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 Wirtschaftlich stark und zur Umwelt sanft zu sein,

 das ist der Balanceakt, dem wir uns täglich stellen.

 Beides zu erreichen ist eine große Herausforderung.
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 Als führendes Industrieunternehmen haben wir

 eine besondere Verantwortung für die Zukunft

 unseres Planeten. Daher ist für uns Umweltschutz

 bedeutend mehr als reine Imagepflege.



Umwelterklärung 2007:
Vorwort des
Vorstandsvorsitzenden

Die voestalpine-Gruppe hat ein spannendes 

Jahr hinter sich – und geht einer vielverspre-

chenden Zukunft entgegen. Mit der Integration 

von Böhler-Uddeholm ist der Konzern seit der 

letzten Umwelterklärung um eine ganze Divi-

sion mit fast 15.000 Mitarbeitern gewachsen. 

Wachstum bleibt auch das zentrale Stichwort 

für die nächsten Jahre.
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Am Standort Linz wurde die zweite Stufe des Investitionsprogrammes „Linz 2010“ 
nahezu abgeschlossen und gleichzeitig das Nachfolgeprojekt „L6“ gestartet. 
Im Juni 2007 konnte die entsprechende Umweltverträglichkeitsprüfung positiv 
abgeschlossen werden, der Bescheid wurde am 1. Oktober 2007 vom zuständigen 
Umweltlandesrat unterschrieben und der voestalpine Stahl GmbH übergeben. 
Spätestens 2011/12 soll die erste Stufe dieses neuen Investitionsprogrammes 
umgesetzt sein und die Produktionskapazität dann bei 6 Millionen Jahrestonnen 
liegen – dies alles unter der Prämisse der Emissionsneutralität. Damit nehmen wir 
im Bereich des Umweltschutzes weiterhin eine Vorreiterrolle in der europäischen 
Stahlindustrie ein.

Die mit diesem Bescheid genehmigte Produktionssteigerung auf bis zu 6,5 Mil-
lionen Jahrestonnen stellt aus heutiger Sicht die Maximalkapazität dar, die auf 
Grund der verfügbaren Fläche unseres Werkes in Linz realisierbar ist. Da wir 
selbst mit dieser Kapazität die steigende Nachfrage unserer Kunden zukünftig 
nicht mehr ausreichend begleiten können, beschäftigen wir uns zusätzlich mit 
der Suche nach einem geeigneten Standort für ein neues integriertes Hüttenwerk 
am Schwarzen Meer. Viele unserer Kunden haben sich bereits in dieser Region 
angesiedelt. Da ist es für uns nur die logische Konsequenz, dort entsprechende 
Kapazitäten aufzubauen.  

Es handelt sich damit definitiv um keine Produktionsverlagerung ins Ausland und 
schon gar nicht um eine Flucht vor strengen Umweltauflagen. Wir haben in den 
letzten Jahren nicht umsonst Milliardenbeträge in den Standort Linz investiert. 
Vielmehr wollen wir das, was wir in Österreich begonnen haben, konsequent fort-
führen. Der neue Standort soll dem österreichischen Stammwerk hinsichtlich der 
Qualitäts- und Umweltstandards um nichts nachstehen. 
Die vorliegende Umwelterklärung soll Ihnen zeigen, wo wir momentan stehen und 
welche Ziele wir in punkto Umwelt verfolgen. Machen Sie sich ein Bild davon, was 
an den Standorten Linz und Steyrling für den Umweltschutz getan wird. Die Erfolge 
können sich sehen lassen.  

Wolfgang Eder
Vorsitzender des Vorstandes



Konzernstruktur 
der voestalpine AG

Der voestalpine-Konzern ist ein führender euro- 

päischer Verarbeitungskonzern mit eigener Stahlbasis 

und Sitz in Österreich. Seine fünf Divisionen – Stahl, 

Edelstahl, Bahnsysteme, Profi lform und Automotive 

– sind mit Produktions- und Vertriebsgesellschaften 

auf allen Kontinenten vertreten und besetzen in ihren 

relevanten Märkten Top-Positionen.

voestalpine Stahl (Leitgesellschaft) 
■ voestalpine Grobblech
■ voestalpine Gießerei Linz
■ voestalpine Anarbeitung
■ voestalpine Rohstoffbeschaffung*
■ voestalpine Stahl Service Center
■ voestalpine Eurostahl
■ Logistik Service
■ vatron (66,5 %)*
*einschl. Minderheitenanteile anderer Konzerngesellschaften

Der voestalpine-Konzern in Zahlen
in Mio. EUR 2005/06 2006/07*
Umsatz 6.501,4 7.049,8

EBITD 1.092,0 1.365,0

EBITD-Marge (in %) 16,8 19,4

EBIT 731,8 1.012,7

EBIT-Marge (in %) 11,3 14,4

Gewinn je Aktie (EUR) 3,25 4,77

Mitarbeiter 23.661 25.326

*1. April 2006 bis 31. März 2007 (Die voestalpine hat ein vom Kalenderjahr abweichendes Geschäftsjahr.)
Die Konsolidierung von Böhler-Uddeholm in der Bilanz des voestalpine-Konzerns erfolgt ab 1. Juli 2007.

Die hier angeführten Gesellschaften sind wesentliche Beteiligungen des 
voestalpine-Konzerns; Unternehmensgruppen sind durch die jeweilige Leitgesellschaft dargestellt. 
Details finden Sie im Anhang des aktuellen Geschäftsberichts (Beteiligungsspiegel).

Böhler Uddeholm AG (Holding) 
■ Böhler Edelstahl
■ Buderus Edelstahl
■ Villares Metals
■ Uddeholm Tooling
■ Böhler Bleche
■ Böhler Thyssen Schweißtechnik
■ Böhler-Uddeholm Precision Strip
■ Buderus Edelstahl Band
■ Böhler Schmiedetechnik
■ Buderus Edelstahl Schmiedetechnik

voestalpine Bahnsysteme (Holding) 
■ voestalpine Schienen
■ TSTG Schienen Technik
■ VAE
■ voestalpine Railpro (70 %)
■ voestalpine Tubulars (50 %)
■ voestalpine Stahl Donawitz
■ voestalpine Austria Draht
■ voestalpine Klöckner Bahntechnik

voestalpine Profilform (Holding) 
■ voestalpine Krems
■ voestalpine Krems Finaltechnik
■ Nedcon
■ SADEF
■ Metsec
■ Roll Forming Corporation
■ voestalpine Präzisionsprofil
■ voestalpine Profilform (CZ)
■ voestalpine Arkada Profil
■ Société Profilafroid
■ Société Automatique de Profilage

voestalpine Automotive (Holding) 
■ voestalpine Polynorm
■ voestalpine Europlatinen
■ voestalpine Rotec
■ voestalpine Vollmer
■ GUTBROD Stanz- und
 Umformtechnik
■ Hügel
■ Amstutz-Levin & Cie
■ Dancke Stanztechnik (70 %)
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Das Qualitäts-, 
Sicherheits- und Umwelt- 
Managementsystem

Die voestalpine Stahl GmbH betreibt seit nunmehr 

fast zehn Jahren ein integriertes Managementsystem, 

das die Themen Qualität, Sicherheit und Umwelt 

einer gesamthaften Betrachtung unterzieht. Eine 

zentrale Serviceabteilung unterstützt die operativen 

Einheiten der voestalpine Stahl und zahlreiche

Tochterunternehmen am Standort Linz bei der 

operativen Umsetzung dieses Managementsystems.

Es ist erklärtes Ziel dieses integrierten Ansatzes, Prozesse und Abläufe ganzheitlich 
zu betrachten und dahingehend zu optimieren, dass Qualitäts-, Sicherheits- und Um-
weltansprüche gleichermaßen erfüllt werden. 

Ein wichtiges Element dieses Managementsystems ist ein umfassendes Personen-
Netzwerk. Für alle Unternehmensbereiche und Prozesse wurden Ansprechpersonen 
definiert, die sowohl die Kommunikation top-down also auch bottom-up sicherstellen 
und bei der Umsetzung des QSU-Systems vor Ort eine tragende Rolle spielen. 

Als Gegenpart zu diesen dezentralen Verantwortlichen kümmern sich zentrale Exper-
ten um umweltrelevante Fragestellungen und liefern Inputs für die jährliche Umwelt-
prüfung. Für jeden Prozess werden ausgewählte Daten erfasst und im Rahmen von 
Workshops bewertet. 
Im Zuge dessen werden gemeinsam mit den Prozessverantwortlichen auch alle nicht-
quantifizierbaren Umweltauswirkungen mithilfe einer ABC-Bewertung eingestuft. Die 
Erstellung einer Umwelt-FMEA zur Abschätzung potenzieller Umweltrisiken rundet 
die Umweltprüfung ab. Zu den identifizierten Optimierungspotenzialen werden 
schließlich konkrete Ziele und Maßnahmen abgeleitet, die das jährliche Umwelt- 
programm bilden.

Die Einhaltung gesetzlicher Bestimmungen wird durch eine zentrale Rechtsabteilung, 
ein elektronisches Bescheidverwaltungssystem und Schulungen zu aktuellen Gesetzes-
änderungen sichergestellt. Für größere Projekte werden eigens interdisziplinäre Pro- 
jektgruppen ins Leben gerufen, die sich um die Umsetzung der Bescheidauflagen 
kümmern. Im Rahmen von internen Audits wird die Einhaltung der Rechtsbestim- 
mungen stichprobenartig überprüft.
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Qualitäts-, Sicherheits- 
und Umweltpolitik

Die voestalpine Stahl GmbH strebt die Qualitäts-, 

Technologie- und Ergebnisführerschaft in der euro-

päischen Stahlindustrie an und stellt sich der Heraus-

forderung, Wachstum und Wettbewerbsfähigkeit mit 

umweltbewusstem und sozial verträglichem Handeln 

zu verbinden. Das integrierte Managementsystem 

für Qualität, Sicherheit und Umwelt leistet einen we-

sentlichen Beitrag zur Erreichung dieser Zielsetzung, 

weshalb sich der Vorstand zu folgenden Grundsätzen 

bekennt:
Kontinuierliche Verbesserung 
Mit guten Leistungen geben wir uns nicht zufrieden. Es ist daher Aufgabe und He-
rausforderung eines jeden Mitarbeiters, aktiv Verbesserung zu betreiben. Die Pro-
gramme einfach besser und SV – Ständige Verbesserung bilden den Rahmen dafür.

Mitarbeiterentwicklung 
Kompetente und motivierte Menschen sind die bedeutendste Kraft in einem Unter-
nehmen. Daher fördern und fordern wir unsere Mitarbeiter, ihr Wissen, Verantwor-
tungsbewusstsein und ihre Zusammenarbeit auf allen Ebenen. Das Programm LIFE 
schafft eine moderne, attraktive Arbeitswelt, in der diese Mitarbeiter zur Höchst-
form auflaufen können.

Ziele & Kennzahlen (Messbare Erfolge) 
Erst konkrete Ziele und deren lückenlose Kommunikation machen die Umsetzung 
unserer Strategie möglich. Kennzahlen zeigen uns, ob wir auf Kurs sind oder steu-
ernd eingreifen müssen.

Prävention (Vorbeugung) 
Arbeitsunfälle, Gesundheitsbeeinträchtigungen, Umweltschäden, Qualitätsproble-
me und Schadensfälle an Anlagen sind durch vorbeugendes Handeln vermeidbar. 

Fehler, die trotzdem auftreten, betrachten wir als Chance zu lernen. Sie werden daher dokumentiert, 
analysiert und korrigiert. 

Kundenorientierung 
Nicht wir, sondern unsere Kunden definieren, was Qualität ist – aber wir liefern sie. Mit unseren 
Investitionsprogrammen richten wir die Prozesse an den Kundenbedürfnissen aus und legen die 
Basis für nachhaltige Kundenzufriedenheit.

Sicherheit & Gesundheit 
Das Unternehmen und die Mitarbeiter sind gleichermaßen für Sicherheit und Gesundheit verant-
wortlich. Deshalb schaffen wir nicht nur sichere Bedingungen am Arbeitsplatz, sondern fördern 
mit dem Programm sichergesund auch die Eigenverantwortung aller Mitarbeiter, bewusst und 
positiv mit sich selbst und ihrem Umfeld umzugehen – auch außerhalb der Arbeitszeiten.

Umweltschutz 
Ein sparsamer Umgang mit Rohstoffen und Energien sowie die Minimierung von Umwelteinflüssen 
tun nicht nur der Umwelt gut, sondern helfen uns auch Kosten einzusparen. Außerdem sind wir uns 
unserer gesellschaftlichen Verantwortung bewusst und daher bemüht, auch in punkto Umwelttechnik 
wirtschaftlich vertretbare Standards zu setzen.

Umfeld & Partnerschaften 
Das gesamte Unternehmensumfeld ist für unseren Erfolg mit ausschlaggebend. Eine offene Kommu-
nikation und langfristige Partnerschaften mit allen Interessengruppen sehen wir als Basis für gemein-
same, nachhaltige Lösungen. Die Berücksichtigung verschiedenster Anliegen und die Einhaltung der 
rechtlichen Bestimmungen entsprechen unserem Selbstverständnis. 

4. Mai 2006, Revision 1

Jeder Cent, den wir in inno-

vative Technologien inves-

tieren macht sich doppelt

bezahlt, wenn wir dadurch 

auch die Umwelt schützen.
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chen Projekten intensiv mit alternativen Eisen- und Stahlherstellungsverfahren. 
Geforscht wird nach Verfahren, die eine CO2-freie Roheisenerzeugung im groß-
technischen Maßstab möglich machen. Die Divisionen Stahl und Bahnsysteme des 
voestalpine-Konzerns sind neben mehr als 40 anderen Partnern beispielsweise am 
europaweiten Projekt „ULCOS“ (Ultra Low CO2 Steelmaking) beteiligt. Nachdem 
das Potenzial herkömmlicher Technologien in punkto CO2-Reduktion weitgehend 
ausgeschöpft ist, beschäftigt sich ULCOS mit völlig neuen Lösungen – wie etwa 
dem Einsatz CO2-neutraler Biomaterialien im Hochofenprozess. Ziel des Projektes 
ist eine weitere Halbierung der spezifischen CO2-Emissionen innerhalb der nächs-
ten drei Jahrzehnte. Die voestalpine wird die Erreichung diese Ziels maßgeblich 
unterstützen.

Von 1990 bis 2006

Steigerung der Rohstahl-

produktion um 65 %, 

Senkung der CO2-Emis-

sionen um 19 %

CO2: Viel „Kohle“ 
für Kohlendioxid

„Wir sind selbstverständlich bereit, neue Wege

zu beschreiten – aber wir setzen uns auch 

für faire Wettbewerbsbedingungen ein.“

Die voestalpine unternimmt zahlreiche Anstrengungen, um die CO2-Emissionen 
des Unternehmens auf ein Minimum zu reduzieren und hat diesbezüglich bereits 
große Erfolge erzielt. Von 1990 bis 2006 wurde die Rohstahlproduktion im Konzern 
immerhin um 65 % erhöht während die CO2-Emissionen in dem selben Zeitraum 
um nur 34 % angestiegen sind. Die spezifischen CO2-Emissionen je Tonne Roh-
stahl wurden seit 1990 also um 19 % verringert. Das heißt, dass die Produktion 
einer Tonne Rohstahl durch die voestalpine heute ein Fünftel weniger CO2-Emis-
sionen verursacht als noch vor 16 Jahren. Verglichen mit der Situation in den 
1980er-Jahren wurde der CO2-Ausstoß pro Tonne Rohstahl sogar um ein Drittel 
reduziert. 

Am Standort Linz hat sich vor allem die Neuzustellung und der Ausbau des Hoch-
ofens A positiv auf die CO2-Bilanz des Unternehmens ausgewirkt. Für die erste 
Emissionshandelsperiode von 2005 bis 2007 ergibt sich für die voestalpine daher 
ein nahezu ausgeglichenes Verhältnis hinsichtlich des Zertifikatsbedarfs und der 
zugeteilten Menge. Mit der 2008 beginnenden zweiten Phase des CO2-Emissions-
handels stellt sich die Situation allerdings zunehmend schwieriger dar.

Zum einen sind weitere Produktionssteigerungen für die Geschäftsjahre 2007/08 
geplant und zum anderen sind die Prozesse und Anlagen kaum mehr optimierbar. 
Durch die völlig unzureichende Zuteilung von Gratis-Zertifikaten im Nationa-
len Allokationsplan 2 drohen dem Konzern massive finanzielle Belastungen und 
deutliche Nachteile gegenüber den Mitbewerbern. Nach unternehmensinterner 
Einschätzung muss davon ausgegangen werden, dass in dieser zweiten Handels-
periode jährlich zirka zwei Millionen CO2-Zertifikate zugekauft werden müssen.

Die Zuteilung von Gratis-Zertifikaten erfolgt europaweit sehr unterschiedlich, 
was zu einer starken Wettbewerbsverzerrung führt. Das derzeitige Verteilprinzip 
nimmt keine Rücksicht darauf, ob ein Unternehmen bereits über höchste Stan-
dards verfügt – umwelttechnische Vorreiter wie die voestalpine werden im Ver-
gleich zu ausländischen Mitbewerbern sogar deutlich benachteiligt. Der Konzern 
setzt sich daher für die Schaffung eines weltweiten branchenspezifischen Alloka-
tionsmodells ein, um die derzeitige Wettbewerbsverzerrung abzuschwächen und 
Wachstumsgrenzen für Unternehmen mit hohen Umweltstandards abzuschaffen. 
Die Stahlindustrie und andere energieintensive Sektoren sollen zukünftig auf Basis 
eines Benchmark-Systems einer eigenständigen Betrachtung und Bewertung un-
terzogen werden. Anstatt nur Produktionsmengen zu betrachten, sollen durch die 
Festlegung einer sektorspezifischen Bezugsgröße auch technologische Gegeben-
heiten sowie Performance und Effizienz der Anlagen berücksichtigt werden. 
Darüber hinaus befasst sich das Unternehmen im Rahmen von wissenschaftli-
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Entwicklung der CO2-

Emissionen am Standort

Linz (CO2 in t/t Rohstahl):

KJ 2005: 1,71

KJ 2006: 1,69



REACH – das neue
europäische Chemikalienrecht

REACH (Registration, Evaluation, Authorisation and 

Restriction of Chemicals) ist eines der größten Ge-

setzesvorhaben der Europäischen Union der letzten 

20 Jahre. Die EU-Verordnung, welche mit 1. Juni 2007 

in Kraft getreten ist, löst das bisherige Chemikalien-

recht weitestgehend ab und soll ein hohes Schutz-

niveau für die Gesundheit und Umwelt sicherstellen.

REACH setzt dabei vermehrt auf die Eigenverantwortung der Hersteller und Impor-
teure, die künftig darlegen müssen, dass ihre Stoffe, Zubereitungen und Erzeug-
nisse weder die Gesundheit noch die Umwelt über Gebühr belasten. Betroffen 
sind grundsätzlich alle Akteure der Lieferkette – selbst Weiterverarbeiter, Händler 
und Verwender müssen sich mit der neuen Rechtslage auseinandersetzen, um 
Altchemikalien oder Neustoffe weiter auf dem Markt anbieten oder verwenden zu 
können. 

Eine eigens für REACH gegründete Agentur (ECHA – European Chemicals 
Agency), mit Sitz in Helsinki, wird die Vorregistrierung, Registrierung, Bewertung, 
Zulassung und Beschränkung der chemischen Stoffe verwalten, um ein einheit-
liches Verfahren innerhalb der Europäischen Union zu gewährleisten.

Mit dem Beitritt zu stoffspezifischen europäischen Konsortien der Industrie 
versucht die voestalpine den Aufwand für die Datensammlung und -verwaltung, 
für die Erstellung von Studien oder für Registrierungsgebühren möglichst gering 
zu halten. Durch die Einigung auf einen gemeinsamen Standpunkt der einzelnen 
Registranten soll etwaigen Komplikationen bei der Erstellung und Einreichung 
der Registrierungsunterlagen vorgebeugt werden. 

Die voestalpine wird in einem nächsten Schritt ihre Lieferanten kontaktieren, um 
sicherzustellen, dass die spezifischen Anwendungen des Unternehmens von einer 
Registrierung der Lieferanten abgedeckt werden. Bei jenen Stoffen, bei denen die 
voestalpine als Hersteller oder Importeur (aus Nicht-EU-Ländern) auftritt, werden 
die Kunden bezüglich ihrer spezifischen Anwendungen befragt, um diese in den 
voestalpine-Registrierungsunterlagen zu vermerken. 

Die voestalpine wird alle ihre Verpflichtungen aus dem REACH-Regime mit 
Einbindung von Kunden und Lieferanten sicher wahrnehmen und diese neue 
EU-Verordnung in vollem Umfang umsetzen.

UVP die Zweite:
Grünes Licht für „L6“

Der Projektname „L6“ steht für Linz – 

6 Mill ionen Tonnen Rohstahl. Auf diese 

Menge soll in einem ersten Schritt bis 

2012 die Produktion am Standort Linz 

gesteigert werden. In einem zweiten 

Teilschritt könnte die Produktion so-

gar bis auf 6,5 Mill ionen Tonnen erhöht 

werden. Dass ein Vorhaben dieses Ausmaßes auf seine Umweltauswirkungen hin überprüft 
werden muss, steht außer Frage und ist für die voestalpine auch nichts Neues. 
Nach der Umweltverträglichkeitsprüfung (UVP) für das Projekt „Linz 2010“ ist das 
Unternehmen schließlich bestens mit dem Prozedere vertraut. Und genau diese 
Erfahrungen haben sich im Rahmen der zweiten UVP bezahlt gemacht.

In punkto Komplexität und Umfang stand die Einreichung für das Projekt „L6“ 
seinem Vorgängerprojekt „Linz 2010“ nämlich um nichts nach: „L6“ umfasst 68 Teil-
projekte, davon 53 für die erste Stufe des Ausbaus. Nicht weniger als 2.970 Ordner 
(55 Parien = Einreichsätze zu je 54 Ordnern) wurden an die Beteiligten im UVP-Ver-
fahren übergeben und zur Genehmigung eingereicht. Über 20 Gutachten ergänzen 
diese Einreichunterlagen und sind Grundlage für den gültigen UVP-Bescheid. 

Im Rahmen einer Pressekonferenz am 1. Oktober 2007 wurde schließlich der unter-
fertigte Bescheid für das Projekt „L6“ an die voestalpine übergeben.
Da die Verfahrensparteien nicht berufen hatten, wurde diese Genehmigung nach 
dem Umweltverträglichkeitsprüfungsgesetz mit 19. November 2007 rechtskräftig. 
Damit steht dem Ausbauvorhaben „L6“ nichts mehr im Weg und es kann mit der 
Umsetzung der Detailprojekte begonnen werden.
Insgesamt ist auf 1.866 Seiten festgeschrieben, wie die voestalpine in den nächsten 
Jahren die genehmigten Anlagen beziehungsweise Projekte umzusetzen hat und 
auch, was aus dem Projekt „Linz 2010“ behördlich noch zu erledigen ist.
Das heißt, ein einziges „UVP-Bescheidkonvolut“ ist Rechtsgrundlage für den voll-
ständigen Ausbau des Standortes Linz. 
Besonders hervorzuheben ist die Verpflichtung der voestalpine zur Emissionsneu-
tralität. Das heißt, die Emissionen bei den kritischen Schadstoffen im Großraum 
Linz dürfen trotz einer Steigerung der Produktion nicht erhöht werden. Durch 
zahlreiche Umweltmaßnahmen – vor allem im metallurgischen Bereich – wird 
diesem Grundsatz jedenfalls auch im Rahmen von „L6“ Rechnung getragen.

Was sich nach viel Arbeit anhört, war es auch. „L6“ ist aber auch im positivsten 
Sinn ein Synonym für viel Arbeit. Schließlich ist mit dem Projekt auch die Schaf-
fung von bis zu 1.000 zusätzlichen Arbeitsplätzen am Standort und eine gewaltige 
Stärkung der Wirtschaftskraft im Großraum Linz verbunden.
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Trotz Produktionssteige-

rungen stellt die voestalpine

am Standort Linz Emissions-

neutralität sicher.



Wolfgang Lakata
Vorstand der
voestalpine Stahl GmbH

voestalpine Stahl GmbH
Interview mit dem Vorstand

„In der Region Linz hat sich die Umweltsituation

in den letzten Jahrzehnten stärker verbessert

als überall sonst in Österreich und dazu hat die

voestalpine wohl den größten Beitrag geleistet.“ 

FRAGE:
Die voestalpine wird oft als umwelttechnischer Vorreiter der internationalen Stahlbranche gehan-
delt – tut man hier in Linz wirklich mehr für die Umwelt, als andere Stahlhersteller?

Eder:
Es ist dies im weitesten Sinne des Wortes ein gesunder Wettbewerb, bei dem es nur Sieger gibt, 
wenn sich alle – und zwar weltweit – konsequent dieser großen gemeinsamen Herausforderung stel-
len. Wir müssen dabei den Vergleich mit unseren Mitbewerbern wirklich nicht scheuen. Und wenn 
es einen Sieger gibt, dann ist das die Region Linz. Hier hat sich die Umweltsituation in den letzten 
Jahrzehnten stärker verbessert als überall sonst in Österreich und dazu hat die voestalpine wohl den 
größten Beitrag geleistet.

Lakata:
Auf den umwelttechnischen Standard unserer Anlagen sind wir natürlich schon stolz – hier haben 
wir den Stand der Technik teilweise neu definiert und die Messlatte für andere sicher hoch gelegt. 
Damit sind gleichzeitig auch die Rahmenbedingungen für die Umsetzung der Produktionssteige-
rung erfüllt. Wermutstropfen sind aber die ständig steigenden Umweltschutzkosten.

FRAGE:
Wie viel Umweltschutz kann sich ein gewinnorientiertes Unternehmen heutzutage überhaupt leisten?

Düsing:
Die Umweltinvestitionen haben im Geschäftsjahr 2006/07 allein in der Division Stahl rund 34 Milli-
onen Euro betragen und die laufenden Kosten für den Betrieb der Umweltschutzanlagen betrugen 
155 Millionen Euro. In punkto CO2 rechnen wir zukünftig leider mit einer finanziellen Mehrbelas-
tung aufgrund der unzureichenden Zuteilung von Gratis-Zertifikaten für die zweite Emissionshan-
delsperiode, deren Dimension unsere Konkurrenzfähigkeit negativ beeinflussen könnte.

Eder:
Die Zuteilung dieser Gratis-Zertifikate erfolgt europaweit sehr unterschiedlich, weshalb die voe-
stalpine hier mit deutlichen Wettbewerbsnachteilen im Vergleich zu ausländischen Mitbewerbern 
konfrontiert ist. Obwohl wir finanziell momentan sehr gut dastehen, ist es nur verständlich, dass wir 
zur Sicherung unserer Zukunft auf fairen Wettbewerbsbedingungen bestehen müssen. 

FRAGE:
Ist den Kunden der voestalpine Stahl Umweltschutz auch wichtig?

Ackerlauer:
Unsere Kunden sind zweifellos immer mehr am Thema Umwelt interessiert. Beispielsweise suchen 
wir im Rahmen von Entwicklungspartnerschaften gemeinsam mit unseren Kunden nach Möglich-
keiten, Recyclingprozesse und Wiederverwertungsquoten zu optimieren – die Einbringung von 
Altkunststoffen in den Hochofenprozess ist ein gutes Beispiel dafür. Namhafte Automobilhersteller 
fordern seit geraumer Zeit auch ausdrücklich, dass wir ein zertifiziertes beziehungsweise validiertes 
Umweltmanagementsystem betreiben. Die ausgezeichneten Kunden-Bewertungen unserer Liefer-
performance beinhalten natürlich auch die Erfüllung dieser Forderungen.

Danke für das Gespräch.
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Wolfgang Eder
Vorstandsvorsitzender der 
voestalpine Stahl GmbH

Peter Ackerlauer
Vorstand der
voestalpine Stahl GmbH

Alfred Düsing
Vorstand der
voestalpine Stahl GmbH



Die voestalpine Stahl GmbH ist Leit- 

gesellschaft der gleichnamigen Division 

Stahl und die größte Gesellschaft des 

voestalpine-Konzerns. Rund 7.200 

Mitarbeiter erwirtschafteten im 

GJ 2006/07 einen Umsatz von 

2.650,76 Mill ionen Euro. 

Das Kerngeschäft der voestalpine Stahl besteht in der Entwicklung, Produktion, Ver-
arbeitung und dem Vertrieb von qualitativ anspruchsvollsten Flachstahlprodukten. 

Diese Produkte finden vor allem in der Automobil-, Bau-, Hausgeräte- und Ener-
gieindustrie Abnehmer. Nach Österreich (46 %) zählen Deutschland (20 %) und 
Italien (17 %) zu den stärksten Absatzmärkten. 

Um diese Märkte und Kunden noch besser unterstützen zu können, wird der 
Standort Linz im Moment zu dem Stahl-Kompetenzzentrum für die europäische 
Automobilindustrie und zu einem der größten Stahlstandorte Europas ausgebaut. 
Die Voraussetzungen dafür werden mit dem bisher größten Investitionsvorhaben 
in der Geschichte der voestalpine geschaffen – dem Standortkonzept „Linz 2010“, 
welches bereits abgeschlossen ist und dem Projekt „L6“.

Der Standort Linz zeichnet sich vor allem durch seine einzigartige geografische 
Lage aus. Durch die unmittelbare Nähe der verschiedenen Produktionsanlagen 
können Synergien in den Bereichen Energie und Logistik genutzt werden, was 
sich letztlich auch positiv auf die Umwelt auswirkt. Außerdem befinden sich prak-
tisch alle Schlüsselkunden in einem Umkreis von 500 km – sowohl die bestehen-
den, verbrauchsintensiven Märkte Westeuropas als auch die wachstumsstarken 
Märkte Osteuropas. Die Anbindung an die wichtigsten Verkehrswege auf Straße 
und Schiene sowie der eigene Donauhafen wirken sich positiv auf die logistischen 
Prozesse aus und sind ein weiterer Vorteil des Standortes Linz.

Prozessbeschreibung
voestalpine Stahl GmbH
Sinteranlage
Sinter dient als Eisenträger für den Hochofen. In Mischbetten werden Feinerze mit Hüttenkreislauf-
stoffen und Zuschlägen homogenisiert und mit Brennstoff versetzt. Am Sinterband schmelzen die 
Erzkörner bei 1.300 °C zu einem porigen Sinterkuchen zusammen. Nach der Kühlung wird dieser 
in kleine Stücke gebrochen und über Förderbänder direkt zum Hochofen transportiert. 

Mithilfe der von der voestalpine entwickelten Technologie „Eposint“ wird ein Teil der Prozessgase, 
die beim Sintern entstehen, in Filtern entstaubt und in den Prozess zurückgeführt. Auf diese Weise 
wird die Wärmeenergie der Abgase genutzt und Brennstoff gespart.

Obwohl die Sinteranlage 2005 deutlich vergrößert wurde, konnten die Emissionen auf einem gleich 
bleibend niedrigen Niveau gehalten werden. Ein Bündel an Umweltschutzmaßnahmen wird die 
Umweltauswirkungen in den nächsten Jahren sogar noch deutlich reduzieren. 

Mit der kürzlichen Inbetriebnahme der neuen Trockenabgasreinigungsanlage „MEROS“ können 
die Emissionen von Staub (um bis zu 80 %), Schwefeldioxid und anderen Schadstoffen erheblich 
reduziert werden. Eine DeNOX-Versuchsanlage befindet sich derzeit im Testbetrieb – mit dem Bau 
und dem Betrieb einer Großanlage wird die voestalpine den Stand der Technik für Sinteranlagen 
neu definieren. 

Kokerei
Neben Eisenerz ist Koks der wichtigste Einsatzstoff für den Hochofen. Zur Herstellung von Koks 
wird eine spezielle, schwefelarme Steinkohlenmischung in Kokskammern unter Luftabschluss bei 
über 1.260 °C erhitzt und somit verkokt. 

Emissionen, die beim Füllen der Batterien oder beim Drücken des Koks aus den Batterien entstehen, 
werden abgesaugt und gefasst. Der gedrückte Koks wird mit einem Wagen zum Löschturm trans-
portiert, wo er zweistufig gelöscht wird. Durch Pralleinbauten im Löschturm kann der Staubgehalt 
der Löschwolke sehr gering gehalten werden. 

Die in der Kokerei anfallenden Nebenprodukte wie Kokereigas, Rohbenzol, Schwefelsäure und 
Teer werden entweder innerhalb der voestalpine weiter verwendet oder an externe Kunden 
verkauft. Nach zahlreichen Modernisierungsschritten und dem Einsatz neuester Technologien 
gilt die Kokerei der voestalpine in Sachen Umweltschutz als Vorzeigebetrieb in Europa. 

Hochofen
Der Hochofen wird von oben schichtweise mit Koks und Erz befüllt. Weitere Zuschläge, wie Kalk-
stein, nehmen Restbestandteile in Form der Schlacke auf. Diese so genannte Beschickung wandert 
von oben nach unten durch den Hochofenschacht und erfährt dabei eine Reihe von chemischen und 
physikalischen Reaktionen. Das Endprodukt Roheisen ist zugleich Ausgangsprodukt für das nach-
geschaltete Stahlwerk.

Die anfallenden Staubemissionen werden in einem hocheffizienten System direkt an der Entste-
hungsstelle erfasst, recycelt und wieder verwendet. 2005 wurde beispielsweise auch bei den Hoch-
öfen 5 und 6 eine Gießhallenentstaubung in Betrieb genommen – der so gefasste Staub wird als 
hochwertiger Eisenträger in der Sinteranlage verwertet. 
Das im Hochofenprozess entstehende Gichtgas wird gereinigt, in das Gasnetz der voestalpine 
eingespeist und anstelle fossiler Energieträger in anderen Prozessen eingesetzt.

Die vom Roheisen getrennte Schlacke wird durch das betriebsinterne Wertstoff-Zentrum aufbereitet 
und als hochwertiges Produkt an die Bau- und Zementindustrie verkauft.

Bei der Hochofenanlage A wurde zwischenzeitlich auch eine Kunststoffeinblasanlage in Betrieb 
genommen. Durch die dabei erzielte Substitution von  Koks und Schweröl wird neben einer Res-
sourcenschonung primärer Rohstoffe eine beträchtliche Menge an Kohlendioxid aus herkömmlichen 
Reduktionsmitteln eingespart.

Unternehmensbeschreibung
voestalpine Stahl GmbH
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Stahlwerk 
Im LD-Stahlwerk wird das flüssige Roheisen aus dem Hochofen zusammen mit Schrott und diversen 
Zuschlägen durch Aufblasen von Sauerstoff bei einer Temperatur von rund 1.650 °C zu Rohstahl verar-
beitet. 
Dadurch wird der Kohlenstoffgehalt entscheidend gesenkt. Durch die Weiterbehandlung im Pfannen-
ofen und in der Vakuumanlage wird die Stahlzusammensetzung exakt eingestellt. Der flüssige Stahl 
wird danach in mehreren Stranggießanlagen zu Brammen vergossen. 

Über eine Primärabsaugung wird das beim LD-Verfahren entstehende Tiegelgas gefasst und gereinigt, 
um es anschließend in anderen voestalpine-Prozessen anstatt fossiler Energieträger wieder einzusetzen. 
Mithilfe von drei Sekundärentstaubungsanlagen wird die staubhältige Abluft am Hallendach, an den 
Umleerstationen, über den Pfannen und an den Konvertern abgesaugt. Die anfallenden Stäube werden 
gesammelt, brikettiert und in die Tiegel als Kühlmittel wiedereingesetzt. Der zinkhaltige Staub wird als 
Teilstrom ausgetragen und zur Weiterverarbeitung (Zinkgewinnung) verkauft. 

Die Stahlwerksschlacke wird ebenfalls durch das betriebsinterne Wertstoff-Zentrum aufbereitet und an 
externe Kunden verkauft. 

Warmwalzwerk
Durch kurze Transportwege, logistische Maßnahmen und isolierte Warmhalteboxen wird darauf geach-
tet, die Brammen so heiß wie möglich weiterzuverarbeiten. Abgekühlte Brammen werden in den beiden 
Stoßöfen und seit 2007 auch in einem Hubbalkenofen auf zirka 1.200 °C erwärmt, anschließend ent-
zundert und auf der Breitbandstrandstraße zu Warmband gewalzt. Noch im warmen Zustand wird das 
Stahlband zu Bunden aufgewickelt. Aus einer rund 20 cm dicken und 12 m langen Bramme entsteht so 
ein Stahlbandstreifen von bis zu 1,7 km Länge und einer Dicke von 1,4 bis 20 mm. 

Das zum Abspritzen der Zunderschicht verwendete Wasser wird gereinigt und nach entsprechenden 
Kontrollen zurück in die Donau geleitet. Der anfallende Zunder wird in der Sinteranlage wieder ein-
gesetzt. Die Wärmebehandlungsöfen werden mit Koksgas und Gichtgas befeuert, das in der Kokerei 
beziehungsweise beim Hochofen anfällt. Mithilfe der Abwärme der Öfen wird Dampf erzeugt, der 
bei anderen Anlagen wieder Verwendung findet. Über das Fernwärme-Netz gelangt überschüssiger 
Dampf aus dem voestalpine-Netz sogar in private Haushalte der Stadt Linz.

Kaltwalzwerk
Im Kaltwalzwerk der voestalpine werden die vom Warmwalzwerk angelieferten Bänder erneut umge-
formt. Die Bänder werden zuerst gebeizt, um sie von anhaftendem Zunder zu befreien und anschlie-
ßend auf den hundertstel Millimeter genau – im Dickenbereich zwischen 0,30 und 2,99 Millimeter 
– ausgewalzt.

Anfallender Zunderstaub wird abgesaugt und wieder am Sinterband eingesetzt. Das Spülwasser,
das das Stahlband von Säurerückständen befreit, wird in der Säureregeneration wieder verwendet.
Anfallende Säuredämpfe werden abgesaugt und gereinigt. Als Nebenprodukte fallen beim Beizen 
Eisenoxid und Eisensulfat an, die an externe Kunden verkauft werden.

Feuerverzinkung
In den Feuerverzinkungsanlagen wird kaltgewalztes, ungeglühtes Kaltband in einem kontinuierlichen 
Prozess gereinigt, geglüht, durch Tauchen in ein Zinkbad verzinkt und schließlich passiviert (= Ober-
flächenbehandlung und -konservierung). Mit dieser scheinbar einfachen Technologie kann die Schicht-
dicke auf 0,0001 Millimeter genau eingestellt werden.

Nach einem mehrstufigen Reinigungsverfahren wird das Band mit Wasser gespült, das anschließend in 
einer Abwasserreinigungsanlage gereinigt und nach einer Kontrolle in die Kläranlage Asten geleitet wird. 
Durch implementierte Kreislaufführungen wird durch Minimierung des Zusatzwasserbedarfs und des 
Chemikalieneinsatzes eine entsprechende Ressourcenschonung erreicht. Die Vorwärm- und Glühöfen sind 
mit Low-NOx-Brennern ausgestattet, um die Emissionen zu minimieren. Die Abluft aus dem Bereich  der 
Passivierung des verzinkten Stahlbandes wird in einem Tröpfchenabscheider gereinigt. Außerdem werden 
ausschließlich Cr(VI)-freie Passivierungsmittel eingesetzt. Die geringen Mengen an Chromatlösung wer-
den einmal jährlich gewechselt und in einer werksinternen Abwasserreinigungsanlage gereinigt. 

Elektrolytische Verzinkung
Anders als bei der Feuerverzinkung wird hier Zink oder Zink-Nickel durch Anlegen von hohen Strö-
men aus einer Elektrolytlösung auf das Band abgeschieden. Dadurch können Bänder sowohl einseitig 
als auch beidseitig in geringsten Schichtdicken verzinkt werden. 

Die zur Vorbehandlung verwendeten Entfettungslösungen werden im Kreislauf geführt und in Ölab-
scheidern gereinigt. Nur ein kleiner Teil geht in die zentrale Abwasserreinigungsanlage der Linz AG. 
Im Prozess fallen geringe Mengen an zink-, chrom- und nickelhältigen Tröpfchen an, die abgesaugt 
und in einem Tröpfchenabscheider gereinigt werden. Zur Nachbehandlung wird das Band mit Arbeits-
lösungen besprüht und anschließend gespült, gegebenenfalls auch gebürstet beziehungsweise abge-
quetscht. Die alte, verbrauchte Lösung wird in der zentralen Abwasseraufbereitungsanlage behandelt, 
bevor sie gemeinsam mit dem Spülwasser zur Kläranlage Asten weitergeleitet wird.

Organische Beschichtung
In der Bandbeschichtungsanlage wird Kaltband und verzinktes Material nach einem Reinigungs-
vorgang ein- oder beidseitig mit Lack in verschiedenen Farben und Schichtdicken beschichtet. Auf 
Wunsch wird das lackierte Band auch mit Schutzfolien versehen. Organisch beschichtete Bleche 
zeichnen sich neben dauerhaftem Korrosionsschutz und hoher Verformbarkeit auch durch dekoratives 
Aussehen aus. 

Diese Technologie bringt im Vergleich zur herkömmlichen Stücklackierung enorme Vorteile für die 
Umwelt: Es entstehen kaum Lackverluste und die entstehenden Lösemitteldämpfe werden abgesaugt 
und einer regenerativen Nachverbrennungsanlage zugeführt. Die bei der Reinigung des Bandes entste-
henden Abwässer werden in einer Abwasserreinigungsanlage vorgereinigt und nach einer Kontrolle in 
die Kläranlage nach Asten abgeleitet.

Wertstoff-Zentrum
Das Wertstoff-Zentrum ist für die Verarbeitung und Verwertung von Nebenprodukten (Schlacken), 
Kreislaufstoffen und Abfällen zuständig. 
Ziel ist es, bereits bei den Produktionsstellen im ganzen Werk Maßnahmen zur Vermeidung von Ab-
fällen zu setzen. Sollten dennoch Abfälle entstehen, wird nach einer entsprechenden Analyse dafür 
gesorgt, dass diese wieder als Einsatzstoffe im Hüttenwerk Verwendung finden. 
Anfallende Schlacken werden vorwiegend zu hochwertigem Baumaterial weiterverarbeitet. 

Kraftwerk/Stromversorgung
Im Kraftwerk der voestalpine wird der Großteil der anfallenden Kuppelgase (Koksgas, Gichtgas und 
Tiegelgas) eingesetzt, um in den sechs Kraftwerksblöcken elektrischen Strom sowie Prozess- und Heiz-
dampf zu gewinnen. 

Der Energiebedarf am Standort Linz kann so größtenteils selbst gedeckt werden. Gleichzeitig wird eine 
erhebliche Menge fossiler Energieträger eingespart. Lediglich zur Aufrechterhaltung von konstanten 
Betriebsbedingungen (z.B. bei Hochofen- oder Stahlwerksstillständen) werden im Kraftwerk Erdgas 
beziehungsweise geringe Mengen Heizöl eingesetzt. Mit dem Bau einer zusätzlichen Gichtgasleitung 
kann Gichtgas zukünftig vermehrt im Kraftwerk eingesetzt werden, während Koksgas und Tiegelgas 
in anderen Prozessen energieeffizienter verwertet werden können. Teile des anfallenden Dampfes aus 
dem Kraftwerk werden als Fernwärme an private Haushalte der Stadt Linz abgegeben. 

Die meisten Kraftwerksblöcke verfügen über Luftvorwärmung und DeNOX-Anlagen. Das eingesetzte 
Kühlwasser entstammt der Donau und wird nach entsprechenden Kontrollen wieder dorthin zurückge-
leitet. Geringe Mengen an betrieblichen Abwässern werden ordnungsgemäß gesammelt, gereinigt und 
abgeleitet.
Durch die Neuerrichtung des Kraftwerkblocks 07 wird die Energieeffizienz am gesamten Standort 
durch die optimierte Prozessgasnutzung weiter verbessert.

Technische Medien
Die Kernaufgaben der Technischen Medien sind Planung, Betrieb und Instandhaltung aller Mediennet-
ze (wie z. B. Gas, Wasser, Dampf...) sowie der optimierte Einsatz dieser Medien in der voestalpine Stahl 
GmbH. Die wesentliche Herausforderung in diesem Bereich ist die optimale Verwertung und Nutzung 
möglicher Abwärmepotenziale.
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Umweltmaßnahmen der
voestalpine Stahl GmbH

Beispiele geplanter Umweltmaßnahmen im Rahmen     des Projektes „L6“
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Generell
Schallschutz-
maßnahmen
Vermeidung 
zusätzlicher 
Lärmemissionen

Warmwalzwerk
Verbesserung Ab-
wasserwirtschaft
Reduktion der Ab-
wasseremissionen

Sinteranlage
DeNOx-Anlage
Reduktion der 
NOx-Emissionen

Hochofen A
Intensivierung Gicht-
gasreinigung
Reduktion der staub-
förmigen EmissionenKraftwerk

Neuerrichtung des 
Kraftwerkblocks 07
Optimierung der 
Prozessgasverwertung 
und Erhöhung der 
Energieeffizienz

Hochofen 5 + 6
Gichtglockeninertgas-
spülung
Reduktion staubför-
miger u. gasförmiger 
Emissionen



voestalpine Stahl GmbH
Umweltprogramm 2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Einhaltung gesetzlicher Bestimmungen
Kontiglühe: Reduktion 
der NOx-Emissionen 

Optimierung der Brennerein-
stellung; zusätzlich für KJ 2006 
Sanierung des Abgassystems

Reduktion des Restsauerstoff-
gehaltes im Abgas auf 4 %

31.12.2006
Sanierung mechanisch 

abgeschlossen. Optimierung 

im KJ 2006

Abfall
Gebläsezentrale: Reduktion 
der deponierten Schlamm- 
menge

Einsatz von Hydrozyklonen und 
Wiedereinsatz der schwermetall-
armen Frachten in der Sinter- 
anlage

Reduktion der deponierten 
Schlammmenge um ca. 30 %

31.03.2008

Emissionen in die Luft
Verringerung diffuser Staub-
emissionen an der Kokille der 
Stranggießanlage CC3

Bau einer Kokillenabsaugung Reduktion der diffusen Staub-
emission um ca. 1,5 to/Jahr

31.12.2006

Hochofen: Reduktion 
der Staubemissionen

Verbesserung des Erfassungs-
grades bei der Absaugung der 
Roheisenverfestigung

Reduktion diffuser Emissionen 31.12.2007 
Projekt wurde bei der

Behörde eingereicht.

Sinteranlage: Reduktion 
der NOx-Emissionen 

Errichtung einer DeNOx-Anlage Abklärung im Rahmen der UVP 2 31.12.2010

Sinteranlage: Reduktion 
der NOx-Emissionen

Errichtung einer DeNOx- 
Versuchsanlage

Abklärung der Funktion
einer Großanlage

31.12.2007

Kokerei: Reduktion der dif- 
fusen Emissionen bei der 
Übergabe von Band 8 auf
Band 9

Einbindung einer Übergabe von 
Band 8 auf 9 in die bestehende 
Entstaubungsanlage der 
Kohleausschleusung

Reduktion der diffusen 
Emissionen um ca. 30 %

31.10.2006

Wasser/Abwasser
Feuerverzinkung 3: Reduktion 
des Nutzwasserbedarfs 
(Donauwasser)

Regelventil optimieren 
und tauschen

Reduktion um 4,8 Mio m3 
Nutzwasser/Jahr

30.04.2006

Immissionsüberwachung Installierung eines Immissions-
überwachungssystems im Ein- 
leite- und Durchmischungs-
bereich der Donau

Darstellung der Ergebnisse in 
einem entsprechenden Bericht

30.06.3008

Reduzierung der 
Abwasserbelastung

Implementierung eines geschlos-
senen Kühlkreislaufes für die 
Sammelschienenanlage

Vermeidung des Risikos eines 
Ölaustrittes in die Donau

31.12.2007

Technische Medien: Redukti-
on des Stromverbrauches

Errichtung einer Sauerstoff- 
leitung für den HO A

Reduzierung des Stromverbrau-
ches um ca. 14.000 MWh/Jahr

30.06.2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Energiebedarf, Energieeffizienz
Warmbandfertigung: Verringe-
rung des Energiebedarfs pro 
produzierter Tonne Warmband

Bau eines Hubbalkenofens Energieeinsparung von 5 %/t 
(Basis KJ 2006)

31.07.2007

Technische Medien: 
Verringerung der 
Wärmeverluste

Modernisierung der Isolierung 
der Hauptdampfleitungen OST1 
und OST2

Reduzierung der Wärmeverluste 
um 20 %

31.03.2008

Feuerverzinkung 2: 
Einsparung von Erdgas durch 
die Erhöhung des Wirkungs- 
grades der Brenner

Brenneroptimierung: Messein-
richtung zur Brennerfeineinstel-
lung, Adaptierung im Ansaug- 
und im Abgasrohrleitungssystem

Reduktion um 11.065 MWh 31.03.2008

Gebläsezentrale: Reduktion 
des Dampfverbrauches und 
Einsparung von Abwasserent-
sorgungskosten

Einsatz eines Aktivkohlefilters
zur Reinigung und Weiterver-
arbeitung des Abwassers der 
Hüttengas-verdichter

Einsparung von 3.200 t Dampf 
pro Jahr in der Abwasserreini-
gungsanlage der Kokerei
Reduktion der eingeleiteten
Abwassermenge um 
ca. 3 – 4 m3/Std.

31.03.2008

Lärm
Kraftwerk: Reduzierung der 
Lärmemissionen durch Einbau 
von Schalldämpfern

Einbau von vier Schalldämpfern 
an den Überdachleitungen der 
zugehörigen Dampfentspanner- 
Anlagen bei den Blöcken 04, 05 
und 06

Einhaltung des zulässigen
Grenzwertes von 85 dB

30.04.2006

Auswirkungen auf das Ökosystem
Feuerverzinkung 1 und 2: 
chromfreie Passivierung von 
feuerverzinktem Material

Umbau des bestehenden Passi-
vierungssystems auf chromfreie 
Passivierung

Kein Cr(VI) 31.07.2006 (FVZ 1)
bzw. 30.04.2006 (FVZ 2)

Sonstiges
Erstellung einer Stofffluss- 
analyse für relevante Schwer-
metalle

Datenerfassung aus 
verschiedenen Berichten

Darstellung im 
Jahresbericht 2005

30.06.2006

Wertstoff-Zentrum: Verbesse-
rung der Versandlogistik/ 
Reduktion des LKW-Verkehrs 
am Versandweg

Neubau einer Gleisanlage 
für die Hüttensandverladung

50.000 – 100.000 t über Bahn 
statt LKW

30.06.2007
Anlage bereits teilweise in 

Betrieb, Fertigstellung noch ausständig

Im nachfolgenden Umweltprogramm werden stellvertretend für 
das komplette Umweltprogramm der voestalpine Stahl GmbH
einige der insgesamt 219 Einzelmaßnahmen präsentiert.
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bereits erledigte Maßnahmen

neu festgelegte Maßnahmen

aus dem letzten Umweltprogramm übernommene 
Maßnahmen (offen oder adaptiert)



Christian Stingeder
Technischer Geschäftsführer

Walter Buttinger
Kaufmännischer Geschäftsführer

voestalpine Grobblech GmbH
Interview mit der Geschäftsführung

 „Wir leisten gerne unseren Beitrag zum globalen

Umweltschutz. Nur würden wir uns gleiche

Bedingungen für alle wünschen – weltweit.“ 

FRAGE:
Die voestalpine Grobblech GmbH befindet sich derzeit in einem sehr positiven 
wirtschaftlichen Umfeld – bleibt da vor lauter Aufträgen und Ausbaumaßnahmen 
noch Zeit, um über Umweltschutz nachzudenken?

Buttinger:
Wir widmen dem Thema sogar immer mehr Zeit, weil es für uns immer wichtiger 
wird. Unsere Kunden, vor allem im Öl- und Gassektor, legen extrem hohen Wert 
auf Umwelt und Sicherheit – ohne einschlägige Zertifikate ginge da gar nichts. 

Stingeder:
Außerdem hat uns die letzte Umweltverträglichkeitsprüfung ziemlich auf Trab ge-
halten. Die Investitionen, die wir tätigen, müssen natürlich auch umwelttechnisch 
auf dem letzten Stand sein – um das Thema kommt man also nicht drumherum.

FRAGE:
Welche Umweltaspekte beschäftigen Sie derzeit besonders?

Stingeder:
Das ist zweifellos das Thema CO2. Es handelt sich hier um ein globales Problem, 
das eine globale Lösung braucht. Schließlich macht Umweltverschmutzung nicht 
an Staatsgrenzen halt. Im Moment werden aber nur die europäische und insbeson-
dere die österreichische Industrie durch den Emissionshandel benachteiligt.

FRAGE:
Leisten Sie auch abseits der Arbeit einen Beitrag zum Umweltschutz? 

Buttinger:
Bei uns im Haushalt ist vor allem meine Frau die treibende Kraft in dieser Hinsicht. 
Wir achten sehr auf Mülltrennung und Unkrautvernichtungsmittel kommen uns 
nicht in den Garten.

Stingeder:
Für mich ist Energiesparen ein großes Thema. Ich versuche derzeit, allen Strom-
fressern im Haus den Garaus zu machen. Vor Jahren habe ich einen großen ame-
rikanischen Kühlschrank gekauft, der ziemlich viel Strom schluckt – mittlerweile 
habe ich deswegen aber schon fast ein schlechtes Gewissen. 

Danke für das Gespräch.
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Die voestalpine Grobblech GmbH ist eine 100%ige 

Tochtergesellschaft der voestalpine Stahl GmbH. 

Im Unternehmen sind 560 Mitarbeiter und rund 90 

Leasing-Mitarbeiter beschäftigt. Das Kerngeschäft 

des Unternehmens ist die Erzeugung von Grob- 

blechen für die Offshore-Industrie, den Apparatebau 

und den Konstruktionsbereich. 

Das Unternehmen will sich verstärkt um hochwertige Röhrenblechlieferungen 
im Apparatebau und im Offshore-Bereich bemühen. Mengensteigerungen im 
Apparatebau sollen durch das Angebot von Paketen (Mantelbleche und Böden) 
erzielt werden. Die Sparte Konstruktion mit den Schwerpunkten Stahl- und 
Brückenbau sowie Fahrzeug- und Kranbau wird hauptsächlich mit hochfesten 
Stählen der Alform- und Aldur-Reihe beliefert. Mit den verschleißbeständigen 
walzplattierten Mehrlagenblechen wird dem Markt ein einzigartiges Spezial-
produkt für Verschleißanwendungen geboten.

Das Produktionsprogramm umfasst folgende Produktgruppen und Stahlsorten: 
Baustähle, Feinkornbaustähle, Kesselbleche, Schiffsbleche, Einsatz- und Vergü-
tungsstähle, Kaltumformstähle, Verschleißstähle, Röhrenbleche, verschleißbestän-
dige Mehrlagenbleche, korrosionsbeständige walzplattierte Bleche und Böden.

Im Geschäftsjahr 2007 wurden 593.000 Tonnen Blechprodukte erzeugt und an 
die Industriesektoren Stahlbau, Apparatebau, Maschinenbau, Handel/SSC, Rohr-
hersteller, Fahrzeugbau und Schiffsbau ausgeliefert. Für das Geschäftsjahr 2008 
erwartet die voestalpine Grobblech GmbH eine Menge von 700.000 t mit einem 
Umsatzziel von 740 Millionen Euro.

Nach Ländern betrachtet werden die größten Mengen nach Saudi-Arabien 
(15 %), nach Italien (14 %), nach Großbritannien (12 %), nach Indien (10 %) und 
nach Deutschland (8 %) geliefert. 12 % der Menge bleibt in Österreich. Weiters 
werden in die nicht einzeln angeführten Staaten der EU 12 % sowie in die nicht 
einzeln angeführten Nicht-EU-Staaten Europas 5 % geliefert.

Unternehmensbeschreibung
voestalpine Grobblech GmbH
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voestalpine Grobblech GmbH
Umweltprogramm 2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Wasser/Abwasser
Erhöhung der Kreislaufwasser-
menge bei der Schnellkühlung

860-m3-Auffangbecken für 
Schnellkühlbecken errichten

Reduktion des Wasser- 
verbrauches um ~ 10 %

31.12.2007

Erhöhung der Kreislaufwasser-
menge bei der Schnellkühlung

900-m3-Hochtank für Schnell- 
kühlung errichten

Reduktion des Wasser- 
verbrauches um ~ 10 %

31.12.2007

Vermeidung von Ölaustritten 
bei Störungen

Außerbetriebnahme des 
Stauchgerüstes

Vermeidung von Ölaustritten 
bei Störungen

31.12.2006

Beeinträchtigung des Bodens
Verhinderung von Abtropf-
verlusten bei der Tafelbeize im 
Bereich Grobblechadjustage

Abdeckungen bei Tafelbeize 
zur Verhinderung der 
Abtropfverluste

Vermeidung der Bodenbelastung 
durch Schwefelsäure

30.06.2006

Energieverbrauch
Reduktion des Pressluftver-
brauches durch Verringerung 
der Leckagen

Anschaffung eines Gerätes zur 
Leckagenauffindung und an-
schließende Abdichtungsarbeiten

Verringerung des Pressluft- 
verbrauches um ca. 3 %

31.12.2008
Investition wurde aus  

Kostengründen verschoben

Verringerung des 
Energieverbrauches

Umbau der Rollgänge von 
fremdbelüfteten Gleichstrom- 
motoren auf oberflächenbe- 
lüftete Drehstrommotoren

Reduktion des Stromverbrauches 
an den Rollgängen um ca. 10 %

31.12.2006

Optimierung des Ofens B7, 
Verringerung des Energiever-
brauches

Optimierung des Ofens B7 durch 
Regelung und/oder Austausch 
der Brenner (Investition von 
ca. 400.000 EUR)

Reduktion des Erdgasver- 
brauches um ca. 20 %

31.12.2006

Verringerung des Energie-
verbrauches (Austausch des 
Festherdes beim Stoßofen 1)

Austausch des Festherdes beim 
Stoßofen 1 durch ein Stoß-
bahnschienensystem

Verringerung des Energieverbrau-
ches (Gas) bei gleich bleibender 
Leistung um ca. 5 %

31.12.2006

Energieeinsparung durch
Wegfall des Stauchgerüstes

Außerbetriebnahme des
Stauchgerüstes

Energieeinsparung von ca. 2 % 31.12.2006

Lärm
Lärmreduktion beim Ausstoß 
aus dem Stoßofen 1

Installation einer Austrage- 
maschine beim Stoßofen 1

Lärmverringerung 
um ca. 10 dbA

31.12.2006

Umweltauswirkungen aufgrund von Betriebsstörungen
Vermeidung einer Ölverunrei-
nigung des Abwassers

Einbau von Ölwarnungen bei der 
Messstelle im Sammler C

Vermeidung von Ölverun- 
reinigungen des Abwassers

31.12.2006

Verringerung der Stickoxid-
belastung im Abgas (NOx-
Warnung bei Ofenstörung 
Stoßofen 1)

Permanente Visualisierung der 
NOx-Emissionen

Verringerung der Stickoxid- 
belastung im Abgas

30.06.2006

Im nachfolgenden Umweltprogramm werden stellvertretend für 
das komplette Umweltprogramm der voestalpine Grobblech GmbH
einige der insgesamt 32 Einzelmaßnahmen präsentiert.
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Auffangbecken und Hochtank
für die Schnellkühlung beim 
4,2-m-Quarto-Walzgerüst

Um bestimmte metallurgische Eigenschaften 

für spezielle Grobbleche bereits während des 

Walzvorganges am 4,2-m-Quarto-Walzgerüst 

zu erreichen, ist es notwendig, die warm 

gewalzten Bleche beschleunigt abzukühlen.

Dieser Abkühlvorgang wird mit einer so genannten Laminarkühlung erreicht, also 
einem gleichmäßigen Wasservorhang, durch den die heißen Bleche geführt werden. 

Diese Kühlung verbrauchte bisher zirka 1.000 m3 frisches Brauchwasser je Stunde. 
Durch den Bau eines neuen, vergrößerten Hochbehälters (900 m3) und eines groß-
zügig ausgelegten Wasserauffangbeckens (860 m3) unter dem Rollgang gelang es, 
den Temperaturanstieg des Kühlwassers zu verringern, da nun eine größere Was-
sermenge im Umlauf ist. Ein mehrfacher Einsatz des Brauchwassers kann damit aus-
geweitet werden. Die frisch zuzuführende Wassermenge wird durch diese Maßnah-
me bei gleicher Produktionsleistung um über 10 % gesenkt werden. 

Das neue Auffangbecken und der Hochtank wurden im November 2007 in Betrieb 
genommen. Für die dafür erforderlichen Umbauten wurden rund 8 Millionen Euro 
investiert.

 Wir arbeiten ständig daran, dass unsere

 Umwelt in eine bessere Zukunft blicken kann.

bereits erledigte Maßnahmen

neu festgelegte Maßnahmen

aus dem letzten Umweltprogramm übernommene 
Maßnahmen (offen oder adaptiert)



Friedrich Oberreiter
Geschäftsführer Giesserei Linz GmbH

Helmut Schwarz
Geschäftsführer Giesserei Linz GmbH

voestalpine Giesserei Linz GmbH
Interview mit der Geschäftsführung

„Nur bei einer gesamtheitl ichen Betrachtung

unserer Geschäftsfelder können wir die optimale

Strategie für die einzelnen Bereiche entwickeln.“

FRAGE:
Wie sehen Sie Ihre Rolle als Geschäftsführer, wenn es um Umweltschutz geht?

Schwarz:
Ich denke, wir haben als Geschäftsführer eine große Verantwortung, die Dinge in die richtige Rich-
tung zu lenken – das gilt sowohl für alle ökologischen als auch ökonomischen Aspekte. Im Klartext 
heißt das, wir müssen irgendwie den Spagat zwischen Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit meistern.

Oberreiter:
Mit unseren Produkten leisten wir sogar einen direkten Beitrag zum Umweltschutz. Wir stellen bei-
spielsweise Kernkomponenten für Kraftwerksturbinen her, mit denen wir unseren Kunden helfen, 
die Energieeffizienz ihrer Anlagen deutlich zu steigern. Die Forschung geht in Richtung CO2-freies 
Kraftwerk und dazu leisten wir mit unseren Produkten einen wesentlichen Beitrag.

FRAGE:
Herr Egger, Sie sind Sprecher der Gießerei-Gruppe und somit auch für ausländische Standorte ver-
antwortlich. Gelten beispielsweise für die Niederlassung in China dieselben Umweltstandards wie 
für jene in Österreich?

Egger:
Unsere vor rund zwei Jahren neu errichtete Stahlgießerei in China haben wir unter Auflagen 
gebaut, die wir auch in Europa gehabt hätten. Die Umweltstandards in der Gießerei-Gruppe sind 
somit auf der ganzen Welt gleich hoch. Für chinesische Verhältnisse sind wir auch in umwelttech-
nischer Hinsicht ein absoluter „Vorzeigebetrieb“. Im Grundsätzlichen bin ich der Meinung, dass es 
sich heutzutage eine renommierte Firma wie unsere keinesfalls erlauben darf, Auslandsstandorte 
wegen geringerer Umweltauflagen auszusuchen bzw. aufzubauen.

FRAGE:
Liegt Ihnen Umweltschutz auch abseits der Arbeit am Herzen?

Oberreiter:
Doch, sicher. Wir haben unsere Kinder beispielsweise zu konsequentem Mülltrennen erzogen und 
nicht jede Verpackung aus dem Geschäft kommt uns ins Haus.

Schwarz:
Ich achte sehr darauf, regionalen Produkten den Vorzug zu geben und Lebensmittel kaufe ich je 
nach Saison. Was bei uns gerade nicht wächst, kommt dann auch nur selten auf den Tisch.

Egger:
Ja, ich sehe das auch als Verpflichtung im täglichen Leben für mein eigenes Umfeld und das meiner 
Familie. Konkret achte ich auf Mülltrennung (besonders bei Sondermüll wie Batterien und ähnli-
chem), auf umweltfreundliche Verpackungen und hasse achtloses Wegwerfen jedweden Abfalles.

Danke für das Gespräch.

Wolfgang Egger
Sprecher der Geschäftsführung
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Die voestalpine Giesserei Linz GmbH, eine 100%ige 

Tochter der voestalpine Stahl GmbH, besteht aus den 

beiden Bereichen Stahl- und Nichteisenmetallguss.

Inklusive Leiharbeiter beschäftigt die Gießerei Linz 

rund 410 Mitarbeiter und erwirtschaftet aktuell einen 

Jahresumsatz von rund 85 Mill ionen Euro.

Die Stahlgießerei produziert komplexe und qualitativ höchstwertige Stahlgussteile 
bis zu einem Gewicht von zirka 140 t. Bei der Entwicklung neuer Gussformteile ist 
die Stahlgießerei bereits in der Konstruktionsphase ein kompetenter Partner für 
ihre Kunden. Bei der Erzeugung größter Turbinengehäuse ist der Stahlgussbereich 
in Linz sogar Weltmarktführer. 

Die nach Kundenzeichnung erzeugten Gussteile werden hauptsächlich für die 
Energieerzeugung über Gas- und Dampfturbinen eingesetzt oder sind große 
Komponenten für Kompressoren, die für den Transport bzw. die Druckerhöhung 
von Erdgas in Pipelines verwendet werden. Mit rd. 80 % Umsatzanteil ist die 
Branche Energieerzeugung der wichtigste Abnehmer von Gussstücken aus Linz. 
Weitere Teile werden für den schweren Maschinenbau – das sind Walzenständer, 
Schmiedehämmer oder Schmiedekästen – produziert.

Mit der Konzentration auf hochlegierte Werkstoffe für Turbinen mit höchsten 
Wirkungsgraden leistet das Unternehmen einen aktiven Beitrag zur Reduktion 
von CO2-Emissionen.

Die Stahlgießerei exportiert ihre Erzeugnisse in alle Welt. Die Umsätze verteilen 
sich zu in etwa gleichen Teilen auf Nordamerika, Asien und Europa.  

Die Nichteisenmetallgießerei ist ein international anerkannter und bedeutender 
Lieferant von wartungsfreien Gleitelementen und Kompaktschiebern für die 
Automobilindustrie.

Die Gleitelemente bestehen aus dem Basismaterial Messing oder Alzen, einer 
Zink-Aluminium-Kupfer-Legierung, die im eigenen Hause entwickelt worden ist. 
In diese Basis werden Grafitinserts eingeklebt, die für einen Selbstschmiereffekt 
sorgen. Die so entstandenen Gleitelemente sind wartungsfrei und werden vorwie-
gend in Press-/Stanzwerkzeugen der Automobil- und Haushaltsgeräteindustrie 
eingesetzt, sind aber auch in Kunststoffspritzmaschinen zu finden.
 
Basierend auf diesen Gleitelementen wurde gemeinsam mit deutschen Automobil-
firmen eine neue Generation von Kompaktschiebern entwickelt, die entscheidende 
Vorteile bietet. Bei den sogenannten Keilschiebern hat die voestalpine Gießerei 
Linz mittlerweile die Marktführerschaft in Europa.

Auch die Nichteisenmetallgießerei ist sehr stark exportorientiert, die Kunden sind 
zurzeit vorwiegend im EU-Raum angesiedelt. 

Mit den beschriebenen beiden Standbeinen Stahlguss sowie Nichteisenmetallguss 
und mit ihren hochqualifizierten Mitarbeitern wird die voestalpine Giesserei Linz 
GmbH den Kundenanforderungen auf Basis umweltschonender Prozesse gerecht.

Unternehmensbeschreibung
voestalpine Giesserei Linz GmbH
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voestalpine Giesserei Linz GmbH
Umweltprogramm 2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Abfall
Reduzierung von
Alt-Cromitsand

Einbau einer zweiten Trennstufe 
bei der Wiederverwertung von 
Alt-Cromitsand, die zu einer 
weiteren Senkung des ausge-
schiedenen Altsandes führt.

5 bis 10 % Einsparung bei 
Zukauf von Neusand
(Ausgangsbasis: Zukauf 
Neusand KJ 06/07)

31.12.2008
Termin wurde um 12 Monate 

verlängert, da die genaue technische 

Umsetzung erst an der Anlage 

geplant wird.

Emissionen in die Luft
Neubau eines Sandmischers 
und Versetzung eines Sand-
bunkers

Einbeziehung der Altanlage 
(Mischer + Bunker) in die neue 
Absauganlage des neuen Sand-
mischers. Durch die Zusammen-
legung der Sandbunker gibt es 
weniger Kranbewegungen.

Derzeit diffuser Staub.
Durch Absaugung ca. 10 t 
weniger Staub/Jahr

31.10.2007
Anlage wurde in Betrieb genommen. 

Fertigstellungsanzeige an die Behörde 

ist noch offen.

Energie
Nutzung von Abwärme des 
Schmelzaggregates

Die bei der Kühlung des neuen 
Schmelzofens entstehende Ab-
wärme, wird über einen Wärme- 
tauscher abgeführt und in den 
zentralen Abwassersammler D 
geleitet. Die Abwärme wird für 
eine Fußbodenheizung in der 
Formerei genutzt.

Einsparung des Baus eines 
eigenen Heizkessels (Kosten 
ca. € 2.500,–)
Optimale Nutzung der Restwärme

31.05.2008

Einbau einer Hausklimaanlage Durch den Einbau einer Haus- 
klimaanlage wurden alle Einzel-
geräte ersetzt.

Optimierung des Raumklimas, 
Reduktion des Stromsverbrauchs

30.06.2007
Maßnahme wurde neu aufgenommen 

ist aber bereits umgesetzt.

Sonstiges
Neubau eines 
Schmelzbetriebes

Derzeit wird das Kreislaufmateri-
al nach dem Schmelzen an das 
Stahlwerk zurück gesendet, dort 
muss es durch Ausbrennen mit-
tels Sauerstoff von unerwünsch-
ten Legierungselementen befreit 
werden. Erst danach kann der 
Rohstahl wieder im Stahlwerk 
verwendet werden.
Durch den Betrieb eines eigenen 
Schmelzbetriebes kann das 
Kreislaufmaterial direkt in der 
Gießerei wieder eingeschmolzen 
werden.
Die im Kreislaufmaterial enthal-
tenen Legierungselemente kön-
nen weiterverwendet werden.

Einsparung von ca. 350 t Legie-
rungselementen/Jahr, Wegfall des 
Aufschmelzens von 350 t Legie-
rungselementen/Jahr, Einsparung 
des Transportes des Kreislaufs-
materials zum Stahlwerk, Redukti-
on des Bezuges von Rohstahl 
vom Stahlwerk um 7.000 t/Jahr, 
Verringerung des Flüssigstahl-
transports vom Stahlwerk zur 
Gießerei um 50 %

31.05.2008
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Nutzung der Abwärme
eines Schmelzaggregates

Die voestalpine Gießerei Linz plant im Bereich 

Stahlguss die Errichtung eines neuen Induktions-

schmelzofens. Solche Schmelzaggregate be- 

nötigen natürlich große Mengen an Kühlwasser 

zum Kühlen der Induktionsspulen.

Bei dieser Anlage wird das Kühlwasser in einem geschlossenen Kreislauf geführt 
und über einen Wärmetauscher wieder heruntergekühlt werden. In den Wärmetau-
scher selbst wird kaltes Wasser eingeleitet, damit sichergestellt ist, dass das Kühl-
wasser des Wärmetauschers mit nur maximal 29 °C in die Kanalisation geleitet wird.

Um die benötigte Kühlwassermenge für den Wärmetauscher zu reduzieren, entstand 
schließlich die Idee, die Abwärme des Schmelzofens sinnvoll zu nutzen – und zwar 
für eine Fußbodenheizung in der Formerei. 

Damit flüssiger Stahl gegossen werden kann, müssen nämlich Gießformen aus Sand 
hergestellt werden. Dem Sand wird zu diesem Zweck Alkydharz und Härter beige-
mischt, was die Gießform durch eine chemische Reaktion aushärten lässt: Bei höhe-
ren Temperaturen läuft diese Reaktion wesentlich schneller und stabiler ab – ein 
Temperaturunterschied von 10 °C kann dabei schon eine große Rolle spielen. Bisher 
kam es aus finanziellen Gründen aber nicht in Frage, eine eigene Heizung für die 
Formerei zu bauen. Die Abwärme des geplanten Schmelzprozesses kann in Zukunft 
genau dort aber sinnvoll eingesetzt werden.

Dieses Beispiel zeigt sehr schön, dass Umweltschutz und Prozessverbesserung 
durchaus vereinbar sind. 
Übrigens: Durch das neue Schmelzaggregat können in Zukunft auch Transporte vom 
und zum Stahlwerk reduziert werden. Die Beschaffung von ca. 350 t Legierungsele-
menten und das damit verbundene Aufschmelzen entfallen ebenfalls. Das spart Zeit, 
Geld und Energie.

bereits erledigte Maßnahmen

neu festgelegte Maßnahmen

aus dem letzten Umweltprogramm übernommene 
Maßnahmen (offen oder adaptiert)



Christian Janecek
Geschäftsführer Logistik Service GmbH

Gerhard Holzmüller
Geschäftsführer Logistik Service GmbH

Logistik Service GmbH
Cargo Service GmbH
Interview mit der Geschäftsführung

 „Damit Transportwege von Anfang an optimal

gestaltet werden können, ist die LogServ in die

Planung neuer Anlagen eng eingebunden.“

FRAGE:
Die Logisitk Service GmbH ist der Dienstleister für Transport und Logistik am 
Standort Linz – da entstehen doch sicher zahlreiche Umweltauswirkungen. Was 
unternehmen Sie diesbezüglich?

Holzmüller:
So einiges! In den vergangenen Jahren haben wir beispielsweise viel in die 
Modernisierung unseres Fuhrparks investiert. 

Janecek:
Und wir achten auch bei der Auswahl der Transportmittel darauf, umweltfreund-
liche Alternativen zu forcieren. Im Vergleich zu anderen Stahlwerken ist der Anteil 
der Bahntransporte in der voestalpine heute schon sehr hoch. Das gilt sowohl für 
den Wareneingang, als auch speziell für die Distribution, also den Versand. Und 
dieser Anteil wird in Zukunft sogar noch weiter steigen.

FRAGE:
Bei Ihnen dreht sich alles um Transporte – wie schaffen Sie es, den Umwelt- 
gedanken im Unternehmen zu transportieren?

Holzmüller:
Da fällt mir spontan unser neuer Fahrsimulator als plakatives Beispiel ein. Mit 
diesem Simulator trainieren wir unsere Lokführer nämlich, ihr Fahrzeug möglichst 
energiesparend zu bedienen. Den Energieverbrauch wollen wir so um bis zu 10 % 
reduzieren. 

Janecek:
Und natürlich signalisieren wir damit der gesamten Belegschaft, dass uns 
Ressourcenschonung wichtig ist. 

FRAGE:
Glauben Sie, dass das Thema Umweltschutz in Ihrer Branche zukünftig noch mehr 
an Bedeutung gewinnen wird?

Janecek:
Ich glaube, dass der Umweltaspekt im unternehmerischen Denken eine immer 
größere Rolle spielt und wir tun in diesem Zusammenhang auch unser Möglichs-
tes. Man darf aber nicht vergessen, dass wir Dienstleister und insofern oft fremd-
bestimmt sind. Einem gewinnorientierten Unternehmen sind natürlich auch in 
wirtschaftlicher Hinsicht gewisse Grenzen gesetzt. 
 
Danke für das Gespräch.
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Unternehmensbeschreibung
Logistik Service GmbH
Cargo Service GmbH

Die Logistik Service GmbH (LogServ) 

wurde am 1.4.2001 als 100%ige Tochter 

der voestalpine Stahl GmbH gegründet.

LogServ ist Full-Service-Anbieter für industrielle Logistik und spricht mit ihren 
Dienstleistungen die heimische Großindustrie an. Die Kunden der LogServ sind 
vor allem in der Metallerzeugung und -verarbeitung, in der Baustoff- und Pro-
zessindustrie, im Maschinen- und Anlagenbau und auch in der Automobil- und 
-zulieferindustrie zu Hause. 

Auf dem Eisenbahnsektor werden Betreiber von Werks- und Anschlussbahnen, 
private Eisenbahnverkehrsunternehmen und Privatgüterwagenvermieter betreut.

Unter der Marke CargoServ bietet LogServ als privates Eisenbahnverkehrsunter-
nehmen alternative Eisenbahnkonzepte für Ganzzugs-Gütertransporte auf dem 
öffentlichen Schienennetz an.

Als Full-Service-Anbieter im Bereich der industriellen Logistik bietet LogServ ein 
umfassendes Dienstleistungsangebot:

■ Werksinterne Logistik: Betriebsführung Werks- und Anschlussbahnen, Waggon-
management, werksinterner Hafenbetrieb, interne Schwer- und Sondertransporte

■ Supply Chain Management (Abwicklung aller Abläufe in der gesamten 
Logistikkette): Logistik-Outsourcing, Logistik-Beratung, Kontraktlogistik, 
Zolldienstleistungen

■ Planung, Koordination und Management von europäischen Landverkehren

■ Werkstättenleistungen für Lokomotiven und Güterwaggons

■ Kesselwagen-Reinigung

■ Signal- und Sicherungstechnik

■ Technisches Büro für Eisenbahnbau

■ Fuhrparkmanagement

■ Werkstättenleistungen für Kraftfahrzeuge aller Art 
(PKW, Stapler, Schwer- und Sonderfahrzeuge)

■ Öffentliche Tankstelle am Standort Linz

■ Private Eisenbahntraktion auf dem öffentlichen Schienennetz 
unter der Marke CargoServ
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Logistik Service GmbH
Cargo Service GmbH
Umweltprogramm 2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Beeinträchtigung des Bodens
Risikominimierung bezüglich 
Ölverschmutzung des 
Erdreichs

Neuer Abstellplatz für Hütten- 
fahrzeuge mit öldichtem Boden 
und Ölabscheidern

Fertiger Abstellplatz Der Termin August 2002 hat sich ver- 

schoben, da die Layoutplanung für 

„Linz 2010“ (Ausbaustufe 2) noch nicht 

abgeschlossen ist; bis auf Weiteres ist das 

Projekt „Abstellplatz NEU“ auf Eis gelegt.

Reduzierung des Ölabfalls 
und der Bodenver- 
schmutzung

Anschaffung von Ölauffang- 
matten, welche regelmäßig 
gereinigt werden

200 l Öl/Jahr 31.12.2007

Reduzierung der Bodenver-
schmutzung, des Ölver- 
brauches und der Entsor- 
gungskosten

Einbau von Weichenzungen- 
rollen bei Neuanschaffung von 
20 Stk. Weichen

Reduktion des Ölverbrauchs 
um 15 l/Jahr

30.11.2007

Emissionen in die Luft, Ressourcenschonung
Reduzierung der Emissionen Anschaffung eines 

Elektromopeds
1.000 km/Jahr 31.04.2007

Abfälle
Reduzierung des Ölverbrau-
ches sowie des Abfallaufkom-
mens – Ressourcenschonung

Einsatz eines weiteren neuen 
Schraubenkompressors für 
weitere drei interne Dieselloko-
motiven der Baureihe 600

Reduktion des Ölverbrauches 
um 300 l/Jahr

31.03.2007

Reduzierung des Abfall- 
aufkommens – Ressourcen-
schonung

Einsatz von speziellen Reifen 
mit einer längeren Lebensdauer

Reduktion des Abfallaufkommens 
um 6.250 kg/Jahr

31.12.2007

Reduzierung des Ölverbrau- 
ches sowie des Abfallaufkom-
mens – Ressourcenschonung

Verlängerung der Ölwechsel- 
intervalle durch den Einsatz von 
neuen Hydraulik- bzw. Motorölen 
bei drei Portalhubwägen

Reduktion des Ölverbrauches 
um 3.000 l/Jahr

31.12.2007

Energieverbrauch, Energieeffizienz
Reduzierung des Energieein-
satzes beziehungsweise der 
Emissionen bei der Werkbahn 
und CargoServ

Anschaffung einer Simulations-
anlage zum gezieltem Energie-
spartraining für Lokführer

Reduktion um 7 % Diesel
(ca. 150.000 l/Jahr)
10 % Strom
(ca. 1.000 MWh/Jahr)
Juli – Dez. 2007 Schulung 
ab Anfang 2008 
Energieeinsparung

31.12.2008

Reduzierung des Dampfver-
brauchs in der RS-Werkstätte

Reparatur bzw. Austausch des 
Druckreduzierventils

150 t Dampf/Jahr 31.12.2006

Bodenverbrauch – Umweltauswirkung aufgrund von Projekten – Senkung der Umweltgefahr
Reduzierung des Gefähr-
dungspotenziales hinsichtlich 
Boden- bzw. Erdreichkonta- 
mination; Senkung der 
Unfallgefahr

Erneuerung/Modernisierung der 
Sicherungstechnik im Bereich 
des Stellwerkes 1 und 2

Senkung des Unfallgefähr- 
dungspotenziales

31.12.2007
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Einsatz ölfreier Kompressoren
im Werksbahnbereich

Im Bereich Werksbahn ist neben Energie-

effizienz auch Ressourcenschonung ein 

großes Thema. Ein gutes Beispiel dafür ist 

der Einsatz von ölfreien Kompressoren.

Diese Maschinen sind – wie der Name schon sagt – ohne Öl lauffähig und können 
somit auch keine Umweltbeeinträchtigungen durch austretendes Öl verursachen. 
Außerdem arbeitet diese neue Kompressoren-Generation auch wirtschaftlicher und 
effizienter als ihre Vorgänger.

Zur Erklärung: Kolbenkompressoren sind zwar robuster und einfacher zu warten 
als Schraubenkompressoren, hinsichtlich Schalldruck und Vibrationen waren sie 
den Schraubenkompressoren bisher aber eindeutig unterlegen. Die neuen ölfreien 
Kolbenkompressoren vereinen schließlich die Vorteile beider Technologien: zusätz-
lich zu allen Vorteilen eines herkömmlichen Kolbenkompressors sind die störenden 
Geräusche und Vibrationen im Fahrgastbereich auf ein Minimum reduziert, was 
einen ähnlich hohen Fahrkomfort wie beim Einsatz eines Schraubenkompressors 
sicherstellt. 

Bei gleicher Leistung sind die neuen ölfreien Kompressoren außerdem deutlich 
leichter und arbeiten wesentlich energiesparender, wirtschaftlicher, effizienter und 
schließlich auch umweltfreundlicher als herkömmliche Kolbenkompressoren. 

Der ganze Aufwand, der mit der Ölschmierung verbunden war, entfällt nun: Öl 
nachfüllen, Öl wechseln, das Auffangen und Sammeln von Öl, die Entsorgung von 
Öl und Kondensat sowie der Einsatz von Ölfiltern, Ölabscheidern und Kondensat-
sammelbehältern gehören nun der Vergangenheit an. Kurz: Ein voller Erfolg für die 
Umwelt, der auch noch hochwirtschaftlich ist!

bereits erledigte Maßnahmen

neu festgelegte Maßnahmen

aus dem letzten Umweltprogramm übernommene 
Maßnahmen (offen oder adaptiert)



Michael Pimminger
Technische Geschäftsführung

Kurt Hinterhölzl
Sprecher der Geschäftsführung

Kaufmännische Geschäftsführung

voestalpine Europlatinen GmbH
Interview mit der Geschäftsführung

„Funktionierendes Umweltmanagement ist nicht nur für

 uns selbst besonders wichtig, sondern wird auch von 

unseren Kunden in der Automobilindustrie gefordert.“ 

FRAGE:
Herr Pimminger, die Platinenfertigung zählt nicht unbedingt zu den umweltrele-
vantesten Prozessen am Standort Linz – ist Umweltschutz dennoch ein wichtiges 
Thema bei Ihnen im Unternehmen?

Pimminger:
Auf jeden Fall. Schließlich geht Umweltschutz auch oft mit einer Reduktion von 
Kosten und Arbeitsplatzbelastungen einher und bringt so gleich in mehrfacher 
Hinsicht Vorteile. Wer verantwortlich und unternehmerisch denkt und handelt, 
muss sich also zwangsläufig mit diesem Thema auseinandersetzen. Und ganz 
nebenbei: wir leisten auch mit unserem Produkt einen gewissen Beitrag zum Um-
weltschutz, denn schließlich helfen lasergeschweißte Platinen, das Gewicht eines 
Automobils zu reduzieren.

FRAGE:
Kann man sagen, dass das Betreiben eines Umweltmanagementsystems heutzuta-
ge zu einer betrieblichen Notwendigkeit geworden ist? 

Hinterhölzl:
Ja, durchaus. Ein einschlägiges Zertifikat gehört mittlerweile zu den „Must 
Have’s“ in unserer Branche. Und meiner Einschätzung nach, wird das Thema Um-
welt in Zukunft sogar noch einen höheren Stellenwert bekommen – wir spüren das 
an vielen Ecken und Enden.

FRAGE:
Und abseits der Arbeit? Wie sieht Ihr ganz privater Beitrag zum Umweltschutz aus? 

Hinterhölzl:
Nun, ich würde mich selbst durchaus als „großen Recyclierer“ bezeichnen. Ich 
bin beispielsweise in der glücklichen Lage, einen Garten zu besitzen. Was dort 
als Baumschnitt anfällt, wird entweder kompostiert oder erzeugt im Kachelofen 
wohlige Wärme.

Pimminger:
Mülltrennung ist sowieso selbstverständlich. Aber ich habe zum Beispiel erst kürz-
lich in eine Erdwärmeheizung investiert – das ist sicher eine der umweltfreund-
lichsten Heizarten. 

Danke für das Gespräch.
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Die voestalpine Europlatinen GmbH ist ein 100%iges 

Tochterunternehmen der voestalpine Automotive 

GmbH. Das Unternehmen versteht sich als Automobil-

zulieferant mit dem Anspruch der Qualitätsführer-

schaft. Auf einer Hallenfläche von zirka 19.000 m2 

wurden im abgelaufenen Geschäftsjahr mit zwei Groß-

stanzanlagen und sieben Laserschweißanlagen rund 

9,2 Mill ionen lasergeschweißte Platinen hergestellt. 

Am Standort Italien (Turin) wurden 
zusätzlich etwa 3,5 Millionen Pla-
tinen produziert. Der konsolidierte 
Umsatz betrug im Geschäftsjahr 
2007 147 Millionen Euro. 115 Mil-
lionen Euro davon wurden mit 
240 Mitarbeitern am Standort Linz 
erwirtschaftet. Das Kundenport-
folio beinhaltet alle wesentlichen 
Automobilhersteller Europas, 
wobei Autowerke in fast allen Re-
gionen Europas beliefert werden.

Umweltpolitik der
voestalpine Europlatinen GmbH

Die voestalpine Europlatinen GmbH bekennt 

sich zur Charta für eine langfristig tragfähige 

Entwicklung (sustainable development) der 

Internationalen Handelskammer (ICC) und zu 

den Umweltgrundsätzen des International 

Iron and Steel Institute (IISI).

Mit den im Folgenden festgeschriebenen Absichten und Zielsetzungen hinsichtlich
Umwelt verpflichtet sich die voestalpine Europlatinen GmbH zur ständigen Ver-
besserung der betrieblichen Leistungen zum Schutz der Umwelt am Standort. Zur 
Verringerung der Umweltauswirkungen bringen wir die beste verfügbare und wirt- 
schaftlich vertretbare Technik zur Anwendung. Die Einhaltung der relevanten ge-
setzlichen Umweltschutzbestimmungen ist uns dabei eine Selbstverständlichkeit. 

■ Wir betrachten Umweltschutz als wichtige Aufgabe der Unternehmensführung.

■ Wir betreiben ein Umweltmanagementsystem zur Umsetzung unserer 
umweltpolitischen Leitlinien in konkretes Handeln.

■ Der Aufbau des Umweltmanagementsystems erfolgt in Übereinstimmung 
mit ISO 14001 und EMAS. 

■ Wir fördern Wissen und Verantwortungsbewusstsein unserer 
Mitarbeiter und die Zusammenarbeit auf allen Ebenen.

■ Wir verwenden Rohmaterialien und Energien so sparsam wie möglich.

■ Wir vermeiden und reduzieren die von unseren Produktionsprozessen und 
Tätigkeiten ausgehenden Umweltauswirkungen so weit als möglich. 

■ Wir führen einen offenen und sachlichen Dialog mit Kunden, Behörden, 
Anrainern und der interessierten Öffentlichkeit. 

■ Der stofflichen und thermischen Verwertung wird der Vorzug gegeben.

■ Wir tragen durch unsere Produktentwicklung zu einer Verringerung der Um-
weltauswirkung während der Produktionsphase bei (Gewichtsersparnis, 
geringerer Treibstoffverbrauch). 

Die Geschäftsführung der voestalpine Europlatinen GmbH bekennt sich ausdrück-
lich zu den angeführten Qualitätsgrundsätzen.

Unternehmensbeschreibung
voestalpine Europlatinen GmbH
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Umweltprojekt
voestalpine Europlatinen GmbH

Umstieg auf Elektrostapler

In der Vergangenheit wurden in der voestalpine Europlatinen ausschließlich 
Dieselstapler eingesetzt, die trotz angebrachter Filtereinheiten Abgas-, Ruß- und 
Lärmemissionen in den Hallen verursacht haben. Zwischen 2004 und 2006 wurden 
jedoch alle Dieselstapler durch Elektrostapler ersetzt. Obwohl die Anschaffungs- 
und Betriebskosten deutlich über jenen der Dieselstapler liegen, haben sich die 
Elektrostapler aus mehreren Gründen bewährt: Rußablagerungen, Lärmbelastung 
und schlechte Luftqualität gehören der Vergangenheit an, was nicht nur die Um-
welt sondern auch die Mitarbeiter in den Hallen freut. Für die Staplerfahrer wurde 
mit den neuen Fahrzeugen auch die Vibrationsbelastung stark reduziert. Schmutz 
und Pfützen am Hallenboden, die früher durch Tankfahrten mit den Dieselstaplern 
entstanden sind, entfallen nun, was schließlich auch die Arbeitssicherheit erhöht. 
Abgesehen vom finanziellen Aspekt war die Umstellung also ein voller Erfolg.

voestalpine Europlatinen GmbH
Umweltprogramm 2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Emissionen in die Luft
Reduktion der Filterwechsel 
auf Grund der besseren Luft-
qualität um die Hälfte

Ersatz der Dieselstapler durch 
Elektrostapler

Filterwechsel; Lebensdauer 
um 1/5 erhöht

31.08.2006

Reduzierung 
Schrott-Transporte

Optimierung des Füllgrades – 
dadurch weniger Fahrten und 
kürzere Fahrtwege

Anzahl Transporte (– 15 %) und 
Transportwege (– 30 %)

31.07.2006
GJ 05: Transportkosten pro Tonne: 

€ 8,94, wobei bei einer Fahrt 5,85 t 

transportiert wurden

GJ 07: Transportkosten pro Tonne: 

€ 4,95, wobei nun 7,07 t pro Fahrt 

transportiert werden

Abfall
Schaffung von Trenninsel für 
Abfallsammlung (Sammel-
zentrum)

Installation einer Trenninsel Projektumsetzung 31.03 2007
teilweise umgesetzt 

(Holz, Schrott, Karton …)

Verringerung der Druckgas-
packungen für Bremsen- und 
Montagereiniger

Installation einer Refillstation; 
Umstellung auf Wiederbefüllung

Einsparung von 
1.000 Druckgaspackungen

31.12.2007

Reduzierung des Schrott- 
anteils an definierten 
Produkten

optimale Ausnutzung des Stahl-
bandes durch Repositionierung 
der Stanzteile

Reduzierung des Abfalls (Brutto-
einsatzgewicht)

31.03.2008

Energieverbrauch
Energieeinsparung bei der
Kompressorenleistung

Prüfung von Undichtheiten in 
der Druckluftleitung. Installation 
von Durchflussmesssystemen 
in den Pressluftleitungen zur 
Leckagenfindung

Prüfung und Bewertung gegen 
Stillstand.

31.03.2007
Schwerpunkt Stanzanlage

wurde erledigt

Lärm
Reduzierung der Schall- 
emission am Schnell- 
schnittwerkzeug

Anbringung von 
Kunststoffdämpfern

Schallreduzierung wurde als Aus-
gangssituation nicht gemessen, 
daher nur subjektive Bewertung 
möglich

31.12.2006
Schallreduzierung erreicht
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bereits erledigte Maßnahmen

neu festgelegte Maßnahmen

aus dem letzten Umweltprogramm übernommene 
Maßnahmen (offen oder adaptiert)



Input/Output-Bilanz Linz
So viele klare Fakten
stecken in der voestalpine

INPUT OUTPUT
KJ 2005 KJ 2006 Energieträger KJ 2005 KJ 2006

2.963 GWh 2.832 GWh Erdgas
215.601 t 217.320 t Heizöl 1)

5.510 t 5.833 t Diesel und Benzin
1.478 GWh 1.565 GWh Elektrischer Strom 2)

Rohstoffe
6.528.164 t 6.818.306 t Erz

Legierungen
62.593 t 65.249 t – Stahlwerk
34.075 t 36.654 t – Verzinkung

1.026 t 562 t – Gießerei
1.263.694 t 1.203.052 t Schrott (inklusive Kreislaufschrott)

311.157 t 287.577 t gebrannter Kalk
478.420 t 469.087 t Kalksplitt

1.911.273 t 1.888.803 t Kohle
393.651 t 415.358 t Koks Zukauf (inklusive Koksgrus)

– t 34.743 t Kunststoff 3)

32.821 t 30.076 t Brammen

Betriebsmittel
5.611 t 6.609 t Lacke für Bandbeschichtung

Sonstige Chemikalien (zum Beispiel Wasseraufbereitung)
1.250 t 1.206 t Kraftwerk

101 t 106 t Wasseraufbereitung LD3
1.193 t 2.637 t Gichtgasreinigung, Sinteranlage
1.068 t 1.443 t Abwasserreinigungsanlage Oberflächenbeschichtung

Wasser
525.310.000 m3 526.366.000 m3 Donauwasserentnahme 5)

25.800.000 m3 28.023.000 m3 Brunnenwasser 5)

120.000 m3 137.000 m3 Trinkwasser 5)

–1.568.000 m3 –2.273.00 m3 Bilanzdifferenz Input/Output

–0,3 % –0,4 % Bilanzdifferenz Input/Output bezogen auf Output

Abfälle
10.896,55 t 11.510,77 t Verwertung von Abfällen im Hochofen

Produkt
Warmband ungeteilt und längsgeteilt 1.161.803 t 1.254.482 t
warmgewalztes Tafelblech 173.390 t 135.061 t
Kaltband und Elektroband 975.929 t 960.888 t
verzinktes Band 1.143.131 t 1.206.718 t
organisch beschichtetes Band 344.300 t 405.772 t
Grobblech 647.068 t 687.550 t
Eisensulfat 26.273 t 29.284 t
Eisenoxid 15.924 t 16.032 t
Produkte aus HO-Schlacke und LD-Schlacke 1.766.873 t 1.823.765 t
Gussstücke 7.862 t 7.647 t
lasergeschweißte Platinen 128.014 t 121.197 t

Abfälle
nicht gefährliche extern entsorgte Abfälle 6.583,87 t 6.170,09 t
gefährliche extern entsorgte Abfälle 74.615,48 t 66.640,48 t

1) Davon 215.244 t (KJ 2005) bzw. 216.767 t (KJ 2006) als Reduktionsmittel im Hochofen.
2) Der Strom wird zum größten Teil am Standort durch Verstromung der Kuppelenergieprodukte der eingesetzten Kohlenstoffträger Kohle und Öl erzeugt (die Menge an bezogenem 

Strom ist ungefähr gleich der Menge an Abgaben und bleibt daher unberücksichtigt).
3) Neue Anlage zum Einsatz von Altkunststoff als Reduktionsmittel im Hochofen, Versuchsbetrieb im KJ 2006.
4) Der Minuswert im KJ 2005 resultiert aus der Abhängigkeit vom unternehmensexternen Faktor Donau, welche sich bei einer geringeren Vorbelastung der Donau durch die 

Differenzbildung entsprechend niederschlägt. Im KJ 2006 wurde eine geringere Fracht von außen eingebracht, was sich bei Nettobetrachtung mit einer entsprechend höheren 
Fracht niederschlägt. Die bescheidmäßigen Grenzwerte wurden eingehalten.

5) Die Differenz aus „Input Wasser“ (Donauwasserentnahme, Brunnenwasser, Trinkwasser) und „Output Abwasser“ (Abwasser in Donau und Abwasser in Kläranlage) ergibt sich aus 
der Vielzahl an „Input-“ und „Output-Messstellen“, weil jede Messstelle eine Schwankungsbreite in der Messgenauigkeit aufweist. Weitere Einflussfaktoren sind atmosphärischer 
Niederschlag, Verdampfungs- und Kondensationsvorgänge.

6) Mit der Umsetzung weiterer staubmindernder Maßnahmen im Rahmen des Projektes „Linz 2010“ konnten die gefassten Staubemissionen weiter gesenkt werden.
7) Durch die Inbetriebnahme der Sekundärentstaubung 2.2 und der Gießhallenentstaubung HO 5 und 6 konnten die diffusen Emissionen stark reduziert werden.
8) Im KJ 2005 ist die Sinteranlage wegen Umbauarbeiten einen Monat stillgestanden, worauf die geringeren NOX-, CO-, und SO2-Emissionen zurückzuführen sind.

INPUT OUTPUT
KJ 2005 KJ 2006 Abwasser KJ 2005 KJ 2006

Abwasser in die Donau 5) 550.174.000 m3 554.164.000 m3

TOC/DOC 132 t 108 t
Nitrit 1 t 2
NH4 9 t 6 t
abfiltrierbare Stoffe 4) –7.198 t 11.278 t
CSB 423 t 306 t
Kohlenwasserstoffe 12 t 27 t
CN 0 t 0 t
Pb gesamt 2 t 3 t
Zn gesamt 4 t 6 t
Ni gesamt 1 t 0 t
Cr gesamt 0 t 0 t
Abwasser in der Kläranlage 5) 2.624.000 m3 2.635.000 m3

TOC/DOC 458 t 417 t
Chlorid 2.043 t 1.947 t
Nitrat 2 t 2 t
NH3 gesamt 193 t 181 t
NH4 77 t 77 t
Sulfid 4 t 11 t
Sulfat 764 t 790 t
abfiltrierbare Stoffe 38 t 40 t
CSB 1.385 t 1.264 t
Phenol 361 t 263 t
CN 4 t 4 t

Luftemission
Staub gefasst 640 t 497 6) t
Staub diffus 546 t 63 7) t
NOx 3.421 8) t 3.580 t
CO 82.770 8) t 90.028 t
SO2 3.963 8) t 4.435 t
CO2 8.439.089 t 8.443.223 t
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Aufgrund von UVP-Auflagen ist die voestalpine zu einer Berichtslegung der 
relevanten Umweltdaten auf Kalenderjahresbasis verpflichtet. 
Deshalb wurde auch die Berichterstattung im Rahmen der Umwelterklärung 
entsprechend angepasst. Beginnend mit der Umwelterklärung 2007 werden die 
Zahlen, Daten und Fakten von nun an auf Basis von Kalenderjahren angegeben. 
In der vorliegenden Umwelterklärung werden demzufolge erstmals Daten der 
Kalenderjahre 2005 und 2006 veröffentlicht.



Linz ist heute eine der saubersten Industriestädte Europas. Im Vergleich zur Luftqualität von 33 Großstädten in 
Europa nimmt die Donaustadt einen Spitzenplatz ein.*) Die voestalpine hat wesentlich zu dieser Entwicklung bei-
getragen. Seit 1990 wurden beispielsweise die Staubemissionen um mehr als 2/3 reduziert – und das trotz einer 
Produktionssteigerung von 30 %.

Staubemission Staub in kg/t Rohstahl

Staub in t/Jahr

SO2-Emission SO2 in kg/t Rohstahl

SO2 in t/Jahr

NOx-Emission NOx in kg/t Rohstahl

NOx in t/Jahr

Das SO2 aus dem Schwefel im Gichtgas wird ab dem Jahr 2003 in den Emissionsdaten mit berücksichtigt. Umfang-
reiche Untersuchungen des Gichtgases haben in den Jahren 2005 und 2006 ergeben, dass bisher nicht bestimmbare 
Schwefelverbindungen ebenfalls SO2-Emissionen verursachen, worauf die Steigerungen bei den SO2-Emissionen in
den Jahren 2005 und 2006 zurückzuführen sind. Die messtechnisch exakte Bestimmung von SO2-relevanten Quellen 
hat ab 1994 zu einer verbesserten Datenbasis geführt. Bis dato nicht bestimmte SO2-Emissionen wurden dadurch 
ausgewiesen, was zum Anstieg des Wertes für spezifische SO2-Emissionen beigetragen hat.

 1992  1993  1994  1995  1996  1997  1998  1999  2000  2001  2002  2003  2004  2005  2006

0.54

1530

0.64

1886

0.52
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0.36
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0.26
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0.30
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1152

0.30

1188

0.57
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0.35
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0.24
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0.11
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0.32
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0.32 0.30

1111
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Luftreinhaltung
So viel saubere Zukunft
steckt in der voestalpine

Alle angegebenen Anlagen werden kontinuierlich gemessen. Die Daten beziehen sich auf das jeweilige Geschäftsjahr.
1) Mit der Errichtung und Fertigstellung der DENOX-Anlage ist für NOx eine neuer Grenzwert von 100 mg/Nm3 gültig.
2) Beginnend mit 01.01.2006 werden die SO2-Emissionen bei der Sekundärentstaubung 1 und Roheisenwirtschaft kontinuierlich gemessen und online an die Behörde übermittelt.
3) Zusätzlich existiert ein Frachten-Grenzwert von 150 kg SO2/Tag im Normalbetrieb.
4) Mit der Errichtung und Fertigstellung der DENOX-Anlage ist für CO ein Grenzwert von 80 mg/mn³ gültig.
5) Mit der Inbetriebnahme der neuen regenerativen Nachverbrennung (RNV) im Februar 2006 konnten die Emissionen weiter gesenkt werden.
6) H2S ist im Kokereigas enthalten, welches in weiteren Prozessstufen energetisch verwertet wird. Emissionen treten daher nur in der Form von SO2 auf.
7) Die Emissionsdaten der neu errichteten Gießhallenentstaubung HO 5 und 6 werden seit 01.01.2006 online an die Behörde übermittelt.
8) Die Emissionsdaten der erweiterten Raumentstaubung in der Sinteranlage werden seit 01.11.2005 online an die Behörde übermittelt.

 Unternehmensbereich Anlage  gemessener Jahresmittelwert (mg/mn
3)

   Grenzwert NOx als NO2 (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Kraftwerk Block 06 100 71 76

  Sammelschiene 150 69 66

  Block 03 100 28 21

  Block 04 150 (100) 1) 36 24

  Block 05 100 29 17

  Gas- und Dampfturbine 33 15 16

 Warmwalzwerk Stoßofen 06 430 363 378

  Stoßofen 07 430 357 377

 Sinteranlage Sinterband 5 350 211 220

   Grenzwert SO2 (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Kraftwerk Block 06 200 92 94

  Sammelschiene 200 89 77

  Block 03 200 81 89

  Block 04 200 91 112

  Block 05 200 89 95

  Gas- und Dampfturbine 67 13 10

 LD-Stahlwerk Sekundärentstaubung 1 2) 50 47 32

 Warmwalzwerk Stoßofen 06 200 58 64

  Stoßofen 07 200 58 67

 Kokerei Schwefelsäureanlage 1000 3) 427 441

 Sinteranlage Sinterband 5 500 389 440

   Grenzwert CO (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Kraftwerk Gas- und Dampfturbine 33 6 4

  Block 03 100 7 7

  Block 04 80 4) 2 5

  Block 05 80 2 3

 Bandbeschichtung Bandbeschichtung 1 100 5) 46 3

  Bandbeschichtung 2 100 7 7

   Grenzwert C ges. (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Bandbeschichtung Bandbeschichtung 1 30 5) 9 4

  Bandbeschichtung 2 30 3 3

   Grenzwert H2S 6) (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Kokerei  500 268 280

   Grenzwert HF (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Sinteranlage Sinterband 5 5 0,6 1

   Grenzwert Staub (mg/mn
3) KJ 2005 KJ 2006

 Hochofen Gießhallenentstaubung HO-A 20 2 5

  Gießhallenentstaubung HO-5 und 6 7) 10 k.A. 1

 Sinteranlage Sinterband 5 50 41 42

  Raumentstaubung Sinteranlage 8) 24 k.A. 13

 LD-Stahlwerk Sekundärentstaubung 1 20 4 1

  Sekundärentstaubung 2.1 20 7 7
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*) Quelle: Air Quality Data in 2005 – The Comparison of Cities and Regions in Europe, published by the Municipality of Linz

Bei den Daten der folgenden Tabelle handelt es sich um kontinuierliche Mess-
daten, die online an die lokale Linzer Umweltbehörde übermittelt werden. Die Ein-
haltung der Grenzwerte kann von der Behörde also jederzeit überprüft werden.

Ab dem Jahr 2002 wurden bei den Staubemissionen auch diffuse Emissionsquellen erfasst. Durch den Einbau von 
Filteranlagen wurden diese diffusen Emissionen mit dem Jahr 2003 schrittweise gefasst und vermindert. Mit der 
Inbetriebnahme der Sekundärentstaubungsanlage 2.2 (Anfang 2006) und der Gießhallenentstaubungsanlage der 
Hochöfen 5 und 6 (Ende 2005) konnten die diffusen Emissionen im Jahr 2006 nochmals deutlich reduziert werden. 
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Energie
So viel Sparpotenzial
steckt in der voestalpine

Der Nettoenergieverbrauch pro Tonne Rohstahl konnte in diesem Jahr wieder 
verbessert werden. Wesentlich dazu beigetragen hat die Optimierung des Hoch-
ofens A, die Verbesserungspotenziale konnten genutzt werden. Darüber hinaus 
wurde vermehrt Strom zugekauft und dadurch der Erdgaseinkauf deutlich re-
duziert (dies führt auch zu einer besseren Energiebilanz, da Strom ein „höher-
wertiger“ Energieträger ist).
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KJ 2005 KJ 2006
Energieträger Menge Heizwert [MWh] Menge Heizwert [MWh]
Erdgas 6.295.662.466 mn

3 2.963.295 6.282.621.527 mn
3 2.832.228

Kokereigas 6.623.133.825 mn
3 3.055.546 6.621.805.784 mn

3 3.015.833

Gichtgas 6.243.876.818 mn
3 6.230.617 6.244.918.997 mn

3 6.301.582

Tiegelgas 6.370.193.878 mn
3 720.409 6.420.235.070 mn

3 832.030

Heizöl 6.215.244.000 kg 2.391.361 6.216.767.000 kg 2.414.784

Abwasser
So viel überlegte Nutzung
steckt in der voestalpine

Entwicklung der Abwasserableitmengen Wasser in Mio. m3/a

Wasser in m3/t Rohstahl

 1992  1993  1994  1995  1996  1997  1998  1999  2000  2001  2002  2003  2004  2005  2006

Nettoenergieverbrauch Nettoenergieverbrauch KJ/GJ/t Rohstahl 
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Abwasserbelastung

Kohlenwasserstoffe in g/t Rohstahl*

Schwermetalle (Pb + Zn + Cr + Ni) in g/t RohstahlEntwicklung der Abwasserbelastung in die Donau
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Entwicklung der Abwasserbelastung in die Kläranlage

Phenole in g/t Rohstahl

flüchtige Zyanide in g/t Rohstahl

*abzüglich Vorbelastung aus der Donau



Abwasser
So viel überlegte Nutzung
steckt in der voestalpine

Abwasseremission in die Kläranlage Asten

KJ 2006
Kokerei Direktleitung Sintererzeugung Roheisenerzeugung Stahlproduktion
t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l

Phosphor – k.V. 3) – k.V. – – – k.V.

Chlorid 840,3 1.609,1/k.V. 3) 768,4 5.452/20.000 3) 338,3 336/1.000 3) – k.V.

Nitrit – k.V. 3) 0,02 0,1/10 3) 0,8 0,8/10 3) – k.V.

Nitrat – k.V. 3) 2,3 16,3/50 3) – k.V. – k.V.

NH3 ges 180,8 1.346,2/k.V. 3) – k.V. 3) – k.V. – k.V.

NH4 – k.V. 3) 25 177,4/300 3) 52,1 51,8/170 3) – k.V.

Sulfid 11,0 1.621,1/k.V. 3) 0,0 0/0,8 – k.V. – k.V.

Sulfit – k.V. 3) – k.V. 3) 8,6 8,55/20 3) – k.V.

Sulfat – k.V. 3) 333 2.363/3.500 3) 58,4 58,0/200 3) – k.V.

abfiltrierbare Stoffe 13,1 25,1/k.V. 3) 2,2 1.115,6/30 3) 14,3 14,2/200 3) 6,5 9,9/50 3)

CSB 1.149,4 2.201,0/4.000 3) 13 1.92,2/400 3) 71,1 70,7/k.V. 1) 3) 13,3 20,2/75 3)

Kohlenwasserstoff – k.V. 3) – k.V. 3) 0,13 0,1/5 3) 0 0,0/5 3)

Phenol 263,1 503,8/1.100 3) – k.V. 3) 0,03 0,03/10 3) – k.V.

CN fl 3,5 6,7/50 3) 0,001 0,01/0,1 3) 0,02 0,02/0,5 3) – k.V.

Pb ges – k.V. 3) 0,004 0,0/0,1 3) 0,008 0,008/0,5 3) – –

Zn ges – k.V. 3) 0,004 0,03/0,5 3) 0,321 0,32/2 3) – k.V.

Ni ges – k.V. 3) 0,002 0,0/0,5 3) 0,01 0,01/0,5 3) – k.V.

Cr ges – k.V. 3) 0,000 0,0/0,1 3) – k.V. 1) – k.V.

Fe ges – k.V. 3) 0,035 0,2/3,5 3) – k.V. – k.V.

TOC/DOC 383,0 – 4,3 – 23,7 – – –

Wasser (m3/a) 522.225/613.200 140.928/219.000 1.006.349/1.138.800 2) 658.791/1.576.800

1) Im neuen Bescheid kein Grenzwert für CSB; anstelle von CSB wurde TOC mit 70 mg/l vorgeschrieben. Wert für CSB rechnerisch mit TOC x 3 angenähert
2) 1.138.800 m3/a für Zweiofenbetrieb bzw. 1.576.800 m3/a für Dreiofenbetrieb
3) Jahresmittelwert/Grenzwert

KJ 2006
Band- 

beschichtung
Neutralisation 

(Elo, FVZ2)
FVZ2 

(nach Ölabscheider)
FVZ3 

(nach Ölabscheider)
Kontiglühe 

(Konti, FVZ3)
t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l

Phosphor – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Chlorid – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Nitrit – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Nitrat – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

NH3 ges – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

NH4 – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Sulfid – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Sulfit 0,006 0,3/10 – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Sulfat 58,58 2.876/3.000 3) 340,2 1.968/3.000 3) – k.V. – k.V. – k.V.

abfiltrierbare Stoffe 1,6 78,6/50 3) 1,58 9,1/30 3) 0,10 3,1/50 3) 0,14 3,3/50 3) 0,82 20,8/50 3)

CSB 13,1 643,2/k.V. 3) 3,7 21,4/50 3) 4) – k.V. – k.V. – k.V.

Kohlenwasserstoff 0,08 3,9/20 3) 0,07 0,4/5 3) 0,02 0,6/15 3) 0,004 0,1/15 3) 0,008 0,2/15 3)

Phenol – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

CN fl – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

Pb ges – – – – – k.V. – k.V. – –

Zn ges 0,004 0,20/2 3) 0,038 0,22/2 3) 0,041 1,3/2 3) 0,060 1,42/2 – k.V.

Ni ges 0,001 0,05/2 3) 0,003 0,02/0,5 3) – k.V. – k.V. 0,0003 0,008/0,5 3)

Cr ges 0,0001 0,005/2 3) 0,002 0,010/0,5 3) – k.V. – k.V. 0,0011 0,028/0,5 3)

Fe ges – k.V. – k.V. – k.V. – k.V. – k.V.

TOC/DOC 4,4 – 1,2 – – k.V. – k.V. – –

Wasser (m3/a) 20.366/87.600 172.836/292.000 31.927/87.600 42.205/219.000 39.415/131.400

3) Jahresmittelwert/Grenzwert
4) Technisch unbedeutender Grenzwert, da die Abwasserreinigungsanlage in Asten bei hohen CSB-Werten einen besseren Wirkungsgrad aufweist, als bei niedrigen.

Anmerkung: Über die häuslichen Abwässer gelangen zusätzliche 170 t CSB nach Asten.
k.V. = keine Vorschreibung
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Bei jedem wasserrechtlichen Einreichprojekt wird bereits in der Projektierungsphase anhand einer Variantenbetrach-
tung geprüft, ob das Vorhaben den Erfordernissen des Wasserrechtsgesetzes und somit dem Ziel der Verminderung 
des Wasserverbrauches gerecht wird. Die Entwicklung der Wasserwirtschaft spiegelt sich im spezifischen Wasser-
verbrauch der letzten Jahre wider. Dieser repräsentiert die Gesamtheit an Einzelmaßnahmen, wie zum Beispiel dem 
Schließen von Wasserkreisläufen, der Mehrfachverwendung von Wässern und ähnlichen Maßnahmen. Folgende 
wasserrelevante Maßnahmen wurden in der Vergangenheit gesetzt: Kühltürme in Wasserwirtschaft Warmwalzwerk 
(Sommer 2004), Kühltürme-Schlackengranulation (März 2005), Errichtung des neuen Sammlers F, der in Sammler D 
einmündet (Mitte 2006).

Die Wasserwirtschaft wird durch viele unternehmensexterne Faktoren beeinflusst – beispielsweise durch die Vorbe-
lastung des eingesetzten Wassers und die Wasserstände der Hauptbezugsquelle Donau. Daher unterliegen die Werte 
verhältnismäßig starken Schwankungen. Die rechnerisch höhere spezifische Fracht an Kohlenwasserstoffen resultiert 
aus statistischen Schwankungen sowohl in der Ableitung als auch in der Donauwasserzuleitung. Ein Vergleich der 
vergangenen Jahre zeigt, dass im Allgemeinen das hohe Schutzniveau bestätigt wurde.

KJ 2006
Sammler AB Sammler C Sammler HO Sammler D Sammler E Sammler

Kraftwerk
Zentrales

Ölabscheider- 
becken 

Kraftwerk1)

t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l t/a mg/l
Nitrit (in N) 0,0 0,00/0,5 3) 0,0 0,0/0,3 3) 2,08 0,04/0,35 3) 0,00 0,00/0,35 3) -0,13 -0,006/k.V. 3) 0,00 0,00/0,1 3) – 0/k.V.

NH4 (inN) 2,4 0,0/3 3) -1,0 0,030/3 3) 10,4 0,2/3 3) -2,41 -0,04/3 3) -0,88 -0,04/k.V. 3) -2,64 -0,01/1 3) – 0/k.V.

abfiltrierbare Stoffe -988,1 -8/50 3) 1414,3 40,5/50 3) 229,0 4,4/50 3) 6.424,78 106,6/50 3) 182,93 8,3/k.V. 3) 4.015,38 15,2/50 3) – 0/k.V.

CSB -84,35 -1/23 3) 24,4 1/22 3) 78,1 2/21 3) 6,03 0,1/24 3) -61,71 -3/k.V. 3) 343,42 1,3/30 3) – 0/k.V.

Kohlenwasserstoff -2,4 0,0/5 3) 7,7 0,2/6 3) 3,1 0,1/5 3) 12,05 0,2/10 3) -1,10 0/k.V. 3) 7,93 0,03/0,5 3) 0,04 0,2/5

CN fl 0,00 0,00/0,1 3) 0,00 0,00/0,1 3) 0,00 0,00/0,5 3) 0,00 0/0,1 3) 0,00 0/k.V. 3) – k.V. – 0/k.V.

Pb ges 0,24 0,00/k.V. 3) 0,00 0,000/k.V. 3) 2,97 0,057/k.V. 3) 0,00 0,000/k.V. 3) 0,00 0/k.V. 3) – k.V. – 0/k.V.

Zn ges 1,81 0,015/k.V. 3) 0,56 0,016/k.V. 3) 3,85 0,074/k.V. 3) -0,30 -0,01/k.V. 3) 0,00 0,00/k.V. 3) – k.V. – 0/k.V.

Ni ges 0,24 0,002/k.V. 3) 0,14 0,004/k.V. 3) 0,05 0,001/k.V. 3) 0,06 0,0010/k.V. 3) -0,04 -0,002/k.V. 3) – k.V. – 0/k.V.

Cr ges 0,0000 0,0000/k.V. 3) 0,21 0,006/k.V. 3) 0,00 0/k.V. 3) 0,18 0,003/k.V. 3) 0,00 0/k.V. 3) – k.V. – 0/k.V.

TOC/DOC -28,12 k.V. 13,97 k.V. 26,02 k.V. 3) 2,01 k.V. -20,57 k.V. 114,47 k.V. – 0/k.V.

Wasser (Mio. m3/a) 120,5/173,4 34,92/126,1 52,04/94,6 60,27/110,4 22,04/47,3 264,17/315,4 0,22/ 0,2242)

Abwasseremission in die Donau

1) bewilligt mit Bescheid 501/GW99047s vom 07.01.2002
2) rechnerische Ableitwassermenge bzw. daraus rechnerische Ableitfracht
3) Jahresmittelwert/Grenzwert
k.V. = keine Vorschreibung



Abfallwirtschaft
So viel sinnvolle Wiederverwertung 
steckt in der voestalpine

 ÖN 2100 Deponie (werksintern) KJ 2005 KJ 2006
 31111 Hüttenschutt 9.200.880 15.242.450

 31405 Glasvlies, Filtermatten 5.960 100

 31411 Bodenaushub 52.933.890 2.954.410

 31416 Mineralfasern, Hüttenwolle 12.740 14.730

 31614 Schlamm aus Eisenhütten 25.521.260 19.951.290

 31615 Schlamm aus Stahlwalzwerken 3.809.000 4.588.150

  Summe in kg 91.483.730 42.751.130

 ÖN 2100 Hochofen/Verwertung KJ 2005 KJ 2006
 31614 Schlamm aus Eisenhütten 1.500 0

 54102 g Altöl 298.630 364.620

 54202 g Fett 11.940 7.300

 54408 g Öl-Wasser-Gemische 7.209.280 7.789.500

 54703 g Schlamm aus Öltrennanlagen 2.875.700 2.696.500

 54704 g Schlamm aus der Tankreinigung und Fasswäsche 0 18.000

 54710 g Schleifschlämme 497.500 584.850

 54715 g Schlamm aus der Behälterreinigung 2.000 50.000

 54928 g gebrauchte Öl- und Luftfilter 0 0

 55513 Altlacke, Altfarben ausgehärtet 0 0

  Summe in kg 10.896.550 11.510.770

  Kreislaufstoffe KJ 2005 KJ 2006
  Koksstaub 379 379

  Kokereikoksgrus 4.881 0

  Koksgrus – Lösche Nord 10.554 9.671

  Staub Sinteranlage 35.925 35.925

  Feineisen 81.680 84.221

  Walzensinter-Stahlwerk 19.659 19.720

  Staub Stahlwerk 29.557 30.933

Es ist ein Spezifikum der Abfallwirtschaft, dass sehr oft keine Kontinuität bei Anfall und Entsorgung der Abfälle 
herrscht. Je nach Erfassungszeitpunkt können starke Schwankungen auftreten. Markante Änderungen im Vergleich 
zur letzten Umwelterklärung ergeben sich bei folgenden Positionen:

Die extern entsorgte Staubmenge ist in Summe gesunken (31223 g), nachdem der anfallende LD-Staub wieder ver-
mehrt im Kreislauf geführt und weniger ausgeschleust wurde. Durch den Bau der Meros-Versuchsanlage im Bereich 
der Sinteranlage wurden zusätzliche Staubmengen gefasst und entsorgt. 
Durch die vermehrte Bautätigkeit im Rahmen des Projektes „Linz 2010“ sind im Kalenderjahr 2005 erhöhte Mengen 
an Bodenaushüben angefallen. Jener Anteil, der keiner Wiederverwertung zugeführt werden konnte, wurde intern 
deponiert.
Der Schlamm aus der Kontiglühe wurde bisher intern deponiert, die erforderlichen Eigenkontrollen haben im Kalen-
derjahr 2006 jedoch dazu geführt, dass diese Abfallposition (31615) nun extern entsorgt wird. 
Der vermehrte Anfall von Altlacken, Altfarben (55502 g), sonstige Metallhydroxide (51310 g) sowie die Lösemittelge-
mische (55370 g) kann schließlich auf die Inbetriebnahme der Bandbeschichtungsanlage 2 zurückgeführt werden. 
Durch die Elektroaltgeräte-Verordnung und den damit verbundenen Wechsel der Entsorger von Tyrolux zur vorgege-
benen Abgabestelle für Leuchtstofflampen im Altstoffsammelzentrum Wiener Straße kam es auch zu einer Verlage-
rung der Schlüsselnummern von bisher 35326 g zu SN 35339 g.
Bei der Position Kreislaufstoffe wurde im Kalenderjahr 2006 ein neuer Stoffstrom aufgenommen: Der bisher depo-
nierte Schlamm aus der Bandbeize im Kaltwalzwerk wird nun als Filterkuchen Bandbeize einer internen Verwertung 
zugeführt.
Die Schlüsselnummern 51525 g, 51533 g und 51534 g der Fremdentsorgung entfallen hinkünftig, da es sich hier um 
Abfälle aus der Schmiede handelt, die im Kalenderjahr 2005 stillgelegt wurde.

  Kreislaufstoffe KJ 2005 KJ 2006
  Koksabrieb 53.102 69.673

  FE-Träger 108.897 86.093

  Bröckeleisen 74.139 64.482

  Gichtstaub 40.322 32.090

  Zunder Warmwalzwerk 76.722 76.601

  Filterkuchen Bandbeize 0 649

  Eisenoxid Sinter 110 269

  Gießhallenstaubung 4.922 4.338

  Summe in t 540.849 515.044

  Altstoffe KJ 2005 KJ 2006
  Altpapier 358.589 341.345

  biogene Abfälle 45.624 49.778

  Altglas 135.575 105.600

  Leichtstoffe (gelbe Tonne) 51.813 53.496

  Metallverpackungen 9.164 7.011

  Summe in kg 600.765 557.230

 ÖN 2100 Fremdentsorgung KJ 2005 KJ 2006*
 12302 Fette (Speisefette) 7.050 7.580

 12501 Inhalt von Fettabscheidern 109.150 122.790

 17202 Bau- und Abbruchholz 909.260 970.100

 31203 g Schlacke aus NE-Metallschmelzen 25.760 0

 31223 g Stäube, Aschen und Krätzen aus sonstigen Schmelzprozessen 70.289.252 61.207.990

 31409 Bauschutt 58.300 0

 31423 g ölverunreinigte Böden 90.200 117.320

 31424 g sonstige ölverunreinigte Böden 25.100 54.210

 31437 g Asbestabfälle 0 187

 31613 Gipsschlamm 73.840 0

 31614 Schlamm aus Eisenhütten 1.103.600 920.260

 31615 Schlamm aus Stahlwalzwerken 95.750 135.830

 35201 gn Elektrische und elektronische Altgeräte 0 860

 35203 gn Altfahrzeuge (PKW) 15.965 16.140

 35205 g Kältemittel (Kühlschränke) 4.700 7.300

 35210 g Bildröhren 5.720 430

 35212 g Bildschirmgeräte, einschließlich Bildröhrengeräte 0 3.280

 35230 g Elektro- und Elektronik-Altgeräte 0 360

 35322 gn Bleiakkumulatoren 13.914 18.137

 35326 gn quecksilberhältige Leuchtstoffröhren 2.903 276

 35338 gn Batterien, unsortiert 0 4.720

 35339 gn Gasentladungslampen 1.554 8.034

 51310 g sonstige Metallhydroxide 102.300 130.980

 51525 g Bariumsalze 772 0

 51533 g Salze, cyanidhaltig 1.278 0

 51534 g Salze, nitrat, nitrithaltig 1.841 0

 52101 g Akku-Säuren 40 0

* Aufgrund der starken Bautätigkeit am Werksgelände bedingt durch die derzeit laufenden Ausbaustufen (Projekt Linz 2010 und L6) 
handelt es sich bei den hier angeführten Zahlen lediglich um die Abfälle aus der betrieblichen Prozessführung.

60 / Abfall Abfall / 61 



Transport
So viel optimierte Logistik
steckt in der voestalpine
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Deponieabfall und
hausmüllähnlicher Gewerbeabfall
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Gewerbeabfall in kg/t Rohstahl

1) erhöhte Mengen Bodenaushub aufgrund vermehrter Bautätigkeit

 1992  1993  1994  1995  1996  1997  1998  1999  2000  2001  2002  2003  2004  2005  2006

 ÖN 2100 Fremdentsorgung KJ 2005 KJ 2006
 52102 g Säuren- und Laugengemische, anorganisch 2.924.040 3.870.456

 52103 g Säuren-Säurengemische mit anwendungsspezifischen Beimengungen 530 6.290

 52707 g Fixierbäder 956 570

 52722 Spül- und Waschwässer, metallsalzhaltig 0 755

 52723 g Entwicklerbäder 863 871

 54102 g Altöle 290 1.500

 54110 g PCB-haltige und PCT-haltige elektrische Betriebsmittel 0 0

 54111 g sonstige PCB-haltige und PCT-haltige Abfälle 19.420 0

 54201 g Ölgatsch 8.330 6.470

 54202 g Altfett 38.216 27.299

 54402 g Bohr- und Schleifölemulsionen, Emulsionsgemische 244.440 225.590

 54408 g Öl-Wasser-Gemische 88.680 133.700

 54701 g Sandfanginhalte, öl- oder kaltreinigerhaltig 0 23.370

 54702 g Ölabscheider- und Benzinabscheiderinhalt 54.320 56.110

 54704 g Schlamm aus der Tankreinigung 8.424 10.160

 54710 g Schleifschlamm, ölhaltig 5.180 2.740

 54715 g Schlamm aus der Behälterreinigung 3.630 14.170

 54926 g gebrauchte Ölbindematerialien 625 785

 54930 g feste fett- und ölverschmutzte Betriebsmittel 329.905 329.240

 55220 g Lösemittelgemische halogenhaltig 476 250

 55370 g Lösemittelgemische 142.680 168.340

 55374 g Lösemittel-Wasser-Gemische ohne halogenierte Lösemittel 1.310 1.510

 55404 g lösemittelhaltige Betriebsmittel ohne halogenierte organische Bestandteile 28.965 32.630

 55502 g Altlacke, Altfarben 114.680 132.510

 55503 g Lack- und Farbschlamm 16.641 12.160

 55510 sonstige farb- und lackhaltige Abfälle 32.460 48.420

 55513 Altlacke, Altfarben ausgehärtet 1.320 1.220

 57502 Altgummi 109.800 122.960

 59305 g Laborabfälle und Chemikalienreste 376 450

 59803 g Druckgaspackungen mit Restinhalten 1.210 2.214

 91101 hausmüllähnlicher Gewerbeabfall 1.186.380 1.125.520

 91206 Baumischabfall gewerbemüllähnlich verunreinigt 830.080 784.900

 91206 Baumischabfall 2.066.880 1.929.760

 94801 g Schlamm aus Abwasserbehandlung 0 10.880

  Summe in kg 81.199.356 72.810.584

Abfallwirtschaft

g = gefährliche Abfälle
gn = gefährlich, nicht ausstufbar

Neben den direkten Umweltauswirkungen am Standort Linz, die in dieser Umwelterklärung ausführlich dokumen-
tiert werden, ist der Transport zweifelsohne jener Faktor, der für den größten Teil der indirekten Umweltauswirkun-
gen verantwortlich ist.

Die Erfassung und Bestimmung solcher diffusen Emissionen gestaltet sich auf Grund der Vielzahl von Transportrou-
ten, der Verwendung von unterschiedlichen Transportmitteln (Bahn, Schiff, LKW) mit verschiedenster eingesetzter 
Technologie (z. B. Motorentechnologie) als schwierig bis unmöglich. Aus diesem Grund wurden für den Rohstoffan-
transport und für die Produktauslieferung der voestalpine am Standort Linz keine direkten Emissionsbeurteilungen 
durchgeführt, sondern indirekte aber trotzdem aussagekräftige Bewertungskriterien ermittelt.

Wie aus der Literatur bekannt, ist der Transport mittels Bahn aus emissionstechnischer Sicht am umweltfreundlichs-
ten, gefolgt von den Transportarten Schiff und LKW.

Rohstoffantransport
Der Rohstoffantransport wird zum größten Teil durch die voestalpine-Rohstoffbeschaffung wahrgenommen. Da die 
Rohstofflieferanten und somit auch deren Standorte (Entfernung zur voestalpine am Standort Linz) bekannt sind, 
wurden die Tonnen an geliefertem Rohstoff mit der jeweils zurückgelegten Kilometeranzahl multipliziert und als 
relevanter Parameter für die indirekte Bewertung herangezogen.

Die angelieferten Rohstoffmengen sind im letzten Jahr aufgrund der gestiegenen Produktion ebenfalls angestiegen. 
Die Rohstoffe wurden 2006 – wie bereits im Jahr 2005 – gleichmäßig verteilt über Schiff bzw. Bahn angeliefert.

Transportmittel für den Rohstoffantransport
KJ 2005 KJ 2006

Rohstoffantransport1) [t tkm] 6.780.000 7.180.000

davon per Bahn [%] 50,29 49,70

davon per Schiff2) [%] 49,71 50,30

davon per LKW [%] 3) 3)

1) Rohstoffantransport von Erz, Kohle, Schrott, Kalk, Koks und Koksgrus
2) Rohstoffantransport mittels Binnenschifffahrt
3) Rohstoffantransport mittels LKW < 0,1 %

Produktauslieferung
Die Produktauslieferung der voestalpine am Standort Linz erfolgt großteils über die Logistik Service GmbH. Die ent-
sprechend bekannten Produktmengen (t/a) werden dabei mittels Bahn, Schiff und LKW an eine Vielzahl von Kunden 
weltweit ausgeliefert. Über die ausgelieferten Tonnagen und die entsprechende Wahl des Transportmittels erfolgt eine 
indirekte Bewertung der Umweltauswirkungen. 

Auch die Produktauslieferung ist im letzten Jahr aufgrund der erhöhten Produktion angestiegen. 
Im Jahr 2006 ist der Versand mittels Bahn teilweise auf den LKW verlagert worden.

Transportmittel für die Produktauslieferung
KJ 2005 KJ 2006

Produktauslieferung 1) [t t/a] 4.750.000 5.200.000

davon per Bahn [%] 54,2 49,4

davon per Schiff [%] 8,0 7,3

davon per LKW [%] 37,8 43,3

1) ausgelieferte Produkte über die Logistik Service GmbH

Um dieser Entwicklung entgegenzuwirken, ist für das Jahr 2007 ein Projekt zur Verlagerung von LKW-Verkehr auf 
Bahn-Verkehr geplant. Mittels Mobiler-Technik sollen zukünftig Rohstoffe, die bisher per LKW transportiert wurden, 
über die Schiene transportiert werden können. Die Mobiler-Technik macht es möglich, dass Container einfach zwi-
schen Waggon und LKW umgeladen werden können und so ein kombinierter Güterverkehr möglich wird.



Strahlung, Lärm, Geruch
So viel gewissenhafte Kontrolle
steckt in der voestalpine

Strahlung
Von der voestalpine Stahl werden keine radioaktiv kontaminierten Schrotte übernommen, auch 
wenn sie nur gering verstrahlt sind. Wir geben unseren Kunden die Garantie, dass sie ein „saube-
res“ Produkt erhalten. Alle Rohstoffe, die an unserem Standort verarbeitet werden, untersuchen 
wir mittels hochsensibler Messgeräte schon vor Anlieferung in unser Werk. Dadurch werden die 
Schrottlieferungen, die zu bemängeln sind und die wir an unsere Lieferanten zurückschicken, 
auf zirka fünf Fälle pro Jahr reduziert. Um wirklich jedes Risiko auszuschließen, untersuchen wir 
sämtliche Chargen des Zwischenprodukts Rohstahl auf Radioaktivität.

Lärm
Im Zuge der Umweltverträglichkeitsprüfung zum Projekt „L6“ wurden die Schallemissionen auf 
dem Werksgelände der voestalpine kontingentiert. Dabei wurde das Werksgelände in 16 Teilbe-
reiche untergliedert, welche auch zukünftig als Basis für die Kontingentierung gelten. Höhere 
Schallbelastungen einzelner Teilflächen können dabei durch die Nichtausschöpfung von zulässigen 
Schallemissionen benachbarter Flächen ausgeglichen werden. Diese festgelegten Obergrenzen für 
Lärmbelastungen sind sowohl im Interesse der Anrainer als auch im Interesse der voestalpine. Aus 
Sicht des Nachbarschaftsschutzes ist eine Begrenzung der Lärmemissionen unabhängig vom Aus-
bau am Standort Linz wichtig. Die Begrenzung wurde im Sinne der Immissionsneutralität festgelegt, 
wodurch sichergestellt wird, dass für die Anrainer keine zusätzlichen wahrnehmbaren Lärmbe-
lästigungen auftreten. Und schließlich hat nun auch die voestalpine klar festgelegte Vorgaben zur 
Vermeidung von Lärmbelastungen bei zukünftigen Projekten.

Geruch
Viele Maßnahmen gegen Geruchsemissionen konnten in den letzten Jahren erfolgreich umgesetzt 
werden. Besonders im Bereich der Kokerei kam es zu wesentlichen Verbesserungen. Ebenso trugen 
die Stilllegung der Schlackenschäumanlage und die gesamte Erneuerung der Koksofenbatterien 
wesentlich zur Geruchsneutralisierung bei.
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 Es geht uns vor allem um die Menschen.

 Der Schutz ihrer Gesundheit und ihrer

 Lebensumgebung hat absolute Priorität.



Ihre Sicherheit  
ist uns ein Anliegen!

Information der Öffentlichkeit über die Sicherheitsmaß-

nahmen und das richtige Verhalten bei einem Industrie-

unfall gemäß § 13 der Industrieunfallverordnung (IUV)

Die voestalpine Stahl GmbH betreibt unter anderem Anlagen, die der IUV unterliegen und informiert 
hiermit über Sicherheitsmaßnahmen und das richtige Verhalten bei Industrieunfällen. 

Nicht jede Störung einer Anlage ist auch ein Industrieunfall. Als Industrieunfall bezeichnet man ein 
Ereignis, bei dem durch Freisetzung bestimmter gefährlicher Stoffe eine Gefahr für Menschen und/oder 
die Umwelt entstehen kann. Die Vorsorgepflicht für die Verhinderung und Begrenzung von Industrie-
unfällen ist in der IUV geregelt. Aufgrund der umfangreichen Sicherheitsvorkehrungen, die im Rahmen 
der Produktion seit jeher angewendet werden, ist die Wahrscheinlichkeit, dass Sie als Nachbar durch 
die Auswirkungen eines Industrieunfalls betroffen werden, außerordentlich gering. Ein Industrie- 
unfall kann nur dann eintreten, wenn alle vorbeugenden technischen und organisatorischen Maß- 
nahmen gleichzeitig versagen. Sollte trotz aller Sicherheitsvorkehrungen und Vorsichtsmaßnahmen 
ein Industrieunfall eintreten, dann gibt Ihnen diese Information Ratschläge, was zu tun ist.

Die voestalpine Stahl GmbH betreibt auf ihrem Werksgelände am Standort Linz ein integriertes Hütten-
werk, d. h. sie erzeugt ausgehend von den Rohstoffen Kohle und Eisenerz über die Produktionsschritte 
Kokerei, Sinteranlage, Hochöfen, Stahlwerk, Warmwalzwerk, Kaltwalzwerk, Feuerverzinkungsanlagen, 
Elektrolytische Bandverzinkungsanlage sowie Bandbeschichtungsanlagen das Hightech-Produkt vere-
deltes Stahlblech. 

Im Rahmen dieser Verfahrensschritte befinden sich vier sicherheitstechnisch relevante Anlagen, deren 
Auswirkungen im Zuge eines Industrieunfalls über die Werksgrenzen reichen können.

■ Gasometer mit Leitungssystem für Kokereigas 

■ Gewinnungsanlage und Lagertank für Leichtöl Kohle 

■ Gasometer mit Leitungssystem für Hochofengas (Gichtgas) 

■ Gasometer mit Leitungssystem für Tiegelgas 

Eine Luftzerlegungsanlage nach dem Linde-Niederdruckverfahren ist eine weitere sicherheitsrelevante 
Anlage auf dem Werksgelände Linz, die von der Firma Linde Gas GmbH betrieben wird. Die möglichen 
Auswirkungen dieser Anlage sind in der Ihnen vorliegenden Information mit berücksichtigt. 
Aufgrund der in den genannten Anlagen befindlichen Stoffe unterliegen die genannten Anlagen der 
voestalpine Stahl GmbH und Linde Gas GmbH den Bestimmungen des 8a-Abschnittes der Gewerbe-
ordnung 1994. Die Mitteilung an die Behörde im Sinne des § 84c Abs. 2 GewO 1994 ist erfolgt. Entspre-
chende Sicherheitsberichte wurden der Behörde vorgelegt. 

Bei den erstellten Sicherheitsberichten wird unter anderem auf folgende Sicherheitsaspekte geachtet:

■ Die Prozesse und Reaktionen laufen in geschlossenen Systemen sicher ab.

■ Gefährliche Stoffe werden, wenn möglich, ersetzt und die verbleibenden 
 Mengen auf das unbedingt erforderliche Maß reduziert.

■ Bei der Planung und dem Betrieb der Anlagen ist die Vermeidung

 von Unfällen von vorrangiger Bedeutung.

■ Die Sicherheitssysteme sind grundsätzlich mehrstufig.

■ Die Anlagen werden von gut ausgebildetem und regelmäßig 
 geschultem Personal betrieben, gewartet und geprüft.

■ Die Anlagen werden nach gesetzlichen Vorschriften von internen 
 und externen Sachverständigen (z. B. TÜV) regelmäßig geprüft.

Für alle genannten Anlagen bestehen strenge behördliche Sicherheitsauflagen. Aufgrund dieser Vor-
schreibungen und der von den Betreibern wahrgenommenen Vorsorgepflichten hat es seit Bestehen des 
Werkes keinen Unfall gegeben, der die Bevölkerung in Mitleidenschaft gezogen hätte.
Trotz der hohen Sicherheit der Anlagen lassen sich Unfälle jedoch nie vollständig ausschließen. Wenn 
auch die Wahrscheinlichkeit eines Unfalleintrittes mit Wirkung über den Werksbereich hinaus außer-
ordentlich gering ist, möchte die voestalpine Stahl GmbH dennoch vorbeugend über mögliche Auswir-
kungen und Maßnahmen zu deren Begrenzung informieren.

Information zu den sicherheitsrelevanten 
Anlagen und durchgeführte Tätigkeiten
Gasometer mit Leitungssystem für Kokereigas
Im Bereich Kokerei wird der für den Einsatz im Hochofen benötigte Koks erzeugt. Zu diesem Zweck 
wird fein gemahlene Kohle in Koksöfen, die zu Batterien à 40 Stück zusammengefasst sind, für einen 
Zeitraum von etwa 18 Stunden auf eine Temperatur von ca. 1.250 °C erhitzt. Bei diesem Vorgang ver-
kokt die Kohle, d. h. sie backt unter Abgabe ihrer gasförmigen Bestandteile zusammen. Diese gasförmi-
gen Bestandteile nennt man Kokereigas, das nach einer hochgradigen Reinigung in der Kokerei selbst, 
im Kraftwerk und in den diversen Ofenanlagen des Werkes als Brenngas eingesetzt wird. Zu diesem 
Zweck wird neben einem Leitungsnetz auch ein Gasometer zur Pufferung des Gases betrieben. Das ge-
samte System ist selbstverständlich geschlossen. Kokereigas enthält etwa 7 % (max. 10 %) Kohlenmon-
oxid und ist, wie alle brennbaren Gase, in einem bestimmten Mischungsverhältnis mit Luft zündfähig.

Gewinnungsanlage und Lagertank für Leichtöl Kohle
Dieses Leichtöl fällt als Kuppelprodukt im Rahmen der hochgradigen Reinigung des Kokereigases an. Es 
wird in zwei Wäschern mittels Waschöls aus dem Kokereigas ausgewaschen, durch Destillation aus dem 
im Kreislauf befindlichen Waschöl wieder entfernt und in einem 2.000 m3 fassenden Tank zum Verkauf 
zwischengelagert. Leichtöl Kohle befindet sich bis zur Abfüllung in Kesselwaggons im geschlossenen 

Rasches Handeln ist im

Ernstfall unerlässlich. Eine

Pflicht, die wir sowohl für

unsere Mitarbeiter als auch 

für die Menschen der Umge-

bung gerne erfüllen.
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System. Der Lagertank wird abgesaugt, der Abfüllvorgang erfolgt mit einem Gaspendelsystem, sodass 
keine Emissionen entstehen können. Leichtöl Kohle enthält bis zu 85 % Benzol. Die Dämpfe sind, wie 
bei allen brennbaren Flüssigkeiten, in einem bestimmten Mischverhältnis mit Luft zündfähig.

Gasometer mit Leitungssystem für Hochofengas (Gichtgas)
Bei der Erzeugung von Roheisen im Hochofen fällt als Neben- bzw. Kuppelprodukt das Hochofen-
gas, in der Fachsprache als Gichtgas bezeichnet, an. Dieses Gichtgas wird in Gasreinigungsanlagen 
mit hoher Effizienz vom Staub befreit und wird beim Hochofen selbst, im Kraftwerk, in der Kokerei 
und in diversen Ofenanlagen des Werkes als Brenngas eingesetzt. Zu diesem Zweck wird neben 
dem notwendigen Leitungsnetz ein Gasometer zur Pufferung des Gases betrieben. Das gesamte 
System ist geschlossen. Gichtgas enthält etwa 25 % (max. 40 %) Kohlenmonoxid und ist, wie alle 
brennbaren Gase, in einem bestimmten Mischungsverhältnis mit Luft zündfähig.

Gasometer mit Leitungssystem für Tiegelgas
Stahl unterscheidet sich chemisch von Eisen im Wesentlichen durch seinen niedrigeren Kohlen-
stoffgehalt. Der im Roheisen (das im Hochofen gewonnen wird) enthaltene Kohlenstoff wird bei der 
Gewinnung von Stahl im LD-Stahlwerk durch das Aufblasen von reinem Sauerstoff verbrannt. Bei 
diesem Vorgang entsteht das so genannte Tiegelgas. Dieses wird nach einer hochgradigen Reinigung 
in Elektrofiltern dem Gichtgas zur Anhebung des Heizwertes geregelt zugemischt. Zu diesem Zweck 
wird neben einem Leitungsnetz auch ein Gasometer zur Pufferung des Gases betrieben. Das gesamte 
System ist selbstverständlich geschlossen. Tiegelgas enthält etwa 60 bis 80 % Kohlenmonoxid und 
ist, wie alle brennbaren Gase, in einem bestimmten Mischungsverhältnis mit Luft zündfähig.

Luftzerlegungsanlage
In den Luftzerlegungsanlagen (LZA) der Fa. Linde Gas GmbH wird Luft durch Rektifikation in ihre 
Bestandteile Stickstoff, Sauerstoff und Argon getrennt. Die gewonnenen Gase werden entweder 
gasförmig an Verbraucher im Werksgelände der voestalpine Stahl GmbH oder im Chemiepark ab-
gegeben oder verflüssigt, tiefkalt gelagert und in Tankfahrzeuge abgefüllt. Neben dem Rohstoff Luft 
und verschiedenen Energien wird für die Argonfeinreinigung einer LZA noch Wasserstoff benötigt, 
der aus dem Chemiepark bezogen und zusätzlich in einem Drucktank vorrätig gehalten wird.

Information über die Art der Gefahren 
und deren mögliche Folgen 
Bei allen Anlagen ist aufgrund der ständigen Überwachung durch das Anlagenpersonal, der re-
gelmäßig wiederkehrenden Prüfungen und der oben beschriebenen Sicherheitsvorkehrungen ein 
hoher Sicherheitsstandard gewährleistet.
Sollte es trotz aller technischen und organisatorischen Schutzmaßnahmen zu einem Industrieun-
fall kommen, so ist neben Bränden und Explosionen die Freisetzung giftiger Stoffe eine mögliche 
Gefahr. In einem solchen Fall können die Beeinträchtigungen der Gesundheit von Menschen oder 
der Umwelt außerhalb des Werksgeländes, insbesondere durch Gase oder Dämpfe, die durch die 
Luftströmung mitgetragen werden, nicht völlig ausgeschlossen werden.
Bei folgenden Stoffen besteht ein möglicherweise über die Werksgrenzen hinausgehendes Gefah-
renpotenzial infolge von Stofffreisetzungen.

Kohlenmonoxid enthalten im: 

■ Kokereigas (ca. 7 Vol.-% CO) 

■ Hochofengas (ca. 25 Vol.-% CO)

■ Tiegelgas (ca. 60 Vol.-% CO)

Die angeführten Prozessgase sind leicht entzündlich und aufgrund ihres CO-Anteiles als giftig 
eingestuft. Bei Freisetzung tritt ein Verdünnungseffekt mit der Umgebungsluft ein, sodass je nach 
Einwirkungskonzentration unterschiedliche Symptome, wie Kopfschmerzen, Schwindel, Übelkeit, 
Schläfrigkeit, Erstickungsanfälle, Bewusstlosigkeit und Atemlähmung, auftreten können.

Erste Hilfe
Verletzte an die frische Luft bringen, bequem lagern, beengende Kleidungsstücke lockern. Bei Atem-
stillstand sofort Atemspende, wenn möglich Sauerstoffzufuhr. Arzt zum Unfallort rufen. Verletzte nicht 
auskühlen lassen. Bei Gefahr der Bewusstlosigkeit Lagerung und Transport in stabiler Seitenlage.

Benzol
Enthalten im Leichtöl Kohle (bis 80 Vol.-%). Benzol ist eine leicht entzündliche, aromatisch riechen-
de Flüssigkeit und kann Krebs erzeugen. Die Benzoldämpfe sind schwerer als Luft. Das Einatmen 
von hoher Benzoldampf-Konzentration bewirkt Kopfschmerzen, Schwindel, Übelkeit, Rauschzustän-
de, Herzrhythmusstörungen, Schläfrigkeit, Bewusstlosigkeit.
Erste Hilfe: Verletzte an die frische Luft bringen, bequem lagern, beengende Kleidungsstücke 
lockern. Bei Atemstillstand sofort Atemspende. Benetzte Kleidungsstücke sofort entfernen. Betrof-
fene Körperstellen reichlich mit Wasser spülen. Bei Augenkontakt die Augen 10 bis 15 Minuten mit 
Wasser spülen. Arzt zum Unfallort rufen. Verletzte nicht auskühlen lassen. Bei Gefahr der Bewusst-
losigkeit Lagerung und Transport in stabiler Seitenlage. 
Von den in der Luftzerlegungsanlage vorhandenen gefährlichen Stoffen – Sauerstoff und Wasser-
stoff – ist aufgrund ihrer Menge und Eigenschaften (beide ungiftig) sowie durch die vorhandenen 
Abstände keine Gefährdung der Nachbarschaft außerhalb vom Werksgelände der voestalpine Stahl 
GmbH zu erwarten.

Maßnahmen
Die Maßnahmen zur Bekämpfung von Unfällen und zur größtmöglichen Begrenzung der Unfallfol-
gen sind im Notfallplan der voestalpine Stahl GmbH geregelt. Dieser wird laufend aktualisiert und 
mit dem Baurechtsamt und der Feuerwehr der Stadt Linz im Sinne des Grundsatzbescheides der 
Landeshauptstadt Linz abgestimmt. Die vorgesehenen Maßnahmen sind daher zwingend vorge-
schrieben.

Externer Notfallplan
Einzelheiten über die Alarmierung und die Maßnahmen außerhalb des Betriebes sind dem externen 
Notfallplan zu entnehmen, der von der städtischen Feuerwehr erstellt wird und die erforderlichen 
Maßnahmen im Falle der Gefahrenstufe IV gemäß dem internen Notfallplan beinhaltet.

Verständigungsablauf
(Auszug aus dem Notfallplan der voestalpine Stahl GmbH)

Gemäß dem Notfallplan der voestalpine Stahl GmbH sind folgende Maßnahmen festgelegt:

■ Betriebsfeuerwehr rückt aus mit Zugstärke und Atemschutzfahrzeug

■ Feuerwehr der Stadt Linz rückt aus

■ Bildung einer Einsatzzentrale vor Ort, Leitung Feuerwehr der Stadt Linz

■ Maßnahmen zur Gefahrenbeseitigung, z. B. Festlegung der Absperrbereiche durch Gassuchtrupp, 
 Evakuierung der Absperrbereiche, Rundfunkdurchsagen usw.

Warnung
Die Warnung der Öffentlichkeit erfolgt im Falle eines außenwirksamen Störfalles durch einen 
Sirenenton. Der Verlauf eines möglichen Industrieunfalles im Werksgelände der voestalpine Stahl 
GmbH sowie alle für richtiges Verhalten wichtigen Meldungen werden über Rundfunk bekannt 
gemacht. Diese Vorgangsweise sowie die Art der notwendigen Meldungen an die Behörden ist in 
einem Bescheid des Magistrats der Landeshauptstadt Linz im Detail geregelt und somit verbindlich 
vorgeschrieben. 

Achtung
Bitte im Alarmfall nicht ohne zwingenden Grund anrufen, um die Leitungen für die Einsatzmann-
schaften frei zu halten.

Auskünfte und weitere Informationen:

Grünes Telefon: T. +43/50304/15-5001
Betriebsfeuerwehr: T. +43/50304/15-8445
Abteilung Umwelt: T. +43/50304/15-2999
Abteilung Arbeitssicherheit: T. +43/50304/15-6190
Linde Gas GmbH: T. +43/50/4273-4262

68 / Sicherheit Sicherheit / 69 



Der Standort
Steyrling

Bereits 1948 nahm die voestalpine Stahl GmbH am 

Standort Steyrling den Bergbau auf. Seit diesem Zeit-

punkt wird im Bereich der Kremsmauer Kalk abgebaut 

und zum Teil zu Branntkalk weiterverarbeitet. Das ge-

samte Produktspektrum setzt sich wie folgt zusammen:

■ Wasserbausteine (z. B. als Befestigungsmaterial von Böschungen und Flussbetten)

■ Kalksplitt (als basischer Zuschlag zur Neutralisation saurer Erze in der Sinteranlage 
der Hütte Linz)

■ Branntkalk stückig (Korngröße 18/70 mm) zur Reinigung des Roheisens und als 
Schlackenbilder beim LD-Verfahren in den Hütten Linz und Donawitz

■ Branntkalk fein (Korngröße 0/5) für die Bauwirtschaft, zur Leistungserhöhung auf den 
Sinterbändern, für Kläranlagen, als Düngemittel sowie für andere kleinere Abnehmer

Der Großteil des erzeugten Kalks dient zur Verhüttung von Eisenerz zum Fertigpro-
dukt Stahl. Mit einer Jahresproduktion von zirka 360.000 Tonnen Branntkalk ist das 
Kalkwerk Steyrling der größte Branntkalkhersteller Österreichs. Die Öfen werden 
rund um die Uhr, sieben Tage pro Woche in Viererschicht betrieben.

Das Kalk- und Schotterwerk Steyrling befindet sich 70 km südlich von Linz an der 
Pyhrnpassbundesstraße (B 138) und der Bahnstrecke Linz–Selzthal. Hinsichtlich 
Transport bis zu den größten Kunden liegt der Standort sehr günstig, da sich das 
Kalkwerk zwischen Linz und Donawitz befindet.
Die nächsten Ortschaften, Klaus und Steyrling, sind je drei Kilometer, der nächste 
Anrainer ist zirka dreihundert Meter vom Bruch entfernt.

Produktionsprozess
Der Kalkstein wird im Wandabbau in zwei Abschnitten (Seehöhe 770 bis 1.010 m 
und Seehöhe 555 bis 770 m) gewonnen. Jede Woche wird zweimal gesprengt. Das 
Hauwerk wird auf zwei Plateaus (555 und 770) durch einen Radlader einem Backen-
brecher zugeführt und für die folgenden Förderbänder transportierbar zerkleinert. 

Auf dem Plateau 770 werden Kalkstücke über 70 mm noch einmal in einem Kegel-
brecher zerkleinert. Anschließend wird das Material mit einem Pipe Conveyor 
220 m ins Tal transportiert. Ein Pipe Conveyor ist eine Fördereinrichtung, die es 
gestattet, Material über große Steigungen umweltfreundlich zu transportieren. 
Bei dieser Transportart kann zudem elektrischer Strom gewonnen werden. In der 
Talstation wird der Kalk gesiebt. 

Die Verarbeitung des Hauwerkes auf dem Plateau 555 erfolgt sehr ähnlich, nur, dass 
ein Pipe Conveyor nicht benötigt wird, da man sich mit dem Kalk bereits auf der 
optimalen Seehöhe befindet. Den letzten Verfahrensschritt bildet ebenfalls die Absie-
bung des Kalks.
Der aus den beiden Anlagen stammende Kalksplitt mit einer Korngröße zwischen 0 
und 20 mm wird unverändert zur Erzvorbereitung nach Linz transportiert. Das übrige 
Material (20 bis 70 mm) kommt in die Kalkschachtöfen 4 bis 7. Das Abgas der mit 
Erdgas befeuerten Öfen wird in einem Gewebefilter trocken gereinigt, der gebrannte 
Kalk wird nochmals in zwei Fraktionen gesiebt (Branntkalk fein < 5 mm, Branntkalk 
stückig > 5 mm). Der grobe Anteil wird mit der Bahn direkt nach Linz und per LKW 
nach Donawitz (Zuschlagstoff im LD-Stahlwerk) transportiert. Der Großteil des feinen 
Branntkalks kann direkt per Förderband zur Löschanlage der Firma Webersberger 
Quarzolith transportiert werden, die sich in unmittelbarer Nachbarschaft zum Kalk-
werk befindet. 

Kommunikation
Nur ein offener, ehrlicher und umfassender Dialog motiviert die Belegschaft, sich für 
den Schutz der Umwelt verantwortlich zu fühlen und sich mit den Zielen des QSU-
Managementsystems (Qualität-Sicherheit-Umwelt) zu identifizieren. Die Mitarbeiter 
des Standortes werden daher permanent auf dem Laufenden gehalten. Die aktuellen 
Emissionsmessungen werden zudem in einem Schaukasten veröffentlicht. Die ge-
samte externe Kommunikation nimmt der Werksleiter wahr. Eine aktive Umweltkom-
munikation nach außen umfasst die Berücksichtigung von Interessengruppen, wie 
Anrainer, Behörden, Kunden etc.

Schulung
Alle Mitarbeiter wurden von der Umweltschutzkontaktperson (Thomas Malzer) 
vor Ort geschult. Zudem wurden die regelmäßigen Sicherheitsbelehrungen um 
Umweltthemen ergänzt. Damit wird das Verantwortungsbewusstsein für ökologische 
Themenstellungen gefördert und die Mitarbeiter werden für die umweltgerechte 
Ausübung ihrer Arbeitsschritte sensibilisiert.

Organisation
Die Werksleitung des Kalkwerks Steyrling wird von der Abteilung Integrierte Ma-
nagementsysteme der voestalpine Stahl bei der Organisation des täglichen Umwelt-
schutzes unterstützt. Die Umweltschutzkontaktperson (QSU-Ansprechpartner) am 
Standort Steyrling ist zentrale Anlaufstelle für die Erfassung von umweltrelevanten 
Daten und die Erstellung von Vorgabedokumenten (z. B. Instruktionen). Die Einhal-
tung von Rechtsvorschriften und die Kommunikation mit der interessierten Öffent-
lichkeit werden vom Werksleiter wahrgenommen.

Rechtsvorschriften
Umweltrechtliche Vorschriften (Gesetze, Verordnungen, Bescheide) werden 
kontinuierlich über ein Bescheidverwaltungssystem sowie über die Abteilung 
Integrierte Managementsysteme erfasst, regelmäßig aktualisiert und überprüft. 
Der Werksleiter wirkt überdies im Fachverband Stein und Keramik der Wirt- 
schaftskammer Österreich aktiv mit.
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Standort Steyrling
Umweltrelevante Aspekte

Die Prozesse am Standort Steyrling werden analog 

zum Standort Linz einmal pro Jahr einer Umweltprüfung 

unterzogen, bei der alle umweltrelevanten Aspekte 

bewertet werden. Nicht quantitativ bewertbare Umwelt-

auswirkungen werden im Rahmen einer ABC-Analyse 

eingestuft. Aus den Ergebnissen werden schließlich 

Handlungsbedarfe und Prioritäten abgeleitet, die in das 

jährliche Umweltprogramm einfl ießen.

Emissionen in die Luft
Regelmäßige Staubmessungen im Brennbetrieb und bei der Verladeanlage ergaben 
Werte, die deutlich unter den behördlichen Vorgaben liegen. So ergab die jährliche 
Messung der Staubemissionen am 31.10.2006 beispielsweise Halbstundenmittelwerte 
von unter 20 mg/mn3. Außerdem konnte die Staubverfrachtung bzw. die Emission in 
die Umgebung durch den verstärkten Abbau auf dem niedriger gelegenen Planum 
555 merklich verringert werden. Dieses Planum ist gegenüber dem Planum 770 we-
niger Höhenwinden ausgesetzt. Durch die Neuerrichtung von größeren Branntkalk-
bunkern wurde eine Verringerung der Absaugpunkte in der Verladung erzielt. Diese 
Maßnahme führt zu einer optimalen Absaugung und somit ebenfalls zu geringeren 
Staubemissionen.
Die Errichtung einer neuen Rohkalk-Splitt-Verladung brachte ebenfalls eine Verringe-
rung der Staubemissionen. Mit der Erhöhung der Bunkerkapazität kann die Bunke-
rung auf Freilager wesentlich reduziert werden.
Durch die Umrüstung eines dieselbetriebenen Brechers auf Elektroantrieb kann die 
Emission des Treibhausgases CO2 verringert werden. Weiters konnten dadurch Schad-
stoffe wie SO2 und Ruß vermieden werden.

Energie
Durch die Installation eines Messgerätes zur Analyse der Zusammensetzung und Qua-
lität des Rohkalksteins wird der zum Brennen benötigte Energiebedarf prognostiziert 
und so der Energieeinsatz optimiert. In den Jahren 2002 sowie 2004 wurden der Ofen 5 

sowie der Ofen 4 neu zugestellt und ausgemauert. Einher ging damit eine Umstellung der Steuerung 
von Schützensteuerung auf SPS-Computersteuerung. Durch die dadurch verbesserte Betriebsweise der 
Öfen kann wertvolle Energie gespart werden.

Lärm
Aufgrund des verstärkten Abbaus auf dem niedriger gelegenen Planum 555 kommt es nun zu einer ge-
ringeren Lärmbelastung durch die Sprengungen und den Abtransport in der Umgebung. Die betroffe-
nen Bewohner von Klaus und Steyrling werden von den regelmäßig (etwa zweimal pro Woche) stattfin-
denden Sprengungen rechtzeitig informiert. Die Mitarbeiter sind mit entsprechender Schutzausrüstung 
(Gehörschutz etc.) ausgestattet.

Erschütterungen
Die Erschütterungen werden auf freiwilliger Basis bei den meisten Sprengungen gemessen und 
befinden sich bei den direkten Anrainern unter 2 mm/Sekunde. Der bescheidmäßige Grenzwert der 
Bebenwelle beträgt maximal 8 mm/Sekunde. Weitere Umweltauswirkungen, wie z. B. Geruch oder die 
Kontamination von Erdreich, sind für diesen Standort nicht relevant. 

Wasserverbrauch
Um eine übermäßige Staubentwicklung beim Kalkabbau zu verhindern, wird das gebrochene Hauwerk 
mit Wasser besprüht. Durch die Verlegung eines Teils der Produktion von 770 m auf 555 m konnte so-
dann ein größerer Teil des Hauwerks zusätzlich besprüht werden. 
Um in Zukunft auch die Produktion von Planum 770 benetzen zu können, wird ein Bebrausungssystem 
installiert.
Für diese staubreduzierenden Maßnahmen wird ausschließlich Regen- und Nutzwasser eingesetzt. 
2004 wurde zu diesem Zweck ein werkseigener Nutzwasserbrunnen errichtet. Nachdem der Pumpweg 
nun deutlich geringer ist als zuvor, kann zukünftig auch Energie gespart werden. Das Wasser ist über-
dies über das ganze Jahr verfügbar und somit können auch die Staubemissionen entsprechend besser 
gebunden werden. Der Abwasserwert in den Vorfluter wird jährlich gemessen. Die letzte Messung 
(08.08.2007) lag innerhalb der Grenzwerte (pH 6,5 – 8,5). Vor kurzem erfolgte der Anschluss an das 
öffentliche Kanalnetz.

Abfall
Anfallender Abfall wird von befugten externen Entsorgern bzw. im Hochofen am Standort Linz entsorgt 
(Altöl). Der überwiegende Anteil der gefährlichen Abfälle wird stofflich verwertet, hausmüllähnlicher 
Gewerbeabfall wird entsorgt, Altstoffe werden einer stofflichen Verwertung zugeführt. 

Lagerung
Durch die Errichtung von Branntkalksilos im Jahre 2003 konnte eine Lagerkapazität von zirka 1.400 
Tonnen geschaffen und zusätzlich die Staubemission verbessert werden. Zudem besteht die Möglich-
keit, kurze Unterbrechungen im Bahntransport ausgleichen zu können, ohne auf den LKW-Transport 
ausweichen zu müssen. Das Rohsteinzwischenlager (Winterlager 60.000 t) dient als Puffer zur Ausfalls-
sicherung. 

Transport
Rund 90 % der versandten Gesamttonnage von 804.928 Tonnen wurden mit der Bahn transportiert. 
Dieser Wert stellt eine Spitzenleistung in der nationalen Rohstoffindustrie dar. Mit der Errichtung der 
neuen Splittverladung wird der LKW-Verkehr entlastet und Mengen auf die Schiene verlegt, sodass 
nunmehr rund 700.000 Tonnen pro Jahr per Bahn nach Linz versendet werden können.

Sicherheit und Arbeitsschutz
Die gesamte Belegschaft wird jährlich in allen Fragen der Sicherheitstechnik unterwiesen. Ein werksin-
terner Alarmplan regelt die interne Vorgehensweise beim Eintritt von Notfällen.
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Standort Steyrling
Umweltprogramm 2007

Ziel / Detailziel Maßnahme Kennzahl Termin
Gesellschaft, Image, Beschwerden
Akzeptanzverbesserung Fortführung des Schulprojektes 

mit dem Gymnasium Kirchdorf
– 31.07.2006

Imagebildende Maßnahmen Durchführung eines Schulprojek-
tes mit dem Gymnasium Kirchdorf 
(Neugestaltung eines Prospektes 
für das Kalkwerk Steyrling)

– 31.12.2008

Emissionen in die Luft
Reduktion der diffusen 
Staubemissionen

Asphaltierung in Bereich 
der Talstation

Punktuelle Verbesserung für die 
nächstgelegenen Anrainer

31.03.2008
Neuer Termin, da sich die

Fertigstellung der Trennwand verzögert hat

Reduktion der diffusen 
Staubemissionen

Errichtung einer Bedüsungs- 
anlage zur Befeuchtung des 
Materials am Freilager

Wesentliche Verbesserung 
gegeben, jedoch nicht 
quantifizierbar

31.12.2007

Reduktion der diffusen 
Staubemissionen

Errichtung einer neuen Aufbe-
reitungsanlage (Umstellung der 
Förderung auf Schacht/Stollen-
Lösung)

Reduktion der diffusen 
Staubemissionen um ca. 90 %

31.12.2011
Neuer Termin aufgrund einer 

Verzögerung bei der Angebotseinholung

Reduktion der 
diffusen Emissionen

Errichtung einer 
neuen Verladung

Kein Abstreifen des
Materials mehr

30.06.2007

Reduktion der diffusen 
Emissionen

Errichtung einer Wasserleitung 
zur Bedüsung der Übergabe- 
stellen auf der Höhe 770

Reduktion der diffusen
Staubemissionen um ca. 10 %

31.12.2008

Reduktion der diffusen 
Staubemissionen

Besprühung des Splittlagers 
bei trockenem Wetter

nicht quantifizierbar 31.12.2008

Reduktion der diffusen
Staubemissionen

Asphaltierung der Zufahrt zur
neuen Branntkalk-LKW-Verladung

nicht quantifizierbar 31.03.2008

Wasser/Abwasser
Optimale Abwasserent- 
sorgung, kein Abtransport des 
AW mit Kesselwagen mehr

Anschluss an das Kanalnetz Anschluss an das Kanalnetz 
Gemeinde Klaus

31.12.2007 
gemäß Angabe der Gemeinde Klaus

Weitere Verringerung des 
Trinkwasserverbrauches

Besprühung des Kalksplitts im 
Bereich Filtermaterialaufgabe 
mit Brauchwasser

Weitere Reduktion des Trink-
wasserverbrauches (erst nach 
Umsetzung quantifizierbar)

31.12.2007
(Umsetzung im Zuge der Errichtung 

des neuen Förderbandes)

konnte aus Kapazitätsgründen nicht 

bis Ende KJ 06 umgesetzt werden

Verringerung des
Trinkwasserverbrauches

Anschluss des Verladebereiches 
an das Brauchwassernetz. Ver-
wendung von Brauchwasser

Reduktion des Trinkwasser-
verbrauchs um 5 % 

31.12.2007
(Verzögerung durch Bau der 

neuen Splittverladung)

konnte aus Kapazitätsgründen nicht

bis Ende KJ 06 umgesetzt werden

Lärm / geplante Umweltauswirkung
Reduktion der 
Lärmemissionen

Einhausung des bestehenden 
Schalldämpfers beim Gebläse- 
haus Ofen 4

Reduktion des Lärmpegels um 
ca. 5 dB im Abstand von 20 m

31.12.2006

Umweltauswirkung von geplanten Projekten
Reduktion des Verkehrsauf-
kommens zwischen Wopfing 
und Linz

Errichtung des Kalkofens 8 
in Steyrling und Transport 
per Bahn

Vermeidung von ca. 5.000 LKW-
Fahrten zwischen Wopfing und 
Linz

31.03.2009 
(in Abhängigkeit des 

Projektes von „L6“)
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 Die Akzeptanz und die Zusammenarbeit

 mit den Menschen der Region ist uns

 ein besonderes Anliegen.
bereits erledigte Maßnahmen

neu festgelegte Maßnahmen

aus dem letzten Umweltprogramm übernommene 
Maßnahmen (offen oder adaptiert)



Input/Output-Bilanz Steyrling
So viel klare Fakten
stecken in der voestalpine

INPUT OUTPUT
KJ 2005 KJ 2006 Energieträger KJ 2005 KJ 2006

34.080.017 m3 32.648.429 m3 Erdgas
16.462 MWh 15.539 MWh elektrischer Strom

387.027 l 334.562 l Diesel
133 l 260 l Benzin

29 kg 45 kg Acetylen
1.529 kg 1.034 kg Propan

Luft, Luftemissionen
118.805 t 113.815 t Verbrennungsluft (O2-Anteil)

391.068 t 374.641 t Verbrennungsluft (N2-Anteil)

Rohstoffe
1.102.493 t 1.090.037 t Kalk (abgebaut oder extern zugekauft)

Gase
98 m3 124 m3 Sauerstoff

119 m3 221 m3 Sonstige Gase (Gasgemische...)

Öle und Fette
7,71 t 6,98 t sonstige Öle
762 kg 691 kg Fette

89 l 176 l Kühlerfrostschutz

163 l 293 l Scheibenfrostschutz

Chemikalien
121 l 134 l Entfettungsmittel

Farben und Lacke
87 l 113,6 l Farben und Lacke (lösemittelhältig)

5 l 5 l Verdünnungs- und Konservierungsmittel

Hilfs- und Betriebsstoffe
143,8 t 139 t Sprengmittel
1.871 Stk. 2.950 Stk. Zünder

84 l 172 l Reinigungs- und Pflegemittel
24.900 m 34.050 m Zündschnur

Wasser
978 m3 1.398 m3 Trinkwasser

Luft, Luftemissionen
Verbrennungsluft (O2-Anteil) 22.216 t 21.282 t
Verbrennungsluft (N2-Anteil) 391.068 t 374.641 t
NOx 34 t 32 t
SO2 1 t 1 t
CO2 336.749 t 322.737 t
Leichtflüchtige Kohlenwasserstoffe 1 t 1 t
Staub (inklusive diffuser Emissionen) 1.206 t 1.206 t

Produkte – Nebenprodukte 
Zwischen- und Ausgangsprodukte
Bruchwandschotter 2.906,63 t 3.524,80 t
Wasserbausteine 11.584,112 t 16.559,04 t
Branntkalk stückig 328.016,34 t 316.122,36 t
Branntkalk fein 36.899,54 t 37.618,91 t
Splitt (ungebrannt) 466.929,90 t 431.102,70 t

Kreislaufstoffe
Schrott (intern, inklusive Späne) 68,20 t 53,12 t
Feuerfestmaterial 0 t 15 t

1) interne stoffliche Verwertung am Standort Linz

INPUT OUTPUT
KJ 2005 KJ 2006 Abfälle – intern verwertet KJ 2005 KJ 2006

Altöle 1) 6 t 2,5 t

nicht gefährliche Abfälle – intern entsorgt
Bauschutt 63 t 18 t
Altholz (intern) 5 0

nicht gefährliche Abfälle – extern entsorgt
hausmüllähnlicher Gewerbeabfall 5,2 t 5,2 t
Altgummi, Altreifen 3 t 2,58 t
sonstige nicht gefährliche Abfälle extern entsorgt 3,6 t 2,2 t
Altholz (extern) 10,50 t 0 t
Küchenreste 140 t 0 t

gefährliche Abfälle – extern entsorgt
feste fett- und ölverschmutzte Betriebsmittel 2,3 t 1,8 t
quecksilberhältige Leuchtstoffröhren 13 kg 27 kg
Bleiakkumulatoren 0,50 t 0 t
Bildschirme 0 Stk. 3 Stk.
Druckgaspackungen (Sprays) 88 kg 60 kg
Altlacke, Altfarben 92 kg 0 kg
Laugengemisch 8 kg 0 kg

Altstoffe – extern stofflich verwertet
Altpapier 859 kg 693 kg
Kartonagen 730 kg 530 kg
Leichtstoffe (Verpackungen) 45 kg 20 kg
Kabelschrott 30 kg 0 kg
Elektroschrott 10 kg 0 kg
Cartridges und Tintenpatronen 15 kg 0 kg
Asphalt 0 t 58,7 t

Abwasser
Abwasser, Abwasserfrachten
in den Vorfluter (Steyrling)

930 m3 1.374 m3

Abwasser, Entsorgung in die Kläranlage 0 m3 0 m3

Abwasser, Entleerung der Senkgrube 48 m3 24 m3
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T. +43/50304/15-2244 
F. +43/50304/55-5284
johann.sigmund@voestalpine.com

Hannes Sigmund, Leitung Umwelt, 
Umweltbeauftragter
voestalpine Stahl GmbH,
voestalpine-Straße 3, 
4020 Linz, Austria

Aktuelle Infos über unser Umwelt-
management finden Sie im Internet 
unter: www.voestalpine.com/stahl

Glossar
Rasche Erklärungen
ABC-Bewertung:
Bewertung aller nicht quantifizierbaren Umweltauswirkungen und Ableitung von Handlungsbedarfen.

Allokationsplan:
Von jedem Mitgliedsstaat der Europäischen Union jeweils am Anfang einer Handelsperiode (3 bzw. 5 Jahre) 
zu erstellende Übersicht zur Verteilung von CO2-Emissionszertifikaten.

Cr(VI):
Sechswertiges Chrom zur chemischen Passivierung (Korossionsschutz) – hochgiftig und krebserregend.

DeNOx:
Rauchgasentstickungsanlage zur Verminderung von Stickoxiden aus Rauchgasen z. B. in Kraftwerken.

EMAS-Verordnung:
Verordnung (EG) Nr. 761/2001 des Europäischen Parlaments und des Rates vom 19. März 2001 über die freiwillige 
Beteiligung von Organisationen an einem Gemeinschaftssystem für das Umweltmanagement und die Umweltbe- 
triebsprüfung (EMAS – Eco Management and Audit Scheme).

Emissionshandel:
Markt für Verschmutzungsrechte mit einer Emissionsobergrenze – Ausgabe von Zertifkaten, die zum Ausstoß einer 
bestimmten Menge von Schadstoffen berechtigen.

Emissionsneutralität:
Im Rahmen der UVP zum Projekt „Linz 2010“ wurden maximale Jahresfrachten für NOx, SO2 und Staub festgelegt, 
die trotz Produktionssteigerungen nicht überschritten werden dürfen.

Eposint:
Environmental Process Optimised Sintering – leistungsfähiges System zur Reinigung von Sinterabgasen.

Internes Audit:
Prüfung des QSU-Managementsystems durch Mitarbeiter des Unternehmens oder beigezogene Externe auf Effektivi-
tät und Effizienz als Grundlage für das Management Review.

LD-Verfahren:
Linz-Donawitz-Verfahren – Aufblasen des Roheisens mit technisch reinem Sauerstoff.

MEROS:
Maximized Emission Reduction of Sintering – Abgasreinigungssystem der Sinteranlage.

QSU-Politik:
Vom obersten Management aufgestellte Leitlinien und Gesamtziele für die Bereiche Qualität, Sicherheit und Umwelt 
an einem Standort.

REACH – Registration, Evaluation, Authorisation and Restriction of Chemicals:
EU-Verordnung zur Registrierung, Bewertung, Zulassung und Beschränkung chemischer Stoffe.

Umweltprüfung:
Systematische, dokumentierte, regelmäßige und objektive Bewertung der Umweltleistung.

Umwelt-FMEA:
Fehler-Möglichkeits- und Einfluss-Analyse. Werkzeug zur Identifizierung und Bewertung potenzieller 
(Umwelt)risiken und zur Ableitung von Maßnahmen.

Umweltmanagementsystem:
Teil eines übergreifenden Managementsystems, der die Organisationsstruktur, Planungstätigkeiten, Verantwortlich-
keiten, Methoden, Verfahren, Prozesse und Ressourcen zur Entwicklung, Implementierung, Erfüllung, Bewertung 
und Aufrecherhaltung der Umweltpolitik umfasst.

Umweltprogramm:
Beschreibung der zur Erreichung der Umweltzielsetzungen und –einzelziele getroffenen oder geplanten Maßnahmen 
(Verantwortlichkeiten, Mittel und Termine).

Umweltverträglichkeitsprüfung:
Systematisches Prüfungsverfahren, mit dem die unmittelbaren und mittelbaren Auswirkungen eines Vorhabens auf 
die Umwelt bereits im Planungsstadium nachvollziehbar festgestellt, beschrieben und bewertet werden.
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Termine / Impressum
Perfekter Service
Die nächste konsolidierte Umwelterklärung wird im Oktober 2010 zur Begutachtung vorgelegt und anschließend ver-
öffentlicht. Darüber hinaus wird jährlich eine aktualisierte Version erstellt, extern begutachtet und publiziert.

Namen der zugelassenen Umweltgutachter:
Johann Kitzweger
Harald Ketzer
Manfred Bachner 
Lloyd’s Register Quality Assurance
Opernring 1/E/620, A-1010 Wien

Umweltschutz im Dialog:
Mit der vorliegenden Umwelterklärung wollen wir un-
sere Umweltaktivitäten darstellen und in einen Dialog 
mit Ihnen treten. Ich freue mich über Anregungen zu 
unserer Umweltpolitik, den bereits gesetzten Maßnah-
men und zur Umwelterklärung selbst. Gerne stehe ich 
Ihnen Rede und Antwort zu umweltrelevanten The-
menstellungen. Sie erreichen mich unter:

REG.NO. AT- 000216

Die Standorte Linz und Steyrling verfügen über ein Umweltmanagementsystem. Die Öffentlichkeit 
wird im Einklang mit dem Gemeinschaftssystem für das Umweltmanagement und die Umweltbe-
triebsprüfung über den betrieblichen Umweltschutz dieser Standorte unterrichtet.
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