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TECHNOLOGIE FÜR DIE MÄRKTE

VON MORGEN

Als eine der modernsten Sekundärbleihütten

Deutschlands ist die BSB Recycling GmbH,

Braubach, zugleich auch europäischer Markt-

führer in der Produktion von hochwertigen

Polypropylen-Compounds (PP-Compounds)

aus Sekundärmaterialien. 1977 wurde die im

17. Jahrhundert gegründete Hütte zur Sekun-

därbleihütte umgerüstet und von 1984 bis

1993 vollständig modernisiert. Die fortan 

bei BSB zur Aufbereitung von Akkuschrott

eingesetzte Engitec-Technologie wurde von

der EU in den BREF-Dokumenten und der

amerikanischen Umweltschutzbehörde EPA

als bestes verfügbares Verfahren ausgezeich-

net. 1990 erfolgte die Inbetriebnahme der

PP-Compoundieranlage. Als erste deutsche

Sekundärbleihütte wurde die BSB Recycling

GmbH bereits 1994 nach DIN EN ISO 9002

und ist heute nach ISO/TS 16949 zertifiziert. 

80 Mitarbeiter, darunter 8 Auszubildende, 

verarbeiten bei BSB verbrauchte Bleiakku-

mulatoren, blei- und zinnhaltige Abfälle

sowie Sekundärrohstoffe wie Altblei und

bleihaltige Rückstände zu Blei- und Blei-

Zinn-Legierungen. Das im Aufbereitungs-

prozess gewonnene Polypropylen wird zu

präzisen PP-Compounds der Marke

Seculene® PP veredelt – ein Material, das

insbesondere die internationale Automobil-

industrie zur Herstellung von Kunststoff-

außenverkleidungen ihrer neuen Modell-

reihen stark nachfragt. 

Mit einer jährlichen Produktionsmenge von

38.000 Tonnen Blei und Blei-Zinn-Legierun-

gen sowie 35.000 Tonnen Seculene® PP stellt

die BSB Recycling GmbH ihre Leistungs-

fähigkeit im Schließen von Wertstoffkreis-

läufen eindrucksvoll unter Beweis.
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DIE AUFBEREITUNG

Rund 50.000 Tonnen verbrauchte Akku-

mulatoren werden pro Jahr in dem säuredich-

ten, überdachten Lager der BSB Recycling

GmbH angeliefert. In der Aufbereitung erfolgt

die sortenreine Trennung nach dem Engitec-

Verfahren in die Fraktionen Bleigitter und

Bleipaste, Gehäusematerial aus Polypropylen,

Kunststoffseparatoren (aus Polyethylen und

anderen Kunststoffen) sowie Schwefelsäure.

Vor der Zerkleinerung des Akkuschrotts wird

die Schwefelsäure abgetrennt und in Spezial-

tanks gesammelt. Ein Hammerbrecher zerlegt

die Altakkus sodann in bis zu 10 Zentimter

große Stücke. In der Siebtrommel wird aus

diesen groben Batteriebestandteilen die

Bleipaste herausgewaschen und abgeschie-

den. Per Hydroseparation werden die rest-

lichen metallischen Batteriebestandteile und

die Kunststofffraktion in Polypropylen und

andere Kunststoffe getrennt. Aufströmendes

Wasser separiert hierbei die Materialien nach

ihrer Dichte und trägt die Kunststoffe aus. 

Das Polypropylen wird nach mehrstufiger,

intensiver Reinigung zu Mahlgut zerkleinert.

Unter Zugabe von anwendungsspezifischen

Additiven – Stabilisatoren und mineralische

Füllstoffen – wird das Mahlgut zu Poly-

propylen-Compounds der Marke Seculene®

PP extrudiert.

P R O F I L T E C H N O LO G I E

SCHLÜSSELNUMMERN

Für blei- und zinnhaltige Vorstoffe

16 06 01 Bleibatterien

06 03 15 Metalloxide, z. B. zinnhaltige

06 04 05 Abfälle, die Schwermetalle enthalten

10 04 01 Schlacken (Erst- und Zweitschmelze)

10 04 02 Krätzen und Abschaum

10 04 05 Teilchen und Staub

12 01 03 NE-metallhaltige Späne und Abschnitte

17 04 03 Blei

u. v. a.

Für Zuschlagstoffe

12 01 01 Eisenhaltige Späne

17 02 04 Bleiglas

Akku-Aufbereitungsanlage

Akku

Fremd-PP-Chips

Mahlgut fremd

Altakkus

Natronlauge

PP-Mahlgut

GittermetallPastenmix

Flugstaub

Entsorgung

Produkte

Rohblei Rohzinn

Kurztrommelofen
Reduktion

Akku-Aufbereitungs-
anlage

Paste

Kunststoffrestfraktion

Seculene® PP

Schlacke

Weichblei

PbCa-Legierungen

Hartblei

Sonderlegierungen

Zinn-Blei-Legierung

Zuschläge

Zinndross

Metallrückläufe

Dross

Altblei

Raffinationsrückläufe

Produkte

Raffination

Rohblei

sonstiges
Blockblei

Raffinationsrückläufe

PP-Mahlgut-
anlage

Compoundier-
anlage
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ANLAGENSCHEMA

PP-Chips
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DIE VERHÜTTUNG

Bleigitter, Altblei, Bleipaste sowie bIei- und

zinnhaltige Rückstände wie Aschen, Gekrätz

oder Schlämme werden bei ca. 1.200 °C ein-

geschmolzen. In drei, jeweils 4,5 m3 großen,

vollständig eingehausten Kurztrommelöfen

entsteht Werkblei oder Mischzinn.

Die etwa 800 °C heißen Schmelzen – Werk-

blei, Zinn sowie Schlacke – fließen in mehre-

ren aufeinander folgenden Abstichen in

Kokillen genannte Vorstelltöpfe. Aus dem

Rohmetall werden, abhängig von den

jeweiligen Einsatzmaterialien, Großblöcke

mit einem Bleigehalt von ca. 96 Prozent

gegossen. Ihre weitere Verarbeitung erfolgt in

der Raffination. Der Gehalt beim Mischzinn

liegt bei ca. 50 Prozent.

DIE RAFFINATION

In 11 Kesseln, 9 davon mit einem Fassungs-

vermögen von 120 Tonnen sowie je einer mit

50 Tonnen und 25 Tonnen Volumen, werden

in der Raffination metallische Verunreini-

gungen aus dem Werkblei oder Mischzinn

entfernt und kundenspezifische Legierungen

hergestellt. Durch gezielte Zugaben von

Arsen, Antimon, Zinn, Kupfer, Selen,

Kalzium, Aluminium oder Silber entstehen

präzise definierte Legierungen. Das fertig 

raffinierte Blei wird zu Barren mit einem

Gewicht von 35 bis 50 Kilogramm, Blei-Zinn-

Legierungen zu 25 Kilogramm schweren

Barren gegossen.

PRODUKTE NACH MASS

Das von der BSB Recycling GmbH produzierte Blei mit einem

Bleigehalt von 99,97 Prozent gemäß DIN EN 12659 ist unter der Marke

„BSB“ an der Börse notiert. Schwerpunkt ist das NE-Metall-Produkt-

spektrum der BSB durch Weich- und Hartblei sowie Blei-Kalzium-

Legierungen. Je nach Anforderung erfolgt die Lieferung als Barren, 

2,5 bis 3 Tonnen schwere Walzbrammen oder als Großblöcke mit

einem Gewicht von 3 Tonnen. Jeder Barren erhält neben Chargen-

nummer und Bleimarke auch eine kundenspezifische Produkt-

auszeichnung. 

Die nach kundenindividuellen Rezepturen aus Sekundärrohstoffen

hergestellten Polypropylen-Compounds der Marke Seculene® PP sind

qualitativ gleichwertig zu aus primären Rohstoffen produzierten

Polypropylenen. Das macht sie zur interessanten Werkstoffalternative

für zahlreiche Anwendungen. Erhältlich sind sie in BigBags und

Oktabins à 1.100 Kilogramm oder als 25-Tonnen-Silobefüllung.

Der jährliche Output beträgt im Schnitt

20.000 Tonnen Blei (Barren, Walzbrammen)

15.000 Tonnen Rohblei 

1.000 Tonnen Zinnlegierungen

35.000 Tonnen Seculene® PP 

Blei und Bleilegierungen der BSB finden Einsatz in Starterbatterien

für die Automobilindustrie sowie in Akkumulatoren für industrielle

Anwendungen. Aber auch als Abschirmungswerkstoff in der Kabel-

industrie, für Abdichtungen in der Bauindustrie, in der chemischen

Industrie, in Walzwerken und in der Halbzeugherstellung zu Blechen,

Folien oder Bleibausteinen (für die

Abschirmung von Radioaktivität)

bewährt sich der vielseitige Werk-

stoff aus Braubach. 

Seculene® PP ist zum Beispiel für den

Bau von Batteriegehäusen gefragter

Rohstoff der Spritzgießer. Auch füh-

rende Automobilzulieferer nutzen sie

bereits in großem Umfang zur Ferti-

gung von Kunststoffaußenverklei-

dungen namhafter Automarken.

P R O D U K T E U N D A N W E N D U N G S B E R E I C H ET E C H N O LO G I E

Abstich

Raffination

Brammen

Barren

Dach

Löten

Batterie

ANWENDUNGSBEREICHE VON BLEI IN EUROPA

• Batterien 71 %

• Munition 6 %

• Halbzeuge 7 % • chemische
Produkte 12 %

• Kabelmäntel 3 %

• Sonstige 1 %



Altbatterien, 
metallische Abfälle (Blei, Zinn)

fest · pastös · staubig

· Bleibatterieindustrie
· Chemische Industrie
· Elektroindustrie
· Zinnverarbeitende 

Industrie
· Autoindustrie

Beratung und
Übernahme 

W E R T S T O F F -
K R E I S L A U F

ENTSORGUNG
PRODUKTIONS-

ABFÄLLE
+ END OF LIFE

RÜCKFÜHRUNG IN DEN
WERTSTOFFKREISLAUF

AUFBEREITUNG, 
ENTSORGUNG UND
VERWERTUNGProduktion von:

· Blei
· Bleilegierungen
· PP-Compounds
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T E C H N O LO G I E U N D U M W E LT

Z E R T I F I Z I E R U N G E N

• DIN EN ISO 14001     • Entsorgungsfachbetrieb
• ISO TS 16949: 2002    

INNOVATIONSKRAFT UND FLEXIBILITÄT 

Moderne Anlagentechnologie, langjähriges Know-how in

den unterschiedlichen Verwertungsverfahren sowie ganz-

heitliche Beratung machen die BSB Recycling GmbH,

Braubach, zum begehrten Recyclingspezialisten für 

blei- und zinnhaltige Materialien. Durch die gezielte

Veredelung von Teilströmen des Recyclingprozesses und

die Produktion von hoch exakten Blei- und Zinn-

legierungen steht die BSB für zukunftsweisendes

Management komplexer Wertstoffkreisläufe. 

Mit innovativen Produkten und flexiblen Dienstleistungen

sichert das Braubacher Unternehmen dauerhaft Standort

und Arbeitsplätze. Permanentes Training und konsequente

Weiterbildung der Mitarbeiter qualifiziert diese auch für

künftige Herausforderungen. 

Als Partner für die gesamte Wertschöpfungskette setzt die

BSB Recycling GmbH auf bestmögliche Produktqualität,

Termintreue, Kundenorientierung und nachhaltiges Wirt-

schaften. Hierfür steht auch die integrale ziel- und kenn-

zahlenbasierte Managementstrategie: Sie gewährleistet

eine von Vertrauen und Planungssicherheit geprägte

Partnerschaft. 

K U N D E N N U T Z E N

Abluftfilter

Prozesssteuerung Reduktion

Saubere Umwelt

Kokillenprobe

Labor

Spektrometer

Sicherheit

VERANTWORTUNG NACHHALTIG

GESTALTEN

Das hochmoderne Recyclingverfahren der

BSB gewährleistet einen effizienten und

umweltschonenden geschlossenen Wert-

stoffkreislauf. Die vollständige Kapselung

der Anlagen sowie leistungsfähige Filter in

Entstaubungssystem und Rauchgasreinigung

begrenzen die Staub- und Bleiemission

nachhaltig auf unter 50 Prozent der gesetzli-

chen Grenzen laut TA Luft. 

Im Schnitt 1,5 Millionen Euro hat die

Bleihütte allein in den letzten drei Geschäfts-

jahren jährlich in Umweltschutzmaßnahmen

investiert, weitere 500.000 Euro im gleichen

Zeitraum in den Arbeitsschutz. 

Zielgerichtetes Materialmanagement stellt

den lückenlosen Stoffkreislauf durch konse-

quente Abfallvermeidung und Verwertung

von Reststoffen wie Schlämmen und Stäuben

im Prozess sicher. Die weitgehende Kreis-

laufführung der Prozesswässer sowie eine

umfassende Abwasserbehandlung zeugen

ebenfalls von dem zeitgemäßen Ressourcen-

einsatz. Rund um die Uhr steuert und über-

wacht geschultes Personal die Produktion.

Die Zertifizierung als Unternehmen mit inte-

griertem Managementsystem für Qualität,

Arbeits- und Umweltschutz unterstreicht den

zentralen Stellenwert von kontinuierlicher

Leistungsoptimierung und umfassendem

Verantwortungsbewusstsein.

DER GESCHLOSSENE WERTSTOFFKREISLAUF


