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Entsorgungsiogistik
Die Technik
senkt Risiko

und Kosten

Dr.-Ing.
Karl-Heinz Wehking*

Die Logistik beschrénkte
sich vor wenigen Jahren al-
lein auf den Stoffstrom In
der Produktion, auf dle Her-
stellung von Produkten al-
so und deren Verteifung.
Fast unberiicksichtigt biie-
ben bel der Herstellung an-
fallende Neben- und Ab-
falistoffe, die eine Entsor-
gung verlangen. Dieser
Sachverhalt ist auf der an-
deren Seite auch deshalb
bemerkenswert, well fiir
dlese Entsorgung genauso
wie fiir dle anderen Stoff-
strome forder-, lager- und
handhabungstechnische
Anlagen und Systeme er-
forderlich sind, mit einem
sicherlich schon beachtil-
chen und sténdig wachsen-
den Marktvolumen. Durch
grundlegende Untersuchun-
gen und technische Ent-
wicklungen entstanden

seit dem Jahre 1988 in der
Entsorgungslogistik neue
Systeme. Fir derartige
Konzeptionen Ist eine ganz-
heltliche Betrachtung der
Produktlonsbetriebe ent-
scheldend, um Im Rahmen
eines Entsorgungs-Consul-
tings Risikopotentiale und
Kosten zu senken.

*Geschéftstuhrender Gesellschafter
des Ingemieurbiros LogTech, Log:-
stk Technologie GmbH, Technologie
Zentrum-Dortmund
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In der europdischen Gemein-
schaft sind jahrlich etwa 2
Mrd. Tonnen Abfélle zu ent-
sorgen. Allein in der Bundes-
republik Deutschland fallen
250 Mio. Tonnen im Jahr an,
davon sind 30 Mio. Tonnen
reiner Hausmull, bei 220 Mio.
Tonnen handelt es sich um
Abfalle aus Gewerbe- und In-
dustriebetrieben. Die gegen-
wértige Entsorgungssituation
in der bisherigen Bundesre-
publik Deutschland ist durch
einen sehr eingeengten De-
ponieraum gekennzeichnet.
Nur fir 6 bis 15 Jahre ist eine
ausreichende Kapazitat vor-
handen; in einzelnen Landes-
regionen nahert man sich be-
reits heute den Grenzen.

Die Verbrennungskapazita-
ten, sowohl! far Hausmall und
hausmdlldhnliche Gewerbe-
abfdlle als auch far Sonder-
mdll, sind ebenfalls eng be-
grenzt. In der Bundesrepublik
gibt es (Stand 1989) 47 Ab-
fallverbrennungsanlagen,
weitere 20 Hausmull- und 11
Sonderabfallverbrennungsan-
lagen befinden sich in der
Planung. Selbst bei vallstandi-
ger Realisierung verbleibt
noch ein beachtliches Volu-
men von nicht entsorgbaren
Abféllen,
B
Abfalivermeidung ranglert
vor Beseltigung

Die Entsorgungskosten stei-
gen kontinuierlich seit Jahren.
Vorsichtige Schatzungen ge-
hen von Verbrennungskosten
bis zu 800 DM pro Tonne aus,
in Spezialfallen reichen sie in
naher Zukunft bis zu 4000 OM
pra Tonne (Abb. 1).
Geeignete technische Geréte
und Hilfsmitte! fur die Entsor-
gung, wie beispielsweise An-
lagen fir Férder-, Lager- und
Handhabungsprozesse, sind
nur in den seltensten Fallen
automatisierte Ausfuhrungen.
In der Vergangenheit wurden
der Entsorgungsbranche, den
privaten wie den kommunalen
Entsorgern, fir ihre Aufgaben
Uberwiegend manuelle, nur
selten ihren Problemen und
der Inhomogenitdt des Malls
angepafite technische L&-
sungskonzepte  angeboten.

Im Vergleich zu hochautoma-
tisierten Anlagen der Produk-
tionstechnik besitzt der Ent-
sorgungsbereich, das gilt
wiederum fir beide Haupt-
gruppen, eine doch eher al-
tertimliche Technik.

Die bislang nicht automati-
sierte Technik ist im wesentli-
chen der Grund, daB, nach
Schatzungen aus der Praxis,
beispieisweise die Kosten,
die far Férder-, Lager- und
Handhabungsprozesse im
Entsorgungsbereich ausge-
geben werden madssen, etwa
40%-60% der Gesamtentsor-
gungskosten  ausmachen.
Hier besteht also ein groBes
Rationalisierungspotential fur
logistische Systemansétze.
Eine besondere Bedeutung
fur die Charakterisierung der
heutigen Entsorgungssitua-
tion haben dardber hinaus die
gesetzlichen und politischen
Rahmenbedingungen.  Ent-
sprechend dem Abfaligesetz
der Bundesrepublik wird
rechtsverbindlich festgelegt,
daB bei der Entsorgung der
Abfallvermeidung, die Verhin-
derung der Abfall-Entstehung,
vor der eigentlichen Abfallbe-
handlung, und diese wieder-
um vor der herkémmlichen
Abfallbeseitigung  Vorrang
hat.

Ziel der Prioritdtsangabe des
Geselzgebers ist, von vorn-
herein die im Produktions-
oder Handelsbereich bisher
anfallenden Abfalimengen zu-
konftig erst gar nicht entste-
hen zu lassen. Abfallbeseiti-
gung ist erst zuldssig, wenn
Verminderung und Verwer-
tung unter ganz bestimmten
Bedingungen nicht méglich
sind. Dies bedeutet vor allem,
daf3 Abfallverminderung, nicht
allein aus wirtschaftlichen
Granden wie bisher erfolgt,
sondern zukdnftig als Umwelt-
schutzmaBinahme  durchzu-
fihren ist. Diese Gesetzsitua-
tion hat zur Folge, daB sich fir
ein Produktions- oder Dienst-
leistungsunternehmen  eine
geordnete und optimierte Ent-
sorgung als existenzsichern-
de MaBnahme fir das Unter-
nehmen darstellt. Anders ge-
sehen, bestehen fir ein Wirt-

schaftsunternehmen im Be
reich der Entsorgung drei Ri
sikobereiche (Abb. 2).

Das Kostenrislko
Wie bereits erwahnt, haben
sich die Kosten im Entsor-
gungsbereich  kontinuierlich
erhoht und werden in Zukunft
explosionsartig ansteigen. Fir
das Unternehmen sind hier
grundsatzlich drei  unter-
schiedliche Kostenbldcke zu
beachten:

® Unter den Kostenblock
der Beseitigungskosten
fallen die Kosten fir Depo-
nierung bzw. Verbren-
nung.

@ Bei den Verwertungsko-
sten werden alle Kosten
fur die Aufbereitung erfaft,
beispielsweise fir das
Produkt-Recycling.

@ Unter dem Begriff der
Storfallkosten werden all
die Kosten verstanden,
die entstehen, wenn der
Entsorgungsweg  ausfallt
oder gestért wird und hier-
durch ein Produktionsstill-
stand oder eine Verzdge-
rung mit den damit ver-
bundenen Kosten ent-
steht,

oSS

Das Haftungsrisiko

Abgesehen von den ver-

schérften Umweltgesetz-

gebungen, wie beispielswei-
se dem Abfallgesetz oder
dem Bundesimissionsschutz-
gesetz, sind eine Reihe von
sehr strikten Verwaltungsvor-
schriften bzw. technischen

Regelwerken entstanden oder

zumindest derzeilig in der

Entstehung. Hinsichtlich der

zukdnftigen Verwaltungsvor-

schriften sei hier nur auf die
auBerordentlich umfassenden
und strikten Anforderungen
der technischen Anleitung

Abfall (TA-Abfall) verwiesen.

Diese und andere Verwal-

tungsvorschriften haben

norminterpretierenden  Cha-
rakter. So werden in der TA-

Abfall insbesondere Ausle-

gungsdirektiven fUr die Be-

griffe Verwertungsmaglichkel-
ten, technische Mbglichkei
ten, Zumutbarkeit und Vor-
handensein eines Marktes gée-
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Verbrennungskosten :
in Spezialféllen :
Deponiekosten :

in Spezialféllen :

Zunahme in den letzten 5 Jahren um Faktor 3-4

400, - 800,-- DM/t

bis 4 000, DM/t i 5

200,-- DM/t

bis 600,~ DM/t /11
/2]

Zukinftige Sonderabfallbeseiti-
gungskosten In der BRD

geben. Mit diesen Verwal-
tungsvorschriften werden die
Volizugsbehdtrden in die Lage
gesetzt, die EinfGhrung von
Vermeidungs- und Verwer-
tungsverfahren zu beschleu-
nigen. Zusétzlich zu diesen
extremen Verschéarfungen ist
bekanntlich seit einiger Zeit
die Diskussion hinsichtlich
der Einflhrung einer verschul-
densunabhangigen Geféhr-
dungshaftung in Gang ge-
setzt wurden. Das bisherige
Haftungsrecht basiert auf

2 Risiken der Unternehmen durch
die Entsorgung

dem Verursacherprinzip, wo-
bei der Nachweis einer
schuldhaften, vorwerfbaren
Verhaltensweise  notwendig
ist. Vom Bundesumweltmini-
sterium ist, ausgeldst durch
ein Sondergutachten des
Sachverstdndigenrates  far
Umweltfragen, ein Gesetzes-
werk in Vorbereitung, das
weltweit einmalig ist, und die
Verursacher  grundsétzlich
verpflichten soll, Umweltscha-
den auch ohne eigenes Ver-
schulden zu beseitigen. Zwar
kann die Realisierbarkeit die-
ses neuen Gesetzeswerkes
derzeitig abschlieBend noch
nicht beurteilt werden, sicher
ist aber eine Verscharfung
auch im Haftungsbereich.

== =
Das Imagerisiko
Unbestritten ist, daB durch die
Sensibilisierung der Offent-
lichkeit auf Umweltfragen fir
ein Unternehmen sein Image
im Bereich des Umweltschut-
zes von auBerordentlicher Be-
deutung ist. Dies gilt sowohl
im positiven als auch im ne-
gativen Sinn. Neue modern
aufgemachte Marketingaktio-
nen zeigen beispielsweise,
dafl Firmen, die bestimmte
Aktivitaten im Umweltbereich
durchgefihrt haben, dies mit
inren Produkten verbinden.
Natdrlich ist auch der gegen-
teilige negative Effekt, d. h.
das Bekanntwerden von Um-
weltverstéBen und das damit
verbundene Negativimage fir
die Firma Realitdt. Zusam-
menfassend 4Bt sich hin-
sichtlich dieser drei Risiko-
gruppen fir die Zukunft pro-
gnostizieren, da zumindest
in der  Bundesrepublik
Deutschland anséssige Fir-
men nur dann eine langfristi-
ge Sicherung ihrer Produktion
und des Verkaufs ihrer Pro-
dukte gewahrieisten kdnnen,
wenn sie eine gesicherte,
rechtlich einwandfreie und ko-
stenoptimale Entsorgung ge-
wabhrleisten.

Aufbauend auf diesen Entsor-
gungsrisiken ist festzustellen,
fur die Unternehmen ist die
Entsorgung eine zukunftssi-

Risiken der Unternehmen durch die Entsorgung

| ~

o

Kostenrisiko

. Beseitigungskosten
« Serwertungskosten
Storfallkosten

Haftungsrisiko

* ve arfte Gesetzgebung

* zukunftig verschuldens-
unabhéngige Gefahrdungs-
haftung

Imagerisiko

* Sensibilisierung der
Bevélkerung auf
Umweltproblematik

* Umweltechutz als
Marketing-Instrument

qu eine langfristige Sicherung der Entsorgung erhalt Gberhaupt die
oglichkeiten der Produktion und sichert somit das Unternehmen

chernde Aufgabe von hohem
Stellenwert,

Die Aufgabe der Entsor-
gungslogistik ist es somit, in
diesem Bereich den Spezifika
des Abfalls angepafite auto-
matische Geréate- und Anla-
genteile zu entwickeln. Dazu
einige vom Ingenieurblro
LogTech fur diesen Bereich
durchgefihrte Arbeiten bzw.
Entwicklungen und angemel-
dete Patente.

sl —————————————}
Sicherheitslager fiir
Sonderabfille

Bisher ist es Ublich, in soge-
nannten AS-Behdltern
(Abb. 4) gesammelte und
transportierte Sonderabfélle in
einfacher Blocklagerung in
Uberdachten und mit einer
Gesamtbodenwanne gegen
Auslauf gesicherten Halle zwi-
schenzulagern. Solche Zwi-
schenlager sind fUr diverse
Aufgaben notwendig, so zur
Vorbereitung der Sonderab-
falle vor Anlieferung in die Be-
handlungsanlagen oder auch
zur Zwischenlagerung wah-
rend der Beprobung oder als
vor- und nachgeschaltete Puf-
ferlager vor Sortieranlagen.
Die erhthten Sicherheitsan-
forderungen sowie das grofie
Risikopotential dieser Schad-
stoffe, die alle méglichen Ge-
fahrenquellen wie brennbar,
explosiv, dtzend usw. enthal-
ten kénnen, und die hierbei
immer wieder aufgetretenen
Stérungen, Unfélle und Brén-
de, machen es notwendig,
neuartige,  sicherheitstech-
nisch optimierte Lager zu ent-
wickeln.

Gleichzeitig muB gewahrlei-
stet sein, dal diese Lager-
technik so automatisiert ist,
daB sich ihr Einsatz auch be-
triebswirtschaftlich rechtferti-
gen |4Bt.

Da sich diese Art von Lagern
haufig auch in bereils beste-
henden und genehmigten
Anlagen befinden, und die
Lagermenge, je nach Aufga-
be und Einzugsbereich der
Zwischenlager bei einer Gro-
Benordnung von 600 AS-Be-
héltnissen (bzw. Palettenplat-
zen) liegt, und die Um-
schlagsleistung nur begrenzt
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ist auf etwa 60 AS-Behélter
bzw. Paletten pro Tag, sind
diesem Gesamtproblem an-
gepaBte Systeme zu entwik-
keln. Das sogenannte auto-
matische Sicherheitslager
(ASL) ist speziell nach diesen
Anforderungen  entstanden
(Abb. 5).

Es ist zu erkennen, daf} hier-
bei ein aus Regalgestellen
gebildetes Blocklager durch
ein Regalférderzeug mit inte-
griertem Satellitenfahrzeug fir
AS-Behalter versorgt wird. Je-
des Fach ist mit speziellen
getrennten  Auffangwannen
fur Leckageflussigkeiten aus-
gerustet, so dafl sich jedem
Blocklagerung eine bestimm-
te Sorte von Sonderabfallen
zuordnen aBt. Zum Schutz
und zur Abblockung unter-
schiedlicher Hauptgruppen
erhalten diese Lager eingezo-
gene  Brandschutzmauern.
AuBerdem erhélt das gesamte
Sicherheitsblocklager  eine
Brandschutzmauer in Form ei-
ner Umhdliung.

Die Art der Blocklagergestel-
le, das Satellitenfahrzeug und
das RFZ ermdglichen einen
automatischen Ablauf aller
Lagerschritte.

Die AS-Behalter werden Uber
en Lagerverwaltungspro-
gramm gefiihrt, so dafl jeder-
zeit bekannt ist, welcher Be-
halter an welcher Stelle mit
welchem Sonderablfall lagert.
Das  Lagerverwaltungspro-
gramm enthalt auch Strate-
gien zur Ein- und Auslage-
rung der Behélter. Unter an-
derem werden so die Umla-
gerungen minimiert. Da auto-
matische Umlagerungen au-
Berhalb der eigentlichen Be-
dienerschicht ablaufen kén-
nen, bieten sich vor allem die
Nachtzeiten an

Das gewdhite Lagersystem
gewahrleistet, daB  Sicher-
heitslager auf kleinstem Raum
entstehen Die genngen Um-
schlagshaufigkeiten ermagli-
chen eine Realisierung mit
nur einem RFZ und einem Sa-
telitenfahrzeug. Besondere
Bedeutung erlangt auBerdem
eine zuséatzliche sicherheits-
technische Ausrustung
(Abb. 6).
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e
Systeme zur
Wertstoffsammiung

Eine Reduzierung des Haus-
millaufkommens und damit
eine Schonung der Deponie-
flache bzw. eine Reduzierung
der zu verbrennenden Abfall-
menge ist im grofien MaBe nur
dann maoglich, wenn aus den
Abfallmengen die Wertstoffe
und recyclingféahigen Produk-
te separiert werden. Sowohl
wissenschafiliche  Untersu-
chungen als auch Praxisver-
suche haben gezeigt, daB
solche Wertstoffseparierun-
gen mit Holsystemen, d. h.
mit Entsorgungsgefafien an
den Haushaltungen, um den
Faktor 2 effizienter arbeiten
und zu gréBeren Wertstoff-
mengen fihren als Bringsy-
steme. Problematisch bei der
Einfihrung solcher Wertstoff-
systeme ist aber, daB die
MallgefaBzahl nicht beliebig
groB werden kann, da hierflr
notwendige  Abstellflachen
nicht vorhanden sind. Gleich-
zeitig muB die Entleerung
maoglichst vieler unterschiedli-
cher Fraktionen in die Sam-
melfahrzeuge méglichst auto-
matisch erfolgen. Bisher gab
es fur die Erfassung von meh-
reren Fraktionen keine geeig-
neten MullsammelgefaBe und
angepalte automatisierte Ent-
sorgungsfahrzeuge im Haus-
millbereich. Bislang domi-
niert hier die sogenannte Mo-
notonne, und zwar fur Gran-
abfalle oder als Sammelgefal
fur ein Wertstoffgemisch.

Im Nachfolgenden wird ein
Wertstoff-Tonnensystem ge-
zeigt, mit dem es moglich ist,
sowohl in Kombination zu den
ublichen  MuligroBbehéltern
(MGB) wie auch als Ersatz
dieser Normaltonnen bis zu 5
Wertstoff-Fraktionen mit ledig-
lich zwei UmleergefédBen zu
sammeln (Abb. 7).

Ihr Gesamtvolumen und ihre
Erscheinungsform ist den
heutigen MGB's angepaBt.
Unterschieden wird in eine
sogenannte Multitonne, die
zur Aufnahme von zwei Wert-
stoff-Fraktionen geeignet ist
und die sogenannte Wertstoff-
tonne, die zur Aufnahme von

----- -. mmnung o === .
Hilfsstoffe Rohstoffe
ProzeB
Verunrel-| INebenbe{] Wert-
nigungen| [standteile] | stoffe

Rickstand |

[[Frod |
| Produktiebenszeit I

Entsorgung Entsorgung
ST Forprosos
Aufbereitete Aufbereitete
Sekundar- Abfall Sekundar- Ablall
rohstoffe rohstoffe

Stoffstromanalyse fur die Entste-
hung von Abfallen in der Produk-
ton

4 Darstellung eines AS-800 Behalter
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3 Wertstoff-Fraktionen dient
(Abb. 7, 8).

Von besonderer Wichtigkeit
ist, daB zu den entsprechen-
den WertstoffgefaBen auch
die hierzu angepalten Mull-
sammelfahrzeuge als system-
integraler Bestandteil sowie
die fur eine Sammiung auf
den Fahrzeugen eingesetzten
Sammelcontainer  mitentwik-
kelt wurden
s\ o= —aamana)
Automatische Sortierung
von Sonderabfallklein-
mengen

Sonderabfélle aus Haushal-
tungen und Kleingewerbebe-
trieben, wie Altfarben, Pestizi-
de, Sauren, Laugen und L6-
semittel, Spraydosen oder
auch Feinchemikalien, wer-
den heute bereits bei der
Sammlung zum Zwecke Ihrer
spateren Behandlung und
aufgrund ihrer Reaktionsge-
fahren untereinander in Grup-
pen aufgeteilt.

Die heutigen Sammelverfah-
ren fir Problemabfalle fuhren
aber haufig dazu, daB die
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1. Auftelunginverschiedene Sicherheitszonen

2 Brandschutzmauern

3. Regalftrderzeug mit Autnahmemittel fir das
Satellitenfahrzeug

4.Satelitenfahrzeug

5, Getrennte Autfangwannen{ir Leckage-
fidssigkeiten

6.BodenwannetarLbschwasser

Automatisches Sicherheits-Satelli-
ten-Blocklager

Sonderabfélle vor ihrer Be-
handlung oder Zwischenlage-
rung nochmals nachsortiert
werden mussen. Die Sortie-
rung erfolgt heute rein manu-
ell, unter hohem Personalein-

6 Sicherheitstechnik der ASL

satz, und zwar in speziellen
Hallenrdumen, wo aus den
Anlieferungsbehéltern jedes
einzelne Sonderabfallgebinde
- Dosen, Glaser, Kanister,
Packungen in GréBen von we-
nigen Gramm bis zu 30 Litern
- die entnommen werden.
Vom Sortierer werden sie
dann ebenfalls rein manuell,
also ohne jegliche férder-
bzw. handhabungstechni-

Rechnersysteme

- Automatische Sicherheitsiberwachung

- Kontinuierliche Betriebsliberwachung

Rauch-, Feuer- und Gasmeldung

- Automatisches Storfallmanagement

- Alarmorganisation (Behérden, Feuerwehr, usw.)

- Wah! und Dosierung der Léschmiittel

- EDV - Ausfallschutz durch fehlertolerante

schen Hilfsmittel, in quer Uber
die Halle verteilte Sammelge-
faBe eingeordnet. Da bei die-
ser Sortierarbeit weder defi-
nierte Stellplatze der Sammel-
gefaBe vorliegen noch eine

Funktionsunterteilung der ein-

zelnen Arbeitsschritte (wie

Entnahme aus den Geféfen,

Selektion und Identifizierung,

Férderung und Einlagerung in

die EndgefaBe), war bisher ei-

ne Optimierung des gesam-
ten Vorganges unméglich,
das gilt auch hinsichtlich der

Sicherheitstechnik oder der

Humanisierung der Arbeitsbe-

dingungen.

Durch eine von der Logistik

Technologie GmbH im Auf-

trag der Firma Rethmann, Ent-

sorgungswirtschaft GmbH &

Co. KG, durchgefuhrte Pla-

nungsstudie lieB sich erstma-

lig ein vom logistischen Auf-
bau neuartiges System zur

Sortierung von Sonderabfal-

len aus Haushaltungen und

Kleingewerbebetrieben ent-

wickeln. Zur Basis der Pla-

nungen gehorten:

@ ecine definierte Aufteilung
der einzelnen Arbeits-
schritte, um damit eine
Strukturierung der Sortie-
rung zu erreichen

@® an den definierten Arbeits-
abschnitten eine Optimie-
rung der Sicherheitstech-
nik und eine Humanisie-
rung der Arbeitsplatze zu
erzielen

@ soweit wie mdglich, fur die
Forder-, Lager- und Hand-
habungsprozesse die Teil-
arbeiten zu mechanisieren
bzw. zu automatisieren

® die Anzahl der in diesem
gefdhrdeten Bereich not-
wendigen  Arbeitskréafte
weitgehend zu senken

Uber eine Vielzahl von Varian-

ten ist fur diese Aufgabenstel-

lung eine Sortieranlage ent-
standen (Abb. 9). Der Funk-
tionsablauf in Stichworten:

Im Handsortierbereich (1) er-

folgt die Trennung in die un-

terschiedlichen Sonderabfall-
bereiche, wobei die entspre-
chende Hauptgruppe direkt

in die EntsorgungsgefaBe (2)

eingelagert und die Neben-

gruppen in speziell hierfar
vorgesehene Handhabungs-
kisten (3) zwischengepuffert
werden. Die einzelnen Kisten
werden codiert und dann
vollautomatisch  Uber eine
Forderstrecke zu den Stich-
bahnen (4), transportiert. Far
die Nebengruppen Séuren
und Laugen sowie Losungs-
mittel erfolgt ebenfalls auto-
matisch eine Zulieferung zu
entsprechenden Laborberer-
chen (5), dort werden sie zu
gréBeren Gebinden zusam-
mengefthrt. Diese Laborbe-
reiche sind von den restl-
chen Bereichen sicherheits-
technisch getrennt und um-
fassen neben enisprechen-
den Pufferlagerstrecken auch
die hierfur notwendigen la-
bortechnischen Einherten.

Gleich mehrere Vorteile las-

sen sich fur die Anlage an-

fuhren (Abb. 10).

feSthe s S  ————— )

Entwicklung ganzheitlicher

Vermeidungs- und

Verminderungsstrategien

fiir Produktions- und

Handelsunternehmen

Die bisher dargesteliten Bel-

spiele zur Automatisierung

der Férder-, bzw Lager- und

Handhabungsprozesse von

Entsorgungsgut dienen zwar
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MaligroBbehaiter zur WertstoH-
entsargung

der Optimierung der Entsor-
gung und insbesondere der
Senkung der Kosten, setzen
aber, im Sinne einer ganzheit-
lichen Problembetrachtung
erst am Ende der Stoffstrome
an (Abb. 3).

8 Funktionsaufbau fir Mehrfrak-
tionsgefaie

Wertstofftonne

Eine eingehende Beschafti-
gung mit dem Problem der
Entsorgung von Produktions-
und Handelsunternehmen

dall das Hauptverbes-
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fallen einbezieht (Abb. 11). Es
Ist einzusehen und nachzu-
vollziehen, dafll man zu der
vom Gesetzgeber beabsich-
tigten Vermeidung von Abfal-
en nur dann kommen kann
wenn von der Produkter

lung bis hin zum Vertrieb das

Augenmerk  aller Arbeits-
schritte auf den Ausschiul3
von Abfallen und Nebenpro-
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Mit der Ist-Analyse wird nicht
nur die Art, Menge und Um-
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Produktionsentwicklung

Einkauf von Wertstoffen und Hilfsstoffen

Fertigung

Produktvertrieb und das Marketing

Produktionslogistik

Direkte Entsorgung

Beseitigung / Verwertung

Entsorgungslogistik
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]

manuellen Tatigkeiten

1. Reduzierung der kérperlich stark belastenden

2, Optimierung der Arbeitsplitze unter gesundheits-

und sicherheitstechnischen Gesichtspunkten

3. Senkung der Betriebskosten durch Reduzierung

des Personalaufwandes

4. Vereinfachung der Zuordnung von einzelnen

Gebinden zu den Sonderabfallgruppen

bei der Sortierung aller Abfaligruppen bei gleich-
zeitiger Reduzierung der Anzahl notwendiger

5. Sicherstellung eines gleichméBig hohen Durchsatzes
Einsatzpersorien in gefdhrdeten Bereichen

6. Verbesserung der Uberwachungs- und Kontrollmdglichkeit

7. Senkung der Sortierzeit inklusive aller Nebenzeiten
um ilber 50% .

uale fur Produktionsablalie

1 1 Hauptbeeinflussungspoten

abfalisortieranlage

1 0 Vorteile der neuen Sonder-
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Logistik

Praxis

Der Einkauf

Hier ist nicht nur entschei-
dend, daB die eingekauften
Werkstoffe und Hilfsstoffe ver-
packt sind und somit je nach
dem gewahlten Versorgungs-
weg unterschiedliche Verpak-
kungsmengen anfallen, son-
dern vor allem die Tatsache,
daB die eingekauften Roh-
und Hiifsstoffe die beim Ferti-
gungsprozel anfallenden
Ruckstandsmengen zum Teil
erheblich beeinflussen

= == = = -}
Die Fertigung

Hierbei wird untersucht, ob
die bisher gewahlten Produk-
tionsverfahren umstellbar
oder hinsichtlich der Entsor-
gung zumindest optimierbar
sind.

e =}
Produktionslogistik

Hier wird die Frage analysiert,
ob die Materialstrome und die
Informationsvermittlung in den
Unternehmen, durch Einflh-
rung von Mehrweggebinden
innerhalb der Produktion bei-
spielsweise, so umgestellt
werden bzw. verbessert wer-
den konnen, dall die Menge
der Neben- und Abfallproduk-
te sinkt.

==s
Vertrieb, Marketing

Die Art und Weise der Ver-
packung sowie die Verwen-
dung von recycelbaren oder
Mehrwegverpackungsformen
spielen nicht nur eine Rolle
hinsichtlich des Images der
Firma, sondern sind durch die
Existenz des Paragraphen 14
des Abfallgesetzes und der
dort festgeschriebenen Mog-
lichkeit der Rucknahmever-
pflichtung von  Produkten
durch die Unternehmen von
besonderer Bedeutung. Man
muB hier sicherlich nicht nur
auf die Zielfestlegungen des
Bundesumweltministers  hin-
sichtlich Verpackungen im all-
gemeinen und von Getranke-
verpackungen im speziellen
verweisen, sondern ganz all-
gemein darauf hinweisen, dafi
die Verpackungs- und Ver-
kaufsform der Produkte auch
aus Kostengrunden fur die
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Analyse und Bewertung der
Mengenstrome des Abfalls

bezuglich
® Art
e Menge

® Umwelirelevanz
® Zeitpunkt der Entstehung

® Art und Weise der bisherigen
Entsorgung

® Bedeutung fur die Herstellung
des eigentlichen Produktes

Allgemeine Entsorgungslogistik
General logistics of waste disposal

Abfallvermeidung rangiert vor Beseitigung
Waste avoidance takes precedence over waste disposal

Kostenrisiko im Entsorgungsbereich
The cost risk in the waste disposal sector

Haftungs- und Imagerisiken
Risks relating to liability and image

Sicherheitslager fiir Sonderabfille
Safe depots for hazardous waste

Systeme zur Wertstoffsammlung
Collection systems for valuable wastes

Automatische Sortierung von
Sonderabfallkleinmengen
Automatic sorting of hazardous waste in small quantities

Ganzheitliche Vermeidungsstrategien
All-inclusive avoidance strategies

Entsorgung fur den Kunden
interessant 1st

Bereits durchgeflhrte Entsor-
gungs-ConsultingsmafBnah-
men zeigen, daB durch sol-
che systematische, alle Berel-
che eines Unternehmens um-
fassende Untersuchungen im
Bereich der Entsorgung drei
Ziele erreichbar werden; nam-
lich eine gesicherte Entsor-
gung, eine Reduzierung der
Kosten sowie eine langfristige
Sicherung der Produktions-
moglichkeiten il
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