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1. WPROWADZENIE

1.1. CEL WYTYCZNYCH DLA HUT ZINTEGROWANYCH

Celem wytycznych bylo opracowanie propozycji zestawu minimalnych  wymagan
charakteryzujacych najlepsze dostgpne techniki (BAT) w hutach zintegrowanych. Opracowanie
obejmuje technologie i1 techniki stosowane w Polsce, z uwzglednieniem wymagan okreslonych w
krajowych przepisach prawnych oraz zalecen opisanych w dokumentach referencyjnych (BREF).

1.2. ZAKRES WYTYCZNYCH

Opracowanie to dotyczy $rodowiskowych aspektow produkcji zelaza 1 stali w hutach
zintegrowanych. Huty zintegrowane to huty o petnym cyklu produkcyjnym obejmujacym spiekalnie
rud, grudkownie, koksownie, wielkie piece i1 stalownie konwertorowe z odlewaniem stali.

W niniejszym dokumencie nie analizowano grudkowni, poniewaz tego typu instalacje nie
wystepuja w Polsce, a instalacje do produkcji koksu zostaty oméwione w osobnym przewodniku.
Dokument ten zostat opracowany na podstawie ankiet, danych produkcyjnych poszczegolnych hut
zintegrowanych oraz innych materialow Zrodlowych. Nalezy traktowac go jako pierwsza probg
poréwnania sytuacji w polskich hutach z sytuacja przedstawiona w dokumentach referencyjnych. Z
uwagi na konieczno$¢ zweryfikowania wigkszo$ci danych dokument niniejszy ma charakter
wstgpny — jako material do dyskusji na temat stanu dostosowania polskich hut do wymagan
najlepszej dostepnej techniki (BAT).

1.3. INFORMACJE PRZEDSTAWIONE W WYTYCZNYCH

Ustalenie warunkdw pozwolenia zintegrowanego dla instalacji istniejacych w hutach
zintegrowanych wymaga wiedzy nt. najlepszych dostgpnych technik stosowanych w tym
przemysle. Opracowane w tym przewodniku (w formie wytycznych) dane beda wykorzystywane w
procesie przygotowania wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego oraz wydawania pozwolen
zintegrowanych — jako wskazowka w okre§laniu dopuszczalnych wielkosci emisyjnych 1
parametréw technicznych wynikajacych z najlepszej dostgpnej techniki

Pozwolenia zintegrowane sa nowoczesnym instrumentem formalno-prawnym, ustanowionym do
stosowania w krajach Unii Europejskiej przez Dyrektywe Rady 96/61/WE w sprawie
zintegrowanego zapobiegania 1 ograniczania (kontroli) zanieczyszczen - zwana potocznie
Dyrektywa IPPC. Koncepcja zintegrowanych pozwolen, okreslajacych warunki prowadzenia
pewnych rodzajow dziatalno$ci ( zwanych instalacjami typu IPPC), przetransponowana zostata do
polskiej praktyki prawnej przez ustawe z dnia z dnia 27 kwietnia 2001 Prawo Ochrony Srodowiska
(Dz.U.2001.62.627 z pdzn. zmianami), zwana ustawa POS. Podstawowe przepisy w tym zakresie
zawiera Tytul III, Dzial IV, Rozdziat 4 ustawy POS, ale sporzadzenie wniosku o wydanie
zintegrowanego pozwolenia wymaga uwzglednienia szeregu innych przepisow 1 wymagan
szczegotowych, okreslonych rowniez w innych ustawach oraz w stosownych rozporzadzeniach
wykonawczych. Ustawa POS stanowi, ze pozwolenia zintegrowanego wymaga eksploatacja tych
instalacji, ktorych prowadzenie, ze wzgledu na rodzaj i skale prowadzonej w niej dziatalnos$ci, moze
powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegllnych elementéw przyrodniczych, albo
srodowiska jako catosci.

Rodzaje instalacji, mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie Srodowiska, zostaty okreslone
w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie rodzajow instalacji
mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementéw przyrodniczych albo
srodowiska jako catosci (Dz.U.2002. 122. 1055) wydanego na podstawie odpowiedniej delegacji
ustawowej. Rozporzadzenie to transponuje do polskiego prawa klasyfikacje rodzajow dziatalno$ci
zawarta w Aneksie I do Dyrektywy IPPC.



W rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 wrze$nia 2003 w sprawie pozniejszych termindw
do uzyskania pozwolenia zintegrowanego (Dz.U. nr 177 poz.1736 z 14.10.2003 r.) okreslono
terminy uzyskania pozwolenia zintegrowanego min. dla instalacji w metalurgii zelaza i stali.

Rodzaje instalacji w hutnictwie 1 przemysle metalurgicznym omawiane w niniejszych wytycznych,
ktére musza uzyskaé pozwolenie zintegrowane oraz termin uzyskania tego pozwolenia, zgodnie z

cytowanymi rozporzadzeniami przedstawiono w tabl.1

Tablica 1. Instalacje w hutnictwie i przemysle metalurgicznym wymagajace pozwolenia

zintegrowanego
Termin Termin do
. .. . . rozpoczgcia uzyskania
Lp. Rodzaje instalacji wymagajacych pozwolenia zintegrowanego uzytkowania pozwolenia
instalacji zintegrowanego
2 | W hutnictwie i przemyS$le metalurgicznym:
po dniu 30.04.2004 r.
. . . . . . 30.10.2000 1.
2.1 | do prazenia lub spiekania rud metali, w tym rudy siarczkowej -
przed dniem 30.04.2007
31.10.2000 1. U )
do pierwotnego lub wtérnego wytopu surowki zelaza lub stali surowej, w po dniu 30.04.2004 r.
) . . o o 30.10.2000 r.
2.2 | tym do ciaglego odlewania stali, o zdolnosci produkcyjnej ponad 2,5 Mg -
wytopu na godzing przed dniem 30.04.2007 r
31.10.2000 r. T )
do obrobki metali Zelaznych:
po dniu
a) poprzez walcowanie na goraco, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 Mg | 30.10.2000 r. 30.04.2004 r.
stali surowej na godzing przed dniem
31.10.2000 . 30.04.2007 r.
po dniu
23 b) kuznie z miotami o energii przekraczajacej 50 KJ na mtot, gdzie| 30.10.2000 r. 30.04.2004 r.
"~ | stosowana taczna moc cieplna przekracza 20 MW przed dniem 30.04.2007
31.10.2000 . A
po dniu
¢) do nakladania powlok metalicznych z wsadem ponad 2 Mg stali| 30.10.2000 r. 30.04.2004 r.
surowej na godzing przed dniem
31.10.2000 r. 30.04.2007 r.
po dniu
24 do odlewania metali zelaznych, o zdolno$ci produkcyjnej ponad 20 Mg| 30.10.2000 r. 30.04.2004 r.
" | wytopu na dobg przed dniem
31.10.2000 r. 30.04.2007 .

1.4. STRUKTURA DOKUMENTU

Zakres niniejszych wytycznych dotyczy instalacji spiekania rud Zelaza, wielkich piecow i stalowni
konwertorowych z odlewaniem stali 1 obejmuje:

e analizg technologii i technik stosowanych w branzy,

e listg aspektow Srodowiskowych szczegolnie istotnych dla branzy,
e charakterystyke emisji do poszczegdlnych komponentow srodowiska w tym gospodarke

odpadami oraz emisj¢ halasu,

sposoby zapobiegania i/lub ograniczania oddziatywania na srodowisko,
e zestawienie minimalnych wymagan charakteryzujacych najlepsze dostgpne techniki z
przyktadami rozwiazan technicznych, ktore pozwola na osiagnigcie tych wymagan i
przyktadami technik, ktore nie pozwalaja na spetnienie tych wymagan,

e zestawienie minimalnych wymagan w zakresie monitoringu.




2. OGOLNE INFORMACJE O PRODUKCJI ZELAZA I STALI W POLSCE

2.1. PRODUKCJA ZELAZA 1 STALI

Obecnie w $wiecie dominuja dwa sposoby wytwarzania stali. Pierwszy sposob wytwarzania
realizowany jest w hutach zintegrowanych, wytwarzajacych surowke zelaza w wielkich piecach i
przerabiajacych ja na stal w konwertorach tlenowych z udziatem ztomu stalowego. Druga metoda
wytwarzania stali realizowana jest w procesie elektrycznym w stalowniach elektrycznych
wyposazonych w piece tukowe.

W Polsce stal konwertorowa produkowana jest w dwdch hutach o pelnym cyklu produkcyjnym t.j.
w IPS.S.A Oddziat w Dabrowie Goérniczej oraz IPS S.A Oddziat w Krakowie. Obydwie huty
reprezentuja hinduska Grupe LNM. Zdolnosci produkcyjne IPS S.A. w skali roku siggaja 7,6 min
Mg stali surowej oraz ok. 6,6 mln Mg wyroboéw walcowanych.

Pozostata czeg$¢ stali produkowana jest w osmiu stalowniach elektrycznych wyposazonych w
elektryczne piece tukowe pradu zmiennego, tabl.2.

Tablica 2. Huty zelaza i stali w Polsce (2004 r.)

Typ zaktadu Liczba zaktadow
Huty zintegrowane 2
Stalownie elektryczne wyposazone w lukowe piece elektryczne o
zdolnosci produkeyjnej ponad 2,5 Mg wytopu na godzine ' 8

1 — w zestawieniu nie uwzglgdniono instalacji pracujacych na potrzeby odlewni staliwa,
2 — dwie stalownie z podanych o$miu to wydzialy pracujace w jednej hucie

Produkcja stali surowej ogétem w Polsce, w 2003 roku wyniosta okoto 9,1 mln Mg, z czego 66,6%

stanowila stal konwertorowa, a pozostate 33,4% stal elektryczna. Produkcje podstawowych
wyrobow hutniczych w latach 2000 — 2003 przedstawiono na rys.1.
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Rys. 1.Produkcja wyrob6éw hutniczych w latach 2000+2003 (mln Mg)



W ciagu pigeiu miesigcy 2004 roku produkcja stali w Polsce wzrosta o 25,3 proc. w poréwnaniu do
analogicznego okresu 2003 roku. Wzrosto rowniez zuzycie stali, ktore w 2004 roku siggnie 8§ min
Mg. Korzystne zmiany przypadty na okres stalowego i koksowego boomu. Nastapil znaczny wzrost
produkcji mimo zmniejszenia zatrudnienia 1 wzrost wydajnos$ci pracy. Dotyczy to gtownie hut, do
ktérych weszli zagraniczni inwestorzy strategiczni tj. hut wchodzacych w sktad ISPAT Polska Stal
(IPS), Huty Zawiercie i Huty Ostrowiec. W 2004 roku polskie huty wyprodukuja okoto 10,4 min
Mg stali wobec 9,1 mln Mg w 2003 roku.

Wyksztalcony w ostatnich latach optymalny ze wzgledoéw technicznych i ekonomicznych model
wytapiania 1 odlewania stali obejmuje roztapianie wsadu i odfosforowanie kapieli w piecach
stalowniczych (konwertorach lub elektrycznych piecach tukowych), dalsza obrobka cieklej stali
poza piecami w specjalnych urzadzeniach (zwana obrébka pozapiecowa lub kadziowa) i odlewanie
stali metoda ciagla.

2.2. ROZMIESZCZENIE HUT ZINTEGROWANYCH W POLSCE

Na rys. 2 przedstawiono miejsca, w ktorych znajduja si¢ dwie huty zintegrowane (IPS S.A. Oddziat
w Dabrowie Gorniczej oraz IPS S.A Oddzial w Krakowie) oraz dwa miejsca, w ktorych pracuja
wielkie piece, nie wchodzace w sktad hut zintegrowanych. W wielkim piecu w Szczecinie (Huta
Szczecin) produkuje si¢ suréwke odlewnicza na potrzeby odlewni zeliwa. W drugim wielkim piecu
w Rudzie Slaskiej (Stalmag Sp. z 0.0 ), wytwarzane sa zelazostopy - zelazomangan wielkopiecowy.

— T i

® SZCZECIN *

RUDR DABROWA
SLASKA © @ GORNICZA

® KRAKOW

* Wielkie Piece nie bedace w
strukturze hut zintegrowanych

Rys. 2. Rozmieszczenie hut zintegrowanych i wielkich piecow nie bedacych w strukturze hut
zintegrowanych



2.3. ZATRUDNIENIE I INWESTYCJE W HUTNICTWIE POLSKIM

Od 1999 roku zwalniani hutnicy korzystaja z systemu oston socjalnych, a przedsigbiorcy z pomocy
publicznej przeznaczonej na restrukturyzacje zatrudnienia, okreslonych w Hutniczym Pakiecie
Socjalnym (HPS). Poniesione przez huty koszty zwiazane z redukcja zatrudnienia przekroczyty 400
min zl, przy czym kwota ponad 100 miln zt zostatla refinansowana ze $rodkéw budzetowych,
ktorych dysponentem byl minister wtasciwy do spraw gospodarki, a kwota okoto 4 mln zt ze
srodkow pomocowych PHARE. Ze §rodkéw PHARE dofinansowano rowniez kwota okoto 10 min
zt instrumenty aktywizujace rynek pracy. Na rys.3. przedstawiono stan zatrudnienia w hutnictwie
zelaza 1 stali w latach 1990 — 2006 r.
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Rys. 3. Zatrudnienie w hutnictwie zelaza i stali w Polsce latach 1990+2006 (tys. 0sob)

Dotychczasowy postep restrukturyzacji zatrudnienia nie zapewnil osiagnigcia optymalnych
standardow produktywno$ci. Wynika to z nizszego poziomu techniczno-technologicznego hut,
ograniczonej restrukturyzacji zatrudnienia w administracji oraz z braku zaawansowania proceséw
konsolidacyjnych.

Przewiduje sig, ze $redni wskaznik produktywnosci okoto 500 Mg wyrobow sprzedanych na
pracownika w skali roku osiagnigty zostanie w 2006 r. Oznacza to, ze przy prognozowanej
sprzedazy docelowy poziom zatrudnienia w hutach objgtych pomoca wynidstby ok. 15,6 tys.
pracownikow.

Okreslenie docelowych wskaznikow produktywnosci dla poszczegdlnych hut objetych pomoca jest
utrudnione ze wzgledu na ztozony asortyment produkcji i specyfike polskiego hutnictwa.

Przyjgto nastgpujace wskazniki w celu oszacowania optymalnego poziomu zatrudnienia w 2006
roku w poszczegolnych hutach:

e 500 Mg/osobe - produktywnos¢ ' dla hut zintegrowanych,

e 750 Mg/osobg - produktywnos¢ dla walcowni wyroboéw dtugich,

e 300 Mg/osobg - produktywnos¢ dla linii powlekania blach,

e 23% - udziat w catkowitym zatrudnieniu stuzb utrzymania ruchu i stuzb
transportowych,

e 8% - udziat w catkowitym zatrudnieniu administracji.

! Dotyczy tylko pracownikéw bezposrednio produkeyjnych.



Porozumienie rzadu i Unii Europejskiej co do programu restrukturyzacji polskiego hutnictwa,
uwienczone zapisem w traktacie akcesyjnym, jest zasadnicza warto$cia. ROwnie wazna jest
konsekwencja w zakresie konsolidacji i prywatyzacji sektora. Polskie Huty Stali SA zyskaty
inwestora strategicznego - LNM Holdings N.V., Huta Zawiercie SA - Commercials Metals
Company, a Zaktady Ostrowieckie Huta Ostrowiec Sp. z 0.0. przejat hiszpanski koncern Celsa.
Dzialania te niewatpliwie przyczynily si¢ do ochrony sektora przed upadioscia i jednoczesnie
sprawity, ze stat si¢ on konkurencyjny.

Korzystna okazata si¢ konsolidacja sektora. Utworzenie Polskich Hut Stali stato si¢ dodatkowym
argumentem dla LNM Group, ktory zdecydowat si¢ na zakup spotki. W spotce wzrosta produkcja,
pojawity si¢ nowe rynki zbytu, poprawiono sytuacj¢ finansowa. W zaktadach wchodzacych w sktad
IPS planowane sa nowe inwestycje.

Grupa LNM, drugi co do wielkosci i1 globalny producent stali, oglosita szczegoty planu
inwestycyjnego w Ispat Polska Stal (IPS). Deklarowana wcze$niej taczna warto$¢ inwestycji ma
przekroczy¢ 2,4 miliarda ztotych. Zarzad IPS potwierdzit realizacje czterech gtownych inwestycji w
ISPAT Polska Stal do konca 2006 r., co jest zgodne z umowa prywatyzacyjna podpisang przez
LNM Holdings z Ministerstwem Skarbu Panstwa 5 marca 2004 r.

Najwigksza z czterech gldwnych inwestycji bedzie goraca walcownia blach w oddziale IPS w
Krakowie. Inwestor podjat decyzje, ze zamiast modernizacji dotychczasowej walcowni, bedzie
wybudowana nowa, a warto$¢ inwestycji wyniesie 865 milionéw zlotych. Nowa walcownia zostata
zaprojektowana tak, aby lepiej spetnia¢ wymagania klientow i produkowac blachy o najwyzszej
jakosci. Nowa walcownia bgdzie mogla produkowaé 2,4 miliona Mg blachy rocznie. Stara
walcownia w Krakowie bedzie funkcjonowaé do czasu uruchomienia nowej, czyli do konca 2006 r.
Nowa walcownia powstanie w miejscu, gdzie obecnie wytwarzane sa slaby (potfabrykaty uzywane
do produkcji blach).

LNM potwierdza réwniez budowg trzeciej linii ciaglego odlewania stali w oddziale w Dabrowie
Gorniczej. Jej uruchomienie jest zwigzane z zakonczeniem prac przy budowie nowej goracej
walcowni blach w IPS w Krakowie. Koszty realizacji inwestycji wyniosa 430 milionow ztotych.
Zakonczenie prac jest przewidziane na pazdziernik 2006r.

Trzecia z inwestycji jest modernizacja walcowni walcéwki w oddziale IPS w Sosnowcu. W ciagu
najblizszych tygodni zostana podpisane umowy o realizacjg tej inwestycji o wartosci 130 milionow
ztotych. Rozpoczgcie prac jest planowane na lipiec 2005 r., kiedy stara walcownia nie bedzie
pracowac ze wzgledu na przerwe wakacyjna.

Czwarta inwestycja jest budowa 1 modernizacja linii powlekania blach w oddziale w
Swigtochtowicach. IPS juz wkrétce podpisze umowy, na podstawie ktorych rozpocznie si¢ jej
realizacja. Budowa linii bedzie trwata 14 miesigcy. Szacunkowa warto$¢ tej inwestycji to 130
milionéw zlotych.

LNM wdraza réwniez inne inwestycje ponad te uzgodnione w umowie prywatyzacyjne;j.
Przyktadem jest budowa instalacji wdmuchiwania pylu weglowego do wielkich piecow w oddziale
krakowskim. Projekt ten, rozpoczgty kilka lat temu, zostal wstrzymany z powodu trudno$ci
finansowych dawnej Huty im. T. Sendzimira. Inwestycja w krakowskim oddziale IPS zostata
rozpoczgta w lipcu 2004 r. 1 zostata juz zakonczona kosztem ok. 70 miliondéw ztotych.

Wsrod pozostatych inwestycji w IPS, ktore zostana zrealizowane do konca 2006 r. jest
modernizacja wielkich piecow nr 1 i 2 oraz modernizacja walcowni duzej w IPS Oddziat w
Dabrowie Gorniczej, a takze budowa proézniowego systemu odgazowania stali w oddziale
krakowskim.



2.4. ZUZYCIE ENERGII, PALIW I SUROWCOW ORAZ ODDZIALYWANIE NA

SRODOWISKO INSTALACJI PRODUKCYJNYCH ZELAZA I STALI

W tabl.3 przedstawiono zuzycie energii, paliw 1 surowcéw (za 2003 r.) w poszczegdlnych

instalacjach produkcyjnych Zelaza i stali.

Tablica 3. Zuzycie energii, paliw 1 surowcow w instalacjach produkcyjnych zelaza i stali

Zuzycie Spiekalnia Wielkie piece Konwertory
Paliwa stale, kg/Mg produktu 55-63 520 - 580 0,7
Paliwa gazowe, tys.m3/Mg produktu 0,007 — 0,009 0,66 —0,78 0,01 -0,02
Tlen, m’/Mg produktu - 21,5 58
Energia elektryczna, kWh/Mg produktu 40-50 42,2 44,4
Energia cieplna - ogélem, MJ/Mg produktu 1592 - 1650 14 405 —17 545 385,4-575,4
Wsad zelazonos$ny kg/Mg produktu 1250 — 1550 1700 1130
Tworzywa z recyclingu (zgorzelina, pyly, szlamy, 90 ) )
zuzel), kg/Mg produktu
Topniki, kg/Mg produktu 150 - 280 0,7 179

Miernikiem uciazliwosci oddzialywania hut na srodowisko naturalne jest wielko$¢ emisji pytow 1
gazow, zrzutu $ciekéw oraz ilosci wytworzonych odpadéw statych. W tabl. 4 przedstawiono emisje
zanieczyszczen calego sektora stalowego 1 dla porownania w samych hutach zintegrowanych.

Tablica 4. Emisja zanieczyszczen calego sektora stalowego i hut zintegrowanych w 2003 r.

.. . . | Emisja zanieczyszczen Procentowy udzial hut
Emisja zanieczyszczen . -
. w hutach zintegrowanych w emisji
Substancja sektora stalowego w . h . 1 sek
2003 zintegrowanych w zanieczyszczen sektora
roku 2003 stalowego

Pyly, tys. Mg 8 7,1 ~ 89%
Gazy, tys. Mg 4300 3400 ~79%
Scieki, tys. m’ 14 900 10 900 ~73%
Odpady stale, tys. Mg 5900 4900 ~83%

Emisja gazé6w w znacznej mierze pochodzi z silowni hut, natomiast emisja pylu pochodzi w
gltownie ze spiekalni, stalowni konwertorowych, wielkich piecow i sitowni. Zanieczyszczenia
pytowe sa obecnie zatrzymywane w wysokosprawnych urzadzeniach odpylajacych. Obserwuje si¢
rowniez znaczna redukcj¢ emisji gazéw, gldownie w wyniku modernizacji procesu spiekania,
zainstalowania szczelnych zamknig¢ w wielkich piecach i wdrozenia szeregu innych przedsigwzigé
technologicznych. W hutach o pelnym cyklu produkcyjnym odnotowano znaczacy spadek emisji
gazow, co jest szczegolnie istotne wobec wielko$ci produkeji 1 zwiazanej z tym emisji (SO, NO; i
CO) stanowiacej od 2 do 4 % przemyslowej emisji krajowej. W tabl. 5 przedstawiono emisj¢
gazowa w roku 2003 w catym sektorze stalowym i dla pordwnania w hutach zintegrowanych.

Tablica 5. Emisja gazéw do atmosfery w hutnictwie zZelaza 1 stali i w hutach zintegrowanych

: ) Emisja gazow sektora | Emisja gazow w hutach Procentowy udziat hut zintegrowanych
Zanieczyszczenie stalowego zintegrowanych w emisji gazéw sektora stalowego
gazowe tys. Mg/2003
CO, 4133 3280 ~79%

CO 150 146 ~97%
NO, 9,435 7,600 ~ 81%
SO, 7,420 6,880 ~93%

Wyraznej poprawie ulegta w ostatnich latach gospodarka woda, dzigki oczyszczaniu i recyrkulacji
scieckow w zamknigtych obiegach wodnych. Likwidacji ulegaja rowniez jako zbedne strefy

ochronne wokoét zaktadow hutniczych.
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3. ANALIZA TECHNIK I TECHNOLOGII STOSOWANYCH W BRANZY

3.1. SPIEKALNIE RUD ZELAZA

W Polsce sa dwie spiekalnie rud zelaza, po jednej w kazdej hucie zintegrowanej. Kazda z hut
zintegrowanych posiada po trzy tasmy spiekalnicze. Podstawowe dane dotyczace tych instalacji
przedstawiono w tabl.6.

Tablica 6. Charakterystyka krajowych spiekalni rud

. . Sredni okres czasu . . L.aczna nominalna
Sredni wiek o Powierzchnia 2
. . . . . od ostatniej , zdolnos¢
Liczba instalacji instalacji N tasmy .
[lata] modernizacji [m’] produkcyjna
[lata] [tys. Mg/rok]
3 28 9 312 8 400
3 38 8 75 2 160
Razem: 6

Celem procesu spiekania rud zelaza jest przygotowanie wsadu do wielkiego pieca. Do spiekania
wykorzystuje si¢ drobnoziarniste tworzywa zelazono$ne (miatkie rudy zelaza, aglorudy, pyliste
koncentraty rudne, pyly zelazonos$ne, zgorzeling), ktore ze wzgledu na swoja postac, nie moga by¢
bezposrednio tadowane do wielkiego pieca. W wyniku spiekania drobnych tworzyw zelazonosnych
powstaje spiek o odpowiednich parametrach, odpowiedniej wielko$ci ziarna i sktadzie chemicznym,
ktory jest podstawowym sktadnikiem wsadu wielkopiecowego. Zastosowanie spieku we wsadzie
wielkiego pieca poprawia jego przewiewnos¢, jednorodno$¢ sktadu chemicznego wsadu, dzigki
czemu wzrasta wydajno$¢ produkcyjna, a w konsekwencji obniza si¢ zuzycie energii 1 ilo$¢
powstajacych odpadow. Schemat technologiczny spiekania rud przedstawiono na rys.4.

sktadowisko usredniajgce rud zelaza
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Rys. 4. Schemat technologiczny spiekania rud Zelaza
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3.1.1. SKEADOWANIE, USREDNIANIE I SEZONOWANIE RUD

Tworzywa zelazono$ne i dodatki niezbgdne w procesie spiekania przed ich podaniem na tasme
spiekalnicza musza by¢ odpowiednio przygotowane.

Drobnoziarniste rudy Zelaza w postaci koncentratow, rud nisko krzemionkowych i aglorud, topniki,
paliwo (koksik) 1 materialy odpadowe umieszczane na sktadowiskach sa wazone 1 w odpowiednie;j
wagowej proporcji usypywane sa w pryzmy, co pozwala uzyska¢ odpowiedni sktad chemiczny
mieszanki. Rudy te poddawane sa procesowi usredniania i sezonowania.

Proces usredniania rud ma na celu zmniejszenie réoznorodno$ci sktadu chemicznego poszczegdlnych
rud 1 wytworzenie mieszanki usrednionej o réwnomiernym sktadzie chemicznym i uziarnieniu.
Polega on na uktadaniu rud mialkich (koncentraty magnetytowe) i aglorudy cienkimi warstwami w
zwaly o prostokatnej podstawie 1 trdjkatnym lub trapezowym przekroju poprzecznym. Rudy
mieszane sa z innymi tworzywami zelazono$nymi (w wigkszosci sa to odpady uzyteczne,
powstajace w kolejnych procesach technologicznych — szlamy, pyty, zuzel konwertorowy,
zgorzelina). Wstgpne usrednianie aglorud Iub koncentratow prowadzi si¢ na sktadowisku
buforowym poprzez usypywanie pryzm czastkowych. W jednej hucie zintegrowanej sktadowisko
buforowe stuzy jednoczesnie do usredniania i sezonowania rud. Cato$¢ tworzyw jest odpowiednio
nawilzana. Skladowisko us$redniajace jest z reguly skladowiskiem otwartym (typu
zwatowarkowego) sktadajacym si¢ z rownolegle potozonych po6l o dlugosci rzedu 500-550 m i
powierzchni sktadowania na jednym polu ok. 12-15 tys. m®. Do ukladania tworzyw w pryzmy
czastkowe na polu sktadowym stosuje si¢ zwalowarki. W trakcie sypania materiatu z wysiggnika
zwalowarki, jest on nawilzany regulowanym strumieniem szlamow uwodnionych lub wody
przemystowej. Do przekazywania tworzyw na zwatowarke shuzy woz zrzutowy, za§ do urabiania
mieszanki rudnej maszyna usredniajaca. Proces usredniania powinien zagwarantowa¢ otrzymanie
mieszanki usrednionej o nast¢pujacych parametrach: Fe — min. 61%, MgO — min. 0,6%, SiO, — max
8%, zasadowos$¢ — min. 0,3, H,O — 6,5-8,5% (w zaleznos$ci od udziatu koncentratow oraz pory
roku), P,Os—max 0,1%, S — max 0,1%, Zn — max 0,05%.

Dopuszczalna, maksymalna zawarto$¢ alkalii (Na,O + K,0) uzalezniona jest od zakladanego
bogactwa wsadu wielkopiecowego, z czym zwigzana jest ilo§¢ powstajacego zuzla
wielkopiecowego, wyprowadzajacego z wielkiego pieca ponad 85% alkalii.

Tak utworzona mieszanke skladuje si¢ w postaci zwatléw mieszanki usrednionej o pojemnosci
60+100 tys. Mg, rys.5.

Pryzma mieszanki rudnej g -

Koto czerpakowe
maszyny usredniajgcej
Przenoénik tasmowy

Rys. 5. Sktadowisko usredniajace rud z urzadzeniem do urabiania rudy
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Obok usredniania, waznym procesem przygotowania mieszanki spiekalniczej jest jej sezonowanie.
Polega ono na przetrzymywaniu wymieszanych i1 zwilzonych rud (szczegdlnie koncentratéw i
materiatow pylastych) z dodatkiem wapna palonego przez okres co najmniej kilku dni. W tym
czasie zachodza w zwale procesy powodujace samozbrylanie si¢ ziarn koncentratow i pylow.
Sezonowanie wplywa na rOwnomierne rozmieszczenie wilgoci w mieszance 1 poprawg jej
przewiewnosci, co ma istotne znaczenie dla przebiegu i wydajnos$ci procesu spiekania. Po 7+10
dniach sezonowania mieszanka zbierana jest przez maszyng¢ do rozbierania zwatéw 1 systemem
przeno$nikow tasmowych podawana jest do zasobnikéw mieszanki w namiarowni spiekalni. W
namiarowni spiekalni, przed podaniem mieszanki u$rednionej na maszyng spiekalnicza dodaje si¢
do niej kamien wapienny, dolomit i koksik o uziarnieniu do 3 mm, goracy spiek zwrotny i odsiew
spieku z wielkich piecow.

3.1.2. PRZYGOTOWANIE TOPNIKOW I KOKSIKU

Topnikami, stosowanymi w procesie spiekania rud zelaza sa kamien wapienny i dolomit, poddane
procesowi przemiatu. Dodatek topnikow do mieszanki rudnej ma na celu spowodowanie
ozuzlowania krzemionki, jaka niesie ze soba skata ptonna rudy. Dodatek kamienia wapiennego
przyczynia si¢ do znacznego obnizenia poczatkowej temperatury topnienia mieszanki spiekalniczej
1 zwigksza ilo$¢ fazy ptynnej, co sprzyja uzyskaniu wytrzymatego, mocnego spieku. Zmielenie
topnikéw pozwala na réwnomierne ich rozmieszczenie w mieszance spiekalniczej, co poprawia
stopien usrednienia spieku, zarowno pod wzgledem chemicznym jak i mineralogicznym.

Koksik, w procesie spiekania, jest paliwem dostarczajacym ciepta potrzebnego do
powierzchniowego nadtopienia lub stopienia drobnych ziaren rudy i w efekcie ich spieczenia. Aby
proces spiekania przebiegat prawidlowo, koksik dostarczany do procesu spiekania, oprocz
jednolitego sktadu chemicznego, musi mie¢ odpowiednie uziarnienie. Wielko$¢ ziaren koksiku ma
réwniez znaczny wpltyw na wysoko$¢ temperatury w strefie spalania. Koksik do procesu spiekania
musi by¢ domielony. Koksik o uziarnieniu 014 mm podawany jest ze skladowiska do
przemialowni przeno$nikiem tasmowym, a nastgpnie do zasobnikéw zespotu kruszenia.
Przemielony koksik, poprzez zsypy, podawany jest na przenos$nik transportujacy go do namiarowni
gtownej spiekalni.

3.1.3. OPIS PROCESU SPIEKANIA

Wsad spiekalniczy sktada si¢ z drobnoziarnistej mieszanki, koksiku potrzebnego do zapalania
mieszanki spiekalniczej, wapna palonego lub wapna pokarbidowego (dla wspomagania procesu
tworzenia si¢ mikro-grudek) oraz spieku zwrotnego. Wymienione sktadniki mieszane sa w bebnie
grudkujacym (gdzie mieszanka jest nawilzana) dla uzyskania optymalnej przewiewno$ci mieszanki
spiekalniczej. Mieszanka z grudkownika podawana jest przez rozdzielacz czétenkowy do zasobnika
zamknigtego begbnem dozujacym, skad poprzez zsyp spada na ruszt tasmy spiekalniczej, o
odpowiedniej wysokosci warstwy (zwykle od 450 mm do 550 mm) zaleznej od potozenia stotu
Zasypowego.

Spiekanie mieszanki spiekalniczej zachodzi na ciaglym, ruchomym ruszcie taSmowym, zwanym
taSma spiekalnicza, sktadajaca si¢ wielu wozkow spiekalniczych, w ilosci charakterystycznej dla
konkretnej tasmy spiekalniczej, rys.6.
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Rys. 6. Schemat tasmy spiekalniczej

Wozki spiekalnicze przesuwaja si¢ ponad rzedem komodr ssacych (sktadaja sie z dwoch
zaroodpornych $cian-burt oraz zaroodpornego rusztu). Spiekanie rozpoczyna si¢ w momencie
zapalenia si¢ koksiku znajdujacego si¢ w mieszance od ptomienia palnika pieca zaptonowego. W
wyniku przeptywu powietrza przez warstwg mieszanki z gory w dot (na skutek wytworzonego
podci$nienia przez ssawg), strefa zaru przesuwa si¢ stopniowo w dol, az do rusztow wozkow, z
predkoscia zalezna od przewiewno$ci mieszanki (pionowa szybkos$¢ spiekania 20-25 mm/min), na
catej dlugosci tasmy spiekalniczej. W strefie zaru, gdzie temperatura wynosi srednio 1250+1320°C,
drobne ziarna mieszanki ulegaja calkowitemu przereagowaniu, a wigksze powierzchniowemu
nadtopieniu. Tworzenie si¢ spieku jest rezultatem procesow chemicznych 1 fizycznych
zachodzacych w mieszance pod wplywem stopniowo wzrastajacej temperatury. Ponizej kazdej
komory ssacej znajduje si¢ zasobnik, ktory gromadzi grubszy pyt przechodzacy przez ruszt wozkow
spiekalniczych. Po opréznieniu materiat ten zawracany jest z powrotem do procesu.

W pierwszym etapie spickania nast¢puje odparowanie wilgoci, cze$ciowy rozklad weglanow,
redukcja wyzszych tlenkow zelaza oraz reakcje syntezy nowo powstajacych skladnikoéw
mineralnych.

W drugim etapie nastepuje spalenie koksiku, konczy si¢ rozktad weglanéw, zachodzi redukcja
Fe;04 do FeOy, a czgs$¢ sktadnikow przechodzi w faze ciekla.

W trzecim etapie w wyniku chlodzenia spieku zachodzi krystalizacja z fazy cieklej nowo
powstajacych skladnikéw mineralnych oraz czes$ciowe utlenianie pierwotnie zredukowanych
wyzszych tlenkow zelaza.

Grubos¢ warstwy, szybko$¢ posuwu tasmy oraz podci$nienie jest regulowane az do konca procesu,
tj. gdy strefa spalania osiagnie ruszt. Zwykle koniec procesu ustalany jest na przedostatniej
komorze.

Nastgpnie gotowy spiek, opuszczajac tasme, przechodzi przez tamacz spieku, gdzie zostaje
rozdrobniony na mniejsze kawatki o wielkosci uziarnienia ok. 150250 mm. Rozdrobniony spiek
podawany jest na chtodnie tasmowe (lub obrotowe chlodnie spieku), gdzie ulega schlodzeniu w
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strumieniu powietrza podawanego przez wentylatory, a nastgpnie zostaje przesiany na sitach
wibracyjnych o oczkach 12+14 mm, ktore zapewniaja odsianie drobnej frakcji spieku (spiek
zwrotny). Goracy spiek zwrotny nastgpnie transportowany jest przez zasobniki i1 podajniki
wibracyjne do chlodnikow bebnowych, gdzie si¢ odbywa si¢ jego chlodzenie przez dodanie
odpowiedniej ilosci wody. Ochtodzony spiek zwrotny transportowany jest do namiarowni.
Chtodzenie nadziarna goracego spieku odbywa si¢ na obrotowej chtodni spieku poprzez przedmuch
powietrza przez warstwg spieku. Ochlodzony do temperatury ok. 150°C spiek, transportowany jest
przeno$nikami tasmowymi do namiarowni wielkich piecow. Spiek, przed podaniem do wielkiego
pieca ponownie jest odsiewany, a wydzielony odsiew spieku zawracany jest do mieszanki
spiekalnicze;j.

Na dwoch tasmach spiekalniczych w krajowych hutach zintegrowanych zainstalowano instalacje
odzysku ciepta z obrotowych chtodni spieku. Kazda instalacja zawraca do procesu ok. 270 tys.
m’/godz. goracego powietrza o temperaturze ok. 350°C. Zawrdcone gorace powietrze
wykorzystywane jest do obrobki termicznej gornej warstwy spieku tuz za piecem zaptonowym, co
poprawia jego jako$¢ oraz pozwala na zaoszcze¢dzenie okoto 10% koksiku.

Na jednej z tasm krajowej huty zintegrowanej prowadzany jest proces z zastosowaniem recyrkulacji
spalin, rys.7. Polega to na tym, ze spaliny sa odbierane za ssawa, w przewodzie spalinowym
taczacym wylot ssawy z czopuchem kominowym poprzez wentylator, a nastgpnie uktadem
rurociaggow 1 przez okap podawane sa wprost na wybrang czgs¢ tasmy spiekalniczej. Ilos¢
zawracanych spalin wynosi okoto 20% calej objgtosci spalin, a sa one podawane na powierzchni¢
odpowiadajaca ok. 30 % powierzchni tasmy spiekalniczej. Spaliny zawieraja 16+17 % tlenu, o
temperaturze ok. 120+130°C. Recyrkulacja spalin pozwala na stabilizacje wytworzonego spieku
poprzez ograniczenie gwaltownego schtadzania gornej warstwy spieku, co ma istotne znaczenie
zwlaszcza przy produkcji spieku przy podwyzszonej warstwie zasypu mieszanki. Recyrkulacja
spalin wptywa réwniez na zmniejszenie zuzycia koksiku do procesu spiekania i obniza emisj¢ do
otoczenia szkodliwych substancji CO, NOy, SO, oraz pytow.

i Rozdzielacz Rurociagi spalinowe

=
T \ Tasma spiekalnicza Okap
Oka o

p\; o1 nemn
| =i PJ

wentylator Kolektor

/

Ssawa

Rys. 7. Uktad recyrkulacji spalin na tasme spiekalnicza
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Na tasmach spiekalniczych pracuja energooszczgdne piece zaptonowe zaprojektowane i wykonane
przez Instytut Metalurgii Zelaza w Gliwicach, rys.8. Charakteryzuja si¢ one:

niskim zuzyciem ciepta 50+70 MJ/Mg spieku,

koncentracja energii w strefach peryferyjnych tasmy,

nizszymi o 50% kosztami konstrukc;i,

palnikami inzektorowymi, co eliminuje konieczno$¢ stosowania sprezonego powietrza do
spalania i zmniejsza zuzycie energii,

wyeliminowaniem systemu chlodzenia pieca co powoduje zmniejszenie zuzycia wody i
energii elektrycznej,

prosta 1 zwarta konstrukcja, redukujaca straty cieplne oraz utatwiajaca konserwacje i
naprawg (cigzar pieca jest o 60+70 % mniejszy niz porownywalnych piecow),

mozliwo$cia opalania gazami o zroznicowanej wartosci cieplnej (7,5+35 MJ/m’),
mniejszym zagrozeniem dla srodowiska (mniejsza emisja SOy, CO,, NOy 1 mniejszy hatas).

g’ Bateria

Kolektor -~ | palnikowa
m gazowy I TI Komora

[T

~J

/ [I skiepienie 0 \

sta?lizujqca

= £ B

Szyna _ _ L |
jezdni\\\r ﬁ

Rys. 8. Schemat pieca zaptlonowego

Spaliny z tasm spiekalniczych oczyszczane sa przez elektrofiltry (jedno lub dwustopniowe
odpylanie) lub przez multicyklony, nast¢pnie za$ trafiaja, poprzez ssawy i kanaty spalinowe, do
gltoéwnego komina spiekalni.
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3.2. WIELKIE PIECE

W Polsce pracuja cztery wielkie piece (o duzej objetosci) usytuowane w dwoch hutach
zintegrowanych, po dwa w kazdej hucie i1 produkuja surowke przerobcza. Poza hutami
zintegrowanymi pracuja jeszcze dwa wielkie piece (o malej objgtosci). Jeden wielki piec produkuje
suréwke odlewnicza a drugi produkuje zelazomangan wielkopiecowy. Podstawowe dane dotyczace
tych instalacji przedstawiono w tabl. 7.

Tablica 7. Charakterystyka krajowych wielkich piecow

Sredni wick Sredni okres czasu Objetosé Laczna nomgmlna
. . . . . od ostatniej i zdolnos¢
Liczba instalacji instalacji L. uzyteczna .
[lata] modernizacji [m’] produkcyjna
[lata] [tys. Mg/rok]
2 23 8 3200 4 400
2 42 6 1719/2002 2 000
2 13%%* 6 483 200/100*
Razem: 6

* dotyczy zelazomanganu wielkopiecowego
** dotyczy instalacji do produkcji surowki odlewniczej

Plan sytuacyjny wielkiego pieca o objetosci 3200 m® przedstawiono na rys.9.

_ ¥ Ap . . E

Zesp6t do granulacji zuzla
| —

Wielki piec

——ti
= ———— % ——1p

P77

T ISTSASTS
NPAIZARVANY,
3 /g

Nagrzewnice

Rys. 9. Plan sytuacyjny wielkiego pieca 3200 m’

3.2.1. MATERIALY WSADOWE DO WIELKIEGO PIECA

Nowoczesna technologia wielkopiecowa wymaga starannego przygotowania materialow
wsadowych w celu uzyskania jak najwigkszej produkcji i wykorzystania objgtosci uzytecznej
wielkich piecow przy jak najnizszym zuzyciu koksu. Przygotowany wsad powinien zawiera¢ zelazo
w granicach 56 — 60%, by¢ o odpowiedniej kawatkowosci, nie zawiera¢ mialu, a takze by¢
usredniony pod wzgledem sktadu chemicznego.

Krajowe wielkie piece pracuja na wsadzie odpowiednio przygotowanym. Podstawowym
sktadnikiem wsadu wielkopiecowego jest spiek zelaza wytwarzany w spiekalniach rud hut
zintegrowanych. Jako uzupelnienie wsadu stosuje si¢ réwniez bogate w zelazo grudki i rudy
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kawatkowe oraz kamien wapienny i dolomit jako sktadniki zuzlotwoércze. Wielkie piece, nie bgdace
w strukturze hut zintegrowanych pracuja wytacznie na grudkach zelaza i rudach surowych.
Podstawowym paliwem stosowanym w wielkich piecach jest koks wielkopiecowy o odpowiednich
parametrach fizykochemicznych 1 wytrzymatosciowych. Jako paliwo zastgpcze stosowany jest
réwniez w jednej hucie zintegrowanej gaz koksowniczy, wdmuchiwany przez dysze oraz stosowane
jest wzbogacanie dmuchu w tlen.

Od poczatku lat dziewigédziesiatych w krajowych hutach zintegrowanych stosuje si¢ rowniez jako
pelnowartosciowy wsad zelazono$ny tzw. odsiew spieku (mial spieku), ktéry byl odsiewany ze
spieku przed wielkimi piecami i zawracany do spiekalni rud. Stosuje si¢ réwniez drobnoziarniste
sortymenty koksu (koks-orzech, koks-groszek, koksik) jako zamiennik czesci koksu
wielkopiecowego. Stosowanie tych odpadowych skladnikow wsadu, nie tylko nie powoduje
pogorszenia pracy wielkich piecow, ale przyczynia si¢ do obnizenia zuzycia koksu, a co za tym
idzie do zmniejszenia energochtonno$ci, materialochtonno$ci i negatywnego oddziatywania na
srodowisko procesu wielkopiecowego.

3.2.2. OPIS PROCESU WIELKOPIECOWEGO

Zadaniem wielkiego pieca jest przetapianie spieku 1 rudy zelaza na suréwke w procesie
redukcyjnym. Glownym produktem procesu jest surowka przerdbcza lub odlewnicza, natomiast
produktami ubocznymi sa zuzel 1 gaz wielkopiecowy. Typowy skilad chemiczny surowki
przerobezej (dla stalowni konwertorowej) zawiera: Si = 0,2 — 0,8%, Mn ~ 0,20%, P< 0,11%, S
<0,03%. Suréwka odlewnicza zawiera w zaleznosci od gatunku > 1% Si, >0,5% Mn 1
wykorzystywana jest jako wsad dla odlewni Zeliwa. Suréwka odlewnicza, ze wzgledu na
podwyzszona zawarto$¢ Si wymaga zwigkszonej ilosci reduktora (koksu) na jego redukcje.

Wielki piec jest piecem szybowym, pracujacym w sposob ciagly, rys.10 Wewnetrzny ksztatt
wielkiego pieca jest ograniczony obmurzem wykonanym z materiatow ogniotrwalych. Przestrzen
robocza wielkich piecow okreslana jako objeto$¢ uzyteczna, dla krajowych wielkich piecow
zawiera sie w zakresie od 484 do 3200 m’.

Zawdér upustowy [

Wsad i koks Rurociag

Nagrzewnice Gardziel
,*'.
|

P

Powietrze |
| do odpylania
. Gaz do mokrego
i opalania Hala o
| lejnicza -
! Okreznica S Odoyinik
| Przestron oA By

statyczny

dmuchu

—

[
|
|
|
s

Spadki

Zuzel 1 Surdwka

5 Kadz typu
e Y, R
Rys. 10. Schemat technologiczny procesu wielkopiecowego
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Na zewnatrz wielki piec ograniczony jest pancerzem, wykonanym z blachy stalowej. Wewnatrz
obmurza, ze wzgledu na wystepowanie wysokich temperatur stosuje si¢ chtodzenie wodne.
Chlodzenie garu, spadkow, przestronu i szybu realizowane jest za pomoca pionowych plyt
chtodniczych. Trzon chtodzony jest powietrzem. Wielki piec jest uktadem zamknigtym, do ktorego
w sposob ciagly, z zasobnikow w namiarowni, poprzez urzadzenia zasypowe i gardziel wielkiego
pieca, tadowane sa materialy zelazonosne (kawatkowa ruda zelaza, spiek i/lub grudki, odsiew
spieku), oraz koks (koks wielkopiecowy, koks-orzech, koksik) i topniki (kamien wapienny).
Zatadunek tworzyw do urzadzen zasypowych odbywa si¢ przy pomocy przenosnikéw tasmowych
lub skipowych z budynku namiarowni. Sterowanie zaladunkiem odbywa si¢ przy pelnej automatyce
podawania 1 wazenia materialdéw wsadowych.
W krajowych wielkich piecach stosuje si¢ bezstozkowe urzadzenia zasypowe typu Paul Wurth ( w
wielkich piecach o duzej objetosci) lub stozkowe (w wielkich piecach o malej objetosci), ktore
réwnoczesnie sa zamknigciem gazowym wielkiego pieca od gory oraz rozktadaja wsad w gardzieli.
Nowoczesne, bezstozkowe urzadzenia zasypowe sa przystosowane do pracy w podwyzszonym
ci$nieniu gardzieli (do 2,5 atm). Jako gaz obojgtny, separujacy atmosferg¢ pieca od zewnatrz,
stosowany jest azot. Obrotowa rynna zasypowa umozliwia rozktad materiatow wsadowych od
$ciany pieca az do jego srodka wedtug roznych rodzajow zasypu.
Poprzez zestaw dysz (od 12 do 32 dysz) umieszczonych w garze, do wielkiego pieca
wdmuchiwane jest pod ci$nieniem gorace powietrze o temperaturze 900+1200°C (goracy dmuch).
Z dmuchem wprowadza si¢ paliwa zastgpcze w postaci gazu ziemnego, koksowniczego wraz z
dodatkiem tlenu, redukujac zuzycie koksu oraz intensyfikujac proces wielkopiecowy. Dmuch
wprowadzany do garu wielkiego pieca zapewnia spalenie okreslonej ilosci koksu, a co za tym idzie
wytworzenie okreslonej ilosci surowki. Cisnienie dmuchu stuzy do pokonania oporéw stupa wsadu
w wielkim piecu. Goracy dmuch otrzymywany jest z nagrzewnic opalanych gazem
wielkopiecowym lub mieszanym (wielkopiecowym i koksowniczym). Nagrzewnica dmuchu jest
regeneratorem, w ktorym kratownica wykonana z materialdw ogniotrwatych, jest okresowo
nagrzewana cieptem spalin uzyskanych ze spalenia gazu wielkopiecowego, a nastgpnie oddaje
swoje ciepto powietrzu dmuchu.
Wielki piec prowadzony jest przy nadci$nieniu w gardzieli od 0,1 do 2,5 atm, dla zwigkszenia
efektywnosci 1 wydajnos$ci procesu. Koks spalony w wielkim piecu dostarcza ciepta do roztopienia
rudy zelaza 1 gaz redukujacy tlenki Zzelaza do Zzelaza metalicznego. Produktem procesu
wielkopiecowego, oprocz surowki zelaza 1 zuzla jest gaz wielkopiecowy. Stanowi on
niskokaloryczne paliwo uzywane do opalania nagrzewnic, baterii koksowniczych i1 innych
urzadzeniach energetycznych. Gaz wynosi z gardzieli pieca pyl, ktorego ilos¢ zalezy przede
wszystkim od stopnia przygotowania wsadu, usunigcia drobnej frakcji z tworzyw przed ich
zatadunkiem oraz od technologii wielkopiecowej. Przy pracy na wsadzie nie przygotowanym ilo$¢
pytu przekracza 50 g/m’. Odsiewanie wsadu przed zatadunkiem do pieca i podwyzszenie ci§nienia
w gardzieli powoduje obnizenie ilosci pylu do ok. 10 g/m’. Gaz wielkopiecowy oczyszcza si¢ aby
unikna¢ zanieczyszczenia i korozji palnikow, kratownic i regeneratorow nagrzewnic dmuchu
wielkopiecowego.
Kazdy wielki piec wyposazony jest w zespdt urzadzen do oczyszczania gazu, skladajacy si¢ z
odpylnika statycznego oraz mokrej czesci oczyszczalni. Proces technologiczny oczyszczania gazu
sktada si¢ z nastgpujacych etapow:

e wstgpnego oczyszczania gazu w odpylniku statycznym, (usuwanie grubszych frakcji pytu),

e chlodzenia gazu i oczyszczania w pluczce wiezowej ,,skruberze”,

e oczyszczania w ptuczkach ,,Venturii”.
Koncowym urzadzeniem na drodze oczyszczania gazu jest odwadniacz cyklonowy, skad gaz
kierowany jest do kolektora gtownego, a p6zniej do wykorzystania w instalacjach huty, rys 11.
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1) Odpylnik statyczny, 2) Pluczka wiezowa, 3) Pluczka ,,Venturii”
Rys. 11. Urzadzenia do odpylania gazu wielkopiecowego

Zredukowane zelazo w postaci suréwki oraz zuzla gromadzi si¢ w dolnej czesci wielkiego pieca, tj.
w garze, z ktorego jest okresowo spuszczane poprzez otwodr spustowy wielkiego pieca. Spust
suréwki 1 zuzla odbywa w hali lejniczej, w ktorej ulozone sa koryta i rynny do odprowadzania
surowki 1 zuzla. Spust odbywa si¢ do tradycyjnych kadzi sur6wkowych lub do kadzi typu
,torpedo”, w ktorych surowka jest transportowana do stalowni konwertorowej. Na pomoscie hali
lejniczej rozmieszczone sa urzadzenia do obstugi otwordw spustowych surdéwki i zuzla, zasobniki
materiatow do wyktadania koryt i rynien spustowych oraz stanowiska do remontu rynien i koryt.
Hale lejnicze (z wyjatkiem jednego wielkiego pieca w jednej z hut zintegrowanych) wyposazone sa
w uktady odpylania obejmujace otwory spustowe koryta, rynny i miejsca napetniania kadzi.

Zuzel poddawany jest granulacji metoda mokra, bezposrednio w urzadzeniach znajdujacych sie
przy halach lejniczych, rys.12.
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Przenoéniki tasmowe

Zbiornik wstepny
Rys. 12. Urzadzenie do granulacji zuzla przy wielkim piecu

Zuzel nie nadajacy sie do granulacji kierowany jest na doty zlewne (zuzlowe), skad po ostygnieciu
przerabiany jest na zuzel kawalkowy. Odwozenie duzych ilosci zuzla kadziami jest
nieekonomiczne, a ponadto polaczone z duzymi stratami ciektego zuzla, ktory zamarza na $cianach
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czaszy kadzi podczas transportu. Te wzgledy spowodowaty, ze piece o duzej pojemnosci, ktore
wchodza w sktad hut zintegrowanych wyposazone sa w urzadzenia do przerobki zuzla ,,przy piecu”.

3.3. STALOWNIA KONWERTOROWA

W Polsce sa dwie stalownie konwertorowe, po jednej w kazdej hucie zintegrowanej. Posiadaja one
po trzy konwertory wraz z ciagtym odlewaniem stali. Podstawowe dane dotyczace tych instalacji
przedstawiono w tabl. 8.

Tablica 8. Charakterystyka krajowych stalowni konwertorowych

Sredni | Sredni okres Laczna
Liczba Typ . wiek ) czasu od Sredni cigzar | nominalna Urzqdzegia
instalacji | konwertora instalacji ostatniej wytopu zdolnos¢ obrobki
[lata] | modernizacji | [Mg/wytop] | produkcyjna pozapiecowej
[lata] [tys. Mg/rok]
DH, RH, LF, SL,
3 LD/TBM 28/7 5 330 5000 argonowanie
druty rdzeniowe
argonowanie,
3 TBM 36 15 160 2 600 odsiarczanie
surowki
Mg + CaO
Razem: 6

LD — konwertor tlenowy,

TBM - konwertor z kombinowanym dmuchem,

DH - prozniowe odgazowanie porcjowe,

RH - prozniowe odgazowanie porcjowe,

LF — piec kadziowy,

SL — wdmuchiwanie sproszkowanych reagentéw (gtownie do gtebokiego odsiarczania)

3.3.1. OPIS PROCESU KONWERTOROWEGO

Celem procesu konwertorowego jest produkcja stali, przez utlenienie niepozadanych pierwiastkow,
w czasie przedmuchiwania tlenem cieklej surowki zelaza.

Konwertor tlenowy sktada si¢ z duzego zbiornika stalowego, otwartego od gory i wylozonego
zasadowymi materiatami ogniotrwatymi. Specjalna konstrukcja pozwala na pochylanie zbiornika i
na obrot wokot jego osi o 360°. Nad zbiornikiem usytuowany jest okap z systemem odciagu,
chtodzony woda i odprowadzajacy gorace gazy odlotowe do oczyszczalni gazéw. Wsad
zelazono$ny dla konwertorow stanowia gléwnie ciekta suréwka i ztom stalowy. Jako uzupetnienie
wsadu moze by¢ stosowana suréwka stala i zlom suréwkowy. Materialami zuzlotwdrczymi sa:
wapno palone, dolomit palony i surowy, kawatkowy zuzel stalowniczy. W charakterze czynnika
schladzajacego kapiel metalowa stosuje si¢ rudg zelaza i zuzel magnetyczny, rys.13.

Oryginalna koncepcja tlenowego procesu konwertorowego (konwertor LD) polega na
wdmuchiwaniu od gory tlenu na powierzchni¢ ciektej surowki, z ponaddzwigkowa predkoscia,
przez lance chtodzona woda, celem wypalenia wegla oraz utlenienia domieszek, ktore przechodza
do zuzla (tzw. konwertor z géornym dmuchem). PdZniej wdrozono proces nazywany skrotem TBM
(tzw. konwertor z kombinowanym dmuchem), ktory oprocz tlenu umozliwia wdmuchiwanie do
kapieli gazéw obojetnych (azotu, argonu), topnikow i paliw gazowych.

Na poczatku cyklu produkcyjnego stali, konwertor pochylany jest na stron¢ zaladunku o kat okoto
45°. Laduje si¢ do niego ztom stalowy z Kkoryt stuzacych do zatadunku ztomu. Udziat ztomu w
masie wsadu typowo wynosi 20 %, a moze nawet sigga¢ 25% 1 zalezy zasadniczo od parametréw
stosowanej suréwki, sposobu §wiezenia i rodzaju sktadnikéw zuzlotworczych. Nastepnie wlewana
jest ciekta surowka 1 konwertor powraca do pozycji pionowej. Materialy zuzlotworcze
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wprowadzane sa do konwertora poprzez system zasobnikow i wag oraz kanaly doprowadzajace,
znajdujace si¢ nad konwertorem. Tym samym sposobem moga by¢ wprowadzane 1 inne dodatki.

stali
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wsadowe
suréwka W
ernls @@
T
odsiarczanie
konwertor
el gaz z procesu
zAbrds konwertorowego
stal
odlewanie
y )\ ciagte klasyczne
| | odlewanie
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2uZla
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Rys. 13. Schemat technologiczny procesu konwertorowego

Chtodzona woda lanca jest opuszczana i zajmuje zadana pozycje ponad cieklym metalem. Prawie
cala energia cieplna w procesie $wiezenia pochodzi z ciektej surowki, przy czym 40% stanowi
energia fizyczna, a 60% energia chemiczna pochodzaca z utleniania wegla, krzemu 1 innych
sktadnikéw surowki. Podczas procesu dmuchania tlenem, czgs¢ tych pierwiastkow zawartych w
suréwce reaguje z tlenem w pierwszej kolejnosci, utlenia si¢ krzem, przechodzac do zuzla w postaci
Si0,. Nastepnie spala si¢ wegiel, tworzac tlenek i dwutlenek wegla. Czg$¢ zelaza jest takze
utleniana 1 przechodzi w postaci FeO do zuzla oraz uchodzi w postaci czasteczek pytu z gazami
odlotowymi. W przypadku braku kontroli procesu dmuchania tlenu, moze dojs¢ do wyrzutéw
emulsji zuzlowo-metalowej z konwertora. Gdy sktad stali i1 jej temperatura sa wlasciwe, przerywa
si¢ dmuch i konwertor przechylany jest na stron¢ spustu (przeciwnie do strony tadowania) i stal
spuszczana jest do kadzi odlewniczej. Po spuscie stali zuzel jest wylewany do kadzi zuzlowe;,
stuzacej do transportu zuzla do dotow, w ktérych zuzel ochtadza si¢ i krzepnie. Po skrzepnigciu,
zuzel jest kruszony, dokonuje si¢ separacji zawartych w nim czastek stali. Nastgpnie jest on
wysylany na sktadowisko lub utylizowany - wykorzystywany jako materiat wtdorny.

W trakcie procesu konwertorowego powstaje gaz sktadajacy si¢ gtownie z tlenku wegla. Gaz ten
jest odpylany na mokro lub sucho w oczyszczalni. W jednej hucie zintegrowanej po oczyszczeniu
gaz ten jest podawany do instalacji odzysku gazu konwertorowego. Instalacja ta sktada si¢ ze stacji
schladzania, zbiornika wyréwnawczego oraz stacji przetlaczania gazu. Gaz konwertorowy po
zmieszaniu z gazem wielkopiecowym jest spalany w piecach walcowniczych lub elektrocieptowni .

W krajowych stalowniach konwertorowych pracuja konwertory typu LD (dwie jednostki) i TBM
(cztery jednostki). W procesie LD kapiel §wiezy si¢ wylacznie tlenem podawanym lanca tlenowa
nad poziom kapieli. Wytapianie stali w konwertorze tlenowym w procesiec TBM prowadzi si¢
$wiezac kapiel metalowa tlenem podawanym przez lancg tlenowa, usytuowana nad poziomem
kapieli, z rdwnoczesnym przedmuchiwaniem kapieli gazami oboje¢tnymi (argon i azot) przez dysze
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umieszczone w dennicy konwertora w przeciwpradzie do strumienia tlenu dmuchanego na
powierzchnig kapieli od gory. Pozwala to na:
e znacznie szybsze niz w metodzie konwencjonalnej utworzenie aktywnego zuzla,
e zmniejszenie zuzycia tlenu do procesu §wiezenia,
e zmniejszenie ilo$ci utlenionego zelaza w kapieli metalowej podczas §wiezenia,
e zmniejszenie ilosci tlenu aktywnego, a przez to zmniejszenie zuzycia odtleniaczy 1
zelazostopow,
e ograniczenie erozyjnego oddziatywania kapieli na wymuréwke, a przez to na
oszczgdno$¢ materiatdéw ogniotrwatych,
e na poprawg jakosci wytwarzanej stali.
Udziat ztomu stalowego we wsadzie wynosi 18 + 25%. Zuzycie tlenu sigga poziomu 54 + 55
Nm’/Mg wyprodukowanej stali. Srednie czasy wytopéw (od spustu do spustu) wynosza 43+44 min.
Uzysk stali wynosi okoto 90%.

3.3.2. POZAPIECOWA OBROBKA STALI

Pozapiecowa obrobka stali obejmuje wytwarzanie 1 obrébke ciektej stali po spuscie z konwertorow
tlenowych do momentu odlewania stali. Zwykle prowadzona jest na stanowiskach obrobki
kadziowej, a jej celem jest:

e ograniczenie zawartos$ci siarki w stali,
odtlenienie stali,
koncowa regulacja sktadu chemicznego,
ujednorodnienie sktadu chemicznego i temperatury w catej objetosci kapieli,
regulacja temperatury do poziomu wymaganego przez technologi¢ ciagtego odlewania,
usunigcie niepozadanych gazéw, jak wodor 1 azot,
usunigcie wtracen niemetalicznych (WN)

e modyfikacja pozostalych wtracen niemetalicznych.
Stanowiska obrobki kadziowej spetniaja takze funkcj¢ bufora i umozliwiaja odlewanie w procesie
COS (zachodzi ciagtos¢ sekwencji).
Kadz z ciekla stalg transportowana jest zazwyczaj przy pomocy suwnicy lub wodzka
transportujacego (transfer car). Dostgpny jest caty szereg technologii pozapiecowej obrdbki stali.
Wyro6znia si¢ procesy z podgrzewaniem i bez podgrzewania oraz procesy odbywajace si¢ w
warunkach obnizonego ci$nienia lub w warunkach ci$nienia atmosferycznego. Stanowiska obrobki
kadziowej w stalowniach masowych wymagaja stosowania systemu wytwarzajacego proznig¢ lub
podgrzewania tukiem elektrycznym (albo obu jednoczesnie). Niezbedne jest takze ich wyposazenie
w urzadzenia umozliwiajace przedmuchiwanie kapieli gazem oboj¢tnym, wprowadzanie drutow lub
wdmuchiwanie reagentow sproszkowanych.
Poziom wyposazenia obu stalowni konwertorowych w urzadzenia do pozapiecowej obrobki ciekte;
stali jest zroznicowany. Jedna stalownia dysponuje nowoczesna linia pozapiecowej obrobki ciekle;j,
w sktad ktérej wehodzi:
stanowiska argonowania i wprowadzania drutéw rdzeniowych,
urzadzenie do proézniowego odgazowywania ciektej stali metoda porcjowa DH,
urzadzenie do proézniowego odgazowywania ciektej stali metoda obiegowa RH,
urzadzenie do glgbokiego odsiarczania stali za pomoca wdmuchiwania reagentow
sproszkowanych SL,

e piec kadziowy LF (Ladle Furnace).

Wyposazenie to zapewnia uzyskiwanie wysokich wspotczesnych standardow pod wzgledem
technologii wytwarzania jak i jakosci produkowane;j stali. Optymalizacja procesu wytwarzania stali
wymaga jedynie dozbrojenia stalowni w system odcinania zuzla konwertorowego w czasie spustu,
wzglednie stanowiska do $ciagania zuzla z kadzi.
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Druga stalownia dysponuje trzema stanowiskami obrobki kadziowej, na ktorych mozliwe jest
przedmuchiwanie stali argonem, wprowadzania drutow oraz dodatkow kawatkowych, jak tez
obrobka zuzlem syntetycznym. Brak obrobki prozniowej i pieca kadziowego utrudnia dotrzymanie
parametrow jakosciowych bardziej wymagajacych gatunkow stali oraz wymusza spust z zapasem
stali 1 w temperaturze zapewniajacej margines bezpieczenstwa (brak mozliwo$ci pdzniejszego
podgrzania).

3.3.3. ODLEWANIE STALI METODA CIAGLA

Technologia ciaglego odlewania stali (COS) stata si¢ w ostatnich latach podstawowym sposobem
gwarantujacym najwigksza wydajno$¢ 1 najwyzsza jako$¢. Dzigki tej metodzie zwigkszono w
porownaniu z tradycyjnym odlewaniem stali do wlewnic, uzysk na drodze ciekta stal-wlewek i
wyeliminowano wstepne operacje przerobki plastycznej. Procentowy udzial metody COS w
catkowitej ilosci odlewanej stali w danym kraju stat si¢ jednym ze wskaznikéw nowoczesnosci jego
hutnictwa. W Polsce, w ostatnich kilkunastu latach, nastapit dynamiczny wzrost udziatu odlewania
stali metoda ciagla (z 7,8% w roku 1991 do 76,4% w roku 2003). Urzadzenia COS pracuja w obu
hutach o procesie zintegrowanym. Podstawowe dane dotyczace tych instalacji przedstawiono w
tabl.9.

Tablica 9. Charakterystyka krajowych instalacji do ciagltego odlewanie stali (COS) w stalowniach

konwertorowych
. C . Laczna nominalna zdolnos¢

. . .. | Sredni wiek instalacji . . .
Liczba instalacji [lata] Liczba zyt produkcyjna
[tys. Mg/rok]

2 8 sze$ciozytowa 3 000

1 8 dwuzytowa 1 800

Razem: 3

Proces ciagtego odlewania polega na zasilaniu kontrolowang ilo$cia cieklej stali, chtodzonego woda
miedzianego krystalizatora o odpowiednim przekroju poprzecznym, rys. 14.

=
(;i”'\o ‘:;jffjﬁ kadz glowna

rura oslonowa

kadz po$rednia

zatyczka

wylew zanurzany

krystalizator

\\ strefa chtodzenia wtérnego

klatki ciagnaco - prostujace

palnik

Rys. 14. Schemat procesu ciaglego odlewania stali
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Ciekla stal z kadzi lejniczej zasila kadZz posrednia, ktéra stanowi zbiornik, zapewniajacy state
ci$nienie ferrostatyczne stali 1 jej rozdzielanie w przypadku maszyn wielozylowych.

Pomigdzy kadzia lejnicza a kadzia posrednia moga by¢ stosowane rury ostonowe lub ostona gazem
obojetnym (w celu ograniczenia kontaktu strumienia cieklej stali z powietrzem).

W krystalizatorze stal zaczyna krzepnaé, tworzac staly naskorek. Rdzen pasma pozostaje ciekty.
Celem zapobiezenia przywieraniu statego naskérka do powierzchni $cian krystalizatora, stosuje si¢
zasypki smarujace (lub olej), a takze ruch oscylacyjny krystalizatora w kierunku odlewania (z
szybkoscia wigksza od szybko$ci odlewania). Nastepnie pasmo jest wyciagane z krystalizatora i
chlodzone natryskiwana woda (rzadziej mgla powietrzno-wodna) w drugiej (zwanej wtdrna) strefie
chlodzenia, po czym trafia na samotok, gdzie catkowicie skrzepnigte pasmo, cigte jest za pomoca
palnikow tlenowo-gazowych, na odcinki o wymaganej dtugosci. W zaleznosci od przekroju wyrobu
1 zalozonej wydajnosci odlewania, maszyny COS maja od jednej do o$miu zyt. Przekroje wlewkow
ciaglych sa najczesciej prostokatne lub kwadratowe. Moga by¢ takze ksztattu ,,psiej kosci” (z
przeznaczeniem na ci¢zkie ksztattowniki) lub okragte (z przeznaczeniem na rury bez szwu).
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4.

LISTA

ASPEKTOW

ISTOTNYCH DLA BRANZY

W niniejszym rozdziale przedstawiono najwazniejsze aspekty Srodowiskowe zwiazane z
poszczegbdlnymi operacjami i procesami technologicznymi.
Za istotne aspekty uznano te, ktore wiaza si¢ z powstawaniem najwigkszego zagrozenia dla
srodowiska, powoduja emisj¢ do kilku komponentéw $rodowiska oraz charakteryzuja si¢
stosunkowo dlugim czasem wystgpowania skutkow.

SRODOWISKOWYCH

SZCZEGOLNIE

4.1. ISTOTNE ASPEKTY SRODOWISKOWE DLA SPIEKALNI RUD
W tabl.10 i dalszych podano jedynie wpltywy bezposrednie. W przypadku np. zuzycia energii

elektrycznej,

eksploatacji

zasoboOw wystgpuja rowniez wplywy posrednie,

zwiazane z

zanieczyszczeniem srodowiska w procesach spalania, wydobywania, transportu itp.

Tablica 10. Istotne aspekty srodowiskowe dla spiekania rud

Lp. DZIALANIE ASPEKT WPLYW
1 2 3 4
Emisja hatasu podczas pracy wywrotnic | Zwigkszenie poziomu
ROZLADUNEK wagonow hatasu w srodowisku
1 TWORZYW Zuzycie energii elektrycznej Xa}‘lucliZIrrI: y(\;/lame zasobow
SPIEKALNICZYCH — - - Ty -
Emisja zorganizowana i zanieczyszczenie
niezorganizowana pylu do atmosfery powietrza
Emisja hatasu przez masz Zwigkszenie poziomu
] P yny hatasu w srodowisku
MAGAZYNOWANIE/ . . . wyczerpywanie zasobow
, SKLADOWANIE Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
TWORZYW Emisja niezorganizowana pylu do zanieczyszczenie
SPIEKALNICZYCH | atmosfery powietrza
Przenikanie odciekdéw do gruntu zZamieczyszezenic gleby i
wod podziemnych
PRZEMIAL Emisia halasy przez masz Zwigkszenie poziomu
KOKSIKU, RUD, ) P i hatasu w §rodowisku
TOPNIKOW ORAZ . .. . wyczerpywanie zasobow
3 | PRZYGOTOWANIE |ZU2ycie energii elekiryczne) naturalnych
MIESZANKI Emisia ovhu do atmosf zanieczyszczenie
SPIEKALNICZEJ | ~M8)a pyiu do almosiery powietrza
.. zanieczyszczenie
Emisja pylu do atmosfery powietrza
Emisja gazéw do atmosfery — SO,, NO,, Janieczvszezenie
CO, CO,, weglowodory alifatyczne, owic trZa
metan, chlorowodor, fluor, PCDD/F p
4 SPIEKANIE
MIESZANKI Zwigkszenie poziomu

Emisja hatasu przez maszyny

hatasu w srodowisku

Zuzycie energii elektrycznej

wyczerpywanie zasobow
naturalnych

Eksploatacja zasobow naturalnych — rudy
zelaza, topniki

wyczerpywanie zasobow
naturalnych
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Emisja pylu do atmosfery

zanieczyszczenie

powietrza
CHLODZENIE  |Emisja gazow do atmosfery — CO e e
5 1 KRUSZENIE "
SPIEKU Emisja hatasu przez tamacz spieku wigkszenie poziomu
hatasu w §rodowisku
Emisja hatasu z wentylatoréw chtodzenia | Zwigkszenie poziomu
spieku hatasu w srodowisku
Powstawanie odpadu — szlam zzlx?gézzzczlzgle wod
ODPYLANIE zelazonony po > BIEDY, WOCY,
SPALIN zajmowanie ppw1erzcl}n1
6 Z. PROCESU Zuzycie energii elektrycznej wyczerpywanie zasobow
SPIEKANIA naturalnych
’ Emisja hatasu przez urzadzenie Zwigkszenie poziomu
odpylajace hatasu w srodowisku
TRANSPORT
SPIEKU DO . . . wyczerpywanie zasobow
7 WIELKICH Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
PIECOW
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadéw — szlamy powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
2 OCZY&,ZOCDZ ANIE Pobor wody uszczuplanie zasobow
OBIEGOWYCH naturalnych
Powstawanie §ciekow zanieczyszczenia wod
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
MAGAZYNOWANIE/ o o zanieczyszczenie gleby 1
SKEADOWANIE Przesiaki odciekéw wody do gruntu wod podziemnych
9 SZLAMU NA
SKLADOWISKU zanieczyszczenie
ODPADOW Pylenie warstwy zewngtrznej ; trya
ZELAZONOSNYCH , . powiczd
Odplyw wod drenazowych zanieczyszczenie wody
Emisja niezorganizowana pytu do zanieczyszczenie
atmosfery powietrza
. .. . wyczerpywanie zasobow
REMONTY Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
10 KRUSZAREK zanieczyszczenie
I'INNYCH Powstawanie odpadu — ztom stalowy powietrza, gleby, wody,
URZADZEN zajmowanie powierzchni
. R . zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — zuzyte oleje 1 powietrza, gleby, wody,
smary : ) . .
zajmowanie powierzchni
1 REMONTY TASM |Powstawanie odpadu — ztom stalowy, zzlegézzzczlzgle wod
SPIEKALNICZYCH |gruz ceramiczny P » BIEDY, WOCY,

zajmowanie powierzchni

Powstawanie odpadu — zuzyte oleje 1
smary

zanieczyszczenie
powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
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Zuzycie energii elektrycznej

wyczerpywanie zasobow
naturalnych

Emisja niezorganizowana gazéw do

AWARIE atmosfery — tlenek la. dwutlenek zanieczyszczenie
12| INSTALACJI GAZU | 2'mostery — tiehek wegia, dwutiene powietrza
MIESZANEGO wqgl,a, weglowodory alifatyczne, metan,
wodor
AWARIA Emisja niezorganizowana gazéw do ‘ .
13 | INSTALACJI GAZU atmosfery — tlenek qu!a, dwutlenek zanieczyszczenie
KOKSOWNICZEGO wegla, weglowodory alifatyczne, metan, | powietrza

wodor

4.2. ISTOTNE ASPEKTY SRODOWISKOWE DLA WIELKICH PIECOW

Tablica 11. Istotne aspekty srodowiskowe dla wielkich piecow

Lp. DZIALANIE ASPEKT WPLYW
1 2 3 4
Emisja hatasu przez wywrotnice Zwigkszenie poziomu
ROZLADUNEK wagonow hatasu w s’rodpwisku ,
1 TWORZYW Zuzycie energii elektrycznej wyczerpywanie zasobow
WIELKOPIECOWYCH | . . naturalnych
Emisja zorganizowana i zanieczyszczenie
niezorganizowana pytu do atmosfery powietrza
MAGAZYNOWANIE | Emisja niezorganizowana pytu do zanieczyszczenie
) /SKLEADOWANIE | atmosfery powietrza
TWORZYW Przenikanie odciekow do gruntu zanieczyszezenie gleby i
WIELKOPIECOWYCH wod podziemnych
TWORZYWAMI - :
3 ZASOBNIKOW Zuzycie energii elektrycznej wyczerpywanie zasobow
WIELKICH —_ . . naturalnych
PIECOW Epnsm zorganizowana i zanieczyszczenie
niezorganizowana pytu do atmosfery powietrza
4 WYTAPIANIE Emisja niezorganizowana pytu do zanieczyszczenie
SUROWKI W atmosfery podczas zaladunku pieca powietrza
WIELKICH Emisja pytu do atmosfery podczas pracy |zanieczyszczenie
PIECACH pieca powietrza
Emisja gazéw do atmosfery podczas
pracy pieca — tlenek wegla, dwutlenek zanieczyszczenie
wegla, dwutlenek siarki, weglowodory | powietrza

alifatyczne

Pobor powietrza — goracy dmuch

wyczerpywanie zasobow
naturalnych (wegiel
energetyczny)

Emisja hatasu przez wentylatory do
chlodzenia trzonu WP

Zwigkszenie poziomu
halasu w §rodowisku

Eksploatacja zasobow naturalnych —
rudy zelaza, topniki

wyczerpywanie zasobow
naturalnych
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Powstawanie produktu ubocznego —
zuzel wielkopiecowy

zanieczyszczenie
powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni

Zuzycie energii elektrycznej

wyczerpywanie zasobow
naturalnych

Emisja pylu do atmosfery podczas zanieczyszczenie
opalania nagrzewnic Cowpera powietrza
5 NAGRZEWANIE | Emisja gazow do atmosfery podczas
DMUCHU opalania nagrzewnic Cowpera — tlenek | zanieczyszczenie
wegla, dwutlenek wegla, dwutlenek powietrza
siarki
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadow - szlamy powietrza, gleby, wody,
OCZYSZCZANIE 73] mowa;ni@ powieltjr’zchni
6 WODY | Pobor wody uszczuplanic zasobow
CHLODZACEJ — TAYen
Powstawanie $ciekow zanieczyszczenia wod
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — pyty i szlamy powietrza, gleby, wody,
OCZYSZCZANIE zajmowanie powierzchni
7 GAZU Emisja gazéw do atmosfery podczas zanieczyszczenie
WIELKOPIECOWEGO | pracy pieca — HF powietrza
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
Emisja zorganizowana i . .
SPUST SUROWKI Z | niezorganizowana pyhu i gazéw do zam@csyszczeme
5 WIELKIEGO | atmosfery powictrza
PIECA, ODPYLANIE zanieczyszczenie
HALI LEJNICZEJ |Powstawanie odpadu — pyty i szlamy powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
Emisja pary wodnej i zanieczyszczen zanieczyszczenie
GRANULACJA gazowych (H,S) do atmosfery powietrza
? ZUZLA . .. . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
zanieczyszczenie
OCZYSZCZANIE Powstawanie odpadow - szlamy poyvietrza,' gleby,'wody, ‘
zajmowanie powierzchni
WODY - :
10 | STOSOWANEJ |Pobér wody uszczuplanie zasobow
DO S natgralnych -
GRANULACJI Powstawanie §ciekow zanieczyszczenia wod,
Zuzycie energii elektrycznej Zg;i;fgzglame zasobow
h%‘ggﬁigg%‘lﬁi\g E Przesiaki odciekow wody do gruntu ijgéeggngggﬁ;sh gleby
1 SZLAMU NA
SKEADOWISKU . -
ODPADOW Pylenie warstwy zewngtrzne;j zanieczyszezenie
ZELAZONOSNYCH powletrza

Odptyw wod drenazowych

zanieczyszczenie wody
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Emisja niezorganizowana pyhu zanieczyszczenie
do atmosfery powietrza
zanieczyszczenie

Powstawanie odpadu — gruz ceramiczny,
ztom stalowy

powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni

REMONTY zanieczyszczenie
12 WIELKICH Powstawanie odpadu — zuzyte oleje 1 owie trya leby. wod
PIECOW smary POWICtrza, gieby, WOy,
zajmowanie powierzchni
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
Zuzycie materiatow ceramicznych i wyczerpywanie zasobow
budowlanych naturalnych
Zuzycie materialdéw ceramicznych chfzgzyglame zasobow
REMONTY L AL
13 zanieczyszczenie
KADZI . . .
Powstawanie odpadu — gruz ceramiczny |powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
AWARIA aEtnnlqlsjs?e me—zogge?lnellfovv‘:/amlla gg:v(zlv‘:lengﬁ zanieczyszczenie
14 | INSTALACJI GAZU wegla 13:1 tlenek siaqr%(i , dwutlenek | po ietrZa
WIELKOPIECOWEGO | ""<8% WU larkl,  dwud pow
azotu, weglowodory alifatyczne,
AWARIA APARATU Emisja niezorganizowana gazéw do . '
atmosfery — tlenek wegla, dwutlenek | zanieczyszczenie
15 ZASYPOWEGO wegla, dwutlenek siarki, dwutlenek | powietrza
WIELKIEGO PIECA | " 8% rarkd, P
azotu, weglowodory alifatyczne,
Emisja pytu do atmosfery podczas zanieczyszczenie
ZATRZYMANIE |wydmuchiwania pieca powietrza
16 | WIELKIEGO PIECA | Emisja gazow do atmosfery podczas Zanieczvszezenie
DO REMONTU wydmuchiwania pieca — tlenek wegla, owie trZa
dwutlenek wegla, dwutlenek siarki, P
AWARIA . . .
. Powstawanie odpadu — skrzepy zanieczyszczenie
ZESTAWOW surowkowe, zuzel, pyt koksow owietrza, gleby, wod
Gigg?:’)ﬁili%\lg(l}o Emisja pytu 1 gazow do atmosfery Zanicczyszezenie
PIECA podczas awaryjnego zatrzymywania powietrza

pieca
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4.3. ISTOTNE ASPEKTY SRODOWISKOWE DLA STALOWNI KONWERTOROWYCH

Tablica 12. Istotne aspekty srodowiskowe dla stalowni konwertorowych

Lp. DZIALANIE ASPEKT WPLYW
1 2 3 4
Emisja hatasu przez maszyny ﬁ:;;gﬁsvzvegrlg d%(ﬁsg u
ROZLADUNEK wycze anie zasobow
1 MATERIALOW | Zuzycie energii elektrycznej nai rafﬁy:{l
WSADOWYCH — : : qratyes
Emisja zorganizowana i zanieczyszczenie
niezorganizowana pytu do atmosfery powietrza
Emisja niezorganizowana pytu i gazow zanieczyszczenie
do atmosfery powietrza
Emisja gazé6w do atmosfery — tlenek . .
wegla, dwutlenek wegla, dwutlenek zanieczyszezenie
PRZYGOTOWANIE ’ L2 powietrza
azotu, dwutlenek siarki
2 WSADU, Eksploatacja zasoboéw naturalnych — wycze anie zasobow
MIESZALNIK, ma ILez il no g nai rafrlzygl
ODSIARCZANIE ghez, wap S A S
Emisja hatasu przez maszyny Zwickszenie poziomu
hatasu w §rodowisku
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
.. zanieczyszczenie
Emisja pylu do atmosfery powietrza
Emisja gazéw do atmosfery podczas
pracy pieca — tlenek wegla, dwutlenek zanieczyszczenie
wegla, dwutlenek siarki, dwutlenek azotu, | powietrza
weglowodory alifatyczne
WYTAPIANIE Zuzycie energii elektrycznej wycze;pyvs}/lame 7asobow
3 STALI W . : naturalnych :
KONWERTORACH Eksploatacja zasobpw naturalnych — wyczerpywanie zasobow
mangan, krzem, glin, wapno naturalnych
Emisja halasu przy zrzucie pary z 'k(‘)tlo'w Zwiekszenie poziomu
odzysknicowych oraz podczas swiezenia , :
7 hatasu w §rodowisku
kapieli
Powstawanie odpadu — zuzel zanieczyszezenie
K powietrza, gleby, wody,
onwertorowy . . . .
zajmowanie powierzchni
. zanieczyszczenie
Emisja pytlu do atmosfery powietrza
Emisja gazéw do atmosfery podczas zanieczyszczenie
4 PIEC pracy pieca pecl)r\;\inetrza g
KADZIOWY Powstawanie odpadu — pyt z urzadzen Zanieczyszezenie

odpylajacych

powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni

Zuzycie energii elektrycznej

wyczerpywanie zasobow
naturalnych
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Powstawanie odpadu — szlam
zelazono$ny

zanieczyszczenie
powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni

ODPYLANIE Emisja gazéw do atmosfery podczas Janieczvszezenie
GAZOW pracy pieca — tlenek wegla, dwutlenek owie trZa
5 ODLOTOWYCH Z |weggla, dwutlenek siarki, dwutlenek azotu, p
KONWERTORA |Emisja hatasu przez urzadzenia Zwigkszenie poziomu
odpylajace hatasu w $rodowisku
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
Emisja zorganizowana i . .
: . . , zanieczyszczenie
niezorganizowana pytu i gazoéw do owictira
s | SPUSTSTALIZ | atmosfery p
KONWERTORA . zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — skrzepy .
stalownicze powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadéw - szlamy powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
7 OCZYsVZ(’)CDZ ANIE Powstawanie §ciekow zanieczyszczenia wod
OBIEGOWYCH | Pobor wody uszczuplanie zasobow
naturalnych
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
MAGAZYNOWANIE o — zanieczyszczenie gleby i
SKLADOWANIE Przesiaki odciekéw wody do gruntu wod podziemnych
3 SZLAMU NA Pylenic warst ewnetrznei zanieczyszczenie
SKLADOWISKU | Y'°Me Warstwy zeWneirne] powietrza
ODPADOW , . . :
7ELAZONOSNYCH Odptyw wod drenazowych zanieczyszczenie wody
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — gruz ceramiczny | powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
9 | REMONTY KADZI |Powstawanic odpadu — skrzepy e wod
stalownicze, ztom stalowy po > B1EDY, WOCY,
zajmowanie powierzchni
Zuzycie materialdéw ceramicznych wyczerpywanie zasobow
naturalnych
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — gruz ceramiczny | powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
Powstawanie odpadu — skrzepy zirx?gtzrzzzczlzgle wod
10 stalownicze, ztom stalowy IZ) ajmowan’i eg pO\};/,ierZCgl’li
REMONTY - -
KONWERTOROW | Powstawanie odpadu — zuzyte oleje i zanieczyszczenic

smary

powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni

Zuzycie energii elektrycznej

wyczerpywanie zasobow
naturalnych

Zuzycie materiatOw ceramicznych

wyczerpywanie zasobow
naturalnych
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4.4. ISTOTNE ASPEKTY SRODOWISKOWE PRZY CIAGLYM ODLEWANIU STALI

Tablica 13. Istotne aspekty srodowiskowe dla ciaglego odlewania stali

Lp.| DZIALANIE ASPEKT WPLYW
1 2 3 4
. zanieczyszczenie
Emisja pylu do atmosfery powietrza
Emisja gazéw do atmosfery podczas pracy Zanieczyszczenie
maszyny — tlenek wegla, dwutlenek siarki, powictrza
ODLEWANIE dwutlenek azotu ' ‘
1 STALI'W Emisja pary wodnej do atmosfery zam@zyszczeme
MASZYNIE I%zvvréisrzz:nie poziomu
COS iSj i h
Emisja hatasu przez urzadzenia hatasu w érodowisku
. . . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
. . wyczerpywanie zasobow
Zuzycie gazu ziemnego naturalnych
zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — gruz ceramiczny powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
zanieczyszczenie
REMONTY Powstawanie odpadu — zuzel powietrza, gleby, wody,
2 KADZI zajmowanie powierzchni
POSREDNICH zanieczyszczenie
Powstawanie odpadu — skrzepy stalownicze powietrza, gleby, wody,
zajmowanie powierzchni
Zuzycie materialdéw ceramicznych wyczerpywanie  zasobow
naturalnych
REMONTY . . . wyczerpywanie zasobow
LINII Zuzycie energii elektrycznej naturalnych
3 CIAGLEGO . zanieczyszczenie
ODLEWANIA Powstawanie odpadu — ztom stalowy powietrza, gleby, wody,
STALI zajmowanie powierzchni
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S. CHARAKTERYSTYKA EMISJI DO POSZCZEGOLNYCH
KOMPONENTOW SRODOWISKA, W TYM GOSPODARKA ODPADAMI
ORAZ EMISJA HALASU

5.1. CHARAKTERYSTYKA EMISJI SPIEKALNI

W polskich hutach zintegrowanych najwigkszy udzial w emisji zanieczyszczen maja:

e spiekalnie emitujace 60 — 65% zanieczyszczen pylowo-gazowych,

e stalownie konwertorowe emitujace ok. 30% zanieczyszczen pylowo-gazowych,

e wielkie piece emitujace ok. 5% zanieczyszczen pytowo-gazowych.

Wisrdd zanieczyszczen gazowych do 95% catosci to emisje CO,. Pozostate zanieczyszczenia to CO,
NO,, SO;. Gtownym zrodtem emisji CO sa tasmy spiekalnicze oraz konwertory. Najwigkszym
zrédlem emisji pytu w hutach zintegrowanych sa tasmy spiekalnicze, ktoére emituja ok. 35 - 40%
pyhu. Okoto 25% stanowi emisja niezorganizowana z hali stalowni, hal lejniczych wielkich piecow 1
dotéw zuzla wielkopiecowego oraz niewielka emisja z instalacji ciaglego odlewania stali.

Powietrze:

Emisja do powietrza ze spiekalni stanowi znaczny udziat catkowitej emisji z huty zintegrowane;.
Gazy odlotowe, odciagane z tasm spiekalniczych, niosa ze soba zanieczyszczenia powstajace na
tasmie spiekalniczej: pyly zawierajace metale cigzkie oraz tlenki zelaza, tlenki siarki, tlenki azotu,
chlorowodor, zwiazki fluoru, dwutlenek i tlenek wegla. Zanieczyszczenia te sa emitowane do
atmosfery, po przejsciu przez wysokosprawne urzadzenia odpylajace. Dodatkowo, zawiera¢ moga
jeszcze S$ladowa ilos¢ zwiazkoéw takich jak polichlorowane dibenzodioksyny/dibenzofurany
(PCDD/F), weglowodory aromatyczne, polichlorowane bifenyle (PCB). Pyly emitowane sa réwniez
przy dokruszaniu koksiku, oraz przy operacjach przesiewania. Dane dotyczace emisji do powietrza
w krajowych spiekalniach i poréwnanie emisji do wartosci uzyskiwanych w spiekalniach Unii
europejskiej, opisanych w Dokumencie Referencyjnym dla produkcji Zelaza 1 stali przedstawiono w
tabl.14.

Tablica 14. Poréwnanie emisji do powietrza uzyskiwane w krajowych spiekalniach do emis;ji
uzyskiwanych w spiekalniach europejskich opisanych w BREF

ZAKRES EMISJI DO POWIETRZA
UZYSKANY W UE
SUBSTANCJA KRAJOWE I OPISANY W
SPIEKALNIE DOKUMENCIE JEDNOSTKA
REFERENCYJNYM
170 — 280 . ) .
_ %k

Pyt 521 —565 100 — 480 ** g/t cieklej stali
Cd 0,0025 - 0,41 0,002 — 0,04 g/t cieklej stali
Cr 0,008 — 0,06 0,005 - 0,05 g/t cieklej stali
Cu 0,019 — 1,82 0,007 - 0,16 g/t cieklej stali

Hg brak pomiaru 16 - 149 mg/t spieku
Mn 0,65%** 0,02-0,4 g/t cieklej stali
Ni 0,0091 - 0,029 0,002 — 0,04 g/t ciektej stali
Pb 0,27-144 0,04 -7 g/t cieklej stali
Tl brak pomiaru 0,005 - 0,03 g/t cieklej stali
\Y brak pomiaru 0,005 — 0,02 g/t cieklej stali
/n 3,4%%* 0,002 -1,8 g/t cieklej stali
17 - 65 . . )
HCl 67,7-171 23 _ g5 *x g/t cieklej stali
1,4-3,5 . . )

sksksk H b

HF 5,0 0.4 57 g/t cieklej stali
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NO, 369 - 1112 BN g/t cieklej stali

SO, 385724 900 - 1850 g/t cieklej stali

CO 11,6 —25,2 13-43 kg/t ciektej stali

CO, 146,3 — 288 205 - 240 kg/t cieklej stali

Lotne zwiazki organiczne brak pomiaru 150 g/t ciektej stali
Wielopierscieniowe brak pomiaru 115—915 mg/t cu?k}ej

weglowodory aromatyczne stali

Dioksyny/furany (PCDD/F) 3,06 #+% 0,5-6,5 Mg I-TEQ/t
’ ’ ’ ciektej stali
Dwufenyl(ll))oclgillorowany brak pomiaru 1-13 mg/;gl(;,kiej

*BREF podaje, ze w przypadku stosowania cyklonow (multicyklonéw) uzyskiwane wartosci emisji pytoéw wynosza 560
— 740 g/Mg cieklej stali, a przy stosowaniu elektrofiltrow 170 — 280 g/Mg ciekle;j stali

**Brak mozliwosci wiarygodnego pordéwnania danych poszczegolnych instalacji z BREF (wskaznik powinien
uwzglednia¢ te same urzadzenia np.: cala spickalni¢ lub tylko tasmy, ewentualnie tacznie z chtodniami Iub
przygotowaniem procesu spiekania. Kazdy z tych wariantow moze diametralnie zmieni¢ wielkos¢ wskaznikow emisji
zanieczyszczen. Przekraczanie danych z BREF, bez jasno okreslonych kryteriow jest zatem, na tym etapie wzglgdne.
*#* dane z jednej huty zintegrowanej

Podstawowe przyczyny wysokiej emisji pytow i metali w spiekalniach hut zintegrowanych

zwiazane s z:

e 7Ia jako$cia stosowanych surowcow m.in. rud zelaza i koksiku;

e zawracaniem pytow 1 szlamow z wydzialow surowcowych do procesu (zwigkszanie ilosci
odpadow powoduje wzrost emisji do powietrza);

e zlym stanem technicznym elektrofiltrow na niektorych tasmach spiekalniczych;

e brakiem recyrkulacji spalin na wszystkich tasmach spiekalniczych.

Pomiary emisji dioksyn i furanéw przeprowadzone w jednej hucie zintegrowanej wskazuja, ze

wielkos$ci emisji nie odbiegaja od $rednich dla pozostatych hut Unii Europejskie;.

Korzystne wskazniki emisji SO, wynikaja z produkcji spieku wysokozasadowego, gdzie dla

zrownowazenia alkalii w spieku sa wiazane znaczne iloSci siarki oraz z zastosowania

niskozasiarczonych surowcow. Produkcja spieku wysokozasadowego wymaga zwigkszonej ilo$ci

topnikow (kamienia wapiennego i dolomitu). Rozktad termiczny tych topnikéw moze powodowac

wigksze emisje CO, do §rodowiska.

Woda i Scieki:

Dla podstawowych instalacji hut zintegrowanych zastosowano obiegi wodne z szeregowym
wykorzystaniem wody tj. kierowanie $wiezej wody dodatkowej w pierwszej kolejnosci do obiegdéw
wody czystej, a zrzuty z tych obiegow kolejno do obiegow brudnych o mniejszych wymaganiach
jakosciowych.

Scieki z wydzialowych obiegéw brudnych zrzucane do kanalizacji deszczowo-przemystowej
sptywaja razem z wodami opadowymi i infiltracyjnymi do zakladowej oczyszczalni $ciekow.
Scieki deszczowo-przemystowe po oczyszczeniu i uzdatnieniu zawracane sa jako woda
przemystowa do uzupelnienia obiegéw chlodzacych w hucie. Pozostate §cieki oczyszczane sa
mechanicznie w zbiornikach retencyjnych i odprowadzane do odbiornika zewngtrznego.

W procesie produkcji spieku woda wykorzystywana jest do przeponowego chtodzenia urzadzen
(obieg czysty) oraz do mokrego odpylania 1 splukiwania pytow (obieg brudny).
Do uzupehienia obiegow zuzywa si¢ zawrdconych (po oczyszczeniu w zaktadowej oczyszczalni)
sciekow. Nadmiar wytworzonych $ciekoOw zrzucany jest po wstgpnym oczyszczeniu w osadnikach
radialnych do kanalizacji deszczowo-przemystowej i kierowany do zakltadowej oczyszczalni
$ciekow lub na sktadowiska odpadow uwodnionych (szlamowiska). Dokument referencyjny BREF
nie podaje sktadu $ciekéw, najprawdopodobniej z powodu bardzo réznego sposobu postgpowania z
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poszczegdlnymi strumieniami $ciekow 1 brakiem ich monitorowania w odniesieniu do
poszczegblnych obiektow instalacji.

Tablica 15. Zrzuty Sciekow w krajowych spiekalniach w stosunku do zrzutow Sciekow
uzyskiwanych w spiekalniach europejskich opisanych w BREF

UZYSKANE W UE
KRAJOWE I OPISANE W
SUBSTANCJA SPIEKANIE DOKUMENCIE JEDNOSTKA
REFERENCYJNYM
Scieki 0,22% 0,06 m’/t cieklej stali
* dane z jednej huty zintegrowane;j
Gleba:

Problem moga stanowi¢ eksploatowane sktadowiska odpadow (szlaméw), ktére nie posiadaja
uszczelnionego podtoza oraz odbioru odciekow.

Odpady:

Spiekalnia jest gtdwnym centrum odzysku i wykorzystania odpadéw. W spiekalni wykorzystuje sig
czesSciowo pyty 1 szlamy wilasne oraz z wielkich piecow i stalowni konwertorowe;.

Szlamy zelazono$ne powstaja w wyniku mokrego oczyszczania gazow wielkopiecowego,
konwertorowego oraz wskutek odbioru na mokro pytow z odpylania tasm spiekalniczych.
Zanieczyszczong wodg z mokrych oczyszczalni gazu oczyszcza si¢ w osadnikach radialnych, w
ktorych nastgpuje osadzanie zawiesin w postaci szlamu.

Szlamy z osadnikéw radialnych spiekalni, wielkich piecow i stalowni kierowane sa rurociagami na
sktadowiska odpadoéw uwodnionych (szlamowiska) lub do zaktadowej oczyszczalni sciekow. W
oczyszczalni nastgpuje osuszenie mieszaniny szlaméw do ok.50 % wody, zageszczone szlamy
ewakuowane sa do zbiornikow magazynowych skad po dalszym osuszeniu (do 35-40% H,0) sa
zawracane do procesu spiekalniczego. W jednej hucie zintegrowanej czgs$¢ szlamow jest osuszana
na prasie filtracyjnej do ok. 20 % wody.

Sktadowiska szlamow wyposazone sa w urzadzenia do odbioru nadmiaru wod nadosadowych 1
system drenazu zapobiegajacy infiltracji zanieczyszczen do gruntu. Szlamy te moga by¢
wykorzystane ponownie jako wsad zelazono$ny, poprzez eksploatacj¢ na sktadowiskach lub
bezposredni odbidr z osadnikow radialnych, w celu ich zbrykietowania i przystosowania jako wsad
zelazono$ny na tasmy spiekalnicze (z obnizona zawarto$cia cynku) lub do konwertora (z
podwyzszona zawartoscia cynku).

Tablica 16. Odpady powstajace w krajowych spiekalniach w stosunku do ilo$ci odpadow
powstajacych w spiekalniach europejskich opisanych w BREF

UZYSKANE W UE
KRAJOWE I OPISANE W
ODPADY SPIEKANIE DOKUMENCIE JEDNOSTKA
REFERENCYJNYM
Pyty 10 —42 0,9-15 kg/t ciektej stali
Szlamy 1,9 —42% 0,3 kg/t cieklej stali

* ilosci szlamow podane w oparciu o dane bilansowe, brak pomiaréw bezposrednich — braki mozliwosci wiarygodnego
porownania wskaznikow.

Hatlas: Dominujacym Zrédlem hatasu sa wentylatory z chtodni spieku i wentylatory z recyrkulacji
spalin (102-115 dB), ssawy (95 dB), hatas pochodzacy z budynkow weztéw przesypowych (99-109
dB), budynek namiarowni (100 dB).
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5.2. CHARAKTERYSTYKA EMISJI NA WIELKICH PIECACH

Powietrze:

Gaz wielkopiecowy wychodzacy z wielkiego pieca zawiera rézne zanieczyszczenia (gtownie tlenki
zelaza, metale cigzkie oraz wegiel), tlenek 1 dwutlenek wegla, wodor, opary cynku, zwiazki siarki,
amoniak, zwiazki cyjanku, weglowodory i we¢glowodory aromatyczne. Emisja surowego gazu moze
zachodzi¢ przez powietrzny zawoOr upustowy, przy zakldceniach pracy wielkiego pieca, lecz
réwniez przy normalnej pracy, np. podczas mokrego oczyszczania gazu wielkopiecowego.
Oczyszczony gaz wielkopiecowy jest uzywany w hucie jako zrodilo energii. Praktycznie caly gaz
wielkopiecowy jest wychwytywany, oczyszczany i1 nie ma znaczacych emisji do powietrza z
wielkiego pieca. Moga mie¢ miejsce sporadyczne emisje gazu oraz zanieczyszczenia z zaworu
upustowego lub urzadzenia zatadowczego (stozkowe lub bezstozkowe). Posrednia emisja bedzie
zachodzi¢ kiedy gaz wielkopiecowy jest spalany w nagrzewnicach oraz w innych instalacjach w
hucie (np. zaktadowe kotlownie). Pewna ilo$¢ gazu uchodzi podczas zatadunku wsadu do wielkiego
pieca, lecz w normalnych warunkach jest praktycznie nieistotna.

Wtdrna emisja do powietrza wystepuje podczas operacji technologicznych na hali lejniczej, gdzie
glownie zanieczyszczenia substancjami powstaja przy kontakcie zuzla 1 suréwki z tlenem z
otoczenia. Nieznaczna ilo§¢ SO, moze by¢ emitowana podczas chtodzenia zuzla, lotne zwiazki
organiczne 1 weglowodory aromatyczne moga by¢ uwalniane z rynien surowkowych i zuzlowych
jesli uzywa si¢ mas korytowych zawierajacych smolg. Huty zintegrowane nie stosuja wylozen
ogniotrwatych zawierajacych smote. Takie przypadki moga mie¢ miejsce w zakladach
wielkopiecowych, nie bgdacych w strukturach hut zintegrowanych.

Przy chiodzeniu ciektego zuzla wystgpuje dyfuzja H,S oraz SO,, ktéra moze si¢ ilosciowo zmieniaé
w zaleznosci od procesOw utylizacji zuzla (granulacja zuzla lub wolne studzenie w dotach
zuzlowych), 1 zawartos$ci siarki w koksie wielkopiecowym.

Emisja z nagrzewnic dmuchu wielkopiecowego jest gtownym zrodtem spalin. Emisja SO, jest
minimalna. Tlenki NOy sa minimalizowane przez kontrole poziomu tlenu.

Dane dotyczace emisji do powietrza w krajowych wielkich piecach i poro6wnanie emisji do warto$ci
uzyskiwanych w wielkich piecach Unii Europejskiej, opisanych w Dokumencie Referencyjnym dla
produkcji zelaza i stali przedstawiono w tabl. 17.

Tablica 17. Porownanie emisji do powietrza uzyskiwane w krajowych wielkich piecach do emisji
uzyskiwanych w wielkich piecach europejskich opisanych w BREF

ZAKRES EMISJI DO POWIETRZA
UZYSKANY W UE
SUBSTANCJA KRAJOWE I OPISANY W
WIELKIE PIECE DOKUMENCIE JEDNOSTKA
REFERENCYJNYM

Pyt 157 — 375 (444%**) 10 —50 g/t cieklej stali

Mn 1,15% 0,01 -0,13 g/t cieklej stali

Ni 0,005 - 0,02 0,01 —0,02 g/t cieklej stali

Pb 0,01 -0,33 0,01 — 0,12 g/t cieklej stali

SO, 10,6 — 26 (125*%*) 20 —230 g/t cieklej stali

NOy 13,0 —27 (31,1*%) 30120 g/t cieklej stali

H,S 3% 0,2 -20 g/t cieklej stali

CO 991 — 5399 (5750**) 770 — 1750 g/t cieklej stali

CO, 149 — 680 (2229**) 280 — 500 kg/t cieklej stali

Dioksyny/furany PCDD/F 0,010 ** 0,001 — 0,004 f:‘l%lé;Es?aﬁ

* dane z jednej huty zintegrowanej
** dotyczy wielkiego pieca produkujacego surowke odlewnicza, nie bedacego w strukturze huty zintegrowane;j
***dane szacunkowe dla jednego wielkiego pieca
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Emisja tlenkéw wegla jest obliczana na podstawie strat gazu wielkopiecowego a nie pomiarow.
Brak wiarygodnych kryteriow porownawczych. Brak mozliwo$ci wiarygodnego pordéwnania
danych poszczegodlnych instalacji z BREF Przekraczanie danych z pokazanych w dokumencie
referencyjnym, bez jasno okreslonych kryteriow jest wzgledne.

Woda i Scieki:

Duza ilo$¢ czystej wody uzywana jest do chtodzenia wielkiego pieca, dysz wielkopiecowych 1
innych urzadzen pomocniczych. Woda chtodzaca wystgpuje w obiegu zamknigtym. Stosunkowo
mata ilo$¢ wody opuszcza obieg. Znaczna cz¢$¢ wody stosowana jest do oczyszczania bogatego w
CO gazu wielkopiecowego. Woda obiegowa oczyszczajaca gaz jest zanieczyszczona stalymi i
rozpuszczonymi zwiazkami, wilaczajac sole zasadowe, cyjanki, cynk, oléw oraz w mniejszym
stopniu amoniakiem i zwiazkami fenolowymi. Do uzupehnienia obiegéw zuzywa si¢ zawrdconych
(po oczyszczeniu w zaktadowej oczyszczalni) Sciekow. Zrzut §ciekow z obiegéw wodnych wielkich
piecéw do kanalizacji deszczowo-przemystowej wystgpuje wylacznie w sytuacjach awaryjnych.

Tablica 18. Zrzuty $ciekow w krajowych wielkich piecach w stosunku do zrzutow Sciekow
uzyskiwanych w wielkich piecach europejskich opisanych w BREF

UZYSKANY W UE
KRAJOWE I OPISANY W
SUBSTANCJA WIELKIE PIECE DOKUMENCIE JEDNOSTKA
REFERENCYJNYM
Scieki 0, 06* (1,1%%) 0,1-3,3 m’/t cieklej stali

* dane z jednej huty zintegrowane;j
** dotyczy wielkiego pieca produkujacego suréwke odlewnicza, nie bedacego w strukturze huty zintegrowane;j

Gleba:

Gruboziarnisty pyt z odpylnika statycznego zwykle jest zawracany do spiekalni. Szlam z mokrego
oczyszczania gazu wielkopiecowego moze zawiera¢ znaczacy poziom metali cigzkich i zwiazki
alkaliczne, ktore istotnie ograniczaja dalszy przerdb na spiekalni. Szlam jest przekazywany na
sktadowisko odpadow, z ryzykiem zanieczyszczenia wod gruntowych. Szlamy odwadnia si¢ w
prasach filtracyjnych do poziomu ok. 20 % zawartosci wilgoci, nastgpnie sa wykorzystywane
czgSciowo w spiekalni, a pozostata ilos¢ wysylana jest na skltadowisko odpadow. Mokre
oczyszczanie gazu ma te¢ zaletg, ze fatwo usuwa si¢ rozpuszczone sladowe gazy (amoniak) lecz
wymaga obrobki wodnej, przy czym powstaja szlamy wymagajace dalszej obrobki Iub
sktadowania. Oczyszczanie za pomoca odpylnika cyklonowego (statycznego) usuwa w duzym
stopniu gruboziarniste zanieczyszczenia pylowe, a droboziarnisty pyl wychwytywany jest w
kolejnych stopniach mokrego oczyszczania. Przebieg suchego oczyszczania powinien by¢
monitorowany.

Odpady:

Jak wszystkie inne cze$ci huty operujace cieklym metalem, wielkie piece wytwarzaja wiele
odpadow materiatdéw ogniotrwalych, kiedy np. kadzie, rynny surowkowe ulegaja zuzyciu i
wymagaja wymiany. Niezwykle rzadko zdarza sig, gdy w wielkim piecu 1 w nagrzewnicach w
calo$ci wymieniane jest wylozenie ogniotrwate (kampania wielkiego pieca trwa 10+11 lat i wigcej).
Zwykle remonty wylozenia ogniotrwatego wykonywane sa czg¢sciowo. Odpady odzyskiwane w
procesie wielkopiecowym to m.in. odsiew koksu 1 spieku, pyt wielkopiecowy, szlam
wielkopiecowy, skrzepy surowkowe. Odsiew spieku i1 koksu powstaja w namiarowni wielkiego
pieca i sa wykorzystywane w procesie spiekania, a dodatkowo koksik réwniez jako paliwo w
procesie wielkopiecowym (do 5 kg t/sur.). Pyl wielkopiecowy, wychwytywany w odpylniku
statycznym Ww procesie oczyszczania gazu wielkopiecowego, jest sktadnikiem mieszanki
spiekalniczej lub stosowany jest w produkcji cementu. Szlam jest najdrobniejsza frakcja materiatlow
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wsadowych, wytworzony podczas mokrego oczyszczania gazu wielkopiecowego, jest tylko
czesciowo wykorzystywany w procesie spiekania. Skrzepy surOwkowe powstaja w wyniku
zakrzepnigcia surowki w rynnach spustowych w hali lejniczej i na maszynach rozlewniczych lub
dolach zlewnych zuzla. Odpad ten jest wykorzystywany przy produkcji stali. Pyl z odpylania
namiarowni wielkich piecow wychwytywany jest w urzadzeniach odpylajacych przy kazdej
namiarowni. Pyl z odpylania hali lejniczej wytracany jest w stacji odpylania hal lejniczych.
Roéwniez te odpady sa wykorzystywane w procesie spiekania.

Tablica 19. Odpady powstajace w krajowych wielkich piecach w stosunku do ilosci odpadow
powstajacych w wielkich piecach europejskich opisanych w BREF

UZYSKANY W UE 1
KRAJOWE OPISANY W

ODPADY WIELKIE PIECE DOKUMENCIE JEDNOSTKA

REFERENCYJNYM
Zuzle 200 — 350 (360*) 200 — 290 kg/t cieklej stali
Pyl wielkopiecowy 2,4—8,3(14,5%) 6-16 kg/t ciektej stali
Szlam wielkopiecowy 4,4 -14 3-5 kg/t cieklej stali
Gruz 0,3—1,1(0,5%) 14 - 25 kg/t ciektej stali

* dotyczy wielkiego pieca produkujacego suréwke odlewnicza, nie bedacego w strukturze huty zintegrowane;j

Halas:

Oprocz  czesci wielkiego pieca przy okreznicy dmuchu zrodlem hatasu sa jeszcze nagrzewnice
dmuchu podczas normalnej ich pracy przy zwigkszaniu i spadku ci$nienia, wentylatory na hali
lejniczej, wentylatory do chtodzenia trzondéw wielkiego pieca oraz z systemu wodnego chtodzenia
wielkiego pieca.

Podczas nieprawidtowej pracy wielkiego pieca lub podczas zatrzymywania wielkiego pieca, przy
wypuszczaniu gazu z zaworow swiecowych, chwilowo zwigksza si¢ poziom hatasu. Z tego wzgledu
wymagany jest system oceny przyczyn powstawania halasu i minimalizowania ryzyka jego
wystgpowania.

5.3. CHARAKTERYSTYKA EMISJI NA STALOWNI KONWERTOROWEJ

Powietrze:

W przypadku konwertorowego procesu wytwarzania stali szczegodlne znaczenie maja emisje do
powietrza, w szczegdlnosci tlenkow metali i CO z relatywnie malymi ilo§ciami tlenkoéw siarki i
azotu. Wyrzuty stali 1 zuzla podczas procesu $wiezenia moga powodowaé uwalnianie si¢
wigkszych ilo$ci pylu. Pyly i dymy moga by¢ takze emitowane w czasie tadowaniu wsadu do
konwertora.  Dodatkowo  emitowane sa  bardzo mate ilosci  polichlorowanych
dibenzodioksyn/dibenzofuranow (PCDD/F) i wgglowodoréw aromatycznych. Istotne ilosci tlenkoéw
azotu (NOy) moga by¢ uwalniane podczas podgrzewania kadzi i przez urzadzenia grzewcze. Dane
dotyczace emisji do powietrza w krajowych stalowniach konwertorowych i poréwnanie emisji do
wartosci uzyskiwanych w stalowniach konwertorowych Unii Europejskiej, opisanych w
Dokumencie Referencyjnym dla produkcji zelaza i stali przedstawiono w tabl.20.
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Tablica 20. Poréwnanie emisji do powietrza uzyskiwane w krajowych stalowniach konwertorowych
do emisji uzyskiwanych w stalowniach konwertorowych europejskich opisanych w BREF

ZAKRES EMISJI DO POWIETRZA
UZYSKANY W UE
KRAJOWE
SUBSTANCJA STALOWNIE I OPISANY W JEDNOSTKA
KONWERTOROWE DOKUMENCIE
REFERENCYJNYM
Pyt 18,5 - 156 15-80 g/t cieklej stali
Cr 0,003 - 0,011 0,01 - 0,36 g/t cieklej stali
Cu 0,009 — 0,135 0,01 — 0,04 g/t cieklej stali
Pb 0,003 - 0,185 0,13-0,9 g/t cieklej stali
Mn 0,62* 0,01 -1,2 g/t cieklej stali
NOx 0,03 —32 5-20 g/t cieklej stali
CcO 1770 — 7148 1500 — 7960 g/t cieklej stali
CO, 29,5%* 11,2 - 140 kg/t cieklej stali
Wiclopierscieniowe brak pomiarow 0,08 -0,16 mg/t CS
weglowodory aromatyczne
Dioksyny/furany PCDD/F 0,0000094 * 0,001 — 0,06 mg [-TEQ/tc.s

* dane z jednej huty zintegrowanej

Woda i Scieki:

Czysta woda uzywana jest w obiegowym uktadzie chtodzenia obstugujacym rdézne elementy
wyposazenia, takie jak: lanca tlenowa, okap pierwotnego uktadu odciagu gazéw odlotowych i
rurociagu odprowadzajacego gorace gazy. Woda moze wyptywaé (by¢ emitowana) w wyniku
wydmuchiwania, gdy czesci obwodu sa chtodzone metoda wyparkowa. Wigkszo$¢ instalacji stosuje
zamknigte uktady wody chtodzacej, z ktorych zrzuty zuzytej wody sa zwykle pomijalnie mate
(nieistotne). Znajdujaca si¢ w obiegu woda stosowana do bezposredniego oczyszczania i chlodzenia
pierwotnych gazéw odlotowych wydobywajacych si¢ z konwertorow staje si¢ silnie
zanieczyszczona przez substancje stale tworzace zawiesiny i rozpuszczajace si¢ w wodzie.
Zanieczyszczenia te obejmuja sole alkaliow, zwiazki otowiu 1 cynku oraz fluorki. St¢zenie
zwiazkow statych rozpuszczonych w wodzie wykorzystywanej do oczyszczania gazow moze by¢
bardzo rézne w zaleznos$ci od pracy konwertora i ilosci wody przepltywajacej jako wypuszczanej z
obiegu. Czgsto stosowane sg instalacje do demineralizacji lub zmigkczania wody uzupetiajacej do
systemOw chtodzenia posredniego. Takie urzadzenia, ktore moga by¢ scentralizowane lub
obslugiwa¢ indywidualne instalacje zwigkszaja zrdéznicowanie jakosci $ciekow: kwasowosci,
alkalicznosci 1 zasolenia.

Tablica 21. Zrzuty $ciekdw w krajowych stalowniach konwertorowych w stosunku do zrzutow
sciekow uzyskiwanych w stalowniach konwertorowych europejskich opisanych w BREF

asows TS
REFERENCYJNYM
Scieki 0, 53 brak danych m’/t cieklej stali

* dane z jednej huty zintegrowanej
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Gleba:

Potencjalne zrodia przenikania zanieczyszczen do ziemi stanowia (w przypadku niewlasciwego
sposobu transportu lub sktadowania): szlam z pierwotnego uktadu oczyszczania gazéw odlotowych,
suchy pyt z wtérnego uktadu oczyszczania gazéw odlotowych 1 zuzel. W czasie wymiany
wymurdéwki mamy do czynienia ze zuzytymi materialami ogniotrwatymi.

Odpady:
Ztom 1 tlenki zelaza moga by¢ zawracane do procesu konwertorowego jako ochladzacze kapieli
stalowe;.

Tablica 22. Odpady powstajace w krajowych stalowniach konwertorowych w stosunku do ilosci
odpaddéw powstajacych w stalowniach konwertorowych europejskich opisanych w BREF

eows | VASKSTNUE

ODPADY STALOWNIE JEDNOSTKA
KONWERTOROWE DOKUMENCIE

REFERENCYJNYM
Zuzel z odsiarczania brak danych 2,2—-19,2 kg/t cieklej stali
Zuzel konwertorowy 140 — 150 133 ~ gg* kg/t cieklej stali
Zuzel z obrobki pozapiecowej brak danych 2-16 kg/t cieklej stali
Wyrzuty (rozpryski) brak danych 44__1(5)* kg/t ciektej stali

1,5-7
Pyly 1-98 3—12%* kg/t ciektej stali
9— 15 **

Zuzel z COS brak danych 4-5 kg/t cieklej stali
Zgorzelina 1,6 -2 1,2-6 kg/t ciektej stali
Gruz forack 0,8-5 kg/t ciektej stali
Szlamy 9,2 ¥ brak danych kg/t cieklej stali

* BREF podaje rozne wartosci

** BREF podaje 3-12 kg/Mg cieklej stali — pyt gruboziarnisty i szlam z oczyszczania; 9 — 15 kg/Mg cieklej stali — pyt
drobnoziarnisty i szlam z oczyszczania

*#* dane z jednej huty zintegrowanej

Halas:

Wystepuje chwilowy wzrost hatasu podczas prowadzenia Swiezenia stali oraz zrzucie pary z kottow
odzysknicowych — wydmuszki (129 dB). Zrédtem hatasu ciaglego sa wentylatory odciagu gazow
znad konwertorow.
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6. SPOSOBY ZAPOBIEGANIA I/LUB OGRANICZANIA ODDZIALYWANIA
NA SRODOWISKO

Zestawienie wymogow BAT w zakresie stosowania metod, technologii i innych technik
zapobiegania, ograniczania lub minimalizacji oddziatywania na $Srodowisko wraz z okresleniem
spelienia tych wymogdéw przez instalacje do spiekania rud, wielkie piece i stalownie konwertorowe
z odlewaniem stali przedstawiono ponizej w formie tabelarycznej. Przedstawiono charakterystyke
wymogow w zakresie technologii produkcji i metod zabezpieczenia $rodowiska, jakie wynikaja
z ,,Dokumentu Referencyjnego BAT dla najlepszych dostepnych technik w produkcji zelaza 1 stali”
opublikowanego przez Europejskie Biuro [IPPC w Sewilli w grudniu 2001 r. tzw. BREF. Stosowane
techniki zapobiegania i/lub ograniczania oddzialywania na Srodowisko podzielone sa na dwie
kategorie:

e techniki zintegrowane z procesem (PI),

e techniki oczyszczania na wyjsciu tzw. techniki ,,konca rury” (EP).

Nalezy podkresli¢, ze jako kryterium spelniania wymagan najlepszej dostgpnej techniki nie moze by¢
brane pod uwageg automatyczne zastosowanie wszystkich zalecanych metod. W niektorych
przypadkach zastosowane techniki moga si¢ uzupetnia¢, w innych natomiast moga si¢ wykluczac
(np. obnizenie zawartosci siarki zamiast/lub odsiarczanie gazéw). Przy ocenie nalezy kierowac si¢
zasada optymalizacji oddziatywania, w tym przede wszystkim zapewnieniem standardéw jakoS$ci
srodowiska oraz standardéw emisyjnych.

Warto$ci emisji podawane w dokumentach referencyjnych nalezy uwaza¢ za zalecane — wartos$ci
ostateczne (dopuszczalne) ustalane beda bowiem kazdorazowo w procesie wydawania pozwolenia
zintegrowanego z uwzglednieniem wszystkich uwarunkowan, w tym zwlaszcza lokalnych.

6.1. SPOSOBY ZAPOBIEGANIA I/LUB OGRANICZANIA ODDZIALYWANIA NA
SRODOWISKO W SPIEKALNIACH RUD

Tablica 23. Sposoby zapobiegania lub ograniczania oddzialywania na srodowisko w spiekalniach
rud

Wymogi okreslone w Dokumencie | Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania
Referencyjnym BREF dla najlepszych | oddzialywania na Srodowisko stosowane
dostepnych technik w produkcji Zzelaza i stali. | w polskich spiekalniach rud

Rozdzial 4.3 BREF — (Techniki PI lub EP)

METODY OCHRONY POWIETRZA

Technika PI.1
Optymalizacja ograniczania emisji poli-

chlorowanych dibenzodioksyn/dibenzo- | Stosowane sa wszystkie rodzaje technik

furano6w PCDD/F, polegajaca na: opisanych w PL.1:

e spickaniu  z zachowaniem niezmiennej | e spiekanie z zachowaniem niezmiennej
predkosci tasmy spiekalniczej, predkosci tasmy spiekalniczej,

e statym skladzie mieszanki spiekalniczej 1| e stalty sklad mieszanki spiekalnicze; 1
wysokosci spiekanej warstwy, wysokosci spiekanej warstwy,

e kontrola zawarto$ci oleju w zgorzelinie, e kontrola zawartosci oleju w zgorzelinie,

e uszczelnianiu tasm spiekalniczych, e szczelna tasma spiekalnicza,

e recyrkulacji spalin na tasmie spiekalniczej e recyrkulacja spalin na jednej tasmie

spiekalniczej
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Technika PL.3

Obnizenie zawartosci lotnych weglowodorow
w mieszance spiekalniczej, poprzez kontrolg
zanieczyszczen olejowych we wsadzie

Stosowana jest technika opisana w PI.3:
Kontrola wsadu pod katem udzialu zuzywanych
zaolejonych odpadow w procesie spiekania.
Stosuje si¢ odpady o niskiej zawarto$ci oleju.

Technika P1.4
Obnizenie zawartoSci siarki w mieszance
spiekalniczej, poprzez:
e kontrole wsadu pod katem zawartosci siarki w
poszczegbdlnych tworzywach,
e minimalizacjg zuzycia paliwa,

Stosowane sa wszystkie rodzaje technik

opisanych w PL.4:

e kontrola wsadu pod katem zawartosci
siarki w poszczegolnych tworzywach,

e minimalizacja zuzycia paliwa,

Dodatkowo stosowana jest:
e produkcja spieku wysokozasadowego

Technika P1.7

Spiekanie z zoptymalizowang emisja, poprzez:

e recykling spalin na cala powierzchni¢ tasmy
spiekalniczej

Technika PL7 dotyczaca recyklingu spalin
stosowana jest czg$ciowo:

Na jednej z siedmiu tasm spiekalniczych
zastosowano  recyrkulacje  spalin.  Ilo$¢
zawracanych spalin wynosi okoto 20% catlej
objetosci spalin 1 sa one podawane na okoto
30% powierzchni tasmy spiekalnicze;.

Nie stosuje si¢ wprowadzania odzyskanej
czeSci spalin na cala powierzchni¢ tasmy
spiekalnicze;j.

Technika PIL.8

Segmentowa recyrkulacja spalin, polegajaca na
miejscowym zasysaniu spalin  spod tasmy
spiekalniczej 1 miejscowym zawracaniu na tasme
spiekalnicza.

Nie stosuje si¢ segmentowej recyrkulacji spalin
polegajacej na miejscowym zasysaniu spalin
spod tasmy spiekalniczej 1 miejscowym
zawracaniu na taSme spiekalnicza.

Technika EP.1
Stosowanie elektrofiltrow na tasmach
spiekalniczych

Stosowana jest technika dotyczaca stosowania

elektrofiltrow w zakresie:

e clektrofiltry pracuyja na 5 z 6 tasm
spiekalniczych,

Dodatkowo stosowane sa elektrofiltry w:

e sortowniach i famaczach spieku,

e chtodniach spieku,

e namiarowniach  mieszanki spiekalniczej,
przemiatowniach topnikow i koksiku

Technika EP.2
Stosowanie filtrow tkaninowych do odpylania
tasm spiekalniczych

Nie stosuje si¢ techniki EP.2 polegajacej na
odpylaniu tasm przez stosowanie elektrofiltrow
a nastgpnie filtrow tkaninowych.

W jednej spiekalni stosowane sa filtry
tkaninowe w wybranych czgéciach przesypoéw
transportowych
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Technika EP.3

Stosowanie cyklonow lub baterii cyklonow
(multicyklon6w), jako urzadzenia do:

e wstepnego oczyszczania spalin

Technika EP.3 stosowana jest:

ena 1 z 6 tasm spiekalniczych, nie jako
oczyszczanie posrednie ale jako
oczyszczanie koncowe

Dodatkowo stosowane sa:

¢ na lamaczach spieku,

e cyklony na wybranych czg$ciach przesypow
transportowych

Technika EP.5

Odsiarczanie spalin metoda mokra, polegajacej na:

e pochtanianiu SO, ze spalin w wiezy
chtodniczej, roztworem zawierajacym wapno
lub magnez

Nie stosuje si¢ techniki EP.5 dotyczacej
odsiarczania spalin, polegajacej na pochtanianiu
SO, ze spalin w wiezy chtodniczej, roztworem
zawierajacym wapno lub magnez

Technika EP.6

Odsiarczanie spalin metoda sucha na weglu
aktywnym, polegajacej na:

e adsorpcji SO, na weglu aktywnym

Nie stosuje si¢ techniki EP.6 polegajacej na
odsiarczaniu spalin na zasadzie adsorpcji SO»
na weglu aktywnym

Technika EP.7

Selektywna redukcja Kkatalityczna tlenkow

azotu, polegajaca na:

e redukowaniu NO, w spalinach przy pomocy
amoniaku lub mocznika. Katalizatorem reakcji
moga by¢; np. tlenek wanadu, tlenek wolframu

Nie stosuje si¢ techniki EP.7 polegajacej na
redukowaniu NO, w spalinach przy pomocy
amoniaku lub mocznika.

METODY OCHRONY SRODOWISKA WODNEGO

Technika EP.4

Pluczka wodna  dokladnego odpylania

AIRFINE

e obnizania st¢zenia pytow w spalinach poprzez
stosowanie phluczek wodnych o wysokiej
wydajnosci do odpylania tasm spiekalniczych.

Nie stosuje si¢ techniki EP.4
W jednej spiekalni stosowana jest przewatowa
ptuczka wodna w ukladzie odciagu pylu przy
zasilaczu zwrotu spieku a w drugiej spiekalni
phuczki pianowe ujmujace substancje pylowe z
urzadzen mieszalni namiaru.

Stosowanie zamknigtych obiegéw wody (brak
odnosnika do konkretnej techniki w BREF)

Wszystkie spiekalnie maja zamknigte obiegi
wody. Woda jest uzywana do przeponowego
chtodzenia urzadzen technologicznych.
Zamknigta gospodarka $ciekowa. Wytworzone
szlamy spiekalnicze poprzez osadniki wstgpne
kierowane sa do osadnikéw radialnych Dorra.
Zaggszczony szlam pompowany jest do
oczyszczalni $ciekow a czgSciowo na prase
filtracyjna

METODY OGRANICZANIA UCIAZLIWOSCI GOSPODARKI ODPADOWEJ
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Technika PI.2
Recykling odpadéw zawierajacych zelazo
do spiekalni poprzez:

e recykling pyléw spiekalniczych,

e recykling pylow zelazonos$nych z zewnatrz,

e recykling szlamoéw

Stosowane sa wszystkie rodzaje technik opisanych

w PL.2:

e pyly spiekalnicze — zawracanie do mieszanki
spiekalniczej,

e pyly zZelazonos$ne z zewnatrz — podawane do
zwalek na sktadowiskach usredniajacych 1 do
koncentratow

e szlamy (czg$ciowe zawracanie)

Technika PI.6
Recyrkulacja odpadow zawierajacych olej
poprzez spiekanie gornej warstwy

Technika P1.6 polegajaca na utylizacji zaolejonych
odpadow na tasmie spiekalniczej nie jest stosowana
ze wzgledu na konieczno$¢ catkowitej przebudowy
urzadzen spiekalniczych

METODY ODZYSKU ENERGII

Technika PL5
Odzyskiwanie ciepla przy spiekaniu
i chlodzeniu spieku, poprzez stosowanie:
e instalacji odzysku ciepta z chtodni spieku,
e recyrkulacjg spalin na tasmg spiekalnicza

Stosowane sa czesciowo techniki PI.5:
ena dwobch tasmach spiekalniczych pracuja
instalacje odzysku ciepta z chlodni spieku.

Gorace powietrze wykorzystywane jest do
obrobki gérnej warstwy spieku,

ena jednej z siedmiu tasm spiekalniczych
zastosowano recyrkulacje spalin na tasmg
spiekalnicza

Dodatkowo stosuje si¢:

e energooszczedne piece zaptonowe. Obnizaja

jednostkowego zuzycia gazu o ponad 3m’/t
spieku 1 ciepta do zapalania o okoto 30 MJ/t
spieku.

6.2. SPOSOBY ZAPOBIEGANIA

I'LUB OGRANICZANIA

ODDZIALYWANIA NA

SRODOWISKO W WIELKICH PIECACH

Tablica 24. Sposoby zapobiegania lub ograniczania oddzialywania na §rodowisko w wielkich

piecach

Wymogi okreslone w Dokumencie | Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania
Referencyjnym BREF dla najlepszych | oddzialywania na Srodowisko stosowane
dostepnych technik w produkcji zelaza i stali. | w polskich wielkich piecach
Rozdzial 4.3 BREF — (Techniki PI lub EP)

METODY OCHRONY POWIETRZA
Technika PL5
Stosowanie bezsmolowych wylozen koryt i | We  wszystkich  hutach  zintegrowanych

rynien spustowych

stosowana jest technika opisana w PL5
polegajaca na stosowaniu wyktadzin koryt
spustowych i rynien nie zawierajacych smoty
Wielki piec bedacy samodzielna instalacja
(poza  hutami  zintegrowanymi)  stosuje
wylozenia na osnowie weglowe;.
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Technika EP.1

Oczyszczanie gazu wielkopiecowego, poprzez

stosowanie:

e wstgpnego
statycznym,

e oczyszczania w pluczce wiezowej,

e oczyszczania mokrego z wykorzystaniem
phluczek ,,Venturiego”

odpylania ~ w odpylniku

Wszystkie instalacje wielkopiecowe posiadaja
uktady oczyszczajace, sktadajace sig z:
e wstgpnego oczyszczania W
statycznym,

oczyszczania w ptuczce wiezowej (skruber),
oczyszczania mokrego z wykorzystaniem
phluczek ,,Venturiego”

odpylniku

Technika EP.2

Odpylanie otworow spustowych, koryt i

rynien spustowych

¢ odpylania otworéw spustowych,

e stanowisk zalewania suréwki 1 zuzla do
kadzi,

e stosowania oston koryt i rynien spustowych,

W wielkich piecach hut zintegrowanych pracuja

urzadzenia, opisane jako technika EP.2, uyymujace

emisje pylowo-gazowe z:

e otwordéw spustowych, koryt spustowych,

e stanowisk zalewania surowki i zuzla do kadzi,

e koryta 1 rynny spustowe sa pokrywane
ostonami

Stosowane sa elektrofiltry oraz filtry tkaninowe.

Jedna instalacja wielkopiecowa, nie bedaca w

strukturze huty zintegrowanej posiada okapy nad

kadziami suréwkowymi bez ukladéw odpylania

hali lejnicze;.

Technika EP.3

Usuwanie dymoéw podczas spustu suréwki

e wdmuchiwaniu gazéw obojetnych (azotu)
migdzy oslony a plynna surowke w rynnach,
w celu ograniczania zapylenia przy spuscie
surowki do kadzi.

Nie stosuje si¢ techniki EP.3 polegajacej na
wdmuchiwaniu gazoéw obojetnych (azotu) migdzy
ostony a ptynna suré6wke w rynnach.

Technika EP.6

Kondensacja dymow z procesu granulacji
Zuzla

e climinacja emisji siarkowodoru i SO,

Nie stosuje si¢ urzadzen do kondensacji oparow
powstajacych podczas granulacji zuzla

METODY OCHRONY SRODOWISKA WODNEGO

Technika EP.5
Oczyszczanie i powtorne wykorzystanie wody
z mokrego oczyszczania gazu wielko-

piecowego, poprzez stosowanie:
e zamknigtych obiegdw wody,

e zamknigtej gospodarki §ciekowe;j.

We  wszystkich  hutach  zintegrowanych
stosowana jest technika PL5 polegajaca na
stosowaniu:

e zamkni¢tych obiegow wody. Woda jest
uzywana do przeponowego chtodzenia
urzadzen technologicznych.

e zamknigtej gospodarki sciekowej.

Wytworzone szlamy wielkopiecowe poprzez
osadniki wstepne kierowane sa do osadnikow
radialnych ~ Dorra.  Zaggszczony  szlam
pompowany jest do oczyszczalni §ciekow, a
czg$ciowo na prasg filtracyjna.. Oczyszczona
woda zawracana jest do obiegu. W jednej z

hut  zintegrowanych  prowadzona  jest
modernizacja gospodarki szlamowej.
W wielkim piecu bedacym samodzielna

jednostka budowane sa zaggszczacze szlamu
wielkopiecowego zmniejszajace ilos¢ wody
zuzywanej do jego transportu na hatde.
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Technika EP.4

Hydrocyklonowanie szlamu wielkopiecowego,

polegajaca na:

e oddzieleniu szlamu bogatego w cynk od
ubogiego w ten pierwiastek.  Szlam
niskocynkowy mozna ponownie wykorzysta¢
w spiekalni rud.

Nie stosuje si¢ hydrocyklonowania szlamu
wielkopiecowego, polegajacej na oddzieleniu
szlamu bogatego w cynk.

METODY OGRANICZANIA UCIAZLIWOSCI GOSPODARKI ODPADOWEJ

Gospodarka odpadami (brak odnos$nika do
konkretnej techniki w BREF)

e powstajacy w procesie wielkopiecowym zuzel
kierowany jest bezposrednio do przerobu na
granulat, metoda mokra. W calosci jest
sprzedawany. Zuzel nie nadajacy sie do
granulacji wylewany jest do dotow zlewnych
a po ostygnigciu rozdrabniany, segregowany i
przekazywany odbiorcom zewngtrznym,

e pyly z urzadzen odpylajacych zuzywane sa
jako dodatek do mieszanki spiekalniczej lub
jako surowiec dla cementowni

METODY ODZYSKU ENERGII

Technika PI.1
Wdmuchiwanie Srodkow redukujacych przez
dysze
e wdmuchiwanie przez dysze do wielkiego
pieca paliw zastepczych jak gaz ziemny, gaz
koksowniczy, pyt weglowy itd.

Technike PI.1

zakresie:

e w jednej hucie zintegrowanej wdmuchuje si¢
do wielkiego pieca gaz koksowniczy,

e budowana jest instalacja do wdmuchiwania
pylu  weglowego w  drugiej  hucie
zintegrowanej

stosuje si¢ w nastgpujacym

Technika PI.2

Odzysk energii z gazu wielkopiecowego

e gaz wielkopiecowy jest wykorzystywany do
opalania nagrzewnic goracego dmuchu

Wszystkie wielkie piece stosuja technike P1.2:

e gaz wielkopiecowy jest wykorzystywany do
opalania nagrzewnic goracego dmuchu oraz
piecow grzewczych w walcowniach; nadmiar
spalany jest w kotlowniach

Technika PI.3

Odzysk energii ze zwigkszonego ciSnieniu
gazu gardzielowego, poprzez stosowanie:

e turbin rozpr¢znych za oczyszczalnia gazu

Nie stosuje si¢ techniki PL.3 polegajacej na
budowaniu i stosowaniu turbin rozpr¢znych gazu

wielkopiecowego wielkopiecowego
Technika P1.4 We  wszystkich  hutach  zintegrowanych
Oszczedno$¢  energii  w  nagrzewnicach | stosowana jest technika opisana w PlL4

wielkopiecowych, poprzez stosowanie:
e komputerowego sterowania
opalania nagrzewnic,
e odpowiednich palnikow,
e odpowiednich warunkéw spalania, kontrola
poziomu tlenu
e podgrzewania paliwa

procesem

polegajaca na stosowaniu:
e komputerowego sterowania
opalania nagrzewnic,
e odpowiednich palnikéw,
e odpowiednich warunkéw spalania, kontrola
poziomu tlenu
e nie stosuje si¢ podgrzewania paliwa

procesem
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6.3. SPOSOBY ZAPOBIEGANIA I/LUB

OGRANICZANIA ODDZIALYWANIA NA

SRODOWISKO W STALOWNIACH KONWERTOROWYCH

Tablica 25. Sposoby zapobiegania lub ograniczania oddzialywania na srodowisko w stalowniach

konwertorowych
Wymogi okreslone w Dokumencie | Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania
Referencyjnym BREF dla najlepszych | oddzialywania na S$rodowisko stosowane w

dostepnych technik w produkcji zelaza i stali.
Rozdzial 4.3 BREF — (Techniki PI lub EP)

polskich stalowniach konwertorowych

METODY OCHRONY POWIETRZA

Technika EP.1

Odpylanie gléwne, polegajace na mokrym

odpylaniu  gazu konwertorowego poprzez | We wszystkich stalowniach stosowane jest

stosowanie: mokre oczyszczanie gazu konwertorowego;

e pluczek wodnych, e w ptuczkach ze zraszaniem wstgpnym,

e zwgzek typu VENTURI ew zwgzkach typu VENTURI 1 sitami
spieniajacymi

Technika EP.2

Obnizanie zawartosci pylu z procesu

przygotowania  suréwki, polegajace na | Wszystkie  stalownie  stosuja  urzadzenia

stosowaniu urzadzen odpylajacych stanowiska:
e przelewania suréwki,

e zalewania konwertora surowka,

e spustu stali,

e transportu materiatldw sypkich.

odpylajace stanowiska przygotowania surowki:
e przelewanie surowki,

e zalewanie konwertora surowka,

e spust stali,

e transport materiatow sypkich.

Technika EP.3

Odpylanie wtornych gazéow odlotowych,
polegajace na stosowaniu urzadzen odpylajacych
stanowiska:

e transportu materialow sypkich

e argonowania,

e odsiarczanie stali,

e wyburzania kadzi posrednich,

e pieca kadziowego

Wszystkie  stalownie  stosuja  urzadzenia
odpylajace wtorne gazy odlotowe (stanowiska
obrobki pozapiecowej) przy:

e transporcie materiatéw sypkich

e argonowaniu,

e odsiarczaniu stali,

e wyburzaniu kadzi posrednich,

e piecu kadziowym

Dodatkowo w jednej stalowni w realizacji:

e clektrofiltr kotta parowego,

e filtr tkaninowy mieszalnika surowki.

Technika PI.1

Obnizanie zawarto$ci cynku w zlomie
e kontrola ztomu pod wzglgdem zawartosci Zn,
e nie stosowanie ztomu zawierajacego wyroby

Stosowane sa wszystkie rodzaje technik
opisanych w PL.2:
e kontrola ztomu pod wzgledem zawartos$ci Zn,

e nie stosowany jest ztom zawierajacy wyroby

galwanizowane galwanizowane
Technika PL.3
Pobieranie probek do analizy stali podczas | Stosuje si¢ pobieranie probek po dmuchu

pracy konwertora

podstawowym 1 w zalezno$ci od potrzeby po
dodmuchu

METODY OCHRONY SRODOWISKA WODNEGO
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Technika EP.5 1 EP.6

Oczyszczanie S$ciekow z odpylania na
mokro i ciagglego odlewania stali, poprzez
stosowanie:

e zamknigtych obiegéw wody,

e zamknigtej gospodarki $ciekowej,

® oczyszczania 1 zawracania do obiegu wody
z chtodzenia wlewkow z  ciagtego
odlewania stali (COS)

We wszystkich stalowniach stosowana jest technika

EP.5 1 EP.6 polegajaca na stosowaniu:

e zamknigtych obiegdéw wody. Woda jest uzywana
do chtodzenia urzadzen technologicznych.

e zamknigtej gospodarki $ciekowej. Wytworzone
szlamy konwertorowe poprzez osadniki wstgpne
kierowane sa do osadnikéw radialnych Dorra.
Zaggszczony szlam  pompowany jest do
oczyszczalni  $ciekow. Oczyszczona woda
zawracana jest do obiegu.

e woda z chtodzenia wlewkow ciaglych z maszyn
COS wraz ze zgorzeling kierowana jest do
osadnikow radialnych 1 po oczyszczeniu
zawracana do obiegu.

METODY OGRANICZANIA UCIAZLIWOSCI GOSPODARKI ODPADOWEJ

Technika EP.4
Brykietowanie pylu na goraco
recykling do procesu

i jego

Huty zintegrowane nie stosuja techniki EP.4

polegajacej na brykietowania pytldw na goraco.

ejedna z hut sprzedaje szlam do produkcji
brykietow/grudek w  oddzielnej instalacji.
Wytworzone brykiety/grudki stanowiacych wsad
w spiekalni 1 stalowni.

® pyly powstajace w procesie konwertorowym sa
zuzywane do produkcji spieku.

Postgpowanie z zuzlem i zgorzeling z COS
(brak odnosnika do konkretnej techniki w
BREF)

e Ciekly zuzel z konwertor6w wywozony jest na
sktadowisko zuzla, skad po schiodzeniu woda
przemyslowa oraz skruszeniu transportowany
jest do odbiorcéw. Czg$¢ zuzla konwertorowego
zuzywa si¢ na spiekalni oraz w wielkim piecu,

e Zuzel z obrobki pozapiecowej po oddzieleniu
skrzepow  Zelaza 1 wstgpnie pokruszony
przesytany jest do odbiorcéw zewngtrznych,

e Zgorzelina z COS zuzywana jest w procesie
spiekalniczym jako jeden z komponentow
mieszanki spiekalnicze;,

Dodatkowo w jednej hucie zintegrowanej:

e do jednego konwertora budowana jest instalacja

dmuchu azotu dla rozbryzgu zuzla na
wymuréwke w celu zwigkszenia ochrony
wylozenia ogniotrwalego 1 obnizenia ilosci

powstajacego gruzu materialdw ogniotrwatych.

METODY ODZYSKU ENERGII

Technika PI.1

Odzysk energii z gazu konwertorowego,

poprzez stosowanie:

e dopalania  gazu
produkcje pary lub,

e spalanie niezupelnego 1 magazynowanie
gazu

konwertorowego 1

Huty zintegrowane stosuja technike¢ PI.1 1 sa
wyposazone w urzadzenia do odzysku gazu z
konwertorow:

e dopalanie gazu w kotle odzysknicowym
1 produkcja pary,
e przekazywanie gazu konwertorowego jako

zamiennik wegla w elektrocieptowni
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7. ZESTAWIENIE MINIMALNYCH WYMAGAN CHARAKTERYZUJA-
CYCH NAJLEPSZE DOSTEPNE TECHNIKI Z PRZYKLADAMI
ROZWIAZAN  TECHNICZNYCH, KTORE POZWALAJA NA
SPELNIENIE TYCH WYMAGAN I PRZYKLADAMI TECHNIK, KTORE
NIE POZWALAJA NA SPELNIENIE TYCH WYMAGAN

7.1. ZESTAWIENIE MINIMALNYCH WYMAGAN CHARAKTERYZUJACYCH
NAJLEPSZE DOSTEPNE TECHNIKI W SPIEKALNI

Tablica 26. Zestawienie minimalnych wymagan charakteryzujacych BAT w spiekalni

Techniki  umozli-
Sposoby  zapobie- wiajace spetnienie
. . . | wymagan charakte- o . . ,
Wymogi | gania lub ograni- . Spetnianie przez spiekalnie wymogow
! ... ryzujacych BAT w
BAT czania emisji okre- Pol (przyklad BAT
slonych w BREF Olsee  \przyxiacy
rozwiazan tech-
nicznych)
o filtry elektrosta- e filtry elektrostatyczne | Stezenia pytow za elektrofiltrem 49+172
ME tyczne lub mg/Nm’, przy skutecznosci odpylania 70+99
% %. Uzyskiwane warto$ci emisji pytow w pol-
o skich spiekalniach wynosza 521-565 g/Mg cie-
£ kiej stali. BREF podaje, ze przy stosowaniu
@ elektrofiltrow stgzenie pytow za filtrem waha
Yh si¢ w granicach 170 — 280 g/Mg ciektej stali.
= Przyczyna wysokiej emisji zanieczyszczen jest
2 zty stan techniczny elektrofiltrow na niekto-
= rych tasmach spiekalniczych lub brak np. dru-
Z giego stopnia odpylania. Planowane sa mo-
§ dernizacje elektrofiltrow w 2005 r. w jednej ze
g spiekalni
2 e wstepne odpylanie e multicyklony  bez | Jest to technika stosowana na jednej tasmie
S cyklonami (multicy- stosowania wysoko- | spiekalniczej jako odpylanie koficowe bez
p.: klonami) w potacze- ciSnieniowych plu- | stosowania ~ wysokoci$nieniowych  pluczek
= niu z system czek wodnych wodnych. Stezenie pytéw za multicyklonem
& wysokoci$nienio- wynosi ok. 250 mg/Nm® przy skutecznosci
= wych ptuczek wod- odpylania > 80 %. Wymagana jest poprawa
% nych skuteczno$ci odpylania polaczona z zastoso-
% waniem drugiego stopnia odpylania lub za-
2 miana multicyklonu na elektrofiltry.
v BREF podaje, ze w przypadku stosowania
g cyklonéw (multicyklonow) uzyskiwane warto-
& $ci emisji wynosza 560 — 740 g/Mg cieklej
N stali. Uzyskiwane wartoSci emisji pylow w
é polskich spiekalniach wynosza 521-565 g/Mg
8 cieklej stali
2 o filtry elektrosta- nie stosuje si¢ techniki | Spiekalnie generalnie stosuja jedna z technik
= tyczne wraz filtrami | polegajacej na odpyla- | odpylania za pomoca elektrofiltrow
o] tkaninowymi lub niu taSm przez stoso-
E wanie elektrofiltrow a
= nastepnie filtrow tkani-
© nowych.
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recyrkulacja czesci

aktualnie  tylko na

Ilo§¢ zawracanych spalin wynosi okoto 20%

filtru

:E spalin z calej taSmy | jednej taSmie zamon- | calej objgtosci spalin i sa one podawane na
s = spiekalniczej, towana jest instalacja | okoto 30% powierzchni tasmy spiekalnicze;j.
;:‘.' ‘i cze$ciowa recyr- recyrkulacji spalin na | Powoduje to zmniejszenie emisji CO o ok.
; a. kulacja spalin wybrana cze$¢  po- | 12%, SO, o ok. 30 %, pytu o ok. 10 %.
3 wierzchni tasmy
=7
recyrkulacja spalin, | e recyrkulacja  spalin | Krajowe spiekalnie nie stosuja technik mo-
mokre odpylanie (na jednej tasmie | krego  odpylania pluczkami  doktadnego
ptuczkami doktad- spiekalniczej), oczyszczania oraz wdmuchiwania koksiku
nego oczyszczania, | e optymalizacja ograni- | wegla brunatnego do filtrow workowych.
wdmuchiwanie czania emisji dioksyn | Wystarczajace w warunkach krajowych sa
« 3 koksiku z wegla i furanow. stosowane techniki optymalizacji ograniczania
= ‘2 brunatnego do fil- emisji dioksyn i furandw poprzez:
g & trow workowych e spickanie z zachowaniem niezmiennej
E E predkosci tasmy spiekalniczej,
g ; e staly sktad mieszanki spiekalniczej i wyso-
= kos¢ spiekanej warstwy,
E —g ¢ kontrolg zawartosci oleju w zgorzelinie,
= e uszczelnianie tasm spiekalniczych,
e recyrkulacje spalin na tasmie spiekalniczej
Wstepne pomiary emisji dioksyn i furanéow
wykazaty emisje w wysokosci 3,06 pug I-TEQ/t
cieklej stali, przy zalecanej przez BREF 0,5 —
6,5 ug I-TEQ/t cieklej stali
mokre odpylanie e nie stosuje si¢ mo- Podstawowe przyczyny wysokiej emisji pytow
— ptuczkami doktad- krego odpylanie i metali w spiekalniach hut zintegrowanych
=z nego oczyszczania ptuczkami doktad- zZwiazane sa z:
g .-S lub, nego oczyszczania e 7zl jako$cig stosowanych surowcow m.in.
: 2 filtr workowy z lub, rud zelaza i koksiku;
> D dodatkiem wapna o filtréw workowychz | ® zawracaniem wigkszej iloSci pylow 1 szla-
8% lub dodatkiem wapna mow z wydzialow surowcowych do pro-
'T:' % nie stosowanie po- cesu (zwigkszanie ilosci odpadow powo-
<R nowne pyhu z ostat- duje wzrost emisji do powietrza);
E = niego pola elektro- e zawracaniem pylow z ostatniego pola elek-
=

trofiltrow do procesu
Emisja metali cigzkich jest proporcjonalna do
wielko$ci emisji pytu
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Minimalizacja ilo$ci odpadéw stalych i zawartoSci

weglowodoréw we w mieszance spiekalniczej

recykling pylow i
szlamow,

kontrola wsadu pod
katem  zawartosci
substancji  olejo-
wych

recykling pylow i
szlamow,

kontrola wsadu pod
katem zawartosci
substancji  olejo-
wych

Spiekalnia jest gldéwnym centrum odzysku i

wykorzystania odpadéw z huty zintegrowane;j

(gtownie pyly i szlamy). W spiekalniach wy-

korzystuje sig:

e pyly spiekalnicze — zawracanie do mie-
szanki spiekalniczej,

e pyly Zelazonos$ne z zewnatrz — podawane
do zwatek na sktadowiskach usredniajacych
i do koncentratow,

e szlamy (czg$ciowe zawracanie),

¢ kontrola wsadu pod katem udziatu zuzywa-
nych zaolejonych odpadow w procesie
spiekania. Stosuje si¢ odpady o niskiej za-
warto$ci oleju.

Zuzywanie pytow i szlamow moze powodo-

waé wzrost emisji metali cigzkich do $rodo-

wiska. Ilos¢ powstajacych szlaméw w warun-

kach krajowych spiekalni wynosi 1,9-4,2

kg/Mg ciekle;j stali. Ilosci szlamoéw podawane

sa w oparciu o dane bilansowe, brak jest po-

miarow bezposrednich. Szlamy sktadowane

sa na niedostatecznie uszczelnionych podto-

zach. BREF podaje ilo$§¢ powstajacych szla-

méw w spiekalniach europejskich na pozio-

mie 0,3 kg/Mg ciektej stali

Odzyskiwanie ciepla jawnego

odzysk odpado-
wego ciepla z
chtodni spieku

recyrkulacja spalin

odzysk odpado-
wego ciepla z
chtodni spieku,
recyrkulacja spalin,
energooszczgdne
piece zaplonowe

Odzysk ciepta z chtodni spieku, stosowany jest
na 2 tasmach spiekalniczych. Zawracane go-
race powietrze o temperaturze 300-350°C
pozwala na odzyskanie ok. 150 MJ/t spieku.
Pozwala to zaoszczedzi¢ ok. 10% paliwa (kok-
siku).

Na jednej z tasmie stosuje si¢ recyrkulacjg
spalin. Ilo§¢ zawracanych spalin wynosi okoto
20% catlej objgtosci spalin, a sa one podawane
na powierzchni¢ odpowiadajaca ok. 30 %
powierzchni tasmy spiekalniczej. Spaliny
zawieraja 16+17 % tlenu, o temperaturze ok.
120+130°C. Recyrkulacja spalin pozwala na
stabilizacje spieku oraz wptywa na zmniejsze-
nie zuzycia koksiku i obniza emisj¢ do otocze-
nia szkodliwych substancji CO, NO,, SO,
oraz pylow.

Dodatkowo stosowane sa energooszcze¢dne
piece zaptonowe. Pozwalaja obnizy¢ zuzycie
gazu o ok. 3m*/Mg spieku i ciepta do zapala-
nia mieszanki o okoto 30 MJ/t spieku

Minimalizacja emisji SO,.

Emisje przy stosowaniu
tworzyw z niskg zawartoscia

siarki < 500 mg/Nm®

stosowanie koksiku
z niska zawartoScia
siarki,
minimalizacja
zuzycia koksiku,
stosowanie rud
zelaza o niskiej za-
wartos$ci siarki,

odsiarczanie spalin
na mokro
odsiarczanie na
sucho

stosowanie koksiku
z niska zawarto$cia
siarki,
minimalizacja
zuzycia koksiku,
stosowanie rud
zelaza o niskiej za-
wartos$ci siarki,
produkcja  spieku
wysokozasadowego

Nie stosuje si¢ technik polegajacych na odsiar-
czaniu spalin na mokro lub na sucho. Prowa-
dzona kontrola wsadu pod katem udziatu siarki
oraz minimalizacja zuzycie koksiku umozliwia
uzyskiwanie emisji SO, na poziomie 330 —
450 mg/Nm’. Korzystne wskazniki emisji SO,
wynikaja réwniez z produkcji spieku wysoko-
zasadowego, gdzie dla zrownowazenia alkalii
w spieku sa wiazane znaczne ilo$ci siarki. Z
powodu wysokich kosztéw, odsiarczanie spa-
lin na mokro powinno by¢ stosowane jedynie
wtedy, gdy spelienie standardow jakosci
srodowiska nie jest mozliwe. Spiekalnie spet-
niaja kryterium jakos$ci srodowiska
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e recyrkulacje spalin,

e odazotowanie spa-
lin,

e stosowanie wegla

y aktywnego,
@) o seclektywna re-
z dukcja katalityczna

Minimalizacja emisji

recyrkulacja spalin

Brak mozliwosci wiarygodnego pordwnania
danych poszczegblnych instalacji z BREF,
ktéry podaje dwie wartosci emisji NO, (440 —
710 1 76 — 1600 g/Mg cieklej stali). Uzyski-
wane aktualnie w warunkach krajowych emi-
sje NO, wynosza 369 — 1112 g/Mg cieklej
stali.

Z powodu wysokich kosztow, odazotowanie
spalin na mokro powinno by¢ stosowane jedy-
nie wtedy, gdy spetienie standardow jakosci
srodowiska nie jest mozliwe. Spiekalnie spet-
niaja kryterium jakos$ci srodowiska

W wyniku analizy wymagan stwierdzi¢ nalezy, ze mozna si¢ z duzym prawdopodobienstwem
liczy¢ z problemami w nastegpujacych obszarach:

1.

Gospodarka odpadami: sktadowanie surowcow 1 szlamu na niedostatecznie uszczelnionych
podtozach — przesiaki odciekéw do gruntu (o ile jest to udowodnione na drodze pomiardéw).
Dotyczy to calej huty zintegrowanej — skladowiska odpadéw sa zazwyczaj wspdlne dla

wszystkich wydziatéw.

Gospodarka odpadami: ponowne stosowanie pytu z ostatniego pola elektrofiltra (mieszanie z

pozostatymi pytami).

Emisja pytow do powietrza: stosowanie multicyklonéow jako koncowych urzadzen odpylajacych

bez drugiego stopnia odpylania.

Emisja pytow do powietrza: zbyt niska skutecznos$¢ elektrofiltroéw, wysokie w stosunku do
zalecanych wartosci emisji. Odpylanie w spiekalniach wymaga podjecia dziatan naprawczych.

53




7.2.

ZESTAWIENIE MINIMALNYCH WYMAGAN CHARAKTERYZUJACYCH

NAJLEPSZE DOSTEPNE TECHNIKI W WIELKICH PIECACH
Tablica 27. Zestawienie minimalnych wymagan charakteryzujacych BAT w wielkich piecach

Sposoby zapobie-
Wymogi gania lub ograni-
BAT czania emisji okre-
slonych w BREF
LoL . bezsmolovye wylozen
= _a g koryt i rynien spu-
2= B stowych
28 Z
= ° o =
253 2
: B o p—(
= = =
=5
= (2]
> P o
S z2%
hn = =

¢ odpylnik statyczny
e pluczki wodne,
e zwezki Venturiego

Oczyszczanie gazu wielkopiecowego.
Emisje pylu <10 mg/Nm’

e odpylanie  otworéow

'QNT 2 ﬁ;g spustowych 1 stano-
S . .

2 E s = wisk zalewania su-

8- & rowki i zuzla do ka-

=S § £ dzi

o v ? . .

E .§ B0 % g e oslony koryt i rynien

o g- = = —  spustowych,

ort . .

g ﬁl 5 e stosowanie azotu do

=2 = redukcji zapylenia

= e = 9

o =" 2

Techniki umozli-
wiajace spelnienie
wymagan charakte-
ryzujacych BAT w
Polsce (przyktady
rozwiazan tech-
nicznych)
e bezsmotowe wylozen

koryt i rynien spu-
stowych

¢ odpylnik statyczny
e pluczki wodne,
e zwe¢zka Venturiego

e odpylanie
spustowych 1 stano-
wisk zalewania su-
réowki i zuzla do ka-
dzi,

e oslony koryt i rynien
spustowych,
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otworow

Spehianie przez wielkie piece
wymogow BAT

W obu hutach zintegrowanych stosuje sig
bezsmotowe materiaty na wytozenia koryt
i rynien spustowych.

W wielkim piecu poza hutami zintegrowa-
nymi stosuje si¢ masy rynnowe na osno-
wie wegla.

Wielkie piece w jednej hucie zintegrowa-
nej uzyskuja stgzenia pylow po oczysz-
czaniu koficowym < 5 mg/Nm’. W drugiej
hucie uzyskuje si¢ emisje 30+50 mg/Nm”.
Niska skuteczno$¢ odpylania. Uzyskiwane
emisje w przeliczeniu na Mg cieklej stali
wynosza 157 — 444 g. Wyzsze wartoS$ci,
dla wielkiego pieca produkujacego su-
rowke odlewnicza. Produkcja tej surowki
wymaga wigkszego zuzycia tworzyw
metalurgicznych i paliwa w stosunku do
suréwki, produkowanej na potrzeby sta-
lowni konwertorowej. Emisje zalecane
przez BREF wynosza 10 — 50 g/Mg cicklej
stali. Duze wartosci emisji CO ( 991 —
5750 g/Mg ciektej stali, BREF zaleca 770-
1750 g) i CO, (149 — 2229 kg/Mg cieklej
stali, BREF zaleca 280 — 500) wynikaja z
doktadnego bilansowania emisji zaréwno
zorganizowanej jak i niezorganizowane;j.
Wyzsze wartosci dotycza wielkiego pieca
produkujacego suréwke odlewniczg. Emi-
sja z nagrzewnic dmuchu wielkopieco-
wego jest gldownym zrédlem spalin. Emi-
sja SO, jest minimalna. Tlenki NO, sa
minimalizowane przez kontrole poziomu
tlenu.

Przy stosowaniu oston koryt i rynien oraz
odpylaniu hali lejniczej wielkich piecow
poprzez elektrofiltry suche uzyskuje si¢
stgzenia pylow w granicach 1 + 14. Przy
gorszej skutecznos$ci odpylania poziom
emisji wzrasta do 35 mg/Nm’. Wielki piec
nie bedacy w strukturze hut zintegrowa-
nych nie posiada odpylania hali lejniczej,
co moze prowadzi¢ do chwilowego (w
trakcie spustow surdwki) wzrostu emisji



Minimalizacja zuzycia wody do mokrego

Minimalizacja emisji

Zwigkszenie zagospodarowania

odpylania gazu wielkopiecowego

z hald i przerobu zuzla

odpadow stalych

ponowne uzycie wody e ponowne uzycie wody
Z oczyszczania gazu Z 0Czyszczania gazu
wielkopiecowego wielkopiecowego,
sedymentacja, koagula- e sedymentacja, koagula-
cja zawiesin, cja zawiesin
hydrocyklonowanie

szlamow wielkopieco-

wych

e granulacja zuzla,

e produkcja zuzla kawal-
kowego,

e kondensacja oparow,

e granulacja zuzla

e zawracanie pytu z e zawracanie pytow do

odpylnikow statycz- produkcji spieku,
nych i odpylania hal ¢ wykorzystanie zuzla
lejniczych do spiekalni granulowanego

rud,

e Zuzywanie zuzla gra-
nulowanego w prze-
mysle cementowym a
zuzla kawatkowego w
drogownictwie
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Stosuje si¢ zamknigte obiegi wodne
Znaczna czg$¢ wody stosowana jest do
oczyszczania  wielkopiecowego. Woda
obiegowa oczyszczajaca gaz jest zanie-
czyszczona statymi 1 rozpuszczonymi
zwiazkami, wiaczajac sole zasadowe,
cyjanki, cynk, oléw oraz w mniejszym
stopniu amoniakiem i zwiazkami fenolo-
wymi. Do uzupelnienia obiegéw zuzywa
si¢ zawroconych (po oczyszczeniu w za-
ktadowej oczyszczalni) $ciekow. Zrzut
scieckdbw z obiegow wodnych wielkich
piecow do kanalizacji deszczowo-przemy-
stowej wystepuje wytacznie w sytuacjach
awaryjnych. Zrzuty $ciekdw wynosza 0,06
— 1,1 m*/Mg cieklej stali. Wyzsza warto$é
dotyczy wielkiego pieca produkujacego
surowke odlewnicza. BREF podaje ilo$¢
$ciekow na poziomie 0,1- 3,3 m’/Mg cie-
kilej stali. Nie stosuje si¢ hydrocyklonow
Zuzel wielkopiecowy jest przerabiany na
granulat i w calosci wykorzystywany. W
jednej hucie zintegrowanej stosuje sig
uktady ujmujace substancje pylowo —
gazowe z urzadzen granulacji zuzla, bez
odpylania i kondensacji oparow. Wielki
piec nie bedacy w strukturze hut zintegro-
wanych wylewa zuzel na hatde, z ktérego
powstaje  zuzel  kawatkowy.  Ilos¢
powstajacego zuzla wynosi  200-360
kg/Mg ciektej stali. Wyzsze wartosci dla
wielkiego pieca produkujacego suréwke
odlewnicza. Produkcja surowki odlewni-
czej wymaga wigkszego zuzycia tworzyw
metalurgicznych i paliwa w stosunku do
surowki, produkowanej na potrzeby sta-
lowni konwertorowej. BREF podaje ilo$¢
zuzla na poziomie 200-290 kg/Mg cieklej
stali.

Gruboziarnisty pyl z odpylnika statycz-
nego jest zawracany do spiekalni. Szlam z
mokrego oczyszczania gazu wielkopieco-
wego moze zawieraC¢ znaczacy poziom
metali cigzkich i1 zwiazki alkaliczne, ktore
istotnie ograniczaja dalszy przerdob na
spiekalni. Szlam jest przekazywany na
sktadowisko odpadow, z ryzykiem zanie-
czyszczenia wod gruntowych. Szlamy
odwadnia si¢ w prasach filtracyjnych do
poziomu ok. 20 % zawartosci wilgoci,
nastgpnie sa wykorzystywane czgsciowo
w spiekalni, a pozostata ilo$¢ wysylana
jest na sktadowisko odpadéw. Zuzle wiel-
kopiecowe sa w catosci zagospodarowy-
wane



Minimalizacja zuzycia energii

¢ odzysk gazu wielopieco- e odzysk gazu wielkopieco-

Wego Wego,

e stosowanie turbin roz- e stosowanie komputero-
preznych do odzysku wego systemu regulacji
ci$nienia gazu wielko- pracy nagrzewnic,
piecowego e wdmuchiwanie gazu

¢ optymalizacja efektyw- koksowniczego
nosci pracy nagrzewnic
wielkopiecowych
e wdmuchiwanie paliw
zastgpczych do wiel-
kiego pieca (pyt we-
glowy, gaz koksowni-
czy)

Gaz wielkopiecowy jest wykorzystywany
do opalania nagrzewnic goracego dmuchu
oraz piecoOw grzewczych w walcowniach;
nadmiar spalany jest w kotlowniach.
Tlenki NO, w spalinach sa minimalizo-
wane przez kontrole poziomu tlenu oraz
stosowanie komputerowej regulacji pracy
nagrzewnic.

W jednej hucie zintegrowanej wdmuchuje
si¢ do wielkiego pieca gaz koksowniczy.
Zuzycie gazu koksowniczego wynosi 280
MJ/Mg sur. BREF podaje zalecane ilosci
wdmuchiwanego gazu koksowniczego 90-
540 MJ/Mg sur. .

Budowana jest instalacja do wdmuchiwa-
nia pylu weglowego w drugiej hucie zin-
tegrowanej

W wyniku analizy wymagan stwierdzi¢ nalezy, ze mozna si¢ z duzym prawdopodobienstwem
liczy¢ z problemami w obszarze:

Emisji pyléw do powietrza: zbyt niska skuteczno$¢ odpylania, wysokie w stosunku do zalecanych
wartos$ci emisji. Odpylanie w wielkich piecach wymaga podjgcia dzialan naprawczych.
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7.3.

ZESTAWIENIE MINIMALNYCH WYMAGAN CHARAKTERYZUJACYCH
NAJLEPSZE DOSTEPNE TECHNIKI W STALOWNI KONWERTOROWEJ

Tablica 28. Zestawienie minimalnych wymagan charakteryzujacych BAT w stalowniach

konwertorowych

Wymogi
BAT

Sposoby zapobie-
gania lub ograni-
czania emisji okre-
slonych w BREF

Techniki umozli-
wiajace spetnienie
wymagan charakte-
ryzujacych BAT w
Polsce (przyktady

rozwiazan tech-
nicznych)

Spetnianie przez stalownie
konwertorowe wymogoéw BAT

Odpylanie gléwne. Emisja 15-50 mg/Nm3

przy mokrym oczyszczaniu.

Oczyszczanie Sciekéw

mokre odpylanie w
ptuczkach zwezko-
wych lub
elektrofiltry suche

e mokre oczyszczanie
gazu w phuczkach typu
Venturi

Krajowe stalownie konwertorowe stosuja
mokre oczyszczanie gazow konwertoro-
wych. Stgzenie pytow za pluczka waha si¢ w
granicach 59 + 111 mg/Nm’. (zalecane przez
BREF 15-50 mg/Nm’). W przeliczeniu na
Mg ciektej stali, w zalezno$ci od huty zinte-
growanej zakres emisji wynosi 18,5 — 156
g/Mg cieklej stali. Wyzsze wartoSci wyni-
kaja z dokladnego bilansowania emisji, tzn.
obliczane sa emisje zorganizowane i niezor-
ganizowane.

Wytworzone szlamy konwertorowe poprzez
osadniki wstegpne kierowane sa do osadni-
kow radialnych Dorra. Zaggszczony szlam
pompowany jest do oczyszczalni Sciekow.
Oczyszczona woda zawracana jest do
obiegu. Zrzut Sciekéw z krajowych stalowni
konwertorowych wynosi ok. 0,53 m’/Mg
ciektej stali. BREF nie podaje warto$ci
zrzutu Sciekow dla europejskich stalowni
konwertorowych.

Minimalizacja emisji pylu z procesu przy-

gotowania wytopu i spustu stali. Emisja

20-30 mg/Nm3 dla elektrofiltrow i 5-15

mg/Nm® dla filtréw tkaninowych

filtry elektrostatyczne
filtry tkaninowe

odpylanie wtorne
gazoéw odlotowych
podczas wlewania su-
rowki

o filtry tkaninowe

Stalownie konwertorowe stosuja filtry tkani-
nowe do odpylania stanowisk przelewania
suréwki, zalewania konwertordw, urzadzen
transportu materiatéw sypkich, wyburzania
kadzi posrednich oraz stanowiska argono-
wania i pieca kadziowego.

Uzyskiwane poziomy emisji wynosza 3 + 15
mg/Nm’,skutecznoéé odpylania 98 + 99,9%.
Przy gorszych warunkach pracy uzyskiwany
poziom emisji sigga 35 mg/Nm’

57




Zwigkszenie zagospodarowania odpadow

stalych

e recykling zuzla kon-

wertorowego

e recykling pylu i
szlamu

e recykling zgorzeliny
z COS

¢ brykietowanie na go-
raco i recykling

e recykling zuzla kon-
wertorowego
e recykling pytu i
szlamu
e recykling zgorzeliny
z COS

Zuzel przekazywany jest odbiorcom ze-
wnetrznym.  ¢zg$¢ zuzla konwertorowego
jest zuzywana na spiekalni i w wielkim
piecu. Zuzycie zuzla konwertorowego jako
sktadnik mieszanki spiekalniczej wynosi 18
+35 kg/Mg spieku

Czgs¢ pytow i szlamow przewozona jest do
namiarowni skladnikow pylastych i zuzy-
wane do produkcji spieku. Zuzycie szlamow
konwertorowych wynosi 5 + 7 kg/Mg
spieku

Zgorzelina z ciaglego odlewania stali jest w
catosci zuzywana w spiekalni. Zuzycie zgo-
rzeliny wynosi w granicach 15 + 25 kg/Mg
spieku.

BREF nie podaje zuzycia odpadow w
procesie spiekania.

Jedna z hut sprzedaje szlam do produkcji
brykietow/grudek w oddzielnej instalacji.
Wytworzone brykiety/grudki stanowiacych
wsad w spiekalni i stalowni.

Minimalizacja
zuzycia energii

e odzysk energii z gazu
konwertorowego

e odzysk energii z gazu
konwertorowego

Jedna stalownia dopala gaz konwertorowy w
kotle odzysknicowym i produkuje parg ( 2,2
+ 52 MW. Druga stalownia posiada
instalacj¢ do odzysku gazu konwertorowego
i przekazuje go do wykorzystania w
elektrocieplowni, dzigki czemu ogranicza
zuzycie w nim wegla.

W wyniku analizy wymagan stwierdzi¢ nalezy, ze mozna si¢ z duzym prawdopodobienstwem
liczy¢ z problemami w obszarze:

Emisji pyléw do powietrza: zbyt niska skuteczno$¢ odpylania, wysokie w stosunku do zalecanych
warto$ci emisji. Odpylanie w stalowniach konwertorowych wymaga podjecia dziatan naprawczych.
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8. ZESTAW MINIMALNYCH WYMAGAN W ZAKRESIE MONITORINGU

Wymagania z zakresu monitoringu dla spiekalni, wielkich piecow oraz stalowni konwertorowej z
odlewaniem stali sa sprecyzowane w przepisach ogdlnych dotyczacych monitoringu emisji z
instalacji oraz monitoringu jako$ci $rodowiska. Zakres i czgstotliwo$¢ monitoringu sa w tych
przepisach szczegdtowo okreslone - trudno wigc moéwi¢ o minimalnym zakresie monitoringu.
Wydaje si¢ zasadne, aby w celu ograniczenia wysokich kosztéw badan monitoringowych
ogranicza¢ ich zakres i1 czgstotliwo$¢ w zaleznosci od wynikéw. Na razie jednak formalne
wymagania na to nie pozwalaja.

Generalnie nalezy podkresli¢, ze monitoring obowiazkowy obejmuje przede wszystkim emisje do
poszczegbdlnych komponentow srodowiska. Tylko w nielicznych przypadkach na zaktady naktadany
jest obowiazek prowadzenia monitoringu jakosci $rodowiska — dotyczy to przede wszystkim
parametrow odbiornika $ciekow (wdd powierzchniowych) oraz jako$ci wod podziemnych.

W zwiazku z nowymi regulacjami prawnymi przedstawionymi ponizej, ktore praktycznie w catosci
uwzgledniaja wymagania prawa Unii Europejskiej oraz dokumentéw referencyjnych BAT, w
Zaktadach konieczna bgdzie wymiana urzadzen pomiarowych lub zlecenie do prowadzenia
monitoringu przez zewnegtrzne wyspecjalizowane firmy — ze wzglegdu na nowe metodyki
referencyjne wykonywania pomiaréw oraz zapewnienie jakosci 1 wiarygodnosci wynikow.

Wykaz aktéw prawnych dotyczacych monitoringu:

1. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dn. 26 czerwca 2002 r. w sprawie wzoréw wykazow
zawierajqcych informacje i dane o zakresie korzystania ze Srodowiska i sposobu ich
przedstawiania (Dz.U. Nr 100, poz. 920 z pdzniejszymi zmianami),

2. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 13 czerwca 2003 r. w sprawie wymagar, w zakresie
prowadzenia pomiarow wielkosci emisji (Dz. UNr 110, poz. 1057),

3. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 4 sierpnia 2003 r. w sprawie standardéw
emisyjnych z instalacji (Dz. U. Nr 163, poz. 1584),

4. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 lutego 2003 r. w sprawie rodzajéw wynikéw
pomiarow prowadzonych w zwiqzku z eksploatacjq instalacji lub urzqdzenia, przekazywanych
wlasciwym organom ochrony srodowiska oraz terminu i sposobu ich prezentacji (Dz. U. Nr 59,
poz. 529),

5. rozporzadzeniem MS z dnia 29 lipca 2004 r. w sprawie dopuszczalnych pozioméw hatasu w
srodowisku (Dz.U. z 2004 r. nr 178; poz. 1841, str. 1),

6. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 8 lipca 2004 r. w sprawie warunkow, jakie nalezy
spetnic¢ przy wprowadzaniu sciekow do wod lub do ziemi oraz w sprawie substancji szczegolnie
szkodliwych dla srodowiska wodnego (Dz. U. Nr 168, poz. 1763),

7. rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 20 lipca 2002 r. w sprawie sposobu realizacji
obowiqzkow dostawcow Sciekow przemystowych oraz warunkow wprowadzania sciekow do
urzqdzen kanalizacyjnych (Dz. U. Nr 129, poz. 1108),

8. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 lipca 2004 r. w sprawie dopuszczalnych mas
substancji, ktore mogq by¢ odprowadzane w Sciekach przemystowych (Dz. U. Nr 180 poz.
1867),

9. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 12 lutego 2004 roku (Dz. U. Nr 32 poz. 284) w
sprawie klasyfikacji dla prezentacji stanu wod powierzchniowych i podziemnych, sposobu
prowadzenia monitoringu oraz sposobu interpretacji wynikow i prezentacji stanu tych wod,

10. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 9 wrzesnia 2002 r. w sprawie standardéw jakosci
gleby oraz standardow jakosci ziemi (Dz. U. Nr 165, poz. 1359),
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11. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 wrze$nia 2001 r. w sprawie katalogu odpadéw
(Dz. U. Nr 112, poz. 1206),

12. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 13 maja 2004 r. w sprawie warunkéw, w ktérych
uznaje sie, ze odpady nie sq niebezpieczne (Dz.U. Nr 128 poz. 1347,

13. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 28 maja 2002 roku w sprawie listy odpadow, ktore
mogq by¢ przekazywane osobom fizycznym lub jednostkom organizacyjnym do wykorzystania
na ich wtasne potrzeby (Dz. U.Nr 74, poz. 686),

14. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 11 grudnia 2001 r. w sprawie wzoru dokumentow
stosowanych na potrzeby ewidencji odpadow (Dz. U. Nr 152, poz. 1736),

15. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 11 grudnia 2001 r. w sprawie zakresu informacji
oraz wzorow formularzy stuzqcych do sporzqdzania i przekazywania zbiorczych zestawien
danych (Dz. U. Nr 152, poz. 1737),

16. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 9 grudnia 2002 r. w sprawie zakresu, czasu,
sposobu oraz warunkow prowadzenia monitoringu sktadowisk odpadow (Dz. U. Nr 220, poz.
1858),

17. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 24 marca 2003 r. w sprawie szczegblowych
wymagan dotyczqcych lokalizacji, budowy, eksploatacji i zamkniecia, jakim powinny
odpowiadac poszczegolne typy sktadowisk odpadow (Dz. U. Nr 61, poz. 549),

18. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 30 pazdziernika 2003 roku w sprawie
dopuszczalnych poziomow pol elektromagnetycznych w  srodowisku oraz sposobow
sprawdzenia dotrzymania tych poziomow (Dz. U. Nr 192, poz. 1883).

Monitoring technologiczny instalacji huty zintegrowanej

Pomiary parametrow technologicznych:
e sktad chemiczny gazu wielkopiecowego 1 konwertorowego, w zakresie zawartosci S, CO,
CO, 10y,
e strumien objgtosci i temperatura spalin z tasm spiekalniczych,
temperatury spalin z innych zrodet emisji, doprowadzanych do filtrow,
e gspadek cisnienia na urzadzeniach odpylajacych ( elektrofiltrach, urzadzeniach mokrych i
filtrach tkaninowych.).
Rejestracja parametrow technologicznych:
e podstawowe parametrOw pracy i rzeczywiste wydajnosci instalacji spiekania rud, wielkich
piecow, konwertorow
e rodzaj, ilo$¢ 1 jakos$¢ stosowanych surowcow,
rodzaj i ilo§¢ wytwarzanych potproduktow i produktow konicowych,
e rodzaj i ilo$ci stosownych medidw i materiatdw pomocniczych ( w tym: paliw, energii
elektrycznej, powietrza, gazow technicznych itd),
e rzeczywistych parametrow pracy urzadzen odpylajacych .

Monitorowanie powyzszych proceséw technologicznych pozwala nie tylko na kontrolg procesu ale
rébwniez na jego optymalizacj¢ pod katem oddzialywania na $rodowisko jako catos¢, w tym
ograniczenie zuzycia materialow 1 surowcow, energii 1 wody.

Dzigki przekazywaniu na biezaco danych do systemu komputerowego, informacje sa na biezaco
analizowane i umozliwiaja biezaca korektg pracy huty rowniez pod katem optymalizacji emisji.
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