Hinweise und Erlauterungen

zu Anhang 41

- Herstellung und Verarbeitung von Glas und kiinstlichen Mineralfasern -

der Verordnung liber Anforderungen an das
Einleiten von Abwasser in Gewasser
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1 Anwendungsbereich

Dieser Anhang gilt fur Abwasser, dessen Schadstofffracht im Wesentlichen aus der
Herstellung und Verarbeitung von Glas und kinstlichen Mineralfasern einschlieflich
Bearbeitung stammt.

Dieser Anhang gilt nicht fir Abwasser aus indirekten Kuhlsystemen und aus der Be-
triebswasseraufbereitung sowie dem Galvanisieren von Glas und der mechanischen
Bearbeitung von optischen Glasern in Verkaufsstellen zum Zwecke der Anpassung
an Brillengestelle. @

2 Abwasseranfall und Abwasserbehandlung 0

21 Herkunft, Menge und Beschaffenheit des Roh@ers

211 Herstellungs- und Verarbeitungsverfahr Herkunft des Ab-
wassers Q

2111 Gemengebereitung

Das Gemisch der einzelnen Glasrohstoff ic net man als Gemenge. Bei der
Gemengebereitung wird den trocken a f@rten Rohstoffen in geringem Umfang
Wasser zugemischt, um den Austritt %ub wahrend des Mischvorganges, beim
Transport und beim Einlegen in demOfep zu mindern. In Einzelfallen wird auch Nat-
ronlauge in geringen Mengen als Alkalitrager dem Gemenge zugefuhrt. Bei einigen
Spezialglasern verwendet man%chlie[&lich trockene Rohstoffe und verzichtet auf
das Anfeuchten. Die Gem ammensetzung ist entsprechend den verschiede-
nen Glassorten und gew n Produkteigenschaften unterschiedlich. Neben den
Rohstoffen Sand (S|I|Z| xid), Kalkstein, Dolomit und Soda kommen Hilfs- und
Zusatzstoffe, |nsbe Lautermlttel (u.a. Sulfate, Chloride, Nitrate, Fluoride, Ar-
sen-, Antimon- ¢ Q rlumverblndungen) und Farbemittel (u.a. Chrom-, Eisen-, Ko-
balt-, Nickel-, ?de Selen, Cadmiumsulfid) zum Einsatz. Insbesondere bei den
Massenglasern st die Ruckfuhrung von Filterstauben aus den Abgasentstaubungs-
anlagen, Schlammen, Gemengefehlchargen, Produktionsresten und Altglas Ub-
lich. Di ngeaufbereitungs- und Transportsysteme sind in der Regel gekapselt.
Die ird abgesaugt und trocken mit filternden Abscheidern gereinigt. Die Bo-
d%
nich

n des Gemengehauses werden trocken gereinigt. Abwasser fallt dabei

21.1.2 Glasschmelze

Zum Erschmelzen von Glas werden sowohl kontinuierlich als auch diskontinuierlich
arbeitende Schmelzanlagen verwendet. In den kontinuierlich betriebenen Wannen
wird laufend Gemenge nachgelegt und geschmolzenes Glas fur die Formgebung
entnommen. In groRen Mengen bendtigte Glaser werden ausschlie3lich kontinuier-
lich in Glasschmelzwannen erschmolzen, wahrend fur kleine Mengen, insbesondere
bei Verarbeitung von Hand, haufig noch die diskontinuierlich arbeitenden Hafendfen



oder Tageswannen bevorzugt werden. Zur Herstellung von Mineralwolle (Steinwolle)
werden auch Diabas und Basalt in wassergekuhlten Kupolofen geschmolzen.

Automatische Gemengeeinlegevorrichtungen, Elektrodenhalterungen und andere
Zusatzeinrichtungen an den Schmelzdéfen werden zum Teil mit Kreislaufwasser (ohne
Produktkontakt) gekuhlt.

Zur Minderung der mit dem Schmelzprozess verbundenen gasformigen Emissionen
an Schwefeloxiden (SOy), Fluor- und Chlorwasserstoff (HF/HCI) sowie staubférmigen
Emissionen wird in der Regel eine kombinierte Abgasreinigungsanlage eingesetzt,
bestehend aus einem Staubabscheider (Filter oder elektrostatischer Ab ider),
teilweise mit einer vorgeschalteten trockenen oder quasi-trockenen Sorption fe.

Im Bereich der Spezialglasherstellung und Glasfaserproduktion wer% einzelt
Abgaswascher (Wirbelwascher, Venturiwascher u.a.) eingesetzt. Di r Wasch-
phase anfallenden Feststoffe werden mit einem Schlammbagger Sumpf der
Anlage kontinuierlich oder diskontinuierlich ausgetragen und ntsorgung zuge-
fuhrt. Das Waschwasser wird von Zeit zu Zeit abgezogen un iner Behandlungs-
anlage neutralisiert oder durch Fallung / Flockung mit a ender Filtration ge-

reinigt. %

Zur Reinigung der Abgase aus der Helﬁendverg e bei der Behalterglas-
herstellung, die staubformige Zinnverbindung orwasserstoff sowie Aerosole
der zur Vergutung der Oberflachen eingese(%&ubstanzen enthalten, werden in
Einzelfallen auch zweistufige Abgaswé‘scr@ﬁ gesetzt. Die Waschlosung wird im
Kreislauf gefahren und reichert sicheh N und Chlorid an. Ein Teilstrom der
Waschflussigkeit wird daher disko @ h ausgeschleust, aufbereitet und einer
Entsorgung (Verwertung oder Beseitigung) zugeflihrt. Abwasser fallt nicht an.

2113 Formgebun v@?s

In der Glasindustrie we ntsprechend der breit gefacherten Produktpalette eine
Vielzahl produktgpezlfischer Formgebungs- und Vergltungsprozesse angewandt.

.
Behélterglas&\}

In diese %ssektor werden u. a. Flaschen und Konservenglaser hergestellt. Behal-
terg s%e t in der Regel aus Kalknatronsilikatglas. Die Herstellung von Behaltern
e chlie3lich vollautomatisch durch 1S-Maschinen (Individual Section Machi-
ne s Formgebungsverfahren erfolgt nach dem Abschneiden des Glastropfens in
zwei Stufen: Vorformung des Glastropfens durch Pressen mit Hilfe eines Stempels
oder durch Blasen mit Druckluft und Fertigformung durch Blasen zur Herstellung der
Hohlform (Press-Blas-Verfahren oder Blas-Blas-Verfahren).

Bei der Herstellung von Behalterglas werden zum Kuhlen und Schmieren der IS-
Maschine grofe Mengen an Kihl- und Schmiermitteln entsprechend den Glaseigen-
schaften (z.B. Korrosionsinhibitoren und Additive in wassriger Losung) bendtigt. Bei
der Reinigung der Maschinen sowie beim Abschrecken des fllissigen Glases (,Frit-
ten®) fallt diskontinuierlich Abwasser an. In der Regel wird das Frittenwasser jedoch
im Kreislauf gefuhrt.



Die Glasbehalter werden unmittelbar nach dem Formprozess auf einem Transport-
band durch die HeilRendvergutungsanlage geschleust. Hier wird die Oberflache ver-
gutet. Als Vergutungsmittel kommen Zinntetrachlorid (SnCls), Titantetrachlorid (TiCls)
sowie eine organische Zinnverbindung (Mono-Butyl-Zinn-Trichlorid) zum Einsatz.
Nach der HeilRendvergutung erfolgt die Kaltendvergutung in Form einer Wachsemul-
sion, die aufgespriht wird. Die Uberschissigen Reaktionsgase aus der HeilRendver-
gutungsanlage enthalten Chlorwasserstoff, Zinn- bzw. Titanverbindungen. Sie wer-
den abgesaugt und entweder zur gemeinsamen Reinigung den Abgasen aus der
Schmelzwanne zugemischt oder einem zweistufigen Abgaswascher zugefijhrt Die
Waschlésung wird im Kreislauf gefahren und reichert sich mit Zinn und C

Ein Teilstrom der Waschflussigkeit wird daher diskontinuierlich ausgeschleu

reitet und einer Verwertung oder Beseitigung zugeflhrt. Abwasser fallt n| ht a

Flachglas Q
Flachglas ist der Oberbegriff fur Floatglas, Gussglas und Maﬁ&; as

Der grofdte Teil des Flachglases wird nach dem sogenan atverfahren (Float-
glas) hergestellt. Dabei wird die Glasschmelze auf ein bad aus Zinn geleltet
dass unter Stickstoffatmosphare gehalten wird. D %chwmmt aufgrund des
Dichteunterschiedes auf dem Zinnbad und kann and in gewunschter Di-
cke ausgezogen werden. Aulerhalb des Floa ird das Flachglas von Spezi-
alwalzen angehoben und dem nachgeschalte&hlkanal mit anschlielender Kon-
fektionierung zugefuhrt.

Warmeschutzverglasung wird bel e Verfahren direkt bei laufender Float-
glasproduktion durch das Aufbrlng er warmereflektierenden Schicht auf ZnO-

Basis zusammen mit einer Fart?erdruckungsschlcht auf SiO,- Basis hergestellt.
d

Gussglas ist ein gegosse gewalztes Flachglas. Folgende Produktgruppen

werden hergestellt: Orn as, Profilglas, Gartenklarglas, Drahtglas und Drahtor-
namentglas. Bei dlese zess wird Glas durch wassergekuhlte Formwalzen zu
einem Strang ngo . Hierbei kann es z.B. mit Ornamenten versehen oder durch

das Einlegen hendraht zu Drahtglas weiterverarbeitet werden. Nach dem
Formprozess% en sich der Kuhlprozess in einem Kihltunnel sowie die Konfek-

tionierung i
as wird nach dem Fourcault-, dem Libbey-Owens- oder dem Pitts-
hren hergestellt. In Deutschland wird Maschinenglas nicht mehr produ-

zZie
Bei der Flachglasherstellung fallt lediglich Kihlwasser aus der indirekten Kuihlung der
Walzen an.

Spezialglas

Der Begriff Spezialglas umfasst eine Vielzahl von Glasprodukten, die in ihrer chemi-
schen Zusammensetzung und Fertigungsmethode sehr unterschiedlich sind. Je nach
Verwendungszweck kénnen diese Glaser hohe Gehalte an Schwermetallen enthal-
ten. Zum Spezialglas zahlen z.B.:



¢ Kristall- und Bleikristallglas,

e Spezialglas fur industrielle Anwendungen,
¢ Rohrglas,

e Mineralfasern, Glasfasern,

Hochwertiges Kristall- und Bleikristallglas wird nur noch vereinzelt manuell, d.h.
mit der Glasmacherpfeife, hergestellt. Das Glas wird aus der Schmelze mit der Pfeife
aufgenommen und unter anderem unter Zuhilfenahme von (Holz-)Formen ausge-
formt. Holzformen werden in Wasser aufgequollen und gekulhlt. Die Entwicklung ver-

besserter Schmelztechnologien mit nachgeschalteten endkonturennahen e-
bungsverfahren hat auch die automatische Produktion von hochwertige r-

moglicht

Fir Spezialglaser (z.B. fur Quarzglas, Borosilicatglaser in Industri gbor, Gla-
ser fur Pharmazie, Elektrotechnik und den Lampenbau, Elekt aser, Fritten,
Wasserglas oder Schaumglas) gibt es eine sehr gro3e Ban on Herstellungs-
verfahren.

Glas aus der Schmelze auf ein leicht schrag gestell am rotierendes Tonrohr
l&uft, von dem es unter gleichzeitiger konzentrisc uhrung als Rohr abgezo-
gen wird (Danner-Verfahren), oder indem es prechenden (Dusen-) Vorrich-
tungen direkt aus der Schmelze gezogen w@

Rohrglas (z.B. fur Leuchtstofflampen) wird meist ma% hergestellt, indem das

®
Bei Mineralfasern unterscheidet map=z

n Endlosglasfasern, Glasfaservliesen,
Lichtleitfasern, Mineralwolle (Glas tlnwolle und Hochtemperaturwollen. Mi-
neralwolle wird meist im Schleuderverfahren mlttels rotierender Schleuderringe her-
gestellt. Dabei wird ein Glastrg en durch Fliehkraft zu Fasern endlicher Lange
ausgezogen, die in der Luft Uhlen und erstarren. Beim Dusenblasverfahren wird
das gleiche Ergebnis du @tréme erzielt, die fir die Faserbildung des flissigen
Glases sorgen. Die For% ng von Mineralwolle erfolgt abwasserfrei. Endlosglas-
fasern sind aus geschm em Glas gewonnene, feine Fasern von gleichmafigem,
kreisrundem Quer &}t die entweder durch Ziehen von Einzelfasern direkt aus der

as Versprihen aus Platindisen (Diusen-Blas-Verfahren) ge-

Schmelze od
wonnen werd htleitfasern bestehen im Inneren aus hochbrechendem Glas
(Kern), dagfvon |edr|gbrechendem Glas (Mantel) umhdllt ist. Bei der Herstellung

nach de b-Rohr-Verfahren befindet sich ein Stab aus hochbrechendem Glas in
eine aus niedrigbrechendem Glas. Im Ofen erhitzt, schmelzen beide Glaser,

eichzeitig gezogen und auf Trommeln oder Spulen aufgewickelt. Beim
Doppel-Tiegel-Verfahren erweichen beide Glasarten in getrennten Schmelzgefalien,

bevor sie durch eine konzentrische Doppelduse zu Fasern ausgezogen werden. Die
Fasern werden unmittelbar mit einem Schutzlack versehen. Es fallt gegebenenfalls
Salzsaure beladene Abluft an. Bei der Herstellung fallt Abwasser aus der Abluftwa-
sche und dem Waschen der Rohlinge an. Textile Glasfasern entstehen durch Verdu-
sen von Glas aus Platindlsen. Dabei werden die Fasern mit Kihl- oder Anspinnwas-
ser bespruht. Das Wasser zur Kiihlung der Platindisen wird im Kreislauf geftihrt.

Bei Produktionsunterbrechungen, An- und Abfahrprozessen oder der Erzeugung von
Glasfritten wird das anfallende Hei3glas durch "Fritten" in geeigneten Vorrichtungen
zerkleinert und abgekuhlt. Daftr wird in der Regel Kreislaufwasser eingesetzt. Die



beim Ruckkuhlen entstehenden Verdampfungsverluste werden durch Frischwasser
ersetzt. Ein Teil des Kuhlwassers wird als Abwasser ausgeschleust.

2114 Feuerpolitur

Bei der Feuerpolitur wird der fertig geformte Glasgegenstand einer hohen Tempera-
tur (500 bis 700°C) ausgesetzt. Die oberste Schicht der Glasoberflache erweicht,
wodurch Unebenheiten auf der Oberflache bzw. scharfe Kanten als Folge der Ober-
flachenspannung verlaufen. Die Feuerpolitur kann alternativ oder erganzend zu an-
deren Oberflachenbehandlungsverfahren eingesetzt werden. Abwasser fallt bei die-

sem Prozess nicht an. Q

2115 Mechanische Bearbeitung

Zur mechanischen Bearbeitung gehdren Sandstrahlen, Graviere @ren, Sagen,
Schleifen und mechanisches Polieren. {

Die Grobarbeiten (Schneiden, Bohren, Frasen, Gravieren Qn in der Regel mit
Diamantwerkzeugen ausgefuhrt. Bei den feineren Verfak bt es neben Diamant-
werkzeugen zahlreiche anorganische Stoffe als Hi @ wie Oxide (z.B. Korund,
Polierrot, Ceroxid), Karbide (z.B. Karborund, Borkagbie 4# ate (z.B. Sand, Granat),
wobei im Allgemeinen Wasser als Tragermedium @i

Beim Sandstrahlen wird das Glas mit ein himittel (meist keramische Verbin-
dungen) bearbeitet, um der Oberﬂéche’\ ere Eigenschaften zu verleihen oder
sie zu reinigen.

Werkzeugen gebohrt und gesagt. Sehleifen und Polieren von Glas wird insbesondere
in der optischen Industrig z tellung von Linsen und Prismen eingesetzt. Bei der
Flachglasverarbeitung ebenfalls Schleifverfahren zur Anwendung. Diese
Vorgange erfolgen mei chinell, kdbnnen aber auch manuell durchgefuhrt wer-

den.
o \K
L

Bei der Herst%& n optischen Linsen und Prismen werden aus einem Glaskorper
(Block, Stage) ie Halbzeuge herausgesagt oder -gebohrt. Alternativ wird Glas

In der Glas verarbeitendena$ri wird hauptsachlich mit diamantbestlickten

durch Erhitzen in einen plastischen Zustand gebracht und dann in die gewlnschte
Roh rép esst. Die Linsenrohlinge werden durch weitere Arbeitsschritte grob in
Form cht (z.B. in Kugelmihlen unter Zugabe von Schleifmittel und Wasser).
A end werden die Rohformen durch Vorschleifen, Schleifen, Feinschleifen
und Polieren bis zur gewlnschten Endform und Qualitat weiterbearbeitet. Je nach
Grofle und Form der Werksticke werden sie in das Schleif- oder Polierwerkzeug
eingespannt oder auf einen Werkstucktrager aufgeklebt. Die Feinschleif- und Polier-
verfahren unterscheiden sich im Wesentlichen durch die unterschiedlichen Korngro-
Ren der Schleifmittel. Die Werkstlicke werden dann einer Endreinigung unterzogen.
Zur Erzeugung hochwertiger Linsen und Prismen kdnnen verschiedene Vergutungs-
verfahren eingesetzt werden.

Beim Bohren, Sagen, Schleifen und mechanischen Polieren fallt Abwasser an. Beim
Schleifen mit keramischen Schleifmitteln wird Wasser als KuhImittel eingesetzt, beim
Schleifen mit Diamant wird zur Vermeidung hoher Temperaturen dem Kuihlwasser



ein Kdhlschmiermittel zugegeben. Beim Sandstrahlen und Gravieren fallt kein Ab-
wasser an.

21.1.6 Chemische Ol_qerfléichenbehandlung (Saurepolieren, Mattieren, Salz-
le-Verfahren, Atzen)

Durch die chemische Oberflachenbehandlung werden Stoffe wie SiF4, PbF2, PbSOy,
Metallfluoride und -sulfate, BF3, AsF3 aus dem Glas gelost.

Beim Saurepolieren wird die Glasoberflache mit Flusssaure (HF) und Schwefelsdure
zur Glanzerzeugung behandelt. Die Flusssaure bewirkt den Glasabtrag wa
Schwefelsaure den Glanz erzeugt. Das in einer rotierenden oder wippenden
mel befindliche Glas wird mehrfach abwechselnd mit Poliersaure (Fluss- chwe-
felsdure) und Spulmittel (Schwefelsaure oder Wasser) gespult, be letzten
Gang mit Wasser abgewaschen wird. Der Vorgang ist heute w '%\d automati-
siert und findet zum Teil in gekapselten Maschinen statt. {

Bei Polierbadern liegen je nach Verfahren die Konzentr, Qan Schwefelsaure
zwischen 50 und 75%, die der Flusssaure zwischen 8%. Die Temperatur
liegt im Bereich 40-70°C. Die Poliersauren mussev@lt zu Zeit nachgescharft
werden, d.h. die chemisch verbrauchte oder ausg Saure wird erganzt, um

die urspruingliche Saurekonzentration wiederhe Q

Sélzle(Polier)Verfahren: Bei diesem V rf findet sich im Waschbad 60-70%-
ige H,SO4. Die Temperatur liegt im D t um 10 bis 20°C hoher als beim Sau-
repolieren. Die Verschleppung von@ Isaure wird deutlich gemindert. Dem Po-

lierbad wird nur noch HF zugesetzt aschbad wird bellftet. Dies fuhrt zum Aus-
trag der niedrig siedenden Flusgsaure, so dass das Waschbad nicht so oft erneuert

werden muss. Das Verfahren licht eine Senkung des Chemikalienverbrauches
und des Altsaureanfalls. Fe d die Neutralisationsanlage weniger belastet.
Beim Mattieren wird die oberflache mit chemischen Mitteln aufgeraut (Flusssau-

re und Schwefelgauﬂsowie diverse Salze wie Ammoniumhydrogenfluorid, Ammoni-
umchlorid, N rid, Baryt). Die Auswahl hangt von der Glasart und der ge-
wunschten R@struktur ab. Die Glaser werden mit der flusssaurehaltigen L6-
sung in Stapdbadern behandelt und anschlieend mehrstufig gewaschen. Durch den
[ &ozess bildet sich auf der Glasoberflache eine amorphe Schicht aus in

icht I6sbaren Glasbestandteilen. Diese Schicht kann in einem zusatzli-

Mattieru
Flussss :é n ien. Di )
c ssschritt mit verdinnter Salzsaure entfernt werden.

Die Waschbader mussen wegen der Anreicherung mit eingeschleppten Verunreini-
gungen regelmafig erneuert werden. Die Mattierbader werden nach Bedarf nachge-
scharft. Ein Neuansatz geschieht nur in gréReren Abstanden (1-2 mal pro Jahr).

Beim Atzen werden bestimmte Teile eines Glases mit Flusssdure sowie Agenzien
wie beim Mattieren gezielt entfernt. Im Vergleich zum Mattieren findet beim Atzen ein
starkerer Materialabtrag statt. Das Verfahren wird aufgrund der Gefahrdung durch
Flusssauredampfe nur noch in Sonderfallen angewandt.



Alle Wasch- und Spulbader mussen regelmafig wegen der Anreicherung an einge-
schleppten Verunreinigungen erneuert werden.

Die Abluft aus chemischen Behandlungsanlagen wird in der Regel mehrstufigen Ab-
luftwaschern zugefuhrt. Das Waschwasser kann angereichert und als Hexafluor-
kieselsaure-Losung der Verwertung zugefuhrt werden.

Bei der chemischen Oberflachenbehandlung (Mattieren und Atzen) fallt Aowasser an:
e beim Verwerfen von Prozesslosung,
e beim Verschleppen aus Wasch- und Spulbadern,
« aus der nassen Abluftreinigung der Atzprozesse.
Bei der chemischen Oberflachenbehandlung in den Bereichen Bleiglas, S ez'ﬁlas,
optisches Glas darf aus der Abgaswasche kein Abwasser anfallen. Da@ in die-

sen Bereichen das anfallende Waschwasser angereichert und an mikalien-
lieferanten zurlickgegeben.

21.1.7 Verspiegeln von Flachglas @:

Das Flachglas wird zunachst in einer Vorreinigun it einem Gemisch von
Schlammkreide/Wasser oder Eisenoxid / Wasser, . Nach dem Abwaschen
dieses dunnflissigen Gemisches wird die zu v s@ﬂde Oberflache mit einer Zinn-
salzlésung behandelt. Diese Losung wird nacl@er Einwirkzeit mit entmineralisier-
tem Wasser abgewaschen. Zur Versilbgru den zwei Losungen gleichzeitig auf
die Glasoberflache gespriuht, und zwa % )sung (z.B. Silbernitrat, Natronlauge,
Ammoniaklésung) und Silberreduk ng (z.B. Dextrose/Schwefelsaure). Da-
nach wird eine Kupferschicht aufgebracht. Hierbei werden wiederum zwei Losungen
gleichzeitig auf die Glasoberfla gespruht, zum einen Kupferlésung (Kupfersulfat,
Schwefelsaure), zum anderen@erreduktionssuspension (Zink- oder Eisenstaub-

suspension) und mit entmin iertem Wasser gespuilt.

Nach dem Aufbringen ei Metallschichten wird lackiert und anschlieffend ge-
trocknet. Die nicht %chichtete Seite der Glasplatte wird gegebenenfalls mit einer
von anhaftendem Silber und Kupfer gereinigt.

Eisen(lll)chlor%
Bei der Vecspiegelung von Flachglas fallt Abwasser bei folgenden Prozessschritten
an:

o Worreinigung des Rohlings,
¢~ Vorwasche,
e Spulung mit Zinnchlorid,

e Versilberung einschlief3lich Spulung,
e Verkupferung einschliel3lich Spulung,

¢ Reinigung der unbeschichteten Seite,

e Aufspruhen der Zinnchlorid-L6sung (mechanisches Polieren),
e Silber- und Kupferrickgewinnung (Filtrat).

2.1.1.8 Versilbern von Christbaumschmuck

Beim Christbaumschmuck wird im Gegensatz zum Flachglas auf der Innenseite des
Glaskorpers lediglich eine Silberschicht aufgebracht. Die Aulienseite wird mit ent-



salztem Wasser oder gegebenenfalls mit Eisen(lll)-Chlorid von anhaftendem Silber
gereinigt.

Bei der Verspiegelung von Christbaumschmuck fallt Abwasser bei folgenden Pro-
zessschritten an:

¢ Vorreinigung der Maschinen mit Wasser,

e Spulung mit Eisen(lll)chlorid zur Entfernung von Silberresten,

¢ Versilberung einschlief3lich Spulung,

e Nachreinigung mit Wasser,

e Abspulen von Schuttschutzwachsen. Q

21.1.9 Verarbeitung von Mineralfasern

Endlosglasfasern (Textilglasfasern) sind wegen der gro3en Em keit ihrer
Oberflache nicht direkt zur Weiterverarbeitung geeignet. Deshal auf die Fa-
sern organische Substanzen (Schlichte/Schmalze) aufgebr die Scheuerwir-
kungen von Glas auf Glas und die Gefahr einer mechanisch chadigung bei der
Weiterverarbeitung herabzusetzen. Die Fasern werden ge elt und auf eine Spule
aufgewickelt. Die aufgespulten Faserbundel konnen u erem zu Garnen, Mat-

werden die Faserbundel geschnitten, zerfasert em Bindemittel (trocken

ten und Rovings (=Strange) weiterverarbeitet we i der Mattenherstellung
oder nass) versehen. Ein Teil der Schlichtem% ngt mit dem sog. Anspinnwas-

ser in das Abwasser.

*
Bei der Verarbeitung von Textilglasfage @mt das Abwasser aus
e dem Anspinnprozess '@ pelfaserherstellung,
e den Schlichteverlusten ungfdem Spruhwasser bei der Blndelung und

Aufspulung sowie
e der Mattenherst mit FlUssigbindern.

Bei der Verarbeitung vo@eralwclle stammt das Abwasser aus der Mattenherstel-
lung mit Bindemittel

RN
<
2.1.1.10 sm Nachbehandlungen

Spezialg & vor allem im Bereich Optik, werden mit unterschiedlichen wassrigen
ode nischen Mitteln (z.B. Alkoholen) gereinigt.

21.2 Abwasseranfall und Abwasserbeschaffenheit
Bei der Gemengebereitung, der Glasschmelze, der Formgebung von Flachglas und

Mineralwolle, der Feuerpolitur, bei der mechanischen Bearbeitung mittels Sandstrah-
len oder Gravieren und der Verarbeitung von Lichtleitfasern fallt kein Abwasser an.

21.21 Formgebung von Glas



Behalter-, Flach-, Spezialglas

Das Abwasser aus der Messerkihlung und bei Fritten kann Kihlschmierstoffe mit
organischen und anorganischen Inhaltsstoffen enthalten. Der Abwasseranfall ist ge-
ring. Bei den Rinnen und Formen werden Schmiermittel (Trennmittel) in fester bzw.
pastoser Form (Graphit, Molybdansulfid, Schmierfette) verwendet. Diese werden mit
organischen Lésemitteln oder wassrigen Reinigungsmitteln gereinigt. Das Abwasser
kann stark alkalisch sowie mit Schwermetallen und biologisch schwer abbaubaren
Stoffen belastet sein.

Bei der Herstellung von Textilglasfasern (Mineralfasern) fallen beim Ziehpr nur
geringe Mengen von unbelastetem Abwasser an. Bei der abschlielienden Blndelung
fallt schlichtebelastetes Abwasser an. Bei der Lichtleitfaserherstellung gelan an-
ionische Tenside aus dem Waschprozess in das Abwasser. 0

21.2.2 Mechanische Bearbeitung Q&

Beim Sandstrahlen und Gravieren fallt Abwasser in der, ur beim Reinigen der

bearbeiteten Glaser an. Das Abwasser ist mit stoffen und Abrieb der
Schleifkorper oder Resten des Strahlmittels belast

n und mechanischen Polieren
ffe aus dem Glasabrieb und dem
wie Bindemittel). Bei der Bearbeitung

Das Abwasser, das beim Sagen, Bohren, S
anfallt, enthalt im Wesentlichen abflltrlgrb
Schleifmittel (keramisches Material, Dia
mit Diamant kann das Abwasser z Kihlschmierstoffe (CSB-Belastung) ent-
halten. Je nach Verfahren sind unté edliche Kuhlschmierstoffe im Einsatz. Fur
das Sagen und Bohren von Glagsswerden zur Kiihlung der Werkzeuge teilweise mine-
ral6lhaltige KUhlschmieremulsi%eingesetzt und als Abfall entsorgt. Beim Schlei-

fen und Polieren werdez di zeuge in der Regel mit wassrigen Systemen ge-

kahlt. Hierbei wird dem | bei einigen Verfahren gleichzeitig das Schleif- bzw.
Poliermittel zugefugt. D ihlwasser werden in Abhangigkeit von den Qualitatsan-
forderungen und,voi Verfahren mineralGlfreie Kihlschmierstoffe oder tensidhaltige
Stoffe zugeg & Kahimittel sowie die Schleif- und Poliermittelsuspensionen
werden im Kre& efuhrt und fallen nach Ablauf der Standzeit als Abfall oder als
Abwasser

Infol e@o yse gehen einige Glasbestandteile aus dem Abrieb in Lésung. Durch
i kann der pH-Wert im Abwasser bis auf 11 ansteigen. DarUber hinaus
kongen bei optischen Glasern oder Bleikristall auch Blei, Arsen und Antimon sowie
Verbihdungen von anderen Metallen gelost werden. Bei der Spiegelbearbeitung fallt
mit metallischem Silber und Kupfer belastetes Abwasser an.

21.2.3 Chemische Oberflachenbehandlung
Bei der chemischen Oberflachenbehandlung fallt Abwasser an:

e beim Mattieren und Atzen sowie beim Saurepolieren (Altsduren),
e bei Wasch- und Spulbadern durch Verschleppen,
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e Dbei der Entwasserung von Schlamm.

Das Abwasser ist hauptsachlich mit den Bestandteilen der eingesetzten Sauren
(Schwefelsaure, Flusssaure) und der behandelten Glasarten belastet. Dies sind unter
anderem Bleisulfat, Kaliumhydrogensulfat, Kaliumhexafluorosilikat und Natriumhexa-
fluorosilikat. Enthalten sein kdnnen auch Arsen, Blei und Antimon sowie Reaktions-
produkte von anderen im Glas enthaltenen Metallen. Arsen und Antimon liegen im
Abwasser in komplexierter Form vor. Bei Altsauren aus Mattieranlagen kann zusatz-
lich Ammoniumstickstoff aus den Badkomponenten auftreten.

Daneben fallt Abwasser als Wasch- und Spulwasser, aus verworfenen Ba be-
lastet mit Fluss- und Schwefelsaure sowie anderen Inhaltsstoffen der AIts'%d
als Filtrat aus der Schlammentwasserung (Bestandteile aus den Wasc —% pul-
badern) an. AuRerdem fallt Waschwasser aus der Abluftreinigung (FIU%‘ , Silici-
umfluorid, Hexafluorkieselsaure) an.

Die Inhaltsstoffe des Abwassers sind beim Saurepolieren, icken oder Atzen im
Wesentlichen identisch, unterscheiden sich jedoch in Frachte Konzentrationen.

Bei Kleinbetrieben mit einem Saureverbrauch von w s 1 t Flusssaure in 4
Wochen ist mit einem Abwasseranfall von max. 50 Tonne Flusssaure (100-
%ige) zu rechnen. Bei Betrieben mit 1 t Flusssauge®i chen und mehr ist mit ei-
nem Abwasseranfall von max. 100 m? pro Ton saure (100-%ige) zu rechnen.

21.24 Verspiegeln von Glas
Abwasser fallt bei der Reinigung (@soberﬂache bei Spullprozessen sowie bei

einer eventuellen Regeneratlon lonenaustauschern an.

In der Vorreinigung fa er an, das mit Schlammkreide, Eisenoxid, Seife
(CSB) oder Ceroxid bel ist. Bei der Reinigung der Seiten, die nicht beschichtet
werden sollen, kann zus Eisen(lll)chlorid anfallen.
®

Das Spil- un asser enthalt die Chemikalien der jeweils eingesetzten Pro-
zesslésungen esentlichen Zinnchlorid, Silbernitrat, Kupfersulfat, Natronlauge,
Schwefelsaure, moniak, Dextrose und Zink- bzw. Eisenstaub sowie deren Reakti-
onsprod K

onnen Regenerate aus lonenaustauschern anfallen, soweit diese einge-
und vor Ort regeneriert werden.

21.25 Verarbeitung von Mineralfasern

Bei der Verarbeitung von Textilglasfasern werden Schlichten eingesetzt, die unter-
schiedliche organische Verbindungen (natirliche oder synthetische Stoffe) enthalten.
Diese verursachen eine unterschiedlich hohe CSB-Belastung des Abwassers. Wah-
rend Naturschlichten im Allgemeinen gut abbaubar sind, kdnnen synthetische
Schlichten schlechtere Abbaueigenschaften aufweisen. Daneben kdnnen verschie-
dene Zusatzstoffe wie Stabilisatoren, Emulgatoren, Netzmittel, Weichmacher, Bin-
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demittel, Gleitmittel, Filmbildner und Haftmittel sowie Fungizide enthalten sein, die
gegebenenfalls abbauhemmend wirken.

Das Abwasser aus der Mattenherstellung mit Flussigbindern ist mit Harz (CSB) und
Glasfasern (absetzbare Stoffe) belastet.

Beim Aufspruhen des Bindemittels auf Mineralwolle fallt Abwasser an, das Faser-
reststoffe (absetzbare Stoffe) und Bindemittel meist in Form von Harzen (CSB) ent-
halt.

2.1.2.6 Sonstige Nachbehandlungen Q

Waschanlagen von Spezialglasern enthalten zum Lésen von Schutzlack d zum
Trocknen organische Losemittel (halogenierte Kohlenwasserstoff igSe durfen

nicht in das Abwasser gelangen, sondern sind nach den Vors des Abfall-
rechts zu entsorgen. Eine alternative Reinigungsmoglichkeit bieteR,bet einer entspre-
chenden Grobvorreinigung z.B. das Ultraschallbad und/oder 2 che Bader.

2.2 AbwasservermeidungsmaRnahmen u@sserbehandlungsver-

fahren
2.21 MaBnahmen zur Abwasserver

2211 Formgebung von Glas ¢ @

Bei der Herstellung von Behéilter- und Spezialglas kann auf den Einsatz
von mineraldlhaltigen Kihlschmierstdffen verzichtet werden. Es stehen Luft-Ol-
Gemische und biologisch Ieich@aubare Mittel zur Verfigung. Die Moglichkeit zur
geschlossenen Kreislauffuh t zu prufen.

Rinnen und Formen ko o geschmiert werden, dass die Schmiermittel nicht ins
Abwasser gelangengFur die Reinigung stehen halogenkohlenwasserstofffreie orga-
nische Losemitte ﬂerﬁjgung. Wassrige Reinigungsmittel kdnnen im Kreislauf ge-
flhrt werden. ‘\A&

Die Schmiermittelkreislaufe der Hochleistungsmaschinen sind so zu warten, dass
auch bei raturen und Stérungen keine oder nur wenig Schmierstoffe ins Abwas-
serg n

221.2 Mechanische Bearbeitung

Das Abwasser aus der mechanischen Bearbeitung in den Bereichen Bleiglas, Spezi-
alglas, optisches Glas und Flachglas ist im Kreislauf zu fiihren, soweit es nicht beim
Betrieb von Handschleifgeraten anfallt. Abwasser darf nur eingeleitet werden, soweit
es bei geschlossener Kreislauffihrung durch Verschleppung und Verspritzung oder
bei der vollstandigen Erneuerung des Kreislaufs anlasslich von langeren Betriebs-
stillstanden, Wartung, Reinigung und Produktionsumstellungen unabdingbar ist oder
bei Abspreng- und Schleifmaschinen eine Kreislauffihrung wegen schadlicher Aus-
wirkungen auf die Maschinen nicht mdglich ist.
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Soweit Abwasser im Kreislauf gefuhrt wird, kdonnen die Verluste durch Verschleppen
und Verspritzen z.B. durch folgende Malknahmen vermindert werden: geschlossene
Maschinen, Zufuhrung des Kuhlwassers unter nicht zu hohem Druck.

Bei der Kreislauffuhrung von Kuhlschmieremulsionen oder Poliersuspensionen wer-
den zur Standzeitverlangerung der Abrieb aus der Bearbeitung mittels Zentrifugen
oder durch einfache Sedimentation abgetrennt.

2213 Chemische Oberflachenbehandlung
Bei der chemischen Oberflachenbehandlung in den Bereichen Bleiglas, S@ las,
optisches Glas darf aus der Abgaswasche kein Abwasser anfallen. D% rd das

Waschwasser aus der Abluftwasche aufkonzentriert und an den Ch lieferan-
ten zuriickgegeben.

2.2.2 MaBnahmen zur Abwasserbehandlung QQ
2221 Formgebung von Glas g
N

Bei der Herstellung von Behdlter-, Flach- oder glas konnen die vorgegebe-
nen Anforderungen in der Regel durch m che Verfahren (Absetzbecken,

Behandlung.

Lichtleitfaser Q

Leichtflissigkeitsabscheider) eingehalten w,
.
Das mit Schlichte belastete Abwaﬁ ineralfasern bedarf einer biologischen

Das Waschwasser aus ftreinigung wird neutralisiert und wiederverwendet.
Das Waschwasser des gs bedarf keiner Behandlung.

LN
2222 r}che Bearbeitung

Schleifen,%hren, Sagen, mechanisches Polieren

A Sedimenten. Im Wesentlichen sind das Schleifmittelreste und Glasabrieb.
A Abwasser missen die Feststoffe und Metalle (wie Arsen, Antimon, Barium
und Blei) weitestgehend entfernt werden. Die Sedimentation als einziger Behand-
lungsschritt ist aber meist nicht ausreichend, um die festgelegten Anforderungen si-
cher einhalten zu kdénnen. Zusatzlich zur Sedimentation kdnnen weitere Verfahren
zum Einsatz kommen:
e Filtrationsverfahren, z.B. Sandbettfilter, Ultrafiltration,
e Fallung und Flockung
Blei wird durch Zugabe von Kohlendioxid und Flockungsmittel als Bleicarbonat
gefallt. AnschlieBend kénnen Arsen und Antimon durch Fallung mit Eisen- und
Aluminiumhydroxid entfernt werden. Die Fallungsschlamme sowie die abfiltrierba-
ren Stoffe (Glasabrieb) kdnnen durch Absetzbecken oder Filterpressen aus dem

Das El mechanischen Bearbeitung entstandene Abwasser enthalt einen hohen
usdem
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Abwasser entfernt werden. Bei der Fallung wird gleichzeitig der CSB-Gehalt des
Abwassers gesenkt. Eine Einstellung des pH-Wertes kann notwendig werden.
e lonenaustauscher.

In Kreislaufanlagen kommen noch Injektoren fir Wasserstoffperoxid oder UV-
Lampen zur Oxidation organischer Verbindungen zur Anwendung.

Schleifwasser, das Silber- und Kupferabrieb aus der Spiegelherstellung enthalt, kann
durch Filtration behandelt werden.

2223 Chemische Oberflachenbehandlung CJQ

Altsauren, Wasch- und Spulwasser sowie die Filtrate aus den Filte Q‘n werden
gemeinsam gesammelt und behandelt. Schwermetalle w @durch Fal-

lung/Flockung bei geeignetem pH-Wert behandelt. Eine me fige Behandlung
kann notwendig sein. Die Anforderung bezlglich Arsen kan
Fallung und einen basischen lonenaustauscher erreicht w@.

2224 Verspiegeln von Glas \b
fi ';

Spul- und Waschwasser wird durch Fallun
von Flockungshilfsmitteln behandelt. . @

Zur selektiven Entfernung von Silk y Kupferionen werden lonenaustauscher
eingesetzt. Bei innerbetrieblicher Regeneration der lonenaustauscherharze mussen

die Regenerate behandelt werd

h eine zweistufige

on gegebenenfalls unter Zusatz

2.2.2.5 Verarbeitung v eralfasern

Das belastete Abwasse der Verarbeitung von Textilglasfasern kann durch Se-

dimentation von ‘F stoffen befreit werden. Die durch die Schlichten bzw. Binder

hervorgerufene<ordgnische Belastung kann durch eine biologische Behandlung, ge-
gebenenfalls f% gabe von Adsorptionsmitteln, reduziert werden. Unter Umstan-
den sind bej dem\Verwendung schwer abbaubarer Schlichten weitere Behandlungs-

maﬂ.nahé (wie Ultrafiltration) notwendig.

2.2.2: Sonstige Nachbehandlungen
Bei der Herstellung von Spezialglasern, vor allem im Bereich Optik, kann die organi-

sche Belastung des Abwassers durch eine biologische Behandlung verringert wer-
den.

2.3 Abfallverwertung und Abfallbeseitigung

In der Glasindustrie fallen im Produktionsprozess Stoffe wie Gemengereste, Glas-
scherben, Filterstaube, Schleifschlamme, Filterschlamme, Ofenausbruch und Glasfa-
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serreste (bei Endlosglasfasern und Mineralwolle) an. Diese Stoffe werden nach Mdg-
lichkeit dem Schmelzprozess unmittelbar wieder zugegeben. Insbesondere in der
Behalterglasindustrie missen Reststoffe nur in geringem Umfang einer externen Ab-
fallverwertung oder Abfallbeseitigung zugefuhrt werden. Bei der Flachglasherstellung
werden vor allem die sulfathaltigen Filterstaube, Glasbruch und Verschnittreste aus
der Konfektionierung von Flachglas als Rohstoff verwendet. In den anderen Pro-
duktsparten sind die Madglichkeiten zur Ruckfuhrung der o. a. Reststoffe einge-
schrankt. Art und Menge der zur Verwertung oder Beseitigung anfallenden Abfalle
hangen unter anderem von den Produktionsbedingungen, von der geforderten Pro-
duktqualitat und dem Verschmutzungsgrad der Reststoffe ab. Insbesondere in der
Spezialglas-, Wirtschaftsglas- und Glasfaserindustrie ist mit einem deutlichshéheren
Anfall an Abfallen zu rechnen, die aber haufig auRerhalb der Glasindustrie i-
spiel in der Baustoffindustrie verwertet werden kdnnen.

Schlamme aus der mechanischen Bearbeitung bestehen hauptsachli Qfeinstem
Glasabrieb sowie geringen Mengen von Zusatzstoffen aus dem I asser (Kuhl-
schmierstoffe) oder aus Fallungsprodukten (in der Bleikristall- xrlstallglasindust-
rie, z.B. Bleicarbonat, Eisenarsenat, Eisenantimonat) bzw. wd ungschemikalien
(z.B. Fallungsmittel, Fallungshilfsmittel) aus der Abwasse dlung. Die Moglich-
keit einer Verwertung sollte gepruft werden.

Bei der Behandlung des Abwassers aus der c \d‘la Oberflachenbehandlung
fallen, je nach vorhandenen Abwasserinhaltsst terschiedliche Schlamme an.

getrennte Behandlung von bleihaltigem ser anzustreben, um die Menge des

Bei der mechanischen Bearbeitung und,c@ en Oberflachenbehandlung ist eine
mit Blei belasteten Neutralisations nes zu minimieren.

Die bei der Vorreinigung der verspiegelnden Glasflachen verwendeten Reini-
gungsmittel konnen wieder e'EE%zt werden. Bei der Behandlung des Abwassers

aus der Versilberung u ferung fallen kupfer- und silberhaltige Schlamme
sowie Regenerate an, di

rtet werden konnen.
Die in den Abgaswaschern anfallende Saure wird an den Chemikalienlieferanten zu-
rUckgegeben.% ckstande fallen dabei nicht an.
us der Verarbeitung von Textilfasern und Mineralwolle kdnnen zum Teil

Faserreste
wiederve det werden. Die sonstigen Reststoffe sind nach den abfallrechtlichen
Vor iftemzu entsorgen.

3 Auswahl der Parameter, fur die Anforderungen zu stellen sind

3.1 Hinweise fiir die Auswahl der Parameter
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Wichtige Inhaltstoffe im Abwasser der Herstellung und Verarbeitung von Glas und
kunstlichen Mineralfasern sind die ungelosten Stoffe. Sie werden durch den Parame-
ter Abfiltrierbare Stoffe erfasst, der ein Mal fur die Wirksamkeit der mechanischen
Abwasserbehandlung ist. Sie sind deshalb zu begrenzen, da sie eine Vielzahl von
Schadstoffen enthalten kénnen (u. a. Schwermetalle).

Der Chemische Sauerstoffbedarf (CSB) ist ein Mal flr die chemisch oxidierbaren
Inhaltsstoffe. Der CSB wurde aufgenommen, weil er als Summenparameter die Beur-
teilung der Abbauleistung der Abwasserbehandlungsanlage ermdglicht. Er gelangt
hauptsachlich Uber die Kuhlschmierstoffe, Messerkihlschmiermittel, Schlichten und
Bindemittel etc. in das Abwasser. Mit dem CSB werden auch die schwer ab
organischen Stoffe erfasst. Er ist ein fur die Abwasserabgabe maf3gebender,
ter. Zur Uberwachung des Parameters CSB kann auch der Parameter Org@ni
bundener Kohlenstoff (Total Organic Carbon = TOC) verwendet werdgn.
rameter erfassen ahnliche Schadwirkungen. Die Anwendung des TQ@Gi n Vorteil,
da er deutlich schneller und weniger aufwandig bestimmt werd , hierbei er-
heblich kleinere Arbeitsschutzrisiken bestehen und auf den Ei problematischer
Chemikalien weitgehend verzichtet werden kann.

Die Schwermetalle Blei, Cadmium, Chrom, Kupfer, nd Silber sowie Zink,
Barium, Arsen und Antimon zahlen zu den persis% d toxischen Stoffen. Blei
und Nickel zahlen zu den prioritaren Stoffen, Cadmi ghlt zu den prioritéaren ge-
fahrlichen Stoffen im Sinne der Wasserrahm %tlinie. Cadmium, Blei, Kupfer,
Nickel und Chrom sind fir die Abwasserabga%ﬂgebende Parameter.

Sulfate und Fluoride kdnnen bei dg
Abwasser gelangen und auf Wassefo

TS
%@chen Oberflachenbehandlung in das

anismen schadliche Wirkungen haben.

3.2 Hinweise fiir die Aus von Parametern, die gegebenenfalls im Ein-
zelfall zusatzlich b t werden sollen

Aufgrund der ortlichen enheiten, der prozessspezifischen Bedingungen oder
der Einsatzstoffe kagn eS=€rforderlich sein, weitere Parameter wie Temperatur, pH-
Wert sowie weitere, Stoffe (z.B. Selen, Bor, Vanadium) in der wasserrechtlichen Ein-

Ieitungserlaut%e}egrenzen.

4 &wforderungen an die Abwassereinleitung
1 s

4, Anforderungen nach § 7a WHG

Siehe Abwasserverordnung.

4.2 Weitergehende Anforderungen

Aus Grunden des Gewasserschutzes kdnnen weitergehende Anforderungen an die
Einleitung erforderlich sein. In diesem Fall mussen durch geeignete Malinahmen ge-
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ringere Schadstofffrachten erreicht werden, zum Beispiel durch Hinzufligen einer
weiteren Reinigungsstufe.

4.3 Alternative anlagenbezogene Anforderungen und Uberwachungsre-
gelungen

Bei Einleitungen von weniger als 8 m> Abwasser je Tag aus der mechanischen Bear-
beitung im Bereich Bleiglas, Spezialglas, optisches Glas und Flachglas gelten die
Anforderungen an Arsen, Antimon, Barium, Blei, Kupfer, Nickel, Chrom gesamt,
Cadmium und die abfiltrierbaren Stoffe auch als eingehalten, wenn eine d ine
allgemeine bauaufsichtliche Zulassung oder nach Landesrecht zugelassen%
serbehandlungsanlage eingebaut und betrieben, regelmallig entspreche

lassung gewartet sowie vor Inbetriebnahme und in regelmaBigen 3

nicht langer als 5 Jahren nach Landesrecht auf ihren ordnungsg Zustand
Uberprift wird. K
4.4 Beriicksichtigung internationaler und supra ler Regelungen

Die Richtlinie des Rates vom 26.09.1983 betreffe ” werte und Qualitatsziele
fur Cadmiumableitungen (83/514/EWG) legt Gre die Emission von Cad-
mium fest. Die in den vorliegenden Hinweise %Erlauterungen beschriebenen
Techniken fur den Bereich der Herstellung u@ arbeitung von Glas bertcksichti-
gen diese Anforderungen.

Die Richtlinie 2008/1/EG des Rateg Januar 2008 uber die integrierte Ver-
meidung und Verminderung der Um rschmutzung (IVU-Richtlinie) legt integrier-
te, medienubergreifende Regeluagen fur die Genehmigungsverfahren fur bestimmte
industrielle Tatigkeiten und Anl%est. Zu den im Anhang | der Richtlinie festgeleg-
ten Tatigkeiten und Anl yren auch Anlagen zur Herstellung von Glas- und
Glasfasern mit einer Sc pazitat von uber 20 t Glas pro Tag. Die Mitgliedstaa-
ten haben sicherzustelle ss die der Richtlinie unterfallenden Anlagen gemaf den
besten verfugbarpn echniken (BVT) - in Deutschland nach dem Stand der Technik -
genehmigt u n werden. Zu den besten verfugbaren Techniken werden von
der EU- Komn& eschreibungen herausgegeben (BAT-Reference Documents -
BREF). Diegn vorliegenden Hinweisen und Erlduterungen beschriebenen Tech-
niken en chen den besten verfligbaren Techniken des BREF-Dokuments ,Best
Avai niques for the Glass Manufacturing Industry“ vom Oktober 2000.

DiggEntScheidung Nr. 2455/2001/EG des Europaischen Parlaments und des Rates
vom 20. November 2001 zur Festlegung der Liste prioritdrer Stoffe im Bereich der
Wasserpolitik und zur Anderung der Richtlinie 2000/60/EG (Wasserrahmenrichtlinie)
ist am 21. November 2001 in Kraft getreten (ABl. EG vom 15.12.2001 Nr. L 331 S. 1).
Damit sind prioritare und prioritare gefahrliche Stoffe als Anhang X der Wasserrah-
menrichtlinie (WRRL) festgelegt worden. Nach Artikel 16 festzulegende Strategien
gegen die Wasserverschmutzung werden vom Europaischen Parlament und dem Rat
festgelegt. Dies betrifft Malnahmen zur schrittweisen Reduzierung der prioritaren
Stoffe sowie zur Beendigung oder schrittweisen Einstellung von Einleitungen, Emis-
sionen und Verlusten prioritarer gefahrlicher Stoffe. Der Zeitplan fir die Beendigung
der Emissionen der prioritaren gefahrlichen Stoffe darf nach Verabschiedung ent-
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sprechender Mallnahmen durch den Rat und das Parlament auf europaischer Ebene
20 Jahre nicht Uberschreiten. Fur prioritare Stoffe zielen die Mallhahmen auf eine
schrittweise Reduzierung ab. Von der Liste der prioritaren Stoffe des Anhangs X der
Wasserrahmenrichtlinie sind fur folgende Stoffe Regelungen enthalten:

e Nickel und Blei als prioritare Stoffe,
e Cadmium als prioritarer gefahrlicher Stoff.

In der HELCOM-Empfehlung (Helsinki Commission) 14/3 vom 3. Februar 1993 sind
fur die Abwassereinleitungen aus Glasschmelzanlagen Regelungen flr die Konzen-

trationen an Blei, Arsen, Antimon und Fluoride enthalten. Die in den vorli en
Hinweisen und Erlauterungen beschriebenen Techniken entsprechen die p-
fehlungen. 0

5 Ubergangsregelungen und —fristen (§ 7a Abs! )

Soweit die Anforderungen noch nicht eingehalten sind int fr die Errichtung
oder Erweiterung von Abwasserbehandlungsanla r Berucksichtigung der
Planungs- und Ausflhrungszeiten ein Zeitraum bi ahren angemessen. Bei
IVU-Anlagen entsprechend Anhang | der IVU-Richi#lilie musste der Stand der Tech-

nik bis spatestens 30. Oktober 2007 realisiert ﬁ

QZ,
6 Hinweise zur Fortsch

Der Anhang 41 ist fortzuschreigeny sobald erkennbar ist, dass sich der Stand der
Technik geandert hat oder erwachungsergebnisse eine Anpassung rechtferti-
gen. E

N \&
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dustrie Forschungsbericht 102 07 001/06 des Umweltbundesamtes, Berlin 1986
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Kappel, J.; Bischof, J. und Kaiser, A., Untersuchungen zur Entfernung von Arsen aus
Abwassern der Glasindustrie Forschungsbericht 102 06 337 des Umweltbundesam-
tes, Berlin 1989

Bischof, J. und Kappel, J., Entwicklung eines Prototyps zur Entfernung von Arsen
und Blei aus Abwassern glasbearbeitender Kleinbetriebe Forschungsvorhaben im
Auftrag des Bayer. Staatsministeriums des Innern, Minchen 1989

Bischof, J.; Hutter, F.; Kaiser, A.; Kappel, J. und Schmidt, H., Entwicklungsstand der
Abreinigung von Arsen und Antimon aus Betriebswassern der Glasindustrie Kurzrefe-

rate zur 63. Glastechnischen Tagung, Stuttgart 1989

Reference Document on Best Available Techniques in the Glas Manu a Sn-
dustry, October 2000, European IPPC Bureau, Sevilla (zu bgz uber
http://eippcb.jrc.es und www.bvt.umweltbundesamt.de/kurzue.htm )
Abschlussbericht zum BMBF- Vorhaben ,Stoffkreislaufschlje be| abtragenden
Verfahren in Prozesslosungen, Teilvorhaben 12: Saurepolie n Bleikristall- und
Kristallglas®; Projekttrager Deutsches Zentrum fur Luft- u mfahrt e.V., Forder-

kennzeichen 01 ZH 9406, 2001 ®
VDI Richtlinie 2578 ,Emissionsminderung Glashl@ ember 1999, Beuth Ver-

lag, 10772 Berlin

Abfallverzeichnis-Verordnung vom 10. Re Qom (BGBI. I S. 3379), zuletzt ge-
andert durch Artikel 7 des Gesetzes li 2006 (BGBI. |1 S. 1619)
Musterverwaltungsvorschrift des L,Q/ermeidung und Verwertung von Reststof-
fen nach § 5 Abs. 1 Nr. 3 BIm G bei Anlagen nach Nr. 2.8 des Anhangs zur 4.
BlmSchV (Anlagen zur Herst ;! on Glas) 3/94

Lehr- und Handbuch de }_@ sertechnik, Band VII: Industrieabwasser mit anorga-
nischen Inhaltsstoffen. sgeber: Abwassertechnische Vereinigung e. V., St. Au-
gustin, Verlag fur.A itektur und technische Wissenschaften, Berlin.

4
Ministerium f@lt und Verkehr Baden-Wurttemberg, "Handbuch zum richtigen
Umgang mit d Europaischen Abfallverzeichnis 2001/118/EG" Teil A, Stutt-

gart/Fell
FebE

8 Erarbeitung der Grundlagen

Die Grundlagen fur die Hinweise und Erlauterungen des Anhangs 41 wurden in einer
Arbeitsgruppe von Behorden und Industrievertretern unter Leitung von Herrn R.
Schmid (Regierung der Oberpfalz, Regensburg) erarbeitet und durch Frau S. Leut-
hold (Umweltbundesamt Dessau) aktualisiert.



