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SPEKTRUM

Lohnt sich der Einsatz

von gereinigtem Schrott?

Olbehaftete Stanzabfille sind Abfall
und Rohstoff zugleich,

Schrott ist Rohstoff und Abfall zugleich. Beim Einsatz von Schrott als Rohstoff ist zu
beachten, dass selbst die héherwertigen Neuschrotte wie z.B. Stanzabfélle, mit Schmier-
stoffen verunreinigt sein kénnen. Bei vielen GieBprozessen spielen diese Verunrei-
nigungen keine Rolle. Es gibt aber Ausnahmen. In diesen Fallen kommt eine Reinigung

des Schrotts in Betracht.
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pane, die bei der mechanischen
S Bearbeitung in einer GieRerei ent-

stehen, werden gesammelt und im
Ofen, z.B. einem Induktionstiegelofen,
wieder eingeschmolzen. Dieser Material-
kreislauf ist nachhaltig und gleichzeitig
okonomisch. Der einzige Nachteil dieser
Spéne ist, dass sie lbehaftet sind.

Kohlenstoff reduzieren

Bei der Herstellung von Edelstdhlen ist
die Einhaltung geringer Kohlenstoffwerte
héufig eine Herausforderung. Der Einsatz
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von internem Kreislaufmaterial, das durch
die mechanische Bearbeitung immer mit
Schmierstoffen verunreinigt ist, filhrt zu
einem nicht genau planbaren Anstieg des
Kohlenstoffgehalts in der Schmelze.
Durch den Einsatz von gereinigten und
trockenen Edelstahlschrotten |dsst sich
dieser Effekt kompensieren (Bild 1). Nach
einem industriellen Waschprozess sind
die Schrotte ndmlich vollstdndig trocken
und frei von jeglichen Schmiermitteln. Die
Maximalwerte fiir Kohlenstoff kénnen so-
mit prozesssicherer eingehalten, ein auf-
wendiges Nachlegieren auf diese Weise
verhindert werden. Bei kleineren Ofen ist
ein Nachlegieren haufig gar nicht erst
maglich, da der Ofen schlichtweg voll ist.

Eine verfehite Analyse wiirde somit zur
Verschrottung der gesamten Schmelze
flhren. Zusatzlich zur verbesserten Pro-
zesssicherheit haben gereinigte Schrotte
aber noch einen weiteren Vorteil:

Arbeitssicherheit an der
Ofendffnung

Beim Einsatz von herkdmmlich nassen, al-
so besonders dlbehafteten Schrotten,
kommt es zu einer starken Rauchentwick-
lung im Cfen. Die Belastung der Abluft ent-
steht zu einem groBen Teil aus dem Ver-
brennen der Ole auf der Oberfldche der
Schrotte. AuBerdem erhdht sich ab gewis-
sen Mengen das Risiko von Verpuffungen.




Zum Erhalt der Arbeitssicherheit miis-
sen dementsprechend MaBnahmen ergrif-
fen werden, die in der Regel dazu fiithren,
dass die Mitarbeiter sich rdumlich von der
Ofendffnung entfernen miissen. Der Ein-
satz von trockenen und gereinigten Schrot-
ten minimiert diese Risiken. Die somit er-
hohte Arbeitssicherheit ermoglicht den
Mitarbeitern ein sichereres Arbeiten in der
Nahe der Ofendffnung und damit auch bes-
sere Méglichkeiten der Beobachtung von
Maschine und Material im Schmelzprozess.

Reinigungsverfahren

Der einzige Nachteil dieser Vorgehens-
weise ist der Aufpreis fiir den Reinigungs-
vorgang. Da alle Schrotte, die bei der
Kaltumformung entstehen, mit Schmier-
mitteln, insbesondere Olen, behaftet sind,
muss hierbei eine Reinigung der Schrotte
in jedem Fall stattfinden.

Ein mégliches Verfahren zur Minde-
rung des Olgehalts ist das Zerkleinern der
Stanzabfille in den marktiiblichen Shred-
deranlagen der Schrottplatze. Bei diesem
mechanischen Vorgang kdnnen die
Schrottabschnitte abtropfen und es wer-
den teilweise Olanhaftungen abgescheu-
ert. Der Olgehalt kann durch das Shred-
dern aber nur reduziert und nicht elimi-
niert werden. Der Reinigungsgrad des
geshredderten Materials ist nicht planbar
und muss aufwendig bestimmt werden.

Zur Herstellung von wirklich sauberem
Schrott ist eine thermische oder eine che-
mische Behandlung erforderlich. Die ther-
mische Behandlung wird vereinzelt schon
seit den 70er Jahren, insbesondere in den
USA, durchgefiihrt. Heutzutage ist bei uns
in Europa diese Art der Schrottreinigung
aufgrund der hohen Energiepreise und der
schiechten Umweltbilanz jedoch ungeeig-
net. Es bleibt also nur das Waschen der
Schrotte in einer speziell entwickelten L&-
sung. Es handelt sich hierbei im Prinzip
um dasselbe Verfahren wie zur Reinigung
der fertigen Stanzteile, die das Gegenstiick
zum jeweiligen Schrottabschnitt darstellen
und spater Verwendung z.B. im Automo-
bilbau finden. Der Reinigungsgrad ist somit
sehr hoch und liegt tatsachlich bei 100 %.
Die Durchlaufzeit betrégt nur 20 Minuten.
Die Waschlsung wird dabei in einem ge-
schlossenen Kreislauf gehalten und immer
wieder verlustfrei aufbereitet. Lediglich
beim Eintrag von Chloriden oder Schwefel
kann die Waschlésung Schaden nehmen
und muss dann stabilisiert oder ausge-
tauscht werden. Daher sind sorgfaltige
Eingangskontrollen der Schrotte unabding-
bar. Eine entsprechende Vakuumtechnik
sichert zuverldssig die notwendige Tro-
ckenheit am Ende des Prozesses. Der Pro-

zess ist somit hochst effektiv und gleich-
zeitig ressourceneffizient.

Beschaffung gereinigter Schroite

Nach dem beschriebenen Prinzip gereinig-
te Schrotte liefert beispielsweise der Re-
cyclingspezialist Brockhaus Umwelt aus
Plettenberg. Das Unternehmen in Stidwest-
falen gehort zu einer Unternehmensgrup-
pe, die u.a. auch Anlagen zur Abluft- und
Abwasserreinigung an die chemische In-
dustrie liefert. Somit ist am Standort um-
fangreiches Know-how zum Thema Reini-
gung und Handling von Kohlenwasserstof-
fen verfiigbar. Die Region Siidwestfalen ist
bekannt fiir die Metallverarbeitung, insbe-
sondere als Zulieferer fiir die Automobilin-
dustrie. Aus den lokalen Metallumformbe-
trieben holt Brockhaus die Blechabfalle ab,
die spater auf dem eigenen Schrottplatz
gepriift, sortiert und eben auch gereinigt
werden. Aktuell werden bei Brockhaus al-
lerdings nur Chromst&hle gereinigt, wie z.B.
1.4509, 1.4512 oder 1.4016. Es gibt aber
bereits Bestrebungen, das Angebot der ge-
reinigten Stanzabfélle auch auf Fe-Sorten
auszuweiten. Ab einer gewissen LosgriBe
wiirden sich auch hierflr interessante
,Use-Cases” finden lassen.

Fazit

Der Einsatz von gereinigten Schrotten er-
héht die Prozesssicherheit in der GieBe-
rei, weil gereinigter Schrott keine undefi-
nierten Mengen an Kohlenstoffen in Form
von Qlen in eine Schmelze eintragt. Kos-
ten fiir ein Nachlegieren oder eine Ver-
schrottung lassen sich dadurch vermei-
den. Auch bei der Arbeitssicherheit erge-
ben sich Vorteile: Durch das Minimieren
der Rauchentwicklung und das Vermeiden
von Verpuffungen kdnnen sich die GieBe-

Bild 1: Gereinigte Stanzabfélle haben
das Potenzial, die Kosten zu senken
sowie Prozess- und Arbeitssicherheit
zu erhéhen.

reimitarbeiter sicherer in der Nahe der
Ofendffnung aufhalten. Diese beiden Vor-
teile kommen besonders bei Edelstahl-
gieBereien mit kleinen und mittleren
OfengréBen zum Tragen. Generell liefert
der Einsatz von gereinigten Schrotten
auch einen positiven Beitrag zum Quali-
téts- und Umweltmanagementsystem.
Da der Markt fiir diese Art von Schrott
noch sehr klein ist, gibt es keinen allge-
mein bekannten Marktpreis. Als poten-
zieller Verbraucher sollte man sich also
zunichst entsprechende Angebote ein-
holen und auf dieser Basis das Kosten-
Nutzen-Verhaltnis fir den jeweiligen Ein-
satzzweck ermitteln.
https://brockhaus.com

Fabian Sobbeck, Handlungsbevollméchtig-
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schiftsfiihrer, Brockhaus Lennetal GmbH,
Plettenberg
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