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Miller-Guttenbrunn entwickelte , Fliister-Schredder*

Interview mit HMS-Anlagenfihrer Franz Buchberger
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Neue Standards: ,.Das mach’ | 50*

Kampf gegen illegale Exporte von Elektroschrott wird verstarkt
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Transporteffizienz bedeutet Energieeffizienz

Schiiler erlebten die Welt des Recyclings hautnah

Eine groBartige Losung fiir die kleinen Teile

interview mit stv. Schichtfiihrer Knstoph van Mieghem

,roam Capturing Verfahren“ - Reduktion klimarelevanter Emissionen beim Kiihlgeraterecyding
Recycling - ein spannendes Erlebnis

Rumaniens Abfall-Grenzen werden gedffnet

Interview mit CEO Mag. Chnistian Miller-Guttenbrunn

Klimaschutz aktiv vorleben



,,Mit der Modernisierung des Grol3-Schredders
haben wir zwei Fliegen mit einer Klappe

geschlagen: Wir werden effizienter und leiser!”

Fliister-Schredder*

Der GroR-Schredder ist das Herzstlick der Firma Metall Recycling. Neben
einer neuen Einhausung wurde die Anlage mit einem neuen Antriebs-
aggregat sowie einem Forderband der neuesten Generation ausgestattet.
Christian Miiller-Guttenbrunn zeigt sich ob der technischen Verbesserung
hochst erfreut: ,Mit der Modernisierung des Grof-Schredders haben wir
zwei Fliegen mit einer Klappe geschlagen: Wir werden effizienter und
leiser!”

Seit Jahrzehnten wird der GroR-Schredder von Miiller-Guttenbrunn vor

allem zum Zerkleinern von alten Autos eingesetzt. Nun wurde die Anlage
von Grund auf tberarbeitet und weiter entwickelt. Unter anderem wurde
das Transportband, mit dem das Vormaterial in den Zerkleinerer transpor-

tiert wird, ausgetauscht und durch ein Férderband der neuesten Genera-
tion ersetzt. Mit dieser neuen Technologie werden jahrlich rund 200.000
Tonnen Material in den Schredder beférdert.

Ebenfalls ausgetauscht wurde das Antriebsaggregat des Schredders. Mit
diesem 1.300 PS starken Herzstiick zerkleinert die Anlage das Material
(z.B.: die Autowracks) nach dem Hammer-und-Amboss-Prinzip in faust-
grofe Teile zur Weiterverarbeitung.

Neuer ,Mantel“ fiir Schredder-Anlage

Die wichtigste und nach aullen auch gut sichtbare Neuerung ist aber
sicherlich die neu geschaffene Einhausung. Der Schredder erhielt im
Zuge der Modernisierung sozusagen einen neuen ,Mantel”. Diese Hiille



bewirkt, dass der GroB-Schredder kiinftig viel leiser arbeitet und eine sehr
grofle Reduktion der Gerduschkulisse erreicht werden konnte.

Besonders erfreut tiber diese technische Verbesserung zeigte sich Ge-
schéftsfiihrer Mag. Christian Miller-Guttenbrunn: ,Wir zeigen damit
einmal mehr, dass uns die stindige Weiterentwicklung unserer Anlagen
am Herzen liegt. Die Steigerung der Effizienz unserer Recycling-Systeme
ist uns dabei genauso wichtig, wie die Riicksicht auf die Umwelt und
unsere Nachbarn.

Mit der Modernisierung des GroR-Schredders haben wir zwei Fliegen mit
einer Klappe geschlagen: Wir werden effizienter und leiser!”

Funktionsweise des Schredders

Der Miiller-Guttenbrunn Grol-Schredder wird primér zur Schrott-
verwertung — wie zum Beispiel zur Zerkleinerung von Autowracks —
eingesetzt. Dabei werden die Altautos zu allererst manuell ,schad-
stoffentfrachtet”. Das bedeutet, dass vor dem Zerkleinerungsvorgang
im Schredder alle Betriebsflissigkeiten wie Ole oder Schmierstoffe
abgelassen sowie Reifen und Abgaskatalysatoren hdndisch demon-
tiert werden. Auch der Treibstofftank wird vor dem Schreddervorgang

entfernt, um Verpuffungen zu vermeiden.

Danach wird die Karosse mit dem neuen Transportband in den
Grol-Schredder befordert. Insgesamt wird der Anlage so pro Jahr
rund 200.000 Tonnen eisenhaltiges Material zugefiihrt. Im Schredder
wird das Material auf kleine, etwa faustgrofRe Teile zerteilt. Durch Luft
und Magnete erfolgt eine Trennung in leichten Miill, Metallfraktionen
und Eisen. Dieses Eisen wird an Stahlwerke geliefert, wo es zu einem

neuen wertvollen Rohstoff eingeschmolzen wird.

Die restlichen Fraktionen werden bei den Firmen Metran und MBA
Polymers in Kematen weiterverarbeitet und in unterschiedliche Nicht-

Eisen-Metalle und Kunststoffe getrennt.






schwimmenden Steine

Seit wann sind Sie bei Metran Rohstoff-Aufbereitungs GmbH titig?
FRANZ BUCHBERGER: Ich bin seit 1989 im Unternehmen Miiller-
Guttenbrunn tétig, also bereits seit 26 Jahren. Zuvor war ich am Bau tétig,
danach habe ich auf Montage Blockhéuser aufgestellt.

Warum haben Sie sich damals bei der Firma Metran beworben?
BUCHBERGER: Ich wollte einfach nicht mehr auswarts arbeiten. Deshalb
habe ich nach einem Job in der Nihe meines Heimatortes Amstetten
gesucht. Ein ehemaliger Arbeitskollege hatte mir geraten, ich solle bei
Metran anfragen, und da wurde ich auch gleich aufgenommen.

Was war lhr erster Aufgabenbereich?

BUCHBERGER: Im ersten Halbjahr konnte ich als Sortierer Material-
kenntnisse sammeln und kam dann ca. fiir zwei Jahre in die Abteilung,
in der Aludosen von anderen Metallen getrennt werden. Dann kam ich
zur ,Sink-Schwimm?”, das war damals unsere erste Anlage, wo das ganze
geschredderte Material, das wir von der Amstettner Metall Recycling Mii-
Gu erhalten haben, getrennt wurde.

Wo liegt lhr Tatigkeitsbereich bei der Sink-Schwimm-Anlage?
BUCHBERGER: Ich bin Anlagenfiihrer und meine Aufgabe ist es, dass die
Anlage korrekt lduft, und dass die Einstellungen, wie zum Beispiel die
Dichte, richtig sind. In der ersten Stufe werden Gummi und Kunststoffe
weggetrennt, in der zweiten kommen dann Alu und Mischmetalle weg.
Dabei schaffen wir bis zu 40 Tonnen Material pro Stunde.

Wie funktioniert diese Sink-Schwimm-Anlage genau?

BUCHBERGER: In einem Wasserbecken befindet sich eine Trommel,
durch die das Material durchtransportiert wird.

Das Geheimnis ist die Dichte des Wassers. Wir geben dem Wasser
Ferrosilizium beziehungsweise Magnetit zu. So erhéhen wir die Dichte
auf bis zu 3 Kilogramm und leichte Teile schwimmen auf. Schwere Teile
wie Metalle gehen unter und werden ausgeschopft und in einer Rinne
weitertransportiert.

Diese Prozedur wird zweimal mit verschieden dichtem Wasser durchge-
fiihrt. Zum Schluss gibt es noch einen NE-Scheider, der die verschiedenen
Metalle trennt.

Das heifit, alles mit einer Dichte unter drei Kilogramm schwimmt dann
im Wasser?

BUCHBERGER: Ja, sogar leichte Steine schwimmen auf und kénnen

so entfernt werden und schwere Steine werden dann vom Mischmetall
entfernt.

Und wie wird bei einer Stérung vorgegangen?

BUCHBERGER: Da die ganze Anlage computergesteuert ist, schaltet sich
diese aus, und es werden Fehlermeldungen genau dort angezeigt, wo
sich die Storung befindet, und man kann dann zielgerichtet das Problem
beheben und die Anlage wieder in Betrieb setzen.

Waren Sie von Anfang an dabei, als die Sink-Schwimm-Anlage installiert
wurde?

BUCHBERGER: Ich war schon beim Aufbau und Einstellen der

Anlage beteiligt. Durch persénlichen Einsatz des gesamten Teams konnten
wir im Laufe der Jahre die Anlage so weiterentwickeln, dass man das
beste Ergebnis erzielen kann. Dabei haben wir immer wieder erweitert,
rumgebastelt, dort eine Bypass-Leitung hinzugefiigt oder da einen Rechen
angeschweifSt. So haben wir die Anlage permanent optimiert. Dadurch
sind wir genauer, effizienter und vor allem schneller geworden...

Wie funktioniert die Kontrolle der vorhin erwidhnten Dichte?
BUCHBERGER: Das Wasser wird mit einem 1-Liter-Gefdls abgewogen
und so kontrolliert. Wenn die Dichte des Wassers zu niedrig ist, wird
Ferrosilizium oder Magnetit hinzugefiigt, wenn die Dichte zu hoch ist,
wird Wasser hinzugefiigt — so einfach ist es.

Was macht fiir Sie personlich Ihren Arbeitsplatz so interessant?
BUCHBERGER: Der Trennvorgang an sich ist einfach einzigartig! Da
entstehen aus einem grofSen Haufen nicht verwendbarer Teile letztendlich
lauter nutzbare Rohstoffe. Faszinierend!

Gibt es irgendetwas, das Sie an lhrer Arbeit ganz besonders schitzen?
BUCHBERGER: Die Arbeitszeiten sagen mir sehr zu. Wir arbeiten in
einem Zwei-Schichtbetrieb und da kann man sich die Zeit gut einteilen
und vor allem schitze ich die Nahe zu meinem Wohnort.

Was macht lhren Job so speziell?

BUCHBERGER: Wichtig fiir ein optimales Trennergebnis ist, dass die
Anlage richtig eingestellt wird. Das verlangt schon einiges an Gespiir und
Berufserfahrung, wie man etwa mit dem Ferrosilizium - kurz FeSi genannt
- umgeht...

Warum bleibt man einem Unternehmen iiber Jahrzehnte treu?
BUCHBERGER: Das Betriebsklima und die Arbeitszeiten sind sehr gut
und mein Aufgabenbereich ist sehr interessant und abwechslungsreich.

Was glauben Sie sind die aktuellen Herausforderungen fiir Ihre Branche?
BUCHBERGER: Aus der Sicht des Unternehmens, dass genug Materialien
zur Verfligung stehen. Und fiir meinen Arbeitsplatz, dass wir das Maxi-
mum der Anlage nutzen kénnen.

Wie glauben Sie, wird sich der Bereich in Zukunft weiterentwickeln?
BUCHBERGER: Da Metall ein unentbehrlicher Bau-Rohstoff ist, wird es
sicher immer einen Bedarf dafiir geben.

Erzihlen Sie uns zum Abschluss noch einiges personlich von sich selbst!
BUCHBERGER: Ich bin seit 20 Jahren verheiratet, fahre gerne mit dem
Motorrad und Fahrrad. Aber ich gehe auch gerne walken und bin mit Leib
und Seele Amstettner!



Miiller-Guttenbrunn sorgte mit seinen Innovationen fiir Gesprachsstoff
im Rahmen des IERC — dem internationalen Branchentreff in Salzburg.
Dariiber hinaus waren rund 60 Spezialisten bei einer Fiihrung durch die
Unternehmen der Miiller-Guttenbrunn Gruppe von der hohen Innovati-
onskraft der 6sterreichischen Recyclingexperten begeistert.

,Die Herausforderungen fiir das Recycling von Elektro- und Elektronik-
schrott sind grof, doch die Innovationsanstrengungen der Recycling-
wirtschaft sind es mindestens genauso!” Mit diesem Satz brachte Chris
Slijkhuis von der Miiller-Guttenbrunn Gruppe zum Ausdruck, was die
Recycling-Branche beim International Electronics Recycling Congress
— kurz: [ERC — vom 21. bis 23. Janner in Salzburg bewegte. Insgesamt
63 Aussteller begleiteten das dreitdgige Branchentreffen, zu dem rund
500 Recyclingexperten aus aller Welt angereist waren. Im Mittelpunkt
standen Diskussionen und Experteneinschatzungen zu aktuellen und
kiinftigen Marktbedingungen sowie die Vorstellung neuer Technologien
zur Aufbereitung von E-Schrott. Flankierend dazu fanden Workshops und
zwei Exkursionen zu den Montanwerken Brixlegg und zu Betrieben der
Miiller-Guttenbrunn Gruppe statt.

»Die Kunst ist es, Gesetzeskonformitit, Kosteneffizienz und Recycling-
tiefe zu kombinieren”

|ERC-Kongress 2015

Die Themen bei diesem Branchentreff waren mannigfaltig, wie Chris
Slijkhuis, zustandig fiir Public Affairs bei Miller-Guttenbrunn, berichtet:
,Die Marktbedingungen fiir das E-Schrott-Recycling haben sich aufgrund
verdnderter Metallinhalte und niedriger Metallpreise deutlich verschlech-
tert. Was frither ein lukratives Geschift war, ist heute ein Kampf um jeden
Euro. Auch deshalb wird es in Zukunft immer mehr darum gehen, wie
sich E-Schrott kostengtinstiger und zugleich effektiver aufbereiten ldsst.”
Dass hierfiir geeignete Technologien zur Verfiigung stehen, belegte der
Kongress in Salzburg eindrucksvoll. Insgesamt fanden rund 20 Vortrdge
statt, die sich mit innovativen Aufbereitungstechnologien - sei es fiir klas-
sischen E-Schrott, Altlampen oder fiir Kiihlschranke — beschiftigten.

Muiiller-Guttenbrunn sorgt mit neuer Idee fiir gehorigen Gesprachsstoff
Einer der Vortragenden war Chris Slijkhuis, der dem interessierten Fachpu-
blikum eine Reihe von Miiller-Guttenbrunn-Innovationen der letzten zehn
Jahre prasentierte. ,Besonderen Diskussionsstoff boten meine Ausfiih-
rungen zu einer Untersuchung, die wir intern unter dem Projektnamen
,Foam Capturing System” laufen haben. Bei dieser Entwicklung handelt
es sich um eine umweltfreundlichere Art, Pentan-Kiihlschranke zu ver-
werten. Obwohl sich das Projekt noch in der Entwicklungsphase befindet,
wurde es in Salzburg bereits intensiv diskutiert.”



Das Volumen der Elektronikaltgerite wird weiter steigen!

Die scheinbare Uberkapazitit der Kreislaufwirtschaft insbesondere fiir
E-Schrott-Recycling kdnnte schlussendlich von Vorteil sein, wenn die EU-
Prognosen fiir die Entwicklung des E-Schrott-Aufkommens stimmen. So
schétzt die Europdische Kommission, dass das Volumen an Elektro- und
Elektronikaltgerdten in der EU bis zum Jahr 2020 von derzeit zehn Milli-
onen Tonnen auf zwolf Millionen Tonnen jahrlich anwachsen wird. Das
bisherige Riicknahmeziel der EU liegt allerdings nur bei vier Kilogramm
E-Schrott pro Verbraucher, beziehungsweise bei circa zwei Millionen
Tonnen pro Jahr.

Fachpublikum von Miiller-Guttenbrunn-Anlagen begeistert

Ein weiteres Highlight fiir rund 60 Kongressbesucher war die Besichtigung
der drei Unternehmen der Miiller-Guttenbrunn Gruppe die sich mit dem
Recycling von Elektroaltgerdten beschiftigen. Dabei prasentierten die
Amstettner Recyclingprofis den internationalen Gésten unter anderem
den patentierten Smasher sowie den EVA-Schredder. Auferdem stand ein

Besuch bei Metran und MBA Polymers in Kematen am Programm.

,,Die Kunst ist es, Gesetzeskonformitat, Kosteneffizienz

und Recyclingtiefe zu kombinieren”




| S0

Mag. Christian Mller-Guttenbrunn ist stolz, dass die Unternehmens-
gruppe seit Janner 2015 Uber ein ganzheitliches Managementsystem
verfiigt: ,Qualititsstandards und deren laufende Uberpriifung bedeuten
viel Zeit und Arbeit. Als verantwortungsbewusstes Recyclingunternehmen
bilden die neuesten Normen fiir uns aber eine unverzichtbare Basis. Ich
freue mich, dass wir nun als gesamte Gruppe iber ein zertifiziertes ein-
heitliches Managementsystem verfiigen. Das bestétigt einmal mehr unsere
Vorreiterrolle in der Branche!”

Bereits im Janner 2014 begann eine Projektgruppe der Firma Metall Recy-
cling, geftihrt von Paul Lohnecker, die Zertifizierungsstandards 1ISO 9001,
ISO 14001 und Cenelec in ein einheitliches gesamtes Managementsystem
zusammenzufassen. Mit der Firma Lucon wurde ein begleitender Partner
gefunden, der aufgrund seiner Erfahrung - auch in der Recyclingbranche
(unter anderem bei MBA Polymers) - tiberzeugen konnte. Gemeinsam
absolvierte man die notwendigen Schritte zu einem Integrierten Manage-
mentsystem - kurz IMS.

Schritt 1

Die Analyse

Ende Marz wurde damit begonnen, die Prozesse zu analysie-
ren und auf Umweltauswirkungen zu begutachten. Schluss-
endlich wurden die groften Auswirkungen beim Schredder
(hauptsdchlich Larm, Energie und Luft) und bei der Dispositi-
on (Luft und Energie — Treibstoffverbrauch) festgestellt.

Die Rechtssicherheit

Der grolite Brocken stand dem Projektteam aber noch bevor —
,Legal Compliance” bzw. eine Gewahrleistung der Rechtssi-
cherheit. In diesem Bereich ging es darum, diverse Bescheide
und Gesetze bzw. Verordnungen auf relevante Auflagen zu
priifen. Im Zuge dieses Schrittes war es erforderlich, jeden
Bescheid und jedes relevante Gesetz zu durchforsten, um
Klarheit tiber die Erfiillung diverser Auflagen zu bekommen.
Die Problematik bestand darin, dass die ersten Bescheide aus
dem Jahre 1976 stammen und sie von drei unterschiedlichen
Behorden erstellt wurden (BH Amstetten, Stadtgemeinde
Amstetten und NO Landesregierung). Insgesamt handelt es
sich dabei um etwa 70 Bescheide mit ungefahr 500 unter-
schiedlichen Auflagepunkten. Hinzu kommen noch etwa 60
Gesetze bzw. Verordnungen, welche die Miiller-Guttenbrunn

Gruppe betreffen.



Die Ziele

Um dieser Problematik entgegenzuwirken, wurden Ziele de-
finiert. Beim Schredder will man den Hebel vor allem bei den
Storfallen ansetzen. Um diese zu reduzieren, {iberlegt man, ob
eine Verbesserung der Autotrockenlegung bei der Autodemon-
tage moglich ware. Eine Kennzahl hierfiir wére die Anzahl der
Verpuffungen beim Auto-Schredder. Ein weiterer Punkt beim
Schredder ist die Lirmauswirkung. Hier wurde eine Einhau-
sung des Schredders bereits umgesetzt. Ahnlich wurden bei
Metran Ziele definiert. Weitere Umweltaspekte wurden in der
Disposition festgestellt. Die grofSten Auswirkungen betreffen
dabei die Luft und den Energie- bzw. Treibstoffverbrauch. Ein
wesentliches Ziel ist daher die Reduktion des Treibstoffver-
brauches. Um dieses Ziel zu erreichen, ist eine verbesserte
Routenplanung erforderlich. Aulerdem wird beim Ankauf
neuer LKWs darauf geachtet, dass man die alten durch neue
EURO-6-LKWs ersetzt.

Das interne Audit
Am 21. Oktober 2014 wurde ein internes Audit mit folgenden
Tagesordnungspunkten durchgefiihrt:

e Forderung der Norm
¢ Generalprobe fiir das externe Audit
e Eventuelle Schwachpunkte feststellen

Aufgrund des internen Audits wurde der weitere Fahrplan fiir
die Zertifizierung bestimmt. Einige Punkte mussten bis zum
externen Audit verbessert werden.

Das Handbuch

Im nédchsten Schritt kiimmerte sich das Team darum, ein
Handbuch zusammenzustellen. Ein Handbuch dient dem Un-
ternehmen als ,Fahrplan”. Hier werden wichtige Punkte wie
Prozessdefinition, Qualitdts- und Umweltpolitik, Dokumen-
tenlenkung und noch viele andere Punkte in Abstimmung mit
den Normen (9001 und 14001) und Cenelec 50625 (fur die
Verwertung von Elektroaltgerdten beschrieben. Im Vergleich
zum Vorgédngermodell wurden mehr als 20 unterschiedliche
Dokumente in einem einzigen Dokument zusammengefasst
und dieses als Mittelpunkt des IMS verwendet.

Somit stand das Grundgerdist des neuen Managementsystems
Ende Juni 2014 mit der Erstellung des Handbuches und der
Erstellung diverser Prozessbeschreibungen inklusive der

Bestimmung der Umweltaspekte fest.

Das externe Audit wurde von Lloyds durchgefiihrt

Stage 1: Kurz vor Weihnachten war es dann so weit. Der
erste Teil des externen Audits wurde durch die Firma LRQA
abgehalten. Es wurde bestitigt, dass eine Zertifizierung als

Miiller-Guttenbrunn Gruppe sinnvoll ist.

Stage 2: Es kam von 26. bis 28. Janner zum entscheidenden
Audit. Drei Auditoren der Firma LRQA priiften die diversen
Bereiche der MGG-Unternehmen. Am spdten Nachmittag des
28. Janner wurde beim Schlussgespréach bekannt gegeben,
dass das Audit positiv absolviert ist und die Zertifikate fur

alle Unternehmen ausgestellt werden. Somit ist die Miiller-
Guttenbrunn Gruppe seit Janner 2015 zertifiziert!

Das Betreuungsaudit 2016 wurde ebenfalls bereits erfolgreich

abgeschlossen und brachte weitere Verbesserungen.



Kampf gegen illegale Exporte

Ende Juni 2015 fand in Lyon eine zweitdgige Konferenz mit dem Titel
CWIT (Countering WEEE lllegal Trade) statt. In den Biiros von Interpol
trafen sich EU-Beamte, Vertreter von Riicknahmesystemen, Produzenten
von Elektrogeriten, Elektroaltgerdte-Recycler, Polizei, Grenzbehérden
und NGOs, um den Kampf gegen Schmuggel von Elektroschrott zu ver-

starken und gegen die unsachgemafe Entsorgung der Abfélle vorzugehen.

Die Miiller-Guttenbrunn Gruppe hat in Teilbereichen dieser Initiative
mitgewirkt, vor allem in der Kommunikation zwischen der Arbeitsgruppe
,Stopp illegale Abfallexporte” und CWIT.

Im Jahr 2012 wurden in Europa laut den Statistiken und Berichten
lediglich 3,3 Millionen Tonnen Elektroabfille sachgemdf gesammelt und
recycelt — bei einem Gesamtaufkommen von rund 9,5 Millionen Tonnen.
Die Untersuchungen der United Nations University zeigten zudem, dass
zusitzlich 2,2 Mio Tonnen Elektrogerdte verwertet, aber nicht erfasst
wurden. Eine geschdtzte Menge von 700.000 Tonnen wird unter den

Hausmdill gemischt, was die Verwertung erschwert oder sogar unmaoglich
macht. Etwa 10 % der Gesamtmenge von Elektroaltgeraten in Europa
wird illegal exportiert und endet irgendwann auf offenen Deponien — oft
in Westafrika oder in Landern des Fernen Ostens wie China. Dort werden
die Gerdte oft einfach verbrannt, was zu groBen Umweltproblemen fiihrt.
Zudem koénnen Metalle und weitere wertvolle Stoffe wie Edelmetalle oder
Kunststoffe nicht ordnungsgemal zuriickgewonnen werden.

Die CWIT-Studie hat fiir Osterreich erarbeitet, dass etwa 42 % der
Elektrogerate ordnungsgemadl gesammelt, verwertet und erfasst wurden,
aber auch, dass zusitzlich etwa 26 % in Osterreich verwertet wurden
ohne in den offiziellen Berichten aufgenommen zu sein. Damit liegt Os-
terreich in den Statistiken im oberen Bereich in Europa. Im Haushaltsmdill
landen etwa 5 % der Elektrogerdte und etwa 10 % des Gesamtaufkom-
mens wird fir die Wiederverwendung exportiert. Der Verbleib von etwa
16 % des Volumens der Elektroaltgerite ist also unbekannt.



,,Es gibt bereits grolie Fortschritte in vielen

Bereichen und einer der Themenbereiche ist die

Offentlichkeitsarbeit, um Konsumenten dazu zu
ermutigen, Elektroaltgerdte richtig zu entsorgen

und nicht an illegale Sammler abzugeben.”




150.000 Autos

Seit wann arbeiten Sie bei Miiller-Guttenbrunn?
WALTER KEFER: Seit Janner 1979.

Das sind mehr als 36 Jahre. Wie sind Sie iiberhaupt zum Unternehmen
gekommen?

KEFER: Ich habe als junger Mann in Waidhofen bei der IFE Schlosser
gelernt, aber nach der Lehre wurden nicht alle Gesellen behalten. Dann
war ich vier Monate in Wien bei einer kleinen Schlosserei. Ich bin aber
nicht lange geblieben, weil es so weit weg von meinem Zuhause war. Als
ich gehort habe, dass bei ,Mii-Gu” jemand aufgenommen wird, habe ich
dort nachgefragt und konnte gleich angefangen. Das Biirogebaude stand
damals noch nicht. Es gab nur die Miihle, die gerade in Betrieb genom-
men worden war, und die Schere.

Und was war damals lhre Aufgabe?

KEFER: Ich wurde damit beauftragt, die Miihle zu bedienen und kam
1985 zum Schredder, als dieser neu angeschafft wurde. Ich war der Erste,
der auf dieser Anlage angelernt wurde.

Sie arbeiten also seit rund 30 Jahren auf dem Schredder?

KEFER: Ja. Wobei sich in der Zwischenzeit einiges verandert hat. Vieles
wurde erweitert und umgebaut, bis diese riesige Maschine richtig funkti-
oniert hat. Es gibt auch jetzt immer wieder etwas Neues. Erst letztes Jahr
wurde wieder ein neuer Motor eingebaut, das Férderband ausgetauscht
und die gesamte Anlage wurde verblendet.

Was sind lhre Aufgaben heute?

KEFER: Vor allem darauf zu achten, dass immer genug Material vorhan-
den ist. Nicht zu viel, aber auch nicht zu wenig, sodass der Schredder
jeden Tag aufs Neue kontinuierlich lduft. Mein Hauptaugenmerk liegt auf
dem Material, das reinfdllt. Ich muss schauen, dass zum Beispiel keine
Gasflaschen oder Eisenkl6tze dabei sind, die etwas beschadigen kénnten.
Wenn das Material richtig abgemischt ist, dann verarbeiten wir rund 35
Tonnen pro Stunde. Wenn sperriges Material wie zum Beispiel Blech
dabei ist, dann ist es weniger. Ich tiberwache also den Schredder. Zuerst
wird alles vorsortiert, und ich werfe praktisch als Letzter ein Auge darauf,
ob sich noch etwas darin befindet, das entfernt werden muss.

Haben Sie schon mal etwas iibersehen?

KEFER: 2007 hatten wir eine gewaltige Explosion. In einem Auto war auf
der hinteren Sitzbank eine Gasanlage eingebaut. Das Auto war auf Gas-
betrieb umgeriistet worden — und so etwas sieht man nicht. Als ich das
Auto dann fallen gelassen habe, gab es eine Explosion. Die Druckwelle
hat mich sogar ein paar Meter nach hinten geschleudert! Seitdem bin ich
noch vorsichtiger. Aber es kann eigentlich nichts Ernstes passieren, denn
alles ist mit Panzerglas geschitzt.

Sie haben also einiges erlebt in den 30 Jahren?

KEFER: Dann und wann hort man einen Knall und man weiR: Jetzt hat es
wieder irgendetwas zerrissen. Aber das nehme ich gar nicht mehr wahr.
Und wenn irgendwo ein Feuer ist, muss ich das eben 16schen.



,,2007 hatten wir eine gewaltige Explosion. In einem Auto
war auf der hinteren Sitzbank eine Gasanlage eingebaut.”

Lauft der Schredder durch?

KEFER: In der Frith um sechs Uhr wird die Maschine hochgefahren und
alles auf Funktionstiichtigkeit Gberpriift. Wenn das erledigt ist, wird um
sieben Uhr gestartet. Der Schredder lauft im Normalfall bis 16:30 Uhr.
Danach wird alles gereinigt und um 17:00 Uhr ist Schluss. Wenn mehr
Material zu verarbeiten ist, lauft der Schredder aber auch schon einmal
langer.

Wie gehen Sie vor, wenn Sie auf dem Band etwas entdecken, das den
Ablauf behindert?

KEFER: Ich stoppe das Forderband, funke den Baggerfahrer an und bitte
ihn, den Gegenstand zu entfernen.

In Osterreich gibt es nur sechs derartige Schredder. Sie haben also einen
sehr exklusiven Job.

KEFER: Na ja. Man muss eben sehr genau aufpassen und konzentriert
sein. Sehr viel lauft aufgrund meiner langen Berufserfahrung nur mehr
nach Gefiihl ab. Vieles nimmt man bereits frither wahr. Wenn zum
Beispiel die Hydraulik kaputt wird, hore ich das schon einige Zeit vorher.
Wichtig ist, dass das Material gut vorsortiert ist, dann lduft alles problem-
los.

Wie viele Betriebsstunden liuft der Schredder schon?
KEFER: Zirka 59.000 Stunden. Ich habe mir ausgerechnet, dass ich davon
rund 50.000 Stunden gefahren bin. Pro Tag werden rund 100 Autos verar-

beitet. Friher wurden die Autos nur gepresst, mit der Schere geschnitten
und nicht verwertet. Mit den heutigen Moglichkeiten kann man viel mehr
rausholen und den Abfall in brauchbare Rohstoffe aufteilen. Der Schred-
der zerkleinert das Material und trennt Eisen und Metalle. Alles Weitere
passiert dann bei Metran.

Was zeichnet lhrer Meinung nach die Firma Miiller-Guttenbrunn aus?
KEFER: Die Firma ist verldsslich und es herrscht allgemein ein sehr gutes
Betriebsklima.

Erzdhlen Sie uns auch etwas Privates iiber Walter Kefer?

KEFER: Ich bin in Opponitz geboren, wohne in Waidhofen an der Ybbs,
habe drei Kinder und vier Enkelkinder. Ich gehe gerne wandern und
Schwammerl suchen und im Winter Skifahren. Meine groRe Leidenschaft
aber ist der Fullball! Ich bin ein eingefleischter Wacker Innsbruck-Anhéan-
ger! Ein bis zweimal pro Jahr schaue ich mir die Spiele am Tivoli auch
live an. Und dann verbinde ich das gleich mit einem Ausflug in meine
zweite Heimat — das Zillertal. Diese FulSball-Leidenschaft habe ich schon
seit Jahrzehnten, seit damals, als Ernst Happel Trainer in Innsbruck war.
Ich bin in ganz Waidhofen auch fiir meinen Balkon bekannt, weil ich die
Markise in den Farben von Wacker Innsbruck gestaltet habe!

Vielen Dank fiir das spannende Gesprach!



Energieeffizienz

,Ein Recycling-Unternehmen ist immer ganz intensiv mit den Themen
Umwelt, Umweltschutz und auch Energieeffizienz beschiftigt. Es ist uns
wichtig, dass wir in diesem gesellschaftsrelevanten Bereich nachhaltig
und zukunftsweisend arbeiten. Das Dreschen leerer Phrasen tiberlassen
wir anderen. Gerade die Wiedergewinnung wertvoller Rohstoffe aus
Abfall soll unseren Kindern und Kindeskindern eine lebenswerte Zukunft
ermoglichen. Und diese Aufgabe — ja, ich mochte fast sagen Bestimmung
— nehmen wir sehr ernst”, erklart Geschaftsflihrer Mag. Christian Miiller-
Guttenbrunn den Zugang der Miiller-Guttenbrunn-Gruppe zum Themen-
feld ,Energieeffizienz”.

Intelligente Hightech-Radlader mit Riesenschaufeln.

Dabei spannen sich die Aufgaben von Gebaudeeffizienz {iber Prozess-
effizienz bis hin zur Mobilitét. Ein ,best-practice”-Beispiel fiir durchdach-
te innerbetriebliche ,griine” Mobilitét ist die Firma Metran in Kematen.
Geschaftsfiihrer Ing. Gunther Panowitz erklart warum: ,Unser Ziel ist es
unter anderem, die innerbetrieblichen Fahrten so kurz und effizient wie
moglich zu gestalten. So haben wir zum Beispiel fiinf grolle Radlader im
Einsatz. Diese wurden mit einer optimierten, groen Schaufel ausgestat-
tet, mit welcher wir das Schaufelvolumen von zweieinhalb auf fast sechs
Kubikmeter erweitert haben. Die Schaufeln sind so konstruiert, dass sie
lber jeden Lastwagen driiber kippen und Anlagen bis vier Meter Hohe
beschicken kénnen. Das nennt sich Hoch-Kipp-Schaufel. Mit einem ver-
langerten Hubgeriist und mit mehr Masse an der Riickseite des Radladers
wird ein Kippen des Laders verhindert. Denn es kommen immerhin bis zu
6,5 Tonnen Material zusammen, wenn die Schaufel voll befullt ist.”

Eine weitere Einzigartigkeit bei den Metran-Radladern sind hydraulische

Waagen in den Schaufeln. Dabei wird der Druck, der auf die Schaufel-
geometrie wirkt, tiber eine gewisse Bewegungsstrecke gemessen und in
Kilogramm umgewandelt. Durch eine speziell fiir Metran entwickelte
Software weil der Radlader-Fahrer sofort, wieviel Material von welchem
Kunden gerade in der Schaufel bewegt wird — und zwar auf zehn Kilo-
gramm genau. Fairness und Effizienz pur! Dieses Programm wertet auch
gleich die Anteile der wiedergewonnenen Metalle im Bezug auf das gelie-
ferte Rohmaterial aus. Dass der interne Fuhrpark immer auf dem neuesten
Stand der Technik bleibt, ist fast schon selbstverstandlich: Kein Radlader
ist dlter als fiinf Jahre. So ist modernste Motorentechnik, Abgasreinigung
und Effizienz im Hause Metran garantiert.

E-Stapler: Effizient, wendig und ohne Abgase.

Der Umweltgedanke wird aber nicht nur bei den Schaufelladern gelebt,
sondern auch bei den drei eingesetzten Staplern: ,Dabei handelt es

sich um zwei dreieinhalb- und einen viereinhalb-Tonner, die wir auf
Elektroantrieb umgestellt haben. Fiir das Gegengewicht wurden Bleibat-
terien eingesetzt, damit die Stapler nicht aufkippen, wenn vorne auf der
Gabel schwere Lasten hdngen. Die Stapler werden iiber Nacht geladen,
wobei man mit einer Batterieladung durchaus mehrere Tage fahren kann”,
berichtet Gunther Panowitz. Ein weiterer Vorteil der E-Stapler ist ihre
Wendigkeit. Durch den Wegfall des motorischen Antriebes kénnen die
Réder fast im rechten Winkel eingeschlagen werden und so noch wendi-
ger drehen. Zusatzlich werden aufwendige Rufpartikel-Filter eingespart.
Diese waren in den Hallen notwendig, wenn darin mit Diesel-Staplern
gefahren wiirde. Denn gerade Rufs ist als karzinogener Stoff eingestuft
und muss in jeder Form vermieden werden.



Wer Bahn fihrt, spart!

Dass die Eisenbahn im Giiterbereich ein sinnvolles Transportmittel ist,
weils man auch in der Miiller-Guttenbrunn-Gruppe. Mit der Errichtung
des Wirtschaftsparks in Kematen nutzte man die historische Chance einer
Bahnanbindung an das Metran-Werk. Gunther Panowitz ist von ,seinem”
Bahnhof begeistert: ,Man muss sich vorstellen, dass ich einen Waggon
mit 65 Tonnen mit der Hand schieben kann. Eine vergleichbare Alternati-
ve waren drei LKWSs auf 45 Radern — die konnte ich nicht mal ansatzwei-
se handisch bewegen, denn der Rollwiderstand ist zigfach hoher als bei
einem Waggon. Und da rede ich noch gar nicht von den 40 bis 45 Litern
Diesel, die ein LKW auf 100 Kilometer braucht. Wir bei Metran kénnen
durch die Bahnanbindung pro Jahr rund 20.000 bis 30.000 Tonnen von
der Stralle auf die Schiene verlagern — das ist sensationell!” Dabei wird
der Bahnweg nicht nur zum internen Transport zwischen den Miiller-Gut-
tenbrunn-Werken von Amstetten und Kematen verwendet, sondern auch
zur Materialanlieferung von Lieferanten.

,Einerseits erhalten wir Rohmaterial zum Trennen {ber die Bahn, anderer-
seits versenden wir die recycelten Rohstoffe wie Aluminium, Kupfer oder
die Begleitelemente auch iiber die Schiene. Das waren unsere Kunden
anfangs gar nicht gewohnt, denn in diesen Segmenten wird fast aus-
schliellich Gber LKW geliefert. Das hdngt damit zusammen, dass es kaum
Unternehmen wie uns gibt, die (iber einen Eisenbahn-Anschluss verfiigen.
Inzwischen sind aber alle Beteiligten sehr gliicklich mit dieser umwelt-
schonenden Transportvariante”, erkldrt Panowitz weiter.

Dabei hat das Verwenden von Eisenbahnwaggons noch einen weiteren
Effizienzvorteil: Einen Waggon kann man im Laufe eines Tages befiillen,
wenn gerade keine Spitzen zu verarbeiten sind. Dadurch werden Leer-

ldufe vermieden und sinnvoll gentitzt. Vollig kontrdr dagegen ist das Bild
bei einer LKW-Verladung: Der LKW muss méglichst rasch unter Zeitdruck
beladen werden, denn der Fahrer wartet wiahrenddessen, was wiederum
Zeit und Geld kostet. Ein Waggon hingegen ist geduldig, bringt drei LKWs
von der StraBe weg und wird tiber Nacht in ganz Europa energieeffizient
mit Strom statt Diesel bewegt. In Zahlen ausgedriickt: Ein einziger Lokfiih-
rer bewegt bis zu 1.000 Tonnen Material mit einem Zug. Wiirde man
dieselbe Menge mit LKWs transportieren brauchte man rund 45 LKWs mit
540 Rédern, ca. 22.000 PS und 1.800 Liter Diesel pro 100 km — nicht zu
vergessen die 45 LKW-Fahrer...

,,Ein absolut sinnvolles Investment!“

Dass der Metran-Bahnanschluss Geld gekostet hat, sieht Gunther
Panowitz als Investition in die Zukunft: ,Die gesamte Anbindung

an die Eisenbahn bei Metran mit Geleisen, Bahnanschluss und der
notwendigen Halle hat uns rund eine Million Euro gekostet. Aber wir
sehen dies als eine Investition in die Nachhaltigkeit. Wir setzen um,
was andere denken und sagen. Rohstoffe im Kreis zu behalten — und
da gehort Transport nun einmal dazu — ist unser Firmenmotto. Dieser
Zugang zum Rohstoffhighway der Zukunft, der Weg iiber die Schiene,
wird sich mit Sicherheit fiir uns und unsere Kinder rechnen. Denn
Transporteffizienz bedeutet Energieeffizienz!”




Welt des Recyclings

Was passiert eigentlich mit dem Abfall, den wir taglich entsorgen? Wie
koénnen wir die Ressourcen der Erde schonen? Diesen Fragen gingen die
Kinder der Volksschule Allhartsberg im Rahmen des von der Zukunfts-
akademie Mostviertel initiierten Projektes T4T — tools for talents — auf den
Grund.

29 Schiilerinnen und Schiiler der 4. Klasse Volksschule ,Farbengarten”
in Allhartsberg hatten die Gelegenheit, sich im Marz und April 2015 in
Begleitung ihres Partnerunternehmens Miiller-Guttenbrunn intensiv mit
dem Recycling von Elektroaltgerdten zu beschéftigen. Unter fachkundiger
Anleitung von Giinther Hoggerl und Paul Lohnecker durften Altgerdte wie

Staubsauger, Mixer und Radio in ihre Einzelteile zerlegt werden. Neben
dem Wissen zu Aufbau und Zusammensetzung der Gerite war die
Erkldrung der Verwertbarkeit der Materialien im Recycling-Zyklus ein
wesentlicher Aspekt der Aktion. ,Die Kinder waren schon sehr gut
vorbereitet und stellten aullergewthnlich viele und interessante Fra-

gen. Sie gingen mit Enthusiasmus ans Werk und hatten keine Scheu vor
Schraubenzieher und Co”, war Giinther Hoggerl, Leiter fiir Forschung und
Entwicklung bei Miiller-Guttenbrunn, beeindruckt.

Praxisndher kann Unterricht nicht sein!
Dass mit Recycling — im Vergleich zur Neuproduktion von Produkten



— viel Energie und CO,-Emissionen eingespart werden konnen, stellt
einen wichtigen Beitrag zum Umweltschutz und zur Schonung unserer
Ressourcen dar. Die Bewusstseinsbildung dazu ist ein wichtiger Teil im
Projekt. Im Rahmen des Unterrichts vermittelten die Muller-Guttenbrunn-
Mitarbeiter den Schiilern ein entsprechendes Grundwissen tber die
Wiederverwertung von metallhaltigen Produkten.

Mit einer Exkursion zu den drei Standorten der Firma erhielten die Kinder
einen Eindruck, wie das Trennen der Rohstoffe in der Praxis funktioniert.
Der begleitende Lehrer, Ulrich Kirchdorfer, bestatigte dies: ,Der Einblick
in die gelebte Welt der Wirtschaft vermittelt unseren Kindern Wissen fiir

die eigene Zukunft — ein toller Austausch, der nicht nur fiir die Kinder
interessant war.” Die Kooperation der Volksschule Allhartsberg mit der
Miiller-Guttenbrunn Gruppe erfolgt im Rahmen des Projektes T4T — tools
for talents — zur naturwissenschaftlich-technischen Friihférderung.

Das Projekt ist ein Beitrag dazu, dass die Wirtschaft auch in Zukunft tiber
ausreichend Nachwuchs an technischen Fachkriften verflgt.

Uber den kreativen und spielerischen Zugang werden im laufenden
Schuljahr wieder mehr als 650 Kinder und Jugendliche aus dem Mostvier-
tel fiir Technik, Mathematik und Physik begeistert.



groBartige Losung

FeinKornTrennung (FKT) lautet bei Metran das Zauberwort fiir die Tren-
nung der kleinen und kleinsten Abfallteile. Dahinter verbirgt sich viel
Arbeit und eine preisgekronte Anlage.

Bis vor einigen Jahren gab es im Metall-Recycling vor allem ein ungel6s-
tes Problem: die Trennung von Abfallteilen, die kleiner als 15 Millimeter
sind. Bei Metran beschéftigt man sich daher seit 1996 intensiv mit der
Suche nach einer Losung fiir dieses Problem. Alles begann mit einer Test-
anlange in einem Wohnhaus in Leoben — und man wirbelte gleich einmal
viel Staub auf. Metran-Geschéftsfiihrer Ing. Gunther Panowitz erinnert
sich an die Anfange: ,Da die Testanlage keine Absaugvorrichtung hatte,
haben wir damals das ganze Wohnhaus unabsichtlich in eine Staubwolke
gehiillt.”

Bei dem Versuch in Leoben experimentierte man mit einem sogenannten
Lufttrennherd. Mit einer solchen Anlage kann die Spreu vom Weizen
getrennt werden — oder im Fall von Metran Kunststoff und verschiedene
Metalle. Dabei macht man sich die unterschiedliche Dichte des Kunststof-
fes und der einzelnen Metalle sowie die Reibung zunutze. Das Prinzip:
Zunichst wird das Recyclingmaterial vorbehandelt, sodass die Teile eine
ahnliche Grolke aufweisen. Dieses Material wird auf ein vibrierendes,
geneigtes Sieb verfrachtet. Die gesteuerte Vibration sorgt dafiir, dass das
Material grundsétzlich entgegen der Neigung des Siebes nach oben befor-
dert wird. Ein gleichméaRiger Luftstrom von unten l4sst jedoch Material mit
geringerer Dichte ,abheben”. Dieses Material verliert somit den Kontakt
zum Sieb und wird auf dem schrédgen Luftpolster nach unten ausgeson-
dert. Durch die hohere Dichte wandert das tibrige Material bis zum Ende
des Siebes nach oben, wo es weiterbefordert wird. Soweit die Theorie...

Auszeichnung fiir die Pionierarbeit

...in der Praxis bedurfte es einiger Tiftelei, um eine optimal funktionieren-
de Maschine zu entwickeln. Zudem musste die Maschine ,mafgeschnei-
dert” werden, denn die beiden Hallen dafiir waren bereits vorhanden.
Keine einfache, aber eine lohnende Aufgabe, denn im Jahr 2000 ging
schlieBlich die erste Version der Anlage zur FeinKornTrennung — kurz

FKT — in Betrieb. Sie war damals einzigartig in ganz Osterreich! Fir diese
Pionierleistung wurde Metran drei Jahre spater mit Silber beim Osterrei-
chischen Abfallwirtschaftspreis Phonix ausgezeichnet. Seither wurde die
Anlage mehrmals umgebaut und stindig weiterentwickelt.

Vom Staubkorn bis zum Cent-Stiick
Heute trennt die FKT-Anlage in Kematen Recycling-Material von 0 bis

15 Millimeter — vom Staubkorn bis zum 1-Cent-Stlick. Diese Kleinst-
teile stammen von Shredder-Material und waren urspriinglich einmal
in Autos, Elektrogerdten oder Elektronikteilen verbaut.

Aus Material von Mllverbrennungsanlagen oder der Holzaufberei-
tung werden ebenfalls noch kleine Metallteile in grol’en Mengen
gewonnen. Da das Recyclingmaterial mehrere Luftherde durchlauft,
konnen am Ende Kunststoff, Aluminium, Kupfer, Magnesium und
weitere Metalle und Legierungen getrennt werden.

Im Schichtbetrieb sorgen drei Mitarbeiter dafiir, dass die FKT-Anlage
im Jahr 20.000 Tonnen Recycling-Material sortenrein trennt. ,Durch
das Trennmedium Luft braucht man bei diesem Verfahren keine
weiteren Betriebsmittel und vor allem keine Chemie”, sieht Metran-
Geschiftsfiihrer Panowitz einen groBen Vorteil bei der Feinkorn-
Trennung in Kematen. Diese wird auch nach 15 Jahren Betrieb stets
weiter optimiert. Man darf gespannt sein, was den Tiftlern bei Metran
als nédchstes zur Trennung der Kleinstteile einfallt.






jeden Tag

Sie kommen aus Belgien. Was hat Sie nach Niederdsterreich verschla-
gen?

KRISTOF VAN MIEGHEM: Nach meinem Studium Religion und Ge-
schichte war ich zundchst als Entwicklungshelfer im Sudan tdtig. Als ich
nach Belgien zuriickgekommen bin, hat mich ein ehemaliger Schulfreund
gefragt, ob ich ihn auf einer Europareise begleiten mochte. Kurzentschlos-
sen bin ich mitgekommen und auf der letzten Station - hier in Osterreich
— bin ich dann hiangengeblieben. Schlussendlich hat mich die Liebe

nach Oed verschlagen, wo ich jetzt mit meiner Freundin und den zwei
Stieftochtern wohne.

Was hat lhnen an Osterreich so gefallen?

VAN MIEGHEM: Fiir mich ist Belgien wie eine einzige grofie Stadt: dicht
besiedelt, viel Verkehr und die Leute sind sehr auf ihre Privatsphére
bedacht. In Osterreich ist alles so schon griin, die Landschaft ist abwechs-
lungsreich und die Leute sind offen und freundlich.

Was hat Sie dann auf Ihrer Reise veranlasst, in Osterreich zu bleiben?
VAN MIEGHEM: Ein wichtiges Erlebnis war ein Essen mit Bekannten in
Steyr. Wir sind in das Lokal gekommen und die Bekannten haben zu allen
»Mabhlzeit!” und ,Gri Gott!” gesagt. Da habe ich mir gedacht: Wow,

die kennen aber viele Leute. Als mir meine Bekannten erklart haben, dass
diese Begriiftung hier so tblich ist, hat mir das imponiert und gefallen.
Zudem haben uns die Leute, bei denen wir Halt gemacht haben, einfach
so zum Grillen und zu Bier und Schnaps eingeladen. Ab da wusste ich:
Genau hier will ich leben.

Wie haben Sie sich im Mostviertel eingelebt?

VAN MIEGHEM: Ganz problemlos — ich wurde als EU-Blirger sofort von
allen akzeptiert und bei den Behdrden hat alles sofort geklappt. Nattirlich
wird der eine oder andere Witz (iber die Belgier gemacht, aber die Witze
vertrage ich schon.

Die deutsche Sprache war fiir Sie kein Hindernis?

MIEGHEM: In Belgien lernt man in der Schule Niederlandisch, Franzo-
sisch, Englisch und eben Deutsch. Daher hatte ich im Grofsen und Gan-
zen kein Problem — nur mit dem Mostviertler Dialekt bin ich am Anfang
nicht immer klar gekommen. Da kam es schon zu Missverstandnissen
und lustigen Erlebnissen. Bei den Dialektausdriicken lerne ich jetzt noch
jeden Tag dazu.

Und Sie haben bei MBA Polymers einen interessanten Arbeitsplatz
gefunden...

VAN MIEGHEM: Ja, ich bin vor rund drei Jahren tber eine Leasingfirma
zu MBA Polymers gekommen. Jetzt bin ich hier in Kematen als Produkti-
onsmitarbeiter und stellvertretender Schichtfiihrer ttig.

Das heifit Sie machen Schichtarbeit. Wie sieht das aus?
VAN MIEGHEM: Ich arbeite vier Tage und habe dann wieder vier Tage

frei. In unserem Werk wird 24 Stunden, 7 Tage die Woche, das ganze Jahr
hindurch produziert — nur zu Weihnachten werden die Maschinen kurz
heruntergefahren. Die Schichtarbeit hat wie alles Vor- und Nachteile. Ich
mache sie aber gerne, denn so habe ich dann immer vier Tage Zeit fiir
meine Familie, unsere zwei Hunde oder meine Tatigkeit als Rettungssani-
tater beim Roten Kreuz.

Konnen Sie uns lhren Arbeitsplatz etwas genauer beschreiben?

VAN MIEGHEM: Ich arbeite an zwei Hauptanlagen — bei der Separation
und der Extrusion. Uberwiegend arbeite ich in der Separation. Konkret
heilt das, dass in einer hochtechnologischen Anlage der Mix aus zerklei-
nerten Kunststoffteilchen aus Elektronikschrott zu sortenreinem Kunststoff-
mahlgut sortiert wird. Angefangen habe ich allerdings bei der Extrusion,
wo das sortenreine Mahlgut wieder eingeschmolzen, in diinne Strange
gepresst und in drei Millimeter kleine Granulatteilchen geschnitten wird.
Unsere Kunden verwenden das Kunststoffgranulat beispielsweise zur
Herstellung von umweltfreundlichen Staubsaugern oder Kaffeemaschinen
und das macht mich schon ein bisschen stolz.

lhre Arbeit klingt technisch sehr spannend...

VAN MIEGHEM: Es ist fuir Auenstehende oft schwer zu erklaren, wie al-
les genau funktioniert. Ohne Zweifel wird hier ein grofSer technologischer
Aufwand betrieben, um den Abfall wieder nutzbar zu machen. Gewisses
Material geht durch fiinf Anlagen, wovon einige drei Stockwerke hoch
sind, um das gewiinschte Resultat zu erzielen. Es ist (iberhaupt faszinie-
rend zu beobachten, wie die Recycling-Kette in der Miiller-Guttenbrunn
Gruppe funktioniert. So kann etwa ein altes Elektro-Altgerdt fast ganzlich
wiederverwertet und daraus wieder ein neues Gerat hergestellt werden.

Was ist fiir Sie das Spannende an lhrer Tatigkeit?

VAN MIEGHEM: Da der wiederzuverwertende Schrott-Mix nie gleich ist,
muss man immer mitdenken und oft neue Losungen finden. So gilt es die
Maschinen entsprechend zu justieren — und das im laufenden Betrieb!
Das sorgt fiir stindige Abwechslung. Da lerne ich — wie beim Mostviertler
Dialekt — jeden Tag etwas dazu.

lhre Arbeit klingt extrem positiv — immerhin werden hier aus Abfall
wieder neue Rohstoffe gewonnen...

VAN MIEGHEM: Ja, das ganz bestimmt. Vor allem, wenn man sieht,

dass das recycelte Material zum Beispiel wieder in einer Kaffeemaschine
eingearbeitet wird. Das gibt mir immer ein sehr positives Gefiihl. Zudem
weils man, dass dieses Material nicht irgendwo vergraben, verbrannt oder
ins Meer gesplilt wurde. Wenn man bedenkt, dass wir bei MBA Polymers
an einem Tag iiber 100 Tonnen an angeliefertem Abfall verarbeiten, ist das
schon ein Beitrag, um die Welt besser zu machen. Pro Tonne Kunststoff
sparen wir 4,5 Tonnen CO, ein. Das ist gewaltig, wenn wir nur 2 Tonnen
Kunststoff produzieren miissen um die Menge CO, einzusparen, die von
einem einzigen Osterreicher pro Jahr ausgestoRen wird.



,,Es ist liberhaupt faszinierend zu beobachten, wie die Recycling-

Kette in der Miiller-Guttenbrunn Gruppe funktioniert.”



Foam Capturing Verfahren

Die Miiller-Guttenbrunn Gruppe arbeitet an einem neuen Verfahren

fur die 2. Stufe der Behandlung von ausschlieSlich VHC (,Pentan”)
geschdumte Kiihl- und Gefriergerdten. Im Vergleich zur Behandlung in
aktuellen Anlagen hat das neue, ,Foam Capturing Process” genannte
Verfahren das Potential die klimarelevanten Emissionen um mehr als 12%
und den Energieaufwand um rund ein Drittel zu reduzieren.

Gleichzeitig kann mit dem neuen Verfahren eine Kunststofffraktion ge-
wonnen werden, die zu 90% aus verwertbaren Zielkunststoffen wie zum
Beispiel PS, PP, und ABS besteht. Weil diese Kunststofffraktion im neuen
Aufbereitungsverfahren weniger beansprucht wird, sind die erzielbaren
Eigenschaftsprofile der verwerteten Kunststoffe besser als jene aus beste-
henden Anlagen.

Das neu entwickelte Verfahren unterscheidet sich in mehreren Punkten
wesentlich von den derzeit eingesetzten ,geschlossenen” Verfahren. Im
Anschluss an die Behandlungsstufe 1, die Miiller-Guttenbrunn wéhrend
des Projektes in enger Zusammenarbeit mit der Niederdsterreichischen
Kiihlgerateentsorgung (Firmengruppe Hopperger) ausgefiihrt hat, erfolgt
eine analytische Uberpriifung der im KGG verwendeten Treibmittel.
Durch Anpassung spezifischer Prozessparameter erfolgt danach die Zer-
kleinerung der KGG mit einem spezifisch fiir Elektroaltgerate konzipierten
Shredder dahingehend, dass mehr als 80 % der Polyurethan-Schaumteile
(PUR) in einer KorngrofRe groRer als 20 mm vorliegen. Damit wird er-
reicht, dass das zum Herstellen des Isolierschaums verwendete Treibmittel
,Cyclopentan” fast vollstindig im PUR-Schaum verbleibt und einer kont-
rollierten (thermischen) Verwertung zugefiihrt werden kann.

Das sich in Entwicklung befindliche Verfahren wird ausschlieflich fiir die
Behandlung VHC-geschaumter Kiihl- und Gefriergerdte eingesetzt und
erfordert keine gekapselte Anlagenfiihrung. Die Prozessschritte Poren-
und Matrixentgasung sowie die Treibmittelriickgewinnung entfallen.
Ebenso ist eine Inertisierung der Behandlungsanlage zur Vermeidung von
Explosionen nicht erforderlich. ,Wir bleiben mit dem neuen Prozess auch
ohne Verwendung von Flissigstickstoff immer auBerhalb des Explosions-
Dreiecks. Zudem haben wir bewiesen, dass wir es schaffen, die gesetzlich
vorgeschriebenen Mengen an VHC-Treibmitteln zurlickzugewinnen und
diese in der Folge der thermischen Verwertung zuzufiihren. Das sind die
wesentlichen Vorteile dieses Verfahrens.”, teilt DI Giinther Hoggerl, Leiter
Forschung und Entwicklung, stolz mit.

Nur rund 6% der im PUR-Schaum gebundenen VHC werden beim
Behandlungsprozess als Emissionen freigesetzt. Die klimarelevanten Aus-
wirkungen dieser Freisetzung werden jedoch durch die erfolgten
Energieeinsparungen iiberkompensiert. Die weiterfiihrende Aufbereitung
des zerkleinerten Materials erméglicht eine stoffliche Verwertungsquote
von Uber 80 %. Im Rahmen mehrerer Anlagenversuche wurden die
Ergebnisse bereits in praxisrelevantem MafSstab mit mehreren hundert
Stiick KGG durch Stoffflussanalysen verifiziert.

Zeitgleich sieht das dsterreichische Umweltministerium in der neuen
Novelle der Abfallbehandlungspflichtenverordnung vor, dass Kiihl-
schranke zukiinftig nur in geschlossenen Shredderanlagen behandelt
werden dirfen. Aus diesem Grund wurde die Weiterentwicklung dieser
Innovation in den Miiller-Guttenbrunn-Standorten Amstetten und Ke-
maten an der Ybbs vorerst gestoppt. Es wére jedoch schade, wenn diese
umweltrelevante Innovation durch die Abfallbehandlungspflichten-
verordnung verhindert wird. Welche Innovationskraft in dieser Entwick-
lung steckt, zeigt schliellich auch die Auszeichnung mit dem Férderpreis
der Umweltschutzabteilung MA 22. Diese erhielt Dipl.-Ing. Michael
Bartmann im Dezember 2015 fiir seine Diplomarbeit iiber das Foam
Capturing Verfahren.



Zerkleinerungsanlage

Forder- und Trenntechnik
Matrixentglasung
Entstaubungsanlage
Treibmittelriickgewinnung

Diffuse Emissionen
Hochtemperaturverbrennung
Stoffliche Nutzung PUR
Thermische Verwertung PUR
Thermische Verwertung Treibmittel

Summe

Verfahren am
»Stand der Technik”
(kg CO,-Aquivalent)
0,99
0,24
0,70
0,16
0,75
0,18
0,39
-0,41
2,78

,Foam Capturing”
Verfahren fiir VHC-Gerite

(kg CO,-Aquivalent)

1,27
0,24
0,44
0,37
2,78

-0,05



spannendes Erlebnis

Grofer Andrang bei den Tagen der offenen Tiir

Die ,Tage der offenen Tiir” bei der Miller-Guttenbrunn Gruppe (MGG)
am 8. und 9. Oktober 2015 waren ein voller Erfolg. Sowohl die heimische
Bevolkerung als auch interessierte Geschéftspartner stirmten die drei
Standorte in Amstetten und Kematen. Insgesamt informierten sich 700
Besucher tber die Arbeit und die Abldufe in den drei Werken:
Metall-Recycling Mii-Gu, Metran und MBA Polymers. Die Géste bekamen
viele spannende Fakten, Daten und Zahlen présentiert — und auch fas-
zinierende Einblicke in eines der innovativsten Recycling-Unternehmen
Europas.

PS-Riesen und die neuen Goldgriber

Mit kurzen Filmen tber die Miller-Guttenbrunn Gruppe wurden die
Besucher zundchst eingestimmt. Schritt fir Schritt konnte man dabei die
Entwicklung des Unternehmens vom kleinen Schrottplatz in Waidhofen/
Ybbs zum international agierenden Recycling-Spezialisten mitverfolgen.
Anschliefend fihrten MGG-Mitarbeiter die Besuchergruppen (iber das
jeweilige Werksgeldnde. Dabei konnten die Gaste den Recycling-Prozess
,live” miterleben: Angelieferter Abfall (u.a. Altautos, Elektro- und Elek-
tronikschrott) wird mit unterschiedlichsten Technologien in sortenreine
Metalle oder Kunststoffe, die in neuen Produkten verwendet werden
konnen, aufbereitet.

Jung und Alt waren vor allem von den grofen, oft selbst im jeweiligen
Werk entwickelten Maschinen fasziniert. So konnte man in Amstetten



etwa im Cockpit eines der groen Shredder zu Gast sein und miterleben,
wie dieser PS-Riese gesteuert wird.

Am Metran-Geldnde in Kematen erfuhren die wissbegierigen Besucher
unter anderem, dass die Metallgewinnung aus dem Recyclingmaterial
teilweise nach dem einfachen Prinzip der Goldgewinnung im Wilden
Westen, aber auch mittels hochtechnologischer Trennungsverfahren
funktioniert.

Nebenan bei MBA Polymers sorgten die stockwerkhohen Kunststoff-
Trennanlagen fiir einen Aha-Effekt unter den Besuchern. Alle waren
beeindruckt, wie aus Abfall wieder nutzbares Material fiir ein neues
technisches Produkt werden kann.

Beitrag zum Umweltschutz

Neben den grofen Maschinen und Anlagen verbliifften auch die Fakten
rund um die Miller-Guttenbrunn Gruppe. Wer genau aufpasste, merkte,
welchen Beitrag die Mitarbeiter alleine an den drei gedffneten Standorten
fur die Einsparung von Energie und die Schonung der Umwelt taglich
leisten. Wie sehr das Thema Recycling bewegt, zeigten die zahlreichen
Fragen der interessierten Besucher, die von den MGG-Mitarbeitern aus-
fuhrlich beantwortet wurden.

MGG-Geschéftsfihrer Mag. Christian Miiller-Guttenbrunn freute sich
Uber das grofe Interesse: ,Es ist schon zu sehen, dass die Bevolkerung
so reges Interesse an unserem Unternehmen zeigt. Wir werden daher
bestimmt wieder einmal unsere Tore fiir alle &ffnen.”



Rumaniens Abfall-Grenzen

Mit Ende des Jahres 2015 endete auch die Ubergangszeit Ruminiens bei
der grenziiberschreitenden Verbringung von Abféllen. Alle grenziiber-
schreitenden Abfalltransporte benétigten bis dahin eine Notifizierung.
Seit 1. Janner 2016 wird nur noch das Formular gema® Anhang VI
benotigt, um Abfélle der Griinen Abfallliste frei zwischen Ruménien und
den anderen EU-Landern ein- und auszufiihren. Dies hat betrachtliche
Auswirkungen auf die Miiller-Guttenbrunn Gruppe, insbesondere auf die
MGG-Unternehmen in Ruménien.

Um Anderungen in der MGG-Organisation in Rumanien herbeizufiihren,
wurden einige strategische Entscheidungen getroffen. Diese Anderungen
beinhalten die Umsetzung des Konzepts der Kompetenzzentren. Um zu
zeigen, inwieweit dies die Arbeitsweise verdndert und optimiert, geniigt
ein Beispiel: Die Anlage von S.C. Remat MG S.A. in Frumuseni wird das
neue Kompetenzzentrum fiir die Verarbeitung von E-Schrott und die Ver-
wertung von Kabeln. Da der grenziiberschreitende Transport von Kabeln
seit 1. Janner 2016 keiner Notifizierung mehr bedarf, wird es im Vergleich
zu friher viel einfacher, Kabelmaterial von anderen MGG-Unternehmen
zu diesem Kompetenzzentrum zu transportieren. Zugleich wird E-Schrott

in der Anlage von Remat MG in Frumuseni durch Schadstoffentfrachtung
und Zerkleinerung dieses Materials aufbereitet. Das Nichteisen-Material
wird einem vereinfachten Verfahren unterzogen, dessen Restbestdnde
anschliefend zu Metran nach Osterreich ausgefahren werden. Der Trans-
port von Kabeln aus Osterreich und der verbesserten Nichteisen-Fraktion
aus E-Schrott von der Metran ermdglicht die vollstandige Nutzung dieser
Ferntransporte und stellt zweifellos eine wesentliche Optimierung dar.

Eine weitere gefillte Entscheidung betrifft das Joint-Venture-Unternehmen
Silnef in Brasov, das zur hundertprozentigen Tochtergesellschaft der
Miiller-Guttenbrunn Gruppe geworden ist. Auch wenn der Neustruk-
turierungsprozess fortdauert, hat die formale Wiederherstellung bereits
stattgefunden.

Das ehemalige Unternehmen Silnef ist nun in S.C. Remat Miiller-Gutten-

brunn srl umbenannt und hat die Firmenniederlassung im Stadtgebiet von
Brasov bezogen. Mit seinen sechs Recyclinghéfen in und um Brasov und

Bukarest wird der Unternehmensfokus in Richtung verstérkter Betreuung

von Industriekunden verlagert. ,Es ist ein tolles Gefiihl, nun ein fester



Bestandteil einer internationalen Gruppe zu sein, anstatt sich alleine in
diesem wettbewerbsintensiven Markt behaupten zu missen”, erklart Tom
Mettke, Geschaftsfiihrer der neu firmierten S.C. Remat Miiller-Gutten-

brunn s.r.l.

Die Zusammenarbeit zwischen den zwei Miiller-Guttenbrunn-Unterneh-
men in Rumdnien wird sich hinsichtlich einiger Aktivititen verstirken.
Ein klarer Vorteil des Neustrukturierungsprozesses ist die Fahigkeit, die
Logistik zwischen den Abfallsammelstellen und einer begrenzten Anzahl
an logistischen Knotenpunkten, die sich zwischen den Abfallverwertungs-
anlagen beider Unternehmen befinden, zu optimieren. ,Die Optimierung
des Netzwerkes aus Abfallsammelstellen, logistischen Knotenpunkten
und Recyclinghdfen wird sich zunehmend zu einem Wettbewerbsvorteil
entwickeln”, erldutert Marius Mairovitz, Geschaftsfiihrer der S.C. Remat
MG SA in der Region Arad.

Fur die beiden Muller-Guttenbrunn-Unternehmen in Ruméanien wurde
auch eine gemeinsame Website entwickelt: www.remat-mg.ro



Vorschlag wird international diskutiert

Der Vorschlag eines griinen Picker! fur alte Autos von Mag. Christian
Miiller-Guttenbrunn stiel’ international auf reges Interesse. Daher
wurde die Miller-Guttenbrunn Gruppe eingeladen, beim ,Interna-
tional Automobile Recycling Congress” (IARC) am 16. Marz 2016

in Berlin die Ideen zu prasentieren und in einer Expertenrunde zu
diskutieren.

griine Pickerl

Dies ist die erste Ausgabe von Spectrum. Warum gibt es dieses Magazin
der Miiller-Guttenbrunn Gruppe?

MULLER-GUTTENBRUNN: Weil wir die Kommunikation mit unseren
Partnern, Lieferanten und Kunden intensivieren wollen. Wir leben in einer
Kommunikationsgesellschaft, in der es immer herausfordernder wird,

die wichtigen Inhalte qualitativ herauszufiltern. Wir wollen mit diesem
Magazin allen Interessierten einen Uberblick tiber Brancheninformation
und einen Einblick in unsere Unternehmensgruppe ermdglichen. Es gibt
nach wie vor sehr viele Menschen, denen ,Papier in der Hand” einfach
viel sympathischer ist als elektronische Information. Daher gibt es nach
dem Newsletter nun dieses Magazin.

Dann gehen wir gleich in medias res und sprechen iiber die aktuelle
Lage der Abfallwirtschaft. Was sind die derzeitigen Herausforderungen
der Branche?

MULLER-GUTTENBRUNN: Nun, da hat sich in den letzten Monaten
nicht sehr viel verandert. Die grofite Herausforderung ist nach wie vor,
dass uns das Vormaterial auf der Strafle in Richtung Osten verschwindet —
egal ob Alt-PKWs oder Elektronik-Schrott.

Es gibt einfach zu viele illegale Handler und Sammler, die mit dem Mate-
rial, das wir gerne wieder zu wertvollen Rohstoffen verarbeiten wiirden,
tiber die Grenze verschwinden. So werden zum Beispiel im Schnitt in Os-
terreich rund 250.000 Autos pro Jahr aus dem Verkehr gezogen. Bei den
heimischen Schredder-Betrieben kommen in Summe aber keine 70.000
an. Der Rest verschwindet und das sind natiirlich Mengen, die uns in
unserer Produktion fehlen. Beim Elektronik-Schrott sieht es dhnlich aus.
Immer wieder liest man Zeitungsmeldungen, dass Container mit dem fiir
uns so wertvollen Recyclingmaterial in irgendwelchen Hafen gefunden
worden sind.



Und was kann man dagegen tun?

MULLER-GUTTENBRUNN: Wir kénnen es leider nicht verhindern. Es ist
auch allgemein gesehen eine sehr schwierige Kontrollaufgabe. Das geben
wir auch zu, weil man ja niemandem vorschreiben kann, was er mit
seinem Auto, das er vor 10 Jahren teuer gekauft hat, letztendlich tut. Die
Frage ist, wo man die Grenze zieht: Was ist Schrott? Und welches Auto
kann in einem anderen Land noch weiterverwendet werden? Denn fahr-
tlichtige Autos darf man natirlich tiber die Grenze transportieren, Schrott
allerdings nicht. Es gibt dafiir auch eine klare Regelung: Autos, deren
Instandhaltung teurer ist als deren Tageswert, diirfen nicht mehr expor-
tiert werden. Das klingt ja ganz gut. Nur, wie soll man das exekutieren?
Nehmen wir den Polizisten, der am Samstagabend einen dieser omindsen
weillen Kastenwégen mit Anhdnger aufhélt. Der Beamte kann unméglich
feststellen, ob das geladene alte Auto Schrott ist oder noch fahrtiichtig.
Der miisste jedes Mal einen Sachverstindigen anfordern, damit dieser
feststellt, ob der alte PKW nun exportiert werden darf oder eben nicht. Ich
habe da vollstes Verstandnis fiir die Polizisten, dass das Frustpotenzial da
sehr hoch ist.

Gibt es dafiir irgendwelche Losungsansitze?

MULLER-GUTTENBRUNN: Es ist eine komplexe Geschichte. Es wurden
deshalb bereits auch Unmengen an Gesetzestexten geschrieben. Diese
Gesetze sind eigentlich logisch und klar, nur die Exekution funktioniert in
der Praxis einfach nicht. Und da stellt sich dann die Frage: Was kann man
tun? In Osterreich wird natiirlich schon daran gearbeitet, um diese Dinge
auch praxisnah zu regeln. Es gibt Gesprache mit den Ministerien, es gibt
eine Arbeitsgruppe ,Stopp illegale Abfallexporte” die in Teilbereichen wie
Autos oder Elektronikschrott agiert. An diesen Diskussionen beteiligt sich
die Miiller-Guttenbrunn Gruppe natiirlich auch. Aber es ist eben eine sehr
komplexe Materie.

Noch dazu ist diese Thematik ja ein EU-weites Thema. Im Prinzip haben
wir den freien Warenverkehr, der betrifft aber nicht den Abfall?
MULLER-GUTTENBRUNN: Der freie Warenverkehr ist im Abfallbereich
nicht gegeben. Nicht ganz zu Unrecht, weil in unserer Branche auch
schon einiges passiert ist. Deshalb pladiere ich fiir eine Art ,Giitesiegel”
von behordlicher Seite. In Wahrheit brauchten wir fiir die Autos zwei Pi-
ckerl: Das weille Pickerl, das die Fahrtauglichkeit belegt und zum Beispiel
ein griines Pickerl, das belegt, dass die Reparaturkosten billiger sind als
der Tageswert des Fahrzeuges. Das miisste man im Zuge der Uberpriifun-
gen einfiihren.

Und damit wiirde die Arbeit der Exekutive auch erleichtert...
MULLER-GUTTENBRUNN: Der Polizist miisste bei einer Anhaltung nur
mehr auf die Pickerl schauen: Wenn das Auto ein weilses Pickerl hat, ist
es fahrtauglich. Wenn es das griine Pickerl hat, ist es noch so wertvoll,
dass man es reparieren kann. Und wenn es gar kein Pickerl mehr hat, ist
es Abfall. Dann muss es richtig entsorgt werden und darf nicht tiber die
Grenze transportiert werden.

Wer sollte dieses griine Pickerl zahlen? Der Autobesitzer?
MULLER-GUTTENBRUNN: Letztendlich wiirde das am Fahrzeugbesitzer
hédngen bleiben. Das ware aber auch in seinem Interesse, denn somit
kann er das Fahrzeug wertiger verkaufen.

Ist so eine Idee EU-weit denkbar?

MULLER-GUTTENBRUNN: Das kann man sicher in Europa andisku-
tieren. Auch in Deutschland und Frankreich verschwinden Autos tiber
die Grenzen. Es ist fast in allen Landern so, dass die Riicklaufquote zu
Schreddern nur bei rund 30 Prozent liegt. Der einzige Unterschied ist,
dass der spanische Abfall nach Afrika geht und nicht nach Bulgarien. Ein
Recycling-Picker| wire eine gute Idee. Noch besser ware natiirlich ein
Anreizsystem.



aktiv

Es ist geschafft! Zumindest ein erster Schritt. Nach langen Verhandlungen
einigte man sich beim Klimaschutzgipfel in Paris im Dezember 2015 auf
einen verbindlichen Vertrag. 195 Staaten bekréftigen darin, die durch-
schnittliche Erwdrmung der Atmosphdre im Vergleich zum vorindustriel-
len Zeitalter auf unter 2 Grad Celsius zu begrenzen. Der erste Schritt ist
ein grofer — manche Beobachter sprechen sogar von einer Revolution

— aber es miissen viele weitere Schritte folgen.

»Eine starke Leistung!“

Dies sieht auch Mag. Christian Miiller-Guttenbrunn, Geschaftsfihrer
der Miiller-Guttenbrunn Gruppe, so: ,Es ist eine starke Leistung aller
Beteiligten, dass es in Paris eine Einigung gegeben hat. Nun gilt es, diese
Vereinbarung in den kommenden Jahren konkret umzusetzen.”

Die néchsten Schritte werden nationale Klimaziele sein. Diese miissen
alle Staaten ab 2020 vorlegen. Die Ziele werden danach kontinuierlich
kontrolliert und verscharft. Fiir die Industriestaaten gilt es dabei beson-
ders, den CO,-Ausstofs zu reduzieren. In diesem Bereich geht die Miiller-
Guttenbrunn Gruppe gemeinsam mit der gesamten Recycling-Branche
seit Jahren mit gutem Beispiel voran. ,Unsere Unternehmensgruppe

hilft durch die Wiederverwertung von Metallen und Kunststoffen rund
eine Million Tonnen an CO,-Ausstol8 pro Jahr einzusparen”, ist Christian
Miiller-Guttenbrunn erfreut, bereits jetzt aktiv dem Klimawandel ent-

gegenwirken zu kénnen.

Recycling hat die Nase vorn
Allein durch das Recycling von Alteisen in der Miiller-Guttenbrunn

Gruppe werden liber 630.000 Tonnen Kohlendioxid gegeniiber der Neu-
gewinnung eingespart. Um fast 200.000 Tonnen weniger CO, wird durch
die Wiederverwertung von Aluminium ausgestofSen. Insgesamt 125.000
Tonnen CO,-Einsparung ergeben sich aus dem Kunststoff-Recycling. Die
weiteren Metalle tragen ebenfalls zur Einsparung von CO,-AusstoB bei
und so werden iiber 1 Million Tonnen an CO,-Emissionen eingespart.
Neben dem CO,-Ausstol wird durch das Recycling der Metalle und
Kunststoffe auch viel Energie gegeniiber der Primarproduktion eingespart.
Beim vielgenutzten Aluminium kénnen bis zu 95%, bei Kunststoffen bis
zu 91% Energie gespart werden.

Eine groe Motivation

Die Riickgewinnung der einzelnen Metalle und Kunststoffe schont den
Planeten auch in vielen weiteren Bereichen. So belegt eine aktuel-

le wissenschaftliche Lebenszyklus-Analyse aus dem Jahr 2015*, dass
Kunststoff-Recycling die Umwelt um 6 bis 10 Mal weniger belastet als die
Neuproduktion.

,Solche Zahlen sind fiir uns als Unternehmensgruppe eine groe Mo-
tivation. Recycling tragt massiv zum Klimaschutz bei. Daher strengen

wir uns standig an, unsere Technologien und Verfahren permanent zu
verbessern — denn wir wollen Klimaschutz immer aktiv vorleben”, sieht
Christian Miiller-Guttenbrunn sogar noch Méglichkeiten zur Verbesserung
dieser Werte. Wenn viele Akteure weltweit so denken und Schritte setzen,
ist es auf alle Falle moglich, den Klimaschutzvertrag von Paris ab 2020
erfolgreich umzusetzen.

Studie*: Science of the Total Environment 529 (2015) 158-167, Patrick Wiger, Roland Hirschier
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