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Checkliste Eisen- und NE-MetallgieRRereien 3

1 Angaben zum Unternehmen (Tabelle 1)

Firma:

Standort:

Adresse:

relevanter Produktionsbereich:

betrieblicher Ansprechpartner: Herr/Frau

Stellung/Verantwortungsbereich:

Telefon:

Telefax:

E-Mail:
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Checkliste Eisen- und NE-MetallgieRRereien 4

2 Relevante Produktionsverfahren und Abfallarten

Anhand der im jeweiligen Betrieb eingesetzten Giel3verfahren sowie der
nachgeschalteten Verfahrensschritte kann auf verfahrenstypische Abfallarten
geschlossen werden. Sie sollten daher mdéglichst bereits im Vorfeld bekannt
sein.

Tabelle 2 zeigt die eingesetzten Giel3verfahren sowie nachgeschalteten
Verfahrensschritte (s. BG*, Kap. 2.3, 2.4) und daraus resultierende Abfal-
larten (s. BG, Kap. 4.1, 4.2).

Die Reihenfolge der den Produktionsverfahren zugeordneten Abfallarten ent-
spricht ihrer Bedeutung im Hinblick auf mégliche Abfallverminderungs- und
-verwertungspotentiale.

Anschliel3end erfolgt der Einstieg in den Beratungs-Leitfaden (= Kapitel 3)
anhand anfallender Abfallarten Gber die ihnen in Tabelle 2 zugeordneten Ka-
pitel.

* Branchengutachten "Untersuchung von Eisen- und NE-MetallgieRereien” im Rahmen des Bera-
tungsprogramms zur Reststoff- bzw. Abfallvermeidung und -verwertung in Baden-Wrttemberg,
November 1996
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Tabelle 2:

Giel3verfahren sowie Verfahren zur Gussnachbehandlung und

daraus resultierende typische Abfallarten

Einordnung der

Welche Giel3- und Nach-

Welche Abfallarten fallen an?

O Nein

Verfahren behandlungsverfahren
werden eingesetzt?
GielRen Formherstellung aus anor- | Giel3ereialtsande, anorg. geb.
ganisch gebundenen Form- O Nein O Ja = Kap. 3.1
in verlorene stoffen Staub aus Sandaufbereitung
O Ja =nebenstehende O Nein O Ja = Kap. 3.4
Formen Abfallarten prifen Schlamm aus Giel3ereien

O Nein O Ja = Kap. 3.5

Formherstellung aus orga-
nisch gebundenen Form-
stoffen

O Ja = nebenstehende
Abfallarten prifen

O Nein

Giel3ereialtsande, org. geb.
O Nein O Ja = Kap. 3.2
Staub aus Sandaufbereitung
O Nein O Ja = Kap. 3.4
Schlamm aus Giel3ereien
O Nein O Ja = Kap. 3.5
Eisenmetallbehaltnisse
O Nein O Ja = Kap. 3.8

Kernherstellung

Kernherstellung

O Ja = nebenstehende
Abfallarten prifen

O Nein

Kernsande

O Nein O Ja = Kap. 3.3
Giel3ereialtsande, org. geb.

O Nein O Ja = Kap. 3.2
Giel3ereialtsande, anorg. geb.

O Nein O Ja = Kap. 3.1
Aminsulfatlosung

O Nein O Ja = Kap. 3.6
Eisenmetallbehaltnisse

O Nein O Ja = Kap. 3.8

GielRen

in Dauerformen

Kokillenguss

O Ja = nebenstehende
Abfallarten prifen

O Nein

Kernsande

O Nein O Ja = Kap. 3.3
Giel3ereialtsande, org. geb.

O Nein O Ja = Kap. 3.2
Aminsulfatlosung

O Nein O Ja = Kap. 3.6
Eisenmetallbehaltnisse

O Nein O Ja = Kap. 3.8

Guss-

Nachbehandlung

Putzstrahlen, Schleifen,
Spanen

O Ja = nebenstehende
Abfallarten prifen

O Nein

Putzereisandriickstande

O Nein O Ja = Kap. 3.7
eisenhaltiger Staub

O Nein O Ja = Kap. 3.7
Aluminiumabfalle

O Nein O Ja = Kap. 3.7

sonstige NE-metallhaltige Abfalle
O Nein O Ja = Kap. 3.7

Der Einstieg in den nachfolgenden Beratungs-Leitfaden erfolgt anhand der er-
mittelten bzw. aufgefiihrten typischen Abfallarten tGber die ihnen zugeordneten

Kapitel.
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Checkliste Eisen- und NE-MetallgieRRereien 6

3.1

Beratungs-Leitfaden

Der Beratungsleitfaden ist nach Abfallarten gegliedert und fihrt Gber veschie-
dene Ansatzpunkte in die betreffenden Unterkapitel.

Ergeben die in erster Prioritdt aufgefihrten Hinweise und Kriterien unter den
vorgegebenen betrieblichen Bedingungen keine Ansatzpunkte zu abfallredu-
zierenden Malinahmen, so ist im néchsten Schritt der Ansatzpunkt mit der ge-
ringeren Prioritat zu betrachten.

Die zur Prifung bzw. Umsetzung vorgeschlagenen Malinahmen kénnen in der
Tabelle 4 "Ergebnisdokumentation der Beratung” summarisch eingetragen
werden.

Giel3ereialtsande, anorganisch gebunden

Unter anorganisch gebundenen Altsanden sind in erster Linie bentonithaltige
Uberschusssande zu verstehen, die aus dem Formsandkreislauf ausge-
schleust werden mussen. Etwa % des in deutschen Giel3ereien anfallenden
Altsandaufkommens fallen unter diese Kategorie (s. BG, Kap. 2.3.2.1). Da in
den meisten Giel3ereien aul3erdem harzgebundene Kerne eingesetzt werden,
die sich nach dem Abguss zum Teil mit dem Formsand vermischen, enthalt
der tongebundene Altsand haufig auch Anteile dieser org. gebundenen San-
de.

Die wesentlichen Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung lassen sich mit abfal-
lender Prioritat wie folgt zusammenfassen:

Prioritat Ansatzpunkt zur Abfallreduzierung Kapitel
1 Vermeidung durch Kreislauffihrung 3.1.1
2 Regenerierung ausgeschleuster Formsande 3.1.2
3 Externe Verwertung 3.1.3

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999
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3.1.1 Vermeidung durch Kreislauffihrung

Die Kreislauffihrung tongebundener Formsande wird in Giel3ereien seit jeher
praktiziert, da sie auch mit einfachen technischen Mitteln durchgefihrt werden
kann und eine Mal3Bhahme von hoher Wirtschaftlichkeit darstellt (s. BG, Kap.
5.2.1). Haufig bestehen jedoch noch Verbesserungspotentiale bei der Kreis-
lauffiihrung, da die Sande haufig Uber das zur Sicherstellung der Formstoff-
qualitat notwendige Mald hinaus durch Neusand ergénzt werden. Grenzen er-
geben sich fur die Kreislauffihrung tongebundener Formstoffe durch die An-
reicherung von Stoérstoffen, die die Gussqualitat negativ beeinflussen kénnen.

Folgende Phanomene geben Hinweise auf Verbesserungspotentiale:

O Ja 0 Nein  An den Gussstlcken haften nach dem Auspacken noch
groRere Mengen Formsand, die mit dem Gussstick in
die Putzerei gelangen.

O Ja O Nein  Aus dem Formsandkreislauf werden in regelmaligen
Abstanden relevante Sandmengen entnommen und der
Entsorgung zugefihrt.

O Ja O Nein  Dem Formsandkreislauf missen mehr als 5% der verar-
beiteten Sandmenge in Form von Neusand zugegeben
werden, um Verluste zu erganzen.

O Ja O Nein  Dem Formsandkreislauf missen mehr als 5% der verar-
beiteten Sandmenge in Form von Neusand zugegeben
werden, um die geforderten Qualitatskriterien des Form-
sandes einhalten zu kdnnen.

O Ja 0 Nein  In den Formsandkreislauf gehen Kerne aus dem CO,-
Wasserglasverfahren oder Methylformiatverfahren.

Wenn mindestens einer der 0.g. Hinweise zutrifft, sollte der Recyclinggrad des
Formsandes ermittelt werden. Unter "Recyclinggrad” ist der prozentuale Anteil
der wiederverwendeten Altsandmenge am Fertigsand (ohne Wasserzugabe)
einschlie3lich dem Neusand fur Kerne zu verstehen.

Nachfolgend werden Orientierungswerte flr den Recyclinggrad genannt:

Formverfahren Bemerkungen Vcsgretntlerungs-
Maschinenformen mit ohne oder mit geringem Kern- |98%
tongebundenen Form- sandzulauf

stoffen

dto. mit hohem Kernsandzulauf 95%

Wenn der ermittelte Recyclinggrad die 0.g. Orientierungswerte deutlich unter-
schreitet, sollten die Ursachen ermittelt werden.

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999



Checkliste

Eisen- und NE-MetallgieRRereien 8

Hauptursachen fir ungenigende Kreislauffihrung von Formstoffen sind:

O Nein 0OJa

O Nein [OJa

O Nein [OJa

O Nein [OJa
3.1.1.1 Sandverluste

Sandverluste = Kap. 3.1.1.1,

Vermischung mit harzgebundenen

Sanden = Kap. 3.1.1.2,

Vermischung mit unvertraglichen
Kernsandsystemen = Kap. 3.1.1.3,

Méngel in der Sandaufbereitung = Kap. 3.1.1.4.

Sandverluste treten vor allem beim Ausleeren der Formen auf, wenn anhaf-
tender Formsand mit den Gusssticken aus dem Kreislauf ausgeschleppt und
in nachfolgende Bearbeitungsschritte eingetragen wird.

MalRRnahme

* Gussteile ohne grolRere Mengen anhaftenden Formsandes der Form ent-
nehmen, ggf. anhaftende Ballen abkratzen oder abschlagen (s. BG, Kap.

5.2.1.2).

F N 0] 0 =T 0T T = o USRS

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.1.1.2 Vermischung mit harzgebundenen Sanden

Werden harzgebundene Kerne in tongebundene Formen eingelegt, so vermi-
schen sich Kern- und Formsand beim Ausleeren zwangslaufig. Wenn auf die-
se Weise bei kernreichem Guss grof3e Mengen an Kernrestsand in das Form-
sandsystem einlaufen, entsteht ein Sandiberschuss, der durch vermehrtes
Ausschleusen ausgeglichen werden muss. Damit sinkt der Recyclinggrad und
es erhoht sich das Altsandaufkommen (s. BG. Kap. 5.2.1.2).

Dies ist insbesondere in EisengieRereien der Fall, da hier die Sande am
starksten thermisch belastet werden und somit die harzgebundenen Kerne zu
grol3en Teilen zerfallen.

ABAG-itm GmbH
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O Ja O Nein  Der Zulauf von Kernrestsand in das Formsandsystem
betragt mehr als ca. 0,1 kg pro kg guter Guss.

Wenn der 0.g. Sachverhalt zutrifft, sollte die nachfolgend beschriebene Mal3-
nahme gepruft werden.

MalRnahme

» Durch Einsatz von geeigneten Ausleertechniken kann die Vermischung von
Form- und Kernrestsanden teilweise unterbunden werden (s. BG, Kap.
5.2.1.2).

y N 0] =T 0T o =T o

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4

3.1.1.3 Vermischung mit unvertraglichen Kernsandsystemen

Kerne, die nach dem CO,-Wasserglasverfahren oder dem Methylformiatver-
fahren hergestellt werden, kénnen durch ihre Alkalitdt die Bindefahigkeit des
Bentonits negativ beeinflussen. Wenn die Kerne nach dem Abguss mit dem
Formsand vermischt werden, kann sich daraus eine Verschlechterung der Ei-
genschaften bzw. eine Erh6hung des Bindemittelverbrauchs ergeben. Dies gilt
gleichermal3en fur nicht abgegossene Kernsande aus den o.g. Bindersyste-
men (s. BG, Kap. 5.2.1.3).

Werden unvertragliche Sande in den Formstoffkreislauf eingetragen?

O Ja O Nein  Sande aus dem CO.-Wasserglasverfahren,
O Ja O Nein  Sande aus dem Methylformiatverfahren.

Wenn einer der 0.g. Sachverhalte zutrifft, sollten die nachfolgend beschriebe-
nen MalRnahmen gepruft werden.

MalRnahmen

» Abtrennen der Kernrestsande beim Ausleeren der Form. Dies ist bei Was-
serglassanden aufgrund des schlechten Kernzerfalls gut méglich, bei Me-
thylformiatsanden i.a. schwieriger (s. BG, Kap. 5.2.1.3).

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999
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* Umsteigen auf ein besser vertragliches Kernsandsystem (s. BG, Kap.
2.3.3).

y N ] =T 0T o =T o

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4

3.1.1.4 Mangel in der Sandaufbereitung

In der Sandaufbereitung kénnen folgende Mangel auftreten, die die Kreis-
lauffiihrung des Formstoffes beeintrachtigen (s. BG, Kap. 5.2.1.1):

Zerkleinern:

O Ja O Nein  Unvollstandige Zerkleinerung des Formstoffs aus ent-
leerten Formen (dadurch Verlust von gebrauchsfahigem
Formstoff durch Ausschleusung),

Entstauben:

O Ja O Nein  Unvollstandige Entstaubung (dadurch Anreicherung von
Storstoffen im Formsand, die verstarktes Ausschleusen
von Sand erforderlich machen),

Kuhlen:

O Ja O Nein  Erhohter Sandverschleild durch Abrieb,

Fordern und Bevorraten:
O Ja [0 Nein  Erhohter Sandverschleil3 durch lange bzw. verschleil3-
fordernde Forderstrecken,

Mischen:

O Ja O Nein  Keine optimale Vermischung der Bindemittel und Hilfs-
stoffe im Formsand (dadurch erhohter Verbrauch und
Anreicherung im Formsand, verstarktes Ausschleusen
von Sand erforderlich).

Wenn mindestens einer der oben beschriebenen Sachverhalte zutrifft, sollten
die nachfolgend genannten Maflinahmen geprift werden.

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999
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MalRnahmen

* Optimale Einstellung der Aggregate, um Stérungen bzw. Verluste zu mini-
mieren.
» Installation moderner Sandforder- und -aufbereitungstechnik.

YN a1 =74 KB o =T o AT

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4

3.1.2 Regenerierung

Auch bei vollstandiger Ausschopfung der in Kap. 3.1.1 beschriebenen Mdg-
lichkeiten zur Kreislauffihrung entsteht i.a. ein Anteil an GielRereialtsanden,
der aus dem Formstoffkreislauf ausgeschleust werden muss.

Unter Regenerierung wird die Verarbeitung dieser nach interner Sandaufbe-
reitung noch verbleibenden Altsande zu neusandahnlicher Qualitat verstan-
den. Dabei kommen mechanische, pneumatische und thermische Verfahren
oder deren Kombination zur Anwendung (s. BG, Kap. 5.3.1.1). Die erzeugten
Regenerate werden anschlie3end anstelle von Neusand zur Erganzung des
Formsandes oder zur Herstellung von Kernen eingesetzt.

Im Folgenden wird der Begriff "mechanische Regenerierung” als Synonym fir
mechanische und pneumatische Regenerierverfahren verwendet, da diese
nach gleichartigen Wirkprinzipien arbeiten (s. BG, Kap. 5.3.1.1.1).

Ob der Betrieb einer Regenerierung sinnvoll ist, hangt von der Zusammenset-

zung des Altsandes, den anfallenden Mengen und den Anforderungen an das

Regenerat ab.

Das Altsandaufkommen betragt

O weniger als 1000 t/a = Kap. 3.1.3,

O mehr als 1000 t/a = Regeneriermoéglichkeiten wie nachfolgend
beschrieben untersuchen.

Bei dem anfallenden Altsand handelt es sich um

O Nein O Ja bentonitgebundenen Monosand = Kap. 3.1.2.1,

0 Nein 0 Ja bentonitgebundenen Mischsand mit Kernanteil < 70%
= Kap. 3.1.2.2,

0 Nein [0 Ja bentonitgebundenen Mischsand mit Kernanteil > 70%
= Kap. 3.1.2.3,

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999
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O Nein OJa Sand aus dem COj,-Wasserglasverfahren oder dem
Methylformiatverfahren = Kap. 3.1.2.4.

3.1.2.1 Regenerierung von bentonitgebundenem Monosand

Aus diesem Altsand l&asst sich durch eine weniger intensive mechanische Re-
generierung Grobregenerat erzeugen zur Auffrischung des Nassgusssandes.
Dieses Regenerat ist jedoch nicht zur Kernherstellung geeignet.

3.1.2.2 Regenerierung von bentonitgebundenem Mischsand mit Kernan-
teil <70%

Aus diesem Altsand lasst sich durch einfache mechanische Regenerierverfah-
ren ein Grobregenerat erzeugen zur Auffrischung des Nassgusssandes. Die-
ser Altsand eignet sich jedoch nur bedingt zur Erzeugung eines Regenerats
fur die Kernherstellung. Hierzu ist eine intensive mechanische oder eine kom-
binierte mechanisch-thermische Regenerierung erforderlich.

3.1.2.3 Regenerierung von bentonitgebundenem Mischsand mit Kernan-
teil > 70%

Aus diesem Altsand lasst sich durch intensive mechanische oder eine kombi-
nierte mechanisch-thermische Regenerierung ein Regenerat erzeugen, wel-
ches gut zur Kernherstellung anstelle von Neusand geeignet ist. AuRerdem
lasst sich durch einfache mechanische Regenerierverfahren ein Grobregene-
rat erzeugen zur Auffrischung des Nassgusssandes.

3.1.24 Regenerierung von Altsanden und Kernsanden aus dem CO»-
Wasserglas- sowie dem Methylformiatverfahren

Altsande und Kernsande aus dem CO.-Wasserglas- sowie aus dem Methyl-
formiatverfahren sind schwerer regenerierbar als die tbrigen Sandsysteme.
Die Regenerate sollten nur im Ursprungsbindersystem wieder eingesetzt wer-
den. Ein Verfahren zur Regenerierung von CO,-Wasserglassanden wurde im
Rahmen eines ABAG-Modellprojektes in einer baden-wirttembergischen Gie-
Rerei erfolgreich umgesetzt (s. ABAG-Projektbericht "Verminderung von Kern-
sanden aus dem CO,-Wasserglasverfahren durch mechanische Regenerie-
rung”). Dieses Verfahren ist mit gewissen Einschrankungen auch auf Sande
aus dem Methylformiatverfahren tbertragbar.

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999
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MalRnahmen

e Fur die unter 3.1.2.1 bis 3.1.2.4 beschriebenen Anwendungsfélle sollte die
Errichtung einer Sandregenerierung gepruft werden. Im Branchengutachten
finden sich Hinweise zur technischen Eignung von Regeneriersystemen
(s. BG, Kap. 5.3.1.3) sowie zur Wirtschaftlichkeit (s. BG, Kap. 5.3.2.2).

Y a1 =74 B o =] o AT

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4

3.1.3 Externe Verwertung

Die externe Verwertung von Giel3ereialtsanden ist anzustreben, wenn eine
betriebsinterne Regenerierung aus technischen Grinden nicht mdglich oder
aufgrund zu geringer Mengen nicht wirtschaftlich ist.

In diesem Fall sollten die nachfolgend aufgefiihrten VerwertungsmalRnahmen
gepruft werden.

MalRnahmen

» Betriebsexterne Regenerierung von Giel3ereialtsanden.

Hinweis: Die externe Regenerierung von Giel3ereialtsanden ermoglicht die
Wiederverwendung der Sande auf hohem Niveau unabhéangig von den an-
fallenden Mengen, da der einzelne Betrieb keine Investitionen tatigen
muss. Dabei gelten fur die externe Regenerierung grundséatzlich die glei-
chen Eingangskriterien bzw. Beschrankungen wie fur die betriebsinterne
Regenerierung (= Kap. 3.1.2.1 bis 3.1.2.4). Der Wiedereinsatz der Rege-
nerate im GielRereibetrieb setzt allerdings Beschrdnkungen im Spektrum
der verarbeiteten Altsande bzw. eine getrennte Verarbeitung unterschiedli-
cher Altsandarten voraus. Derzeit (Stand 06/99) sind in Deutschland Anla-
gen zur betriebsexternen Regenerierung von kunstharzgebundenen San-
den sowie eine Anlage zur Regenerierung von CO.-Wasserglassanden in
Betrieb.

N a1 =74 BT o =] o AP RTSSPP

* Verwertung zur Silikatkorrektur im Zementklinker.
Hinweis: Fur den Einsatz bei der Zementherstellung eignen sich grundsatz-
lich alle Arten von Giel3ereialtsanden und GielRereistdauben. Begrenzungen
kénnen sich bei erhohten Schwermetallgehalten ergeben. Hier kann insbe-
sondere der Chromanteil bei Verwendung von Chromitsand in der Giel3erei
zum Ausschluss von der Verwertung fuhren (Chromallergie).

ABAG-itm GmbH Stand Juni 1999
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Von mehreren Zementherstellern sind inzwischen die technischen Voraus-
setzungen geschaffen worden, um Einsatzstoffe direkt in die heil3e Zone
bei 800° C einzudisen. Diese Einsatzvariante eignet sich auch fur Giel3e-
reialtsande und -stdube mit hohem Organikanteil. Fir die konventionelle
Aufgabe mit dem Mahlgut eignen sich dagegen nur Sande mit geringem
Organikanteil sowie inerte Stadube aus der thermischen Sandregenerierung.

ANMEIKUNGEN. it e e e e et et e e e e e e e e eetbbaareeeaaeeenennes

» Einsatz als Magerungsmittel bei der Ziegelherstellung.
Hinweis: Ziegeleien, die mit einem Thermoreaktor oder einer Abgasrtckfih-
rung ausgertstet sind, kbnnen grundsatzlich alle Arten von Giel3ereialtsan-
den und Giel3ereistauben verwerten. Bei Ziegeleien ohne derartige Ausrus-
tungen ist der Einsatz jedoch auf Sande mit geringem Organikanteil sowie
inerte Staube aus thermischen Sandregenerierungen bzw. Stadube mit nur
geringen flichtigen Bestandteilen begrenzt.

y N a1 =T o 0T T = o PSP

* Verwertung als Schittmaterial im Erd-, Stral3en- und Deponiebau so-
wie zur Schachtverfullung.
Hinweis: Als Einsatzkriterien fur diese VerwertungsmalRnahmen werden in
Baden-Wirttemberg i.a. die technischen Regeln der Landerarbeitsgemein-
schaft Abfall (LAGA) als orientierendes Regelwerk herangezogen (Zuord-
nungswerte: s. BG, Kap. 5.6.1.1). Fur diese Einsatzzwecke eignen sich da-
her nur Sande mit geringem Organikanteil sowie inerte Staube aus thermi-
schen Sandregenerierungsanlagen.

ANMEIKUNGEN: i e e e e e et e e e e e e e eeetbba e e e e aaaeeeennes
* Verwertung im Bergversatz.

Hinweis: Fir diesen Verwertungsweg eignen sich grundsatzlich alle Arten

von Giel3ereialtsanden und Giel3ereistduben. Bezuglich der Abgrenzung

zur Beseitigung gelten in Baden-Wiuirttemberg die "Technischen Regeln

Versatz” (TRV), die vom Landerausschuss Bergbau unter Mitwirkung weite-

rer Gremien erarbeitet wurden.

ANMEIKUNGEN: et e e e et e e e e e e e e eetbba e e e e aaeeenennns
(Verwerteradressen zu den o0.g. Verwertungsmal3nahmen: s. BG, Kap. 5.9)

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.2 Gielereialtsande, organisch gebunden

Organisch gebundene Sande kommen sowohl bei der Form- als auch Kern-
herstellung zum Einsatz. Dabei unterscheiden sich die Altsande aus dem
Kaltharzverfahren von den ubrigen Altsanden aus den harzgebundenen Ker-
nen bezulglich ihrer Konsistenz und der angewendeten Rickgewinnungsver-
fahren.

Die wesentlichen Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung lassen sich mit abfal-
lender Prioritat wie folgt zusammenfassen:

Prioritat | Ansatzpunkt zur Abfallreduzierung Kapitel
1 Vermeidung durch Kreislauffihrung 3.2.1
2 Regenerierung 3.2.2
3 Externe Verwertung 3.2.3

3.2.1 Vermeidung durch Kreislauffihrung

Die Kreislauffihrung von harzgebundenen Sanden aus dem Kaltharzverfah-
ren ist in Giel3ereien weit verbreitet. Da es sich hierbei um ein Monosandsys-
tem handelt, eignen sich die Sande gut fur eine Wiederverwendung in der
Giel3erei.

Folgende Phanomene geben Hinweise auf Verbesserungspotentiale:

O Ja O Nein Aus dem Kaltharzsandsystem werden in regelméaRigen
Abstanden relevante Sandmengen entnommen und der
Entsorgung zugefihrt.

O Ja O Nein Dem Kaltharzsandsystem muissen mehr als 10 % der
verarbeiteten Sandmenge in Form von Neusand zuge-
geben werden, um Verluste zu erganzen.

Wenn mindestens einer der 0.g. Hinweise zutrifft, sollte der Recyclinggrad des
Systems ermittelt werden. Unter Recyclinggrad ist der prozentuale Anteil der
wiederverwendeten Altsandmenge an der insgesamt eingesetzten Sandmen-
ge (einschlief3lich Neusand) fur die Form- und Kernherstellung zu verstehen.
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Nachfolgend werden Orientierungswerte fur den Recyclinggrad genannt:

Orientierungs-
wert

90 — 95%

Formverfahren Bemerkungen

Handformen mit kaltharz- |Kernherstellung ebenfalls im
gebundenem Sand Kaltharzverfahren

Wenn der ermittelte Recyclinggrad die 0.g. Orientierungswerte deutlich unter-
schreitet, sollten die Ursachen ermittelt werden.

Hauptursachen fir ungenigende Kreislauffihrung von Kaltharzformstoffen
sind:

O Nein 0OJa Mangel in der Sandaufbereitung = Kap. 3.1.1.4,
O Nein [OJa fehlende oder ungeniigende Regenerierung
= Kap. 3.2.2.1.

Des Weiteren ist die Kreislauffihrung kunstharzgebundener Kernrestsande
von grol3er Bedeutung, da sie durch die haufig stattfindende Vermischung mit
tongebundenem Formsand das gesamte Formstoffsystem einer Giel3erei be-
einflussen kann.

Wenn kunstharzgebundene Kerne in tongebundene Formen eingelegt wer-
den, sollte die nachfolgende Frage gepruft werden.

Fallen harzgebundene Altsande von Kernen an?

O Ja = Kapitel 3.2.2.2 (unter Berlcksichtigung von = Kap. 3.1.1.2),
O Nein = Kapitel 3.1.1.2.
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3.2.2 Regenerierung

Organisch gebundene Giel3ereialtsande eignen sich i.a. sehr gut fur eine
Ruckgewinnung durch Regenerierung. Die einzusetzenden Regenerierverfah-
ren richten sich dabei nach der Herkunft des Sandes.

3.2.2.1 Altsand aus Kaltharzsystemen

Zur Regenerierung von Altsand aus Kaltharzsystemen stehen langjahrig be-
wahrte kostengunstige mechanische Regenerierverfahren zur Verfigung.

MalRnahme

» Die Errichtung einer mechanischen Regenerierung fir Kaltharzsande sollte
in jedem Fall gepruft werden. Die Wirtschaftlichkeit dieser Mal3nahme ist
haufig schon fir Mengen < 1.000 t/a gegeben (s. BG, Kap. 5.3.1.2.1,
5.3.1.3.1).

F N 0] 4 =T 0T T = o SRR

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.2.2.2 Kunstharzgebundene Kernrestsande

Mit Ausnahme von Sanden aus dem Methylformiatverfahren eignen sich
kunstharzgebundene Kernrestsande gut fur eine Regenerierung zum an-
schlieBenden Wiedereinsatz bei der Kernherstellung. Die Wirtschaftlichkeit
hangt dabei im wesentlichen von den anfallenden Mengen ab.

Wie hoch ist das Aufkommen an kunstharzgebundenen Kernrestsanden?

O <1.000t/a = Kapitel 3.2.3,
O >1.000ta = nachfolgend beschriebene MalRnahme prifen.
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MalRRnahme

» Die Errichtung einer mechanischen oder thermischen Sandregenerierung
ist zu prufen (s. BG, Kapitel 5.3.1.2.1).

F N 0] 4 =T 0T T = o SRR

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.2.3 Externe Verwertung

Fur die nach Ausschépfung innerbetrieblicher Mal3Bhahmen noch verbleiben-
den organisch gebundenen GielRereialtsande sollten externe Verwertungs-
maoglichkeiten untersucht werden. Hierfir kommen grundsatzlich die gleichen
Verwertungsverfahren wie fur anorganisch gebundene GielRereialtsande in
Frage (= Kapitel 3.1.3).
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3.3

Kernsande

Kernsande sind Teile von Kernen oder Kernsandmischungen, die den Giel3-
prozess nicht durchlaufen haben. Dabei handelt es sich sowohl um Fehlchar-
gen von Kernen und Kernbruch als auch um Uberschissige Kernsandmi-
schungen, die beim Reinigen von Mischern und Kernschielmaschinen anfal-
len und auch nicht ausgehartet sein kdnnen. Kernsande kénnen daher leicht
auslaugbare organische Bestandteile enthalten.

Die mengenmaldige Bedeutung von Kernsanden ist wesentlich geringer ge-
genuber Altsanden. Das Ubliche Aufkommen betragt je nach Kernintensitat
der jeweiligen Produktion bis zu 5% der Gussproduktion.

Die wesentlichen Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung lassen sich mit abfal-
lender Prioritat wie folgt zusammenfassen:

Prioritat | Ansatzpunkt zur Abfallreduzierung Kapitel
1 Vermeidung durch Kreislauffihrung 3.3.1
2 Externe Verwertung 3.3.2

3.3.1 Vermeidung durch Kreislauffihrung

Der Uberwiegende Teil der Kernsande kann mit Hilfe von einfachen Aufberei-
tungsverfahren im Kreislauf gefuhrt werden. Hierbei ist jedoch die Herkunft
der Kernsande zu bertcksichtigen:

Aus welchen Verfahren stammen die anfallenden Kernsande?

CO,-Wasserglasverfahren oder

Methylformiatverfahren O Ja = Kapitel 3.1.2.4,
O Nein  bitte folgende Herkunft
prufen:

Verfahren mit Kunstharz-
Bindemitteln O Ja
O Nein

Wenn kunstharzgebundene Kernsande anfallen, sollte die nachfolgend be-
schriebene Mal3nahme gepruift werden.
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MalRRnahme

+ Kernsande zerkleinern und dem Formsandkreislauf oder bei der Kernher-
stellung zugeben.

Hinweis: Hierzu kann ggf. auf bereits vorhandene Aggregate wie z.B. Kalt-
harzregenerierung zuriickgegriffen werden (s. BG, Kapitel 5.2.1.2).

F N 0] 8 =T 0T T = o SRR

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4

3.3.2 Externe Verwertung

Fur die nach Ausschépfung innerbetrieblicher Mal3Bhahmen noch verbleiben-
den Kernsande sollten externe Verwertungsmaoglichkeiten untersucht werden.
Da sich Kernsande in ihrer Zusammensetzung nicht wesentlich von den ubri-
gen Giel3ereialtsanden unterscheiden, kommen hierfir grundsatzlich die glei-
chen Verwertungsverfahren in Frage (= Kapitel 3.1.3).
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3.4 Staub aus Sandaufbereitung

Bei dem Staub aus der Sandaufbereitung handelt es sich um einen Abfall aus
einer Emissionsminderungsmaflinahme; daher bestehen hier kaum Maoglich-
keiten einer origindren Abfallvermeidung (s. BG, Kap. 4.2.3).

Es werden zwei Arten von Stauben unterschieden:

Zum einen fallen sehr haufig Staube aus dem Formstoffumlauf und aus me-
chanischen Regenerieranlagen an, die in den jeweiligen Abgasreinigungsan-
lagen abgeschieden werden. Diese Staube enthalten neben Quarzsand typi-
scherweise noch kunstharzgebundene Binderbestandteile sowie Kohlenstoff
und Ton bei bentonitgebundenem Formsand.

Daneben fallen in einigen Giel3ereien Staube aus thermischen Sandregene-
rierungen an. Diese enthalten neben Quarz lediglich geringe Anteile an totge-
branntem Bentonit und ggf. Eisenoxide.

Die wesentlichen Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung lassen sich mit abfal-
lender Prioritat wie folgt zusammenfassen:

Prioritat | Ansatzpunkt zur Abfallreduzierung Kapitel
1 Vermeidung durch Kreislauffihrung 3.4.1
2 Externe Verwertung 3.4.2

3.4.1 Vermeidung durch Kreislauffihrung

Die Ruckfuhrung von Stauben in den Formstoffkreislauf ist mit deutlichen wirt-
schaftlichen Vorteilen fir den GielRereibetrieb verbunden. Sie hangt allerdings
von der Zusammensetzung der Staube ab und ist daher nur teilweise maoglich.

Folgende Fragestellungen geben Hinweise auf Mdglichkeiten zur Ruckfiihrung
von Stauben:

O Ja O Nein Stammt der Staub aus Absaugungen von tongebunde-
nen Formstoffen?
O Ja O Nein  Enthalt der Staub relevante Anteile an aktivem Bentonit?
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Werden die beiden o.g. Fragen mit Ja beantwortet, sollte die nachfolgend be-
schriebene Mal3nahme gepruift werden.

MalRnahme

* Vom Betrieb sollte gepruft werden, ob eine Teilmenge des bentonithaltigen
Staubes in den Formstoffkreislauf zurickgefuhrt werden kann (s. BG, Kap.
5.2.1.2).

Einsparpotential:

Bei erfolgreicher Ruckfihrung des Staubes ergeben sich neben einer Ver-
ringerung der Abfallmenge zuséatzlich Einsparungen beim Einkauf der Roh-
stoffe Bentonit und ggf. Glanzkohlenstoffbildner (bei Eisengiel3ereien).

Einschrankungen:

Durch Ruckfuhrung des Staubes in den Formstoffkreislauf wird neben dem
erwinschten Aktivbentonit zwangslaufig auch totgebrannter Bentonit sowie
Quarzstaub eingetragen, so dass sie sich im Formstoffkreislauf anreichern
kénnen. Die Ruckfihrung von Staub erfordert daher eine sorgfaltige Quali-
tatskontrolle des Formstoffes, um Qualitatseinbul3en zu vermeiden .

ANMEIKUNGEN: <.t e e e et e e it e e e e e e e e e e etbb e e e e e eaeeeennnns

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4

3.4.2 Externe Verwertung

Staube aus der Sandaufbereitung eignen sich grundsatzlich als Quarztrager in
der Zement- und Ziegelindustrie und fur verschiedene baustoffliche Anwen-
dungen (s. BG, Kap. 5.4, 5.5, 5.7). Ein wichtiges Kriterium flr die Eignung von
Stauben fur einen Verwertungsweg ist ihr Gehalt an organischen Bestandtei-
len, der bei der Anwendung als Baustoff stark eingeschrankt ist. Die Kriterien
fur anorganische Schadstoffe werden von Giel3ereistauben im allgemeinen
eingehalten; Einschrankungen kénnen sich jedoch bei der Verwendung von
Chromitsand ergeben.

Sofern die Staube nicht bereits verwertet werden, sollten externe Verwer-
tungsmoglichkeiten gepruft werden (= Kapitel 3.1.3).
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3.5

Schlamm aus Giel3ereien

Diese Abfallart fallt bei der Nassentstaubung von Formstoffumlauf, Sandrick-
gewinnung sowie von Putzerei und Strahlhaus an (s. BG, Kap. 4.2.6). Da sich
in Giel3ereien in den letzten Jahren zunehmend Anlagen zur Trockenentstau-
bung durchgesetzt haben, ist die anfallende Menge an Schlamm insgesamt
ricklaufig. Der Schlamm entspricht in seiner Zusammensetzung dem Staub
aus dem jeweiligen Herkunftsbereich zuziglich des Wasseranteils. Daher
gelten fur diese Abfallart die Ansatzpunkte zur Abfallreduzierung und die
Malinahmenempfehlungen fur Staube entsprechend. Bei der Prufung von
Verwertungsmaflinahmen ist ggf. eine zusatzlich notwendige Entwasserung
des Materials zu bertcksichtigen.

Herkunft des Schlamms:
O Nassabscheidungen aus Formstoffumlauf oder Sandrickgewinnung

= Kapitel 3.4,
O Nassabscheidungen vom Putzen und Strahlen = Kapitel 3.7.
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3.6 Aminsulfatlésung

Aminsulfatlosung fallt bei der Abgasreinigung in der Kernmacherei (Coldbox-
verfahren) an (s. BG, Kap. 4.2.11). Eine Vermeidung dieses Abfalls ist daher
kaum moglich, es stehen jedoch unterschiedliche Verwertungsmaoglichkeiten
zur Verfiigung.

Wird Aminsulfatlésung bereits einer Verwertung zugefuhrt?

O Ja Kein weiteres Abfallreduzierungspotential.

O Nein Die unten genannten Verwertungsmoglichkeiten sollten gepruft
werden.

Mallnahmen

» Abgabe zur externen Verwertung mit Aminrickgewinnung (Verwerteradres-
sen: s. BG, Kap. 5.9).

* Bei hohem Verbrauch an Aminen (Kernsandproduktion nach dem Coldbox-
aminverfahren von Uber 5.000 t/a) sollte eine innerbetriebliche Aminrick-
gewinnung durch Adsorption gepruft werden. Dieses Verfahren wurde in ei-
ner baden-wirttembergischen GielRerei im Rahmen eines ABAG-Modell-
projektes bereits untersucht (siehe ABAG-Projektbericht "Riickgewinnung
von Aminen durch Adsorption bei der Kernherstellung nach dem Coldbox-
verfahren unter Produktionsbedingungen”).

ANMEIKUNGEN: <.t e e e e e et et e e e e e e e e eesbba e e e eeeaeeeennnns

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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3.7

Metallhaltige Abfalle

Hierunter werden die folgenden in Eisen- bzw. NE-MetallgieRereien anfallen-
den Abfalle verstanden:

Putzereisandrickstande,
eisenhaltiger Staub,
Aluminiumabfalle,

sonstige NE-metallhaltige Abfalle.

Diese Abfalle enthalten teilweise Quarzsand sowie Bestandteile der metalli-
schen Strahimittel, der bearbeiteten Werkstiicke sowie ggf. Schleifscheiben-
abrieb (s. BG, Kap. 5.8.1). Eine Vermeidung dieser Abfalle ist kaum mdglich,
bei ausreichendem Metallgehalt stehen jedoch metallurgische Verwertungs-
maoglichkeiten zur Verfigung.

Werden metallhaltige Abféalle bereits einer Verwertung zugefuhrt?

O Ja Kein weiteres Abfallreduzierungspotential.

O Nein Die unten genannten Verwertungsmoglichkeiten sollten geprtift
werden.

MalRnahme

» Es sollte geprift werden, ob die anfallenden metallhaltigen Abfalle einer
metallurgischen Verwertung zugefthrt werden kénnen. Hierfir kommen je
nach Herkunft des Abfalls

Eisenhutten,
Aluminiumschmelzwerke,
Kupferhitten oder
Zinkhitten

in Frage (Verwerteradressen: s. BG, Kap. 5.9).

Hinweis: Die Wirtschaftlichkeit dieser Verwertungsmaflnahmen hangt von
den anfallenden Mengen sowie von der aktuellen Entwicklung der Metall-
preise ab und ist im Einzelfall zu prifen.

F N 0] 0 =T 0T T = o USRS

Dokumentation der MaRnahmen = Tabelle 4
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3.8 Eisenmetallbehaltnisse

Bei dieser Abfallart handelt es sich Gberwiegend um Einwegemballagen von
Harzbindemitteln und Schlichten aus der Kernmacherei (s. BG, Kap. 4.2.8.1).
Fur diese Abfallart stehen unterschiedliche Vermeidungs- und Verwertungs-
maoglichkeiten zur Verfligung, die geprift werden sollten.

Maflnahmen |

* Interne Verwertung von restentleerten Gebinden im gielR3ereieigenen
Schmelzbetrieb bei Eisengiel3ereien.

» Abgabe restentleerter Eisenmetallbehaltnisse zur Schrottverwertung.

* Vermeidung von Einweggebinden durch Umstellung auf Grof3-/Mehrweg-
gebinde.

ANMEIKUNGEN: <.t e e e ettt e e e e e e e e e e etba e e e e eeaeeeennnns

Dokumentation der MalRnahmen = Tabelle 4
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4 Ergebnisdokumentation der Beratung (Tabelle 4)

Pos. | Betriebsbereich

mogliche Mallnahme

erwartetes Potential (%)

Vermeidung 2 Verwertung 2

erwartete
Amortisation
(Jahre) ?

moglicher
Umsetzungs-
zeitraum

10

1) Bezogen auf die insgesamt angefallene Menge bei Vermeidung bzw. auf die beseitigte Menge bei Verwertung, jeweils vor Durchfiihrung der MaRnahme.
2) Sofern diese bereits Uberschlagig abgeschatzt werden kénnen.

ABAG-itm GmbH
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5

Ergebnisdokumentation der betrieblichen Umsetzung (Tabelle 5)

Pos.

Betriebsbereich

Art der
MalRnahme

Stand der
Malnahmenumsetzung

erreichte Abfall-
vermeidll;ng (%)

erreichte Afall-
verwertung (%)

Datum

10

1) Bezogen auf die insgesamt angefallene Menge bei Vermeidung bzw. auf die beseitigte Menge bei Verwertung, jeweils vor Durchfiihrung der MaRnahme.

ABAG-itm GmbH
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Anhang: Ubersicht tiber anfallende Abfallarten

Erfassungszeitraum (z.B. Kalenderjahr): .........ccccciiiiiinnnn.

Pos. | Betriebsbereich

Abfallart

EAK

Menge
(t/a)

Entsorgungs-
weg

Entsorgungs-
kosten
(DM/a)

Bemerkungen

10

ABAG-itm GmbH
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