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DURCHFUHRUNGSBESCHLUSS (EU) 2024/2974 DER
KOMMISSION

vom 29. November 2024

iiber Schlussfolgerungen zu den besten verfiigharen

Techniken (BVT) gemifl der Richtlinie 2010/75/EU des

Europiischen Parlaments und des Rates iiber Industrieemissionen
in Bezug auf Schmieden und Gielereien

(Bekannt gegeben unter Aktenzeichen C(2024) 8322)

(Text von Bedeutung fiir den EWR)

Artikel 1

Die im Anhang enthaltenen Schlussfolgerungen zu den besten verfiig-
baren Techniken (BVT) fiir Schmieden und Gieereien werden
angenommen.

Artikel 2

Dieser Beschluss ist an die Mitgliedstaaten gerichtet.
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ANHANG

1. Schlussfolgerungen zu den Besten Verfiigbaren Techniken (BVT) fiir
Schmieden und Gief3ereien

ANWENDUNGSBEREICH

Diese BVT-Schlussfolgerungen betreffen folgende, in Anhang I der Richt-
linie 2010/75/EU genannte Tatigkeiten:

2.3. Verarbeitung von Eisenmetallen:

b) Schmieden mit Himmern, deren Schlagenergie 50 Kilojoule pro Ham-
mer tberschreitet, bei einer Wirmeleistung von liber 20 MW.

2.4. Betrieb von Eisenmetallgiefereien mit einer Produktionskapazitit von tiber
20 t pro Tag.

2.5. Verarbeitung von Nichteisenmetallen:

b) Schmelzen von Nichteisenmetallen, einschlieflich Legierungen, darun-
ter auch Wiedergewinnungsprodukte und Betrieb von GieBereien, die
Nichteisen-Metallgussprodukte herstellen, mit einer Schmelzkapazitit
von mehr als 4 t pro Tag bei Blei und Kadmium oder 20 t pro Tag
bei allen anderen Metallen.

6.11. Eigenstindig betricbene Behandlung von Abwasser, das nicht unter die
Richtlinie 91/271/EWG () fallt, sofern die Hauptschadstoffbelastung aus
den Titigkeiten stammt, die unter diese BVT-Schlussfolgerungen fallen.

Diese BVT-Schlussfolgerungen decken auch Folgendes ab:

— EisenmetallgieBereien, die Stranggussverfahren zur Herstellung von Gusstii-
cken aus Grauguss oder Gusseisen mit Kugelgraphit in endgiiltiger oder
nahezu endgiiltiger Form anwenden.

— GieBereien, die Nichteisen-Metallgussprodukte herstellen und legierte Barren,
Schrott, Wiedergewinnungsprodukte oder fliissiges Metall fiir die Erzeugung
von Gusstiicken in endgiiltiger oder nahezu endgiiltiger Form verwenden.

— Die kombinierte Behandlung von Abwissern unterschiedlicher Herkunft, so-
fern die Hauptschadstoffbelastung aus Tétigkeiten stammt, die unter diese
BVT-Schlussfolgerungen fallen und die Abwasserbehandlung nicht unter
die Richtlinie 91/271/EWG fillt.

— Die Beschichtung von Formen und Kernen in EisenmetallgieBereien und
GieBereien, die Nichteisen-Metallgussprodukte herstellen.

— Die Lagerung, Verbringung und Handhabung von Materialien, einschlielich
Lagerung und Handhabung von Schrott und Sand in Gief3ereien.

— Verbrennungsprozesse, die in direktem Zusammenhang mit den unter diese
BVT-Schlussfolgerungen fallenden Tétigkeiten stehen, sofern die gasformi-
gen Verbrennungsprodukte in direkten Kontakt mit den Materialien gebracht
werden (z. B. Erwdrmung und Trocknen des Einsatzmaterials).

(!) Richtlinie 91/271/EWG des Rates vom 21. Mai 1991 iiber die Behandlung von kom-
munalem Abwasser (ABL. L 135 vom 30.5.1991, S. 40).

-~
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Diese BVT-Schlussfolgerungen decken Folgendes nicht ab:

— Strangguss von Eisen und/oder Stahl (d. h. zur Erzeugung von diinnen Bram-
men, diinnen Béndern und Blechen). Dies féllt unter die BVT-Schlussfolge-
rungen fiir die Eisen- und Stahlerzeugung (IS).

— Die Herstellung von halbfertigen Nichteisen-Metallerzeugnissen, fiir die eine
weitere Formung erforderlich ist. Dies ist durch die BVT-Schlussfolgerungen
fur die Nichteisenmetallindustrie (NFM) abgedeckt.

— Die Beschichtung von Gussstiicken. Dies kann unter die BVT-Schlussfolge-
rungen fiir die Behandlung von Oberflichen unter Verwendung von organi-
schen Losungsmitteln einschlieBlich der Konservierung von Holz und Holz-
erzeugnissen mit Chemikalien fallen.

— Schmiedepressen.

— Abwasser aus indirekten Kiihlsystemen. Dies kann unter die BVT-Schluss-
folgerungen fiir industrielle Kiihlsysteme (ICS) fallen.

— Walzwerke. Dies ist durch die BVT-Schlussfolgerungen fiir die Eisenmetall-
verarbeitungsindustrie (FMP) abgedeckt.

— Verbrennungsanlagen vor Ort zur Erzeugung von heilen Gasen, die nicht fiir
die direkte Kontakterwarmung, die Trocknung oder eine andere Behandlung
von Gegenstinden oder Materialien verwendet werden. Diese konnen durch
die BVT-Schlussfolgerungen zu Grofifeuerungsanlagen (LCP) oder die Richt-
linie (EU) 2015/2193 des Europdischen Parlaments und des Rates (?) abge-
deckt sein.

Weitere BVT-Schlussfolgerungen und BVT-Merkblitter, die fiir die unter die
vorliegenden BVT-Schlussfolgerungen fallenden Tatigkeiten relevant sein kon-
nen:

— Oberflachenbehandlung von Metallen und Kunststoffen (STM);

— Abfallbehandlung (WT);

— Uberwachung der Emissionen aus IE-Anlagen in die Luft und in das Wasser
(ROM);

— Okonomische und medientibergreifende Effekte (ECM);

— Emissionen aus der Lagerung (EFS);

— Energieeffizienz (ENE).

Diese BVT-Schlussfolgerungen gelten unbeschadet anderer einschlédgiger Rechts-
vorschriften, z. B. zur Registrierung, Bewertung, Zulassung und Beschrdnkung
chemischer Stoffe (REACH) oder zur Einstufung, Kennzeichnung und Ver-
packung von Stoffen und Gemischen (CLP).

(® Richtlinie (EU) 2015/2193 des Européischen Parlaments und des Rates vom 25. Novem-
ber 2015 zur Begrenzung der Emissionen bestimmter Schadstoffe aus mittelgrolen Feue-
rungsanlagen in die Luft (ABL. L 313 vom 28.11.2015, S. 1).



02024D2974 — DE — 06.12.2024 — 000.004 — 5

BEGRIFFSBESTIMMUNGEN

Fiir die Zwecke dieser BVT-Schlussfolgerungen gelten die folgenden Begriffs-

bestimmungen:

Allgemeine Begriffe

Verwendeter Begriff

Definition

Gussstlick

Ein Werkstiick aus Metall, das durch einen Gieprozess hergestellt und aus einer
Form gestoflen oder geldst wird.

GieBprozess

Das Gielen von fliissigem Metall in den Hohlraum einer Form. Das fliissige
Metall verfestigt sich im Anschluss.

Schleuderguss

Das fliissige Metall wird in eine vorgewédrmte rotierende Form gegossen, die je
nach Form des Erzeugnisses vertikal oder horizontal angeordnet wird. Nach dem
Gieflen dreht sich die Form um ihre Lidngsachse, wodurch eine Zentrifugalkraft
entsteht, die das fliissige Metall nach auflen treibt und dafiir sorgt, dass es sich an
den Winden der Form absetzt.

Gefasste Emissionen

Schadstoffemissionen in die Umwelt iiber alle Arten von Leitungen, Rohren,
Schornsteinen usw.

» C2 Sauberer Schrott 4

Metallschrott, der mindestens sdmtliche der folgenden Eigenschaften aufweist:
— frei von nichtmetallischen Verunreinigungen;

— frei von verzinkten, grundierten oder lackierten Schrottteilen;

— frei von Ol und Fett;

— frei von Behéltern mit Explosionsgefahr;

— frei von Werkzeugstéhlen, rostfreien Stihlen oder chromlegierten Stéhlen
(StahlgieBereien sind hiervon ausgenommen);

— fiir Eisen- und StahlgieBereien: frei von Nichteisenmetallschrottteilen.

Frei bedeutet, dass die Riickstdnde aus den Verunreinigungen so gering sind, dass
sie die Umweltleistung (z. B. erhéhte TVOC-, PCDD/F- und/oder Schwermetall-
emissionen) und den Betrieb/die Sicherheit der Anlage nicht beeintrdchtigen.

» C2 Kalt-hirtende Verfahren «

Aushirtungsverfahren fiir Formen und Kerne, bei denen der Sandbinder bei
Raumtemperatur aushéirtet. Die Aushirtung beginnt unmittelbar nachdem die
letzte Komponente des Sandbinders in die Mischung gegeben wurde.

Strangguss

Das fliissige Metall wird in eine wassergekiihlte Kokille gegossen, die an der
Unterseite oder an der Seite offen ist. Durch intensive Kiihlung verfestigt sich die
AuBenseite des Metallerzeugnisses, wihrend es langsam aus der Form gezogen
wird. AnschlieBend wird das Erzeugnis (z. B. Stangen, Rohre, Profile) auf die
gewlinschte Liange zugeschnitten.

Kontinuierliche Messung

Messung mit einem vor Ort fest installierten automatischen Messsystem.

Kernherstellung

Herstellung von Kernen, die gefiillt oder hohl sein koénnen. In die Form werden
Kerne eingebracht, um die inneren Hohlrdume oder einen Teil der dufBeren Er-
scheinungsform des Gussstiicks vor dem Zusammenfiigen der beiden Hilften zu
erhalten.

Diffuse Emissionen

Nicht gefasste Emissionen in die Luft. Diffuse Emissionen schliefen sowohl
durch Undichtigkeit verursachte diffuse Emissionen als auch nicht durch Undich-
tigkeit verursachte diffuse Emissionen ein.

Direkteinleitung

Einleitung in ein aufnehmendes Gewésser ohne weitere nachgeschaltete Abwas-
serbehandlung.
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Allgemeine Begriffe

Verwendeter Begriff

Definition

Kritze

Feste Stoffe, die beim Schmelzen oder Warmhalten von Metall an der Oberfliche
des fliissigen Metalls entstehen, z. B. aufgrund von Oxidation durch Luftkontakt.

Bestehende Anlage

Eine Anlage, bei der es sich nicht um eine neue Anlage handelt.

Einsatzmaterial

Samtliches beim Schmiedeverfahren verarbeitetes Metall.

» C2 Nachbearbeitung «

In GieBereien umfasst dies eine Reihe mechanischer Vorgdnge nach dem Giefen,
einschlieflich Entgraten, Trennschleifen, Meifleln, Sticheln, Gussputzen, Gleit-
schleifen, Strahlen und Schweif3en.

In Schmieden umfasst dies Gussputzen, Entgraten, Bearbeiten, Schneiden und
Zerkleinern.

Rauchgas

Abluft, die aus einer Verbrennungseinheit austritt.

Schmieden

Ein Verfahren zur Verformung und Metallbearbeitung unter Verwendung von
Erwiarmung und Himmern (z. B. pneumatisch, dampfbetrieben, mechanisch, elek-
trisch, hydraulisch).

Vollformgieen

Verfahren zur Formherstellung unter Verwendung eines Schaumstoffmodells aus
expandierten Polymeren (z. B. expandiertes Polystyrol) in chemisch gebundenem
Sand. Das Schaumstoffmodell geht beim Abgieen verloren. Dieses Verfahren
wird in der Regel bei grolen Gussstiicken angewandt.

Gas-hédrtende Prozesse

Aushértungsverfahren fiir Kerne, bei denen ein gasformiger Katalysator oder
Harter in den Kernkasten injiziert wird.

» C2 Schwerkraftkokillenguss <«

Das geschmolzene Metall wird unter Wirkung der Schwerkraft direkt aus einer
Pfanne in eine Kokille gegossen. Nach der Verfestigung wird die Kokille ge6ffnet
und das Metallwerkstiick herausgelost.

Griinsand

Mischung aus Sand, Ton (z. B. Bentonit) und Zusatzstoffen (z. B. Kohlestaub,
Stirkebinder) fiir die Herstellung einer Form.

Gefahrliche Stoffe

Gefahrliche Stoffe gemd3 der Definition in Artikel 3 Nummer 18 der Richtlinie
2010/75/EU.

Wiérmebehandlung

Ein thermisches Verfahren, bei dem Gussstiicke (in GieBereien) oder Werkstiicke
(in Schmieden) unter ihrem Schmelzpunkt erhitzt werden, um ihre physikalischen
Eigenschaften zu verbessern.

Hochdruckguss

Fliissiges Metall wird unter Druck in den Hohlraum einer versiegelten Form
gegeben. Es wird von einer starken Druckkraft an Ort und Stelle gehalten, bis
sich das Metall verfestigt. Nach der Verfestigung wird die Kokille gedffnet und
das Metallwerkstiick herausgelost.

HeiB-hidrtende Prozesse

Aushértungsverfahren fiir Kerne oder Formen, bei denen der Sandbinder in einem
erwarmten Kernkasten oder in einem erwiarmten Modell aus Metall oder Holz
aushértet.

Indirekte Einleitung

Eine Einleitung, bei der es sich nicht um eine Direkteinleitung handelt.

Betriebsinterner Schrott

Betriebsinterner Schrott umfasst Angiisse, Steiger, defekte Gussstiicke und andere
Metallstiicke, die in der Anlage anfallen.
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Allgemeine Begriffe

Verwendeter Begriff

Definition

Pfannenvorwédrmung

Pfannen, die fiir den Transport von fliissigem Metall aus einem Schmelzofen zum
GieBprozess verwendet werden, werden auf eine kontrollierte Temperatur vor-
gewdarmt, um die Pfanne nach der Vorbereitung zu trocknen, den thermischen
Schock und den feuerfesten Verschleil wihrend des AbgieBens zu minimieren
und die Temperaturverluste des fliissigen Metalls zu verringern.

Flussigmetall-Output

Die Menge an fliissigem Metall, die in Schmelzdfen erzeugt wird.

Lost-Foam-Verfahren

Schaumstoffmodell aus expandierten Polymeren (z. B. expandiertes Polystyrol)
fiir Gussstiicke werden mithilfe automatisierter Formmaschinen hergestellt und zu
Clustern zusammengefasst. Die Cluster werden anschlieend in ungebundenen
Sand integriert. Beim AbgieBen verursacht das fliissige Metall die Pyrolyse des
expandierten Polystyrols und fiillt den leeren Raum.

» C2 Niederdruckkokillenguss <«

Das fliissige Metall wird aus einem luftdichten Ofen durch ein Steigrohr in eine
Metallkokille gefiillt. Das geschmolzene Metall wird unter niedrigem Gasdruck
nach oben in die Kokille gedriickt. Nach der Verfestigung wird der Gasdruck
gelost, damit das im Steigrohr befindliche geschmolzene Metall in den Ofen
zuriickfallen kann. AnschlieBend wird die Kokille gedffnet und das Gussstiick
herausgeldst.

Erhebliche Anlagendnderung

Eine grofere Verdnderung im Aufbau oder in der Technologie einer Anlage mit
erheblichen Umstellungen oder Erneuerungen des Verfahrens und/oder der Rei-
nigungstechniken und der dazugehdrigen Anlagenteile.

Die Masse eines bestimmten Stoffes oder eines Parameters, die liber einen be-

Massenstrom stimmten Zeitraum emittiert wird.
Erzeugung von Eisen- oder Nichteisenmetall in Ofen. Dazu gehdrt auch das
Metallschmelzen Schmelzen von z. B. vor Ort erzeugtem Schrott und die Wéarmeerhaltung von
geschmolzenem Metall in Warmhaltedfen.
I Herstellung einer Form, in die das fliissige Metall gegossen wird. Dazu gehort
Formherstellung auch die Herstellung von Modellen.
Mischung bestehend aus kieselsdurehaltigem Sand (z. B. 85 %), Ton (z. B. 15 %)
Natursand und Wasser. In der Regel werden der Mischung keine weiteren Zusatzstoffe

beigemischt.

Neue Anlage

Eine Anlage, die am Anlagenstandort nach der Verdffentlichung dieser
BVT-Schlussfolgerungen erstmals genehmigt wird, oder eine vollstdndige Erset-
zung einer Anlage nach der Ver6ffentlichung dieser BVT-Schlussfolgerungen.

Gusseisen mit Kugelgraphit

Gusseisen mit Kohlenstoff in kndotchenartiger/kugeliger Form, gemeinhin als
Sphéroguss bezeichnet.

Nodularisierung

Behandlung von geschmolzenem Gusseisen mit Magnesium oder mit einem Ele-
ment aus seltener Erde, um die Kohlenstoffpartikel in eine knotchenartige/kuge-
lige Form zu bringen.

Periodische Messung

Manuelle oder automatische Ermittlung einer Messgrofe in festgelegten Zeit-
abstinden.

Erwarmung/Wiedererwirmung

Eine Reihe von thermischen Verfahrensschritten, mit denen die Temperatur des
Einsatzmaterials vor dem Hammern erhoht wird.

Prozesschemikalien

Stoffe und/oder Gemische, die in Artikel 3 der Verordnung (EG) Nr. 1907/2006
definiert sind und in dem/den Prozess/en verwendet werden. Prozesschemikalien
konnen geféhrliche Stoffe und/oder besonders besorgniserregende Stoffe
enthalten.




02024D2974 — DE — 06.12.2024 — 000.004 — 8

Allgemeine Begriffe

Verwendeter Begriff

Definition

Veredelung von Stahl

Stahlbehandlungsverfahren zur Entfernung von Kohlenstoff (Entkohlung) aus
Roheisen (Primérveredelung) und anschlieBende Entfernung von Verunreinigun-
gen.

Riickstand

Stoffe oder Gegenstinde, die infolge der Tétigkeiten, die in den Anwendungs-
bereich dieser BVT-Schlussfolgerungen fallen, als Abfall- oder Nebenprodukt
anfallen.

Sandwiederverwendung

Der Prozess der Wiederverwendung von Sand in einer Gieferei nach der Auf-
bereitung oder Regenerierung von Altsand.

Altsandaufbereitung

Jeder mechanische Vorgang, der in der Anlage zur Wiederverwendung von Griin-
sand und/oder Natursand durchgefiihrt wird. Dies umfasst Sieben, Entfernen von
Metallstiicken, Trennung und Entfernung von feinen und iibergroen Agglome-
raten. AnschlieBend wird der Sand gekiihlt und zur Lagerung/Wiederverwendung
geschickt.

Sandregenerierung

Jeder mechanische und/oder thermische Vorgang, der in der Anlage zur Wieder-
verwendung von chemisch gebundenem Sand oder von Mischsand durchgefiihrt
wird. »C2 Dies umfasst einen ersten mechanischen Schritt (z. B. Zerkleinern,
Sieben), gefolgt von mechanischen Verfahren (z. B. Schleifrad, Schlagtrommel)
und/oder thermischen Prozessen (z. B. Flieibett, Drehtrommelofen), um die Bin-
derriickstédnde zu entfernen. <«

Sensible Standorte

Besonders schutzbediirftige Bereiche wie:
— Wohngebiete;

— Orte, an denen menschliche Tétigkeiten stattfinden (z. B. benachbarte Arbeits-
statten, Schulen, Kindertagesstitten, Freizeitbereiche, Krankenhéduser oder
Pflegeheime).

Schlacke

Fliissige Stoffe, die sich in fliissigem Metall nicht 16sen, sondern sich leicht von
ihm trennen und aufgrund ihrer geringeren Dichte eine gesonderte Schicht auf
dem flissigen Metall bilden. Schlacke wird durch Oxidation nichtmetallischer
Elemente gebildet, die in der Metallladung vorhanden sind.

Besonders
Stoffe

besorgniserregende

Stoffe, die die in Artikel 57 der REACH-Verordnung ((EG) Nr. 1907/2006 (1))
genannten Kriterien erfiillen und gemiafl der Verordnung in die Liste der beson-
ders besorgniserregenden Stoffe aufgenommen wurden.

Oberflachenablaufwasser

Niederschlagswasser, das iiber den Boden oder undurchlissige Oberfldchen wie
etwa befestigte StraBen und Lagerflichen, Déacher usw. ablduft und nicht im
Boden versickert.

Behandlung von fliissigem Metall

Raffinationsvorgidnge beim Aluminiumschmelzverfahren, einschlieBlich Entga-
sung, Kornverfeinerung und Flussmittelbehandlung. Die Entgasung (d. h. die
Entfernung von geldstem Wasserstoff mithilfe von Stickstoff) wird hédufig mit
einer Reinigung (d. h. Entfernung von Alkali oder alkalischem Erdmetall wie
Ca) unter Verwendung von Cl,-Gas kombiniert.

Giiltiger stiindlicher (bzw. halb-
stiindlicher) Mittelwert

Ein stiindlicher (bzw. halbstiindlicher) Mittelwert wird als giiltig angesehen, wenn
keine Wartung oder Fehlfunktion des automatischen Messsystems vorliegt.

(") Verordnung (EG) Nr. 1907/2006 des Européischen Parlaments und des Rates vom 18. Dezember 2006 zur Registrierung, Bewer-
tung, Zulassung und Beschrinkung chemischer Stoffe (REACH), zur Schaffung einer Europiischen Chemikalienagentur, zur An-
derung der Richtlinie 1999/45/EG und zur Aufhebung der Verordnung (EWG) Nr. 793/93 des Rates, der Verordnung (EG)
Nr. 1488/94 der Kommission, der Richtlinie 76/769/EWG des Rates sowie der Richtlinien 91/155/EWG, 93/67/EWG, 93/105/EG
und 2000/21/EG der Kommission (ABI. L 396 vom 30.12.2006, S. 1).
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Schadstoffe und Parameter

Verwendeter Begriff

Definition

Sammelbegriff fiir Ammoniakderivate, bei denen eines oder mehrere der Wasserstoffatome durch

Amine eine Alkyl- oder Aryl-Gruppe ersetzt wurden.
Adsorbierbare organisch gebundene Halogene, ausgedriickt als Cl, umfassen adsorbierbares or-
AOX ganisch gebundenes Chlor, Brom und Iod.
Die Summe von Arsen und seinen Verbindungen, gelost oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
As als As.
BaP Benzo[a]pyren
Biochemischer Sauerstoffbedarf. Sauerstoffmenge, die fiir die biochemische Oxidation organi-
BSBs scher und/oder anorganischer Stoffe in 5 (BSBs) Tagen bendétigt wird.
Die Summe von Cadmium und seinen Verbindungen, geldst oder an Partikel gebunden, aus-
Cd gedriickt als Cd.
Cl, Elementares Chlor
CcO Kohlenmonoxid
Chemischer Sauerstoffbedarf. Sauerstoffmenge, die fiir die chemische Oxidation der gesamten
CSB organischen Substanz zu Kohlendioxid unter Verwendung von Dichromat benétigt wird. Der
CSB ist ein Indikator fiir die Massenkonzentration organischer Verbindungen.
Die Summe von Chrom und seinen Verbindungen, geldst oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
Cr als Cr.
Die Summe von Kupfer und seinen Verbindungen, gelost oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
Cu als Cu.
Staub Gesamtmenge an Partikeln (in der Luft).
Die Summe von Eisen und seinen Verbindungen, geldst oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
Fe als Fe.
HC1 Chlorwasserstoff
HF Fluorwasserstoff
Die Summe von Quecksilber und seinen Verbindungen, gelost oder an Partikel gebunden, aus-
Hg gedriickt als Hg.
Kohlenwasserstoff-Index. Die Summe der mit einem Kohlenwasserstoff-Losungsmittel extrahier-
KW-Index baren Verbindungen (wie langkettige oder verzweigte aliphatische, alicyclische, aromatische oder
alkylsubstituierte aromatische Kohlenwasserstoffe).
Mg Magnesium
MgO Magnesiumoxid
MgS Magnesiumsulfid
MgSO, Magnesiumsulfat
Ni Die Summe von Nickel und seinen Verbindungen, gelost oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
i

als Ni.
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Schadstoffe und Parameter

Verwendeter Begriff

Definition

NOx

Die Summe von Stickstoffmonoxid (NO) und Stickstoffdioxid (NO,), ausgedriickt als NO,.

PCDD/F

Polychlorierte Dibenzo-p-dioxine/-furane.

Phenol-Index

Summe der Phenolverbindungen, ausgedriickt als Phenolkonzentration und gemessen nach EN
ISO 14402.

Die Summe von Blei und seinen Verbindungen, geldst oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
als Pb (in Wasser).

Pb

Die Summe von Blei und seinen Verbindungen, ausgedriickt als Pb (in der Luft).
SO, Schwefeldioxid

Gesamter organischer Kohlenstoff, ausgedriickt als C (in Wasser), umfasst alle organischen
TOC Verbindungen.

Abfiltrierbare Stoffe. Massenkonzentration aller suspendierten Feststoffe (in Wasser), gemessen
AFS mittels Filtration durch Glasfaserfilter und Gravimetrie.
Gesamtstickstoff Gesamtstickstoff, ausgedriickt als N, umfasst freies Ammoniak und Ammonium-Stickstoff (NHy4-
(TN) N), Nitrit-Stickstoff (NO,-N), Nitrat-Stickstoff (NO5-N) und organisch gebundenen Stickstoff.
TVOC Gesamter fliichtiger organischer Kohlenstoff, ausgedriickt als C (in Luft).

Fliichtige organische Verbindung gemél der Definition in Artikel 3 Nummer 45 der Richtlinie
voc 2010/75/EU.

Die Summe von Zink und seinen Verbindungen, geldst oder an Partikel gebunden, ausgedriickt
Zn als Zn.
ABKURZUNGEN
Fiir die Zwecke dieser BVT-Schlussfolgerungen gelten die folgenden Abkiirzun-
gen:

Abkiirzung/Begriff Definition

CBC Kaltwindkupolofen
CMS Chemikalienmanagementsystem
CMR-Stoffe Karzinogen, keimzellmutagen oder reproduktionstoxisch

CMR-Stoff der Kategorie 1A geméaB der Definition in Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 in ihrer
CMR 1A gednderten Fassung, d. h. mit den Gefahrenhinweisen H340, H350, H360

CMR-Stoff der Kategorie 1B gemif der Definition in Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 in ihrer
CMR 1B gednderten Fassung, d. h. mit den Gefahrenhinweisen H340, H350, H360

CMR-Stoff der Kategorie 2 gemd3 der Definition in Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 in ihrer
CMR 2 gednderten Fassung, d. h. mit den Gefahrenhinweisen H341, H351, H361
DMEA N,N-Dimethylethylamin
EAF Elektrolichtbogenofen
UMS Umweltmanagementsystem
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Abkiirzung/Begriff Definition
ESP Elektrofilter
HBC Heiwindkupolofen
HPDC Hochdruckguss
NE Nichteisen
OME Operative Materialeffizienz
OTNOC Betriebszustinde auflerhalb des Normalbetriebs
TEA Triethylamin

ALLGEMEINE ERWAGUNGEN

Beste verfiighbare Techniken

Die in diesen BVT-Schlussfolgerungen genannten und beschriebenen Techniken
sind weder normativ noch erschopfend. Andere Techniken, die ein mindestens
gleichwertiges Umweltschutzniveau gewdhrleisten, kénnen eingesetzt werden.

Soweit nicht anders angegeben, sind die BVT-Schlussfolgerungen allgemein
anwendbar.

Mit den besten verfiighbaren Techniken assoziierte Emissionswerte (BVT-as-
soziierte Emissionswerte) und indikative Emissionswerte fiir Emissionen in
die Luft

In GieBereien beziehen sich die BVT-assoziierten Emissionswerte und die indi-
kativen Emissionswerte fiir Emissionen in die Luft in diesen BVT-Schlussfolge-
rungen auf Konzentrationen (Masse emittierter Stoffe pro Volumen der Abgase),
die unter folgenden Standardbedingungen ausgedriickt werden: trockenes Abgas
bei einer Temperatur von 273,15 K und einem Druck von 101,3 kPa ohne
Korrektur bezogen auf einen Bezugssauerstoffgehalt, ausgedriickt in mg/Nm®
oder ng WHO-TEQ/Nm’.

In Schmieden beziehen sich die BVT-assoziierten Emissionswerte und die indi-
kativen Emissionswerte fiir Emissionen in die Luft in diesen BVT-Schlussfolge-
rungen auf Konzentrationen (Masse emittierter Stoffe pro Volumen der Abgase),
die unter folgenden Standardbedingungen ausgedriickt werden: trockenes Abgas
bei einer Temperatur von 273,15 K und einem Druck von 101,3 kPa mit Kor-
rektur bezogen auf einen Bezugssauerstoffgehalt von 3 Vol.-% (trocken), aus-
gedriickt in mg/Nm®.

Die Gleichung zur Berechnung der Emissionskonzentration bezogen auf den
Bezugssauerstoffgehalt lautet:

21 - Or
Er = X
R™21-oy M
Dabei gilt: Eg: Emissionskonzentration bezogen auf den Bezugssauerstoffgehalt Og;

Og: Bezugssauerstoffgehalt in Vol.-%;
En: gemessene Emissionskonzentration;
On: gemessener Sauerstoffgehalt in Vol.-%.

Fiir BVT-assoziierte Emissionswerte und indikative Emissionswerte fiir gefasste
Emissionen in die Luft sind folgende Mittelungszeitrdume definiert:
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Art der Messung Mittelungszeitraum Definition

Kontinuierlich Tagesmittelwert Mittelwert tiber einen Zeitraum von einem Tag ausgehend von
giiltigen stiindlichen bzw. halbstiindlichen Mittelwerten.

Periodisch Mittelwert iiber den Pro- | Mittelwert von drei aufeinanderfolgenden Probenahmen/Mes-
benahmezeitraum sungen von jeweils mindestens 30 Minuten (*).

(') Fiir Parameter, bei denen eine 30-miniitige Probenahme/Messung und/oder eine Mittelung von drei aufeinanderfolgenden Probenah-
men/Messungen aus Griinden der Probenahme oder Analyse und/oder aufgrund der Betriebsbedingungen (z. B. Chargen-Prozesse)
nicht sinnvoll ist, kann ein reprisentativeres Probenahme-/Messverfahren angewendet werden. Fiir PCDD/F wird ein einzelner
Probenahmezeitraum von sechs bis acht Stunden genutzt.

Werden die Abgase aus zwei oder mehreren Quellen (z. B. Ofen) iiber einen
gemeinsamen Schornstein abgeleitet, so gelten die BVT-assoziierten Emissions-
werte fiir den kombinierten Ausstol aus dem Schornstein.

Fiir die Berechnung der Massenstrome in Bezug auf BVT 12 werden Abgase mit
dhnlichen Eigenschaften, die z. B. dieselben Stoffe/Parameter (oder derselben
Art) enthalten, die {iber zwei oder mehr getrennte Schornsteine abgeleitet werden,
jedoch nach Auffassung der zustidndigen Behorde iiber einen Schornstein abge-
leitet werden konnten, als Abgase betrachtet, die {iber einen einzigen Schornstein
abgeleitet werden.

Mit den besten verfiigbaren Techniken assoziierte Emissionswerte (BVT-as-
soziierte Emissionswerte) fiir Emissionen in Gewisser

Die BVT-assoziierten Emissionswerte fiir Emissionen in Gewésser in diesen
BVT-Schlussfolgerungen beziehen sich auf Konzentrationen (Masse emittierter
Stoffe pro Volumen Wasser), ausgedriickt in mg/I.

Bei den fiir die BVT-assoziierten Emissionswerte angegebenen Mittelungszeit-
rdumen sind zwei Fille zu unterscheiden:

— Tagesmittelwerte bei kontinuierlicher Einleitung, d. h. durchflussproportio-
nale Mischproben iiber jeweils 24 Stunden.

— Bei chargenweiser Einleitung handelt es sich um Mittelwerte iiber die Freiset-
zungsdauer als durchflussproportionale Mischproben oder, falls das Abwasser
angemessen gemischt und homogen ist, als punktuelle Stichprobe vor der
Einleitung.

Zeitproportionale Mischproben konnen verwendet werden, sofern eine ausrei-
chende Durchflussstabilitdt nachgewiesen ist. Alternativ konnen punktuelle Stich-
proben genommen werden, falls das Abwasser angemessen gemischt und homo-
gen ist.

Die BVT-assoziierten Emissionswerte gelten an der Stelle, an der die Emissionen
die Anlage verlassen.

Mit den besten verfiigharen Techniken assoziierte sonstige Umweltleistungs-
werte (BVT-assoziierte Umweltleistungswerte) und indikative Werte

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir den spezifischen Energiever-
brauch (GieBlereien)

Die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte fiir den spezifischen Energiever-
brauch beziehen sich auf Jahresmittelwerte, die nach folgender Gleichung be-
rechnet werden:

Energieverbrauchsrate

spezifischer Energieverbrauch = —
P g Aktivitétsrate
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Dabei gilt:

Energieverbrauchsrate: die in GieBlereien von dem/den betreffenden Prozess(en)
(Schmelzen und Warmbhalten, Pfannenvorwarmung) ver-
brauchte Gesamtmenge an Wérme (aus priméren Ener-
giequellen erzeugt) und Elektrizitit, angegeben in kWh/
Jahr; und

Aktivitétsrate: Gesamtmenge des Fliissigmetall-Outputs, angegeben
in t/Jahr.

Der Energieverbrauch entspricht der von allen Ofen in dem/den betreffenden
Prozess(en) verbrauchten Gesamtmenge an Warme (aus primédren Energiequellen
erzeugt) und Elektrizitdt: Schmelzen und Warmhalten, Pfannenvorwérmung.

Indikative Werte fiir den spezifischen Energieverbrauch (Schmieden)

Die indikativen Werte fiir den spezifischen Energieverbrauch beziehen sich auf
Jahresmittelwerte, die nach folgender Gleichung berechnet werden:

Energieverbrauchsrate

spezifischer Energieverbrauch = —
P & Aktivitétsrate

Dabei gilt:

Energieverbrauchsrate: die von der Anlage in Schmieden verbrauchte Gesamt-
menge an Wérme (aus primdren Energiequellen erzeugt)
und Elektrizitdt, angegeben in kWh/Jahr; und

Aktivitétsrate: Gesamtmenge des Einsatzmaterials, angegeben in t/Jahr.

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir den spezifischen Wasserver-
brauch (GieBlereien)

Die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte fiir den spezifischen Wasserver-
brauch bezichen sich auf Jahresmittelwerte, die nach folgender Gleichung be-
rechnet werden:

Wasserverbrauchsrate
Aktivitatsrate

spezifischer Wasserverbrauch =

Dabei gilt:

Wasserverbrauchsrate: die Gesamtmenge des in der Anlage verbrauchten Was-
sers, ohne

— wiederaufbereitetes und wiederverwendetes Wasser
und

— Kiihlwasser, das in Durchlaufkiihlsystemen verwen-
det wird, sowie

— Wasser fiir den héuslichen Gebrauch,
angegeben in m*/Jahr; und

Aktivitétsrate: Gesamtmenge des Fliissigmetall-Outputs, angegeben
in t/Jahr.
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BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir die spezifische Abfallmenge, die
der Entsorgung zugefiihrt wird (Gieflereien)

Die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte fiir die spezifische Abfallmenge, die
der Entsorgung zugefiihrt wird, bezieht sich auf Jahresmittelwerte, die nach fol-
gender Gleichung berechnet werden:

Abfallentsorgungsrate
Aktivitdtsrate

spezifische Abfallmenge, die der Entsorgung zugefithrt wird =

Dabei gilt:

Abfallentsorgungsrate: die Gesamtmenge an Abfall, der der Entsorgung zuge-
fiihrt wird, angegeben in kg/Jahr; und

Aktivitétsrate: Gesamtmenge des Fliissigmetall-Outputs, angegeben
in t/Jahr.

Indikative Werte fiir die operative Materialeffizienz (OME) (Gieflereien)

Die indikativen Werte fiir OME beziehen sich auf Jahresmittelwerte, angegeben
in Prozent, die nach folgender Gleichung berechnet werden:

Guter Guss-Rat
operative Materialeffizienz (OME) = W x 100
ivitétsrate

Dabei gilt:

Guter Guss-Rate: Gesamtmenge der fertigen Gussstiicke ohne Mingel, die in
der Anlage erzeugt werden, angegeben in t/Jahr; und

Aktivitdtsrate: Gesamtmenge des Fliissigmetall-Outputs, angegeben in t/Jahr.

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir die Sandwiederverwendung (Gie-
Bereien)

Die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte fiir die Sandwiederverwendung be-
ziehen sich auf Jahresmittelwerte, angegeben in Prozent, die nach folgender
Gleichung berechnet werden:

Menge des wiederverwendeten Sands
Gesamtmenge des gebrauchten Sands

Sandwiederverwendung = 100

Dabei gilt:

Menge des wiederverwendeten Sands: Gesamtmenge des aus der Aufbereitung
oder Regenerierung stammenden wieder-
verwendeten Sands, ausgedriickt
in t/Jahr; und

Gesamtmenge des gebrauchten Sands: Gesamtmenge des gebrauchten Sands,
angegeben in t/Jahr.
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Allgemeine BVT-Schlussfolgerungen

. Allgemeine Umweltleistung

BVT 1. Die BVT zur Verbesserung der allgemeinen Umweltleistung
besteht in der Einfithrung und Anwendung eines Umweltmanagement-
systems (UMS), das alle folgenden Merkmale aufweist:

i) Engagement, Fiihrungsstirke und Rechenschaftspflicht der Fiih-
rungskréfte, auch auf leitender Ebene, fiir die Umsetzung eines
wirksamen UMS;

ii)  eine Analyse, die die Bestimmung des Kontextes der Organisation,
die Ermittlung der Erfordernisse und Erwartungen der interessierten
Parteien, die Identifizierung der Anlagencharakteristik, die mit mog-
lichen Risiken fiir die Umwelt in Verbindung stehen, sowie der
geltenden Vorschriften iiber die Umwelt und die menschliche Ge-
sundheit umfasst;

iii)  Festlegung einer Umweltstrategie, die eine kontinuierliche Verbes-
serung der Umweltleistung der Anlage beinhaltet;

iv)  Festlegung von Zielen und Leistungsindikatoren in Bezug auf be-
deutende Umweltaspekte, einschlieflich der Gewdhrleistung der
Einhaltung geltender Rechtsvorschriften;

V) Planung und Verwirklichung der erforderlichen Verfahren und Maf3-
nahmen (einschlieBlich Korrektur- und Vorbeugungsmalnahmen,
falls notwendig), um die Umweltziele zu erreichen und Risiken
fir die Umwelt zu vermeiden;

vi)  Festlegung von Strukturen, Rollen und Verantwortlichkeiten im Zu-
sammenhang mit Umweltaspekten und -zielen und Bereitstellung
der erforderlichen finanziellen und personellen Ressourcen;

vii)  Sicherstellung der erforderlichen Kompetenz und des erforderlichen
Bewusstseins des Personals, dessen Titigkeit sich auf die Umwelt-
leistung der Anlage auswirken kann (z. B. durch Informations- und
SchulungsmaBnahmen);

viii) interne und externe Kommunikation;

ix)  Forderung der Einbeziehung der Mitarbeitenden in bewéhrte Um-
weltmanagementpraktiken;

X) Etablierung und Aufrechterhaltung eines Managementhandbuchs
und schriftlicher Verfahren zur Steuerung von Tétigkeiten mit be-
deutender Umweltauswirkung sowie entsprechende Aufzeichnung;

xi)  wirksame betriebliche Planung und Prozesssteuerung;
xil) Umsetzung geeigneter Instandhaltungsprogramme;

xiii) Prozesse zur Notfallvorsorge und Gefahrenabwehr, darunter die
Vermeidung und/oder Minderung der negativen (Umwelt-)Auswir-
kungen von Notfallsituationen;

xiv) bei Neuplanung oder Umbau einer (neuen) Anlage oder eines Teils
davon Beriicksichtigung der Umweltauswirkungen wihrend der ge-
samten Lebensdauer, einschlielich Bau, Instandhaltung, Betrieb
und Stilllegung;

xv)  Verwirklichung eines Programms zur Uberwachung und Messung;
Informationen dazu finden sich, falls erforderlich, im Referenzbe-
richt iiber die Uberwachung der Emissionen aus IE-Anlagen in die
Luft und in das Wasser;

xvi) regelmédfige Durchfiihrung von Benchmarkings auf Branchenebene;
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xvii) regelméBige unabhingige (soweit machbar) interne Umweltbetriebs-
priiffungen und regelméfige unabhingige externe Priifung, um die
Umweltleistung zu bewerten und um festzustellen, ob das UMS den
vorgesehenen Regelungen entspricht und ob es ordnungsgemil ver-
wirklicht und aufrechterhalten wurde;

xviii) Bewertung der Ursachen von Nichtkonformititen, Umsetzung von
Korrekturmafinahmen als Reaktion auf Nichtkonformititen, Uber-
prifung der Wirksamkeit von Korrekturmafinahmen und Bestim-
mung, ob dhnliche Nichtkonformitdten bestehen oder potenziell auf-
treten konnten;

xix) regelmdfige Bewertung des UMS durch die oberste Leitung der
Organisation auf seine fortdauernde Eignung, Angemessenheit und
Wirksamkeit;

xx) Beobachtung und Beriicksichtigung der Entwicklung von sauberen
Techniken.

Speziell fiir Schmieden und GieBereien bestehen die BVT auch in der
Einbeziehung der folgenden Aspekte in das UMS:

xxi)  eine Liste der Inputs und Outputs (siche BVT 2);
xxii) ein Chemikalienmanagementsystem (siche BVT 3);

xxiii) einen Plan zur Vermeidung und Bekdmpfung von Leckagen und
Verschiittungen (siche BVT 4 Buchstabe a);

xxiv) einen OTNOC-Managementplan (siche BVT 5);
xxv) einen Energieeffizienzplan und Audits (siche BVT 7);
xxvi) einen Wassermanagementplan und Audits (siche BVT 35);

xxvil) einen Managementplan fiir Lirm und Erschiitterungen (siche BVT
8);

xxviii) einen Managementplan fiir Riickstdnde (siche BVT 10);

xxix) und einen Geruchsmanagementplan fiir GieBereien (siche BVT
32).

Anmerkung

Mit der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 wurde das System der Europdi-
schen Union fiir Umweltmanagement und Umweltbetriebspriifung
(EMAS) ecingerichtet, das ein Beispiel fiir ein UMS ist, das mit dieser
BVT im Einklang steht.

Anwendbarkeit

Die Detailtiefe und der Grad an Formalisierung des UMS héangen in der
Regel mit der Art, der GroBe und der Komplexitit der Anlage sowie dem
Ausmal ihrer potenziellen Umweltauswirkungen zusammen.

BVT 2. Die BVT zur Verbesserung der allgemeinen Umweltleistung
besteht in der Erstellung, der Pflege und der regelmiiBigen Uberprii-
fung (auch bei wesentlichen Anderungen) einer Liste der Inputs und
Outputs im Rahmen des UMS (siche BVT 1), die alle folgenden Ele-
mente beinhaltet:

i)  Informationen iiber die Herstellungsprozesse, einschlieB3lich:

a) vereinfachte Prozess-FlieBschemata, aus denen der Ursprung der
Emissionen in die Luft, in das Wasser und in den Boden
hervorgeht;

b) Beschreibungen prozessintegrierter Techniken und der Techniken
der Abwasser-/Abgasbehandlung zur Vermeidung oder Verringe-
rung von Emissionen einschlieBlich ihrer Leistungsfahigkeit (z. B.
Eliminationsrate);
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ii) Angaben zur Menge und zu den Eigenschaften der verwendeten
Rohstoffe (z. B. Schrott, Einsatzmaterialien, Sand) und Brennstoffe
(z. B. Koks);

iii) Informationen iiber Wasserverbrauch und -nutzung (z. B. Flussdia-
gramme und Massenbilanzen fiir Wasser);

iv) Informationen iiber Energieverbrauch und -nutzung;
v) Informationen iiber die Merkmale der Abwasserstrome wie:

a) Mittelwerte und Schwankungen von Durchfluss, pH-Wert, Tem-
peratur und Leitfahigkeit;

b) durchschnittliche Konzentrations- und Massenstromwerte relevan-
ter Stoffe/Parameter (z. B. abfiltrierbare Stoffe, TOC oder CSB,
Kohlenwasserstoff-Index, Metalle) und ihrer Schwankungen;

vi) Informationen iiber die Menge und die Eigenschaften der verwende-
ten Prozesschemikalien:

a) die Identitdt und die Eigenschaften von Prozesschemikalien, ein-
schlieBlich der Eigenschaften mit schiadlichen Auswirkungen auf
die Umwelt und/oder die menschliche Gesundheit;

b) die Mengen der verwendeten Prozesschemikalien und den Ort
ihrer Verwendung;

vii) Informationen iiber die Merkmale der Abgasstrome wie:
a) Mittelwerte und Schwankungen von Durchfluss und Temperatur;

b) durchschnittliche Konzentrations- und Massenstromwerte relevan-
ter Stoffe (z. B. Staub, NOx, SO,, CO, Metalle) und ihrer
Schwankungen;

¢) Vorhandensein anderer Stoffe, die das System zur Abgasreinigung
(z. B. Sauerstoff, Stickstoff, Wasserdampf) oder die Sicherheit der
Anlage beeintriachtigen konnen;

d) Vorhandensein von Stoffen, die als CMR 1A, CMR 1B oder
CMR 2 eingestuft sind; das Vorhandensein solcher Stoffe kann
zum Beispiel nach den Kiriterien der Verordnung (EG)
Nr. 1272/2008 iber die Einstufung, Kennzeichnung und Ver-
packung von Stoffen (CLP) bewertet werden;

viii) Informationen liber die Menge und Merkmale der anfallenden Riick-
sténde.

Anwendbarkeit

Die Detailtiefe und der Grad an Formalisierung der Liste héngen in der
Regel mit der Art, der GroBe und der Komplexitdt der Anlage sowie dem
Ausmaf ihrer potenziellen Umweltauswirkungen zusammen.

BVT 3. Die BVT zur Verbesserung der allgemeinen Umweltleistung
besteht in der Ausarbeitung und Umsetzung eines Chemikalienmana-
gementsystems (CMS) im Rahmen des UMS (siehe BVT 1), das alle
folgenden Elemente beinhaltet:

i) eine Politik zur Verringerung des Verbrauchs und der Risiken im
Zusammenhang mit Prozesschemikalien, einschlieBlich einer Beschaf-
fungspolitik zur Auswahl weniger schidlicher Prozesschemikalien und
ihrer Lieferanten, mit dem Ziel, die Verwendung und die Risiken im
Zusammenhang mit geféhrlichen Stoffen und besonders besorgniserre-
genden Stoffen zu minimieren sowie die Beschaffung einer iiberméaBi-
gen Menge an Prozesschemikalien zu vermeiden. Die Auswahl der
Prozesschemikalien beruht auf:
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a) der vergleichenden Analyse ihrer biologischen Eliminierbarkeit/Ab-
baubarkeit, ihrer Okotoxizitit und ihres Potenzials einer Freiset-
zung in die Umwelt, um Emissionen in die Umwelt zu verringern;

b) der Charakterisierung der mit den Prozesschemikalien verbundenen
Risiken auf der Grundlage der Gefahreneinstufung der Chemika-
lien, der Wege durch die Anlage, der moglichen Freisetzung und
des Expositionsniveaus;

c) dem Potenzial fiir Riickgewinnung und Wiederverwendung (siche
BVT 17 Buchstabe f);

d

=

der regelmifBigen (z. B. jahrliche) Analyse des Substitutionspoten-
zials mit dem Ziel, potenziell neue verfiigbare und sicherere Alter-
nativen zur Verwendung geféhrlicher und besonders besorgniserre-
gender Stoffe zu ermitteln; dies kann durch Anderungen an dem/
den Prozess(en) oder durch die Verwendung anderer Prozessche-
mikalien ohne oder mit geringeren Umweltauswirkungen erreicht
werden (siche BVT 11 fiir Gielereien);

e) der vorausschauenden Uberwachung sich #ndernder regulatorischer
Anforderungen in Bezug auf gefahrliche Stoffe und besonders be-
sorgniserregende Stoffe sowie der Sicherstellung der Einhaltung
geltender regulatorischer Anforderungen.

Die Liste der Prozesschemikalien (siche BVT 2 Ziffer vi) kann fiir die
Bereitstellung und Aufbewahrung der fiir die Auswahl der Prozesschemi-
kalien erforderlichen Informationen herangezogen werden.

ii) Ziele und Aktionspldne zur Vermeidung oder Verringerung des Ein-
satzes von und der Risiken im Zusammenhang mit gefdhrlichen und
besonders besorgniserregenden Stoffen.

iii) Entwicklung und Umsetzung von Verfahren fiir die Beschaffung,
Handhabung, Lagerung und Verwendung von Prozesschemikalien,
die Entsorgung von Abfillen, die Prozesschemikalien enthalten, und
Riickgabe nicht verwendeter Prozesschemikalien, um Emissionen in
die Umwelt zu vermeiden oder zu verringern (siche z. B. BVT 4).

Anwendbarkeit
Die Detailtiefe und der Grad der Formalisierung des CMS héngen in der

Regel mit der Art, der Groe und der Komplexitit der Anlage zusammen.

BVT 4. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von Emis-
sionen in den Boden und das Grundwasser besteht in der Anwendung
aller folgenden Techniken.

Technik Beschreibung

Anwendbarkeit

a)

Aufstellung und Umset-
zung eines Plans zur
Vermeidung und Be-
kédmpfung von Leckagen
und Verschiittungen

Ein Plan zur Vermeidung und Bekdmpfung von Leckagen
und Verschiittungen ist Teil des UMS (siche BVT 1) und
umfasst unter anderem Folgendes:

— standortspezifische Storfallpldne fiir kleine und grofe
Verschiittungen;

— Festlegung der Aufgaben und Zustdndigkeiten des
betreffenden Personals;

— Gewihrleistung, dass das Personal umweltbewusst und
geschult ist, um Verschiittungen zu vermeiden und mit
ihnen umzugehen;

— Ermittlung von Bereichen, in denen das Risiko von
Verschiittungen und/oder Leckagen von gefahrlichem
Material und besonders besorgniserregenden Stoffen
besteht, und Einstufung dieser Bereiche je nach Risiko;

Die Detailtiefe des
Plans hédngt in der
Regel mit der Art,
der Grofe und der
Komplexitdt der An-
lage sowie der Art
und Menge der ein-
gesetzten Fliissigkei-
ten zusammen.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

— Bestimmung geeigneter Vorrichtungen fiir das Auffan-
gen und die Reinigung von Verschiittungen und regel-
maBige Sicherstellung, dass diese Vorrichtungen ver-
fiigbar und in gutem Betriebszustand sind und sich in
der Nédhe von Orten befinden, an denen solche Zwi-
schenfille auftreten konnen;

— Abfallmanagement-Leitlinien fiir den Umgang mit Ab-
féllen, die bei der Bekdmpfung von Verschiittungen
entstehen;

— regelméBige (mindestens jahrliche) Inspektionen der
Lager- und Handhabungsbereiche, Priifung und Kali-
brierung der Leckagedetektoren und unverziigliche Re-
paratur von Leckagen aus Ventilen, Stopfbuchsen,
Flanschen usw.

b)

Strukturierung und Ma-
nagement von Prozess-
und Robhstofflagerberei-
chen

Dazu gehoren Techniken wie:

— undurchléssige (z. B. zementierte) Boden fiir Prozess-
bereiche und fiir Schrott-/Einsatzmateriallager;

— getrennte Lagerung verschiedener Arten von Rohstof-
fen in der Ndhe der Produktionslinien; dies kann z. B.
durch den Einsatz von Féchern oder Kisten in den
Lagern oder Bunkern erreicht werden.

Allgemein
anwendbar.

<)

Vermeidung der Kon-
tamination von Oberfla-
chenablaufwasser

Der Schutz von Produktionsbereichen und/oder Bereichen,
in denen Prozesschemikalien, Riickstdnde oder Abfille ge-
lagert oder behandelt werden, vor Oberflichenablaufwas-
ser. Dies wird durch Anwendung mindestens folgender
Techniken erreicht:

— Abflussrinnen und/oder Bordsteinumrandung der An-
lage;

— Dach mit Dachrinnen von Prozess- und/oder Lager-
bereichen.

Allgemein
anwendbar.

d

Sammlung von potenziell
kontaminiertem  Oberfla-
chenablaufwasser

Oberflachenablaufwasser aus potenziell kontaminierten Be-
reichen wird getrennt gesammelt und erst eingeleitet, nach-
dem geeignete MaBnahmen ergriffen wurden, z. B. Uber-
wachung, Behandlung, Wiederverwendung.

Allgemein
anwendbar.

e)

Sichere Handhabung und
Lagerung von Prozes-
schemikalien

Dazu zéhlt Folgendes:

— Lagerung in iiberdachten und beliifteten Bereichen mit
Boden, die fiir die betreffenden Fliissigkeiten undurch-
lassig sind;

— Verwendung von dldichten Wannen oder Kellern fiir
Hydraulikstationen und Ol- oder Fettschmiereinrichtun-
gen;

— Sammlung von verschiitteten Fliissigkeiten;

— Be- und Entladebereiche fiir Prozesschemikalien,
Schmiermittel, Beschichtungen usw. werden so kon-
zipiert und gebaut, dass mogliche Leckagen und Ver-
schiittungen eingeddimmt und der Behandlung vor Ort
(siche BVT 36) oder auflerhalb des Standorts zugefiihrt
werden.

— Leicht entziindbare Fliissigkeiten (z. B. Methylformiat,
TEA, DMEA, alkoholhaltige Formbeschichtungen)
werden getrennt von inkompatiblen Stoffen (z. B. Oxi-
datoren) in geschlossenen und gut beliifteten Lagerrdu-
men aufbewahrt.

Allgemein
anwendbar.
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Technik Beschreibung Anwendbarkeit

Eine Reihe von MafBnahmen zur Vermeidung oder Ver-
ringerung der Emissionserzeugung (z. B. regelmifige
Wartung und Reinigung von Geréten, Arbeitsflachen, B6-
den und Transportwegen, Einddmmung sowie rasche Be-
seitigung von Verschiittungen).

Gute fachliche Praxis
(Good Housekeeping)

Allgemein
anwendbar.

BVT 5. Die BVT zur Verringerung der Hiufigkeit des Auftretens
von Betriebszustinden aufierhalb des Normalbetriebs (OTNOC) und
zur Verringerung der Emissionen unter OTNOC besteht in der Auf-
stellung und Umsetzung eines risikobasierten OTNOC-Management-
plans im Rahmen des UMS (sieche BVT 1), der alle folgenden Ele-
mente beinhaltet:

i) Identifizierung potenzieller OTNOC (z. B. Ausfall von Anlagenkom-
ponenten mit kritischer Bedeutung fiir den Schutz der Umwelt (im
Folgenden ,kritische Anlagenkomponenten)), ihrer Ursachen und
ihrer etwaigen Folgen;

ii) geeignete Konzipierung kritischer Einrichtungen (z. B. Abgasbehand-
lung, Abwasserbehandlung);

iii) Erstellung und Umsetzung eines Inspektionsplans und eines Pro-
gramms zur vorbeugenden Instandhaltung kritischer Anlagenkom-
ponenten (siche BVT 1 Ziffer xii);

iv) Uberwachung (d. h. Schitzung oder, wo moglich, Messung) und
Aufzeichnung der Emissionen unter OTNOC und der damit verbun-
denen Umsténde;

v) periodische Bewertung der unter OTNOC auftretenden Emissionen
(z. B. Haufigkeit von Ereignissen, Dauer, Menge der emittierten
Schadstoffe) sowie gegebenenfalls Umsetzung von Korrekturmafnah-
men;

vi) regelmiBige Uberpriifung und Aktualisierung der Liste der ermittelten
OTNOC nach Ziffer i im Anschluss an die periodische Beurteilung
nach Ziffer v;

vii) regelméfige Priifung der Sicherungssysteme.

Anwendbarkeit

Die Detailtiefe und der Grad an Formalisierung des OTNOC-Manage-
mentplans hingen in der Regel mit der Art, der GroBe und der Komple-
xitdt der Anlage sowie dem AusmaB ihrer potenziellen Umweltauswirkun-
gen zusammen.

. Uberwachung

BVT 6. Die BVT besteht in der mindestens jihrlichen Uber-
wachung von Folgendem:

— dem Verbrauch von Wasser, Energie und verwendeten Materialien,
einschlieBlich Prozesschemikalien, ausgedriickt als Jahresmittelwert;

— der Menge des anfallenden Abwassers, ausgedriickt als Jahresmittel-
wert;

g

— der Menge jeder Art von zuriickgewonnenen, recycelten und/oder wie-
derverwendeten Materialien, ausgedriickt als Jahresmittelwert;

— der Menge jeder Art von Riickstdnden, die erzeugt werden, und jeder
der Entsorgung zugefiihrten Abfallart, ausgedriickt als Jahresmittel-
wert.

Beschreibung

Die Uberwachung umfasst vorzugsweise direkte Messungen. Berechnun-
gen oder Aufzeichnungen, z. B. mit geeigneten Mess- oder Aufzeich-
nungsgeriten, kénnen ebenfalls verwendet werden. Die Uberwachung er-
folgt auf der am besten geeigneten Ebene (z. B. auf Prozess- oder An-
lagenebene). Erhebliche Anderungen an dem Prozess oder an der Anlage
sind zu beriicksichtigen.
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1.1.3. Energieeffizienz

BVT 7.

Die BVT zur Steigerung der allgemeinen Energieeffizienz

der Anlage besteht in der Anwendung aller folgenden Techniken.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Managementtechniken

a) Energieeffizienzplan und
Audits

Ein Energieeffizienzplan ist Teil des UMS (siche BVT 1)
und umfasst die Festlegung und Uberwachung des spezi-
fischen Energieverbrauchs der Tétigkeiten/Prozesse (z. B.
fliissiges Metall in kWh/t), die Festlegung von Energieef-
fizienzzielen und die Durchfithrung von Mallnahmen zur
Erreichung dieser Ziele.

Mindestens einmal jahrlich werden Audits (die auch Teil
des UMS sind, siche BVT 1) durchgefiihrt, um sicher-
zustellen, dass die Ziele des Energieeffizienzplans erreicht
und die Empfehlungen der Audits weiterverfolgt und um-
gesetzt werden.

Der Energieeffizienzplan kann in den Gesamtenergieeffi-
zienzplan einer groBeren Anlage (z. B. Tétigkeiten im
Rahmen der Oberflichenbehandlung) integriert werden.

b) | Energiebilanzbericht

Die jihrliche Erstellung eines Energiebilanzberichts, der
eine Aufschliisselung des Energieverbrauchs und der Ener-
giegewinnung (einschlieBlich Energieausfuhr) nach der je-
weiligen Energiequelle umfasst, zum Beispiel:

— Energieverbrauch: Strom, Erdgas, erneuerbare Ener-
gien, eingefiihrte Warme und/oder Kiihlung;

— Energieerzeugung: Strom und/oder Dampf.
Der Plan umfasst:
— die Bestimmung der Energiegrenzen der Prozesse;

— Angaben zum Energieverbrauch anhand der angeliefer-
ten Energie;

Angaben zu der von der Anlage abgegebenen Energie;

Angaben zum Energiefluss (z. B. Sankey-Diagramme
oder Energiebilanzen), aus denen hervorgeht, wie die
Energie in den gesamten Prozessen genutzt wird.

Die Detailtiefe des
Energieeffizienzplans,
der Audits und des
Energiebilanzberichts
hingen in der Regel
mit der Art, der
Grofle und der Kom-
plexitit der Anlage
sowie der Art der ge-
nutzten Energiequel-
len zusammen.

Auswahl und Optimierung von Prozessen und Ausriistung

Anwendung allgemeiner
Energiespartechniken

<)

Dazu gehoren Techniken wie:

— Brennerwartung und -kontrolle;
— energieeffiziente Motoren;
energiesparende Beleuchtung;

— Optimierung der Dampf- und Druckluftverteilungssys-
teme;

— regelmaBige Inspektion und Wartung der Dampfvertei-
lungssysteme, um Dampflecks zu vermeiden oder zu
reduzieren;

Prozesskontrollsysteme;
Drehzahlregelungen;

— Optimierung der Klimatisierung und der Gebéudehei-
zung.

Allgemein
anwendbar.




02024D2974 — DE — 06.12.2024 — 000.004 — 22

Weitere sektorspezifische Techniken zur Steigerung der Energieeffizienz
sind in den Abschnitten 1.2.1.3, 1.2.2.1, 1.2.4.1 und 1.3.1 dieser BVT-
Schlussfolgerungen enthalten.

. Larm und Erschiitterungen

BVT 8. Die BVT zur Vermeidung oder, wo dies nicht moglich ist,
zur Verringerung von Lirmemissionen und Erschiitterungen besteht
in der Einfithrung und Umsetzung und regelmifligen Uberpriifung
eines Managementplans fiir Lirm und Erschiitterungen im Rahmen
des UMS (siehe BVT 1), der alle nachstehenden Elemente beinhaltet:

— ein Protokoll mit angemessenen MaBnahmen und Zeitpldnen;

— ein Protokoll zur Uberwachung von Lirm- und/oder Erschiitterungen;

— ein Protokoll zur Reaktion auf festgestellte Larm- und Erschiitterungs-
ereignisse, z. B. Bearbeitung von Beschwerden und/oder Ergreifung
von Korrekturmalnahmen;

— ein Programm zur Vermeidung und Minderung von Lérm und/oder
Erschiitterungen, das es ermdglicht, die Quellen festzustellen, Larm-
und Erschiitterungsbelastung zu messen/zu prognostizieren, die Teil-
Immissionspegel der Quellen zu beschreiben und Maflnahmen zur Ver-
meidung und/oder Minderung durchzufiihren.

Anwendbarkeit

Die Anwendbarkeit ist auf die Fille beschridnkt, in denen eine Lirm-
und/oder Erschiitterungsbelastung an sensiblen Standorten zu erwarten
ist und/oder nachgewiesen wurde.

BVT 9.

Die BVT zur Vermeidung oder, sofern dies nicht méglich

ist, zur Verringerung von Lirmemissionen besteht in der Anwendung
einer der folgenden Techniken oder einer Kombination daraus.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

a)

Geeignete Standorte von
Geriéten und Gebduden

Vergroflerung der Abstdnde zwischen Larmquelle und
Larmempfanger, indem Gebdude zur Léarmabschirmung
eingesetzt und Geréte und/oder Gebaudedffnungen versetzt
werden.

Bei bestehenden An-
lagen ist die Verset-
zung von Geridten
und der Gebdudeoff-
nungen aus Platz-
mangel und/oder we-
gen unverhiltnis-
méBig hoher Kosten
nicht immer moglich.

b)

Betriebliche Mafinahmen

Diese umfassen mindestens:
— die Inspektion und Instandhaltung von Ausriistungen;

— nach Moglichkeit das SchlieBen von Tiiren und Fens-
tern geschlossener Bereiche oder selbstschlieBende Tii-
ren;

— die Bedienung der Ausriistung durch erfahrenes Per-
sonal;

— Vermeidung ldrmintensiver Tétigkeiten in den Nacht-
stunden, soweit dies moglich ist;

— Bestimmungen zur Lirmminderung bei Produktions-
und Wartungstétigkeiten, Transport und Handhabung
von Einsatzmaterialien und anderen Materialien, z. B.
Verringerung der Anzahl der Materialtransporte, Ver-
ringerung der Hohe, von der Stiicke auf harte Ober-
flachen fallen.

Gerduscharme  Ausriis-

tung

Dazu gehoren gerduscharme Motoren; gerduscharme Kom-
pressoren, Pumpen und Ventilatoren; gerduscharme Trans-
portausriistung.

Allgemein
anwendbar.
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Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Dazu gehoren Techniken wie:
— die Verwendung von Schalldampfern;
— die Verwendung von Schallddimmungen fiir Gerite; Dic  Anwendbarkeit
Larmschutzvorrichtun- »C2 — die Einhausung von ldrmintensiven Gerdten und m bistehender}ll Alnla-
d) gen Verfahren (z. B. Entladen von Rohstoffen, Himmern, gen a{m .durc }I) "atli-
Kompressoren, Ventilatoren, Ausleeren, | Tangel emgeschran t
Nachbearbeitung); <« sein.
— die Verwendung von Baumaterialien mit hohen Schall-
ddmmeigenschaften (z. B. fiir Winde, Dacher, Fenster,
Tiiren).
Nur anwendbar auf
bestehende Anlagen,
da neue Anlagen so
konstruiert sein soll-
ten, dass sich solche
¢) | Larmminderun Errichtung von Hindernissen zwischen Lérmquelle und | MaBnahmen eriibri-
& Larmempfangern (z. B. Schutzwinde, Boschungen). gen. Bei bestehenden
Anlagen ist die Er-
richtung von Hinder-
nissen aus Platzman-
gel  moglicherweise
nicht moglich.
1.1.5. Riickstinde
BVT 10. Die BVT zur Erhohung der Materialeffizienz und zur

Verringerung der Abfallmenge, die der Entsorgung zugefiihrt wird,
besteht in der Einrichtung, Umsetzung und regelmiiligen Uberprii-
fung eines Managementplans fiir Riickstinde.

Beschreibung

Ein Managementplan fiir Riickstinde ist Teil des UMS (siche BVT 1). Er
enthélt verschiedene Maflnahmen

I. zur Minimierung des Anfalls von Riicksténden,

II. zur Optimierung der Wiederverwendung, des Recyclings und/oder der
Riickgewinnung von Riickstdnden und

II. zur Gewéhrleistung einer ordnungsgeméfen Entsorgung von Abfillen.

Der Managementplan fiir Riickstdnde kann in den Gesamtmanagementplan
fiir Riickstdnde einer groBeren Anlage (z. B. fiir die Oberflichenbehand-
lung) eingebunden werden.

Anwendbarkeit

Die Detailtiefe und der Grad der Formalisierung des Managementplans fiir
Riickstdnde hdngen in der Regel mit der Art, der GroBe und der Kom-
plexitit der Anlage zusammen.
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1.2.  BVT-Schlussfolgerungen fiir Giefiereien

Die BVT-Schlussfolgerungen in diesem Abschnitt gelten nicht fir Cadmium-,
Titan- und EdelmetallgieBereien sowie Glocken- und Kunstgiefereien.

1.2.1. Allgemeine BVT-Schlussfolgerungen fiir Gief3ereien

Die BVT-Schlussfolgerungen in diesem Abschnitt gelten zusétzlich zu den in
Abschnitt 1.1 enthaltenen allgemeinen BVT-Schlussfolgerungen.

1.2.1.1. Gefihrliche und besonders besorgniserregende Stoffe

BVT 11. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung der Ver-
wendung gefihrlicher und besonders besorgniserregender Stoffe bei
der Form- und Kernherstellung mit chemisch gebundenem Sand
besteht in der Verwendung alternativer Stoffe, die nicht oder weni-
ger gefihrlich sind.

Beschreibung

Gefahrliche und besonders besorgniserregende Stoffe, die bei der Form-
und Kernherstellung verwendet werden, werden durch nicht geféhrliche
Stoffe oder, wenn dies nicht mdglich ist, durch weniger geféhrliche
Stoffe ersetzt, z. B. durch:

— aliphatisch organische (anstatt aromatische) Binder bei der Form-
und Kernherstellung (siche BVT 25 Buchstaben d, e und f);

— nicht aromatische Losemittel fir die Kernherstellung im Cold-Box-
Verfahren (siche BVT 25 Buchstabe j);

— anorganische Binder fir die Form- und Kernherstellung (siche
BVT 25 Buchstaben d, e und f);

— Beschichtungen auf Wasserbasis fiir die Form- und Kernherstellung
(siche BVT 25 Buchstabe 1).

1.2.1.2. Emissionsiiberwachung
1.2.12.1. Uberwachung der Emissionen in die Luft

BVT 12. Die BVT besteht in der Uberwachung gefasster Emis-
sionen in die Luft mit mindestens der unten angegebenen Hiufig-
keit und nach EN-Normen. Wenn keine EN-Normen verfiighbar
sind, besteht die BVT in der Anwendung von ISO-Normen bzw.
nationalen oder anderen internationalen Normen, die Daten von
gleichwertiger wissenschaftlicher Qualitit gewihrleisten.

Mindestiiberwa- | Uberwachung

Stoff/ Parameter Prozess(e)/Quelle(n) GieBerei-/Ofentyp Norm(en) chungshaufig- verbunden
keit (1) mit
Formherstellung mit Keine
Amine verlorenen Formen und Alle EN-Norm ver- BVT 26
Kernherstellung (%) fugbar

Formherstellung mit

verlorenen Formen und BVT 26
Kernherstellung (%) Einmal jdhrlich
Keine
Benzol Alle EN-Norm ver-
GieBen, Kiihlen und fiigbar
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener BVT 27
Formen, einschlieBlich
VollformgieBen (3)
Keine
BaP Metallschmelzen (%) Gusseisen EN-Norm ver- | Einmal jdhrlich -

fligbar
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Mindestiiberwa- | Uberwachung
Stoff/ Parameter Prozess(e)/Quelle(n) GieBerei-/Ofentyp Norm(en) chungshaufig- verbunden
keit (1) mit
Wirmebehandlung (°) Alle BVT 24
» C2 Guss-
eisen: Kalt-/
Kohlenmonoxid (CO) Heiwindkupol- | g 15058 | Einmal jahrlich | BVT 38
ofen und
Metallschmelzen .
Drehtrommel6f-
en «
NE-Metalle (°) BVT 43
Wirmebehandlung (4) Einmal jahrlich | BVT 24
BVT 38
Alle Einmal jahr-
Metallschmelzen . BVT 40
lich (%)
BVT 43
Nodularisierung (°) Gusseisen BVT 39
Raffinieren Stahl BVT 41
Formherstellung mit
verlorenen Formen und Alle BVT 26
Kernherstellung
1(7 (8
Staub Gieflen, Kiihlen und EN 13284-1() ()
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener Alle BVT 27
Formen, einschlieBlich Einmal jahrlich
Vollformgielen
» C2 Nachbearbeitung <« Alle BVT 30
Lost-Foam-Verfahren Gusseisen und BVT 28
NE-Metall
Dauerformguss Alle BVT 29
Sandwiederverwendung Alle BVT 31
Formherstellung mit
verlorenen Formen und Einmal jahrlich | BVT 26
Kernherstellung
Formaldehyd (4) GieBen, Kiihlen und Alle EN-Norm in
Entwicklung
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener Einmal jahrlich | BVT 27
Formen, einschlie3lich
Vollformgielen
» C2 Guss-
eisen: Kalt-/
Heﬂ}\tivmdklcllpol— BVT 38
Gasformige Chloride Metallschmelzen oren und EN 1911
Drehtrommel6f-
en (4) <
Aluminium (%) BVT 43
»C2 Guss- Einmal jahrlich
eisen: Kalt-/
Heﬂ}wmdkupol- BVT 38
ofen und
o : Drehtrommel6f- EN-Norm in
Gasformige Fluoride Metallschmelzen en () 4 Entwicklung
Aluminium und
Halbzeug da- BVT 43

raus
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Mindestiiberwa- | Uberwachung
Stoff/ Parameter Prozess(e)/Quelle(n) GieBerei-/Ofentyp Norm(en) chungshaufig- verbunden
keit (1) mit
Gieflen, Kiihlen und
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener Alle Einmal jahrlich —
Formen, einschlieBlich
Cadmium VollformgieBen (*)
und seine
Verbindun-
gen Metallschmelzen Alle Einmal jahrlich —
» C2 Nachbear- . N
baung ) < Alle Einmal jahrlich —
Gieflen, Kiihlen und
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener Alle Einmal jahrlich —
Formen, einschlie3lich
; 4
Chrom und VollformgieBen (%)
seine Ver-
bindungen |y retalischmelzen (%) Alle Einmal jahrlich —
» C2 Nachbear- . ey 1
baung ) < Alle Einmal jahrlich —
Gieflen, Kiihlen und
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener Alle Einmal jahrlich —
Formen, einschlieBlich
: 4
Me. Nickel und VollformgieBen (%)
talle Nickelver- EN 14385
bindungen Metallschmelzen (%) Alle Einmal jahrlich —
»C2 Nachbear- . N
Peitung (*) < Alle Einmal jahrlich —
GieBen, Kiihlen und
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener Alle Einmal jahrlich —
Formen, einschlieB3lich
VollformgieBen (*)
Gusseisen:
Kalt- und
Blei und HeiBwindku- BVT 38
Bleiverbin- Metallschmelzen poldfen (*) Einmal jahrlich
dungen
NE-Metall (1) BVT 43
Dauerformguss Blei Einmal jahrlich | BVT 29
» C2 Nachbear- . ey 1
Peitung () 4 Alle Einmal jahrlich —
Zink und
seine Ver- Metallschmelzen (%) Alle Einmal jahrlich —
bindungen
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Mindestiiberwa- | Uberwachung
Stoff/ Parameter Prozess(e)/Quelle(n) GieBerei-/Ofentyp Norm(en) chungshaufig- verbunden
keit (1) mit
Wirmebehandlung (°) Alle BVT 24
Thermische Sandrege-
nerierung, ausgenom-
men Sand aus dem
Cold-Box-Verfahren (%)
Alle BVT 31
Thermische Regenerie-
rung von Sand aus dem
Cold-Box-Verfahren
Stickstoffoxide (NOx) EN 14792
»C2 Guss-
eisen:
Kalt-/Heil3-
windkupoldofen BVT 38
und
Metallschmelzen Drehtrommel6-
fen < Einmal jahrlich
NE-Metall (°) BVT 43
»C2 Guss-
eisen: Kalt-/
Heﬂ}wmdku- BVT 38
poléfen und
Drehtrommeld-
fen «
EN 1948-1,
PCDD/F Metallschmelzen EN 1948-2,
G isen:
usseisen EN 19483 BVT 38
Induktion (*)
Stahl und BVT 40
NE-Metalle (%) BVT 43
Formherstellung mit
verlorenen Formen und BVT 26
Kernherstellung (')
Keine
Phenol Alle EN-Norm ver- | Einmal jdhrlich
GieBen, Kiihlen und fligbar
Ausleeren unter Ver-
BVT 27

wendung verlorener
Formen, einschlief3lich
VollformgieBen ()
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Mindestiiberwa- | Uberwachung
Stoff/ Parameter Prozess(e)/Quelle(n) GieBerei-/Ofentyp Norm(en) chungshaufig- verbunden
keit (1) mit

Thermische Regenerie-
rung von Sand, in dem

Sulfonsdure als Kataly- Alle BVT 31
sator verwendet wurde
»C2 Guss-
eisen:
Schwefeldioxid (SO,) Kalt-/HeiB- EN 14791
windkupolofen BVT 38
und
Metallschmelzen Drehtrommels-
fen «
NE-Me-
tall (%) (12) BVT 43
Formherstellung mit
verlorenen Formen und BVT 26
Kernherstellung
Einmal jahrlich
Lost-Foam-Verfahren BVT 28
GieBen, Kiihlen und Alle
Ausleeren unter Ver-
wendung verlorener EN 12619 BVT 27
Formen, einschlieB3lich
Gesamtvolatilitét Vollformgieflen
Organischer
Kohlenstoff (TVOC) .
Sandwiederverwendung BVT 31
Gusseisen BVT 38
Metallschmelzen
Stahl und o
NE-Metall (#)
Dauerformguss ('3) Alle (%) BVT 29

Q)
Q)
Q]
Q]

¢)
Q]

O

Q]
Q)

Nach Moglichkeit werden die Messungen beim hochsten erwarteten Stand der Emissionen unter Normalbetrieb durchgefiihrt.

Die Uberwachung hat nur im Cold-Box-Verfahren zu erfolgen, wenn Amine verwendet werden.

Die Uberwachung hat nur zu erfolgen, wenn aromatische Binder/Chemikalien verwendet werden oder das Vollformgiefen ange-
wendet wird.

Die Uberwachung hat nur zu erfolgen, wenn der betreffende Stoff/Parameter im Abgasstrom auf Grundlage der in der BVT
2 genannten Liste der Inputs und Outputs als relevant identifiziert wird.

Die Uberwachung hat nicht zu erfolgen, wenn nur Elektrizitit verwendet wird.

Bei Schornsteinen, die mit einem Kupolofen verbunden sind und einen Staubmassenstrom von iiber 0,5 kg/h aufweisen, erfolgt eine
kontinuierliche Uberwachung.

Erfolgen die Messungen kontinuierlich, gelten stattdessen die folgenden allgemeinen EN-Normen: EN 15267-1, EN 15267-2, EN
15267-3 und EN 14181.

Erfolgen die Messungen kontinuierlich, gilt auch EN 13284-2.

Die Uberwachung hat nicht zu erfolgen, wenn nur BVT 39 Buchstabe a verwendet wird.

(19 Die Uberwachung hat nur in BleigieBereien oder anderen NE-Metall-GieBereien zu erfolgen, die Blei als Legierungselement

verwenden.

(1) Die Uberwachung hat nur zu erfolgen, wenn Binder auf Phenolbasis verwendet werden.
('?) Die Qberwachung hat nicht zu erfolgen, wenn nur Erdgas verwendet wird.
(13) Die Uberwachung hat nur zu erfolgen, wenn Kerne mit chemisch gebundenem Sand verwendet werden.
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1.2.1.2.2. Uberwachung von Emissionen in Gewi#sser

BVT 13.

Die BVT besteht in der Uberwachung von Emissionen

in Gewiisser mit mindestens der unten angegebenen Héaufigkeit
und unter Anwendung der EN-Normen. Wenn keine EN-Normen

verfiigbar

sind, besteht die BVT

in der

Anwendung von

ISO-Normen bzw. nationalen oder anderen internationalen Nor-
men, die Daten von gleichwertiger wissenschaftlicher Qualitiit ge-

wiihrleisten.
Mindestiiberwa- Ub hun
Stoff/Parameter Prozess Norm(en) chungshiufig- Erw(ailc u gt
Kkeit (1) veroundaeén mi
. . Abwasser aus der
Adsorbierbare organische |\, Cscene von Ab- EN ISO 9562
Halogenverbindungen (AOX) (?) .
gasen aus Kupolofen
Verschiedene

Biochemischer Sauerstoffbedarf
(BSBs) ()

Chemischer
Sauerstoffbedarf (CSB) (%) (4)

Kohlenwasserstoff-Index (KW-In-
dex) ()

Arsen (As) (3

Cadmium (Cd) (?)

Chrom (Cr) ()

Kupfer (Cu) (3

Eisen (Fe) (%)

Metalle/

Metalloide Blei (Pb) (3

Nickel (Ni) (?)

Zink (Zn) ()

Quecksilber
(Hg) ()

Phenolindex (%)

Gesamtstickstoff (TN) ()

Gesamter organisch gebundener
Kohlenstoff (TOC) (%) (*)

Gesamte abfiltrierbare
Stoffe (AFS) (%)

»C2 GieBlen, Abgas-
behandlung (z. B.
Nasswische), Nach-

bearbeitung, Warmebe-

handlung, kontaminier-
tes Oberflachenablauf-
wasser, direkte Kiih-
lung, Nasssandregene-
rierung und Schlacken-
granulation von
Kupoléfen. «

EN-Normen verfiigbar
(z. B. EN 1899-1, EN
ISO 5815)

Keine EN-Norm ver-
fligbar

EN ISO 9377-2

Verschiedene
EN-Normen verfiigbar
(z. B. EN ISO 11885,

EN ISO 15586, EN

ISO 17294-2)

Verschiedene
EN-Normen verfligbar
(z. B. EN ISO 12846,

EN ISO 17852)

EN ISO 14402

Verschiedene
EN-Normen verfiigbar
(z. B. EN 12260, EN

ISO 11905-1)

EN 1484

EN 872

Einmal alle
3 Monate (%)

BVT 36

(') Wenn die chargenweise Einleitung seltener als mit der Mindesthaufigkeit der Uberwachung stattfindet, wird die Uberwachung einmal
pro Charge vorgenommen.

(®) Die Uberwachung hat nur zu erfolgen, wenn der Stoff/Parameter im Abwasserstrom auf der Grundlage der in der BVT 2 genannten
Liste der Inputs und Outputs als relevant identifiziert wird.

(®) Bei indirekter Einleitung in ein aufnehmendes Gewisser kann die Mindestiiberwachungshéufigkeit auf einmal alle sechs Monate
reduziert werden, wenn die nachgeschaltete Kldranlage angemessen ausgelegt und ausgertistet ist, um die betreffenden Schadstoffe zu
reduzieren.

(%) Uberwacht wird entweder der CSB oder der TOC. Die TOC-Uberwachung wird bevorzugt, weil dafiir keine stark toxischen Ver-
bindungen verwendet werden.

(%) Die Uberwachung hat nur zu erfolgen, wenn Phenolbindesysteme verwendet werden.
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1.2.1.3.

Energieeffizienz

BVT 14.

Die BVT zur Steigerung der Energieeffizienz besteht in

der Anwendung der Techniken a bis f sowie einer geeigneten
Kombination der folgenden Techniken g bis n.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Konzeption und Betrieb

a)

Auswahl eines energieeffi-
zienten Ofentyps

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Nur anwendbar bei neuen
Anlagen und/oder wesentli-
chen Anlageninderungen.

b)

Techniken zur Maximierung
des thermischen Wirkungs-
grads von Ofen

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

<)

Automatisierung und Steue-
rung des Ofens

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

d

»C2 Verwendung
sauberem Schrott <«

von

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

€)

Verbesserung der Gussaus-
beute und Verringerung
des Schrottanfalls

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

Verringerung von Energie-
verlusten/Verbesserung der
Pfannenvorwirmung

Dies beinhaltet alle der folgenden Elemente:

— Verwendung sauberer vorgewérmter Pfan-
nen;

— Schlieen von Pfannendeckeln, um die

Wirme zu halten;

— Einsatz energieeffizienter Techniken fiir die
Pfannenvorwarmung (z. B. flammenlose mi-
kroporose Brenner oder Oxy-Brenner);

— Verwendung grofler (soweit praktisch mog-
lich) Pfannen, die mit Warmeriickhalteabde-
ckungen ausgestattet sind,

— Minimierung des Transfers von fliissigem
Metall von einer Pfanne in eine andere;

— schnellstmoglicher Transport des fliissigen
Metalls.

Die Anwendbarkeit kann bei
grolen Pfannen (z. B.
schwerer als 2 t) und Stop-

fenpfannen aufgrund kon-
struktionsbedingter Ein-
schrankungen beschrankt
sein.

g)

Oxy-Fuel-Verbrennung

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Die Anwendbarkeit in beste-
henden Anlagen kann durch
die Konstruktion des Ofens
und die Notwendigkeit eines
Mindestabgasstroms  einge-
schrinkt sein.

h)

Einsatz von Mittelfrequenz-
strom in Induktionséfen

Einsatz von Mittelfrequenz-Induktionséfen (250
Hz) anstelle von Netzfrequenzofen (50 Hz).

Allgemein anwendbar.

Optimierung des Druckluft-
systems

Dies beinhaltet alle der folgenden MafBnahmen:

angemessene Wartung des Systems zur Ver-
ringerung von Leckagen;

effiziente Uberwachung von Betriebspara-
metern wie Durchfluss, Temperatur und
Druck;

Minimierung des Druckabfalls;
effizientes Lastmanagement;
Senkung der Eingangslufttemperatur;

Verwendung eines effizienten Kompressor-
steuerungssystems.

Allgemein anwendbar.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Mikrowellentrocknung von

Einsatz von Mikrowellentrockenéfen (z. B. mit
einer Frequenz von 2 450 Hz) fiir das Trocknen
von Kernen, die mit Beschichtungen auf Was-

Ist moglicherweise nicht fir
Stranggussverfahren, fiir die
Herstellung grofler Gussstii-
cke oder fiir den Fall, dass

) ilefm \:,I;ISI::bi?:Cthhmngen serbasis versehen sind (siche BVT 21 Buch- | Kerne aus aufbereitetem
stabe e), was zu einer schnellen und homogenen | Sand bestehen, der Spuren
Trocknung der gesamten Kernoberfliche fiihrt. [ von  Kohlenstoff enthilt,
anwendbar.
Techniken zur Wdrmeriickgewinnung
Ist nur fiir Schachtéfen in
Der Schrott wird durch Riickgewinnung der | GieBereien, die Nichteisen-
K) Vorwirmen von Schrott mit | Warme aus heilen Rauchgasen vorgewdrmt, | metallprodukte herstellen,
zuriickgewonnener Wirme | die umgeleitet werden, um mit der Ladung in | und fiir Elektrolichtbogend-
Kontakt zu kommen. fen in StahlgieBereien
anwendbar.
Abwirme aus heilen Abgasen wird zuriick-
gewonnen (z. B. iiber Wairmetauscher) und
vor Ort oder auflerhalb des Betriebsgeldndes
wiederverwendet (z. B. in thermischen Ol-/
HeiBBwasser-/Heizkreisldufen, zur Dampferzeu-
gung oder zur Vorheizung der Verbrennungsluft
(siche Technik m)). Hierzu kann Folgendes ge-
horen:
— Uberschiissige Wirme aus Abgasen, die aus
Kupoléfen stammen, wird z. B. fiir die
Dampferzeugung, die Thermal6lerwarmung
oder die Warmwasserbereitung verwendet. . .
Wairmeriickgewinnung - . . . Die An.wendbarkelt. kann
1 = — Uberschiissige Wiarme aus dem Ofenkiihl- [ durch eine unzureichende
) durch aus Ofen stammende . . . .
Abgase system wird z B. fur das Tr(?.ckne.n von Nachfr.é_ige nach Wirme ein-
Rohstoffen, die Beheizung der Raumlichkei- | geschrankt werden.
ten oder die Warmwasserbereitung verwen-
det.
— In brennstoffbefeuerten Ofen in Aluminium-
giefereien wird {iberschiissige Wirme z. B.
zur Beheizung der Réumlichkeiten und/oder
des Wassers fiir die Gussreinigungsanlage
verwendet.
— Schwache Wérme wird mithilfe des
Organic-Rankine-Kreislaufs (ORC) mit
hochmolekularen Fliissigkeiten in Elektrizi-
tit umgewandelt.
m) Vorwirmen der - Verbren- Siehe Abschnitt 1.4.1. Allgemein anwendbar.
nungsluft
Abwirme aus dem Induktionsofenkiihlsystem
Nutzung der Abwirme in wird mithilfe von Wérmetauschern zur Trock-
n) nung von Rohstoffen (z. B. Schrott), Raumhei- | Allgemein anwendbar.

Induktionsofen

zung oder Warmwasserbereitung zuriickgewon-
nen.

Weitere sektorspezifische Techniken zur Steigerung der Energieeffizienz sind in
den Abschnitten 1.2.2.1 und 1.2.4.1 dieser BVT-Schlussfolgerungen enthalten.
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Tabelle 1.1

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir den spezifischen
Energieverbrauch in Eisengieflereien

BVT-assoziierter
Prozess — Ofentyp Einheit Umweltleistungswert
(Jahresmittelwert)
Schmelzen und Warmhalten — Kalt-
windkupolofen 900-1 750
Schmelzen und Warmhalten — Heil3-
windkupolofen 900-1 500
Schmelzen und Warmhalten — Induk- kWh/t Fliissig-
tionsofen metall 600-1 200
»C2 Schmelzen und Warmhalten —
Drehtrommelofen < 800-950
Pfannenvorwiarmung 50-150 (1)

(") In GieBereien, die groBe Gussstiicke herstellen, kann das obere Ende des Bereichs der
BVT-assoziierten Umweltleistungswerte hoher liegen und bis zu 200 kWh/t Fliissig-
metall betragen.

Tabelle 1.2

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir den spezifischen
Energieverbrauch in Stahlgielereien

BVT-assoziierter
Prozess — Ofentyp Einheit Umweltleistungswert
(Jahresmittelwert)
Schmelzen — (Elektrolichtbogen-/In-
duktionsofen) kWit Flissig- | 6001200
metall
Pfannenvorwirmung 100-300
Tabelle 1.3
BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir den spezifischen

Energieverbrauch in Aluminiumgieflereien

BVT-assoziierter
Prozess Einheit Umweltleistungswert
(Jahresmittelwert)

Schmelzen und Warmhalten kWh/t Fliissig-

metall 600-2 000

Die BVT 6 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.
1.2.1.4.  Materialeffizienz

1.2.14.1. Lagerung und Handhabung von Riickstidnden, Ver-
packung und nicht verwendeten Prozesschemika-
lien

BVT 15. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung des Um-
weltrisikos im Zusammenhang mit der Lagerung und Hand-
habung von Riickstinden, Verpackungen und nicht verwendeten
Prozesschemikalien und zur Erleichterung ihrer Wiederverwen-
dung und/oder ihres Recyclings besteht in der Anwendung aller
folgenden Techniken.
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Technik

Beschreibung

a)

Geeignete Lagerung
verschiedener Arten
von Riickstinden

Dazu zdhlt Folgendes:

— Lagerung von Gewebefilterstaub auf undurch-
lassigen Oberflichen, in geschlossenen Berei-
chen und in geschlossenen Behiltnissen/Beu-
teln.

— Andere Arten von Riickstinden (z. B. Schla-
cke, Kritze, abgenutzte feuerfeste Ofenausklei-
dungen) werden getrennt voneinander auf un-
durchlédssigen Oberflachen in iiberdachten Be-
reichen gelagert, die vor Oberflichenablauf-
wasser geschiitzt sind.

b)

Wiederverwendung
von  betriebsinter-
nem Schrott

Wiederverwendung von betriebsinternem Schrott,
direkt oder nach entsprechender Behandlung. Der
Grad der Wiederverwendung von betriebsinternem
Schrott hangt vom Gehalt an Verunreinigungen ab.

Wiederverwendung/
Recycling von Ver-
packungen

Die Verpackungen von Prozesschemikalien werden
so ausgewdhlt, dass sie sich leicht vollstindig ent-
leeren lassen (z. B. unter Beriicksichtigung der
Grofle der Verpackungsoffnung oder der Beschaf-
fenheit des Verpackungsmaterials). Nach der Ent-
leerung werden die Verpackungen wiederverwen-
det, an den Lieferanten zuriickgegeben oder dem
stofflichen Recycling zugefiihrt. Vorzugsweise
werden Prozesschemikalien in grofen Behéltern
gelagert.

d)

Riickgabe nicht ver-
wendeter ~ Prozes-
schemikalien

Nicht verwendete Prozesschemikalien (d. h. sol-
che, die noch in ihren Originalbehéltern sind) wer-
den den jeweiligen Lieferanten zuriickgegeben.

1.2.1.42. Operative Materialeffizienz im Giellprozess

BVT 16.

Die BVT zur Steigerung der Materialeffizienz im Gief}-

prozess besteht in der Anwendung von Technik a oder von Tech-
nik a in Kombination mit einer oder beiden der folgenden Tech-

niken b und c.

Technik

Beschreibung

Verbesserung  der
Gussausbeute  und

a) : Siehe Abschnitt 1.4.2.
Verringerung  des
Schrottanfalls
Einsatz computer- | Ein computergestiitztes Simulationssystem wird
gestiitzter  Simula- | verwendet, um das Gielen, das Abgieen und
b) tionen flir das Gie- | die Verfestigung zu optimieren, die Zahl der de-
Ben, Abgiefen und | fekten Gussstiicke zu verringern und die GieBerei-
Verfestigen produktivitit zu steigern.
Herstellung leichter E_msatzA der _Topologleoptlmlemng (d. h. Guss-
N simulation mittels Algorithmen und Computerpro-
Gussstiicke  durch . .
c) B . grammen), um die Produktmasse zu verringern und
Topologieoptimie- . AT -
rung gleichzeitig die Produktleistungsanforderungen zu

erfiillen.
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Tabelle 1.4

Indikative Werte fiir die operative Materialeffizienz

. . S Indikative Werte

GieBereityp Einheit (Jahresmittelwert)
» C2 Eisengielereien « 50-97 () ()
StahlgieBereien 50-100 () ()
» C2 NE-Metall-GieBereien (alle Typen au- .
Ber Hochdruckguss) — Pb « 50-97.5 ()

%

» C2 NE-Metall-GieBereien (alle Typen au-
Ber Hochdruckguss) — Alle Metalle auBer 50-98 (1)
Pb «
»C2 NE-Metall-GieBereien  (Hochdruck- .
guss) < 60-97 (1)

(') Das untere Ende des Bereichs wird in der Regel mit der Herstellung komplexer Guss-
formen in Verbindung gebracht, z. B. aufgrund der hohen Anzahl der verwendeten

Kerne und/oder Steiger/Speiser.

(®) Das obere Ende des Bereichs wird in der Regel mit Schleuderguss in Verbindung

gebracht.

Die BVT 6 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.143. Verringerung des Materialverbrauchs

BVT 17.

Die BVT zur Verringerung des Materialverbrauchs

(z. B. Chemikalien, Binder) besteht in der Anwendung einer ge-
eigneten Kombination der folgenden Techniken.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Techniken fiir das Hochdruckgieffen von Aluminium

Getrenntes ~ Sprithen  von | . . .
a) Trennmitteln und Wasser Siehe Abschnitt 1.4.2. Allgemein anwendbar.
Zu den MaBnahmen zur Reduzierung des Ver-
brauchs von Trennmitteln und Wasser gehdren:
— Verwendung eines automatisierten Sprith-
systems;
— Optimierung des Verdiinnungsfaktors des
Reduzierung  des  Ver- Trennmittels;
b) brauchs von Trennmitteln Allgemein anwendbar.

und Wasser

— Kiihlung in der Kokille;

— Applikation des Trennmittels in geschlosse-
ner Kokille;

— Messung des Verbrauchs von Trennmitteln;

— Messung der Oberflichentemperatur, um
heile Stellen in der Kokille aufzuzeigen.

Techniken zur Verwendung von chemisch gebundenem Sand und fiir die Kernherstellung

Optimierung des
und Harzverbrauchs

©)

Binder-

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Allgemein anwendbar.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Minimierung der Form- und

Die Produktionsparameter der verschiedenen Er-
zeugnisse werden in einer elektronischen Daten-

d) bank gespeichert, die eine einfache Umstellung | Allgemein anwendbar.
Kernsandverluste . . o .
auf neue Erzeugnisse mit moglichst geringen
Zeit- und Materialverlusten ermoglicht.
»C2 Anwendung bewihr-
e) ter Verfahren bei kalt-hdr- | Siehe Abschnitt 1.4.2. Allgemein anwendbar.
tenden Prozessen «
Bei der Anwendung von saurem Waschen (z. B.
) . | mit Schwefelsdure) zur Behandlung der A‘pgase Die Anwendbarkeit kann aus
Riickgewinnung von Ami- | aus dem Cold-Box-Verfahren entsteht Aminsul- | . L .
. . Sicherheitsgriinden einge-
f) nen aus saurem Waschwas- | fat. Die Amine werden aus der Behandlung von . . .
. . . . .. schrankt sein (Explosions-
ser Aminsulfat mit Natriumhydroxid zuriickgewon- cfahr)
nen. Dies kann vor Ort oder auBerhalb des | © ’
Standorts erfolgen.
Anwendung bewéhrter Ver-
g) fahren bei gas-hirtenden | Siehe Abschnitt 1.4.2. Allgemein anwendbar.
Prozessen
Die Anwendbarkeit des Voll-
formgief3verfahrens in beste-
Alternative ~ Form-/Kernherstellungsverfahren, h:lfgn eﬁgizifﬁchiinnAsgj:
. bei denen kein oder weniger Binder verwendet £
Anwendung alternativer d P i rungen an der Infrastruktur
h) Form-/Kernherstellungsver- werden, umfassen: eingeschrankt sein. Die An-

fahren

— Lost-Foam-Verfahren;

— Vakuumformen.

wendbarkeit von  Vaku-
umformverfahren kann bei
grolen Formkisten (z. B.
iber 1,5 m x 1,5 m) einge-
schriankt sein.

1.2.144. Sandwiederverwendung

BVT 18.

Die BVT zur Verringerung des Verbrauchs von neuem

Sand und der Erzeugung von gebrauchtem Sand aus der Sand-
wiederverwendung beim Gieflen mit verlorenen Formen besteht in
der Anwendung einer der folgenden Techniken oder einer geeig-
neten Kombination aus diesen.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

a)

Optimierte Aufbereitung

von Griinsand

Der Prozess der Aufbereitung von Griinsand
wird durch ein Computersystem gesteuert, um
den Rohstoffverbrauch und die Wiederverwen-
dung von Griinsand zu optimieren, z. B. Kiih-
lung (Verdampfungs- oder Wirbelbett), Zugabe
von Bindern und Zusatzstoffen, Befeuchtung,
Mischen, Qualitdtskontrolle.

Allgemein anwendbar.

b)

Abfallarme
von Griinsand

Aufbereitung

Die Aufbereitung von Griinsand in Aluminium-
giefereien erfolgt mittels eines Scanners zur
Identifizierung von Verunreinigungen im Griin-
sand auf der Basis von Helligkeit/Farbe. Diese
Verunreinigungen werden durch einen Luft-
druckimpuls vom Griinsand getrennt.

Allgemein anwendbar.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Autfbereitung von tongebun-

c) | denem Sand durch Vaku- | Siche BVT 25 Buchstabe b. Allgemein anwendbar.
ummischen und Kiihlen
Mechanische Techniken (z. B. Zerschlagen von
d) Mechanische Regenerierung | Klumpen, Trennung von Sandfraktionen) mittels | Gilt moglicherweise nicht fiir
von kaltgebundenem Sand | Zerkleinerern oder Miihlen werden eingesetzt, | silikatgebundenen Sand.
um kaltgebundenen Sand zu regenerieren.
Kalte mechanische Regene-
rierung von ton- oder che- [ Verwendung eines rotierenden Schleifrads, um
e) | misch gebundenem Sand | Tonschichten und chemische Binder aus ge- | Allgemein anwendbar.
unter Verwendung eines | brauchten Sandkdrnern zu entfernen.
Schleifrads
Verwendung einer mit kleinen Klingen aus-
gestatteten StofStrommel mit Innenachse zur
Kalte mechanische Sand- Schlelfr;ln{gung von Sandkdrnern. B.Cl Anwen-
. . dung mit einer Mischung aus Bentonit und che- .
) regenerierung mittels Stof3- . . . . Allgemein anwendbar.
misch gebundenem Sand wird eine vorldufige
trommel < :
magnetische Trennung vorgenommen, um Teile
mit magnetischen Eigenschaften aus dem Griin-
sand zu entfernen.
Kalte Sandregenerierung | Entfernung der Binder aus den Sandkornern
g) | mithilfe eines pneumati- | durch Abrieb und Aufprall. Die kinetische Ener- | Allgemein anwendbar.
schen Systems gie wird durch einen Druckluftstrom erzeugt.
Verwendung von Wirme zur Verbrennung von
Bindern und Kontaminanten in chemisch ge-
bundenem und gemischtem Sand. Dies wird . . .
o . Moglicherweise  nicht an-
. . mit einer ersten mechanischen Vorbehandlung .
Thermische Sandregenerie- . L wendbar bei gebrauchtem
h) kombiniert, um den Sand auf die richtige Korn- S
rung .. . - . Sand, der Riickstinde aus an-
grofle zu bringen und etwaige metallische Ver- oreanischen Bindern enthilt
unreinigungen zu entfernen. Bei Mischsand & '
sollte der Anteil des chemisch gebundenen
Sands hoch genug sein.
Nach der Vorbehandlung (Sieben, magnetische
Trennung) und dem Trocknen wird der Sand - . .
. . . . | Moglicherweise nicht an-
mechanisch oder pneumatisch gereinigt, um ei- wendbar auf Kernsand. der
Kombinierte Regenerierung [ nen Teil des Binders zu entfernen. Der ther- séurchalfice Binder er’lthéilt
(mechanisch-thermal-me- mische Schritt umfasst die Verbrennung organi- (da dieseg die Bentoniteigen-
i) chanisch) fiir gemischten | scher Bestandteile und den Transfer von anorga- schaften verdndern kénﬁen)
organischen/bentonithalti- nischen Bestandteilen auf den Staub bzw. das oder bei Wasserglas (weil es
gen Sand Aufbrennen anorganischer Bestandteile auf die | . . & .
. . . die Eigenschaften von Griin-
Korner. Bei einer mechanischen Endbehandlung sand verindern kann)
werden diese Kornschichten mechanisch oder ’
pneumatisch entfernt und als Staub entsorgt.
Nach dem Abgieen und Verfestigen werden
Formen/Gussstiicke in den Ofen geladen.
Wenn die Einheiten eine hdohere Temperatur
.. . als 420 °C erreichen, werden die Binder ver-
Kombinierte Sandregenerie- . .
‘ rung und Wirmebehand- brannt, die Kerne/Fprmen zerfallen und die '
7) Gussstiicke werden einer Warmebehandlung un- | Allgemein anwendbar.

lung von Aluminiumguss-
stiicken

terzogen. Der Sand féllt auf den Boden des
Ofens zur endgiiltigen Reinigung in einem be-
heizten Wirbelbett. Nach dem Kiihlen wird der
Sand ohne weitere Behandlung im Kernsand-
mischer wiederverwendet.
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Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Der Sand wird mit Wasser vermischt, um
Schlamm zu erzeugen. Die Entfernung korn-
Nassregenerierung von | gebundener Riickstinde aus Bindern erfolgt
k) | Griinsand, silikat- oder | durch intensives Reiben der Sandkoérner an- [ Allgemein anwendbar.
CO,-gebundenem Sand einander. Die Binder werden in das Waschwas-
ser freigesetzt. Der gewaschene Sand wird ge-
trocknet, iiberpriift und schlieBlich gekiihlt.
. Der Sand wird erhitzt, um die Silikatschicht vor
Regenerierung von  Na- . .
. o der Verwendung eines pneumatischen Systems
triumsilikatsand ~ (Wasser- s . . .
1) . | brichig zu machen (siche Technik g). Der re- | Allgemein anwendbar.
glas) unter Verwendung ei- . . .
. generierte Sand wird vor der Wiederverwen-
nes pneumatischen Systems .
dung gekiihlt.
Der Sand aus zerbrochenen/fehlerhaften Kernen
. und der iiberschiissige Sand aus den Maschinen
Interne Wiederverwendung w S
zur Kernherstellung (nach dem Aushérten in ei-
von Kernsand (Cold-Box . SN S .
m) - . . ner bestimmten Einheit) werden in eine Bruch- | Allgemein anwendbar.
oder furansdurehaltiger Bin- | . " . . .
der) einheit gespeist. Der entstehende Sand wird mit
neuem Sand fiir die Herstellung von neuen Ker-
nen vermischt.
Staub wird durch die Abluftfiltration aus der
Wiederverwendung von | Ausleeranlage und aus den Dosier- und Hand-
Staub aus dem Griinsand- | habungsstellen fiir trockenen Griinsand gesam- .
n) Allgemein anwendbar.

kreislauf bei der Herstellung
von Formen

melt. Der gesammelte Staub (der aktive Binder-
verbindungen enthélt) kann erneut in den Griin-
sandkreislauf eingespeist werden.

Tabelle 1.5

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir die Sandwiederverwendung

GieBereityp

BVT-assoziierter
Umweltleistungs-
wert (1)
(Jahresmittelwert)

Einheit

» C2 Eisengielereien <

> 90

StahlgieBereien

% > 80

NE-Metall-Gieflereien (%)

> 90

(') Die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte sind mdglicherweise nicht anwendbar,
wenn die Menge des verwendeten Sandes weniger als 10 000 t/Jahr betrédgt.

(®») Der BVT-assoziierte Umweltleistungswert ist moglicherweise nicht in GieBereien fiir
Aluminiumdruckguss anwendbar, wenn Wasserglas verwendet wird.

Die BVT 6 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.145. Verringerung der anfallenden Riickstinde und der
Abfédlle, die der Entsorgung zugefiihrt werden

BVT 19.

Die BVT zur Verringerung der beim Metallschmelzen

erzeugten Menge an Riickstiinden und zur Verringerung der Ab-
fallmenge, die der Entsorgung zugefiihrt wird, besteht in der An-
wendung aller folgenden Techniken.
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Technik

Beschreibung

Techniken fiir alle Ofentypen

Die Bildung von Schlacke kann durch prozessbegleitende Mafinahmen mini-
miert werden, wie z. B.:

»C2 — Verwendung von sauberem Schrott; «

— Verwendung einer niedrigeren Metalltemperatur (so nah wie mdoglich am
theoretischen Schmelzpunkt);

— Vermeidung von Hochtemperaturspitzen;

a) Mlnlmlemng der Schla- | Vermeidung einer lingeren Lagerung fliissiger Metalle im Schmelzofen oder
ckenbildung T .
mithilfe eines separaten Warmhalteofens;
— angemessene Nutzung der Strome;
— angemessene Wahl der feuerfesten Auskleidung des Ofens;
— Wasserkiihlung der Ofenwinde, um den Verschleifl der feuerfesten Ausklei-
dung des Ofens zu vermeiden;
— Abscheidung von Fliissigaluminium.
Mechanische ~ Vorbehand-
lung von Schlacke/Kritze/ | .
b) Filterstaub/abgenutzten feu- Siehe Abschnitt 1.4.2.

erfesten Auskleidungen zur
Erleichterung des Recyc-
lings

Dies kann auch auBerhalb des Standorts erfolgen.

Techniken fiir Kupolofen

c)

Anpassung des Sdure- und
Basengehalts der Schlacke

Siehe Abschnitt 1.4.2.

d

Sammlung und Recycling
von Koksgrus

Koksgrus, der bei der Handhabung und dem Transport von und der Beschi-
ckung mit Koks entsteht, wird gesammelt (z. B. mithilfe von Sammelsystemen
unterhalb von Forderbéndern und/oder Ladestationen) und im Prozess recycelt
(im Kupolofen oder zum Wiederaufkohlen).

e)

Recycling von Filterstaub in
Kupoléfen unter Verwen-
dung von  zinkhaltigem
Schrott

Der aus einem Kupolofen stammende Filterstaub wird teilweise wieder in den
Kupolofen eingeblasen, um den Zinkgehalt im Staub zu erhéhen, und zwar auf
einen Wert, der die Zinkverwertung zulédsst (> 18 %).

Techniken fiir Elektrolichtbogendfen

Recycling von Filterstaub
im Elektrolichtbogenofen

Gesammelter trockener Filterstaub wird, in der Regel nach der Vorbehandlung
(z. B. durch Pelletieren oder Brikettierung), im Ofen recycelt, um die Verwer-
tung des metallischen Staubanteils zu ermdglichen. Anorganische Bestandteile
werden auf die Schlacke iibertragen.

BVT 20.

Die BVT zur Verringerung der zu entsorgenden Ab-

fallmenge besteht darin, bei verbrauchtem Sand, kleinkérnigem
Sand, Schlacke, feuerfesten Auskleidungen und gesammeltem Fil-
terstaub (z. B. Gewebefilterstaub) dem Recycling und/oder einer
anderen Verwertung auflerhalb des Standorts Vorrang vor der
Entsorgung zu geben.

Beschreibung

Recycling und/oder sonstige Riickgewinnung auBerhalb des Standorts
haben Vorrang vor der Entsorgung von gebrauchtem Sand, feinkorni-
gem Sand, Schlacke, feuerfester Auskleidung und Filterstaub. Ge-
brauchter Sand, feinkdrniger Sand, Schlacke und feuerfeste Ausklei-
dungen koénnen

— recycelt werden, z. B. im StraBenbau, als Baumaterialien (z. B.
Zement, Ziegel, Fliesen);
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— zuriickgewonnen werden, z. B. Verfiillen von Bergbauhdhlen, Bau
von Deponien (z. B. Stralen auf Deponien und permanente Ab-

deckungen).

Filterstaub kann extern recycelt werden, z. B. in der Metallurgie, der
Sandherstellung oder im Baugewerbe.

Anwendbarkeit

Recycling und/oder sonstige Riickgewinnung koénnen durch die
physikalisch-chemischen Eigenschaften des Riickstands (z. B. organi-
sche Bestandteile/Metall, Granulometrie) eingeschréankt sein.

Die BVT ist moglicherweise nicht anwendbar, wenn keine geeignete
Nachfrage Dritter nach Recycling und/oder Riickgewinnung besteht.

Tabelle 1.6

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir die spezifische Abfallmenge, die der Entsorgung zugefiihrt wird

BVT-assoziierter Umweltleistungswert (1)

(Jahresmittelwert)
Abfallart Einheit
NE-Metall-Giefereien >% Elsengle- Stahlgiefereien
ereien «

Schlacke 0-50 0-50 (3 0-50 (3)
Kratze 0-30 0-30 0-30
Filterstaub kg/t Fliissigmetall 0-5 0-60 0-10
Gebrauchte feuerfeste Ofen- 0-5 0-20 () 0-20
auskleidungen

(') Der BVT-assoziierte Umweltleistungswert ist moglicherweise nicht anwendbar, wenn keine angemessene Nachfrage Dritter nach
Recycling und/oder Riickgewinnung besteht.
»C2 (?) Fiir Stahl- oder EisengieBereien, die Elektrolichtbogendfen betreiben, kann das obere Ende des Bereichs der BV T-assoziierten
“Umweltleistungwerte aufgrund der verstirkten Schlackenbildung wihrend der metallurgischen Behandlung hoher liegen und bis zu

100

kg/t Fliissigmetall betragen. <«

»C2 (%) Fiir EisengieBereien, die Kaltwindkupoldfen betreiben, kann das obere Ende des Bereichs der BVT-assoziierten Umwelt-
leistungwerte hoher liegen und bis zu 100 kg/t Fliissigmetall betragen. <«

Die BVT 6 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.1.5.

Diffuse Emissionen in die Luft

BVT 21.

Die BVT zur Vermeidung oder, wo dies nicht machbar

ist, zur Verringerung von diffusen Emissionen in die Luft besteht
in der Anwendung aller folgenden Techniken.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Abdeckung der Transport-
ausriistung (Container) und
des Laderaums von Trans-
portfahrzeugen

Der Laderaum von Transportfahrzeugen und die
Transportausriistung (Container) werden abge-
deckt (z. B. mit Planen).

Allgemein anwendbar.

b)

Reinigung von Straflen und
Rédern von Transportfahr-
zeugen

Die Straflen und die Réder von Transportfahrzeu-
gen werden regelmdBig gereinigt, z. B. durch
mobile Vakuumsysteme oder Radwaschanlagen.

Allgemein anwendbar.

<)

Verwendung geschlossener
Fordersysteme

Der Materialtransport erfolgt iiber Fordersysteme,
z. B. geschlossene Forderbdnder, pneumatische
Fordersysteme. Auf diese Weise wird ein Herab-
fallen des Materials so gering wie moglich
gehalten.

Allgemein anwendbar.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

d

Vakuumreinigung der Be-
reiche fiir die Formgebung
und den Gielprozess

Die Bereiche fiir die Formherstellung und den
Gieflprozess in Sandformgieereien werden regel-
méaBig einer Vakuumreinigung unterzogen.

Ist moglicherweise in Berei-
chen, in denen der Sand eine
technische oder sicherheits-
bezogene Funktion hat, nicht
anwendbar.

°)

Substitution von Beschich-
tungen auf Alkoholbasis
durch Beschichtungen auf
Wasserbasis

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Die Anwendbarkeit kann bei
grolen  oder  komplexen
Gussformen aufgrund von
Problemen bei der Zirkula-
tion der Trockenluft einge-
schrinkt sein.

Fir  wasserglasgebundenen
Sand, Magnesiumdruckguss,
Vakuumformverfahren oder
die Herstellung von Mangan-
stahlgussstiicken mit
MgO-Beschichtung ist dies
nicht anwendbar.

Kontrolle der Emissionen
aus Abschreckbiadern

Dazu zéhlt Folgendes:

— Minimierung von Emissionen aus Abschreck-
béddern durch Verwendung von Polymerldsun-
gen auf Wasserbasis (z. B. Polyvinylpyrroli-
don oder Polyalkylenglykol).

— Sammlung von Emissionen aus Abschreck-
bidern (insbesondere aus Olabschreckbddern)
so nah wie moglich an der Emissionsquelle
unter Verwendung von Dachbeliiftung, Ab-
saughauben oder Randabsaugern Abgesaugte
Abgase konnen z. B. mit einem Elektrofilter
behandelt werden (siche Abschnitt 1.4.3).

— Verwendung von temperiertem Wasser als
Abschreckmedium.

Allgemein anwendbar.

2)

Kontrolle der Emissionen
aus Transfervorgdngen
beim Metallschmelzen

Dazu zéhlt Folgendes:

— Absaugung diffuser Emissionen (z. B. Staub,
Dampfe) aus Transferprozessen wie z. B.
Ofenbeschickung/Abstich so nah wie moglich
an der Quelle, z. B. mithilfe von Abzugshau-
ben. Die abgesaugten Abgase werden z. B.
mit Gewebefiltern oder mithilfe von Nass-
wische behandelt.

— Minimierung diffuser Emissionen aus der
Ubertragung fliissiger Metalle z. B. durch
Giefrinnen mit Abdeckungen.

Allgemein anwendbar.

Weitere prozessspezifische Techniken zur Vermeidung oder Verringe-
rung diffuser Emissionen sind in BVT 24, BVT 26, BVT 27, BVT 28,
BVT 29, BVT 30, BVT 31, BVT 38, BVT 39, BVT 40, BVT 41 und

BVT 43 enthalten.
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1.2.1.6.

1.2.1.7.

Gefasste Emissionen in die Luft

BVT 22. Die BVT zur Forderung der Riickgewinnung von Che-
mikalien und zur Verringerung gefasster Emissionen in die Luft
sowie zur Erhohung der Energieeffizienz besteht darin, Abgas-
strome mit fdhnlichen Eigenschaften zu kombinieren, wodurch
die Anzahl der Emissionsquellen minimiert wird.

Beschreibung

Die kombinierte Behandlung von Abgasen mit dhnlichen Eigenschaf-
ten gewahrleistet eine wirksamere und effizientere Behandlung als die
getrennte Behandlung einzelner Abgasstrome. Die Kombination von
Abgasen erfolgt unter Beachtung der Anlagensicherheit (z. B. Vermei-
dung von Konzentrationen nahe an der unteren/oberen Explosions-
grenze) sowie technischer (z. B. Kompatibilitdt der einzelnen Abgas-
strome, Konzentration der betreffenden Stoffe), umweltbezogener (z. B.
maximale Riickgewinnung von Chemikalien oder Schadstoffmin-
derung) und wirtschaftlicher Faktoren (z. B. Abstand zwischen ver-
schiedenen Herstellungsanlagen). Es wird darauf geachtet, dass die
Kombination der Abgase nicht zu einer Verdiinnung der Emissionen
fuihrt.

Emissionen in die Luft aus thermischen Prozessen

BVT 23. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von
beim Metallschmelzen entstehenden Emissionen in die Luft besteht
in der Verwendung entweder von Elektrizitit aus nicht-fossilen
Energiequellen in Kombination mit den Techniken a bis e oder
den Techniken a bis e und einer geeigneten Kombination der
folgenden Techniken f bis i.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Allgemeine Techniken

Wahl eines  geeigneten
Ofentyps und Maximierung

Die Wahl eines geeigneten
Ofentyps ist nur fiir neue An-

a) des thermischen Wirkungs- Siehe Abschnitt 4.4.1. lageﬁ }1lmd im lRahnuleI(; we-
rads von Ofen sentlicher ~ Anlagenénderun-
& gen anwendbar.

b) »C2  Verwendung  von Siehe Abschnitt 1.4.1. Allgemein anwendbar.

sauberem Schrott <

Primdre KontrollmafSinahmen zur Minimierung der PCDD/F-Emissionen

<)

Maximierung der Verweil-
zeit der Abgase und Opti-
mierung der Temperatur in
der Nachverbrennungskam-
mer in Kupolofen

In Kupolofen wird die Temperatur der Nachver-
brennungskammer optimiert (T > 850 °C) und
kontinuierlich iiberwacht, wobei die Verweilzeit
der Abgase maximiert wird (> 2 s).

d

Schnelle Abgaskiihlung

Das Abgas wird vor der Staubminderung schnell
von Temperaturen iiber 400 °C auf unter 250 °C
abgekiihlt, um die De-novo-Synthese von PCDD/
F zu verhindern. Dies wird durch eine geeignete
Konstruktion des Ofens und/oder die Verwen-
dung eines Abschrecksystems erreicht.

Minimierung der Staubbil-
dung in Wérmetauschern

Die Staubbildung entlang des Kiihlwegs der Ab-
gase wird insbesondere in den Wérmetauschern
minimiert, z. B. durch Verwendung vertikaler
Wechselrohren, effiziente interne Reinigung der
Wechselrohren und Hochtemperaturentstaubung.

Allgemein anwendbar.
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Technik

Beschreibung Anwendbarkeit

Techniken zur Verringerung der NOx- und SO,-Emissionen

Verwendung eines Brenn-
stoffs oder einer Kombina-
tion von Brennstoffen mit
geringem  NOx-Bildungs-
potenzial

Anwendbar  innerhalb  der
Grenzen, die durch die Ver-

fiigbarkeit verschiedener
Zu den Brennstoffen mit geringem NOx-Bil- | Brennstoffarten gesetzt wer-
dungspotenzial gehoren Erdgas und Fliissiggas. den; diese kann durch die

Energiepolitik des jeweiligen
Mitgliedstaats beeinflusst
werden.

Verwendung eines Brenn-
stoffs oder einer Kombina-
tion von Brennstoffen mit
geringem Schwefelgehalt

Anwendbar innerhalb  der
Grenzen, die durch die Ver-

fiigbarkeit verschiedener
Zu den Kraftstoffen mit niedrigem Schwefel- | Brennstoffarten gesetzt wer-
gehalt gehoren Erdgas und Fliissiggas. den; diese kann durch die

Energiepolitik des jeweiligen
Mitgliedstaats beeinflusst
werden.

Low-NOx-Brenner

Bei bestehenden Anlagen
kann die Anwendbarkeit auf-
grund von konzeptions- und/
oder betriebstechnischen Be-
schrinkungen der Ofen ein-
geschréankt sein.

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Oxy-Fuel-Verbrennung

Die Anwendbarkeit in beste-
henden Anlagen kann durch
die Konstruktion des Ofens
und die Notwendigkeit eines
Mindestabgasstroms  einge-
schrinkt sein.

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Die BVT-assoziierten Emissionswerte fiir das Metallschmelzen sind in folgenden
Tabellen angegeben:

— Tabelle 1.18 fiir Eisengiefereien,

vB
f)
g)
h)
i)

Ve

VB

— Tabelle 1.20 fiir StahlgieBereien,

— Tabelle 1.22 fiir NE-Metall-GieBereien.

BVT 24. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von bei
der Wirmebehandlung entstehenden Emissionen in die Luft be-

steht entweder in der

Verwendung von Elektrizitit aus

nicht-fossilen Energiequellen in Kombination mit den Techniken
a und d oder in der Anwendung aller folgenden Techniken.

Technik

Beschreibung Anwendbarkeit

Allgemeine Techniken

a)

Wahl eines  geeigneten
Ofentyps und Maximierung
des thermischen Wirkungs-
grads von Ofen

Nur anwendbar bei neuen Anlagen

Siche Abschnitt 1.4.3. und wesentlichen Anlagenidnderungen.

Techniken zur Verringerung der NOx-Emissionserzeugung

b)

Verwendung eines Brenn-
stoffs oder einer Kombina-
tion von Brennstoffen mit
geringem  NOyx-Bildungs-
potenzial

Anwendbar innerhalb der Grenzen, die
durch die Verfiigbarkeit verschiedener
Brennstoffarten gesetzt werden; diese
kann durch die Energiepolitik des je-
weiligen Mitgliedstaats  beeinflusst
werden.

Zu den Brennstoffen mit geringem
NOx-Bildungspotenzial gehoren Erdgas
und Fliissiggas.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

¢) | Low-NOx-Brenner

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Bei bestehenden Anlagen kann die
Anwendbarkeit aufgrund von
konzeptions- und/oder betriebstech-
nischen Beschriinkungen der Ofen ein-
geschrinkt sein.

Erfassung der Emissionen

Abgasabsaugung so nah wie
d) | moglich an der Emissions-
quelle

Abgase aus Wéirmebehandlungséfen
(z. B. Glithen, Altern, Normalisieren,
Austempern) werden mithilfe von Dun-
stabzugshauben oder Deckenabsaugung
abgesaugt. Die gesammelten Emissionen
konnen mithilfe von Techniken wie
etwa Gewebefiltern behandelt werden.

Allgemein anwendbar.

Tabelle 1.7

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Emissionen in die Luft aus Staub und NOx und indikativer
Emissionswert fiir gefasste CO-Emissionen in die Luft aus der thermischen Behandlung

BVT-assoziierter Emissionswert Indikativer Emissionswert
Stoff/Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert iiber den | (Tagesmittelwert oder Mittelwert iiber den
Probenahmezeitraum) Probenahmezeitraum)
Staub 1-5 (Y Keine indikativen Werte
NOx mg/Nm?> 20-120 (3) () Keine indikativen Werte
CO Kein BVT-assoziierter Emissionswert 10-100 (%)

(") Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn der betreffende Stoff/Parameter gemaB der in der BVT 2 genannten Liste der
Inputs und Outputs als relevanter Stoff/Parameter im Abgasstrom festgestellt wird.

(®>) Bei einer Wirmebehandlung mit iiber 1000 °C (z. B. bei der Herstellung von Temperguss) kann das obere Ende des
BVT-assoziierten Emissionswertebereichs hoher ausfallen und bis zu 300 mg/Nm® betragen.

() Der BVT-assoziierte Emissionswert und der indikative Emissionswert gelten nicht fiir Ofen, die ausschlieBlich mit Strom (z. B.

Widerstand) betrieben werden.

Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.1.8. Emissionen in die Luft aus der Formherstellung mit verlorenen Formen

und der Kernherstellung

BVT 25.

Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von Emis-

sionen in die Luft aus der Formherstellung mit verlorenen Formen
und der Kernherstellung, besteht

— in der Anwendung einer geeigneten Kombination der folgenden

Techniken a bis ¢ fiir die Formherstellung mit tongebundenem Sand;

— in der Anwendung einer der Techniken d, e oder f und einer geeig-
neten Kombination der folgenden Techniken g bis k fiir die Form-
herstellung und Kernherstellung mit chemisch gebundenem Sand;

— in der Anwendung der folgenden Technik 1 fiir die Auswahl der auf
Formen und Kerne aufgebrachten Beschichtungen.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Techniken fiir die Formherstellung mit tongebundenem Sand (Griinsand)

a)

Anwendung  bewdhrter
Verfahren fiir die Form-
herstellung mit Griinsand

Dazu gehoren Techniken wie:

— die genaue Zugabe der erforderlichen Menge an
Schliisselkomponenten (z. B. Ton, Wasser, Kohle-
staub oder andere Zusatzstoffe), um die che-
mischen Eigenschaften des zuriickgefiihrten Griin-
sands wiederherzustellen;

— regelméBige (z. B. tdgliche) Prifung der Eigen-
schaften des Griinsands (z. B. Feuchtigkeit, Griin-
festigkeit, Verdichtbarkeit, Durchléssigkeit, Gliih-
verlust, Gehalt an fliichtigen Bestandteilen).

Allgemein anwendbar.

b)

Aufbereitung von ton-
gebundenem Sand durch
Vakuum-mischen  und
Kiihlen

Misch- und Kiihlprozesse werden zu einem einzigen
Prozessschritt zusammengefiihrt, indem der Sand-
mischer unter vermindertem Druck betrieben wird,
was zu einer Kiihlung durch die kontrollierte Ver-
dampfung des Wassers fiihrt.

Allgemein anwendbar.

<)

Substitution von Kohle-
staub

Kohlestaub wird durch Zusatzstoffe wie Graphit,
Koksmehl und Zeolithe ersetzt, was zu deutlich gerin-
geren diffusen Emissionen wihrend des GieBprozesses
fiihrt.

Aufgrund betrieblicher
Einschrdnkungen (z. B.
weniger effizientes Aus-
leeren oder das Auftreten
von Giefifehlern) kann die
Anwendbarkeit einge-
schriankt sein.

Techniken zur Vermeidung von Emissionen bei der Formherstellung und Kernherstellung mit chemisch gebundenem

Sand

d

Auswahl eines emis-
sionsarmen
kalt-hdrtenden  Binder-
systems

Es wird ein kalthdrtendes Bindersystem ausgewdhlt,
das geringe Emissionen von Formaldehyd, Phenol,
Furfurylalkohol, Isocyanaten usw. erzeugt. Dies um-
fasst den Einsatz von:

— kalthdrtenden Furanharzen mit geringem Furfuryl-
alkoholgehalt (z. B. weniger als 40 Gew.-%) z. B.
fir die Herstellung von Eisengussstiicken;

— kalthértenden Phenol-/Furan-Systemen mit einer
schwefelarmen Sdure als Katalysator z. B. fiir
die Herstellung von Stahlgussstiicken;

— aliphatischen organischen Bindern, z. B. auf Basis
aliphatischer Polyalkohole (anstelle von aromati-
schen organischen Bindern) zur Herstellung von
Eisen-, Stahl-, Aluminium- oder Magnesiumguss-
stiicken usw.;

— anorganischen Geopolymeren auf Basis von Poly-
sialaten (zur Herstellung von Gussstiicken aus
Grauguss, Aluminium, Stahl usw.);

— Ester-Silikaten (fiir die Herstellung von mittelgro-
Ben und groBen Stahlgussstiicken usw.);

— Alkydolen (z. B. fiir einzelne Gussstiicke oder
kleine Chargenproduktion in StahlgieBereien);

— RESOL-Ester (z. B. fiir leichtere Legierungen in
kleiner oder mittlerer Produktion);

— Zement (z. B. fiur die Herstellung sehr groBer
Gussstiicke).

Die Anwendbarkeit kann
aufgrund von
Produkt-spezifikationen
eingeschrénkt sein.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

e)

Auswahl
sionsarmen
gas-hértenden Bindersys-
tems

eines  emis-

Es wird ein gas-hdrtendes Bindersystem ausgewihlt,
das geringe Emissionen von Aminen, Benzol, Form-
aldehyd, Phenol, Isocyanaten usw. erzeugt. Dies um-
fasst den Einsatz von:

— anorganischen Bindern, z. B. Natriumsilikat (Was-
serglas), das mit CO, oder organischen Estern ge-
hértet wird, z. B. beim Aluminiumdruckguss;

— anorganischen Geopolymeren auf Basis von mit
CO, gehirteten Polysialaten (zur Herstellung von
Gussstiicken aus Grauguss, Aluminium, Stahl
usw.);

— aliphatischen organischen Bindern, z. B. auf Basis
aliphatischer Polyalkohole (anstelle von aromati-
schen organischen Bindern) zur Herstellung von
Eisen-, Stahl-, Aluminium- oder Magnesiumguss-
stiicken usw.;

— Phenol-Urethan-Bindern mit sehr geringem Gehalt
an freiem Phenol und Formaldehyd (fiir die Her-
stellung von Eisen- und Stahlgussstiicken usw.);

— Phenol-Urethan-Bindern mit reduziertem Gehalt an
Losemitteln (fiir die Herstellung von Eisen- und
Stahlgussstiicken usw.).

Die Anwendbarkeit kann
aufgrund von
Produkt-spezifikationen
eingeschrénkt sein.

Auswahl eines emis-
sionsarmen heif-hérten-
den Bindersystems

Es wird ein hei-hédrtendes Bindersystem ausgewdhlt,
das geringe Emissionen von Formaldehyd, Phenol,
Furfurylalkohol, Benzol, Isocyanaten usw. erzeugt.
Dies umfasst den Einsatz von:

— anorganischen Bindern wie Geopolymeren auf Ba-
sis von Polysialaten;

— anorganischen Bindern, die in einem Warm-Box-
Verfahren ohne Phenol, Formaldehyd und Isocya-
nate ausgehértet werden (z. B. zur Herstellung von
Aluminiumgussstiicken mit komplexen Formen);

— aliphatischen Polyurethan-Warm-Box-Bindern (als
Alternative zum Cold-Box-Verfahren).

Die Anwendbarkeit kann
aufgrund von
Produkt-spezifikationen
eingeschrinkt sein.

Allgemeine Verfahren fiir die Formherstellung und Kernherstellung mit chemisch gebundenem Sand

Optimierung des Binder-

2) und Harz-verbrauchs Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
Anwendung  bewdhrter
Verfahren bei | . . .

h) Kalt-bindenden  Prozes- Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
sen
Anwendung  bewéhrter

i) Verfahren bei | Siche Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
gas-hirtenden Prozessen
Verwendung von nicht | Zur Verringerung der VOC-Emissionen (z. B. Benzol,
aromatischen  Losemit- | Toluol) werden nicht aromatische Losemittel verwen-

1) teln fiir die | det, die entweder auf Protein oder tierischem Fett | Allgemein anwendbar.
Kern-herstellung im | (z. B. Fettsduremethylestern von Pflanzendl) oder

Cold-Box-Verfahren

auf Silicatestern basieren.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

k)

Anwendung  bewéhrter
Verfahren bei hei3-hér-
tenden Prozessen

Es konnen mehrere heif3-hértende Prozesse angewen-
det werden und es gibt eine Reihe von Mafinahmen
zur Optimierung jedes Prozesses, darunter:

Hot-Box-Verfahren:

— Die Aushidrtung erfolgt innerhalb des optimalen
Temperaturbereichs (z. B. 220 °C bis 300 °C).

— Die Kerne werden in der Regel mit Beschichtun-
gen auf Wasserbasis vorbeschichtet, um Verbren-
nungen an der Kernoberfliche zu verhindern, die
wihrend des Abgieflens zu Briichen fiithren kon-
nen.

» C2 — Die KernschieBmaschinen und der Bereich
um sie herum werden gut be- und entliiftet, um
das wihrend der Aushdrtung freigesetzte Form-
aldehyd wirksam aufzufangen. <«

Warm-Box-Verfahren:

— Die Aushértung erfolgt in einem niedrigeren opti-
malen Temperaturbereich als beim Hot-Box-Ver-
fahren: (z. B. 150 °C bis 190 °C), wodurch die
Emissionen und der Energieverbrauch niedriger
sind als beim Hot-Box-Verfahren.

Maskenformverfahren (Croning):

— Vorbeschichteter Sand mit Phenol-Formaldehyd-
Harz wird mithilfe von Hexamethylentetramin ge-
bunden, das sich bei 160 °C zersetzt und Form-
aldehyd, das fiir die Vernetzung des Harzes erfor-
derlich ist, und Ammoniak freisetzt.

»C2 Der Bereich der Aushirtungs- und/oder Kern-
schieBmaschinen wird gut be- und entliiftet, um das
wihrend der Aushirtung freigesetzte Ammoniak und
Formaldehyd wirksam auffangen zu konnen. <«

Allgemein anwendbar.

Techniken fiir die Beschichtung von Formen und Kernen

Substitution von Be-
schichtungen auf Alko-
holbasis durch Beschich-
tungen auf Wasserbasis

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Die Anwendbarkeit kann
bei groBen oder komple-
xen Gussformen aufgrund
von Problemen bei der
Zirkulation der Trocken-
luft eingeschrinkt sein.

Fir wasserglas-gebunde-
nen  Sand, Magnesi-
umdruckguss, Vaku-
umform-verfahren  oder
die Herstellung von Man-
ganstahlguss mit MgO-
Beschichtung  ist  dies
nicht anwendbar.

BVT 26.

Die BVT zur Verringerung der Emissionen in die Luft

aus der Formherstellung mit verlorenen Formen und der Kernher-

stellung besteht

— in der Anwendung einer geeigneten Kombination aus den in der
BVT 25 enthaltenen Techniken;

— in der Sammlung von Emissionen mithilfe der Technik a;
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— in der Behandlung von Abgasen mithilfe einer oder einer Kombina-
tion der folgenden Techniken b bis f

Technik Beschreibung Anwendbarkeit

Erfassung der Emissionen

Absaugung von Emissio-

nen aus der Formherstel- Die Anwendbarkeit kann bei der Formherstellung in
a) | lung und/oder Kernher- | Siehe Abschnitt 1.4.3. Gusseisen- und StahlgieBereien, die groBe Gussstiicke
stellung moglichst nahe herstellen, eingeschrénkt sein.

an der Emissionsquelle

Abgasbehandlung
b) | Gewebefilter Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
¢) | Nasswische Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
d) | Adsorption Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.

Die Anwendbarkeit kann eingeschrénkt sein, wenn der
Energiebedarf aufgrund der niedrigen Konzentration der
betreffenden Verbindung(en) in den Prozessabgasen
iiberméBig hoch ist. Bei bestehenden Anlagen kann die
Anwendbarkeit der rekuperativen und regenerativen
thermischen Oxidation aufgrund von konstruktions-
und/oder betriebstechnischen Beschrankungen einge-
schrankt sein.

e) | Thermische Oxidation Siehe Abschnitt 1.4.3.

Die Anwendbarkeit ist aufgrund des Vorhandenseins
von Katalysatorgiften in den Abgasen moglicherweise
f) | Katalytische Oxidation Siehe Abschnitt 1.4.3. eingeschriankt, wenn der Energiebedarf aufgrund der
niedrigen Konzentration der betreffenden Verbin-
dung(en) in den Prozessabgasen iiberméBig hoch ist.

Tabelle 1.8

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub-, Amin-, Benzol-,
Formaldehyd-, Phenol- und TVOC-Emissionen in die Luft aus der
Formherstellung mit verlorenen Formen und der Kernherstellung

BVT-assoziierter Emissionswert
Stoff/Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert iiber den
Probenahmezeitraum)

Staub 1-5

Amine < 0,5-2,5()

Benzol mg/Nm3 <120
Formaldehyd <120

Phenol <12()
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BVT-assoziierter Emissionswert
(Tagesmittelwert oder Mittelwert {iber den
Probenahmezeitraum)

Stoff/Parameter Einheit

TVOC mg C/Nm? 15-50 ()

Q)
Q)
¢

Q]
Q]

Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur fiir das Cold-Box-Verfahren, wenn Amine

verwendet werden.

Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn aromatische Binder/Chemikalien ver-

wendet werden.

Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn der betreffende Stoff gemil der in

der BVT 2 genannten Liste der Inputs und Outputs als relevanter Stoff im Abgasstrom

festgestellt wird.

Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn Bindersysteme auf Phenolbasis ver-

wendet werden.

Was die Kernherstellung angeht, kann das obere Ende des BVT-assoziierten Emissions-

wertebereichs hoher liegen und bis zu 100 mg C/Nm’ betragen, wenn die beiden

folgenden Bedingungen a und b erfiillt sind:

a) bei der Kernherstellung werden organische Bindersysteme, die geringe oder keine
Emissionen von Stoffen erzeugen, die als CMR 1A, CMR 1B oder CMR 2 einge-
stuft sind (siehe Techniken d, e und/oder f in BVT 25), eingesetzt;

b) eine oder beide der folgenden Bedingungen erfiillt sind:

— thermische oder katalytische Oxidation ist nicht anwendbar,
— die Substitution durch Beschichtungen auf Wasserbasis ist nicht anwendbar.

vB

Die BAT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.

1.9. Emissionen in die Luft aus Giefs-, Kiihl- und Ausleerprozessen in Gie-
Jereien, die verlorene Formen verwenden, einschlieflich Vollformgiefien

BVT 27. Die BVT zur Verringerung der Emissionen in die Luft
aus GieB}-, Kiihl- und Ausleerprozessen in Gieflereien, die verlorene
Formen verwenden, einschliefSlich Vollformgieflen, besteht

— in der Sammlung von Emissionen mithilfe der Technik a;

— in der Behandlung der Abgase mithilfe einer oder einer Kombination
der folgenden Techniken b bis h.

Technik Beschreibung

Anwendbarkeit

Erfassung der Emissionen

Absaugung von
Emissionen, die wéh-
rend des Gieflens,
Kiihlens und Auslee-
rens entstchen, so
nah wie moglich an
der Emissionsquelle

Die wihrend des Giellprozesses (insbesondere beim Ab-
giefen), der Kithlung und des Ausleerens entstehenden
Emissionen werden in geeigneter Weise abgesaugt.

Fiir Giel- und Kiihlprozesse umfasst dies:

— Beschriankung des AbgieBprozesses auf einen be-
stimmten Bereich oder auf eine bestimmte Stelle,
um die Absaugung von Emissionen mit Beliiftungs-
gerdten und Einhausungen zu erleichtern (z. B. durch
Seriengieflen);

— Einhausung der Gief3- und Kiihlleitungen.
Fiir das Ausleeren umfasst dies:

— die Verwendung von Ventilatorfeldern auf beiden
Seiten und hinter dem Ruiittler;

— die Verwendung von geschlossenen Einheiten mit
Dachéffnungen  oder abnehmbaren Abdeckungen
(z. B. ,,Doghouse®);

— die Installation eines Absaugpunktes unterhalb des
Riittlers im Sandsammelkasten.

Die Anwendbarkeit kann bei
Gusseisen- und StahlgieBe-
reien, die groBe Gussstiicke
herstellen, eingeschrénkt
sein.




02024D2974 — DE — 06.12.2024 — 000.004 — 49

Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Abgasbehandlung
b) | Zyklon Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.

c) | Gewebefilter

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein anwendbar.

d) | Nasswiésche

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein anwendbar.

e) | Adsorption

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein anwendbar.

f) | Biofilter

Die Abgase werden durch ein Bett aus organischem Ma-
terial (wie Torf, Heidekraut, Kompost, Wurzeln, Baum-
rinde, Weichholz und verschiedene Kombinationen) oder
ein inertes Material (wie Lehm, Aktivkohle oder Polyu-
rethan) geleitet, wo sie von natiirlich vorhandenen Mikro-
organismen biologisch abgebaut werden zu Kohlen-
dioxid, Wasser, anorganischen Salzen und Biomasse.
Der Biofilter reagiert empfindlich auf Staub, hohe Tem-
peraturen und hohe Schwankungen in der Abgaszusam-
mensetzung. Zusitzliche Nahrstoffzufuhr kann erforder-
lich sein.

Nur auf die Behandlung von
biologisch abbaubaren Ver-
bindungen anwendbar.

g) | Thermische Oxidation

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Bei bestehenden Anlagen
kann die Anwendbarkeit der
rekuperativen und regenerati-
ven thermischen Oxidation
aufgrund von konstruktions-
und/oder betriebstechnischen
Beschriankungen einge-
schrankt sein. Die Anwend-
barkeit ist moglicherweise
eingeschriankt, wenn der
Energiebedarf aufgrund der
niedrigen Konzentration der
betreffenden Verbindung(en)
in den Prozessabgasen iiber-
maBig hoch ist.

Katalytische ~ Oxida-

tion

h)

Siche Abschnitt 1.4.3.

Die Anwendbarkeit ist auf-
grund des Vorhandenseins
von Katalysatorgiften in den
Abgasen moglicherweise ein-
geschrankt, wenn der Ener-
giebedarf aufgrund der nied-
rigen  Konzentration  der
betreffenden Verbindung(en)
in den Prozessabgasen iiber-
miBig hoch ist.

Tabelle 1.9

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub-, Benzol-, Formaldehyd-,

Phenol- und TVOC-Emissionen in die Luft aus Giefl-, Kiihl- und
Ausleerprozessen in GieBlereien, die verlorene Formen verwenden,
einschlieflich Vollformgiefien

BVT-assoziierter Emissionswert
Stoff/Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert {iber den
Probenahmezeitraum)

Staub 1-5

Benzol <120

mg/Nm®

Formaldehyd <120
Phenol <120
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BVT-assoziierter Emissionswert
Stoff/Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert {iber den
Probenahmezeitraum)
TVOC mg C/Nm?® 15-50 (%)

Q]
Q)
¢
Q]

Der BVT-assoziierte Emissionswert ist nur anwendbar, wenn aromatische Binder/Che-
mikalien verwendet werden oder wenn das VollformgieBverfahren angewendet wird.
Der BVT-assoziierte Emissionswert ist nur anwendbar, wenn der betreffende Stoff ge-
méB der in der BVT 2 genannten Liste der Inputs und Outputs als relevanter Stoff im
Abgasstrom festgestellt wird.

Der BVT-assoziierte Emissionswert ist nur anwendbar, wenn Bindersysteme auf Phe-
nolbasis fiir die Formherstellung und/oder die Kernherstellung verwendet werden.

Das obere Ende des BVT-assoziierten Emissionswertebereichs kann héher liegen und bis
zu 100 mg C/Nm® betragen, wenn organische Bindersysteme bei der Kernherstellung
verwendet werden, die geringe oder keine Emissionen von Stoffen erzeugen, die als
CMR 1A, CMR 1B oder CMR 2 eingestuft sind (siche Techniken d, ¢ und/oder f der
BVT 25).

Die BVT 12 enthélt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.1.10. Emissionen in die Luft aus dem Lost-Foam-Verfahren

BVT 28. Die BVT zur Verringerung der Staub- und
TVOC-Emissionen in die Luft aus dem Lost-Foam-Verfahren be-
steht in der Sammlung von Emissionen mithilfe der Technik a und
der Behandlung der Abgase durch eine geeignete Kombination der
folgenden Techniken b bis d.

Technik Beschreibung

Anwendbarkeit

Erfassung der Emissionen

Absaugung von Emissio-
nen, die beim Lost-Foam-
Verfahren entstehen, so
nah wie moglich an der
Emissionsquelle

Beim Lost-Foam-Verfahren werden Emissionen
aus der Pyrolyse des expandierten Polymers wih-
rend des AbgieBens und des Ausleerens mithilfe
einer Einhausung oder einer Haube abgesaugt.

Allgemein anwendbar.

Abgasbehandlung

b)

Gewebefilter

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein anwendbar.

<)

Nasswésche

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein anwendbar.

d

Thermische Oxidation

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Bei bestehenden Anlagen
kann die Anwendbarkeit der
rekuperativen und regenerati-
ven thermischen Oxidation
aufgrund von konstruktions-
und/oder betriebstechnischen
Beschriankungen einge-
schrinkt sein. Die Anwend-
barkeit kann eingeschrinkt
sein, wenn der Energiebedarf
aufgrund der niedrigen Kon-
zentration der betreffenden
Verbindung(en) in den Pro-
zessabgasen libermaflig hoch
ist.




02024D2974 — DE — 06.12.2024 — 000.004 — 51

Tabelle 1.10

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub- und TVOC-Emissionen
in die Luft aus dem Lost-Foam-Verfahren

BVT-assoziierter Emissionswert
Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert {iber den
Probenahmezeitraum)
Staub mg/Nm® 1-5
TVOC mg C/Nm® 15-50 (1)

(") Das obere Ende des BVT-assoziierten Emissionswertebereichs kann hoher liegen und bis
zu 100 mg C/Nm® betragen, wenn der TVOC-Minderungsgrad des Abgasbehandlungs-
systems > 95 % betrigt.

Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.1.11. Emissionen in die Luft aus dem Giefsprozess in GiefSereien, die Dauer-
formen verwenden

BVT 29. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von
Emissionen in die Luft aus dem Giefiprozess in Gieflereien, die
Dauerformen verwenden, besteht

— in der Vermeidung der Erzeugung von Emissionen durch Anwen-
dung einer oder einer Kombination der Techniken a bis e;

— in der Sammlung von Emissionen mithilfe der Technik f;

— in der Behandlung der Abgase mithilfe einer oder einer Kombina-
tion der folgenden Techniken g bis j.

Technik Beschreibung Anwendbarkeit

Vermeidung von Emissionen

Dazu gehoren Techniken wie:

— die Auswahl eines geeigneten Schmiermittels zur
Vermeidung von Oberflichenfehlern der Gussstii-
cke;

»C2 Allgemeine Tech-
niken fiir Schwerkraft-
und Niederdruckko-
killenguss <« — die optimierte Vorbereitung und das optimierte Auf-
tragen von Schmiermitteln, um eine {liberméBige
Verwendung zu vermeiden.

Dazu gehoren Techniken wie:

— die sachgerechte Schmierung der Kokillen und
GieBkolben unter Verwendung von Silikondl-, Es-
ter6l- und synthetischen Wachsemulsionen auf Was-

Allgemeine  Techniken serbasis;

b) fiir das Hochdruckgief3en

— die Minimierung des Trennmittels und des Wasser-
verbrauchs durch Optimierung des Spriihprozesses, | Allgemein anwendbar.
z. B. durch das Mikrospriihen fiir das Aufbringen
von Trennmitteln (siche auch BVT 17 Buchstabe b).

Beim Schleudergiefen werden wichtige Prozesspara-
meter wie Formdrehung, AbgieStemperatur und die
Temperatur zum Vorwdrmen der Formen optimiert
(z. B. durch Durchflusssimulation), um die Zahl der
Optimierung  der Pro- defek_tep Gussstﬁcke zu verringern und die Emissionen
zessparameter fijr | 24 minimieren.

Schleuder- und Strang-
gieflen

<)

Beim StranggieBen werden die Giefligeschwindigkeit,
die Giefitemperatur und die Kiihlgeschwindigkeit opti-
miert, um Emissionen zu minimieren und den Wasser-
verbrauch fiir die Kiihlung zu verringern sowie gleich-
zeitig die erforderliche Produktspezifikation zu
erreichen.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Getrenntes Sprithen des

Trennmittels und des | . .
d) Wassers  beim  Hoch- Siehe Abschnitt 1.4.2.
druckgieflen
Verwendung wasser- | Wasserfreie Trennmittel (z. B. in Pulverform) werden
e) | freier Trennmittel beim | durch elektrostatische Ablagerungen auf die Kokille
HochdruckgieBen aufgetragen.
Erfassung der Emissionen
Ie)nlfste}t:eerllr(rilen%lﬁﬁls);ﬁ)fi Emissionen aus dem GieBprozess, einschlieBlich
1 Hochdruck-/Niederdruck-/Schwerkraft-, Schleuder- und .
f) | werden moglichst nahe . oy . Allgemein anwendbar.
g Stranggieen, werden mithilfe von Einhausungen oder
an der Emissionsquelle
Abzugshauben abgesaugt.
abgesaugt.
Abgasbehandlung
g) | Gewebefilter Siehe Abschnitt 1.4.3.
h) [ Nasswésche Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
i) | Elektrofilter Siehe Abschnitt 1.4.3.
Bei bestehenden Anlagen
kann die Anwendbarkeit
der rekuperativen und re-
generativen  thermischen
Oxidation aufgrund von
konstruktions-  und/oder
betriebstechnischen ~ Be-
schrankungen einge-
j) | Thermische Oxidation Siehe Abschnitt 1.4.3. schrinkt sein. Die An-

wendbarkeit kann einge-
schrankt sein, wenn der
Energiebedarf  aufgrund
der niedrigen Konzentra-
tion der betreffenden Ver-
bindung(en) in den Pro-
zessabgasen  iibermiBig
hoch ist.

BVT-assoziierte

Tabelle 1.11

Emissionswerte

fir gefasste Staub-, TVOC- und

Bleiemissionen aus dem GieBBprozesse in Gieflereien, die Dauerformen
verwenden

Stoff/Parameter

Einheit

BVT-assoziierte Emissionswerte
(Tagesmittelwert oder Mittelwert iiber den
Probenahmezeitraum)

Staub

Pb

mg/Nm®

1-5

0,05-0,1 (1)

TVOC

mg C/Nm’®

23000

Q)
Q)

Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur fiir BleigieBereien.
Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn TVOC gemif3 der in der BVT 2

genannten Liste der Inputs und Outputs als relevanter Stoff im Abgasstrom festgestellt
wird.

Q]

bundenem Sand verwendet werden.

Der BVT-assoziierte Emissionswert ist nur anwendbar, wenn Kerne mit chemisch ge-
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vB
Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.
1.2.1.12. »C2 Emissionen in die Luft aus der Nachbearbeitung 4
ve
BVT 30. Die BVT zur Verringerung der Staubemissionen in die
Luft aus der Nachbearbeitung besteht in der Sammlung von Emis-
sionen mithilfe der Technik a und der Behandlung der Abgase mit-
hilfe einer oder einer Kombination der folgenden Techniken b bis d.
vB
Technik Beschreibung
Erfassung der Emissionen
Ve
Emissionen, die bei Nachbearbeitungsprozessen wie Entgraten, Schleifschneiden,
Gussputzen, Gleitschleifen, Strahlen, Schweiflen, Meiflieln und Sticheln entstehen,
Absaugung von Emissio- werden in geeigneter Weise abgesaugt, z. B. durch:
nen, die bei der Nach- | _ pinhausung des Bereichs fiir den Nachbearbeitungsprozess;
a) bearbeitung  entstehen,
moglichst nahe an der | — Dachbeliiftung oder Décher in Kuppelform;
Emissionsquelle — starre oder verstellbare Abzugshauben;
— Absaugarme.
vB
Abgasbehandlung
b) Zyklon Siehe Abschnitt 1.4.3.
c) Gewebefilter Siehe Abschnitt 1.4.3.
d) Nasswische Siehe Abschnitt 1.4.3.
Tabelle 1.12
ve
BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staubemissionen in die Luft aus
der Nachbearbeitung
vB
BVT-assoziierter Emissionswert
Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert {iber den
Probenahmezeitraum)
Staub rng/Nrﬂ3 1-5

Die BVT 12 enthélt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.
1.2.1.13. Emissionen in die Luft aus der Sandwiederverwendung

BVT 31. Die BVT zur Verringerung der Emissionen in die Luft
aus der Sandwiederverwendung besteht

— im Falle der thermischen Sandregenerierung entweder in der Ver-
wendung von Strom aus nicht-fossilen Energiequellen oder der
Anwendung der beiden Techniken a und b;

— in der Sammlung von Emissionen mithilfe der Technik c;

— in der Behandlung von Abgasen mithilfe einer der folgenden Tech-
niken d bis g oder einer geeigneten Kombination aus diesen.

Technik Beschreibung Anwendbarkeit

Techniken zur Verringerung der Erzeugung von Emissionen

Verwendung eines Anwendbar innerhalb der Grenzen, die
Brennstoffs oder einer | Zu den Brennstoffen mit geringem | durch die Verfigbarkeit verschiedener
a) Kombination von Brenn- | NOx-Bildungspotenzial gehéren Erd- | Brennstoffarten gesetzt werden; diese
stoffen mit geringem | gas und Fliissiggas. kann durch die Energiepolitik des jewei-
NOx-Bildungspotenzial ligen Mitgliedstaats beeinflusst werden.
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Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Verwendung eines Anwendbar innerhalb der Grenzen, die
Brennstoffs oder einer [ Zu den Kraftstoffen mit geringem | durch die Verfligbarkeit verschiedener
b) Kombination von Brenn- | Schwefelgehalt gehéren Erdgas und | Brennstoffarten gesetzt werden; diese
stoffen mit geringem | Fliissiggas. kann durch die Energiepolitik des jewei-
Schwefelgehalt ligen Mitgliedstaats beeinflusst werden.

Erfassung der Emissionen

Absaugung von Emissio-
nen aus der Sandwieder-

Bei der Sandregenerierung entstehende
Emissionen werden z. B. mit einer
Einhausung oder einer Haube abge-
saugt. »C2 Dazu gehort auch die Ab-

c) verwendung, m(_)gl_lchst saugung von Rauchgasen aus FlicBbet- Allgemein anwendbar.
nahe an der Emissions- | |. . N
elle tofen, Drehtrommelofen, Herdoéfen
quetie. usw., die bei der thermischen Sand-
regenerierung verwendet werden. <«
Abgasbehandlung
d) Zyklon Siehe Abschnitt 1.4.3.
e) Gewebefilter Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
f) Nasswische Siehe Abschnitt 1.4.3.
Bei bestehenden Anlagen kann die An-
wendbarkeit der rekuperativen und rege-
nerativen thermischen Oxidation auf-
grund von konstruktions- und/oder be-
2) Thermische Oxidation Siehe Abschnitt 1.4.3. tribstechnischen Beschrénkungen einge-

schrinkt sein. Die Anwendbarkeit kann
eingeschrénkt sein, wenn der Energiebe-
darf aufgrund der niedrigen Konzentra-
tion der betreffenden Verbindung(en) in
den Prozessabgasen iibermdfBig hoch ist.

Tabelle 1.13

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub- und TVOC-Emissionen
in die Luft aus der Sandwiederverwendung

BVT-assoziierter Emissionswert
Stoft/Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert {iber den
Probenahmezeitraum)
Staub mg/Nm® 1-5
TVOC mg C/Nm? 5-20 (1)

(") Das obere Ende des BVT-assoziierten Emissionswertebereichs kann bei einem hohen
Anteil an Kernsand bei der Sandwiederverwendung héher liegen und bis zu 50 mg C/
Nm>betragen.

Tabelle 1.14

BVT-assoziierter Emissionswert fiir gefasste NOx- und SO,-Emissionen in die Luft aus der
Sandwiederverwendung
BVT-assoziierter Emissionswert
Stoff/ Parameter Prozess Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert
iiber den Probenahmezeitraum)
Thermische Regenerierung von Sand aus dem
NOx Cold-Box-Verfahren 50-140
mg/Nm’
Thermische Regenerierung von Sand, in dem Sul-
SO, w 10-100
fonsdure als Katalysator verwendet wurde
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Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.1.14. Geruch

BVT 32.

Die BVT zur Vermeidung oder, sofern dies nicht mog-

lich ist, zur Verringerung von Geruchsemissionen besteht in der
Einfiihrung, Umsetzung und regelmiifligen Uberpriifung eines Ge-
ruchsmanagementplans im Rahmen des Umweltmanagementsys-

tems (siche BVT 1), der alle folgenden Elemente umfasst:

— ein Protokoll mit angemessenen Mafinahmen und Zeitplénen;

— ein Protokoll fir die Geruchsiiberwachung gemaB BVT 33; das
Protokoll kann durch die Messung/Schitzung der Geruchsexpo-

sition oder der Geruchsbelastung erginzt werden;

— ein Protokoll zur Reaktion auf festgestellte Geruchsereignisse, z. B.
Bearbeitung von Beschwerden und/oder Ergreifung von Korrektur-

mafnahmen;

— ein Programm zur Vermeidung und Verringerung von Geruchs-
emissionen, das dazu geeignet ist, die entsprechende/n Quelle/n
festzustellen; zur Messung/Schitzung der Geruchsbelastung; zur
Beschreibung der Beitrdge aus diesen Quellen und zur Umsetzung

von Vermeidungs- und/oder Minderungsstrategien.

Anwendbarkeit

Die Anwendbarkeit ist auf die Félle beschrinkt, in denen eine Geruchs-
belastung an sensiblen Standorten zu erwarten ist und/oder nachgewie-

sen wurde.

BVT 33.
von Geriichen.

Beschreibung

Geruch kann wie folgt iiberwacht werden:

Die BVT besteht in der regelmiBigen Uberwachung

— nach EN-Normen (z. B. durch dynamische Olfaktometrie nach EN
13725 zur Bestimmung der Geruchsstoffkonzentration und/oder
nach EN 16841-1 oder -2 zur Bestimmung der Geruchsbelastung).

— Alternative Methoden (z. B. Schitzung der Geruchsbelastung), fiir
die keine EN-Normen verfiigbar sind. In diesem Fall konnen ISO-,
nationale oder andere internationale Normen verwendet werden, die
die Bereitstellung von Daten von gleichwertiger wissenschaftlicher

Qualitit gewahrleisten.

Die Hiufigkeit der Uberwachung wird im Geruchsmanagementplan

festgelegt (siche BVT 32).

Anwendbarkeit

Die Anwendbarkeit ist auf die Falle beschrinkt, in denen eine Geruchs-
belastung an sensiblen Standorten zu erwarten ist und/oder nachgewie-

sen wurde.

BVT 34.

Die BVT zur Vermeidung oder, sofern dies nicht mog-

lich ist, zur Verringerung von Geruchsemissionen besteht in der

Anwendung aller folgenden Techniken.

Technik Beschreibung

Anwendbarkeit

Dazu gehéren Techniken wie:

— die Verwendung von Beschich-
tungen auf Wasserbasis (siche
BVT 25 Buchstabe 1);

die Verwendung alternativer Lo-
semittel bei der Kernherstellung
im Cold-Box-Verfahren (siche
BVT 25 Buchstabe h).

Substitution von Che-
mikalien, die auf Alko-
hol basierende oder aro-
matische Losemittel ent- [ —
halten

Die Anwendbarkeit von Beschichtungen
auf Wasserbasis kann aufgrund der Art
des Rohstoffs oder der Produktspezifi-
kationen (z. B. groBe Formen/Kerne,
wasserglasbindender Sand,
Mg-Gussstiicke, Herstellung von Man-
ganstahl mit MgO-Beschichtung) einge-
schrinkt sein.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Sammlung und Behand-

Aminhaltige Abgase, die aus der Be-
gasung von Cold-Box-Kernen entste-

b) Lf;g Avr?lrilnenEH:j:lOI(lgi hen, werden beispielsweise durch
Kernherstellung im Nasswéische,v Bioﬁlter., Fhermische
Cold-Box-Verfahren oder katalytische Oxidation abge-
saugt und behandelt (siche BVT 26).
] ) Allgemein anwendbar.
Sammlung und Behand- VOC—haltige Abgasg, die bei der Zu-
Jung von VOC-Emissio- bereitung von (fhemlsc}} gebundenem
nen. die bei der Auf- Sand sowie beim Abgieflen, Kiihlen
. . und Ausleeren entstehen, werden ab-
c) bereitung von chemisch
gebundenem Sand sowie gesaug.t_ und behandelt, z. B. dprch
beim AbgicBen, Kiihlen Nasswische, Biofilter, thermische
> oder katalytische Oxidation (siche
und Ausleeren entstehen. BVT 26)
1.2.1.15. Wasserverbrauch und Abwasseranfall
BVT 35. Die BVT zur Optimierung des Wasserverbrauchs und
der Verringerung der Menge des anfallenden Abwassers sowie der
Verbesserung der Recyclingfihigkeit des Wassers besteht in der
Anwendung der beiden Techniken a und b sowie einer geeigneten
Kombination der folgenden Techniken ¢ bis g.
Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Ein Wassermanagementplan und Audits der
Wassernutzung sind Teil des UMS (siche
BVT 1) und umfassen:
— Flussdiagramme und Massenbilanzen fiir
Wasser fiir die Anlage im Rahmen der in
der BVT 2 genannten Liste der Inputs und
Outputs;
— Festlegung von Zielen fiir eine effiziente Die Detailticfe des Wasser-
Wassernutzung; manggemgntplaqs und - der
2) Wassermanagementplan ? ) o Audits hingen in der Regel
und Audits — Umsetzung von Techniken zur Optimierung | mit der Art, der GroéBe und
der Wassernutzung (z. B. Kontrolle des | der Komplexitit der Anlage
Wasserverbrauchs, Wiederverwendung/Re- | zusammen.
cycling, Ortung und Reparatur von Lecka-
gen).
Mindestens einmal jahrlich werden Audits
durchgefiihrt, um sicherzustellen, dass die Ziele
des Wassermanagementplans erreicht und die
Empfehlungen der Audits der Wassernutzung
weiterverfolgt und umgesetzt werden.
Die Anwendbarkeit in beste-
henden Anlagen kann durch
b) Getre{mthaltung von Was- Siehe Abschnitt 1.4.4. den Aufbau %les Wassersam-
serstromen . .
melsystems eingeschrénkt
sein.
Der Grad der Wiederverwen-
Wasserstrome (z. B. Prozesswasser, Abwisser | dung oder der Aufbereitung
aus Nasswischen, Kiihlwasser) werden in ge- | von Wasser ist durch die
0 Wasserwiederverwendung schlossenen oder halbgeschlossenen Kreisldufen | Wasserbilanz der Anlage,
und/oder -recycling wiederverwendet und/oder aufbereitet, falls dies | die Menge an Verunreinigun-
nach der Behandlung erforderlich ist (siehe | gen und/oder die Eigenschaf-
BVT 36). ten der Wasserstrome
begrenzt.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Vermeidung des Abwasser-
d) anfalls aus Prozess- und La-
gerbereichen

Siehe BVT 4 Buchstabe b.

Allgemein anwendbar.

Einsatz von Trockenentstau-
bungssystemen

€)

Dazu gehéren Techniken wie Gewebefilter und
Trockenelektrofilter (siche Abschnitt 1.4.3).

Allgemein anwendbar.

Getrenntes ~ Sprithen  des
f) Trennmittels und des Was-
sers beim HochdruckgieBen

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Allgemein anwendbar.

Einsatz von Abwirme zur

g Verdunstung von Abwasser

Ist kontinuierliche Abwiarme verfiigbar, kann sie
zur Verdunstung von Abwasser verwendet
werden.

Die Anwendbarkeit kann
durch die physikalisch-che-
mischen Eigenschaften der
Schadstoffe im Abwasser,
die in die Luft freigesetzt
werden  konnen, einge-
schrinkt sein.

Tabelle 1.15

BVT-assoziierte Umweltleistungswerte fiir spezifischen Wasserverbrauch

BVT-assoziierter
. . S Umweltleistungs-
GieBereityp Einheit wert
(Jahresmittelwert)
» C2 Eisengielereien «
StahlgieBereien
0,5-4
»C2 NE-MetallgieBereien (alle Ty- m’/t Fliissigmetall
pen auBler Hochdruckguss) <«
» C2 NE-MetallgieBereien (Hochdruck-
guss) < 0,57

Die BVT 6 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.1.16. Emissionen in das Wasser

BVT 36. Die BVT zur Verringerung der Emissionen in Gewis-
ser besteht in der Behandlung der Abwisser durch Anwendung
einer geeigneten Kombination der folgenden Techniken.

Technik (')

Typische Zielschadstoffe

Vorbehandlung, primdre Behandlung und allgemeine Behandlung, z. B.:

a) Mengen- und Konzentrationsvergleichmaf8igung

Alle Schadstoffe

b) Neutralisierung

Sduren, Laugen

Physikalische Trennung, z. B. durch Rechen, Sie?e,
c) Sandfanganlagen, Fettabscheider, Hydrozyklone, Ol-
Wassertrennung oder Absetzbecken

Grobe Feststoffe, suspendierte Feststoffe, Ol/Fett

Chemisch-physikalische Behandlung, z. B.:

d) Adsorption

Adsorbierbare geloste, biologisch nicht abbaubare oder
abbauhemmende Schadstoffe wie Kohlenwasserstoffe,
Quecksilber, AOX
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Technik (1)

Typische Zielschadstoffe

e) Chemische Fillung

Fillbare, geloste, biologisch nicht abbaubare oder ab-
bauhemmende Schadstoffe, z. B. Metalle, Fluoride

f) Verdampfung

Losliche Schadstoffe, z. B. Salze

Biologische Behandlung, z. B.:

2) Belebtschlammverfahren

h) Membranbioreaktor

Biologisch abbaubare organische Verbindungen

Feststoffentfernung, z. B.:

i) Koagulation und Flockung Suspendierte Feststoffe und partikelgebundene Metalle
Suspendierte Feststoffe und partikelgebundene Metalle
1) Sedimentierung oder biologisch nicht abbaubare oder abbauhemmende
Schadstoffe
) Filtration, z. B. Sandfiltration, Mikrofiltration, Ultra-

filtration, Umkehrosmose

1) Flotation

Suspendierte Feststoffe und partikelgebundene Metalle

(") Die Techniken sind in Abschnitt 1.4.4 beschrieben.

Tabelle 1.16

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir Direkteinleitungen

BVT-assoziierter Emis-

Stoff/Parameter Einheit . 1 Herkunft des Abwasserstroms/der Abwasserstrome
sionswert (1)
Adsorbierbare organische " .
Halogenverbindungen (AOX) () 0,1-1 Nasswische von Abgasen aus Kupolofen
Chemischer
Sauerstoffbedarf (CSB) (%) 25-120
Gesamter organischer 3-40
Kohlenstoff (TOC) (3)
Abfiltrierbare Stoffe (AFS) 5-25
Kohlenwasserstoff-Index ~ (KW-In-
dex) ) 0,1-5 )
»C2 Gieflen, Abgasbehandlung (z. B.
R mg/l Nasswiische), Nachbearbeitung, Wiremebe-
Kupfer (Cu) (%) 0,1-0,4 handlung, kontaminiertes Oberflichenablauf-
wasser, direkte Kiihlung, Nasssandregenerie-
Chrom (Cr) () 0,1-0,2 rung und Schlackengranulation von
Kupolofen. <
Metalle Blei (Pb) (%) 0,1-0,3
Nickel (Ni) (%) 0,1-0,5
Zink (Zn) (%) 0,5-2
Phenol-Index 0,05-0,5 (%)
Stickstoff insgesamt (TN) (%) 1-20

"
?)

—_~—~

Die Mittelungszeitrdume sind in den allgemeinen Erwidgungen definiert.
Die BVT-assoziierten Emissionswerte gelten nur, wenn der betreffende Stoff/Parameter gemafl der in der BVT 2 genannten Liste der

Inputs und Outputs als relevanter Stoff/Parameter im Abwasserstrom festgestellt wird.
() Es gilt entweder der BVT-assoziierte Emissionswert fiir CSB oder der BVT-assoziierte Emissionswert fiir TOC. Der BV T-assoziierte
Emissionswert fiir TOC ist vorzuziehen, da die TOC-Uberwachung nicht von der Verwendung sehr toxischer Verbindungen abhingt.
(*) Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn Phenolbindesysteme verwendet werden.
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Die BVT 13 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

Tabelle 1.17

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir indirekte Einleitungen

Stoff/Parameter Einheit BVT-assoziierter Emls- Herkunft des Abwasserstroms/der Abwasserstrome
sionswert (1) (?)

Adsorbierbare organische Halogen- . .

verbindungen (AOX) (%) 0,1-1 Nasswiésche von Abgasen aus Kupolofen

Kohlenwasserstoff-Index ~ (KW-In-

5 0,1-5
dex) (%)
Kupfer (Cu) (%) 0,1-0,4
Chrom (Cr) () 0.1-0.2 » C2 Gieflen, Abgasbehandlung (z. B.
mg/l T Nasswische), Nachbearbeitung, Wiremebe-
handlung, kontaminiertes Oberflichenablauf-
Metalle Blei (Pb) (®) 0,1-0,3 wasser, direkte Kiihlung, Nasssandregenerie-
rung und Schlackengranulation von
Nickel (Ni) () 0.10.5 Kupoldfen. «
Zink (Zn) (%) 0,5-2

Phenol-Index 0,05-0,5 (*)

(') Die Mittelungszeitraume sind in den allgemeinen Erwidgungen definiert.

(®>) Die BVT-assoziierten Emissionswerte gelten moglicherweise nicht, wenn die nachgeschaltete Abwasserbehandlungsanlage angemes-
sen ausgelegt und ausgeriistet ist, um die betreffenden Schadstoffe zu mindern, sofern dadurch keine héhere Umweltverschmutzung
verursacht wird.

(®) Die BVT-assoziierten Emissionswerte gelten nur, wenn der betreffende Stoff/Parameter geméf der in der BVT 2 genannten Liste der

(4

Inputs und Outputs als relevanter Stoff/Parameter im Abwasserstrom festgestellt wird.
) Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn Phenolbindesysteme verwendet werden.

Die BVT 13 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1

2.2,

» C2 BVT-Schlussfolgerungen fiir Eisengieffereien <«

Die BVT-Schlussfolgerungen in diesem Abschnitt gelten zusétzlich zu den in den
Abschnitten 1.1 und 1.2.1 enthaltenen allgemeinen BVT-Schlussfolgerungen.

1.2.2.1. Energieeffizienz
BVT 37. Die BVT zur Steigerung der Energieeffizienz beim Me-
tallschmelzen besteht in einer geeigneten Kombination der folgen-
den Techniken.
Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Nur anwendbar bei neuen Anla-
gen und wesentlichen Anlagen-
anderungen.
a) Erhéhung der Scnhachthéhe Siche Abschnitt 1.4.1. B.ei bestehendenvAnlagen kann
in Kaltwindkupoléfen die Anwendbarkeit aufgrund von
konstruktionstechnischen und an-
deren strukturellen Beschrinkun-
gen eingeschrénkt sein.
b) Saverstoffanreicherung - der Siehe Abschnitt 1.4.1. Allgemein anwendbar.
Verbrennungsluft
Minimale  Abschaltzeiten | . . .
c) fiir HeiBwindkupolfen Siehe Abschnitt 1.4.1. Allgemein anwendbar.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Kupolofen fiir langen Be-

trieb

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

Nachverbrennung von Ab-

gasen

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

Die BVT 14 enthélt die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte fiir den spezi-
fischen Energieverbrauch.

1.2.2.2.  Emissionen in die Luft aus thermischen Prozessen

1.2.22.1. Emissionen in die Luft beim Metallschmelzen

BVT 38.

Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von

Emissionen in die Luft beim Metallschmelzen besteht

— bei Kupoldfen in der Anwendung einer geeigneten Kombination
der prozessintegrierten Techniken a bis e;

— in der Sammlung von Emissionen mithilfe der Technik f;

— in der Behandlung der abgesaugten Abgase mithilfe einer der fol-
genden Techniken g bis 1 oder einer angemessenen Kombination

aus diesen.

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Prozessintegrierte Techniken fiir Kupoldfen

Kontrolle der Koksquali-

Koks wird auf der Grundlage wichtiger Qualitéts-
spezifikationen (z. B. fixer Kohlenstoff, Asche,
Gehalt an fliichtigen Bestandteilen, Schwefel- und

2) tat Feuchtigkeitsgehalt, mittlerer GroBendurchmesser)
erworben, die vor der Verwendung systematisch All . b
kontrolliert werden. gemein amwendbar.
Anpassung des Sdure-
b) | und Basengehalts der | Siehe Abschnitt 1.4.3.
Schlacke
Nur anwendbar bei neuen An-
lagen und wesentlichen Anla-
gendnderungen.
thé')hgng der .Schacht- . . Bei bestehenden Anlagen kann
c) | hohe in Kaltwindkupol- | Siehe Abschnitt 1.4.1. die Anwendbarkeit aufgrund
ofen von  konstruktionstechnischen
und anderen strukturellen Be-
schrankungen  eingeschrankt
sein.
Sauerstoffanreicherung . . .
d) der Verbrennungsluft Siehe Abschnitt 1.4.3. Allgemein anwendbar.
e) > €2 Langzeit-Rupol- Siehe Abschnitt 1.4.1. Allgemein anwendbar.
ofen «
Erfassung der Emissionen
In Kupoldfen werden die Abgase entweder
— oberhalb der Beschickungséffnung am Ende
des Kupolofenschornsteins unter Verwendung
Abgasabsaugung so nah eines Kanals und eines nachgeschalteten Be-
f) | wie moglich an der liiftungsgerits oder Allgemein anwendbar.
Emissionsquelle

— unterhalb der Beschickungsoffnung mithilfe ei-
nes Rings abgesaugt.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

Nach der Absaugung werden die Abgase abge-
kiihlt, z. B. durch:—

lange Kanile zur Senkung der Temperatur durch
natiirliche Konvektion;

— Luft-/Gas- oder Ol-/Gas-Wirmetauscher;
— Wasserabschreckung.

Bei Induktionséfen werden Abgase abgesaugt, z. B.
durch:

— Haubenabsaugung (z. B. iiber der Anlage an-
gebrachte Hauben oder Hauben zur seitlichen
Absaugung);

— Randabsaugung;
— Deckenabsaugung.

» C2 Bei Drehtrommeldfen werden Abgase z. B.
mithilfe einer Abzugshaube abgesaugt. <«

Bei Elektrolichtbogendfen werden Abgase abge-
saugt, z. B. durch:

— Abzugshauben auf dem Dach;

— iiber der Anlage angebrachte Hauben oder Hau-
ben zur seitlichen Absaugung;

— Teilofeneinhausungen (mobil oder fest instal-
liert), die um den Ofen und den Abstichbereich
herum angebracht werden;

— Gesamtofeneinhausungen mit einer vollstindi-
gen Einhausung um den Ofen und Abstich-
bereich, der mit einem beweglichen Dach zur
Beschickung/zum Abstich ausgestattet ist.

Abgasbehandlung

2)

Nachverbrennung
Abgasen

von

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein

anwendbar.

h)

Zyklon

Sieche Abschnitt 1.4.3.

Allgemein

anwendbar.

)

Adsorption

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein

anwendbar.

i)

Trockenwésche

Ein alkalisches Reagenz (z. B. Kalk oder Natrium-
bicarbonat) wird in Form eines trockenen Pulvers
oder einer Suspension/Losung in den Abgasstrom
eingefiihrt und im Abgasstrom verteilt. Das Mate-
rial reagiert mit sdurehaltigen Gasen (z. B. SO,)
und es entsteht ein Feststoff, der durch Filtration
(z. B. Gewebefilter) entfernt wird.

Allgemein

anwendbar.

k)

Gewebefilter

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein

anwendbar.

Nasswische

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Allgemein

anwendbar.
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Tabelle 1.18
BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub-, HCI-, HF-, NOyx, PCDD/F-, SO,-, TVOC- und
Bleiemissionen in die Luft und indikativer Emissionswert fiir gefasste CO-Emissionen in die Luft beim
Metallschmelzen
BVT—as§oziiener Emis- Indikativer Emissionswert
sionswert Tagesmittelwert oder
Stoff/Parameter Einheit Feuerungsart (Tagesmittelwert oder (. & .
. . Mittelwert iiber den Pro-
Mittelwert iiber den Pro- .
. benahmezeitraum)
benahmezeitraum)
» C2 Induktion, Dreh-
trommel, 1-5
Staub Elektrolichtbogenofen <
_/HeiBwi 5 27
Kalt-/Heiwindkupolofen 1-7 (M Kein indikativer Emis-
HCI Kalt-/HeiBwindkupoldfen 10-30 (9) sionswert
» C2 Kalt-/Heiwind-
HF kupoléfen, -3
Drehtrommel6fen <
mg/Nm’®
»C2 Drehtrommelsfen «| K¢in BYT-assozilerter 10-30
— Emissionswert
(0[0]
Kalt-/HeiBwindkupolofen Kein Byr-a55021lener 20-220
Emissionswert
Heifwindkupoldfen 20 —-160
NOx CBS 20-70
» C2 Drehtrommeldfen € 20-100
» C2 Kalt-/Heilwind-
kupolofen, < 0,01-0,08
PCDD/F ne WII\I{I(;;TEQ/ Drehtrommel6fen <
Induktion < 0.01-0,08 ©) Kein 1ndlkatlver Emis-
sionswert
HeiBwindkupoldfen 30-100
SO, mg/Nm® » C2 Drehtrommeldfen € 10-50
CBS 50-150
TVOC mg C/Nm® Alle Ofentypen 5-30
Pb mg/Nm’® Kalt-/Heiwindkupolofen 0,02-0,1 (%)
(') Bei bestehenden Heifwindkupolanlagen, die Nasswische verwenden, kann das obere Ende des BVT-assoziierten Emissionswerte-
bereichs héher liegen und bis zu 12 mg/Nm® betragen, bis die nichste groBere Modernisierung des Kupolofens durchgefiihrt wird.
(®) Das untere Ende des BVT-assoziierten Emissionswertebereichs kann durch Trockenkalkinjektion erreicht werden.
¢)

Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn der betreffende Stoff/Parameter geméB der in der BVT 2 genannten Liste der
Inputs und Outputs als relevanter Stoff/Parameter im Abgasstrom festgestellt wird.

Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.2.2.2.

von Gusseisen

BVT 39.

Emissionen in die Luft aus der Nodularisierung

Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von

Staubemissionen in die Luft aus der Nodularisierung von Guss-
eisen besteht in der Anwendung der folgenden Technik a oder der
beiden folgenden Techniken b und c.

Technik

Beschreibung

a)

Nodularisierung ohne Mag-
nesiumoxidemissionen

Verwendung des In-Mould-Verfahrens, bei dem die Magnesiumlegierung als Tab-
lette direkt in den Hohlraum der Form gegeben wird und die Nodularisations-
reaktion wihrend des AbgieBens erfolgt.
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Technik

Beschreibung

Abgasabsaugung so nah wie
b) | moglich an der Emissions-
quelle

Werden Magnesiumoxidemissionen mit der angewandten Nodularisierungstechnik
(z. B. Sandwich, Duktilator) erzeugt, werden die Abgase mit einer fest installier-
ten oder beweglichen Abzugshaube so nah wie moglich an der Emissionsquelle
abgesaugt.

c) | Gewebefilter

Sieche Abschnitt 1.4.3. Das gesammelte Magnesiumoxid kann fiir die Herstellung
von Pigmenten oder feuerfesten Materialien wiederverwendet werden.

Tabelle 1.19

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staubemissionen in die Luft aus
der Nodularisierung von Gusseisen

BVT-assoziierter Emissions-
L wert ()
Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert
iber den Probenahmezeitraum)
Staub mg/Nm® 1-5

(') Der BVT-assoziierte Emissionswert ist nicht anwendbar, wenn Technik a eingesetzt

wird.

Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.3. BVT-Schlussfolgerungen fiir StahlgieBereien

Die BVT-Schlussfolgerungen in diesem Abschnitt gelten zusétzlich zu den in den
Abschnitten 1.1 und 1.2.1 enthaltenen allgemeinen BVT-Schlussfolgerungen.

1.2.3.1.  Emissionen in die Luft aus thermischen Prozessen

1.2.3.1.1. Emissionen in die Luft beim Metallschmelzen

BVT 40. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von
Emissionen in die Luft beim Metallschmelzen besteht in der An-
wendung der beiden folgenden Techniken.

Technik

Beschreibung

Erfassung der Emissionen

Abgasabsaugung so nah wie
a) | moglich an der Emissions-
quelle

Die Abgase aus Induktionséfen werden abgesaugt, z. B. durch:

— Haubenabsaugung (z. B. iiber der Anlage angebrachte Hauben oder Hauben
zur seitlichen Absaugung);

— Randabsaugung;
— Deckenabsaugung.
Die Abgase aus Elektrolichtbogenofen werden abgesaugt, z. B. durch:

— Teilofeneinhausungen (mobil oder fest installiert), die um den Ofen und den
Abstichbereich herum angebracht werden;

— eine gesamte Ofeneinhausung mit einer vollstindigen Raumeinhausung um
den Ofen und den Abstichbereich, der mit einem beweglichen Dach zur
Beschickung/zum Abstich ausgestattet ist;

— Haubenabsaugung (z. B. auf dem Dach montierte oder iiber der Anlage an-
gebrachte Hauben oder Hauben zur seitlichen Absaugung);

— direkte Absaugung durch die Abgasoffnung im Ofendach.

Abgasbehandlung

b) | Gewebefilter

Siehe Abschnitt 1.4.3.
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Tabelle 1.20

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub- und PCDD/F-
Emissionen in die Luft

BVT-assoziierter Emissionswert
Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert
iiber den Probenahmezeitraum)

Staub mg/Nm® 1-5

PCDD/F ng WHO-TEQ/Nm® < 0,01-0,08 (')

(') Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn PCDD/F gemiB der in der BVT
2 genannten Liste der Inputs und Outputs als relevanter Stoff im Abgasstrom festgestellt
wird.

Die BVT 12 enthélt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.3.1.2. Emissionen in die Luft aus der Stahlveredelung

BVT 41. Die BVT zur Verminderung von Emissionen in die
Luft aus der Stahlveredelung besteht in der Anwendung der bei-
den folgenden Techniken.

Technik Beschreibung

Erfassung der Emissionen

Abgase aus der Stahlveredelung (z. B. Argon-Sauerstoff-Entkohlung (AOD) oder
Vakuum-Sauerstoff-Entkohlung (VOD) werden beispielsweise mit einer direkten
Abzugshaube oder einer Dachhaube in Kombination mit einem Zugverstirker

Abgasabsaugung so nah wie
a) | moglich an der Emissions-

quelle abgesaugt. Abgesaugte Abgase werden nach Technik b behandelt.
Abgasbehandlung
b) | Gewebefilter Siehe Abschnitt 1.4.3.

Tabelle 1.21

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staubemissionen in die Luft aus
der Stahlveredelung

BVT-assoziierter Emissionswert
Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert
iiber den Probenahmezeitraum)

Staub mg/Nm’® 1-5

Die BVT 12 enthélt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.4. BVT-Schlussfolgerungen fiir Nichteisen-Metallgiefereien

Die BVT-Schlussfolgerungen in diesem Abschnitt gelten zuséitzlich zu den in den
Abschnitten 1.1 und 1.2.1 enthaltenen allgemeinen BVT-Schlussfolgerungen.
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1.2.4.1.  Energieeffizienz
BVT 42. Die BVT zur Steigerung der Energieeffizienz beim
Metallschmelzen besteht in der Anwendung einer der folgenden
Techniken.
Technik Beschreibung
Zirkulation des fliissigen Eine Pumpe wird an dem Herdofen installiert, um die Zirkulation geschmolzener
a) & Metalle zu erzwingen und das Temperaturgefille im gesamten Schmelzbad (von

Metalls in Herdofen

oben nach unten) zu minimieren.

b)

Minimierung von Energie-
verlusten durch Strahlung
in Tiegelofen

Tiegelofen werden mit einem Deckel abgedeckt und/oder mit Strahlplattenaus-
kleidungen ausgestattet, um den Energieverlust durch Strahlung mdoglichst gering
zu halten.

Die BVT 14 enthilt die BVT-assoziierten Umweltleistungswerte fiir den spezi-
fischen Energieverbrauch.

1.2.4.2.
1.2.4.2.1.

BVT 43.

Emissionen in die Luft aus thermischen Prozessen
Emissionen in die Luft beim Metallschmelzen

Die BVT zur Verringerung der Emissionen in die Luft

beim Metallschmelzen besteht in der Sammlung von Emissionen
mithilfe der Technik a und der Behandlung der Abgase mithilfe
einer oder einer Kombination der folgenden Techniken b bis e.

Technik

Beschreibung

Erfassung der Emissionen

Abgasabsaugung so nah wie

Abgase aus Schacht-, Tiegel-, Widerstands-, Herd- und Strahlungsdachéfen wer-
den mittels einer Abzugshaube (z. B. Abdeckhauben) abgesaugt. Die Absaug-
ausrlistung ist so eingebaut, dass sie die Abscheidung von Emissionen wihrend
des Abgielens ermdoglicht.

Abgase aus Induktionséfen werden abgesaugt, z. B. durch:

— Haubenabsaugung (z. B. iiber der Anlage angebrachte Hauben oder Hauben

salich der Emissions.
2) g:i%l::c an et BIIssions zur seitlichen Absaugung);
— Randabsaugung;
— Deckenabsaugung.
»C2 Abgase aus Drehtrommeldfen werden z. B. mithilfe einer Abzugshaube
abgesaugt. 4
Abgasbehandlung
b) | Zyklon Siehe Abschnitt 1.4.3.
¢) | Trockenwische Siehe Abschnitt 1.4.3.
d) | Gewebefilter Siche Abschnitt 1.4.3.
e) | Nasswische Siehe Abschnitt 1.4.3.
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Tabelle 1.22

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste Staub-,HCl-, HF-, NOx-, PCDD/F-, SO,- und Pb-Emissionen in die
Luft und indikativer Emissionswert fiir gefasste CO-Emissionen in die Luft beim Metallschmelzen

BVT-assoziierter Emissionswert Indikativer Emissionswert
Stoft/Parameter Einheit (Tagesmittelwert oder Mittelwert | (Tagesmittelwert oder Mittelwert
iber den Probenahmezeitraum) | iiber den Probenahmezeitraum)
Staub 1-5
Kein indikativer Emissions-
3 (1) (6
HCI 13 wert
<1
HE mg/Nm® 1o
co Kein BVT-'assozuerter Emis- 530 ) ©)
sionswert
NOx 20-50 () ()
PCDD/F ng WHO-TEQ/Nm’® < 0,01-0,08 ()
Kein indikativer Emissions-
wert
SO, <10(H0)
mg/Nm®
Pb < 0,02-0,1 (®)

(") Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur fiir AluminiumgieBereien.

(%) Das obere Ende des Bereichs des indikativen Emissionswertes kann hoher liegen und bei Schachtéfen bis zu 70 mg/Nm® betragen.

() Der indikative Emissionswert gilt nicht fiir Ofen, die ausschlieBlich mit Strom (z. B. Widerstand) betrieben werden.

(%) Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nicht fiir Ofen, die ausschlieBlich mit Strom (z. B. Widerstand) betrieben werden.

(%) Das obere Ende des BVT-assoziierten Emissionswertebereichs kann bei Schachtéfen héher liegen und bis zu 100 mg/Nm?® betragen.

(°) Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur, wenn der betreffende Stoff/Parameter gemaB der in der BVT 2 genannten Liste der
Inputs und Outputs als relevanter Stoff/Parameter im Abgasstrom festgestellt wird.

() Der BVT-assoziierte Emissionswert ist nicht anwendbar, wenn nur Erdgas verwendet wird.

(®) Der BVT-assoziierte Emissionswert gilt nur fiir BleigieBereien oder fiir andere NE-Metall-GieBereien, die Blei als Legierungselement
verwenden.

Die BVT 12 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.2.43.  Emissionen in die Luft aus der Behandlung und dem Schutz von fliis-

sigem Metall

BVT 44. Die Verwendung von Chlorgas zur Behandlung von
fliissigem Aluminium (Entgasung/Reinigung) stellt keine BVT dar.

BVT 45. Die BVT zur Vermeidung von Emissionen von Stoffen
mit hohem Treibhauspotenzial, die durch den Schutz von fliissi-
gem Metall beim Magnesiumschmelzen entstehen, besteht in der
Verwendung von Oxidationsschutzmitteln mit geringem Treib-
hauspotenzial.

Beschreibung

Geeignete Oxidationsschutzmittel (Schutzgas) mit geringem Treibhaus-
potenzial sind:

— SOy;
— Gasgemische aus N, CO, und/oder SO,;
— Gasgemische aus Argon und SO,.

Die Verwendung von SO, fiihrt zur Bildung einer Schutzschicht aus
MgS0O,4, MgS und MgO.
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1.3.

BVT-Schlussfolgerungen fiir Schmieden

Die BVT-Schlussfolgerungen in diesem Abschnitt gelten zusétzlich zu den in
Abschnitt 1.1 enthaltenen allgemeinen BVT-Schlussfolgerungen.

1.3.1. Energieeffizienz
BVT 46. Die BVT zur Steigerung der Energieeffizienz bei der
Erwirmung/Wiedererwirmung und Wirmebehandlung besteht in
der Anwendung aller folgenden Techniken.
Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Dazu gehéren Techniken wie:
— Optimierung der wichtigsten Eigenschaften des Ofens
(z. B. Anzahl und Art der Brenner, Luftdichtigkeit und
Isolierung mit geeigneten feuerfesten Materialien);
o — Minimierung von Wirmeverlusten an den Ofentiiren, z. B. | Nur anwendbar  bei
a) Optimierung  der durch die Verwendung mehrerer anhebbarer Segmente | neuen Anlagen —und
Ofenkonstruktion wesentlichen Anlagen-

statt eines einzigen in Warmedfen mit Dauerbetrieb;

— Minimierung der Anzahl der Einsatzmaterial tragenden
Strukturen im Ofen (z. B. Tréger, Gestelle) und Verwen-
dung einer geeigneten Isolierung, um die Wérmeverluste
durch die Wasserkithlung der tragenden Strukturen in
Wiérmedfen mit Dauerbetrieb zu verringern.

anderungen.

b)

Automatisierung und
Steuerung des Ofens

Siche Abschnitt 1.4.1.

Allgemein anwendbar.

©)

Optimierung der Er-
wiarmung/Wieder-
erwdrmung des Ein-
satzmaterials

Dazu gehoren Techniken wie:

— Sicherstellung, dass die Zieltemperaturen fiir die Erwér-
mung/Wiedererwdrmung des Einsatzmaterials durchgéngig
eingehalten werden;

— Ausschalten der Gerdte wihrend der Leerlaufzeiten;

— Optimierung des Ofenbetriebs, z. B. Auslastung der Ofen-
kapazitdt, Korrektur des Luft-Brennstoff-Verhiltnisses,
Verbesserung der Isolierung.

Allgemein anwendbar.

d)

Vorwiarmen der Ver-
brennungsluft

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Die Anwendbarkeit in
bestehenden  Anlagen
kann durch einen Man-
gel an Platz fiir den
Einbau von Regenera-
tivbrennern einge-
schrinkt sein.

Tabelle 1.23

Indikativer Wert fiir den spezifischen Energieverbrauch auf Anlagenebene

Sektor

Indikativer Wert

Einheit (Jahresmittelwert)

Schmieden

kWh/t des Einsatzmaterials

1 700-6 500

Die BVT 6 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.
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1.3.2. Materialeffizienz

BVT 47. Die BVT zur Steigerung der Materialeffizienz und zur

Verringerung der Abfallmenge, die der Entsorgung zugefiihrt

wird, besteht in der Anwendung aller folgenden Techniken.

Technik Beschreibung
Dazu gehoren Techniken wie:
— das computergestiitzte Prozessmanagement, z. B. Zyklen fiir die Erwdrmung/
Wiedererwdarmung, Himmersequenzen;
— die Auswahl eines geeigneten Hammers je nach Grofe des unbearbeiteten
a) | Prozessoptimierung Werkstiicks;

— Anpassung der Grofle des unbearbeiteten Werkstiicks, entweder in der
Schmiedelinie (vollstindig automatisiert) oder im Organisationsbereich der
Materialscherung (manuell), um die Menge der Riickstinde und die Anzahl
der Prozessvorgénge zu minimieren.

b)

Optimierung des Roh- und
Hilfsstoffverbrauchs

Dazu gehoren Techniken wie:

— FEinsatz von computergestiitztem Design zur Optimierung von Schmiedewerk-
zeugen und Schmiedegeometrien, um den Bedarf an Schmiedetests zu ver-
ringern;

— Wahl einer geeigneten Art von Kiihl-/Schmiermittel fiir das Schmieden, z. B.
synthetische Schmiermittel fiir das Gesenkschmieden, Graphitdispersionen auf
Wasserbasis;

— Systeme zum Sammeln und Umwélzen von Kiihl-/Schmiermitteln beim Ge-
senkschmieden.

<)

Recycling von Prozessriick-
stinden

» C2 Prozessriickstéinde (z. B. metallische Riickstinde aus der Verarbeitung von
Werkstiicken, dem Hdammern und der Nachbearbeitung; gebrauchte Strahlmittel)
werden recycelt und/oder wiederverwendet. <«

Vibrationen

BVT 48. Die BVT zur Verringerung der beim Himmern auf-

tretenden Vibrationen

besteht in der Anwendung von

Vibrationsminderungs- und Isoliertechniken.

Beschreibung

Vibrationsminderungs- und Isoliertechniken fiir Hammer umfassen den
Einbau von schwingungsddmpfenden Bauteilen, z. B. mehrschichtige
elastomere Isolatoren oder viskose Federisolatoren unter dem Amboss
oder Federgehduse unter dem Hammerfundament.

Anwendbarkeit

Nur anwendbar bei neuen Anlagen und/oder wesentlichen Anlagen-

anderungen.

Uberwachung der Emissionen in die Luft

BVT 49. Die BVT besteht in der Uberwachung gefasster Emis-
sionen in die Luft mit mindestens der unten angegebenen Hiufig-
keit und nach EN-Normen. Wenn keine EN-Normen verfiighar
sind, besteht die BVT in der Anwendung von ISO-Normen bzw.
nationalen oder anderen internationalen Normen, die Daten von
gleichwertiger wissenschaftlicher Qualitit gewihrleisten.
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Stoff/Parameter

Spezifischer Prozess

Norm(en)

Mindestiiberwachungs-
haufigkeit (1)

Uberwachung verbun-
den mit

Stickstoff-oxide (NOx)

Erwarmung/Wieder-
erwarmung, Wirmebe-
handlung

EN 14792

Kohlen-monoxid (CO)

Erwarmung/Wieder-
erwarmung, Wiarmebe-

EN 15058

Einmal jdhrlich

handlung

BVT 50

(") Nach Mdoglichkeit werden die Messungen beim hochsten erwarteten Stand der Emissionen unter Normalbetrieb durchgefiihrt.

1.3.5. Emissionen in die Luft
1.3.5.1.  Diffuse Emissionen in die Luft
BVT 50. Die BVT zur Verminderung oder Verringerung diffu-
ser Emissionen in die Luft besteht in der Anwendung der beiden
folgenden Techniken.
Technik Beschreibung
Dazu gehoren Techniken wie:
— Verwendung geschlossener Sicke oder Trommeln fiir den Umgang mit Ma-
Betriebliche und technische terialien mit dispergierbaren oder wasserloslichen Bestandteilen, z. B. Hilfs-
a) MaBnahmen einrichtungen;
— Minimierung der Transportstrecken;
— effiziente Materialbehandlung.
b Absaugung von Emissionen | Emissionen aus Strahlvorgéingen. Abgesaugte Abgase werden mithilfe von Tech-
) aus Strahlvorgingen niken wie etwa Gewebefiltern behandelt.
1.3.5.2.  Emissionen in die Luft durch Erwdrmung/Wiedererwdrmung und Wiir-
mebehandlung
BVT 51. Die BVT zur Vermeidung oder Verringerung von
NOx-Emissionen in die Luft aus Erwirmung, Wiedererwirmung
und Wirmebehandlung und zur Eingrenzung von CO-Emissionen
besteht in der Anwendung von Elektrizitit aus nicht-fossilen Ener-
giequellen oder einer geeigneten Kombination der folgenden Tech-
niken.
Technik Beschreibung Anwendbarkeit
Verwendung eines
Brennstoffs oder einer . . .
. Zu den Brennstoffen mit geringem NOx-Bildungs-
2) Kombination von Brenn- otenzial gehoren Erdgas und Fliissiggas
stoffen mit geringem P & & £825-
NOx-Bildungspotenzial
Mafnahmen zur Maximierung der Effizienz der
Energieumwandlung im Ofen bei gleichzeitiger
Minimierung der Emissionen (insbesondere von
CO). Dies wird durch eine Kombination verschie- | Allgemein anwendbar.
b) Optimierung der Ver- | dener Techniken erreicht, u. a. einer guten Kon-
brennung struktion des Ofens, Optimierung der Temperatur
(z. B. effiziente Mischung von Brennstoff und Ver-
brennungsluft) und der Verweildauer in der Ver-
brennungszone sowie Automatisierung und Steue-
rung des Ofens.
Automatisierung und | . .
c) Steuerung des Ofens Siehe Abschnitt 1.4.1.
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Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

d)

Rauchgasrezirkulation

Riickfithrung (extern) eines Teils des Rauchgases
in die Brennkammer, um dort einen Teil der fri-
schen Verbrennungsluft zu ersetzen. Dies hat die
doppelte Wirkung, dass einerseits die Temperatur
gesenkt und andererseits der O,-Gehalt fiir die
Stickstoffoxidation begrenzt und somit die Erzeu-
gung von NOx eingeschriankt wird. Dies setzt die
Zufuhr von Abgas aus dem Ofen in die Flamme
voraus, damit der Sauerstoffgehalt verringert und
somit die Temperatur der Flamme gesenkt wird.

Die Anwendbarkeit in beste-
henden Anlagen kann durch
Platzmangel eingeschrankt
sein.

e)

Low-NOx-Brenner

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Bei bestehenden Anlagen kann
die Anwendbarkeit aufgrund
von konstruktions- und/oder
betriebstechnischen Beschrin-
kungen eingeschrénkt sein.

Begrenzung der Tem-
peratur der Luftvorwir-
mung

Die Begrenzung der Luftvorwdrmtemperatur fiihrt
zu einer Verringerung der NOx-Konzentration der
Emissionen. Es gilt, ein Gleichgewicht zwischen
der Maximierung der Wéarmeriickgewinnung aus
den Rauchgasen und der Minimierung der NOx-
Emissionen zu erreichen.

Allgemein anwendbar.

g)

Oxy-Fuel-Verbrennung

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Die Anwendbarkeit in beste-
henden Anlagen kann durch
die Konstruktion des Ofens
und die Notwendigkeit eines
Mindestabgasstroms einge-
schrinkt sein.

h)

Flammenlose  Verbren-

nung

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Die Anwendbarkeit auf beste-
hende Anlagen kann durch die
Konstruktion des Ofens (d. h.
Volumen, Platz fir die Bren-
ner, Abstand zwischen den
Brennern) und die Notwendig-
keit eines Austauschs der feu-
erfesten Auskleidung einge-
schriankt sein. Nicht anwend-
bar in Ofen, die mit einer
niedrigeren Temperatur als
der fiir eine flammenlose Ver-
brennung erforderlichen
Selbstentziindungstemperatur
betrieben werden.
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Tabelle 1.24

BVT-assoziierte Emissionswerte fiir gefasste NOx-Emissionen in die Luft und indikativer Emissionswert fiir

gefasste CO-Emissionen in die Luft

BVT-assoziierter Emis-
sionswert

Indikativer Emissionswert
(Tagesmittelwert oder

Parameter Einheit Prozess/e (Tagesmntelyvert oder Mittelwert iiber den
Mittelwert iber den Probenahme-zeitraum)
Probenahme-zeitraum)

NOx Erwérmung/Wiedererwér- 100250 () [Keine indikativen Werte

mung/Wirmebehandlung
mg/Nm®

co Erwirmung/Wiedererwér- | Kein BVT-assoziierter 10-100

mung/Wirmebehandlung Emissionswert

(') Das obere Ende des BVT-assoziierten Emissionswertebereichs kann hoher liegen und bis zu 350 mg/Nm’® betragen, wenn
Rekuperativ-/Regenerativbrenner verwendet werden.

Die BVT 48 enthilt Angaben zur entsprechenden Uberwachung.

1.3.6. Wasserverbrauch und Abwasseranfall

BVT 52.

Die BVT zur Optimierung des Wasserverbrauchs und

zur Verringerung des Abwasseranfalls besteht in der Anwendung

der folgenden Techniken a und b:

Technik

Beschreibung

Anwendbarkeit

a)

Getrennthaltung von
Wasserstromen

Siehe Abschnitt 1.4.4.

Die Anwendbarkeit in beste-
henden Anlagen kann durch
den Aufbau des Wassersam-
melsystems eingeschréankt sein.

b)

Wasserwiederverwen-
dung und/oder -recycling

Wasserstrome (z. B. Prozesswasser, Kiihlwasser)
werden, gegebenenfalls nach der Aufbereitung, in
geschlossenen oder halbgeschlossenen Kreisldufen
wiederverwendet und/oder recycelt.

Der Grad der Wiederverwen-
dung oder der Aufbereitung
von Wasser ist durch die Was-
serbilanz der Anlage, die
Menge an Verunreinigungen
und/oder die Eigenschaften
der Wasserstrome begrenzt.

Hinweis: Die BVT 52 ist nur anwendbar, wenn das anfallende Abwasser gemdll der in der BVT 2 genannten Liste der Inputs und
Outputs als relevant festgestellt wird.
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1.4. Beschreibung von Techniken

1.4.1.

Techniken zur Erhohung der Energieeffizienz

Technik

Beschreibung

Automatisierung und Steue-
rung des Ofens

Der Erwarmungsprozess wird durch den Einsatz eines Computersystems optimiert, das
wichtige Parameter wie die Temperatur des Ofens und des Einsatzmaterials, das
Luft-Brennstoff-Verhéltnis und den Druck im Ofen kontrolliert.

Verbesserung der Gussaus-
beute und Verringerung des
Schrottanfalls

Es werden MaBnahmen ergriffen, um die Effizienz des Gieprozesses zu maximieren
und die Erzeugung von Schrott zu verringern, z. B.:

— Optimierung der Schmelz- und Abgieprozesse, um z. B. Verluste beim Schmelzen,
iiberschiissigen Blockguss und den Schrottanfall zu verringern;

— Optimierung der Formherstellung und der Kernherstellung zur Verringerung des
Schrottanfalls aufgrund von Méngeln bei Formen und Kernen;

» C2 — Optimierung der Anschnitt- und Speisersysteme; <«

— Verwendung isolierter exothermischer Speiser.

Erhohung der Schachthdhe in
Kaltwindkupoléfen

Durch die Erhohung des Schachts in Kaltwindkupoléfen kdénnen Verbrennungsgase
langer mit der Ladung in Kontakt bleiben, was zu einer hoheren Wéarmeiibertragung
fiihrt.

» C2 Langzeit-Kupoldfen <

Der Kupolofen wird fiir einen langen Gussbetrieb eingerichtet, um Wartung und Pro-
zessanderungen so gering wie moglich zu halten. Dies kann durch die Verwendung
widerstandsfahigerer feuerfester Auskleidungen des Schachts, des Bodens und des
Herds, durch Wasserkiihlung der Ofenwand und durch wassergekiihlte Strahlrohre er-
reicht werden, die tiefer in den Ofenschacht eindringen.

Minimale Abschaltzeiten fiir
Heiwindkupoldfen

Minimierung der Abschaltzeiten durch Programmierung der Zeitpline fiir die Formher-
stellung und GieBprozesse, um eine relativ konstante Nachfrage nach Metall zu gewahr-
leisten.

Oxy-Fuel-Verbrennung

Die Verbrennungsluft wird ganz oder teilweise durch reinen Sauerstoff ersetzt. Die
Oxy-Fuel-Verbrennung kann in Kombination mit der flammenlosen Verbrennung einge-
setzt werden.

Sauerstoffanreicherung  der
Verbrennungsluft

Die Sauerstoffanreicherung der Verbrennungsluft erfolgt entweder direkt an der Last-
zufuhr, durch Sauerstoffinjektionen in das Koksbett oder iiber die Blasdiisen.

Nachverbrennung von Abga-
sen

Siehe Abschnitt 1.4.3.

Vorwidrmen der Verbren-

nungsluft

Ein Teil der aus dem Verbrennungsabgas zuriickgewonnen Warme wird zum Vorheizen
der in der Verbrennung genutzten Luft wiederverwendet. Dies kann zum Beispiel durch
den Einsatz von Regenerativ- oder Rekuperativbrennern erreicht werden (siche unten).
Es gilt, ein Gleichgewicht zwischen der Maximierung der Warmerilickgewinnung aus
den Rauchgasen und der Minimierung der NOx-Emissionen zu erreichen.

Rekuperativbrenner

Rekuperativbrenner verwenden verschiedene Arten von Rekuperatoren (z. B. Wir-
metauscher mit Strahlung, Konvektion, Kompakt- oder Strahlrohrbrennern) zur direkten
Riickgewinnung von Wiarme aus den Rauchgasen, die dann zur Vorwarmung der Ver-
brennungsluft verwendet wird.

Regenerativbrenner

Regenerativbrenner bestehen aus zwei Brennern, die abwechselnd betrieben werden und
die Schichten aus feuerfesten oder keramischen Materialien enthalten. Wéahrend ein
Brenner in Betrieb ist, wird die Warme des Rauchgases von den feuerfesten oder
keramischen Materialien des anderen Brenners absorbiert und dann zum Vorwirmen
der Verbrennungsluft verwendet.
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Technik

Beschreibung

Auswahl eines energieeffi-
zienten Ofentyps

Die Energieeffizienz der Ofen wird bei der Auswahl des Ofens beriicksichtigt, z. B.
Ofen, die das Vorwirmen und Trocknen der eingehenden Ladung vor der Schmelzzone
ermoglichen.

Techniken zur Maximierung
des thermischen Wirkungs-
grads von Ofen

MaBnahmen zur Maximierung der Effizienz der Energieumwandlung in Ofen fiir die
Schmelz- und Wérmebehandlung. Dies wird durch eine Reihe von je nach Ofentyp
moglichen OptimierungsmafBinahmen erreicht, einschlieBlich der Temperaturoptimierung
(z. B. effiziente Mischung von Brennstoff und Verbrennungsluft) und der Verweilzeit in
der Verbrennungszone sowie der Automatisierung und Steuerung des Ofens (siche
oben). Zu den MaBnahmen fiir einige spezifische Ofen gehoren:

Fiir Kupolofen:

— Optimierung des Betriebs;

— Vermeidung von Ubertemperaturen;
— einheitliche Beschickung;

— Minimierung von Luftverlusten;

— gute Auskleidung.

Fiir Induktionsofen:

— Bedingungen fiir das Einsatzmaterial (z. B. optimale Gré8e und Dichte fiir Input-
materialien und Schrott);

— Verschluss des Ofendeckels;

— Mindestwarmbhaltezeit;

— Aufrechterhaltung eines fliissigen Sumpfs im Ofen;
— Zugabe von Vergasern zu Beginn des Schmelzzyklus;
— Betrieb bei maximaler Leistungsaufnahme;

— Temperaturkontrolle, um Uberhitzung zu verhindern;

— Vermeidung iiberméBiger Schlackenbildung durch Optimierung der Schmelztem-
peraturen;

— Minimierung und Kontrolle des Verschleiles der feuerfesten Ofenauskleidung;

— wenn mehrere Induktionséfen in Betrieb sind, wird der Energieverbrauch durch
Spitzenlastmanagement optimiert.

» C2 Fiir Drehtrommeldfen: <
— Verwendung von Anthrazit und Silizium zum Schmelzschutz;

— Einstellung der kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Drehung des Ofens, um
eine maximale Wérmeiibertragung zu erreichen;

— Einstellung der Leistung und des Winkels des Brenners zur maximalen Warmetiber-
tragung.

Fiir Elektrolichtbogenofen:

— kiirzere Metallschmelz- und/oder Behandlungszeiten unter Verwendung fortgeschrit-
tener Kontrollmethoden, z. B. in Bezug auf die Zusammensetzung und das Gewicht
der eingeleiteten Materialien, die Schmelztemperatur sowie durch effiziente
Probenahme- und Schlackenabstichverfahren.

Fiir Schachtofen:

— Wahl der Ofengroe entsprechend des kontinuierlichen Schmelzbedarfs, um einen
kontinuierlichen Schmelzprozess zu erreichen;

— der Schacht muss stets mit Beschickungsmaterial gefiillt sein, um eine optimale
Wiérmeriickgewinnung zu gewéhrleisten;

— Anpassung des Schachts an das vorgesehene Beschickungsmaterial fiir eine optimale
Verteilung des Beschickungsmaterials im Schacht;

— regelméBige Reinigung des Ofens;

— unabhéngige Steuerung des Brennstoff-Luft-Verhiltnisses fiir jeden gasbefeuerten
Brenner;

— kontinuierliche CO- oder Wasserstoffiiberwachung fiir jede Brennerreihe;
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Technik

Beschreibung

— Zugabe von Sauerstoff liber der Schmelzzone zur Versorgung nach dem Verbrennen
in der oberen Ebene des Schachts;

— Vorwirmung der Ladung unter Verwendung der aus den Rauchgasen zuriickgewon-
nenen Abwirme.

Fiir Herdofen:

— Vorwédrmung der Ladung bei Trockendfen oder Herdofen mit seitlicher Wanne;
— Verwendung von Brennern mit automatischer Temperaturregelung.

Fiir Tiegelofen:

— Vorwirmen des Tiegels vor der Beschickung;

— Verwendung von Tiegeln mit hoher thermischer Leitfahigkeit und Temperaturwech-
selbestandigkeit (z. B. Graphit);

— Reinigung der Tiegelwédnde unmittelbar nach der Entleerung, um Schlacke oder
Krétze zu entfernen.

» C2 Verwendung von sau-
berem Schrott <

» C2 Durch das Schmelzen von sauberem Schrott wird die Gefahr vermieden, dass
nichtmetallische Verbindungen von der Schlacke aufgenommen und/oder die feuerfesten
Auskleidungen des Ofens oder der Pfanne abgenutzt werden. <«

1.4.2.

Techniken zur Erhéhung der Materialeffizienz

Technik

Beschreibung

Anpassung des Saure- und
Basengehalts der Schlacke

Verwendung eines geeigneten Flusses (z. B. Kalkstein fiir Sdure- und Calciumfluorid
fir einfache Kupolofenprozesse), um die Schlackenfliissigkeit so weit vom Eisen zu
trennen, dass sie entfernt werden kann.

Verbesserung der Gussaus-
beute und Verringerung des
Schrottanfalls

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Mechanische Vorbehandlung
von  Schlacke/Kritze/Filter-
staub/abgenutzten feuerfesten
Auskleidungen zur Erleichte-
rung des Recyclings

Erzeugte Schlacken/Kritze/Filterstaub/abgebrannte feuerfeste Auskleidung werden vor
Ort mithilfe von Techniken wie Zerkleinerung, Trennung, Granulation und Magnettren-
nung vorbehandelt.

Optimierung des Binder- und
Harzverbrauchs

Zu den MaBnahmen zur Optimierung des Binder- und Harzverbrauchs gehoéren:

— Verwendung einer Sandqualitit, die dem Bindersystem entspricht;

— gute Sandlagerung und Sandpriifung (Reinheit, Korngrée, Form, Feuchtigkeit);
— Temperaturkontrolle;

— Wartung und Reinigung des Mischers;

— Priifung der Qualitdt der Form (zur Vermeidung und erforderlichenfalls Reparatur
von Formfehlern);

— Optimierung des Binderzusatzprozesses;

— Optimierung des Mischerbetriebs.

Getrenntes ~ Sprithen  des
Trennmittels und des Was-
sers beim Hochdruckgiefien

Wasser und Trennmittel werden mit einer zusétzlichen Reihe von Diisen, die auf dem
Spriithkopf montiert sind, getrennt voneinander auf die Form aufgetragen. Zuerst wird
Wasser verspriiht, was zu einer erheblichen Kiihlung der Form vor der Anwendung des
Trennmittels fithrt. Das wiederum fiihrt zu einer Verringerung der Emissionen und des
Verbrauchs von Trennmitteln und Wasser.
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Beschreibung

» C2 Anwendung bewihrter
Verfahren bei kalt-hédrtenden
Prozessen «

Zu den Praktiken gehoren (je nach dem verwendeten Bindungssystem):

— Temperaturregler: Die Sandtemperatur wird so konstant wie mdglich und so niedrig
gehalten, dass Emissionen aus Verdampfungsprozessen vermieden werden. Bei
Phenol- und Furan-Saure-katalysierten, Polyurethan- und Ester-Silikatsystemen liegt
der optimale Temperaturbereich zwischen 15 °C und 25 °C. Bei Resolestersystemen
liegt der optimale Temperaturbereich zwischen 15 °C und 35 °C.

— Fiir Furan-Séure-katalysierte Systeme:

— Der Gehalt an freiem (monomerem) Furfurylalkohol im Harz wird minimiert
(z. B. weniger als 40 Gew.-%); und

— der Schwefelgehalt des Saurekatalysators wird verringert, indem ein Teil der
Sulfonsdure durch eine starke schwefelfreie organische Sdure ersetzt wird.

Anwendung bewéhrter Ver-
fahren bei gas-hirtenden Pro-
zessen

Zu den Praktiken gehoren (je nach dem angewandten Aushérteverfahren):
Fiir Phenol-Urethan-Harze (Cold-Box-Verfahren):

— der Aminverbrauch wird durch Optimierung des Diffusionsprozesses innerhalb des
Kerns minimiert, in der Regel durch Computersimulation zur Optimierung des Gas-
flusses;

— Die Sandtemperatur wird so konstant wie moglich gehalten, zwischen 20 °C
und 25 °C, um die Begasungszeit und den Aminverbrauch so gering wie moglich
zu halten.

— die Feuchtigkeit des Sandes wird unter 0,1 % gehalten und die Begasungs- und
Spiilluft wird getrocknet.

— Kernkiésten sind gut verschlossen, damit das Amin-Katalysatorgas abgesaugt werden
kann. Die Kerne werden griindlich gespiilt, um die Freisetzung von Aminen wih-
rend der Lagerung der Kerne zu verhindern.

Fiir Resol-Ester-Harze:

— Die Sandtemperatur wird so konstant wie moglich gehalten, zwischen 15 °C
und 30 °C.

— Die Aushértung des alkalischen Phenolharzes erfolgt mit Methylformiat, das mit
Luft vergast und in der Regel auf 80 °C erhitzt wird.

— Kernkésten und Gaskopfe sind korrekt verschlossen und das Entliiften des Kern-
kastens ist so konzipiert, dass ein leichter Gegendruck entsteht, sodass der Aushér-
tungsdampf so lange gehalten wird, dass die Reaktion mdoglich ist.

Fiir CO,-gehirtete Harze (z. B. alkalisches Phenol, Silikat):

— Das genaue CO,-Gasvolumen, das fiir die Aushértung der Harze erforderlich ist,
wird mithilfe eines Durchflussreglers und eines Zeitschalters verwendet, um die
beste Festigkeit und Speicherzeit zu erreichen.

— Bei Silikatharzen werden fliissige Abbaumittel (z. B. 16sliche Kohlenhydrate) einge-
setzt, um die Begasungsgeschwindigkeit zu erhdhen.

Fiir SO,-gehirtete Harze (z. B. Phenol, Epoxy/Acryl):

— Auf die Begasungsphase folgt das Spiilen entweder mit demselben Inertgas (z. B.
Stickstoff), das fiir die Aushirtung verwendet wird, oder mit Luft, um das ungeldste
iiberschiissige Schwefeldioxid aus dem Sand zu entfernen.

— Kernkisten sind gut verschlossen und die Kerne werden griindlich gespiilt, um die
Freisetzung von Gasen wihrend der Lagerung der Kerne zu verhindern.

»C2 Verwendung von sau-
berem Schrott «

Siehe Abschnitt 1.4.1.
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1.4.3.

Techniken zur Verringerung von Emissionen in die Luft

Technik

Beschreibung

Anpassung des Sdure- und
Basengehalts der Schlacke

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Adsorption

Das Entfernen von Schadstoffen aus einem Prozessabgas- oder Abgasstrom durch An-
lagerung an eine feste Oberfldche (als Adsorptionsmittel wird in der Regel Aktivkohle
verwendet). Die Adsorption kann regenerativ oder nicht regenerativ sein.

Katalytische Oxidation

Eine Technik zur Emissionsminderung, die brennbare Verbindungen in einem Abgas-
strom mit Luft oder Sauerstoff in einem Katalysatorbett oxidiert. Der Katalysator er-
moglicht die Oxidation bei geringeren Temperaturen und in kleineren Einrichtungen
verglichen mit der thermischen Oxidation. Die Oxidationstemperatur liegt in der Regel
zwischen 200 °C und 600 °C.

Zyklon

Vorrichtung zur Abscheidung von Staub aus einem Abgasstrom auf der Grundlage von
Zentrifugalkriften, in der Regel in einer konischen Kammer. Zyklone werden haupt-
sdchlich fiir die Vorbehandlung vor der weiteren Entstaubung oder Abscheidung orga-
nischer Verbindungen eingesetzt. Es konnen auch Multizyklone verwendet werden.

Trockenwésche

Ein alkalisches Reagenz (z. B. Kalk oder Natriumbicarbonat) wird in Form eines tro-
ckenen Pulvers oder einer Suspension/Losung in den Abgasstrom eingefiihrt und im
Abgasstrom verteilt. Das Material wird durch die Reaktion mit den sauren gasformigen
Arten (z. B. SO,) zu einem Feststoff, der durch Filtration (z. B. Gewebefilter) entfernt
wird.

Elektrofilter

Elektrofilter funktionieren so, dass die Partikel in einem elektrischen Feld geladen und
voneinander getrennt werden. Elektrofilter konnen unter ganz unterschiedlichen Bedin-
gungen eingesetzt werden. Die Filterleistung kann von der Anzahl der Felder, der
Verweilzeit (Grofe) und den vorgeschalteten Partikelfiltern abhidngen. Sie umfassen
in der Regel zwei bis fiinf Bereiche, konnen jedoch bis zu sieben Felder fiir die fort-
schrittlichsten Elektrofilter umfassen. Elektrofilter konnen trocken oder nass betrieben
werden, je nachdem, welche Technik zur Abscheidung des Staubs von den Elektroden
verwendet wird. Nasselektrofilter werden in der Regel in der Polierphase eingesetzt, um
Reststaub und Tropfchen nach der Nasswésche zu entfernen.

Absaugung von Emissionen
aus der Formherstellung
und/oder der Kernherstel-
lung, moglichst nahe an der
Emissionsquelle

Emissionen, die bei der Formherstellung (einschlieBlich der Herstellung von Modellen)
und/oder der Kernherstellung entstehen, werden abgesaugt. Das gewéhlte Absaugsystem
héngt von der Art des Form-/Kernherstellungsprozesses ab.

— Formgebung mit Natur-/Griinsand:

Abgase, die in den Bereichen fiir die Aufbereitung des Natur- und des Griinsand
(z. B. Transport, Sieben, Mischen und Kiihlung) und in den Bereichen fiir die
Formherstellung, insbesondere beim Abgieen, erzeugt werden, werden abgesaugt.
Bei automatischen Formmaschinen werden geeignete Absaugsysteme zur Erfassung
der Emissionen eingesetzt (z. B. Dachabsaugung). Bei der manuellen Formherstel-
lung erfolgt die Absaugung moglichst nahe an der Emissionsquelle mittels mobiler
Absaughauben.

» C2 — Kalt-hirtende, gas-hértende und heif-hértende Prozesse: €

Bei automatisch betriebenen Formmaschinen werden Absaugsysteme zur Erfassung
der Emissionen eingesetzt (z. B. fest installierte Abzugshauben, Absaugung mittels
iiber der Anlage angebrachten Hauben). Bei der manuellen Formherstellung erfolgt
die Absaugung so nah wie moglich an der Emissionsquelle mittels mobiler Abzugs-
hauben.

Falls mobile Abzugshauben aufgrund der Grofle, der Form und/oder rdumlichen
Beschriankungen nicht verwendet werden konnen, wird die gesamte Gusshalle abge-
saugt.

Kernschussmaschinen sind geschlossen und Abgase werden abgesaugt. Die Absau-
gung erfolgt auch bei der Kontrolle, Handhabung und Lagerung frisch hergestellter
Kerne (z. B. durch Verwendung von Abzugshauben iiber dem Kontrolltisch und
iber den Handhabungs- und Zwischenlagerbereichen).
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Gewebefilter

Gewebefilter, hdufig auch als Schlauchfilter bezeichnet, bestehen aus porésem Gewebe
oder Filz. Gase werden hindurchgeleitet, um Partikel zu entfernen. Gewebefilter gibt es
in der Form von Tuch-, Patronen und Schlauchfiltern, wobei mehrere Einzelgewebefil-
tereinheiten in einer Baugruppe untergebracht sind. Je nach Art der Abgase und der
hochstmoglichen Betriebstemperatur sind Filter mit dafiir geeignetem Gewebe aus-
zuwihlen.

Flammenlose Verbrennung

Die flammenlose Verbrennung wird erreicht, indem Brennstoff und Verbrennungsluft
separat mit hoher Geschwindigkeit in die Verbrennungskammer des Ofens eingespritzt
werden, um die Flammenbildung zu unterdriicken und die Bildung von thermischem
NOx zu reduzieren und gleichzeitig eine gleichméBigere Warmeverteilung in der Kam-
mer zu erreichen. Die flammenlose Verbrennung kann in Kombination mit der
Oxy-Fuel-Verbrennung eingesetzt werden (sieche Abschnitt 1.4.1).

Automatisierung und Steue-
rung des Ofens

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Low-NOx-Brenner

Diese Technik, die auch Ultra-Low-NOx-Brenner einschlieit, beruht auf dem Prinzip
der Reduzierung der Spitzentemperatur der Flammen. Durch das Vermischen von Luft
und Brennstoff wird die Verfligbarkeit von Sauerstoff verringert und die Spitzentem-
peratur der Flammen gesenkt. Auf diese Weise wird die Umwandlung des brennstoff-
gebundenen Stickstoffs in NOx und die Bildung von thermischem NOx verzogert, dabei
aber eine hohe Verbrennungseffizienz aufrechterhalten.

Optimierung des Binder- und
Harzverbrauchs

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Sauerstoffanreicherung  der
Verbrennungsluft

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Oxy-Fuel-Verbrennung

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Nachverbrennung von Abga-
sen

Die Nachverbrennung von CO wund anderen organischen Verbindungen in
Ofen-Abgasen wird zur Verringerung der Emissionen und zur Wéarmeriickgewinnung
eingesetzt. Die erzeugte Wéarme wird mit einem Warmetauscher zuriickgewonnen und
fir die Hochdruckluftvorwérmung oder fiir andere interne Zwecke verwendet. In Heil3-
windkupoldfen findet die Nachverbrennung in einer separaten Nachverbrennungskam-
mer statt, die von einem Erdgasbrenner vorgewdrmt wird. In Kaltwindkupoldfen findet
die Nachverbrennung direkt im Schacht des Kupolofens statt. »C2 In Drehtrommels-
fen erfolgt die Nachverbrennung mit einem Nachbrenner, der zwischen dem Ofen und
dem Wairmetauscher angebracht ist. <«

Auswahl eines

Ofentyps

geeigneten

Auswahl des geeigneten Ofentyps bzw. der geeigneten Ofentypen auf der Grundlage
des Emissionsniveaus und technischer Kriterien, z. B. Verfahrensart wie kontinuierliche
oder Chargenproduktion, Ofenkapazitit, Art der Gussstiicke, Verfiigbarkeit der Roh-
stoffe, Flexibilitdt je nach Reinlichkeit der Rohstoffe und Legierungsédnderung. Die
Energieeffizienz des Ofens wird ebenfalls beriicksichtigt (siche Technik ,,Auswahl eines
energieeffizienten Ofentyps™ in Abschnitt 1.4.1).

Substitution von Beschich-
tungen auf  Alkoholbasis
durch Beschichtungen auf
Wasserbasis

Substitution von auf Alkohol basierenden Beschichtungen von Formen und Kernen
durch Beschichtungen auf Wasserbasis. Wasserbasierte Beschichtungen werden an der
Luft oder in Trockendfen getrocknet.
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Technik

Beschreibung

Thermische Oxidation

Eine Technik zur Emissionsminderung, die brennbare Verbindungen in einem Abgas-
strom durch Erhitzen mit Luft oder Sauerstoff in einer Brennkammer iiber den Selbst-
entziindungspunkt hinaus und ausreichend lange Aufrechterhaltung dieser hohen Tem-
peratur oxidiert, bis das Gemisch vollstandig in Kohlendioxid und Wasser umgewandelt
wurde. Die Verbrennungstemperatur liegt in der Regel zwischen 800 °C und 1 000 °C.

Es kommen verschiedene Arten der thermischen Oxidation zum Einsatz:

— Direkte thermische Oxidation: thermische Oxidation ohne Energieriickgewinnung
aus der Verbrennung.

— Rekuperative thermische Oxidation: thermische Oxidation unter Nutzung der Warme
der Abgase durch indirekte Wérmeiibertragung.

— Regenerative thermische Oxidation: Thermische Oxidation, bei der der einstromende
Abgasstrom beim Passieren eines Keramikfiillkérpers erwdrmt wird, bevor er in die
Brennkammer eintritt. Die gereinigten Heifligase treten aus dieser Kammer aus,
indem sie einen (oder mehrere) Keramikfiillkdrper (der/die in einem fritheren Ver-
brennungszyklus durch einen eintretenden Abgasstrom gekiihlt wurde(n)) passieren.
Dieser wiedererwarmte Fiillkorper leitet dann durch das Vorwédrmen eines neuen
eingehenden Abgasstroms einen neuen Verbrennungszyklus ein.

» C2 Anwendung bewihrter
Verfahren bei kalt-hdrtenden
Prozessen «

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Anwendung bewéhrter Ver-
fahren bei gas-hirtenden Pro-
zessen

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Das Entfernen gasformiger Schadstoffe oder Schadstoffpartikel aus einem Gasstrom
durch Massentransfer in ein fliissiges Losungsmittel, hdufig Wasser oder eine wissrige

Nasswische Losung. Dabei kann es zu einer chemischen Reaktion kommen (z. B. in einem Séure-
oder Laugenwischer). In manchen Féllen kdnnen Verbindungen aus dem Losungsmittel
zuriickgewonnen werden. Dies schlieit Venturiwdscher ein.

1.4.4. Techniken zur Reduzierung von Emissionen in das Wasser

Technik

Beschreibung

Belebtschlammverfahren

Beim Belebtschlammverfahren werden die Mikroorganismen im Abwasser in Suspen-
sion gehalten und das gesamte Gemisch mechanisch beliiftet. Das Belebtschlamm-
gemisch wird in Absetzbecken geleitet, aus denen der Schlamm in das Beliiftungs-
becken zuriickgefiihrt wird.

Adsorption

Entfernung 16slicher Stoffe (geloste Stoffe) aus dem Abwasser durch Ubertragung auf
die Oberflache fester, hochporoser Partikel (iiblicherweise Aktivkohle).

Aerobe Behandlung

Die biologische Oxidation geloster organischer Substanzen mit Sauerstoff iiber den
Stoffwechsel von Mikroorganismen. In Gegenwart von gelostem Sauerstoff — einge-
spritzt in Form von Luft oder reinem Sauerstoff — werden die organischen Verbin-
dungen in Kohlenstoffdioxid und Wasser mineralisiert oder in andere Metaboliten und
Biomasse umgewandelt.

Chemische Fillung

Umwandlung geldster Schadstoffe in eine unldsliche Verbindung durch Zugabe von
Fillungsmitteln. Die festen Niederschlige werden anschliefend durch Sedimentation,
Luftflotation oder Filtration getrennt. Falls erforderlich, kann eine Mikro- oder Ultra-
filtration folgen. Multivalente Metallionen (z. B. Calcium, Aluminium, Eisen) werden
fiir die Phosphorfillung verwendet.
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Technik

Beschreibung

Chemische Reduktion

Die Umwandlung von Schadstoffen durch chemische Reduktion von Agenzien in dhn-
liche, aber weniger schédliche oder gefdhrliche Verbindungen.

Koagulation und Flockung

Koagulation und Flockung werden eingesetzt, um Schwebstoffe vom Abwasser zu
trennen, und oft in aufeinanderfolgenden Schritten ausgefiihrt. Die Koagulation erfolgt
durch Zusatz von Koagulationsmitteln mit Ladungen, die denen der Schwebstoffe ent-
gegengesetzt sind. Die Flockung erfolgt durch Zusatz von Polymeren, sodass Mikroflo-
cken kollidieren und sich zu groBeren Flocken verbinden.

Ausgleich von Zufliissen und Schafstofffrachten am Zulauf der Abwasserendbehandlung
durch die Verwendung von Ausgleichsbecken. Die Mengen- und Konzentrationsver-
gleichméBigung kann dezentralisiert erfolgen oder nach anderen Techniken durchgefiihrt
werden.

Bei der Verdampfung von Abwasser handelt es sich um einen Destillationsprozess, bei
dem Wasser der fliichtige Stoff ist, sodass das Konzentrat als Bodenriickstand behandelt
wird (z. B. recycelt oder entsorgt). Ziel dieses Vorgangs ist die Verringerung des
Abwasservolumens oder die Konzentration von Mutterlaugen. Der fliichtige Dampf
wird in einem Kondensator gesammelt und das kondensierte Wasser wird erforderli-
chenfalls nach einer spéteren Behandlung recycelt.

Es gibt viele Arten von Verdampfern: natiirliche Zirkulationsverdampfer; vertikale Ver-
dampfer mit Kurzrohren; Korbverdampfer; Fallfilmverdampfer; Diinnschichtverdampfer.

Typische Zielschadstoffe sind 16sliche Kontaminanten (z. B. Salze).

Verfahren zur Abscheidung von Feststoffen aus Abwissern, die durch ein pordses
Medium geleitet werden, z. B. Sandfiltration, Mikrofiltration und Ultrafiltration.

Mengen- und Konzentrati-
onsvergleichméBigung
Verdampfung

Filtration

Flotation

Verfahren zur Abscheidung fester oder fliissiger Partikel aus Abwissern durch Anlage-
rung an feine Gasblasen, in der Regel Luftblasen. Die schwimmenden Partikel akku-
mulieren an der Wasseroberflache und werden mit Skimmern abgeschopft.

Membranbioreaktor (MBR)

Ein MBR besteht aus der Kombination eines Membranprozesses (z. B. Mikrofiltration
oder Ultrafiltration) mit einem suspendierten Wachstumsbioreaktor. In einem
MBR-System fiir die biologische Abwasserbehandlung werden die Sekundérfiltration
und die Tertidrfiltration eines traditionellen kohlensdurehaltigen Klarschlammsystems
durch Membranfiltration (Trennung von Schlamm und suspendierten Feststoffen)
ersetzt.

Nanofiltration

Filtrationsverfahren, bei dem Membranen mit Porengrofle von etwa 1 nm verwendet
werden.

Neutralisierung

Die Annédherung des pH-Wertes von Abwasser durch Zusatz von Chemikalien an einen
Neutralpunkt (ungefdhr 7). Natriumhydroxid (NaOH) oder Calciumhydroxid (Ca(OH),)
wird in der Regel zur Erhohung des pH-Werts verwendet, Schwefelsdure (H,SOy),
Salzsdure (HCI) oder Kohlendioxid (CO,) dagegen zu dessen Senkung. Wihrend der
Neutralisierung kann es zur Ausféllung bestimmter Stoffe kommen.

Physikalische Trennung

Trennung von groben Feststoffen, Schwebstoffen und Metallpartikeln aus dem Abwas-
ser mithilfe von z. B. Rechen, Sieben, Sandfanganlagen, Fettabscheidern, Hydrozyklo-
nen, Ol-/Wassertrennung oder Absetzbecken.
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Technik Beschreibung
Membranverfahren, bei dem ein Druckunterschied zwischen den durch die Membran
Umkehrosmose getrennten Kompartimenten dazu fiihrt, dass Wasser aus der stirker konzentrierten
Losung in die weniger konzentrierte flief3t.
. . Abscheidung von Schwebeteilchen und Schwebstoffen durch schwerkraftbedingtes Ab-
Sedimentierung setzen

Getrennthaltung von Wasser-
stromen

Wasserstrome (z. B. Oberfldchenablaufwasser, Prozesswasser) werden je nach Schad-
stoffgehalt und den erforderlichen Behandlungstechniken getrennt gesammelt. Abwas-
serstrome, die ohne Behandlung aufbereitet werden konnen, werden von Abwasserstro-
men getrennt, die eine Behandlung erfordern.
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