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1. WPROWADZENIE

1.1. CEL I ZAKRES PORADNIKA DLA PROCESU WALCOWANIA NA GORACO

Celem poradnika bylo opracowanie propozycji zestawu minimalnych wymagan charakteryzujacych
najlepsze dostgpne techniki (BAT) dla procesu walcowania na goraco. Poradnik obejmuje
technologie 1 techniki stosowane w Polsce, z uwzglednieniem wymagan okreslonych w krajowych
przepisach prawnych oraz zalecen opisanych w dokumentach referencyjnych (BREF).
W poradniku przedstawiono obecnie stosowane techniki w krajowych walcowniach goracych oraz
wskazano te techniki, ktére w aktualnych uwarunkowaniach ekonomicznych i §rodowiskowych
mozna uzna¢ za najlepsze dostgpne techniki BAT, w rozumieniu ustawy Prawo ochrony
srodowiska.
Zakres poradnika obejmuje:
* analize¢ technologii i technik stosowanych w procesach walcowania na goraco,
» liste aspektow srodowiskowych szczegdlnie istotnych dla branzy,
» charakterystyke emisji do poszczegdlnych komponentéw $rodowiska, w tym gospodarke
odpadami oraz emisj¢ halasu,
* sposoby zapobiegania i/lub ograniczania oddziatywania na §rodowisko,
» zestawienie minimalnych wymagan charakteryzujacych najlepsze dostgpne techniki
z przykladami rozwiazan technicznych, ktére pozwola na osiagnigcie tych wymagan
1 przyktadami technik, ktére nie pozwalaja na spetnienie tych wymagan,
* zestawienie minimalnych wymagan w zakresie monitoringu.

1.2. INFORMACJE PRZEDSTAWIONE W PORADNIKU

Wskazowki przedstawione w niniejszym poradniku dotycza technik i technologii w procesie
walcowania na goraco oraz zwigzanych z ich stosowaniem: poziomow emisji oraz zuzycia
materialéw i energii. Informacje te winny by¢ brane pod uwage podczas przygotowywania wniosku
o wydanie pozwolenia zintegrowanego, a takze przy ustalaniu wielko$ci emisji dopuszczonych w
tym pozwoleniu. Podkresli¢ jednak nalezy, ze nie mozna ich traktowaé jako granicznych wielkosci
emisji. Tre$¢ pozwolenia zintegrowanego, a w jej ramach wielko$¢ dopuszczalnych emisji, musi
uwzglednia¢ lokalne uwarunkowania technicznej charakterystyki rozpatrywanej instalacji, jej
geograficzne potozenie 1 miejscowe warunki Srodowiskowe. W przypadku instalacji istniejacych
nalezy bra¢ ponadto pod uwage mozliwos$ci techniczne 1 ekonomiczne ich modernizacji.

Poradnik ten zostal opracowany na podstawie ankiet, danych produkcyjnych przekazanych przez
poszczegbdlne walcownie gorace oraz innych materialdéw zrodtowych, giownie BREF’u ,,Reference
Document on Best Available Techniques in the Ferrous Metals Processing Industry” z grudnia
2001 r., wydanego przez Europejskle Biuro IPPC w Sewilli izaaprobowanego przez Komisjg
Europejskq Czg$¢ rysunkow 1 opisoOw zamieszczonych w poradniku pochodzi z wnioskow
o wydanie pozwolenia zintegrowanego spéotek hutniczych. W kazdym z tych przypadkow uzyskano
zgode poszczegblnych spotek.

Nalezy traktowac go jako probe poréwnania sytuacji w polskich walcowniach goracych z sytuacja
przedstawiona w dokumentach referencyjnych. Jest to material méwiacy o stanie dostosowania
krajowych technologii walcowania na goraco do wymagan najlepszej dostgpnej techniki (BAT).
Pozwolenie zintegrowane jest nowoczesnym instrumentem formalno-prawnym, ustanowionym
Dyrektywa Rady 96/61/WE w sprawie zintegrowanego zapobiegania 1 ograniczania (kontroli)
zanieczyszczen - zwang potocznie Dyrektywa IPPC, do stosowania w krajach Unii Europejskie;.
Koncepcja zintegrowanych pozwolen, okreslajacych warunki prowadzenia pewnych rodzajow
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dziatalnos$ci (zwanych instalacjami typu IPPC), przetransponowana zostata do polskiej praktyki
prawnej przez ustawe z dnia z dnia 27 kwietnia 2001 Prawo Ochrony Srodowiska
(Dz.U.2001.62.627 z pdzniejszymi zmianami - tekst jednolity Dz.U.2006.192.902), zwana ustawa
POS. Podstawowe przepisy w tym zakresie zawiera Tytut III, Dziat IV, Rozdziat 4 ustawy POS, ale
sporzadzenie wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego wymaga uwzglednienia dodatkowo
przepisOw 1 wymagan szczegdlowych, okre§lonych w innych ustawach oraz w stosownych
rozporzadzeniach wykonawczych. Na mocy ustawy POS pozwolenie zintegrowane wymagane jest
przy eksploatacji tych instalacji, ktoérych funkcjonowanie, ze wzglgdu na rodzaj i skalg prowadzone;j
w niej dziatalno$ci, moze powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegélnych elementéw
przyrodniczych, albo srodowiska jako catosci.

Rodzaje instalacji, ktorych eksploatacja moze powodowaé znaczne zanieczyszczenie Srodowiska,
zostaly okreslone w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie
rodzajow instalacji mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementow
przyrodniczych albo srodowiska jako catosci (Dz.U.2002. 122. 1055) wydanego na podstawie
odpowiedniej delegacji ustawowej. Rozporzadzenie to transponuje z Aneksu I Dyrektywy IPPC
do polskiego prawa - klasyfikacj¢ rodzajow dziatalnosci [1].

W rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 wrze$nia 2003 w sprawie pozniejszych terminow
uzyskania pozwolenia zintegrowanego (Dz. U. nr 177 poz.1736 z 14.10.2003 r.) okre$lono terminy
uzyskania pozwolenia zintegrowanego m.in. dla istniejacych instalacji w metalurgii Zzelaza 1 stali [2].
Instalacje hutnicze i przemystu metalurgicznego, ktore musza uzyska¢ pozwolenie zintegrowane
zgodnie z cytowanymi rozporzadzeniami i wymaganym terminie zestawiono w tablicy 1.

Tablica 1. Rodzaje instalacji w hutnictwie i przemys$le metalurgicznym, dla ktérych wymagane
jest uzyskanie pozwolenia zintegrowanego

L Termin rozpoczgcia |  Termin do uzyskania
p Rodzaje instalacji wymagajacych pozwolenia zintegrowanego uzytkowania pozwolenia
instalacji zintegrowanego
2 | W hutnictwie i1 przemysle metalurgicznym:
po dniu
2. . . , , , 30.10.2000 . 30.04.2004 1.
do prazenia lub spiekania rud metali, w tym rudy siarczkowej X
1 przed dniem 30.04.2007
31.10.2000 r. o )
5 do pierwotnego lub wtérnego wytopu suréwki zelaza lub stali surowej, w tym po dniu 3r0.10.2000 30.04.2004 r.
" | do ciagtego odlewania stali, o zdolnosci produkcyjnej ponad 2,5 Mg wytopu o
2 | a godzing przed dniem 30.04.2007
31.10.2000 r. o )
do obrobki metali Zelaznych:
po dniu
a) poprzez walcowanie na goraco, o zdolnos$ci produkcyjnej ponad 20 Mg 30.10.2000 r. SIS
stali surowej na godzing przed dniem
31.10.2000 r. 30.04.2007 r.
po dniu
b) kuznie z mlotami o energii przekraczajacej 50 KJ na mlot, gdzie stosowana 30.10.2000 r. 30.04.2004 .
2. | taczna moc cieplna przekracza 20 MW przed dniem
3 31.10.2000 1. 30.04.2007 1.
po dniu
30.10.2000 . 30.04.2004 r.
¢) do naktadania powtok metalicznych z wsadem ponad 2 Mg stali surowej na
godzing przed dniem 30.04.2007 r.
31.10.2000 .
po dniu
2. | do odlewania metali zelaznych, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 Mg 30.10.2000 . 30.04.2004 r.
4 | wytopu na dobg przed dniem
31.10.2000 r. 30.04.2007 r.




Termin rozpoczgcia |  Termin do uzyskania

Lp Rodzaje instalacji wymagajacych pozwolenia zintegrowanego uzytkowania pozwolenia
) instalacji zintegrowanego
5 do produkcji metali niezelaznych z rud metali, koncentratow lub produktow z 3 Oploodzlz)l(l)lo c 30.04.2004 r.
" odzysku w wyniku procesow metalurgicznych, chemicznych lub e
> elektrolitycznych przed dniem 30.04.2007 r
31.10.2000 r. o )
do wtornego wytopu metali niezelaznych lub ich stopéw, w tym oczyszczania po dniu 30.04.2004
2. | lub przetwarzania metali z odzysku, o zdolnosci produkcyjnej powyzej 4 ton 30.10.2000 . T )
6 | wytopu na dobg dla otowiu lub kadmu Iub powyzej 20 ton wytopu na dobg dla przed dniem 30.04.2007
pozostatych metali 31.10.2000 r. T )
do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem po dniu 30.04.2004 r.
2. . . . . . S . 30.10.2000 r.
procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie calkowita objgtos¢ wanien .
7 3 przed dniem
procesowych przekracza 30 m 31.10.2000 30.04.2007 r.

2. OGOLNE INFORMACJE O PROCESACH WALCOWANIA NA GORACO

Walcowanie na goraco jest procesem przerdbki plastycznej metali za pomoca obracajacych si¢
walcow w temperaturach wyzszych od temperatury rekrystalizacji. Jezeli odksztalcenie plastyczne
metalu nastgpuje powyzej temperatury rekrystalizacji, metal nie umacnia sig, poniewaz
roOwnocze$nie z umocnieniem przebiegaja procesy zwiazane z rekrystalizacja. Temperatura
rekrystalizacji jest graniczng temperatura pomigdzy przerobka plastyczna na zimno i1 na goraco.

W wyniku walcowania, poza zmiana ksztattu, polegajaca najczg$ciej na wydluZeniu materiatu
z jednoczesnym zmniejszeniem jego przekroju poprzecznego, nastgpuje takze zmiana struktury
materiatu, jego wlasciwosci mechanicznych i fizykochemicznych, zmiana stanu powierzchni oraz
naprgzen wewngtrznych.

Walcowanie nalezy do podstawowych proceséw stosowanych w hutniczej przerdbce plastycznej
metali.

Kesiska ptlaskie (tzw. slaby), uzyskiwane najczesciej z ciagltego odlewania stali (rzadziej w procesie
walcowania z wlewkoéw klasycznych w walcowni zgniatacz uniwersalny - slabbing) przerabia si¢
przez walcowanie na goraco na blachy grube w formie arkuszy oraz blachy tasmowe (tzw. blachy
tasmowe walcowane na goraco). Kgsiska o przekroju kwadratowym lub prostokatnym, uzyskiwane
najczesciej w procesie ciaglego odlewania (rzadziej walcowane z wlewkoéw klasycznych
w walcowniach zgniatacz 1 walcowniach ciagtych kesow) w kolejnych procesach walcowania
przetwarza sig¢ na ksztattowniki, prety i rury oraz szyny kolejowe, a takze walcowke.

Proces walcowania na goraco wymaga wsadu o odpowiedniej temperaturze. Temperatura ta zalezy
glownie od gatunku przerabianej stali, rodzaju walcowni i walcowanego wyrobu. W hutach
wyposazonych w stalownie (konwertorowe lub elektryczne) dazy si¢ do stosowania tzw. goracego
wsadu do walcowania, tj. wsadu nie studzonego po procesie odlewania. W takim przypadku wsad
dogrzewany jest w celu ujednorodnienia temperatury na przekroju poprzecznym. Jesli nie ma
mozliwos$ci stosowania goracego wsadu, wsad ten musi zosta¢ podgrzany od temperatury otoczenia
do temperatury walcowania, tj. zazwyczaj do temperatur w przedziale 1100 — 1250°C.
Niekorzystnym zjawiskiem w trakcie procesu walcowania na goraco jest tworzenie si¢ na
powierzchni przerabianego pasma warstwy tlenkow zelaza, tj. tzw. zgorzeliny. Zgorzelina jest
materialem kruchym, ktory nie odksztatca si¢ plastycznie i musi by¢ usuwana. Zazwyczaj po piecu
grzewczym stosuje si¢ wodny zbijacz zgorzeliny, a w dalszej czg$ci procesu zgorzelina najczgsciej
odpada samoistnie na skutek przeginania lub skrgcania walcowanego pasma.

Walcowanie na goraco odbywa si¢ w kilku zespotach walcowniczych. Ilos¢ zespolow klatek
walcowniczych w poszczegolnych zespotach walcowniczych zalezy od walcowanego materiatu.




2.1. WYROBY WYTWARZANE W PROCESACH WALCOWANIA NA GORACO

W procesach walcowania na goraco wytwarzane sa nastgpujace grupy asortymentowe wyrobow
(rys. 1):
« wyroby plaskie (blachy tasmowe walcowane na goraco, blachy grube walcowane
w walcowniach nawrotnych kwarto);
« wyroby dhugie (prety cigzkie > 80 mm, ksztattowniki cigzkie > 80 mm, szyny, prety lekkie
< 80 mm, ksztattowniki lekkie < 80 mm, prety zbrojeniowe, walcowka);
« rury (rury bez szwu, rury ze szwem).



Wyroby dlugie W ‘

(' blachy tasmowe
walcowane na
goraco

blachy grube walcowane
wwalcowniach
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<80 mm

prety zbrojeniowe
L
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—  rury bez szwu

s rury ze sZwem

Rys. 1. Grupy asortymentowe wyrobéw walcowanych na goraco



2.2. PRODUKCJA WYROBOW WALCOWANYCH NA GORACO

W tablicy 2 przedstawiono wielko$¢ produkcji poszczegdlnych asortymentow wyrobow
walcowanych na goraco w roznych regionach $wiata w latach 2001-2005.

Tablica 2. Produkcja poszczegdlnych asortymentow wyrobdéw walcowanych na goraco
w roznych regionach $wiata w latach 2001-2005, tys. ton [3,4]

Kraj / region geograficzny 2001 2002 2003 2004 2005
Wyroby walcowane na goraco razem
Francja 16 593 16 491 16 605 17376 16 566
Niemcy 38 450 38972 38 343 41476 39391
Wiochy 23219 24 053 26 318 28 859 29 523
Hiszpania 14 826 15 895 15 735 17777 17 199
Wielka Brytania 11 407 10 876 10 396 11 528 10299
Polska 6 400 6372 6 720 7 605 6 294
UE (25) 156 365 159 683 167 089 179 103 150 832
POZOSTALA EUROPA 2272 7261 7 423 6 597 6 814
Rosja 46 968 48 658 51362 53799 54 493
Ukraina 25 268 26 403 29 125 30 162 32182
WNP 78 591 81123 87 312 91 186 93 160
USA 89 757 90 718 96 138 101 682 95 228
AMERYKA POLNOCNA 116 377 118 837 124 601 131 031 124 593
AMERYKA POLUDNIOWA 27 193 28 553 31 148 34 487 34 093
AFRYKA 7474 8 522 9 586 9 488 8772
Chiny 157 454 192 180 240 823 297 230 371 170
Indie 30 907 32 999 35639 38421 42 947
Japonia 94 762 98 288 100 504 103 197 101 188
Korea Potudniowa 44 300 46 189 48 381 49 436 49 374
AZJA 365 830 414 736 471 283 538 790 614 587
OCEANIA 4291 5870 6106 6 166 5915
SWIAT 765294 832316 913291 1005639 1048810
Wyroby dlugie walcowane na goraco razem

Francja 4753 4611 4747 4768 4363
Niemcy 12 527 12 640 12 608 13619 12 724
Wiochy 13 572 13 865 14 520 15 206 14 519
Hiszpania 9542 10 448 10 879 11593 11 629
Wielka Brytania 5671 5024 4352 4926 4360
Polska 3960 4109 4 492 4678 3906
UE (25) 59 563 64 186 65 909 69 583 59 698
POZOSTALA EUROPA 1247 1934 2 065 1600 1 589
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP 2670 2175 2614 2 957 3180
USA 25356 25 141 26 832 27619 26 115
AMERYKA POENOCNA 35 845 36114 37901 39 036 36 994
AMERYKA POLUDNIOWA 11 090 11 223 11 846 13 436 13 309
AFRYKA 2 783 3786 4 460 4289 3907




Tablica 2. c.d. Produkcja poszczegolnych asortymentdw wyrobdéw walcowanych na goraco
w roéznych regionach $wiata w latach 2001-2005, tys. ton

Kraj / region geograficzny 2001 2002 2003 2004 2005
Chiny 93 835 112 225 134 849 161 849 193 796
Indie 13 148 13 425 15 299 15 320 16 446
Japonia 33 835 33761 34741 33 992 34533
Korea Poludniowa 18 009 19910 20 396 20116 18 799
AZJA 179 966 204 797 229 517 259 287 290 375
OCEANIA 1 890 1968 2175 2079 2191

SWIAT 299116 330636 361703 397224 416723

Wyroby plaskie walcowane na goraco razem
Francja 11 839 11 880 11298 11 946 11 496
Niemcy 24 483 25123 24 566 26 357 25047
Wiochy 9 647 10 189 11 125 12 903 14 237
Hiszpania 5284 5448 4 856 5 884 5294
Wielka Brytania 5 866 5 852 6 043 6 551 5939
Polska 2417 2120 2103 2778 2220
UE (25) 88 304 93 482 97 849 105 065 86 768
POZOSTALA EUROPA 1002 5327 5358 4 544 4 645
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
USA 63 618 64 448 63 677 72 927 67 948
AMERYKA POENOCNA 78 709 80 584 79 881 89 734 84 662
AMERYKA POLUDNIOWA 14 841 16 199 18 097 19 559 19 381
AFRYKA 4 691 4702 5114 5187 4 865
Chiny 60 968 51991 94 347 123 426 166 903
Indie 16 815 18 309 20 005 23 055 24 812
Japonia 58 671 61 788 64510 66 202 65 029
Korea Potudniowa 26 285 26 274 27 983 29 315 30571
AZJA 180 008 178 737 227 799 265 243 309 648
OCEANIA 2 400 3901 3905 4 054 3700

SWIAT 372751 386180 441502 497184 518190

Ksztaltowniki cigzkie > 80 mm

Francja 376 383 348 303 16
Niemcy 2 525 2 403 2 544 2559 2304
Wiochy 1263 1258 1134 1 208 1023
Hiszpania 1 659 2 258 2 351 2 555 2614
Wielka Brytania 1411 1346 1367 1231 964
Polska 1413 1477 1672 1729 1375
UE (25) 9 452 11 146 11 533 11 747 10 385
POZOSTALA EUROPA 142 201 182 146 254
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
USA 6241 6 053 6718 7087 7313
AMERYKA POENOCNA 6910 6716 7267 7678 7906
AMERYKA POLUDNIOWA 373 318 389 493 491
AFRYKA 460 389 405 431 483




Tablica 2. c.d. Produkcja poszczegolnych asortymentdw wyrobdéw walcowanych na goraco
w roéznych regionach $wiata w latach 2001-2005, tys. ton

Kraj / region geograficzny 2001 2002 2003 2004 2005
Chiny 8 798 9994 5398 7 249 7478
Indie 2476 2319 3 089 2 815 3166
Japonia b.d.

Korea Potudniowa 3692 4 083 4029 4219 4179
AZJA 14 966 16 395 12 516 14 283 14 823
SWIAT 33962 36 757 34179 36 407 35987
Ksztaltowniki lekkie < 80 mm
Francja 113 104 b.d. b.d. b.d.
Niemcy 496 468 415 463 441
Wiochy 1169 1123 b.d. b.d. b.d.
Hiszpania 526 537 b.d. b.d. b.d.
Wielka Brytania 563 522 b.d. b.d. b.d.
Polska 153 241 194 181
UE (25) 3482 3266 556 629 538
POZOSTALA EUROPA 12 333 216 225 186
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
USA 1 058 1038 1220 1402 1 468
AMERYKA POENOCNA 1670 1727 1799 2103 2116
AMERYKA POLUDNIOWA 561 352 347 389 367
AFRYKA 248 274 243 269 240
Chiny 43 588 53 037 27753 21 875 26 646
Japonia 8953 8 621 8333 8 821 7759
Korea Potudniowa 370 438 415 445 379
AZJA 55 068 64 394 39 246 34185 37 882
OCEANIA 393 417 b.d. 356 b.d.
SWIAT 61479 70 870 42 491 38 197 41 370
Prety zbrojeniowe
Francja 804 795 856 850 787
Niemcy 2170 2 096 1941 1973 1 946
Wriochy 4238 4 255 4 600 4 832 4 846
Hiszpania 3413 3315 3383 4127 4362
Wielka Brytania 334 199 157 420 379
Polska b.d. 714 833 951 858
UE (25) 14 606 14 294 16 204 17 642 14 222
POZOSTALA EUROPA 502 734 913 892 916
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
USA 6293 6 062 7384 7 506 6351
AMERYKA POENOCNA 9 886 9 786 10 806 11 647 10 920
AMERYKA POLUDNIOWA 4 145 3 004 2 616 3125 3 036
AFRYKA 431 475 458 475 512




Tablica 2. c.d. Produkcja poszczegolnych asortymentdw wyrobdéw walcowanych na goraco
w roéznych regionach $wiata w latach 2001-2005, tys. ton

Kraj / region geograficzny 2001 2002 2003 2004 2005
Chiny b.d. b.d. 40 054 57713 67 765
Indie b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Japonia b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Korea Poludniowa 9789 10 956 11 405 10 736 9483
AZJA 9 789 10 956 51 460 68 449 77 248

SWIAT 41715 42 003 85702 105518 110 646
Prety (poza pretami zbrojeniowymi)
Francja 1388 1211 1 454 1 468 1391
Niemcy 1370 1385 1 845 2 086 2094
Wiochy 2941 2918 4559 4 605 4327
Hiszpania 1377 1 461 2192 1 880 1 844
Wielka Brytania 1227 1082 1128 1382 1432
Polska b.d. 544 689 645 581
UE (25) 9 508 9 186 13 631 14 025 12 458
POZOSTALA EUROPA b.d. 1 30 34 24
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
USA 6238 6387 5844 6514 6299
AMERYKA POENOCNA 8264 8 387 8 040 8 786 8575
AMERYKA POLUDNIOWA 1533 1242 1323 1578 1397
AFRYKA 472 510 516 563 482
Chiny b.d. b.d. 18 674 23 131 28 208
Indie b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Japonia 17 965 18 643 18 486 18 666 18 888
Korea Potudniowa 1 609 1 840 1 844 2 032 2105
AZJA 33 026 37773 54 768 61 206 67 230
OCEANIA 836 858 2175 2079 2191
57 957 80 483 88 272 92 357
Walcowka

Francja 1 754 1 790 1771 1 857 1 845
Niemcy 5 654 5969 6014 6719 6103
Wrhochy 3693 3992 4032 4333 4083
Hiszpania 2394 2 685 2765 2 834 2617
Wielka Brytania 1 829 1 682 1437 1741 1389
Polska 929 940 1 009 989 804
UE (25) 19 727 21 275 21 715 23 378 19 891
POZOSTALA EUROPA 126 251 291 432 400
Rosja b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
USA 3010 2 897 3154 2 554 1756
AMERYKA POENOCNA 6610 6793 6 849 5604 4550
AMERYKA POLUDNIOWA 3423 2599 2747 3241 3 068
AFRYKA 965 1015 1007 1035 991
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Tablica 2. c.d. Produkcja poszczegolnych asortymentdw wyrobdéw walcowanych na goraco
w roéznych regionach $wiata w latach 2001-2005, tys. ton

Kraj / region geograficzny 2001 2002 2003 2004 2005
Chiny 30 172 35622 40 704 50 189 60511
Indie 9981 10 250 11270 11 542 12 268
Japonia 6 658 7 043 7 030 7 135 6 829
Korea Potudniowa 2 393 2 449 2 566 2592 2516
AZJA 54 701 60 445 68 008 78 316 88 583
OCEANIA 566 578 b.d. b.d. b.d.

SWIAT 86118 92 956 100 617 112 006 117 483
Rury bez szwu

Francja 681 630 560 663 708
Niemcy 1440 1209 1168 1 500 1 620
Wriochy 779 685 672 750 768
Hiszpania 276 264 288 300 276
Wielka Brytania 68 64 59 51 48
Polska 193 142 126 150 168
UE (25) 4338 3747 3678 4 456 4678
POZOSTALA EUROPA 23 450 327 453 476
Rosja 381 2351 2572 b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP 381 2 351 2572 b.d. b.d.
USA 1821 1392 1529 1 885 1981
AMERYKA POENOCNA 2 492 2 029 2140 2 564 2727
AMERYKA POLUDNIOWA 1263 1125 1223 1397 1403
AFRYKA b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
Chiny 5128 6 083 7332 8 481 10471
Japonia 1938 702 1 695 1910 2029
Korea Potudniowa 16 18 17 17 19
AZJA 7 082 6 802 9 044 10 408 12 519

Rury ze szwem*

Francja 949 895 755 738 612
Niemcy 2 051 1972 1 837 1992 2 052
Wiochy 2 636 2612 2 580 2574 2 748
Hiszpania 978 1 080 972 987 960
Wielka Brytania 1023 878 1 006 1 044 1020
Polska 247 167 182 471 432
UE (25) 10 101 9 868 9 483 10 271 10 116
POZOSTALA EUROPA 41 175 185 255 242
Rosja 3023 2 765 3530 b.d. b.d.
Ukraina b.d. b.d. b.d. b.d. b.d.
WNP 3023 2 765 3 530 b.d. b.d.
USA 3039 2 954 2 628 1 166 2 628
AMERYKA POENOCNA 3630 5752 5621 4 438 6 044
AMERYKA POLUDNIOWA 1636 b.d. b.d. b.d. b.d.
AFRYKA 45 34 11 12 b.d.
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Tablica 2. c.d. Produkcja poszczegolnych asortymentdw wyrobdéw walcowanych na goraco
w roéznych regionach $wiata w latach 2001-2005, tys. ton

Kraj / region geograficzny 2001 2002 2003 2004 2005
Chiny 6 404 7012 10 308 13013 15 671
Japonia 6 248 6 468 6 397 6 745 6 424
Korea Potudniowa 4101 4107 4239 4265 4052
AZJA 19 689 19 872 23 294 26 802 28917
OCEANIA 558 593 553 472 645

A : ||| 42 6 Vi | 4 l.

* - wszystkie rury zgrzewane
Zrédto: 1ISI Steel Statistical Yearbook 2006, Biuletyn o wynikach gospodarczych sektora hutniczego, CIBEH, lata 2001-2005

Produkcja wyroboéw walcowanych na goraco w §wiecie stale rosnie. W latach 2001-2005 wzrosta
ona o 37% (wyrobow dlugich 1 ptaskich o 39%, rur bez szwu o 24% 1 rur ze szwem o 19%).
W Polsce zmiany te odpowiednio wyniosty: dla wyrobéw walcowanych ogétem spadek o 2%,
wyrobow dhugich spadek o 1,5%, wyrobow ptlaskich spadek o 8%, rur bez szwu spadek o 13% oraz
rur ze szwem wzrost o 75%.
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3.ANALIZA TECHNIK I TECHNOLOGII STOSOWANYCH W KRAJU
W PROCESIE WALCOWANIA NA GORACO

3.1.WALCOWNIE WSTEPNEGO PRZEROBU
Charakterystyke walcowni wstepnego przerobu przedstawiono w tablicy 3.

Tablica 3. Charakterystyka walcowni wstgpnego przerobu

Maksymalna
. . . . .. mozliwa produkcja . ..
Rodzaj walcowni Liczba instalacji instalacji MMP Rodzaj produkcji
[tys. t/rok]
) . Kesiska
Walcownia zgniatacz 4 5968
prostokatne

Walcownia ciagla kgsow 1 2 000 Kesy kwadratowe

Walcownie gorace, w zalezno$ci od rodzaju wytwarzanych wyrobéw oraz od stosowanych
technologii, posiadaja rozne konfiguracje. W nowoczesnych procesach hutniczych wsad stosowany
w walcowniach goracych pochodzi z ciaglego odlewania. W niektorych przedsigbiorstwach
hutniczych stosuje si¢ jeszcze konwencjonalne procesy przygotowania wsadéw do walcowania
z wlewkow klasycznych. Wlewki te przerabiane sa w walcowniach wstepnego przerobu, tj.
zgniatacz - jako wsad dla wyrobow dhlugich (kgsiska) oraz zgniatacz uniwersalny - jako wsad dla
wyrobow ptaskich (kgsiska ptlaskie - slaby).

Kesiska ze zgniatacza podlegaja czasami dalszemu wstgpnemu przerobowi w walcowniach ciagtych
kesow na kesy kwadratowe, ktore stanowia wsad dla walcowni wyrobdéw dhugich. Schemat
walcowni przerobu wstgpnego przedstawiono na rys. 2 i 3.

ELEKTROFILTR

|

Rys. 2. Schemat walcowni potwyrobow

1. Piec wglebny 4. Maszyna ogniowego czyszczenia
2. Suwnica kleszczowa 5. Nozyca
3. Walcarka zgniatacz 6. Wykanczalnia pétwyrobow zgniatacza
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Rys. 3. Schemat walcowni ciaglej kesow

1. Zbijacz zgorzeliny 6. Nozyca latajaca

2. Zespot klatek walcowniczych wstgpnych 7.Chtodnia pokroczna obrotowa
3. Zespot klatek walcowniczych posrednich 8. Suwnica magnesowa

4. Nozyca 9. Wykanczalnia walcowni kgsow

5. Zespot klatek walcowniczych wykanczajacych

Wsad w postaci wlewkow ciaghtych lub wlewkow klasycznych (w przypadku wlewkow klasycznych
nastepuje odcigcie stopy 1 glowy wlewka) podgrzewany jest do temperatury walcowania w piecach
wglebnych. Po przewalcowaniu w nawrotnej klatce duo na zadany wymiar (w przypadku
walcowania ke¢sisk prostokatnych pasmo jest kantowane, tj. podlega obrotowi wzdtuz kierunku
walcowania o 90°). Nastepnie prowadzone jest maszynowe oczyszczanie ogniowe powierzchni
pasma w celu usunigcia wad powierzchniowych oraz odcinanie poczatku i konca przewalcowanego
pasma.

3.2. WALCOWNIE WYROBOW PELASKICH
Charakterystyke walcowni goracych wyrobow ptaskich przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4. Charakterystyka walcowni goracych wyrobdw ptlaskich

Maksymalna
. : . . .. mozliwa produkcja . ..
Rodzaj walcowni Liczba instalacji instalacji MMP Rodzaj produkcji
[tys. t/rok]
. Blachy grube
Walcownia blach grubych 4 1200 (kwarto)

Blachy tasmowe

Walcownia blach tasmowych 1 2 000 walcowane na

g013c0

Wyroby ptaskie, tj. blachy tasmowe walcowane na goraco i blachy grube arkuszowe, walcuje si¢
w walcowniach, ktérych schematyczne konfiguracje przedstawiono na rys. 41 5.
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Chiodnia laminarna
= R
Piece El E2R FO F1 F2 F2 F4 F5 F& O

Konfiguracja pékciggtej walcowni goracej blach tasmowych

Chlodnia laminarna

B
Chilodnia laminarna
VAR A A % /A
& & B O O * Q
E2 3 E4 E5
E1 Ri R2 R3 R4 FO F1 F2 F3 F4 F5 F6

Typowa Konfiguracja ciagtej walcowni goracej blach tasmowych
E = Klatka osadcza, R = Klatka wstepna, F = Klatka wykanczajaca.

Rys. 4. Schemat walcowni goracej blach tasmowych

> obracanie

<> Obracanie

=l = !l“ Pozniejsza
D El Ratka % obrébka

Piece

Osadcza  Klatka Prostownica
Walcownicza Goraca
Blach
Grubych Linia cigcia
nozycowego. Skladowisko
Okrawanie bokow
| ciecie na diugosé

Rys. 5. Schemat walcowni goracej blach grubych (kwarto)
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Walcowanie w walcowniach goracych blach tasmowych odbywa si¢ w trzech typach walcowni:

« walcownia poftciagta,

« walcownia % ciagla,

« walcownia ciagla.
W hutnictwie polskim pracuje obecnie jedna walcownia ciagla, ktora zostanie zlikwidowana do
konca 2007 roku. W to miejsce zostanie uruchomiona nowoczesna walcownia potciagta.
Materiat wsadowy po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym lub
przepychowym podlega zbijaniu zgorzeliny woda pod duzym ci$nieniem, a nastgpnie walcowany
jest wstegpnie w grupie wstepnej walcarek lub we wstgpnej walcarce nawrotnej. Nastgpnie w grupie
klatek wykanczajacych (zazwyczaj siedem, rzadziej sze$¢ klatek) walcowany jest na koncowa
grubos¢. Po ostatniej klatce grupy wykanczajacej walcowane pasmo chtodzone jest w chtodni
laminarnej, a nastgpnie zwijane w krag.
W walcowni blach grubych pasmo po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym
lub przepychowym i zbiciu zgorzeliny podlega walcowaniu w klatce nawrotnej, przy czym w fazie
walcowania poszerzajacego obracane jest o 90°. Po uzyskaniu zadanej grubo$ci pasmo jest
prostowane, chtodzone i ci¢te na wymiary.

3.3. WALCOWNIE WYROBOW DLUGICH
Charakterystyke walcowni goracych wyrobdéw dlugich przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5. Charakterystyka walcowni goracych wyrobow dtugich

Maksymalna
Rodzaj walcowni Liczba instalacji mfnzsltl:f;c?irﬁ;l[(ga Rodzaj produkcji
[tys. t/rok]
Ksztattowniki
Walcownia duza 6 2027 cigzkie 2 80 mm,
szyny, prety
cigzkie > 80 mm
Ksztaltowniki
ciezkie > 80 mm,
prety ciezkie > 80
Walcownia $rednia 11 1 897 mm, prety lekkie
< 80 mm,
ksztattowniki
lekkie < 80 mm
Prety lekkie < 80
., . . mm, ksztaltowniki
Walcownia $rednio-mata i mata 4 1391 lekkie < 80 mm,
prety zbrojeniowe
Walcownia walcowki 2 1251 Walcowka
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Wezel wykanczania _

ksztaltownikow ! II i I 9

Skladowisko
wyrobow gotowych

Wezel Wykaﬁczanla_
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yn

Ekspedycja do \
odbiorcow

Rys. 6. Schemat walcowni duzej ksztaltownikow

1. Piec pokroczny 7.Chtodnia tancuchowa 12. Prasa stemplowa

2. Zbijacz zgorzeliny 8. Prostownica rolkowa 13. Pita do cigcia na zimno
3. Linia walcownicza 9. Kwalifikacja wyrobow 14. Wiertarka

4. Pita saniowa do obcinania koncow 10. Paczkowanie wyrobow 15. Kontrola koncowa

5. Pila saniowa na linii cigcia 11. Kabina wizualna 16. Paczkowanie

6. Znakowanie pasma

Wsad po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym poddawany jest usuwaniu
zgorzeliny a nastgpnie walcowany jest w klatkach duo z walcami pionowymi 1 poziomymi, ktore
posiadaja wykroje wiasciwe dla aktualnie walcowanego profilu (rys. 6). Po odwalcowaniu pasmo
jest cigte i chtodzone w chtodni np. tancuchowej. Po wystudzeniu ksztaltowniki sa wykanczane, tj.
prostowane i cigte.
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Cyklon +filtr tkaninowy Cyklon +filtr tkaninowy
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Skladowisko wyrobow gotowych

i
-

Rys. 7. Schemat walcowni $redniej ksztattownikow

1.Suwnica 6. Nozyca wahadlowa 11. Pila stala,

2. Piec pokroczny 7. Zespol walcowniczy uktadu ciaglego 12. Zespot pit,

3. Zbijacz zgorzeliny 8. Nozyca czterokorbowa 13. Kontrola ksztattownikow,

4. Klatka walcownicza wstgpna 9. Chlodnia zg¢bata 14. Paczkowanie gotowych wyrobow,

5. Klatka walcownicza posrednia  10. Prostownica rolkowa

Wsad po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym poddawany jest usuwaniu
zgorzeliny, a nastgpnie walcowany jest w klatkach duo z walcami pionowymi i poziomymi, ktore
posiadaja wykroje wlasciwe dla aktualnie walcowanego profilu (rys.7). W walcowni $redniej
stosuje si¢ trzy uktady klatek walcowniczych: klatka walcownicza wstepna, klatki walcownicze
posrednie 1 zespot walcowniczy uktadu ciaglego. Po odwalcowaniu pasmo jest cigte i chlodzone
w chtodni, np. zgbatej. Po wystudzeniu ksztaltowniki sa wykanczane, tj. prostowane i cigte.
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badania ultradzwiekowe Linie Foerstera - Srutownica Prostownica

Kontrola wad powierzchniowych

Rys. 8. Schemat walcowni $redniodrobnej pretow 1 ksztattownikow

Wsad po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym poddawany jest usuwaniu
zgorzeliny, a nastgpnie walcowany jest w klatkach kwarto z walcami pionowymi i poziomymi, ktore
posiadaja wykroje wlasciwe dla aktualnie walcowanego profilu (rys. 8). W walcowni stosuje si¢ trzy
uklady klatek walcowniczych: walcarka wstgpna, uktad posredni izespot wykanczajacy. Po
odwalcowaniu pasmo jest cigte i chlodzone w chtodni, np. pokrocznej. Po wystudzeniu prety lub
ksztattowniki sa wykanczane, tj. cigte, obrabiane cieplnie, §rutowane i prostowane.

Rys. 9. Schemat walcowni pretéw zbrojeniowych

1. Ruszt zatadowcezy, 5. Nozyca dzielaca, 9. Chtodnia pokroczna,
2. Piec pokroczny, 6. Grupa posrednia, 10. Urzadzenie do formowania wiazek,
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3. Zbijacz zgorzeliny, 7. Grupa wykanczajaca, 11. Pifa stala,
4. Grupa wstepna, 8. Linia chlodzenia wodnego,  12. Ruszt odbiorczy.

Wsad po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym poddawany jest usuwaniu
zgorzeliny, a nastgpnie walcowany jest w trzech zespotach klatek walcowniczych w uktadzie
pionowo/poziomym: grupa wstgpna, grupa posrednia i grupa wykanczajaca (rys. 9). Po
odwalcowaniu pasmo jest chtodzone w chlodni umozliwiajacej przeprowadzenie obrobki cieplnej z
ciepta walcowania (np. QTB, Tempcore). Po obrdbce cieplnej prety studzone sa do temperatury
otoczenia w chlodni pokrocznej. Po wystudzeniu prety sa wykanczane, tj. prostowane, cigte i
pakowane w wiazki.
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Rys. 10. Schemat jednozylowej walcowni walcoéwki

1. Ruszt zatadowczy 6. Grupa posrednia 2 11. Glowica formujaca zwoje

2. Piec pokroczny 7. Skrzynie wodne 12. Urzadzenie Stelmor

3. Grupa wstegpna 8. Nozyca 13. Komora formowania krggow

4. Nozyce 9. Blok walcowniczy wykanczajacy 14. Urzadzenie do wiazania krggdw
5. Grupa posrednia 1 10. Linia chtodzenia wodnego

Wsad po podgrzaniu do temperatury walcowania w piecu pokrocznym poddawany jest usuwaniu
zgorzeliny, a nastgpnie walcowany jest w grupie wstgpnej i dwoch grupach posrednich oraz w bloku
wykanczajacym (rys. 10). Po odwalcowaniu pasmo jest chtodzone, formowane w zwoje, a nastgpnie
poddawane jest obrobce cieplnej z ciepta walcowania w urzadzeniu Stelmor. Po obrobcee cieplnej
formowane sa gotowe krggi walcowki.
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3.4. WALCOWNIE RUR

Charakterystyke walcowni goracych rur przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6. Charakterystyka walcowni goracych rur

Maksymalna
. . . . .. mozliwa produkcja . ..
Rodzaj walcowni Liczba instalacji instalacji MMP Rodzaj produkcji
[tys. t/rok]
Walcownia rur bez szwu 4 248 Rury bez szwu
Walcownia rur ze szwem 1 250 Rury ze szwem

Proces walcowania rur bez szwu moze odbywa¢ wedlug r6znych schematdéw technologicznych.

W walcowni z walcarka trzpieniowa wsad o przekroju okraglym po podgrzaniu do temperatury
walcowania w piecu z obrotowym trzonem podlega usuwaniu zgorzeliny za pomoca wody
0 wysokim ci$nieniu, a nast¢gpnie walcowany w walcarce skos$nej (walcarka skos$na charakteryzuje
si¢ sko$nym ustawieniem walcéw, co powoduje w walcowanym pasmie uktad naprezen prowadzacy
do samoczynnego powstania otworu w centralnej cze$ci walcowanego pasma) (rys. 11). Po
uzyskaniu tzw. lupy, tj. wstgpnie odwalcowanego pasma z otworem, poddawane jest ono
walcowaniu na trzpieniu w walcarce redukujacej. W nastgpnej kolejnosci nastgpuje rozwalcowanie
pasma w celu wyciagnigcia trzpienia. Nastepnie pasmo dogrzewane jest w piecu przepychowym i
redukowane w walcarce wykanczajacej na wymiar gotowy. Po odwalcowaniu pasmo chtodzone jest
w chtodni pokrocznej, cigte 1 prostowane w prostownicach rolkowych.
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Rys. 11. Schemat walcowni rur bez szwu z walcarka trzpieniowa

1. Piec z trzonem obrotowym, 5. Piec grzewczy,
2. Walcarka dziurujaca z walcami sko$nymi, 6. Walcarka rozciagajaca-redukujaca (przesunigcie 60°),

22




3. Walcarka trzpieniowa (przesuniecie 45°), 7. Na chtodnie i do linii wykanczajacych.
4. Wyciagacz trzpieni,

Rys. 12. Schemat walcowni rur bez szwu z automatyczna klatka duo

1. Piec z trzonem obrotowym, 5. Obtaczarka,

2. Walcarka dziurujaca z walcami sko$nymi, 6. Walcarka kalibrujaca,
3. Walcarka wydtuzajaca z walcami sko$nymi, 7. Chlodnia,

4. Automatyczne duo do rur bez szwu, 8. Do wykanczalni.

W walcowni z automatyczna klatka duo wsad o przekroju okraglym po podgrzaniu do temperatury
walcowania w piecu z obrotowym trzonem podlega usuwaniu zgorzeliny za pomoca wody o
wysokim cis$nieniu, a nastgpnie jest walcowany w walcarce skosnej (rys. 12). Po uzyskaniu tzw.
lupy, tj. wstepnie odwalcowanego pasma z otworem, poddawane ono jest:

- albo walcowaniu na trzpieniu w automatycznej walcarce redukujacej duo,

« albo wydluzaniu w walcarce skosnej (bez trzpienia), po wtozeniu trzpienia obtaczane

w walcarce sko$nej, a nastgpnie po usunigcia trzpienia kalibrowane na wymiar gotowy.

Po odwalcowaniu pasmo chtodzone jest w chlodni pokrocznej, cigte i prostowane w prostownicach
rolkowych.

Inng technologi¢ stosuje si¢ w przypadku wykorzystania jako wsadu kesow kwadratowych. Po
pocigciu wsadu na bloczki o okreslonej dtugosci podgrzewane sa one do temperatury walcowania
W piecu z obrotowym trzonem, a nastepnie dziurowane na prasie dziurujacej. Kolejna operacja jest
wydluzanie w walcarce wydtuzajacej (alongator), w ktorej uzyskuje si¢ tzw. lupg. Poddawana jest
ona walcowaniu na trzpieniu w walcarce redukujacej. W nastgpnej kolejnosci nastepuje
rozwalcowanie pasma w celu wyciagnigcia trzpienia. Nast¢pnie pasmo dogrzewane jest w piecu
przepychowym i redukowane w walcarce wykanczajacej na wymiar gotowy. Po odwalcowaniu
pasmo chlodzone jest w chtodni pokrocznej, cigte 1 prostowane w prostownicach rolkowych.

Niektore asortymenty rur bez szwu sa wytwarzane w procesie walcowania na goraco w walcarkach
pielgrzymowych (rys. 13). Wsadem do produkcji sa kgsiska kwadratowe. Kgsiska sa podgrzewane
do temperatury walcowania w piecu obrotowym, a nastepnie przekazywane do prasy poziome;j
(kalibracja wymiarow), walcarki wydluzajacej i walcarki pielgrzymowej. Po walcowaniu rury sa
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podgrzewane 1 kalibrowane na koncowy wymiar. Rury poddawane sa obrdbce cieplnej zgodnie
z zamoOwieniem (np. odpuszczanie, hartowanie).

Wsad
Piec obrotowy Zbuac.z Pr.asa Wall:.ar.ka .Wall:arka L, Pila Waga
zgorzeliny pozioma wydluzajgca pielgrzymowa tarczowa
Piec kalibrowy »| Kalibrownica [—»| Chlodnia Prostownica rp Obcinarka Ruszt |  Ekspedycja
odbiorczy rur
Ekspedycja rur Piec do Powlekanie rur
hartowania
Oczyszczarka Piec
¢ szczelinowy
Zapylone ¢ powietrze
Ekspedycjarur <«—] Piec do . .
odpuszczania Filtr tkaninowy

OCZYSZCZC‘"& Ekspedycja rur Ekspedycja rur
powietrze

Rys. 13. Schemat walcowni pielgrzymowej rur bez szwu

W procesach walcowania na goraco wytwarza si¢ tez niektére asortymenty rur ze szwem. Wsadem
jest blacha walcowana na goraco o odpowiedniej szerokosci, dobranej do zadanego wymiaru rur.
Blacha zwijana jest w tak zwana rur¢ szczelinowa, po czym nastgpuje zgrzanie brzegdéw blachy
pradami wysokiej czestotliwosci 1 otrzymuje si¢ rur¢ ze szwem. Jest ona podgrzewana w piecu
tunelowym do temperatury walcowania na goraco, a nast¢pnie redukowana bez trzpienia w walcarce
redukujacej. Podczas walcowania, po zamontowaniu odpowiedniego oprzyrzadowania w walcarce
redukcyjnej wykonuje si¢ ksztattowniki zamknigte walcowane na goraco o przekroju kwadratowym
lub prostokatnym. Po odwalcowaniu rury chiodzone sa w chtodni tancuchowej, cigte sa na
odpowiednie dtugosci, poddawane obrobce koncow 1 sprawdzeniu szczelnosci.

3.5.PIECE GRZEWCZE 1 PIECE DO OBROBKI CIEPLNEJ STOSOWANE
W WALCOWNIACH GORACYCH

W procesach walcowania na goraco stosuje si¢ dwa rodzaje piecOw:
« piece do nagrzewania wsadu,
« piece do obrobki cieplne;j.

Wisréd piecow do nagrzewania wsadu rozroznia si¢ nastepujace typy piecow:

« piece wglgbne,

« piece przepychowe,

« piece pokroczne,

« piece z obrotowym trzonem.
Piece wglgbne (rys. 14) stosowane sa do grzania wlewkow z odlewania konwencjonalnego. Piec
wglebny sktada si¢ z komoér wylozonych materiatami ogniotrwalymi, w ktérych wsad jest ustawiany
pionowo. Ruchoma pokrywa umozliwia tadowanie wsadu 1 wyladowywanie go do walcowania. Dla
zachowania energii cieplnej wlewki konwencjonalne moga by¢ tadowane bezposrednio po
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wyciagnigciu z wlewnic. Typowa pojemno$¢ pieca wynosi 50 do 170 ton, przy mocy cieplnej 9,5
MW (Th) i wydajnosci 10,7 t/h.
Piece wglebne nie maja juz powszechnego zastosowania, poniewaz coraz wigcej stali jest odlewanej

w sposob ciagly.

Ruchoma pokrywa (przesuwna)

Palnik gtéwny
4 —

r
— — §
O -

<+—— Palnik dodatkowy

. Gléwny kana
dymowy

g Wlewki z odlewania konwencjonalnego

Rys. 14. Schemat pieca wglgbnego

Piece przepychowe (rys. 15) i pokroczne (rys. 16) stosowane sa zar6wno w walcowniach goracych
wyrobdéw ptaskich jak i dlugich do nagrzewania wsadu do temperatury walcowania. Piece te sa
opalane glownie gazem ziemnym lub niekiedy gazem mieszanym (wielkopiecowy + koksowniczy).
Maja one konstrukcje strefowa, tj. material najpierw jest podgrzewany, nastgpnie grzany to
wlasciwej temperatury i w ostatniej strefie wygrzewany w tej temperaturze.

Drzwi
wejsciowe
pieca

Rekuperator

/

Strefa podgrzewania Strefa grzania Strefa wygrzewania

ala

wl

Drzwi

Palnik wyjéciowe

Palnik w scianie
czotowej pieca

Materiat grzany
(kesiska ptaskie)

Szyny $lizgowe

Rys. 15. Schemat pieca przepychowego
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Goérna strefa Goérna strefa Gérha strefa Goérna strefa

Palniki podgrzewania grzania 1 grzania 2 wygrzewania
regeneracyjne : : t :

B X
r"ﬁoooloocﬂloonoloa Koniec
Koniec

za}adowcﬂ O"O O OIO Gllo OII . °|]—°I° N g Wyladowczy

Dolna strefa Dolna strefa Dolna strefa Dolna strefa
podgrzewania grzania 1 grzania 2 wygrzewania

-]
L+ ]

Palniki

2l
Ealka state Belka kroczaca

Rys. 16. Schemat pieca pokrocznego

Piece z obrotowym trzpieniem (rys. 17) stosowane sa do nagrzewania wsadu w walcowniach rur.
Wsad nagrzewany jest podczas jednego cyklu obrotowego trzonu pieca.

Strefa 1

Strefa 2
Strefa konwekciji

Rys. 17. Schemat pieca z obrotowym trzonem

W walcowniach goracych blach grubych stosuje si¢ piece do obrébek cieplnych:
« piece do normalizowania,
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» piece do nagrzewania przed hartowaniem,
« piece do odpuszczania wyrobow zahartowanych.
Piece te sa opalane gazem koksowniczym, ziemnym lub mieszankami gazow.
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3.6. ROZMIESZCZENIE WALCOWNI GORACYCH W POLSCE

Walcownie gorace na terenie Polski zlokalizowane sa w 22 przedsigbiorstwach hutniczych:

—

Mittal Steel Poland S.A. Oddziat w Dabrowie Goérniczej,
Mittal Steel Poland S.A. Oddziat w Krakowie,

Mittal Steel Poland S.A. Oddzial w Sosnowcu,

Huta Bankowa Sp. z 0.0. w Dabrowie Goérniczej,
Arcelor Huta Warszawa Sp. z 0.0. w Warszawie,

ISD Huta Czgstochowa Sp. z 0.0. w Czgstochowie,

Huta Labedy S.A. w Gliwicach,

CMC Zawiercie S.A. w Zawierciu,

A S I AT A e B

Walcownia Rur Andrzej Sp. z 0.0. w Zawadzkiem,

—
=)

. HK Walcownia Blach Grubych Batory Sp. z 0.0. w Chorzowie,

[a—y
[a—y

. Huta Batory Sp. z 0.0. w Chorzowie,

—_
[\S)

. Walcownie Bruzdowe Batory Sp. z 0.0. w Chorzowie,

[a—
(98]

. Celsa Huta Ostrowiec Sp. z 0.0. w Ostrowcu Swigtokrzyskim,

[S—
~

. Ferrostal Labedy Sp. z 0.0. w Gliwicach,
. HSW-Huta Stali Jako$ciowych S.A. w Stalowej Woli,

—_
AN WD

. Huta Kroélewska Sp. z 0.0. w Chorzowie,

. Zaktad Walcowniczy "PROFIL" S.A. w Krakowie,

—_ =
[c BN |

. ZW-Walcownia Bruzdowa Sp. z 0.0. w Zawierciu,

[S—
\O

. Interspeed PHUP Sp. z 0.0. w Ostrowcu Swigtokrzyskim,

[\
=

. BGH Polska Sp. z 0.0. w Katowicach,
."EUROBLACHA" S.A. w Rudzie Slaskiej,
22. GONAR - Walcownia Rur Sp. z 0.0. w Siemianowicach SI.

[\
[—

Na rys. 18 przedstawiono miejsca, w ktorych zlokalizowane sa walcownie gorace.
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Arcelor
Huta Warszama

15D

Huta

Czestachaowa
O

CELEA @@
Huta Ostrovies
Interspeed

ChiC
Zaviercic [l
20 W 3 lmnia
Bruzdowa

Wirrohy:
; HEO
H- Diugie miittal Steel Foland
3 Oddziat Krak éuw
- Plaskie ZWPROFIL
M - Rury |

Mittal Steel Poland S.A. Oddziat w Dabrowie Gorniczej
Mittal Steel Poland S.A. Oddzial w Sosnowcu
Huta Bankowa Sp. z 0.0. w Dabrowie Gorniczej
HK Walcownia Blach Grubych Batory Sp. z 0.0. w Chorzowie
Huta Batory Sp. z 0.0. w Chorzowie
Walcownie Bruzdowe Batory Sp. z 0.0. w Chorzowie,
Ferrostal Labedy Sp. z 0.0. w Gliwicach,
Huta Krélewska Sp. z 0.0. w Chorzowie,
BGH Polska Sp. z 0.0. w Katowicach,
"EUROBLACHA" S.A. w Rudzie Slaskiej,
GONAR - Walcownia Rur Sp. z 0.0. w Siemianowicach Sl.

EDONEEEOEEN

Rys. 18. Rozmieszczenie walcowni goracych w Polsce
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4. CHARAKTERYSTYKA EMISJI DO POSZCZEGOLNYCH
KOMPONENTOW SRODOWISKA, W TYM GOSPODARKA ODPADAMI
ORAZ EMISJA HALASU W PROCESIE WALCOWANIA NA GORACO

4.1. ZUZYCIE ENERGII I SUROWCOW

Gléwnym odbiorca energii w hucie zintegrowanej sa wielkie piece pobierajace okoto 60% energii
zuzywanej w catej hucie. W drugiej kolejnosci sa walcownie, ktére zuzywaja okoto 25% energii,
nastepnie spiekalnie rud (okoto 9%) i koksownie (okoto 7%).

Instalacje do walcowania na goraco cechuja si¢ natomiast jednym z najwyzszych wskaznikow
jednostkowych zuzycia energii elektrycznej sposrod wszystkich instalacji podstawowych sektora
stalowego. Wyzszymi wskaznikami charakteryzuja si¢ jedynie stalownie elektryczne. Wytworzenie
odpowiedniego wyrobu walcowanego na goraco wymaga eksploatacji wielu urzadzen, do napedu
ktorych potrzebna jest energia elektryczna. Dotyczy to samotokow, przesuwaczy, spychaczy, klatek
walcowniczych, nozyc, wozkow kesisk, chtodni itp. Istotnymi odbiorcami energii elektrycznej sa
takze wentylatory powietrza i chtodnie spalin z piecoOw grzewczych i do obrobki cieplne;.

Wsad przed procesem walcowania nagrzewany jest w piecach grzewczych do temperatury
walcowania. W hutach zintegrowanych do opalania piecow stosuje si¢ mieszanke odpadowych
gazOw powstajacych w procesie wielkopiecowym, koksowniczym czy konwertorowym. Jako
uzupehienie stosuje si¢ z niewielki udziat gazu ziemnego.

Walcownie bedace w strukturze ze stalowniami elektrycznymi lub jako osobne jednostki pracujace
na wsadzie obcym, stosuja gaz ziemny do opalania piecoOw grzewczych i do obrobki cieplne;.
Ponizej przedstawiono zuzycie energii w Polsce 1 Unii Europejskiej podczas nagrzewania wsadu
1 obrébki cieplnej oraz podczas procesu walcowania na goraco.

Tablica 7. Zuzycie energii 1 gazow w krajowych walcowniach
goracych 1 w Unii Europejskiej

Wartosci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

PIECE GRZEWCZE ORAZ PIECE DO OBROBKI CIEPLNEJ

ok. 1,2 GJ/Mg (nowo
1,1-2,2 GJ/Mg budowane instalacje)
2,0 -3,0 GJ/Mg (typowe)
0,7 -6,5 GJ/Mg (rozrzut) 1,1 — 6,4 GJ/Mg (istniejace
instalacje )

Wartosci podane w

Parametr dokumencie referencyjnym

Energia grzania
(zuzycie paliwa)

Zuzycie gazu w walcowni
kesisk 1 kesow w hucie

s Koksonnics 561 mMg

 gaz wielkopiecowy brak danych 71 - 132 m” Mg

- gaz ziemny 0,6 — 6,6 m’/ Mg
18 — 50 m*/ Mg

- gaz konwertorowy

Zuzycie gazu ziemnego poza 30— 68 m¥ Mg

huta zintegrowana
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Wartosci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

Wartos$ci podane w

Parametr . .
dokumencie referencyjnym

Zuzycie gazu w walcowni
ksztattownikow ciezkich w
hucie zintegrowane;j

- gaz koksowniczy 41 - 108 m*/Mg
- gaz wielkopiecowy brak danych 58 — 195 m*/Mg
- gaz ziemny 0,5-11 m’/Mg
- gaz konwertorowy 28 — 117 m*/Mg
Zuzycie gazu ziemnego poza

huta zintegrowana 30 — 40 m*/ Mg

Zuzycie gazu w walcowni
ksztattownikow $rednich

- gaz koksowniczy 24 — 72 m*/Mg
- gaz wielkopiecowy brak danych 48 — 292 m’/Mg
- gaz ziemny 0,1 - 6,4 m*/Mg
- gaz konwertorowy 39 - 148 m*/Mg
Zuzycie gazu w walcowni

blach huty zintegrowane;j

- gaz wielkopiecowy ok. 164 m*/Mg
- gaz koksowniczy ok. 60 m*/Mg

- gaz ziemny brak danych ok. 25 m*/Mg
Zuzycie gazu ziemnego w

walcowni blach poza huta 110 — 146 m*’Mg
zintegrowana

Zuzycie gazu w walcowni rur

- gaz wielkopiecowy ok. 7 m’/Mg

- gaz koksowniczy brak danych 65 —210 m*/Mg
- gaz ziemny 6 — 63 m*/Mg

PROCES WALCOWANIA NA GORACO

70 — 90 kWh/Mg (nowo
budowane instalacje)
55 — 120 kWh/Mg (istniejace

Energia elektryczna instalac e)' .
(energia odksztatcenia) 72 — 140 kWh/Mg zanotowano zuzycia:
g 190 kWh/Mg - wyroby
ptaskie,

275 kWh /Mg — rury,
138 kWh — kesy
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W tablicy 8 przedstawiono jednostkowe wskazniki zuzycia wsadu dla wybranych proceséw
walcowania na goraco.

Tablica 8. Wskazniki zuzycia wsadu dla wybranych proceséw walcowania na goraco

Wartosci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

WSKAZNIK ZUZYCIA WSADU DO WALCOWANIA

Warto$ci podane w

Parametr . .
dokumencie referencyjnym

walcownia  zgniatacz -  wlewki 1158 — 1210 kg/Mg
tradycyjne, wlewki COS 1065 — 1089 kg/Mg
walcownia ksztattownikow cigzkich - 1050 — 1069 kg/Mg
kesiska kwadratowe 1 plaskie, wlewki 1171 — 1177 kg/Mg
COS 1035 — 1100 kg/M
walcownia ksztattownikdéw $rednich - brak danych o
kesy 1 wlewki z COS

walcownia blach 1040 - 1090 kg/Mg

walcownia walcowki
walcownia rur

W instalacji do walcowania na goraco prowadzi si¢ odzysk ciepta spalin w rekuperatorach, gdzie
nastepuje podgrzanie gazu i powietrza do spalania w piecach grzewczych, a takze odzysk ciepta
z wyparkowego chltodzenia piecéw, ktdre wykorzystywane jest nastgpnie do produkcji pary stuzacej
dla potrzeb technologicznych.

4.2. EMISJE ZANIECZYSZCZEN DO POWIETRZA

Jednym z problemdéw zwigzanym z walcowaniem na goraco jest emisja zanieczyszczen pylowo-
gazowych do atmosfery, zwlaszcza tlenkéw azotu NO,, tlenkow siarki SOy i weglowodoréw
alifatycznych. Gtownym zrédlem emisji zanieczyszczen do powietrza z walcowni goracych sa piece
do nagrzewania i obrobki cieplnej wsadu.

Piece wyposazone sa w palniki zasilane gazem ziemnym, koksowniczym lub gazem mieszankowym
(wielkopiecowy — koksowniczy, wielkopiecowy — ziemny).

Dzigki zastosowaniu gazu ziemnego wysokometanowego, palnikdw niskoemisyjnych oraz
rekuperatorow do odzysku ciepta ze spalin wystepuje redukcja u zrodta emisji NOy, SOy 1 pytu.,
Ponadto piece w wigkszos$ci sa sterowane automatycznie, a proces zatadunku prowadzony jest przy
minimalnym otwarciu i minimalnych wymiarach okna wsadowego. Do minimum ograniczono
réwniez czas otwarcia okien wsadowych. Powyzsze dziatania wplywaja na optymalizacj¢ zuzycia
gazu, ograniczenie nadmiaru powietrza i strat cieplnych w piecu (mniejsza emisja NOy 1 mniejsze
zuzycie paliwa). Metody te pozwola na dotrzymanie warto$ci odniesienia substancji w powietrzu.
Poréwnanie poziomu emisji do powietrza uzyskiwanych w krajowych walcowniach goracych
i w Unii Europejskiej przedstawiono w tablicy 9.

W dokumencie referencyjnym BREF dla przetworstwa zelaza i stali dla niektorych parametrow
zuzycia 1 emisji, podawane sa rozne wartoSci w zaleznosci od Zrodlta pochodzenia danych.
W nawiasach kwadratowych podano te wielkosci alternatywne.
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Tablica 9. Poréwnanie poziomu emisji do powietrza w krajowych walcowniach goracych
1 w Unii Europejskiej

L Wartos$ci uzyskiwane
Wartosci podane w Y

Parametr . . w krajowych
dokumencie referencyjnym .
walcowniach goracych
‘ MASZYNOWE CZYSZCZENIE OGNIOWE ‘
lcjc}:]iyszcz:rr:}lflc;[ﬁwany gazacvkvl 1 -80g/Mg > —8g/Mg
_ 3 3
odlotowych (5 - 115 mg/m’) (20 mg/Nm”)
B 5 ok. 18 g/Mg
NO« ok. — 35 mg/m (55 mg/Nm’)
(6[0) ok. — 60 mg/m’ brak danych
SZLIFOWANIE POWIERZCHNI WSADU
Pyt: 2 — 15 mg/m’ (emisja z
stal niskoweglowa <30 - 100 mg/m’ filtréw tkaninowych)
stal nierdzewna <50 mg/m’ 180 — 530 mg/m’(proste

uktady odpylajace: komora
osadcza + cyklon)

PIECE GRZEWCZE ORAZ PIECE DO OBROBKI CIEPLNEJ
Pyt 1-107[0,2 -30] g/Mg zanotowano dla wyrobow
(4 — 20 mg/Nm’?) dhugich i rur: 0,3 — 64,3 g/Mg
zanotowano dla wyrobow
ptaskich: 12 — 21 g/Mg/(0,2 —

28,6 mg/Nm®)
Pyt z piecow 0,7-21gMg/(1,4—-10
przepychowych 200 - 1400 Mg mg/Nm°)
NOx : 80 — 360 g/Mg 20 — 464 g/Mg /(100-377
(200 — 700 mg/Nm”) mg/Nm?)
palniki konwencjonalne 2 -600 g/ Mg 36 — 464 g/Mg
palniki z niska emisja NOy 150 - 500 g/ Mg
alniki re . 1000 — 4000 g/ Mg nowe instalacje ok. 95 g/Mg
p generacyne (250 — 900 mg/Nm’)
SO, 0,3 — 600 [0,02 —900] gM
(0,6_13oomg/ng3 & 02-19 g/l\//ll\%/3(7,0—8,2
400 — 800 mg/Nm’) mg/Nm’)
CO 5-850 g/Mg 5,2-65g/Mg/ (23 —34
(100 — 170 mg/Nm?) mg/Nm’)

Proces walcowania na goraco moze by¢ zZrodlem niewielkiej emisji niezorganizowanej pytu
1 weglowodorow po stronie wylotowej klatek walcowniczych. [lo§¢ emitowanych zanieczyszczen
zalezy od predkos$ci walcowania i pola powierzchni walcowanego materiatu.

Niezorganizowana emisja wegglowodorow, wynikajaca ze smarowania walcow olejem
walcowniczym, jest jednak znikoma, a niezorganizowana emisja pylu jest w znacznym stopniu
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ograniczana przez zastosowanie natryskow wodnych. Wielko$¢ emisji niezorganizowanej jest
pomijalnie niska w stosunku do emisji z pozostatych instalacji.

Dla instalacji walcowania na goraco nie ma okreslonych standardéw emisyjnych. Zgodnie z art. 222
ust.1 Ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony $rodowiska, w przypadku gdy nie sa
ustalone standardy emisyjne maksymalna emisj¢ ze zrddel przyjmuje si¢ na poziomie nie
powodujacym przekroczen wartosci odniesienia zanieczyszczen w powietrzu.

4.3. RODZAJE I ILOSCI ODPADOW

Podstawowymi odpadami statymi procesu technologicznego walcowania na goraco sa zgorzelina
(zendra) walcownicza, muiki zendrowe, ztom poprodukcyjny, zuzel grzewczy z piecow, oktadziny
piecowe i materialy ogniotrwate, oleje przektadniowe i smary, sorbenty, szlamy z obrobki metali
i odpady poszlifierskie, zawierajace substancje niebezpieczne z proceséOw szlifowania walcow.
Zdecydowana wigkszos¢ wytworzonych odpadow to zgorzelina walcownicza 1 ztom poprodukcyjny.
Odpady zgorzeliny walcownicze] stanowia zelazo 1 tlenki zelaza (FeO, Fe,Os;) tworzace si¢ na
powierzchni stali podczas operacji nagrzewania i walcowania. Typowy sktad chemiczny zgorzeliny
walcowniczej to: Fe 65 - 75%, CaO 1 - 2,5%, SiO; 2,0 - 2,5%, MgO 0,4 - 1,5%, Al,O5 1,0 - 1,5%.
Powstajaca zgorzelina jest zbijana z powierzchni walcowanej stali woda podawana pod
podwyzszonym ci$nieniem. Spada do kanatu usytuowanego pod walcarkami, skad jest sptukiwana
woda do dolow zendrowych. W dotach zgorzelina ulega sedymentacji, a wydzielajacy si¢ osad jest
okresowo usuwany ikierowany do ociekacza, z ktorego, po odwodnieniu jest sukcesywnie
wywozony do odzysku. Scieki (woda nadosadowa) z dotu zendrowego sa odprowadzane do
odstojnikow w celu oddzielenia drobnych frakcji zendry i1 oleju. Zatrzymana w nich zawiesina
zendry (mutki zendrowe) moze by¢ np. przepompowywana do prasy filtracyjnej. Sprasowane placki
mutkow zendrowych moga by¢ odzyskiwane. Typowy sktad chemiczny mutkéw zendrowych to:
Fe 50 - 70%, oleje 1 - 3%.

Zgorzeling wykorzystuje si¢ np. do produkcji spieku zelaza stosowanego jako podstawowy wsad
w procesie wielkopiecowym, ktora zastepuje czg$ciowo stosowane w tym procesie rudy zelaza.
Ponadto moze by¢ zrodiem zelaza w procesach stalowniczych.

Wydzielany w osadnikach olej jest zbierany za pomoca zbieraczy oleju 1 gromadzony
w zbiornikach. Odpad ten jest sukcesywnie odbierany przez uprawnione firmy do odzysku lub
unieszkodliwienia.

Pochodzace =z produkcji wyrobow walcowanych obcinki stalowe, odrzuty wyrobow
niespelniajacych wymagan odbiorcow, stanowia pelnowarto$ciowy surowiec, bezposrednio
zawracany do ponownego przetopu w stalowniach.

Poréwnanie ilosci powstajacych odpadéw w krajowych walcowniach goracych 1w Unii
Europejskiej przedstawiono w tablicy 10.

Tablica 10. Poréwnanie ilo$ci powstajacych odpadoéw w krajowych walcowniach goracych i w Unii

Warto$ci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

MASZYNOWE CZYSZCZENIE OGNIOWE
Zgorzelina brak danych brak danych
SZLIFOWANIE POWIERZCHNI WSADU
Zgorzelina (w stanie suchym)
przy czyszczeniu ogniowym, 0,2 — 35 kg/Mg ok. 10 kg/Mg
szlifowaniu i §rutowaniu

Wartosci podane w

Parametr . .
dokumencie referencyjnym
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Wartosci podane w

Parametr . .
dokumencie referencyjnym

Wartosci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

‘ PIECE GRZEWCZE ORAZ PIECE DO OBROBKI CIEPLNEJ

Zgorzelina z piecow:

walcownia nawrotna kwarto 0,5 - 18 kg/Mg
walcownia blach tasmowych 0,1 - 11 kg/Mg ok. 17 kg/Mg
zgniatacz/ walcownia kesow / 3
walcownia duza 0,5 —47ke/Mg 25 -37 kg/Mg
walcownia pre¢tow 1 walcownia 1 -30 kg/Mg zanotowano dla rur: 57 kg/Mg
ksztaltownikoéw
walcownia walcowki 0,3 — 20 kg/Mg 10 - 12 kg/Mg
Odpady materialow brak danych 0,19 - 0,29 kg/Mg
ogniotrwatych

ZBIJANIE ZGORZELINY
Zgorzelina niezaolejona:
walcownia nawrotna kwarto 1,6 — 23 kg/Mg
walcownie taSm na goraco 10 — 20 kg/ Mg 12-22 kg/Mg
walcownia blach tasmowych 9 —-38 kg/ Mg
zgniatacz/ walcownia kgsow / 3-60kg/ Mg B
walcownia duza 21 =37 kg/Mg
walcownia walcowki 5-20kg/ Mg
Zgorzelina zaolejona:
walcownia nawrotna kwarto 1 -36 kg/ Mg
walcownia blach tasmowych 2,7-30 kg/ Mg
zgniatacz/ walcownia kesow / 0,4 — 28kg/ Mg
walcownia duza 1,3-1,7 kg/Mg
walcownia pretow 1 walcownia 0,5-20kg/ Mg
ksztaltownikéw
walcownia walcowki 0—20kg/ Mg

PROCES WALCOWANIA NA GORACO

Metaliczne odpady (obcinki
wlewkow, wybraki
walcownicze, $cinki itd.)

7—-150 kg/ Mg

4.4. RODZAJE I ILOSCI SCIEKOW

45 - 163 kg/Mg

Systemy zasilania wodnego i oczyszczania $ciekOw na walcowniach gorgcych sg przewaznie

bardzo skomplikowane, z kilkoma obiegami wodnymi, czeSciowo potgczonymi wzajemnie z sobg

i wielofazowym wykorzystaniem wody. W niektérych przypadkach obieg wody walcowni gorgcej
jest sprzezony z systemami zasilania wodnego innych urzgdzeh produkcyjnych huty, jak np. ciggte

odlewanie stali. Przyczyng takiego pofgczenia jest podobienstwo zawartoSci Sciekow i blisko$¢

instalacji.

Scieki przemystowe z instalacji walcowania na goraco to wody z tzw. obiegéw ,brudnych”
(wchodzacych bezposrednio w kontakt z obrabianym materialem) stuzacych do bezprzeponowego
chlodzenia urzadzen linii walcowniczych (klatek walcowniczych, nozyc itd.) oraz sptukiwania
zgorzeliny. Ze wzgledu na charakter prowadzonego procesu produkcji, $cieki te moga zawierac
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substancje szczegoOlnie szkodliwe dla Srodowiska wodnego, takie jak cynk 1 weglowodory
ropopochodne.

Scieki z obiegdéw brudnych splywaja grawitacyjnie wraz ze zgorzeling tunelami wodnymi do komor
zbiorczych przepompowni wody brudnej. Z przepompowni wode brudna pompuje si¢ do osadnikow
w celu jej oczyszczenia. Osadniki wyposazone sa w urzadzenia do wybierania powstajacych
osadow. Oczyszczona woda ponownie zasila obiegi brudne.

W obiegu ,,czystym” (woda nie wchodzi w bezposrednia styczno$¢ z obrabianym materiatem)
chlodzone sa palniki, piece grzewcze i do obrobki cieplnej, tozyska walcarek, maszyny do
ogniowego czyszczenia, pity do cigcia, napedy urzadzen oraz olej. Woda z obiegu chlodzenia
schladzana jest w chtodniach wentylatorowych, po czym powraca do obiegu czystego.

Piece grzewcze moga posiada¢ dodatkowy niezalezny zamknigty obieg wody do np. chlodzenia
wyparkowego. Do uzupehienia wody w walczakach piecow grzewczych wykorzystywana jest woda
zmigkczona.

Najprostszym stosowanym systemem wodnym, stosowanym réwniez w krajowych walcowniach sa
obiegi otwarte (systemy przeptywowe), rys. 18.

Woda jest pobierana z rzeki, jeziora lub wod gruntowych, przeptywa przez rdzne urzadzenia
walcowni goracej i jest spuszczana ponownie do wod powierzchniowych.

Zanieczyszczone wody chtodzace urzadzenia i wody technologiczne sg gromadzone i oczyszczane
przed zrzutem. Pierwszym etapem oczyszczania jest osadnik, w ktorym zawiesina, gtéwnie tlenki
zelaza, osadzajg si€ na dnie. Zawiesina jest cyklicznie wybierana z osadnika. W przypadku hut
opetnym cyklu produkcyjnym, zawiesina jest zawracana do procesu produkcyjnego.
Zanieczyszczenia olejowe ptywajgce na powierzchni sg usuwane za pomocg odpowiednich

urzgdzeh zgarniajgcych i sg zrzucane do odpowiednich basendéw zbiorczych. Wstepnie
oczyszczona woda przelewowa jest dostarczana rurami do baterii filtrow. W wigkszosci

przypadkow sa to filtry Zwirowe. Zanieczyszczenia zbierane w filtrach Zwirowych muszg by¢
usuwane przez ptukanie wsteczne, aby utrzymaC dziatanie i sprawno$C filtrow w zakresie
oddzielania zanieczyszczen. Oczyszczona woda z filtrow jest zrzucana do kanalizacji lub wod
powierzchniowych. Wody zaszlamione (zawierajgce przewaznie tlenek zelaza) z baterii filtrow, sg
odszlamiane w zageszczaczu. Przelew jest zawracany do systemu obiegu oczyszczania. Materiat

wsadowy wysokiej jakoSci, zawarty w szlamie, jest dalej odwadniany i wywoZony lub zawracany
do procesu produkcyjnego.

Wiot wody

< O

s
. Filtr
Zgorzelina Olej 2wirowy

Odbiorcy wody

calej walcowni T |/

goracej
Usuwanie na
skladowisko
odpaddw lub
zawracanie do

Szlam produkcji stali

Zageszczacz

Wylot do kanalu sciekowego lub do cieku wodnego

Rys. 18. Przyktad otwartego obiegu wodnego
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W  obiegach pot-zamknigtych, rys.19, woda jest oczyszczana 1 czgsciowo ponownie
wykorzystywana w zaleznosci od temperatury. Urzadzenia oczyszczania wody sa takie same jak dla
obiegow otwartych, ale filtrowane §cieki nie sa zrzucane bezposrednio. Zamiast bezposredniego
zrzucania $cieki sa doprowadzane do basenu wody filtrowanej 1 mieszane ze §wieza zimna woda,
jesli zachodzi taka potrzeba. Zaleznie od temperatury, woda filtrowana jest zawracana do roznych
odbiorcoéw na walcowni goracej i tylko przelew jest zrzucany.

W krajowych walcowniach stosujacych obiegi pol-zamknigte, woda z chlodzenia urzadzen
walcowni sptywa rynng zgorzelinowa do osadnikow zgorzeliny, stuzacych do wstgpnego
oczyszczania wody z zanieczyszczen mechanicznych. Woda brudna po wstgpnym oczyszczeniu w
osadnikach zgorzeliny spltywa do osadnikéw radialnych (np. osadnik ,,.Dorra”). Oczyszczanie
i uzdatnianie wody w osadnikach radialnych polega na oddzieleniu ptywajacego po powierzchni
oleju i przejeciu go przez odbieracz, grawitacyjnym wytraceniu z wody zawiesiny i odprowadzeniu
zawiesiny z dna osadnika w postaci szlamu do kanalu odbiorowego. Woda po oczyszczeniu w
osadnikach radialnych kierowana jest na chtodni¢ wentylatorowa. Woda po schtodzeniu w chiodni
w czgsci powraca do obiegu, a nadmiar kierowany jest do kanalizacji przemystowo — deszczowej
1 odprowadzany do zaktadowej oczyszczalni Sciekow.

Wiot wody
N N
& l
Filtr
Zgorzelina  gjej Zwirowy Zageszczacz
Odbiorcy wody
calej walcowni I/
goracej
| Usuwanie na
skladowisko
odpadow lub
zawracanie do
Szlam produkeji stali

4

filtrowanej

Woda gruntowa Zbiornik wody ‘

Whylot do kanalu sciekowego lub do cieku wodnego

Rys. 19. Przyktad pét-zamknigtego obiegu wodnego

Przy stosowaniu obiegéw zamknigtych, rys. 20, woda oczyszczona nie jest zrzucana, ale schtadzana
w chtodniach kominowych lub w wymiennikach ciepta do wymaganej temperatury i jest ponownie
wykorzystywana w procesie walcowania. W walcowniach stosujacych chtodnie kominowe, zuzycie
wody jest ograniczone do wody dodatkowej (okoto 3-5%) potrzebnej do uzupeiniania strat na
odparowanie 1 zrzucanie. Przy stosowaniu wymiennikéw ciepta potrzebne sa duze ilosci
recyrkulacyjne wody schtadzajace;.

W krajowych walcowniach stosujacych obiegi zamknigte pod ciagiem walcowniczym, znajduja si¢
kanaly przeznaczone do odprowadzania wody z obiegdéw chtodzacych urzadzen linii walcowniczej
(obieg brudny). Kanatami woda wraz ze zgorzeling sptywa do osadnika zgorzeliny, gdzie nastgpuje
oddzielenie grubszej zawiesiny oraz wyflotowana zostaje czg$¢ olejow. Osad usuwany jest
okresowo np. czerpakiem a olej zgarniany przy pomocy zgarniacza. Wstepnie sklarowana woda
przeplywa do osadnika poziomego, gdzie sedymentuje drobna zgorzelina i inne zawiesiny, a takze
wyflotuja pozostatosci olejow. Osad zgarniany jest do leja osadowego a nastgpnie za pomoca pomp
osadowych transportowany do zaggszczaczy. Pozostatosci oleju zgarniane sa za pomoca zgarniacza
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olejow. Sklarowana woda pompowana jest do baterii filtrow zwirowych/piaskowych
zatrzymujacych najdrobniejsza zawiesing 1 resztki olejow. Pozwala to na ponowne uzycie wody do
celow chtodniczych. Oczyszczona woda trafia do chtodni kominowych. Po schtodzeniu pompy
obiegowe podaja wodg ponownie do linii walcowniczej. Filtry zwirowe/piaskowe moga pracowac
w cyklu automatycznym (ptukanie woda i powietrzem). Wody poptuczne trafiaja do zbiornika
mieszania, gdzie dozowana jest substancja zaggszczajaca (polielektrolit) a nast¢pnie odprowadzane
sa do zaggszczacza osadu. Zaggszczanie osadow wspomagane jest flokulantami.

=
S

Filtr
Zwirowy

Odbiorcy wody
calej walcowni T |/
goracej

Y

Zageszczacz

Zgorzelina  gjgj

Usuwanie na
skladowiske
odpadow lub
zawracanie do
produkcji stali

Osadnik radialny

Parowanie Szlam
Biocydy 1 Straty natryskowe
(NaQCl)
HCL lub NaOH
Srodek deflokulacyiny

Chlodnia kominowa
Woda uzupelniajaca

-

sy

Scieki do kanalizacji sciekowej
lub do cieku wodnego

Rys. 20. Przyktad zamknigtego obiegu wodnego

Dla nowych 1 istniejacych w kraju instalacji stosowane sa wodne obiegi zamknig¢te o poziomie
recyrkulacji przekraczajacym rekomendowane w dokumencie referencyjnym 95%. Do minimum
ograniczone jest zuzycie wody 1 1lo§¢ odprowadzanych $ciekow. Stosowanie tak wysokiego stopnia
recyrkulacji mozliwe jest dzigki zastosowaniu efektywnych urzadzen do podczyszczania wody
chtodniczej oraz sprzg¢zeniu obiegdw (obieg chtodzenia bezposredniego bedzie zasilany z obiegu
chtodzenia posredniego). Skilad odprowadzanych do kanalizacji $ciekow nie przekracza stgzen
rekomendowanych w dokumencie referencyjnym.

Stosowanie zamknigtych obiegow wody nie dyskwalifikuje jednak stosowanych jeszcze w kraju
obiegdw otwartych. W pewnych przypadkach przeksztatcanie istniejacych obiegéw otwartych na
obiegi pot-zamknigte lub zamknigtymi moze by¢ bezpodstawne z powodu np. braku wystarczajace;j
przestrzeni na wybudowanie w pelni wyposazonej oczyszczalni $ciekow, przy ekonomicznie
racjonalnych kosztach inwestycyjnych. Takie podejScie jest wigc w sprzecznos$ci z zintegrowanym
podejsciem okreslania najlepszych dostgpnych technik BAT.

Poréwnanie zuzycia wody 1 ilosci powstajacych $ciekow w krajowych walcowniach goracych
1 w Unii Europejskiej przedstawiono w tablicy 11.
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Tablica 11. Poréwnanie zuzycia wody i ilo$ci powstajacych §ciekow w krajowych walcowniach

goracych i w Unii Europejskiej

Parametr Wartos$ci podane w

dokumencie referencyjnym

Wartosci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

PIECE GRZEWCZE ORAZ PIECE DO OBROBKI CIEPLNEJ

Woda chlodzaca (do  obieg zamknigty, catkowity

Obieg zamknigty

ok. 0,14 m*/Mg

ok. 0,14 m*/Mg

chtodzenia pieca) recykling
ZBIJANIE ZGORZELINY
Woda:
zespot wstepnego walcowania
Wle"(vik"w | learck 0,1 -0, 12 m¥ Mg
przli , ;espo}lem walcare 0,05 — 0,06 m*/ Mg
wykanczajacyc 0,03 — 0,04 m*/ Mg
po zespole walcarek
wykanczajacych
Scieki
Scieki zawierajace zgorzeling i brak danych
olej
PROCES WALCOWANIA NA GORACO
Woda

1-15,5m* Mg

Scieki (zawierajace zawiesing
czastek statych, olej)

Szlam (z oczyszczania
sciekow)

0,8 — 15,3 m’/ Mg

2,5 -29 m*/Mg
nowe instalacje ok. 0,7 m*/Mg

1,1 -13 m’ /Mg
nowe instalacje ok. 0,3 m*/Mg

Calos¢ zawiesiny stalej 20 —1065 g/Mg
5—-100 [200] mg/l
22 - 65 [800] g/Mg

18 — 43 [80] mg/l

Chemiczne  zapotrzebowanie
na tlen - ChZT

31 g/Mg/ 10,5 - 79 mg/l

61 g/Mg/ 19 -70 mg/l

Zawartos¢ weglowodorow 1 -3 g/Mg
0.2~ 10 mg/l L-15mg/l
Cu 0,009 — 0,26 mg/1 0,01-0,5
Zn 0,004 — 0,35 mg/1 0,05-2
Cd < 0,05 mg/l 0,004 - 0,5
Al 0,04 — 0,14 mg/1
Pb <0, mg/l 0,008 - 0,5
Cr <0,18 mg/l 0,01-0,5
Cr® 0,01 mg/l 0,005 - 0,5
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Wartosci uzyskiwane
w krajowych
walcowniach goracych

Wartos$ci podane w

Parametr . .
dokumencie referencyjnym

Mn 0,04 — 0,26 mg/1
Fe 0,3 -2,0 mg/l 1,0 - 10 mg/1
Ni 0,01 — 2,0 mg/l 0,002 - 0,5
Hg <0,01 mg/l 0,001 — 0,01
Wolny Cl 0,1 — 0,5 mg/l
Inne parametry:
Wartos$¢ pH 7-28.,5 6,6 —8,3
Temperatura 11 -30°C 12,5-31,6°C

4.5. HALAS

Wigkszo$¢ urzadzen stanowiacych zrodio hatasu zlokalizowana jest wewnatrz hal walcowni,
a operacje na nich wykonywane sa operacjami ciaglymi. Oddzialywanie na zewnatrz hali jest
zminimalizowane do tego stopnia, ze poziom hatasu nie przekracza warto$ci dopuszczalnej dla
terenow chronionych.
Zrédtami hatasu pracujacymi wewnatrz hal produkcyjnych, w zaleznos$ci od specyfiki walcowni,
moga by¢:

* piece grzewcze,

* zbijacze zgorzeliny,

* suwnice,

* wozki transportu goracych wlewkow,

e klatki walcownicze,

* maszyny ogniowego oczyszczania,

* pily do cigcia na goraco i na zimno,

* chlodnie, chtodnie zgbate, obrotowo — pokroczne,

e samotoki,

* prostownice,

* nozyce, nozyca latajace, gilotyny

» walcarki,

* palniki,

o szlifierki kesow,

* luszczarki.

Zrédtami hatasu pracujacymi w otwartej przestrzeni, w zaleznosci od specyfiki walcowni moga by¢:
* wentylatory powietrza,
* wentylatory wyciagowe spalin z piecow grzewczych/obrobki cieplnej zlokalizowane na
otwartej przestrzeni,
* chtodnie wentylatorowe,
* wentylator odpylni prostownic, maszyn czyszczenia ogniowego i innych,
* czyszczenie kesisk.

W celu zapobiegania nadmiernemu hatasowi wykorzystuje si¢ $ciany budynkéw jako ekrany dla
zrédet hatasu oraz lokalizuje si¢ urzadzenia emitujace hatas w halach. Ponadto wykonuje si¢
obudowy dzwigkochtonne urzadzen emitujacych hatas o duzej mocy, pracujacych wewnatrz i na
zewnatrz hal walcowni, a przede wszystkim utrzymuje si¢ okna i bramy w halach produkcyjnych w

40



dobrym stanie poprzez uzupelnianie wybitych szyb, zuzytych uszczelnien 1 materialow
dzwigkochtonnych w bramach.

5. ASPEKTY SRODOWISKOWE SZCZEGOLNIE ISTOTNE PRZY
WALCOWANIU NA GORACO

W tablicy 12 przedstawiono istotne aspekty Srodowiskowe zwiazane z procesem walcowania na
goraco. Ograniczono si¢ do aspektéw charakterystycznych dla asortymentu produkowanego
w Polsce. Za istotne aspekty $rodowiskowe uznano te, ktére rodza najwigksze zagrozenia dla
srodowiska, powoduja emisj¢ do kilku komponentéw srodowiska i charakteryzuja si¢ stosunkowo
dtugim czasem wystepowania skutkdw.

Tablica 12. Aspekty srodowiskowe zwigzane z procesem walcowania na goraco

Lp DZIALANIE ASPEKT WPLYW
Emisja zanieczyszczen pytowo- Janieczvszezenie
gazowych z piecéw grzewczych (emisja owietrZa

. SO,, NO,, CO, pyhu) p
Nagrzewanie wsadu do Spalanie azu (ziemnego cze anie
walcowania (piece P . & . 80, | WyCZEIPyW
1 koksowniczego, itp.) 1 innych mediow zasobow
przepychowe, wglebne,
.. energetycznych naturalnych
pokroczne i inne)
wzrost
Emisja hatasu uciazliwosci
akustycznej
Emisja zanieczyszczen pytowych zanieczyszezenie
powietrza
wzrost
Emisja hatasu uciazliwosci
akustycznej
wyczerpywanie
Zuzycie no$nikéw energetycznych Zasobow
naturalnych
wyczerpywanie
Zuzycie wody 1 wytwarzanie $ciekéw izigfa(ix chi
Proces walcowania (Scieki wskaznik ChZT) sramy .
wyrob6w na goraco zanieczyszczenie
wod
zanieczyszczenie
Zuzycie sorbentow, materialow gle'by, WOQy,
filtracyjnych Zajmowanic
powierzchni na
sktadowisku)
Powstawanie odpadoéw (zendry, mutow erifgézzzczlzgle
zendrowych, ztomu, odpadow Svo q za'r’n%) wa}rl;ie
poremontowych, niebezpiecznych, Y, za)
komunalnych) powierzchni na
sktadowisku)
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Lp DZIALANIE ASPEKT WPLYW
Emisja zanieczyszczen pytowo- zanieczyszczenie
Obrébka cieplna gazowych z piecoOw povg;eettrza —
wyrobow (piec Spalanie gazu (ziemnego, \z?;ob g\lz)v yw
3 normalizacyjny, piec do  koksowniczego, mieszankowego)
L naturalnych
hartowania, piec do
odpuszczania, i inne) .. WZ.rOSF .
i Emisja hatasu uciazliwosci
akustycznej
4 A.wa,r yine wylaczanie Emisja nie spalonego gazu z rurociagow zanieczyszezenie
piecéw powietrza
Emisja zanieczyszczen pylowo- zanieczyszczenie
gazowych powietrza
.. , . . wzrost
Emisja hatasu podczas proceséw cigcia . ..., .
cobdw uciazliwosci
5 Procesy obrobki Wy akustycznej
wykanczajacej wyrobow zanieczyszczenie
powietrza, gleby,
Powstawanie odpadow - ztom wody, zajmowanie
powierzchni na
sktadowisku)
Powstawanie odpadéw =z materiatow
szlifierskich (zuzyte Scierniwo). zanieczyszczenie
Gospodarka walcami i Powstavyame odpadovy poszllﬁersklch powietrza, gleby,.
6 . zawierajacych substancje niebezpieczne  wody, zajmowanie
osprze¢tem walcowniczym . , . . .
Powstawanie odpadow z czyszczenia i powierzchni na
mycia walcow 1 osprzetu walcowniczego sktadowisku)
zawierajace oleje i smary
Remonty piecow do Powstawanie = odpadow - gruz zajmowanie
nagrzewania wsadu . . . :
7. rrs e . materialow ogniotrwatych, gruz powierzchni na
i obrobki cieplnej .
. poremontowy, ztom sktadowisku)
wyrobow
6. SPOSOBY ZAPOBIEGANIA I/LUB OGRANICZANIA

ODDZIALYWANIA NA SRODOWISKO

W rozdziale omowiono techniki zwigzane z walcowaniem na goraco, ktore moga mie¢ wptyw na
zmniejszenie zuzycia surowcOw 1 energii oraz emisji do S$rodowiska. Zestawienie sposobdw
w zakresie stosowania metod i technik zapobiegania, ograniczania lub minimalizacji oddziatywania
na Srodowisko wraz z okresleniem ich spelniania przez walcownie gorace przedstawiono
w tablicy 13.

Tablica 13. Sposoby zapobiegania lub ograniczania oddziatywania na §rodowisko w walcowniach
goracych

Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania oddzialywania na Srodowisko stosowane
w walcowniach goracych w Polsce

METODY OCHRONY POWIETRZA
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Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania oddzialywania na Srodowisko stosowane
w walcowniach goracych w Polsce

Do opalania piecow do nagrzewania wsadu 1 do obrobki cieplnej wykorzystywany jest gaz
ziemny lub w hutach zintegrowanych mieszanina oczyszczonego gazu koksowniczego,
wielkopiecowego, konwertorowego, wspomaganego gazem ziemnym.

Statej kontroli podlega jako$¢ stosowanego gazu, temperatura procesu spalania, zawarto$¢ H,S
w gazie koksowniczym, nadmiar powietrza.

Gazy z ogniowego oczyszczania odprowadzane sa do powietrza przez elektrofiltr o skuteczno$ci
odpylania 95%.

Gazy odprowadzane znad prostownic rolkowych oczyszczane sa w dwustopniowym uktadzie
oczyszczania sktadajacym si¢ z cyklonu 1 filtra tkaninowego o tacznej skutecznosci odpylania
98%.

Podczas zatadunku wsadu do pieca przestrzegana jest zasada minimalnie otwartych drzwi, co
pozwala na uniknig¢cie nadmiaru powietrza 1 strat ciepla.

Dla zmniejszenia zuzycia energii w piecach wykorzystywane jest cieplo walcowanych
materiatdéw uzyskane w poprzednim procesie.

Stosowane sa palniki niskoemisje typu wirowego, ptaskoptomienne.

OGRANICZENIE UCIAZLIWOSCI GOSPODARKI ODPADAMI

Zdecydowana wigkszo$¢ wytworzonych odpaddéw to zgorzelina walcownicza i ztom stalowy,
zawracane czg$ciowo do procesu spiekania rud i do procesu stalowniczego. [los¢ powstajacych
odpadow technologicznych wynosi ok. 260 kg/Mg produktu.

Podstawowe metody ograniczania uciazliwos$ci gospodarki odpadami to:

* planowanie produkcji,

* maksymalne wykorzystanie surowcow do produkcji,

e uzywanie materialdw ogniotrwatych o wysokiej jakosci,

* powtdrne wykorzystanie czg¢sci materiatow ogniotrwatych do remontu urzadzen,

* torkretowanie wymurowki piecow w celu przedtuzenia jej zywotnosci,

* prowadzenie regeneracji walcow klatek walcowniczych i rolek samotokow,

* zawracanie do stalowni ztomu technologicznego z walcowni

Racjonalna gospodarka odpadami jest realizowana poprzez:

* odzysk maksymalnej ilosci wytworzonych odpadéw (odnotowywany jest 99,5% odzysk 1
gospodarcze wykorzystanie cato$ci wytworzonych odpadow ),

* modernizowanie lub budowanie nowych instalacji (np. nowa walcownia goraca blach
tasmowych w Mittal Steel O/Krakéw, nowa walcownia wyrobdéw dtugich w Arcelor Huta
Warszawa),

» prowadzenie selektywnej zbiorki odpadéw w miejscach do tego przystosowanych,

* przekazywane odpadow do odzysku firmom posiadajacym zezwolenie na prowadzenie
dziatalnos$ci w zakresie gospodarowania odpadami,

* prowadzenie $cistej ewidencji wytwarzanych odpadow.

METODY OCHRONY SRODOWISKA WODNEGO

Metody ochrony wod powierzchniowych
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Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania oddzialywania na Srodowisko stosowane
w walcowniach goracych w Polsce

Ochrona wod powierzchniowych poprzez stosowanie zamknigtych obiegéw (minimalizacja
ilosci zuzywanej wody) wod chtodniczych zasilanych woda przemyslowa wytwarzang z
oczyszczonych $ciekow. Nadmiar wod ze $wiezenia obiegdéw oraz wody deszczowe
odprowadzane moga by¢ do wod powierzchniowych. Wody obiegowe przed odprowadzeniem z
instalacji poddawane sa wielostopniowemu procesowi oczyszczania.
Pot-zamknigte obiegi wody przemystowej pozwalaja na wykorzystanie 70-99% ilo$ci
oczyszczonych sciekow w obiegach technologicznych, nie wymagajacych wod wysokiej jakosci.
Bezposrednio do wod powierzchniowych odprowadzany jest nadmiar oczyszczonych $ciekow.
Przyktadem sa walcownie gdzie funkcjonuja dwa obiegi wody — obieg czysty stuzacy do
przeponowego chtodzenia urzadzen oraz obieg brudny do chlodzenia bezposredniego oraz
sptukiwania zgorzeliny. Woda z obiegdéw czystych zasila obieg brudny. Scieki z bezposredniego
chlodzenia urzadzen walcowni sptywaja do osadnikow zgorzeliny wcelu wstgpnego
oczyszczenia z zanieczyszczen mechanicznych. Woda brudna po wstgpnym oczyszczeniu w
osadnikach zgorzeliny kierowana jest do osadnikow radialnych ,,.Dorra”, w ktérych nastgpuje
oddzielenie plywajacego po powierzchni oleju i wytraceniu z wody zawiesiny. Woda po
oczyszczeniu w osadnikach radialnych i schtodzeniu w chtodni w czeéci powraca do obiegu, a
nadmiar kierowany jest do zaktadowej oczyszczalni $ciekéw. Woda ze splukiwania zgorzeliny
po oczyszczeniu na filtrach zwirowych krazy w obiegu zamknigtym.
Metody ochrony wod podziemnych
Ochrona wod podziemnych realizowana jest poprzez stosowanie:
» utwardzania powierzchni terenu w rejonie prowadzenia produkcji, kierowanie $ciekow do
kanalizacji, zapewnienie szczelno$ci sieci kanalizacyjnych,
» szczelnych betonowych podlozy w magazynach olejow 1 smardow oraz wszystkich
pomieszczeniach przechowujacych substancje niebezpieczne,
* szczelnych mis betonowych pod zbiornikami olejow, ktore moga pomiesci¢ zawarto$¢
zbiornikdw w przypadku ich rozszczelnienia,
» szczelnych sieci kanalizacyjnych i systeméw odwadniania powierzchni utwardzonych,
* stosowanie obiegow zamknigtych ograniczajacych mozliwo$¢ przedostawania sig
szkodliwych zwiazkow do srodowiska wodnego,
* zabezpieczenie magazynowanych odpadow przed przedostaniem si¢ do srodowiska wodnego
* betonowych podtozy pod sktadowiskami surowcow,
» stosowanie sorbentow w celu likwidacji drobnych wyciekow olejow 1 innych substancji
niebezpiecznych.

METODY OCHRONY PRZED HALASEM
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Sposoby zapobiegania i/lub ograniczania oddzialywania na Srodowisko stosowane
w walcowniach goracych w Polsce

Wigkszo$¢ urzadzen stanowiacych zrodto hatasu zlokalizowanych jest wewnatrz hal walcowni, a
operacje na nich wykonywane sa operacjami ciaglymi. Oddziatywanie na zewnatrz hali jest
zminimalizowane do tego stopnia, Ze poziom halasu nie przekracza warto$ci dopuszczalnej dla
terendw chronionych.

Istotnymi zrodlami hatasu sa wentylatory wyciagowe spalin z piecéw grzewczych/obrobki
cieplnej zlokalizowane na otwartej przestrzeni.

Stosowanie metody ochrony przed hatasem:

wykorzystanie Scian budynkéw jako ekranow dla Zrodet hatasu,
lokalizowanie urzadzen emitujacych hatas w halach,

wykonywanie obudow dzwigkochtonnych urzadzen emitujacych hatas o duzej mocy,
pracujacych wewnatrz i na zewnatrz hal walcowni,

utrzymanie okien i bram w halach produkcyjnych w dobrym stanie poprzez uzupetianie
wybitych szyb, zuzytych uszczelnief 1 materialdow dzwigkochtonnych w bramach,

wlasciwa eksploatacja urzadzen, regularne przeglady techniczne, biezace usuwanie usterek,
wyposazenie w tlumiki akustyczne otwordw wentylacyjnych w przegrodach zewngtrznych
hali walcowni,

takie prowadzenie procesow produkcyjnych aby eliminowaé konieczno$¢ eksploatacji
urzadzen o podwyzszonej mocy akustycznej w porze nocnej
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] .ZESTAWIENIE MINIMALNYCH WYMAGAN
CHARAKTERYZUJACYCH NAJLEPSZE DOSTEPNE TECHNIKI
ZPRZYKLADAMI = ROZWIAZAN  TECHNICZNYCH, KTORE
POZWOLA NA OSIAGNIECIE TYCH WYMAGAN

Najlepsze dostepne techniki w europejskich walcowniach goracych opisane sa w dokumencie
referencyjnym BREF dla najlepszych dostgpnych technik w przetworstwie zelaza 1 stali. Na
podstawie analizy metod walcowania na goraco, zaprezentowano w tym rozdziale techniki, mozliwe
do uzyskania emisje 1 poziomy zuzycia odpowiadajace stosowaniu najlepszych dostepnych technik
BAT. Uwaza si¢ je za odpowiednie dla polskich walcowni goracych jako odzwierciedlajace
aktualny stan instalacji. Tam, gdzie opisywany jest poziom emisji lub zuzycia zwiazany z BAT,
nalezy go rozumie¢ jako przedstawiajacy emisjg, ktorej mozna si¢ spodziewaé z zastosowania tych
technik BAT. Nie sa to jednak ani graniczne wielkos$ci emisji ani zuzycia i nie moga by¢ tak
traktowane.

Techniki BAT opisane w tym rozdziale moga stuzy¢ do oceny dzialania istniejacych instalacji lub
instalacji nowych. Nowe instalacje powinny by¢ tak zaprojektowane, aby mogly osiagaé,
co najwyzej poziomy emisji i wielko$ci wskaznikow odpowiadajace BAT.

Celem tego dokumentu jest dostarczenie informacji dla przemystu, organéw ochrony $rodowiska
oraz spoteczenstwa na temat osiagalnych poziomdw emisji 1 zuzycia przy zastosowaniu okreslonych
technik. Wtasciwe dla poszczegolnych przypadkow wielkosci graniczne nalezy ustala¢ biorac pod
uwage lokalne uwarunkowania, koszty oraz stopien obcigzenia srodowiska, tablica 14.

Tablica 14. Zestawienie minimalnych wymagan charakteryzujacych BAT w procesie
walcowaniu na goraco

Minimalne wymagania BAT w procesie Techniki umozliwiajace spelnienie
walcowaniu na goraco okreslone wymagan BAT w Polsce
w dokumentach referencyjnych (przyklady rozwigzan technicznych)

Magazynowanie, transport i przeladunek surowcow i materialow pomocniczych

46



Minimalne wymagania BAT w procesie

walcowaniu na goraco okreslone

w dokumentach referencyjnych
Zbieranie rozlewow 1 przeciekow z
zastosowaniem odpowiednich $rodkow,
np. studzienek bezpieczenstwa i drenazu
Oddzielanie oleju z zanieczyszczonej
wody drenazowej oraz  ponowne
wykorzystanie odzyskanego oleju
Oczyszczanie wody w oczyszczalni

Techniki umozliwiajace spelnienie
wymagan BAT w Polsce

(przyklady rozwiazan technicznych)
Pojemniki i zbiorniki sa szczelne - nie dopuszcza
si¢ do mieszania wody 1 olejow. Stosuje si¢
szczelne nawierzchnie (podtogi) umozliwiaja
zebranie rozlanych substancji. Wszelkie rozlewy
1 wycieki sa zbierane 1 odprowadzane (np. koryta

odciekowe  pod  beczkami z  olejem
odprowadzajace  wyciek  do szczelnego
zbiornika).  Wykorzystywane sa  sorbenty

pozwalajace na ich usuwanie.

W przypadku awaryjnego dostania sig¢ oleju do
obiegu wody mozna go zatrzymac¢ i oddzielié.
Stosowane sa tapacze oleju oraz specjalne zapory
(np.  hydrofobowe  rekawy  absorbcyjne)
zatrzymujace warstwe oleju. Zaolejone wody sa
oczyszczane W hydrocyklonach, osadnikach
radialnych,  osadnikach  zendry, filtrach
zwirowych, piaskownikach 1 innych. Woda
drenazowa wraz ze S$ciekami przemystowymi
kierowana jest do oczyszczalni $ciekéw.
Oddzielony ze $ciekdéw olej przekazywany jest do
unieszkodliwiania.

Usuwanie powierzchniowych wad materialowych

Maszynowe czyszczenie ogniowe

Ostony do maszynowego czyszczenia
ogniowego oraz ograniczenie emisji
pylow przy uzyciu filtrow tkaninowych.
Poziom pyhu <5 [20] mg/Nm?

Filtr elektrostatyczny w przypadku, gdy
filtry tkaninowe nie moga zosta¢ uzyte
ze wzgledu na duza wilgotnos¢
emitowanych gazow. Poziom pylu < 10
[20-50] mg/Nm?

Oddzielne zbieranie zgorzeliny/
przepracowanego smaru z czyszczenia
ogniowego

Szlifowanie

Obudowy szlifierek oraz specjalne
pomieszczenia wyposazone w okapy
zbiorcze; w przypadku szlifowania
re¢cznego oraz ograniczenie emisji pytow
przy uzyciu filtrow  tkaninowych.
Poziom pytu< 5 [20] mg/Nm?

Stosowane jest czyszczenie powierzchni wsadu
po walcowaniu na zgniataczu, przy pomocy
maszyny do ogniowego czyszczenia,
wyposazonej w odciagi gazéw odlotowych z
odpylaniem w elektrofiltrach o skuteczno$ci
95%. Poziom pytu: 5 - 8 mg/Nm?.
Zgorzelina odprowadzana  jest
kanatem do osadnika zgorzeliny.

oddzielnym

Stosowane  jest szlifowanie w  kabinie
dzwigkochtonnej i1 pyloszczelnej. Szlifierki sa
wyposazone w komory osadcze, urzadzenia
odciagowo-odpylajace pozwalajace na odciaganie
1 oczyszczanie gazéw odlotowych. W zalezno$ci
od rodzaju urzadzenia sa one wyposazone w
cyklony, ptuczki przewalowe Iub filtry
tkaninowe.

Cyklon plus filtr tkaninowy: poziom pyhu: 2 - 15
mg/Nm?
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Minimalne wymagania BAT w procesie Techniki umozliwiajace spelnienie

walcowaniu na goraco okreslone wymagan BAT w Polsce
w dokumentach referencyjnych (przyklady rozwiazan technicznych)
Wszystkie procesy czyszczenia
powierzchni
* Oczyszczanie oraz ponowne Woda z proceséw oczyszczania oczyszczana jest
wykorzystanie wody pochodzacej z W  hydrocyklonach, osadnikach radialnych,
wszystkich powierzchniowych procesow  filtrach zwirowych, piaskownikach
oczyszczania (usuwanie statej dwukomorowych 1 innych a nastgpnie zawracana
zawiesiny) jest do obiegu.

Wewngetrzna utylizacja lub sprzedaz do Zgorzelina 1 pyl przekazywane sa upowaznionym

utylizacji zgorzeliny, przepracowanego Odbiorcom zewngtrznym oraz odzyskiwane w
smaru i pytu procesie spiekania rud lub stalowniczym.

Piece grzewcze oraz piece do obrébki cieplnej

Przedsiewziecia natury ogolnej, na Piece prowadzone sa z  zastosowaniem

przyklad odnoszace sie do konstrukcji sterowania automatycznego. Procesy
pieca lub jego dziatania i konserwacji nagrzewania wsadu i obrobki cieplnej prowadzi
si¢ W skompresowanych kampaniach
walcowniczych w  ruchu  ciaglym  dla
optymalnego wykorzystania zdolnosci

produkcyjnych poszczegdlnych urzadzen.
W piecach stosuje si¢ materialty ogniotrwate o
niskim przewodnictwie cieplnym. Stosowane sa
palniki niskoemisyjne z rekuperatorami.
Unikanie nadmiernych strat powietrza i Ograniczanie nadmiaru powietrza 1  strat
strat cieplnych w czasie ladowania cieplnych odbywa si¢ poprzez minimalne
poprzez $rodki operacyjne (minimalne otwarcie drzwi podczas zatadunku wsadu.
rozwarcie drzwi, jakie potrzebne jest do Piece grzewcze wyposazane sag w drzwi wsadowe
tadowania) lub strukturalne (instalacja 1 wysadowe dolegajace catkowicie do ram 1

drzwi  wielosegmentowych w  celu podnoszone za pomoca napedu
zapewnienie szczelniejszego elektromechanicznego, umozliwiajace ptynne ich
zamknigcia) otwieranie 1 zamykanie.

Staranny dobor paliwa oraz Wigkszos¢ piecow opalanych jest gazem

wprowadzenie automatyki/kontroli pieca ziemnym wysokometanowym (zawartos¢ SO,: 40
w celu  optymalizacji warunkéw mg/Nm®). Gaz koksowniczy uzywany do opalania

spalania: piecow jest poddawany odsiarczaniu (zawarto$¢
Poziom SO;: HsS od 0,1 — 0,5 g/Nm?). Piece wyposazane sg w
o dla gazu ziemnego < 100 uklady automatyki /kontroli procesu spalania,
mg/Nm? regulatory mieszanki paliwowej co zapobiega

o dla wszystkich innych gazéw nadmiernemu zuzyciu paliwa.
oraz mieszanek gazowych< 400
mg/Nm’

o dla oleju opatowego (< 1 % S)
do 1700 mg/Nm®
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Minimalne wymagania BAT w procesie
walcowaniu na goraco okreslone
w dokumentach referencyjnych

* Odzysk ciepta ze spalin poprzez
wykorzystanie go do  wstgpnego
podgrzewania wsadu.

e QOdzysk ciepta ze spalin poprzez
zastosowanie regenerujacych lub

rekuperacyjnych systeméw palnikowych

* Odzysk ciepta ze spalin poprzez
zastosowanie kotta odzysknicowego lub
wyparkowego chlodzenia pléz pieca
(tam, gdzie potrzebna jest para)

Oszczednosci energii 25 - 50% oraz

mozliwo$ci  zmniejszenia ilo$ci tlenkow

azotu do 50% (w zalezno$ci od systemu).

» Palniki drugiej generacji o niskiej emisji
tlenkow azotu

Tlenki azotu 250 - 400 mg/Nm® (3%0,) bez

podgrzewania powietrza: mozliwe jest

ograniczenie ilosci tlenkéw azotu o okoto

65% w poréwnaniu do ilo$ci standardowe;.

* Ograniczenie temperatury podgrzewania
powietrza.

Wybér pomigdzy oszczedzaniem energii a
emisja tlenkéw azotu. Korzysci ptynace z
ograniczenia zuzycia energil oraz
ograniczenia ilosci SO,, CO, i CO musza
zosta¢ wywazone wobec niekorzystnej
strony  przedsiewzigcia, jaka stanowi
potencjalnie wigksza emisja tlenkéw azotu.

» Selektywna redukcja katalityczna (SCR)
1 selektywna redukcja niekatalityczna
(SNCR)

Poziomy NOy:

SCR: <320 mg/Nm®

SNCR: NOy < 205 mg/Nm’,

« Emisja amoniaku 5 mg/Nm’

Techniki umozliwiajace spelnienie
wymagan BAT w Polsce

(przyklady rozwiazan technicznych)
Prowadzi si¢ wstgpne podgrzewania wsadu w
przypadku, gdy walcownia pracuje na wsadzie
obcym. W  przypadku, gdy walcownia
wspotpracuje z wlasna stalownia jest mozliwos¢
dostarczania goracego wsadu ze stalowni.
Piece wyposazone sa w rekuperatory pozwalajace
na odzysk ciepta ze spalin i1podgrzewanie
powietrza spalania.
Stosowany jest roéwniez odzysk ciepta w postaci
pary z chlodzenia wyparkowego.

W wielu walcowniach stosowane sa palniki
niskoemisyjne (impulsowo — pulsacyjne (nowe
instalacje), jednodrozne typu wirowego i inne).
Uzyskiwane poziomy emisji NOx: 80 — 100 g/Mg
(dane ref. 80 — 360 g/Mg)/ 260 mg/Nm’

Stosuje sig ograniczanie temperatury
podgrzewania powietrza poprzez automatyke
sterowania praca piec.

Nie jest wymagane ze wzgledu na spelnienie
wymagan przy uzyciu innych rozwigzan np.
palnikow niskoemisyjnych
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Minimalne wymagania BAT w procesie

walcowaniu na goraco okreslone

w dokumentach referencyjnych
Ograniczenie straty cieplne;j
potwyroboéw, poprzez zminimalizowanie
czasu magazynowania oraz izolacje
kesisk ptaskich/kwadratowych (termosy
lub pokrywy izolacyjne) w zaleznosci od
planu produkc;ji
Zmiany logistyki oraz magazynowania
posredniego w sposob pozwalajacy na
uzyskanie maksymalnego udziatu wsadu
goracego, bezposrednie ladowanie lub
walcowanie bezposrednie (w zaleznosci
od przebiegu produkcji 1 jakosci
wyrobu)
W nowych zakladach praktykowanie
odlewania z urzadzen zblizonych w
ksztalcie jak najbardziej do wyrobu
gotowego oraz odlewanie cienkich
wlewkoéw plaskich, w przypadku, gdy
walcowany produkt moze zostaé
wyprodukowany ta technika

Techniki umozliwiajace spelnienie
wymagan BAT w Polsce

(przyklady rozwiazan technicznych)
Ogranicza si¢ straty cieplne procesu poprzez
minimalizowanie czasu magazynowania
goracego wsadu i maksymalizacje jego udziat
W procesie walcowania.
Kompletowanie wsadu w partie o podobnym
rezimie technologicznym grzania w celu
maksymalnego wykorzystania przestrzeni
roboczej pieca (np. wglebnego).

Zarowno w starych jak i nowych zakladach
nastapita zmiana wsadu z kesisk walcowanych na
kesiska z ciaglego odlewania stali COS

Zbijanie zgorzeliny

Sledzenie materiatu w celu ograniczenia
zuzycia wody oraz energii

Zbijanie zgorzeliny prowadzone jest woda
przemystowa poprzez dysze zainstalowane za
klatkami walcowniczymi (wysokoci$nieniowe
hydrauliczne zbijacze zgorzeliny).

Material podczas procesu walcownia podlega
ciagtej kontroli wizualnej. Stosowane sa czujniki
umozliwiajace dokladne okreslenie wejscia i
wyjScia materialu ze zbijacza zgorzeliny i
odpowiednie otwieranie i zamykanie zaworow
podajacych wodg. W czasie postojow linii woda
jest wylaczona.

Woda  zanieczyszczona
oczyszczana W  oczyszczalni
(hydrocyklon, osadniki Dorra  wspomagane
koagulacja elektromagnetyczna, zageszczacz
osadow, filtry zwirowe, chlodnie kominowe)
1 ponownie kierowana do obiegdw.

zgorzeling  jest
mechanicznej

Transport wsadu walcowniczego

Redukcja strat energetycznych poprzez
zastosowanie tzw. ,.coil boxow” lub
piecow do przejSciowego podgrzewania
krggéw oraz oston izolacyjnych do
wtransferbarow” (pasm posrednich)

Nie stosowane.

Zespol walcarek wykanczajacych
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Minimalne wymagania BAT w procesie
walcowaniu na goraco okreslone
w dokumentach referencyjnych
Po natrysku woda powinna by¢
oczyszczana z zawiesiny (tlenki zelaza).
Powtdrne wykorzystanie zelaza
zawartego w zawiesinie

Systemy wyciagowe z oczyszczaniem
powietrza  przy  uzyciu filtrow
tkaninowych oraz utylizacja zebranego
pyhu. Poziom pytu: < 5 [20] mg/Nm’

Techniki umozliwiajace spelnienie
wymagan BAT w Polsce

(przyklady rozwiazan technicznych)
Przy niektérych walcarkach stosuje si¢ natryski
wodne. Woda oczyszczana jest z zawiesiny w
oczyszczalniach (np. osadnik zendry, osadnik
poziomy z tapaczem olejow, filtracja cisSnieniowa
na filtrach piaskowych). Zgorzelina walcownicza
podlega odzyskowi i sprzedazy
W uktadzie klatek wykanczajacych zabudowany
jest uktad zamknigty odpylania  klatek
wyposazony w filtry wodne stuzace do
oczyszczania  odciagganego  powietrza. Po
odolejeniu i odwodnieniu odpadéw przekazuje
si¢ je do odzysku.
Stosowane jest inne rozwigzanie: zraszanie woda,
nie ma odciagu nie powstaje pyl. Oczyszczanie
wody moze by¢ prowadzona np. w oczyszczalni
mechanicznej.
W przypadku walcowni rur - okapy zbiorcze i
filtry tkaninowe dla niezorganizowanych emisji z
klatek walcowniczych nie sa uwazane za
najlepsze dostepne techniki BAT z powodu
matych predkosci walcowania i wynikajacych z
tego nizszych emisji.

Prostowanie i zgrzewanie

Odciagi okapowe i zwiazane z tym Nowe prostownice wyposazane sa w odciagi.

ograniczenie emisji poprzez
zastosowanie  filtrow  tkaninowych.
Poziom pyhu: <5 [20] mg/Nm’

Stosowane sa cyklony odpylajace.

Chlodzenie (urzadzenia, itd.)

Osobne systemy wody chtodzacej
funkcjonujace w uktadach zamknigtych.

Woda do chtodzenia urzadzen krazy w obiegach
zamknigtych.

Piece grzewcze i do obrobki cieplnej moga by¢
wyposazane w osobne uktady chtodzenia.

Oczyszczanie Sciekow/ woda uzywana w procesach technologicznych zawierajaca
zgorzeling oraz olej
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Minimalne wymagania BAT w procesie

walcowaniu na goraco okreslone

w dokumentach referencyjnych
Stosowanie obiegdw zamknigtych o
poziomach recyrkulacji > 95%

Ograniczenie emisji poprzez
odpowiednie laczenie technik
oczyszczania

Zawiesina:< 20 mg/l, Olej:< 5
mg/l,Fe:< 10 mg/l, Crean:< 0,2 [0,5]
mg/l, Ni:< 0,2 [0,5] mg/l, Zn:< 2 mg/l

Zawracanie zgorzeliny walcowniczej
zebranej w czasie oczyszczania wody do
procesu metalurgicznego

Zebrane oleiste odpady/szlam powinny
zostaé odwodnione w celu
unieszkodliwiania  termicznego  lub
bezpiecznej likwidacji.

Techniki umozliwiajace spelnienie
wymagan BAT w Polsce

(przyklady rozwiazan technicznych)
Stosowane sa obiegi zamknigte, potzamknigte i
otwarte.
W przypadku obiegu poélzamknigtego, Scieki z
obiegu brudnego z chlodzenia urzadzen i zbijania
zgorzeliny po wstgpnym oczyszczeniu W
osadnikach  radialnych  kierowane sa do
oczyszczalni $ciekéw 1 zawracane do obiegu
wody przemystowej. Okresowo obieg jest
uzupelniany woda $§wieza pobierana z rzeki i
réwniez okresowo nadmiar jest zrzucany do wod
powierzchniowych.
Stosowane sa otwarte systemy chtodzenia klatek
walcowniczych. Scieki pochtodnicze zrzucane
np. do kanalizacji
Oczyszczanie wod przemyslowych moze by¢
prowadzona w oczyszczalni mechanicznej, ktora
umozliwia uzyskiwanie stgzen zanieczyszczen w
sciekach odprowadzanych do rzeki. Uzyskiwane
stezenia zanieczyszczen: zawiesina: 20-46 mg/l,
olej: 10-23 mg/l, Fe: 5-10 mg/l, Cr < 0,06 mg/l,
Ni< 0,04 mg/l, Zn< 0,60 mg/I
Zgorzelina jest odzyskiwana 1 sprzedawana
odbiorcom zewngtrznym, lub zawracana do
procesu metalurgicznego
Zebrany olej odwadniany jest w oddzielaczu
olejow 1 unieszkodliwiany przez uprawnione
firmy.
Szlam z zamknigtych uktadow obiegowych
zbierany przy pomocy sorbentdéw  (widry
drewniane) gromadzony jest w pojemnikach
stalowych 1 po odwodnieniu przekazywany na
sktadowisko odpadow.
Mutki zgorzelinowe/zendrowe (szlam
zgorzelinowy) zbierane sa w dekanterach. Po
odwodnieniu  przekazywany do  odbiorcow
zewngtrznych.

Zapobieganie zanieczyszczeniu weglowodorami

Okresowe kontrole profilaktyczne oraz
profilaktyczna konserwacja uszczelek,
pomp oraz rurociagéw

Urzadzenia produkcyjne podlegaja okresowym
kontrolom 1 przegladom.

Remonty urzadzen prowadzone sa zgodnie z
harmonogramem remontow.

52



Minimalne wymagania BAT w procesie
walcowaniu na goraco okreslone

w dokumentach referencyjnych
Wykorzystywanie nowoczesnej
konstrukcji  tozysk oraz pier§cieni
uszczelniajacych tozyska do walcow
roboczych i oporowych, instalowanie

Techniki umozliwiajace spelnienie

wymagan BAT w Polsce
(przyklady rozwiazan technicznych)
Stosuje sig nowoczesne pierscienie

uszczelniajace tozyska.
Niektore linie walcownicze nie stosuja tozysk
hydrostatycznych.

wskaznikow przecieckow na liniach

smarowania  (np. przy tlozyskach

hydrostatycznych)

Zbieranie oraz oczyszczanie Woda  przemystlowa  kierowana jest do
zanieczyszczonej wody drenazowej u podczyszczalni.

réznych odbiorcow (agregaty

hydrauliczne), oddzielanie oraz

wykorzystanie  czgsci  oleju, np.

unieszkodliwianie  termiczne  przez

wdmuchiwanie do wielkiego pieca.
Dalsze przetwarzanie oddzielonej wody
albo w zakladzie oczyszczania wody
albo w oczyszczalniach przy uzyciu ultra
filtracji lub  wyparki  prozniowe;.
Ograniczenie zuzycie oleju o 50-70%

Warsztat walcow

Stosowanie odttuszczania przy uzyciu
wody na ile jest to tylko technicznie
mozliwe do przyjecia dla wymaganego
stopnia czystosci

W przypadku konieczno$ci uzycia
rozpuszczalnikow organicznych,
preferowane maja by¢ rozpuszczalniki
nie chlorowane

Zbieranie smaru usuwanego z Czopow
walcow oraz odpowiednie usuwanie, np.
spalanie

Obrobka szlamu ze szlifowania poprzez
oddzielanie przy uzyciu rozdzielacza
magnetycznego czastek metalu oraz
ponowne wprowadzanie do procesu
produkc;ji stali

Woda z odtluszczania urzadzen odprowadzana

jest do oczyszczalni  mechanicznej. Po
oczyszczeniu woda wraca do obiegow.
Do odtluszczania stosuje si¢  wylacznie

rozpuszczalniki nie chlorowane.

Szlamy z mycia walcow 1 poduszek walcow
sptywaja z posadzki do kanatow, z ktorych
wybierane sa do szczelnie zamykanych beczek
stalowych 1 przekazywanie upowaznionym
odbiorcom zewngtrznym.

Smary zbierane przy pomocy sorbentow (wiory

drewniane) 1  gromadzone  zgodnie z
zezwoleniem, nastgpnie przekazywane na
sktadowisko  odpadéw lub  upowaznionym

odbiorcom zewngtrznym.

Szlifowanie walcow moze odbywaé si¢ ,na
sucho”, nie powstaja wtedy szlamy poszlifierskie
zanieczyszczone ptynami obrébkowymi.

W przypadku nowych instalacji na szlifierkach sa
stosowane rozdzielacze magnetyczne.

Szlam ze szlifowania walcow przekazywany jest
upowaznionym odbiorcom zewngtrznym,
prowadzacym odzysk.
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Minimalne wymagania BAT w procesie
walcowaniu na goraco okreslone
w dokumentach referencyjnych

Usuwanie z tarcz $ciernych pozostatosci
zawierajacych olej oraz tluszcz, na

przyktad poprzez spopielanie

Skladowanie pozostatosci mineralnych z
tarcz $ciernych oraz przepracowanych

tarcz $ciernych na sktadowiskach

Oczyszczanie ptynéow chtodzacych oraz
przy
skrawaniu pod wzgledem oddzielenia
usuwanie
np. poprzez

emulsji wykorzystywanych
oleju/wody.
pozostatosci
spopielanie

Odpowiednie
oleistych,

Techniki umozliwiajace spelnienie
wymagan BAT w Polsce
(przyklady rozwiazan technicznych)
W przypadku nowych instalacji szlifierki
wyposazone sa w  urzadzenie do mycia i
oczyszczania tarczy

Zuzyte tarcze przekazywane sa upowaznionym
odbiorcom zewngtrznym lub skladowanie na
sktadowisku odpaddow.

Zuzyte emulsje w caloéci przekazywane sa
upowaznionym odbiorcom zewngtrznym.

W przypadku nowych instalacji emulsja pracuje
w obiegu zamknigtym. Nastgpnie jest w catosci
wymieniania 1 przekazywana do odbiorcow
gewnqtrznych

Oczyszczanie

oddzielenia emulsji w
oczyszczania wody walcowni goracej

Utylizacja wiorow stalowych w procesie

produkcji stali

scieckow powstatych z
wody odplywowej wykorzystanej do
chlodzenia oraz odtluszczania, jak 1 do
zakladzie

Scieki  oczyszczane sa W  oczyszczalni
mechanicznej. Do wod  powierzchniowych
odprowadza si¢ jedynie oczyszczone Scieki z
ptukania filtréw zwirowych.

Ztom produkcyjny; obcinki, widry stalowe

przekazywane sa do stalowni, gdzie poddawane
sa odzyskowi w procesie wytopu stali
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8. ZESTAWIENIE MINIMALNYCH WYMAGAN W ZAKRESIE
MONITORINGU

W przypadku walcowni goracych nie sformutowano w formie osobnego aktu prawnego
szczegotowych wymagan w zakresie prowadzenia monitoringu. Wymagania w tym zakresie
powinny by¢ okreslone indywidualnie w pozwoleniach sektorowych lub w pozwoleniu
zintegrowanym i bazowac na og6lnych przepisach dotyczacych prowadzenia monitoringu.

W zwiazku z nowymi regulacjami prawnymi przedstawionymi ponizej, ktore praktycznie w catosci
uwzgledniaja wymagania prawa Unii Europejskiej oraz dokumentéw referencyjnych BAT,
w wigkszo$ci zakladéw konieczna bedzie wymiana urzadzen pomiarowych lub zlecenie
prowadzenia monitoringu przez zewngtrzne wyspecjalizowane firmy — ze wzgledu na nowe
metodyki referencyjne wykonywania pomiardw oraz zapewnienie jakosci i wiarygodnosci wynikéw
(akredytacja laboratoriow).

Wykaz aktéw prawnych dotyczacych kontroli emisji z instalacji:

1. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dn. 15 grudnia 2005 r. w sprawie wzoréow wykazow
zawierajacych informacje 1 dane o zakresie korzystania ze Srodowiska oraz o wysokos$ci
naleznych optat 1 sposobu przedstawiania tych informacji i danych (Dz. U. Nr 252, poz. 2128),

2. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 23 grudnia 2004 r. w sprawie wymagan w zakresie
prowadzenia pomiaréw wielkosci emisji (Dz. U Nr 283, poz. 2842),

3. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 20 grudnia 2005 r. w sprawie standardow
emisyjnych z instalacji (Dz. U. Nr 260, poz. 2181),

4. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 lutego 2003 r. w sprawie rodzajow wynikow
pomiaréw prowadzonych w zwiazku z eksploatacja instalacji lub urzadzenia, przekazywanych
wlasciwym organom ochrony $rodowiska oraz terminu i sposobu ich prezentacji (Dz. U. Nr 59,
poz. 529),

5. rozporzadzeniem Ministra Srodowiska z dnia 29 lipca 2004 r. w sprawie dopuszczalnych
poziomdéw hatasu w srodowisku (Dz.U. Nr 178; poz. 1841, str. 1),

6. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 24 lipca 2006 r. w sprawie warunkow, jakie nalezy
speti¢ przy wprowadzaniu $ciekow do wod lub do ziemi oraz w sprawie substancji szczeg6lnie
szkodliwych dla srodowiska wodnego (Dz. U. Nr 137, poz. 984),

7. rozporzadzenie Ministra Budownictwa z dnia 14 lipca 2006 r. w sprawie sposobu realizacji
obowiazkow dostawcow Sciekow przemystowych oraz warunkéw wprowadzania S$ciekow
do urzadzen kanalizacyjnych (Dz. U. Nr 136, poz. 964),

8. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 lipca 2004 r. w sprawie dopuszczalnych mas
substancji, ktére moga by¢ odprowadzane w $ciekach 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 wrze$nia 2002 r. w sprawie standardow jakosci
gleby oraz standardow jakos$ci ziemi (Dz. U. Nr 165, poz. 1359),

11. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 wrzeénia 2001 r. w sprawie katalogu odpadow
(Dz. U. Nr 112, poz. 1206),

12. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 13 maja 2004 r. w sprawie warunkow, w ktorych
uznaje sig, ze odpady nie sa niebezpieczne (Dz.U. Nr 128 poz. 1347,

13. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z 21 kwietnia 2006 r. w sprawie listy rodzajow odpadéw,
ktére posiadacz odpadéow moze przekazywaé osobom fizycznym lub jednostkom
organizacyjnym nie bgdacym przedsigbiorcami, oraz dopuszczalnych metod ich odzysku
(Dz.U. nr 75, poz. 527).
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14. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 14 lutego 2006 r. w sprawie wzoru dokumentow
stosowanych na potrzeby ewidencji odpadéw (Dz. U. Nr 30, poz. 213),

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

16. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 24 marca 2003 r. w sprawie szczegétowych
wymagan dotyczacych lokalizacji, budowy, eksploatacji i1 zamknigcia, jakim powinny
odpowiada¢ poszczegolne typy sktadowisk odpadéw (Dz. U. Nr 61, poz. 549),

17. rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 30 pazdziernika 2003 roku w sprawie
dopuszczalnych pozioméw pdl elektromagnetycznych w  $rodowisku oraz sposobow
sprawdzenia dotrzymania tych pozioméw (Dz. U. Nr 192, poz. 1883).

Zalecenia dotyczace prowadzenia monitoringu

Z aktualnych przepisow nie wynika bezposrednio obowiazek prowadzenia pomiarow emisji
do powietrza z procesow walcowania na goraco. Obowiazki takie wynika¢ moga z treSci pozwolen
sektorowych lub pozwolenia zintegrowanego — 1 naktadane sa kazdorazowo w drodze
indywidualnych ustalen z organem ochrony §rodowiska. Podobne procedury stosowane sa rowniez
w odniesieniu do monitoringu hatasu.

W zakresie emisji $ciekdw zakres monitoringu jest ustalany w odrebnych przepisach (punkt 6, 7 1 8
wykazu powyzej), 1 jest mocno zroznicowany w zalezno$ci od lokalnych uwarunkowan
(oczyszczalni, kanalizacji, odbiornika itp.).

Monitoring odpadow (ewidencja) jest szczegotowo okreslona w przepisach dotyczacych gospodarki
odpadami (punkt 14 wykazu powyzej).

Monitorowanie procesow technologicznych pozwala nie tylko na kontrole procesu, ale rowniez
na jego optymalizacj¢ pod katem oddziatywania na $rodowisko jako catos$ci, w tym ograniczenie
zuzycia materiatéw i surowcow, energii i wody.

Propozycje monitoringu emisji do powietrza i monitoringu technologicznego

Monitoring emisji do powietrza
Prowadzenie okresowych pomiaréw emisji zanieczyszczen do powietrza z czgstotliwoscia jeden raz
w roku z nastgpujacych zrodet emisji:

* z piecoOw do podgrzewania wsadu i1 obrobki cieplnej w zakresie: pylu zawieszonego, SO-,
NO,, CO,

* 7 maszyn ogniowego czyszczenia i innych proceséw czyszczenia powierzchni kesisk w
zakresie: pyl zawieszony, NO,, oraz zawarto$ci w pyle otowiu, chromu, kadmu, miedzi,
cynku, niklu, zelaza,

* zprostownic w zakresie pylu zawieszonego oraz zawartosci w pyle otowiu, chromu, kadmu,
miedzi, cynku, niklu, zelaza,

Monitoring Sciekow
Zakres monitoringu $ciekow:
* ciaglych pomiaréw ilo$ci odprowadzanych $ciekow do wod powierzchniowych,
* okresowe pomiary emisji zanieczyszczen wprowadzanych w S$ciekach do kanalizacji
miejskiej z czgstotliwoscia dwa razy w roku,
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* okresowe pomiary emisji zanieczyszczen wprowadzanych w Sciekach do waod
powierzchniowych z czestotliwo$cia raz na trzy miesiace,

* Dbadanie jakosci odprowadzanych $ciekow w zakresie: temperatura, odczyn, zawiesiny
ogolne, BZTs, ChZTc., chlorki, siarczany, cynk, nikiel, miedz, kadm, otow zelazo ogolne,
fenole lotne, cyjanki wolne, cyjanki zwiazane, rodanki, substancje ropopochodne z
czestotliwoscia raz na dwa miesiace.

Monitoring halasu
Okresowe pomiary halasu raz na dwa lata w porze dziennej i nocnej w punktach pomiarowych
usytuowanych na granicy terenu objetych ochrona akustyczna.

Ewidencja wytwarzanych, poddanych odzyskowi i unieszkodliwianych odpadow
Ewidencja prowadzona =z zastosowaniem dokumentow stosowanych na potrzeby ewidencji
odpadow:

* karta ewidencji odpadu, prowadzonej dla kazdego odpadu oddzielnie,

» karta przekazania odpadu,
Zbiorcze zestawienia danych o rodzajach i ilo$ciach odpaddéw, o sposobach gospodarowania
odpadami oraz o instalacjach i urzadzeniach stuzacych do odzysku i unieszkodliwiania odpadow
posiadacz odpadow jest obowiazany przekazywa¢ marszatkowi wojewodztwa w terminie do konca
pierwszego kwartatu za poprzedni rok kalendarzowy
Dokumenty ewidencji odpadoéw przechowywane beda przez okres 5 lat, co umozliwi biezaca
kontrolg przeplywu strumienia odpadow.

Zakres monitoringu technologicznego
Monitoring procesow technologicznych prowadzony na biezaco w zakresie:
* ilosci i rodzaju zuzywanych surowcow,
* jakos$ci zuzywanych surowcow,
* podstawowych parametrow procesow technologicznych,
* 1ilo$ci stosowanych mediow (woda, energia elektryczna, paliwa, gazy techniczne),
» wielkosci, rodzaju, i jako$ci produkc;ji,
* emisji zanieczyszczen do powietrza,
* ilosci i jako$ci odprowadzanych $ciekow,
* 1ilo$ci wytwarzanych odpadow.
Okresowe pomiary parametrow technologicznych:
» sklad chemiczny gazéw odlotowych z piecoOw grzewczych w zakresie zawartosci pytu, SO,,
NO;, CO,
e strumienia objetosci 1 temperatury spalin z piecow.

Rejestracja parametrow technologicznych:

* podstawowe parametry pracy i rzeczywiste wydajnosci piecoéw grzewczych i do obrobki
cieplne;,

* 1los¢ 1 jakos¢ zuzywanego wsadu,

* zuzycie energii elektrycznej, medidw i materiatow pomocniczych,

* rodzaj i ilo§¢ wytwarzanych produktow koncowych,

* poziom emisji CO,. Emisj¢ CO, zaleca si¢ oblicza¢ z bilansu masowego pierwiastka
wegla
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