TARELECTRO
[-_['-’.CYCHNG
Geplante Betriebserweiterung der Electrocycling
GmbH

Die Electrocycling GmbH plant derzeit eine Betriebserweiterung. Nach § 25 des Ver-
waltungsverfahrensgesetzes moéchten wir auf den folgenden Seiten tber unsere Pla-
nung, das Vorhaben und die spéater betriebenen Verfahren informieren.

Im folgenden Bild ist rot markiert das im Jahr 2018 erworbene Grundstiick zu erken-
nen. Auf dem Erweiterungsgeléande (rot) und einem weiteren vorhandenen Grund-
stucksteil (blaue Linie) werden mit dem Vorhaben Sanierungsmafl3nahmen durchge-
fuhrt. Durch die Sanierung dieser Altlast wird eine deutliche Verbesserung der aktuel-
len Situation erreicht. Im Bodenschutzrecht spricht man von Wirkungspfaden, welche
schadliche Auswirkungen auf zu schitzende Guter wie Mensch, Boden oder Wasser
beschreibt. Die derzeitige Gelandesituation ist so, dass der kontaminierte Boden bei
Wwind in die Umgebung weiter getragen werden kann, Wirkungspfad Boden -
Mensch. Auch Niederschlage durchdringen den kontaminierten Boden. Enthaltene
Schadstoffe kénnen dadurch weiter transportiert werden, Wirkungspfad Boden —
Wasser. Mit der Malinahme wird das Gelande saniert. Am Ende ist das Gelande mit
einem wasserundurchlassigen Stral3enaufbau abgedeckt. Nach der durchgefiihrten
Sanierung wird Niederschlagswasser gesammelt, gereinigt und kontaminierte Boden

werden nicht mehr durch Winderosion in die Umgebung verschleppt.

_Electrocycling"Aniagen| @5

Quelle: Google Maps
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Electrocycling GmbH betreibt am Standort Goslar seit 1995 eine Verwertungsanlage

1. Allgemeines

zur Verarbeitung von Elektroaltgeraten. Bisher wurden am Standort mehr als
800.000 t Elektroaltgerate verwertet, Schadstoffe und schadstoffhaltige Komponen-
ten separiert und wertvolle Sekundarrohstoffe fir die Kreislaufwirtschaft gewonnen.
Dadurch konnten wertvolle Ressourcen geschont werden. Gleichzeitig wurde verhin-
dert, dass umweltgefahrliche Stoffe und Verbindungen nicht auf Deponien abgelagert
werden sondern durch unsere Prozesse separiert und den richtigen Entsorgungswe-
gen zugefuhrt werden. Die Electrocycling und ihre Mitarbeiter leisten mit der Verwer-
tung von Elektroaltgerate einen wichtigen Beitrag zum Schutz der Umwelt.

2. Das Vorhaben im Einzelnen

1 Gelandeerweiterung um 20.625 m?, Flachen- und Altlastensanierung geman
einem Sanierungsplan von ca. 30.000 m? nach Bundesbodenschutzgesetz.
Ausfiihrung der Sanierungsflachen als Verkehrswege, Containerstellflachen
und Bereitstellungs-bzw. Lagerflachen fir die Kunststoffsortierung und schad-
stoffentfrachtete Elektroaltgerate und deren Baugruppen

1 Errichtung einer Produktions- und Instandhaltungshalle mit ca. 2.000 m?
Grundflache inkl. Sozialrdume

Errichtung einer Kunststoffsortierlinie in der neuen Produktionshalle (Nr. 21)

=

Errichtung einer Sensorgestlitzten Sortierlinie in der neuen Produktionshalle
(Nr. 21)

Errichtung einer Sichter-Sortierlinie in der neuen Produktionshalle (Nr. 21)
Errichtung eines Fahrzeugwaschplatzes

Errichtung von Uberdachten Schuttgutlagern (Nr. 22)

Errichtung einer LKW- Waage (Uberfahrbriicke)

= =2 A2 A4 -

Erh6hung der Lagermenge von gefahrlichen Abféllen von derzeit 190 t auf
400 t

3. Begriindung des Vorhabens

Mit der Novellierung des Elektroaltgerategesetzes im Oktober 2015 sind die Anforde-
rungen an die Sammlung und das Recycling von Elektroaltgeraten weiter gestiegen.

So werden die Elektroaltgerate neuen Kategorien zugeordnet und in kommunalen
Kurzbeschreibung_fruehe_Oeffentlichkeitsbeteiligung
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Sammelstellen in neuen Gruppen gesammelt. Damit verbunden, wird die Sammlung

von Elektroaltgeraten neu strukturiert. Um die Dienstleistungen gerade bei der
Sammlung auf weiterhin einem hohen Niveau gegeniber unseren Kunden anbieten
zu konnen, benotigt die Electrocycling mehr Lagerflache fir Lademittel wie Gitterbo-
xenpaletten oder Container und eine hohere Lagerkapazitat von geféahrlichen Abfal-
len, um in Zeiten héherer Sammelmengen diese auch annehmen zu kdnnen.

Elektroaltgerate unterliegen einem starken technischen Wandel analog zu dem tech-
nischen Fortschritt, der Vielfalt der Geratearten und Anwendungen und damit ver-
bunden auch immer kurzere Nutzungsdauer der Anwender. So veradndern sich die
Altgerate immer haufiger in ihrem Aufbau und der enthaltenen Werkstoffe. Der Anteil
an verschieden Kunststoffen, welche in den Elektroaltgeraten zum Einsatz kommen,
wird immer hoher. Um diese Kunststoffe wieder einsatzfahig fur neue Produkte zu
machen, also einen geschlossenen Kreislauf zu erzielen, plant die Electrocycling ei-

ne erste Sortierstufe fur die Sortierung dieser Kunststoffsorten.

Die Electrocycling GmbH ist als Hauptanlage gemafld 4. BImSchV nach Nummer
8.11.2.1 GE - ,Anlage zur sonstigen Behandlung von gefahrlichen Abfallen mit einer
Durchsatzkapazitat an Einsatzstoffen von 80.000 Tonnen je Jahr‘ genehmigt. Ne-
benanlage ist unter anderem die Lagerung von gefahrlichen Abfallen, genehmigt
nach 8.12.1.1 GE - ,Anlagen zur zeitweiligen Lagerung von gefahrlichen Abfallen mit
einer Gesamtlagerkapazitat von 50 Tonnen oder mehr®. Die genehmigte Lagermen-
ge liegt derzeit bei 190 Tonnen und soll auf 400 Tonnen steigen.

Saisonal bedingt kommt es bei der Sammlung von Elektroaltgeraten zu einem erhoh-
ten Aufkommen an gesammelten Mengen. Die Ubergabestellen der offentlich-
rechtlichen Entsorgungstrager (6rE) melden die Sammelgruppen dann ab und diese
sind innerhalb von 72 Stunden abzuholen bzw. ein neuer leerer Container aufzustel-
len. Um auch in diesen ,Stol3izeiten“ die genehmigten Lagermengen nicht zu Uber-
schreiten, soll die Lagermenge komfortabel angepasst und der betriebliche Hand-
lungsspielraum erweitert werden. In diesem Zusammenhang steht keine Erho-
hung der gesamten Anlagenkapazitat.

Die bisher genannten Abfallarten nach Abfallverzeichnisverordnung sollen dabei
nicht geandert werden. Eine genauere Darstellung der Lagermengen von gefahrli-
chen Abfallen, Entsorgungskosten und damit zu erbringende Sicherheitsleistungen

zum Schutz der Allgemeinheit sind in Abschnitt 9 des Antrages zu finden.
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4. Standort und Umgebung

Das Betriebsgelande der Electrocycling sowie die Erweiterungsflachen befinden sich
auf dem Gelande der ehemaligen Zinkhutte Harlingerode nordlich der Landstral3e
K 70 zwischen den Ortslagen Oker im Westen und Harlingerode im Osten. Der ge-
ringste Abstand zur nachsten Wohnbebauung in Harlingerode betragt ca. 500 m Luft-

linie (siehe Ubersichtplan).

Im Westen grenzen weitere Flachen der ehemaligen Zinkhitte an, die von der Re-
cyclex GmbH mit ihren Niederlassungen Harz-Metall GmbH und Nordzinco GmbH
genutzt werden. In nérdliche und 6stliche Richtung grenzt das ECG- Geldnde an die
Gleisanlagen des ehemaligen Bahnhofs Oker- Ost bzw. landwirtschaftliche Flachen.
Sudwestlich befindet sich das Gelande des ehemaligen Kiesbaus ,Im Heiligenholze*,

wahrend sudlich der LandstralRe K 70 ebenfalls landwirtschaftliche Flachen liegen.

Die fur die Betriebserweiterung im Nordwesten vorgesehene Erweiterungsflache ent-
spricht in ihrem baulichen Zustand im Wesentlichen noch der Situation zum Zeitpunkt

der Stilllegung der Zinkhttte Harlingerode in 1981.

Der Gebaude- und Anlagenbestand der Zinkhitte auf der fur die Betriebserweiterung
vorgesehenen Planflache wurde nach Stillegung der Zinkhiitte sukzessive bis zur
Erdgleiche rickgebaut. Die im Untergrund verbliebenen Fundamente bzw. Boden-
platten sind zum Teil noch zu erkennen. Pragende Baulichkeiten waren das ,Ofen-
haus Ost“ mit den angeschlossenen Nebenanlagen, wie den Filteranlagen, der
Giel3halle und den Schlammabsetzbecken im Westen der Erweiterungsflache, das
Gasgeneratoren Gebaude mit dem Raumaschelager im Norden sowie das Schwefel-

saurelager im ostlichen Teil der Erweiterungsflache.

Da die Erweiterungsflachen durch den friheren Huttenbetrieb eine Altlast darstellen,
wird im Zuge der Betriebserweiterung eine umfassende Flachensanierung durchge-
fuhrt. Die Durchfihrung dieser Flachensanierung ist gemeinsam mit dem Landkreis
Goslar in einem Sanierungsplan erarbeitet worden. Durch diese Mal3Bhahmen wird

eine Altlast wieder nutzbar gemacht, und das aus Altlasten hervorgehende Gefah-
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renpotential fir Mensch und Umwelt gemindert. Insgesamt werden fir das Erweite-

rungsvorhaben ca. 30.000 m2 altes Industriegeldnde saniert und so einer weiteren
Nutzung zuganglich gemacht. Auf den sanierten Flachen wird eine neue Produkti-
onshalle errichtet, in der eine neue Kunststoffsortierlinie, eine Sichtersortierlinie, eine
sensorgestutzte Sortierlinie und das bisher in H3 bestehende Technikum unterge-

bracht werden.

NG
Aktuelle Betriebsflache:
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Ubersichtsplan der Erweiterungsflachen

5. Beschreibung der geplanten Anlagentechnik

5.1. Kunststoffsortierung

In der Kunststoffsortierlinie sollen Materialgemische aus der bestehenden Mechani-
schen Aufbereitung, sogenannte Reststoffe weiter sortiert werden. Die Reststoffe
beinhalten neben Kunststoffpartikeln noch Metallpartikel, ggf. Holz-, Glas- oder Ke-
ramik- Partikel. Die enthaltenen Kunststoffpartikel bestehen aus einer Vielzahl ver-
schiedener Kunststoffsorten. Einen Teil dieser enthaltenen Kunststoffsorten sind fur
den Wiedereinsatz gut geeignet und deshalb zu separieren. Im Wesentlichen sind
hier folgende Zielkunststoffe zu nennen:
o Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), ist sehr verbreitet in der Anwendung als Ge-
hausekunststoff z.B. bei Telefonen oder Druckern. Auch die gern genutzten

LEGO- Steine bestehen aus diesem Kunststoff
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o Polykarbonat (PC), dieser Kunststoff findet ebenfalls Anwendung in Gehausen

von Geraten, gerade wenn es um transparente, durchsichtige Kunststoffteile geht
o Polystyrol (PS), Anwendung findet der Kunststoff in Schaltern, Spulenkérpern
und zum Teil in Geh&usen
o Polypropylen (PP), verbreitete Anwendung in Gehausen, die temperaturbestan-

dig sein missen, da Polypropylen eine hohe Schlagfestigkeit besitzt
Die Reststofffraktionen werden mittels Radlader oder Gabelstapler in einen Aufgabe-
bunker gegeben. Das Material gelangt Uber Férdereinrichtungen wie Schwingrinne
und Becherwerk in einen Sichter, der leichte Bestandteile mit grof3er Oberflache
(z.B.: Folien) abscheidet. AnschlieBend wird auf einem Wirbelstromscheider Alumini-
umpartikel aus dem Gutstrom sortiert. Danach transportieren wieder Foérdereinrich-
tungen das Material zum Schwimm-Sink-Behélter.
Die geplante Kunststoffsortierung soll mittels Dichtesortierverfahren in einer
Schwimm-Sink-Anlage erfolgen. Die zur Sortierung bendétigte Suspension als Trenn-
medium besteht aus einer Lésung von Wasser und Kaliumcarbonat (K,CO3). Das
Kaliumcarbonat ist ein Alkali und das Kaliumsalz der Kohlensaure. Als Trivialname ist
es auch naher unter dem Begriff ,Pottasche” zu finden und wird unter anderem auch
als Backtriebmittel (Backpulver) eingesetzt. Durch Zusatz des Kaliumcarbonats in
Wasser wird eine Dichte um ca. 1,1 g/cm® in der Suspension eingestellt. Die ver-
schieden Kunststoffarten werden in der Schwimm-Sink-Anlage nach ihrer Dichte ge-
trennt. Kunststoffe mit einer Dichte < 1,0 g/lcm® (ABS, PC, PS, PP) schwimmen auf
der Flussigkeit und kénnen dort abgenommen werden. Kunststoffe und sonstige Par-
tikel wie Glas oder Metall mit einer Dichte > 1,1 g/cm?® sinken nach unten und werden
an dieser Stelle der Anlage separiert. Auch Kunststoffe mit bromierten Flammhem-
mern, die in den Elektroaltgerdten vorkommen, sinken hier in das Schwergut und
werden dadurch aus dem Stoffkreislauf des Kunststoffrecyclings genommen. Beide
Fraktionen werden anschlieBen mechanisch durch Siebe und Zentrifugen entwas-
sert. Das Wasser mit dem Kaliumcarbonat wird nach der Entwéasserung der
Schwimm-Sink-Anlage wieder zugefihrt. Das Wasser bzw. die Suspension bleibt im
Kreislauf der Anlage und verlasst diese nicht. Der Hallenboden ist so ausgebildet,
dass er im Havarie Fall das Volumen der Suspension von max. ca. 15 m?® auffangen

kann.
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Bild 1: Prinzipielle Funktion der Schwimm-Sink-Anlage

Das Schwimmgut wird an Kunststoffrecyclinganlage abgegeben. Diese sortieren das
Kunststoffgemisch weiter in Sortenreine Kunststoffe. Die so gewonnenen Kunststoffe
werden dann fur die Herstellung neuer Kunststoffanwendungen, wie zum Beispiel
Gehéause fur Elektrogerate eingesetzt. Das Sinkgut gelangt fur eine weitere Zerklei-
nerung und Sortierung zurtick in die bestehende Mechanische Aufbereitung. Metalle
werden hier separiert und an Hittenbetriebe abgegeben. Die hier anfallenden Rest-
stoffe werden an Millheizkraftwerke zur energetischen Verwertung geliefert oder zur
Herstellung von Ersatzbrennstoffen verwendet. Der Betrieb der Anlage soll bei Be-
darf bis zu drei Schichten betragen. Die Schichtzeiten sind von Sonntag 22.00 Uhr
bis Freitag 22.00 Uhr. Der Durchsatz der Anlage ist mit 2,0 t/h geplant.

5.2 Sichter-Sortierlinie

In der bestehenden Mechanischen Aufbereitung fallen je nach Aufgabematerial Ma-
terialgemische an, welche durch ihre physikalischen Eigenschaften (Dichte, Korn-

form) mittels einer einfachen Aufstrom-Sichtung getrennt werden kénnen. Dadurch
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ist es moglich, die Qualitdten der Sekundarrohstoffe zu erh6hen und eine hdhere

okonomische und 6kologische Wertschdpfung zu erzielen. Solche Materialgemische
sind zum Beispiel Fraktionen aus Metallpartikeln wie Kupfer, Messing und kleinen
Abschnitten von Leiterplatten und Kunststoffen.

Mit der Errichtung und dem Betrieb der Sichter-Sortierlinie ist dieses Ziel trockenme-

chanisch zu erreichen.

Die Funktionsweise des Sichters ist an Hand der Skizze in Bild 2 dargestellt.

Steig-Gut (Leichtgut)

Aufgabe

Definierter /\. '
Luftstrom
*

Sink-Gut

Bild 2: Prinzipielle Funktion der Sichter-Sortierung

Das Materialgemisch wird zeitlich Uiber eine Forderrinne aufgegeben. Uber eine Zel-
lenradschleuse, die die inneren Luftdruckverhaltnisse zum atmosphéarischen Druck
trennt, gelangen die Partikel in den Sichter. Ein definierter Luftstrom, der sich von
unten nach oben, entgegen der Fallrichtung der Partikel bewegt, stromt die Partikel
an. Spezifisch leichte Partikel, wie Kunststoffe, Leiterplatten, Holz etc. werden mit
dem Luftstrom nach oben transportiert. Sie steigen aus dem Materialstrom nach

oben. Die schweren Partikel, Metallpartikel aus Kupfer, Messing etc. fallen im Sicht-
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raum nach unten. Die Kraft des Luftstromes reicht nicht aus, um die ,Schweren“ nach
oben zu fihren. Diese Partikel fallen nach unten in eine Schuttbox.

Die leichten Partikel werden in einem Zyklon abgeschieden und fallen in eine zweite
Schuttbox. Ein Ventilator erzeugt die bendtigte Luft und héalt Diese im Kreislauf. Bei
der Sortierung wird kein Staub erzeugt. Gegebenenfalls im Aufgabematerial enthal-
tene feinere Partikel werden Uber einen Filter abgeschieden. Die gereinigte Luft wird
vom Filter an der Emissionsquelle Q5 - F66 an die Umgebung abgegeben. Der Be-
trieb der Anlage soll bei Bedarf bis zu drei Schichten betragen. Die Schichtzeiten
sind von Sonntag 22.00 Uhr bis Freitag 22.00 Uhr. Der Durchsatz der Anlage ist mit
0,5 t/h geplant.

5.3 Sensorgestutzte Sortierlinie — Linie SEA

Aus der Mechanischen Aufbereitung und derer Sortierstufen fallen Mischungen aus
gemischten Metallen wie Kupfer, Messing, Zink, Aluminium, Leiterplatten etc. an. Um
die Qualitat unserer Produkte zu erhdhen, ist eine weitere Sensorgestutzte Sortierli-

nie (Linie SEA) geplant.

|0‘G I | I|%U§Ol
(R] o @

Bild 3: Funktionsprinzip des geplanten Sensorgestitzen Sortierung (SEA)

Kurzbeschreibung_fruehe_Oeffentlichkeitsbeteiligung
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Die Sortiereinheit des Herstellers SEA ist eine kamerabasierende Sortiermaschine.
Die Kameras mit angeschlossenem Computer sind in der Lage, Partikel sehr schnell
nach Farbe und/oder Form zu sortieren. So ist es moglich, selbst Bauteile (bei-

spielsweise von Leiterplatten) nach ihrer Form und Farbe zu sortieren.

Die Anlage ist so geplant, dass verschiedene Mischungen parallel sortiert werden
konnen. Die Anlage ist dafir mit zwei Aufgabetrichtern ausgerustet. Becherwerke
und Forderrinnen transportieren und vereinzeln das Material in die eigentliche Sor-
tiermaschine. Die Sensorgestlitzte Sortiereinheit ist mit drei Zonen ausgestattet, so
dass es mdglich ist drei verschiedene Materialmischungen gleichzeitig zu sortieren.
Das Verfahren soll hier an einem Beispiel beschrieben werden. Bild 4 zeigt die Sor-
tierung schematisch.

In Aufgabebunker A wird eine Mischung aus Aluminium, Kupfer, Messing und Leiter-
platten gegeben. Der Korngré3enbereich liegt bei etwa 10 mm. Der Materialmix wird
Uber die Forderrinne aus dem Bunker abgezogen und zum Becherwerk geférdert.
Das Becherwerk transportiert den Gutstrom zur Schwingrinne. Von dort fallen die
Partikel vereinzelt in die Sensorgestitzte Sortiermaschine. Zum besseren Verstand-
nis der Funktionsweise ist in Bild 3 der eigentliche Sortierprozess grafisch dargestellt.
Die Partikel fallen durch den Kameraschacht. Aus verschiedenen Richtungen erken-
nen mehrere Kamerasysteme Farbe und wenn notig auch Form der Partikel, geben
diese Informationen an einen Computer weiter, welcher dann Luftdisen ansteuert,
die das Material dann im weiteren freien Fall mit einem Druckluftsto3 ablenken.
Dadurch fallt das Material in den gewinschten Sortierschacht. So entsteht bei die-

sem Material zunachst am Produkt A1 sauberes Aluminium.

Eine Mischung aus noch nicht sauberem Aluminium mit Leiterplatten, Kupfer und
Messingbestandteilen wird aus der Sortiermaschine direkt in ein weiteres Becher-
werk gegeben, von dort wieder zu einer Schwingrinne und schlief3lich wieder zur Sor-
tiermaschine gegeben. Diesmal erfolgt die Sortierung im mittleren Schacht. Zielpro-
dukt sind die Leiterplatten und fallen in der Produktbox A2.1 an. Die nicht selektierte
Restfraktion, eine Mischung aus Kupfer, Messing und Zink fallt als Produkt A2.2 an.
Dieses wird mittels Gabelstapler in den Bunker B aufgegeben. Eine Forderrinne un-
terhalb des Bunkers bildet den Bunkerabzug und die Aufgabe zu einem Becherwerk.

Uber eine Schwingrinne gelangt das Aufgabematerial vereinzelt in den dritten
Kurzbeschreibung_fruehe_Oeffentlichkeitsbeteiligung
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Schacht der Sensorgestitzten Sortiermaschine. Produkte aus diesem Sortierschritt

sind dann unter B1 = Kupfer/Messing und B2 = Zink.

Aufgabe A H_ﬁ rl.

2 Stufige .‘.‘-‘""

"".,‘.‘Sortierung;‘.«" i — i TR

:g Aufgabe B
[ —
\ 1 Stufige  /
"'-‘,‘.Sorﬂerung ‘.,‘-"‘

Tﬁ

Produkt A 1 Produkt A 2,1 Produkt A 2.2 Produkt B 1 Produki B 2

Bild 4: Sortierschema der Sensorgestutzen Sortierlinie

Der Betrieb der Sensorgesttitzen Sortierlinie soll bei Bedarf bis zu drei Schichten be-
tragen. Die Schichtzeiten sind von Sonntag 22.00 Uhr bis Freitag 22.00 Uhr. Der

Durchsatz der Anlage ist je nach Aufgabematerial mit bis zu 2,5 t/h geplant.

Alle genannten Sortierlinien sollen in der neuen Produktionshalle (Gebaude Nr. 20)
auf dem Erweiterungsgeldnde untergebracht werden. Ferner soll das in der Halle H3
untergebrachte Technikumslabor ebenfalls in der neuen Produktionshalle seinen

Platz finden. Bild 5 zeigt den geplanten Standort der Halle.

Kurzbeschreibung_fruehe_Oeffentlichkeitsbeteiligung
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Standort geplante Pro-
duktionshalle

Bild 5: Luftbild mit geplantem Hallenstandort (Quelle Google Maps)

6. Verkehrsaufkommen und Logistik

Die bei Electrocycling angelieferten Elektroaltgerate und deren Komponenten stam-
men zu einem groBen Teil aus der kommunalen Sammlung. Weitere Kunden sind
Industrie- und Gewerbebetriebe, welche lhre Altgerate in unserer Erstbeghandlungs-
anlage entsorgen oder andere Erstbehandlungsanlagen fir Elektroaltgeréate, die
dann lhre zerlegten, schadstoffentfrachteten Fraktionen an Electrocycling zur weite-
ren Aufbereitung verauf3ern.

Ein Grofiteil der Elektroaltgerate, gerade aus der kommunalen Sammlung wird in
Containern angeliefert. Weiterhin wird das Material in Gitterboxpaletten, auf Paletten
oder Big Bags in Planen Ziigen transportiert. Gelegentlich kommen Schubboden o-
der Kippsattelztige zum Einsatz. Hier aber nur bei schadstoffentfrachteten Elektroalt-
geraten oder Fraktionen.

Durchschnittlich ist ein LKW bei Materialanlieferung mit etwa 15 t beladen. Bei einer
maximalen Verarbeitungsmenge von 80.000 t/a ergeben sich im Inputbereich 22
LKW- Anlieferungen pro Tag.

Aus 6kologischen und 6konomischen Grinden wird angestrebt, entladene Fahrzeu-
ge, je nach Eignung mit abgehenden Produkten oder Abféllen zu beladen.

Kurzbeschreibung_fruehe_Oeffentlichkeitsbeteiligung
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Abgehende Materialien (Produkte und Abfélle) werden je nach Verpackung als

Schittgut (z. B.: Eisen und Stahl, Aluminium, Buntmetalle, Kunststofffaktionen, etc.)
als Schuttgutabtransportiert. Bei voller Ausladung werden hier bis zu 25 Tonnen pro
LKW verladen. Etwa 75 % der abgehenden LKW- Bewegungen sind so voll ausge-
lastet. Andere Abgange, die aus Grunden der Verpackung keine hohere Zuladung
erlauben verlassen mit ca. 15 Tonnen/LKW unseren Standort. In Summe kommen
wir im Materialabgang taglich auf maximal 15 LKW- Bewegungen, so dass bei
Electrocycling in Summe maximal 37 LKW- Bewegungen zu verzeichnen sind.

Der Warenein- und Ausgang findet von Mo. - Fr. in der Zeit von 6.00 — 22.00 Uhr

statt.

7. Produkte und Abfalle

Die mit der planten Erweiterung zu errichtenden Sortierlinien erzeugen keine neuen
bzw. zusatzlichen Abfalle. Es erfolgt lediglich eine Steigerung der Qualitat unserer
Sekundéarrohstoffe.

Die Produkte und Abfélle seien hier nochmals dargestellt:

Kunststoffsortierlinie EWC Bezeichnung

5-35 Kunststoffe 191204 Kunststoffe und Gummi

5-31 NE- Konzentrate 191203 Nichteisenmetalle

5-21.1 Restfraktion/Kunststoffe | 191204 Kunststoffe und Gummi

Sichter-Sortierlinie EWC Bezeichnung

- Leichtgut 170407 gemischte Metalle
(Zwischenprodukt)

- Schwergut 191203 Nichteisenmetalle
(Zwischenprodukt)

5-21.1 Restfraktion/Kunststoffe | 191204 Kunststoffe und Gummi
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Linie SEA EWC Bezeichnung

- Aluminium 170402 Aluminium

- Messing 170401 Kupfer, Bronze, Messing

- Zink 170404 Zink

- Leiterplattenabschnitte 170407 gemischte Metalle

- Bauteile 160216 aus gebrauchten Geraten
entfernte Bauteile mit Aus-
nahme derjenigen, die unter
16 02 15 fallen

Die in diesem Genehmigungsantrag geplante Erhéhung der Lagermenge von gefahr-

lichen Abfallen von derzeit 190 t auf dann 400 t steht nicht in Verbindung mit der Er-

richtung und dem Betrieb der Anlagen in der neuen Produktionshalle.

In folgender Tabelle sind die geféahrlichen Abfalle mit bisheriger und geplanter La-

germenge dargestellt.

Abfallart/-bezeichnun Abfallschlissel nach bisher maximale beantragte Maximale
9 AVV Lagermenge [t] Lagermenge [t]

Sammelgruppe 2 — CRT 160213+ 40,0 60,0

Bildschirmgerate

Sammelgruppe 2 - LCD 160213+ 17,0 70,0

Bildschirmgerate

ngmelgruppe 4 — Grol3ge- 160213 i 47,0

rate

rsa"’t‘;“me'gr“ppe 5 - Kleinge- 160213+ 50,0 120,0

Bildréhren 160215* 40,0 40,0

asbesthaltlg? Nachtspei- 160212 14,0 14,0

cherheizgerate

nichtchlorierte Maschinen-,

Getriebe- und Schmieréle .

auf Mineraldlbasis aus der 130205 4.0 4.0

Zerlegung

Iﬁgﬁchtstoffrohren und Lam- 200121* 2.0 20

Warmedibertrager 160211* 5,0 12,0

Kondensatoren aus der Zer- 160209+ 5.0 50

legung

Kinstliche Mineralfasern 170603* 1,0 1,0

Bleibatterien 160601* 7,0 20,0

Berylliumhaltige Bauteile 160215* 0,2 0,2

Toner/Tonerkartuschen 080318* 2,0 2,0

Rohrenbruch und Spéane 191211 25 25

Aktivkohle 150202+ 0,288 0,288

Summen rund 190,0 rund 400,0

Kurzbeschreibung_fruehe_Oeffentlichkeitsbeteiligung

15



[y

8. Emissionen
8.1. Staubemissionen

Durch die in der neuen Produktionshalle geplanten Sortierlinien werden nur geringe
zusatzliche Staubemissionen erzeugt.

Die in der neuen Produktionshalle geplanten Sortierlinien werden zentral Uber den
Filter 5 — F66 abgesaugt. Die dort anfallenden Staubfrachten sind gering. Es finden
keine Zerkleinerungsprozesse statt, bei denen Staub entsteht. Die in den Sortierli-
nien anfallenden Staube sind partikulére feine Anhaftungen der zu sortierenden Ma-

terialien. Die Staubfracht im Rohgas ist als gering anzusehen (deutlich < 1,0 g/m®).

Bei einem maximalen Volumenstrom von 41.000 m*/h und einem Abscheidegrad von
> 99 % werden die Grenzwerte der TA- Luft deutlich unterschritten. Zusatzlich bietet
der Filter eine sehr groRRe Filterflache. Die im Filter abgeschiedenen Staube werden
uber einen Druckluftstol3 abgeschieden, fallen nach unten und werden in einem Big-
Bag gesammelt. Der Filterstaub wird spater in der eigenen Pelletierung verpresst und

einer Verwertung zugefihrt.

8.2. Geruchsemissionen

Durch die Erweiterung des Betriebsgelandes, der Errichtung und dem Betrieb der

Sortierlinien entstehen keine Geruchsemissionen.

8.3. Larmemissionen

Die geplanten Sortierlinien befinden sich in einer geschlossenen Produktionshalle.
Die Produktionshalle liegt auf der geplanten Nord-Westlichen Erweiterungsflache der
Electrocycling. Von den Immissionsorten Kaltenfelder Stral3e und Josefstral3e in Har-
lingerode ist der Standort der neuen Produktionshalle noch weiter entfernt als die
bestehenden Anlagen. Der Abstand von der bestehenden Grobzerkleinerungsanlage
zur Josefstral3e betragt in direkter Linie ca. 700 m. Die neue Produktionshalle ist wei-
tere 300 m in entgegengesetzte Richtung hiervon entfernt.

Es ist daher davon auszugehen, dass der Betrieb der Sortierlinien in der Produkti-
onshalle und des Filters zu keiner Erh6hung der LArmimmission an den genannten

Immissionsorten fuhrt. Hierzu wird eine Larmprognose erstellt.
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