
Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:
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behandelte

Sollfunktion

en

Termine

RIS Nierderlassung Dorsten Einfahrt Gebäude:

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG

BE 11

Einfahren mit Fahrzeugen 

Werk:

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:
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behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Laborräume mit Abzügen Labortische 

RIS Nierderlassung Dorsten Gebäude: Verwaltungsgebäude mit Labor BE13

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 1.2 BE13 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Verwaltungsgebäude mit Labor Anlage: BE13 Laborräume mit Abzügen Labortische 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a

h
r-

s
c

h
e

in
-

li
c

h
k

e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c

h
a

d
e

n
s

 

S
c

h
w

e
re

R
is

ik
o

 

D
e

b
it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2 Keine Absaugung Stromausfall, Defekt, 
Bedienfehler

2 Gefahrstoffexposition, Gesundheitsrisiko 3 1 Störmeldeanzeige, optisch/akustischer 
Alarm, Wartung

3 mehr

6 Stoffverwechselung Falsche Kennzeichnung 
der Behälter 

2 Gesundheitsgefahr, Verschmutzung 2 2 Absaugarms und entsprechender PSA 
eine Sichtkontrolle durchgeführt, eine 
Probe genommen und der Inhalt ggf. auch 
organoleptisch oder im Labor BE 13 mit 
Schnelltests auf Übereinstimmung mit der 
Deklarationsanalyse überprüft.

Überhöhte 
Lagertemperatur

Defektes Kühlsystem 3 Zersetzung, Brandgefahr 3 0 Temperaturüberwachung, Wartung, Alarm

7 Übermäßiger 
Luftstrom

Regelfehler, falsche 
Einstellung

3 Energieverlust, Beeinträchtigung der Prozesse 3 0 Volumenstromregelung, 
Sensorüberwachung

8 weniger

Zu geringe 
Dosierung

Bedienfehler, 
Verstopfung

3 Ungültige Versuchsergebnisse 3 0 Schulung, automatische Dosiersysteme

9 Zu geringer 
Luftstrom

Filterverstopfung, 
mechanischer Defekt

3 Gefahrstoffaustritt, unzureichender Schutz 3 0 Wartungsplan, Luftstromsensor, 
Filterkontrolle

10 sowohl als auch

11 Verzögerte oder 
verfrühte Aktivierung

Bedienfehler, fehlende 
Automatisierung

3 Exposition vor Aktivierung 2 1 Automatische Steuerung, Schulung, 
Checklisten

12 zum Teil

13 Nur Teilbereich wird 
abgesaugt

Teilweise Blockade, 
falsche Positionierung

3 Lokale Exposition, ungleichmäßiger Schutz 2 1 Schulung, visuelle Kontrolle, 
Positionierungshilfe

14 Umkehrung

15 Rückströmung in 
den Raum

Druckverhältnisse, 
falsche Klappenstellung

3 Gefahrstoffverteilung im Laborraum 2 1 Rückschlagklappen, Drucküberwachung

16 anders als

17 Unerwartete 
Reaktion im Abzug

Falscher Stoff, 
Fehldeklaration

2 Explosion, toxische Dämpfe 2 2 Stoffidentifikation, Zugangskontrolle, 
Schulung

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Nierderlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0
Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:
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behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Konditionierungsbunker 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Konditionierungshalle BE21

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 2.2 BE21 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Konditionierungshalle Anlage: BE21 Konditionierungsbunker 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900

1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2

3 mehr

4 Bilden einer 

Zündquelle

mechanisch erzeugte 

Funken 

3 Bildung einer gefährlichen explosionsfähigen 

Athmosphär aus stub und Luft 

3 0 Die Schaufel des Baggers wird während der 

Konditionierung mit einer Geschwindigkeit von 

unter 1 m/s im Bunker bewegt. Somit ist die 

Bildung von Funken ausgeschlossen.

5 Bilden eines ex-

fähigen Gemisches

Feinstaub 3 Bildung einer gefährlichen explosionsfähigen 

Athmosphär aus stub und Luft 

3 0 Die Zugabe des Konditionierungsmittels erfolgt 

mittels Bagger aus niedriger Höhe. Damit wird 

vermieden, dass der Feinstaub des 

Konditionierungsmittels aufgewirbelt wird.

6 Bilden eines ex-

fähigen Gemisches

Feinstaub 3 Bildung einer gefährlichen explosionsfähigen 

Athmosphär aus stub und Luft 

3 0 Durch regelmäßige Reinigungen 

(Reinigungsplan liegt vor) ist sichergestellt, 

dass die Staubablagerungen < 1 mm bleiben, 

wodurch die Gefahr von Staubaufwirbelungen 

und eine Explosionsgefährdung durch Staub 

reduziert wird.

7 mechanische 

Einwirkung

appkippen in einen der 

Bunker 

2 Gesundheit und Umgebung 3 1 Entsprechende Schulungen der MA 

8 Leckage nach 

außen

Fahrbahnflächen im 

Bunkerbereich 

2 3 1 Die Fahrbahnflächen sind von den Rolltoren an 

bis zu den Bunkern hin mit einem leichten 

Gefälle ausgeführt, so dass evtl. beim 

Entleeren austretende Flüssigkeiten oder auch 

Löschwasser in die Bunker abfließen kann. 

9 Menge zu viel appkippen in einen der 

Bunker 

3

Brandgefahr, mechanische Schäden

3 0 Ggf. muss der Bagger beim Entleervorgang 

Material umschichten, damit der gesamte 

Container in den Bunker abgefrachtet werden 

kann. 

10 Ausfall Rührer / 

unzureichende 

Durchmischung

mechanisch erzeugte 

Funken 

3 Gesundheit und Umgebung 3 0 Während der Entladung ruht das Vermengen 

von Abfällen im Bunker. Schulung der MA 

Systemische festlegung im System 

11 weniger

13 Innenleckage 3 3 0 kontinuierliche Lecküberwachung des 

Zwischenraumes über einen Pumpensumpf 

mit Leckagesonde.

14 Ausfall Rührer / 

unzureichende 

Durchmischung

3 Gesundheit und Umgebung 3 0 Während der Entladung ruht das Vermengen 

von Abfällen im Bunker.

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0
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SF 2.2 BE21 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Konditionierungshalle Anlage: BE21 Konditionierungsbunker 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900

1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
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r-

s
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h

e
in

-
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h
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e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h
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d
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s
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o

 

D
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b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is
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o

 

C
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d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

15 Leckage nach 

außen

Defekt in der 

Absaugung 

3 Gesundheit und Umgebung 3 0 Die Bunker sind mit einer Randabsaugung von 

ca. 8.000 m³/h zur Erfassung freiwerdender 

Emissionen ausgestattet.

16

17 sowohl als auch

18

19 zum Teil

20

21 Umkehrung

22

23 anders als

24 Falsches Material Fehlwurf, falsche 

Deklaration

2 Schäden an Anlage, Gefahrstoffe im Bunker 

(z.B Lithium Batterien)

3 1 Eingangskontrolle, Identifikationssysteme
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:
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Sollfunktion
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Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Zerkleinerung 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Konditionierungshalle BE22 Zerkleinerungsanlage 

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 2.3 BE22 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Konditionierungshalle Anlage: BE22 Zerkleinerungsanlage Zerkleinerung 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900

1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a

h
r-

s
c
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h
k

e
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wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c

h
a
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c
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w

e
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R
is

ik
o

 

D
e

b
it

installierte Gegenmaßnahmen R
is
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o

 

C
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d
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 1

R
D
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C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2

3 mehr

4

5 Bilden eines ex-

fähigen Gemisches

Staub und 

Aerosolbildung 

2 Gesundheit und Umgebung 2 2 dem Zerkleinern und Aufschließen von

pastösen oder festen Abfällen in Fässern,

Kanistern, Eimer o.ä. mit einem Flammpunkt

von > 55 °C.

6 Bilden eines ex-

fähigen Gemisches

Staub und 

Aerosolbildung 

2 Gesundheit und Umgebung 2 2 Der Zerkleinerer ist mit einer

luftmengengeregelten kontinuierlichen

Objektabsaugung von ca. 4.000 m³/h zur

Erfassung freiwerdender Emissionen

7 Bilden eines ex-

fähigen Gemisches

Staub und 

Aerosolbildung 

2 Gesundheit und Umgebung 2 2

UEG-Messung 

9 weniger

10

11 sowohl als auch

12

13 zum Teil

14 falsche Korngröße Material wird nur 

teilweise zerkleinert

3 Gesundheit und Umgebung 3 0 langsam laufenden 2-Wellen Zerkleinerer mit

Nachdruckvorrichtung und einer ca. 3 m³

Austragsmulde.

15 Umkehrung

16

17 anders als

18

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:
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behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Staubkonditionierung 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Konditionierungshalle BE 23 

Chargenmischer 

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 2.4 BE23 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Konditionierungshalle Anlage: BE 23 Staubkonditionierung 

Apparat: Chargenmischer Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2
3 mehr

4 undichte 
Absperrarmatur

Undichte 
Absperramaturen in der 

Anlage 

2 Staubbildung im Bereich 
um die defekte Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, 

0 1

5 falsche Reihenfolge zunächst kontrolliert 
flüssige/pastöse 

Einsatzstoffe vorgelegt 
Eintrag wieder 

geschlossen und es 
erfolgt die Beschickung 
des Chargenmischers 
mit den staubförmigen 
Zuschlagstoffen aus 

dem Waagenbehälter.

3 2 1

6 Ausfall Inertisierung Fehler in der Verteilung 
zu wenig GAS 

2 Gesundheit und Umgebung 2 2 Überwachung der Stickstoffversorgung 

7 Ausfall Rührer / 
unzureichende 
Durchmischung

Verstopfung, 
ungleichmäßige 
Verteilung

3 Inhomogenes Produkt, Nacharbeit nötig 3 0
Während des Eintrags der nicht staubenden
Einsatzstoffe in den Chargenmischer läuft das
Wirblerwerkzeug des Chargenmischers auf
der minimal möglichen Drehzahl, bis die
Beschickung abgeschlossen ist.
Rührwerksprüfung, Durchflussüberwachung

8 weniger

9 Leckage nach 
außen

Feinstaub 3 Verschmutzung des 
bereiches 

Gesundheit und Umgebung 3 0
separaten Einhausung mit Waagenbehälter 
und einer Austragsmulde.

10 zum Teil

11 unvollständig 
ablaufende Reaktion

Verstopfung, 
ungleichmäßige 
Verteilung

3 Inhomogenes Produkt, Nacharbeit nötig 3 0 Rührwerksprüfung, 
Durchflussüberwachung

12 Umkehrung

13
14 anders als

15 Falsches Medium 
verwendet

Fehlbefüllung 3 Produktverunreinigung, Prozessstörung 3 0 Farbkennzeichnung, Barcode-Scan, 
Probenanalyse

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: #NV
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:
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behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Annahme- und Kontrollbereich mit Pumpstation 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Annahme- und Kontrollbereich BE31

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 3.1 BE31 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Annahme- und Kontrollbereich Anlage: BE31 Annahme- und Kontrollbereich mit Pumpstation 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2
3 mehr

4 Korrosion Defekte Behälter , 
Behälter in 
Bergungsverpackungen 

3 Materialverlust, Unfallgefahr 3 0 Defekte Behälter , Behälter in 
Bergungsverpackungen, 
Eingangskontrolle der Behälter , 
Überfüllsicherung, visuelle Kontrolle

5 mechanische 
Einwirkung

Der innerbetriebliche 
Transport der Gebinde 
erfolgt mit einem 
Gabelstapler.

3 Unfallgefahr 3 0 Schulung der MA es dürfen nur MA mit 
gültiger Prüfung fahren 

6 Stoffverwechselung Falsche Kennzeichnung 
der Behälter 

2 Gesundheitsgefahr, Verschmutzung 2 2 Absaugarms und entsprechender PSA 
eine Sichtkontrolle durchgeführt, eine 
Probe genommen und der Inhalt ggf. auch 
organoleptisch oder im Labor BE 13 mit 
Schnelltests auf Übereinstimmung mit der 
Deklarationsanalyse überprüft.

7 weniger

8 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

Feinstaub Aeorosole 
Dämpfe 

2 Bildung eine gefährlichen explosionsfähigen 
Athmosphäre 

2 2 natürliche Lüftung Luftwechselrate  n>1

9 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

Entstehung und 
Ansammlung von 
brennbaren oder 
explosiven Gas-
Luftgemischen 

2 Gesundheitsgefahr, Verschmutzung 2 2  Im Bereich der Probennahme sind UEG-
Sensoren installiert.            Bei einer UEG-
Warnung werden umgehend Maßnahmen 
eingeleitet, z.B. den Bereich für den 
Verkehr mit herkömmlichen Fahrzeugen in 
nicht explosionsgeschützter Bauweise zu 
sperren. 

10 Bilden einer 
Zündquelle

Blitzschlag Weiterleitung 
des Blitzes ins gebäude 

3 3 0 Blitzschutzeinrichtung vorhanden 

11 Bilden einer 
Zündquelle

Funkenschlag, 
elektrische Aufladung, 

überhitzung 

2 Bildung eine gefährlichen explosionsfähigen 
Athmosphäre, mit potenzieller Zündquelle

3 1 einbau einer exgeschützten Pumpe 

12 Bilden einer 
Zündquelle

verwendung nicht 
geeigneter 

Probenehmegefäse 

3 3 0 Die Probenahme wird mit geeigneten 
Probenahmegeräten durchgeführt, 

Die Probenahme erfolgt durch geschultes Personal 
mit Probenahme-Geräten (Stechheber, 
Schöpfkelle, Probenbecher u.a.) aus nicht 
funkenbildenden Materialien. 

13 Stoffverwechselung Falsche Kennzeichnung 
der Behälter 

2 Ungewollte Vermischungen hervorrufen 
chemischer Reaktionen 

3 1 Schnelltests auf Übereinstimmung mit der 
Deklarationsanalyse 

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 13 von 34



SF 3.1 BE31 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Annahme- und Kontrollbereich Anlage: BE31 Annahme- und Kontrollbereich mit Pumpstation 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

14 Entmischung Stoffeigenschaften 2 Gesundheitsgefahr, Verschmutzung 3 1 evtl. vorhandene freie Flüssigkeiten 
können bei Bedarf mittels 
explosionsgeschützter Pumpe abgezogen 
werden.  Die Flüssigkeit wird zunächst in 
ein IBC und später in einen Saugwagen 
gepumpt, dessen Inhalt extern entsorgt 
wird. 

15 sowohl als auch

16 Materialannahme  
und  
Staubfreisetzung

Offene Verpackung, 
unsachgemäße 
Handhabung

2 Gesundheitsgefahr, Verschmutzung 2 2

17 zum Teil

18 Unvollständige 
Begleitpapiere

Systemfehler, manuelle 
Eingabe fehlt

2
Rückfragen, Verzögerung, Fehlbuchungen

3 1

19 Umkehrung

20
21 anders als

22

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 14 von 34



Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Sortier- und Umfüllbereich 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Annahme - und Kontrollbereich BE 34

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 3.4 BE34 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Annahme - und Kontrollbereich Anlage: BE34 Sortier- und Umfüllbereich 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2
3 mehr

4 Korrosion Defekte Behälter , 
Behälter in 
Bergungsverpackungen 

3 Materialverlust, Unfallgefahr 3 0 Defekte Behälter , Behälter in 
Bergungsverpackungen, 
Eingangskontrolle der Behälter , 
Überfüllsicherung, visuelle Kontrolle

5 mechanische 
Einwirkung

Der innerbetriebliche 
Transport der Gebinde 
erfolgt mit einem 
Gabelstapler.

3 Unfallgefahr 3 0 Schulung der MA es dürfen nur MA mit 
gültiger Prüfung fahren 

6 Überfüllung von 
Behältern

Fehlbedienung, 
Überfüllung durch den 
Kunden 

2 Materialverlust, Unfallgefahr 2 2 Defekte Behälter , Behälter in 
Bergungsverpackungen, 
Eingangskontrolle der Behälter , 
Überfüllsicherung, visuelle Kontrolle

7 weniger

8 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

Materialansammlung in 
dem Bereich 

2 Unfallgefahr 2 2 Kabine bzw. mit Ablufterfassung. Die 
Sortierung und Umfüllung der Abfälle 
erfolgt in nur an einer Seite offenen Sortier- 
oder Umfüllkabine.

9 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

Materialansammlung in 
dem Bereich 

2 Unfallgefahr 2 2 Die Sortierkabine soll mit 2 Sortiertischen 
und 2 flexiblen Absaugarmen ausgestattet 
und an die Abluftanlage angeschlossen 
werden. Die Umfüllkabine soll mit drei 
Arbeitsplätzen in einer 3-seitig 
geschlossenen Kabine ausgestattet 
werden

10 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

Materialansammlung in 
dem Bereich 

2 Unfallgefahr 2 2 Die Umfüllkabine soll mit 3 
Objektabsaugungen und Ansaugschlitzen 
zur bodennahen Absaugung ausgerüstet 
und an die Abluftanlage angeschlossen 
werden.

11 sowohl als auch

12
13 zum Teil

14 Nur Teilmenge 
sortiert

Mechanische Störung, 
Softwarefehler

3 Mischcharge, Nacharbeit 3 0 Prozessüberwachung, Fehleranalyse

15 Umkehrung

16 Rückfluss in falsche 
Behälter

Druckunterschied, 
defektes Ventil

3 Kreuzkontamination, mechanische Schäden 3 0 Rückschlagventil prüfen, Druckausgleich

17 anders als

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 16 von 34



SF 3.4 BE34 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Annahme - und Kontrollbereich Anlage: BE34 Sortier- und Umfüllbereich 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

18 Falsches Material 
sortiert

Fehlzuordnung, 
Etikettierungsfehler

2 Qualitätsverlust, falsche Lagerung 3 1 Probenanalyse, klare Kennzeichnung

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 17 von 34



Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Staubhandling und- lagerung 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Konditionierungshalle BE36

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 3.6 BE36 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Konditionierungshalle Anlage: BE36 Staubhandling und- lagerung 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2 undichte 
Absperrarmatur

Undichte Rohrlitungen 
vom Waschplatz 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

3 Leckage nach 
außen

Undichte Rohrlitungen 
vom Waschplatz 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

4 mehr

5 Ausfall Vakuum 2 3 1 Vakuum-Drehkolbengebläses werden die 
staubförmigen Abfälle bis zum Kopf der 
Siloanlage gefördert, wo diese an einem 
Siloaufsatzfilter abgeschieden und über 
eine Zellenradschleuse in das Silo 
eingetragen werden.

Das Drehkolbengebläse der Saugförderanlage ist 
saugseitig durch einen Vakuum-Ansaugfilter mit 
Differenzdruckschalter gegen Staubdurchschläge 
im Siloaufsatzfilter geschützt. Der Siloaufsatzfilter 
ist als Taschenfilter ausgeführt und wird 
pneumatisch abgereinigt. 

6 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

Silo für organische 
Stäube 

2 3 1 Stickstoff inertisiert. 1

7 Überfüllung 
Staubsilo 

Sensorfehler, manuelle 
Fehlbedienung

3 Überdruck, Staubaustritt Verstopfung, 
mechanische Schäden

3 0 Füllstandsensor prüfen, Überfüllsicherung, 
Rückschlagventil prüfen, Druckausgleich

8 Umgebungstempera
tur zu hoch

Sonneneinstrahlung, 
defekte Kühlung

3 Staubverklumpung, Brandgefahr 3 0 Temperaturüberwachung, Isolierun

9 weniger

10 Leckage nach 
außen

Big-Bag  Entleerstation 
Papiersäcken, 
Kartonagen, 

Pappdrums oder per 
Silofahrzeug

1 Staubemission, Gesundheitsgefahr 2 3 eingehauster Bereich 

11 Mengenstrom zu 
groß

Einsaugen von 
staubigen Abfallstoffen 
Saugförderung 

1

Staubemission, Gesundheitsgefahr

2 3 eingehauster Bereich 

12 Mengenstrom zu 
klein

Einsaugen von 
staubigen Abfallstoffen 
Saugförderung 

1

Staubemission, Gesundheitsgefahr

2 3 eingehauster Bereich 

13 Druck zu hoch Unterdruckförderung 2 Staubemission, Gesundheitsgefahr 2 3 eingehauster Bereich 
14 Druck zu niedrig Unterdruckförderung 2 Staubemission, Gesundheitsgefahr 2 3 eingehauster Bereich 
15 Unzureichende 

Filterung
Filter verstopft oder 
beschädigt

2
Staub an den 

Alagenkomnponeneten Staubemission, Gesundheitsgefahr
2 3

Wartungsplan, Differenzdrucküberwachun
16 sowohl als auch

17
18 zum Teil

19

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 19 von 34



SF 3.6 BE36 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Konditionierungshalle Anlage: BE36 Staubhandling und- lagerung 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

20 Umkehrung

21 Rückfluss in Silo Druckunterschied, 
defektes 
Rückschlagventil

3 Verstopfung, mechanische Schäden 3 0 Rückschlagventil prüfen, Druckausgleich

22 anders als

Fremdstoffe im 
Staub

Falsche Befüllung, 
Kreuzkontamination

3
Produktverunreinigung, Prozessstörung

3 0
Probenanalyse, klare Kennzeichnung

23 Sauerstoffgehalt 
erhöht

Leckage, falsche 
Belüftung

3 Explosionsgefahr bei brennbarem Staub 2 1 Gasüberwachung, ATEX-konforme 
Belüftun

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 20 von 34



SF 3.7 BE37 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Zwischenlager Anlage: BE37 Brandschutz- und Gefahrstofflager

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900

1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2

3

4 mehr

5

6

7 weniger

8 Leckage nach 

außen

defekte Gebinde Stoffaustritt, Geruch passive Lagerung, Auffangwannen im 

Sicherheitsschrank  Bedingungsanleitung 

der Hersteller beachten 

9 Bilden eines ex-

fähigen Gemisches

defekte Gebinde Stoffaustritt, Geruch Brandschutzcontainer in F90 ausgeführt 

Beachtung der Hersteller  

Bedienungsanlwitung der Schränke 

 feste Gaswarneinrichtung installiert, die a)bei 

Erreichen von 20 % der unteren Explosionsgrenze 

(UEG) optischen Alarm auslöst. Das 

Betriebspersonal veranlasst gemäß 

Arbeitsanweisung:

 -die Räumung des Anlagenbereichs,

 -die Fehlersuche,

 -die Einleitung schadensbegrenzender 

Maßnahmen und

 -die weitere Alarmierung nach dem betrieblichen 

 Alarmplan.   b)bei Erreichen von 40 % UEG einen 

optischen und akustischen Alarm auslöst. 

Abschalten aller wirksamer Zündquellen.                                                                             

Die Gefahrstofflager verfügen über eine natürliche 

Lüftung mit mind. 0,4-fachem Luftwechsel.   

10 Bilden einer 

Zündquelle

defekte Gebinde Stoffaustritt, Geruch Brandschutzcontainer in F90 ausgeführt 

Beachtung der Hersteller  

Bedienungsanleitung der Schränke 

11 mechanische 

Einwirkung

beschädigung der 

Gebinde 

Stoffaustritt Anfahrschutz 

12 korosion Korosion an den 

Behältern durch Alter, 

Beschädigung, 

Stoffreaktionen 

Stoffaustritt, Geruch 

optik an der Verpackung  

Stoffaustritt in den Bereich Regelmäßige sichtprüfung schon beider 

Einlagerung der Gebinden 

13 sowohl als auch

14

15 zum Teil

16

17 Umkehrung

18

19 anders als

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: #BEZUG! Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

PAAG-Analyse_Dorsten nur Anlagen .xlsx Seite 21 von 34



SF 3.7 BE37 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Zwischenlager Anlage: BE37 Brandschutz- und Gefahrstofflager

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900

1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: #BEZUG! Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

20
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
 N2-Flüssiggastank 

RIS  Niederlassung Dorsten Gebäude: Außengelände BE41

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 4.1 BE41 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Außengelände Anlage: 0  N2-Flüssiggastank 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

undichte 
Absperrarmatur

Undichte Rohrlitungen 
vom Waschplatz 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

2 Leckage nach 
außen

Undichte Rohrlitungen 
vom Waschplatz 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

3 Leckage nach 
außen

Undichtigkeiten am 
Tnak 

3 Material in der 
Auffangwanne 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 4 0 Auffangwanne 0 1 kon

4 mehr

5 Temperatur zu hoch Höhere Temperatur 
daher anderen Druck in 

der Anlage , 
Umgebungstemperatur 

zu hoch

2 Erhöhte Verdampfungsrate, Druckanstieg im 
Tank

3 1 Isolationsprüfung, 
Temperaturüberwachung

0 1

7 Füllstand / Tank 
Überfüllt

Falsche 
Sensorkalibrierung, 

Ventil defekt

2 Überdruck, Ventilversagen, mögliche Leckage 2 2 Automatische Abschaltung, regelmäßige 
Wartung

2

8 weniger

9 Druck zu hoch Höherer Druck als 
Voreingestellt 

2 Stickstoffverlust, mögliche Lufteintritt 2 2 Dichtigkeitsprüfung, 
Drucküberwachungssystem

1

10 Druck zu niederig niederiegerer Druck als 
Voreingestellt 

2 Stickstoffverlust, mögliche Lufteintritt 2 2 Dichtigkeitsprüfung, 
Drucküberwachungssystem

1

8 undichte 
Absperrarmatur

Undichte 
Absperramaturen beim 
entleeren der Tanks mit 

Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 
wehrend des Abtankvorgangs 

0 1

org. + 
kon.

9 Leckage von 
Dichtungen

Undichte an Dichtungen  
beim entleeren der 

Tanks mit 
Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 
wehrend des Abtankvorgangs 

0 1

org. + 
kon.

10 Leckage nach 
außen

Undichte Schläche beim 
entleeren der Tanks 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 
wehrend des Abtankvorgangs 

0 1

org. + 
kon.

#B sowohl als auch

#B zum Teil

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS  Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0
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SF 4.1 BE41 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Außengelände Anlage: 0  N2-Flüssiggastank 

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS  Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

#B
#B Umkehrung

#B
#B anders als

#B
EZ

ander Stoffe im 
Tank
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Abluftreinigung /BE 51Staubfilter/ BE52 Aktivkohlefilter 

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Kondizionierungshalle BE 5

Staubfilter Aktivkohlefilter 

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 5.1 BE5 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Kondizionierungshalle Anlage: BE 5 Abluftreinigung /BE 51Staubfilter/ BE52 Aktivkohlefilter 

Apparat: Staubfilter Aktivkohlefilter Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a

h
r-

s
c

h
e

in
-

li
c

h
k

e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c

h
a

d
e

n
s

 

S
c

h
w

e
re

R
is

ik
o

 

D
e

b
it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

undichte 
Absperrarmatur

Undichte Rohrlitungen 2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

2 Leckage nach außen Undichte Rohrlitungen 2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

3 mehr

4 Mengenstrom zu 
groß

Falsche Einstellung  des 
Ventialators

3 Staubablagerungen/ 
Aerosolbildung  im 

Bereich um die defekte 
Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

4 0

zentrale Abluftreinigung BE 2 verfügt über 
einen zentralen Ventilator. 

1
Weiterhin sind jeweils dezentral Stützventilatoren in dem
entsprechendem Anlagenbereich installiert.

5 Mengenstrom zu 
klein

Ausfall des Ventialators 3 Staubablagerungen/ 
Aerosolbildung  im 

Bereich um die defekte 
Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

4 0

zentrale Abluftreinigung BE 2 verfügt über 
einen zentralen Ventilator. 

1
Weiterhin sind jeweils dezentral Stützventilatoren in dem
entsprechendem Anlagenbereich installiert.

6 Bilden eines ex-
fähigen Gemisches

nicht fünktionieren der 
Absaugung / Bildung 

von Staub- / Aerosolen 
in dem Bereich 

1 Durch Staub im bereich 
der Anlagenteile und 

außen auf der Anlage, 
Geruch durch die 

Freisetzung der Aerosole 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

2 3

UEG-Sensoren werden konservativ auf die
Stoffeigenschaften von Toluol kalibriert.

3

7 weniger

8 Druck zu Hoch Druckschwankungen In 
der Anlage 

2 Die Anlage Arbeitet nicht 
mehr effektiv 

(Drucküberwacung}

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Die zentrale Abluftreinigung ist dauerhaft in 
Betrieb, mit einem Aktivkohlefilter BE 52 
und einer Differenzdrucküberwachung 
ausgestattet

0 1

9 Druck zu niederoig Druckschwankungen In 
der Anlage 

2 Die Anlage Arbeitet nicht 
mehr effektiv 

(Drucküberwacung}

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Die zentrale Abluftreinigung ist dauerhaft in 
Betrieb, mit einem Aktivkohlefilter BE 52 
und einer Differenzdrucküberwachung 
ausgestattet

0 1

10 falsche 
Förderrichtung

Filterdurchbruch 2 Staubablagerungen/ 
Aerosolbildung  im 

Bereich um die defekte 
Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, 

0 1

11 undichte 
Absperrarmatur

Undichte 
Absperramaturen, wenn   

die Abluft des 
Tankfahrzeuges und der 
Pumpstation über einen 

Schlauch, der an die 
Entlüftungsleitung des 

Tankfahrzeuges 
angebunden wird, in das 

zentrale Abluftsystem 
BE 5 eingespeist.

2 Staubablagerungen/ 
Aerosolbildung  im 

Bereich um die defekte 
Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + kon.

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0
Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0
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SF 5.1 BE5 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Kondizionierungshalle Anlage: BE 5 Abluftreinigung /BE 51Staubfilter/ BE52 Aktivkohlefilter 

Apparat: Staubfilter Aktivkohlefilter Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a

h
r-

s
c

h
e

in
-

li
c

h
k

e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c

h
a

d
e

n
s

 

S
c

h
w

e
re

R
is

ik
o

 

D
e

b
it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:

Fließbild Nr.: 0
Funktionsbereich: 0 Datum:

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

12 Leckage von 
Dichtungen

Undichte an Dichtungen  
,  wenn   die Abluft des 

Tankfahrzeuges und der 
Pumpstation über einen 

Schlauch, der an die 
Entlüftungsleitung des 

Tankfahrzeuges 
angebunden wird, in das 

zentrale Abluftsystem 
BE 5 eingespeist.

2 Staubablagerungen/ 
Aerosolbildun  im 

Bereich um die defekte 
Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + kon.

13 Leckage nach außen Undichte Schläche,  
wenn   die Abluft des 

Tankfahrzeuges und der 
Pumpstation über einen 

Schlauch, der an die 
Entlüftungsleitung des 

Tankfahrzeuges 
angebunden wird, in das 

zentrale Abluftsystem 
BE 5 eingespeist.

2 Staubablagerungen/ 
Aerosolbildun  im 

Bereich um die defekte 
Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + kon.

14 sowohl als auch

15
16 zum Teil

17
18 Umkehrung

19
20 anders als

21
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Abwasserlagertank

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Tanklager BE63

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 6.1 BE63 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Tanklager Anlage: BE63 Abwasserlagertank

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2 undichte 
Absperrarmatur

Undichte Rohrlitungen 
vom Abwasserlagertank 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

3 Leckage nach 
außen

Undichte Rohrlitungen 
vom Abwasserlagertank 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

4 Leckage nach 
außen

Undichtigkeiten am 
Tnak 

3 Material in der 
Auffangwanne 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 4 0 Auffangwanne 0 1 kon

5 mehr

6
7 weniger

8 undichte 
Absperrarmatur

Undichte 
Absperramaturen beim 
entleeren der Tanks mit 

Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + 
kon.

9 Leckage von 
Dichtungen

Undichte an Dichtungen  
beim entleeren der 

Tanks mit 
Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + 
kon.

10 Leckage nach 
außen

Undichte Schläche beim 
entleeren der Tanks 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + 
kon.

11 sowohl als auch

12
13 zum Teil

14
15 Umkehrung

16
17 anders als

18

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung
Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Kraftstofflagertank 5m³

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Tanklager BE 64 

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 6.2 BE64 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Tanklager Anlage: BE66 Kraftstofflagertank 5m³

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

2 undichte 
Absperrarmatur

Undichte Rohrlitungen 
vom Kraftstofflagertank

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

3 Leckage nach 
außen

Undichte Rohrlitungen 
vom Kraftstofflagertank

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

4 Leckage nach 
außen

Undichtigkeiten am 
Tnak 

3 Material in der 
Auffangwanne 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 4 0 Auffangwanne 0 1 kon

5 mehr

6
7 weniger

8 undichte 
Absperrarmatur

Undichte 
Absperramaturen beim 
entleeren der Tanks mit 

Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + 
kon.

9 Leckage von 
Dichtungen

Undichte an Dichtungen  
beim entleeren der 

Tanks mit 
Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + 
kon.

10 Leckage nach 
außen

Undichte Schläche beim 
entleeren der Tanks 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 

wehrend des Abtankvorgangs 

0 1 org. + 
kon.

10 sowohl als auch

11
12 zum Teil

13
14 Umkehrung

15
16 anders als

17

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung

Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:
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Verfahren:

Standort: Anlage:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

Apparate:

Benennung: Fließbild-Nr.: Stand Flb.:

A
b

te
il
u

n
g

T
e
a
m

m
it

g
li
e
d

x
 =

 a
n

w
e
s
e
n

d
 

behandelte

Sollfunktion

en

Termine

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren

REMONDIS Industrie Service GmbH & Co. KG
Altöltank 40m³

RIS Niederlassung Dorsten Gebäude: Tanklager BE66

Werk: REMONDIS Industrie Services GmbH & Co. KG

Betrieb/Anlage:

PV-Funktion:

Systematische Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-

Verfahren



SF 6.3 BE66 PAAG: 
Stand 22.06.2026

Gebäude: Tanklager Anlage: BE66 Altöltank 40m³

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

Apparat: 0 Stand Flb.: 00.01.1900

00.01.1900
1

1.1

Nr.

Leitwort / 

Abweichung Ursache W
a
h

r-

s
c
h

e
in

-

li
c
h

k
e
it

wie erkennbar Auswirkung ohne Schutzmaßnahme S
c
h

a
d

e
n

s
 

S
c
h

w
e
re

R
is

ik
o

 

D
e
b

it

installierte Gegenmaßnahmen R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 1

R
D

-R
C

1

weitere Gegenmaßnahmen Typ R
is

ik
o

 

C
re

d
it

 2

R
D

-R
C

1
-

R
C

2

L1 S1 RD RC1 RC2 RCNet

1 nein

undichte 
Absperrarmatur

Undichte Rohrlitungen 
vom Waschplatz 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

2 Leckage nach 
außen

Undichte Rohrlitungen 
vom Waschplatz 

2 Durch Material an der 
Leitung bzw 
Lachenbildung am 
Boden 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 3 1 Rundgänge mit Protokoll brezüglcih der 
Sichtung der Rohrleitung 

0 1 Nein org

3 Leckage nach 
außen

Undichtigkeiten am 
Tnak 

3 Material in der 
Auffangwanne 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden 4 0 Auffangwanne 0 1 kon

4 mehr

5
7 weniger

8 undichte 
Absperrarmatur

Undichte 
Absperramaturen beim 
entleeren der Tanks mit 

Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 
wehrend des Abtankvorgangs 

0 1

org. + 
kon.

9 Leckage von 
Dichtungen

Undichte an Dichtungen  
beim entleeren der 

Tanks mit 
Schlauchleitungen 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 
wehrend des Abtankvorgangs 

0 1

org. + 
kon.

10 Leckage nach 
außen

Undichte Schläche beim 
entleeren der Tanks 

2 Lachenbildung im 
Bereich um die defekte 

Stelle 

Eindirngen von Gefahrstoff in den Boden und 
die Luft

3 1 Überwachung des Vorgangs, regelmäßige 
Prüfung der Anlagenteile, Auffangwanne 
/Auffangraum / Abschiebern der Känele 
wehrend des Abtankvorgangs 

0 1

org. + 
kon.

11 sowohl als auch

12
13 zum Teil

14
15 Umkehrung

16
17 anders als

18

Verfahrensschritt: 0

Sollfunktion: 0

Fließbild Nr.: 0

Funktionsbereich: 0 Datum:

Fließbild Nr.: 0

Sicherheitsbetrachtung nach dem PAAG-Verfahren mit Risikobewertung

Betriebsgelände: RIS Niederlassung Dorsten Verfahren:
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