


Das Riickbaumaterial wird fiir die Aufbereitung auf ein Forderband gekippt.

ie Zeiten der Abrissbirne sind schon lange
vorbei. Wurden friiner Gebdude einfach in
Triimmer gelegt und diese dann auf einer
Deponie endgelagert, entwickelt man heute stan-
dig verbesserte Methoden des Recyclings von
Aushub- und Abbruchmaterialien. Dieser Wandel
vollzog sich auch in der Terminologie: Fachleute
sprechen heute nicht mehr von Abriss, sondern
von Riickbau, bei welchem in der Schweiz ge-
mass Bundesamt fir Umwelt zehn Millionen Ton-
nen mineralische Bauabfélle pro Jahr anfallen.
Die Wiederverwertung zumindest eines Teils
dieser Riesenmenge hat mehrere Vorteile: Roh-
stoffe werden geschont, Emission vermieden und
Platz auf den Deponien gespart, der ohnehin
knapp ist. Zudem hat die Bauindustrie auch von
Gesetzes wegen viele gute Griinde, beim Recyc-
ling aktiv und innovativ zu bleiben, da die gelten-
den Gesetze und Verordnungen laufend verscharft
werden. Verschiedene Materialkreisl&ufe sind
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deshalb in der Schweizer Bauwirtschaft bereits
etabliert; so wird zum Beispiel seit einigen Jah-
ren sauberer Beton- und Mischabbruch als Zu-
schlagsstoff fiir neuen Beton verwendet (siehe
«baublatt» 43/2011).

In diesem Kontext steht auch das Projekt
«Aroma» (alternative Rohmaterialien): 2007 haben
der Entsorgungsspezialist Hastag und die Jura-
cement damit begonnen, belastete mineralische
Materialien von Riickbauten und Aushiiben fir die
Zementherstellung aufzubereiten. Die ldee zu
dieser Wiederverwertung reifte, als die Hastag
Teil der Aarauer Jura-Holding wurde. «Wir wissen,
dass organische Belastungen wie Heiz0l oder
Diesel von Tanklagern im Herstellungsprozess
flr Zement nahezu schadlos verbrennen», erklart
Raffaele Quirici, der bei der Hastag fiir die Entsor-
gung von belasteten mineralischen Bauabféllen
verantwortlich ist. «Also hatten wir zusammen mit
der Juracement-Fabrik Wildegg eine optimale

Ausgangslage, um unsere Entsorgungsdienstleis-
tungen und ihren Rohstoffbedarf optimal mitein-
ander zu verbinden.»

Gebrochen, gemahlen, erhitzt

Die «Aroma»-Methode besteht darin, dass geeig-
nete Aushub- und Abbruchmaterialien auf eine
Korngrdsse von maximal 60 Millimetern im Durch-
messer heruntergebrochen und von Fremdstoffen
wie Metallteilen oder Holz gereinigt werden. Das
Produkt dieser Aufbereitung mengt man den
Primarrohstoffen Mergel und Kalk bei, wobei der
«Aroma»-Anteil finf bis zehn Prozent betragt. Das
Ganze wird danach dem reguldren Herstellungs-
prozess zugefihrt: In der RohmehIimiihle wird
die Mischung auf eine Korngrésse von wenigen
Tausendstel Millimeter gemahlen und anschlies-
send durch Erhitzen auf 1500 Grad zu Zement-
klinker verarbeitet. Die organischen Schadstoffe
aus dem «Aroma»-Anteil verwandeln sich bei

haublatt 1

Bilder: Michael Staub



Bild: Ben Kron

diesen Temperaturen in Wasser und Kohlendioxid.
Anorganische Schadstoffe, deren Gehalte durch
die bundesweit geltende Richtlinie streng limitiert
sind, werden fest im Zementklinker eingebunden.
Diesen zermahlt man nach dem Abkuihlen mit ver-
schiedenen Zumahlstoffen in grossen Kugelmiih-
len zum Endprodukt.

«Die Qualitit des Zements ist dabei das oberste
Kriterium», so Quirici. «Wir missen das <Aroma-
Material so aufbereiten, dass es im Zementwerk
keinen zusétzlichen Prozess zur Verarbeitung be-
notigt und die Abldufe nicht negativ beeinflusst.»
Markus Bolliger, der Werkleiter Wildegg der Jura-
cement, bestétigt: «Wir sind der Endverwerter.
Und der Einsatz des <Aroma>-Zusatzes ist bei uns
verhaltnisméssig trivial» (siehe «Nachgefragt» auf
Seite 20). Hierfiir muss sichergestellt werden,
dass das Material innerhalb einer Charge stets
eine dhnliche Matrix aufweist und zudem von
Storstoffen wie Metallteilen befreit ist.

Triage fiirs Gelingen entscheidend

In der Zementfabrik Wildegg hat man fiir «<Aroma»
zwei 30 mal 40 Meter grosse und 14 Meter hohe
Hallen gebaut, wo das Material zwischengelagert
wird. Per Pneulader geht es in den ebenfalls neu
erstellen Aufgabebunker und von hier tiber ein ge-
schlossenes Forderband in die Rohmaterialhalle,
wo alle Ausgangsstoffe fiir die Zementproduktion
zusammenkommen, bevor sie die erwahnten Ver-
arbeitungsschritte durchlaufen.

Von hoher Bedeutung flir das Gelingen der
«Aroma»-Verwertung ist die Triage der Ausgangs-
stoffe. «<90 Prozent stammen von Baustellen mit
belastetem mineralischem Material, etwa ehema-
lige Deponien, Standorte von Olunféllen oder In-

Riickbau eines Wohnhauses: Die Zeiten der Abrisshirne

sind schon lange vorbei.
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dustriestandorte», sagt der Entsorgungsexperte
Quirici. «Wenn dort ein Riickbau oder Aushub er-
folgt, untersuchen Fachbiiros fiir Altlasten die
anfallenden belasteten mineralischen Bauabfélle
auf Verdachtsschadstoffe.» Erst nach einer sol-
chen chemischen Analyse und fallweise nach zu-
sétzlichen Untersuchungen durch die Hastag und
das Zementlabor in Wildegg wird entschieden, ob
sich das Material fiirs Zementwerk eignet. Nicht
einsetzbar sind Materialien, die stark mit Schwer-

metallen belastet sind. Es bleiben aber eine ganze
Reihe von geeigneten Ausgangsmaterialien: Aus-
hub von chemisch belasteten Standorten, mine-
ralische Bauabfalle wie Misch- und Betonabbruch,
Backsteine, Ziegel oder gar Verputze. Aber auch
Riicksténde aus Abfallaufbereitungs- und Verwer-
tungsanlagen wie Filterkuchen aus Boden- und
Abwasserreinigung, Sandfangmaterial oder Ma-
terial aus Absetzbecken konnen wiederverwertet
werden. Bedingung ist, dass die gesetzlichen und

Anlieferung von Riickbaumaterial: Darunter konnen sich auch grosse Betonbauteile befinden,

die vor der Weiterverwertung mit dem Bagger zerstiickelt werden miissen.
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<< Die Qualitat des Zements ist
bei der Aufbereitung der alternativen
Rohmaterialien oberstes Kriterium.>>

Raffaele Quirici, Entsorgungsspezialist der Hastag AG

Wichtiger Aufarbeitungsschritt: Ein Abscheider nimmt storende Metallteile
aus dem Material, welche spater die Mahltrommel beschadigen konnten.
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anlagenspezifischen Grenzwerte eingehalten sind
und die Matrix des Materials den Zementherstel-
lungsprozess nicht negativ beeinflussen.

Beim «Aroma»-Recycling zahlte man durchaus
Lehrgeld, wie Quirici einrdumt. «Wir konnten bei
den ersten Einsatzversuchen in Wildegg den
Einfluss des Metallanteils nicht abschétzen und
arbeiteten mit einem einfachen Eisenabscheider.»
Doch es stellte sich heraus, dass die Zementpro-
duktion mit nur teilweise entmetallisiertem Ma-
terial nicht mehr funktioniert. Also musste man
das partikuldre Metall méglichst vollstandig her-
ausbekommen, da es das Mahlbett des Zement-
werks beschadigt. «Heute kriegen wir Stiicke bis
zur Grosse eines Fingernagels heraus. Nicht-
partikuldre Belastungen mit Schwermetallen kon-
nen hingegen nicht extrahiert werden. Hier mis-
sen wir die Gehalte und Grenzwerte geméass der
bundesweiten Richtlinie im Auge behalten.»

Nachdem die Methode so verfeinert worden
war, suchte man einen Partner, der (ber geeig-
nete Anlagen fiir die Aufbereitung verfigt. «Die
Industriellen Betriebe Baselland machten in der
rund dreijahrigen Versuchsphase im Elbisgraben
einen sehr guten Job, doch es handelt sich um
eine Deponie mit fir diesen Einsatz beschrénk-
tem Maschinenpark. Zudem erfolgte die Aufbe-
reitung im Freien, was wegen der Durchnéssung
nicht optimal ist», so Quirici.

Seit zwei Jahren werden die «Aroma»-Mate-
rialien im Entsorgungszentrum der Richi AG in
Weiningen ZH aufbereitet. Hier konnen die
Ausgangsstoffe nicht nur in einer Halle behan-
delt werden, es stehen auch diverse Maschinen
wie Bagger und Brecher zur Verfligung, um
grosse Riickbauteile herunterzubeissen und

Das fertig aufbereitete «<Aroma» wird bis zum
Transport nach Wildegg zwischengelagert.
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Nur gelegentlich muss ein Mitarbeiter der Maschine nachhelfen.

Markus Bolliger
ist Werkleiter der
Juracement in
Wildegg.

Wie viel Zement wird in Wildegg produziert
und wie viel mit «<Aroma»-Zusatz?

Wir produzieren pro Jahr 780 000 Tonnen Ze-
ment. «Aroma» wird dabei als Rohmaterial
innerhalb der gesamten Produktion verwen-
det, bei welcher wir zuerst Klinker und hier-
aus Zement herstellen. Der Einsatz erfolgt also
unabhangig von einem Endprodukt.

Welche Arbeitsschritte des Recyclingwegs
erfolgen in Wildegg?

Wir erhalten das aufbereitete Material von Richi
per LKW. Bei uns wird es in zwei eigens fiir die-
sen Zweck gebauten Hallen zwischengelagert
und via Férderband und Waage zu einem vor-
gegebenen Prozentsatz zum Mergel beige-
mengt. Der Mergel kommt via Forderband direkt
vom Steinbruch. Die Mischung geht dann in die
Rohmaterialhalle, von wo sie fiir die Produktion
abgezogen wird.

Welchen Zusatzaufwand im Zementwerk
bedeutet dies gegeniiber einer Produktion
ohne Recyclinganteil?

Unser Aufwand ist vor allem in der Administra-
tion: Rezepturen miissen erstellt werden, damit
am Ende die Chemie des Zements stimmt.
«Aroma» ist eine Komponente mehr, welche die

Planung etwas aufwendiger macht. Im Wei-
teren ergeben sich zusétzliche Arbeiten in der
Qualitatskontrolle und im Reporting zu Handen
der Behorden.

Die wichtigsten Arbeitsschritte finden also
schon vorher statt?

Das ist richtig. Diese liegen einerseits bei der
Hastag, die bei der Akquisition und Triage des
Materials entscheidet, was moglich und was
ein sinnvoller Verarbeitungsweg ist. Und ande-
rerseits beim Aufbereiter, der das Material flr
uns vorbereitet. Wir sind der Endverwerter; und
der Einsatz des «Aroma»-Zusatzes ist bei uns
verhéltnismassig trivial.

Welche Erfahrungen haben sie in sechs
Jahren «Aroma» gemacht?

Generell sehr positive. Das Material ist bei rich-
tiger Aufbereitung gut zu handhaben. Wichtig
dabei ist, das Metall sauber herauszubekom-
men. Metallverunreinigungen konnen zu Sto-
rungen in den Mahlanlagen flihnren. Daneben
missen wir auch die Emissionen sorgfaltig im
Auge behalten, da die Bewilligungen stark an
diese gekoppelt sind.

Wie ist die Akzeptanz beim Abnehmer?

Sehr gut, da das Endprodukt durch «Aroma»
nicht beeinflusst wird. Die Zementindustrie
sucht zudem schon lange Losungen, um pri-
mére Ressourcen zu substituieren. Begonnen
haben wir bei den Brennstoffen, wo statt Kohle
alternative Brennstoffe wie Altreifen, Kunststoff-
abfélle, Losungsmittelabfélle oder Trockenklar-
schlamm verwendet werden. Beim Rohmaterial
setzen wir nebst «Aroma» auch andere Sekun-
darmaterialien wie Giesserei-Altsande oder
Papierasche als Zuschlagstoffe ein. (bk)
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Das alternative Rohmaterial wird fiir den Transport nach Wildegg auf LKW geladen.

das Material entsprechend seiner Eigenschaften
aufzubereiten. «Wir verarbeiten hier fur <Aroma>
vor allem belastete Bausubstanzen aus Mischab-
bruch oder Betonabbruch sowie belasteten Aus-
hub», berichtet Markus Werffeli, der Bereichs-
leiter Entsorgung und Recycling der Richi AG.
«Diese Wiederverwertungskette macht etwa
20 Prozent unseres gesamten Volumens aus.»
Insgesamt werden pro Jahr 60000 Tonnen al-
ternative Rohmaterialien nach Wildegg geliefert.

Handarbeit nur in Ausnahmefillen

In Weiningen wird im ersten Schritt das Metall
mit einem Abscheider separiert. Anschliessend
wird das «Aroma» forderbandgangig gemacht,
indem man etwa grossere Lehmklumpen aus-
einanderbricht. «<Dazu nehmen wir Stérstoffe
heraus und homogenisieren das Material nach
Maglichkeit, sodass ganze Chargen immer gleich
sind und wir wéhrend zwei bis drei Tagen nahezu
identisches Material nach Wildegg liefern kon-
nen.» Das Entfernen der unerwiinschten Stoffe
erfolgt durch Maschinen, und nur in Ausnahme-
fallen muss ein Mitarbeiter auf die Anlage klet-
tern, um zum Beispiel Holzstlicke von Hand zu
entfernen. Werffeli: «Wir stehen hier sicher nicht
wie bei einer Sperrgut-Sortieranlage am Fliess-
band.»

Umfangreiche Anpassungen beim Verarbei-
tungsprozess mussten bei der Richi AG nicht
mehr vorgenommen werden. «Die Prozesse im
Allgemeinen standen schon fest», so Werffeli.
«Wir haben die Methoden verfeinert und zum
Beispiel einen neuen Siebkiibel gekauft, um
effizienter zu arbeiten und die Qualitat zu verbes-
sern.» Man habe gelernt, dass gewisse Materia-
lien wegen ihrer Konsistenz kaum zu verarbeiten
sind, erganzt Raffaele Quirici. «Gewisse Lehm-
sorten beispielsweise schrauben die Kapazitét
enorm herunter. Oder dann gibt es Ausfallmortel,
der abbindend wirkt und zu einer iibermassigen
Staubbildung fiihrt.» FORTSETZUNG AUF SEITE 22
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Letzter Arbeitsschritt: Im Werk Wildegg der Jura-
cement wird aus dem aufbereiteten Aushub- und
Riickbaumaterial neuer Zement gebrannt.
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<< Das <Aroma>-Recycling macht
etwa 20 Prozent unseres Volumens
in Weiningen aus. >>

Markus Werffeli, Bereichsleiter Entsorgung und
Recycling der Richi AG

Grenzen sind der «Aroma»-Wiederverwertung
auch wegen der Kapazititen des Zementwerkes
gesetzt. «Aus Sicht der Chemie sind die jahrlich
60000 Tonnen <Aroma> im Moment das Maxi-
mum>», unterstreicht Markus Bolliger. «Wir kon-
nen den Anteil aktuell nicht steigern, weil das
<Aroma>-Material im Vergleich zu den Primér-
stoffen abweicht und zu reich an Silizium ist.»
Doch auch so ist die Erfahrung aus nunmehr
bald sechs Jahren «Aroma» ausserst positiv.
Raffaele Quirici: «Wir konnten in erster Linie gros-
se Mengen Deponiematerial vermeiden und dazu

die erwéhnten Verschmutzungen riickstandsarm
vernichten.» Da dies im Rahmen der Zement-
produktion erfolgt, muss hierflir keine zusatzliche
Energie zugeflihrt werden. Man vermutet sogar,
dass durch das bereits gebrannte «Aroma»-
Material insgesamt etwas weniger Energie fir
das Zementbrennen verbraucht wird, was aber
schwer nachzuweisen ist. «Auf jeden Fall haben
wir noch einen weiteren Effekt, ndmlich die Sub-
stituierung von Rohmaterial», so Quirici weiter.
«Wir dirfen nicht vergessen: Auch Mergel ist als
Rohstoff nicht unbegrenzt vorhanden.» m

Betonguss auf der Baustelle: Die Zementqualitat
ist fiir das «Aroma»-Recycling oberstes Kriterium.

Nr. 24, Freitag, 14. Juni 2013



