STRESZCZENIE

Niniejszy dokument referencyjny, dotyczacy najlepszych dostgpnych technik BAT w
przetworstwie zelaza i stali, odzwierciedla wymiang informacji przeprowadzona zgodnie z art.
16 ust. 2 dyrektywy Rady 96/61/WE. Dokument ten powinien by¢ rozpatrywany w $wietle
wstepu, ktory okresla jego cele 1 sposdb wykorzystania.

Dokument ten sktada sig z 4 czg$ci (A - D). Cze$ci od A do C obejmuja rézne stadia przerobu
w przetwoérstwie zelaza i stali: cze$¢ A - przerdbka na goraco i na zimno; B - powlekanie
ciagte; C - cynkowanie okresowe. Taka organizacja dokumentu zostata wybrana ze wzglgdu
na réznice w charakterze i skali dzialan, jakie obejmuje termin przetworstwo zelaza i stali.

Czes$¢ D nie odnosi si¢ do zadnego przemystowego podsektora. Zawiera ona opisy techniczne
kilku $rodkow podejmowanych na rzecz srodowiska naturalnego stanowiacych techniki, jakie
maja by¢ brane pod uwagg przy okreslaniu najlepszych dostgpnych technik BAT dla wigcej
niz jednego podsektora. Dokument zostal podzielony w ten sposdb po to, aby uniknad
powtdrzen opisow technicznych w trzech Rozdzialach 4. Opisy te nalezy zawsze
interpretowa¢  w powiazaniu z informacjami bardziej szczegotowymi, dotyczacymi
zastosowania praktycznego w poszczegOlnych stadiach przerobu, ktére znajduja si¢ w
odpowiedni rozdziale.

Czes¢ A: Przerobka na goraco i zimno

Na czg$¢ sektora przetworstwa zelaza 1 stali, jaka stanowi przerdbka na goraco i zimno,
sktadaja si¢ r6zne metody wytwarzania: walcowanie na goraco, walcowanie na zimno oraz
ciagnienie stali. Na roéznych liniach produkcyjnych wytwarzane sa réznorodne potwyroby i
wyroby gotowe. Wyrobami sa: wyroby plaskie walcowane na goraco i na zimno, wyroby
dhugie walcowane na goraco, wyroby dlugie ciagnione, rury i druty.

Walcowanie na goraco

W walcowaniu na goraco, rozmiar, ksztalt oraz wtasnosci metalurgiczne stali zmieniane sa
poprzez wielokrotne gnioty nagrzanego metalu (temperatury siggaja od 1050 do 1300 Co)
pomigdzy napgdzanymi elektrycznie walcami. WejSciowa forma i ksztatt stali poddawanej
walcowaniu na goraco jest rdzna, sa to: wlewki lane, kesiska ptaskie, kesiska kwadratowe,
kesy, profile wstepne dwuteowe - w zaleznosci od wyrobu, jaki ma zosta¢ wyprodukowany.
Ze wzgledu na ksztalt, wyroby uzyskiwane w wyniku walcowania na goraco, dzieli si¢
zazwyczaj na dwa podstawowe rodzaje: wyroby ptaskie i dtugie.

W roku 1996 ogolna produkcja wyrobéw walcowanych na goraco (WnG) w UE wyniosta
127,8 miliona ton, gdzie wyroby ptaskie stanowily 79,2 miliona ton (okolo 62%) [Stat97].
Najwigkszym producentem wyrobdéw ptaskich sa Niemcy, ktoére produkuja 22,6 miliona ton,
nastgpnie Francja (10,7 mlin t), Belgia (9,9 min t), Wtochy (9,7 min t) oraz Wielka Brytania
(8,6 min t). Ogromna wigkszo$¢ wyrobow ptaskich walcowanych na goraco stanowi blacha w
kregach.

Pozostate 38 % wyrobow stanowia wyroby dtugie. W roku 1996 bylo ich okoto 48,5 miliona
ton. Gtownymi krajami produkcyjnymi sa Wlochy - wytwarzajace okoto 11,5 miliona ton oraz
Niemcy - wytwarzajace 10,3 miliona ton; nastgpnie Wielka Brytania (7 mln t) i Hiszpania (6,8
min t). W kategoriach wagowych najwigksza produkcj¢ sektora wyrobow dhugich stanowi
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produkcja walcowki, wynoszaca mniej wigcej trzecia cze$¢ produkcji catkowitej, nastgpnie
sytuuja si¢ prety zbrojeniowe oraz prety handlowe ogolnego przeznaczenia, ktorych udziat w
produkcji catkowitej wynosi w kazdym przypadku okoto jednej czwartej.

W produkeji rur stalowych, UE, ktora wyprodukowata w roku 1996 11,8 miliona ton (20,9 %
calkowitej produkcji $wiatowej), jest najwigkszym producentem po Japonii i Stanach
Zjednoczonych. Europejski przemyst rur stalowych posiada wysoce skoncentrowana
strukturg. Produkcja pigciu krajow - Niemiec (3,2 mln t), Wioch (3,2 mln t), Francji (1,4 mln
t), Wielkiej Brytanii (1,3 mln t) oraz Hiszpanii (0,9 mln t) - stanowi blisko 90% produkcji
catkowitej UE. W niektorych krajach produkcja jednego przedsigbiorstwa moze stanowié
50% lub wigcej produkcji krajowej. Obok gléwnych, zintegrowanych producentéw rur
stalowych (produkujacych gléwnie rury ze szwem), istnieje tez stosunkowo duza liczba
matych 1 $rednich firm niezaleznych. Niektorzy producenci, czgsto mali z punktu widzenia
produkcji w kategoriach wagowych, dzialajac na rynkach o wysokiej warto$ci dodane;,
koncentruja si¢ na produkcji rur o specjalnych wymiarach i1 gatunkach, zgodnie ze
szczegllnymi wymaganiami technicznymi klienta.

W walcowniach goracych odbywaja si¢ zazwyczaj nastgpujace operacje technologiczne:
przygotowywanie wsadu (czyszczenie plomieniowe, szlifowanie); nagrzewanie do
temperatury walcowania; zbijanie zgorzeliny; walcowanie (walcowanie wstgpne, w tym
zmniejszenie szerokosci, walcowanie na koncowy wymiar i wlasnosci) 1 wykanczanie
(obcinanie brzegow, cigcie wzdluzne i poprzeczne). Walcownie gorace dzieli si¢ w zaleznoS$ci
od rodzaju wytwarzanego w nich produktu oraz od cech konstrukcyjnych na: walcownie
kesisk kwadratowych 1 kesisk plaskich, walcownie blach tasmowych na goraco, walcownie
blach grubych, walcownie pretow 1 walcowki, walcownie ksztattownikow cigzkich i lekkich
oraz walcownie rur.

Glownymi problemami Srodowiskowymi, zwigzanymi z walcowaniem na goraco sa: emisja
zanieczyszczen do atmosfery - zwlaszcza tlenkow azotu (NOx) oraz tlenkow siarki (SOx);
zuzycie energii w piecach; emisja niezorganizowana pytow, powstajaca przy transporcie i
przetadunku produktu, walcowaniu lub tez mechanicznej obrébce powierzchni; S$cieki
zawierajace olej i ciata stale oraz odpady zawierajace ole;.

Jesli chodzi o emisje tlenkow azotu z piecéw grzewczych i piecow do obrobki cieplnej,
stezenie tych tlenkéw (jakie podaje przemyst) wynosi 200 - 700 mg/Nm3, a wlasciwa
wielko$¢ emisji 80 - 360 g/t, podczas gdy inne zrodia podaja wielko$¢ do 900 mg/Nm?®, a przy
podgrzewaniu powietrza spalania do temperatur siggajacych 1000 oC - wielkos$ci siggajace
5000 mg/Nm3 i wigcej. Emisja SO, z piecéw zalezy od rodzaju uzywanego paliwa. Notowane
wielko$ci wahaty sie w granicach od 0,6 - 1700 mg/Nm’ oraz 0,3 - 600 g/t. Rozrzut zuzycia
energii dla tego typu piecoOw wynosit od 0,7 do 6,5 GJ/t, zakresem typowym byt 1 - 3 GJ/t.

Jesli chodzi o emisj¢ pytéw pochodzaca z transportu i przetadunku produktu, walcowania lub
mechanicznej obrobki  powierzchni, odnosnie poszczegélnych procesOw  zostalo
przediozonych bardzo mato danych. Zanotowane st¢zenie pylow wynosito:

«Czyszczenie ptomieniowe: 5 - 115 mg/Nm®
«Szlifowanie: < 30 - 100 mg/Nm3

* Walcarki: 2 - 50 mg/Nm3 oraz

«Transport i przetadunek kregow: okoto 50 mg/Nm’.

Emisj¢ zanieczyszczen do wody, pochodzaca z walcowania na goraco, stanowia w gtownej
mierze $cieki zawierajace olej oraz ciata stale, gdzie taczna frakcja ciat statych zawieszonych
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w wodzie wynosi od 5 do 200 mg/l, a zawarto$§¢ weglowodorow od 0,2 do 10 mg/l.
Zanotowana wielko$¢ odpaddéw, pochodzacych z oczyszczalni $ciekéw, wahata si¢ w
granicach 0,4 - 36 kg/t, w zaleznos$ci od rodzaju walcowni.

Wigcej szczegdtow oraz dane odnoszace si¢ do emisji oraz zuzycia energii w innych etapach
technologicznych procesu walcowania na goraco mozna znalez¢ w rozdziale 3, gdzie
przedstawiono dostgpne dane wraz z objasnieniami.

Kluczowe ustalenia nt. najlepszych dostgpnych technik BAT, w odniesieniu do
poszczegblnych faz technologicznych procesu walcowania na goraco oraz powigzanych z tym
probleméw ochrony $rodowiska, zestawione sa w Tabeli 1. Wszystkie wielkos$ci emisji
wyrazone sa jako $rednie warto$ci dzienne. Emisja zanieczyszczen do atmosfery podawana
jest w oparciu o warunki normalne (273 K, 101,3 kPa) oraz z uwzglednieniem gazu suchego.
Wielko$ci odnoszace si¢ do zrzutow do wody wskazane sa jako dzienne wartosci $rednie,
okreslone w oparciu o wielowarstwowa probke nat¢zenia przeptywu w ciagu 24 godzin lub
tez wielowarstwowa probke natezenia przeptywu dla rzeczywistego czasu dzialania (dla
zaktadow niepracujacych na 3 zmiany).

Z wyjatkiem przypadkow zaznaczonych jako ,,rdZnice stanowisk” cztonkowie Technicznej
Grupy Roboczej (TWG) byli zgodni co do dostgpnych technik oraz wystepujacych przy nich
poziomdw emisji/zuzycia przedstawionych w ponizszej tabeli.

Najlepsze dostegpne techniki BAT / Roznice Poziomy emisji oraz zuzycia przy
stanowisk nt. najlepszych dostgpnych technik BAT = BAT /' Réznice stanowisk
odnosnie towarzyszacych im
poziomow
Magazynowanie oraz transport i przeladunek surowcow i materialéw pomocniczych

* Zbieranie rozlewdéw 1 przeciekdw z zastosowaniem
odpowiednich srodkéw, np. studzienek bezpieczenstwa
1 drenazu.

* Oddzielanie oleju z zanieczyszczonej wody
drenazowej oraz ponowne wykorzystanie odzyskanego
oleju.
* Oczyszczanie oddzielonej wody w zaktadzie
uzdatniania wody.
Maszynowe oczyszczanie plomieniowe

» Obudowy maszyn czyszczenia plomieniowego oraz Roznice  stanowisk  odno$nie
ograniczenie emisji pytdow przy uzyciu filtrow poziomu pyhu:
tkaninowych. <5 mg/Nm’

<20 mg/Nm’
* Elektrostatyczne wytracanie pytow w przypadku, gdy Roznice  stanowisk  odno$nie
filtry tkaninowe nie moga zosta¢ uzyte ze wzgledu na poziomu pyhu:
duza wilgotno$¢ dymow. <10 mg/Nm*

20 - 50 mg/Nm’
* Oddzielny odbidr zgorzeliny i drobnych czastek
metalu z oczyszczania ptomieniowego

Szlifowanie

» Obudowy szlifierek oraz specjalne komory Roznice — stanowisk  odno$nie
wyposazone w okapy zbiorcze w przypadku szlifowania poziomu pytu:
recznego oraz ograniczenie emisji pytéw przy uzyciu <5 mg/Nm’
filtrow tkaninowych. <20 mg/Nm’
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Wszystkie procesy czyszczenia powierzchniowego

* Oczyszczanie oraz ponowne wykorzystanie wody
pochodzacej z wszystkich powierzchniowych procesow
rektyfikacyjnych (oddzielanie ciat statych).
» Wewngtrzna utylizacja lub sprzedaz do utylizacji
zgorzeliny, drobnych czastek metalu i pyhu.

Tabela 1: Kluczowe ustalenia nt. BAT oraz wystepujacych dla nich pozioméw

emisji/zuzycia przy walcowaniu na goraco.

Najlepsze dostepne techniki BAT / Roznice
stanowisk nt. najlepszych dost¢pnych technik BAT

Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT / Roznice stanowisk
odnosnie  towarzyszacych im
poziomow

Piece grzewcze oraz piece obrobki cieplnej

* Dziatania natury ogodlnej, na przyktad odnoszace sig
do konstrukcji pieca lub jego eksploatacji i konserwacji,
zgodnie z opisami w rozdziale A.4.1.3.1.

» Unikanie wptywu powietrza 1 strat cieplnych w czasie
tadowania: operacyjne (minimalne rozwarcie drzwi
wsadowych w czasie ladowania) lub konstrukcyjne
(instalacja  drzwi  wielosegmentowych w  celu
zapewnienie szczelniejszego zamknigcia).

e Staranny ~ dobdor  paliwa  oraz  dostrajanie
automatyki/kontroli pieca do optymalnych warunkow
spalania.

- dla gazu ziemnego
- dla wszystkich
gazowych

- dla oleju opatowego (<1 % S)
Roznica stanowisk:

innych gazéw oraz mieszanek

* BAT stanowi ograniczenie zawartosci siarki w
paliwie do <1 % BAT
* BAT stanowi obnizenie limitu emisji S lub

dodatkowe $rodki majace na celu ograniczenie emisji
SO,

poziom SO:
<100 mg/Nm’
<400 mg/Nm’
do 1700 mg/Nm®

* Odzysk ciepta ze spalin poprzez wykorzystanie go do
wstepnego ogrzewania wsadu

* Odzysk ciepta ze spalin poprzez zastosowanie
regenerujacych  lub  rekuperacyjnych  systemow
palnikowych ¢ Odzysk ciepta ze spalin poprzez
zastosowanie bojlera lub wyparkowego chlodzenia
$lizgdw pieca (w przypadku potrzeby uzyskiwania pary)

Oszczednosci energii 25 - 50 %
oraz  mozliwo$ci  zmniejszenia
ilodci tlenkéw azotu do 50 % (w
zalezno$ci od systemu).

* Palniki drugiej generacji o niskiej emisji tlenkow
azotu

Tlenki azotu 250 - 400 mg/Nm’
3% 0O,) bez podgrzewania
powietrza: odnotowano, ze
mozliwe jest ograniczenie ilosci
tlenkdw azotu o okoto 65 % w
poréwnaniu do ilo$ci standardowe;.
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* Ograniczenie temperatury podgrzewania powietrza.
Wyboér pomigdzy oszczedzaniem energii a emisja
tlenkoéw azotu: Korzysci pltynace z ograniczenia zuzycia
energii oraz ograniczenia ilosci SO,, CO, i CO musza
zosta¢ wywazone wobec niekorzystnej strony
przedsigwzigcia, jaka stanowi potencjalnie wigksza
emisja tlenkéw azotu.

Réznica stanowisk: osiaggane poziomy':
« Selektywna redukcja katalityczna (SCR) i selektywna SCR: NOx <320 mg/Nm’
redukcja niekatalityczna (SNCR) stanowia BAT SNCR: NOx < 205 mg/Nm’,

« Nie mamy wystarczajacej ilosci informacji, aby czernidio amoniakalne 5 mg/Nm*
stwierdzi¢, czy SCR/SNCR stanowi BAT

» Ograniczenie straty cieplnej potwyrobow poprzez
zminimalizowanie czasu magazynowania oraz izolacj¢
kesisk ptaskich/kwadratowych (termosy lub pokrywy
izolacyjne) w zaleznos$ci od planu produkcji.

e Zmiana w  skladowaniu  zaopatrzeniowym i
migdzyoperacyjnym w celu wprowadzenia
maksymalnego udziatu wsadu goracego,
bezposredniego  tadowania  lub  bezposredniego
walcowania (w zaleznosci od przebiegu produkcji i
jakosci wyrobu).

* W nowych wydziatach odlewanie wsadu ksztattowego

lub odlewanie cienkich kgsisk ptaskich (w przypadku,
gdy wyrob walcowany moze by¢ produkowany przy
zastosowaniu tej techniki)

' Sa to poziomy, jakie odnotowano dla jednego z istniejacych zaktadéw SCR (piec pokroczny)
1 jednego funkcjonujacego zaktadu SNCR (piec pokroczny).

Kontynuacja tabeli 1: Kluczowe ustalenia nt. BAT oraz wystepujacych dla nich
poziomoOw emisji/zuzycia przy walcowaniu na goraco

Najlepsze dostegpne techniki BAT / Roznice Poziomy emisji oraz zuzycia przy
stanowisk nt. najlepszych dost¢gpnych technik BAT BAT / Réznice stanowisk
odnosnie  towarzyszacych im
poziomow
Zbijanie zgorzeliny
* Sledzenie pasm walcowanych w celu ograniczenia
zuzycia wody oraz energii.

Transport wsadéw walcowanych
* Redukcja niepozadanych strat  energetycznych
poprzez zastosowanie termoséw lub piecoOw do kregow
oraz oston izolacyjnych do transportowanych pretow.

Ciag wykanczajacy

* Po natrysku wodnym woda winna by¢ oczyszczana z
czastek statych (tlenki zelaza), ktore winny by¢
zbierane do powtornego wykorzystania
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e Systemy wyciagowe z oczyszczaniem odciaganego RoOznice  stanowisk  odnosnie
powietrza przy uzyciu filtrow tkaninowych oraz poziomu pyhu:
utylizacja zebranego pytu. <5 mg/Nm’
<20 mg/Nm’
Prostowanie i spawanie
* Odciagi okapowe i nastgpne czyszczenie powietrza z RoOznice  stanowisk  odnos$nie

pylow poprzez zastosowanie filtrow tkaninowych poziomu pytu:
<5 mg/Nm’
<20 mg/Nm’
Chlodzenie (maszyn itd.)
* Odregbne systemy wody chtodzacej funkcjonujace w
obiegach zamknigtych.

Oczyszczanie Sciekow/ woda uzywana w procesach technologicznych zawierajaca
zgorzeling oraz olej

* Uruchamianie obiegéw zamknigtych o poziomach

recyrkulacji > 95 %

e Ograniczenie emisji poprzez odpowiednie taczenie SS: <20 mg/l

technik oczyszczania (opisanych szczegélowo w  Olej:<5 mg/l1®

rozdziatach A.4.1.12.2 oraz D.10.1). Fe: <10 mg/l
Crtot: < 0,2 mg/l @
Ni: <0,2 mg/1 @
Zn: <2 mg/l

* Powrdt zgorzeliny walcowniczej zebranej w czasie

oczyszczania wody do procesu metalurgicznego

e Zebrane oleiste odpady/szlam powinny zostaé

odwodnione w celu utylizacji termicznej lub

bezpiecznej likwidacji.

Zapobieganie zanieczyszczeniu weglowodorami
e Okresowe kontrole profilaktyczne oraz profilaktyczna Ograniczenie zuzycia oleju o 50-70
konserwacja uszczelnief, uszczelek, pomp oraz %.
rurociagow.
* Wykorzystywanie nowoczesnej konstrukcji tozysk
oraz pierScieni uszczelniajacych tozyska do walcow
roboczych 1 oporowych, instalowanie wskaznikow
przeciekdbw w instalacjach smarowniczych (np. przy
tozyskach hydrostatycznych).
» Zbieranie oraz oczyszczanie zanieczyszczonej wody
drenazowej u  roéznych  odbiorcow  (agregaty
hydrauliczne), oddzielanie oraz wykorzystanie czgsci
oleju, np. utylizacja termiczna do wtryskow do
wielkiego pieca. Dalsze przetwarzanie oddzielonej
wody albo w zakladzie oczyszczania wody albo w
oczyszczalniach przy uzyciu ultra filtracji lub wyparki
prozniowej.
" poziom oleju w oparciu o pomiary losowe 2 0,5 mg/l dla zaktadow wykorzystujacych stal
nierdzewna

Kontynuacja tabeli 1: Kluczowe ustalenia nt. BAT oraz wystepujacych dla nich
poziomoOw emisji/ zuzycia przy walcowaniu na goraco
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Najlepsze dostepne techniki / Réznice stanowisk nt. Poziomy emisji oraz zuzycia przy

najlepszych dost¢pnych technik do BAT BAT / Roéznica stanowisk
odnosnie  towarzyszacych im
poziomow

Wydzial walcowania
* Stosowanie odtluszczania przy uzyciu wody na ile jest
to technicznie mozliwe do przyjgcia dla wymaganego
stopnia czystosci.
* W przypadku koniecznos$ci uzycia rozpuszczalnikow
organicznych preferowane maja by¢ rozpuszczalniki
nie chlorowane.
* Zbieranie thuszczu usuwanego z czopdéw walcow oraz
odpowiednie usuwanie, na przyktad przez spopielanie.
* Obrobka szlamu ze szlifowania poprzez oddzielanie
przy uzyciu magnesu czastek metalu oraz ponowne
wprowadzanie do procesu produkc;ji stali.
e Usuwanie z  tarcz  S$ciernych  pozostalosci
zawierajacych olej oraz tluszcz, na przyklad poprzez
spopielanie.
* Sktadanie pozostato$ci mineralnych z tarcz $ciernych
oraz przepracowanych tarcz $ciernych we wglebieniach
terenowych, ktore  wyrdwnywane sa  poprzez
zasypywanie odpadkami.
* Obrobka pltynow  chlodzacych oraz  emulsji
wykorzystywanych przy skrawaniu pod wzgledem
oddzielenia  oleju/wody. Odpowiednie usuwanie
pozostatosci oleistych, np. poprzez spopielanie.
* Oczyszczanie  $ciek6w  powstatych z  wody
odplywowej wykorzystanej do chlodzenia oraz
odtluszczania, jak 1 do oddzielenia emulsji w zakladzie
oczyszczania wody walcowni goracej.
» Utylizacja wiorow ze stali 1 zelaza w procesie
produkc;ji stali.

Kontynuacja tabeli 1: Kluczowe ustalenia nt. BAT oraz wystepujacych dla nich
poziomow emisji/zuzycia przy walcowaniu na goraco

Walcowanie na zimno

Przy walcowaniu na zimno, wlasciwosci produktow blachy tasmowej walcowanej na goraco
(na przyktad grubo$¢, wilasnosci mechaniczne i technologiczne) zmieniaja si¢ poprzez
walcowanie bez uprzedniego ogrzewania wsadu. Wsad uzyskiwany jest w postaci krggow
pochodzacych z walcowni goracych. Proces technologiczny i kolejno$¢ poszczegodlnych
operacji w walcowni zimnej =zaleza od gatunkéw przetwarzanej stali. Dla stali
niskostopowych i stopowych (poza odpornymi na korozj¢) stosuje si¢ nastgpujacy proces
technologiczny: trawienie; walcowanie na wymagana grubo$¢; wyzarzanie lub obrobke
cieplna w celu rekrystalizacji struktury; walcowanie (do wymaganego stopnia twardosci lub
wygladzajace) wyzarzonej taSmy, w celu nadania jej pozadanych wtasnosci mechanicznych,
stanu 1 gladko$ci powierzchni oraz wykonczenia.
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W procesie walcowania stali wysokostopowej (stali odpornej na korozj¢) wystepuja, obok
etapow dla stali weglowej, dodatkowe operacje. Gtownymi etapami sa: wstgpne zmigkczanie
taSmy goraco walcowanej i wytrawianie; walcownie na zimno; wyzarzanie 1 wytrawianie
ostateczne (lub tez wyzarzanie jasne); walcowanie wygtadzajace oraz wykonczenie.

Produktami walcowania na zimno sa gltéwnie blachy arkuszowe cienkie (o grubosci
zazwyczaj 0,16-3 mm), charakteryzujace si¢ wysoka jakoscia wykonczenia powierzchni oraz
doktadnymi wlasciwosciami metalurgicznymi. Wykorzystywane sa one do wytwarzania
produktoéw o wysokich standardach technicznych.

Produkcja tasmy szerokiej walcowanej na zimno (blacha cienka oraz ptyty) wyniosta w roku
1996 okoto 39,6 miliona ton [EUROFER CR]. Gléwnymi krajami produkujacymi byty
Niemcy, ktore wytworzyly okoto 10,6 miliona ton, nastgpnie Francja (6,3 min ton), Wiochy
(4,3 mln ton), Wielka Brytanie (4,0 mln ton) oraz Belgia (3,8 mln ton).

Waska tasma walcowana na zimno - uzyskiwana z waskiej goracej walcowanej taSmy na
zimno lub z cigcia wzdluznego i walcowania na zimno blachy cienkiej, wytworzonej w
procesie walcowanie na goraco - wyprodukowana zostata w roku 1994 w ilosci okoto 8,3
milionéw ton (2,7 mln ton taSmy walcowanej na zimno i 5,5 mln ton tasmy z cigcia).

Przemyst tasm walcowanych na zimno w UE charakteryzuje si¢ zar6wno koncentracja jak i
fragmentaryzacja. Dziesi¢¢ najwigkszych przedsigbiorstw wytwarza 50% calej produkcji, a
pozostate 50% innych 140 firm. Struktur¢ sektora cechuja roznice wielkosci krajowych
przedsigbiorstw oraz koncentracji przemystu. Wigkszo$¢ najwigkszych przedsigbiorstw
znajduje si¢ w Niemczech. Kraj ten dominuje na rynku, wytwarzajac okoto 57% produkcji UE
(1,57 mln ton w 1994). Wigkszos$¢ przedsigbiorstw jednakze mozna bytoby sklasyfikowaé
jako przedsigbiorstwa mate lub §redniej wielkosci, [Bed95].

W roku 1994 Niemcy wyprodukowaty okoto 35 % tasm cigtych, tj. 1,9 miliona ton. Nastgpne
miejsca zajmuja Wtochy i Francja, ktore wyprodukowaty po 0,9 milionow ton.

Glownymi problemami ochrony §rodowiska zwigzanymi z walcowaniem na zimno sa: $cieki
kwasne 1 woda odpadowa; opary z odtluszczania, emisja mgiel kwasnych i oleistych do
atmosfery; odpady zawierajace olej oraz woda odplywowa; pyt (na przyktad z usuwania
zgorzeliny oraz rozwijania); tlenki azotu z wytrawiania mieszaninag kwasOw oraz gazy
spalinowe z opalania piecow.

Jesli chodzi o emisj¢ do atmosfery kwaséw pochodzacych z walcowania na zimno, emisje te
moga powstawa¢ w procesie wytrawiania lub regeneracji kwasow. Wielko$ci emisji roznig si¢
w zaleznosci od zastosowanego procesu wytrawiania, zasadniczo za$ od uzytego kwasu. Przy
wytrawianiu z zastosowaniem kwasu solnego, odnotowany poziom HCI wynosit od 1 do
maksymalnie 145 mg/Nm?® (do 16 g/t); zakres emisji, o jakim donosi przemyst wynosit 10 - <
30 mg/Nm® (~ 0,26 g/t). Przy wytrawianiu z zastosowaniem kwasu siarkowego, odnotowany
poziom emisji H,SO4 wynosit 1 -2 mg/Nm® 10,05 - 0,1 g/t.

Przy wytrawianiu stali odpornej na korozje mieszaning kwasow, odnotowany poziom emisji
HF miescit sie w zakresie 0,2 - 17 mg/m® (0,2 - 3,4 g/t). Dodatkowo, oprocz emisji kwasow
do atmosfery, generowane sa tlenki azotu. Odnotowany zakres rozrzutu wielkos$ci wynosit 3 -
~ 1000 mg/Nm3 (emisja jednostkowa 3 - 4000 g/t). Dolne granice tych wielkosci poddawane
sa w watpliwosci.
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Tylko niewielka ilos¢ danych byla dostgpna w zakresie emisji pytow pochodzacych z
transportu 1 przetadunku stali oraz operacji usuwania zgorzeliny. Poziomy emisji odnotowane
w przypadku mechanicznego usuwania zgorzeliny wyniosty na jednostke 10 - 20 g/t, jesli
chodzi o gesto$¢ pradu emisyjnego, jesli za$ chodzi o koncentracje <1 -25 mg/m’.

Wigcej szczegotow oraz dane odnoszace si¢ do emisji oraz zuzycia energii w innych
operacjach technologicznych procesu walcowania na zimno mozna znalez¢ w rozdziale A.3,
gdzie zaprezentowane sa dostgpne dane wraz z objasnieniami.

Kluczowe ustalenia dotyczace najlepszych dostgpnych technik BAT w odniesieniu do
poszczegblnych operacji technologicznych procesu walcowania na zimno oraz zwiazanych z
nimi probleméw ochrony $rodowiska zestawione sa w Tabeli 2. Wszystkie wielko$ci emisji
wyrazone sa jako $rednie warto$ci dzienne. Emisja zanieczyszczen do atmosfery podawana
jest w oparciu o warunki normalne 273 K, 101,3 kPa oraz z uwzglednieniem gazu suchego.
Wielko$ci odnoszace si¢ do zrzutow do wody wskazane sa jako dzienne wartosci $rednie
okreslone w oparciu o wielowarstwowa probke natezenia przeptywu w ciagu 24 godzin lub
tez wielowarstwowa probke natgzenia przeptywu dla rzeczywistego czasu dzialania (dla
zaktadow nie pracujacych na 3 zmiany).

Z wyjatkiem przypadkow zaznaczonych jako ,,réznice stanowisk” cztonkowie Technicznej
Grupy Roboczej (TWG) byli zgodni co do dostgpnych technik oraz wystepujacych przy nich

poziomow emisji/zuzycia przedstawionych w ponizszej tabeli.

Najlepsze dostepne techniki / Réznice stanowisk nt. Poziomy emisji oraz zuzycia przy

najlepszych dost¢gpnych stanowisk BAT BAT / Rézinice stanowisk
odnosnie towarzyszacych im
poziomow
Rozwijanie

» Zastony wodne, z ktéorych woda poddana jest
oczyszczaniu, gdzie czastki stale sa oddzielane oraz
zbierane w celu ponownego wykorzystanie zawarto$ci
zelaza.
« Systemy wyciagowe z oczyszczaniem uzyskanego RoOznice  stanowisk  odno$nie
powietrza przy uzyciu filtrow tkaninowych oraz Ppoziomu pyhu:
utylizacja zebranego pyhu. <5 mg/Nm’

<20 mg/Nm’

Wytrawianie



Dziatania natury ogdlnej majace na celu zmniejszenie
zuzycia kwasu oraz regeneracji kwasow odpadowych,
zgodnie z opisem w rozdziale A.4.2.2.1. powinny
znalez¢ zastosowanie tak dalece, jak jest to mozliwe. W
szczegllnosci  powinny  by¢  wykorzystywane
nastgpujace techniki:

» Zapobieganie korozji stali poprzez odpowiednie
magazynowanie, transport, przetadunek, chlodzenie,
itd.

» Zmniejszenie pracochtonnos$ci na etapie wytrawiania
przez mechaniczne wstgpne usuwanie zgorzeliny w
zamkni¢tym urzadzeniu, z zastosowaniem systemu
odciagoéw oraz filtréw tkaninowych.

» Zastosowanie elektrolitycznego wytrawiania
wstepnego.

» Stosowanie  nowoczesnych,  zoptymalizowanych
urzadzen do wytrawiania (wytrawianie natryskowe lub
turbulencyjne zamiast wytrawiania zanurzeniowego).

e Filtracja mechaniczna oraz recyrkulacja w celu
przedtuzenia cyklu eksploatacji wanien do wytrawiania.
* Wymiana jonowa frakcji bocznej lub elektrodializa
(w przypadku mieszaniny kwaséw) lub inna metoda
odzysku kwasow wolnych (opis w rozdziale D.6.9)
majaca na celu regeneracj¢ kapieli.

Streszczenie

Wytrawianie kwasem solnym

* Ponowne wykorzystanie zuzytego HCI. * lub
regeneracja kwasu przez prazenie rozpryskowe lub
ztoze fluidyzacyjne (lub podobny proces) oraz
recyrkulacj¢ odzyskanych substancji; system ptukania
powietrza zgodnie z opisem w rozdziale 4 dla instalacji
regeneracyjnych, ponowne wykorzystanie Fe203 jako
poOtproduktu

» Urzadzenia szczelne lub wyposazone w okapy oraz
ptukanie pobranego powietrza.

Pyl 20 -50 mg/Nm’
HCl 2 -30 mg/Nm’
SO, 50 - 100 mg/Nm’
CO 150 mg/Nm’
CO, 180000 mg/Nm’®
NO, 300-370 mg/Nm’

Pyl 10 -20 mg/Nm’
HCl 2 -30 mg/Nm’

Wytrawianie kwasem siarkowym

* Odzysk kwasow wolnych przez krystalizacjg,
urzadzenia do plukania powietrza dla instalacji
regeneracyjnych.

» Urzadzenia szczelne lub wyposazone w okapy oraz
ptukanie pobranego powietrza.

H.SOs 5 - 10 mg/Nm®
SO, 8-20 mg/Nm’

H,SO; 1 -2 mg/Nm’
SO, 8-20mg/Nm’

Tabela 2: Kluczowe ustalenia nt. BAT oraz wystepujacych dla nich pozioméw

emisji/zuzycia przy walcowaniu na zimno

Najlepsze dostepne techniki BAT / Roznice
stanowisk nt. najlepszych dostgpnych technik BAT

Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT / Roznice stanowisk
odnosnie  towarzyszacych im
poziomow

Wytrawianie mieszaning kwasow



* Odzyskiwanie kwasé6w wolnych (poprzez wymiang
jonowa frakcji bocznej lub dializg)
* lub regeneracja kwasu

- przez prazenie rozpryskowe: Pyt <10 mg/Nm’

HF < 2 mg/Nm’

NO, <200 mg/Nm’

- lub w proces odparowywania: HF <2 mg/Nm’

NO, <100 mg/Nm’

Streszczenie

e Urzadzenia szczelne/kotpaki oraz ptukanie, a
dodatkowo:

* Plukanie przy pomocy karbamidu H,O,, itd. w kazdym przypadku:

« Eliminacja tlenkow azotu przez dodanie do wanny do  NOxX 200 - 650 mg/Nm’

wytrawiania H,O> lub karbamidu HF  2-7 mg/Nm’

* lub selektywna redukcja katalityczna.

» Alternatywa: stosowanie trawienia w kwasie

azotowym z zastosowaniem urzadzen szczelnych lub

wyposazonych w okapy i ptukanie powietrza.
Podgrzewanie kwasow

* Podgrzewanie posrednie za pomoca wymiennikow
ciepta, a w przypadku, gdy w pierwszej kolejnos$ci musi
by¢ wygenerowana para do wymiennikow ciepta,
poprzez grzejniki zanurzeniowe.
* Niestosowanie bezposredniego wtrysku pary.
Minimalizacja wody odpadowej
* System plukania kaskadowego z wewngtrznym
ponownym wykorzystaniem przelewu (np. w wannach
do wytrawiania lub przy wyplukiwaniu).
 Staranne dostosowanie oraz zarzadzanie systemem
,Wytrawianie-odzyskiwanie kwasu-ptukanie.”

Oczyszczanie wody odpadowej
e Oczyszczanie poprzez neutralizacje, flokulacje itd. SS: <20 mg/l
tam, gdzie nie mozna unikna¢ wypltywu zakwaszonej Olej: <5 mg/ I
wody z systemu. Fe: <10mg/l
Croe <0,2mg/1?
Ni:  <0,2 mg/l?
Zn:  <2mg/l

Systemy emulsji
» Zapobieganie zanieczyszczeniom poprzez regularne
sprawdzanie uszczelnien, ukladu rurociagdéw, oraz
kontrolg przeciekow.
* Ciagte monitorowanie jako$ci emulsji.
* Stosowanie obiegow emulsji, w ktorych nastgpuje jej
oczyszczanie oraz ponowne wykorzystanie w celu
przedhuzenia cyklu zycia.
* Obrobka przepracowanej emulsji w celu zmniejszenia
zawartosci  oleju, np. przez ultrafiltracj¢ lub
rozszczepianie elektrolityczne.

Walcowanie oraz walcowanie wygladzajace
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e System odciagowy z oczyszczaniem pobranego Weglowodory:
powietrza przez eliminator mgielny (separator 5-15 mg/Nm’.
kroplisty).

' poziom oleju w oparciu o pomiary losowe ? dla stali nierdzewnej < 0,5 mg/I

Kontynuacja tabeli 2: Kluczowe ustalenia nt. BAT oraz wystepujacych dla nich
poziomow emisji/zuzycia przy walcowaniu na zimno.

Najlepsze dostgpne techniki BAT / Réznice Poziomy emisji oraz zuzycia przy

stanowisk co do BAT BAT / Roznice stanowisk
odnosnie  towarzyszacych im
poziomow
Odtluszczanie

* Obwod  odtluszczania, w  ktorym  nastgpuje
oczyszczanie oraz ponowne uzycie odtluszczalnika.
Odpowiednimi dla odtluszczania metodami sa metody
mechaniczne oraz filtracja membranowa, zgodnie z
opisem w rozdziale A 4.

* Oczyszczanie przepracowanego odtluszczalnika przez
elektrolityczne rozszczepianie emulsji lub ultrafiltracjg
w celu zredukowania ilo$ci oleju, ponowne uzycie

oddzielone;j frakcji olejowe;, oczyszczenie
(neutralizacja) oddzielonej frakcji wodnej przed jej
spuszczeniem.

* System wyciagowy do usuwania pyléw oraz
zastosowanie skrubera.

Piece do wyzarzania

« Dla piecow ciaghych, palniki o niskiej emisji tlenkéw = tlenki azotu 250-400 mg/Nm’ bez

azotu. grzania powietrza, 3 % O..
Dla tlenkow azotu wspotczynnik
redukcji emisji wynosi 60 % (a dla
CO 87 %)

* Podgrzewanie wstgpne powietrza spalania przy

palnikach regeneracyjnych lub rekuperacyjnych lub

* Podgrzewanie wstgpne wsadu z wykorzystaniem

gazdéw wylotowych.

Wykanczanie/oliwienie antykorozyjne

*1 Okapy wyciagowe, nast¢pnie eliminatory mgielne
i/lub elektrostatyczne filtry do wytracania lub
* Oliwienie elektrostatyczne

Prostowanie i spawanie

e Okapy wyciagowe i zwiazane z tym ograniczenie rdznica stanowisk odnosnie
emisji poprzez zastosowanie filtrow tkaninowych. poziomu pytu:
<5 mg/Nm’
<20 mg/Nm’
Chlodzenie (maszyn itd.),
* Osobny zamknigty obieg wody chlodzacej
Wydzialy walcowni



Streszczenie

Zobacz informacje na temat BAT wymienione dla
wydziatbw walcowni w przypadku walcowania na
£0raco.

Odpady metaliczne
e Zbieranie zlomu =z cigcia brzegéw, obcinkdéw
poczatku 1 konca oraz ponowne wprowadzanie do
procesu metalurgicznego.

Kontynuacja tabeli 2: Kluczowe ustalenia nt. najlepszych dost¢gpnych technik BAT oraz
wystepujacych dla nich pozioméw emisji/zuzycia przy walcowaniu
na zimno.

Ciagnienie drutu

Ciagnienie drutu jest procesem, w ktorym wymiar przekroju walcowki/drutow zmniejszany
jest poprzez ciagnienie ich przez narzedzia z otworami w ksztalcie stozka o zmniejszajacym
si¢ przekroju poprzecznym. Narzgdzia te nazywane s3 ciggadtami. Wsadem jest zazwyczaj
walcowka o $rednicy wynoszacej od 5,5 do 16 mm, uzyskiwana w formie krggéw z walcowni
goracych. Na typowy zaktad ciagnienia drutu sktadaja si¢ nastgpujace linie technologiczne:

* Obrobka wstgpna walcowki (mechaniczne usuwanie zgorzeliny, wytrawianie)

* Ciagnienie na sucho lub na mokro (zazwyczaj kilka ciagdw przy zmniejszajacych sig
rozmiarach ciaggadet)

* Obrodbka cieplna (wyzarzanie ciagte/okresowe, patentowanie, hartowanie w oleju),

* Wykanczanie

Unia Europejska dysponuje najwigkszym na $wiecie przemystem ciagnienia drutu. Dalej
plasuja si¢ Japonia i Ameryka Péinocna. Unia produkuje okoto 6 milionéw ton drutu rocznie.
Jesli doda¢ do tego rdézne produkty, dla ktéorych podstawe stanowi drut, takie jak drut
kolczasty, kraty, ogrodzenia, sieci, gwozdzie, itd. produkcja sektora wynosi ponad 7 milionéw
ton rocznie. Europejski przemyst ciagnienia drutu charakteryzuje si¢ istnieniem duzej ilo$ci
sredniej wielkosci wyspecjalizowanych przedsigbiorstw. Produkcja w przemysle jednakze
zdominowana jest przez kilku wigkszych producentow. Szacuje sig, ze na okoto 5% przypada
70% produkcji przedsigbiorstw (na 25% przedsigbiorstw 90%).

W okresie ostatnich 10 lat nastgpowala zwigkszajaca si¢ pionowa integracja niezaleznych
przedsigbiorstw zajmujacych si¢ ciagnieniem drutu. Okolo 6% takich przedsigbiorstw w
Europie to producenci zintegrowani. Przypada na nich okoto 75% ogolnej produkcji drutu ze
stali [C.E.T].

Najwigkszym producentem drutu ze stali sa Niemcy, na ktore przypada 32% (okoto 1,09
milionéw ton) produkcji drutu w UE, nastgpnie Wtochy (okoto 22 %, 1,2 mln t), Wielka
Brytania, kraje Beneluksu (gtéwnie Belgia), Francja 1 Hiszpania.

Gléwnymi problemami ochrony $rodowiska zwigzanymi z ciagnieniem drutu sa: emisje
zanieczyszczen do atmosfery pochodzace z wytrawiania, zuzyte kwasy oraz woda odpadowa,;
nietrwaty pyt mydlany (ciagnienie na sucho), przepracowane smary oraz $cieki (ciagnienie na
mokro), gazy spalinowe z piecow oraz odpady zawierajace oldw pochodzacy z kapieli
otowiowych.

Jesli chodzi o emisj¢ zanieczyszczen do atmosfery, odnotowany poziom koncentracji HCI
wynosit 0 - 30 mg/Nm’. Przy wyzarzaniu ciaglym oraz patentowaniu stosowane sa kapiele
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otowiowe. Generuja one odpady zawierajace otow: 1 - 15 kg/t w przypadku wyzarzania
ciagltego 1 1 - 10 kg/t w przypadku patentowania. Poziom emisji Pb do atmosfery, jaki
odnotowano w przypadku patentowania wynidést < 0,02 - 1 mg/Nm’, a odnotowana
koncentracja Pb w przeptywie wody chtodzacej wyniosta 2 - 20 mg/1.

Wigcej szczeg6tdw oraz dane odnoszace si¢ do emisji oraz zuzycia w innych etapach
technologicznych ciagnienia drutu mozna znalez¢ w rozdziale A.3, gdzie zaprezentowane sa
dostgpne dane wraz z objasnieniami.

Kluczowe ustalenia dotyczace najlepszych dostgpnych technik BAT w odniesieniu do
poszczegblnych operacji technologicznych procesu ciagnienia drutu oraz zwigzanych z nimi
spraw ochrony srodowiska zestawione sa w tabeli 3. Wszystkie wielko$ci emisji wyrazone sa
jako s$rednie warto$ci dzienne. Emisja zanieczyszczen do atmosfery podawana jest w oparciu
o warunki normalne 273 K, 101,3 kPa oraz z uwzglednieniem gazu suchego. Wielkosci
odnoszace si¢ do zrzutow do wody wskazane sa jako dzienne warto$ci srednie okreslone w
oparciu o wielowarstwowa probke natgzenia przeplywu w ciagu 24 godzin lub tez
wielowarstwowa probke natgzenia przeptywu dla rzeczywistego czasu dziatania (dla
zaktadow niepracujacych na 3 zmiany).

Cztonkowie Technicznej Grupy Roboczej (TWG) byli zgodni co do dostepnych technik oraz
wystepujacych przy nich pozioméw emisji/zuzycia przedstawionych w ponizszej tabeli.

Najlepsze dost¢pne techniki Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT

Wytrawianie okresowe
* Scista kontrola parametréw kapieli trawialniczych:
temperatury oraz koncentracji.
* Eksploatacja z zachowaniem limitow podanych w
czesci D/rozdziat D.6.1 ,Trawienie w otwartych
wannach.” HCI- 2 - 30 mg/Nm3
* W przypadku kapieli trawialniczych, gdzie wystgpuje
wysoka emisja pary, np. trawienie w ogrzewanym lub
skoncentrowanym HCI:  zastosowanie  odciagow
bocznych oraz oczyszczanie odciaganego powietrza
zard6wno w nowych, jak i w istniejacych urzadzeniach.
Wytrawianie
* Wytrawianie kaskadowe (wydajnos¢ >15 000 ton
walcowki rocznie) lub
* Odzysk kwasu i ponowne jego uzycie w wytrawialni
* Regeneracja zewngtrzna kwasu zuzytego.
* Utylizacja kwasu zuzytego jako surowca wtdrnego.
* Usuwanie zgorzeliny bez wuzycia kwasu, np.
Srutowanie, je$li pozwalaja na to wymagania
jako$ciowe.
* Przeciwpradowe ptukanie kaskadowe.
Ciagnienie na sucho
* Obudowa maszyny do ciagnienia (i tam, gdzie jest to
konieczne podtaczenie do filtra lub podobnego
urzadzenia) w przypadku wszystkich nowych maszyn o
predkosci ciagnienia = 4 m/s.
Ciagnienie na mokro
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* Czyszczenie oraz ponowne uzycie smaru ciagarskiego
* Obrobka zuzytego smaru w celu zmniejszenia
zawartosci oleju w zrzutach i/lub zredukowanie ilo$ci
odpadéw, np. poprzez niszczenie chemiczne,
elektrolityczne  rozszczepianie emulsyjne lub
ultrafiltracje.  Oczyszczanie frakcji wody zrzutowe;.
Ciagnienie na sucho i na zimno
» Zamknigte obiegi wody chiodnicze;.
* Nieuzywanie systeméw, w ktorych woda do
chlodzenia uzywana jest jednorazowo.
Piece do wyzarzania wsadowego, piece do wyzarzania ciaglego do stali nierdzewnej oraz
piece uzywane do hartowania w oleju oraz odpuszczania
* Spalanie wplywow atmosfer ochronnych
Wyzarzanie ciagle drutu niskoweglowego oraz patentowanie

e Racjonalna eksploatacja, tak jak zostalo to opisane w Pb <5 mg/Nm’,
rozdziale A.4.3.7 dla kapieli olowiowe;j. CO <100 mg/Nm®
* Wyodrgbnione sktadowiska dla odpadow TOC <50 mg/Nm’.
zawierajacych Pb chronione przed deszczem i1 wiatrem
 Utylizacja odpadéw zawierajacych Pb w przemysle
metali niezelaznych
* Stosowanie  obiegu zamknigtego dla  kapieli
hartowniczej
Linie hartowania w oleju
* Odciaganie mgly olejowej pochodzacej z kapieli
schladzajacych oraz tam, gdzie jest to stosowne,
usuwanie jej.

Tabela 3: Kluczowe ustalenia nt. najlepszych dostgpnych technik BAT oraz
wystepujacych dla nich poziomoéw emisji/zuzycia przy ciagnieniu drutu.

Czes¢ B: Powlekanie ogniowe ciagle

W procesie powlekania ogniowego blacha stalowa lub drut przepuszczane sa w sposob ciagly
przez ciekly metal. Pomigdzy dwoma metalami zachodzi reakcja stopowa, co prowadzi do
wyksztalcenia si¢ dobrego wigzania pomigdzy powloka a podtozem.

Metalami odpowiednimi do uzytku w powlekaniu ogniowym sa metale, ktérych punkt
topnienia jest wystarczajaco niski, aby mozna bylo unikna¢ jakichkolwiek odksztatcen
termicznych w wyrobach stalowych, na przyktad aluminium, otow, cyna i cynk.

Produkcja pochodzaca z linii technologicznych powlekania ogniowego w UE w roku 1997
wyniosta okoto 15 Mt. Ogromna wigkszo$¢ powlok zastosowanych w ogniowym powlekaniu
ciagtym to powtoki cynkowe. Powloki aluminiowe, a zwlaszcza powloki ze stopu olowiu z
cynkiem, odgrywaty mniejsza rolg.

Stal cynkowana 81 %
Stal cynkowana z przezarzaniem 4%
Galfan 4%
Stal aluminiowana 5%
Alucynk 5%

Ternex 1%



Streszczenie

Ogolnie rzecz ujmujac, linie technologiczne powlekania cigglego dla stali wykonuja
nastepujace operacje:

* Czyszczenie powierzchni przy pomocy obrobki chemicznej i/lub termiczne;j

*Obrobka cieplna

* Zanurzanie w kapieli z roztopionego metalu

*Obrobka wykonczajaca

Zaklady ciaglego cynkowania drutu obejmuja nastepujace operacje technologiczne:

*  Wytrawianie

* Pokrywanie topnikiem

* Cynkowanie

*  Wykanczanie
Gléwnymi problemami ochrony s$rodowiska zwigzanymi z tym podsektorem jest emisja
zakwaszonego powietrza, odpady oraz $cieki; emisja zanieczyszczen do atmosfery oraz zuzycie
paliwa przez piece, pozostalosci zawierajace cynk, $cieki zawierajace olej oraz chrom.

Wigcej szczeg6low oraz dane odnoszace si¢ do emisji oraz zuzycia znalezé mozna w
rozdziale B.3, gdzie zaprezentowane sa dostgpne dane wraz z objasnieniami.

Kluczowe ustalenia dotyczace najlepszych dostgpnych technik BAT w odniesieniu do
poszczegblnych operacji technologicznych procesu cynkowania ogniowego ciaglego oraz
zwiazanych z nimi spraw ochrony srodowiska zestawione sa w Tabeli 4. Wszystkie wielkos$ci
emisji wyrazone sa jako $rednie warto$ci dzienne. Emisja zanieczyszczen do atmosfery
podawana jest w oparciu o warunki normalne 273 K, 101,3 kPa oraz z uwzglednieniem gazu
suchego. Wielkosci odnoszace si¢ do zrzutow do wody wskazane sa jako dzienne warto$ci
srednie okreslone w oparciu o wielowarstwowa probke natezenia przeptywu w ciagu 24
godzin lub tez wielowarstwowa probke natezenia przeptywu dla rzeczywistego czasu
dziatania (dla zakladow niepracujacych na 3 zmiany).

Cztonkowie Technicznej Grupy Roboczej (TWG) byli zgodni co do dostepnych technik oraz

wystepujacych przy nich poziomdéw emisji/zuzycia przedstawionych w ponizszej tabeli.

Najlepsze dost¢pne techniki Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT

Wytrawianie
» Zobacz rozdziat czg$ci A odnoszacy si¢ do BAT /
Walcownie zimne.

Odtluszczanie



Streszczenie

* Odtluszczanie kaskadowe.
* Oczyszczanie oraz recyrkulacja odtluszczalnika;
odpowiednimi metodami czyszczenia sa metody
mechaniczne 1 filtracja membranowa opisana w
rozdziale A. 4.
* Obrobka przepracowanego odtluszczalnika przez
elektrolityczne ~ rozszczepienie ~ emulsyjne  lub
ultrafiltracj¢ w celu zmniejszenia zawartosci oleju;
ponowne wykorzystane oddzielonej czgéci oleju;
oczyszczanie (neutralizacja itd.) oddzielonej czgsci
wod.
» Zbiorniki kryte z zastosowaniem odciagu i ptukania
powietrza w skruberze przy pomocy odmgtawiacza.
* Stosowanie  walcow  wyzymajacych w  celu
minimalizowania ilo$ci zuzywanej cieczy.
Piece do obraobki cieplnej
* Palniki o niskiej emisji tlenkdéw azotu. NOx 250-400 mg/Nm’ (3 % O,)
bez  wstgpnego  podgrzewania
* Podgrzewania wstepne powietrza przy palnikach powietrza
regenerujacych lub rekuperacyjnych. CO 100 - 200 mg/Nm3
* Podgrzewanie wstgpne tasmy.
* Wytwarzanie pary w celu odzysku ciepta z gazu
odlotowego.
Powlekanie
* Oddzielne zbieranie oraz utylizacja w przemysle
metali niezelaznych pozostalo$ci zawierajacych cynk
zuzle lub cynk twardy.
Cynkowanie z przezarzaniem
* Palniki o niskiej emisji tlenkow azotu. tlenki azotu 250-400 mg/Nm3 (3 %
0,) bez wstgpnego podgrzewania
powietrza

* Palnikowe systemy regeneracyjne lub rekuperacyjne.
Oliwienie

* Obudowa maszyny do oliwienia tasmy
* Oliwienie elektrostatyczne
Fosforanowanie i pasywacja/chromowanie
* Kryte wanny technologiczne.
* Oczyszczanie oraz ponowne uzycie roztworu do
fosforanowania.
* Oczyszczanie oraz ponowne uzycie roztworu od
pasywacji.
* Stosowanie walcoOw wyzymajacych.
e Zbieranie emulsji uzywanych do walcowania
wygladzajacego/ przerobka w zaktadzie oczyszczania
Sciekow.
Chlodzenie (maszyn itd.)

* Odregbne zamknigte obiegi wody chtodzacej

Woda odplywowa




Streszczenie

 Oczyszczanie wody odpltywowej przez taczenie SS: <20 mg/l

metody sedymentacji, filtracji i/lub Fe:  <10mg/l
flotacji/wytracania/flokulacji. Techniki opisane w Zn: <2mg/l

rozdziale 4 albo rownie efektywne kombinacje Ni:  <0,2 mg/l
osobnych metod oczyszczania (rowniez opis w czeSci Cri: < 0,2 mg/l
D). Pb:  <0,5mg/l

« Zaklady ciaglej utylizacji wody osiagajace tylko Zn < Sn: <2 mg/l
4 mg/l, przestawienie na oczyszczanie okresowe.

Tabela 4: Kluczowe ustalenia odnosnie BAT oraz wystepujacych dla nich pozioméw
emisji/zuzycia przy powlekaniu ogniowym.

Aluminiowanie blachy cienkiej

Wigkszo$¢ z najlepszych dostgpnych technik BAT jest taka sama jak w przypadku powlekania
ogniowego. Nie jest potrzebny jednak zaktad utylizacji §ciekow, poniewaz zrzucana jest tylko
woda chtodzaca.

Najlepsze dostgpne techniki BAT dla ogrzewania:
Opalanie gazowe. System kontroli spalania.

Olowiowo-cynkowe pokrywanie stali

Najlepsze doste¢pne techniki BAT Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT
Wytrawianie
Zamkniete zbiorniki oraz odciag powietrza do skrubera, HCI < 30 mg/Nm3
uzdatnianie wody odplywowej ze skrubera oraz wanien
trawialniczych.
Powlekanie niklowe
* Prowadzenie procesu w przestrzeni zamknigtej, z
zastosowaniem wentylacji oraz skrubera.

Powlekanie ogniowe
* Stosowanie pneumatycznych nozy pomiarowych do

kontroli grubosci pokrywy.

Pasywacja
* System bez plukania, a wigc brak wystgpowania wod
sptuczkowych.

Oliwienie

* Elektrostatyczna maszyna oliwiaca.
Woda odplywowa
» Uzdatnianie wody odptywowej przez neutralizacjg
roztworem wodorotlenku sodowego, flokulacje /
wytracanie.
* Odwadnianie ztoza filtracyjnego oraz uzytkowanie
przy pracach wyrdwnywania terenu.
! dzienne wartos$ci $rednie, warunki normalne 273 K, 101,3 kPa oraz suchy gaz

Tabela 5: Kluczowe ustalenia odnosnie BAT oraz wystepujacych dla nich poziomow
emisji/zuzycia przy olowiowo-cynkowym pokrywaniu stali.

Powlekanie drutu



Streszczenie

Kluczowe ustalenia dotyczace najlepszych dostepnych technik BAT w odniesieniu do
poszczegdlnych operacji technologicznych procesu powlekania drutu oraz zwiazanych z nimi
problemoéw ochrony srodowiska zestawione sa w Tabeli 6. Wszystkie wielkosci emisji
wyrazone sa jako $rednie wartosci dzienne. Emisja zanieczyszczen do atmosfery podawana
jest w oparciu o warunki normalne 273 K, 101,3 kPa oraz z uwzglednieniem gazu suchego.
Wielkosci odnoszace si¢ do zrzutow do wody wskazane sa jako dzienne warto$ci $rednie
okreslone w oparciu o wielowarstwowa probke natgzenia przeptywu w ciagu 24 godzin lub
tez wielowarstwowa probke natgzenia przeplywu dla rzeczywistego czasu dziatania (dla
zaktadow niepracujacych na 3 zmiany).

Czlonkowie Technicznej Grupy Roboczej (TWG) byli zgodni co do dostgpnych technik oraz
wystepujacych przy nich poziomdéw emisji/zuzycia przedstawionych w ponizszej tabeli.

Najlepsze dost¢pne techniki BAT Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT
Wytrawianie
« Urzadzenia zamknigte lub wyposazone w okapy oraz HCI-2 - 30 mg/Nm’.
ptukanie odciaganego powietrza.
* Wytrawianie kaskadowe w przypadku nowych
instalacji o wydajnosci powyzej 15 000 ton/rok na linig.
* Odzyskiwanie kwasu.
» Regeneracja kwasu zuzytego dla wszystkich instalacji.
* Ponowne uzycie kwasu zuzytego jako surowca
wtdrnego.
Zuzycie wody

Plukanie kaskadowe polaczone, o ile to mozliwe, z
innymi metodami stuzace zmniejszeniu zuzycia wody w
przypadku wszystkich nowych i1 wszystkich duzych
instalacji (> 15 000 ton/rok).

Woda odpadowa
e Uzdatnianie wody odpadowej przez obrobke fizyko- SS: <20 mg/l
chemiczna (neutralizacja, flokulacja, itd.). Fe: <10 mg/l
Zn: <2mg/l

Ni:  <0,2mg/l
Croe  <0,2 mg/l
Pb:  <0,5mg/l
Sn:  <2mg/l
Pokrywanie topnikiem

* Racjonalna eksploatacja, ze szczegllnym

uwzglednieniem strat zelaza oraz konserwacji wanien.

* Regeneracja wanien do pokrywania topnikiem na

miejscu.

* Ponowne wykorzystanie poza zakladem zuzytego

roztworu do pokrywania topnikiem.

Powlekanie ogniowe
* Racjonalna eksploatacja zgodnie z opisem w rozdziale Pyt <10 mg/Nm’
B.4 Cynk <5 mg/Nm3
Odpady zawierajace cynk (Zn)



Streszczenie

* Oddzielne sktadowanie oraz chronienie od deszczu i
wiatru oraz ponowne uzycie w przemysle metali
niezelaznych.

Woda chlodzaca (po kapieli cynkowej)
* Obieg zamknigty lub ponowne wykorzystanie tej
stosunkowo czystej wody jako wody uzupelniajacej
przy innych zastosowaniach.

Tabela 6: Kluczowe ustalenia nt. najlepszych dostgpnych technik BAT oraz
wystepujacych dla nich poziomow emisji/zuzycia przy pokrywaniu drutu.

Czes¢ C: Cynkowanie okresowe

Cynkowanie ogniowe jest procesem, w ktorym wyroby z zelaza i stali wyposaza si¢ w
warstwe chroniagca przed korozja, ktéra stanowi powloka z cynku. Operacja najbardziej
rozpowszechniona w okresowym cynkowaniu ogniowym jest cynkowanie wlasciwe,
nazywane réwniez cynkowaniem ogo6lnym. W trakcie tej operacji obrobce poddawane jest
wiele r6znych materiatow wsadowych dla réznych klientow. Rozmiar, ilo$¢ oraz charakter
wsadow moga si¢ znacznie rozni¢. Termin cynkowanie wlasciwe nie odnosi si¢ zazwyczaj do
cynkowania rur, ktore przeprowadza si¢ w specjalnych pot- lub catkowicie automatycznych
zaktadach cynkowania.

Elementami, ktore pokrywa si¢ w zakladach cynkowania okresowego sa wyroby ze stali, takie
jak gwozdzie, §ruby 1 inne bardzo mate elementy; kratownice, czgsSci konstrukcyjne,
podzespoty strukturalne, lekkie stlupki 1 tym podobne. W niektérych przypadkach rury sa
rowniez galwanizowane w tradycyjnych zaktadach powlekania okresowego. Stal cynkowana
uzywana jest w budownictwie, transporcie, rolnictwie, przesytaniu energii oraz wszedzie tam,
gdzie wazna jest dobra ochrona przeciwkorozyjna oraz dtuga zywotnos¢.

Sektor dziala w oparciu o szybka realizacjg serii produkcyjnych oraz krotki czas pomigdzy
jednym a drugim portfelem zamoéwien, aby dostarcza¢ klientom ustug o podwyzszonej
jakos$ci. Kwestie odnoszace si¢ do dystrybucji odgrywaja wazna rolg, stad zaklady usytuowane
sa blisko rynkow zbytu. Konsekwencja tego jest fakt, iz przemyst sktada si¢ ze stosunkowo
duzej liczby zaktadow (okoto 600 w catej Europie) obstugujacych rynki regionalne, aby w ten
sposéb zminimalizowa¢ koszty dystrybucji oraz zwigkszy¢ efektywnos¢ ekonomiczna. Tylko
niektore przedsigbiorstwa obstugujace nisze rynkowe - w celu wykorzystania swojej wiedzy
specjalistycznej lub wydajnosci zakladu - gotowe sa do transportu pewnych rodzajow
wyrobow na dtuzsze dystanse. Mozliwosci dla tego typu przedsigbiorstw sa ograniczone.

W roku 1997 catkowity tonaz stali ocynkowanej wynidst okoto 5 milionow. Najwigkszy
udzial miaty Niemcy - 1,4 mln ton, 185 zakltadow cynkowania (w 1997). Drugim pod
wzgledem wielkosci producentem byly Wiochy (0,8 mln ton; 74 zaktady), nastgpnie Wielka
Brytania i Irlandia (0,7 mln ton; 88 zaktadow) oraz Francja (0,7 mln ton; 69 zaktadow).

Cynkowanie okresowe sklada si¢ zazwyczaj z nastg¢pujacych operacji technologicznych:

* QOdtluszczanie

*  Wytrawianie

* Pokrywanie topnikiem.

* Cynkowanie (pokrywanie roztopionym metalem)
*  Wykanczanie



Streszczenie

Zaktad cynkowania sktada si¢ przede wszystkim z zespotu wanien technologicznych. Stal
przemieszczana jest od zbiornika do zbiornika 1 zanurzana w kapieli za pomoca suwnic.

Gléwnymi problemami ochrony $rodowiska zwiazanymi z cynkowaniem okresowym jest
emisja zanieczyszczen do atmosfery (kwas solny z wytrawiania oraz zwiazki gazowe z kotla);
zuzyte roztwory z operacji technologicznych (roztwory odtluszczajace, roztwory trawiace i
pokrywajace topnikiem); odpady oleiste (np., z kapieli czyszczacych lub odtluszczajacych)
oraz pozostatosci zawierajace cynk (pyt z filtra, cynk, popiot, twardy cynk).

Aby uzyska¢ szczegdtowe dane dotyczace emisji i zuzycia, nalezy odnies¢ si¢ do rozdziatu 3,
w ktorym znajduja si¢ dostgpne informacje.

Kluczowe wnioski dotyczace najlepszych dostgpnych technik BAT w odniesieniu do
poszczegbdlnych operacji technologicznych cynkowania okresowego oraz zwigzanych z nimi
problemoéw ochrony $rodowiska zestawione sa w tabeli 7. Wszystkie wielkosci emisji
wyrazone sa jako $rednie wartosci dzienne. Emisja zanieczyszczen do atmosfery podawana
jest w oparciu o warunki normalne 273 K, 101,3 kPa oraz z uwzglednieniem gazu suchego.
Wielkosci odnoszace si¢ do zrzutow do wody wskazane sa jako dzienne warto$ci $rednie
okreslone w oparciu o wielowarstwowa probke natgzenia przeptywu w ciagu 24 godzin lub
tez wielowarstwowa probke natgzenia przeplywu dla rzeczywistego czasu dziatania (dla
zaktadow niepracujacych na 3 zmiany).

Cztonkowie Technicznej Grupy Roboczej (TWG) byli zgodni co do dostepnych technik oraz
wystepujacych przy nich poziomdéw emisji/zuzycia przedstawionych w ponizszej tabeli.

Najlepsze dost¢pne techniki Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT
Odtluszczanie

» Stosowanie odtluszczania, chyba, ze elementy sa
catkowicie wolne od tluszczu.
* Optymalizacja operacji  odtluszczania w celu
zwigkszenia efektywnosci, np. poprzez wstrzasanie.
* Oczyszczanie roztworow odtluszczajacych w celu
przedluzenia zywotnos$ci (przez zbieranie, wirowanie,
itd.) oraz recyrkulacja i ponowne wykorzystanie szlamu
oleistego lub
* 'Oczyszczanie biologiczne' na miejscu przy pomocy
bakterii (usuwanie tluszczu 1 oleju z roztworu do
odtluszczania).

Wytrawianie + usuwanie powloki



* Osobne wytrawianie 1 usuwanie powtok, chyba ze na
miejscu  wprowadzony jest proces wyptukiwania
zgodnie z kierunkiem przeplywu cieczy majacy na celu
odzyskanie wartos$ci ,,mieszanych” cieczy lub jesli
mozliwe jest przeprowadzenie tej operacji przez
specjalistycznego wykonawce z zewnatrz.

* Ponowne uzycie zuzytej cieczy z usuwania powtoki
(zewngtrzne lub wewngtrzne np. w celu odzyskania
topnika). W przypadku, gdy wytrawianie potaczone jest
usuwaniem powtoki:

* Odzyskanie warto$ci z ,,mieszanych” cieczy, np. do
uzytku do produkcji topnika, odzyskiwanie kwasu do
ponownego uzycia przy cynkowaniu lub do innych
chemikaliow nieorganicznych.

Wytrawianie kwasem solnym
» Scista kontrola parametrow roztworéw: temperatury HCI 2 - 30 mg/Nm3

oraz koncentracji.
* Eksploatacja z zachowaniem limitow podanych w
czesci Df/rozdzial D.6.1 , Trawienie w wannach
otwartych”
e Jesli stosowane sa roztwory z podgrzanym lub
skoncentrowanym kwasem solnym (HCI): instalacja
urzadzen odciagowych oraz oczyszczanie odciaganego
powietrza (np. przez zastosowanie skrubera).
» Zwrdcenie specjalnej uwagi na rzeczywisty wynik
wytrawiania po wyjSciu z wanny oraz stosowanie
inhibitorow hamujacych wytrawianie w celu uniknigcia
przetrawienia.
e Odzyskanie  kwasu ze  zuzytego  roztworu
potrawiennego.
* Usunigcie cynku (Zn) z kwasu.
* Uzywanie zuzytego roztworu potrawiennego do
produkcji topnika.
* Nie uzywanie zuzytego roztworu potrawiennego do
neutralizacji.
* Nie uzywanie zuzytego roztworu potrawiennego do
rozszczepienia emulsyjnego

Plukanie
* Dobre odwodnienie migdzy zbiornikami obrobki
wstepnej.
* Wprowadzanie ptukania po odtluszczaniu i
wytrawianiu.
* Phukanie statyczne lub kaskadowe.
* Wykorzystanie wody ptluczacej do ponownego
napelniania wanien w operacjach poprzedzajacych.
Operacje nie powinny zanieczyszcza¢ wody (W
szczegdlnych wypadkach, w ktorych woda jest
zanieczyszczona, konieczne jest jej uzdatnianie).

Streszczenie

Tabela 7: Kluczowe ustalenia nt. najlepszych dostgpnych technik BAT oraz
wystepujacych dla nich pozioméw emisji/zuzycia przy cynkowaniu okresowym.



Streszczenie

Najlepsze dost¢pne techniki BAT Poziomy emisji oraz zuzycia przy
BAT
Pokrywanie topnikiem

* Kontrola parametrow kapieli oraz uzywanie
optymalnej ilo$ci topnika jest rowniez wazne z punktu
widzenia redukcji emisji w kolejnych operacjach linii
produkcyjne;.
* Dla wanny do pokrywania: wewngtrzna i zewngtrzna
regeneracja wanny.

Powlekanie ogniowe

« Wychwytywanie emisji przez zamykanie kotta lub tez =Pyt <5 mg/Nm’
ekstrakcje dziobowa przez ograniczenie emisji pytow

przy zastosowaniu filtréw tkaninowych i skruberow.

* Wewngtrzne lub zewngtrzne ponowne wykorzystanie

pylu, na przyklad do produkcji topnika. System

regeneracyjny ~ powinien  dziataé W sposéb

zapobiegajacy zbieraniu si¢ dioksyn w czasie utylizacji

pytow, ktore czasami moga by¢ obecne w niskich

stezeniach na skutek wystapienia w zaktadzie zaktocen.

Odpady zawierajace cynk (Zn)

* Osobne skladowanie oraz ochrona od deszczu i
wiatru, jak 1 ponowne wykorzystanie zawartych
wartosci w przemysle metali niezelaznych lub innym
sektorze.

Kontynuacja tabeli 7: Kluczowe ustalenia nt. najlepszych dost¢pnych technik BAT oraz
wystepujacych dla nich pozioméw emisji/zuzycia przy cynkowaniu
okresowym
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