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Solutions in Milling & Sieving

Vibrationssiebmaschine
AS 450 control
www.retsch.de/as450control

Backenbrecher
BB 50
www.retsch.de/bb51

Drehrohrprobenteiler
PT 200
www.retsch.de/pt200

Rotationsprobenteiler
PT 100
www.retsch.de/pt100
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Recyclingglas -
ein wertvoller
Rohstoff .

Recyclingglas ist heute der wichtigste Rohstoff fiir
die Glasindustrie. Das aufbereitete Glas kann-belie-
big oft in den Glasschmelzprozess zuriickgefiihrt und zu
neuen Produkten verarbeitet werden. Der Einsatz von
aktuell bis zu 95 % Recyclingglas bei Griinglas- und bis
zu 75 % bei WeiBglasschmelzen in Deutschland hat eine
Reihe von Vorteilen: Energieeinsparung, geringerer Primar-
Rohstoffverbrauch (z. B. Kalk und Quarzsand) und die
Reduzierung der Deponiekosten fiir Glasabfille.

Das vom Verbraucher im Altglascontainer entsorgte Glas wird
eingesammelt und in modernen Recyclinganlagen aufbereitet.
Hierzu durchlauft das Altglas diverse Stationen, u. a. opto-
physikalische Sortiermaschinen sowie Magnet- und Wirbelstrom-
abscheider, welche mégliche Storstoffe wie Porzellan, Keramik,
Steine, Metalle, Papier, Kunststoff, Fehlfarben, Glaskeramik und
Bleiglas aussortieren, so dass das aufbereitete, storstoffarme
Recyclingglas als wertvoller Rohstoff wieder dem Produktions-
kreislauf der Glashitten zugefiihrt werden kann.

Die Uberwachung der Recyclingglasqualitat ist sehr wichtig,
da die noch enthaltenen Reststdrstoffe wahrend bzw. nach der
Glasschmelze Probleme verursachen kénnten. Keramik, Steine,
Porzellan, Metalle sowie Glaskeramik flihren zu Schmelzrelikten,
sogenannten Einschlissen, im Glas, diese wiederum setzen die
Stabilitat der Glasbehalter herab und kénnen so zu Glasbruch
fuhren. Wahrend bei den meisten routinemaBigen Untersuch-
ungen in den Glashiitten und bei den Recyclingunternehmen
eine Probe direkt, d. h. ohne weitere Vorbehandlung visuell
auf Storstoffe analysiert wird, geschieht dieses beim Goéttinger
Institut fir Glas- und Rohstofftechnologie immer mit vorheriger
Siebklassierung mit einer RETSCH AS 450 control. Hier-
durch werden deutlich héhere Konzentrationen an Stérstoffen
ermittelt, die dem realen Anteil im aufbereiteten Recyclingglas
sehr nahe kommen.




BACKENBRECHER BB 51
Einsatzgebiet; Grob- und

Vorzerkleinerung

PROBENTEILER PT 100
Einsatzgebiet:

Probenteilung und
-reduzierung

Materialart: mittelhart, hart, Aufgabegut: Schittglter
sprode, zéh AufgabekorngréBe*: < 10 mm / Charge
AufgabekorngréBe*: < 35 mm Aufgabemenge* < 5.000 ml

Endfeinheit™:

*je nach Probenmaterial und Geratekonfiguration

< 0,5mm

Fir die Beurteilung und Einsatzmdglich-
keiten der aufbereiteten Recyclingscher-
ben ist auch die Ermittlung der chemi-
schen Glaszusammensetzung sehr wich-
tig. Neben den glastypischen Elementen
wie Silizium, Natrium, Kalzium, Magne-
sium und Kalium sind hier insbesonde-
re die enthaltenen Schwermetalle wie
Blei, Kadmium, Quecksilber und Arsen
sowie die farbgebenden Elemente wie
Eisen, Chrom, Kobalt, etc. zu nennen.
Bei den meisten routinemaBigen che-
mischen Untersuchungen in den Glas-
hitten und bei den Recyclingunterneh-
men werden nur recht kleine Probemen-
gen verwendet, welche vorher nicht
homogenisiert wurden. Dieses hat zur
Folge, dass in der Praxis starkere Abwei-
chungen bei den analysierten Element-
konzentrationen auftreten. AuBerdem
werden viele der Schwermetalle und der
farbgebenden Elemente bei den regel-
maBigen Analysen nicht ermittelt.

Ein chemisch aufbereitetes Recyclingglas
sollte z. B. als Richtwert < 350 ppm PbO
enthalten. Ist jedoch zufallig eine ein-
zige Bleikristallglasscherbe mit einem
Gewicht von ca. 6 g in der 10 kg Gesamt-
probe enthalten, so fiihrt dieses zu einer
Erhdhung der PbO-Konzentration von
100 ppm. D. h. statt der urspriinglich
durchschnittlichen Konzentration von
z. B. 280 ppm PbO ergibt die Analyse

Anzahl der Teilmengen: 6 / 8 / 10

nun einen Wert von 380 ppm.

Die zuverlassigste Methode, repra-
sentative Proben fiir chemische
Analysen zu erhalten, ist die schritt-
weise Zerkleinerung und anschlie-
Bende Teilung. Um die notwendige
statistische Analysensicherheit und
-genauigkeit zu gewahrleisten, wird eine
homogene Probenmasse von etwa 300 kg
bis 800 kg Altglas bendétigt, abhangig
von den nachzuweisenden Elementkon-
zentrationen sowie den zu prifenden
Massen (z. B. LKW mit 25 t oder Lot mit
3.000 t). Die gesamte homogene Pro-
benmasse von einigen 100 kg wird
geteilt, abwechselnd mit dem RETSCH
Backenbrecher BB 200 (Backen und
SchleiBbleche aus Wolframcarbid) bzw.
mit dem Backenbrecher BB 51 (Backen
und SchleiBbleche aus Zirkonoxid) kon-
taminationsfrei gebrochen und anschlie-
Bend mit dem Probenteiler PT 100
reprasentativ geteilt. AnschlieBend wird
eine homogene Teilmenge von ca. 40 g
mit der Planeten-Kugelmiihle PM 100
(Achatmahlbecher und -kugeln) bzw.
mit der Schwingmihle MM 400
(Zirkonoxidmahlbecher und -kugeln)
analysenneutral vermahlen.

Geschaftsfilhrer Dirk Diederich

und seine Mitarbeiter

Von dieser Probe werden 0,3 g einge-
wogen, es werden diverse Sduren zuge-
geben, die Probe wird dann in speziellen
Tiegelmaterialien offen bzw. geschlossen
thermisch behandelt und aufgeschlossen.
AnschlieBend wird die nun wasserlos-
liche Probe angesauert quantitativ in
einen Messkolben Uberfihrt. Die Recy-
clingglasprobe wird dann mit einem
ICP-OES-Spektrometer auf Uber 30 Ele-
mente analysiert.

Aufgrund des vom IGR entwickelten und
angewendeten Praparations- und Ana-
lytikverfahrens entspricht die recht
niedrige Einwaagemenge von 0,3 g mit
hoher statistischen Sicherheit und Genau-
igkeit der urspriinglich gesamten 25 t
LKW-Probe bzw. dem 3.000 t Lot. Die-
ses konnte durch diverse Ringversuche
und Vergleichsanalysen mehrfach erfolg-
reich nachgewiesen werden.
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