung von Verwaltungsaufgaben und des EDV-Bereiches. Durch die Ubernahme von
Tatigkeiten rund um die Verrechnung durch die STRABAG, kann der Verwaltungsapparat
der KAB klein gehalten werden. Unternehmensinterne IT-Experten sind nicht notwendig.
Weiters bestehen Zusammenarbeiten mit anderen Entsorgern. Die zahlreichen
Kooperationen bringen jedoch auch eine — teilweise gegenseitige — Abhangigkeit von den
Partnern mit sich.

7.2.2.3 Gesellschafter

Die KAB ist Tochterunternehmen zweier Baufirmen, der KOSTMANN Verwaltungs GesmbH
und der STRABAG AG. Dieser Umstand ist von einigen Vorteilen begleitet. Beispielsweise
werden Aufgaben im EDV-Bereich und Verwaltungstatigkeiten hinsichtlich Verrechnungen
von der STRABAG fir die KAB erledigt. Neben dem Kostenfaktor ist besonders die
Entlastung der KAB-Mitarbeiter als positiver Effekt hiervon zu nennen.

Aufgrund der Tatsache, dass die KAB Tochter zweier gro3er, renommierter Unternehmen ist,
sind weitere positive finanzielle Effekte abzusehen. In diesem Zusammenhang seien (sehr
wahrscheinlich) begunstigte Mdglichkeiten zur Auflenfinanzierung zu nennen, welche die
Beschaffung von Fremdkapital betrifft. Bezlglich der Eigenkapitalaufbringung sind von den
Eigentumsunternehmen keine beginstigten Konditionen zu erwarten, da diese ihr Kapital fr
unternehmensinterne Vorhaben bendétigen. Gunstig fur die KAB ist auch die festgelegte
Gewinnverteilung auf die Gesellschafter.

Seit 2007 entsorgt die KAB samtliche Baustellen ihrer Eigentumsunternehmen in Karnten
und in der Steiermark. Dieser Auftrag ist von beachtlichem Volumen und wird zu einem
erheblichen Anstieg an Baurestmassen flihren. Dennoch muss ein Baurestmassenrecycling
durch die KAB in Frage gestellt werden, da ein Tochterunternehmen der STRABAG darauf
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spezialisiert (A.S.T. Bauschuttverwertung GmbH & Co KG, Boltzmannstralte 8, 9020
Klagenfurt) und nahe dem KAB-Betriebsgelande gelegen ist.

Die Eigentimerstruktur wirde eine Expansion der KAB ins Ausland beglnstigen, da die
Muttergesellschaften bereits Uber Niederlassungen in den in Frage kommenden Staaten
Ungarn, Slowenien, Kroatien, Tschechien, Slowakei, Polen und Rumanien verfugen. Fir die
KAB, als abfallwirtschaftlicher Betrieb, sind die neuen EU-Mitgliedsstaaten bezlglich
Expansion ins Ausland die attraktivsten Destinationen.

Am 1. Mai 2004 traten zehn Staaten der EU bei, darunter Osterreichs Nachbarstaaten Polen,
Tschechien, Slowakei, Slowenien und Ungarn, die, unter anderen, flr eine eventuelle
Expansion der KAB ins Ausland in Fragen kamen. Trotz schlechter Datenlage zum
Abfallaufkommen lasst sich ein wesentlicher Trend ausmachen. Das kommunale
Abfallaufkommen steigt aufgrund der Annaherung an den westlichen Konsumstandard.
Weiters sind sowohl getrennte Sammelsysteme flr Altstoffe und biogene Abfalle als auch
thermische und mechanisch-biologische Behandlungsanlagen erst im Aufbau begriffen.
Somit ist die Deponierung unbehandelter Abfélle der vorwiegende Entsorgungsweg, wobei
die Deponien grofiteils nicht den EU-Umweltstandards entsprechen. Es lasst sich ein hoher
Aufholbedarf im gesamten Abfallwirtschaftsbereich feststellen. [7, S. 185 ff]

Eine vorrangige Aufgabe der neuen EU-Mitgliedsstaaten ist Erreichung der europaischen
Ziele aufgrund der Vorgaben der europaischen Deponierichtlinie, die eine Reduktion des
Anteils an organischen Substanzen im Deponiegut fordert, und der Verpackungsverordnung,
die Mindestanteile an stofflicher und thermischer Verwertung von Verpackungsabfallen
verlangt. Zwecks Know-how-Transfers im Bereich der Abfallwirtschaft wurden Kontakte zu
anderen EU-Staaten, darunter Osterreich, geknupft. Einige 0&sterreichische
Entsorgungsunternehmen haben bereits Standorte in den neuen EU-Mitgliedsstaaten
aufgebaut (z.B. .A.S.A. Abfall Service AG, Saubermacher Dienstleistungs AG). [7, S. 192 ff]

Die KAB empfindet seine Eigentimerstruktur als positiv. Daher ist ein Eigentimerwechsel
nicht erwlinscht. Es bleibt das Risiko eines Aufkaufes bzw. Verkaufes der KAB bestehen, da
die KAB nicht im Kernkompetenzbereich der Muttergesellschaft liegt. Anhaltender
wirtschaftlicher Erfolg verringert die Wahrscheinlichkeit eines Verkaufes. Uberdies war und
ist speziell der Mehrheitseigentimer KOSTMANN nicht gewillt die KAB zu verkaufen.

7.2.3 SWOT der KAB

Nachfolgend sind die Informationen aus der SWOT-Analyse dargelegt. Starken und
Schwachen wurden geclustert. Das Clustering stellt eine Aggregation der Informationen zu
Gruppen dar, wobei die Objekte einer Gruppe mdoglichst ahnlich sind und die Gruppen
untereinander mdglichst verschieden [50, S.167]. Die erste Spalte der Tabelle 20 und der
Tabelle 21 bezeichnet den Cluster. Die zweite Spalte zeigt die wievielte Nennung die
jeweilige Starke / Schwache war, welche sich in der dritten Spalte formuliert findet. Chancen
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und Risiken wurden aufgrund der Heterogenitat der Nennungen nicht geclustert und sind in
nur zwei Spalten aufgelistet. Die Reihung entspricht der Nennreihenfolge. Die nachfolgenden
Tabellen (siehe Tabelle 20 bis Tabelle 23) zeigen die Starken und Schwachen der KAB
sowie die Chancen und Risiken des Marktes.

Tabelle 20: Strengths der KAB

STARKEN

Die KAB ist sehr gunstig gelegen, verfugt Uber eine groRe Flache
3 und dabei auch Uber viel Lagerflache.

Standort und 4 Es ist eine gute Anbindung an die Verkehrsinfrastruktur gegeben.
Anlagen 9 Die mobilen Anlagen (z.B. Sortiergreifer) sind in gutem Zustand.

Die KAB stellt die einzige genehmigte Ubernahmestelle in
33 Klagenfurt fir Abfalle aus dem GrolRraum Klagenfurt dar.

7 Die Mitarbeiter erfahren regelmafig Schulungen.

Das Team an Sortierpersonal ist eingespielt. Es gibt fast keine
11 Fluktuation am Band und fast keine Krankenstande.

Es werden regelmalig Mitarbeitergesprache gefuhrt. Diese so
15 genannten Besprechungstage férdern die Motivation.

Mitarbeiter Es gibt ein nur kleines Team an Angestellten, was die
16 Uberschaubarkeit fordert.

Die Angestellten kdnnen weitestgehend selbststandig arbeiten und
17 tragen die Verantwortung dafir.

2007 kam es zu einer Umstrukturierung und zu einer Verstarkung
18 des Personals um funf Angestellte sowie sechs Arbeiter.

14 Der Cash-Flow kann wieder investiert werden.
19 Die Umsatzentwicklung gestaltet sich sehr positiv.
finanzielle Lage 29 Die KAB verfiigt iiber Investitionskraft.

Da kein Fuhrpark vorhanden ist, fallen auch keine Kosten flir einen
30 solchen an.

Die KAB ist flexibel, sodass kurzfristiges Eingehen auf
1 Anforderungen moglich ist.

22 Bei EDV-Problemen sind entsprechende Techniker erreichbar.
23 Es ist kein eigener EDV-Techniker notig.
Organisation 24 Anderungen der Software werden von der STRABAG mitfinanziert.
25 Die Hierarchien sind flach.
26 Die unternehmensinterne Organisation ist gut.
27 Die Informationswege sind kurz.
32 Bei der KAB werden Marketing / Offentlichkeitsarbeit betrieben.

Die abfallwirtschaftliche Leistung ist vielfaltig. Die KAB ist zur
Leistungs- 8 Annahme nahezu aller Fraktionen (Schlisselnummern) genehmigt.

erbringung Es wird eine gute Sortierleistung erbracht. Keine der acht ARGEV-
10 Uberprifungen wurde beanstandet.
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31 Die Disposition funktioniert gut.

Auftreten nach 2 Die KAB steht in persénlichem Kontakt zu den groRen Kunden.
aufien 5 Der Umgang mit den Behorden ist gut.

Die Gesellschaftsstruktur wird als positiv empfunden. Als Tochter
von zwei Baufirmen lassen sich zahlreiche Synergien nutzen — vor

allem mit der STRABAG. Gleichzeitig werden der KAB Freiheiten
Gesellschafts- 12 zugestanden.

struktur 13 Die Eigentumerstruktur ermdglicht eine Expansion ins Ausland.

Die KAB wurde mit der Entsorgung von Baustellen von STRABAG
20 und KOSTMANN beauftragt.

Die KAB zeigt sich offen flr neue und innovative
Geschaftsideen/Geschaftsfelder, ist zu Risiko und schnellem
6 Handeln bereit.

Innovationen 21 Es wird ein neues Lager fur gefahrliche Abfalle errichtet.

Die KAB sucht nach neuen Verwertungswegen (z.B. fur PVC,
Styropor, Mischkunststoffe). Dieser Prozess erfolgt auch in
28 Zusammenarbeit mit Universitaten.

Tabelle 21: Weaknesses der KAB

SCHWACHEN

Die KAB verfugt Gber zu wenig Buroflache und zu wenig sanitare
1 Anlagen.

Gearbeitet wird mit einer Software der STRABAG, die flr die
2 Abfallwirtschaft nicht optimal ist.

Anderungswiinsche im EDV-Bereich sind mit Problemen verbunden
3 und sehr zeitaufwandig.

5 Es ist kein Fuhrpark (LKWs) vorhanden.

Die KAB verfluigt Uber keine Behandlungsanlagen bzw.
6 entsprechende Genehmigungen.

Die Anordnung der Gebaude ist unglnstig, da die Bauten fur andere
7 Zwecke bestimmt waren.

Standort und 8 Es steht nur eine Ballenpresse zur Verfiigung und diese ist klein.

Anlagen Derzeit werden von KAB deutlich gréBere Mengen manipuliert als
15 genehmigt sind.

Es ist kein geeignetes Softwaresystem zur Erfassung des Imports /
18 der Ubernahme in Betrieb.

Es ist zu wenig Uberdachte Lagerflache (z.B. fir Metalle,
19 Kunststoffe) vorhanden.

Grol3e Teile der Flache sind unbefestigt und die vorhandene
Pflasterung ist in sehr schlechtem Zustand. Daher zahlen Schmutz
20 und Staubbelastungen zum Alltag.

21 Es ist kein NE-Abscheider fur die ARGEV-Anlagen vorhanden.

Die KAB verflgt Uber nur einen Standort und ist daher in der
25 abfallwirtschaftlichen Tatigkeit regional begrenzt.
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Organisation Die Fremdlager bedeuten eine aufwandige Organisation vor allem

22 Der Wertstoffbereich ist zu wenig bearbeitet.

Die grofe Anzahl an unterschiedlichen Abféllen bringt einen hohen
16 Verwaltungsaufwand mit sich.

fur das Personal an der Briickenwaage und den Platzmeister.
Ebenso verursacht die vielfaltige Kundenstruktur (Eigenanlieferer,
Fremdanlieferer, Lieferungen, die ,nur zu pressen sind) viel

17 Aufwand und teilweise Probleme bei der Erfassung an der Waage.

Leistungs- Es besteht eine Abhangigkeit von den Partnern. Diese ist
erbringung 24 gegenseitig.

Auftreten nach
aufen

Einige Mitarbeiter verfigen Uber wenig Erfahrung in der
9 oOsterreichischen Abfallwirtschaft. Es fehlt ihnen an ,,Connections”.

10 Kleinere Kunden erfahren kaum Kundenbetreuung.
12 Die Stammdatenwartung ist sparlich.
13 Fur die Kundenbetreuung steht zu wenig Personal zur Verfugung.

Die Auslagerung der Verwaltungstatigkeiten bedingt wenig
14 Ubersicht Giber das Kundenverhalten.

Bei der KAB handelt es sich um kein Traditions-Unternehmen. Der
23 Bekanntheitsgrad ist relativ gering, die Kontakte nicht zahlreich.

Innovation 4 Anlagen.

Es gibt erhebliche Schwierigkeiten mit der Anschaffung von neuen

11 Das Alltagsgeschaft 1asst zu wenig Zeit fur neue Projekte.

Tabelle 22: Opportunities des Marktes

10

CHANCEN

Es sind neue Kunden gewinnbar.

Gesetzeslage im benachbarten Ausland ist glinstig, da sie den Aufbau einer
leistungsstarken Abfallwirtschaft fordert.

Karnten ist um Events bemiht. Veranstaltungen steigern das Abfallaufkommen.

Kunden aus der Industrie kbnnen gewonnen werden, wenn sich die KAB verstarkt auf
Industrieabfalle und gefahrliche Abfalle konzentriert. Dies wird eine Folge des Lagers
fur gefahrliche Abfalle der Fall sein.

Das geplante Lager fir gefahrliche Abfélle inklusive Labor kdnnte zur Nachfrage nach
Labortatigkeiten oder nach Probenahmen flhren.

Die nationale Gesetzeslage kdnnte sich als glnstig fir die KAB herausstellen und
Kooperationen mit anderen, branchenfremden Unternehmen férdern.

Die Eigentumerstruktur kann eine Chance darstellen.

Partnerschaften (z.B. Bereich gefahrliche Abfalle; gemeinsame Nutzung des Lagers)
kénnten Chancen darstellen.

Eventueller Bau und Inbetriebnahme von Behandlungsanlagen konnte nach
Anforderungen des Partners erfolgen.

Neue Geschaftsfelder sind denkbar (z.B. Tankstelle flir KAB, Anlieferer, Abholer; z.B.
Verkauf von Produkten wie Mullsacke).
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11 Produktion von Ersatzbrennstoffen ist moglich.
12 Produktion neuer Produkte ist moglich.

Tabelle 23: Threats des Marktes

RISIKEN

Das schnelle Wachstum (Personal, Kosten) kénnte zu Problemen fiihren.

GroRkunden kdnnten verloren gehen. Von diesen besteht eine Abhangigkeit.
Entwicklungen im rechtlichen Bereich kdnnten unerwartet auftreten.

Trends konnten falsch eingeschatzt werden, was ein Investitionsrisiko bedingt.
Ein starker Konkurrenzkampf kdnnte zu Preisverfall fihren.

Im Verbrennungsbereich gibt es Uberkapazitaten.

Ein neuer Konkurrent kdnnte sich in der Nahe niederlassen.

Der Aufkauf der KAB ware denkbar.

Verlust von Kunden ist denkbar.
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7.3 Strategieformulierung und Strategieauswahl

Grundsatzlich kann das Unternehmen unterschiedlich auf den Wettbewerb ausgerichtet
werden. Es kann ein ,strategic fit“, also eine Ubereinstimmung zwischen den externen
Chancen und Risiken und den internen Starken und Schwachen, angestrebt werden. Ein
anderer Ansatz ist der ,strategic stretch®. Dabei sollen die Kompetenzen genutzt werden
um Chancen zu schaffen oder Risiken zu vermeiden. [50, S. 140]

Die Analyse zeigte, dass die KAB mehrere potenzielle Strategien verfolgen kann, sowohl
nach dem strategic fit- als auch nach dem strategic stretsch-Ansatz. Es erfolgte die Auswahl
der Strategie ,KAB-Strategie: Innovation“. Die genaue Beschreibung dieser findet sich in
Kapitel 8. Der Nutzen aus der Ausformulierung der Ubrigen Strategiealternativen scheint den
doch erheblichen Aufwand nicht zu rechtfertigen, weshalb Strategieformulierungen nicht
ausgewabhlter Strategien unterbleiben.

7.4 Strategieimplementierung

Dieser letzte Schritt des Prozesses des strategischen Managements, die
Strategieimplementierung, soll im Sinne der Vollstandigkeit betrachtet werden, jedoch nur
oberflachlich.

Bei der Implementierung handelt es sich um einen heiklen Prozess, der daher gut geplant
und gewissenhaft gesteuert werden muss. Unumganglich ist, dass die Geschéftsfiihrung
100 %ig hinter der gewahlten Strategie steht, der Belegschaft ihren Beitrag an der
Strategieerfullung deutlich und schmackhaft macht und die nétigen Rahmenbedingungen
schafft. Schliel3lich muss die Unternehmensstrategie ,gelebt* werden.
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Neben der Implementierung der ,KAB-Strategie: Innovation“ sind weitere Ziele vehement zu
verfolgen. Primar wichtig ist, dass der derzeitige Erfolg beibehalten werden muss. Der
Innovationsprozess kann, speziell in der Anfangsphase, nur begleitend zu den Aktivitaten in
den gegenwartigen Geschéftsfeldern erfolgen. Ein Grund hierfir ist, dass die ,KAB-Strategie:
Innovation“ mit dem Risiko behaftet ist, nicht den gewiinschten Erfolg in der gewlinschten
Zeit zu erzielen. Ein weiterer Grund ist, dass die anderen Geschaftsfelder den
Innovationsprozess in der Anfangsphase finanzieren missen. Langfristig muss sich das
Innovationsmanagement natirlich selbst finanzieren und dartber hinaus auch Gewinne
erwirtschaften.

Weiters ist es flir den langfristigen Erfolg der KAB essentiell, dass das Wachstum kontrolliert
erfolgt. Es mussen klare Strukturen geschaffen werden. Unbedingt nétig ist auch eine aktive,
vorausschauende Personalpolitik mitsamt exakt festgelegter Verantwortungs- und
Kompetenzabgrenzungen. Fur das Innovationsmanagement wird zusatzliches, hoch
qualifiziertes Personal eingestellt werden missen. Gleichzeitig wird das derzeitige
Flhrungsteam soweit zu entlasten sein, dass es seinen nétigen und wesentlichen Beitrag
zum Innovationsprozess sehr gut leisten kann.

Empfohlen wird auch ein neues Softwarepaket, speziell abgestimmt auf die Anforderungen
der KAB. Es muss die Integration anderer Systeme, wie der Brlickenwaage, erfolgen. Ferner
hat ein modularer Aufbau Erweiterungen zu ermdglichen. Ein wesentliches Ziel muss auch
eine Datenaufbereitung sein, die zur raschen Erstellung einer SFA befahigt. Ein derartiges
Softwarepaket erscheint noétig, da vorhandene Starken wegen des erheblichen
Verwaltungsaufwandes nicht in vollem Ausmalf} genutzt werden kénnen. So wird es als sehr
positiv empfunden, dass die KAB zur Annahme zahlreicher Abfallfraktionen genehmigt ist,
dass die Kunden zahlreich und vielfaltig sind, dass am Standort Lagerflachen vermietet und
Dienstleistungen wie das Verpressen von Abfallen angeboten werden. Gleichzeitig erfordern
diese Umstande einen sehr grolten Verwaltungsaufwand, was auch auf den Einsatz eines
nicht gut geeigneten Software-Tools zurickzufuhren ist. Haufig erfordern Situationen sehr
umstandliche Einzelfallldsungen. Im Nachhinein und speziell fur Mitarbeiter, die den
Einzelfall nicht kennen, sind diese Umstande schwer bis nicht nachzuvollziehen. Neben der
aufwandigen Bedienung und der schlechten Nachvollziehbarkeit ist auch noch die
Fehleranfalligkeit zu bemangeln.

Die Erleichterungen, die ein neues Softwarepaket bringen wirde, hatte des Weiteren eine
Entlastung des Fuhrungsteams zur Folge. Die Tatigkeiten des Alltagsgeschaftes konnten
von anderen Mitarbeitern ausgeflihrt werden. Eine benutzerfreundliche Bedienung wurde
dies erleichtern. Gleichzeitig wirden entsprechende Auswertungsmoglichkeiten dem
Fihrungsteam ermdglichen, sich rasch einen nachvollziehbaren Uberblick Uber einen
Bereich zu verschaffen.
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Es gilt zu bedenken, dass die Einfihrung einer neuen Software mit erheblichem Aufwand
verbunden ist. Der Aufwand flr eine Programmentwicklung ist noch drastisch héher. Bei
derzeitiger Auslastung der Mitarbeiter erscheint dies problematisch.

e
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8 KAB-Strategie: Innovation

Die nachstehende Abbildung 47 zeigt die im Zuge dieser Diplomarbeit entwickelte Strategie
fur die KAB. Sie tragt den Titel ,KAB-Strategie: Innovation®.

Kooper
+
Investitionskraft Verwertung der
+ Innovationen
Personal

Z*KAB

DER UMWELT ZULIEBE

interne + externe

neuartige
Produkttechnologien +
Prozesstechnologien

Innovationsmanagement

Abbildung 47: Grafische Darstellung der ,KAB-Strategie: Innovation®

Eine Innovation ist die Einfihrung von etwas Neuem, eine Erneuerung, eine Neuerung. [19]
Es wird der KAB vorgeschlagen, ihre Zukunft aktiv zu gestalten und zwar durch
Innovationsmanagement. Die ,KAB-Strategie: Innovation® hat jedenfalls langfristigen
Charakter. Es handelt sich um eine auflerordentlich anspruchsvolle Strategie, was das
Risiko impliziert, dass der gewiinschte Erfolg nicht oder nicht in der gewtinschten Zeit eintritt.

8.1 Kooperationen + Personal + Investitionskraft

Basis des Innovationsprozesses sind ausgewahlte gegenwartige Starken der KAB, namlich
Kooperationen mit anderen Unternehmen, qualifizierte und motivierte Mitarbeiter und die
Investitionskraft.

Die Innovationen mussen vom Markt angenommen werden. Deshalb muss ein zentrales Ziel
der Strategie sein, die derzeitigen und potentiellen zukinftigen Bedirfnisse der
Marktteilnehmer zu kennen. Kooperationen sind ein hervorragend geeigneter Weg hin zu
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diesem Ziel. Die KAB nutzt bereits jetzt Chancen, die Kooperationen mit anderen
Unternehmen bieten. Es gibt, zum Teil sehr enge, Zusammenarbeiten mit Konkurrenten bzw.
Komplementoren. Ublich sind auch gemeinschaftliche Projekte mit Kunden, die
gegenseitigen Nutzen bringen.

Die vorhandenen Geschéaftsbeziehungen sind unbedingt wertzuschatzen und ausgewahlte
werden sogar noch zu verstarken sein. Eine Moéglichkeit die Kooperationen zu verstarken
sind Outsourcing-Projekte. Bei diesen kdnnte die KAB als Outsourcingnehmer auftreten und
fur die Outsourcinggeber Aufgabenbereiche erledigen, die nicht zu deren Kernkompetenzen
zahlen. Die Osterreichische Gesetzgebung bezuglich abfallwirtschaftlich relevanter Bereiche
fordert derartige Projekte, da sehr viel Dokumentation gefordert wird und Beauftragte zu
stellen sind. Diese Kooperationen sollen das Erkennen der gegenwartigen und potenziellen
zuklnftigen Marktbedirfnisse gewahrleisten. Wird ein Bedurfnis als solches erkannt und die
Befriedigung von diesem als mogliche Innovation verstanden, soll die spezifische
Kooperation zu einer Entwicklungspartnerschaft ausgebaut werden.

Daraus folgt, dass fir die ,KAB-Strategie: Innovation® Entwicklungspartnerschaften
anzustreben sind, bei welchen die Zusammenarbeit mit und die Integration von den Kunden
im Vordergrund stehen. Von den Partnern wird Know-how in das gemeinsame F&E-Projekt
eingebracht. Die Kooperation sollte schon in der frihen Entwicklungsphase starten.
Entscheidend ist der Umgang der Entwicklungspartner miteinander und mit anderen. Die
Zusammenarbeit muss auf gegenseitigem Vertrauen basieren und von Offenheit zwischen
den Partnern und Vertraulichkeit nach auf3en hin gepragt sein. [57, S. 39]

Die wichtigste Ressource in F&E ist das Personal. Kreativitdt, Engagement und eine
Uberdurchschnittliche Qualifikation der Mitarbeiter sind von entscheidender Bedeutung fur
den Erfolg [56, S. 103 f]. Die Abbildung 48 fasst die wichtigsten Begriffe des
Personalmanagements im weiteren Sinne zusammen.

Ziel

Voraussetzung

Grundlage

Abbildung 48: Personalmanagement [56, S. 105]
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Die Basis bildet das Personalmanagement im engeren Sinne, mit seinen drei Teilaufgaben.
Die Personalplanung hat dafur zu sorgen, dass dem Unternehmen jederzeit die bendtigten
Arbeitnehmer mit Motivation und Qualifikation zur Verflgung stehen. Die Personalfiihrung
zielt auf die Motivation der Mitarbeiter ab. Die Personalentwicklung umfasst Aufgaben, die
die Leistungsfahigkeit und Leistungsbereitschaft entwickeln und verbessern. Bei der
Leistungsfahigkeit geht es um erworbene Fahigkeiten, bei der Leistungsbereitschaft um
Motivation. Diese bilden die Voraussetzung fur den Erfolg in F&E. [56, S. 105]

Geflihrt wird die KAB derzeit vom Geschéaftsfiihrer — Mag. (FH) Werner Bleiberger —
unterstitzt von Angestellten in leitenden Funktionen — Dipl-Chem. Marco Bander, Reinhard
Schildberger und Johann Lingitz. Das derzeitige KAB-Flhrungsteam ist sichtlich ein kleines.
Die Mitarbeiter sind qualifiziert und motiviert. Problematisch ist ihre hohe Auslastung,
teilweise Uberlastung. Fiir die Implementierung der empfohlenen ,KAB-Strategie: Innovation®
wird es notwendig sein, neue Mitarbeiter ins Team zu holen. Bislang erfolgte das Recruiting
der KAB teilweise eher zufallig. Dies kann flr die vorgeschlagene Strategie keine Option
sein. FUr die Auswahl eines neuen Mitarbeiters sind vorab die Anforderungen an die zu
besetzende Stelle genau zu spezifizieren und anhand dieser ist ein geeigneter Mitarbeiter
auszuwahlen.

Die Anforderungen an den Mitarbeiter werden von der Strategie bestimmt, denn jede
Strategie erfordert ihren ,spezifischen* Verantwortlichen. Dieser Verantwortliche muss in
dreierlei Hinsicht geeignet sein. Zunachst muss er die gewollte strategische Ausrichtung
mittragen und den strategischen Impuls geben kénnen. Zum Zweiten muss er in der Lage
sein die Strategie inhaltlich zu gestalten. Zum Dritten muss er zur effizienten Durchsetzung
der Strategie befahigt sein. [58, S. 172]

Fur die ,KAB-Strategie: Innovation® wird vorgeschlagen, mindestens einen neuen Mitarbeiter
fir das Innovationsmanagement einzustellen, vorzugsweise mit Erfahrungen im Bereich der
F&E und des Projektmanagements. Das operative Geschaft wird nicht die Aufgabe des
zusatzlichen Mitarbeiters sein. Dennoch ist es unabdingbar, dass er es kennt und versteht.
Einen sehr gut geeigneten Anknupfungspunkt stellt die SFA dar. Daher sollte der Mitarbeiter
auch Kenntnisse zur Stoffflussanalyse mitbringen.

Nach Auswahl und Einstellung des Mitarbeiters sind Bemiihungen nétig, um ihn voll in das
Team zu integrieren. Essentiell ist, dass ein intensiver Austausch zwischen der
F&E-Abteilung und den anderen Bereichen des Unternehmens geférdert wird. Es mussen
die Kenntnisse des Marktes einerseits mit zielgerichtetem Projektmanagement andererseits
verknlpft werden. Dies fordert Wissen und Fahigkeiten des gesamten neuen Teams,
weshalb der Integration groRte Bedeutung zukommt. Die Aufgabe des neuen Mitarbeiters
wird es sein, neue Geschaftsideen zu entwickeln, zu bearbeiten und ausgewahlte zu
verwirklichen. Da diese Prozesse in Zusammenarbeit mit dem derzeitigen
KAB-Fuhrungsteam durchgeflihrt werden mussen, sind zusatzlich Wege zu finden, diese
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Mitarbeiter zu entlasten. Umfangreiche Tatigkeiten des Alltagsgeschéfts nehmen viel Zeit in
Anspruch, sodass kaum kreative Phasen bleiben. Die Kreativitat ist die zentrale
Voraussetzung fur die ldeenfindung und folglich fur die Entstehung von Innovationen.

Jeder Mensch ist mehr oder weniger kreativ veranlagt. Zusatzlich existieren innere und
aulere Faktoren, die die Nutzung des Potenzials férdern oder hemmen [56, S. 144 ff]. Es
muss eine wichtige Herausforderung des Geschaftsflihrers werden, die Kreativitadtsanlagen
der Mitarbeiter zu fordern, durch das Unternehmensklima, Fuhrungsstil und Fortbildung.
Unterstutzend werden Kreativitatstechniken einzusetzen sein.

Die ,KAB-Strategie: Innovation® ist jedenfalls eine langfristige. Aus diesem Grund ist
Investitionskraft sehr wichtig. Zunachst mussen zusatzliches Personal, Malihahmen zur
Entlastung des derzeitigen Teams sowie in weiterer Folge Weiterbildungen mit Bezug auf
Innovationsprozesse finanziert werden. Auch nach dem Start des Innovationsprozesses wird
dieser Uber langerer Zeit zu finanzieren sein, bis die Arbeit schliel3lich selbst monetaren
Erfolg bringt.

Die gegenwartige finanzielle Situation der KAB ist sehr gut. Dieser Umstand begulnstigt bzw.
ermdglicht erst die Einflhrung eines integrierten Innovationsmanagements. Der langfristige
Charakter der ,KAB-Strategie: Innovation“ erfordert den zeitgleichen Erfolg anderer
Geschaftsfelder. Mit den erwirtschafteten Gewinnen muss das Innovationsmanagement
vorfinanziert werden. Gleichzeitig sollte eine kostenglinstige Gestaltung der F&E angestrebt
werden, etwa durch Kooperationen, wie sie nachfolgend (siehe Kapitel 8.2) vorgestellt
werden.

8.2 Innovationsmanagement

Das Innovationsmanagement umfasst alle Aktivitdten, die durch Neuerungen die
Wettbewerbsposition starken und die Zukunft des Unternehmens sichern. Ziel dieses
Managements ist es, die Innovationsfahigkeit zu steigern, also die Fahigkeit eines
Unternehmens, den gegenwartigen und zukinftigen Innovationsbedarf zu erkennen und zu
decken. Durch neues Wissen oder Marktverstandnis sollen neue Ideen entwickelt und in
Produkte umgesetzt werden. [56, S. 291 f]

Das Innovationsmanagement betrachtet den gesamten Prozess von einer Idee bis zur
EinfGhrung und alle daran beteiligten Unternehmensbereiche. Beim F&E-Management
(Forschung und Entwicklung) liegt der Fokus hingegen auf den Bereichen Forschung und
Entwicklung [56, S. 300]. Forschung ist die Generierung von neuem naturwissenschaftlich-
technologischen Wissen sowie die Kombination von schon vorhandenem Wissen zur
Gewinnung neuer Erkenntnisse. Bei der Entwicklung werden Erfordernisse des Marktes in
Produkte und Verfahren umgesetzt, unter Umstanden in Verbindung mit Erkenntnissen aus
der Forschung [56, S. 11]. Die Abbildung 49 stellt diesen Prozess dar.
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Abbildung 49: Innovationsprozess [56, S. 293]
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Der Innovationsprozess startet mit einer Idee, die Forschungsaktivitat auslost, oder aber
umgekehrt fihrt Forschung zu einer Idee. Die grafische Darstellung zeigt die einzelnen
Teilprozesse sequentiell aufeinander folgend. Tatsachlich sind sie aber komplex vernetzt.
Produktions- und Markteinfuhrungsaspekte sollten schon frihzeitig mit den F&E-Aktivitaten
abgestimmt werden. Interne und externe Faktoren nehmen auf den Innovationsprozess
Einfluss. Hierbei kann es sich um Akteure oder um Rahmenbedingungen handeln. Es sind
die internen Akteure (Unternehmensfiihrung, Mitarbeiter anderer Abteilungen) von den
externen (z.B. Kunden, Lieferanten, Konkurrenz) zu unterscheiden, ebenso die internen
Rahmenbedingungen (z.B. Strategie, Unternehmensgréfie und Wachstum) von den externen
(z.B. politische oder gesellschaftliche Einflisse). [56, S. 294 ff]

Die Entscheidung fur die ,KAB-Strategie: Innovation® ist gleichzeitig die Entscheidung fir die
Einfihrung eines integrierten F&E-Managements. Ziel ist es, die innovativen Krafte der
KAB in Bewegung zu bringen, um Neues schnell und gezielt in Produkte umzusetzen.
Voraussetzungen hierflr ist die aktive Einbindung der F&E in die Unternehmensstrategie,
das Zusammenspiel der F&E-Abteilung mit den anderen Abteilungen und die optimale
Unterstitzung des Innovationsprozesses durch eine entsprechende Gestaltung der
Rahmenbedingungen. [56, S. 307]

Dies muss jedoch keineswegs bedeuten, die F&E ausschlielilich alleine zu betreiben. Es gilt
die Make-Or-Buy-Entscheidung zu treffen. Grinde fir die externe Beschaffung von
Know-how oder fir die externe Durchfuhrung von F&E-Projekten kdnnen sein:

e unzureichende Ressourcen um F&E ganzlich alleine zu betreiben

¢ hohe Ressourcenbindung

e Streuung des finanziellen Risikos

e Ruckgriff auf bereits generiertes Wissen

o Aufbrechung eingefahrener interner Strukturen
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o flexiblere Reaktion auf Veranderungen im technologischen Umfeld
e Nutzung der F&E-Starken des Partners bzw. sinnvolle Ergénzung
e Konzentration der eigenen Ressourcen auf Kernkompetenzen [56, S. 70]

Zahlreich sind auch die Moglichkeiten der externen Beschaffung von F&E-Leistungen.
Beispielsweise kann Gemeinschaftsforschung betrieben werden, Auftragsforschung erfolgen
oder vorhandene Technologie angekauft werden. [56, S. 70]

Im Rahmen der ,KAB-Strategie: Innovation® werden Technologien — beispielsweise auf
Lizenzbasis — eingekauft. Weiters wird auf das Know-how von Anlagenbauern
zurtckzugreifen sein, indem diese in den Entwicklungsprozess integriert werden. Das erspart
Zeit, da bereits vorhandenes Wissen umgehend verfugbar ist. Die Zusammenarbeit bringt
Erfahrungen und ist lehrreich. AuRerdem stehen die personellen Ressourcen, die flr eine
alleinige F&E bendtigt wurden, nicht zur Verfugung und kdnnten auch nicht ausreichend
schnell aufgebaut werden. Schliellich wirden auch die finanziellen Ressourcen der KAB
eher nicht reichen.

Weitere mogliche F&E-Strategien betreffen das Eingehen von Kooperationen, die
Internationalisierung und den Technologietransfer. F&E-Kooperationen sind in drei
Intensitatsgraden der Zusammenarbeit wesentlich. Die intensivste Zusammenarbeit findet in
einem Gemeinschaftsunternehmen, das zum Zweck der gemeinsamen Durchfihrung von
F&E-Arbeit gegriindet wird. Die nachste Stufe stellt die planmaRig koordinierte
Einzelforschung mit institutionalisiertem Erfahrungsaustausch dar, bei der aber keine
Zusammenlegung der gemeinsamen Aktivitaten erfolgt. Drittens kann nicht koordinierte
Einzelforschung mit Ergebnis- und Erfahrungsaustausch als Know-how Austausch erfolgen,
wobei es zu keiner direkten, institutionalisierten Zusammenarbeit kommt. [56, S. 77] Eine
F&E-Kooperation erscheint fiir die KAB in einer ersten Phase nicht sinnvoll.

Unter Internationalisierung ist die Aufnahme eines Auslandsgeschéftes zu verstehen. Die
Internationalisierung der F&E kann unterschiedlich erfolgen. Optionen sind der Zugang zu
internationalem Wissen (z.B. durch Einstellung von ausléndischem F&E-Personal), das
Eingehen internationaler Kooperationen und der Aufbau von F&E-Einrichtungen im Ausland.
[56, S. 89] Fur die KAB erscheint eine Internationalisierung vorab nicht sinnvoll.

Interessant fur die KAB ist der Technologietransfer in F&E, also die Umsetzung von an
Universitaten und anderen offentlichen Forschungseinrichtungen erzielten
Forschungsergebnissen in die industrielle Anwendung. Motive fir den Technologietransfer
sind der rasche Zugang zu neuem Wissen fur kurzfristige Problemlésungen, der Ersatz
knapper Ressourcen sowie die Reduzierung von Risiken. [56, S. 97] Die KAB sollte das Ziel
verfolgen, das grole Know-how- und Technologiepotenzial der &ffentlichen
Forschungseinrichtungen fir die eigenen Innovationsvorhaben bestméglich zu nutzen.
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8.3 Neuartige Produkt- und Prozesstechnologien

Es erfolgt eine Erklarung der verwendeten Begrifflichkeiten. Die Begriffe Technik und
Technologie stehen in engem Zusammenhang, sind aber nicht identisch. Unter Technologie
versteht man die Anwendung von wissenschaftlichen und technischen Kenntnissen, um ein
praktisches Ergebnis zu realisieren. In weiterer Folge ist Technik ein tatsachlich realisiertes,
angewandtes Element einer Technologie. [56, S. 24]

Es lassen sich vier Technologiekategorien bilden. Prozesstechnologien beziehen sich auf
die Herstellung von Produkten durch Einrichtungen und Anlagen. Die Funktionen,
Wirkungsweisen und Leistungsmerkmale der Produkte werden durch Produkttechnologien
festgelegt. Die Produktanwendungstechnologien haben die Aufgabe die Anwendung des
Produktes zu ermoglichen, zu erleichtern und zu optimieren. Und Infrastrukturtechnologien
sind allgemein genutzte technische Einrichtungen wie EDV, Telefonanlagen, Faxgerate,
Sicherheitsanlagen etc. [56, S. 29]

Ergebnis der ,KAB-Strategie: Innovation® sollen in erster Linie neuartige Produkttechnologien
sein. Fur die Entwicklung dieser sind aller Wahrscheinlichkeit nach neue
Prozesstechnologien zu generieren. Zur Entlastung des Fihrungsteams wird unter
Umstanden eine neue Software — eine Infrastrukturtechnologie — zu entwickeln sein.
Letzteres ware kein direkter Bestandteil der ,KAB-Strategie: Innovation®, sondern hatte fur
diese nur unterstitzenden Charakter.

8.4 Interne + externe Verwertung der Innovationen

Nachdem der Innovationsprozess mit der Entwicklung einer neuen Technologie ein
erfolgreiches Ende genommen hat, ist Uber die Art der Verwertung des gewonnenen
Wissens zu entscheiden. Die strategische Keep-Or-Sell-Entscheidung legt fest, ob
F&E-Ergebnisse intern und/oder extern verwertet werden. [56, S. 69]

Eine rein interne Verwertung zielt, durch den Einsatz der F&E-Ergebnisse fir Produkt- und
Prozessinnovationen, auf die Generierung eines Wettbewerbsvorteils ab. Bei der externen
Verwertung handelt es sich um eine wirtschaftliche Verwertung im Sinne einer Vermarktung
der F&E-Ergebnisse. Hierflr gibt es mehrere Méglichkeiten unterschiedlichen Umfangs. Die
Technologie kann gemeinschaftlich genutzt werden, es kénnten Lizenzen vergeben werden
oder, im extremsten Fall, wird die Innovation vollstdndig verkauft mit dem Verzicht auf
Eigennutzung. Einer Entscheidung zur externen Verwertung liegen haufig finanzielle
Uberlegungen zugrunde. Ausgeldst werden kann sie aber beispielsweise auch durch die
Einsicht, dass Patente keinen ausreichenden Schutz vor Imitation bieten. [56, S. 69]

Die ,KAB-Strategie: Innovation“ sieht vor, dass die Ergebnisse des Innovationsprozesses
intern und extern Uber Lizenzvergaben genutzt werden.
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8.5 Anwendungsbeispiel: KAB-Strategie: Innovation EBS

Die ,KAB-Strategie: Innovation“ wird fir unterschiedliche Fragestellungen ganzlich
durchzufihren sein oder aber nur zum Teil, wenn sich durch die Bearbeitung des Projektes
zeigt, dass es nicht erfolgversprechend ist. Vorgeschlagen wird die Abarbeitung des
Konzeptes in einer ersten Phase flir die Bereiche Wertstoffriickgewinnung, Outsourcing,
Recycling und Ersatzbrennstoffproduktion.

Nachfolgend soll beispielhaft die ,KAB-Strategie: Innovation EBS* dargestellt werden. Ziel
dieser ist die Produktion eines qualitdtsgesicherten Ersatzbrennstoffs (EBS) aus dem
Uberlauf der gelben Tonne / des gelben Sackes.

Kooper
+
Investitionskraft
+
Perso

KAB-Strategie: Innovation EBS

ktion (EBS) +

neue Prozesstechnologie

EBS an Industrie +
Prozesstechnologie an
Konkurrenten /
Komplementoren

Entwicklung
Anlagentechnik

Abbildung 50: KAB-Strategie: Innovation EBS

Die KAB kennt einerseits das Ausgangsprodukt fir den zu generierenden Ersatzbrennstoff,
den Uberlauf der gelben Tonne / des gelben Sackes sehr gut und hat durchaus auch
Einfluss auf diesen. Einzelne Teilprozesse des Sortierprozesses konnen verandert werden,
wenn dies erforderlich ist. AuRerdem ist die ARGEV, welche fir Sammlung und Sortierung
der gelben Tonne / des gelben Sackes zustandig ist, langzeitiger Kunde der KAB. Es
bestehen auch Geschéaftsbeziehungen zur OKK — zustandig fur die Verwertung der
gewonnenen Fraktionen. Der Wechsel der Verantwortung an den Gutern gestaltet dieses
Vorhaben umstandlicher. Es sind jedenfalls sehr genaue Vereinbarungen zu den
Verwertungsrechten an der geplanten Innovation zu treffen: Die KAB lasst sich zum einen

Han
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von der ARGEV den Auftrag zusichern, Uber lange Jahre samtliche Abfalle der gelben Tonne
/ des gelben Sackes aus Karnten zu sortieren und zum anderen von der OKK den Auftrag
zur Aufbereitung zu EBS garantieren. Die Entwicklung eines EBS ist im Interesse der ARA,
was eine gute Kooperation begtinstigen sollte. Zusatzlich hat die KAB auch Verbindungen zu
Industriebetrieben mit Interesse an qualitatsgesicherten Brennstoffen aus Abfallen,
beispielsweise zu Zementwerken. Diese bestehenden Geschaftsbeziehungen missen fir
den Innovationsprozess verstarkt werden.

Das Innovationsmanagement hat in einer ersten Phase die genauen Brennstoffkriterien, die
zu erflllen sind, zu definieren. Dies erfolgt in enger Zusammenarbeit mit den
Industriebetrieben. Damit ist die Basis geschaffen, um an Verfahren und
Verfahrenskombinationen zur Erreichung der Kriterien arbeiten zu kdnnen. In dieser Phase
nimmt die KAB externe Unterstitzung, wie z.B. Anlagenplaner und Universitaten, in
Anspruch. Nach einer ersten Entscheidung fur Verfahren werden die groftechnischen
Anlagen geplant. Hierflr wird das Know-how eines Anlagenbauers eingekauft und schliellich
in Zusammenarbeit die gesamte Prozesstechnologie entwickelt.

Ergebnis des Innovationsprozesses wird erstens eine neue Produkttechnologie — der
qualitatsgesicherte Ersatzbrennstoff aus dem Uberlauf der gelben Tonne / des gelben
Sackes — sein. Ein zweites Ergebnis ist die Prozesstechnologie zur Produktion des EBS.

Die KAB produziert den EBS und dieser geht tiber die OKK in die Mitverbrennung. Dies stellt
die interne Verwertung der Innovation dar. Weiters verkauft die KAB die
Prozesstechnologien Uber Lizenzvergabe an Konkurrenten, verwertet die Innovation also
extern. Da die ARGEV mittel- bis langfristig samtliche Abfalle der gelben Tonne / des gelben
Sackes aus Kéarnten von der KAB sortieren und die OKK den Uberlauf von der KAB zu EBS
aufarbeiten lasst, muss die KAB keinen Konkurrenten in der Nahe flirchten. Aufgrund dieses
Vorgehens flieRen Geldmittel Gber die interne und die externe Verwertung zurtick in die KAB,
sodass sich dieser Innovationsprozess schneller amortisiert, als es nur durch interne
Verwertung der Fall gewesen ware. Die Einkinfte schaffen neue Investitionskraft und der
Kreis schliel3t sich.

e
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9 Resumee

Eine Zielsetzung der vorliegenden Diplomarbeit war die Erstellung einer Stoffflussanalyse.
Hierfr gab es zwei Grunde. Zum einen galt es die Prozesse bezuglich ihrer Effektivitat und
Effizienz zu untersuchen. Dies sollte zu einer Identifikation von technischen Schwachstellen
dienen. Im Laufe der Arbeit hat sich gezeigt, dass viele nicht optimal ablaufende Prozesse
auf die bauliche Situation zurickzufuhren sind. Die KAB arbeitet mit einer voll
abgeschriebenen Sortieranlage, weshalb die Ertrdge nicht durch Abschreibungen fur
Abnutzung verringert werden, was sich sehr positiv auf den wirtschaftlichen Erfolg auswirkt.
Daher beabsichtigt man keine groferen Investitionen in die bestehende Anlage oder gar eine
Erneuerung dieser, solange dies nicht unbedingt nétig ist. Nicht optimale Prozessablaufe
werden bis dahin hingenommen. Dieser Umstand fiihrte zu einer Anderung der SFA-Ziele.
Da technische Schwachstellen nicht behoben worden wéren, ist eine detaillierte
Auseinandersetzung mit diesen hinfallig. In der Konsequenz werden offensichtliche
Schwachstellen nur mitgeteilt, aber nicht auf Behebungsoptionen hin untersucht. Der zweite
Grund fur die Erstellung der SFA war es, die Tatigkeiten auf dem Werksgelande genau zu
dokumentieren. Die Ergebnisse sollten — neben weiteren Informationen — eine Grundlage fir
die interne Analyse fir die Strategiefindung sein. Dieses Ziel konnte erreicht werden.

Bei der Arbeit an der SFA hat sich gezeigt, dass die aufgezeichneten Daten der KAB in
Hinblick auf die Stoffstrdme wenig aussagekraftig sind. Es bedurfte umfangreicher
zusatzlicher Informationen um das System quantitativ abzubilden. Besonders kritisch
anzumerken gilt, dass die 100%ige Richtigkeit des Endergebnisses zweifelhaft ist,
wenngleich keine massenmalig bedeutende Abweichung zu beflirchten ist. Zu viele
Fragestellungen konnten nicht mit letzter Sicherheit beantwortet werden. Von
aulderordentlich grolRem Interesse ist diese Erkenntnis, da sie zeigt, dass die KAB ihre
Stoffstrome nicht ohne gréReren Aufwand abbilden kann. Fir die Zukunft mussen
zeitgerechte, nachvollziehbare Stoffflussanalyse angestrebt werden, sodass die KAB in der
Lage ist zu agieren, anstatt nur zu reagieren, wozu sie derzeit gezwungen ist.

Weitergehende Analysen der KAB brachten zahlreiche Starken zum Vorschein. Diese
wurden gemeinsam mit den identifizierten Schwachen im Strategiefindungsprozess mit den
Chancen und Risiken des Marktes in Zusammenhang gebracht. Dabei zeigte sich, dass die
KAB mehrere potenzielle Entwicklungsfelder besitzt. Beispielsweise wird die Erneuerung
und/oder Weiterentwicklung der stationaren Anlagen mittelfristig nétig sein und Potenziale fur
die Zukunft schaffen. Auf Grundlage der Ergebnisse dieser Diplomarbeit wird die sehr
anspruchsvolle ,KAB-Strategie: Innovation“ vorgeschlagen. Diese Strategie zielt durch
effektives Innovationsmanagement auf Erneuerungen in unterschiedlichen Bereichen ab.
Erste innovative Projekte konnten die Produktion von Ersatzbrennstoffen, die
Wertstoffrlickgewinnung, das Outsourcing oder das Recycling sein.
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Fir die ,KAB-Strategie: Innovation® werden die Branchenkenntnis und die guten
vorhandenen Kooperationen genutzt, um mit den zahlreichen Partnern der KAB neue
Technologien zu entwickeln. Entscheidend fur den Erfolg der Strategie wird die Ressource
Personal sein. Die Implementierung erfordert die Einstellung mindestens eines weiteren,
hoch qualifizierten Mitarbeiters, dessen Konzentration dem Innovationsmanagement gilt, bei
gleichzeitiger Kenntnis der Ubrigen Geschaftstatigkeit der KAB. Zusatzlich wird das
derzeitige Fuhrungsteam von einigen Routinetatigkeiten des Alltagsgeschaftes zu entlasten
sein, um ihnen die nétige Freiheit zu verschaffen, ihren Beitrag zum Innovationsprozess zu
leisten. Als oberstes Ziel der Strategie muss namlich ein integriertes F&E-Management
gelten.

Die ,KAB-Strategie: Innovation® sieht vor, dass auf vorhandene Technologien und Know-how
zurtckgegriffen wird. In diesem Zusammenhang sollte speziell die Zusammenarbeit mit
offentlichen Forschungseinrichtungen angestrebt werden, um deren Potenzial fiur die
eigenen Innovationsvorhaben bestmoéglich auszuschopfen. Die neuen Produkt- und
Prozesstechnologien werden letztlich intern verwertet. Aus mehreren Grinden -
hauptsachlich zur Verklrzung der Amortisationszeit — sollen die F&E-Ergebnisse zusatzlich
vermarktet, also extern verwertet, werden.

Gleichzeitig zur ,KAB-Strategie: Innovation“ ist die Beibehaltung der breit gefacherten
geschéftlichen Aktivitaten in der Abfallwirtschaft unerlasslich. Dies gewahrleistet, dass die
KAB attraktiver Partner fir die gegenwartigen Kunden und Konkurrenten respektive
Komplementoren bleibt. Weiters stellen die abfallwirtschaftlichen Aktivitaten sicher, dass das
Wissen um die Branche und deren Marktteilnehmer auf neuestem Stand gehalten wird.
Aktuelles, relevantes Wissen ist die Basis flr Innovationen und damit von Uberragender
Bedeutung. Letztlich ist anzumerken, dass die abfallwirtschaftliche Geschaftstatigkeit den
Innovationsprozess der ersten Projekte finanzieren muss. Daruber hinaus wird dringend
empfohlen ein neues, speziell auf die Anforderungen der KAB abgestimmtes Software-
System einzufihren — zur Entlastung der Mitarbeiter und zwecks einer Datenaufbereitung,
die eine rasche Erstellung einer SFA moglich macht.

e
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10 Zusammenfassung

Ziel der vorliegenden Arbeit war die Analyse der Potenziale der Karntner
Abfallbewirtschaftung GmbH und die Entwicklung einer erfolgversprechenden Strategie
daraus. Um der Zielsetzung bestmdglich gerecht zu werden, ist ein erster wesentlicher
Schritt eine Auseinandersetzung mit der KAB. Diese erfolgt im ersten Sachkapitel (siehe
Kapitel 2) und legt dar, dass die KAB in der Abfallwirtschaft tatig ist, wobei ein
Leistungsschwerpunkt die Sortierung von Abfallen ist, sowohl von Abfallen der gelben Tonne
/ des gelben Sackes als auch von gemischten Abfallen aus Gewerbe und Industrie. Das
Leistungsspektrum ist weit gestreut und geht flexibel auf neue Anforderungen ein. Um die
Aufgaben optimal erflllen zu kénnen, kooperiert die KAB mit zahlreichen branchengleichen
wie auch branchenfremden Unternehmen.

Kapitel 3 gibt einen umfassenden Uberblick Uber die &sterreichische Abfallwirtschaft.
Zunachst wird der rechtliche Rahmen dargelegt, mit den Schwerpunkten Osterreichisches
Abfallwirtschaftsgesetz, Verpackungsverordnung und karntner Abfallwirtschaftordnung. Aber
auch einige Bestimmungen des Vdlkerrechts, des EU-Rechts sowie weitere nationale
Gesetze werden behandelt. Innerhalb der gesetzlichen Grenzen wurden die zentralen
Elemente Abfallvermeidung, Abfallverwertung und Abfallbeseitigung entwickelt, die sich
ebenfalls in Kapitel 3 besprochen finden. Das Subkapitel ,Abfalle“ zeigt die Entwicklung des
Abfallaufkommens — beginnend in der Vergangenheit, Gber die Gegenwart bis hin zu den
Abfallen, die zukinftig zu erwarten sind. Mit der Auseinandersetzung mit der karntner
Abfallwirtschaft in Kapitel 4 wird das Bild der Branche, in der die KAB tatig ist,
vervollstandigt.

Das Theoriekapitel uber die Stoffflussanalyse (siehe Kapitel 5) beinhaltet Begriffsdefinitionen
und Methodik und liefert somit das Basiswissen, welches fir die stoffflussorientierte
Betrachtung der abfallwirtschaftlichen Tatigkeit der KAB (siehe Kapitel 6) erforderlich ist.

Inhalt des Kapitels 6 ist die Stoffflussanalyse der KAB. Diese diente als Werkzeug zur
Visualisierung der Abfallstrome des Kalenderjahres 2006 (zeitliche Systemgrenze). Die
raumliche Systemgrenze stellt das Werksgelande der KAB dar. Die Beschreibung der
Ausgangslage gewahrt Einblick in die abfallwirtschaftlichen Tatigkeiten, die in vier zentrale
Prozesse eingeteilt wurden. Als erster zentraler Prozess konnte die Annahme identifiziert
werden. Diese setzt sich aus der Verwiegung der Guter, der Eingangskontrolle, der
Entladung und einer eventuellen Zwischenlagerung zusammen. Der Prozess Aufbereitung
hat zum Ziel, aus den angenommenen Abfallen definierte Abfallfraktionen sowie Wertstoffe
zu gewinnen. Zu diesem Zweck kommt es zu Zerkleinerungen, Abtrennungen und zu
Volumenreduktionen durch Verpressen. Der dritte zentrale Prozess, die Lagerung, hat
Uberwiegend den Sinn, aus Kleinmengen eine — unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten —
transportfahige Menge anzusammeln. Bei gefahrlichen Abfallen ist dieser Zweck nachrangig,
nach dem Gebot einer sicheren Verwahrung bis zur Behandlung. Darlber hinaus finden
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wahrend der Lagerung teilweise mechanische Aufbereitungen von nicht gefahrlichen
Abfallen statt. Den letzten zentralen Prozess stellt der Abtransport dar. Mit dem Ziel einer
nachvollziehbaren Darstellung der unterschiedlichen Abfallstrome durch das System, wurden
die zentralen Prozesse weiter untergliedert, sodass insgesamt 23 Subprozesse das System
beschreiben.

SchlieBlich konnten die Abfallstrome quantitativ erfasst und visualisiert werden. Um die
Ubersicht und Nachvollziehbarkeit zu erhéhen, wurden die Abfélle zu zehn Gruppen
zusammengefasst:  Papier/Karton, Gemischt angelieferte Abfalle (gmA), Holz,
ARA-lizenzierte Verpackungen, Baurestmassen, Metalle, Gummiabfalle, Kunststoffe, Elektro-
und Elektronikaltgerate (EAGs), gefahrliche Abfalle (GAs).

Laut Gesamtbilanz verzeichnete die KAB im Jahr 2006 einen Gesamtoutput von rund
44.935 t. Auffallig hierbei ist, dass die KAB an nur 34 % der exportierten Abfalle Eigentimer
ist. Die Ubrigen Abfalle gehdren Fremdfirmen, die auf KAB-Werksgeldnde Lagerflachen
anmieten, und, zu einem kleineren Teil, der ARGEYV, fiir welche die KAB die Abfalle der
gelben Tonne / des gelben Sackes sortiert. Auch fur jede der zehn Abfallgruppen wurde eine
Bilanz erstellt. Dabei wird deutlich, dass die Abfallgruppen ,Papier/Karton® und ,,Gemischt
angelieferte Abfalle (gmA)“ den grof3ten Beitrag zum Gesamtabfallaufkommen leisten. Die
Stoffflussanalyse umfasst auch eine Interpretation der Bilanzen. Ein wesentliches Ziel der
SFA war die Identifikation und Diskussion z.B. von Verbesserungspotenzialen. Solche
konnten im Subkapitel 6.7 aufgezeigt werden.

Mit der umfangreichen Diskussion der Abfallwirtschaft, als Branche, und der KAB, als
abfallwirtschaftlich tatiges Unternehmen, erfolgte die Schaffung der Grundlagen fir die
Potenzialanalyse. Kapitel 7 beinhaltet die interne Analyse, um Kenntnisse zum Unternehmen
zu gewinnen und die externe Analyse, um die Unternehmensumwelt zu untersuchen. Sowohl
die interne als auch die externe Analyse wurde unter zwei Blickwinkeln durchgefuhrt. Durch
die Autorin der Arbeit sollte eine auRenstehende (objektive) Betrachtung des Unternehmens
und seiner Umwelt erfolgen. Geschaftsfuhrung und leitende Mitarbeiter der KAB erganzten
das Bild um ihre Sichtweise. Bestandteile der externen Analyse sind die weitere Umwelt —
die Makroumwelt — und die ndhere Umwelt — die Branchenumwelt. Die Makroumwelt ist
weiter zu gliedern in die politisch-rechtliche, die ékonomische, die technologische, die
gesellschaftliche und die 6kologische Umwelt. Die Branchenumwelt beschaftigt sich mit den
Lieferanten und Kunden, den Konkurrenten und Komplementoren. Die interne Analyse
konzentrierte sich auf die finanziellen GroRen, die Kompetenzen — Ressourcen und
Fahigkeiten — und die Gesellschafter der KAB.

Die Analyse brachte zutage, dass die KAB mehrere potenzielle Strategien verfolgen kann.
Am erfolgversprechendsten erscheint die ,KAB-Strategie: Innovation®, die sich in Kapitel 8
ausfuhrlich vorgestellt findet. Mit dieser Strategie wird der KAB vorgeschlagen, ihre Zukunft
aktiv durch Innovationsmanagement zu gestalten. Ziel ist die Entwicklung neuer
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Technologien. Zentrale Saulen fiur die Strategie sind die Branchenkenntnis und die guten
vorhandenen Kooperationen. Entscheidend flr den Erfolg der Strategie wird weiters die
Ressource Personal sein. Da die ,KAB-Strategie: Innovation® langfristigen Charakter hat und
sich in der Anfangszeit nicht selbst finanzieren wird kénnen, ist auch die Investitionskraft der
KAB gefragt. Durch umfassendes Innovationsmanagement gilt es, neuartige Produkt- und
Prozesstechnologien zu entwickeln. Diese sind intern zu nutzen und aus mehreren Grinden
— hauptsachlich zur Verkurzung der Amortisationszeit — sollen die F&E-Ergebnisse zusatzlich
vermarktet, also extern verwertet, werden. Das Kapitel wird durch die Darlegung eines
Anwendungsbeispiels abgeschlossen. Ein Resimee im Kapitel 9 und die Zusammenfassung
im Kapitel 10 runden die Arbeit ab.

Han
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Anhang A

Abbildung 52: Aktenvernichtung
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Abbildung 55: Trommelsieb 80
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Abbildung 57: Trommelsieb 70 und Sortierstrale; Trommelsieb 70 mit darunter liegendem
Magnetabscheider Il

» . 4

Abbildung 58: Nachsortierung in der Sortierstralle
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Abbildung 59: Uberlauf aus der Nachsortierung; Magnetabscheider Il

Abbildung 61: Lager ARA
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Abbildung 62: Lager NGA: Uberlauf gmA; gmA Siebdurchgang 0 — 80 mm

Abbildung 63: Lager GA

Abbildung 64: Lager EAG
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Abbildung 66: Shredder

nnuu.:m cahia ‘2
- " DER UMWELT ZULIEBE



Anhang B VIi

Anhang B

Tabelle 24: Glterliste Ebene 2: Drittzugang

Drittzugang

Der Prozess Drittzugang erfolgt fir Guter, die nicht in das Eigentum von KAB Ubergehen, sondern in das Eigentum von Unternehmen, die am
KAB-Werksgelande Lagerflachen angemietet haben. Damit ist KAB nie Eigentimer der Giter. Da keines der Drittunternehmen Sortierungen durchfihrt,
handelt es sich bei den Giitern jedenfalls um sortenrein angelieferte. Input fir diesen Prozess kommt von den Drittunternehmen durch eigene Anlieferungen
oder — nur in Ausnahmefallen — durch Lieferungen ihrer Kunden.

Der Prozess Drittzugang wird von KAB fir die Drittunternehmen, die Lagerflachen angemietet haben, bernommen und ist identisch mit dem Prozess
Ubernahme. Somit setzt sich der Drittzugang, wie die Ubernahme, jedenfalls aus der Verwiegung der Giiter, der Eingangskontrolle und der Entladung
zusammen. Drittunternehmen machen vielfach von der Moglichkeit Gebrauch, die Giter von KAB mit deren Anlagen, gegen eine entsprechende Geblihr,

aufbereiten zu lassen. umfasst der Prozess des Drittzugangs — wie auch der Prozess der Ubernahme — haufig auch eine Zwischenlagerung, beispielsweise
vor der Ballenpresse.

Herkunft Input Gliter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 18.465
. Holz 3.640
=}
2 IDritt Eigentimer dieser Guter wird eines der
£ . Baurestmassen 175 ; N
Import Import von Gutern 21.020 Drittunternehmen, das Lagerflachen auf dem
Dritter Metalle 40 |Werksgeldnde von KAB angemietet hat.
Gummiabfalle 620
Kunststoffe 120

H.no
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Ziel Output Giiter Masse [t] | Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
Diese Guter werden sortenrein angeliefert, sind im
Eigentum der Drittunternehmen und sollen vor ihrer
Papier/Karton 5.590 Lagerung im Fremdlager verpresst werden.
Daher werden die LKWs in der Sortierhalle nahe dem
GD:zp Forderband zur Ballenpresse entladen. Aus den
Ballenpresse Gter Dritter, zu 5.700 angelieferten Gltern werden nach dem ersten
pressen Augenschein bei Bedarf handisch und/oder mit dem
Bagger Fehlwturfe aussortiert (Sichtung). Dort lagern die
= Kunststoffe 110 | Guter zwischen bis die Ballenpresse verfligbar ist. Dann
e werden sie von einem Bagger und/oder handisch auf
8 das Férderband zur Presse aufgegeben.
Papier/Karton 10.875
Holz 3.640
Diese Guter werden durch die Drittunternehmen
GD Baurestmassen 175 |sortenrein angeliefert, sind im Eigentum der
Fremdlager Giiter Dritter 15.320 Drittunternehmen und erfahren eine Lagerung im
Metalle 40 |Fremdlager. Die Entleerung erfolgt direkt im
Fremdlager.
Gummiabfalle 620
Kunststoffe 10
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Tabelle 25: Guterliste Ebene 2: Eigenanfall

Eigenanfall

Der Prozess Eigenanfall nimmt eine Sonderstellung ein. Auf dem KAB Betriebsgelande fallen Bauschutt und Altdle an. Diese Massen werden nicht erfasst,
sondern wurden im Nachhinein abgeschatzt. Sie stellen einen Import in das System dar.

Eigenanfall

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
5
g EA Baurestmassen 160
— |Import ; 161 Diese Guter fallen auf dem Werksgelande von KAB an.
Eigenanfall GAs 1
Ziel Output Giiter Masse [t] | Output Giter Masse [t] |Beschreibung
EA:NGA Bei diesen Giitern handelt es sich um nicht gefahrliche
o A Abfélle, die auf dem Werksgelande der KAB angefallen
5 |Lager NGA nicht gefahrliche 160 |Baurestmassen 160 ind. Sie erfah ine L o i Bereich
= Abflle als Eigenanfall sind. Sie erfahren eine Lagerung im jeweiligen Bereic
5 des Lagers fir nicht gefahrliche Abfalle.
(@]
EA: GA Bei diesen Giitern handelt es sich um nicht gefahrliche
Lager GA gefahrliche Abfalle als 1 GAs 1 Abfalle, die auf dem Werksgelande der KAB angefallen

sind. Sie erfahren eine Lagerung im jeweiligen Bereich
des Lagers fur nicht gefahrliche Abfalle.

hstel ik 1 Erserpmpaid
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Tabelle 26: Guterliste Ebene 2: Aktenvernichtung

Aktenvernichtung

Die Aktenvernichtung ist eine von KAB angebotene Dienstleistung. Hierfur Gbernommene Unterlagen werden zerstort.

Im Rahmen dieses Prozesses erfolgt zunachst eine Sortierung. Dabei werden Mappen und andere Bestandteile, in denen die Akten angeliefert werden,
separiert und der Vorsortierung tbergeben. Dies erfolgt handisch. Die verbleibenden Unterlagen (Papier) werden im Aktenshredder vernichtet.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
5 Dieser Guterstrom setzt sich aus Unterlagen bzw. Akten
2 ) A:zv zusammen, die von KAB vernichtet werden. Es handelt
— |Ubernahme e . Papier/Karton 65 |sich hierbei grofteils um Papier. Zusatzlich sind
Akten; zu vernichten . .
Mappen und andere Bestandteile enthalten, in denen
die Akten angeliefert werden.
Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
Asr:zv Nach Zerkleinerung im Shredder verbleiben
Ballenpresse sortenreine Akten; zu Papier/Karton 65 |Aktenschnipsel. Diese werden zu Ballen verpresst und
vernichten zu diesem Zweck zur Ballenpresse transportiert.
5
e Dieser Guterstrom beinhaltet all jene Bestandteile, die
8 mitsamt der Akten, fur welche ein Vernichtungsauftrag
nA erteilt wurde, angeliefert wurden, aber kein Papier sind,
Vorsortierung nicht Akten, jedoch als Papier/Karton 15 |das vernichtet werden muss z.B. Mappen.
solche angeliefert Diese Nicht-Papier-Bestandteile werden in den
Auflenbereich transportiert und dort der Vorsortierung
unterzogen.

hstel ik 1 Erserpmpaid
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Tabelle 27: Guterliste Ebene 2: ZwLager Vorsortierung

ZwlLager Vorsortierung

Elektro- und Elektronikaltgerate,
gefahrliche Abfalle,

Metalle / Schrotte: Fe; Kabel; NichtFe: Messing, Aluminium, Nirosta
grofRe Holzbestandteile,
grof3e Kartonbestandteile und
grofRe Kunststoffbestandteile (Folien, Hohlkorper, Styropor)
Restmuillanteil (hauptsachlich PVC, Matratzen, ...)

Eine Vorsortierung erfolgt nur fir den Strom der gemischt angelieferten Abfalle. Diese Abfalle werden im Bereich des Flugdaches vor der Sortierhalle
entladen. Die Vorsortierung erfolgt im Entladebereich. Im Rahmen dieses Prozesses werden zunachst folgende Bestandteile des Abfallstromes separiert:

Dies erfolgt handisch und mittels Sortierbaggern, die lGber einen Greifarm verfligen. So sind von 6:30 bis 18:00 Uhr, abhangig von den Abfallmengen, etwa
drei Personen und zwei Bagger (einer standig, einer aushilfsweise) im Einsatz. Die abgetrennten Fraktionen werden in die, im Entladebereich positionierten,
Mulden geworfen. Ziele der Vorsortierung sind die Entfernung von Storstoffen und die Entfernung von Wertstoffen.

Input

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung

Papier/Karton 220

gmA 14.430

Holz 1.690

Baurestmassen 155
) mA:1a Gemischt angelieferte Abfalle werden im Bereich des
Ubernahme gemi.schte Abflle 14.430 |Metalle 1.160 Flugdaches entladen, wo anschlielend die

9 Vorsortierung erfolgt.

Gummiabfalle 15

Kunststoffe 135

EAGs 205

GAs 15
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nA

Dieser Giterstrom beinhaltet all jene Bestandteile, die
mitsamt der Akten, fur welche ein Vernichtungsauftrag
erteilt wurde, angeliefert wurden, aber kein Papier sind,

Aktenvernichtung | nicht Akten, jedoch als 15 | Papier/Karton 15 | das vernichtet werden muss z.B. Mappen.
solche angeliefert Diese Nicht-Papier-Bestandteile werden in den
AuBenbereich transportiert und dort der Vorsortierung
unterzogen.
gmA:1b gmA 64 | Hierbei handelt es sich um Giiter, die in der
Bodensortierung gemischte Abfalle aus 65 |ARA-lizenziert 16 Bodensortierung von dep sortenreln_en, U .
. verpressenden Abfallstrdmen separiert werden. Diese
der Bodensortierung . )
Kunststoffe 50 |Guter erfahren erneut den Prozess der Vorsortierung.
Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |[Beschreibung
Aussortierte nicht gefahrliche Abfalle, die zu verpresst
NGAsr:zp2 werden sollen, lagern im Bereich des Flugdaches
. nicht gefahrliche zwischen bis die Ballenpresse mit der entsprechenden
Bodensortierung Abfalle sortenrein, zu 115 Kunststoffe 115 Fraktion beschickt wird. Dann werden die Abfalle
pressen mitverpresst und schlieBlich ins Lager NGA
transportiert.
= Papier/Karton 15
o
5 gmA 10.365
(@]
Holz 75
Shredder mit Nachdem Wert- und Stdrstoffe aus den gemischt
Magnet- gmAZ ) 10375 |ARA-lizenziert 16 angeligferten Abfallen entfernt wurden, wird der
. gemischte Abfalle 2 verbleibende Abfallstrom mittels Schaufellader in den
abscheider | .
40 Shredder eingebracht.
Baurestmassen
Metalle 405
Kunststoffe 50
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DGsr gmA 1.616 ||y der Vorsortierung werden Fraktionen separiert, die an
- . die Drittunternehmen, die Lagerflachen angemietet
Fremdlager Gurtt(;rD;ilrt]ter, 1615 | Holz 1615 haben, vermarktet werden. Diese Glter werden in die
S0 Metalle 20 |Fremdlager transportiert.
EAGsr gmA 206 . . .
L EAG Elektro- und 205 Die in der Vorsortierung aussortierten Elektro- und
ager Elektronikaltgerate, Elektronikaltgerate werden ins Lager EAG transportiert.
sortenrein EAGs 205
GAsr gmA 15 |~ . . . i
s . Die in der Vorsortierung aussortierten gefahrlichen
Lager GA gg:?ehr:lrg?]e Abfalle, 15 GAs 15 Abfalle werden ins Lager GA transportiert.
Papier/Karton 220
gmA 2.301
NGAsr Baurestmassen 115 Die in der Vorsortierung aussortierten nicht gefahrlichen
Lager NGA nicht gefahrliche 2.185 N . 9 cntg
Abfalle. sortenrein Metalle 735 Abfalle werden ins Lager NGA transportiert.
Gummiabfalle 15
Kunststoffe 20

n s (i cachbais |-|
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Tabelle 28: Guterliste Ebene 2: Shredder mit Magnetabscheider |

Shredder mit Magnetabscheider |

Im Shredder erfolgt die Zerkleinerung des, nach der Vorsortierung verbliebenen, Stroms der gemischt angelieferten Abfalle.

Nachdem die gemischt angelieferten Abfalle im Shredder zerkleinert wurden, laufen sie (ber einen Uberband-Magnetabscheider. Es erfolgt eine
Abscheidung von magnetischen Bestandteilen und daran haftender anderer Bestandteile.

Der abgetrennte Schrott ist stark verunreinigt und daher minderwertig. Er wird gemeinsam mit dem Schrott, der bei Magnetabscheider Il anfallt, gelagert und
als Shredderschrott bezeichnet.

Herkunft Input Giter Masse [t] |Input Guter Masse [t] |Beschreibung

Papier/Karton 15
gmA 10.365

g_ Holz 75 Nachdem Wert- und Stérstoffe aus den gemischt

- \Z/\cl)ersao?'t?;rung g?rrﬁ:chte Abfalle2 | 10375 |ARAdlizenziert 16 | abande Abfallsom mitiels Schaufellador i den
Baurestmassen 40 |Shredder eingebracht.
Metalle 405
Kunststoffe 50
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Ziel Output Giiter Masse [t] | Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 15
gmA 10.074
Holz 75 |Nachdem eine Zerkleinerung erfolgte und magnetische
: gmA3 " : Anteile entfernt wurden, wird der Ubrige Strom an
Trommelsieb 80 | (o ischte Abfalle 3 | 10095 |ARA-lizenziert 16 | gemischten Abfallen iber ein Férderband weiter in ein
Baurestmassen 40 |Trommelsieb der Maschenweite 80 mm transportiert.
= Metalle 125
=
8 Kunststoffe 50
Im Magnetabscheider | wird eine erste magnetische
Fraktion aus den gemischten Abfallen abgeschieden.
gmA 281 | Der abgetrennte Schrott ist stark verunreinigt mit daran
haftenden nicht magnetischen Bestandteilen, wie
mA:Fe1.3 Folien, Papier, etc. und daher minderwertig. Dieser
Lager NGA ghrecliders,chrott 13 280 Schrott wird gemeinsam mit dem, vom
’ Magnetabscheider Il abgeschiedenen, gelagert und
wird als Shredderschrott bezeichnet. Gesammelt wird
Metalle 280 |der Schrott in einer Absetzmulde unterhalb des

Magnetabscheiders, die, nachdem sie voll ist, ins Lager
NGA verbracht wird.
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Tabelle 29: Guterliste Ebene 2: Trommelsieb 80

Trommelsieb 80

Dieses Trommelsieb der Maschenweite 80 mm dient der Auftrennung in zwei Fraktionen — Sieblberlauf gréRer 80 mm, Siebdurchgang kleiner 80 mm. Die
Drehung des Trommelsiebes bewirkt zum einen den Weitertransport der Abfalle und férdert zum zweiten die Durchmischung.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 15
gmA 10.074
- . Holz 75 |Nachdem eine Zerkleinerung erfolgte und magnetische
= |Shredder mit ; . o
= gmA3 . . Anteile entfernt wurden, wird der Gibrige Strom an
Magnet- ischte Abflle 3 10.095 |ARA-lizenziert 16 ischten Abfillen iib in Férderband weiter in ei
abscheider | gemischte Abfalle gemisc te.n allen Gber ein Férderban weiter in ein
Baurestmassen 40 |Trommelsieb der Maschenweite 80 mm transportiert.
Metalle 125
Kunststoffe 50
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Siebmaterial 1

Ziel Output Giiter Masse [t] | Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 15
Der Sieblberlauf des Trommelsiebes 80 wird mittels
gmA 5.468 |eines Forderbandes zum Trommelsieb 70 transportiert.
Holz 75 | Verfahrenstechnisch erfiillt die zweite Siebung keinen
gmA>80 Zweck. Allerdings sind die Anlagen so hintereinander
+ | Trommelsieb 70 gemischte 5490 |ARA-lizenziert 16 |installiert, dass sie unumganglich ist. Dabei sollte
= Abfille > 80 mm theoretisch kein Siebdurchgang anfallen, da
8 Baurestmassen 40 |Bestandteile kleiner 70 mm schon beim Trommelsieb 80
separiert werden sollten. Praktisch fallen geringe
Metalle 125 |Mengen an. Beide Siebdurchgange werden zu einer
Fraktion gemischt.
Kunststoffe 50
gmA:SM1 Der Siebdurchgang des Trommelsiebes 80 — das
Lager NGA gemischte Abfalle: 4605 |gmA 4.606 Siebmaterial — wird nach Ansammlung einer groReren

Menge von einem Schaufellader in das Lager fir nicht
gefahrliche Abfalle transportiert.
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Tabelle 30: Guterliste Ebene 2: ZwlLager Sackaufreil3er

ZwLager SackaufreiBer

Der Abfallstrom der gelben Tonne / des gelben Sackes wird zunachst zwischengelagert bis die Sortierung von diesem Abfallstrom erfolgt (meist vormittags)
und erfordert dann einen Sackaufreiler. Die mechanische Sackéffnung verhindert Haufenbildungen und sorgt somit fur eine gleichmaRige Aufgabe. Die
Aufgabe der Abfalle in den SackaufreiBer erfolgt mittels Schaufellader, wobei eine mdglichst homogene Zusammensetzung angestrebt wird. Die
Homogenisierung erfolgt um eine vollstandige Aussortierung der Wertstoffe zu gewahrleisten. Ware die Dichte an PET-Flaschen auf dem Férderband zu
hoch, kénnten die zustéandigen Arbeiterinnen entweder die Separierung nicht vollstandig durchfiihren oder sie missten das Band und damit auch alle Gbrigen
Arbeiterinnen stoppen.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |[Beschreibung

Die differenzierten Sammelsysteme der gelben Tonne /
des gelben Sackes (StraRensammlung) haben bei KAB
ihr Ende. Es gibt nur eine Anlieferungsstelle fir
ARA-lizenziert 3.435 |samtliche Abfélle aus den Sammelsystemen. Die
Entladung erfolgt meist in der Sortierhalle. Geht jedoch
der Platz zuneige, erfolgt die Entladung vor der

gT Sortierhalle.

Ubernahme Abfélle der gelben 3.435

Es erfolgt eine Zwischenlagerung bis zum Start der

5 Tonne Sortierung der Abfélle der gelben Tonne / des gelben
= Sackes (meist am Nachmittag).
Metalle 115 |Die gelben Sacke mussen vor der Sortierung des
Inhalts gedffnet werden, daher werden samtliche Abfalle
der gelben Tonne / des gelben Sackes mittels eines
Schaufelladers in den Sackaufreiler eingebracht.
A:ARA Bei diesem Giterstrom handelt es sich um gemischte
g(ranmiéchtegm ARA-lizenzierte Abfalle aus dem Gewerbe. Auch hier
. . . . ) erfolgt eine Zwischenlagerung bis zum Start der
Ubernahme ARA-lizenzierte 180 | ARA-lizenziert 180 | sortierung der Abfalle der gelben Tonne / des gelben
Abfalle aus dem Sackes (meist am Nachmittag).
Gewerbeabfall

Dieser Giterstrom wird gemeinsam mit den Abfallen der

H.no
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gelben Tonne / des gelben Sackes mittels eines
Schaufelladers in den Sackaufrei3er eingebracht.
Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung

H ARA-lizenziert 3.658

= gT2 Der Sackaufreil3er sorgt fir eine moglichst

O | Trommelsieb 70 Abfalle der gelben 3.615 Metalle 115 gleichmafige Aufgabe der Abfalle auf das Forderband

Tonne 2 zum Trommelsieb der Maschenweite 70 mm.

GAs 1

n s (i cachbais |-|
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Tabelle 31: Guterliste Ebene 2: Trommelsieb 70

Trommelsieb 70

Sortierstral’e sind Férderbander im Einsatz.

geht weiter zur Nachsortierung, der Siebdurchgang lauft Gber den Magnetabscheider II.

Dieses Trommelsieb der Maschenweite 70 mm dient der Auftrennung in zwei Fraktionen — Sieblberlauf gréRer 70 mm, Siebdurchgang kleiner 70 mm. Die
Drehung des Trommelsiebes bewirkt zum einen den Weitertransport der Abfélle und férdert zum zweiten die Durchmischung. Die Durchmischung durch die
gegenlaufige Drehung des ersten und des zweiten Abschnittes verstarkt. Flir den Transport der Abfélle in das Trommelsieb und weiter in die eingehauste

Den Prozess Trommelsieb 70 erfahren Abfélle der gelben Tonne / des gelben Sackes nach dem Passieren des Sackaufreiers. Der Anteil gréer 70 mm

Auch der Uberlauf des Trommelsiebes 80 an gemischt angelieferten Abféllen passiert das Trommelsieb 70, da es keinen alternativen Transportweg in die
SortierstralRe gibt. Dabei sollte theoretisch kein Siebdurchgang anfallen, da Bestandteile kleiner 70 mm schon beim Trommelsieb 80 separiert werden sollten.
Praktisch fallen geringe Mengen an. Die Siebdurchgange beider Trommelsiebe werden zu einer Fraktion gemischt.

Herkunft Input Giliter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 15 o ) ) .
Der Siebuberlauf des Trommelsiebes 80 wird mittels
gmA 5.468 |eines Forderbandes zum Trommelsieb 70 transportiert.
Holz 75 Verfahrenstechnisch erfiillt die zweite Siebung keinen
gmA>80 Zweck. Allerdings sind die Anlagen so hintereinander
Trommelsieb 80 | gemischte 5.490 |ARA-lizenziert 16 |installiert, dass sie unumganglich ist. Dabei sollte
5 Abfélle > 80 mm theoretisch kein Siebdurchgang anfallen, da
g Baurestmassen 40 Bestandteile kleiner 70 mm schon beim Trommelsieb 80
- separiert werden sollten. Praktisch fallen geringe
Metalle 125 | Mengen an. Beide Siebdurchgénge werden zu einer
Fraktion gemischt.
Kunststoffe 50
ARA-lizenziert 3.658
Zwlager gT2 Der Sackaufreil3er sorgt fir eine mdglichst
Sacke?ufreifser Abfalle der gelben 3.615 |Metalle 115 | gleichmalige Aufgabe der Abfélle auf das Forderband
Tonne 2 G zum Trommelsieb der Maschenweite 70 mm.
As 1
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Output

Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
ARA-lizenziert 3.364
Nachsortierun %\LZ”(; der gelben 3.320 Abfalle der gelben Tonne grofker 70 mm werden Uber
g 9 ' Metalle 110 | 6in Forderband in die Sortierstrale gefordert.
Tonne > 70 mm
GAs 1
Papier/Karton 15
gmA 5.416
Aufgrund des vorgeschalteten Trommelsiebes 80 sollte
Holz 75 |theoretisch der gesamte Strom an gemischten Abfallen
gmA>70 - . . :
Nachsortierung gemischte 5435 | ARAlizenziert 16 groRer 70 mm sein und clias TrolmmeIS|e_b somit
Abfille > 70 mm ' durchlaufen. Praktisch gibt es einen geringen
Siebdurchgang. Der Uberlauf wird tber ein Férderband
Baurestmassen 40 s ; A
in die Sortierstralle gefordert.
Metalle 120
Kunststoffe 50
" , Abfalle der gelben Tonne bis 70 mm fallen durch das
Maanet- gT<=70 ARA-lizenziert 295 Trommelsieb. Bevor eine Ansammlung in Mulden
abs%heider I Abfélle der gelben 295 erfolgt, wird der magnetische Anteil vom
Tonne <= 70 mm Metalle 5 Magnetabscheider Il entfernt, der ber dem Férderband
zur Mulde installiert ist.
Aufgrund des vorgeschalteten Trommelsiebes 80 sollte
gmA 53 |theoretisch der gesamte Strom an gemischten Abfallen
Maanet- gmA<=70 groRer 70 mm sein und das Trommelsieb somit
absgcheider I gemischte 55 durchlaufen. Praktisch gibt es jedoch einen geringen
Abfalle <= 70 mm Siebdurchgang. Von diesem wird der magnetische
Metalle 5 | Anteil vom Magnetabscheider Il entfernt, welcher tber

dem Forderband zur Mulde installiert ist.
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Tabelle 32: Guterliste Ebene 2: Magnetabscheider I

Magnetabscheider Il

Dieser — wie die anderen — Uberband-Magnetabscheider dient der Abscheidung von magnetischen Bestandteilen.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |[Beschreibung
. . Abfalle der gelben Tonne bis 70 mm fallen durch das
gT<=70 ARA-lizenziert 295 Trommelsieb. Bevor eine Ansammlung in Mulden
Trommelsieb 70 Abfalle der gelben 295 erfolgt, wird der magnetische Anteil vom
Tonne <= 70 mm Metalle 5 |Magnetabscheider Il entfernt, der tiber dem Forderband
§_ zur Mulde installiert ist.
£ Aufgrund des vorgeschalteten Trommelsiebes 80 sollte
gmA 53 |theoretisch der gesamte Strom an gemischten Abfallen
gmA<=70 gréer 70 mm sein und das Trommelsieb somit
Trommelsieb 70 gemischte 55 durchlaufen. Praktisch gibt es jedoch einen geringen
Abfélle <= 70 mm Siebdurchgang. Von diesem wird der magnetische
Metalle 5 | Anteil vom Magnetabscheider Il entfernt, welcher tber

dem Forderband zur Mulde installiert ist.
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Output

Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
gT:NGA:SM Der Durchgang ges T_rommelsiebes 70. an A_bféllen der
nicht ARA-lizenziertes . _ gelp_en Tonne ;ahlt nicht zu den ARA:Ilzgnz_leﬁen
Lager NGA : . 290 |ARA-lizenziert 289 | Abfallen. Der nicht magnetische Anteil wird in Mulden
Siebmaterial aus der . . .
elben Tonne ZW|_s.,ch<_engeIag§rt, welche quI in das Lager fir nicht
9 gefahrliche Abfalle transportiert werden.
ARA-lizenziert 6 |Der Durchgang des Trommelsiebes 70 an Abfallen der
gT:NGA:Fe gelben Tonne zahlt nicht zu den ARA-lizenzierten
Lager NGA magnetische Fraktion 5 Abfallen. Der magnetische Anteil wird in Mulden
aus der gelben Tonne zwischengelagert, welche voll in das Lager fur nicht
M gefahrliche Abfalle transportiert werden.
etalle 5
Der nicht magnetische Durchgang des Trommel-
gmA:SM2 siebes 70 an gemischten Abfallen — das Siebmaterial —
Lager NGA gemischte Abfalle: 50 |gmA 47 |wird nach Ansammlung einer gré3eren Menge von
Siebmaterial 2 einem Schaufellader in das Lager fur nicht gefahrliche
Abfalle transportiert. Dort erfolgt keine weitere Siebung.
Der magnetische Durchgang des Trommelsiebes 70 an
gmA:Fe2 gmA 6 | gemischten Abfallen wird in Mulden zwischengelagert,
Lager NGA 2. magnetische 5 welche voll in das Lager fir nicht geféhrliche Abfalle
Fraktion aus den transportiert werden. Die Qualitat des hier
gemischten Abféllen Metalle 5 |abgeschiedenen Schrottes ist wesentlich héher als die

des Shredderschrotts.
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Tabelle 33: Guterliste Ebene 2: Nachsortierung

Nachsortierung

Die Stréme der gemischt angelieferten Abfélle sowie die Abfalle der gelben Tonne / des gelben Sackes werden nachsortiert. Die Nachsortierung erfolgt
handisch. Abhangig von den Abfallmengen wird im Ein- oder Zweischichtbetrieb sortiert. Gemischte Abfalle werden meist von zwei bis flinf Personen, Abfalle
der gelben Tonne / des gelben Sackes von etwa zehn Personen sortiert. Um die Sortierleistung zu steigern, werden Pramien an die Arbeiterinnen bezahlt,
die sich an den Massen der aussortierten Wertstoffe orientieren.

Fir die Nachsortierung stehen die Arbeiterinnen in der umhausten Sortierstral’e beidseits entlang des Foérderbandes. Aussortierte Wertstoffe werden
groRteils durch Offnungen im Boden in darunter liegende Abteile oder mobile Kafige geworfen. Teils werden sie auch aus den Fenstern in darunter stehende
Container oder Kafige geworfen. Und einige Wertstofffraktionen (Aluminium-Dosen) werden in der Sortierstral3e in kleineren Behaltnissen wie Schachteln
gesammelt, die gelegentlich in Container entleert werden, die ebenfalls am Hallenboden um die Sortierstralle positioniert sind. Die Mitarbeiterinnen kénnen
das Band gegebenenfalls auch anhalten.

Dem Abfallstrom der gelben Tonne / des gelben Sackes werden nachfolgende Fraktionen enthommen:

PET (transparent, blau, grin)

LDPE-Folien (transparent, bunt oder transparent mit gro3en Aufdrucken)

Stretch-Folien

HDPE-Gebinde (grofier 5 |: Eimer und Kanister, kleiner 5 I: Flaschen (Putzmittel, Kérperpflegeprodukte))
EPS (Styropor)

PS / PP (Joghurtbecher)

Alu-Dosen

gefahrliche Abfalle

stoffgleiche Nichtverpackungen (=Restmiill, hauptsachlich PVC)

Aus dem Strom der gemischt angelieferten Abfalle werden nachfolgende Bestandteile enthnommen:

Aluminium

Steine

Glas

Kabel
PVC-Bestandteile
Holz
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Input

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
7570 ARA-lizenziert 3.364
gT> . . .
Trommelsieb 70 | Abfalle der gelben 3320 |Metalle 110 g?\@ﬁ;;‘;)gi'gﬁ?;g'g‘j rt?éf’sfigéo rggr‘g:rrtde“ Uber
Tonne > 70 mm 9 ’
GAs 1
Papier/Karton 15
gmA 5.416
Aufgrund des vorgeschalteten Trommelsiebes 80 sollte
mMA>70 Holz 75 |theoretisch der gesamte Strom an gemischten Abfallen
. gmA . . gréRRer 70 mm sein und das Trommelsieb somit
Trommelsieb 70 genyschte 5.435 |ARA-lizenziert 16 durchlaufen. Praktisch gibt es einen geringen
Abfalle > 70 mm Baurestmassen 40 |Siebdurchgang. Der Uberlauf wird tiber ein Férderband
in die Sortierstralle gefordert.
Metalle 120
Kunststoffe 50

n s (i cachbais |-
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Ziel

Output Giiter

Masse [t]

Output Giiter

Masse [t]

Beschreibung

Ballenpresse

Output

gT:ARA
ARA-lizenzierte
Abfélle aus der gelben
Tonne

1.225

ARA-lizenziert

1.207

Aus dem Abfallstrom der gelben Tonne werden
hauptsachlich ARA-lizenzierte Abfalle aussortiert. Deren
Wert ist von der Sortenreinheit abhangig, was die relativ
hohe Anzahl verschiedener Fraktionen begriindet.

Samtliche aussortierte Fraktionen werden zwecks
Verdichtung zu Ballen gepresst. Von den Arbeiterinnen
in Kafige oder Container geworfen, erfahren die Glter
eine Zwischenlagerung ringsum unter der Sortierstralie
und somit nahe dem Fdrderband zur Presse.
Wertstoffe, die in groBen Mengen anfallen, werden in
Abteilen direkt unter der Sortierstrafie gesammelt.
Diese Abteile kbnnen gedffnet werden, sodass die
Inhalte auf das Forderband herausrutschen. Handisch
werden Reste auf das Band beférdert und das Abteil
geschlossen. Wertstoffe, die in geringeren Mengen
anfallen, werden in mobilen Kafigen, Containern oder
Mulden gesammelt, vom jeweils einsetzbaren Fahrzeug
in die Sortierhalle gefahren, entleert und die Inhalte
werden handisch oder mittels Bagger auf das Band
aufgegeben. Auf dem Foérderband zur Ballenpresse
erfolgt nochmals eine Sichtung. Bei Bedarf kann die
Mitarbeiterin das Férderband anhalten. Da die
aussortierten Abfalle massenmaflig unbedeutend sind,
werden deren Strdme nicht erfasst.

Magnet-
abscheider Il

gT:Rst
Rest der Abfalle der
gelben Tonne

1.980

ARA-lizenziert

2.063

Metalle

110

Obwohl groRe Anteile aus den Abfallen der gelben
Tonne aussortiert werden, verbleibt der Grofteil — der
Rest — als Uberlauf der Nachsortierung.

Von den Resten werden die magnetischen Bestandteile
abgetrennt. Diese Abscheidung erfolgt vom dritten
Uberbandmagnetabscheider.
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Papier/Karton 15 ) . )
Aus den gemischten Abfallen werden nur wenige Wert-
Magnet- gmA:Rst gmA 5.242 |und Storstoffe aussortiert. Vom lberwiegenden Rest
abs%heider I Rest der gemischten 5.260 werden die magnetischen Bestandteile abgetrennt.
Abfalle Metalle 110 | Diese Abscheidung erfolgt vom dritten
Kunststoff 50 Uberbandmagnetabscheider.
unststoffe
. Aus den gemischten Abfallen werden Abfalle
Fremdlager g;nnﬁ.slgrﬁe Abflle: 75 gmA 2 aussortiert, die an Drittunternehmen gehen. Die Glter
9 %Uter Dritter ' werden, nach der Ansammlung einer ausreichend
Holz 75 | groRen Menge, in das jeweilig Fremdlager transportiert.
. . Die aus dem Abfallstrom der gelben Tonne
gT:GA ARA-lizenziert 1 aussortierten gefahrlichen Abfalle werden von
Lager GA gefahrliche Abfalle 5 geschultem Personal sofort klassifiziert und
aus der gelben Tonne GAs 1 anschlieBend in das Lager fir gefahrliche Abfalle
transportiert.
gT:NGA Die aus dem Abfallstrom der gelben Tonne
Lager NGA nicht gefahrliche 110 | ARAdlizenziert 100 aussortierten nicht gefahrlichen Abfélle werden, nach
9 Abfélle aus der gelben der Ansammlung einer ausreichend grof3en Menge, in
Tonne das Lager fur nicht gefahrliche Abfalle transportiert.
mA:NGA gmA 102 | Aus den gemischten Abfallen werden nicht gefahrliche
gemi.schte Abfalle: Abfalle aussortiert. Die Wert- bzw. Storstoffe werden,
Lager NGA gicht ofahrliche ' 100 |Baurestmassen 40  |nach der Ansammlung einer ausreichend grofien
Anteilge Menge, in das Lager fur nicht gefahrliche Abfalle
Metalle 10 |transportiert.

n s (i cachbais |-|
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Tabelle 34: Guterliste Ebene 2: Magnetabscheider llI

Magnetabscheider Il

Der Uberlauf der Nachsortierung geht tiber den Magnetabscheider lll. Dieser — wie die anderen — Uberband-Magnetabscheider dient der Abscheidung von
magnetischen Bestandteilen. Der magnetische Anteil fallt iber eine Rutsche in einen Container.

Der unmagnetische Anteil an Abfallen der gelben Tonne / des gelben Sackes fallt in einen Container. Mittels einer Pressstation erfolgt eine Verdichtung. Der
Inhalt dieses Containers muss immer wieder von einem Sortierbagger in einen daneben stehenden groferen Container (30 m3) umgeladen werden.
Letzterer ist mobil und kann von einem Hakenwagen in die Sortierhalle gefahren werden. Dort wird der Container entleert, die Abfélle anschlieRend mittels
Bagger auf das Band zur Ballenpresse aufgegeben und schlieBlich verpresst.

Der unmagnetische Anteil an gemischt angelieferten Abfallen fallt auf ein darunter liegendes Forderband, das zurlick in die Sortierhalle und auf das
Forderband zur Ballenpresse fiihrt.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Obwohl grof3e Anteile aus den Abfallen der gelben
ARA-lizenziert 2.063 | Tonne aussortiert werden, verbleibt der GroBteil — der
gT:Rst 3 Rest — als Uberlauf der Nachsortierung.
Nachsortierung Rest der Abfalle der 1.980 ) ] .
gelben Tonne Von den Resten werden die magnetischen Bestandteile
5 Metalle 110 |abgetrennt. Diese Abscheidung erfolgt vom dritten
E‘ Uberbandmagnetabscheider.
Papier/Karton 15 ) . )
Aus den gemischten Abfallen werden nur wenige Wert-
gmA:Rst gmA 5.242 |und Storstoffe aussortiert. Vom uberwiegenden Rest
Nachsortierung Rest der gemischten 5.260 werden die magnetischen Bestandteile abgetrennt.
Abfalle Metalle 110 | Diese Abscheidung erfolgt vom dritten
Uberbandmagnetabscheider.
Kunststoffe 50
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Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung

Nachdem vom Uberlauf der Nachsortierung der gelben
Tonne die magnetischen Bestandteile abgetrennt
wurden, soll der Rest in der Ballenpresse verdichtet
werden.

Der unmagnetische Anteil an Abfallen der gelben Tonne
fallt vom Forderband in einen Container auf3erhalb der
Sortierhalle. Mittels einer Pressstation erfolgt dort eine
Verdichtung. Der Inhalt dieses Containers muss immer
wieder von einem Sortierbagger in einen daneben
stehenden groReren Container (30 m3®) umgeladen
werden. Letzterer ist mobil und kann von einem
Hakenwagen in die Sortierhalle gefahren werden. Dort
wird der Container entleert, die Abfalle anschliellend
mittels Bagger auf das Band zur Ballenpresse
aufgegeben und schliel3lich verpresst.

gT:Rst2
Ballenpresse Rest der Abfalle der 1.870 |ARA-lizenziert 1.954
gelben Tonne 2

Output

Grund fiir dieses Vorgehen ist, dass die Ballenpresse
abwechselnd mit verschiedenen Fraktionen beschickt
wird und daher eine kontinuierliche Férderung des
Uberlaufs der Abfélle der gelben Tonne nicht méglich
ist.

Nachdem vom Uberlauf der Nachsortierung der
gemischten Abfélle die magnetischen Bestandteile
gmA 5.134 | abgetrennt wurden, soll der Rest in der Ballenpresse

verdichtet werden.
gmA:Rst2 . .
Ballenpresse Rest der gemischten 5150 Den Rest flihrt ein Férderband aus der Sortierhalle. Dort

Abfille 2 fallt er auf ein darunter liegendes Forderband, welches
zurlick in die Sortierhalle und auf das Forderband zur
Kunststoffe 50 Ballenpresse fiihrt. Somit wird der Uberlauf der
Gewerbeabfalle direkt und kontinuierlich in die
Sortierhalle geférdert.
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Lager NGA

gmA:Fe3,1
Shredderschrott 3,1

110

gmA

108

Metalle

110

Die magnetischen Bestandteile der Reste an Abfallen
der gelben Tonne werden vom Magnetabscheider I
abgeschieden und fallen Uber eine Rutsche in einen
Container auRerhalb der Sortierhalle. Dieser Container
wird voll in das Lager fir nicht gefahrliche Abfalle
gebracht.

Der abgetrennte Schrott ist stark verunreinigt mit daran
haftenden nicht magnetischen Bestandteilen, wie
Folien, Papier, etc. und daher minderwertig. Dieser
Schrott wird gemeinsam mit dem, vom
Magnetabscheider | abgeschiedenen, gelagert und wird
als Shredderschrott bezeichnet.

Lager ARA

gT:ARA:Fe

2. magnetische
Fraktion der ARA
lizenzierten Abfalle
aus der gelben Tonne

110

ARA-lizenziert

109

Metalle

110

Die magnetischen Bestandteile der Reste an Abfallen
der gelben Tonne werden vom Magnetabscheider Il
abgeschieden und fallen Uber eine Rutsche in einen
Container aul3erhalb der Sortierhalle. Dieser Container
wird voll in das Lager fur ARA-lizenzierte Abfalle
gebracht.

n s (i cachbais |-|
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Tabelle 35: Guterliste Ebene 2: Bodensortierung

Bodensortierung

Sortenrein angelieferte Abfalle, die verpresst werden sollen, werden vom anliefernden Fahrzeug direkt in der Sortierhalle entladen. Aus den angelieferten
Gutern werden nach dem ersten Augenschein bei Bedarf handisch und/oder mit dem Bagger Fehlwirfe aussortiert. Dies erfolgt im Rahmen des Prozesses
Bodensortierung. Anschlieend werden die z.B. Folien oder Kartonagen vom Bagger auf das Forderband aufgebracht.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
ARAsrA:zp1 Diese Guter gelten zwar als sortenrein angeliefert,
sortenreine mussen dennoch gesichtet werden. Dies erfolgt
Ubernahme Anlieferung 320 |ARA-lizenziert 320 [handisch und/oder mit einem Greifarmbagger.
ARA-lizenzierter Nach dieser Sichtung erfolgt die Aufgabe auf das
Abfalle; zu pressen Forderband zur Ballenpresse.
5
3 NGAsrA.;p1 Papier/Karton 175 |Diese Guter wurden zwar in der Vorsortierung separiert,
= sortenreine .- . !
- . . mussen dennoch gesichtet werden. Dies erfolgt
Ubernahme Anlieferung nicht 305 .o o . .
efahrlicher Abfalle: zu handisch und/oder mit einem Greifarmbagger im
9 ’ Kunststoffe 130 Rahmen des Prozesses "Bodensortierung".
pressen
NGAsr:zp2 Diese Guter gelten zwar als sortenrein angeliefert,
ZwlLager NGAs aus muissen dennoch gesichtet werden. Dies erfolgt
Vorsortierung Vorsortierung; zu 115 Kunststoffe 15 handisch und/oder mit einem Greifarmbagger im
pressen Rahmen des Prozesses "Bodensortierung”.
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Output

Ziel Output Giiter Masse [t] | Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
Diese Guter wurden zwar als sortenreine Anlieferungen
) Ubernommen und im Bereich des Forderbandes zur
ARAsrA:zp2 - ;
) Ballenpresse entladen, doch missen sie vor der
sortenreine Verpressung noch gesichtet werden. Daher erfolgt im
Ballenpresse Anlieferung ARA- 305 |ARA-lizenziert 303 P 9 gesi . P 9
. ) L Prozess der Bodensortierung eine handische und/oder
lizenzierter Abfalle; zu o Greifarmb durchaefihrte Entf
ressen? mit einem Greifarmbagger durchgefu rte Entfernung
P von Fehlwiirfen. Der gesichtete Abfallstrom kann
sodann verpresst werden.
Diese Guter wurden zwar als sortenreine Anlieferungen
: Ubernommen und im Bereich des Forderbandes zur
NGAsrA:zp3 Papier/Karton 175 Ballenpresse entladen, doch missen sie vor der
Ballenoresse sortenreine nicht 370 Verpressung noch gesichtet werden. Daher erfolgt im
P gefahrliche Abfalle; zu Prozess der Bodensortierung eine handische und/oder
pressen 3 mit einem Greifarmbagger durchgefiihrte Entfernung
Kunststoffe 195 | von Fehlwiirfen. Der gesichtete Abfallstrom kann
sodann verpresst werden.
) gmA 64 | Hierbei handelt es sich um Giiter, die in der
ZwlLager gmA:1b Bodensortierung von den sortenreinen, zu
. gemischte Abfalle aus 65 |ARA-lizenziert 16 N -~ .
Vorsortierung . verpressenden Abfallstrdmen separiert werden. Diese
der Bodensortierung Gij ;
Kunststoffe 50 Uter erfahren erneut den Prozess der Vorsortierung.
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Tabelle 36: Glterliste Ebene 2: Ballenpresse

Ballenpresse

Der Prozess Ballenpresse umfasst die Beaufschlagung der Presse, eine Sichtung und den eigentlichen Pressvorgang.

Die Beaufschlagung der Presse erfolgt mit einem Férderband, auf das die jeweilige Abfallfraktion aufgebracht werden muss. Die Aufbringung der Giter auf
das Férderband erfolgt im Fall der gemischt angelieferten Abfélle kontinuierlich. Der Uberlauf der Nachsortierung verlasst auf einem Férderband die
Sortierhalle und passiert den Magnetabscheider Ill. Der nicht magnetische Anteil fallt noch auf3erhalb der Halle auf ein Férderband, das ihn zurlick in die
Sortierhalle und auf das Band zur Ballenpresse befordert. Die Aufgabe gestaltet sich in diesem Fall am einfachsten.

Bei der Nachsortierung aussortierte Wertstoffe erfahren eine Zwischenlagerung ringsum unter der Sortierstrale und somit nahe dem Férderband zur Presse.
Wertstoffe, die in groBen Mengen anfallen, werden in Abteilen direkt unter der Sortierstralle gesammelt. Diese Abteile kénnen gedffnet werden, sodass die
Inhalte auf das vertiefte Férderband herausrutschen. Handisch werden Reste auf das Band beférdert und das Abteil geschlossen. Die Abteile werden jedoch
nicht ganzlich entleert. Wertstoffe, die in mobilen Kafigen, Containern, Mulden gesammelt werden, werden vom jeweils einsetzbaren Fahrzeug in die
Sortierhalle gefahren, entleert und die Inhalte werden handisch oder mittels Bagger auf das Band aufgegeben.

Der unmagnetische Uberlauf der Nachsortierung an Abféllen der gelben Tonne / des gelben Sackes féllt in einen Container, der im Aulenbereich der
Sortierhalle steht. Mittels einer angekoppelten Pressstation erfolgt eine Verdichtung. Der Inhalt dieses Containers muss immer wieder von einem
Sortierbagger in einen daneben stehenden gréReren Container (30 m3) umgeladen werden. Letzterer ist mobil und kann von einem Hakenwagen in die
Sortierhalle gefahren werden. Dort wird der Container entleert, die Abfalle anschlieRend mittels Bagger auf das Band zur Ballenpresse aufgegeben und
schliel3lich verpresst. Der Weg dieser Fraktion von der Nachsortierung zur Ballenpresse gestaltet sich umstandlich.

Sortenrein angelieferte Abfalle, die verpresst werden sollen, werden nach der Bodensortierung vom Bagger auf das Forderband aufgebracht.

Der Prozess der Ballenpresse ist auch eine Dienstleistung von KAB fur die Fremdfirmen, die Lagerflachen angemietet haben. Wenn diese ihre Abfalle zu
Ballen pressen lassen, ist der Ablauf derselbe wie bei den Abfallen der KAB.

Bei der Sichtung, die handisch durchgeflihrt wird, werden Bestandteile separiert, die nicht mitverpresst werden dirfen. Die Abfalle werden von einem
Mitarbeiter am Forderband stehend gesichtet, der dieses bei Bedarf auch anhalten kann. Wenngleich der Teilprozess Sichtung fir die Qualitat der Abfalle
von entscheidender Bedeutung ist, sind die aussortierten Gliter massenmafig unbedeutend und deren Strome werden daher nicht erfasst.

Auch das Verpressen der Abfélle zu Ballen gestaltet sich unterschiedlich. Die Ballenpresse wird abwechselnd mit den diversen Fraktionen beaufschlagt. Die
unterschiedlichen Fraktionen haben unterschiedliche Anforderungen. So werden Kunststoffe zu Ballen mit einer Lange von bis zu 100 cm, Papier und
Kartonagen zu Ballen von bis zu 180 cm verpresst. Auch die Driicke unterscheiden sich. Papier und Kartonagen werden mit héherem Druck gepresst.
PET-Flaschen durchlaufen vor dem eigentlichen Pressvorgang den so genannten Schlitzer, der die Flaschen aufsticht, sodass sie kompakt verpresst werden
kénnen. Der Mitarbeiter, der die Presse bedient, nimmt Einstellungen wie Ballengré3e, Druck oder Zuschalten des Schlitzers vor und fuhrt Uber jeden Ballen
Buch. Die Aufzeichnungen sind Basis flur die Préamienberechnung der Arbeiterinnen der Nachsortierung und auch Verrechnungsbasis fur die Ballen, die fur
Fremdfirmen gepresst wurden.
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Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Guter Masse [t] |[Beschreibung
Asr:zv Nach Zerkleinerung im Shredder verbleiben
Aktenvernichtung |sortenreine Akten; zu 65 |Papier/Karton 65 |Aktenschnipsel. Diese werden zu Ballen verpresst und
vernichten zu diesem Zweck zur Ballenpresse transportiert.
Diese Guter wurden zwar als sortenreine Anlieferungen
ARASrA: Ubernommen und im Bereich des Férderbandes zur
srA:zp2 - .
. Ballenpresse entladen, doch missen sie vor der
sortenreine Verpressung noch gesichtet werden. Daher erfolgt im
Bodensortierung Anlieferung ARA- 305 |ARA-lizenziert 303 P der Bodensortieruna eine héndische nd/oder
lizenzierter Abfalle; zu rozess der Bodensoruerung .. u
pressen? mit einem 9re|farmbagg§r durchgefiihrte Entfernung
von Fehlwirfen. Der gesichtete Abfallstrom kann
sodann verpresst werden.
Diese Guter wurden zwar als sortenreine Anlieferungen
Papier/Karton 175 | Gbernommen und im Bereich des Forderbandes zur
] NGAsrA:zp3 Ballenpresse entladen, doch missen sie vor der
o Bodensortierung sortenreine nicht 370 Verpressung noch gesichtet werden. Daher erfolgt im
= gefahrliche Abfalle; zu Prozess der Bodensortierung eine handische und/oder
pressen 3 mit einem Greifarmbagger durchgefihrte Entfernung
Kunststoffe 195 | von Fehlwiirfen. Der gesichtete Abfallstrom kann
sodann verpresst werden.
Aus dem Abfallstrom der gelben Tonne werden
hauptsachlich ARA-lizenzierte Abfalle aussortiert. Deren
Wert ist von der Sortenreinheit abhangig, was die relativ
hohe Anzahl verschiedener Fraktionen begriindet.
gT:ARA Samtliche aussortierte Fraktionen werden zwecks
. ARA-lizenzierte . . Verdichtung zu Ballen gepresst. Von den Arbeiterinnen
Nachsortierung Abflle aus der gelben 1225 | ARA-lizenziert 1207 |in Kafige oder Container geworfen, erfahren die Giiter
Tonne eine Zwischenlagerung ringsum unter der Sortierstral’e
und somit nahe dem Foérderband zur Presse.
Wertstoffe, die in groRen Mengen anfallen, werden in
Abteilen direkt unter der Sortierstralle gesammelt.
Diese Abteile kdnnen gedffnet werden, sodass die
Inhalte auf das Férderband herausrutschen. Handisch
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werden Reste auf das Band beférdert und das Abteil
geschlossen. Wertstoffe, die in geringeren Mengen
anfallen, werden in mobilen Kafigen, Containern oder
Mulden gesammelt, vom jeweils einsetzbaren Fahrzeug
in die Sortierhalle gefahren, entleert und die Inhalte
werden handisch oder mittels Bagger auf das Band
aufgegeben. Auf dem Foérderband zur Ballenpresse
erfolgt nochmals eine Sichtung. Bei Bedarf kann die
Mitarbeiterin das Férderband anhalten. Da die
aussortierten Abfalle massenmalfig unbedeutend sind,
werden deren Strdme nicht erfasst.

Nachdem vom Uberlauf der Nachsortierung der gelben
Tonne die magnetischen Bestandteile abgetrennt
wurden, soll der Rest in der Ballenpresse verdichtet
werden.

Der unmagnetische Anteil an Abfallen der gelben Tonne
fallt vom Férderband in einen Container aul3erhalb der
Sortierhalle. Mittels einer Pressstation erfolgt dort eine
Verdichtung. Der Inhalt dieses Containers muss immer
gT:Rst2 wieder von ei_r)em Sortierbagger in eir;en daneben
Magnet- Rest der Abfille der 1870 |ARA-lizenziert 1954 |Stehenden groBeren Container (30 m?) umgeladen
abscheider Il gelben Tonne 2 werden. Letzterer ist mobil und kann von einem

Hakenwagen in die Sortierhalle gefahren werden. Dort
wird der Container entleert, die Abfalle anschlieffend
mittels Bagger auf das Band zur Ballenpresse
aufgegeben und schliel3lich verpresst.

Grund fir dieses Vorgehen ist, dass die Ballenpresse
abwechselnd mit verschiedenen Fraktionen beschickt
wird und daher eine kontinuierliche Forderung des
Uberlaufs der Abfélle der gelben Tonne nicht maglich
ist.
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Nachdem vom Uberlauf der Nachsortierung der
gmA 5134 |9emischten Abfélle die magnetischen Bestandteile
abgetrennt wurden, soll der Rest in der Ballenpresse

verdichtet werden.
gmA:Rst2

Rest der gemischten 5.150 Den Rest flihrt ein Forderband aus der Sortierhalle. Dort
Abfille 2 fallt er auf ein darunter liegendes Férderband, welches
zurlck in die Sortierhalle und auf das Férderband zur
Ballenpresse fiihrt. Somit wird der Uberlauf der
Kunststoffe 50 |Gewerbeabfalle direkt und kontinuierlich in die
Sortierhalle geférdert.

Magnet-
abscheider Il

Diese Gulter werden sortenrein angeliefert, sind im
Eigentum der Drittunternehmen und sollen vor ihrer
Papier/Karton 5590 |Lagerungim Fremdlager verpresst werden. Daher
werden die LKWs in der Sortierhalle nahe dem

GD:zp Forderband zur Ballenpresse entladen. Aus den
Drittzugang Guter Dritter, zu 5.700 angelieferten Gutern werden nach dem ersten

pressen Augenschein bei Bedarf handisch und/oder mit dem
Bagger Fehlwurfe aussortiert (Sichtung). Dort lagern die
Kunststoffe 110 | Guter zwischen bis die Ballenpresse verfiigbar ist. Dann
werden sie von einem Bagger und/oder handisch auf
das Foérderband zur Presse aufgegeben.

Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung

ARAvpr Nachdem die einzelnen Fraktionen zu Ballen verpresst

Lager ARA verpresste ARA- 3.205 |ARA-lizenziert 3463 |Wurden, werden sie mit Fahrzeugen, die Uber spezielle
. . i Greifwerkzeuge verflgen, in das Lager flr
lizenzierte Abfalle

ARA-lizenzierte Abfalle verbracht.

Output

NGAVDr Papier/Karton 255 |Nachdem die einzelnen Fraktionen zu Ballen verpresst
ver regste nicht 5.780 wurden, werden sie mit Fahrzeugen, die Uber spezielle
P gmA 5.134 Greifwerkzeuge verfligen, in das Lager fir nicht

Lager NGA
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gefahrliche Abfalle

ARA-lizenziert 301 gefahrliche Abfélle verbracht.
Kunststoffe 245
DGvpr Papier/Karton 5590 |Nachdem die einzelnen Fraktionen zu Ballen verpresst
Fremdlager verpresste Giiter 5700 wurden, werden sie mit Fahrzeugen, die Uber spezielle
Dritter ’ Kunststoff 110 Greifwerkzeuge verflgen, in das jeweilige Fremdlager
unststoffe

verbracht.

n s (i cachbais |-|
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Tabelle 37: Guterliste Ebene 2: Siebung (Prozess im Lager NGA)

Siebung (Prozess im Lager NGA)

Eine Siebung wird nur bei Bedarf fir den Siebdurchgang der Trommelsiebe 70 und 80 der gemischt angelieferten Abfalle durchgefiihrt. Dies ist der Fall,
wenn der Absatz von zwei Fraktionen - KorngréfRenverteilungen 0/15 und 16/80 - wirtschaftlicher ist, als der Absatz von nur einer Fraktion der
KorngréRenverteilung 0/80. Das Sieb hat eine Maschenweite von 15 mm und wird im Lager fir nicht gefahrliche Abfalle aufgestellt. Abfallbestandteile einer
maximalen Grofie von 15 mm gehen an eine MBA, Bestandteile einer Grofie von 16 bis 80 mm gehen an eine MVA.

Anmerkung: Das Sieb der Maschenweite 15 mm ist nicht in Besitz von KAB, sondern wird im Bedarfsfall angemietet. Somit ist man nicht an einen Siebschnitt
dieser Maschenweite gebunden. Bei anderen Anforderungen an die Produkte, kdnnte ein anderes Sieb angemietet werden.

Herkunft Input Guter Masse [t] |Input Guter Masse [t] |Beschreibung
- Der Siebdurchgang der Trommelsiebe, also das
3 Siebmaterial, erfahrt im Bedarfsfall eine Auftrennung in
= . zwei weitere Fraktionen im Prozess Siebung. Hierfir
Lager NGA gmA:SM 515 JgmA 514 wird das Siebmaterial mittels Schaufellader ins Lager
NGA beférdert und von diesem auf das Sieb
aufgegeben.
Ziel Output Giiter Masse [t] | Output Giter Masse [t] |Beschreibung
Der SiebUberlauf, also Bestandteile gréfRer 15 mm,
) werden in das Lager fur nicht gefahrliche Abfélle
gmA.15-80 i gebracht. Verglichen mit den gemischten
« |Lager NGA gem!schte Abfalle: 270 1gmA 268 Abféllen<= 15 mm besitzt diese Fraktion einen hdheren
3 15 bis 80 mm . . . ) .
o Heizwert und einen geringeren Anteil an organischen
8 Bestandteilen, weshalb sie an eine MVA geliefert wird.
Der Siebdurchgang, also Bestandteile bis 15 mm,
gmA<=15 werden in das Lager fur nicht gefahrliche Abfalle
Lager NGA gemischte 245 |gmA 247 | gebracht. Aufgrund des geringen Heizwertes und eines
Abfélle <= 15 mm hohen Anteils an organischen Bestandteilen geht diese
Fraktion an eine MBA.
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Tabelle 38: Guterliste Ebene 2: Lager ARA

Lager ARA

Der Prozess Lagerung ARA dient der zentralen Zwischenlagerung von ARA-lizenzierten Abféllen. Das Lager ist ganzlich uberdacht. Im Rahmen dieses
Prozesses erfolgt die Ansammlung einer rentabel transportfahigen Menge.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |[Beschreibung
) :‘;’:z:gne Diesen Giterstrom stellen sortenrein angelieferte, ARA
Ubernahme . 1 ARA-lizenziert 1 lizenzierte Abfalle dar, die ohne Aufbereitungsschritt
Anlieferung ARA ;
. ) i zwischengelagert werden.
lizenzierter Abfélle
- Nachdem die einzelnen Fraktionen zu Ballen verpresst
a ARAvpr wurden, werden sie mit Fahrzeugen, die Uber spezielle
2 |Ballenpresse verpresste ARA- 3.205 |ARA-lizenziert 3.163 Greif ' K il ind gL ’ fi P
- lizenzierte Abfalle refwerkzeuge vertugen, in das Lager tur
ARA-lizenzierte Abfélle verbracht.
T:ARA:Fe . ) Die magnetischen Bestandteile der Reste an Abfallen
gl " ARA-lizenziert 109 | der gelben Tonne werden vom Magnetabscheider |11
2. magnetische ; " . e
Magnet- . abgeschieden und fallen Uber eine Rutsche in einen
. Fraktion der ARA 110 ; ! . .
abscheider Il lizenzierten Abfalle Container aul3erhalb der Sortierhalle. Dieser Container
Metalle 110 |wird voll in das Lager fir ARA-lizenzierte Abfalle
aus der gelben Tonne
gebracht.
o Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
=}
% ARA ARA-lizenziert 3.449 | Die ARA-lizenzierten Abfalle lagern bis sich
O |Abtransport ARA-lizenzierte 3.491 wirtschaftlich transportfahige Mengen angesammelt
Abfalle Metalle 110 | haben. Dann werden sie mit LKWs abtransportiert.

hstel ik 1 Erserpmpaid
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Tabelle 39: Guterliste Ebene 2: Lager NGA

Lager NGA

Der Prozess Lagerung NGA dient der zentralen Zwischenlagerung von nicht gefahrlichen Abféallen. Einzelne Lagerbereiche sind tUberdacht. Der Grofteil ist
nicht Gberdacht und der Untergrund ist nicht befestigt. Es erfolgt die Ansammlung einer rentabel transportfahigen Menge.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 255
NGAvpr gmA 5.134 |Nachdem die einz_elneln Fraktionen zu _Ba_!len verpresst
Ballenoresse verpresste nicht 5780 wurden, werden sie mit Fahrzeugen, die Uber spezielle
P pres M ' . ) Greifwerkzeuge verfugen, in das Lager fir nicht
gefahrliche Abfalle ARA-lizenziert 301 | gefhrliche Abfalle verbracht.
Kunststoffe 245
- T:NGA:SM Der Durchgang des Trommelsiebes 70 an Abféllen der
- Maanet- gicht ARA-Iizenziertes gelben Tonne zahlt nicht zu den ARA-lizenzierten
= abs%heider I Siebmaterial aus der 290 |ARA-lizenziert 289 | Abfallen. Der nicht magnetische Anteil wird in Mulden
clben Tonne zwischengelagert, welche voll in das Lager fiur nicht
9 gefahrliche Abfalle transportiert werden.
ARA-lizenziert 6
Der Durchgang des Trommelsiebes 70 an Abféllen der
Maanet- dgT:NGA:Fe gelben Tonne zahlt nicht zu den ARA-lizenzierten
absgcheider I magnetische Fraktion 5 Abfallen. Der magnetische Anteil wird in Mulden
aus der gelben Tonne zwischengelagert, welche voll in das Lager fir nicht
Metalle 5 gefahrliche Abfalle transportiert werden.
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Die magnetischen Bestandteile der Reste an Abfallen
der gelben Tonne werden vom Magnetabscheider I
mA 108 abgeschieden und fallen Uber eine Rutsche in einen
9 Container auerhalb der Sortierhalle. Dieser Container
wird voll in das Lager fur nicht geféhrliche Abfélle
Magnet- gmA:Fe3,1 110 gebracht.
abscheider Il Shredderschrott 3,1 Der abgetrennte Schrott ist stark verunreinigt mit daran
haftenden nicht magnetischen Bestandteilen, wie
Folien, Papier, etc. und daher minderwertig. Dieser
Metalle 10 | schrott wird gemeinsam mit dem, vom
Magnetabscheider | abgeschiedenen, gelagert und wird
als Shredderschrott bezeichnet.
gT:NGA Die aus dem Abfallstrom der gelben Tonne
Nachsortierung RICht gefahrliche 110 | ARAdlizenziert 100 aussortierten nicht _geféhrlichgn Abfalle werden, nach
bfélle aus der gelben der Ansammlung einer ausreichend gro3en Menge, in
Tonne das Lager fir nicht gefahrliche Abfalle transportiert.
gmA:NGA gmA 102 | Aus den gemischten Abfallen werden nicht gefahrliche
emi.schte Abfille: Abfalle aussortiert. Die Wert- bzw. Storstoffe werden,
Nachsortierung 9§ e ' 100 |Baurestmassen 40 | nach der Ansammlung einer ausreichend groRen
nicht gefahrliche . e DA -
Anteile Menge, in das Lager fur nicht gefahrliche Abfalle
Metalle 10 |transportiert.
Der nicht magnetische Durchgang des Trommel-
Magnet- gmA:SM2 siebes 70 an gemischten Abfallen — das Siebmaterial —
abscheider Il gemischte Abfalle: 50 |gmA 47 |wird nach Ansammlung einer gréfieren Menge von
Siebmaterial 2 einem Schaufellader in das Lager fur nicht gefahrliche
Abfalle transportiert. Dort erfolgt keine weitere Siebung.
Der magnetische Durchgang des Trommelsiebes 70 an
gmA:Fe2 gmA 6 |gemischten Abfallen wird in Mulden zwischengelagert,
Magnet- 2. magnetische 5 welche voll in das Lager fir nicht gefahrliche Abfalle
abscheider I Fraktion aus den transportiert werden. Die Qualitat des hier
gemischten Abféllen Metalle 5 |abgeschiedenen Schrottes ist wesentlich héher als die
des Shredderschrotts.

n s (i cachbais |-
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gmA:SM1

Der Siebdurchgang des Trommelsiebes 80 — das
Siebmaterial — wird nach Ansammlung einer gré3eren

Trommelsieb 80 g(_anglscf:te_Alb;‘alle. 4605 1gmA 4.606 Menge von einem Schaufellader in das Lager fir nicht
\ebmateria gefahrliche Abfalle transportiert.
Der Siebuberlauf, also Bestandteile grofier 15 mm,
St gmA:15-80 wel;denhitn\c/ias Il__arg];er fUrtnc;cht gefé_hrlirﬁhe Abfalle
iebung . _— gebracht. Verglichen mit den gemischten
(Lager NGA) %;grg:zcgéemAnt:falle. 270 |gmA 268 Abfallen<= 15 mm besitzt diese Fraktion einen héheren
Heizwert und einen geringeren Anteil an organischen
Bestandteilen, weshalb sie an eine MVA geliefert wird.
Der Siebdurchgang, also Bestandteile bis 15 mm,
Siebung gmA<=15 werden in das Lager fur nicht gefahrliche Abfalle
(Lager NGA) gemischte 245 |gmA 247 | gebracht. Aufgrund des geringen Heizwertes und eines
Abfélle <= 15 mm hohen Anteils an organischen Bestandteilen geht diese
Fraktion an eine MBA.
Im Magnetabscheider | wird eine erste magnetische
Fraktion aus den gemischten Abfallen abgeschieden.
gmA 281 Der abgetrennte Schrott ist stark verunreinigt mit daran
haftenden nicht magnetischen Bestandteilen, wie
Shredder mit gmA:Fe1,3 Folien, Papier, etc. und daher minderwertig. Dieser
Magnet- Shre(:jders,chrott 13 280 Schrott wird gemeinsam mit dem, vom
abscheider | ' Magnetabscheider Ill abgeschiedenen, gelagert und
wird als Shredderschrott bezeichnet. Gesammelt wird
Metalle 280 der Schrott in einer Absetzmulde unterhalb des

Magnetabscheiders, die, nachdem sie voll ist, ins Lager
NGA verbracht wird.

n s (i cachbais |-|
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Papier/Karton 220
gmA 2.301
ZwlLager rr;ligﬁsreféhrliche 2185 Baurestmassen 115 Die in der Vorsortierung aussortierten nicht gefahrlichen
Vorsortierung Abféll%, sortenrein ' Metalle 735 Abfélle werden ins Lager NGA transportiert.
Gummiabfalle 15
Kunststoffe 20
Holz 235 Bei diesen Giitern handelt es sich um nicht gefahrliche,
nicht ARA-lizenzierte Abfalle. Sie erfahren eine
NGAsrA Baurestmassen 2.110 |Lagerung im jeweiligen Bereich des Lagers fur nicht
) sortenreine gefahrliche Abfalle. In der Regel werden sie direkt beim
Ubernahme ) . 3.315 |Metalle 635 |jeweiligen Lagerbereich entladen, teilweise erfahren sie
Anlieferung nicht : h eine Aufl ; Reif
efahrlicher Abflle 5 —— 60 jedoch eine Au berelt_ung. Sq. werden Rei en von den
9 ummiabialle Felgen getrennt. In diesen Fallen erfolgt die Entladung
vor den entsprechenden Anlagen. Aul3erdem wird
Kunststoffe 275 | Griinschnitt geshreddert.
EA:NGA Bei diesen Gutern handelt es sich um nicht gefahrliche
. . - Abfalle, die auf dem Werksgelande der KAB angefallen
Eigenanfall nicht gefahrliche 160 |Baurestmassen 160 : ; . o o .
Abfille als Eigenanfall sind. Sie erfahren eine Lagerung im jeweiligen Bereich
9 des Lagers fir nicht geféhrliche Abfalle.
FLzUKAB Diese Guter sind zunachst im Eigentum eines
Fremdlager - : 75  |Kunststoffe 75 | Drittunternehmens, werden jedoch an die KAB
Guter Dritter an KAB vermarktet
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Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung

Papier/Karton 425
gmA 12.260

H ARA-lizenziert 724 ) )

= NGA Die nicht geféhrlichen Abfalle lagern bis sich

O | Abtransport nicht gefahrliche 16.310 |Baurestmassen 2.400 |wirtschaftlich transportfahige Mengen angesammelt

Abfalle haben. Dann werden sie mit LKWs abtransportiert.

Metalle 1.775
Gummiabfalle 70
Kunststoffe 435
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Tabelle 40: Guterliste Ebene 2: Lager GA

Lager GA

Die zentrale Zwischenlagerung der gefahrlichen Abfélle erfolgt in einem entsprechend genehmigten Lager. KAB verfiigt tGber zwei Lagerbereiche, die als
Lager fur gefahrliche Abfélle genehmigt sind. Die erste befindet sich in einer Ecke der Sortierhalle, die zweite in der anderen Halle.

Der Prozess dient einer sicheren Zwischenlagerung der gefahrlichen Abfalle bis zum Abtransport. Die Ansammlung wirtschaftlich transportfahiger Mengen ist
bei den gefahrlichen Abfallen nachrangig.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
. . Die aus dem Abfallstrom der gelben Tonne
gT:GA ARA-lizenziert 1 aussortierten gefahrlichen Abféalle werden von
Nachsortierung gefahrliche Abfalle 5 geschultem Personal sofort klassifiziert und
aus der gelben Tonne GAs 1 anschlieend in das Lager flr gefahrliche Abfalle
transportiert.
- ZwlLager GA?" . N gmA 15 Die in der Vorsortierung aussortierten gefahrlichen
2 |Vorsortierun gefahriiche Abfdlle, 15 Abfalle werden ins Lager GA transportiert
‘_é' g sortenrein GAs 15 9 p .
GAsrA Fir gefahrliche Abfélle steht ein entsprechend
- sortenreine genehmigtes Lager in der Sortierhalle zur Verfiigung.
Ubernahme Anlieferung 80 |GAs 80 Die sortenrein angelieferten Abfalle werden dort
gefahrlicher Abfalle entladen.
EA: GA Bei diesen Gitern handelt es sich um nicht gefahrliche
. _ .. Abfalle, die auf dem Werksgelande der KAB angefallen
Eigenanfall gefahrliche Abfalle als 1 GAs 1 : ; . o o .
Eigenanfall sind. Sie erfahren eine Lagerung im jeweiligen Bereich
9 des Lagers fur nicht gefahrliche Abfalle.
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Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
H gmA 15
= GA Die gefahrlichen Abfalle lagern in einem entsprechend
O |Abtransport A . 56 |ARA-lizenziert 1 genehmigten Lager in der Sortierhalle. Regelmafig
gefahrliche Abfalle R .
werden sie mit LKWs abtransportiert.
GAs 52

n s (i cachbais |-|
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Tabelle 41: Guterliste Ebene 2: Lager EAG

Lager EAG

Die zentrale Zwischenlagerung der Elektro- und Elektronikaltgerate erfolgt in einem
sicheren Zwischenlagerung der EAGs bis zum Abtransport.

entsprechend genehmigten Lager. Der Prozess dient primar einer

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giter Masse [t] |Beschreibung
EAGsrA
) sortenreine Far Elektro- und Elektronikaltgerate steht ein eigenes
+ |Ubernahme Anlieferung von 85 |EAGs 85 |Lager zur Verfiigung. Die sortenrein angelieferten
a Elektro- und Abfalle werden dort entladen.
£ Elektronikaltgeraten
EAGsr gmA 206
ZwlLager Elektro- und 205 Die in der Vorsortierung aussortierten Elektro- und
Vorsortierung Elektronikaltgerate, Elektronikaltgerate werden ins Lager EAG transportiert.
. EAGs 205
sortenrein
o Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
=}
*3' EAG gmA 206 |Die Elektro- und Elektronikaltgerate lagern in einem
O | Abtransport Elektro- und 305 entsprechend genehmigten Lager. Regelmaiig werden
Elektronikaltgerate EAGs 305 |sie mit LKWs abtransportiert.
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Tabelle 42: Giterliste Ebene 2: Fremdlager

Fremdlager

Unter den Fremdlagern werden Lagerflachen verstanden, die an Drittunternehmen (.A.S.A. Abfall Service AG, Zuser Umweltservice GmbH, Papyrus
Altpapier Service Handels GmbH) vermietet werden. Die Fremdlager sind baulich nicht abgegrenzt. Mit einigen dieser Drittunternehmen bestehen enge
Zusammenarbeiten und vertragliche Vereinbarungen. So werden aussortierte Abfélle zum Teil von KAB an die Drittunternehmen vermarktet und direkt in die

Fremdlager transportiert. Umgekehrt setzen die Drittunternehmen auch Giter an die KAB ab.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giter Masse [t] |Beschreibung
DG Papier/Karton 5.590 Nachdem die einzelnen Fraktionen zu Ballen verpresst
vpr S O .
. wurden, werden sie mit Fahrzeugen, die Uber spezielle
Ballenpresse verpresste Glter 5.700 Greifwerk il in das i iliae Eremdl
Dritter reifwerkzeuge verfigen, in das jeweilige Fremdlager
Kunststoffe 110 verbracht.
gmA:DG gmA 72  |Aus den gemischten Abfallen werden Abfalle
. . — aussortiert, die an Drittunternehmen gehen. Die Gliter
Nachsortierung gemischte Abfalle: 75 . .
Giter Dritter werden, nach der Ansammlung einer ausreichend
5 Holz 75 |groRen Menge, in das jeweilig Fremdlager transportiert.
o
[=
EAGsr gmA 206
ZwlLager Elektro- und 205 Die in der Vorsortierung aussortierten Elektro- und
Vorsortierung Elektronikaltgerate, EAG 20 Elektronikaltgerate werden ins Lager EAG transportiert.
sortenrein S S
Holz 2.540 ) ) . )
DGsrA Dieser Guterstrom wird von KAB Ubernommen und
) sortenreine direkt im jeweiligen Fremdlager entleert. Somit werden
Ubernahme Anlieferung von 2.585 |Baurestmassen 50 | die Vorraussetzungen fir einen Eigentumsiibergang auf
Gltern die von KAB das Drittunternehmen geschaffen, welcher beim
an Dritte gehen Metalle 30 Drittabgang erfolgt.
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Papier/Karton 10.875
Holz 3.640 . . , ,
Diese Guter werden durch die Drittunternehmen
GD Baurestmassen 175 |sortenrein angeliefert, sind im Eigentum der
Drittzugang Giiter Dritter 15.320 Drittunternehmen und erfahren eine Lagerung im
Metalle 40 |Fremdlager. Die Entleerung erfolgt direkt im
e Fremdlager.
Gummiabfalle 620
Kunststoffe 10
Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
FLzUKAB Diese Guter sind zunachst im Eigentum eines
Lager NGA - . 75 Kunststoffe 75 | Drittunternehmens, werden jedoch an die KAB
Guter Dritter an KAB vermarktet
Papier/Karton 16.465
5
= . DG2 Baurestmassen 225 Die Guter Dritter lagern im jeweiligen Fremdlager bis sie
S | Drittabgang , , 17.360 : :
(o) Guter Dritter 2 Gummiabfalle 625 |MitLKWs abtransportiert werden.
Kunststoffe 45
gmA 1.688
DG:Holz Das Holz wird geshreddert und von magnetischen
Shredder Guter Dritter — Holz 7.865 | Holz 7-669 Anteilen befreit.
Metalle 90
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Shredder

Holz erfahrt, auf Fremdlager liegend, eine mechanische Aufbereitung — es wird geshreddert. Dies umfasst eine Zerkleinerung und eine anschlielende
Abtrennung von magnetischen Anteilen. Die eingesetzten Shredder sind nicht im Eigentum von KAB. Die Durchfiihrung wird jedoch von KAB organisiert. Bei
Erreichen einer Mengenschwelle wird der Shredder bestellt. Dieses Service fiir die Fremdfirmen ist im Lagerpreis enthalten.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
‘g gmA 1.688
= DG:Holz Das Holz wird geshreddert und von magnetischen
Fremdiager Guter Dritter — Holz 7.865 Holz 7.669 Anteilen befreit.
Metalle 90
Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
. D(..;:HOIZ.Z gmA 1.669 Bei diesen Gltern handelt es sich um zerkleinertes Holz
+~ |Drittabgang Guter Dritter — 7.775 ohne maanetische Anteile
3 Holz zerkleinert Holz 7.779 9 '
5
o gmA 19
DG:HolzMet Bei diesen Gutern handelt es sich um die magnetischen
Drittabgang Guter Dritter — 90 Holz 20 Bestandteile des geshredderten Holzes mit daran
Holz-Schrott-Gemisch anhaftendem Holz.
Metalle 90
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Tabelle 44: Giterliste Ebene 2: Abtransport

Abtransport

KAB organisiert den Abtransport, indem ein Abholauftrag an einen Behandler oder Entsorger bzw. zusatzlich an einen Frachter ergeht. Im Fall der
ARA-lizenzierten Abfélle ergeht eine Meldung an OKK, sodass diese die Abholung veranlasst. Zusatzlich erfasst KAB den Outputstrom, wenn die LKWs das
Werksgelande verlassen. Dies umfasst die Verwiegung der LKWs und die Erfassung der Daten lber die Ladung. Beim Abtransport gefahrlicher Abfalle sind
Verbote lber den gemeinsamen Transport unterschiedlicher Fraktionen von gefahrlichen Abfallen zu beachten.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
ARA ARA-lizenziert 3.449 | Die ARA-lizenzierten Abfalle lagern bis sich
Lager ARA ARA-lizenzierte 3.491 wirtschaftlich transportfahige Mengen angesammelt
Abfélle Metalle 110 | haben. Dann werden sie mit LKWs abtransportiert.
Papier/Karton 425
gmA 12.260
ARA-lizenziert 724
NGA Die nicht gefahrlichen Abfalle lagern bis sich
. |Lager NGA nicht gefahrliche 16.310 |Baurestmassen 2.400 |wirtschaftlich transportfahige Mengen angesammelt
=2 Abfalle haben. Dann werden sie mit LKWs abtransportiert.
£ Metalle 1.775
Gummiabfalle 70
Kunststoffe 435
gmA 15
GA Die gefahrlichen Abfalle lagern in einem entsprechend
Lager GA o N 56 |ARA-lizenziert 1 genehmigten Lager in der Sortierhalle. Regelmafig
gefahrliche Abfalle 2 )
werden sie mit LKWs abtransportiert.
GAs 52
EAG gmA 206 Die Elektro- und Elektronikaltgerate lagern in einem
Lager EAG Elektro- und 305 entsprechend genehmigten Lager. Regelmafig werden
Elektronikaltgerate EAGs 305 |sie mit LKWs abtransportiert.
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Ziel Output Giiter Masse [t] |Output Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 395
gmA 12.376
ARA-lizenziert 4174
Baurestmassen 2.370
EKAB
Export Export von KAB- 19.350 |Metalle 1.765 | Die Guter verlassen das betrachtete System.
Gitern
Gummiabfalle 70
§_ Kunststoffe 360
5
(o] EAGs 305
GAs 50
Papier/Karton 30
gmA 104
Export B::;ZéBbeim Export 812 Baurestmassen 30 | Differenzen zwischen den aufgezeichneten und den
von KAB-Giitern Metalle 120 berechneten bzw. zum Teil geschatzten Werten.
Kunststoffe 75
GAs 2
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Tabelle 45: Guterliste Ebene 2: Drittabgang

Drittabgang

Der Abtransport der Guter von den Fremdlagern wird von den jeweiligen Drittunternehmen organisiert und durchgefihrt.

Wie bei KAB-Gitern erfassen KAB-Mitarbeiter auch den Outputstrom von den Fremdlagern. Die LKWs werden beim Verlassen des Werksgelandes also
verwogen und Daten Uber die Ladung werden erfasst.

Herkunft Input Giiter Masse [t] |Input Giiter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 16.465
Baurestmassen 225 P . o o .
DG2 Die Guter Dritter lagern im jeweiligen Fremdlager bis sie
Fremdlager Guter Dritter 2 17.360 mit LKWs abtransportiert werden
Gummiabflle 625 P :
5 Kunststoffe 45
3
- DG:Holz2 gmA 1.669 o " . .
Shredder Giter Dritter — 7775 Eﬁ;]gquaenngttijsti;r; angﬁg es sich um zerkleinertes Holz
Holz zerkleinert Holz 7.779 9 .
gmA 19
DG:HolzMet Bei diesen Giitern handelt es sich um die magnetischen
Shredder Guter Dritter — 90 |Holz 90 |Bestandteile des geshredderten Holzes mit daran
Holz-Schrott-Gemisch anhaftendem Holz.
Metalle 90
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Ziel Output Giter Masse [t] |Output Giter Masse [t] |Beschreibung
Papier/Karton 16.430
gmA 1.688
Holz 8.259
- EDG
3 |Export Export von 25.585 |Baurestmassen 225 |Die Guter verlassen das betrachtete System.
s Gutern Dritter
(o) Metalle 90
Gummiabfalle 625
Kunststoffe 45
DiffEDG Papier/Karton 35 . . .
. : Differenzen zwischen den aufgezeichneten und den
Export Differenz beim Export - 360 : .
von KAB-Giitern Holz -390 |berechneten bzw. zum Teil geschatzten Werten.

n s (i cachbais |-|
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