RESUMEN GENERAL

El presente documento de referencia sobre las mejores técnicas disponibles en la transformacién
de metales ferrosos reflgja e intercambio de informacion que se hallevado a cabo con arreglo a
apartado 2 del articulo 16 de la Directiva 96/61/CE del Consgjo, y ha de contemplarse a la luz
del prefacio, en e gque se describen sus objetivos y forma de uso.

Este documento consta de cuatro partes (A-D). Las partes A, B y C se refieren a los distintos
subsectores de la industria de transformacion de metales ferrosos: A) conformacion en frioy en
caliente; B) revestimiento continuo; y C) galvanizacién discontinua. Esta estructura atiende a las
diferencias de naturaleza y escala que separan a las actividades comprendidas en € término
“transformacion de metales ferrosos” .

Laparte D no trata de un subsector industrial, sino que comprende las descripciones técnicas de
varias medidas medioambiental es que son técnicas a considerar en la determinacion de las MTD
en mas de un subsector. Esto se ha hecho para evitar repetir las descripciones técnicas en los tres
capitulos 4. Estas descripciones siempre han de contemplarse en € contexto de la informacion
mas especifica, relativa a su aplicacion en subsectores concretos, que contiene e capitulo 4
pertinente.




Parte A: Conformacion en frio y en caliente

Dentro del sector de transformacion de metales ferrosos, la conformacién en frio y cadiente
comprende diferentes métodos de fabricacion, como el laminado en caliente o en frio y €
estirgje de acero. Se fabrican muy diversos productos terminados y semiterminados con
diferentes lineas de produccion. Los productos pueden ser formas planas laminadas en frio y en
caliente, formas aargadas |aminadas en caliente o estiradas, tubosy alambre.

Laminacién en caliente

En el proceso de laminacion en caliente, el tamafio, laformay las propiedades meta drgicas del
acero se modifican comprimiendo repetidamente e metal caliente (a temperaturas de entre
1.050°C y 1.300°C) entre cilindros accionados por motores eléctricos. Este proceso se utiliza
para transformar fundicién de acero en diversas formas: lingotes, planos, tochos, palanquillas o
perfiles, segin el producto que se vaya a fabricar. Los productos obtenidos por laminacion en
caliente suelen clasificarse en dos tipos seguin su forma: planosy alargados.

En 1996, la produccién comunitaria total de laminados en caiente fue de 127,8 millones de
toneladas, de las que 79,2 millones eran productos planos, es decir, en torno a un 62% [Stat97].
Alemania es el mayor fabricante de productos planos (con 22,6 millones de toneladas), seguido
de Francia (10,7 millones), Bélgica (9,9 millones), Italia (9,7 millones) y € Reino Unido
(8,6 millones). Casi todos | os productos planos laminados en caliente son de banda ancha.

El 38% restante de la produccion, aproximadamente 48,5 millones de toneladas, eran productos
alargados. Los dos paises fabricantes més importantes son Italia (11,5 millones de toneladas) y
Alemania (10,3 millones), seguidos del Reino Unido (7 millones) y Espafia (6,8 millones). En
términos de tonelaje, la produccion es principalmente hilo de maquina (alrededor de una tercera
parte del total), pletina de refuerzo y pletina comercial (cuya cuota respectiva se sita en torno a
una cuarta parte de la produccién).

Con respecto a tubo de acero, 1a Unidn Europea es el mayor productor mundial —11,8 millones
de toneladas en 1996 (el 20,9% de la produccién tota)—, seguido de Jap6n y Estados Unidos. El
sector europeo de fabricacion de tubo de acero tiene una estructura muy concentrada. Alrededor
del 90% de la produccion comunitaria se reparte entre cinco paises: Alemania (3,2 millones de
toneladas), Italia (otros 3,2 millones), Francia (1,4 millones), € Reino Unido (1,3 millones) y
Esparia (0,9 millones). En algunos paises, una sola empresa puede representar €l 50% o mas de
la produccién nacional. Ademas de los principal es fabricantes integrados de tubo de acero (que
producen sobre todo tubos soldados), hay un numero relativamente grande de pequefias y
medianas empresas independientes. Algunos fabricantes —a menudo pequefios en términos de
tonelgje y presentes en mercados de ato valor afiadido— se concentran en la fabricacion de
medidasy calidades especiales seguin las especificaciones de clientes concretos.

Los trenes de laminacion en caliente suelen constar de las siguientes fases: acondicionamiento
del material de aimentacion (escarpado, amolado), calentamiento a la temperatura de
laminacion, descascarillado, laminacion (desbastado con reduccidn de anchura, laminacion alas
medidas y propiedades finales) y acabado (recortadura y corte). Se clasifican por €l tipo de
producto que producen y por sus caracteristicas de disefio: trenes desbastadores de tochos y
planos, laminadores de banda en caliente, laminadores de chapa, laminadores de pletinas y
redondos, laminadores de perfiles laminados y estructurales y laminadores de tubos.

Los principales problemas medioambientales que se derivan del proceso de laminacion en
caliente son las emisiones atmosféricas (especialmente NOx y SOx), €l consumo de energia de
los hornos, las emisiones de polvo (fugitivas) que se generan durante la manipulacién de los
productos, la propia laminacion o el tratamiento mecanico de las superficies, las aguas
residual es (que contienen aceites y sdlidos) y los residuos solidos (que contienen aceites).




Con respecto a las emisiones de NOx que se generan en los hornos de recocido y tratamiento
térmico, d sector informa que las concentraciones oscilan entre 200 y 700 mg/Nnm? y las
emisiones especificas entre 80 y 360 g/Tm, mientras que otras fuentes sefialan que se pueden
acanzar valores de 900 mg/Nm® y, si el aire de combustion se precalienta a 1.000 °C, incluso
superiores a 5.000 mg/Nm2. Las emisiones de SO, dependen del combustible utilizado en los
hornos. Se han registrado valores de 0,6 a 1.700 mg/Nm3 y de 0,3 a 600 g/Tm. La dispersion del
consumo de energia en estos hornos es de 0,7 a 6,5 GJTm, con una gama tipica de valores de
1a3GJTm.

En cuanto alas emisiones de polvo que se generan durante la manipulacién de los productos, €
propio proceso de laminacion o el tratamiento mecanico de las superficies, son muy pocos los
datos que se han facilitado de cada proceso. Los valores de concentracion registrados son:

e Escarpado: 5—115 mg/Nms.

* Amolado: < 30 — 100 mg/Nm3.

* Trenesdelaminacion: 2 —50 mg/Nms,

*  Manipulacion de bobinas: aproximadamente 50 mg/Nms3 .

Las emisiones a las aguas son bésicamente aguas residuales que contienen de 5 a 200 mg de
solidos en suspension por litro y de 0,2 a 10 mg de hidrocarburos por litro. Las depuradoras han
registrado de 0,4 a 36 kg de residuos aceitosos por tonelada, en funcion del tipo de laminador.

Para mas detalles y datos de emisiones y consumos de otras fases del proceso de laminacién en
caliente, véase € capitulo A.3, donde los datos disponibles se acomparian de informacion
calificativa.

En latabla 1 se resumen las principales conclusiones relativas a las MTD para cada una de las
fases del proceso y los diferentes problemas medioambientales que éstas generan. Todas las
cifras de emisiones se expresan en promedios diarios. Las emisiones atmosféricas se basan en
condiciones estéandar de 273°K, 101,3 kPa y gas seco. Los vertidos de aguas residuaes se
expresan en forma de promedio diario de una muestra compuesta relacionada con el caudal y
tomada a lo largo de 24 horas o tomada a lo largo del periodo de servicio real (en fébricas que
no trabgjan a tres turnos).

Tanto las mejores técnicas disponibles como los niveles de emisidén y consumo asociados que se
presentan en |la tabla se establecieron por acuerdo unanime del grupo de trabajo técnico, excepto
en los casos en los que seindica explicitamente “ division de opiniones”.

M gj or es técnicas disponibles/ Niveles de emision y consumo
Division de opiniones sobrelasMTD asociadosalasMTD /
Division de opiniones sobre

dichos niveles

Almacenamiento y manipulacion de materias primasy auxiliares

» Recogida de derrames y fugas por medios adecuados, por
gjempl o, pozas de seguridad y desagiies.

e Separacion dd aceite de las aguas contaminadas de los
desagiies y reutilizacion del aceite recuperado.

» Tratamiento de las aguas separadas en la depuradora.

Escar pado mecénico

* Recintos para el escarpado mecanico y eliminacion de Division de opiniones sobre el
polvo con filtros textiles. nivel de polvo:
< 5 mg/Nm?3

<20 mg/Nm?




Precipitador electrostético, cuando no puedan utilizarse
filtrostextiles por €l alto grado de humedad de los humos.

Divisién de opiniones sobre e
nivel de polvo:

< 10 mg/Nm?

20-50 mg/Nm3

Recogida separada de la cascarilla o viruta del escarpado.

Amolado

Recintos para €l rectificado mecénico y cabinas especiales
equipadas con campanas de extraccién para € rectificado
manual, y eliminacion de polvo con filtros textiles.

Division de opiniones sobre €
nivel de polvo:

<5 mg/Nm?

< 20 mg/Nm?

Todos los procesos de rectificado superficial

Tratamiento y reutilizacion de las aguas procedentes de
todos | os procesos de rectificado superficial (separacion
de solidos).

Reciclado interno o venta de cascarilla, virutay polvo para
reciclar.

Tablal: PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emision y consumo asociados en

los procesos de laminacion en caliente.

M g or es técnicas disponibles/
Division de opiniones sobrelasMTD

Nivelesde emisién y consumo
asociadosalasMTD /
Divisién de opiniones sobre
dichos niveles

Hornosderecocidoy tratamiento t

érmico

Medidas generaes, por g emplo, relativas a disefio o
funcionamiento y mantenimiento de los hornos, tal como se
describe en el capitulo A.4.1.3.1.

Evitar € exceso deairey lapérdida de calor durante la
carga por medidas de servicio (abrir la puertalo minimo
necesario para cargar) o medios estructurales (instalacion
de puertas de varios segmentos para mayor estanquidad).

Seleccionar e combustible adecuado y automatizar o
controlar los hornos para optimizar las condiciones de
caldeo:

- con gas hatural,

- con todos los demés gases y mezclas de gases,

- con fuel-oil (< 1% de azufre).

Niveles de SO.:

< 100 mg/Nm®

< 400 mg/Nm®
hasta 1.700 mg/Nm?3

Division de opiniones:

Limitar & contenido de azufre en & combustible a menos
del 1% esMTD.

Limitar mas el azufre o adoptar medidas de reduccién
adicional ddl SO, esMTD.

Recuperacion del calor que contienen |os gases de escape
mediante € precalentamiento del materia de alimentacion.
Recuperacion del calor que contienen |os gases de escape
por medio de quemadores regenerativos o recuperativos.

Recuperacion del calor que contienen |os gases de escape
por medio de calderas de recuperacion o sistemas de
refrigeracion por evaporacion (si se necesita vapor).

Ahorro de energia del 25% al
50% y potenciales de reduccién
de NOx de hasta un 50% (segun
el sistema).

Quemadores bajos en emisiones de NOx de segunda
generacion.

NOx: 250-400 mg /Nm?3 (3% de
O,) sin precalentamiento de aire,
potencia de reduccién de NOx
del 65 % en comparacion con
los convencionales.




Limitar latemperatura de precalentamiento del aire.
Ahorro de energia frente a emisiones de NOx:

Se han de sopesar |as ventajas que suponen las reducciones
del consumo de energiay de las emisiones de SO,, CO, y
CO frente ala desventgjadd posible incremento delas
emisiones de NOx.

Division de opiniones:

L as técnicas de reduccion catal itica selectiva (SCR) y
reduccion selectiva no catalitica (SNCR) son MTD.

No hay suficiente informacion disponible para decidir si
estas técnicas son MTD.

Niveles alcanzados':

SCR: NOx < 320 mg/Nm?®.

SNCR: NOx < 205 mg/Nm3,
Adsorcion de amoniaco:
5 mg/Nm®.

Reduccién de la pérdida de calor en los productos
intermedios limitando a minimo € tiempo de
amacenamiento y aislando los tochos o planos

(arcon termoaidante o cubiertas térmicas), en funcion de la
distribucion del proceso productivo.

Modificacion del almacenamiento logistico e intermedio
paratener en cuenta €l régimen méximo de carga en
caliente, carga directa o laminacién directa (este régimen
méximo depende de |os programas de produccion y de la
calidad del producto).

En plantas nuevas, puede utilizarse esta técnica para
producir moldeados préoximos a laformafina y moldeados
planos finos, en tanto que productos alaminar.

! Niveles de emision registrados en la Unica planta SCR existente (horno de balancin) y en la Ginica planta SNCR

existente (horno de balancin).

Tabla 1 (cont.): PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo
asociados en los procesos de laminacién en caliente.

M g or es técnicas disponibles/
Division de opiniones sobrelasMTD

Nivelesde emisién y consumo
asociadosalasMTD /
Division de opiniones sobre
dichos niveles

Descascarillado

Control de materiales parareducir € consumo de aguay
energia.

Transporte de material laminado

Reducir las pérdidas de energia no deseadas mediante
serpentines u hornos de recuperacion y pantallas térmicas
para barras de transferencia.

Tren de acabado

Pulverizacion de agua, seguida de tratamiento de las aguas
residuales por el que se separan y se recogen los sdlidos
(6xidos de hierro) para reutilizar su contenido de hierro.

Sistemas de extraccion con tratamiento del aire extraido
mediante filtros textiles y reciclado del polvo recogido.

Divisién de opiniones sobre e
nivel de polvo:
<5 mg/Nm?
<20 mg/Nm?3

Nivelacion y soldadura

Campanas de extraccion y posterior eliminacion por medio
defiltrostextiles.

Division de opiniones sobre €
nivel de polvo:
<5 mg/Nm3
<20 mg/Nm?3

Refrigeracion (maquinas, etc.

Sistemas de agua refrigerante independientes en circuitos
cerrados.




Tratamiento delas aguasresiduales/ aguas de proceso con cascarillay aceite

Circuitos cerrados con porcentgjes de recirculacion
superiores a 95%.

* Reduccion de las emisiones mediante una combinacion SS. <20 mg/l
adecuada de técnicas de tratamiento (descritas con detalle | Aceite: <5 mg/l @
en los capitulos A.4.1.12.2 y D.10.1). Fe: <10 mg/l

Cro <0.2 mg/l @
Ni: <02 mgl®
zn: <2 mgl

» Recirculacion a proceso metalUrgico de la cascarillade
laminacion recogida en la depuradora.

¢ Loslodos o residuos aceitosos recogidos deben
deshidratarse para su aprovechamiento térmico o
eliminacion de forma segura.

Prevencion de la contaminacion por hidrocar bur os

Controles preventivos periddicos y mantenimiento
preventivo de juntas, bombasy tuberias.

Uso de cojinetes y juntas de disefio moderno paralos
cilindros de trabajo y de respaldo, instalacion de
indicadores de fugas en |as canalizaciones de lubricante
(por gemplo, en los cojinetes hidrostéti cos).

Recogiday tratamiento de |las aguas contaminadas de |os
desagies en los diversos puntos de consumo (agregados
hidraulicos), separacion y utilizacién de lafraccion de
aceite (por jemplo, utilizacion térmica por inyeccion en €
alto horno). Tratamiento adicional del agua separadaen la
depuradora o en las plantas de desarenado con

ultrafiltracion o evaporador de vacio.

Reduccién del consumo de
aceite en un 50-70%.

! Basado en mediciones aleatorias.
2 0,5 mg/l en plantas que utilizan acero inoxidable.

Tabla 1 (cont.): PrincipalesconclusionesreélativasalasMTD y niveles de emisién y consumo
asociados en los procesos de laminacién en caliente.
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M gj or es técnicas disponibles/ Niveles de emision y consumo
Division de opiniones sobrelasMTD asociadosalasMTD /
Division de opiniones sobre

dichos niveles

Talleresdelaminacion

» Desengrase a base de agua en la medida en que sea
técnicamente aceptable para el grado de limpieza exigido.

» Si hay que utilizar disolventes organicos, debe darse
preferenciaalos no clorados.

» Recogida de lagrasa eliminada por los mufiones de giro y
eliminaci én adecuada, por €jemplo mediante incineracion.

» Tratamiento de los lodos de amolado por separacion
magnética para recuperar las particulas metaicas y
recircularlas en € proceso de fabricacion de acero.

» Eliminacion delos residuos grasosy aceitosos de las
muelas, por g emplo mediante incineracion.

» Depdsito de los residuos minerales del amolado y delas
muel as desgastadas en vertederos.

» Tratamiento de los liquidos refrigerantes y de las
emulsiones de corte para separar € aceitey € agua.
Eliminacion adecuada de | os residuos aceitosos, por
g emplo, mediante incineracion.

» Tratamiento de |as aguas residuales derivadas de la
refrigeracion y del desengrasado, asi como de la separacion
de emulsiones en la depuradora del tren de laminacién en
caliente.

* Reciclado de virutade hierro y acero en €l proceso de
fabricacion de acero.

Tabla 1 (cont.): PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo
asociados en |os procesos de laminacion en caliente.

Laminacion en frio

En el proceso de laminacion en frio, las propiedades de las bandas laminadas en caliente, como
Su espesor y caracteristicas mecanicas y tecnoldgicas, se modifican por compresion entre los
cilindros sin calentamiento previo del materia de partida. Este se obtiene en forma de bobinas
en los trenes de laminacion en cdiente. Las fases de transformacion y el orden que siguen en €
tren de laminacién en frio dependen de la calidad del acero tratado. Los aceros aleados y de
baja aleacion (acero al carbono) pasan por las siguientes fases. decapado, laminacion para
reducir el espesor, recocido o tratamiento térmico para regenerar la estructura cristalinag,
laminacion de acritud o “skin-pass’ de la banda recocida para obtener las propiedades
mecanicas, formay rugosidad superficia deseadas, y acabado.

El acero de alta aleacion (acero inoxidable) pasa por agunas fases més que € acero a
carbono. Principales etapas del proceso: recocido y decapado de banda en caliente, laminacion
en frio, recocido y decapado final (o recocido brillante), laminacion “ skin-pass’ y acabado.

Los productos laminados en frio son principalmente banda y chapa (de 0,16 a 3 mm de espesor
por regla general) con un acabado superficial de alta calidad y propiedades metal irgicas muy
precisas para su aplicacién en productos de especificaciones rigurosas.

En 1996, la produccion de banda ancha (chapay plancha) laminada en frio ascendié a unos 39,6
millones de toneladas [EUROFER CR]. Los principales paises productores son Alemania con
10,6 millones de toneladas, Francia con 6,3 millones, Italia con 4,3 millones, Reino Unido con 4
millonesy Bégica con 3,8 millones de toneladas.
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La banda estrecha laminado en frio es un producto que se obtiene laminando en frio una banda
estrecha caliente o cortando y laminando en frio una chapa laminada en caliente. La produccion
de este tipo de banda ascendié a 8,3 millones de tonel adas en 1994 (2,7 millones de laminado en
frioy 5,5 millones de banda cortada).

El sector comunitario de banda laminada en frio esta concentrado y fragmentado a mismo
tiempo. Las diez empresas més grandes copan € 50% de la produccion, mientras otras ciento
cuarenta empresas suman € 50% restante. La estructura del sector esta marcada por las
diferencias nacionales en cuanto a tamafio de las empresas y la concentracién de la industria.
La mayoria de las grandes empresas estan radicadas en Alemania, que domina € mercado con
un 57% de la produccion comunitaria (1,57 millones de toneladas en 1994). Sin embargo, casi
todas | as empresas pueden clasificarse como PY ME [Bed95].

En 1994, Alemania produjo € 35% de la banda cortada, con 1,9 millones de toneladas, seguida
de Italiay Francia, cuya produccion respectiva ascendié a 0,9 millones de toneladas.

Los principales problemas medioambientales del laminado en frio son los residuos écidos,
solidos y liquidos; las emisiones atmosféricas de |0s vapores generados por |0s desengrasantes y
de las nieblas acidas y oleosas; los residuos oleosos, sdlidos y liquidos; e polvo, por gemplo,
de los procesos de descascarillado y desbobinado; los NOx que genera e decapado con mezcla
de &cidos; y l0s gases de la combustion de los hornos.

Con respecto alas emisiones atmosféricas acidas del laminado en frio, pueden generarse en los
procesos de decapado y regeneracion de acidos. Las emisiones son diferentes en funcién del
proceso de decapado utilizado (béasicamente, del acido utilizado). En e caso del decapado por
acido hidrocl6rico, se han registrado unas emisiones méximas de HCI de entre 1 y 145 mg/Nm?
(hasta 16 g/Tm), aungue que los valores comunicados por la industria oscilan entre 10 y menos
de 30 mg/Nm? (~ 0,26 g/Tm). En € caso del decapado con &cido sulfurico, se han registrado
emisiones de H,SO, del ordende 1 a2 mg/Nm3y de 0,05a0.1 g/Tm.

En el caso del decapado del acero inoxidable con mezcla de &cidos, se han registrado emisiones
de HF de entre 0,2 y 17 mg/m® (de 0,2 a 3,4 g/Tm). Ademés de las emisiones atmosféricas
&cidas, se generan NOx. Se han registrado valores de dispersion de 3 a ~ 1.000 mg/Nm®
(emisiones especificas de 3 a 4.000 g/Tm), habiéndose suscitado dudas con respecto a los
niveles minimos.

Se dispone escasos datos con respecto a las emisiones de polvo generadas por las operaciones
de manipulacion y descascarillado del acero. En e caso del descascarillado mecénico, se han
registrado emisiones especificas de 10 a 20 g/Tmy concentraciones de menos de 1 a 25 mg/m”.

Para més detalles y datos de emisiones y consumos de otras fases del proceso de laminacion en
frio, véase e capitulo A.3, donde los datos disponibles se acompafian de informacion
calificativa

En latabla 2 se resumen las principales conclusiones relativas alas MTD para cada una de las
fases del proceso y los diferentes problemas medioambientales que éstas generan. Todas las
cifras de emisiones se expresan en promedios diarios. Las emisiones atmosféricas se basan en
condiciones estandar de 273°K, 101,3 kPa y gas seco. Los vertidos de aguas residuales se
expresan en forma de promedio diario de una muestra compuesta relacionada con € caudal y
tomada a lo largo de 24 horas o tomada a lo largo del periodo de servicio real (en fébricas que
no trabajan atres turnos).

Tanto las mejores técnicas disponibles como 1os hiveles de emision y consumo asociados que se
presentan en la tabla se establecieron por acuerdo unanime del grupo de trabajo técnico, excepto
en los casos en los que se indica explicitamente “ division de opiniones”.
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M gj or es técnicas disponibles/
Division de opiniones sobrelasMTD

Nivelesde emisién y consumo
asociadosalasMTD /
Division de opiniones sobre
dichos niveles

Desbobinado

» Cortinas de agua seguidas de un tratamiento de las aguas

residuales por € gque se separan y se recogen los sdlidos
parareutilizar su contenido de hierro.

» Sistemas de extraccion con tratamiento del aire extraido por
medio defiltros textilesy reciclado del polvo recogido.

Divisién de opiniones sobre los
niveles de polvo:

<5 mg/Nmsd

<20 mg/Nm?3

Decapado

En lamedida de lo posible, deben aplicarse medidas generales
parareducir € consumo de &cidosy la produccion de &cidos
residuales, tal como se describe en el capitulo A.4.2.2.1,
especia mente las técnicas siguientes:

» Prevenir lacorrosion del acero por medio de sistemas
adecuados de almacenamiento y manipulacion,
refrigeracion, etc.

* Reducir la carga sobre la fase de decapado por medio de un
descascarillado mecénico previo en una unidad cerrada, con
un sistema de extraccién y filtros textiles.

» Decapado electralitico previo.

 Instalaciones de decapado modernas y optimizadas
(decapado con pulverizadores o por turbulencia, en lugar
de por inmersién).

» Filtrado y recirculacién mecanicos para prolongar lavida
Gtil de los bafnos de decapado.

* Intercambio ionico o electrodidlisis de las corrientes
intermedias (con mezcla de &cidos) u otros métodos de
recuperacion de écidos libres (descritos en el capitulo
D.6.9) pararegenerar el bafio.

Decapado con HCI

» Reutilizacion del HCI agotado,

» 0 regeneracion del &cido por medio de pulverizadores de
tostacion o lecho fluidizado (o proceso equivalente) con
recirculacion del material regenerado; sistema depurador de
aire como el descrito en el capitulo 4 parala planta de
regeneracion; reutilizacion del subproducto Fe,Os.

Polvo
HCI
SO,
CO

20-50
2-30
50 - 100

150

mg/Nm3
mg/Nm3
mg/Nm?
mg/Nm?
CO, 180.000 mg/Nm?3
NO, 300-370 mg/Nm?

» Equipo totalmente encerrado o provisto de campanas de
extraccion y depuracion del aire extraido.

Polvo 10-20 mg/Nm?
HCI 2-30 mg/Nm?

Decapado con H,SO,

* Recuperacion de acidos libres por cristalizacién; sistemas

H2804 5-10 mg/Nm3

depuradores de aire para la planta de recuperacion. SO, 8-20 mg/Nm?3
» Equipo totalmente encerrado o provisto de campanas de H,SO, 1-2  mg/Nms3
extraccion y depuracion del aire extraido. SO, 8-20 mg/Nm3

Tabla2: Principales conclusionesrelativasalasM TD y niveles de emisién y consumo asociados en

los procesos de laminacién en frio.

Mejorestécnicas disponibles/
Divisiéon de opiniones sobrelasMTD

Niveles de emision y consumo
asociadosalasMTD /
Divisién de opiniones sobre
dichos niveles

Decapado con mezcla de 4cidos




Recuperacion de &cidos libres (por intercambio i6nico o
didisis de las corrientes intermedias),
0 regeneracion de &cidos - con pulverizadores de tostacion:

- 0 CON un proceso de evaporacion:

Polvo <10 mg/Nms3
HF < 2 mg/Nm?
NO, <200 mg/Nm?

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

Equipos encerrados con campanas de extraccion y
depuracion del aire extraido, y ademés:

depuracion con H,O,, urea, etc.

0 supresion de NOx con adicion de H,O, o uread bafio de
decapado,

o reduccion catalitica selectiva (SCR).

Paratodos | os casos;
NOx 200 - 650 mg/Nm?3
HF 2—7 mg/Nm?

Alternativa: decapado sin &cido nitrico mas un equipo
encerrado o provisto de campanas de extraccion y
depuracién del aire extraido.

Calentamiento de acidos

Calentamiento indirecto por intercambiadores o —s primero
hay gque producir vapor paralos intercambiadores— por
combustién sumergida.

Sin inyeccion directa de vapor.

Maximareduccion de las aguasresiduales

Sistemas de lavado en cascada con reutilizacion interna del
rebosamiento (por ggemplo, en bafios de decapado o en los
sistemas de depuracion).

Ajustefinoy control del sistema de “lavado con
regeneracion de los acidos de decapado”.

Tratamiento delasaguasresidu

ales

» Tratamiento por neutralizacion, floculacién, etc., cuando no | SS: <20 my/l
puede evitarse purgar las aguas écidas del sistema. Aceite: <5 mg/l*
Fe: <10 mg/l
Cror: <0,2 mg/l 2
Ni: <0,2 mg/l 2
zn: <2 mgl

Sistemas de emulsion

Prevencién de la contaminacion mediante un chegqueo
periddico de juntas, tuberias, etc., y un control de fugas.
Control permanente de la calidad de la emulsion.
Funcionamiento de |os circuitos de la emulsion con
limpiezay reutilizacion de ésta para prolongar su vida Util.
Tratamiento de la emulsién agotada para reducir el
contenido de aceite, por g emplo, mediante ultrafiltracion
o0 electrohidrdlisis.

Laminacion y templado

Sistemna de extraccion con tratamiento del aire extraido por
medio de eliminadores de nieblas (separadores de gotas).

Hidrocarburos:
5-15 mg/Nm3.

1 Basado en mediciones aleatorias.
2 para acero inoxidable < 0,5 mg/l

Tabla 2 (cont.): Principales conclusionesreélativasalasMTD y niveles de emisién y consumo

asociados en los procesos de laminacién en frio.




M gj or es técnicas disponibles/ Niveles de emision y consumo
Division de opiniones sobrelasMTD asociadosalasMTD /
Division de opiniones sobre

dichos niveles

Desengrase

 Circuito de desengrase con limpiezay reutilizacion de la
solucion desengrasante. Medidas apropiadas para esta
limpieza son los procesos mecanicos y de filtracion por
membrana que se describen en € capitulo 4.

» Tratamiento de la solucion desengrasante agotada por
electrohidrdlisis de laemulsién o ultrafiltracion para
reducir el contenido de aceite, reutilizacion de lafraccion
oleosa separada, tratamiento (neutraizacion, etc.) de la
fraccion de agua separada previamente a vertido.

» Sistema paraextraer los humos de desengrase y

depuracion.
Hornos de recocido
» En hornos continuos, quemadores bajos en emisiones de NOx: 250-400 mg/Nm2 sin
NOX. precalentamiento de aire, 3%

de O,, potencial de reduccién de
NOXx del 60 % (y del 87% en el

caso del CO).
» Precdentamiento del aire de combustion por quemadores
regenerativos o recuperativos, o
» precalentamiento del material con los gases de escape.
Acabado/aceitado
» Campanas de extraccion seguidas por eliminadores de
nieblas o precipitadores electrostéticos, o
» aceitado electrostatico.
Nivelacion y soldadura
» Campanas de extraccion con eliminacién de polvo por Divisién de opiniones sobre e
medio defiltros textiles. nivel de polvo:
<5mg/Nm?3
< 20 mg/Nm?

Refrigeracion (maquinas, etc.

» Sistemas de agua refrigerante independientes en circuitos
cerrados.

Talleresdelaminacion

Véanse las MTD indicadas para el proceso de laminacién en
caliente.

Subproductos metélicos

* Recogidadelachatarra de corte, cabezasy colas, y
recirculacién en el proceso metalUrgico.

Tabla 2 (cont.): PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo
asociados en os procesos de laminacion en frio.

Trefilado

El trefilado es un proceso por € que se reduce el tamafio de barras o hilos metdlicos estirandol os
através de agujeros conicos cada vez més pequerios, |lamados troqueles. El material alimentado
suele ser hilo de maguina de 5,5 a 16 mm de didmetro, obtenido de los trenes de laminacion en
caliente en forma de bobinas. Las trefilerias tipicas constan de los siguientes procesos:

»  Pretratamiento del hilo de maguina (descascarillado mecanico, decapado).
» Estirado en seco o con lubricante liquido (suelen ser varias pasadas con trogueles cada vez
mas pequenos).
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e Tratamiento térmico (recocido continuo/discontinuo, patentado, templado en aceite).
» Acabado.

La Unién Europea es la mayor industria mundial de trefilado, sequida de Japon y Norteamérica.
Produce arededor de seis millones de toneladas de alambre a afio. Si se incluyen los diversos
productos de hilo metdlico (como alambre de espino, parrillas, cercas, mallas, clavos, etc.), la
produccion del sector alcanza més de siete millones de toneladas anuales. La industria europea
de trefilado se caracteriza por que esta congtituida por un gran nimero de medianas empresas
especidizadas. Sin embargo, la mayor parte de la produccién del sector corresponde a un
numero reducido de grandes productores. Se calcula que e 70% de la produccion total esta
copado por €l 5% de las empresas (y € 90% por e 25% de las empresas).

Durante los diez ultimos afios, las empresas independientes de trefileria se han ido integrando
cada vez mas. El 6% de las trefilerias europeas son productores integrados que representan el
75% de la produccién total de alambre de acero [C.E.T].

El mayor productor de alambre de acero es Alemania, con e 32% (1,09 millones de tonel adas)
de la produccion europea, seguido de Italia con € 22% (1,2 millones) y del Reino Unido, €l
Benelux (principalmente Bélgica), Franciay Espafia.

Los principales problemas mediocambientales del trefilado son las emisiones atmosféricas del
proceso de decapado, los residuos &cidos (sdlidos y liquidos), las emisiones fugitivas de polvo
jabonoso (estirado en seco), e lubricante agotado y |os efluentes (estirado por via hiumeda), los
gases de combustiéon de los hornos y las emisiones atmosféricas y residuos plomosos de los
bafios de plomo.

En € caso de las emisiones atmosféricas del decapado, se han registrado concentraciones de
HCI de 0 a 30 mg/Nm3. En el recocido continuo y en € patentado se utilizan bafios de plomo
que generan residuos plomosos (1-15 kg/Tm y 1-10 kg/Tm respectivamente). El patentado
genera emisiones atmosféricas de 0,02 a 1 mg de plomo por Nm? y el agua de templado
contiene concentraciones de 2 a 20 mg de plomo por litro.

Paramas detalles y datos de emisiones y consumos de otras fases del proceso de trefilado, véase
el capitulo A.3, donde los datos disponibles se acompafian de informacion calificativa.

En latabla 3 se resumen las principales conclusiones relativas alas MTD para cada una de las
fases del proceso y los diferentes problemas medioambientales que éstas generan. Todas las
cifras de emisiones se expresan en promedios diarios. Las emisiones atmosféricas se basan en
condiciones estandar de 273°K, 101,3 kPa y gas seco. Los vertidos de aguas residuales se
expresan en forma de promedio diario de una muestra compuesta relacionada con el cauda y
tomada a lo largo de 24 horas 0 tomada a lo largo del periodo de servicio real (en fébricas que
no trabajan a tres turnos).

Tanto las mejores técnicas disponibles como |os niveles de emisién y consumo asociados que se
presentan en la tabla se establecieron por acuerdo unanime del grupo de trabajo técnico.

M g or es técnicas disponibles Nivelesdeemision y
consumo asociados a las
MTD

Decapado discontinuo
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Estrecho control de los parametros del bafio: temperaturay
concentracion.

Funcionamiento dentro de los limites establecidos en € capitulo
D.6.1 “Barno de decapado abierto”.

Para bafios de decapado con elevadas emisiones de vapores, por
gjempl o, bafio de HCI calentado o concentrado: instalacion de
extraccion lateral y posiblemente tratamiento del aire extraido,
tanto en instal aciones nuevas como antiguas.

HCl: 2-30 mg/Nma.

Decapado

Decapado en cascada (capacidad >15.000 toneladas de hilo de
maquinaa afo), o

recuperacion de lafraccion de &cidoslibresy reutilizacion en la
planta de decapado.

Regeneracion externa del cido agotado.

Reciclado del &cido agotado como materia prima secundaria.
Descascarillado sin &cido, por ggemplo, por granallado, si l1os
requisitos de calidad lo permiten.

Lavado en cascada a contracorriente.

Estirado en seco

Cerramiento de la maguina de trefilado (y conexién a un filtro o
dispositivo similar en caso hecesario), en todas las maquinas
nuevas con una velocidad de estirado > 4 n/s.

Estirado con lubricante liquido

Limpiezay reutilizacion del lubricante de estirado.

Tratamiento del |ubricante agotado para reducir el contenido de
aceite de los vertidos o reducir €l volumen de residuos, por
gjemplo, por disgregacion quimica, electrohidrolisis de la
emulsion o ultrafiltracion.

Tratamiento de lafraccion de aguas residuales.

Estirado en secoy con lubricanteliquido

Circuitos cerrados de agua refrigerante.
Abstenerse de utilizar sistemas de refrigeracion sin
recirculacion.

Hornos de recocido discontinuos, hornos de recocido continuos para acer o inoxidable y

hor nos utilizados para € templado

Incineracion del gas protector purgado.

Recocido continuo del hilo metalico bajo en carbono y patentado

Buenas practicas de orden y limpieza, como las descritasen €
capitulo A.4.3.7 para el bafio de plomo.

Almacenamiento independiente de | os residuos plomosos,
protegidos del viento y delalluvia

Reciclado de |os residuos plomosos en laindustria metal Grgica
no férrea.

Bario de templado en circuito cerrado.

Pb <5 mg/Nm3,
CO < 100 mg/Nm3
TOC < 50 mg/Nm3,

L ineas de templado en aceite

Evacuacion de la niebla de aceite de los bafios de templado y
eliminacion de las nieblas de aceite, s es el caso.

los procesos de tr efilado.

Tabla3: PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo asociados en
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Parte B: Galvanizacién continua en caliente

En este proceso, se pasa continuamente chapa o aambre de acero a través de un bafio de metal
fundido. Entre ambos metales tiene lugar una reaccion de aeacion que produce una perfecta
unién entre e recubrimiento y €l sustrato.

Metales adecuados para este proceso son aguellos cuyo punto de fusién es lo suficientemente
bajo como para evitar alteraciones térmicas en € producto de acero: por gemplo, el aluminio, €l
plomo, €l estafio y el zinc.

En 1997, la produccion de las lineas continuas de galvanizacion en caliente existentes en la UE
ascendid a 15 millones de toneladas. La inmensa mayoria de los recubrimientos que se aplican
con este proceso son los zincados, con una presencia testimonial de los aluminizados y, en
especial, los emplomados.

Acero galvanizado 81%
Acero galvanizado y recocido 4%
Galfan 4%
Acero auminizado 5%
Aluzincado 5%
Ternex (emplomado) 1%

En general, las lineas de galvanizacion continua para chapa constan de las siguientes fases:
e Limpiezasuperficial por tratamiento quimico o térmico.

e Tratamiento térmico.

e Inmersion en un bafio de metal fundido.

*  Tratamiento de acabado.

Y las plantas de galvanizacion continua de alambr e constan de las siguientes fases:

¢ Decapado.

» Aplicacién de fundente.
»  Galvanizado.

* Acabado.

Los principaes problemas medioambientales que afectan a este subsector son las emisiones
atmosféricas écidas, los residuos y las aguas residuales; las emisiones atmosféricas y €l
consumo de energia de los hornos, los residuos zincosos y las aguas residuales aceitosas y
Cromosas.

Para més detalles y datos de emisiones y consumos, véase € capitulo B.3, donde los datos
disponibles se acompafian de informacion cdlificativa

En latabla 4 se resumen las principales conclusiones relativas alas MTD para cada una de las
fases del proceso y los diferentes problemas medioambientales que éstas generan. Todas las
cifras de emisiones se expresan en promedios diarios. Las emisiones atmosféricas se basan en
condiciones estandar de 273°K, 101,3 kPa y gas seco. Los vertidos de aguas residuales se
expresan en forma de promedio diario de una muestra compuesta relacionada con el cauda y
tomada a lo largo de 24 horas o tomada a lo largo del periodo de servicio real (en fébricas que
no trabgjan a tres turnos).

Tanto las mejores técnicas disponibles como |os niveles de emisién y consumo asociados que se
presentan en la tabla se establecieron por acuerdo unanime del grupo de trabajo técnico.
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M g or es técnicas disponibles

Nivelesdeemision 'y
consumo asociados a las
MTD

Decapado

Véase e capitulo sobre MTD de la parte A (laminacién en
frio).

Desengrase

Desengrase en cascada.

Limpiezay recirculacion de la solucion desengrasante; 10s
métodos de limpieza adecuados son los que utilizan medios
mecanicosy € filtrado por membranas, como se describe en €l
capitulo A 4.

Tratamiento de la solucion desengrasante usada por
electrohidrdlisis de laemulsién o ultrafiltracion parareducir €
contenido de aceite; reutilizacion de lafraccién de aceite, por
g emplo, térmicamente; tratamiento (neutralizacion, etc.) dela
fraccion de agua.

Tanqgues cubiertos con sistema de extraccion y limpieza del
aire extraido mediante un depurador o eliminador de nieblas.
Empleo de rodillos escurridores para reducir € arrastre.

Hor nos de ter motr atamiento

Quemadores bajos en emisiones de NOX.

Precalentamiento de aire por medio de quemadores
regenerativos o recuperativos

Precalentamiento de la banda.

Produccion de vapor para recuperar calor de los gases de
escape.

NOx: 250-400 mg/Nm?3 (3%
de O,) sin precalentamiento
deaire.

CO: 100-200 mg/Nm3,

Inmersién en caliente

Recogida selectivay reciclado de los residuos zincosos, de las
matas o del zinc duro en laindustria metal rgica no férrea.

Galvanizado y recocido

Quemadores bajos en emisiones de NOX.

Quemadores regenerativos 0 recuperativos.

NOx: 250-400 mg/Nm? (3%
de O,) sin precalentamiento
deaire.

Aceitado

Cubrimiento de la maguina aceitadora de bandas, o
aceitado € ectrostético.

Fosfatacion y pasivacion/cromado

Barios de proceso cubiertos.

Limpiezay reutilizacion de la solucién de fosfatado.
Limpiezay reutilizacion de la solucion de pasivacion.
Empleo de rodillos escurridores.

Recogida de la solucién de templado 0 “skinpass’ y
tratamiento en la depuradora de aguas residual es.

Refrigeracion (méquinas, etc.)

Sistemas de agua refrigerante independientes en circuito
cerrado.

Aguasresiduales
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» Tratamiento de las aguas residual es mediante una combinacion | SS: <20 mg/l
de sedimentacion, filtracion y flotacion, precipitacion o Fe: <10 mg/l
floculacion. Técnicas descritas en € capitulo 4 o Zn: <2mg/l
combinaciones igua mente eficientes de medidas de Ni: <0,2mg/l
tratamiento individual es (también descritas en la parte D). Cro:  <0,2mg/l

+ Enlasdepuradoras continuas de tratamiento de aguas Pp:  <0,5mg/l
residual es ya existente que solo alcancen Zn < 4 mg/l, Sn: <2mgll
cambiar al tratamiento discontinuo.

Tabla4: PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo asociados en
los procesos de galvanizacion continua en caliente.

Aluminizado de chapa

Préacticamente se aplican las mismas MTD gue en la galvanizacion en caliente, pero no hace

falta depuradora de aguas residuaes porque sOlo se vierten las aguas utilizadas en la

refrigeracion.

MTD para€ caldeo:

Incineracion de los gases. Sistema de control de lacombustion.

Emplomado de chapa

M gj or es técnicas disponibles Nivelesde emision y
consumo asociados a las
MTD
Decapado

«  Tanques cerrados con ventilacion aun depurador deproceso | HCl <30 mg/Nm? @
himedo, tratamiento de las aguas residual es de este depurador
y del tanque de decapado.

Niquelado

» Proceso cerrado, con ventilacion a un depurador de proceso
hdmedo.

Inmersion en caliente

« Méquinade labios para controlar el espesor del recubrimiento. |

Pasivacion

« Unsistemasinlavadoy, por |o tanto, sin aguas de lavado. |

Aceitado

+ Méquina aceitadora electrostética. |

Aguasresduales

» Tratamiento de las aguas residuales por neutralizacion con una
solucién de hidréxido de sodio, floculacion o precipitacion..
» Deshidratacion de latorta de filtracion y depésito en vertedero.

1\ alores medios diari 0s, condiciones estandar de 273°K, 101,3 Pay gas seco.

Tabla5: PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo asociados en
los procesos de emplomado continuo de chapa.

Galvanizacién de alambre

En latabla 6 se resumen las principales conclusiones relativas alas MTD para cada una de las
fases del proceso y los diferentes problemas medioambientales que éstas generan. Todas las
cifras de emisiones se expresan en promedios diarios. Las emisiones atmosféricas se basan en
condiciones estandar de 273°K, 101,3 kPa y gas seco. Los vertidos de aguas residuales se
expresan en forma de promedio diario de una muestra compuesta relacionada con € caudal y
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tomada a lo largo de 24 horas o tomada alo largo del periodo de servicio rea (en fébricas que
no trabgan atres turnos).

Tanto las mejores técnicas disponibles como los niveles de emision y consumo asociados que se
presentan en latabla se establecieron por acuerdo unanime del grupo de trabajo técnico.

M g or es técnicas disponibles Nivelesdeemision y
consumo asociados a las
MTD
Decapado
» Equipo cerrado o provisto de campanas de extraccion y HCl:  2-30 mg/Nm3.

sistema de depuracién del aire extraido.

» Decapado en cascada en las nuevas instal aciones de
capacidad superior a 15.000 toneladas anuales por linea.

» Recuperacion de lafraccion de écidos libres.

» Regeneracion externa del &cido usado en todas las
instalaciones.

» Reutilizacion del acido usado como materia prima
secundaria.

Consumo de agua

» Lavado en cascada, posiblemente en combinacidn con otros
métodos para minimizar €l consumo de agua, en todas las
instalaciones nuevas y en todas las de gran capacidad (mas

de 15.000 toneladas anuales).
Aguasresiduales
» Tratamiento de aguas residuales por tratamiento fisico- SS: <20 mg/l
quimico (neutralizacion, floculacion, etc.). Fe: <10 mg/l
zn: <2mg/l
Ni: < 0.2 mg/l
Cro:  <0.2mg/l
Pb: <0.5mg/l
Sn: <2mg/l

Aplicacién defundente

» Buenas précticas de orden y limpieza, siendo especia mente
importante reducir €l arrastre de hierro y el mantenimiento
del bafio.

» Regeneracion de los bafios de fundente in situ (eliminacién
del hierro por corrientes intermedias).

» Reutilizacién externa de la solucién fundente usada.

Inmersién en caliente

» Buenas précticas de orden y limpieza, como se describeen | Polvo <10 mg/Nm?
el capitulo B.4. Zinc <5 mg/Nm?3

Residuos zincosos

» Almacenamiento por separado y proteccion delalluviay €
viento, y reutilizacion en laindustria metal rgica no férrea.

Agua refriger ante (después del bafio de zinc)

 Circuito cerrado o reutilizacion de este agua rel ativamente
pura como agua de reposicion para otras aplicaciones.

Tabla6: Principales conclusionesrelativasalasM TD y niveles de emisién y consumo asociados en
los procesos de galvanizacion de alambre.
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Parte C: Galvanizacién discontinua

La galvanizacién en caliente es un proceso por e que se recubren las piezas de hierro y acero
con zinc para protegerlas contrala corrosion. Las instalaciones de galvanizacion discontinua en
caliente se dedican sobre todo a la galvanizacién general o galvanizacion por lotes, es decir, a
tratamiento de articulos diversos para distintos clientes. Los lotes pueden ser muy distintos entre
si, tanto por la cantidad como por el tamafio y naturaleza de las piezas. La galvanizacion de
tubos y tuberias en instalaciones especidles, autométicas o semiautomédticas, no suele
considerarse galvanizacion general.

Los articulos que se tratan en las instalaciones discontinuas de galvanizacion son piezas de
acero, como clavos, tornillos y otras piezas pequefias, rejas de celosia, piezas de construccion,
componentes estructurales, postes de luz y muchas més. En algunos casos, también se tratan
tubos en las instalaciones discontinuas convencionales. El acero galvanizado se utiliza en la
construccién, € transporte, la agricultura, 1a transmision de energiay en cuaquier aplicacion en
la que esimprescindible contar con materiales duraderos y protegidos contrala corrosion.

Este sector trabagja con plazos de entrega cortos y carteras de pedido reducidas, con € fin de
prestar un mejor servicio a cliente. Las cuestiones relacionadas con la distribucion son
importante, por lo que las instalaciones se sitdan préximas a las concentraciones de mercados.
En consecuencia, existe un nimero relativamente grande de instalaciones (alrededor de 600 en
toda Europa) que dan servicio a mercados regionales para reducir al minimo los costes de
distribucion y aumentar la eficiencia econdmica. S6lo algunas empresas situadas en nichos de
mercado estan dispuestas a transportar ciertos tipos de piezas a mayores distancias, a fin de
aprovechar capacidades de produccion o conocimientos técnicos especiales. Las oportunidades
para estos operadores especializados son limitadas.

En 1997, la produccion de acero galvanizado ascendié a 5 millones de toneladas. La mayor
parte correspondia a Alemania con 1,4 millones de toneladas y 185 fébricas. El segundo pais
productor era Italia, con 0,8 millones de toneladas y 74 fabricas, seguido del Reno Unido e
Irlanda con 0,7 millones de toneladas y 88 féabricas, y Francia con 0,7 millones de toneladas y
69 fébricas.

El proceso de galvanizacion discontinua suele constar de las siguientes fases:

* Desengrase.

¢ Decapado.

* Aplicacion de fundente.

»  Galvanizado (recubrimiento con metal fundido).
» Acabado.

L as instal aciones de gal vanizado comprenden una serie de bafios de tratamiento o de proceso. El
acero se tradada entre los tanques y se sumerge en |os bafios por medio de puentes-gria.

L os principales problemas medioambiental es de la galvanizacién discontinua son las emisiones
atmosféricas (el HCl del decapado y € polvo y compuestos gaseosos de la caldera), las
soluciones de proceso usadas (soluciones desengrasantes, bafios de decapado y bafios de
fundente), residuos aceitosos (por ejemplo, los generados por la limpieza de los bafios
desengrasantes) y los residuos zincosos (polvo filtrado, ceniza de zinc, zinc duro).

Para més detalles y datos de emisiones y consumos, véase € capitulo ¢?.3, donde los datos
disponibles se acompafian de informacion calificativa.

En latabla 7 se resumen las principales conclusiones relativas alas MTD para cada una de las
fases del proceso y los diferentes problemas medioambientales que éstas generan. Todas las
cifras de emisiones se expresan en promedios diarios. Las emisiones atmosféricas se basan en
condiciones estandar de 273°K, 101,3 kPa y gas seco. Los vertidos de aguas residuales se
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expresan en forma de promedio diario de una muestra compuesta relacionada con € caudal y
tomada a lo largo de 24 horas o tomada a lo largo del periodo de servicio real (en fébricas que
no trabgan atres turnos).

Tanto las mejores técnicas disponibles como los niveles de emision y consumo asociados que se
presentan en la tabla se establecieron por acuerdo unanime del grupo de trabajo técnico.

M g or es técnicas disponibles

Nivelesdeemision y
consumo asociados a las
MTD

Desengrase

Instal acién de una fase de desengrase, a menos que las piezas
estén totalmente exentas de grasa.

Optima gestion del bafio para aumentar la eficiencia, por
gjemplo, por agitacion.

Limpieza de | as soluciones de desengrase para prolongar su
duracion (mediante despumado, centrifugado, etc.) y
recirculacion, reutilizacion de los lodos aceitosos o
“desengrase biol6gico” con limpiezain situ (eliminacién dela
grasay €l aceite que contiene la solucién desengrasante) por
medio de bacterias.

Decapado + disolucién

Separacion de ambas fases a menos que se disponga de un
proceso posterior paralavalorizacién deloslicores “mixtos’,
yaseaen lapropiafébricao através de un contratista externo
especiaizado.

Reutilizacién del licor de disolucion usado (externa o interna,
por gjemplo, pararecuperar agente fundente).

En el caso de que ambas fases estén combinadas:

Vdorizacién deloslicores “ mixtos’, por gemplo, para
producir fundente; recuperacion del &cido parareutilizarlo en
laindustria de gal vanizacion o para otros productos quimicos
inorganicos.

Decapado con HCI

Mantener una estrecha vigilancia de los parametros de los
bafios. temperaturay concentracion.

Mantener € proceso dentro de los limites indicados en €l
capitulo D.6.1 “Bafio de decapado abierto”.

Si se utilizan bafios de HCI calentados o con mayor
concentracion: instalar un sistema de extraccion y tratar el aire
extraido (por ggemplo, con un sistema de depuracion).
Prestar especial atencién a efecto de decapado del bafio y
utilizar inhibidores para evitar que sea excesivo.
Recuperacion de lafraccion de &cidos libres del licor de
decapado usado o regeneracién externa de éste.

Eliminar €l zinc que contiene € acido.

Utilizar € licor de decapado usado parala produccion de
fundente.

No utilizar €l licor de decapado usado en lafase de
neutralizacion.

No utilizar el licor de decapado usado en lafase de
electrohidrolisis de la emulsion.

HCl:  2-30 mg/Nm3
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Lavado

¢ Buen drengje entre trangques de pretratamiento.

» Lavado posterior al desengrasey a decapado.

» Lavado estético o en cascada.

* Reutilizacién del agua de lavado pararellenar los bafios de
proceso precedentes. Funcionamiento sin produccion de aguas
residuales (en € caso excepciona de que se produzcan aguas
residuales, seré necesario aplicarles un tratamiento).

Tabla7: PrincipalesconclusionesrelativasalasMTD y niveles de emisién y consumo asociados en

los procesos de galvanizacion discontinua.

M g or es técnicas disponibles

Nivelesdeemision y
consumo asociados a las
MTD

Aplicacién de fundente

e También esimportante controlar los parametros del bafio y
optimizar la cantidad de fundente utilizada para reducir las
emisiones en las fases finales del proceso.

¢ Enlos bafos de fundente: regeneracion internay externa del
bafio.

Inmersion en caliente

e Capturadelas emisiones de la fase de inmersion mediante e
cierre de la caldera o extraccion labia y eliminacion de polvo
mediante filtros textiles o depuradores de proceso hiimedo.

¢ Reutilizacion interna o externa del polvo, por g emplo, parala
produccién de fundente. El sistema de recuperacion debera
evitar que e reciclado del polvo provoque laacumulacion de
dioxinas, que pueden estar ocasional mente presentes en bajas
concentraciones por trastornos en lainstalacion.

Polvo < 5 mg/Nm?

Residuos zincosos

¢ Almacenamiento independiente y proteccién delalluviay €l
viento, y reutilizacion de las sustancias de valor en laindustria
no férrea 0 en otros sectores.

Tabla 7 (cont.): Principales conclusionesreélativasalasMTD y niveles de emisién y consumo
asociados en los procesos de galvanizacion discontinua.
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