THVISTELMA

Tama rautametallien jalostuksen parasta kaytettdvissa olevaa tekniikkaa koskeva
referenssasiakirja on neuvoston direktiivin 96/61/EY 16 artiklan 2 kohdan perusteella
toteutetun tietojenvaihdon tulos. Asiakirjaa on tarkasteltava suhteessa esipuheessa esitettyihin
tavoitteisiin ja kayttotarkoitukseen.

TéssA referenssiasiakirjassa on  neljd osaa (A-D). Osssa A-C  kasitelldan
rautametallijalostuksen eri osa-alueita: osassa A kuuma- ja kylmamuokkausta, osassa B
jatkuvatoimista paallystdmistda ja osassa C erissa tapahtuvaa kuumasinkitysta Tahén
rakenteeseen p&adyttiin  rautametallijalostukseen  kuuluvien toimintojen luonteessa ja
mittakaavassa esiintyvien erojen vuoksi.

Osassa D e k&sitella mitéan tiettya teollisuuden osa-aluetta. Osa koostuu erilaisten sellaisten
ympéristonsuojel utoimenpiteiden kuvauksista, jotka on otettava huomioon médritettéessa
useamman kuin yhden teollisuuden osa-alueen parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa.
Tarkoituksena on vélttya teknisten kuvausten toistamiselta kolmessa luvussa 4. Mainittuja
kuvauksia on aina tarkasteltava yhdessa vastaavassa luvussa 4 esitettyjen yksityiskohtai sempien
tietojen kanssa, jotka liittyvét kunkin osa-alueen sovelluksiin.

Osa A: Kuuma- ja kylmamuokkaus

Rautametallien jalostusteollisuuden kuuma- ja kylmamuokkaustuotantoon sisdlityy erilaisia
vamistusmenetelmid, kuten kuuma- ja kylmévalssaus seka terdksen veto. Tuotannonhaara
tuottaa monia erilasia tuotteita erilaisilla tuotantolinjoilla. Tuotteet ovat kuuma- ja
kylméaval ssatut levyt, kuumaval ssatut tangot seka vedetyt tangot, putket jalanka.

Kuumavalssaus

Kuumavalssauksessa terdksen koko, muoto ja metalurgiset ominaisuudet muuttuvat, kun
kuumaa metallia (lampétilat vaihtelevat valilla 1 050 — 1 300°C) toistuvasti puristetaan kokoon
sdhkodmoottorivetoisten valssien valissd. Kuumaval ssaukseen syOtetddn eri muodossa ja tilassa
olevaa teréstd — valettuja harkkoja, ahioita, teelmid, vauahioita ja tankoaihioita —
vamistettavan tuotteen mukaan. Kuumavalssauksesta saatavat tuotteet jaetaan tavallisesti
kahteen perusryhmaan niiden muodon mukaan: levyt jatangot.

Vuonna 1996 EU:n kuumaval ssattujen tuotteiden kokonaistuotanto oli 127,8 miljoonaa tonnia,
josta levyjen osuus oli 79,2 miljoonaa tonnia (noin 62 %) [Stat97]. Saksa on 22,6 miljoonan
tonnin tuotannollaan suurin levyjen tuottaja, seuraavina Ranska (10,7 miljoonaa tonnia), Belgia
(9,9 miljoonaa tonnia), Italia (9,7 miljoonaatonnia) ja Y hdistynyt kuningaskunta (8,6 miljoonaa
tonnia). Selvasti suurin osa kuumaval ssatuista levyisté on levedd nauhaa.

Loput 38 % kuumavalssatuista tuotteista ovat tankoja, joita vuonna 1996 tuotettiin noin 48,5
miljoonaa tonnia. Kaksi suurinta valmistagjamaata ovat Italia (11,5 miljoonaa tonnia) ja Saksa
(10,3 miljoonaa tonnia). Seuraavina ovat Y hdistynyt kuningaskunta (7 miljoonaa tonnia) ja
Espanja (6,8 miljoonaa tonnia). Tonneina mitattuna suurin osa tankotuotannosta muodostuu
langaksi vedettavasta tangosta, joka edustaa noin kolmasosaa kokonaistuotannosta. Seuraavina
ovat betoniraudoitusteras ja ainestangot, jotka kumpikin edustavat noin neljésosaa tuotannosta.

Terasputkien tuotannossa EU, joka vuonna 1996 tuotti 11,8 miljoonaa tonnia (20,9 % koko
maailman tuotannosta), on suurin tuottaja ennen Japaniaja USA:ta. Euroopan terdsputkituotanto
on erittéin keskittynyttad. Viis maata — Saksa (3,2 miljoonaa tonnia), Italia (3,2 miljoonaa
tonnia), Ranska (1,4 miljoonaa tonnia), Y hdistynyt kuningaskunta (1,3 miljoonaa tonnia) ja
Espanja (0,9 miljoonaa tonnia) — tuottavat yhdessa noin 90 % koko EU:n tuotannosta. Joissain




maissa yksi ainoa yhti¢ saattaa tuottaa 50 % tai enemman koko maan tuotannosta. Suurten
terasputken tuottgjaryhmittymien (jotka valmistavat pddasiassa hitsattuja putkia) liséks alala
toimii suhteellisen suuri joukko pienia ja keskisuuria itsendisid yrityksia Jotkut valmistajat,
joiden tuotanto usein on tonneina mitattuna pieni ja jalostusaste korkea, keskittyvét
valmistamaan asiakkaiden erityistarpeisiin erikoismittaisiaja -laatuisia putkia.

Kuumaval sssamoissa on yleensi seuraavat tuotantovaiheet: raaka-aineen valmistelu (leikkaus,
hionta), kuumennus valssausampdtilaan, pintahilseen poisto, valssaus (esivalssaus, johon
sisdltyy kavennus, valssaus lopullisiin mittoihin ja tilaan) seka viimeistely (reunojen leikkaus,
halkaisu, leikkaus). Valssaamot luokitellaan tuotteittensa ja koneistojensa mukaan seuraavasti:
teelmé&- ja aihiovalssaamot, kuumanauhavalssaamot, karkealevyvalssaamot, tankovalssaamot,
tanko- (rakenneteras-) ja profiilival sssamot seké putkival ssaamot.

Tarkeimmét kuumavalssaukseen liittyvat ymparistokysymykset ovat paastot ilmakehaén,
erityisesti NOx- ja SOx-paasttt, uunien energiankulutus (hukkal@mpd) tuotteiden kasittelyssa,
val ssauksessa ja mekaanisissa pintakasittel yissa syntyvat polypaastot, oljyja ja liukenemattomia
kiinteitd aineita sisdltavét jateliuokset ja oljypitoiset jétteet.

Toisiokuumennus- ja lampokasittel yuunien NOXx-paéstét olivat teollisuudelta saatujen tietojen
mukaan 200700 mg/Nm? ja tuotantoon suhteutettuna 80-360 g/t, kun ne taas toisista |8hteista
saatujen tietojen mukaan olivat jopa 900 mg/Nm® ja — kéytettéessa paloilman esilammitysté
1000 celsiusasteeseen saakka — jopayli 5000 mg/Nms. Uunien SO,-paasttt vaihtelevat kaytetyn
polttoaineen mukaan. lImoitetut arvot olivat vailla 0,6 — 1 700 mg/Nm? ja 0,3-600 g/t. N&iden
uunien energiankulutus vaihteli valilla 0,7—6,5 GJ/t jayleismmin arvot olivat valilla 1-3 GJ/t.

Tuotteiden kasittelyssd, valssauksessa ja mekaanisissa pintakasittelyissa syntyvistd
polypédstoista saatiin varsin vdhan prosessikohtaisia tietoja. Illmoitetut pitoisuusarvojen
vaihteluvdlit olivat seuraavat:

* leikkaus: 5-115 mg/Nm?

* hionta: < 30 — 100 mg/Nm3

* valssilaitokset: 2-50 mg/Nm3

* kelojen kasittely: arviolta 50 mg/Nm3.

Kuumavalssauksesta veteen vapautuvat p&dstdt muodostuvat pédasiassa dljyja ja kiinteita
aineita sisdltavista jateiemistd, joissa on kiinteité aineita 5-200 mg/l ja hiilivetyja 0,2—10 mg/I.
Jatevesien kasittelyssd ilmoitettiin dljya sisitavien jatteiden méédréks 0,4-36 kg/t valssaamon
tyypin mukaan vaihdellen.

Luvussa A.3 on kuumavalssauksen muiden tuotantovaiheiden pé&asto- ja kulutudukemia
koskevia lisdtietojaja tarkennuksia.

Taulukossa 1 on esitetty yhteenveto tarkeimmistd parasta kaytettévissa olevaa tekniikkaa
koskevista tuloksista, jotka koskevat kuumavalssauksen eri  tuotantovaiheita ja
ympéristotekijoita. Kaikki p&astolukemat on egtetty paivittéisind keskiarvoina. llmaan
vapautuneet paastét on ilmaistu normaaliolosuhteita (273°K, 101,3 kPa ja kuiva kaasu)
vastaavinaarvoina. Veteen vapautuneet paastét on ilmaistu péivittai send keskiarvona laskettuna
virtaama-arvojen mukaan painotetusta edustavasta naytteestd, joka on kerdtty 24 tunnin gata
(tai laitoksen kdynnissa olon gjalta, jos se & toimi kolmessa vuorossa).

Tekninen tyoryhma oli yksimielinen taulukossa esitetyistd parhaista kaytettavissi olevista
tekniikoista ja niihin liittyvistd padsto-/kulutudukemista paitsi niissé kohdissa, joihin on
erikseen merkitty eridva mielipide.




Parhaat kaytettavissa olevat tekniikat / niita koskevat  Parhaisiin kaytettévissa oleviin
eriavat mielipiteet tekniikkoihin liittyvat paasto-
jakulutudukemat / niita
koskevat eridvat mielipiteet

Raaka-aineiden jatarvikkeiden varastointi ja kasittely
» Maahan kaatuneiden ja vuotaneiden aineiden kerdys sopivia
keinoja, esim. turva-altaita ja viemardintia kayttéen
Oljyn erottaminen saastuneesta jatevedesta ja kerétyn oljyn
uusi okaytto
Erotetun veden kasittely siihen tarkoitetussa laitoksessa
Konedlinen leikkaus
» Konedllisen leikkauksen eristaminen omaan tilaansa jaPolypitoisuutta koskevat erigvét
polyn keréaminen kangassuodattimin mielipiteet:
<5 mg/Nm?
< 20 mg/Nm?
Sahkostaattisten polynkerédjien kaytto tapauksissa, joissaPOlypitoisuutta koskevat eriavét
kangassuodattimia e kosteiden hoyryjen vuoksi voidamielipiteet:
kayttaa <10 mg/Nm?
20-50 mg/Nms3

Leikkauksessa syntyvan hilseen/leikkaug atteen erikseen
ker&&minen

Hionta

Koneellisen hionnan eristaminen omaan tilaansa, tarkoitustaPolypitoisuutta koskevat erigvét

varten varatut kopit kasin tapahtuvaa hiontaa varten sekamielipiteet:

polyn kerd&minen kangassuodattimin <5 mg/Nm?
< 20 mg/Nm?

Kaikki pinnanparannuspr osessit

» Kaikista pinnaparannusprosesseista tulevan veden késittely
(kiinteiden aineiden erottaminen) ja uudelleenkayttt
Pintahilseen, leikkaugéiteen ja polyn kierrdtys tai
Kierrétettavaksi myyminen

Taulukko 1: Tarkeimmét parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja niihin
liittyvéat paasto-/kulutuslukemat kuumavalssauk sessa




Parhaat kaytettavissa olevat tekniikat / niitd koskevat  Parhaisiin kaytettavissa oleviin
eriavat mielipiteet tekniikkoihin liittyvat paasto-
jakulutusukemat / niita
koskevat eridvat mielipiteet

Toisiokuumennus- jalampdkasittelyuunit

* Yleiduonteiset toimet, kuten luvussa A.4.1.3.1 kuvatut
uunin rakenteeseen, kayttéon ja huoltoon liittyvét
toimenpiteet

e Liialisten uunia taytettdessa syntyvien lammon ja kuuman
ilman havididen vélttdminen oikean kéaytén avulla
(luukkua pidetddn auki mahdollismman vahan uunia
taytettéessd) tai  rakenteellisn  keinoin  (tiiviytta
parannetaan asentamalla moniosaiset luukut)

» Huoldlinen polttoaineen valinta ja uunin automaation/

ohjauksen toteuttaminen palamisen optimoimiseksi. SO,-péastdjen maarét:
- maakaasulle < 100 mg/Nm’

- kaikille muille kaasuille ja kaasuseoksille < 400 mg/Nm®

- polttodljylle (< 1% S) enintéén 1700 mg/Nm?

Eridvat mielipiteet:

« Polttoaineen rikkipitoisuuden ragjoittaminen arvoon < 1 % on

paras kaytettavissa oleva tekniikka.

» Alhaisempi rikkipitoisuus tai lisétoimenpiteet SO,-padsttjen

vahentdmisekss ovat parhaita kaytettavissa olevia

tekniikoita.

e Palokaasujen |dammon talteenotto ja kayttd uuniin

syGtettdvan raaka-aineen esilammityksessa

» Paokaasujen lammon talteenotto regeneratiivisten tai25-50 %:n energiasdastot ja

rekuperatiivisten polttimien avulla mahdollisuus NOx-péasttjen
véhentamiseen ana 50 %
(j érjestelman mukaan)

¢ Hukkal@dmmon talteenotto vesikattilan tai ohjaustelojen

hoyrya synnyttéavan jd8hdytyksen avulla (jos hoyrylle on

kayttod)
» Vdhemman typpioksidga synnyttéavat uuden sukupolvenNOXx 250-400 mg/Nm? (3 % O,)
polttimet ilman paloilman esilammityst&;

65 %:n vahennys NOx-pé&astdihin
mahdollinen konventionaalisiin
polttimiin verrattuna

« Paloilman esilammityksen rajoittaminen
NOx-péésttjen vahentdmisen varjopuolena on lisdantyva
energiankul utus:

CO,- ja CO-péésttjen etuja on verrattava mahdollisesti
lisdantyviin NOx-paéstoihin.

Eriavét mielipiteet: Saavutettavat paastarvot *:
+ Valikoiva ja ei-vaikoiva katalyyttinen pelkistys ovatvalikoiva: NOx < 320 mg/Nm’
parhaita kaytettévissa olevia tekniikoita. ei-valikoiva:
NOx < 205 mg/Nmg,

« Kaytettavissi on liian vahan tietoja, jotta voitaisiin pasttas,ammoniakkipaastot: 5 mg/Nm®
ovatko valikoiva ja ei-valikoiva katalyyttinen pelkistys
parhaita kéytettévissa olevia tekniikoita.

« Vdituotteiden lampohavididen vahentaminen ragjoittamalla
niiden varastointiaika mahdollissmman Iyhyeks ja
eristamala harkot/tangot (lampoeristetyn laatikon tai
peitteiden avulla) tuotantojarjestelyn mukaan




Materiaalien dirtojérjestelyjen  ja véivarastoinnin
muuttaminen, jotta puolivalmisteet voitaisin syottéé
Seuraavaan uuniin tai valssiin mahdollisimman kuumina
(se, miten pitkdlle tdm& voidaan toteuttaa, riippuu
tuotanto-ohjelmistajalaatuun liittyvista tekij oistd)

Lahes lopulliseen  muotoon  valamisen  sekd
ohutaihiovalutekniikan kayttd uusissa laitoksissa, sikali
kuin valssattava tuote voidaan vamistaa néillg
menetel milla

! Nama paastbarvot on saatu ainoasta valikoivaa katalyyttista pelkistysta kayttavasta laitoksesta (askelpalkkiuuni) ja
ainoasta ei-valikoivaa katal yyttista pel kistysta kayttavasta | aitoksesta (askel pal kkiuuni).

Taulukko 1 (jatkuu): Tarkeimmét parasta kaytettévissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja

niihin liittyvat paasté-/kulutuslukemat kuum

avalssauk sessa

Parhaat kaytettavissi olevat tekniikat / niita koskevat

eriavat mielipiteet

Parhaisiin kaytettavissa oleviin
tekniikkoihin liittyvat paasto-
jakulutudukemat / niita
koskevat eridvat mielipiteet

Hilseenpoisto

* Veden- ja energiankul utuksen vahentaminen

materiaainohjauksen avulla

Valssattujen tuotteiden kuljetusja siirto

Turhan [&mmonhukan  véhentdminen  kayttamall
kelankuljetudaatikoita tai siirtokiskojen lampdsuojia.

Viimeistelylinja

Vesisuihkut ja veden kasttely kiinteiden aineiden
(rautaoksidien) erottamiseksi, jotta niiden sisaltama rauta
voidaan kayttda uudelleen

Kangassuodattimin varustetut poistoilmajarjestelmét sekd

kerdéntyneen polyn kierrétys

POlypitoisuutta koskevat eriavét

<5 mg/Nm?
< 20 mg/Nm?

mielipiteet:

Suoristusja hitsaus

Imuhuuvat ja polyn kerdys kangassuodattimin

mielipiteet:
< 5 mg/Nm?3
< 20 mg/Nm?

Polypitoisuutta koskevat eriavét

Jadhdytys (koneet jne.)

» Erilliset suljetut jd8hdytysveden Kiertojarjestel mét \

Jateveden kasittely/hilsettd ja 0ljya sisdltava prosessives

* Suljetut jarjestelmét, joissakierto yli 95 %

. Passtéjen  vahentdminen  kéyttémalla  sopivaaliukenemattomat aineet:
kasittelymenetelmien yhdistelmaa (néitd on kuvattu< 20 mg/l
yksityiskohtaisesti luvuissaA.4.1.12.2 jaD.10.1) Oljy: <5mg/®

Fe: <10 mg/l
Cro: <02mgl®@
Ni: <02mgl®@
Zn: <2 myl

» Vedenkasittelyssi kerdtyn valssihilseen kierrédtys takaisin

» Kerdantyvasta dljypitoi sesta jatteestd/lietteesta tulisi poistaa

metallurgiseen prosessiin

ves, jotta se voidaan kayttda lammitykseen tai havittds
turvallisesti




Hiilivetyjen aiheuttaman saastumisen estdminen
e Tiivisteiden, pumppujen ja putkistojen ennata ehkaisevat
méaér&ai kai starkastukset ja ennalta ehkéi seva huolto

« Nykyaikaisten laakerien ja laakeritiivisteiden kaytto tyo- jaOljynkulutus véhenee 50-70 %

varaval sseissa, vuodonilmaisimien asentaminen
voiteluaineputkistoihin (esim. hydrostaattisten laakerien
kohdalle)

» Saastuneen vieméreihin valuneen veden kerd&minen sitd
synnyttavistd kohteista (hydrauliset laitteet), Oljyn
erottaminen ja kayttd esim. lammitykseen syéttamélla se
masuuniin; erotellun veden edelleenkasittely joko
vedenkasittelylaitoksella tai rikastamoissa
ultrasuodatuksen tai alipainehaihdutuksen avulla

! Oljya koskevat lukemat perustuvat satunnaisiin mittauksiin.
2 0,5 mg/l laitoksissa, joissa kasitell88n ruostumattomia teraksia

Taulukko 1 (jatkuu): Tarkeimmat parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja
niihin liittyvat paasté-/kulutusukemat kuumavalssauk sessa

Parhaat kaytettavissi olevat tekniikat / niitd koskevat  Parhaisiin kaytettavissa oleviin
eriavat mielipiteet tekniikkoihin liittyvat paasto-
jakulutusukemat / niita
koskevat eridvat mielipiteet

Valssihallit

Vaadittavan puhtaustason saavuttaminen kayttdmalla

vesiperustaista voitelua aina, kun se on teknisesti

mahdollista

* Jos orgaanisten liuottimien kayttd on valttamatonta, klooria

sisdtéméttomat liuottimet on asetettava etusijalle

e Vassen akseleilta poistetun rasvan kerd8minen ja
havittéminen asianmukaisesti, esim. polttamalla

e Hiontalietteen kasittely erottelemalla metallihiukkaset
magneetin avulla ja kierréttdmalla ne takaisin terdksen
tuotantoprosessiin

» Hiontalaikoista kertyvan Oljy- ja rasvapitoisen j&tteen
havittaminen esim. polttamalla

» Hiontalaikoista kertyvdn mineraalijétteen havittaminen
kayttamalla se téytemaaksi

e Jadhdytys- ja leikkuunesteiden kasittely dljyn/veden
erottamiseksi”; Oljypitoisten jétteiden havittdminen esim.
polttamalla

» Jaahdytyksessa ja rasvanpoistossa seké kuumaval ssaamon
vedenkasittelylaitoksessa emulsion erottelussa syntyvien
jatevesien kasittely

e Teads ja rautaastujen kierrdtys takaisin teréksen
valmistusprosessiin

Taulukko 1 (jatkuu): Tarkeimmat parasta kaytettdvissi olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja
niihin liittyvat paasté-/kulutusukemat kuumavalssauk sessa

Kylmavalssaus

Vi



Kylmévalssauksessa muutetaan kuumavalssattujen nauhatuotteiden ominaisuuksia, kuten
paksuutta seka mekaanisia ja teknisia ominaisuuksia, puristamalla niitd valssien valissa ilman
esilammitystd.  Prosessiin  syftettava materiaali tulee keloina kuumaval sssamosta.
Kylmévalssauksen tuotantovaiheet ja -jarjestys riippuvat muokattavan teréksen laadusta.
Seuraavia tuotantovaiheita kaytetddn niukkaseosteiselle terdkselle ja seosteraksele
(hiiliterakselle): peittaus, ohennus valssaamalla, hehkutus tai l&mpokésittely oikean
kiderakenteen paauttamiseksi, hehkutetun nauhan temper-valssaus tai viimeistelyvalssaus,
joilla saadaan aikaan halutut mekaaniset ominaisuudet, pinnan muoto ja karhennus seka
viimeistely.

Runsasseosteiselle terékselle (ruostumattomalle terakselle) kaytettdvadn prosessiin sisdltyy
muutama vaihe enemman kuin hiiliterdsten prosessiin. Tarkeimmét vaiheet ovat seuraavat:
kuuman nauhan hehkutus ja peittaus, kylmavalssaus, lopullinen hehkutus ja peittaus (ta
kirkashehkutus), viimeistelyval ssaus ja viimeistely.

Kylmévalssatut tuotteet ovat p&dasiassa vaativiin tuotteisiin kytettavia nauhoja ja levyja
(paksuus tyypillisesti 0,16-3 mm), joilla on korkealuokkainen pinnan viimeistely ja tarkkaan
madaratyt metallurgiset ominaisuudet.

Kylmévalssatun levedn nauhan tuotanto (levyt) oli vuonna 1996 noin 39,6 miljoonaa tonnia
[EUROFER CR]. Tarkeimmaét tuottajamaat olivat Saksa ( hoin 10,6 miljoonaa tonnia), Ranska
(6,3 miljoonaa tonnia), Italia (4,3 miljoonaa tonnia), Y hdistynyt kuningaskunta (4,0 miljoonaa
tonnia) ja Belgia (3,8 miljoonaatonnia).

Kylmaval ssattua kapeaa nauhaa tehddan kylméaval ssaamalla kapeaa kuumaval ssattua nauhaa tai
kylméaval ssaamalla kuumaval ssattua nauhaa ja letkkaamalla se pituussuunnassa, ja vuonna 1994
Sitd tuotettiin  kaikkiaan noin 8,3 miljoonaa tonnia (josta 2,7 miljoonaa tonnia oli
kylmaval ssattuaja 5,5 miljoonaa tonnia leikattua nauhaa).

Kylmévalssattua nauhaa valmistava teollisuus EU:ssa on toisaalta keskittynytta ja toisaalta
hgalaan. Kymmenen suurinta yhtioté edustaa yhteensa puolta kokonaistuotannosta, kun taas
toisen puolen valmistaa yhteensa 140 yhti6ta. Téalle teollisuudenalalle on tunnusomaista se, etté
eri maiden kesken on eroja yhtididen koon ja teollisuuden keskittymisen suhteen. Useimmat
suurista yhtidista sijaitsevat Saksassa. Se hallitsee markkinoita tuotannollaan, joka on 57 %
EU:n tuotannosta (1,57 miljoonaa tonnia vuonna 1994). Enin osa yhtidista voidaan kuitenkin
luokitella pieniksi tai keskisuuriksi yrityksiksi. [Bed95]

Vuonna 1994 Saksa tuotti noin 35 % leikatusta nauhasta €li 1,9 miljoonaa tonnia, seuraavina
olivat Italiaja Ranska, joiden kummankin tuotanto oli 0,9 miljoonaatonnia.

Tarkeimmat kylmavalssaukseen liittyvat ymparistokysymykset ovat happamat jéateliemet ja
jétevesi, rasvanpoistossa syntyvéat hdyryt, esimerkiksi hilseenpoistossa ja kelojen purkamisessa
syntyvét happamat ja Oljysumua sisdtavét ilmaan vapautuvat pédastot, oljypitoiset jétteet ja
jatevedet sekd happoseoksella peitatessa syntyvdt NOXx-p&astot ja uunien lammityksessa
syntyvét pal okaasut.

Kylméval ssauksen yhteydessa ilmaan vapautuvia happamia paastdja voi syntya peittauksessa ja
happoliuoksen elvytysprosessissa. Paastét vaihtelevat kaytetyn peittausmenetelman mukaan:
padasiassa niihin vaikuttaa kaytettdva happo. Suolahapolla peitattaessa olivat ilmoitetut HCI-
pastot valilla 1-145 mg/Nm2 (eli enintd8n 16 g/t), teollisuuden ilmoittama vaihteluvéli oli
10:gté dle 30 mg/Nm3:aan (~ 0,26 g/t). Rikkihapolla peitattaessa ilmoitetut H,SO,-paéstét olivat
valilla 1-2 mg/Nms eli 0,05-0,1 g/t.

Peitattaessa ruostumatonta teréstd happoseoksella ilmoitetut HF-pdastot olivat valilla 0,2-17
mg/m® (0,2-3,4 g/t). Happamien ilmaan vapautuvien paéstdjen lissks syntyy typen oksideja
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Niiden passtdarvot vaihtelivat valilla 3:sta ~ 1000 mg/Nm®.aan (tuotantomériin suhteutettuna
3—4000 g/t). Vaihteluvalin pienimpié arvoja pidettiin epéilyttavina.

Terdksen kasittelyssa ja hilseenpoistossa syntyvisté polypaastoista oli saatavissa vain véhan
tietoja. Mekaaniselle hilseenpoistolle ilmoitettiin tuotantoon suhteutettuja arvoja vailla 10-20
g/t pitoisuuksien vaihdellessa valilla < 1-25 mg/m?”.

Luvussa A.3 on kylmavalssauksen muiden tuotantovaiheiden padstd- ja kulutuslukemia
koskevia lisétietojaja tarkennuksia.

Taulukossa 2 on esitetty yhteenveto tarkeimmistd parasta kaytettévissi olevaa tekniikkaa
koskevista tuloksista, jotka koskevat kylmavalssauksen eri tuotantovaiheita ja ympéristéon
liittyvia tekijoita. Kalkki paéstolukemat on esitetty péaivittdisna keskiarvoina. llmaan
vapautuneet paéstét on ilmaistu normaaliolosuhteita (273 °K, 101,3 kPa ja kuiva kaasu)
vastaavinaarvoina. Veteen vapautuneet paastét on ilmaistu péivittai send keskiarvona laskettuna
virtaama-arvojen mukaan painotetusta edustavasta naytteestd, joka on kerdtty 24 tunnin gjata
(tai laitoksen kdynnissa olon gjalta, jos se @ toimi kolmessa vuorossa).

Tekninen tydryhma oli yksimielinen taulukossa esitetyistd parhaista kaytettévissa olevista
tekniikoista ja niihin liittyvistd padsto-/kulutudukemista paitsi niissé kohdissa, joihin on
erikseen merkitty eridva mielipide.

Parhaat kaytettavissi olevat tekniikat / niitd koskevat ~ Parhaisiin kaytettavissa oleviin
eriavat mielipiteet tekniikkoihin liittyvat paasto-
ja kulutudukemat / niita
koskevat eriavat mielipiteet

Keojen purku

¢ Vesisuihkuverhojen kayttd ja niistd syntyvan jéateveden
puhdistus, jossa kiintedt aineet erotellaan ja niiden
rautapitoinen osa kaytetdan uudelleen

» llmanvaihtojarjestelmét, joissa poistettu ilma kasitellaan Polypitoisuutta koskevat erigvét

kangassuodattimillaja kerdéantynyt poly kierrétetaan mielipiteet:
< 5 mg/Nm?
< 20 mg/Nm?
Peittaus

Luvussa A.4.2.2.1 kuvattuja yleisia keinoja hapon kulutuksen
ja happamien kaasujen véhentamiseksi on kaytettava
mahdollisuuksien mukaan. Erityisesti tdma koskee seuraavia
menetelmi&

» terdksen korroosion estdminen asianmukaisen varastoinnin,
kasittelyn jajdahdytyksen jne. avulla

* peittausvaiheen kuormituksen véahentdminen poistamalla
hilsettd mekaanisesti suljetussa tilassa, jossa on
ilmanpoi stoj érjestel ma ja kangassuodattimet

* elektrolyyttisen esipeittauksen kaytto

» nykyakaisten optimoitujen peittaudaitosten kaytto
(ruiskutus- tai turbulenssipeittaus allaspeittauksen sijaan)

» peittausliuosten  kéyttdidan  lisd&&minen  mekaanisen
suodatuksen ja kierrdtyksen avulla

e peittaudiuoksen  elvytys sivuvirtaiionivaihdon tai
elektrodialyysin (happoseokselle) tai jonkin muun vapaan
hapon uudelleenhyddyntamismenetelman avulla (kuvattu
luvussa D.6.9)
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Suolahappopeittaus

» Kaytetyn suolahapon uudelleenkéytttd

» Vahtoehtoisesti hapon elvytys suihkukuumennustekniikan
tal leijukerrostekniikan (tai vastaavan prosessin) avulla,
johon liittyy elvytettavan aineen kierrétys, luvussa 4
kuvattu evytyslaitoksen ilman pesujéarjestelma sekd
sivutuotteena syntyvan Fe,Os:n uudelleenkéyttd

Paly: 20-50 mg/Nm3

HCI: 2-30 mg/Nm3
SO.: 50-100 mg/Nm?3
Co: 150 mg/Nms
COz: 180 000 mg/Nms3

NO,: 300-370 mg/Nm?

» Taysin erigtetty laitteisto tai laitteisto, johon on asennettu
imuhuuvat ja poistetun ilman pesu

Poly: 10-20 mg/Nm?3
HCI: 2-30 mg/Nm?3

Rikkihappopeittaus

» Vapaan hapon talteenotto kiteyttamalla, talteenottolaitoksen
ilmanpesul aitteet

HQSO4: 5-10 mg/Nm3
SO, 8-20 mg/Nm®

» Taysin erigtetty laitteisto tai laitteisto, johon on asennettu
imuhuuvat ja poistetun ilman pesu

HQSO4: 1-2 mg/Nm3
SO, 8-20 mg/Nm®

Taulukko 2: Tarkeimmat parasta kaytettévissd olevaa teknii
liittyvéat paasto-/kulutusiukemat kylméavalssauk sessa

kkaa koskevat tulokset ja niihin

Parhaat kaytettavissi olevat tekniikat / niita koskevat
eriavat mielipiteet

Parhaisiin kaytettavissa oleviin
tekniikkoihin liittyvat paasto-
jakulutudukemat / niita
koskevat eridvat mielipiteet

Happoseospeittaus

» Vapaan hapon tateenotto (sivuvirta-ionivaihdon tai
diayysin avulla)
» Vaihtoehtoisesti hapon elvytys - suihkukuumennuksella:

- haihdutusprosessilla:

PAly: < 10 mg/Nm3
HF: <2 mg/Nm3
NO,: <200 mg/Nm?

HF: <2 mg/Nm3
NO,: < 100 mg/Nm?3

* Eristetyt laitteistot/imuhuuvat ja pesu janiiden lisaksi:

* Pesu H,O,:lla, ureallajne. tai

» NOx:n vapautumisen estédminen lisédmalla vetyperoksidia
tal ureaa peittausliuokseen tai

» valikoiva katalyyttinen pelkistys

Kaikkien osalta:
NOx: 200-650 mg/Nm?
HF: 2—7 mg/Nm3

 Vahtoehto: peittausilman typpihappoaja eristetty tai
imuhuuvalla ja kaasujen pesulla varustettu laitteisto

Happojen lammitys

 Epésuora lammitys ldBmmonvaihtimilla tai, jos hdyrya el ole
vamiina kaytettdvaks lammoénvaihtimissa, pinnan ala
tapahtuvan palamisen avulla

» Muuten kuin johtamalla héyrya suoraan liuokseen

Jatevesien maar an minimointi

e Kaskadihuuhtelujarjestelmét, joissa yli valuva huuhde
kéytetddn uudelleen tuotantolaitoksen sisdlla (esm.
peittausliuoksissata kaasujen pesussa)

* Peittaushapon evytys- ja huuhtelujarjestelman huolellinen
hienoviritysja halinta

Jatevedenkasittely

«Késittely esim. neutraloimalla, hiutaloittamalla, jos happoaliukenemattomat aineet:




sisdtédvan veden vahtumista jérjestelmdssa e voida <20 mg/l

valttéa Oljy:<5 mg/l*
Fe: <10mg/l
Cric < 0,2 mg/l 2
Ni: <0,2mg/l?
Zn: <2mg/l

Emulsiojarjestelmét

» Saastumisen estdminen tarkastamalla tiivisteet, putkistot jne.
saannollisesti seka kayttéamalla vuotohalyttimia

« Emulsion laadun jatkuva valvonta

e Emulsiciden kayttdian pidentdminen puhdistamala ja
kayttamalla uudelleen

e Kaytetyn emulsion kasittely sen dljypitoisuuden
vahentamiseksi esim. ultrasuodatuksella tai
elektrolyyttisesti hajottamalla

Valssausja jannityksenpoisto

* llmanvaihtojarjestelmd, jossa poistettu ilma kasitellaanHiilivedyt:

sumunerottimella (pisaranerottimella) 5-15 mg/Nm?

! Oljya koskevat lukemat perustuvat satunnaisiin mittauksiin.
2 Ruostumattomille teréksille < 0,5 mg/l.

Taulukko 2 (jatkuu): Tarkeimmat parasta kaytettavissa olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja
niihin liittyvat paasté-/kulutuslukemat kylméavalssauk sessa

Parhaat kaytettavissi olevat tekniikat / niitd koskevat ~ Parhaisiin kaytettavissa oleviin
eriavat mielipiteet tekniikkoihin liittyvat paasto-
jakulutudukemat / niita
koskevat eriavat mielipiteet

Rasvanpoisto

» Rasvanpoistolaitos, jossa rasvanpoistoliuos puhdistetaan ja

kaytetddn uudelleen; asianmukaisia puhdistustapoja ovat

luvussa A.4 Kkuvatut mekaaniset menetelméat ja

kalvosuodatus

» Kéytetyn rasvanpoistoliuoksen kasittely kayttamalla
emulsion elektrolyyttistéa hajottamista tai ultrasuodatusta
Oljypitoisuuden vahentdmiseksi, erotetun Oljyn
uudelleenkéyttd, erotetun veden kasittely (neutralointi jne.)
ennen sen viemarointia

[Imanpoistojarjestelma, jolla hdyryista poistetaan rasvajane
pestaan

Hehkutusuunit

e Vdhemman typpioksidga synnyttavat  polttimetNOx 250-400 mg/Nmé ilman

jatkuvatoimisissa uuneissa paloilman esiléammitystg, 3 % O,
Typen oksidien vdhenema 60 %
(ja87 % CO-vahenemd)

 Paloilman esilammitys regeneratiivisten tai rekuperatiivisten
polttimien avulla tai
» raaka-aineen esilammitys pal okaasujen hukkalammalla
Viimeistely/dljyaminen
e Imuhuuvat ja sumunerottimet jaltai séhkostaattiset saostimet
tai
« sdhkostaattinen 6ljyaminen

Suoristusja hitsaus
 Imuhuuvat ja pdlyn keréys kangassuodattimilla Polypitoisuutta koskevat eridvét




mielipiteet:

<5 mg/Nm?3
< 20 mg/Nm?
Jadhdytys (koneet jne.)
* Erilliset suljetut j&8hdytysveden kiertojarjestel mét
Valsshallit

Ks. kuumaval ssausta kasittelevassa kohdassa luetellut parhaat
valssihalleissa kaytettévissa ol evat tekniikat

Metalliset sivutuotteet
» Nauhojen leikkauksessa syntyvan romun, kuten nauhan
alku- ja loppupéiden, ker8&minen ja kierrétys takaisin
metal lurgiseen prosessiin

Taulukko 2 (jatkuu): Tarkeimmat parasta kaytettvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja
niihin liittyvat paastd-/kulutuslukemat kylméavalssauk sessa
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Langanveto

Langanveto on prosessi, jossa tankojen/langan l&pimittaa pienennetédn vetamalla ne |&pi
vetokiviksi kutsuttujen tyokalujen kartionmuotoisista aukoista, joiden pienin hakaisija on
pienempi kuin vedettavan langan |ahtohalkaisija. Raaka-aine on yleensd kuumaval ssaamoilta
kiepeilla toimitettavaa tankoa, jonka hakaisja on 55-16 mm. Tyypillisdla
langanvetolaitoksella on laittei stot seuraavia prosesseja varten:

« tangon esikasittely (mekaaninen hilseenpoisto, peittaus)

* kuiva- tai mérkéveto (tavallisesti sarjavetona, jossa vetokivien koko tasaisesti pienenee)
* |ampokasittely (18piveto- tai kieppihehkutus, patentointi, 6ljykarkaisu)

e viimeistely

Euroopan unionin langanvetoteollisuus on maailman suurin; seuraavina ovat Japani ja Pohjois-
Amerikka. Euroopan unionissa tuotetaan vuosittain noin 6 miljoonaa tonnia lankaa. Mikdli
lasketaan mukaan erilaiset lankatuotteet, kuten esimerkiksi piikkilanka, ritilét, aitaverkot,
suojaverkot ja naulat, tdmén teollisuudenalan tuotanto on yli 7 miljoonaa tonnia vuodessa
Euroopan langanvetoteollisuudelle on tyypillisté se, etté siind toimii suuri joukko keskisuuria
erikoistuneita yhtititd. Padosa taman teollisuudenalan tuotannosta tulee kuitenkin muutamalta
suureltavalmistgjata. On arvioitu, ettéd noin 5 % yhtidista valmistaa 70 % koko teollisuudenalan
tuotannosta (ja 25 % yhti6ista 90 %).

Viimeks kuluneiden 10 vuoden aikana itsendiset langanvetoyhtidt ovat yha enemman siirtyneet
suurempien yhtididen omistukseen. Noin 6 % Euroopan langanvetgjista kuuluu suurempiin
ryhmittymiin, jotka edustavat noin 75 %:a teras angan kokonaistuotannosta [C.E.T].

Suurin teréslangan tuottaja on Saksa, jonka tuotanto (noin 1,09 miljoonaa tonnia) on 32 % koko
EU:n lankatuotannosta. Seuraavina ovat Italia (1,2 miljoonaa tonnia, noin 22 %), Y hdistynyt
kuningaskunta, Benelux-maat (pédasiassa Belgia), Ranska ja Espanja.

Tarkeimmét langanvetoon liittyvéat ymparistokysymykset ovat peittauksesta ilmaan vapautuvat
pa&astot, happamat jatteet ja jatevesi, ymparistoon péassyt saippuapoly (kuivavedossa), kéytetyt
voiteluaineet jajateliuokset (mérkavedossa), uuneista vapautuvat palokaasut seka lyijykylvyista
syntyvét paastot jalyijypitoiset jétteet.

Peittauksesta ilmaan vapautuneiden HCI-paéstdjen pitoisuuksiksi ilmoitettiin 0-30 mg/Nms.
Lyijykylpyja kaytetéén l&pivetohehkutuksessa ja patentoinnissa, joista syntyy lyijypitoisia
jétteitd, 18pivetohehkutuksessa 1-15 kg/t ja patentoinnissa 1-10 kg/t. Patentoinnissa syntyvien
ilmaan vapautuvien lyijypaastdjen maardksi ilmoitettiin < 0,02 -1 mg/Nm? ja karkaisuveden
ylijuoksutuksen sisaltaman lyijyn méardksi 2—-20 mg/l.

Luvussa A.3 on langanvedon muiden tuotantovaiheiden pdastd- ja kulutusukemia koskevia
lisdtietojajatarkennuksia.

Taulukossa 3 on esitetty yhteenveto t&rkeimmista parasta kaytettévissi olevaa tekniikkaa
koskevista tuloksista, jotka koskevat langanvedon eri tuotantovaiheita ja ymparistoon liittyvia
tekijoitd. Kaikki padstdlukemat on esitetty péivittéisind keskiarvoina. llmaan vapautuneet
paéstot on ilmaistu normaaliolosuhteita (273 °K, 101,3 kPa ja kuiva kaasu) vastaavina arvoina.
Veteen vapautuneet pdastét on ilmaistu paivittdisend keskiarvona laskettuna virtaama-arvojen
mukaan painotetusta edustavasta naytteestd, joka on kerdtty 24 tunnin gjalta (tai laitoksen
k&ynnissa olon gjata, jos se @ toimi kolmessa vuorossa).

Tekninen tydryhma oli yksimielinen taulukossa esitetyistd parhaista kaytettavissa olevista
tekniikoistaja niihin liittyvista paésté-/kulutuslukemista.
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Par haat kaytettavissa olevat tekniikat Parhaisiin kaytettavissa
oleviin tekniikkoihin
liittyvat paasto- ja
kulutudukemat

Kiepeilla tapahtuva peittaus
» Liuoksen ominaisuuksien, kuten lampdtilan ja vakevyyden
tarkka seuranta
Pysyttaytyminen avoimia peittauskylpyja kasittelevassa osasss
D/luvussa D.6.1 annetuissa rgjoissa.
o Imujarjestelman asentaminen altaan sivuille sellaisilleHCl: 2—30 mg/Nm?
peittauskylvyille, joista syntyy paljon hoyryja, kuten
lammitetyille tai vakevaéd suolahappoa sisdltaville kylvyille,
sekd mahdollisesti poistoilman késittely sekd uusille ettd
vanhoille laitteistoille.

Peittaus
Perékkdisissa dtaissa tapahtuva peittaus (kun kapasiteetti on
>15 000 tonnia lankaa vuodessa) tai
 vapaan hapon tateenotto ja sen kayttd uudelleen
peittauslaitoksessa
Kéaytetyn hapon elvytys laitoksen ulkopuolella
Kéaytetyn hapon kierrdtys kaytettdvaks sekundaarisena raaka-
aineena

* Hilseenpoisto ilman happoja, esim. ragpuhalluksen avulla, mikali

tuotteen laatuvaatimukset sen sallivat
* Vastavirtahuuhtelu perékkaisilla kylvyilla

Kuivaveto

» Vetokoneen eristaminen (ja liittdminen suodattimeen tai

vastaavaan laitteeseen, mikdli tarpeen); koskee kaikkia uusia

koneita, joiden vetonopeus on = 4 m/s
M ar k&veto

* Vedossa kéaytettavan voitel uaineen puhdistus ja uudelleenkayttt
» Kaytetyn voiteluaineen kéasittely sen Oljypitoisuuden jaltai

jatteiden méadran  vdhentamisekss esm.  kemiallisen

hgottamisen, emulsion elektrolyyttien hajottamisen tai

ultrasuodatuksen avulla
» Jateliuoksista erotellun veden késittely.

Kuiva- ja markéveto
» Suljetut j&8hdytysveden kiertoj &rj estel mét
» Muun kuin 18pivirtaug aéhdytyksen kayttdminen
Kieppihehkutusuunit, ruostumattomille terksille kaytettavat [apivetohehkutusuunit seké
Oljykarkaisussa ja paastossa kaytettavat uunit
» Suojakaasun polttaminen
Pehmedan ter 8ksen lapivetohehkutusja patentointi

 Lyijykylvyn asianmukainen hoito luvussa A.4.3.7 kuvatullaPb: <5 mg/Nm,

tavalla CO: <100 mg/Nm?3
Orgaaninen hiili:
< 50 mg/Nm?
* Lyijypitoisten jatteiden varastointi erillaén, suojassa sateelta ja
tuulelta

» Lyijypitoisten jatteiden kierrdtys kaytettavaks muussa
metalliteollisuudessa
Karkaisukylvyn suljettu kierto

Oljykarkaisulinjat
Karkaisukylvyisté tulevan 6ljysumun poisimeminen seka oljyn
erottelu sumusta tarvittaessa
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Taulukko 3: Tarkeimmét parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja niihin
liittyvat paasté-/kulutusukemat langanvedossa

Xiv



Osa B: Jatkuvatoiminen kuumakastamalla tapahtuva p&aallystys

Padllystettaessa kuumakastamalla teréslevy tai -lanka kulkee jatkuvasti sulan metallikylvyn 1&pi.
Sulatteen metalli |gjeerautuu teréksen kanssa, jolloin paéllyste kiinnittyy lujasti alustaansa.

Kuumakastamalla tapahtuvaan péallystykseen soveltuvat metallit, joiden sulamispiste on
riittdvan ahainen, jottei [ampd aiheuta ter&stuotteeseen muutoksia. Téllaisia metallgja ovat
esimerkiksi alumiini, lyijy, tinaja sinkki.

Vuonna 1997 jatkuvatoimisten kuumakastamalla toimivien paéllystyslinjojen tuotanto EU:ssa
oli noin 15 miljoonaa tonnia. Ylivoimaisesti eniten kaytetty padlyste oli sinkki.
Alumiinipaéllysteet ja erityisedti tinal gjeerinkipaéllysteet olivat véhemman merkityksellisia.

Galvanoitu terés 81%
Tulisinkitty ja hehkutettu Galvannealed-terds 4 %
Al-Zn-seoksella paéllystetty Galfan-terés 4%
Alumiinipééllysteinen terés 5%
Al-Zn-seoksella pdallystetty Aluzinc-terés 5%
Tinalgeerinkip&al lysteinen terés 1%

Yleisesti ottaen levyjen jatkuvatoimisessa paallystyk sessa on seuraavat tuotantovaiheet:
* pintojen puhdistus kemiallisellajaltai lampokasittelylla

* |ampokasittely

* levyn upottaminen sulaan metallikylpyyn

* viimeistely

Jatkuvatoimisissa langangalvanointilaitok sissa on seuraavat tuotantovaiheet:
* peittaus

* juoksutteen levitys

e galvanointi

* viimeistely

Tarkeimmat tdh&n tuotannon osa-alueeseen liittyvat ympéristokysymykset ovat happamat
paastot ilmaan, jatteet jajétevesi, uunien pagsttt ilmaan ja niiden energiankul utus, sinkkipitoiset
jétteet sekd 6ljyaja kromia sisdltavét jatevedet.

Luvussa B.3 on paast6- ja kulutusl ukemia koskevia lisétietojaja tarkennuksia.

Taulukossa 4 on esitetty yhteenveto tarkeimmistd parasta kaytettévissd olevaa tekniikkaa
koskevista tuloksista, jotka koskevat kuumasinkityksen eri tuotantovaiheita ja ympéristoon
liittyvia tekijoitd. Kaikki paastolukemat on esitetty paivittdisind keskiarvoina. llmaan
vapautuneet paastét on ilmaistu normaaliolosuhteita (273 °K, 101,3 kPa ja kuiva kaasu)
vastaavina arvoina. Veteen vapautuneet padsttt on ilmaistu péivittéa send keskiarvona laskettuna
virtaama-arvojen mukaan painotetusta edustavasta naytteestd, joka on kerdtty 24 tunnin gjalta
(tai laitoksen kdynnissa olon gjata, jos se e toimi kolmessa vuorossa).

Tekninen tydryhma oli yksimielinen taulukossa esitetyistd parhaista kaytettavissa olevista
tekniikoistaja niihin liittyvista paést6-/kul utud ukemista.




Par haat kaytettavissa olevat tekniikat

Parhaisiin kaytettavissa
oleviin tekniikkoihin
liittyvat padsto- ja
kulutudukemat

Peittaus

Ks. osan A/Kylmévalssauslaitokset parhaita kaytettévissa
oleviatekniikoita késitteleva luku

Rasvanpoisto

Perdkkéisilla kylvyilla tapahtuva rasvanpoisto
Rasvanpoistoliuoksen puhdistaminen ja uudelleenkaytto.
Asianmukaisia puhdistustapoja ovat luvussa A.4 kuvatut
mekaani set menetelmét ja kalvosuodatus

Kaytetyn rasvanpoistoliuoksen késittely kayttamala emulsion
elektrolyyttista hajottamista tai ultrasuodatusta
0ljypitoisuuden vahentamiseksi, erotetun oljyn
uudelleenkayttd esim. lammitykseen, erotetun veden kasittely
(neutralointi jne.)

Kannelliset tankit, joissa on ilmanpoisto ja poistetun ilman
puhdistus peseméllatai sumunpoistolaitteella

Kuivausrullien  k&yttd puhdistetun tuotteen mukana
kulkeutuvan liuoksen vahentdmiseksi

Lampokasittelyuunit

« Vahemman typpioksidg a synnyttavét polttimet

e Paloilman esilammitys regeneratiivisilla tai rekuperatiivisilla
polttimoilla

« Nauhan esilammitys

» Hoyryn tuottaminen pal okaasujen hukkaldmmalla

NOx: 250400 mg/Nm?
(83 %0, ilman paloilman
esilammitysta

CO: 100-200 mg/Nm?

K uumakastaminen

» Sinkkipitoisten jétteiden, kuonan tai metallisen sinkin
kerédminen ja  kierrdtys  kaytettavaksi

metalliteollisuudessa

muussa

Galvannealing-prosessi (tulisinkitysja hehkutus)

* Vdhemman typpioksidg a synnyttavét polttimet

* Regeneratiiviset tai rekuperatiiviset poltinjarjestelmét

NOx: 250400 mg/Nm3
(83 % O, ilman paloilman
esilammitysta

Oljyaminen

» Nauhandljyamiskoneen kotelointi
» Sahkdstaattinen 6ljyaminen

Fosfatointi ja passivointi/kromatointi

» Kannelliset prosessialtaat

* Fosfatointiliuoksen puhdistus ja uudelleenkayttd
« Passivointiliuoksen puhdistus ja uudelleenkayttd
o Kuivausrullien kaytt6
Viimeistely/temper-liouksen
jatevedenkasittelylaitoksella

. kerdédminen ja kasittely

Jadhdytys (koneet jne.)

* Erilliset suljetut j&8hdytysveden kiertojérjestel mét

Jéatevesi

« Jateveden kasittely yhdistéamalla laskeuttaminen, suodatus jaltai
kellutus/saostug/hiutal oittaminen; luvussa 4 kuvattujen tai
tehokkuudeltaan vastaavien kéasittelymenetelmien kayttd
(joita on myos kuvattu osassa D)

«Vanhoissa | dpivirtaukseen perustuvissa

Liukenemattomat aineet:

<20 mg/l
Fe: <10 mg/l
zn: <2mg/l
Ni: <0,2mg/l




vedenkasittelylaitoksissa, joissa pagstaan vain Crot:  <0,2mg/l
pitoisuusarvoon Zn < 4 mg/l, on sirryttéva vesien kasittelyynPb: <0,5mg/l
erissa Sn: <2mg/l

Taulukko 4: Tarkeimmat parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja niihin
liittyvat paasté-/kulutuslukemat kuumasinkityksessa
Levyn p&allystys alumiinilla

Useimmat parhaista kaytettavissi olevista tekniikoista ovat samoja kuin kuumasinkityksessa.
Jateveden kasittelya el kuitenkaan tarvita, koska ainoa prosessista tuleva ves on jddhdytysvetta.

Paras [ammitykseen kaytettavissa oleva tekniikka:
kaasulla toimivalammitys; palamisen ohjaus arjestelma

L evyjen paallystyslyijy-tinaseoksdlla

Parhaat kaytettavissa olevat tekniikat Parhaisiin kaytettavissa
oleviin tekniikkoihin
liittyvat paago- ja
kulutusukemat

Peittaus
Kannelliset altaat ja niiden tuuletus kaasujen pesulaitteeseen,HCl: < 30 mg/Nm3 @
pesul aitteesta ja peittausal taasta tulevan jateveden kasittely
Nikkeldinti
* Suljettu, kaasujen pesul aitteeseen tuul etettu prosessi \
Kuumakastaminen
« Paallystyspaksuuden saataminen kaasuveitsilla |

Passivointi
 |Iman huuhtelua toimiva jarjestelmd, jolloin huuhteluvesia ei
tarvita
Oljyaminen
« Sshkostaattinen 6ljyamislaite |
Jateves

o Jateveden késittdly neutrdoimalla natriumhydroksidilla,
hiutal oittami nen/saostus

» Suodoksen kuivatus ja kaytto taytemaaksi
! paivittainen keskiarvo normaaliol osuhteissa 273 °K, 101,3 kPaja kuiva kaasu.

Taulukko 5: Tarkeimmét parasta kaytettdvissi olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja niihin
liittyvéat padsto-/kulutuslukemat levyjen jatkuvatoimisessa paéllystyksessa lyijy-tinaseoksella
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Langan paallystys

Taulukossa 6 on esitetty yhteenveto t&rkeimmista parasta kaytettévissi olevaa tekniikkaa
koskevista tuloksista, jotka koskevat langan paallystyksen eri tuotantovaiheita ja ymparistoon
liittyvia tekijoita. Kaikki paédstolukemat on esitetty péivittdisina keskiarvoina. llmaan
vapautuneet paastét on ilmaistu normaaliolosuhteita (273 °K, 101,3 kPa ja kuiva kaasu)
vastaavina arvoina. Veteen vapautuneet pagstét on ilmaistu péivittai send keskiarvona laskettuna
virtaama-arvojen mukaan painotetusta edustavasta naytteestd, joka on kerdtty 24 tunnin gata
(tai laitoksen kdynnissa olon gjalta, jos se e toimi kolmessa vuorossa).

Tekninen tyoryhmé oli yksimielinen taulukossa esitetyista parhaista kéytettavissi olevista
tekniikoistaja niihin liittyvista paésté-/kulutusl ukemista.

Parhaat kaytettavissa olevat tekniikat Parhaisiin kaytettavissa
oleviin tekniikkoihin liittyvat
paasto- ja kulutusukemat

Peittaus

» Eristetyt laitteet tai laitteet, joissa on imuhuuva ja poistoilmanHCl: 2-30 mg/Nm?
pesu

» Perdkkéisilla dtailla tapahtuva peittaus uusille laitoksille,
joiden kapasiteetti on yli 15000 tonnia vuodessa
tuotantolinjaa kohti

« Erotellun vapaan hapon talteenotto

e Kaytetyn hapon evytys laitoksen ulkopuolella; koskee
kaikkialaitoksia

» Kaéytetyn hapon uudelleenkéyttd sekundaarisena raaka-
aineena

Vedenkulutus
e Perdkkdisilla dtailla tapahtuva huuhtelu, mahdollisesti
yhdistettynd muihin  menetelmiin, veden kulutuksen
vahentéamiseksi kaikilla uusillajakaikilla suurillalaitoksilla
(> 15 000 tonnia/vuosi)

Jéateves
o Jiateveden kasittely fysikaalis-kemiallisn menetelminLiukenemattomat aineet:
(neutralointi, hiutaloittaminen jne.) <20 mg/l
Fe: <10 mg/l
Zn: <2mg/l
Ni: < 0,2 my/l
Cro. <0,2mg/l
Ph: <0,5mg/l
Sn: <2mgll

Juoksutteen levitys
* Prosessin asanmukainen hoito; erityisend painopisteal ueena
erityisesti raudan kulkeutuminen ja kylvyn yllapitohuolto
Juoksutekylpyjen elvytys laitoksella (raudan poisto
Ssivuvirrassa)
» Kaytetyn juoksuteliuoksen kaytto laitoksen ulkopuolela
Kuumakastaminen
* Prosessin asianmukainen hoito luvussa B.4 kuvatullatavala Poly: < 10 mg/Nm?3
Sinkki: <5 mg/Nm?3

Sinkkipitoiset jatteet
e Varastointi erill&an, suojassa satedta ja tuulelta sekd
uudelleenk&yttd muussa metalliteollisuudessa
Jaahdytysves (sinkkikylvyn jékeen)
e Suljettu kierto ta tdman suhteellisen puhtaan veden
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uudell eenkéytté muiden sovellusten tdydennysvetené | |

Taulukko 6: Tarkeimméat parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja niihin
liittyvéat padsto-/kulutuslukemat langan paallystyksessa
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Osa C: Erisséa tapahtuva kuumasinkitys

Kuumasinkitys on prosess, jossa rauta- ja ter&svalmisteet suojataan korroosiolta padllystamalla
ne sinkill&. Enin osa erissa tapahtuvasta kuumasinkityksesté tehddén sopimusgal vanointina,
jossa hyvin erilaisiatuotteita késitellaan eri asiakkaille. Tuotteiden koko, mééré jatyyppi saattaa
vaihdella huomattavasti. Puoliautomaattisissa tai automaattisissa laitoksissa tapahtuva putkien
galvanointi e yleensé kuulu sopimusgal vanointi-kasitteen piiriin.

Eragalvanointilaitoksissa kasiteltdvét tuotteet ovat terdsvalmisteita, kuten nauloja, ruuveja ja
muita pienia esineitd, ristikkoja, rakennusten osia, rakenneosia, valaisinpylvéita ja monia muita.
Joissain tapauksissa tavanomaisissa erdgalvanointilaitoksissa galvanoidaan my0s putkia
Galvanoitua terasta kaytetddn rakennusteollisuudessa, kuljetusalala, maataloudessa,
sahkonsiirrossa seké kaikkialla, missa hyva korroosiosuojaja pitka k&yttoika ovat tarkeita.

Toimitusgjat ovat aladla lyhyita ja tilauskirjat lyhyitd, jotta asiakkaita voidaan palvella
tehokkaasti. Tuotteiden jakelu on tarkea tekija, minka vuoksi alan laitokset ovat |ahella alueita,
joille markkinat ovat keskittyneet. Tamén vuoks alalla on suhteellisen paljon tuotantolaitoksia
(noin 600 eri puolilla Eurooppaa), jotka palvelevat paikallisa markkinoita ja siten pitavét
jakelukustannuksensa kurissa ja parantavat tuottavuuttaan. Vain muutamat erikoistuneet
galvanointilaitokset ovat vamiita kuljettamaan tietyntyyppisia tuotteita pitkid matkoja
hyodynt&dkseen erikoisosaamistaan tai laitoksensa mahdollisuuksia. Tamantapaisen toiminnan
mahdollisuudet ovat rgjalisia

Vuonna 1997 tuotettiin noin 5 miljoonaa tonnia galvanoitua terdsta Suurin tuotanto oli
Saksassa: 1,4 miljoonaa tonnia ja 185 galvanointilaitosta (vuonna 1997). Toiseks suurin
tuottgja oli Italia (0,8 miljoonaa tonnia, 74 laitosta), seuraavina Y hdistynyt kuningaskunta ja
Irlanti (0,7 miljoonaa tonnia, 88 laitosta) seké Ranska (0,7 miljoonaatonnia, 69 laitosta).

Erissd tapahtuva galvanointi siséltda yleensa seuraavat tuotantovaiheet:

* rasvanpoisto

* peittaus

* juoksutteen levitys

« galvanointi (paallystys sulalla metalilla)
e viimeistely

Galvanointilaitos koostuu periaatteessa sarjasta kasittely- tai prosessikylpyja. Ylapuolella
liikkuvat nosturit siirtévét kasiteltavaa terasta altaalta toisele ja kastavat sita kylpyihin.

Tarkeimmaét erissa tapahtuvaan galvanointiin liittyvat ymparistokysymykset ovat paéstét ilmaan
(peittauksesta tuleva HCI seké sinkkiammeesta tuleva pdly ja kaasumaiset yhdisteet), kéytetyt
prosessiliuokset (rasvanpoistoliuokset, peittauskylvyt ja juoksutekylvyt), Oljypitoiset jétteet
(esm. puhdistus- ja rasvanpoistokylvyistd) seka sinkkipitoiset jétteet (suodattimiin ker&antynyt
poly, sinkkituhka, metallinen sinkki).

Luvussa C.3 on péastt- ja kulutuslukemia koskevia lisdtietoja ja tarkennuksia.

Taulukossa 7 on esitetty yhteenveto tarkeimmistd parasta kaytettévissa olevaa tekniikkaa
koskevista tuloksista, jotka koskevat erissa tapahtuvan galvanoinnin eri tuotantovaiheita ja
ymparistoon liittyvia tekijoitd. Kaikki p&astdlukemat on esitetty péivittéisina keskiarvoina.
IImaan vapautuneet paastét on ilmaistu normaaliolosuhteita (273 °K, 101,3 kPa ja kuiva kaasu)
vastaavina arvoina. Veteen vapautuneet pagstét on ilmaistu péivittai send keskiarvona laskettuna
virtaama-arvojen mukaan painotetusta edustavasta naytteestd, joka on kerdtty 24 tunnin gata
(tai laitoksen kdynnissa olon gjalta, jos se & toimi kolmessa vuorossa).




Tekninen tydryhma oli yksimielinen taulukossa esitetyistd parhaista kaytettavissa olevista
tekniikoistaja niihin liittyvista paést6-/kul utus ukemista.

Parhaat kaytettavissa olevat tekniikat Parhaisiin kaytettavissa
oleviin tekniikkoihin
liittyvat padsto- ja
kulutusukemat

Rasvanpoisto

* Rasvanpoistovaiheen dsdlyttdminen prosessiin,  paits
galvanoitavien tuotteiden ollessa tdysin rasvattomia

» Kylvyn tehostaminen esim. mekaanisesti sekoittamalla

» Rasvanpostoliuosten kayttdian pidentdminen puhdistamalla
(kuorimalla, sentrifugoimalla jne.) sekd dljypitoisen lietteen
kierrétys ja uudelleenkayttd

» Biologinen rasvanpoisto puhdistamalla liuos laitoksella (rasvasta
jaoljystd) bakteerien avulla

Peittaus + péaallysteenpoisto:

*Erillinen peittaus ja padlysteenpoisto paits silloin, kun
laitoksella on kéyttssa jalkikasittely, jolla arvokkaat aineet
voidaan poistaa sekaliuoksista, tai silloin, kun mainittu palvelu
on hankittavissa laitoksen ulkopuolelta

»Kaytetyn péallysteenpoistoliuoksen uudelleenkayttd (laitoksella
tal sen ulkopuolella, esim. juoksutteen talteen ottamiseksi)

Jos kéyttssa on yhdistetty peittaus ja paéllysteenpoisto:

» Arvokkaiden aineiden talteenotto sekaliuoksista kaytettavaksi
esim. juoksutteen tuotantoon, hapon talteenotto kaytettévaksi
uudelleen galvanointiteollisuudessa tai muiden epaorgaanisten
kemikaalien valmistuksessa

Suolahappopeittaus

» Liuoksen ominaisuuksien, kuten lampdtilan ja vékevyyden,
tarkka seuranta

» Pysyttaytyminen avoimia peittauskylpyja késittelevéssa osassg
D/luvussa D.6.1 annetuissa rgjoissa

e Imujéarjestelman asentaminen lammitettyd tai vakevaa
suolahappoa sisdltaville kylvyille sekd poistoilman kasittelyHCl: 2-30 mg/Nm?
(esim. pesemdlld)

» Pettauskylvyn syovytysvaikutuksen tarkka seuranta ja
inhibiittorien kayttd lilan syopymisen estamiseksi

» Vapaan hapon talteenotto kaytetystd peittausliuoksesta tai
peittausliuoksen laitoksen ulkopuol€ella tapahtuva el vytys

» Sinkin poisto haposta

» Kaytetyn peittaudiuoksen kayttt juoksutteen val mistukseen

o  Pidattaytyminen  kaytetyn  peittaudiuoksen  kaytostd
neutralointiin

» Pidétaytyminen kaytetyn peittausliuoksen kéytostd emulsion
haj ottamiseen

Huuhtelu

» Esineiden huolélinen valuttaminen esikasittel ytankkien valilla

» Huuhtel un toteuttaminen rasvanpoiston ja peittauksen jalkeen

» Huuhtelu seisovassa vedessitai perakkéisissa altaissa

» Huuhtdluveden kayttd uudelleen edellisten prosessiataiden
tédydennysveteng sellaisen prosessin kéyttd, josta e synny
jatevesia (jos jatevesia poikkeustapauksissa syntyy, ne on
kasiteltava)




Taulukko 7: Tarkeimmét parasta kaytettdvissd olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja niihin
liittyvat paasto-/kulutuslukemat erissi tapahtuvassa galvanoinnissa

Par haat kaytettavissa olevat tekniikat Parhaisiin kaytettavissa
oleviin tekniikkoihin
liittyvat padsto- ja
kulutusukemat

Juoksutteen levitys
e Kylvyn parametrien valvonta ja oikean juoksutemaaran kaytto
ovat térkeitd myos, kun halutaan véhentda jéjempana
prosessissa syntyvia pdastoja
Juoksutekylvyille: laitoksella tai sen ulkopuolella tapahtuva
juoksutekylvyn elvytys

Kuumakastaminen
» Kastamisesta syntyvien paéstéjen kerdaminen koteloimalla allasPoly: < 5 mg/Nm?3
ta imemdla ilmaa sen reundta ja kerddmalla poly
kangassuodattimillatai pesulaitteella
Polyn uudelleenkaytto laitoksen sisdlla tai sen ulkopuolella
esim. juoksutteen valmistukseen; talteenottoj&rjestelman tulis
olla sellainen, ettei dioksiinga, joita saattaa joskus laitoksen
toiminnan hairiintyessa esiintyd pienina pitoisuuksing, pagse
kerééntymaan polyj & kierrdtettéessa

Sinkkipitoiset jatteet
« Varastointi erilld8n, suojassa satedlta ja tuulelta sekd
arvokkaiden ainesosien uudelleenkaytto muussa
metalliteollisuudessa tai muiden alojen teollisuudessa

Taulukko 7 (jatkuu): Tarkeimmat parasta kaytettavissa olevaa tekniikkaa koskevat tulokset ja
niihin liittyvat paasté-/kulutusukemat erissa tapahtuvassa galvanoinnissa
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