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1  Anwendungsbereich

Dieser Anhang gilt fir Abwasser, dessen Schadstofffracht im Wesentlichen aus der
Olsaatenaufbereitung, Speisefett- und Speisedlraffination stammt. Er gilt nicht fir
Abwasser aus indirekten Kuihlsystemen, der Betriebswasseraufbereitung und der
Dampferzeugung.

Die Gewinnung von tierischen Olen und Fetten fallt nicht unter den Geltungsbereich
dieses Anhangs, jedoch deren Raffination.

In Deutschland sind im Jahre 2001 ca. 9 Mio. t Olsaaten und ca. 2,8 Mio. t pflanzli-
chen Rohdlen sowie ca. 6.000 t an Fischdl verarbeitet worden. Im Jahre 2002 leiteten
von 18 GroRbetrieben mit Saatverarbeitung und/oder Olraffination 9 das Abwasser
direkt in ein Gewasser ein. Von den Direkteinleitern verarbeiten 5 Betriebe Olsaaten
und raffinieren das gewonnene Ol, wahrend die Ubrigen 4 Betriebe ausschlieRlich ro-
hes pflanzliches und tierisches Ol raffinieren.

Die aufgefiihrten Olgewinnungsbetriebe haben eine Produktionskapazitat von 300 bis
10.000 t/d Saat, die Raffinerien von 300 bis 3.000 t/d Fertigprodukt.

Tabelle 1 gibt einen Uberblick (iber den Einleiterstatus der Olmiihlen und Speisedlraffine-
rien in Deutschland (Stand 2002)

Olmiihlen Raffinerien Mischbetriebe
Einleiter Indirekt Direkt Indirekt Direkt Indirekt Direkt
Anzahl der 2 - 1 4 6 5
Betriebe

Tabelle 1: Direkt- und Indirekteinleiter der Olmiihlen und Speisedlraffinerien



2 Abwasseranfall und Abwasserbehandlung

2.1 Herkunft, Menge und Beschaffenheit des Rohabwassers
2.1.1 Herstellungs- und Verarbeitungsverfahren
2.1.1.1 Olsaatenaufbereitung

Unter Olsaatenaufbereitung versteht man die Gewinnung von rohem pflanzlichem Ol
aus Olsaaten. 2001 wurden 47 % Raps, 46% Sojabohnen, 4% Sonnenblumen und
3% sonstige Saaten einschlieRlich Leinsaat gewonnen.

Bei der Olsaatenaufbereitung werden folgende Produkte gewonnen:
rohes pflanzliches Ol zur weiteren Raffination,
proteinreiches Schrot fur die Futterherstellung,
rohes Lecithin zur Veredlung oder fur die Futterherstellung.

Der im Wesentlichen kontinuierlich arbeitende Prozess besteht aus den Stufen (siehe
Abbildung 1):

e Saatenaufbereitung, einschliellich Saatpressen,

e Olgewinnung durch Extraktion, einschlieBlich Schrotbehandlung und Lecithin-
gewinnung.

Die Saatenaufbereitung besteht aus folgenden Prozessschritten:

e Trocknen
Die angelieferte Saat wird auf ihre Feuchte geprift und muss ggf. getrocknet
werden. Der maximale Feuchtegehalt fiir eine gute Zwischenlagerung in Silos ist
saatenabhangig und liegt zwischen 7% (Raps) und ca. 13 % (Sojabohnen).

¢ Reinigen
Mit Hilfe von Sieben, Zyklonabscheidern, Magneten etc. werden grobe Fremd-
korper (Holz, Steine, Metall etc.), mit Vibrationssieben oder Windsichtern (Pflan-
zenreste, Staub, Sand, etc.) von der Saat abgetrennt.

e Vorbereiten

Einige Olsaaten, z.B. Soja und Sonnenblumen, kénnen vor der eigentlichen Ver-
arbeitung enthulst oder geschalt werden. Die Hulsen und Schalen werden mit
Walzen und Schlagwerken aufgebrochen und mit Windsichtern entfernt. Um das
Zellgewebe der Saat moglichst weitgehend zu zerstoren, werden je nach Struktur
der Olsaaten verschieden stark zerkleinernde Walzentypen verwendet. Die Gro-
Re der erzeugten Teilchen muss den weiteren Verarbeitungsschritten angepasst
werden. Zur Verbesserung des Olaustritts beim Pressen und zur Inaktivierung
der Enzyme wird die Saat warmebehandelt und der Feuchtegehalt fur das nach-
folgende Pressen eingestellt.

e Pressen
Das Pressen erfolgt in einem oder zwei Schritten (Vorpressen und Fertigpressen).
Hierbei werden rohes Pressdl und Olkuchen mit einem Olgehalt von etwa 12 bis
25 % gewonnen. In diesen Fallen wird der gewonnene Olkuchen anschlieRend
der Extraktionsstufe zugefiihrt. Betragt der Olgehalt im Olkuchen nach dem Pres-
sen weniger als 12% (z.B. Rapsdlkuchen), wird der Olkuchen nicht extrahiert.
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Vorbereitete Saat mit einem Olgehalt von weniger als 20 % (z.B. Sojabohnen)
wird nicht gepresst, sondern direkt extrahiert. Das durch Pressen gewonnene Ol
wird gemeinsam mit dem OI, das in der nachfolgend beschriebenen Ex-
traktionsstufe gewonnen wird, weiterbehandelt. In der zweiten Prozessstufe werden
Ol durch Extraktion mittels Hexan sowie Lecithin und Schrot gewonnen.

e Olgewinnung durch Extrahieren

Das Ol aus so vorbereiteter Saat und vorgepresstem Kuchen wird im kontinuier-
lichen Verfahren mit Hexan im Gegenstrom extrahiert (Olextraktion). Das Ge-
misch aus Hexan und Ol, die Miscella, wird mittels Destillation (Miscelladestilla-
tion) getrennt. Dabei wird das rohe Pflanzendl gewonnen. Das abgetrennte He-
xan wird in den Extraktionsprozess zurtckgefuhrt, nachdem es in einem He-
xan/Wasserscheider von Wasseranteilen aus der Saat und eingesetztem Dampf
befreit worden ist (Hexan-Wasser-Separation). Resthexan im Prozesswasser
wird durch Erhitzen abdestilliert (Auskochung). Resthexan in der Abluft aus dem
geschlossenen System Extraktion/Destillation wird mittels Absorption an medizi-
nischem Weil3dl weitgehend zurlickgewonnen. Fettunldsliche Verunreinigungen
im rohen Pflanzendl/-fett werden durch Filtration entfernt. Vor Einlagerung des
rohen Ols wird es unter geringem Unterdruck getrocknet.

e Gewinnung von rohem Lecithin

Im rohen Ol sind organische Phosphorverbindungen (Phospholipide, Phospha-
tide oder Lecithin) enthalten. Der hydratisierbare Anteil wird durch Einmischung
von Wasser gequollen und dadurch abscheidbar gemacht. Das Lecithin wird mit-
tels Zentrifugen aus dem Ol gewonnen und anschlieBend getrocknet (Was-
serentschleimen). Die Briden werden in den Prozess zuruckgefihrt.

e Schrotbehandlung

Das Resthexan wird durch Dampfstrippung (Schrotdesolventierung — Toastung)
zurlickgewonnen. Dabei werden aktive Enzyme und Mikroorganismen inaktiviert.
Aus den Bruden werden in der Miscella-Destillation Hexan und Warme zurick-
gewonnen. Das Hexan freie Schrot wird auf einen Wassergehalt <13 % getrock-
net und gekuhlt, bevor es in Silos flur den Versand zwischengelagert wird.

Ol und Lecithin werden zur Erhaltung der Produktqualitét bei einem Druck zwischen
40 und 125 mbar getrocknet. Dabei werden Dampfstrahl- und/oder Wasserringpum-
pen verwendet. Die Trocknungsbruden fallen als Kondensat an.

2.1.1.2 Raffination des rohen pflanzlichen Ols und tierischer Ole und Fette

Nur wenige rohe Pflanzendle wie Olivendl werden ohne Weiterbehandlung als Spei-
sedle verkauft. Um unerwlnschte Begleitstoffe zu entfernen, werden die pflanzlichen
Ole raffiniert. Im Einzelnen handelt es sich dabei um Saatteilchen, Schmutz, nicht
hydratisierbare Phospholipide, Kohlenhydrate, Eiweil3e, freie Fettsauren, Farbstoffe,
Wachse, Oxidationsprodukte von Fettsduren, arteigene Geruch- und Geschmack-
stoffe.

Auch tierische Ole und Fette werden in der Raffination verarbeitet. Schlachttierfette
(Schmalz oder Talg) und Fischdle werden nur zu einem geringen Anteil raffiniert.
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Dies erfolgt getrennt von pflanzlichen Olen und Fetten, jedoch mit den gleichen Ver-
fahren.

Bei den Raffinationsverfahren unterscheidet man zwischen chemischer und physika-
lischer Raffination.

Die chemische Raffination erlaubt die Behandlung besonderer Rohwarenqualitaten
(z.B. Gehalt an freien Fettsduren) und kleiner Produktchargen spezieller Rezepturen.
Hierfur werden Produktionshilfsstoffe wie Laugen und Sauren eingesetzt. Aus der
chemischen Raffination resultieren entsprechende Emissionen im Abwasser. Die
freie Fettsdure wird Uber Verseifung und anschlieRende Seifenspaltung zuriuckge-
wonnen.

Die chemische Raffination besteht im Wesentlichen aus den in Abbildung 2 darge-
stellten Prozessschritten :

¢ Nachentschleimen/Entsauern

Diese Prozessschritte kdnnen in einer Anlage durchgefiihrt werden. Das Ol wird
vor dem Nachentschleimen bei geringem Unterdruck getrocknet. Beim Ent-
schleimen werden durch Phosphorsaure und/oder Zitronensaure nicht hydrati-
sierbare Phospholipide zerstort, beim Entsdauern werden freie Fettsduren durch
Natronlauge verseift. Die Produkte werden durch Zentrifugen kontinuierlich aus
dem Ol abgetrennt. Rohdle mit hohen oxidierten Anteilen werden gegebenenfalls
zusatzlich in einer Soda-Wasserglaslosung gekocht. Der Seifenanfall wird da-
durch erhoht. Das behandelte Ol wird abschlieRend mit Wasser neutral gewa-
schen.

e Seifenspaltung:
Beim Entsauern fallt als Nebenprodukt ,Seifenstock® an. Die Emulsion aus Sei-
fenstock, Waschwasser etc. wird mit Schwefelsaure unter Zusatz von Direkt-
dampf gespalten. Dabei entstehen freie Fettsduren. Diese werden bei geringem
Unterdruck getrocknet.

e Bileichen:
Das vollstandig entschleimte und entsduerte Produkt wird zum Entfernen von
Farbstoffen und Seifenresten vorwiegend mit natirlichen und synthetischen
Bleicherden sowie in geringen Anteilen Aktivkohle behandelt und anschliel3end
zwecks Entfernung der Bleichmittel filtriert. Durch leichtes Vakuum werden die
Restfeuchte der Einsatzstoffe und der Luftsauerstoff vermindert sowie die Oxida-
tion des Ols wahrend des Bleichens vermieden.

o Dampfen:
Das Dampfen (oder Desodorieren) erfolgt unter hohem Vakuum. Hier werden im
Produkt unerwinschte Fettbegleitstoffe, wie Geruchs- und Geschmacksstoffe und
weitere Substanzen unter Durchleiten von Wasserdampf (Dampfdampf) nach
dem Prinzip der Wasserdampfdestillation abgetrennt (Strippen). Der Wasser-
dampf wird in barometrischen Mischkondensatoren durch direkten Kontakt mit
Fallwasser (direktes Kuhlwasser) kondensiert.

Beim Dampfen wird - je nach Apparatur — mit einem hohen Vakuum von 0,5 bis 8
mbar gearbeitet. Dampfstrahlvakuumpumpen (Booster) werden wegen ihrer Robust-
heit und Betriebssicherheit geschatzt und sind auler bei der Trockenkondensation
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die einzigen fur die hier anfallenden Massenstrome und Dricke geeigneten Vaku-
umpumpen. Sie werden in der Regel mit einem Mischkondensator kombiniert, der mit
einer barometrischen Fallwassersaule als Endstufe der Vakuumanlage dient. Die
vorgenannten Brudenkondensatoren und Nebelabscheider fihren zu Widerstanden
im Vakuumsystem. Sie erzeugen einen Druckverlust, der zusatzlich zu dem erforder-
lichen Vakuum in der Destillationskolonne durch die Anlage zur Erzeugung des Va-
kuums kompensiert werden muss.

Bei den anderen Prozessschritten wird nur ein leichtes Vakuum, das sogenannte
Hilfsvakuum, im Bereich 40 bis etwa 125 mbar bendtigt. Das leichte Vakuum wird
mittels Dampfstrahl- und/oder Wasserringpumpen erzeugt. Dabei fallt Kondensat aus
den abgesogenen Bruden an.

Die physikalische Raffination wird immer bedeutender, da es eine héhere Rohwa-
renausbeute und folglich auch eine geringere Umweltbelastung ermdglicht. Die freie
Fettsaure kann Uberwiegend direkt gewonnen werden. Seife entsteht nicht und muss
insofern nicht gespalten werden. Es entsteht kein Sauerwasser mehr. Das physikali-
sche Verfahren ist technisch aufwandiger als das chemische Verfahren und setzt be-
stimmte Rohwaren und -qualitdten bzw. eine Vorbehandlung des rohen Ols voraus.
Manche Ole miissen besser entschleimt werden und eine sorgfaltige Nach-
entschleimung ist fur die nachfolgenden Prozessschritte und die Produktqualitat be-
sonders wichtig. Bei der physikalischen Raffination fallt viermal mehr Bleicherde an.

Im Unterschied zur chemischen Raffination besteht die physikalische Raffination
vorrangig aus der Anwendung von Adsorption und Destillation flr die Behandlung der
Ole und Fette zum Erreichen der gewlinschten Produktqualitat. Die freien Fettsduren
sowie die Geruchs- und Geschmackstoffe werden hier durch destillatives Entsau-
ern/Dampfen in einem Prozess entfernt. Die Destillationsbriden werden kondensiert,
aus dem Kondensat werden die freien Fettsauren zurlick gewonnen. Das Verfahren
besteht im Wesentlichen aus den in Abbildung 3 dargestellten Prozessschritten:

Nachentschleimen (siehe chemische Raffination)

Bleichen: Bei der physikalischen Raffination werden nicht nur Farbstoffe, son-
dern auch ein Teil der Phosphatide (Schleimstoffe, Gums) beim Bleichen ad-
sorptiv entfernt. Im Gbrigen entspricht es dem der chemischen Raffination.

Destillatives Entsauern/Dampfen: Die Arbeitsschritte destillatives Entsauern
und Dampfen (Desodorieren) werden in einer Anlage durchgefuhrt. Sie ent-
sprechen dem Dampfen der chemischen Raffination.

2.1.1.3 Modifikation von rohen pflanzlichen und tierischen Olen und Fetten

Die aus der Raffination gewonnenen rohen pflanzlichen und tierischen Ole und Fette
werden fur besondere Anwendungszwecke modifiziert, d.h. sie werden gehartet
und/oder umgeestert (Fettumwandlung).

Beim Harten werden die ungeséttigten Kohlenstoffverbindungen in den Olen und
Fetten mit Wasserstoff in Gegenwart von Nickel-Katalysatoren hydriert. Der Kataly-
sator wird durch Filtration zurickgewonnen. Nach Verlust der erforderlichen Aktivitat
wird der gebrauchte Katalysator zur Regeneration an externe Firmen gegeben. Das
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gehartete Fett wird anschlieRend gebleicht und gedampft. Der Hartungsprozess setzt
getrocknetes Einsatzprodukt (Ol) voraus. Die Oltrocknung erfolgt unter leichtem Va-
kuum (<125 mbar). Der Reaktor wird vor Befullung ebenfalls unter leichtes Vakuum
gebracht, um Luftsauerstoff zu entfernen. Nach Abschluss des Hartungsprozesses
muss das Reaktionsprodukt unter leichtem Vakuum vom nicht verbrauchten Was-
serstoff befreit werden.

Beim Umestern werden die physikalischen Eigenschaften (z.B. die Konsistenz) der
Fette fUr die speziellen Verwendungszwecke maligeschneidert. Das Umestern unter
Verwendung von Natriummethylat setzt getrocknetes Einsatzprodukt voraus. Der
Prozess verlauft unter leichtem Vakuum, um Luftsauerstoff zu entfernen und Gas-
freiheit im Medium zu erhalten.

21.2 Abwasseranfall und Abwasserbeschaffenheit
2.1.2.1 Olsaatenaufbereitung (Gewinnung des rohen pflanzlichen Ols)

Bei der Olsaatenaufbereitung fallt Abwasser aus der Extraktion/Destillation und
Schrotdesolventierung/Toastung mit Spuren an Hexan beim Auskocher an. Pro-
zesswasser (Fallwasser) entsteht bei der Lecithin- und Oltrocknung.

Anfalistelle Teilstrom

Auskocher Abwasser aus der Extraktion/Destillation und Schrotdesolventierung/Toastung mit Spu-
ren an Hexan

Lecithintrocknung Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen

Oltrocknung Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen

Tabelle 2 : Anfallstellen von Abwasser / Prozesswasser bei der Gewinnung roher
pflanzlicher Ole

Der spezifische Abwasseranfall bei der Olsaatenaufbereitung liegt zwischen 0,1
und 0,2 m>/t Saat und ist im Wesentlichen abhangig von:

e der Produktionskapazitat des Betriebes ,
e den verarbeiteten Saaten: Sorte und Zustand bei Anlieferung (z.B. Feuchte),

e der Verwertungsmoglichkeit von Prozesswasser (z.B. bei Sojaschrot nur geringer
Bedarf an Wasser zur Einstellung der erforderlichen Produktfeuchte),

e den eingesetzten Prozessstufen und Techniken (z.B. Direktdampfmenge).

Durch die eingesetzten Verfahren der Hexan-Ruckgewinnung enthalt das Abwasser
nur noch Spuren an Hexan. Die typischen Inhaltsstoffe (z.B. CSB- und Eiweil3belas-
tungen durch Schrotpartikel) sind in Tabelle 3 dargestellt.



Typische Gehalte .
spez. Abwasseranfall Typische an gesamtem Typische
Anfallstelle ' CSB-Gehalte | gebundenen | p_gehaite
[m3/t] eingesetzte Saat Stickstoff (TNy)
[mg/l] [mg/|]
[mg/1]
Auskocher 0,1 bis 0,2 < 2.000 <60 <10

Tabelle 3: Anfall und Beschaffenheit von Rohabwasser bei der Gewinnung roher
pflanzlicher Ole an der Anfallstelle

Es entspricht dem Stand der Technik, bei der Saatenaufbereitung zur Reduzierung
des Abwasseranfalls Fallwasser aus der Lecithintrocknung und der Oltrocknung
durch Kreislauffuhrung weiterzuverwenden. Die spezifische Abwassermenge betragt

0,2 m3t.

2.1.2.2 Raffination roher pflanzlicher und tierischer Ole und Fette

Bei der Raffination roher pflanzlicher und tierischer Ole und Fette fallt an folgenden Stellen
Abwasser / Prozesswasser an:

Chemische Raffination:

Anfalistelle

Teilstrom

Nachentschleimen

Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Oltrocknung

Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Oltrocknung und

Bleichen Sicherstellung einer sauerstofffreien Atmosphére im Reaktor zwecks Vermeidung ei-
ner Oxidation des Ols
Prozesswasser (Fallwasser)

Dampfen Abschlammwasser von Fallwasser-Kreislaufen

Abschlammwasser aus Vakuumanlagen (z.B. Wasserringpumpen) und Kéalteanlagen

Seifenspaltung

Sauerwasser aus der Behandlung von Produkt-Wassergemischen: Seifen,
Produktretouren, Reinigungswasser u.a.,

gof. Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Fettsaure-
trocknung

Harten

ggf. Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Olentgasung
(H)

Umestern

ggf. Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Trocknung
und Entgasung des Ols

Tabelle 4: Anfallstellen von Rohabwasser / Prozessv_\(asser bei der chemischen Raffi-
nation roher pflanzlicher und tierischer Ole und Fette




Physikalische Raffination einschlieRlich der Modifikation der rohen pflanzlichen und
tierischen Ole und Fette:

Anfallstelle Teilstrom

Nachentschleimen Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen_bei der Oltrocknung

Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Oltrocknung und
Bleichen Sicherstellung einer sauerstofffreien Atmosphére im Reaktor zwecks Vermeidung ei-
ner Oxidation des Ols

Prozesswasser (Fallwasser)
Destillatives Entsauern /Dampfen Abschlammwasser von Fallwasser-Kreislaufen

Abschlammwasser aus Vakuumanlagen (z.B. Wasserringpumpen) und Kalteanlagen

Sauerwasser aus der Behandlung von Produkt-Wassergemischen: Seifen, Produkt-
retouren, Reinigungswasser u.a.,

Seifenspaltung
ggf. Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Fettsaure-

trocknung

ggf. Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Olentgasung

Ha
arten (Ha)

ggf. Prozesswasser (Fallwasser) aus Hilfs-Vakuumeinrichtungen bei der Trocknung

Umestern und Entgasung des Ols

Tabelle 5: Anfallstellen von Rohabwasser / Prozesswasser bei der physikalischen Raf-
fination roher pflanzlicher und tierischer Ole und Fette

Bei Betrieben, die ausschlieldlich raffinieren, sind Menge und Verschmutzung des
Abwassers abhangig von:

- dem eingesetzten rohen Ol (Sorte, Sortenzahl, Qualitat),

- dem Raffinationsverfahren (chemische / physikalische, kontinuierliche / diskonti-
nuierliche Verfahren, Prozesstemperaturen und —driicke),

- den Techniken zur Vakuumerzeugung, Brudenbehandlung und -kondensation.
Die typischen Inhaltsstoffe sind in Tabelle 6 aufgeflihrt.

Typische
spezifischer | Typische | N-Gehalte | Typische
Anfallstelle Abwasseran- | CSB-Ge-
fall halte Nges. P-Gehalte
(org. u.
anorg.)
[m?/t] einge-
setztes Ol el [mg/] [mg/l]
Sauerwasser aus der Spaltung von Produkt-Wasser- <15 <20.000 <200 <500
gemischen (Seifen, Produktretouren, Reinigungswas-
seru.a.) )
Abwasser aus Kondensations- und Vakuumanlage der <1 <20.000 <200 <10
destillativen Entsauern / Dampfen (Beispiel: mit alkali-
schem Fallwasserkreislauf)

*) entfallt bei der physikalischen Raffination, soweit die abdestillierten Fettsduren direkt erhalten werden und keine
Seifenspaltung fir andere Produkt-/\Wassergemische betrieben wird

Tabelle 6: Anfall und Beschaffenheit von Rohabwasser bei der chemischen und phy-
sikalischen Raffination roher pflanzlicher und tierischer Ole und Fette
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Es entspricht dem Stand der Technik, bei der Raffination zur Reduzierung des Ab-
wasseranfalls Fallwasser im Kreislauf zu fuhren. Die spezifische Abwassermenge be-
tragt 1,5 m*t Einsatzprodukt. Hierin sind alle Teilstréme enthalten, einschlieRlich
Spul- und Reinigungswasser sowie das Abschlammwasser der Fallwasserkreislaufe.
Wenn das Fallwasser gemaf Teil B, Abs.1 Ziffer 1 durch prozessintegrierte Mal}-
nahmen im Kreislauf gefuhrt wird, kann im Einzelfall die Schmutzwassermenge auf
unter 1 m>/t Einsatzprodukt gesenkt werden.

Die Beschaffenheit der Teilstrome aus der chemischen und physikalischen Raffina-
tion ist prinzipiell gleich. In der Regel fallt bei der physikalischen Raffination kein
Sauerwasser an (siehe Tabelle 6). Im Sauerwasser sind aufgrund der eingesetzten
Roh- und Betriebstoffe und Prozessschritte als Inhaltstoffe zu erwarten: Lecithin
(Phospholipide), Calciumphosphat, Natriumsulfat, Fettsauren (z.T. als Calcium- oder
Natrium-Seifen), Mono-, Di- und Triglyceride, Glycerin, Eiwei3, Aldehyde, Ketone,
Lactone, Sterine.

Nickel wird als Katalysator beim Harten eingesetzt und ist nicht im Abwasser zu er-
warten.

2.2 Abwasservermeidungsverfahren und Abwasserbehandlungsverfahren

2.2.1 MaBRnahmen zur Abwasservermeidung

Entsprechend den allgemeinen Anforderungen des Teils B ist die Schadstofffracht so
gering zu halten, wie dies nach Prufung der Verhaltnisse im Einzelfall durch folgende
Maflnahmen mdglich ist:

1. Kreislauffuhrung von Teilstromen, insbesondere von Fallwasser der destilla-
tiven Entsduerung und der Dampfung,

2. Vermeidung und Verminderung von Stoffverlusten durch prozessinterne Ver-
wertung oder Gewinnung von Nebenprodukten,

3. Einsatz phosphorarmer Rohware,
4. Einsatz Wasser sparender Verfahren, z.B. Gegenstromwasche.

Ziel der allgemeinen Anforderungen ist es, den Einleiter zu einer systematischen,
durch die Behdrden nachvollziehbaren Uberprifung und Umsetzung des diesbeziig-
lichen technischen Potentials zu veranlassen. Die 0.g. moglichen Mallinahmen (Prif-
kriterien) konkretisieren die in § 3 Abs. 1 der Abwasserverordnung aufgeflihrten
MaRnahmen und préazisieren den fiir die Olsaatenaufbereitung, Speisefett- und Spei-
sedlraffination zu fordernden Priufumfang. Die Erfullung der allgemeinen Anfor-
derungen beinhaltet, dass der Nachweis im Sinne des Teils B des Anhangs 4 er-
bracht wird. Die technischen Maoglichkeiten zur Verwirklichung der allgemeinen An-
forderungen befinden sich in standiger Entwicklung. Eine erneute Uberpriifung der
Anforderungen nach Teil B ist spatestens dann erforderlich, wenn ein Wasserrechts-
bescheid neu erteilt oder grundlegend angepasst wird.
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Die Prufung der allgemeinen Anforderungen des Anhangs 4 erfordert die Erhebung
bestimmter Grunddaten. Umfang und Inhalt richten sich nach den o.g. moglichen
MaRnahmen (Prufkriterien).

Eine weitere allgemeine Anforderung betrifft den Einsatz von Reinigungs- und Des-
infektionsprozessen. Dabei darf das Abwasser aus Reinigungs- und Desinfektions-
prozessen nur Tenside enthalten, die einen DOC-Abbaugrad nach 28 Tagen von 80
Prozent entsprechend der Nummer 405 der Anlage ,Analysen- und Messverfahren®
erreichen. Tenside sind organische grenzflachenaktive Stoffe mit waschenden und
netzenden Eigenschaften, die bei einer Konzentration von 0,5 Prozent und einer
Temperatur von 20°C die Oberflachenspannung von destillietem Wasser auf 0,045
N/m oder weniger herabsetzen.

Saatenaufbereitung (Gewinnung des rohen pflanzlichen Ols)

Zur Konditionierung der Olsaaten und zur Einstellung des erforderlichen Feuchtege-
haltes des Produktes Schrot kann prinzipiell Prozesswasser aus der Saatenaufberei-
tung verwendet werden. Die Menge des Prozesswassers hangt von den verarbeite-
ten Saatarten ab.

Das fur die Olextraktion erforderliche Hexan wird im Prozess zurlick gewonnen, um
die Belastung der Abwasserstrome gering zu halten. Dies kann prozessintern durch
Destillation (,Auskochen®) des Prozesswassers bei 80 bis 95 °C erfolgen. Das be-
handelte Prozesswasser kann zur Befeuchtung des Schrotes verwendet werden,
wenn die verarbeiteten Saaten (z.B. Raps) dies zulassen. Wenn der Energiemix (Be-
darf an Dampf und elektrischer Energie) des Betriebes es ermdglicht, kann heisses
Wasser auch fur die Erzeugung des Strippdampfes fur die Desolventierung ein-
gesetzt werden. Mit dieser MalRnahme wird das sonst am Auskocher anfallende Ab-
wasser vermieden.

Raffination der rohen pflanzlichen und tierischen Ole und Fette

In jedem Betrieb wird die betriebspezifische optimale Entscheidung fur die chemische
oder physikalische Raffination oder eine Kombination aus beiden getroffen. Dies
kann insbesondere bei kleinen Produktmengen durch die spezielle Produktpalette
und besondere Anforderungen an die Produktqualitat begrindet sein.

Soweit es die verfligbaren Einsatzstoffe und die zu erzielende Produktqualitat zulas-
sen, werden umweltbelastende Einsatz- und Hilfsstoffe durch weniger belastende
Stoffe substituiert. Beispiele hierfur sind:

e der Einsatz phosphorarmer Rohware,

e der teilweise oder vollige Ersatz der Phosphorsaure durch Zitronensaure bei der
Nachentschleimung. Durch diese Substitution wird der Phosphorgehalt gesenkt
und der leicht abbaubare CSB erhoht.

e die Substitution von Phosphor- und Zitronensaure durch Enzyme. beim Entschlei-
men.

Durch den Einsatz und die produktionsspezifische Kombination von nachstehend be-
schriebenen Einrichtungen werden Wertstoffe wie freie Fettsauren und die Phospho-
lipide erfasst und ihre Emission in das Abwasser vermieden.
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Der Strippprozess des destillativen Entsauerns (auch beim Dampfen) wird bei hohem
Prozessvakuum (0,5 bis 8 mbar) und hoher Prozesstemperatur (240 bis 260 °C)
durchgefuhrt. Direktdampf wird als Schleppmedium eingesetzt. Die Briden aus die-
sem Prozess sind ein Gemisch aus Luft, Wasserdampf, freien Fettsduren und ande-
ren Begleitstoffen des Einsatzstoffes.

Durch Einsatz folgender Techniken im Hochvakuumbereich der Destillationskolonne,
vor den Verdichterstufen bzw. Vakuumpumpen, konnen die Briden so behandelt
werden, dass Wertstoffanteile getrennt vom Wasseranteil kondensiert und rickge-
wonnen und die Belastung des Fallwassers vermindert werden (Brudenbehandlung:
siehe Abb. 4 und 5):

e Direkte Briidenkondensation im Hochvakuumbereich (Fettsdure-Gaswascher)

Hierbei wird Uberwiegend gekuhlte Fettsaure in den Bridenstrom eingedust. Die
Fettsaure ist gleichzeitig Warmetrager und Absorbens. Die Einspritzung erfolgt in
einem Gaswascheapparat. Die Fettsaure wird im Kreislauf gefahren und indirekt
gekuhlt. Die gewonnenen Brudenfette werden aus dem Kreislauf ausgeschleust.
Statt der Fettsaurewascher gibt es auch Wascher mit Salzsole als Kuhlflussigkeit
und Absorbens.

¢ Indirekte Briidenkondensation im Hochvakuumbereich (Kuhlifalle)

Hierbei wird eine genligend grol3e indirekt gekuhlte Kuhlflache vorgehalten, die
den Brudenstrom so abkuhlt, dass nur das Fett kondensiert. Das kondensierte
Brudenfett lauft Gberwiegend ab. An der Kuhlflache anhaftendes Brudenfett muss
periodisch abgeschmolzen werden. Dies geschieht durch kurzzeitiges Ausschal-
ten der Kihlung. Diese Technik wird in Kombination mit dem Fettsauregaswa-
scher eingesetzt.

e Nebelabscheider

Die in den Briiden noch enthaltenen Oltrépfchen werden durch Nebelabscheider
entfernt. Damit werden die Bridenfette bis etwa 95% zurtiickgewonnen. Nur die
kurzkettigen Verbindungen, die unter den Bedingungen nicht kondensieren und
nicht von der WaschflUissigkeit oder den kondensierten Anteilen absorbiert wer-
den, treten aus.

Es ist Stand der Technik, den Abwasseranfalls durch den Einsatz abwasserfreier
Verfahren zur Vakuumerzeugung zu reduzieren. Das schlie3t auch andere Vakuum-
verfahren ein, wenn das entstehende Fallwasser im Kreislauf geflihrt wird. Die spezi-
fische Abwassermenge an der Einleitungsstelle bei der Raffination roher pflanzlicher
und tierischer Ole und Fette betragt bis zu 1,5 m3t Einsatzprodukt. Hierin sind alle
Teilstrome enthalten, einschlielBlich des Spul- und Reinigungswassers sowie der Ab-
schlammung der Fallwasserkreislaufe. Wenn das Fallwasser gemal} Teil B, Abs. 1
Ziffer 1 im Kreislauf gefuhrt wird, kann im Einzelfall die Schmutzwassermenge auf
unter 1 m3/t Einsatzprodukt gesenkt werden. Der in Tabelle 6 aufgefuhrte spezifische
Abwasseranfall wird insofern durch prozessintegrierte MalRnahmen erheblich ge-
senkt.
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Bewahrt hat sich insbesondere der Alkalische Kreislauf (siehe Abb. 6). Hierbei wird
das Fallwasser mit Natronlauge alkalisch eingestellt (pH-Wert ca. 10). Dies fuhrt zur
Verseifung der im Mischkondensator kondensierten restlichen Brudenfette und zu ei-
nem stoérungsarmen Kreislaufbetrieb. Hierbei ist es moglich, den Kreislauf mit Hilfe
von Kalteanlagen so zu kuhlen, dass die Dampfstrahlpumpen in einem wirtschaftli-
chen Betriebspunkt das erforderliche Vakuum flr die Destillationskolonne erzeugen
konnen. Die dabei anfallende Seifenldsung muss zwecks Ruckgewinnung der Fett-
saure in der Seifenspaltung behandelt werden, wobei zusatzliches Sauerwasser an-
fallt.

Eine weitere Moglichkeit stellt die Trockenkondensation (oder Eiskondensation) dar
(siehe Abb. 7). Hier wird das Vakuum einerseits durch die (auler der Begleitluft) voll-
standige Kondensation der Briuden und andererseits mittels nachgeschalteter Vaku-
umpumpen fur nichtkondensierbare Anteile (im wesentlichen Luft) erzeugt. Es kon-
nen sowohl Dampfstrahlpumpen als auch Wasserringpumpen eingesetzt werden.
Diese Einrichtungen werden zweistral3ig angelegt, um die vereisten Kondensatoren
abwechselnd abzuschmelzen.

Das hierbei anfallende Prozesswasser besteht aus den vereisten Briiden, dem Ablauf
der Kompressoranlage des Kalteaggregates und dem Dichtwasser der Wasserringpumpen
bzw. dem Kondensat der Dampfstrahlpumpen. Daraus werden weitere Wertstoffe zurtick
gewonnen.

Das entstehende Abwasser wird so konzentriert, dass es sich einer wirksamen bio-
logischen Behandlung erschliel3t. Durch die Kombination derartiger Techniken mit
der abschlielenden biologischen Behandlung kdnnen die nach dem Stand der Tech-
nik festgelegten CSB-Frachten von 20 g/t (Saatenaufbereitung) und 200 g/t (Raffina-
tion) sicher eingehalten werden.

Mischbetriebe (Gewinnung und Raffination)

In Mischbetrieben, die Saaten aufbereiten und das gewonnene Ol raffinieren, kénnen
sich zusatzlich zu den vorgenannten prozessintegrierten Mallhahmen weitere Mog-
lichkeiten zur Verbesserung der Stoffruckgewinnung und —verwertung bzw. zur E-
missionsminderung ergeben. Beispiele hierfur sind:

e Einsatz des bei der Raffination anfallenden Prozesswassers zur Konditionierung
von Saat und Schrot,

e Einsatz des Seifenstockes im Schrot. Es wird damit auf die Ruckgewinnung der
konzentrierten Fettsauren verzichtet. Daflr entfallt die aufwandige Seifenspaltung
und das dabei anfallende Sauerwasser.

2.2.2 MaBnahmen zur Abwasserbehandlung
2.2.21 Mechanische Abwasservorbehandlung

Zur Abwasservorbehandlung werden physikalische Abscheidungsverfahren (Sedi-
mentation, Zentrifugation und Flotation) angewandt. Sie eignen sich sowohl zur Fett-
abscheidung als auch zur Suspensatabscheidung in biologischen Verfahren.
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o Fettabscheider gemal} DIN 4040 sind fur geringen Abwasseranfall geeignet und
werden daher fur Teilstrome oder in kleinen Betrieben eingesetzt. Abgeskimmte
Ole und Fette werden in beheizbaren Teilen der Anlage gesammelt und von dort
zur Verwertung, in der Regel zur Seifenspaltung, gepumpt.

e Zentrifugen werden in Einzelfallen fur kleine Teilstrome eingesetzt, z. B. fur die
Ruckgewinnung von Fettsauren aus Sauerwasser.

¢ Flotationsanlagen (z.B. Druckentspannungsflotation) werden Fettabscheidern
nachgeschaltet.

Flockungsmittel und insbesondere organische Flockungshilfsmittel werden nur ein-
gesetzt, wenn die Verwertung der separierten Fettsauren nicht im Futtermittelbereich
erfolgt. Der Einsatz von Rechen, Sieben, Filtern oder Membranverfahren zur Abwas-
servorbehandlung ist hier von geringer Bedeutung. Es ist sinnvoll den verschiedenen
Teilstromen getrennte geeignete Vorbehandlungseinrichtungen zuzuordnen.

2.2.2.2 Biologische Abwasserbehandlung

Das Produktionsabwasser ist biologisch sehr gut abbaubar (CSB / BSBs-Verhaltnis
im Mittel etwa 1,8 bis 2,3).

Das Nahrstoffverhaltnis CSB/N/P im Rohabwasser ist insbesondere mit Blick auf die
P-Elimination zu beachten. Die Ubliche Zusammensetzung des Abwassers aus der
Saatenaufbereitung und der Raffination der rohen Ole bedingt haufig ein Stickstoff-
defizit und einen Phosphoriberschuss im Nahrstoffangebot flr eine aerobe biologi-
sche Stufe. Bei der Bemessung und im Betrieb der biologischen Anlagen sind des-
halb Vorkehrungen gegen die Bildung von Blahschlamm bzw. zum Umgang mit nicht
vermeidbarem Blahschlamm vorzusehen.

FiUr die aerob biologische Abwasserreinigung werden kontinuierlich betriebene Ver-
fahren, wie die mehrstufige Biologie (einschlielBlich Festbettreaktoren,, Fliessbild 8)
und die Kaskadenbiologie, sowie die SBR-Technik (FlieRbild 9) als diskontinuierli-
ches Verfahren eingesetzt. Zur Bellftung kommt auch technischer Sauerstoff zum
Einsatz.

Bei Betrieben, die ausschlieBlich rohe pflanzliche und tierische Ole und Fette raffinie-
ren und hohe P-Konzentration nicht auf andere Weise vermeiden kdénnen, ist mit der
Nachfallung das beste Ergebnis zu erzielen. Anaerobe Verfahren haben sich wegen
der aus der Sulfatfracht im Abwasser der Raffinerien bedingten Sulfidbildung bisher
nicht durchgesetzt.

2.3 Abfallvermeidung, -verwertung und Abfallbeseitigung

Zu unterscheiden sind Abfalle aus dem Produktionsprozess und die aus der Abwas-
serbehandlung.

Produktionsabfalle der Saataufbereitung fallen wegen der prozessinternen Stoffver-
wertung ausschliellich aus Verunreinigungen der Saat an, die mittels Windsichtern,
Magnetabscheidern und Siebtechnik abgetrennt werden. Der Anteil liegt weit unter
1% der verarbeiteten Saat. Metallabfall wird verwertet, der Gbrige Rest, z.B. Steine,
wird entsorgt.
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Bei Betrieben, die ausschlieBlich rohe pflanzliche und tierische Ole und Fette raffinie-
ren und modifizieren, wird gebrauchte Bleicherde energetisch verwertet (Biogaser-
zeugung oder in der Ziegelindustrie).

In Mischbetrieben kénnen sich weitere Moglichkeiten zur Verbesserung der Stoff-
ruckgewinnung und —verwertung bzw. zur Abfallvermeidung ergeben. Beispiele hiefur
sind:

Verkauf als Rohlecithin
Verwertung der Phospholipide als Futtermittel.

Gebrauchte Katalysatoren aus dem Hartungsprozess werden zur Regeneration ab-
gegeben.

Die leichte Phase der Trennschritte der physikalischen Abwasserbehandlung
(Schwerkraft, Flotation, Zentrifugation) kann in der Regel in der Produktion verwertet
werden, wahrend die schwere Phase (z.B. Bodenschlamm aus Sedimentation), e-
benso wie der Schlamm aus einer chemischen und biologischen Abwasserbe-
handlung nach den abfallrechtlichen Bestimmungen als Abfall entsorgt wird.
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3 Auswahl der Parameter, fiir die Anforderungen zu stellen sind

3.1 Hinweise fiir die Auswahl der Parameter

Der chemische Sauerstoffbedarf (CSB) ist ein Mal} fur die chemisch oxidierbaren
Inhaltsstoffe. Der CSB wurde aufgenommen, weil er als Summenparameter die Be-
urteilung der Abbauleistung der Abwasserbehandlungsanlage ermdglicht. Mit dem
CSB werden auch die schwer abbaubaren organischen Stoffe erfasst. Er ist ein fur
die Abwasserabgabe mallgebender Parameter.

Mit dem biochemischen Sauerstoffbedarf (BSBs) werden die im Abwasser vor-
handenen, biologisch abbaubaren, organischen Inhaltsstoffe erfasst. Der BSBg wur-
de aufgenommen, weil er ein geeigneter Summenparameter zur Beurteilung der bio-
logischen Reinigungsleistung ist. Er ist ein Mal} fur die durch die Einleitung zu er-
wartende Sauerstoffzehrung im Gewasser.

Stickstoff, gesamt, als Summe von Ammonium-, Nitrit- und Nitratstickstoff,
wurde aufgenommen, weil Stickstoffverbindungen als Nahrstoffe das Algenwachstum
fordern und neben Phosphor limitierender Faktor fur die Eutrophierung werden kon-
nen. Er ist ein fur die Abwasserabgabe malRgebender Parameter.

Phosphor, gesamt, wurde aufgenommen, weil er als Pflanzennahrstoff das Algen-
wachstum férdert. Phosphor ist in vielen Gewassern limitierender Faktor fur die
Eutrophierung. Er ist ein fur die Abwasserabgabe maf3gebender Parameter.

Der spezifische Abwasseranfall wurde aufgenommen, um den Grad der erzielten
Vermeidung des Abwasseranfalls zu beurteilen und festzulegen und die Begrenzung
der zuldssigen Schadstofffracht nach dem Stand der Technik zu erméglichen.

3.2 Hinweise fiir die Auswahl von Parameter, die gegebenenfalls im Einzelfall
zusatzlich begrenzt werden sollen

Aufgrund der ortlichen Gegebenheiten kann es erforderlich sein, in Einzelfallen die
Temperatur und den pH-Wert des Abwassers zu begrenzen.
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4  Anforderungen an die Abwassereinleitungen

4.1 Anforderungen nach § 7a WHG
Siehe Anhang 4

411 Abweichende Anforderungen fiir vorhandene Einleitungen

In Teil F sind abweichende Anforderungen fur vorhandene Einleitungen aufgefuhrt,
sowohl fir Abwasser aus der Saatenaufbereitung als auch fur Abwasser aus der Raf-
fination von Speisefetten und —o6len. Vorhandene Einleitungen von Abwasser sind
Einleitungen, die vor dem 1. August 2002 rechtmafig in Betrieb waren oder mit deren
Bau zu diesem Zeitpunkt rechtmalig begonnen worden ist.

Aufgrund der Struktur dieser vorhandenen Anlagen ist eine dem Stand der Technik
entsprechende Nachristung einer KreislauffUhrung (Fallwasserkreislauf) durch das
Einbinden von einzelnen Abwasserstromen aufgrund der bestehenden betrieblichen
Anlagenstruktur technisch nicht oder wirtschaftlich nur mit unverhaltnismafig hohem
Aufwand moglich (Abriss oder Umbau der Einrichtungen). Die Unverhaltnismafigkeit
des Aufwandes sollte in jedem Einzelfall in bestimmten Zeitabstanden uberpruft wer-
den.

Bei bestehenden Anlagen entstehen bei den Prozessschritten, die unter Vakuum ar-
beiten, bei den Anlagen zur Vakuumerzeugung und der Kondensation der anfallen-
den Bruden Abwasserteilstrome. Diese unterscheiden sich bezuglich ihrer Belastung
mit Anteilen aus dem Einsatzprodukt insbesondere aufgrund der ganz unterschied-
lich eingesetzten Vakuumstufen und Prozesstemperaturen.

Zur Minimierung des Abwasseranfalls aus der Erzeugung des Hilfsvakuums ist zu
prufen, ob standardisierte Verdrangerpumpen (z.B. Wasserringpumpen) eingesetzt
werden kdnnen.

Das Abwasser von diesen bestehenden Anlagen, deren Schmutzbelastung durch
prozessintegrierte MalRnahmen (Teil B) nicht entscheidend reduziert werden kann,
wird nach biologischer Behandlung in ein Gewasser eingeleitet.

Es sind hierfur in Teil F abweichende Anforderungen festgelegt. Dies betrifft die Pa-
rameter BSBs, CSB und Phosphor sowie die spezifische Abwassermenge. Die CSB-
Konzentration dieser Abwasserstrome liegt zum Teil weit unter 75 mg/l. Die Einlei-
tung dieses Abwassers in biologische Abwasserreinigungsanlagen wurde lediglich zu
einer hydraulischen Belastung der biologischen Reinigungsanlage fihren und damit
den Wirkungsgrad der Gesamtreinigung verschlechtern. Dieses Fallwasser oder an-
deres schwach belastetes Abwasser darf, soweit es nicht innerbetrieblich weiter ver-
wendet werden kann (Kreislauffihrung), nur getrennt vom Ubrigen Abwasser ein-
geleitet werden, wenn im Rohabwasser flr den CSB ein Wert von 75 mg/l in der qua-
lifizierten Stichprobe oder der 2-Stunden-Mischprobe unterschritten wird.

Die spezifische Abwassermenge aus der Saatenaufbereitung darf 0,5 m°#, die spe-
zifischen Schadstofffrachten fur BSBs durfen 13 g/t, fur CSB 55 g/t und fur Phosphor,
gesamt, 1,5 g/t nicht Uberschreiten. Relevante Teilstrdome der Saatenaufbereitung
fallen beim Trocknen des Lecithins und des rohen Ols an sowie das durch die Vaku-

- 18 -



umerzeugung entstehende Fallwasser aus der Lecithin- und Oltrocknung (siehe Ta-
belle 7).

Typische Gehalte .
spez. Abwasseranfall Typische an gesamtem Typische
pez. CSB-Gehalte gebundenen P-Gehalte
Anfallstelle [m3/t] eingesetzte Saat | Stickstoff (TN,)
[mg/l] [mg/ll]
[mg/1]
Auskocher 0,1 bis 0,5 <2.000 <60 <10
Fallwasser aus Vakuumein- <14 <50 <1 <0,5
richtugen der Lecithintrocknung
Fallwasser aus Vakuumein- < 0,7 <50 <1 <05
richtugen aus der Oltrocknung

Tabelle 7: Anfall und Beschaffenheit des Rohabwassers bei der Saatenaufbereitung
in bestehenden Anlagen

Die spezifische Abwassermenge aus der Raffination darf 1,5 m°/t, die spezifischen
Schadstofffrachten fur BSBs durfen 38 g/t, fur CSB 225 g/t und fur Phosphor, ge-
samt, 7,5 g/t betragen. Relevante Abwasserstrome bei der Raffination fallen aus der
Oltrocknung nach der Nachentschleimung und Bleichung, aus der Olentgasung nach
der Hartung und Umesterung (falls vorhanden), sowie Fallwasser aus den Konden-
sations- und Hochvakuumanlagen in der Dampfung bzw. destillativen Entsauerung
an (siehe Tabelle 8).

spez. Ab- Typische
wasseran- | Typische . Typische
Anfallstell fall CSBGe. | NOenele P-Gehalt
nialistelle . halte Nges. (org. -Gehalte
[m3/t] ein- ug ano(rgg)l
gesetztes [mg/I] : : [mg/1]
Ol [mg/1]
Sauerwasser aus der Spaltung von Produkt-Was-| <1,5%) < 20.000 <200 <500
sergemischen (Seifen, Produktretouren, Reini-
gungswasser u.a.)
Fallwasser ohne Kreislauf (ohne Briidenbehand- <10 <1.000 <30 <5
lung)
Fallwasser ohne Kreislauf (mit Briidenbehandlung) <10 <75 <3 <05
Abwasser aus Kondensations- und Vakuumanlage <1 < 20.000 <200 <10
des destillativen Entsaduerns / Dampfens (Beispiel:
mit alkalischem Fallwasserkreislauf)

*) entfallt bei der physikalischen Raffination, soweit die abdestillierten Fettsauren direkt erhalten wer-
den und keine Seifenspaltung fiir andere Produkt-/Wassergemische betrieben wird.

Tabelle 8: Anfall und Beschaffenheit des Rohabwassers bei der chemischen
und physikalischen Raffination roher pflanzlicher und tierischer Ole
und Fette bei bestehenden Anlagen
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4.2 Weitergehende Anforderungen

Keine, siehe Anhang 4 der Abwasserverordnung.

4.3 Berucksichtigung internationaler und supranationaler Regelungen

Die Richtlinie 96/61/EG des Rates vom 24.09.1996 uber die integrierte Vermeidung
und Verminderung der Umweltverschmutzung (IVU-Richtlinie) legt integrierte, me-
dienubergreifende Regelungen fur die Genehmigungsverfahren fir bestimmte in-
dustrielle Tatigkeiten und Anlagen fest. Zu den im Anhang 1 der Richtlinie festge-
legten Tatigkeiten und Anlagen gehdren auch

Behandlungs- und Verarbeitungsanlagen zur Herstellung von Nahrungsmittelerzeug-
nissen aus

e tierischen Rohstoffen (mit Ausnahme von Milch) mit einer Produktionskapazitat
von mehr als 75 t Fertigerzeugnissen pro Tag

e pflanzlichen Rohstoffen mit einer Produktionskapazitat von mehr als 300 t Fertig-
erzeugnissen pro Tag (Vierteljahresdurchschnittswert.

Hierzu gehoren auch Anlagen der Speisedlgewinnungs- und -verarbeitungsindustrie.

Die Mitgliedstaaten haben durch diese Richtlinie sicherzustellen, dass die der Richt-
linie unterfallenden Anlagen gemafy den besten verfligbaren Techniken ( BVT) ge-
nehmigt und betrieben werden. Zu den besten verfugbaren Techniken werden von
der Kommission Beschreibungen herausgegeben (BAT-reference documents —
BREF: Nr. 26 ,Lebensmittelindustrie/Milchverarbeitung®). Die in den vorliegenden
Hinweisen und Erlauterungen beschriebenen Techniken entsprechen den besten
verfugbaren Techniken.

Die Entscheidung Nr.2455/2001/EG des Europaischen Parlaments und des Rates
vom 20. November 2001 zur Festlegung der Liste prioritarer Stoffe im Bereich der
Wasserpolitik und zur Anderung der Richtlinie 2000/60/EG (Wasserrahmenrichtli-
nie) ist am 21. November 2001 in Kraft getreten (ABIl. EG vom 15.12.2001 Nr. L 331
S. 1). Damit sind prioritare und prioritare gefahrliche Stoffe als Anhang X der Was-
serrahmenrichtlinie (WRRL) aufgelistet worden. Die Uberpriifung, Anpassung und
Erweiterung dieser Stoffliste kann neuen Erkenntnissen angepasst werden. Nach
Artikel 16 festzulegende Strategien gegen die Wasserverschmutzung werden vom
Europaischen Parlament und dem Rat festgelegt. Dies betrifft MalRnahmen zur
schrittweisen Reduzierung der prioritaren Stoffe sowie zur Beendigung oder schritt-
weisen Einstellung von Einleitungen, Emissionen und Verlusten prioritarer gefahrli-
cher Stoffe.

Der Zeitplan fiur die Beendigung der Emissionen der prioritaren gefahrlichen Stoffe
darf nach Verabschiedung entsprechender MaRnahmen auf europaischer Ebene 20
Jahre nicht Uberschreiten. Fur prioritare Stoffe zielen die Malnahmen auf eine
schrittweise Reduzierung ab. Im Hinblick auf den Einsatz als Hydrierungskatalysator
hat Nickel Bedeutung. Nickel ist als prioritarer Stoff in der Liste der prioritaren Stoffe
enthalten.
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5 Ubergangsregelungen und -fristen (§ 7a Abs. 3 WHG)

Soweit die Anforderungen fur die unter die IVU-Richtlinie fallenden Anlagen noch
nicht eingehalten sind, muss u.a. entsprechend der IVU-Richtlinie die Errichtung o-
der Erweiterung der Abwasserreinigungsanlagen unter Berucksichtigung der Pla-
nungs- und Ausflhrungsfristen bis 30. Oktober 2007 abgeschlossen sein. Fir Anla-
gen, die nicht unter den Anwendungsbereich der IVU-Richtinie fallen, erscheint ein
Zeitraum von 3 Jahren angemessen.

6 Hinweise zur Fortschreibung

Der Anhang 4 ist fortzuschreiben, sobald erkennbar ist, dass sich der Stand der
Technik geandert hat oder die Uberwachungsergebnisse eine Anpassung rechtferti-
gen.
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8 Erarbeitung der Grundlagen

Die Grundlagen fur den Anhang 4 wurden in einem Gesprachskreis von Behdrden-
und Industrievertretern unter Leitung von Herrn Dr. Wieting (Umweltbundesamt,
Dessau) erarbeitet.
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Glossar

Absorption von Hexan:

Auskochen:

Bleichen:

Dampfen:

Entsauern:

Entschleimen:

Extraktion:

Fallwasser:

ffa:

Harten:

Hilfsvakuum:

Hohes Vakuum:

Lecithin:

Miscella:

Ruckgewinnung von Resthexan aus der hexanhaltigen Abluft
Extraktions-/Destillationsanlage mittels medizinischem Weil3-
ol

Rickgewinnung von Resthexan aus dem Prozesswasser der
Olextraktion/-destillation

Entfernung von natirlichen Farbstoffen aus dem rohen
pflanzlichen Ol

(auch Oldesodorieren) Entfernung von naturlichen Ge-
schmackstoffen aus dem rohen pflanzlichen Ol

auch: Olneutralisatign, Entfernung freier Fettsduren aus dem
rohen pflanzlichen Ol

Entfernung der Phospholipide aus dem rohen pflanzlichen Ol
(Degumming)

Gewinnung von rohem pflanzlichen Ol aus Olsaat mittels Ex-
traktionsbenzin (Hexan)

das bei der Vakuumerzeugung durch Wasser- oder Dampf-
strahlpumpen anfallende Wasser

Fachabkurzung fur free fatty acids, freie Fettsauren

Erhéhung des Schmelzpunktes des pflanzlichen Ols zur Her-
stellung von Speisefett

ca. 25 bis 120 mbar

ca. 0,5 bis 8 mbar

siehe Phospholipide

Gemisch aus Ol, Hexan und in Hexan geléstem Ol bei der
Extraktion von rohem pflanzlichen Ol
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Nachentschleimen:

Olfruchtfleisch:

Olsaaten:

Pflanzliche Ole/Fette:

Phospholipide:

Schlachttierfette:

Seetierole:

Seifen:

Seifenspaltung:

Speisedl:

Speisefett:

Tierische Ole/Fette:

Umestern:

Zerstorung der nicht hydratisierbaren Phospholipide im rohen
pflanzlichen Ol durch Zusatz von Saure und nachfolgender
Abtrennung

z.B. Olpalmfruchtfleisch, Olivenfruchtfleisch

z.B. Sojabohnen, Rapssaat, Sonnenblumensaat, Leinsaat

aus Olfruchtfleisch
aus Olsaaten

auch Lecithin oder Phosphatide (organische Phosphorverbin-
dungen im rohen pflanzlichen OI) (Gums)

Schmalz, Talg

Fischole

wasserige Losung von verseiften und emulgierten Fetten aus
der Behandlung von rohen Olen, Produktretouren, Reini-
gungswasser etc. mittels Natronlauge

Spaltung der Seifen mittels Schwefelsaure
flussig bei > ca. 5° C

hart bei < ca. 37 °C

Milchfette

Seetierole

Schlachttierfette

Veranderung der physikalischen Eigenschaften der pflanzli-
chen Fette fur spezielle Verwendungen als Nahrungs- und
als technische Produkte
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Wasser-Entschleimen: Entfernen der hydratisierbaren Phospholipide aus dem rohen
pflanzlichen Ol durch Zusatz von Wasser
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