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Vorwort 
Liebe Leserin, Lieber Leser, 

Sie halten den ersten Umweltbericht 
des Jahres 2006 des Metallwerkes 

Oetinger Berlin-Tempelhof GmbH in 

der Hand.  

Im Hinblick auf die wirtschaftlichen 

Anforderungen unserer Zeit ist die 

Oetinger-Gruppe in ständigem 
Wandel und Wachstum begriffen.   

So hat die Oetinger GmbH im Jahr 

2005 mehrheitlich die Karl 
Konzelmann Metallschmelzwerke 

GmbH und Co.KG mit den beiden 

Standorten Hannover und Neu-Ulm 
übernommen.  Die Oetinger-Gruppe 

ist somit zum größten Hersteller von 

Aluminiumgußlegierungen in Europa 
geworden.                                    

Es liegt nunmehr auf der Hand, 

neben den  ökonomischen Ziel-
vorgaben auch den betrieblichen 

Umweltschutz zu berücksichtigen, 

um in der Zukunft unserer 
Verantwortung gegenüber dem 

Menschen und seiner Umwelt 

gerecht zu werden. 

Mit einer Unternehmensführung, in 

der Aspekte des Umweltschutzes 

einen hohen Stellenwert genießen, 
wollen wir eine kontinuierliche Ver-

besserung des betrieblichen Um-

weltschutzes erreichen.  

Wo es sinnvoll und technisch mög-

lich ist, bemühen wir uns - unter 

Abwägung der ökologischen und 
ökonomischen Gesichtspunkte - 

strengere Maßstäbe anzusetzen, als 

es die gesetzlichen Regelungen 
vorgeben. 

Wir haben uns deshalb entschlos-

sen, ein Umweltmanagementsystem 
zu schaffen, das wir an den Anforde-

rungen der „Verordnung (EG) Nr. 

761/2001 des Europäischen Parla-
ments und des Rates vom 3. Febru-

ar 2006 über die freiwillige Beteili-

gung von Organisationen an einem  

Gemeinschaftssystem für das Um-

weltmanagement und die Umweltbe-
triebsprüfung (EMAS)“ ausrichten. 

Wir haben uns Umweltziele vorge-

nommen, die wir bis zur nächsten 
Umweltbetriebsprüfung erreichen 

wollen. 

Mit der vorliegenden Umwelterklä-
rung informieren wir unsere Mitarbei-

ter, Geschäftspartner, Behörden und 

nicht zuletzt die Nachbarschaft und 
die Öffentlichkeit über unsere Aktivi-

täten am Standort  und über die 

damit zusammenhängenden Um-
weltaspekte. Die Umwelterklärung 

wurde durch einen unabhängigen 

Umweltgutachter geprüft und für 
gültig erklärt. 

 

Weißenhorn Dezember 2006 

 

 

Erich Oetinger       Andrea Dorfschmid 

Geschäftsführer       Umweltmanagementbeauftragte 

Aluminiumschmelzwerk Oetinger GmbH    Aluminiumschmelzwerk Oetinger GmbH
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Umweltpolitik 

 
1. Gesellschaftliche Prämissen  

Grundlage und Verpflichtung unserer Handlungsweisen 

sind in erster Linie die an uns gestellten rechtlichen 

Anforderungen zur Vorsorge für Umwelt und Gesund-
heit, ergänzt durch interne Leitlinien und Anweisungen 

sowie deren Kontrolle. 

Unsere Umweltpolitik beruht auf den Handlungs-
grundsätzen der guten Managementpraktiken. 

 

2. Umweltgerechte Produktion und Sicherheit 

Unsere Produktionsverfahren sind so angelegt, dass 

Mitarbeiter, Nachbarn und die Allgemeinheit bei ord-

nungsgemäßem Betrieb keinen gesundheitlichen Ge-
fahren und Belästigungen - z.B. durch Emissionen und 

Lärm - ausgesetzt sind. 

Unsere Anlagen prüfen wir systematisch und regelmä-
ßig zum Erhalt und zur Steigerung der Sicherheit sowie 

zur Verhütung und Begrenzung umweltschädigender 

Unfälle. Notfall- und Gefahrenabwehrpläne ergänzen 
die Sicherheitsvorsorge.  

Durch einen ständigen Verbesserungsprozess  verrin-

gern wir die Umweltauswirkungen unserer Produktion 
unter wirtschaftlich vertretbarer Anwendung der besten 

verfügbaren Technik. Bei der Entwicklung neuer Pro-

duktionsverfahren werden ökologische Belange in glei-
cher Weise berücksichtigt wie wirtschaftliche und ge-

sellschaftliche Anforderungen. 

Wir verpflichten unsere auf dem Betriebsgelände arbei-
tenden Vertragspartner, unsere Umwelt-, Qualitäts- und 

Sicherheitsnormen anzuwenden.  

Ständige Kontrollen der Ordnung und Sauberkeit der 
betrieblichen Einrichtungen ergänzen die Vorsorge-

maßnahmen. 

3. Führung und Motivation 

Unsere Unternehmenskultur lebt von der hohen Identifi-

kation aller Mitarbeiter mit ihrer jeweiligen Aufgabe. Es 

ist die Aufgabe aller Führungskräfte, die Mitarbeiter für 
Umweltschutz- und Sicherheitsbelange zu sensibilisie-

ren und Voraussetzungen für die praktische Umsetzung 

zu schaffen. Wir wissen: nur mit motivierten und kreati-
ven Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern können wir unse-

ren hohen Ansprüchen gerecht werden. 

4. Umsetzung der Umweltpolitik 

Zur Einhaltung unserer Umweltstandards und zur Kon-

trolle des Erreichungsgrades unserer Umwelt- und Si-

cherheitsziele etablieren wir ein Umweltmanagement-
system. Wir stellen somit sicher, dass die Umweltpolitik 

unseres Unternehmens erfolgreich umgesetzt wird. 

 

5. Technologie- und Informationstransfer 

Den Transfer von Technologien und Management-

methoden innerhalb der Unternehmensgruppe auf dem 
Gebiet von Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie 

Sicherheit betreiben wir systematisch. Wir tragen so zu 

einer einheitlichen und ausgewogenen Entwicklung von 
Standards bei. 

Als Maßstab wird dabei jeweils der Gruppenbeste he-

rangezogen; dieses Benchmarking schafft zusätzlichen 
Anreiz Technologie- oder Informationsdefizite zu be-

heben. 

Internes Fachwissen ergänzen wir durch externen 
Sachverstand. 

 

6. Ressourcenschonung 

Die Mitarbeiter werden zu einem sparsamen Umgang 

mit Ressourcen angehalten.  

Die Weiterentwicklung von Verfahren berücksichtigt  
insbesondere die Ressourcenschonung. Dies betrifft 

neben der Energieeinsparung, den sparsamen Umgang 

mit Wasser und die Vermeidung und Verwertung von 
Abfällen. 

 

7. Dialog 

Unser Dialog mit der Öffentlichkeit und unseren Part-

nern - wie Kunden, Lieferanten, Behörden, Verbänden - 

ist offen und vertrauensvoll. Fragen und Bedenken der 
Öffentlichkeit nehmen wir ernst und gehen entspre-

chend darauf ein. 

Wir halten unsere Mitarbeiter dazu an, auf allen Ebenen 
einen intensiven Dialog über Fragen und Probleme von 

Umweltschutz und Sicherheit zu führen. 
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Standort Berlin 
Von den Brüdern Karl und Walter 
Oetinger wurde im Jahr 1946 die 

Firma Aluminiumschmelzwerk Karl 

Oetinger KG gegründet. 

Als Standort wurde Weißenhorn 

gewählt und ist bis heute Hauptsitz 

der Oetinger Gruppe. 

Mit der Räumung des Flughafens 

Berlin-Tempelhof von 500 Militär-

flugzeugen schlug 1949, vier Jahre 

nach dem Ende des zweiten Welt-
krieges, die Geburtsstunde des 

Zweigwerkes Berlin. 

Im Laufe der letzten Jahre hat sich 
das Werk, mit einer Produktions-

kapazität von mehr als 34000 Jah-

restonnen, zu einem leistungsfähi-
gen mittelständischen Sekundär-

aluminiumschmelzwerk entwickelt. 

Es liegt verkehrsgünstig in der 
Nähe der Autobahnauffahrt und ist 

somit für den LKW-Verkehr gut zu 
erreichen. 

Am Standort Berlin werden in der 

Produktion und der Verwaltung 70 
Mitarbeiter beschäftigt. 

Die Zuordnung nach dem europäi-

schen Branchencode erfolgt nach 
NACE-CODE 37.10. 
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Produktionsablauf
Aluminium -  
Der Recyclingwerkstoff 

Der Begriff „Sekundäraluminium” 

stellt keine qualitative Wertung dar, 
sondern deutet ausschließlich da-

rauf hin, dass die Aluminiumlegie-

rungen aus Schrotten und Bearbei-
tungsreststoffen, welche den Stoff-

kreislauf bereits durchlaufen ha-

ben, hergestellt werden. 

Der Wertverlust von Aluminium 

durch Gebrauch ist äußerst gering.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Belege dafür sind die positiven 

Marktwerte, die sich für Aluminium-

schrotte erzielen lassen und der bis 
zu 95 % geringere Energieaufwand 

für die Aufbereitung von Sekundär-

aluminium im Vergleich zur Erst-
erzeugung. 

In vielen Anwendungsbereichen 

bleibt Aluminium in einem ge-
schlossenen Materialkreislauf; d.h. 

es findet ein „echtes“ Recycling  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

statt: aus einem gebrauchten 

Gussteil - z.B. einem Getriebege-

häuse - wird flüssiges Aluminium,  
aus dem wiederum ein Getriebe-

gehäuse hergestellt werden kann. 

Dies bedeutet: Beim Aluminium 
findet kein „Down-Cycling“ statt.   

Es kann somit beliebig häufig in 

den Stoffkreislauf zurückgeführt 
werden. 
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Der Produktionsablauf 

Der grobe Produktionsablauf ist 

dem vorstehenden Blockschema 

zu entnehmen.  

Bei den angelieferten Schrotten 

und Bearbeitungsreststoffen han-

delt es sich unter anderem um: 

·  Folien, 

·  Bleche, 

·  Gussschrott, 

·  Shredderschrott, 

·  Gebrauchsmaterialien, 

·  Aluminiumspäne, 

·  Aluminiumkrätzen, 

·  Aluminiumschrotte aus der 

Automobilindustrie 

 

 

Die - meist mit LKW - angelieferten 

Partien werden gewogen und an 
den dafür ausgewiesenen Lager-

plätzen bis zur weiteren Verarbei-

tung zwischengelagert. Für die 
nachfolgende Verarbeitung werden 

die eingehenden Aluminiumschrot-

te und Bearbeitungsreststoffe zu-
nächst einer Bemusterung unter-

zogen. In speziellen Untersuchun-
gen werden der Grad der Verun-

reinigung und die analytische Zu-

sammensetzung bestimmt.            
Verschiedene Schrotte und Bear-

beitungsreststoffe müssen vor dem 

Einsatz im Schmelzprozess einer 
mechanischen oder thermischen 

Aufbereitung unterzogen werden: 

·  Gussschrott wird aufgrund 
seiner Eisenanhaftungen hän-

disch aussortiert. 

·  Walz- und Strangpressabfälle 
werden mittels einer Hydraulik-

presse geschert und paketiert. 

·  Aluminiumkrätzen werden in 
einer Aufbereitungsanlage zer-

kleinert, gesiebt und von Eisen-

anhaftungen befreit. 

·  Aluminiumspäne werden in 

einer thermischen Aufbereitung 

gereinigt und anschließend von 
Eisenanhaftungen befreit.  

Entsprechend den Kundenanforde-

rungen werden die verschiedenen 
Schrotte und Bearbeitungsreststof-

fe - ausgehend von den Bemuste-

rungsergebnissen - ausgewählt 
und zu einer Ofencharge zusam-

mengestellt. Dieser Vorgang wird 

als „Gattieren” bezeichnet.  

Anhand dieser Gattierung können 

die verschiedenen Materialpositio-

nen verwogen und für die einzel-
nen Chargen an den jeweiligen 

Drehtrommelöfen bereitgestellt 

werden, wo das Metall unter einer 
flüssigen Salzdecke eingeschmol-

zen wird. 

 

 

 

 

Die Salzabdeckung ist zur Verhin-
derung von Materialverlusten und 

für die Reinigung der Schmelze 

erforderlich. 

Die beim Schmelzvorgang entste-

hende Salzschlacke wird extern 

stofflich aufbereitet; Produkte die-
ser Aufbereitung sind wiederein-

schmelzbares Aluminiumgranulat 

und Schmelzsalz, das dem Pro-
zess erneut zugeführt werden 

kann. 

Von herausragender Bedeutung für 
die Qualität der verschiedenen 

Aluminiumlegierungen ist das Rei-

nigen und Homogenisieren, wel-
ches in speziellen Warmhalteöfen 

durchgeführt wird. 

 

 

 

 

Dabei wird die flüssige Schmelze 

mit einem Stickstoff-Chlor-Gemisch 

als Raffinationsmittel behandelt. 
Aufgrund chemischer und mecha-

nischer Reaktionen werden die 

letzten Spuren von gasförmigen 
und oxidischen Verunreinigungen 

entfernt. Bedarfsweise werden 

schließlich noch Veredelungs- und 
Kornfeinungsmittel beigefügt. 
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Beim Raffinationsprozess selbst 
bildet sich an der Schmelzoberflä-

che durch Oxidation “Aluminium-

krätze”, welche einen hohen Anteil 
an metallischem Aluminium enthält. 

Zur besseren Separation des in der 

Krätze enthaltenen Aluminiums 
wurde eine Krätzepresseinrichtung 

angeschafft. 

Die beim Schmelzen, Warmhalten, 
Raffinieren und Aufbereiten entste-

henden Abgase werden - soweit 

erforderlich - mit Additiven versetzt 
(Kalk,  Sorbalit)  

 

und den verschiedenen Abgasrei-

nigungseinrichtungen (Gewebefil-
ter) zugeführt, um anschließend in 

die   Atmosphäre abzuströmen.  

 

 

 

Während des Schmelzens und 
Warmhaltens werden der Schmel-

ze laufend Metallproben entnom-

men, um die chemischen und phy-
sikalischen Eigenschaften zu 

bestimmen. 

Erst wenn die gewünschte Legie-

rungsqualität erreicht ist wird die 
Schmelze zum Verblocken freige-

geben oder wird zum flüssigen 

Weitertransport in vorgewärmte 
Behälter überführt. 

 30 % unseres Sekundäralumini-

ums verlassen unser Haus in flüs-
siger Form in speziellen Thermo-

behältern.   

 

Auf  800 °C erwärmt und mit einem 
Temperaturverlust von 10 °K pro 

Stunde kann das flüssige Alumini-

um dadurch in den verarbeitenden 
Gießereien unserer Kunden sofort 

vergossen werden.  

Die restlichen 70 % der Gesamtpro-
duktion werden in Form von Blöcken 

an die Kunden ausgeliefert. 
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Umweltmanagementsystem 

 

Das Bundes-Immissionsschutz-
gesetz verpflichtet die Betreiber 

genehmigungsbedürftiger Anlagen 

zum Aufbau einer Organisation, die 
die „Betreiberpflichten“ erfüllt. Die-

se Betriebsorganisation wurde den 

zuständigen Behörden mitgeteilt.  

Gemäß der gesetzlichen Verpflich-

tung haben wir folgende Betriebs-

beauftragten bestellt: 

·  Immissionsschutzbeauftragter, 

·  Abfallbeauftragter, 

·  Gefahrgutbeauftragter, 

·  Fachkraft für Arbeitssicherheit. 

Weiterhin wurden Betriebsbeauf-

tragte bestellt, für die keine gesetz-
liche Verpflichtung vorliegt; u.a.: 

·  Beauftragter für die Chloranla-

ge. 

Das gemäß § 52a BImSchG ver-

antwortliche Geschäftsleitungsmit-

glied übernimmt auch die Aufga-
ben, die zur Realisierung und Auf-

rechterhaltung der Anforderungen 

der Verordnung erforderlich sind. 

 Er wird in der Erfüllung seiner 

Aufgaben wesentlich durch die neu 

am Standort Berlin eingeführte 
Funktion des Umweltmanagement-

Beauftragten unterstützt.  

Dieser ist ein wesentliches Binde-
glied zwischen Geschäftsleitung 

und Belegschaft, in den wöchent-

lich stattfindenden Führungskreis-
Sitzungen werden alle umweltrele-

vanten Themen zeitnah abgehan-

delt. 

Das nach den Anforderungen der 

EMAS aufgebaute Umweltmana-

gementsystem ist im Umweltma-
nagementhandbuch dokumentiert. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dieses Handbuch regelt - anhand 

der klar strukturierten Aufbau- und 

Ablauforganisation - die betriebli-
chen Abläufe mit Umweltrelevanz 

und legt die Verantwortlichkeiten 

fest. 

Ganz besonderen Wert legen wir 

auf eine standortübergreifende 

Kommunikation zwischen der Ge-
schäftsleitung, den Stabsstellen 

und den Mitarbeitern. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Durch gezielte Erfassung und 

Auswertung von Schwachstellen  

- insbesondere im Rahmen von 
internen Umweltaudits / Umweltbe-

triebsprüfungen - und den daraus 

abgeleiteten Zielen und Maßnah-
men erreichen wir eine kontinuierli-

che Verbesserung der Umweltsitu-

ation am Standort. 

Umweltprüfung
durchführen

Umweltmanagementsystem
 aufbauen

Umweltbetriebsprüfung 
durchführen

 

Validierung

Umweltbetriebsprüfung 
durchführen

Registrierung 
der Organisation

Teilnahmelogo 
verwenden Umweltmanagementsystem

anpassen

Begutachten durch 
Umweltgutachter

Mindestens 
alle 3 Jahre

Jährlich
 Aktualisierung der 
Umwelterklärung 

erstellen
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Aufbauorganisation der Metallwerk Oetinger Berlin-Tempelhof GmbH1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Beauftragtenwesen der Metallwerk Oetinger Berlin-Tempelhof GmbH 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
1 GF nimmt die Funktion nach § 52 BImSchG wahr und ist Vertreter des Managements nach EMAS.  

Geschäftführung  
E. Oetinger 

Finanzen / Verwaltung 

UMS 

Beauftragtenwesen 

QMS 

EDV / IT 

Rechnungswesen / 

Controlling 

Einkauf /            

Beschaffung 

Marketing /        

Verkauf 

Materialwirtschaft 

Werksleiter 

Qualitätssicherung 

Produktion 

Personalwesen 

Technik  

Verantwortliches Mitglied der Geschäftsleitung 
nach § 52 BImSchG  

E. Oetinger (GF)1 

Behördlich vorgeschriebenes 
 Beauftragtenwesen 

Innerbetriebliches 
 Beauftragtenwesen 

Beauftragter Abfall 
Herr Pehlke 

Sicherheitsbeauftragte 
Herr Kotschate 
Herr Jenichen 

Herr Heide 
Herr Zernetzky 

Beauftragter          
Gefahrgut 

Herr Pehlke 

Ext. Fachkraft für   
Arbeitssicherheit 

Herr Thomas (BTU) 

Beauftragter          
Immissionsschutz  

Herr Pehlke 

Kontaminations-
beauftragter 

Herr Kotschate 

Datenschutz-
beauftragter 

Herr Blaschke 

Weiterbildungs-
beauftragter 
Frau Bergler 

Beauftragter für die 
Chloranlage 
Herr Pehlke 

Qualitätsmanagement-    
beauftragter 

extern 

Umweltmanagement-
beauftragter  

Frau Dorfschmid 
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Umweltbetriebsprüfung 
 

Wir führen jährlich interne Umwelt-

audits durch, und nach 3 Jahren 
findet eine interne Umweltbetriebs-

prüfung statt.  

Die Umweltbetriebsprüfung dient  
der Sicherstellung der Konformität 

mit der Umweltpolitik und den Um-

weltprogrammen des Standorts, 
der Einhaltung der gesetzlichen 

Bestimmungen und der Feststel-

lung, ob das standorteigene Um-
weltmanagementsystem wirksam 

und geeignet ist. 

Unsere erste Umweltprüfung- als 

Voraussetzung für die Schwach-
stellenidentifizierung, die Umwelt-

zielsetzung und das Umweltpro-

gramm -  wurde im zweiten Halb-
jahr 2006 von fachkundigen Mitar-

beitern des Unternehmens durch-

geführt. Die Ergebnisse der Um-
weltprüfung, welche in die weiteren 

Planungen und Zieldefinitionen des 

Umweltschutzes mit einfließen, 
wurden in einem Prüfbericht zu-

sammengefasst.  

 

In der ersten Umweltprüfung wur-

den Maßnahmen und Prioritäten 
für unsere künftigen Verbesse-

rungsprozesse im Umweltschutz 

festgelegt. 

Die Geschäftsleitung sowie die 

geprüften Abteilungen wurden über 

das Ergebnis der Prüfung unter-
richtet.  

 

 

Umweltauswirkungen 
 

Die EG-Verordnung 761/2001 for-

dert von den teilnehmenden Unter-

nehmen, dass sie nicht nur die be-
reits anspruchsvollen gesetzlichen 

Vorgaben einhalten, sondern sich 

darüber hinaus zu einer kontinuierli-
chen Verbesserung des Umwelt-

schutzes verpflichten. 

Um dieser Verpflichtung nachzu-
kommen, ist es erforderlich, eine 

Entscheidungsmethodik anzuwen-

den, in welchen Bereichen eine 
Reduzierung der Umweltauswirkun-

gen sinnvoll ist. Dies setzt zunächst 

die Identifizierung der Umweltaus-
wirkungen und der betrieblichen 

Vorgänge, die zu diesen Auswirkun-

gen führen, voraus. 

Wir unterscheiden zwischen direkten 

und indirekten Umweltauswirkungen. 

Unter den direkten Umweltauswir-
kungen verstehen wir: 

 

 

 

�  Immissionsschutz 

Luft 

Emissionsverursachende Aggregate 
und Einrichtungen sind i.W.:  

·  Drehtrommelöfen 

·  Warmhalteöfen inkl. Raffination 

·  Späneaufbereitungsanlage 

Die Abluft dieser Anlagen wird er-

fasst und verschiedenen Reini-
gungseinrichtungen zugeführt.  

Die Emissionen der Anlagen werden 

durch unabhängige Institute ermit-
telt. Ergebnis dieser Messungen ist, 

dass alle festgelegten Emissionsbe-

grenzungen - zum Teil erheblich - 
unterschritten werden. 

 

Lärm 

Lärmemissionen entstehen durch 

vielerlei betriebliche Aktivitäten. 

Beispielhaft sind hier zu nennen: 

·  Anlieferung und Entladung von 

Schrott und Bearbeitungsrest-

stoffen 

·  Innerbetrieblicher Werksverkehr 

·  Betrieb der Schmelz- und Warm-

halteaggregate 

·   Betrieb der Schrottschere 

·  Betrieb der Abgasreinigungsan-

lagen 

Die im Genehmigungsbescheid fest-

gelegten Lärm-Immissionswerte zum 

Schutz der Nachbarschaft werden 
eingehalten, was durch Lärm-

gutachten einer unabhängigen Gut-

achterstelle nachgewiesen wurde. 

 

�  Energie 

Das Unternehmen ist bestrebt, die 

Ausnutzung der verschiedenen 
Energieträger unter ökologischen 

und ökonomischen Gesichtspunkten  

zu verbessern und weiter zu optimie-
ren.  



- 10 - 

 

Haupt-Energieverbraucher sind die 

Schmelz- und Warmhalteaggregate, 
die mit Erdgas beheizt werden. 

Eine Nutzung der Abwärme ist aus 

technischen und ökonomischen 
Gründen derzeit nicht möglich. 

 

�  Wasser 

Der Wasserbedarf wird vollständig 

über das öffentliche Trinkwassernetz 

gedeckt.  

Wasser wird zu Kühlzwecken an der 

Gießanlage benötigt. 

Das Brauch- und Niederschlags-
wasser wird über die städtische 

Kanalisation abgeführt. 

 

�  Gefahrstoffe, wasser-
gefährdende Stoffe 

Gefahrstoffe im Sinne der Gefahr-

stoffverordnung sind - mit Ausnahme 

von Chlor - nur in Kleinmengen 
vorhanden. 

Grundsätzlich werden sämtliche 

Gefahrstoffe erst nach einer einge-
henden Prüfung und Freigabe ein-

gesetzt. 

Die Einrichtung für die Chlor- / Stick-
stoffbehandlung ist nach modernen 

sicherheitstechnischen Standards 

ausgerüstet; sie versorgt über fest 
installierte Rohrleitungen das 

Schmelzwerk mit Raffinationsgas. 

Wassergefährdende Stoffe sind in 
der Hauptsache: 

·  Kraftstoffe in unterirdischen 

Tanks (Tankstelle) 

·  emulsionshaltige Späne 

·  Schmierstoffe 

 

Die Läger sind so ausgeführt, dass 

eine Kontamination des Bodens 
oder des Grundwassers nicht zu 

befürchten ist. Organisatorische 

Maßnahmen - sind in Betriebsan-
weisungen formuliert - und externe 

Überprüfungen, ergänzen die    

 sicherheitstechnische Vorsorge. 
 

�  Abfälle 

Abfallwirtschaftliches Ziel unseres 
Unternehmens ist es, die Rangfolge 

„Vermeiden - Verwerten - Beseiti-

gen“ zu realisieren. Sofern Abfälle 
nicht vermieden werden können, 

streben wir einen hohen Verwer-

tungsgrad an; nur wenn eine Ver-
wertung nicht möglich ist, werden 

die entsprechenden Abfälle besei-

tigt. 

Produktionsspezifische Abfälle sind   

im wesentlichen: 

·  Salzschlacke 

·  Krätze 

·  Filterstäube 

Weiterhin fallen für Industriebetriebe 
typische Abfälle wie z.B. Gewerbe-

müll, Eisenschrott, Altöl, Filter-

schläuche, Bohremulsion und öl-
verschmutze Betriebsmittel an. 

 

Salzschlacke 

Die Salzschlacke wird zur externen 

Verwertung abgegeben. Dort wird 

Aluminiumgranulat und Schmelzsalz 
zurückgewonnen für den Wiederein-

satz in den Schmelzöfen. 

 

Krätze 

Die Aluminiumkrätze wird in den 

Produktionsprozess zurückgeführt.  

 

Filterstäube 

Die Filterstäube werden je nach 
Erfordernis extern verwertet oder in 

einer Untertagedeponie beseitigt. 

�  Logistik 

Der An- und Abtransport der Roh-
stoffe und Produkte erfolgt überwie-

gend mittels LKW (Fremdspeditio-

nen). 

Der innerbetriebliche Transport wird 

i.W. durch Gabelstapler bewerkstel-

ligt; weiterhin werden Bagger und 
Radlader betrieben. 

 

�  Bodenschutz / Altlas-
ten 

Nach eingehender Prüfung liegen 
keine Erkenntnisse für Altlasten/ 

Bodenkontaminationen am Standort 

vor. 

Die genannten direkten Umweltaus-

wirkungen entsprechen den aktuel-

len gesetzlichen Regelungen. Sie 
dienen uns als Basis zur kontinuier-

lichen Verbesserung. 

Unter indirekten Umweltauswir-
kungen verstehen wir die Umwelt-

auswirkungen, auf die wir keinen 

oder  lediglich einen minimalen 
Einfluss haben. Eine positive indirek-

te Umweltauswirkung stellt für uns 

der gesamte Prozess der Sekundär-
aluminium-Produktion dar, da kei-

nerlei „Down-Cycling“ stattfindet, 

sondern ein „echtes“ Recycling mit 
einem geschlossenen Materialkreis-

lauf vorliegt. Das recycelte Alumini-

um wird hierbei mit bis zu 95 % 
geringerem Energieaufwand im 

Vergleich zur Ersterzeugung produ-

ziert. 
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Umweltkennzahlen 
 

Die nachstehende Tabelle beschreibt anhand der auf die Produktionsmengen bezogenen Kennzahlen die 
umweltrelevanten Gegebenheiten der Metallwerk Oetinger Berlin-Tempelhof GmbH.  

Für das Jahr 2006 sind die Daten bis zum 31.10.2006 aufgenommen und bis zum Jahresende hochge-
rechnet, bei den Wasserdaten basieren die Daten auf der Abrechnung der Berliner Wasserbetriebe vom 
März 2006. 
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Abfall2 zur Verwertung in kg / t Al-Leg.                                 Abfall zur Beseitigung (Filterstaub)  in kg / t Al-Leg. 
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Frischwasser3 in m3 / t Aluminiumlegierung  Abwasser in m3 / t Aluminiumlegierung 
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Nachfolgend sind die tatsächlichen Jahresemissionen den genehmigten jährlichen Emissionen gegenüber gestellt. 

Bezugsgrößen sind die Ergebnisse der letzten Emissionsmessungen des Jahres 2003. Im November 2006 wurden 

neue Emissionsmessungen durchgeführt, deren Ergebnisse erst im Frühjahr 2007 vorliegen werden.     

  Emissionen bezogen auf die genehmigte Jahresemission

0%
20%
40%

60%
80%

100%

Staub NOx Gesamt-C HCl HF Chlor 

       100 % =      1,9 t                       57,5 t                     9,1 t                      3,6 t                      0,3 t                 0,025 t

6

                                                 

2 Durch Änderungen der qualitativen Zusammensetzung der Einsatzschrotte hat sich der Salzschlacke Anteil erhöht. 
3 Die Differenz zum Vorjahr ergibt sich aus der Erhöhung des Flüssigmetallanteils. 
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Umweltziele und Umweltprogramm 
 

Die Umweltleitlinien des Metall-

werks Oetinger werden in konkrete 

Ziele und Umweltprogramme um-
gesetzt. Die aktuelle Situation am 

Standort wurde während der Um-

weltbetriebsprüfung im Prüfbericht 
erfasst und bewertet. Daraus ent-

standen 11 Umweltziele. 

 

Das Umweltprogramm enthält  

detaillierte Angaben über Zeitrah-

men, Weg und - soweit möglich - 
Quantifizierung der Verbesserung. 

Die Prioritäten und der Zeitrahmen 

werden unter Berücksichtigung der 
ökonomischen Machbarkeit und 

der Verfügbarkeit eigener personel-

ler Ressourcen festgelegt. 

Der Umsetzungsstand der Pro-

gramme wird von den zuständigen 

Mitarbeitern regelmäßig überprüft. 

Die Verbesserungspotentiale be-

ziehen sich auf die Basisdaten 

von 2005. 

 

 

 

Auszug aus dem Umweltprogramm 2006 bis 2009: 

 

Thema Ziel Maßnahmen Termin Verantwortlich 

Energie 5 % Reduzierung des spezifi-

schen Energie- und Schmelz-

salzeinsatzes 

·  Einsatz eines neuen kippbaren 

Drehkippofen 

30.10.2007 Leiter  

Technik            

Produktion 

Lieferanten Erhebung der Umweltsituation 

bei den Lieferanten  

·  Durchführen von Lieferanten-

audits 

30.07.2008 UMB 

 

Organisation Anpassung der  Kennzahlen-
systematik zur Erfolgskontrolle 

des Umweltprogramms 

·  Detaillierte Entwicklung und 
Festlegung der Kennzahlensys-

tematik und deren Verifizierung 

·  Einführung einer neuen Software 

30.05.2007 Leiter Technik 
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Nächste Umwelterklärung 
Diese Umwelterklärung wurde von der Geschäftsleitung der Oetinger GmbH im November 2006 verabschiedet und von 
einem zugelassenen Umweltgutachter im Dezember 2006 für gültig erklärt. 

Jährlich werden wir aktualisierte Umwelterklärungen veröffentlichen. Eine neue konsolidierte Umwelterklärung wird der 

Öffentlichkeit im Dezember 2009 vorgelegt. 

 

Ansprechpartner  

 

Frau Andrea Dorfschmid 

Umweltmanagementbeauftragte 

Aluminiumschmelzwerk Oetinger GmbH 

Robert-Bosch-Straße 16 + 18 

89264  Weißenhorn 

Tel.: 07309 / 83-0 

Fax: 07309 / 83-299 

Mail: andrea.dorfschmid@oetinger.net 

 

Daniel Hoffmann 

Metallwerk Oetinger Berlin-Tempelhof GmbH 

Gottlieb-Dunkel-Str. 25 

12099  Berlin 

Tel.: 030 / 700909-41 

Fax: 030 / 700909-36 

Mail: daniel.hoffmann@oetinger.net 

 

Glossar  

 

Nachfolgend sind einige Begriffe, die in der Um-
welterklärung verwendet wurden, kurz erläutert: 

Additiv Zusatzstoff 

Umwelt-Audit Überprüfung der umweltbezogenen 
Fragestellungen und Auswirkungen 
sowie des betrieblichen Umwelt-
schutzes 

Benchmarking     Unternehmensinterner Vergleichs-
prozess als Instrument zur Ableitung 
von Verbesserungsmaßnahmen  

Charge Ladung, Befüllung 

Down-Cycling Wiederverwertung mit geringerer 
Qualität 

Emission Abgabe von Stoffen, Lärm, Er-
schütterungen etc.  an die Umwelt 

Gattierung Ofengerechte Zusammenstellung der 
Schrotte, Bearbeitungsreststoffe, Le-
gierungsstoffe etc. 

Immission Einwirken von Stoffen,  Geräuschen, 
Erschütterungen auf die Umwelt 

i.W. im Wesentlichen 

 

Kontamination     Verunreingung 

Ökölogisch umweltfreundlich 

Ökonomisch wirtschaftlich 

Prämisse Voraussetzung 

Quantifizierung Darstellung in messbaren Größen-  
und Mengenbegriffen 

Ressourcen z.B. Rohstoffe, Bodenschätze, Arbeit 

Recycling Wiederverwertung 

Validierung Überprüfung der Gültigkeit der Um-
welterklärung 

Verifizierung    Prüfung des Umweltmanagemet-
systems und der Umweltbetriebsprü-
fung durch Umweltgutachter 
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