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B.1 INFORMACJE OGOLNE NA TEMAT LINII CIAGLEGO
POWLEKANIA OGNIOWEGO

W 1997 roku produkcja linii ciagltego powlekania ogniowego w 15 UE wyniosta 15 min t.
Ilo$¢ instalacji ciagtych w Panstwach Czlonkowskich UE — pracujacych, w budowie i

planowanych — jest przedstawiona w tabeli B.1-1.

Ilo$¢ linii ciaglego powlekania
Austria 4
Belgia 6
Dania -
Finlandia 2 ( + jedna w budowie)
Francja 14
Niemcy 10
Grecja 1
Irlandia -
Wilochy 8
Luksemburg 3
Holandia 1 (+ jedna planowana)
Portugalia 1
Szwecja 2
Hiszpania 4 (2 w budowie)
Zjednoczone Kroélestwo WB i IP 7
Ogolem 63
Uwaga: Zrodto danych [EUROFER CC]

Tabela B.1-1: Liczba linii ciaglego powlekania w UE

Ogromna wigkszo$¢ powlok, jak pokazano na rysunku B.1-1, stanowity powloki cynkowe.
Powtoki aluminiowe, a zwtaszcza powtoki z metalu terne, odgrywaty mniejsza rolg.

Powtoka aluminiowa Powtoka Al-Zn
5% 5% Powtoka terne
Powtoka cynkowa 1%
zprzezarzaniem
4%
Powtoka
Galfan
4%
Wyroby stalowe
cynkowane
81%

Uwaga: Zrédto danych [EUROFER CC]

Rysunek B.1-1: Udzial w produkcji roznych powlok nanoszonych ogniowo.

Produkcja wyroboéw stalowych cynkowanych ogniowo w firmach zachodnioeuropejskich w
1997 roku jest przedstawiona w tabeli B.1-2
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Firma Produkcja
[1000 t]
Usinor 21247
Cockerill Sambre 1917,1
Thyssen 1661,2
British Steel S.P. 1568,0
Krupp-Hoesch 1310,0
Riva 1024,0
Aceralia 722.5
Arbed 680,8
Hoogovens Ijmuiden | 375,0
Lucchini 600,0
Rautaruukki 572,5
Voest-Alpine 520,0
Preussag 520,0
SSAB 505,0
Pozostale 595,5
OGOLEM 14696,3

Uwaga: Zrodto danych [EUROFER CC]

Tabela B.1-2: Firmy stosujace proces cynkowania ogniowego i ich produkcja

Tabela B.1-3 przedstawia udzialy przemystow w UE zuzywajace stalowe wyroby cynkowane.

Sektor Zuzycie
[1000 t]
Transport 2570
Budownictwo 4759
Linie Biale 364
Inne 4547
Ogolem 12231

Uwaga: Zrodto danych [EUROFER CC]

Tabela B.1-3: Glowne przemysly zuzywajace wyroby stalowe cynkowane
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B.2 PROCESY | TECHNIKI STOSOWANE W LINIACH CIAGLEGO
POWLEKANIA OGNIOWEGO

B.2.1 Przeglad procesow ciagtego powlekania ogniowego

W procesie powlekania ogniowego stal jest przepuszczana ciagle przez ciekly metal. Migdzy
dwoma metalami zachodzi reakcja wytwarzania stopu prowadzaca do dobrego wiazania
pomigdzy powtoka i podtozem.

Metale nadajace si¢ do stosowania w powlekaniu ogniowym sa to takie metale, ktore
posiadaja wystarczajaco niska temperaturg topnienia, azeby nie wywotywa¢ zadnych zmian
cieplnych w wyrobie stalowym, jak na przyklad: aluminium, otéw, cyna i cynk.

Podstawowe powtoki, nanoszone ogniowo na cienkie blachy stalowe sa przedstawione w
tabeli B.2-1. Drut jest pokrywany ogniowo cynkiem (drut ocynkowany) lub cyna. Powtoka
cynkowa jest stosowana gldwnie jako ochrona przed korozja. Cyna nadaje drutowi polysk, a
takze stanowi warstwe przyczepna dla stopu lutowniczego.

Baza powloki Kapiel | Powloka

Typ Nazwa
Baza cynkowa Zn Zn cynkowany
Zn Zn-Fe cynkowany z przezarzaniem
Zn Bezotowiowa
Zn-Al |99 % Zn, 1 % Al bez pegknigé

Zn-Al |95 % Zn, 5 % Al

Baza aluminiowa | Al-Zn |55 % Al, 43,5 % Zn, 1,5 % Si | Galvalume

Al Al Typ

Al-Si | A187 %, Si 13 % Typ 11

Baza otowiowa | Pb-Sn | 8,25 % Sn Terne
75-95 % Pb

Uwaga: Zrédto danych [EUROFER CCJ, [Com-CC-2]

Tabela B.2-1: Glowne powloki nanoszone ogniowo na cienkie blachy stalowe

Zwykle linie cigglego powlekania dla cienkiej blachy stalowej zawieraja nastgpujace etapy:

* Oczyszczanie powierzchni za pomoca obrobki chemicznej i/lub cieplne;.
* Obrodbka cieplna.

* Zanurzenie w kapieli metalowe;.

* Obrbébka wykanczajaca.

Ocynkownie ciaggle drutu maja nastgpujace etapy:

*  Wytrawianie.
* Roztapianie.

* Cynkowanie.
*  Wykanczanie.
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B.2.2 Cynkowanie cienkiej blachy stalowej (powlekanie
cynkiem i stopem cynku)

W procesie ciaglego cynkowania ogniowego tasma stalowa jest powlekana warstwa cynku
lub warstwa stopu cynku stuzaca jako ochrona przed korozja. Rysunek B.2-2 przedstawia
konfiguracje linii ciaglego cynkowania (bez wytrawiania). Konfiguracje instalacji moga si¢
rozni¢ pod wzgledem konstrukcji sekcji wejsciowej (z/bez sekcji wytrawiania lub
odtluszczania alkalicznego), pod wzgledem konstrukcji piecow do wyzarzania (pionowy lub
poziomy) lub zakresem obrobki po cynkowaniu ogniowym (cynkowanie z przezarzaniem itd.)

Cynkowanie ogniowe tasm zimnowalcowanych jest w powszechniejszym uzyciu niz
cynkowanie ogniowe tasm walcowanych na goraco. Proces jest podobny z tym wyjatkiem, ze
dla wyrobow walcowanych na goraco konieczne jest dodatkowe usuwanie zgorzeliny
(wytrawianie).

B.2.2.1 Wytrawianie

Operacja wytrawiania do usuwania zgorzeliny jest konieczna tylko dla cynkowania wyrobow
walcowanych na goraco w celu usuwania zgorzeliny walcowniczej. Wytrawianie
niewyzarzanych tasm walcowanych na zimno wykonuje si¢ pod proces aktywacji. Oba
procesy wytrawiania sa przeprowadzane w kwasie solnym z dodatkowym plukaniem.
Technologia jest taka sama jak proces wytrawiania opisany w sekcji walcowania na zimno w
niniejszym dokumencie referencyjnym BAT.

B.2.2.2 Odtluszczanie

Jest rzecza istotna, zeby powierzchnia tasmy stalowej byla wolna od zanieczyszczen takich,

jak smar staly, olej lub miatl zelazny ze $cierania, w celu zapewnienia, ze cata powierzchnia

wyrobu jest wystawiana na dziatanie $rodka powlekajacego 1, Ze osiagane jest dobre wiazanie.

Chociaz odtluszczanie nie jest konieczne w przypadku, kiedy tasma jest pdzniej obrabiana

cieplnie, to jest ono czgsto stosowane w kazdym przypadku. Proces oczyszczania obejmuje

kilka lub wszystkie z nastgpujacych etapow:

* Odtluszczanie alkaliczne przez zanurzanie lub natryskiwanie; moze by¢ ono potaczone ze
szczotkowaniem.

* Odtluszczanie alkaliczne metoda elektrolityczna; moze by¢ ono potaczone ze
szczotkowaniem.

* Phiukanie woda z posrednim szczotkowaniem pomigdzy wannami z kapiela pluczaca.

* Suszenie.

Rysunek B.2-1 przedstawia dwie mozliwe konfiguracje nowoczesnych linii odtluszczania.

Przetworstwo zelaza i stali 297



Czes¢ B/Rozdzial 2
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Rysunek B.2-1: Konfiguracje linii odtluszczania
[DFIU]
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SZYBKIE CHLODZENIE PROCES
ZASOBNIK
SUSZENIE WYJSCIOWY

NATLUSZCZARKA
OLEJOWA MIERNIK
GRUBOSCI
POWLOKI
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ZASOBNIK WANNADO — yyaNNA ROZCIAGAJACA
ROZWIJARKI WEISCIOWY CYNKOWANIA

Rysunek B.2-2: Typowa konfiguracja linii cynkowania ogniowego
[Com-CC-2]
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Srodkiem odttuszczajacym jest zwykle niekrzemionkowy roztwér alkaliczny o stezeniu 25 g/l
i temperaturze pomigdzy 70 i 95 °C. Standardem sg obecnie systemy wodne, a odtluszczanie
rozpuszczalnikowe wyszto z uzycia. [ERM95], [Com-CC-2]

Taki sam roztwér wodny, zawierajacy gidéwnie wodorotlenki sodowe, ortofosforany 1 zwiazki
powierzchniowo czynne, jest stosowany w odtluszczaniu natryskowym i w odtluszczaniu
elektrolitycznym. Kiedy roztwér w sekcji odtluszczania elektrolitycznego osiagnat pewien
poziom oleju, to jest on ponownie stosowany w sekcji natryskowej (proces kaskadowy).
Mozliwe jest roOwniez, ze roztwodr ten jest rozdzielany w centrum rozdzielania emulsji a
nastepnie obrabiany biologicznie [Com-CC-2]. Po osiagni¢ciu maksymalnej zawarto$ci oleju
roztwor jest regenerowany, zazwyczaj na zewnatrz. EUROFER CC]

Opary generowane przy odtluszczaniu 1 szczotkowaniu sa zbierane 1 ptukane przed ich
zrzucaniem do atmosfery, stosujac wodg lub roztwor sody kaustycznej i/lub sa przepuszczane
przez eliminator mgly olejowej w celu oczyszczenia. [Com-CC-2] Zuzyty S$rodek
odtluszczajacy 1 $cieki z operacji ptukania i szczotkowania sa wysytane do oczyszczalni
sciekow przed ich zrzucaniem. [EUROFER CC]

B.2.2.30brébka cieplna

Tasmy stalowe w kregach, walcowane na goraco i na zimno, sa przepuszczane przez piec z
kontrolowana atmosfera przed cynkowaniem, w celu odtluszczenia i osuszenia powierzchni,
w celu poprawienia wlasnos$ci przyczepnych powierzchni, uzyskania wymaganych wilasnos$ci
mechanicznych stali 1 umozliwienia osiagnigcia przez stal temperatury wymaganej przed
zanurzeniem w kapieli cynkowej. Stosowane sa piece nastgpujacych typow:

Piec S¢dzimira

Ten typ pieca nie jest juz stosowany w nowoczesnych liniach powlekania, ale niektore starsze
instalacje moga nadal eksploatowac ten poziomy piec przelotowy, ktoéry zawiera bezposrednio
ogrzewany piec podgrzewajacy (strefa utleniania) i posrednio ogrzewane strefy redukcji i
wytrzymywania z atmosferami redukujacymi H,/N,, za ktéorymi znajduja sig strefy
chtodzenia. W czeSci podgrzewajacej pieca temperatura wynosi 450 — 550 °C. Tasma jest
oczyszczana przez wypalanie oleju z resztek emulsji olejowej. W strefie redukcji, w
temperaturze 980 °C i w atmosferze obojetnej nastepuje redukcja tlenkow. Strefa
wytrzymywania umozliwia rekrystalizacj¢ 1 normalizowanie. Nastgpnie tasma jest schtadzana
do temperatury nieznacznie powyzej temperatury ciektego metalu (okoto 500 °C) i jest
wprowadzana do kapieli cynkowej, w atmosferze gazu ochronnego, za pomoca tak zwanego

ryjka.

Bezposredni piec plomieniowy (D.F.F)
Bezposredni piec ptomieniowy (typu nieutleniajacego) mozna podzieli¢ na rézne sekcje:

- Sekcj¢ podgrzewania, gdzie tasma jest podgrzewana, wykorzystujac przeptyw gazu
pochodzacego z pieca (temperatura wzrasta od 20 °C do okoto 250 °C).

- Sekcje pieca wihasciwego, gdzie krag jest ogrzewany bezposrednio za pomoca
nieostonietego plomienia, osiagajac temperature pomiedzy 560 ° - 750 °C.

- Stref¢ wyzarzania, gdzie elementy elektryczne lub promiennikowe nagrzewaja tasme do
830 °C i utrzymuja te temperature w atmosferze redukujacej (atmosfera HNx, 3 — 20 %
wodoru).
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- Dwie strefy chlodzenia z r6znymi szybkosciami chtodzenia, gdzie temperatura stali jest
obnizana strumieniami chtodzacymi do 450 ° — 480 °C.
- Strefe wyj$ciowa, gdzie stal przemieszcza si¢ w kierunku kapieli cynkowe;.

Ten typ pieca oczyszcza powierzchni¢ kregu 1 nie wymaga zadnego poprzedzajacego
odtluszczania metalu, ale generowane sa emisje do powietrza ze spalania resztek oleju z
powierzchni tasmy. Ponadto powstaja H, 1 N, ze spalania w piecu (opalanego gazem
ziemnym lub odsiarczanym gazem koksowniczym). [EUROFER CC], [Com-CC-2]

Piec z promiennikami rurowymi (R.T.F)

Piec z promiennikami rurowymi jest odmiang pieca z posrednim ogrzewaniem. Gazy
spalinowe obiegaja przez promienniki rurowe 1 nie kontaktuja si¢ z tasma. Strefa
wygrzewania moze by¢ wyposazona w promienniki rurowe lub ogrzewanie elektryczne. Dla
bardzo wysokich standardow jakosciowych i1 dla poprawienia przyczepnosci nastgpczego
powlekania metalowego potrzebne jest odtluszczanie alkaliczne i promienniki rurowe, lub
ogrzewanie elektryczne. Strefy szybkiego chtodzenia sa podobne do stref bezposredniego
pieca ptomieniowego (D.F.F). Piec do wyzarzania jest potaczony z instalacja odttuszczania
alkalicznego. [EUROFER CC], [Com-CC-2], [Com2 CC]

Stosowanymi paliwami sa odsiarczony gaz koksowniczy i gaz ziemny. Oszczedno$¢ energii
jest podstawowa okoliczno$cia w konstrukcjach nowoczesnych piecow. Wrlasciwosci
umozliwiajace odzyskiwanie ciepla, takie jak podgrzewacze promiennikowe ogrzewane
gazem odpadowym, podgrzewanie powietrza spalania palnikéw w bezposrednio opalanych
piecach 1 w piecach z promiennikami rurowymi, podgrzewanie gazu atmosfery pieca i
instalowanie kottow odzysknicowych sa najczesciej wykorzystywane, jesli jest to wykonalne.

B.2.2.4Cynkowanie ogniowe

Kapiel do cynkowania zawarta jest w jednej lub kilku wannach do cynkowania, wykonanych
zwykle z materiatu ceramicznego. Wanny te, ktore moga by¢ albo stacjonarne albo ruchome,
zawieraja ciekly metal o temperaturze 440 ° — 490 °C, przez ktory przepuszczana jest taSma.
Kapiel zawiera cynk i dowolny inny wymagany dodatek (to jest antymon, oldéw lub
aluminium). Kapiel zawiera wystarczajaca ilo$¢ cieklego metalu, azeby zapobiega¢ duzym
wahaniom temperatury roboczej, jakie moglyby si¢ pojawia¢ przy maksymalnej eksploatacji
linii. W dzisiejszych czasach wigkszo$¢ wanien do cynkowania jest ogrzewana systemami
elektrycznego grzania indukcyjnego. Jednakze gaz ziemny jako paliwo do ogrzewania wanien
stanowi alternatywe, rozpatrujac sSrodowisko jako calo§¢ 1 uwzgledniajac aspekty
srodowiskowe wytwarzania energii elektrycznej. [EUROFER CC], [Com-CC-2]

Kiedy tasma stalowa przechodzi przez kapiel cynkowa to powierzchnia tasmy jest powlekana
w pewnym stopniu warstwami réznych stopow zelazo-cynk, ale dzigki duzej szybkosci tasmy
stalowej (maksymalnie 180 m/min) i krdtkiemu czasowi ekspozycji na dziatanie kapieli,
powtoka sktada si¢ gtownie z cynku.

Kontrola temperatury kapieli jest istotna, poniewaz wysoka temperatura bgdzie zwigkszac
szybko$¢ utleniania przy powierzchni cieklej kapieli, generujac w rezultacie wigksze ilo$ci
popiotu. Niska temperatura kapieli bgdzie zwigksza¢ lepkos$¢ ciektego metalu powtoki,
hamujac w ten sposdb tworzenie powtoki cienkowarstwowej. W zwiazku z tym temperatura
kapieli jest optymalizowana tak, aby speinia¢ indywidualne wymagania jako$ciowe gotowego
wyrobu powlekanego.
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Tasma opuszcza kapiel z pewna iloscia cieklego cynku na powierzchni. Azeby osiagac
doktadna wymagana grubo$¢ powtoki, taSma przechodzi przez szereg dysz umieszczonych
nad powierzchnia kapieli. Nadmiar cynku jest usuwany z tasmy stalowej przez dmuchanie
powietrzem lub azotem. System dmuchania jest zwykle sterowany przez automatyczne
urzadzenie pomiarowe, ktore mierzy grubos¢ powtoki stosujac technike pomiarowa na bazie
promieni X lub podobna technikg.

Stosowane sa rowniez specjalne procesy cynkowania do wytwarzania powlok
jednostronnych. Przyktadami sa proces Monogal, w ktérym powtoka cynkowa po normalnym
cynkowaniu jest usuwana z jednej strony przez obrotowe szczotki metalowe i procesy, w
ktorych cynk jest nanoszony przez watki nosne.

Po opuszczeniu kapieli tasma jest stopniowo chlodzona przez chtodnice powietrzne, nastgpnie
przechodzi przez wanng¢ z woda chlodzaca.

B.2.2.5Cynkowanie z przezarzaniem

Cynkowanie z przezarzaniem jest specjalna obrobka dodatkowa w pewnych instalacjach, w
ktérych tasma, po cynkowaniu, jest ogrzewana do temperatury, ktéra umozliwia tworzenie
stopu (10 % zelaza). Cynkowanie z przezarzaniem daje wyrobowi szczegolnie gtadki wyglad.

Cynkowanie z przezarzaniem jest wytwarzaniem warstwy stopowej cynk-zelazo przez
dyfuzj¢ zelaza (Fe) ze stali stanowiacej podloze. Dyfuzje Fe uzyskuje si¢ przez
wytrzymywanie stali przez odpowiedni czas w temperaturze okoto 500 °C w przypadku stali
weglowej 1 w temperaturze okoto

540 °C dla nowej generacji stali o wysokiej wytrzymatosci. Takie piece sa podzielone na dwie
strefy: strefe grzania i stref¢ wygrzewania. Przestrzen dostgpna dla pieca jest ograniczona.
Dla takiej samej dostepnej powierzchni bardzo szybkie nagrzewanie od temperatury kapieli
cynkowej (460 °C) do temperatury wygrzewania umozliwia stosowanie dluzszych czaséw
wygrzewania. Niektore piece sa wyposazone w system grzania indukcyjnego w strefie grzania
1 w elementy elektryczne lub promienniki rurowe w strefie wygrzewania. Technika grzania
indukcyjnego charakteryzuje si¢ krotkim czasem grzania, krotkim czasem reakcji oraz
doktadna regulacja temperatury i nie wystgpowaniem emisji na miejscu. Lepsza jest jako$¢
stopu 1 powierzchni.

Inne piece do cynkowania z przezarzaniem sa wyposazone w strefe grzania i w strefe
wygrzewania z promiennikami rurowymi; piece te charakteryzuja si¢ dluzszym czasem
grzania. W tym przypadku miejscowe emisje 1 zuzycie energii sa ograniczane przez
stosowanie palnikéw z niskimi emisjami NOx i systemow palnikow regeneracyjnych lub
rekuperacyjnych. [Com2 CC]

Rysunek B.2-3 przedstawia schematycznie sekcje powlekania i piec do cynkowania z
przezarzaniem.
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Rysunek B.2-3: Schemat Sekcji Powlekania Linii Cynkowania z Przezarzaniem
[DFIU 99]

B.2.2.6 Obrobki dodatkowe

Po powlekaniu tasmy stalowe sa zwykle poddawane dalszej obrdbce, azeby zapobiegad
uszkodzeniom powierzchni 1 wadom, jak biata rdza powodowana przez skraplanie wody w
przypadku niewystarczajacego dostepu powietrza. Produkty korozji o duzej objgtosci, jak
wodorotlenki cynkowe (biata rdza) wptywaja na dalsze procesy, takie jak np. malowanie.
Najczgsciej nalezy zapobiegaé skraplaniu podczas transportu i sktadowania. [Com-CC-2]

Odporno$¢ na powstawanie bialej rdzy znaczenie wzrasta przez stosowanie dodatkowej
obrobki, takiej jak nattuszczanie olejem, pasywacja, fosforanowanie, powlekanie organiczne
lub kombinacji takich obrébek. Ponadto znacznie lepsze sa wlasno$ci przetwarzania w
zaleznosci od zastosowania (np. natluszczanie olejem jest pomocne w odksztalcaniu,
fosforanowanie: zapewnia bezposrednie malowanie, w potaczeniu z natluszczaniem olejem:
utatwia odksztatcanie). [Com-CC-2]

Natluszczanie olejem

Do nanoszenia mokrej warstewki oleju na powierzchnig¢ tasmy stosowany jest natrysk
zanurzeniowy, walki nanoszace lub elektrostatyczne natluszczanie olejem. Powtoka olejowa
miesci si¢ w zakresie 0,25 — 3 g/mz/stronq [Com-CC-2]

Pasywacja

Pasywacja jest obrobka za pomoca rozpuszczalnikéw zawierajacych kwasy chromowe,
nanoszonych przez natryskiwanie lub za pomoca watkow nanoszacych. Dla tasmy powlekane;j
ogniowo nakladana jest powloka 10 —35 mg/m?/strone. W zwiazku z tym grubo$é¢ powloki
jest ekstremalnie mata (tylko kilka nanometréw). Podczas pasywacji Cr’" jest glownie
przeksztalcany na Cr’". Prawie wszystkie z istniejacych instalacji posiadaja maly grzejnik po
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obrdbee dla zapewnienia, ze temperatura wzrasta powyzej 120 °C, ktora jest konieczna dla
reakcji chemicznej nadmiaru Cr®" z dodatkami roztworu pasywujacego i przejécia Cr®" w
Cr’". Tasma jest obrabiana roztworami zwierajacymi Cr®" pomiedzy 0,5 — 2 % i o
temperaturach pomiedzy 70 — 120 °C. [Com-CC-2], [Com2 D]

Fosforanowanie

Przy fosforanowaniu naktadana jest powtoka fosforanu w iloéci okoto 1 — 1,8 g/m”. Procedura
fosforanowania jest w wigkszym lub mniejszym stopniu reakcja stracania krysztatow
fosforanu cynkowego przy powierzchni powloki metalowej, powodowanego przez wzrost
warto$ci pH przy powierzchni metalu w wyniku reakcji trawienia. Moglby by¢ stosowany
proces fosforanowania trojkationowego (krysztat hopeitu Zn3(PO,), - 4H,O zawiera w sobie
okoto 1 % Ni 15 % Mn). Tak wigc proces ten tworzy taka sama struktur¢ powtoki fosforanu
jak wysokiej jakosci procesy fosforanowania dla samochodow i artykulow gospodarstwa
domowego. [Com-CC-2]

B.2.2.7Wykanczanie

Aby nadac¢ stali specjalny wyglad powierzchni, gltadkos$¢ itd. wedtug wymagan klienta lub aby
spetni¢ tolerancje szeroko$ci moga by¢ stosowane nastgpujace operacje:

Obrobka z minikwiatami lub bez kwiatow

Jesli szybkos¢ chtodzenia wierzchniej warstwy czystego cynku jest wystarczajaco matla, to
beda si¢ tworzy¢ duze krysztaty dajace w wyniku wyglad ‘kwiatowy’. Czasami wymagane sa
mniejsze kwiaty cynkowe lub nawet wyglad bez kwiatow. W takim przypadku tasma jest albo
schladzana szybciej, albo zwigkszana jest ilo$¢ punktow tworzenia kwiatow przez
natryskiwanie taSmy para wodna, natryskiwanie para z dodatkiem chemicznym (zwykle na
bazie fosforanu) lub natryskiwanie pylem cynkowym. [ERM95]

Walcarka nadajaca wyglad matowy

Tasma jest przepuszczana przez walcarke wygladzajaca dla nadania jej matowego wygladu
powierzchni.

Obrobka wygtadzajaca moze by¢ wykonana na trzy rozne sposoby: na sucho, na mokro (tylko
woda) lub na mokro (woda z detergentem). Roztwor z ‘walcarki wygladzajacej’ generowany
W tym ostatnim procesie, musi by¢ zbierany 1 wysytany do oczyszczalni $ciekow, kiedy jest
Zuzyty.

Obcinanie krawedzi
Dla pewnych zastosowan musi by¢ wykonywane obcinanie krawedzi dla uzyskania
wymaganych tolerancji szerokosci i dla uniknigcia matych wad typu psiej kosSci. Istnieja dwa
miejsca na realizowanie tego procesu:

W linii wytrawiania przed walcowaniem na zimno.

W procesie powlekania ogniowego.
Procedura doskonatego wyrobu probuje ogranicza¢ ten proces do minimum w celu
zwigkszenia uzysku linii.
[Com-CC-2]

B.2.2.8 Obiegi wody chtodzacej
W instalacjach powlekania woda chtodzaca jest potrzebna do odprowadzania nadmiaru ciepta

z piecow. Cze$¢ energii cieplnej jest emitowana bezposrednio do powietrza (z gazami
odpadowymi) przez tasmg powlekana lub powietrze hali. Reszta ciepta jest przekazywana
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wodzie chtodzacej. Gléwnymi konsumentami wody chilodzacej sa piec (tozyska rolek) i
koncowe chlodzenie tasmy.

Instalacja powlekania jest zasilana woda chlodzaca recyrkulowana z centralnych systemow
wody chtodzacej. W systemach tych pompy doprowadzaja wode chtodzaca do konsumentow;
ogrzana woda jest zawracana i ponownie schtadzana woda przemystowa w plytowych
wymiennikach ciepta (np. z rzeki).

Dzigki stosowaniu zamknigtych obiegéw wody schtadzanej woda przemystowa, nawet w
przypadku przecieku z chlodnicy, woda nie kontaktuje si¢ ze sprzgtem konsumentow,
zapobiega to przenikaniu chemikaliow lub oleju do wody przemystowej i zanieczyszczaniu
systemu $ciekow.

Istnieje kilka wariantow schtadzania wody, z ktérych dwoma sa:
- schtadzanie woda przemystowa w wymiennikach ciepta i
- schtadzanie przez parowanie w chtodniach kominowych.

Schtadzanie w wymiennikach ptytowych, w poréwnaniu ze schtadzaniem w chlodni
kominowej, posiada taka zaletg, ze mozna zaoszczedzi¢ znaczne ilosci chemikaliow do
obrobki wody chtodzacej (takich jak inhibitory korozji, stabilizatory twardo$ci, dyspergatory i
biocydy), 1 nie sa one zrzucane do systemu S$ciekoOw. Inna zaleta jest to, Zze nie ma
konieczno$ci zrzutoéw przeplywu cze§ciowego z wysoka zawartos$cia soli, powodowana przez
parowanie, jak to ma miejsce w przypadku chtodni kominowych. [EUROFER CC]

Typowa konfiguracja obiegu chlodzenia z chlodniami kominowymi.

Niewielki zrzut do systemu $ciekdw, jaki jest konieczny dla utrzymania niskiego stezenia soli
w wodzie, odbywa si¢ przewaznie w sposob ciagly. Dozowane sa algacydy (dla uniknigcia
nasycenia strefy kontaktowej pomigdzy woda i powietrzem). Czgstotliwos¢ ich dodawania
jest zmienna, zaleznie od pogody (pomigdzy 1 i 3 razy/tydzien).

Inne chemikalia moglyby by¢ potrzebne w zaleznosci od sktadu wody stosowanej w obiegu
(twardo$é, itd.).
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Parowanie

Uzupelnianie C:t) l
woda z rzeki

Chlodnia kominowa |

Kondycjonowanie
Za pomocy
podchlorynu

Zrzucanie do systemu
Sciekow

Kondycjonowanie >

PoSrednia wanna chlodzenia >

Piece posrednie >
Pompy ( ) Posrednia wanna do
cynkowania 4
2 Klimatyzacja pomieszczenia
komputerowego d
» Klimatyzacja piwnicy >

wanien do cynkowania

> Agregaty hydrauliczne >

Wymiennik ciepta N2 + H» >

Rysunek B.2-4: Typowa konfiguracja obiegu chlodzenia z chlodniami kominowymi
[CC 11/99]

Konfiguracja obiegu wodnego z plytowym wymiennikiem ciepla:

Woda chtodzaca jest recyrkulowana w kilku systemach obiegdw zamknigtych i ogrzewana
przez ciepto usuwane z procesu (chtodzenie maszyny, chtodzenie gazu, itd.). Woda chtodzaca
jest schtadzana przez wodg rzeczna w wymiennikach ciepta. Woda rzeczna po wtdrnej stronie
wymiennika ciepta nigdy nie kontaktuje si¢ z tasma lub szkodliwymi mediami 1 dlatego nie
jest zanieczyszczana. Woda jest tylko obciazona cieplnie i moze by¢ z powrotem
odprowadzana do rzeki. Gléwnymi odbiorcami wody chtodzacej sa piece podgrzewania
wstgpnego 1 piece do wyzarzania, wanny do cynkowania ogniowego, kilka chtodzen watkow,
nurnikowe chlodnice wodne, sekcja aktywacji, wyposazenie elektryczne, hydraulika 1
klimatyzacja.
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Cate cieplo, ktore nie jest usuwane przez wode chtodzaca musi by¢ zrzucane albo przez gaz
odpadowy, albo do powietrza otoczenia.

Przy tym systemie unika si¢ dodawania algacydu 1 srodka ograniczajacego zgorzeling. Woda
wylotowa jest obciazona tylko cieplnie. Mogloby to by¢ korzystne, gdyby woda w systemie
nie miata zadnego kontaktu z zanieczyszczeniem. Istnieja tylko zrzuty w przypadku $cieku
systemowego.

, > LINIA CYNKOWANIA OGNIOWEGO
- Strona Wlotowa
|l Zgrzewarka
- Piece
— | Chtodzenie Tasmy
Woda WYMIENNIKI I N T w—
4_7 — | —> Chtodnica Wody
I — Aktywacja
- Strona Wylotowa
Inhibitor Korozi ~ —| — ] Chtodzenie Hydrauliki
Wod e Klimatyzacja
o > — | Elekiryka
Uzupetniajaca

Rysunek B.2-5: System wody chlodzacej z wymiennikami ciepla
[CC 11/99]

B.2.2.9 Obiegi Wodne/Gospodarka Wodna

Woda przemystowa jest woda, ktora jest stosowana do uzupetniania roztwordéw chemicznych,

lub ktoéra jest w bezposrednim kontakcie z taSma (np. woda do bezposredniego chtodzenia

tasmy). Moze by¢ ona zanieczyszczana przez proces 1 wtedy musi by¢ ona poOzZniej
oczyszczana jak $cieki. Nastepujace strumienie wody przemystowej sa stosowane w liniach
cynkowania i s ostatecznie zrzucane jako $cieki:

- Woda uzupehiajaca (zwykle woda zdejonizowana) do przygotowania koncentratu sekcji
obrobki chemicznej tasm (obrobka wstgpna, obrobka elektrolityczna, obrobka
dodatkowa). Na tasme natryskiwane sa rozne koncentraty lub tasma jest przepuszczana
przez kapiel z koncentratem. Koncentraty sa zazwyczaj recyrkulowane przez pompy.
Tylko maty przeplyw wysoko skoncentrowanego $cieku jest zrzucany do oczyszczalni
sciekow.

- Woda ptuczaca (zwykle woda zdejonizowana) dla sekcji obrobki chemicznej (obrobka
wstepna, obrobka elektrolityczna, obrobka dodatkowa). Woda ptuczaca jest stosowana do
usuwania z tasmy resztek koncentratu. Woda natryskiwana na tasme¢ w kaskadzie sekcji
ptukania z woda ptynaca w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu tasmy. Woda ta jest
ostatecznie zrzucana do oczyszczalni sciekow jako Sciek o niskim stezeniu.

- Woda uzupetniajaca dla chtodnicy wodnej. W chtodnicy wodnej tasma jest chtodzona
najpierw przez recyrkulowana wod¢ natryskowa i ostatecznie przez jej przejscie przez
kapiel wodna z zanurzonym walcem nawrotnym. Woda bedzie zanieczyszczana pytem
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sciernym 1 musi by¢ zrzucana od czasu do czasu do oczyszczalni Sciekow walcarki
wygladzajace;j.

- Woda natryskowa dla walcarki wygladzajacej. Woda jest stosowana do oczyszczania
walcéw roboczych. Jest ona natryskiwana na walce i1 zanieczyszczana pytem $ciernym,
zawierajacym Zn i olejem smarowym, i jest zrzucana do oczyszczalni Sciekow walcarki
wygladzajace;j.
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B.2.3 Aluminiowanie blach cienkich

Wigkszo$¢ tasm stalowych jest powlekana aluminium w procesie stanowiacym pewna
odmiang cynkowania ogniowego. Rysunek B.2-6 przedstawia schematycznie linig
produkcyjna do nanoszenia powlok aluminiowych. Linia produkcyjna zawiera zwykle sekcje
pasywacji, ktora jest albo zabudowana bezposrednio w linii, albo poza linia w oddzielnym
zespole technologicznym.

Z powodu powinowactwa aluminium do tlenu niezwykle wazne jest zapewnienie ochrony
przed tworzeniem si¢ warstwy tlenku, ktora uniemozliwitaby dyfuzj¢ aluminium do podtoza
stalowego. Czasami stal jest natryskiwana lub trawiona gazem -chlorkowym przed
wyzarzaniem [ERM95]. Tworzeniu warstwy tlenku mozna wowczas zapobiegac stosujac
szereg metod jak:

- Przepuszczanie plukanej 1 trawionej stali przez piec z atmosfera wodoru dla
wyeliminowania tlenu (absorbowany wodor dalej chroni podtoze (stal), gdy przechodzi
ono do kapieli aluminiowe;j).

- Zanurzenie stali trawionej w kapieli aluminiowej, ktora jest utrzymywana w stanie
nasyconym przez wodor wdmuchiwany przez dysze zanurzeniowe.

Kapiel aluminiowa jest najcze$ciej utrzymywana w temperaturach okoto 690 °C. Powlekana
taSma moze by¢ nastepnie dalej obrabiana cieplnie w 820 - 930 °C, co powoduje peina
przemiang powloki aluminiowej na stop stal-aluminium, jesli jest taka potrzeba. [ERM95]

Po powlekaniu ta§my moga by¢ poddawane obrobce dodatkowej dla ochrony powierzchni
przed uszkodzeniami i wadami, takimi jak biata rdza powodowana przez skraplanie w
przypadku niewystarczajacego dostgpu powietrza.

Pasywacja: obrobka natryskowa rozpuszczalnikami zawierajacymi kwasy chromowe. Dla
tasmy powlekanej metalem ogniowo, nakladana jest powloka 10 — 35 mg/m?/strone. W
zwiazku z tym grubos¢ powtloki jest ekstremalnie mata (tylko kilka nanometréw). Podczas
pasywacji Cr®" jest cze§ciowo przeksztalcany na Cr’”. Tasma jest obrabiana roztworami
zawierajacymi 0,5 — 2 % Cr®" i w temperaturach pomiedzy 50 —120 °C.

Druk anty-odciskowy: nanoszenie na powierzchni¢ taSmy powtoki, na bazie polimeru, za
pomoca watkéw wyzymajacych. Nanoszona jest powtoka o cigzarze (po suszeniu) < 1,5
g/m*/strong.
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ZRZUCANA PRODUKTY
WODA SPALANIA DO
CHLODZACA ATMOSFERY
ZAWRACANIE
SZUMOWINY Al

Rysunek B.2-6: Proces nakladania powloki aluminiowej
[EUROFER CC]

B.2.4 Powlekanie blachy cienkiej olowiem-cyng

Czysty otow nigdy nie jest stosowany jako material do powlekania stali, dlatego Ze nie jest
mozliwe wytworzenie stopu otow-stal 1 otrzymanie przyczepnej powtoki. Natomiast tasmy
stalowe sa pokrywane stopem oldw-cyna zawierajacym 8 —25 % cyny; stop ten nosi nazweg
metalu ‘terne’. Metal terne moze rowniez zawiera¢ do 3 % antymonu. Cyna i antymon tworza
najpierw stopy z poditozem stalowym, ktére zapewniaja przyczepnos$¢ dla powloki
powierzchniowej otow/cyna.

Powtoka z metalu terne zapewnia wysoki stopien odpornosci na korozj¢ zewnetrzna. Powloka
zachowuje swoja integralno$¢ podczas glgbokiego ttoczenia i formowania, i dziata rowniez
jako smar podczas tych operacji. Powtoki z metalu terne posiadaja doskonata przydatnos¢ do
lutowania i sa zwykle spawane. Blachy cienkie powlekane metalem terne sa szeroko
stosowane w przemysle motoryzacyjnym do produkcji zbiornikdw na benzyne i1 w réznych
zastosowaniach takich jak liczniki gazu.
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Schemat technologiczny dla powlekania olowiem-cyna (proces ternex) jest przedstawiony na
rysunku B.2.7. Najpierw blacha cienka walcowana na zimno jest oczyszczana przez
(elektrolityczne) odtluszczanie 1 wytrawiana, zwykle w cieptym, rozcienczonym kwasie
solnym lub azotowym. Nastgpnie w przypadkach powlekania niklem i metalem terne, jest
elektrolitycznie nanoszona cienka powtoka niklowa. Poprawia to zwilzanie podioza przez
wytwarzanie stopu w nast¢pujacym etapie ogniowym i daje ciaglte 1 jednorodne powtoki.
[ERM95]

Ciagla warstewka niklu na obu powierzchniach ta§my stalowej begdzie tatwo wytwarza¢ stop z
cyna tworzac bazg¢ dla ciaglej warstwy metalu terne. Ta§ma jest przepuszczana przez wanny
galwanizacyjne, zawierajace tytanowe kosze wypelnione granulkami niklowymi. Elektrolit
sktadajacy si¢ z roztworu Wattsa (siarczan niklawy/chlorek) jest ogrzewany i recyrkulowany
przez wanng galwanizacyjna z utrzymywaniem temperatury 65 °C i z pH 2,5 — 5,0. [Com-CC-
2]

W nastepnym etapie taSma wchodzi do kapieli metalowej terne, przy temperaturze 310 °C,
przez topniki w postaci chlorku amonowego cynku. W dzisiejszych czasach do regulacji
grubosci powtoki sa stosowane noze powietrzne, ktore przez zdmuchiwanie usuwaja nadmiar
olowiu z powierzchni tasm. Kapiele olejowe, ktére przedtem byly stosowane do regulacji
grubosci powtoki przestaly by¢ stosowane z powodu ztego oddzialywania na srodowisko. Po
chlodzeniu tasma w kregach moze by¢ poddawana obrobce dodatkowej dla zapewnienia jej
ochrony przed korozja albo przez nattuszczanie olejem albo przez pasywacje.

Pasywacja

W celu uszczelnienia powierzchni tasmy i pasywacji wszelkich poréw lub eksponowanych
obszaréw podioza przed utlenianiem, ta§ma jest przepuszczana przez wanng wypetniona
pasywatorem, ktory jest zazwyczaj na bazie kwasu chromowego. System walkéw gumowych
na wylocie z wanny blokuje przenoszenie pasywatora z wanny 1 reguluje grubos¢ warstewki.
W razie potrzeby moze by¢ stosowana suszarka do podwyzszania temperatury tasmy i
utwardzania warstewki chromianu.

Natluszczanie olejem
Do nanoszenia warstewki cieklego oleju na powierzchnig taSmy moga by¢ stosowane systemy
powlekarek watkowych, systemy natryskowe lub elektrostatyczne natluszczarki olejem.
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Rysunek B.2-7: Proces Ternex
[EUROFER CC]
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B.2.5 Powlekanie ogniowe drutu

Drut jest powlekany ogniowo glownie cynkiem i stopami cynku (np. Galfan 95 % Zn, 5 %
Al); gtéwnym zadaniem powlok tego rodzaju jest ochrona przed korozja. Innymi powtokami
naktadanymi ogniowo sa powtoki cynowe i aluminiowe. Aluminium jest stosowane dla
ochrony przed korozja wyrobow wnekowych. Cyna nadaje blyszczacy wyglad, a takze
wytwarza warstwg przyczepna dla lutowia. Procesy nakladania tych powlok ogniowych sa
zasadniczo takie same.

Linia ciaglego powlekania ogniowego dla drutu sktada si¢ z nastepujacych etapow
produkcyjnych: drut jest wytrawiany, ptukany, zanurzany w kapieli topnika, suszony,
przepuszczany przez kapiel metalu powlekajacego 1 ponownie chtodzony. Po etapie
powlekania ogniowego moze by¢ ewentualnie nanoszona powtoka ochronna na bazie wody
(tak zwany wosk). [Com BG]

B.2.5.1 Ciggte wytrawianie drutu

Po obrobce cieplnej (patrz takze rozdziat A.2.3.5) lub jako etap startowy dla powlekania
ogniowego, drut jest wytrawiany w celu usuwania resztek powierzchniowych dla poprawienia
wygladu lub dla przygotowania powierzchni pod naktadanie powlok. Jest to zwykle
wykonywane w linii albo przez zanurzanie drutu w kapieli kwasowej, albo przez poddawanie
drutu procesowi elektrolitycznemu w elektrolizerze dwubiegunowym wypelionym sola
obojetna.

Przy wytrawianiu kwasnym drut jest oczyszczany przez ciagle jego przepuszczanie przez
jedna lub wigcej kapieli z kwasu solnego; czasami stosowany jest kwas H,SO4. Z powodu
krotkiego czasu przebywania drutu w kapieli kwas HCI jest czgsto ogrzewany (do 60 °C) lub
jest stosowany w postaci st¢zonej. Rodzaj zanieczyszczen, ktore sa usuwane w tej kapieli,
zalezy od poprzedniego etapu procesu:

- Dla drutu obrabianego cieplnie: tlenki metali, resztki no$nika mydta, mozliwe $lady
olowiu.

- Dla drutu ciagnionego: resztki mydta, oleju lub innego smaru i $lady rdzy. Niekiedy do
kapieli HC1 dodawany jest srodek odtluszczajacy dla lepszego usuwania tych substancji.
[Com BG]

Szybsze wytrawianie 1 wigksze predkosci drutu sa realizowane przez zwigkszenie dlugosci
kapieli, przez podwyzszenie temperatury HCl, przez zwigkszenie st¢zenia kapieli lub przez
zastosowanie wytrawiania wspomaganego elektrolitycznie. Opary HCl z kapieli trawiacych sa
zbierane 1 usuwane przez plukanie.

Po trawieniu drut jest przepuszczany przez kaskade ptuczaca. [Com BG]
B.2.5.2 Pokrywanie topnikiem

W celu nadania powtoce cynkowej dobrej przyczepnos$ci drut jest przepuszczany przez kapiel
topnikowa, ktora stanowi ogrzewany roztwor wodny ZnCl, i NH4Cl (czysty ZnCl, jest
stosowany do powlekania cyna). Nadmiar topnika jest usuwany z drutu przez wycieranie.
Przed powlekaniem drut jest osuszany; osuszanie moze by¢ wykonywane w piecu lub przez
wykorzystanie ciepta wewngtrznego drutu. Przy wigkszych §rednicach drutu i/lub lepszym
wycieraniu, ciepto wewnetrzne drutu (w wyniku nagrzania w kapieli topnikowej) jest
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wystarczajace do osuszania drutu. Drut musi by¢ suchy przed wejsciem do kapieli
topnikowej, azeby zapobiec wyciskaniu cieczy na wlocie do kapieli cynkowe;j.

Takie same topniki sa stosowane do cynkowania stacjonarnego, jednakze st¢zenie jest
najczesciej duzo nizsze. Dla powlok cynkowych stosowana jest zazwyczaj mieszanina
ZnCl,/NH4Cl (czysty ZnCl, jest stosowany do powlekania cyna). [Com BG]

B.2.5.3 Cynkowanie ogniowe

Drut jest przepuszczany przez kapiel cynkowa (430 — 470 °C). W kapieli cynkowej
wytwarzana jest warstwa dyfuzyjna zelazo-cynk, sktadajaca si¢ z podwarstw kilku stopéw Fe-
Zn. Warstwa cynku jest tworzona na wierzchu tych podwarstw w momencie, gdy drut
opuszcza kapiel cynkowa. Cynkowanie mozna podzieli¢ na cynkowanie cigzkie (pionowe)
(duza grubos¢ powtoki; powloka sktada sie gltownie z wyciaganego cynku) i regularne
(poziome) cynkowanie (mala grubo§¢ powtoki; powtoka jest gtéwnie warstwa stopu zelazo-
cynk). [Com2 BG]

Wigkszos¢ kapieli cynkowych jest ogrzewana gazem ziemnym lub innym paliwem przez
dennicg 1 $ciany boczne. Wyjatkowo stosowane jest ogrzewanie elektryczne i/lub ogrzewanie

jest zainstalowane nad kapiela cynkowa.

Dla minimalizacji tworzenia si¢ tlenkow cynku 1 strat energii, na kapiel cynkowa (na jej
czg$¢) moze by¢ naktadana warstwa ochronna materiatu granulowanego lub pokrywa.

Za kapiela cynkowa drut jest schtadzany do temperatury otoczenia, stosujac powietrze i wodg
chlodzaca.

Powlekanie ogniowe innymi metalami lub stopami jest realizowane w taki sam sposob. [Com
BG]

B.2.5.4Wykanczanie

Dla ochrony przed tworzeniem si¢ tak zwanej biatej rdzy (powierzchniowa korozja warstwy
cynku) naktadana jest ostatecznie warstwa wosku.
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B.3 AKTUALNE POZIOMY ZUZYCIA | EMISJI DLA LINII CIAGLEGO

B.3.1

POWLEKANIA

powlekania.

Przeglad przepiywu

masy Ww procesie

Energia

Elektryczno$¢
Gaz ziemny
Odsiarczony gaz koksowniczy

Metal Powlekaqu‘T

Cynk

Aluminium

Stop Zn-Al
Otow - Cyna

Woda Chtodzenie
Plukanie

Pluczki

Kwas

Kwas Solny

Kwas Azotowy

Rozne

| [Olej/Smar Staty

Emulsja Walcownicza
Srodki Odtluszczania Alkalicznego

Inhibitory Korozji,
Biocydy, Flokulanty

Gaz Obojgtny, Sprezone Powietrze

Tasma CR/HR

Szlam z Oczyszczania Wody

Zgorzelina z Pieca

Materiat Ogniotrwaty

Elektrolit Ni
Topnik
Pyt Cynkowy, Chlorek Zn
Nosnik Mydta
2 S S e S
o o o L
Linia Ciaglego Powlekania ,
Tasma Powlekana
Trawienie | Pokrywanie |Odtluszczanig  Obrobka *
topnikiem cieplna Drut Powlekany
Powlekanie Cynkowanie z
Ogniowe przezarzaniem Wykanczanie
Emisje do Powietrza Pyly
Produkty spalania
’ . Spaliny z oleju
Scieki —— Zawiesina stala
Mgta olejowa
Olej, Smar staty
Acrozole kwasne
Odpad Cie! — .
P kly Zuzyty Topnik Dwuchromian
Zuzyty Roztwor Potrawienny Emisje z chtodni kominowej
y Zuzyty Srodek Odtluszczajacy
Odpady Chromianowe
Produkty Uboczne
i Odpad Zlom
v
L Twardy Cynk
Roézne | Halas lam Olei
Utrudniona Wid¥ a?%oagg jowy

ciagtego

[Uwaga:

Wytrawianie tylko dla tasmy walcowanej na goraco i dla powlekania drutu; nanoszenie topnika dla powlekania

drutu.

Rysunek B.3-1: Bilans Wejscie/Wyjscie dla linii ciagglego powlekania ogniowego (blach
cienkich)
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Wejscie / Poziom zuzycia

Cynk (metal powlokowy) ' 25-48  kg/t
Energia:
gaz ziemny 800—-1300 MIJ/t
elektryczna 44-140 Mt
goraca woda 20-44 Mii
Wodér 0,75-2,5 Nm'it
Azot 13-80 Nm'/t
Woda: *
sekcja wejsciowa: 8-10 m’h
sekcja powlekania: 0,5-10,5 m’h
sekcja wyjsciowa: 0,5-6 m/h
Woda ogélem (dodawana do systemu) 0,167—-0,4 Nm'/t
Wyjscie / Poziom emisji
Emisja jednostkowa Stezenie
Powietrze odpadowe z ogrzewania cieplem
spalania
SO,* 0-100 gt 0-80 mgm’
NOx * 0-100 gt 0,5-700 mg/m’
Chrom*
(ze strefy obrobki chemicznej) 0,001 - 0,360 g/t <0,08— mgm’
1,7
Aerozole kwasne
Scieki’ (~0,002) — (~5) m/t
Zawiesina stala ogolem 0,04-11 git 02-25 mgl’
Chemiczne zapotrzebowanie tlenu 5-150 g/t 23-750 mg/l
Odpad *:
Szlam olejowy 0,004-0,3° kgt
Szlam z oczyszczania Sciekéw 0,1-1,5 kg/t
Zlom elektrodowy' 1,5-36  kg/t
Material zawierajacy cynk * 0-4,5 kgt

(kozuch, kamienie powierzchniowe, zuzle, pyt)

Twardy cynk

! Zrédlo danych [Com-CC-2]
* Zrodto [EUROFER CC]
* Dane z pojedynczej instalacji, [EUROFER CC]

* Zrédto [EC Study], tacznie ze zrzutem nieoczyszczonym, dolny koniec rozrzutu z [Com-CC-2]

> Jednostka zmieniona z mg/m’ na mg/1

% Dane z 3 instalacji tacznie z rozlanymi (przeciekowymi) smarami i olejami hydraulicznymi, do usuwania lub

do wewngtrznego recyklingu

Tabela B.3-1: Poziomy zuzycia i emisji dla pelnej linii powlekania
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B.3.2 Cynkowanie stali
B.3.2.1 Wytrawianie cienkich blach stalowych

Dane z wytrawiania na walcowniach zimnych maja rowniez zastosowanie do tego sektora.

Wejscie / Poziom zuzycia

HCI | kg/t
Wyjscie / Poziom emisji

Emisja jednostkowa | SteZenie

Gaz odpadowy ':

HCI 0,12 g/t
Uwaga: Zrodto danych [EUROFER CC]
' Dane z pojedynczej instalacji

Tabela B.3-2: Poziomy zuzycia i emisji dla wytrawiania
B.3.2.20dtluszczanie

Opary generowane przy odtluszczaniu 1 szczotkowaniu sa zbierane 1 plukane, stosujac wode
lub roztwor sody kaustycznej, lub sa przepuszczane przez eliminator mgly bez ptukania.

Zuzyty $rodek odttuszczajacy i $cieki z operacji ptukania i szczotkowania sa wysytane do
oczyszczalni $ciekdw przed ich zrzucaniem. Roztwor odtluszczajacy jest najczesciej
regenerowany i zawracany do kapieli odttuszczajacych. Oleje sa oddzielane od kapieli i sktad
roztworu alkalicznego jest z powrotem nastawiany.

Czasami roztwor jest oczyszczany w centrum rozdzielania emulsji a nastgpnie jest obrabiany
biologicznie. [Com-CC-2]

Olej oddzielany od roztworu alkalicznego jest stosowany jako paliwo do produkc;ji ciepta.

Wejscie / Poziom zuzycia

Woda 0,063 - 0,25 m’/t
Detergenty <045 kg/t
Wyjscie / Poziom emisji

Emisja jednostkowa | Stezenie
Powietrze:
NaOH, 0,05 gt
(POy*
Scieki:
NaOH, 0,45  kegit
(PO,)*
Olej
Odpad:
Szlam olejowy (zaolejony) 0,18  kg/t
Fe203, Fe SO4

Zrodto danych [Com-CC-2], dane z pojedynczej instalacji

Tabela B.3-3: Poziomy zuzycia i emisji dla odtluszczania

B.3.2.30brébka cieplna

Typ nieutleniajacy (bezposredni piec plomieniowy (D.F.F.)):
Do opalania w tym piecu stosowany jest gaz ziemny 1 gaz koksowniczy, ktory jest w pewnych
przypadkach wczesniej odsiarczany. W piecu tego typu nieostonigty ptomien bezposrednio
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ogrzewa powierzchni¢ tasmy. Niepotrzebne jest zadne odtluszczanie tasmy, poniewaz olej
jest spalany w piecu. Jednakze przez spalanie oleju generowane sa dodatkowe emisje do
powietrza oprdocz produktéw spalania paliwa. Emitowanymi zanieczyszczeniami sa: CO,, CO
1 NOx. Poniewaz piec pracuje w atmosferze redukujacej zawierajacej gazy obojgtne, to gaz
odpadowy zawiera rowniez H, 1 N».

Jesli gaz koksowniczy jest stosowany jako paliwo, to bedzie rowniez generowany SO; o
stezeniu zaleznym od zawartosci siarki w paliwie.

Piec z promiennikami rurowymi (R.T.F):

Poniewaz nie ma zadnego kontaktu pomigdzy ptomieniem 1 powierzchnia tasmy, to emisje do
powietrza generowane sg tylko przez spalanie gazu i zawieraja glownie CO,/CO, NOx 1 SO,
jesli gaz koksowniczy jest stosowany jako paliwo.

Wejscie / Poziom zuzycia

Wodér 0,75-2,5 Nm't
Azot 13-80 Nmt
NH; (zdysocjowany)' 0,7 Nm’/t
Energia

Wyijscie / Poziom emisji
Emisja jednostkowa | Stezenie

Gaz odpadowy:
Piec obrobki cieplnej (R.T.F) !
Tlenek wegla (CO) 1,21-233 g/t
Tlenki azotu (NOx) 55,4-105 g/t
Uwaga: Zrédto danych [EUROFER CC], [Com-CC-2]
' Dane z 3 instalacji

Tabela B.3-4: Poziomy zuzycia i emisji dla obrobki cieplnej
B.3.2.4Cynkowanie ogniowe

W nowoczesnych urzadzeniach ciekla kapiel jest ogrzewana za pomoca elektrycznych
systemow indukcyjnych. Starsze urzadzenia stosujace paliwo olejowe lub gazowe generuja
typowe emisje (opary odpowiadajace rodzajowi paliwa), CO,, CO, NOx, jesli paliwem jest
olej, lub jesli spalany jest gaz koksowniczy to rowniez emitowany jest SO,. Odpadem
generowanym przez cynkowanie sg rozpryski kapieli 1 cynk twardy tworzony w kapieli.
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Wejscie / Poziom zuzycia
Cynk (metal powlokowy)* 2548 | kg/t
Energia:

Wyijscie / Poziom emisji

Emisja Jednostkowa | SteZenie

Gaz odpadowy z ogrzewania kapieli cynkowejlz
CO 5-10 | g/t
NOx * 20-40 | g/t
SO, ? 02-0,5 | git
Weglowodory 0,1-0,2 | g/t
Sadza 0,1-0,2 | g/t
Zlom elektrodowy” 1,5-36 | kg/t
Material zawierajacy cynk® 0-4,5 | kg/t

Uwaga: Zrédto danych [ERM95]; a: Zrodto danych [Com-CC-2]
' Nie ma zastosowania w przypadku ogrzewania elektrycznego.
* Przy stosowaniu oleju opalowego z zawartoscia siarki 0,3 %: 110 g NOx /t i 36 g SO/t [ERM95]

Tabela B.3-5: Poziomy zuzycia i emisji dla cynkowania

B.3.2.5Cynkowanie z przezarzaniem

W nowoczesnych urzadzeniach tasma jest ogrzewana w piecu indukcyjnym. Jesli tasma jest
ogrzewana w klasycznych piecach opalanych gazem, to generowany jest gaz odpadowy o
sktadzie zaleznym od rodzaju stosowanego gazu.

Wejscie / Poziom zuzycia

Energia

Wyjscie / Poziom emisji
Emisja jednostkowa | Stezenie

Gaz odpadowy'":
Tlenek wegla (CO) 0,84 g/t
Tlenki azotu (NOx) 0,93 gt

Uwaga: Zrodto danych [Com-CC-2]

' W przypadku opalania olejem dane z pojedynczej instalacji

Tabela B.3-6: Poziomy zuzycia i emisji dla cynkowania z przezarzaniem

B.3.2.6 Obrobki dodatkowe

Natluszczanie olejem
W dzisiejszych czasach ochrona olejowa jest glownie nanoszona przez natluszczarki
elektrostatyczne, ktore generuja znikome emisje.

Pasywacja
Dane dotyczace emisji Cr sg juz zawarte w tabeli B.3-1 na stronie 254.

Fosforanowanie
=> Nie przedtozono zadnej informacji.
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B.3.2.7Wykanczanie

Metoda woda + detergent generuje emulsje walcarki wygladzajacej, ktéra po zuzyciu musi
by¢ zbierana i wysytana do oczyszczalni $ciekdw. Nie wszystkie instalacje stosuja emulsje,

niektore stosuja roztwor lub nic. [Com-CC-2]

Wejscie / Poziom zuzycia

Emulsja
Energia
Wyjscie / Poziom emisji
Emisja jednostkowa | Stezenie
Scieki z walcarki wygladzajacejl':
(przed obrobka)
Zawiesina stala (przesaczalna) 30 mg/l
Chemiczne zapotrzebowanie tlenu 60 mg/l
Suma weglowodorow 8,0 mg/l
(olej + smar staly)
Zn calkowity 1 mg/l

Uwaga: Zrédto danych [Com-CC-2]
" dane z pojedynczej instalacji

Tabela B.3-7: Poziomy zuzycia i emisji dla wykanczania

B.3.2.8 Oczyszczanie sciekow

Po oczyszczaniu $ciekOw raportowano nastepujace st¢zenia dla wybranych zanieczyszczen:
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Wejscie / Poziom zuzycia

Inhibitory korozji, czesciowo na bazie Zn

Biocydy: podchloryn sodowy, bromek sodowy

Flokulanty:

Siarczan glinowy, polimery

Wyjscie / Poziom emisji

szlamy z procesu chromianowania, suchy materiat)

C r6+

Emisja jednostkowa Stezenie
Zrzut $ciekow 0,43° mit
Scieki'’:
Zawiesina stata’ 0,04°— g/t 0,2-25° mg/l
2,91°
Zelazo 0,09- git 0,01 —6° mg/l
0,54°
Nikiel 0,04-— git 0,02° mg/l
0,004°
Cynk 0,05- git 0,02° - mg/l
0,005 1,23¢
Otow 0,0084* g/t 0,03* mg/l
Chrom <0,01- mg/l
crt 0,43° mg/l
0-0,02°
Chemiczne zapotrzebowanie tlenu (ChZT) 5-150° g/t 23 -750° mg/l
Catkowity wegiel organiczny (TOC) 0,19 - g/t
8,5
Weglowodory 0,074" g/t 0,28°—5° mg/l
Olej i smar staty 0,073 —
2,7°
Fosfor 0,0008 — g/t 0,08° -~ mg/l
0,07° 10°
Szlam z oczyszczania wody (suchy material) 0,1-1,5 kgt
Szlamy z obrobki chemicznej (roztwory wodne i 0,12°  kg/t wysokie stgzenia Cr i

Uwaga: zrodto danych a: [Com D], b: [Com-CC-2], c: [EC Study]
! pewne liczby sa danymi z pojedynczej instalacji, baza danych dla zakresow sa liczby z do 6 instalacji
? liczby dla emisji jednostkowych i stezef niekoniecznie dotycza tej samej instalacji
3 7rodto [EC Study] raportowato caltkowita zawiesing stata w wysokosci 11 g/t.

Tabela B.3-8: Poziomy zuzycia i emisji dla oczyszczania Sciekow

B.3.3

Aluminiowanie blach cienkich

Proces nanoszenia powlok aluminiowych powoduje emisje do powietrza, mianowicie
produktéw spalania paliw opatowych w piecach, 1 emisje produktéw ubocznych, takich jak
szumowiny. Proces jest bardzo podobny do cynkowania ogniowego z podobnymi emisjami w
gléwnych produktach spalania, w wodach chtodzacych i produktach ubocznych, takich jak

szumowiny.

Typowymi emisjami wody sa: pH 6,0-8,5, temperatura < 21 °C, przeptyw 500 m*/dzien.

Zuzycie energii:

Gaz
Woda

Elektrycznos¢ 67 kWh/t
273 kWhit
0,11 m*/t [Com-CC-2]
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B.3.4 Powlekanie blach cienkich stopem otowiu i cyny

Nie ma zadnych emisji otowiu z kapieli terne (temperatura robocza 380 — 450 °C) jak to
wykazano w rozlegtych badaniach na temat srodowiska w miejscach pracy. [EUROFER CC]

Z ogrzewania metalu terne (terne = stop olowiu i1 cyny, p. thumacza) i by¢ moze z kapieli
obrébkowych, powstaja emisje do powietrza (produkty spalania).

Emisje z kapieli olejowej i1 ekstraktoréw na wylocie wanny zawierajacej ciekly metal terne sa
wyciagane 1 przepuszczane przez katalityczny aparat do utleniania. W tym aparacie utleniane
sa weglowodory o masach czasteczkowych w zakresie 50 do ponad 250 a takze usuwane sa
aromaty z oparow. Opary z oczyszczarek, z sekcji wytrawiania, niklowania elektrolitycznego
1 pokrywania topnikiem sa przepuszczane przez pluczke wodna przed zrzucaniem. [ERM95]

Istnieje informacja, ze kapiele olejowe (a takze katalityczne aparaty do utleniania) nie sa juz
stosowane i ze w dzisiejszych czasach do regulacji grubosci powloki sa stosowane noze
powietrzne. [Com-CC-2]

Innymi spodziewanymi produktami z procesu sa odpady state i produkty uboczne, jak zuzyty
topnik lub odpad na dnie wanny oraz $cieki. [EUROFER CC]

Wejscie / Poziom zuzycia
Energia: Elektrycznos¢ 2,43  kWhit
Gaz 1490 Miit
Woda 3,0 mt
Wyjscie / Poziom emisji
Emisja jednostkowa Stezenie
Zrzut Sciekow:
(po oczyszczaniu $ciekow)
Zawiesina stata 30,0 g/t mg/1
Chemiczne zapotrzebowanie tlenu 90,0 g/t mg/1
Chrom 0,028 g/t mg/1
cr® brak danych mg/l
Miedz 0,014
Otow 0,155 g/t mg/l
Nikiel 0,565 git mg/l
Cynk 0,266 g/t mg/l
Zelazo 9,86 g/t
Emisje do powietrza:
NO, 27,58 g/t
HCI 10,38 g/t
SOx znikoma przy opalaniu gazem
Czasteczki stale | znikoma przy opalaniu gazem
CO, 42,0 kgt
Odpad:
Placek filtracyjny (obrobka $ciekow) 7,52 kg/t
Odpad kaustyczny 1,47  kg/t
Chlorek cynkowy 1,96 kg/t
Chromian cynkowy 0,73 kg/t
Olej 0,49  kg/t
Szlam odpadowy 10,5 kg/t
Uwaga: zrodto danych [Com-CC-2], dane z pojedynczej instalacji

Tabela B.3-2: Poziomy zuzycia i emisji dla powlekania stopem olowiu i cyny
Dane dostepne dla jednej instalacji [UK-5/98]:
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Z nozem powietrznym /
pluczka wodng
(po modernizacji)

Chlodzenie i regulacja grubosci powloki
stosujac olej / utleniacz katalityczny
(‘stary system’)

Emisje do powietrza:

pyly <1 mg/m’ 150 mg/m’
Lotne Zwiazki Organiczne <1 mg/m’ 100 mg/m’
wszystkie metale <1 mg/m’
gazy kwasne 30 mg/m’
Scieki:
Zawiesina stala 400 mg/l
Chemiczne 600 mg/l
zapotrzebowanie tlenu
Fe 250 mg/l
Cr 5 mg/l
Cu 2 mg/l
Ni 5 mg/l
Pb 2 mg/l
Zn 5 mg/l
pH 6-11
Odpad: placek filtracyjny z wysoka zawartoscia zelaza z oczyszczania $ciekow, z wysoka

zawarto$cig chloru
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B.3.5 Powlekanie ogniowe drutu

B.3.5.1 Wytrawianie ciggte drutu

Wytrawianie wykonywane jest w czgsciowo rozcienczonym HCI. Kapiel HCI jest ogrzewana
we¢zownica z parg wodna lub goraca woda. Woda jest zuzywana w formie wody ptuczacej i
wody pluczkowej 1 ostatecznie opuszcza instalacjg jako $cieki. [Com BG]

Wejscie / Poziom zuzycia
HCI (wyrazony jako 32 % HCI) 10-100 kg/t
Energia do ogrzewania kapieli HC1 ' brak danych
Woda pluczki wiezowej/woda pluczaca 0,5-5 mfit

Wyjscie / Poziom emisji

Emisja jednostkowa Stezenie
Zuzyty HCI zawierajacy : 5-100 It
Cl calkowity 150 - 275 g/l

Fe 60 - 125 g/l
Scieki z ptuczki wiezowej / z ptukania 05-5 mh brak reprezentatywnych danych °
Emisje z pluczki wiezowej:

HCI 0-30 mg/m’

Uwaga: zrodto danych [Com BG], odniesieniem jest tonaz trawionego drutu

! kapiel jest czesto ogrzewana cieptem wewnetrznym drutu

? inne substancje zanieczyszczajace zaleznie od poprzedzajacych stopni, np. resztki mydta, potrawienny no$nik
mydta, Pb...

* ogromne fluktuacje

Tabela B.3-9: Poziomy zuzycia i emisji dla trawienia drutu

B.3.5.2Pokrywanie topnikiem

Kapiel topnikowa jest ogrzewana we¢zownica z para wodna lub goraca woda. Suszenie drutu
po kapieli topnikowej moze by¢ realizowane w piecu lub przez wykorzystywanie ciepta
wewngtrznego drutu. Czgsto piec jest ogrzewany cieplem gazu odlotowego z ogrzewania
kapieli cynkowej. [Com BG]

Wejscie / Poziom zuzycia

Sél topnikowa 0,2-2,5 kgt

Energia do ogrzewania kapieli topnikowe;j brak danych

Woda (uzupelniajaca/pokrycie strat parowania)’

Wyijscie / Poziom emisji

Emisja jednostkowa Stezenie

Zuzyty topnik znikoma

Uwaga: zrodto danych [Com BG], odniesienie jest tonazem drutu pokrywanego topnikiem
! znikome w odniesieniu do zuzycia wody phuiczacej i chtodzacej

Tabela B.3-10: Poziomy zuzycia i emisji dla pokrywania drutu topnikiem

B.3.5.3 Cynkowanie ogniowe

Kapiel cynkowa jest ogrzewana gazem ziemnym lub innym paliwem przez dennicg i $ciany
boczne wanny do cynkowania. Do kapieli cynkowej sa dodawane ptytki cynkowe. Slady Fe
wnoszone do kapieli przez cynkowany materiat 1 utlenianie powoduja powstawanie odpadu,
w postaci szumowiny na wierzchu i cynku twardego na dnie wanny, ktéry musi by¢ usuwany.

Po wyjsciu z kapieli cynkowej drut jest chtodzony woda. [Com BG]
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Wejscie / Poziom zuzycia

Cynk 15-150 kg/t
Energia do ogrzewania kapieli cynkowej brak danych
Woda chlodzaca 02-1 mh
Material pokrywajacy kapiel brak danych
Wyjscie / Poziom emisji
Emisja Stezenie
jednostkowa
Pozostalosci zawierajace cynk (szumowiny powierzchniowe, odpad 5-25 kgt
cynkowy na dnie wanny, odpad z materialu pokrywajacego kapiel)
Gaz odlotowy z ogrzewania kapieli cynkowej
Emisje z kapieli cynkowej:
Zn’ 0- mg/m’
Pyt ? 1 mg/m’
0-—
15

Uwaga: zrodto danych [Com BG]

' typowe emisje z pieca opalanego gazem ziemnym (chyba, Ze stosowany jest inny nosnik energii)

? male zrodta moga posiadaé wyzsze stezenia, poniewaz w wigkszosci krajow mate zrodta musza spetiaé tylko
limit dla przeptywu masy

Tabela B.3-11: Poziomy zuzycia i emisji dla cynkowania drutu
B.3.5.4Zagadnienia hatasu w zaktadzie ogniowego powlekania drutu

Nadmierny halas jest przede wszystkim wewngtrznym zagadnieniem zdrowia zawodowego,
ze srodkami ostrozno$ci normalnie podejmowanymi dla ochrony pracownikow, gdzie nie jest
mozliwe w praktyce zapobieganie lub ograniczanie haltasu u zrédta. W pewnych przypadkach,
zaleznie od lokalizacji procesu i charakterystyk hatasu, zaleznie od lokalnych aspektow
zewnetrznych (inne zrodia hatasu, sasiadujacy obszar mieszkaniowy,...) 1 zaleznie od
lokalnych aspektow zaktadowych (redukcja hatasu przez konstrukcje budynku), moze by¢
problem hatasu dla zewngtrznego otoczenia zaktadu.

Gléwnymi Zrédlami hatasu w przetwarzaniu drutu sa:
*  Wyposazenie obrotowe, np. ciagarki mokre, ciagarki suche, nawijarki 1 przeciagarki
na liniach powlekania.
*  Wycieraczki powietrzne lub szczotki powietrzne, ktdre oczyszczaja drut spr¢zonym
powietrzem generuja hatas wysokiej czgstotliwos$ci.
* Rozwijarki walcowki generuja szczegdlny, powtarzajacy si¢ hatas.
* Palniki piecow.

Operacje te sa typowo ciaglymi operacjami i odbywaja si¢ wewnatrz budynku. W ten sposob
oddziatywanie na zewnatrz jest zminimalizowane do takiego stopnia, ze hatas generowany
przez te jednostki rzadko stanowi problem zewngtrzny.

Studia przypadkow wskazuja, ze niezwiazane z procesem zrodla na zewnatrz budynku, takie
jak wentylacja lub urzadzenia pomocnicze sa gtlbwnym problemem w zaktadach przetworstwa
drutu zlokalizowanych blisko np. dzielnic mieszkaniowych. Dla tej ostatniej kategorii zrodet
hatasu moga by¢ wzigte pod uwage takie $rodki jak przemieszczenie, izolacja lub lokalna
obudowa.
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B.4 TECHNIKI, KTORE NALEZY WZIAC POD UWAGE PRZY
USTALANIU BAT DLA LINII CIAGLEGO POWLEKANIA

B.4.1 Cynkowanie blach cienkich
B.4.1.1Rada ogélna/Cala instalacja
B.4.1.1.1 Koryta olejoszczelne lub piwnice

Opis:
Dla linii cynkowania potrzebnych jest kilka stacji hydraulicznych i wyposazenie smarowane
olejem lub smarem stalym. Urzadzenia te sa zwykle umieszczone w korytach olejoszczelnych
lub w piwnicach, azeby zapobiec przenikaniu oleju do gruntu w przypadku przecieku. [Com-
CC-2]

Glowne korzysci dla sSrodowiska:
* Minimalizowane jest ryzyko zanieczyszczenia gleby. [Com-CC-2].

Mozliwosé zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na $rodowisko: Zadne [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: koszty inwestycyjne (IC) 1 koszty eksploatacyjne (OC) sa niskie.
[Com-CC-2]

Cel wdrozenia: wymagania srodowiska [Com-CC-2]

Bibliografia:

B.4.1.1.2 Recykling odpadéw zawierajacych olej

Opis:

Odpad zawierajacy olej, taki jak olej odpadowy zbierany w korytach i studzienkach i szlam z
separatora oleju oczyszczalni $ciekdw, powinien by¢ zbierany i sktadowany oddzielnie od
innych odpadow. Zebrany zaolejony odpad moze by¢ stosowany jako paliwo dla wielkiego
pieca (w procesie o pelnym cyklu produkcyjnym) zamiast jako wypelniacz wglebien
terenowych. [Com-CC-2]

Glowne korzysci dla sSrodowiska:
* Redukcja ilosci odpadéw [Com-CC-2].
e Wzrost udziatu zawracanego odpadu [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje [Com-CC-2]

Przykladowe zaklady: Wiele zaktadow [Com-CC-2]

Skutki oddzialywania na $rodowisko: Zadne [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: $rednie koszty inwestycyjne i $rednie koszty eksploatacyjne [Com-
CC-2]

Cel wdrozenia: Wymagania srodowiska [Com-CC-2]

Bibliografia:
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B.4.1.2Wytrawianie blach cienkich stalowych

Techniki, ktore nalezy wzia¢ pod uwagg przy ustalaniu BAT dla wytrawiania w zaktadach
galwanizacyjnych blach cienkich sa takie same jak dla operacji wytrawiania w walcowaniu na
zimno. Co si¢ tyczy opisOw 1 uwag na temat tych technik odsyla si¢ do czgsci A, rozdziaty
A421.1, A4214, A42.15 do A42.1.10, A42.1.16, A4.2.1.17, A42.122 do
A.4.2.1.25.

B.4.1.3 Odtluszczanie

B.4.1.3.1 Kaskadowe (wielokrotne) Stosowanie Roztworéow
Odtluszczajacych

Opis:

Roztwér z sekcji odtluszczania elektrolitycznego jest ponownie stosowany w sekcji
natryskowej po osiagnigciu pewnego poziomu oleju w roztworze. Zuzyty r1oztwor
odtluszczajacy z sekcji natryskowej jest odsytlany do regeneracji. Pozostato$ci oleju z
urzadzen regeneracyjnych sa spopielane na zewnatrz miejsca, a wody pluczace sa
oczyszczane w gltownej oczyszczalni $ciekow. Przecieki i1 rozpryski sa zbierane i
oczyszczane.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Mnigjsze zuzycie roztworu odtluszczajacego (mniejsze zuzycie swiezej wody).
* Redukcja ilo$ci $ciekow i szlamu w oczyszczalni sciekéw [Com-CC-2].

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace linie, pod warunkiem dostgpnej przestrzeni. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
* Zwigkszone zuzycie energii [Com-CC-2].

Przykladowe zaklady: kilka zaktadéw [Com-CC-2].

Dane eksploatacyjne:
Potrzebna jest woda zdemineralizowana w ilosci 15 m’/h. (Dla materiatu, ktéry potrzebuje wody tej
jakosci, przy wydajnosci 68 t/h) [Com-CC-2].

Aspekty ekonomiczne: Srednie koszty inwestycyjne i niskie koszty eksploatacyjne. [Com-CC-2]

Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.1.3.2 Oczyszczanie i recyrkulacja kapieli odttuszczajacych

Opis: Bardziej szczeg6towa informacja patrz rozdziat D.4.3.

Zuzyty roztwor odtluszczajacy jest oczyszczany np. w urzadzeniu ultrafiltracyjnym, lub w
filtrze magnetycznym. Szlam zaolejony moze by¢ stosowany jako reduktor w wielkim piecu;
oczyszczona kapiel odtluszczajaca jest recyklingowana. Rysunek B.4-1 przedstawia przyktad
obiegu roztworu odttuszczajacego.
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Tasma | Tasma
Stalow ODTLUSZCZANIE ALKALICZNE | Stalowa
ELEKTROLITYCZNE

h
RECYRKULACJA
h4 > ROZTWORU >
ODTLUSZCZAJACEGO

Odttuszczacz

Swiez FILTR
Swieza PRZYGOTOWANIE |—/«— — ]
Woda SWIEZEGO ROZTWORU MAGNETYCZNY
Wylot Wody do
Centralnej
Oczyszczalni
SEPARATOR [——— P> £y>ze:
Woda Ptukania Wstepnego Sciekow

Rysunek B.4-1: Przyklad systemu recyklingu roztworu odtluszczajacego
[CC 11/99]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia chemikaliow alkalicznych, [Com-CC-2].
* Redukcja objetosci wody i objgtosci szlamu w oczyszczalni $ciekow [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje bez probleméw z miejscem dla pomp, rur, zbiornikow itd.
[Com-CC-2]

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
* Zwigkszone zuzycie energii [Com-CC-2].

Przykladowe zaklady: Voest-Alpine linia 112, Aceralia linia 2, Galtec 1 i inne [Com-CC-2].
Dane eksploatacyjne: Zuzycie wody 5m’/h z takim samym rozwazaniem jak przedtem. [Com-CC-2]
Aspekty ekonomiczne: Wysokie koszty inwestycyjne 1 wysokie koszty eksploatacyjne. [Com-CC-2].

Cel wdrozenia: Wymagania srodowiska [Com-CC-2]
Bibliografia:

B.4.1.3.3 Odttuszczanie przez spalanie oleju w piecu obrébki cieplnej

Opis:
Olej na powierzchni stali jest spalany w piecach obrobki cieplnej. Pomijane jest odtluszczanie
alkaliczne.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:

* Nie ma zadnej emisji do wody [Com-2-CC].

* Nie ma zadnego generowania odpadéw [Com-CC-2].

* Emisje do atmosfery sa nizsze od emisji generowanych przy cieklym odtluszczaniu
alkalicznym. [EUROFER CC]

Mozliwosé zastosowania:
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* Nowe i istniejace instalacje.
* W przypadku, gdy wymagania dotyczace czystosci powierzchni i przyczepnosci cynku nie
sa zbyt wysokie. [Com-CC-2]

Skutki oddzialywania na Srodowisko: Emisje do powietrza z powodu spalania resztek oleju
[Com-CC-2].

Przykladowe zaklady: Galtec 1 [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

W pewnych przypadkach mogloby by¢ nadal konieczne posiadanie sekcji odttuszczania przed
piecem dla wyrobow na urzadzenia wysokiej jakos$ci. Piec nie jest tak tatwy do sterowania jak
piec z promiennikami rurowymi. Opary z pieca. [Com-CC-2]

Aspekty ekonomiczne:

Zredukowane sa koszty inwestycyjne i eksploatacyjne, poniewaz niepotrzebne sa
poprzedzajace sekcje. [Com E]. Proces jest tani pod wzgledem eksploatacyjnym i
instalacyjnym. [Com-CC-2]

Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.1.3.4 Oczyszczanie zuzytych kapieli odtluszczajacych
Opis: patrz rozdziat D.4.4

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja odpadow.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.3.5 Oczyszczanie sciekow alkalicznych
Opis: patrz rozdziat D.4.5

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
e Zredukowane emisje do wody.

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:
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Dane eksploatacyjne:
Aspekty ekonomiczne:
Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.1.3.6 Zbieranie i oczyszczanie oparéw z procesu odtluszczania

Opis:

Opary generowane przez odtluszczanie sa zbierane za pomoca urzadzenia wyciaggowego i
oczyszczane w pluczce wiezowej lub w eliminatorze mgty. Scieki pochodzace z ptukania
oparoOw w pluczce wiezowej sa poddawane oczyszczaniu.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja emisji niezorganizowanych.
* Redukcja ilosci emitowanych oparéw z odttuszczania.

Mozliwos¢ zastosowania:

* Nowe i istniejace instalacje z urzadzeniami odttuszczajacymi [Com-CC-2].

» Istniejace instalacje z mozliwosciami przestrzennymi na zainstalowanie potrzebnych
urzadzen [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:

* Pluczka wiezowa: zuzycie wody (parowanie) i generowanie szlamu w oczyszczalni
sciekow [Com-CC-2].

* Eliminatory mgly: zaleznie od stosowanej techniki oczyszczania, oczyszczanie wody
natryskowej lub rozpuszczalnikow [Com-CC-2].

Przykladowe zaklady: kilka [Com-CC-2], Jenn Ann, Tajwan [Danieli]
Dane eksploatacyjne: 5 m*/h wody recyrkulowanej (parowanie) dla wydajnosci 66 t/h [Com-
CC-2].

Aspekty ekonomiczne: srednia optacalno$¢ [Com-CC-2].

Cel wdrozenia: Warunki lokalne lub wymagania ze strony wtadz lokalnych, ktére prowadza
do wdrozenia. [Com-CC-2]

Bibliografia:

B.4.1.3.7 Stosowanie walcéw wyzymajacych

Opis:
Roztwoér odtluszczajacy lub woda pluczaca pozostajace na tasmie stalowej, jest usuwana z
taSmy przez walce wyzymajace przed opuszczaniem kazdej sekcji obrobki. Bedzie to
zapewnia¢, ze przenoszenie roztworu do nastgpnej sekcji jest minimalizowane 1 ze
minimalizowana jest roOwniez strata chemikaliow i1 zanieczyszczanie wody ptuczacej. [Com-
CC-2].

Rysunek B.4-2 przedstawia przyktad sekcji wstepnej obrobki chemicznej linii cynkowania
ogniowego blach cienkich, stosujacej walce wyzymajace i plukanie kaskadowe (dla
wydajnego stosowania wody ptuczacej).
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Walce Wyzymajace
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asma\ 1
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Rysunek B.4-2: Sekcja wstgpnej obrobki chemicznej dla linii ogniowego powlekania
blach cienkich (przyklad) [CC 11/99]

Glowne korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia surowcow, [Com-CC-2].
* Redukcja objetosci $ciekow 1 szlamu w oczyszczalni §ciekéw [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje z sekcjami odtluszczania i ptukania. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na Srodowisko: zadne [Com-CC-2]

Przykladowe zaklady: wiele zaktadow. [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Poczatkowa inwestycja nie jest droga a koszt eksploatacji jest niski.
[Com-CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.40Obrébka cieplna
B.4.1.4.1 Palnik z niskimi emisjami NOx
Opis: patrz rozdziat D.2.1

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
e Nizsze emisje CO i NOx [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe 1 istniejace instalacje, czasami zastosowanie nie jest mozliwe, kiedy gaz jest
podgrzewany gazem. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
*  Wyzsze zuzycie energii.
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Przykladowe zaklady: Voest-Alpine HDG linie 1 — 2, Aceralia linia 2, Galtec 1 i wiele
innych.
[Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Stezenie NOx pomigdzy 300 — 500 mg/Nm® i CO pomiedzy 10 — 20 mg/m’ [Com-CC-2];
inne zrodta raportowaty 250 — 400 mg/Nm® [Com?2 Al.

Aspekty ekonomiczne: Droga technika pod wzgledem eksploatacyjnym (wskutek wyzszego
zuzycia) 1 inwestycyjnym [Com-CC-2].

Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.1.4.2 Podgrzewanie powietrza spalania cieptem odzyskiwanym

Opis: patrz rozdziaty D.1.11 D.1.2

Ciepto gazow odlotowych jest odzyskiwane przez wymiennik ciepta (palnik regeneracyjny,
palniki rekuperacyjne lub rekuperatory zewngtrzne), (patrz czg$¢ D) 1 czgsciowo
przekazywane do powietrza spalania. [Com-CC-2]

Gléwne korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia energii [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe instalacje i istniejace instalacje w przypadku istotnej modernizacji [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
e Wzrost emisji NOx [Com-CC-2]

Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: koszty inwestycyjne $rednie, koszty eksploatacyjne niskie [Com-CC-
2].

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.4.3 Podgrzewanie tasm cieptem odzyskiwanym

Opis:

Za petlownica wejsciowa, wypelniajac luke czasowa podczas zgrzewania tasm, tasma
przechodzi przez strefe podgrzewania, gdzie wykorzystywane jest ciepto gazu odpadowego.
[Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia energii [Com-CC-2].

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje po istotnej modernizacji. Zaleznie od ilo$ci ciepta w gazie

odlotowym. [Com-CC-2]

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
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Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: koszty inwestycyjne $rednie, koszty eksploatacyjne niskie [Com-CC-
2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.41.44 Produkcja pary przez ciepto odzyskiwane
Opis: Nie przedtozono Zzadnego opisu i informacji techniczne;.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia energii.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe 1 istniejace instalacje po istotnej] modernizacji. Zaleznie od ilosci ciepta w gazie
odlotowym [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne: Wzrost ryzyka korozji przez mozliwe skraplanie wody. Dla tej
techniki wazne jest istnienie odbiorcy pary blisko instalacji.

Aspekty ekonomiczne: wysokie koszty inwestycyjne, srednie koszty eksploatacyjne [Com-
CC-2].

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.4.5 System ogrzewania indukcyjnego

Opis: Nie przedtozono Zzadnego opisu i informacji techniczne;.
Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:

Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na srodowisko:

Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.5Cynkowanie ogniowe
B.4.1.5.1 Obrébka szumowiny

Opis:

W liniach cynkowania ogniowego ponad 10 % zuzywanego cynku metalicznego pojawia si¢
jako szumowiny, gléwnie Zn 1 ZnO, na wierzchu ciektej kapieli cynkowej. Szumowiny sa
usuwane re¢cznie z powodu prawdopodobnie negatywnego wptywu na cynkowane cienkiej
blachy stalowej. Powstajacy produkt szczatkowy moze by¢ sprzedawany do zakladow
wytapiajacych cynk lub moze by¢ przerabiany na miejscu na popidt cynkowy, ktory posiada

Przetworstwo zelaza i stali 333



Cze$¢ B/Rozdziat 4

tylko 20 % poczatkowej objetosci 1 wowczas moze by¢ sprzedawany przemystowi produkcji
cynku po wyzszej cenie. Rysunek B.4-3 przedstawia schemat instalacji odzysku cynku.
[DFIU]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja odpadow.

Mozliwos$¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

Wiot topnika
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Rysunek B.4-3: Schemat systemu odzysku cynku z szumowiny
[DFIU-99]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja ilosci odpadow.

Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne: Aspekty ekonomiczne:
Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.5.2 Zewnetrzny recykling zuzla materiatu powtokowego
Opis:
Zuzel cynkowy jest zbierany i wysylany do dostawcy cynku dla recyklingu cynku. [Com-CC-
2]

Gléwne korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja ilosci odpadow [Com-CC-2].
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*  Oszczednos$¢ zasobdw naturalnych.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na Srodowisko: Zadne [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Niskie koszty inwestycyjne i eksploatacyjne [Com-CC-2]
Cel wdrozenia: Wymagania srodowiska i ekonomiki [Com-CC-2]

Bibliografia:

B.4.1.6 Cynkowanie z przezarzaniem

B.4.1.6.1 Piec elektryczny indukcyjny

Opis:

Piec elektryczny indukcyjny jest stosunkowo nowa technika, ktéra jest stosowana w procesie
Powlekania Ogniowego. Piec ten moze stuzy¢ do przezarzania powlekanej tasmy, jak rowniez
na etapie suszenia powloki organicznej (jesli takie sa) w fazie ostatecznego wykanczania.
Doktadnie mowiac, ta technika nie jest nowa (pojawila si¢ okoto pig¢ lat temu). Natomiast
podlega ona ciagltej innowacji, takiej jak zmiany czestotliwosci 1 inne.

To zastosowanie mogtoby poprawi¢ wynik srodowiskowy klasycznych piecow w kontekscie
procesu ogniowego, poniewaz piec indukcyjny nie generuje zadnych emisji gazowych. Cena
energii elektrycznej niekoniecznie jest mozliwa do przyjecia. [Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Mniejsze emisje do powietrza.

Mozliwos$¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.7 Obrébki dodatkowe
B.4.1.7.1 Przykrycie natluszczarki tasm
Opis: Nie przedtozono zadnego opisu 1 informacji techniczne;.

Gléwne korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja emisji oparow olejowych do atmosfery. [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje z natluszczarka taSm. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Dane eksploatacyjne:
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Aspekty ekonomiczne: koszty inwestycyjne $rednie, koszty eksploatacyjne niskie. [Com-
CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.7.2 Elektrostatyczne natluszczanie olejem

Opis:

Lekko ogrzany olej (olej antykorozyjny lub olej do glebokiego tloczenia) jest
elektrostatycznie osadzany na powierzchni cynku. Maszyna jest przykryta, a rozpryskiwany
olej jest zbierany 1 ponownie wtryskiwany. [Com-CC-2]

Glowne osiggane korzysci dla Srodowiska:
* Mniegjsze zuzycie oleju.
*  Mnigjsze emisje oleju [Com-CC-2].

Mozliwosé zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na $rodowisko: Zadne [Com-CC-2]

Przykladowe zaklady: Wszystkie linie SIDMAR. [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne: Nie jest ona w stanie wykona¢ ochrony suchym smarem. [Com-CC-2]
Aspekty ekonomiczne: Koszty inwestycyjne sa wysokie, koszty eksploatacyjne sa $rednie.
[Com-CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.7.3 Oczyszczanie i ponowne stosowanie roztworu do fosforanowania

Opis:

Roztwoér fosforanu jest filtrowany przez filtry, gdy jest recyrkulowany. Tylko mala ilo$¢
zuzytego roztworu jest zrzucana i oczyszczana na zewnatrz. Scieki z sekcji ptukania sa
réwniez oczyszczane na zewnatrz w oczyszczalni $ciekoéw. To oczyszczanie moze by¢
roOwniez realizowane poza miejscem zaktadu. [Com-CC-2]

Glowne osiggane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia chemikaliéw do fosforanowania. [Com-CC-2].
* Redukcja ilosci $ciekow 1 objgtosci szlamu w oczyszczalni §ciekéw. [Com-CC-2].

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe instalacje 1 istniejace instalacje, jeSli przestrzen nie stanowi problemu dla
modernizacji. [Com-CC-2]

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
* Zuzycie energii [Com-CC-2].

Przykladowe zaklady: Voest-Alpine [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: koszty inwestycyjne $rednie, koszty eksploatacyjne srednie [Com-CC-
2]

Cel wdrozenia:
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Bibliografia: Voest Alpine, dokument wewngtrzny. [Com-CC-2]

B.4.1.7.4 Oczyszczanie i ponowne  stosowanie roztworu do
chromianowania

Opis:

Roztwoér chromu jest filtrowany przez filtry, kiedy jest recyrkulowany. Zuzyty roztwor jest
zrzucany od czasu do czasu 1 oczyszczany zewngtrznie w oczyszczalni $ciekow. To
oczyszczanie moze by¢ rowniez wykonywane poza miejscem zaktadu. [Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia chemicznego chromu [Com-CC-2].
* Redukcja ilo$ci $ciekow i ilosci szlamu w oczyszczalni $ciekdw. [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i modernizowane linie, jesli miejsce na to pozwala [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
* Zuzycie energii [Com-CC-2].

Przykladowe zaklady: Voest Alpine [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Koszty inwestycyjne srednie, koszty eksploatacyjne $rednie [Com-
CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia: Voest Alpine, dokument wewngtrzny. [Com-CC-2]

B.4.1.7.5 Przykryte kapiele technologiczne i zbiorniki zasobnikowe.

Opis:
Zbiorniki zasobnikowe 1 kapiele obrobki chemicznej sa przykryte (system wyciagowy) dla
zbierania emisji oparow i szkodliwego powietrza odpadowego. [Com-CC-2]

Glowne korzysci dla sSrodowiska:
* Zapobieganie niezorganizowanym emisjom oparow chemicznych. [Com-CC-2].
* Redukcja objetosci gazéw odlotowych. [Com-CC-2].

Mozliwosé zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady: Voest-Alpine linia 1 1 2, Aceralia linia 2 [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Srednie koszty inwestycyjne, niskie koszty eksploatacyjne.[Com-
CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:
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B.4.1.7.6 Stosowanie walcéw wyzymajacych

Opis:

Roztwor pozostajacy na tasmie stalowej jest usuwany z taSmy przez walce wyzymajace zanim
tasma opusci kazda sekcje obrobki. Bedzie to zapewnia¢, ze minimalizowana jest ilos¢
przenoszonego roztworu do nastgpnej sekcji i strata chemikaliow. [Com-CC-2]

Glowne korzysci dla sSrodowiska:
* Redukcja zuzycia surowcow. [Com-CC-2]

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje z procesem pasywacji. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na Srodowisko: Zadne [Com-CC-2]

Przykladowe zaklady: wiele zaktadow. [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Nie tak wysoki koszt inwestycyjny 1 niski koszt eksploatacyjny.
[Com-CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.7.7 Stosowanie osmozy odwréconej do produkcji wody
zdejonizowanej

Opis:

Woda zdejoniozowana potrzebna jest do przygotowania roztworéw do obrobki chemicznej
oraz jako woda ptuczaca. Dawniej taka woda byta produkowana przez odsalanie wody w
filtrach jonitowych. Poniewaz te filtry potrzebuja chemikaliow 1 wody do regeneracji jak
roOwniez generuja solanke regeneracyjna, ....

Gléwne korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia chemikaliow i1 ograniczenie emisji do wod naturalnych.

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje, jesli zachodzi potrzeba zmiany instalacji dejonizujace;.

Przykladowe zaklady: Voest-Alpine linia 112

Skutki oddzialywania na $rodowisko: Zadne

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Koszty inwestycyjne sa wysokie natomiast koszty eksploatacyjne sa
$rednie.

Cel wdrozenia: Srodowisko i oszczednosci.

Bibliografia:

B.4.1.8 Wykanczanie
B.4.1.8.1 Zbieranie i oczyszczanie roztworu z przepustu wygladzajacego
Opis:

Zuzyty roztwor, zawierajacy czasteczki cynku i zwiazki antykorozyjne jest wysylany do
sekcji oczyszczania wody. Woda moglaby by¢ zawracana do tego samego lub do innych
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celow. Zuzyta emulsja, generowana podczas wygtadzania, powinna by¢ zbierana 1 wysytana
do oczyszczalni $§ciekow. [EUROFER CC]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Mniejsze obciazenie wody zanieczyszczeniem (95 %) [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje, ktore stosuja przepust wygtadzajacy. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na Srodowisko: - Zadne

Przykladowe zaklady: Galtec, Aceralia linia 2, Voest-Alpine HDG 11 2 [Com-CC-2]

(HDG = cynkowanie ogniowe, przyp. thumacza)

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Wysokie koszty inwestycyjne i §rednie koszty eksploatacyjne. [Com-
CC-2]

Cel wdrozenia:

Wymagania srodowiskowe, wymagania kosztowe, wzrost uzysku i wymagania jako$ciowe.
[Com-CC-2]

Bibliografia:

B.4.1.90czyszczanie sciekow

Najczgsciej oczyszczalnie §ciekéw obrabiaja nie tylko wodg z instalacji powlekania, lecz
takze wszystkie $cieki generowane w urzadzeniach walcowniczych. Oczyszczalnie te sktadaja
si¢ zazwyczaj z trzech rdznych obiegdéw: linia wody chromowej, linia wody zaolejonej 1
linia $ciekow ogodlnych.

B.4.1.9.1 Linia wody chromowej

Opis:

Funkcja tego obiegu jest usuwanie jondw chromu zawartych w wodzie, gidéwnie Cr(VI), z
powodu jego wysokiej toksycznosci i chromu (III). W instalacji obrébki Cr(VI) jest
redukowany do Cr(Ill) za pomoca wodorosiarczynu sodowego lub chlorku zelazowego;
chlorek zelazowy jest bardziej wskazany z powodu duzo spokojniejszych warunkow reakcji
pod wzgledem uzyskiwania pH, poniewaz reakcja z uzyciem wodosiarczynu wymaga duzo
nizszego pH, pociagajac za soba wyzsze zuzycie kwasu. [EUROFER CC]

Zachodzi nastgpujaca reakcja: Cr® + 3 Fe* mmmmmeev >Cr’ +3 Fe**

W nastepnym etapie Cr’ " straca si¢ z powodu wzrostu pH uzyskiwanego przez dodatek wapna
hydratyzowanego. Cr’" +3 OH -------m- >3 Cr(OH);

Wodorotlenek zelazowy straca si¢ rownocze$nie z wodorotlenkiem chromowym.
Otrzymywany szlam jest obrabiany w dekanterze, zoboj¢tniany mlekiem wapiennym, a
nastgpnie jest przepuszczany przez pras¢ filtracyjna. Mozliwa jest roOwniez obrobka
polimerem dla osiagnigcia flokulacji.

[EUROFER CC], [Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja emisji chromu w $cieku.
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Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.1.9.2 Obieg wody zaolejonej

Opis:

Scieki wodne z tych urzadzen, po ktérych tasma jest odtluszczana przed procesami
powlekania, sa przekazywane do zbiornika zobojgtniania; zobojg¢tnianie osiaga si¢ przez
dodatek kwasu solnego. W przypadku, gdy kwasne $cieki z innych etapow obrobki (np.
kwasna woda ptuczaca), ktore nie moga by¢ zawracane do obiegu, sa do dyspozycji, to moga
by¢ one stosowane do zoboj¢tniania.

[Weigel] Po tym etapie $cieki sa doprowadzane do zbiornika homogenizacji, a nastgpnie do
sekcji koagulacji 1 flokulacji. [EUROFER CC]

Koagulacja jest osiagana przez dodatek chlorku zelazowego 1 kwasu solnego, a flokulacja za
pomoca traktowania polimerami, takimi jak polichlorek glinowy i inne rodzaje polielektrolitu.
[EUROFER CC]

Ze zbiornika flokulacyjnego $cieki przechodza do zbiornika flotacyjnego, gdzie sa
rozdzielane trzy fazy:

a) Flokulowane szlamy zaolejone

b) Szlamy sedymentacyjne

¢) Woda do zawracania do obiegu

Flokulowane szlamy zaolejone ptywaja jako piana w wyniku wtryskiwania wody
ci$nieniowej przez dennicg zbiornika flotacyjnego. Powietrze absorbowane przez wodg jest
uwalniane z wody w wyniku obnizonego cisnienia, tworzac mate pe¢cherzyki, ktoére
przyczepiaja si¢ do flokulowanych szlamoéw zaolejonych, powodujac ich wypltywanie w
postaci piany, ktéra nastgpnie jest usuwana za pomoca odpowiedniego mechanizmu.
[EUROFER CC]

Inna opcja/Obrobka zuzytego roztworu odtluszczajacego

Podstawowa emulsja moglaby by¢ rowniez obrabiana w oczyszczalni centralnej. Najpierw
odbywa si¢ grawitacyjne rozdzielanie na trzy fazy. Gérna faza jest obrabiana w osrodku
obrobki oleju. Srodkowa faza jest obrabiana w oérodku obrobki emulsji. Dolna faza sktada sig
ze szlamu i jest obrabiana oddzielnie. Emulsje sa rozdzielane na wodg i olej za pomoca
ultrafiltrowania. Woda jest obrabiana w klasycznej oczyszczalni biologicznej w celu
zredukowania chemicznego zapotrzebowania tlenu (ChZT). [Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja emisji oleju w $cieku.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.
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Skutki oddzialywania na Srodowisko:

Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: Koszt inwestycyjny jest bardzo wysoki, koszty eksploatacyjne sa
wysokie, ale obnizenie poziomu emisji do srodowiska jest rowniez bardzo duze. [Com-CC-2]
Cel wdrozenia: spelnienie wymagan srodowiskowych. [Com-CC-2]

Bibliografia:

B.4.1.9.3 Obieg sciekéw ogdéinych

Opis:

Proces oczyszczania $ciekow polega na flokulacji z dodatkowym filtrowaniem 1 chtodzeniem.
Azeby poprawi¢ usuwanie oleju i zawiesiny stalej dodaje si¢ mata ilo$¢ koagulanta i
polielektrolitu w celu wytwarzania mikroflokulacji.

Woda 1 ktaczki sa wysytane do dwuwarstwowych filtrow piaskowych 1 antracytowych, ktére
zatrzymuja utworzone czasteczki. Przefiltrowana woda jest doprowadzana do chtodni
kominowych, a szlamy zatrzymane w filtrach sa usuwane i1 przepuszczane przez prase
filtracyjna dla pdzniejszego recyklingu. [EUROFER CC]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja ilosci zanieczyszczen w Sciekach.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Substancja Stezenie w mg/1 n Rodzaj probkowania Pomiary w 1998
Przedsigbiorca/
Kompetentna wladza
Fe 1,5 Kwalifikowana probka losowa 28/5
Olej 0,2 Kwalifikowana probka losowa 28/5
Zawiesina stala 10 Kwalifikowana probka losowa 28/5
Cr < 0,006 Kwalifikowana probka losowa 28/5
Ni 0,01 Kwalifikowana probka losowa 28/5
Zn 0,04 Kwalifikowana probka losowa 28/5
Uwaga: Zrodto danych: Senator fur Bau und Umwelt, Bremen. Zaklad: BREGAL, w Bremie.
! Wartosci $rednie kwalifikowanych probek losowych z 1998 roku. Objetos¢ sciekow: 135549 m®
(Senator fur bau und Umwelt = Senator d/s Budownictwa i Srodowiska — p. thumacza)

Tabela B.4-1: Stezenia zanieczyszczen w wodzie zrzucanej po oczyszczaniu Sciekow z
cynkowania
[Com2 D]

Aspekty ekonomiczne:
Cel wdrozenia:
Bibliografia:
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B.4.1.10 Systemy wody chtodzacej
B.4.1.10.1 Obieg zamkniety wody chlodzacej

Opis: patrz rozdziaty D.9.2
Oddzielne 1 zamknigte systemy wody chiodzacej ze schtadzaniem wody w wyparkowych
chtodniach kominowych, lub w plytowych wymiennikach ciepta.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
*  Oszczednos$¢ zasoboéw naturalnych [Com-CC-2].
* Redukcja zuzycia energii. [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe instalacje i istniejace instalacje w przypadku istotnej modernizacji [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na srodowisko:

Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne: koszty inwestycyjne wysokie, koszty eksploatacyjne niskie [Com-
CC-2].

Cel wdrozenia: Zagadnienia specyficzne dla konkretnego miejsca bgda rzadzi¢ wyborem
systemu chtodzenia i mozliwos$cia zastosowania w istniejacych instalacjach. [Com-CC-2].
Bibliografia:

B.4.1.10.2 Ponowne wykorzystywanie wody chiodzacej

Opis:
Projekt obiegu wodnego do ponownego wprowadzania wod chtodzacych do procesu lub do
innego celu. [Com-CC-2].

Glowne korzysci dla sSrodowiska:
*  Oszczednos$¢ zasoboéw naturalnych, [Com-CC-2].
* Redukcja zuzycia energii [Com-CC-2].

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje. [Com-CC-2].

Skutki oddzialywania na Srodowisko:

Przykladowe zaklady: Wiele zaktadow. [Com-CC-2]

Dane eksploatacyjne:

Stopien recyklingu wody chtodzacej moze tatwo przekroczy¢ 90 %. [Com-CC-2]

Aspekty ekonomiczne: wysokie koszty inwestycyjne, Srednie koszty eksploatacyjne [Com-
CC-2]

Cel wdrozenia:

Bibliografia:
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B.4.2 Aluminiowanie i powlekanie olowiem-cyng (terne)

Techniki, ktore nalezy wzia¢ pod uwagg przy ustalaniu BAT, sa zasadniczo takie same jak dla
Cynkowania, jesli sa stosowane takie same etapy technologiczne (np. wytrawianie,
pasywacja, itd.). Pewne dodatkowe kroki dla Powlekania stopem olowiu-cyny (terne) sa
podane nize;j.

B.4.2.1 Niklowanie elektrolityczne

Opis:
Instalacja niklowania elektrolitycznego jest zamknigta, a powietrze odlotowe jest
przepuszczane przez pluczke wodna. [Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja emisji do powietrza, zwlaszcza emisji niezorganizowanych.

Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.2.2Powlekanie ogniowe
B.4.2.2.1 Noze powietrzne do regulowania grubosci powtoki

Opis:
Do regulowania grubosci powtoki stosowane sa noze powietrzne, ktére usuwaja nadmiar
otowiu z powierzchni taSm za pomoca sprezonego powietrza. [Com-CC-2]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:

* Nie ma zadnej emisji do powietrza lotnych zwiazkéw organicznych 1 weglowodorow (jak
to ma miejsce w przypadku kapieli olejowej) [Com-CC-2].

* Nie jest generowany zaden olej odpadowy [Com-CC-2].

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na srodowisko:

Przykladowe zaklady: British Steel, Brierley Hill, Zjednoczone Krdlestwo WB i IP

Dane eksploatacyjne:

Redukcja lotnych zwiazkéw organicznych ze 150 mg/m® do < Img/m’ [UK 5/98]

Nie ma zadnej potrzeby posiadania pieca do spopielania do niszczenia emisji. [Com-CC-2]

Aspekty ekonomiczne:
Cel wdrozenia:
Bibliografia:
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B.4.3 Powlekanie ogniowe drutu
B.4.3.1 Ciagte wytrawianie drutu

B.4.3.1.1 Zamykanie kapieli trawigcych/Oczyszczanie wycigganego
powietrza

Opis:

Kapiel kwasna musi by¢ wyposazona w kotpak lub pokrywe, utrzymywana pod nieznacznym
podcis$nieniem, lub w porownywalne zamykanie. Wyciagane (odsysane) powietrze moze by¢
oczyszczane przez plukanie woda w ptuczkach z wypehieniem, lub w ptuczkach pétkowych.
[CET-BAT]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja emisji niezorganizowanych z trawienia (opary kwasu i aerozole).
* Redukcja oparéw kwasu 1 aerozoli przez ptukanie.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje zwlaszcza w przypadku stosowania ogrzewanego i stezonego
HCL
* Mozliwe roéwniez do zastosowania w liniach ciaglego wyzarzania i patentowania z HCl w
linii oczyszczania.

Skutki oddzialywania na Srodowisko:

Przykladowe zaklady:
Wigkszo$¢ instalacji z wytrawianiem ciaglym, ktére pracuja ze stezonym HCIl lub z
podwyzszona temperatura, jest wyposazonych w ptuczke wiezowa. [CET-BAT]

Dane eksploatacyjne:
Typowe emisje graniczne (stezenia) wynosza: < 20 do < 30 mg HCI/Nm’. Moze to byé
osiagane przy uzyciu pluczki wodnej (nie jest potrzebny zaden dodatek NaOH). [CET-BAT]

Pluczki wiezowe osiagaja < 30 mg HCI/Nm®. Maja one niskie zuzycie wody i dlatego
ograniczona ilo$¢ Sciekow. W pewnych zastosowaniach (np. zuzycie kwasu stgzonego,
wysoka temperatura kwasu) mozliwe jest ponowne wykorzystanie $ciekow z ptuczki do
rozcienczania §wiezego kwasu.

[Com BG2]

Pluczka z wypelnieniem mediami osiaga < 20 mg/Nm3 , ale przy wigkszym zuzyciu wody
niz ptuczki potkowe, co daje w wyniku wigksza ilos¢ sciekow. [Com BG2]

Aspekty ekonomiczne:
Cel wdrozenia:
Bibliografia:
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B.4.3.1.2 Trawienie kaskadowe

Opis:

Trawienie kaskadowe jest wykonywane w dwoch lub wigcej kapielach szeregowych. Kwas
ptynie (ciagle lub okresowo) w przeciwpradzie z jednej kapieli do nastgpnej. Umozliwia to
bardzo wydajne wykorzystanie kwasu przy osiaganiu ciagle dobrej jakos$ci trawienia. W ten
sposOb mozna osiaga¢ wigksza przemiang kwasu na sole metali, co prowadzi do nizszego
zuzycia kwasu. [CET-BAT]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Mhniejsze zuzycie §wiezego kwasu.
*  Mnigjsza ilo$¢ zuzytego kwasu (odpadu).

Mozliwos¢ zastosowania:

* Nowe i istniejace instalacje.

* Dla istniejacych instalacji czynnikiem ograniczajacym moze by¢ wolna przestrzen do
dyspozycji.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:
Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Do wytrawiania kaskadowego potrzebna jest dodatkowa wanna do wytrawiania, nie
wystarcza rozdzielenie istniejacej wanny do wytrawiania na 2 sekcje. Wymaga to
wystarczajaco duzego budynku (dodatkowy budynek) z podloga kwasoodporna, obudowa i
dodatkowym systemem pomp. Zaleznie od zastosowania konieczna jest rowniez dodatkowa
pokrywa, system wyciagowy i pluczka dla dodatkowej kaskady. [Com BG2]

Dodatkowy koszt istotnie zalezy od wydajnosci linii. Szacunkowo: 0,2 — 0,5 miliona euro.
[Com BG2]

Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.3.1.3 Wyparkowy odzysk kwasu solnego
Opis: patrz rozdziat D.5.9.2
Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja zuzycia swiezego kwasu, redukcja produkcji swiezego kwasu (oszczednose,

energii).

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Proces odparowywania HCI jest technicznie dostepny, ale jest rzadko stosowany z powodu

wysokich kosztow inwestycyjnych i1 kosztéw energii.

Przykladowe zaklady:
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Dane eksploatacyjne:
B.4.3.1.4 Odzysk frakcji kwasu wolnego
Opis: patrz rozdziat D.5.9.1

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Mniejsze zuzycie Swiezego kwasu.
*  Mnigjsza ilo$¢ zuzytego kwasu (odpadu).

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.1.5 (Zewnetrzna) regeneracja zuzytego kwasu

Opis: patrz rozdzial D.5.10

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja odpadow kwasnych

Mozliwosé zastosowania:

» Zaklady regeneracyjne musza mie¢ pewna minimalng ilo$¢ zuzytego kwasu do obrobki,
aby mogty pracowa¢. Ta minimalna ilo$¢ znacznie przekracza ilo$¢ zuzytego kwasu

generowanego w pojedynczej instalacji powlekania drutu.

* Przemyst drutu zalezy od zewnetrznych przedsigbiorcow regenerujacych zuzyty kwas.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:
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B.4.3.1.6 Ponowne wykorzystanie zuzytego kwasu jako surowca wtérnego

Opis:

Przemyst chemiczny wykorzystuje zuzyty kwas jako surowiec wtorny do produkcji FeCls i na
mniejszym etapie, do produkcji pigmentow. Mozliwo$¢ zawracania zuzytego kwasu do
produkcji cennych chemikaliow jest dostgpna w wielu rejonach Europy. Niektorzy
przedsigbiorcy naktadaja, lub musza naktada¢ rygorystyczne ograniczenia dla pewnych metali
zanieczyszczajacych zuzyte kwasy. Kilku przedsigbiorcow opracowato ostatnio i
opatentowato specjalne procesy do usuwania np. Zn lub Pb z pewnych rodzajow zuzytego
kwasu. [CET-BAT]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Redukcja kwasnych odpadow.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.1.7 Optymalna procedura ptukania i ptukanie kaskadowe

Opis:

Przeciwpradowe ptukanie kaskadowe w potaczeniu z rozwigzaniami takimi jak urzadzenia
wycierajace stuzace do minimalizacji przenoszenia materiatu (ndéz powietrzny, poduszka,
okapnik pretowy, itd.), ciaglta kontrola jakosci wody ptuczacej, umozliwiaja ponowne
wykorzystanie wody ptuczacej w innym procesie.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:

*  Mniejsze zuzycie wody, nizsze koszty oczyszczania wody [Com BG2].

* Mniejsze przenoszenie jondw Fe do kapieli topnikowej (wydluza to zywotnos¢ kapieli
topnikowych, redukuje przenoszenie Fe do kapieli cynkowej).

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.
* Dla istniejacych instalacji czynnikiem ograniczajacym moze by¢ brak wolnego
miejsca.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.2Pokrywanie topnikiem
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B.4.3.2.1 Dobre gospodarowanie i konserwowanie kapieli

Opis:

Nadmierne st¢zenie Fe w kapieli topnikowej powoduje wnoszenie Fe do kapieli cynkowe;.
Kazdy kg Fe wchodzacego do kapieli cynkowe] powoduje straty 25 - 30 kg Zn przez
tworzenie si¢ szumowiny. Dlatego zawarto$¢ Zelaza powinna by¢ utrzymywana na niskim
poziomie (np. przez wystarczajace ptukanie i wycieranie na etapie ptukania) i doktadnie
kontrolowana. [CET-BAT]

Kapiel topnikowa nie powinna si¢ przelewac; Scieki z kapieli topnikowej powinny by¢
ograniczone do jednego lub kilku razy/rok z powodu konserwacji 1 czyszczenia. Moze to by¢
fatwo osiagane przez minimalizowanie ilosci wciaganej wody pluczacej. W ten sposob
zapobiega si¢ przechodzeniu amoniaku do oczyszczalni $ciekow. (Uwaga: amoniak nie jest
usuwany przez typowe fizycznochemiczne oczyszczanie $ciekoéw w instalacji powlekania
drutu). [CET-BAT]

Zuzycie topnika moze by¢ optymalizowane przez prawidiowe przygotowanie drutu, przez
czesta kontrolg stezenia soli topnikowej w kapieli topnikowej, itd. Poniewaz duzo tatwiej jest
naklada¢ w sposob ciagly wymagana ilo$¢ topnika na drut niz na skomplikowana czgs¢,
stezenie topnika i zuzycie sa duzo nizsze przy cynkowaniu drutu niz przy cynkowaniu
partiami (nieprzelotowym). W rezultacie w dobrze utrzymywanej linii cynkowania drutu
mozna unikna¢ nadmiernego tworzenia pylu i oparéw topnika, i jest mozliwe osiaganie
niskich emisji pylu 1 metalu bez stosowania filtra. [CET-BAT]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Przedhuzona zywotnos¢ kapieli topnikowe;.
*  Mniejszy odpad (szumowiny) i mniejsze emisje w dodatkowym etapie cynkowania.

Mozliwos$¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.2.2 Regeneracja kapieli topnikowych (na miejscu)

Opis:

Przez wciaganie wody ptuczacej do kapieli topnikowej i przez korozje drutu, Fe(Il) jest
wprowadzane do kapieli topnikowej. Fe(Il) jest przeksztalcane na Fe(Ill) przez utlenianie
tlenem pochlanianym z otaczajacego powietrza. Fe(Ill) straca si¢ jako Fe(OH)s;. Po kilku
tygodniach lub miesigcach linia jest zatrzymywana i pozwala si¢ na sedymentacj¢ Fe(OH);.
Wynikajacy z tego szlam jest usuwany a faza ciekta jest zawracana do kapieli topnikowe;.

Jesli utlenianie przez powietrze otoczenia jest niewystarczajace, wowczas albo mozna
zredukowa¢ wciaganie Fe(Il) (patrz B.4.3.1.7), albo mozna zastosowaé inne metody
utleniania (H,O, patrz D.7.1.1 lub utlenianie elektrolityczne patrz D.7.1.2).
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Jesli kumulacja Fe(OH); jest zbyt szybka, aby FE(OH); moglo by¢ usuwane przez
sporadyczne zatrzymywanie linii, to szlam moze by¢ oddzielany ciagle w osadniku.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
* Mniejsza ilo$¢ zuzytej kapieli topnikowe;.

Mozliwos¢ zastosowania:
* Nowe i istniejace instalacje.

Skutki oddzialywania na Srodowisko:

Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne i aspekty ekonomiczne:

Celem jest ograniczenie ilosci zuzytego topnika do bardzo niskiego poziomu, lub w miare
mozliwo$ci wyeliminowanie jakiejkolwiek produkcji zuzytego topnika. Wiele instalacji
powlekania drutu osiaga to raczej przez zapobieganie (minimalizujac wciaganie Fe(Il)), niz
przez inwestowanie w technologi¢ regeneracji. Porownanie pomig¢dzy kapielami topnikowymi
w typowej instalacji cynkowania partiami i w instalacji cynkowania drutu uczy, ze wciaganie
Fe(IT)/m* powierzchni cynkowanej w instalacji cynkowania drutu stanowi z grubsza 2 — 5 %
warto$ci w instalacji cynkowania nieciaglego (partiami). W przypadkach, gdzie ilos¢
zuzytego topnika moze by¢ utrzymywana na bardzo niskim poziomie przez minimalizacj¢
wciagania, inwestycja na zespot regeneracyjny moze nie by¢ uzasadniona.

Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.3.2.3 Ponowne wykorzystanie zuzytych kapieli topnikowych (na
zewnatrz)

Opis:

Zuzyte kapiele topnikowe sa wysylane na zewnatrz zwykle do producentow topnikéw, dla
recyklingu. Sole zawarte w zuzytym roztworze topnikowym moga by¢ ponownie
wykorzystane do produkcji topnika.

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
Mozliwos$¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady: Th. Goldschmidt, Niemcy
Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:
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B.4.3.2.4 Zamknieta kapiel topnikowa

Roztwér topnika (ogrzewany roztwér wodny mieszaniny ZnCl, NH4Cl 1 by¢ moze innych
soli) emituje tylko opary wodne.

Kapiel topnikowa moglaby by¢ przykryta kotpakiem lub przykryciem kapielowym. Moze to
stanowi¢ zalete¢ w postaci minimalizacji strat ciepla w przypadku, gdy kapiel topnikowa jest
ogrzewana. [CET-BAT]

Zamknigte kapiele topnikowe nie byty brane pod uwage jako BAT, poniewaz opary
ulatniajace si¢ z kapieli nie sa rzeczywiscie niebezpieczne, a korzys$¢ dla srodowiska jest zbyt
mata w porownaniu z kosztami. [Com2 B]

B.4.3.3 Cynkowanie ogniowe
B.4.3.3.1 Kapiel cynkowa: dobre gospodarowanie

Opis:

Najwazniejszymi metodami dobrego gospodarowania sa:

* Utrzymywanie warstwy ochronnej (material granulkowy) lub pokrywy na kapieli
cynkowej. Minimalizuje to strat¢ cynku przez utlenianie, minimalizuje generowanie
oparow topnika 1 drastycznie redukuje straty energii kapieli cynkowe;.

» Jakakolwiek wilgo¢ wciagana do kapieli cynkowej odparowuje wybuchowo. To zrodio
pylu cynkowego moze by¢ eliminowane, majac suchy drut na wlocie do kapieli cynkowe;.
[CET-BAT].

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Przez dobre metody gospodarowania jest calkiem mozliwe prowadzenie kapieli cynkowania
ogniowego z bardzo niskimi emisjami Zn i pyhu (ponizej 5 mg/Nm® Zn, ponizej 10 mg/Nm’
pyhu). [CET-BAT]

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.3.2 Zbieranie emisji i oczyszczanie wycigganego powietrza

Opis:

Gdyby z takiego czy innego powodu dobre gospodarowanie nie bylo wystarczajace dla
osiagania niskich emisji Zn i pytu, to nad kapiela cynkowa mozna zainstalowa¢ kotpak lub
pokrywe, wyciag powietrza i w dalszej czesci filtr. [CET-BAT]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:
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Cel wdrozenia:
Bibliografia:

B.4.3.3.3 Topnik niskodymny

Opis:
W topnikach niskodymnych chlorek amonowy jest cz¢sciowo zastgpowany przez inne chlorki
alkaliczne (np. chlorek potasowy).

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
*  Mniejsze emisje do powietrza.
*  Mnigjsza ilo$¢ cynku twardego (na dnie wanny).

Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.3.4 Sktadowanie resztek zawierajacych cynk

Opis:

Pozostatosci Zn pochodza z kapieli cynkowej (szumowiny na wierzchu kapieli, szumowiny
(cynk twardy) na dnie wanny, odpady z przykrycia kapieli). Te resztki powinny by¢
sktadowane oddzielnie i chronione przed deszczem i1 wiatrem. Przemyst drutu zalezy od
podwykonawcow, jesli chodzi o ostateczne usuwanie 1 recykling tych pozostatosci.
Normalnie odpad zawierajacy Zn jest recyklowany przez przemyst metali niezelaznych (Huty
wytapiajace Zn). [CET-BAT]

Glowne osiagane korzysci dla Srodowiska:
Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na Srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:

B.4.3.3.5 Woda chtodzaca za kapielg cynkowag

Opis:
Woda chtodzaca moze pracowa¢ w obiegu zamknigtym z chtodnia kominowa, chlodnica
powietrzna lub podobnym urzadzeniem. Poniewaz jakos¢ tej wody jest wysoka, to mozna
bytoby wzia¢ pod uwage wykorzystanie do innego celu strumienia wody opuszczajacego ten
obieg.

Wszelkie $cieki z tego obiegu wody chtodzacej powinny by¢ oczyszczane w taki sposob, zeby
zanieczyszczenie (gtownie rozpuszczony Zn) bylo usuwane w zadawalajacy sposob przed
zrzucaniem. [CET-BAT]
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Glowne osiggane korzysci dla Srodowiska:

Mozliwos¢ zastosowania:

Skutki oddzialywania na srodowisko:
Przykladowe zaklady:

Dane eksploatacyjne:

Aspekty ekonomiczne:

Cel wdrozenia:

Bibliografia:
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B.5 NAJLEPSZE DOSTEPNE TECHNIKI BAT DLA LINII CIAGLEGO
POWLEKANIA

W celu lepszego zrozumienia tresci tego rozdziatu czytelnik powinien zapoznaé si¢ ze
wstgpem do niniejszego dokumentu, a w szczeg6lnosci z jego piata czgscia: ,,Jak rozumiec i
stosowac niniejszy dokument”. Techniki oraz zwiazane z nimi poziomy emisji i/lub zuzycia,
jak rowniez zakresy poziomow, jakie przedstawiono w niniejszym rozdziale, zostaty ocenione
w toku procesu iteracyjnego obejmujacego nastepujace etapy:

» okreslenie kluczowych zagadnien dotyczacych ochrony srodowiska w obrgbie danego
sektora; kwasne emisje do powietrza, odpady i $cieki; emisje do powietrza z piecoéw;
zuzycie energii piecéw; pozostatosci zawierajace Zn i $cieki zawierajace olej i chrom;

* zbadanie technik najistotniejszych z punktu widzenia tych kluczowych zagadnien;

e okreslenie poziomoéw emisji optymalnych dla $rodowiska na podstawie danych
dostepnych w Unii Europejskiej 1 na §wiecie; w wigkszosci przypadkow sa zaleza one
od konkretnych rodzajéw instalacji;

* zbadanie warunkéw, w ktérych te poziomy emisji zostaly uzyskane takich, jak koszty,
oddzialywanie na $rodowisko, gtownie cele 1 motywacja dla wprowadzania tych
technik;

* wybor najlepszych dostepnych technik BAT oraz zwiazanych z nimi poziomow emisji
1/lub zuzycia dla tego sektora w ogole, zgodnie z art. 2 ust. 11 oraz zatacznikiem 4 do

dyrektywy.

Europejskie Biuro IPPC i odpowiednia Techniczna Grupa Robocza (TWG) petnily gtéwna
role przy fachowej ocenie kazdego z tych dziatan, jak réwniez miaty wpltyw na sposdb
przedstawienia ich wynikdw w niniejszym opracowaniu.

Na podstawie tej oceny w niniejszym rozdziale przedstawiono konkretne techniki oraz — w
miar¢ mozliwo$ci — poziomy emisji 1 zuzycia zwigzane ze stosowaniem najlepszych
dostgpnych technik BAT, ktore sa uwazane za odpowiednie dla sektora jako cato$ci i w wielu
przypadkach odzwierciedlaja aktualna charakterystyke eksploatacyjna niektorych instalacji w
obrgbie sektora. Tam gdzie prezentowane sa poziomy emisji lub zuzycia ,,zwiazane z
najlepszymi dostgpnymi technikami BAT” oznacza to, ze poziomy te odzwierciedlaja skutki
oddziatywania na $rodowisko, jakie mozna przewidzie¢ w wyniku zastosowania w tym
sektorze opisanych technik, majac na uwadze bilans kosztéw i1 korzy$ci stanowiacych
nieodlaczny element definicji BAT. Jednakze nie sa to graniczne wielko$ci emisji czy zuzycia
1 nie powinny by¢ tak rozumiane. W niektorych przypadkach uzyskanie lepszych poziomow
emisji lub zuzycia moze by¢ technicznie mozliwe, jednak ze wzgledu na zwiazane z tym
koszty lub skutki oddziatywania na srodowisko nie sa one uwazane za wtasciwe jako BAT dla
calego sektora. Poziomy takie moga jednak by¢ uznane za uzasadnione w blizej okreslonych
przypadkach, w ktérych wystepuja szczegdlne okolicznos$ci przemawiajace za wdrozeniem
danych technik.

Poziomy emisji 1 zuzycia zwigzane z zastosowaniem BAT musza by¢ rozpatrywane z
uwzglednieniem szczegolnych warunkow odniesienia (np.: okreséw usredniania).

Nalezy odrdzni¢ opisane powyzej pojecie ,,poziomow zwigzanych z zastosowaniem BAT” od
okreslenia ,,0siagalny poziom” stosowanego gdzie indziej w tym dokumencie. W przypadku,
gdy poziom jest opisany jako ,,0siagalny” przy zastosowaniu danej techniki lub kombinacji
technik, oznacza to, ze mozna go uzyskac stosujac te techniki po pewnym czasie w dobrze
utrzymywanej 1 obstugiwane;j instalacji lub procesie.
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Dostgpne dane dotyczace kosztow wraz z opisem technik omoéwionych w poprzednim
rozdziale zostaly przedstawione tacznie. Wskazuja one przyblizona wielkos¢
przewidywanych kosztow. Jednak rzeczywisty koszt zastosowania danej techniki bgdzie w
duzym stopniu zalezal od konkretnej sytuacji z uwzglednieniem, na przyktad, wysokosci
podatkow, optat oraz specyfikacji technicznej dla danej instalacji. Dokladna ocena tych
specyficznych dla danego miejsca czynnikow nie jest w tym dokumencie mozliwa. W
przypadku braku danych dotyczacych kosztow, wnioski odnoszace si¢ do ekonomicznej
uzytecznosci technik zostaty sformutowane na podstawie obserwacji istniejacych instalacji.

Najlepsze dostepne techniki BAT przedstawione ogodlnie w niniejszym rozdziale maja
stanowi¢ punkt odniesienia ulatwiajacy oceng aktualnych wynikow osiagnigtych w ramach
istniejacej instalacji lub propozycj¢ dla nowej instalacji. Moze to si¢ okaza¢ pomocne przy
okreslaniu wlasciwych warunkéw ,,w oparciu o najlepsze dostgpne techniki BAT” dla danej
instalacji lub w ustaleniu ogdlnych, wiazacych przepisow zgodnie z art. 9 ust. 8. Przewiduje
si¢, ze nowe instalacje moga by¢ projektowane tak, aby osiaga¢ lub nawet przekracza¢ ogolne
przedstawione tu poziomy wiasciwe dla BAT. Uwaza si¢ rowniez, ze istniejace instalacje
moglyby zblizy¢ si¢ do ogdélnych poziomoéw wiasciwych dla BAT badz osiaga¢ lepsze
wyniki, w zaleznos$ci od technicznych i ekonomicznych mozliwo$ci zastosowania technik w
poszczegolnych przypadkach.

Dokumenty referencyjne BAT wprawdzie nie ustalaja prawnie wiazacych norm, lecz maja za
zadanie dostarcza¢ informacji stanowiacych wskazéwki dla przemystu, Panstw
Cztonkowskich i spoteczenstwa na temat osiagalnych poziomdéw emisji i zuzycia przy
stosowaniu konkretnych technik. Odpowiednie warto$ci dopuszczalne dla kazdego
konkretnego przypadku bgda musiaty zosta¢ okre§lone z uwzglednieniem celow dyrektywy
dotyczacej zintegrowanego zapobiegania 1 ograniczania zanieczyszczen (IPPC) oraz
lokalnych uwarunkowan.

Niniejszy rozdzial omawia najlepsze dostgpne techniki do ograniczania negatywnego
oddzialywania linii ciagtego powlekania na srodowisko. Tam gdzie to mozliwe, struktura
podaza za logika linii produkcyjnej i identyfikuje BAT dla indywidualnych etapow
technologicznych. Natomiast pewne dziatania, zwtaszcza podstawowe lub zapobiegawcze, nie
moga by¢ przypisane do jednego pojedynczego etapu technologicznego i1 musza by¢
przyporzadkowane do instalacji jako catosci. Tak dalece jak to mozliwe 1 ilekro¢ dostepne
dane pozwalaly na to, podane sa poziomy emisji, wydajnosci lub stopnie recyrkulacji jako
wskazanie poprawy, jakiej mozna by byto oczekiwa¢ przez wdrozenie technik. Dla szeregu
technik oczywisty pozytywny skutek nie moze by¢ opisany doktadna liczba, ale tym niemnie;j
niektore z tych technik sa uwazane za BAT.

Jesli nie podano inaczej, to wyniki emisji prezentowane w nastgpujacych rozdzialach BAT sa
dziennymi warto$ciami $rednimi. Dla emisji do powietrza bazuja one na warunkach
normalnych 273 K, 101,3 kPa i gazie suchym.

Zrzuty do wody sa podane jako dzienna warto$¢ Srednia z 24 godzinnej probki kumulowanej
zwiazane] z natezeniem przeplywu, lub z probki kumulowanej zwiazanej z nat¢zeniem
przeplywu zbieranej przez czas rzeczywistej pracy (dla instalacji nie pracujacych na trzy
zmiany).

B.5.1 Cynkowanie blach cienkich
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Co do najlepszych dostepnych technik w zakresie wytrawiania odsyta si¢ do rozdziatu
Najlepsze dostgpne techniki (BAT) czgs¢ A/Walcowanie zimne.

Co do operacji odtlhuszczania w instalacjach ciaglego cynkowania nast¢pujace techniki sa
uwazane za BAT:

e QOdtluszczanie kaskadowe.

* Oczyszczanie 1 recyrkulacja roztworu odtluszczajacego; do oczyszczania odpowiednie sa
metody mechaniczne i filtracja przeponowa jak opisano w rozdziale A.4.

* Obrobka zuzytego roztworu odtluszczajacego przez elektrolityczne rozdzielanie emuls;ji,
lub przez ultrafiltrowanie w celu redukcji zawartosci oleju; oddzielona frakcja olejowa
powinna by¢ ponownie wykorzystana, np. cieplnie; oddzielona frakcja wodna wymaga
oczyszczania (zobojgtnianie itd.).

* Przykrywane wanny z wyciaganiem i oczyszczaniem wyciaganego powietrza w ptuczce
wiezowej lub za pomoca eliminatora mgty.

* Stosowanie walcoOw wyzymajacych w celu minimalizowania ilo$ci roztworu
odtluszczajacego wyciaganego z wanny.

Za najlepsze dostgpne techniki do redukcji emisji i zuzycia energii piecow do obrébki
cieplnej sa uwazane:

* Palniki z niskimi emisjami NOx z odpowiadajacymi im poziomami emisji 250 — 400
mg/Nm3 dla NOx (przy odniesieniu 3 % O2) bez podgrzewania powietrza i 100 — 200
mg/Nm3 dla CO.

* Podgrzewanie powietrza spalania przez palniki regeneracyjne lub rekuperacyjne.

* Nie przedtozono zadnych danych na temat stezenia NOx w polaczeniu z podgrzewaniem
powietrza, natomiast warto$ci podane dla piecow grzewczych moga stuzy¢ jako
wskazanie. Ograniczanie temperatury podgrzewania moze by¢ widziane jako S$rodek
redukcji NOx. Jednakze korzySci z tytulu zmniejszonego zuzycia energii i z tytutu
redukcji emisji SO2, CO2 1 CO musza by¢ porownane z niekorzyScia w postaci
mozliwych zwigkszonych emisji NOx.

lub

* Podgrzewanie tasm.

*  Wytwarzanie pary dla odzyskiwania ciepta z gazu odpadowego.

Kapiel cynkowa do cynkowania ogniowego jest zrodlem pozostatosci zawierajacych cynk,
takich jak szumowiny i twardy cynk. BAT dla tych pozostatosci jest oddzielne zbieranie i
zewnetrzny recykling w przemysle metali niezelaznych.

W instalacjach, gdzie wykonywane jest cynkowanie z przezarzaniem, BAT dla redukcji
emisji 1 zuzycia energii sa:

* Palniki z niskimi emisjami NOx z odpowiadajacymi im poziomami emisji 250 — 400
mg/Nm3 dla NOx (przy odniesieniu 3 % O2) bez podgrzewania powietrza.

* Systemy palnikow regeneracyjnych lub rekuperacyjnych.

* Nie przedtozono zadnych danych na temat stezenia NOx w polaczeniu z podgrzewaniem
powietrza, natomiast warto$ci podane dla piecow grzewczych moga stuzy¢ jako
wskazanie. Ograniczanie temperatury podgrzewania moze by¢ widziane jako S$rodek
redukcji NOx. Jednakze korzySci z tytulu zmniejszonego zuzycia energii i z tytutu
redukcji emisji SO,, CO, 1 CO musza by¢ porownane z niekorzys$cia w postaci mozliwych
zwigkszonych emisji NOx.
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Obrobki dodatkowe stali, takie jak nattuszczanie olejem, fosforanowanie i chromianowanie sa
wykonywane dla ochrony. Przy natluszczaniu olejem generowane sa opary olejowe, ktore sa
najlepiej ograniczane przez:

*  Przykrycie nattuszczarki tasm.
lub
* Elektrostatyczne nattuszczanie olejem.

Oddzialywanie na $rodowisko z procesow fosforanowania i pasywacji/chromianowania
moze by¢ ograniczane przez nastgpujace BAT:

* Przykryte kapiele technologiczne.

*  Oczyszczanie i ponowne wykorzystanie roztworu do fosforanowania.

*  Oczyszczanie i ponowne wykorzystanie roztworu pasywacyjnego.

* Stosowanie walcow (watkéw) wyzymajacych.

* Zbieranie roztworu z przepustu wygladzajacego 1 oczyszczanie go w oczyszczalni
sciekow.

Dla chlodzenia (maszyn itd.) za BAT sa uwazane oddzielne systemy wody chtodzacej
pracujace w obiegach zamknigtych.

Scieki w procesie cynkowania blach cienkich powstaja z operacji sekcji obrobki chemicznej i
ptukania. Scieki powstaja rowniez z chlodzenia tasm, zanieczyszczone pylem $ciernym, i z
natryskow wodnych, ktére sa stosowane do utrzymania walcow walcarki wygtadzajace; w
stanie czystym, a ktore sa zanieczyszczane pytem Sciernym zawierajacym Zn i1 olejem
smarowym. Te strumienie $ciekOw wymagaja oczyszczania przez kombinacje procesOw
sedymentacji, filtracji i/lub flotacji/stracania/flokulacji. Techniki opisane w rozdziale 4 lub
rownie skuteczne kombinacje pojedynczych metod obrébki (rowniez opisanych w czesci D)
sa uwazane za BAT. Stezenia zanieczyszczen w Sciekach zwiazane z BAT wynosza:

Zawiesina stata: <20 mg/l
Fe: <10 mg/l
Zn: <2 mg/l
Ni: <0,2 mgl
Cr catkowity: <0,2 mg/l
Pb: <0,5 mgl
Sn: <2 mg/l

W niektérych istniejacych oczyszczalniach ciaglych najlepsze mozliwe osiagane poziomy
cynku to

<4 mg/l. W takich przypadkach najlepsza opcja jest przejscie na oczyszczanie nieprzelotowe
(nieciagte).
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B.5.2 Aluminiowanie blach cienkich

Wigkszos¢ BAT jest takich samych jak dla cynkowania ogniowego. Natomiast nie ma
potrzeby posiadania oczyszczalni §ciekow, poniewaz zrzucana jest tylko woda chtodzaca.

BAT dla ogrzewania:
Opalanie gazem. System sterowania dla spalania.

B.5.3 Powlekanie blach cienkich stopem oftowiu-cyny.

Najlepszymi dostgpnymi technikami dla powlekania otowiem-cyna sa:

* Wanny do wytrawiania maja by¢ zamknigte, a opary wyciagane z nad nich i
doprowadzane do wiezy ptuczki wodnej z wypetieniem, z regulowanym pH. Osiagane
poziomy emisji HCI sa znacznie ponizej 30 mg/Nm®. Scieki z ptuczki wiezowej i wanny
do wytrawiania musza przechodzi¢ przez oczyszczalnig Sciekow.

* Zamknigety proces niklowania elektrolitycznego wentylowany do ptuczki wodne;.

* Dla cynkowania ogniowego noze powietrzne do regulacji grubosci powtoki sa uwazane
za BAT; dzigki ich stosowaniu nie ma zadnych emisji.

* Dla pasywacji BAT jest procesem bez Zzadnego systemu plukania i stad, zadne wody
pluczace z systemu nie wymagaja oczyszczania. Jesli potrzebna jest suszarka, to powinien
to by¢ piec opalany gazem. Nie sa generowane zadne $cieki.

* Natluszczanie olejem za pomoca natluszczarki elektrostatyczne;.

* Do oczyszczania $ciekdw technologicznych np. kwaséw z wytrawiania lub $ciekow z
phluczki wiezowej, potrzebna jest oczyszczalnia Scieckow. BAT dla tego rodzaju procesu
jest roztwor wodorotlenku sodowego, dodawany w dwustopniowym procesie
zobojetniania z automatyczna regulacja pH przez szybko$¢ dozowania. Nastgpnie
dodawany jest flokulant do wspomagania sedymentacji straconych skladnikéw statych w
osadniku. Nastepnie czysta ciecz znad osadu splywa z osadnika do kanatu $ciekowego,
rzeki itd. Szlam z osadnika jest przepuszczany przez pras¢ filtracyjna i usuwany do
zasypywania wglebien terenowych. Ustalenie marszruty dla recyklingu bytoby BAT, ale,
do dnia dzisiejszego nie znaleziono zadnego programu dla tego materiatu.
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B.54 Powlekanie drutu

Dla redukcji emisji do powietrza z wytrawiania ciagtego (w linii) za BAT jest uwazane
wyposazenie zamknigte lub wyposazenie wyposazone w kotpaki 1 w ptuczke wyciaganego
powietrza. Poziom emisji zwiazany z BAT wynosi 2 — 30 mg/Nm’.

Dla redukcji zuzycia kwasu w liniach wytrawiania za BAT uwazane sa nastgpujace techniki:

* Wytrawianie kaskadowe dla nowych instalacji z wydajno$cia powyzej pewnej minimalne;j
wydajnosci. Dla matych linii dodatkowy koszt inwestycyjny na druga wanng, orurowanie
1 sprzg¢t sterowania procesu nie jest uzasadniony. Proponowana jest wydajnos¢ progowa
15000 ton/rok/linig.
Przeksztalcenie istniejacych linii jednokapielowych na wytrawianie kaskadowe jest
kosztowne. Prawdopodobnie koszt jest zbyt wysoki w poréwnaniu do korzysci.

e Odzysk frakcji wolnego kwasu.
* Zewngtrzna regeneracja zuzytego kwasu dla wszystkich instalacji.
* Ponowne wykorzystanie zuzytego kwasu w charakterze surowca wtornego.

Dla redukcji zuzycia wody za BAT uwazane sa nastgpujace techniki:
* Plukanie kaskadowe, w polaczeniu z innymi metodami minimalizacji zuzycia wody, dla
wszystkich nowych i dla wszystkich duzych instalacji (> 15000 ton/r).

Dla mniejszych linii wigkszo$¢ nowych instalacji posiada ptukanie kaskadowe, mozliwie
w polaczeniu z innymi metodami minimalizacji zuzycia wody pluczacej. W mniejszych
istniejacych liniach wybory sa czesto ograniczane, np. dotozenie dodatkowych kaskad
ptukania mogtoby by¢ niemozliwe z powodu braku miejsca.

Dla pozostalych $ciekow potrzebne jest oczyszczanie $ciekow. BAT dla oczyszczania
scieckow z instalacji powlekania drutu sktadajacej si¢ z linii cynkowania ogniowego i
towarzyszacych procesOw jest oczyszczanie fizykochemiczne (zobojgtnianie, flokulacja, itd.).
Zwiazane z BAT stezenia zanieczyszczen w $ciekach wynosza:

Zawiesina stata: <20 mgl
Fe: <10 mg/l
Zn: <2 mg/l
Ni: <0,2 mg/l
Cr catkowity: <0,2 mgl
Pb: <0,5 mg/l
Sn: <2  mg/l [Com BG3]

Dla redukcji ilosci odpadoéw 1 zuzytego roztworu topnikowego dla operacji pokrywania
topnikiem za BAT uwazane sa nastgpujace techniki:

* Dobre gospodarowanie ze specjalnym skupieniem na ograniczaniu przenoszenia zelaza i
utrzymaniu kapieli.

* Regeneracja kapieli topnikowych na miejscu (usuwanie zelaza strumienia bocznego).

* Zewngtrzne ponowne wykorzystanie zuzytego roztworu topnikowego.

Zasadniczo praktyki dobrego gospodarowania, opisane w rozdziale B.4, sa réwniez uwazane
za BAT dla cynkowania ogniowego. Poziomy emisji zwiazane z tymi BAT wynosza dla pytu
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< 10 mg/Nm® i dla cynku < 5 mg/Nm’. Ponadto za BAT uwazane jest zbieranie wszystkich
odpadow zawierajacych Zn, oddzielne sktadowanie i ochrona przed deszczem i wiatrem, i
ponowne wykorzystanie w przemysle metali niezelaznych.

Jesli po kapieli cynkowej potrzebna jest woda chlodzaca to za BAT uwazany jest obieg
zamknigty, lub ponowne uzycie tej zupeklnie czystej wody jako wody uzupeiniajacej dla
innych zastosowan.
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B.6 NOWO POWSTAJACE TECHNIKI DLA LINII CIAGLEGO
POWLEKANIA

B.6.1 Powlekanie blach cienkich
B.6.1.1 Powlekarki walcowe

Sa to walce do nanoszenia powtok organicznych lub deseni, ktore w dzisiejszych czasach
zastepuja chromianowanie powierzchni. Jesli mozliwe jest pogodzenie tego procesu pod
wzgledem predkosci z duza predkoscia cynkowania, to zastosowanie to w znacznym stopniu
poprawia wynik $rodowiskowy w stopniu wykanczania, poniewaz nie ma $ciekow
zawierajacych chrom. [Com-CC-2]

B.6.1.2Naparowywanie prézniowe

Ta metoda powlekania jest procesem fizycznym do osadzania odparowanego metalu na
podtozu w prézni (< 50 Pa). Para metalu jest wytwarzana gltéwnie przez jeden z dwoch
procesOw: ogrzewanie oporowe lub bombardowanie wiazka elektronowa.

Linia produkcyjna z osadzaniem par cynku zostala opracowana przez Nisshing Steel
Company i Mitsubishi Heavy Industry Company w Japonii, a produkty handlowe sa
wytwarzane od 1987 roku. Ta linia produkcyjna pracuje z systemem ogrzewania oporowego.

Proces produkcyjny przebiega w nastgpujacy sposob: piec obrobki wstepnej, walec
uszczelniajacy, komora powlekania 1 kapiel parujaca. W linii produkcyjnej system pieca
redukujacego linii cynkowania jest zaadaptowany jako proces obrobki wstepnej. [Com-CC-2]

Naparowywanie fizyczne (PVD)
Scisle méwiac, powyzszy proces nalezy do PVD. Natomiast w dzisiejszych czasach badanych
jest kilka r6znych proceséw pochodzacych z PVD.

Proces PVD moze by¢ stosowany do osadzania czystych powlok ceramicznych (jak rowniez
metali 1 stopéw). Co najmniej jeden ze skladnikow jest fizycznie odparowywany z ciata
statego wewnatrz komory prozniowej. W wigkszos$ci technicznie zaawansowanych procesow
probka powlekana stanowi katod¢ w wyladowaniu jarzeniowym odparowanego metalu i
rodzajow atoméw w gazie. Tak wigc, na przyklad tytan moze by¢ odparowywany w azocie
dla wytwarzania azotku tytanowego. Korzysci z jonizacji, ktéra daje w rezultacie
wyladowanie jarzeniowe jest taka, ze dodatnio naladowane osadzajace si¢ skladniki, sa
przyspieszane do powierzchni probki 1 dolatuja do niej z duza energia, wytwarzajac gesty,
dobrze przylegajacy osad. Rowniez, poniewaz energia jest przekazywana przy powierzchni,
gdzie jest potrzebna, to proces moze by¢ wykonywany przy stosunkowo niskich
temperaturach podtoza (< 500 °C). W ten sposob materialy takie jak utwardzona stal
szybkotnaca 1 stale narzedziowe do pracy na goraco moga by¢ powlekane czysto
ceramicznymi warstewkami bez zmigkczania. Istnieja rézne sposoby wytwarzania par metali,
takie jak dziatka elektronowe, zrodta ‘rozpylania jonowego’, 1 zrodia tukowe. Proces PVD
jest bardzo elastyczny, pozwalajac na osadzanie prawie kazdego materialu na kazdym innym.

Metoda ta stata si¢ udzialem innych ewolucji zaleznych od procesu do wytwarzania pary, ale
wigkszo$¢ z nich jest tylko na poziomie eksperymentowania. [Com-CC-2]
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B.6.1.3 Pasywacja produktami bezchromowymi

Bezchromowe produkty pasywacyjne byly badane, azeby zmieni¢ ich sktad. Wyniki tych
badan otworzyly mozliwo$¢ na przyszta zmiang skladu roztwordw pasywacyjnych.
Zachowanie alternatyw byto dobre jako materiatu podkladowego (poprzedzajacego
powlekanie organiczne), ale nie na tyle dobre, zeby stosowaé je jako ostateczna ochrong.
[Com-CC-2]

B.6.1.4Noze powietrzne ze zmiennym profilem.

Ta technika polega na zastosowaniu urzadzenia z kilkoma ptytkami metalowymi z
niezelaznym systemem ogrzewania. Moga one zmienia¢ szczeling nozy powietrznych za
pomoca temperatury réznicowej w kazdej czg$ci nozy powietrznych 1 dzigki temu profil
powloki jest lepiej regulowany. Ta technika dawataby redukcj¢ zuzycia materiatu
powltokowego 1 poprawe jakosci w zakresie grubosci warstwy metalicznej, a przez to wzrost
uzysku. [Com-CC-2]

B.6.1.5Zastosowanie logiki rozmytej do sterowania nozy powietrznych

Za pomoca oprogramowania o nazwie Sztuczne Sieci Neuronowe (ANN) przyrzad
pomiarowy grubosci sprzegatlby zwrotnie szczeling nozy powietrznych w celu
optymalizowania powtoki. System jest zaprojektowany jako samouczacy si¢ na bazie
wczesniejszego doswiadczenia. Ta technika obnizataby zuzycie materialu powtokowego 1
poprawe jakosci w zakresie grubosci warstwy metalicznej, a przez to wzrost uzysku. Jest to
rownowazne lepszej wydajnos$ci energii. [Com-CC-2]

B.6.1.6 Usuniecie walca za wannga do cynkowania (linia tancuchowa)

Kiedy tasma opuszcza ryjek, gdyby byta mozliwa $cista kontrola linii tancuchowe;j kre§lonej
przez tasmg, to mozna by byto unikna¢ walca za wanna.

Usunigcie walca gérnego wanny (poduszka powietrzna)

Po kapieli, taSmy ida w goére do strefy chtodzenia. W pierwszym stopniu wskazane jest
unikanie kontaktu tasmy gdziekolwiek z innymi urzadzeniami, poniewaz temperatura powloki
jest nadal zbyt wysoka i1 na powierzchni tatwo moglyby powsta¢ odciski. Ten system polega
na poduszce powietrznej zainstalowanej w tym celu u goéry na poczatku strefy chtodzenia.
Daje to poprawe jakosci 1 wzrost uzysku linii powlekania. [Com-CC-2]

B.6.1.7 Wanna bezrdzeniowa

Wanna stanowi system indukcyjny sama w sobie.
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B.6.1.8 Chtodzenie mikrowoda natryskiwang w chtodni kominowej.

Za pomoca tego urzadzenia mozna zredukowa¢ wielko$¢ chtodni kominowej. Pociaga to za
soba redukcje cze$ci mechanicznych, rolek, itd. Przez to maleje prawdopodobienstwo
powstania odciskow powierzchniowych, przeciekow oleju, itd.

B.6.2 Powlekanie drutu
B.6.2.1.1 Czyszczenie ultradzwiekowe

Czyszczenie ultradzwigkowe stosowane jest do usuwania sadzy z przetrawionego
wysokoweglowego drutu stalowego. Sadza to warstwa zwiazkéw drobnoczasteczkowego
wegla na powierzchni. Drut pokryty taka warstwa jest odrzucany jako odpad.

B.6.2.1.2 Kombinowane czyszczenie elektrolityczne i ultradzwiekowe do
usuwania zgorzeliny.

Nowopowstajaca technika:

jako alternatywa dla wytrawiania kwasem, stosujaca obojgtne roztwory wodne siarczanu
sodowego, chlorku sodowego i trojpolifosforanu sodowego z anodowa lub katodowa
elektroliza pradem statym lub elektroliza P.R. (P.R. = okresowo nawrotny prad).
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B.7 UWAGI KONCOWE

Ponizsze wnioski i zalecenia dotycza koordynacji pracy, zrodet informacji, dostgpnosci i
jakosci danych, zgodnosci wsrod ekspertow TWG 1 zalecen dla przysztych prac.

Koordynacja prac
Sporzadzenie niniejszego dokumentu referencyjnego zajeto okoto 2 ‘%2 roku. Glownymi
etapami byly:

* Pierwsze spotkanie TWG (spotkanie inauguracyjne) 11 —12.12.97

* Przedlozenie odnosnej informacji 1 danych przez TWG:
dla rozdziatow 2 luty — pazdziernik 1998 roku
dla rozdziatow 3  kwiecien — pazdziernik 1998 roku
dla rozdziatow 4 lipiec — pazdziernik 1998 roku

* Pierwszy projekt dokumentu grudzien 1998 roku
* Pierwsza runda konsultacyjna 16.12.98 — 12.2.99
* Ocena uwag i przeprojektowanie dokumentu: maj — lipiec1999

(odpowiedz na uwagi, wyjasnianie i
zqdanie dodatkowych informacji)

* Przedlozenie brakujacych informacji/danych: wrzesien — pazdziernik 1999
* Drugi szkic projektu grudzien 1999
* Druga konsultacja 17.12.99 - 17.02.00
* Drugie spotkanie TWG 22 -24.03.00
* Przedtozenia na temat kontrowersyjnych zagadnien,
jakie wyplynety podczas 2-go spotkania TWG: 28.03.00 — 19.07.00
* Konsultacja na temat ‘nowych’ rozdziatow, 21.07.00 — 18.08.00

(przejrzane rozdzialy 5, rozdzial 7 Wnioski i zalecenia,
Podsumowanie wykonawcze, rozdziat 4: SCR i SNCR)
* Projekt ostateczny

Zrédla informacji

Przedtozono 65 raportow zajmujacych si¢ réznymi aspektami sektora przetworstwa zelaza i
stali. Raporty te zawieraja bardzo rdézne rodzaje informacji (dane statystyczne, opis
technologii produkcji, informacj¢ na temat pewnych przedsigwzie¢ srodowiskowych tacznie
ze studiami przypadkow i danymi emisja/zuzycie). Zostaly one przygotowane z réznych
punktow widzenia; wigkszo$¢ z nich skupia si¢ tylko na pojedynczych aspektach lub
mediach, tylko bardzo niewiele obejmuje wszystkie aspekty sSrodowiskowe.

Podczas okresu prac nad dokumentem referencyjnym BAT dotyczacym przetworstwa metali
zelaznych, grupy $ledzenia przemystu w zakresie walcowania na goraco, walcowania na
zimno, ciagtego powlekania i Europejskie Stowarzyszenie Glownych Galwanizerni (EGGA)
dostarczyli raporty i1 prace dotyczace ich sektorow odno$nie stosowanych technik
produkcyjnych i pewnych przedsigwzi¢¢ srodowiskowych. Niemcy przedtozyly raporty na
temat ‘BAT w niemieckim przemysle przetworstwa zelaza 1 stali’.

Dostgpnos¢ takich dokumentéw jest istotna dla jakosci niniejszego dokumentu, ale ich
uzyteczno$¢ jest zmniejszona, jesli nie sa one przesylane odpowiednio wczesnie. Opdznienia
w przedktadaniu decydujacych informacji, zwtaszcza na temat technik, ktére nalezy wziaé
pod uwagg przy ustalaniu BAT, doprowadzity do opdznien w wydawaniu szkicoOw projektow
niniejszego dokumentu referencyjnego BAT.
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Najlepsze dost¢pne techniki BAT

BAT zostaly zidentyfikowane dla wszystkich trzech podsektorow przetworstwa metali
zelaznych 1 dla poszczegdlnych stopni produkcyjnych. Sa one opisane szczegdétowo w trzech
rozdzialach 5 z podaniem tla i, gdzie to konieczne, uzasadnieniem dla wyboru BAT i dla
raportowanych pozioméw emisji zwiazanych z BAT. Podsumowanie wykonawcze zawiera
wszystkie te wnioski.

Poziom zgodnosci (jednomysInosci)

Cze$¢ A niniejszego dokumentu referencyjnego BAT zawiera kilka roznic stanowisk. Byly

trzy obszary, w ktorych Techniczna Grupa Robocza (TWG) nie mogta osiagna¢ zgodnosci:

* Poziomy pylu zwiazane z BAT dla stosowania filtrow tkaninowych/filtrow
elektrostatycznych.

+ Srodki selektywnej redukcji katalitycznej (SCR) i selektywnej redukcji niekatalitycznej
(SNCR) do redukcji NOx dla piecow grzewczych.

* Zawarto$¢ S w oleju opatowym.

Co do emisji pytlu, TWG zgodzita sig, ze wylapywanie pytéw i filtry tkaninowe sa BAT, ale
byly dwa ogo6lne punkty widzenia odno$nie tego, co jest osiagalne za pomoca filtrow
tkaninowych. Przemyst proponowal, bazujac na swoim do$wiadczeniu 1 znajomosci
osiaganych pozioméw pylu, wyzszy poziom 20 mg/Nm’. Pewne Panstwa Czlonkowskie i
Krajowe Organizacje Rzadowe (NGO) d/s srodowiska uwazaty, ze poziom ponizej 5 mg/Nm®
jest odpowiednim poziomem skojarzonym z filtrami tkaninowymi, ale bylo tylko bardzo
niewiele danych liczbowych, a dla wigkszosci zastosowan nie zaprezentowano zadnych
danych na poparcie tego pogladu (patrz réwniez zalecenia dla przysztych prac)

Informacje 1 dane na temat SCR 1 SNCR w piecach grzewczych otrzymano na bardzo p6znym
etapie prac; podczas i po drugim spotkaniu TWG. Niektorzy czlonkowie TWG uwazali te
techniki za BAT, podczas gdy inni sadzili, ze dost¢pne informacje na temat szczegdtow
technicznych i1 aspektow ekonomicznych nie byly wystarczajace, aby pozwoli¢ na podjgcie
ostatecznej decyzji odnosnie tego, czy SCR 1 SNCR sa, czy nie sa BAT. Poniewaz problem
ten poruszono prawie przy koncu prac, nie starczyto czasu na jego rozwiazanie (patrz rowniez
zalecenia dla przysztych prac)

Innym punktem réznicy zdan bylo zagadnienie limitowania zawartosci S w oleju opatowym.
Chociaz poziom S < 1 % moze prowadzi¢ do emisji na poziomie 1700 mg SO,/Nm’, to
niektorzy cztonkowie TWG byli zdania, ze to powinno by¢ BAT. Inni uwazali za BAT nizsza
granicg S w oleju opatowym lub dodatkowe metody redukcji SOs.

Czesci B 1 C niniejszego dokumentu referencyjnego BAT maja wysoki poziom zgodnosci.
Nie zanotowano zadnej r6éznicy stanowisk. Wszystkie strony w procesie wymiany informacji
uwazaja je za wynik mozliwy do przyjgcia.

Zalecenia dla przyszlych prac

Brak danych i informacji na temat wynikow technik, ktore nalezy wzia¢ pod uwage przy
ustalaniu BAT, zwlaszcza w odniesieniu do osiaganych poziomoéw emisji 1 zuzycia oraz
aspektow ekonomicznych odnotowano jako usterke niniejszego dokumentu referencyjnego
BAT. Dla przyszlych przegladow dokumentu BAT wszyscy czlonkowie TWG i
zainteresowane strony powinny kontynuowac zbieranie tych danych i informacji, 1 powinny je
udostgpniaé raczej wezesniej niz poézniej w procesie.
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Dla sporej liczby technik, ktore nalezy wzia¢ pod uwage przy ustalaniu BAT nie ma zadne;j
dostgpnej informacji lub dostgpny jest tylko opis techniczny. Informacje na temat zakladoéw
referencyjnych i1 dane rzeczywistych wynikow sa skape. Dla rewizji niniejszego dokumentu
powinny by¢ dostarczone brakujace informacje. Nizej podane sa niektore techniki, dla
ktorych brakuje informacji/danych:

Czegsc A

- Optymalne pompy wodne dla przeplywow laminarnych

- Wdrozenie kaskad kapieli odtluszczajacych

- Wstepne odtluszczanie goraca woda

- Wykorzystanie ciepta do ogrzewania kapieli odttuszczajace;j

- Natluszczanie elektrostatyczne

- Optymalizacja natrysku olejowego

- Optymalizacja operacji wykanczania

- Oczyszczanie i ponowne wykorzystanie emisji szlifierskiej

- System wyciagowy (PRETEX/SBT)

- Zewngtrzne wykorzystanie zuzytego kwasnego roztworu potrawiennego

Czesc C:
- Sktadowanie i transport surowcoOw 1 materiatbw pomocniczych
- Wylapywanie/oczyszczanie emisji z operacji wykanczania rur

Czgse D

- Wdrozenie kaskad kapieli odthuszczajacych

- Wstepne odtluszczanie goraca woda

- Adsorpcja srodkéw powierzchniowo czynnych i1 oleju (stracanie z nastgpujacym po nim
filtrowaniem)

- Wytrawianie elektrolityczne

- Oczyszczanie wody pluczacej przy zastosowaniu wymiany jonowej, elektrolityczne
usuwanie zelaza, osmoz¢ odwrdcona, usuwanie zelaza utleniajacego.

W rozdziatach 6 ‘Nowopowstajace techniki’ prezentowanych jest kilka technik. Powinien by¢
kontrolowany postgp w rozwoju i przydatno$§¢ do zastosowania w sektorze przetworstwa
zelaza 1 stali (FMP) na mozliwo$¢ przesunigcia tych technik do rozdzialu 4 ‘Techniki, ktére
nalezy wzia¢ pod uwage przy ustalaniu BAT’ i/lub do rozdzialu 5 ‘Najlepsze dostgpne
techniki’.

Skrytykowano, ze prezentacja pewnych technik byla zbyt pozytywna i pochodzaca gtéwnie z
informacji dostawcoéw, 1 ze byly przedstawione tylko zalety. Dotyczy to gldwnie procesow
regeneracji dla zuzytych kapieli obrobkowych, np. zuzytych roztworéw potrawiennych lub
zuzytych kapieli odtluszczajacych, czy topnikowych. Tutaj przemyst jest proszony o
dostarczenie informacji i wynikdw osiagnigtych przy stosowaniu okreslonych technik, wraz z
opisami wszelkich napotkanych problemow.

Generalnie istnieje potrzeba wigkszej ilosci danych na temat emisji 1 zuzycia, ale szczegolnie
interesujace sa dane dotyczace emisji NOx (stezenia 1 emisje jednostkowe) dla piecow
stosujacych podgrzewanie powietrza spalania 1 dla piecow, w ktérych nie stosuje si¢ tego
podgrzewania. Takie dane umozliwilyby pelniejsza oceng skutecznos$ci metod redukceji i
poréwnanie korzysci i niekorzysci oszczg¢dnos$ci energii w funkcji emisji NOX.

Potrzeba jest wigcej danych na temat osigganych poziomow emisji pytow dla réznych etapow
produkcyjnych walcowania na goraco i1 na zimno (czgs¢ A), gdzie w dokumencie
referencyjnym BAT musiata by¢ odnotowana roznica stanowisk odnosnie do poziomu pytu
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zwiazanego z BAT. Szczegolnie te strony, ktore popieraja nizszy poziom 5 mg/Nm®, powinny
postara¢ si¢ o dostarczenie danych uzasadniajacych ich poglad.

Raportowano, ze ilo$¢ instalacji stosujacych SCR (piece typu przepychowego) ma
prawdopodobnie wzrosnaé. Kiedy ten dokument referencyjny BAT bedzie przegladany
powinno by¢ dostepnych wigcej informacji na temat wynikoOw 1 mozliwosci zastosowania
SCR 1 SNCR do piecow grzewczych. Istniejace instalacje SCR 1 SNCR begda mie¢ dtuzsza
histori¢ eksploatacyjna, ktéra powinna pomdéc w odpowiedzi na krytyke, ze dostgpne
informacje byly oparte na zbyt krétkim okresie eksploatacji. By¢ moze wowczas bedzie
mozna rozwigza¢ rdznicg pogladow co do tego, czy te techniki stanowia BAT.

Podczas 2-go spotkania TWG podniesiono punkt, ze ogrzewanie indukcyjne jest BAT dla
kilku zastosowan w piecach. W niniejszym dokumencie referencyjnym BAT grzanie
indukcyjne jest wiaczone jako technika, ktora nalezy wzia¢ pod uwagg, ale stwierdzono, ze
dostepne informacje nie byly wystarczajace do zdecydowania, czy technika jest BAT. Dla
umozliwienia podjgcia tej decyzji nalezy zebra¢ wigcej informacji 1 danych.

Innym podniesionym zagadnieniem byta zawarto$¢ dioksyny w pyle z cynkowania partiami i
mozliwe zagrozenia z kumulacji dioksyny, kiedy te pyly sa zawracane do obiegu. Powinny
by¢ kontynuowane wysitki dla zbierania informacji i danych na temat rzeczywistych
zawartosci dioksyny w pylach podczas normalnej eksploatacji instalacji. Dostgpne dane
powinny by¢ dostarczone do Europejskiego Biura IPPC w Sewilli i do TWG, aby umozliwi¢
oceng tego problemu i oszacowanie potencjalnego ryzyka.

Rewizja niniejszego dokumentu referencyjnego BAT jest zalecana na rok 2005.
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