SAMMANFATTNING

Detta referensdokument om basta tillgéangliga teknik for bearbetning av jarnmetaller bygger pa
det informationsutbyte som har genomfortsi enlighet med artikel 16.2 i radets direktiv
96/61/EG.

Dokumentet bor [asas med hansyn tagen till forordet, dar dokumentets syften och dess
anvandning beskrivs.

Detta BREF-dokument bestér av 4 delar (A-D). | delarna A—C tacks de olikaindustriella
delsektorerna av sektorn for bearbetning av jarnmetaller in. Del A omfattar varm och kall
formning, del B omfattar kontinuerlig beléggning och del C omfattar satsvis forzinkning. Denna
struktur valdes pa grund av skillnadernai natur och skala mellan de verksamheter som técks av
termen bearbetning av jarnmetaller (FMP).

Del D omfattar inte nagon industriell delsektor. Den omfattar den tekniska beskrivningen av ett
antal miljoatgarder som ar metoder som skall beaktas vid faststéllande av BAT for fler an en
delsektor. Detta gjordes for att undvika upprepning av de tekniska beskrivningarnai de tre
kapitlen. Dessa beskrivningar maste alltid betraktas tillsammans med den mer specifika
information som berdr tillampningen inom enskilda del sektorer, och som ges i motsvarande
kapitel 4.

Del A: Varm och kall formning

Den del av sektorn for bearbetning av jérnmetaller som behandlar varm och kall formning
omfattar olika produktionsmetoder, sasom varmvalsning, kallvalsning och dragning av stal. Ett
stort antal halvfabrikat och dutprodukter tillverkas vid olika tillverkningslinjer. Produkterna &r:
varm- och kallval sade plattor, varma rullade |anga produkter, dragnalanga produkter, rér och
vajer.

Varmvalsning

Vid varmval sning forandras storleken, formen och stélets metallurgiska egenskaper genom
upprepade komprimeringar av den varma metallen (temperaturomrade frén 1 050 till 1 300 °C)
mellan eldrivna valsar. Stdldmnet som anvands vid varmvalsning varierar i storlek och form —
got, slabs, forvalsade amnen, billets, balkamnen — beroende pa den produkt som skall tillverkas.
Produkter som erhdlls vid varmvalsning indelas vanligen i tva grundtyper efter sin form: platta
och langa produkter.

Den totala produktionen av varmvalsade (HR) produkter inom EU var 1996 127,8 miljoner ton
av vilka platta produkter stod for 79,2 miljoner ton (cirka 62 %) [Stat97]. Tyskland &r den
storstatillverkaren av platta produkter med 22,6 miljoner ton foljt av Frankrike med

10,7 miljoner ton, Belgien 9,9 miljoner ton, Italien 9,7 miljoner ton och Storbritannien

8,6 miljoner ton. Det stora flertalet HR-produkter var bredband.

Aterstéende 38 % HR-produkter &r l1anga produkter med cirka 48,5 miljoner ton 1996. De tva
huvudsakliga tillverkande lénderna var Italien med cirka 11,5 miljoner ton och Tyskland

10,3 miljoner ton foljdaav Storbritannien (7 miljoner ton) och Spanien (6,8 miljoner ton). Den
storsta delen inom sektorn for [anga produkter i ton réknat ar tillverkningen av valstrad vilket
stér for grovt réknat en tredjedel av den totala produktionen foljt av forstarkningsbalk och
handelsstdl med en ungefarlig andel av en fjardedel var.

Inom stalrorstillverkningen & EU, som tillverkade 11,8 miljoner ton 1996 (20,9 % av totala
varldsproduktionen), den storstatillverkaren foljd av Japan och USA. Den europeiska
stlrorsindustrin har en starkt koncentrerad struktur. Fem lander — Tyskland (3,2 miljoner ton)
Italien (3,2 miljoner ton), Frankrike (1,4 miljoner ton), Storbritannien (1,3 miljoner ton) och




Spanien (0,9 miljoner ton) — star for i rundatal 90 % av den totala produktionen inom EU. |
vissa lander kan ett enskilt foretag sta for 50 % eller mer av landets produktion. Forutom de
storaintegrerade stalrorstillverkarna (huvudsakligen tillverkande svetsade rér) finns det ett
relativt stort antal sma och mellanstora foretag som &r fristéende. Vissatillverkare, oftasmavad
géller tonproduktion, arbetar pa kraftigt vardehdjande marknader, och inriktar sig pa
tillverkning av ror av specia dimensioner och -kvaliteter enligt sérskilda kundspecifikationer.

Varmvalsverk omfattar vanligen f6ljande processteg: anpassning av ramaterialet (skarvning,
dlipning), uppvarmning till valstemperatur, glddskal srensning, valsning (grovbearbetning med
breddminskning, valsning till utligamatt och egenskaper) och fardigstalning (trimning,
skarning, kapning). De klassificeras av typen av produkt som tillverkas och av
konstruktionsegenskaperna: valsverk for forvalsade dmnen och dabs, varmbandsverk, plattverk,
band- och tradval sverk, valsverk for byggnads- och profilstal samt rorvalsverk.

De viktigaste miljofragorna for varmvalsning &r utslapp till luften, sarskilt NO, och SO,
ugnarnas energiforbrukning, (flyktiga) stoftutsdpp fran produkthantering, valsning eller
mekanisk ytbehandling, avloppsvatten med innehdl av olja och fasta dmnen samt oljehaltigt
avfall.

For utsldpp av NO, fran véarmnings- och véarmebehandlingsugnar rapporterade industrin
koncentrationer pa 200-700 mg/Nm?2 och specifika utslapp pa 80-360 g/t, medan andra kallor
rapporterade upp till 900 mg/Nm2 och med forvarmning av forbranningsluft upp till 1 000 °C pa
upp till mer &n 5 000 mg/Nm3. SO, utsldppen fran ugnar beror pa det brénsle som anvands.

Utd dppsomraden 0,6-1 700 mg/Nm3 och 0,3-600 g/t rapporteras. Spridningen i
energiforbrukning var for dessa ugnar 0,7 till 6,5 GJ/t, med normalomradet 1-3 GJit.

Liksom for stoftutsl&pp frén produkthantering, valsning eller mekanisk ytbehandling,
inlamnades mycket f& uppgifter for de enskilda processerna. De rapporterade
koncentrationsomrédena var f6ljande:

e Skarvning: 5-115 mg/Nm3.

e Slipning: <30-100 mg/Nmg,

e Vasning: 2-50 mg/Nm3.

¢ Rullhantering: cirka 50 mg/Nm3.

Utsldpp till vatten fran varmvalsning omfattar i huvudsak avloppsvatten med halter av oljor och
fasta amnen i omradet 5-200 mg/| totala suspenderade fasta amnen och 0,2-10 mg/l kolvéten.
Oljehaltigt avfall fran rening av avloppsvatten rapporterades i omradet 0,4-36 kg/t beroende pa
valsverkstyp.

For mer detaljerad information och utd &pps- och férbrukningsuppgifter fér andra processteg vid
varmvalsning se kapitel A.3 dér tillgangliga uppgifter presenteras med kvalificerande
information.

De viktigaste resultaten avseende BAT fér enskilda processteg och olika miljéfragor for
varmval sning sammanfattasi tabell 1. Alla utslappsuppgifter & uttrycktai dagliga medelvarden.
Utdl 8pp till luften &r baserade pa standardférhalanden, 273 °K, 101,3 kPa, och torr gas. Utd&pp
till vatten anges som dagliga medelvéarden for ett flédesrel aterat 24-timmars sammansatt prov
eller ett flodesrelaterat sammansatt prov for hela driftstiden (for anldggningar som inte har
kontinuerlig drift).

Det finns samférstand inom TWG for de béasta tillgéangliga teknikerna och tillhdrande utsl &pps-
[forbrukningsnivaer, som presenterasi tabellen, med undantag for dar det anges "delad mening".




Basta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhérande nivaer

Lagring och hantering av rdmaterial och

fornddenheter

Uppsamling av spill och lackage med |ampliga dtgérder,
t.ex. sakerhetsgropar och drénering.

Avskiljning av oljafran fororenat draneringsvatten och
ateranvandning av aervunnen olja.

Behandling av det avskilda vattnet i
vattenreningsanl &ggningen.

Maskinell skarvning

Inneslutningar for maskinell skarvning och stoftrening
med textilfilter.

Delade meningar om stoftniva:
<5 mg/Nm?
<20 mg/Nm3

Elektrostatisk avskiljare da textilfilter inte kan anvandas
pagrund av mycket fuktig rok.

Delade meningar om stoftniva:
<10 mg/Nm3
20-50 mg/Nm?3

Separat uppsamling av glodskal/dlipspan vid skarvning.

Slipning

Inneslutningar for maskinell slipning och sérskilda bas,
utrustade med uppsamlingshuvar for manuell dipning och
stoftrening med textilfilter.

Delade meningar om stoftniva:
<5 mg/Nm?
<20 mg/Nm3

Alla ytjusteringsprocesser

Behandling och ateranvandning av vatten fran alla
ytjusteringsprocesser (med avskiljning av fasta @mnen).

Intern &ervinning eller forsajning for aervinning av
glodskal, slipspan och stoft.

Tabell 1. De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utslapps-/for brukningsnivaer for
varmvalsning




Basta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhorande nivaer

Ateruppvarmnings- och varmebehandlingsugnar

Allménna dtgéarder, t.ex. vad géller ugnsutformning eller
drift och underhall, sdsom beskrivsi kapitel A.4.1.3.1.

Undvikande av 6verskottsluft och varmeforlust vid
fyllning genom driftsatgarder (minimal nddvandig
dorroppning for fylining) eller strukturella atgérder
(installation av flerdelade dorrar for tétare tillslutning).

Noggrant val av bransle och inférande av
automatik/styrning for att optimera eldningsférhallandena.
—for naturgas
—for allaandra gaser och gasblandningar
—for brannolja (<1 % S)

SO,-nivéer:

<100 mg/Nm®

<400 mg/Nm®

upp till 1 700 mg/Nm3

Delad mening:
Begransning av svavelinnehdllet i brandetill <1 % &r
BAT.
Léagre S-grans eller extra dtgarder for minskning av SO, &r
BAT.

Atervinning av varme i avgaserna genom férvarmning av
utgangsmaterial et.

Atervinning av varme i avgaserna genom regenererande
eller atervinnande brannarsystem.

Atervinning av varmet i avgaserna genom anvandning av
spillvarmepanna eller forangningskylning (nér det finns
behov av &nga).

Energibesparingar pa 25-50 %
och mgjlighet att minska NO,
med upp till 50 % (beroende pa
system).

Andra generationens brannare med 1&g NO,-niva.

NO, 250400 mg/Nm? (3 % O,)
utan férvarmning av luft,
rapporterad majlig minskning av
NO, med cirka 65 % jamfort med
konventionell brénnare.

Begransning av uftens férvarmningstemperatur.
Utbyte av energibesparing mot NO,-utsl &pp:
Fordelen med minskad energifdrbrukning och minskning
av SO,, CO, och CO maste vagas mot nackdelen med
risken for 6kade utddpp av NO,.

Delad mening:
SCR och SNCR & BAT.

Det finnsinte tillrackligt med information fér att avgora
huruvida SCR/SNCR & BAT.

Uppnadda nivaer”:

SCR: NO,<320 mg/Nm®
SNCR: NO,: <205 mg/Nm®
Ammoniakslip: <5 mg/Nm?

Minskning av varmeforlusten for mellanprodukter genom
minimering av lagringstid och genom isolering av
slabs/forval sade &mnen (varmeforvaringsbox eller
varmetéckning) beroende pa produktionens utformning.

Forandring av logistik och mellanlagring for att
maojliggora en maximal hastighet fér varm fyllning,
direktfyllning eller direktval sning (den maximala
hastigheten beror pa produktionsscheman och
produktkvalitet).




For nya anlaggningar kan gjutning till nastan rétt form och
gjutning av tunna slabs, salange som produkten skall
valsas, ske med denna metod.

! Dessa & de utsl&ppsnivaer som rapporterats frén den enda befintliga SCR-anl&ggningen (stegbalkugn) och den enda
befintliga SNCR-anl&ggningen (stegbalkugn).

Tabell 1 fortsdttning: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utdépps
fforbrukningsnivaer for varmvalsning

Basta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhérande nivaer

Glodskalsrensning

M aterialsparning for att minska vatten- och
energiforbrukning.

Transport av rullat material

Minska oonskade energiforluster med rullboxar eller
rull&ervinningsugnar och varmeskoldar for
Overforingsskenor.

Fardigstallningslinje

V attensprejning med efterfoljande rening av avloppsvatten
vid vilken de fasta @mnena (jarnoxider) avskiljs och
uppsamlas for ateranvandning av jarninnehdllet.

Utsugningssystem med rening av utsugen luft med Delade meningar om stoftniva:
textilfilter och dtervinning av uppsamlat stoft. <5 mg/Nm?
<20 mg/Nm3
Planing och svetsning
Sughuvar och efterfdljande rening med textilfilter. Delade meningar om stoftniva:
<5 mg/Nm?3
<20 mg/Nm3

Kylning (maskiner etc.)

Separata kylvattensystem som arbetar med slutna kretsar. |

Rening av avloppsvatten/glédskals- och oljehaltigt processvatten

Anvandning av slutna system med atervinningsmangder

>095 %.

Minskning av utsléppen genom anvandning av |dampliga SS: <20 myg/l
kombinationer av reningsmetoder (beskrivs detaljerat i Olja <5mg/l*
kapitlen A.4.1.12.2 och D.10.1). Fe: <10 myg/l

Croc  <0,2 mg/l?
Ni:  <0,2 mg/l?
Zn: <2 mg/l

Aterféring av glédskal frén valsverket, som uppsamlats
vid vattenrening, till den metallurgiska processen.

Oljehaltigt avfall/s am som uppsamlats skall avvattnas for
att mojliggora varmeutnyttjande eller séker deponering.




Forebyggande av kolvateféroreningar

Forebyggande periodiska kontroller och forebyggande
underhdll av tatningar, packningar, pumpar och
rérledningar.

Anvandning av lagringar och lagringstatningar av modern
utformning for arbets- och stédvalsar, installation av
lackageindikatorer for smorjlinjerna (t.ex. vid hydrostatiska

lagringar).

Uppsamling och rening av foérorenat draneringsvatten vid
de olika forbrukningsplatserna (hydraul aggregat),
avskiljning och anvandning av oljefraktion, t.ex.
varmeutnyttjande genom insprutning i masugn. Ytterligare
behandling av det avskilda vattnet antingen i
vattenreningsanlaggning eller beredningsanl éggning med
ultrafiltrering eller vakuumférangning.

Minskning av oljeforbrukning
med 5070 %.

1 Olja baserad pd slumpmassiga métningar.
20,5 mg/l fér anlaggningar som anvander rostfritt stal.

Tabell 1 fortsdttning: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utdéapps

ffor brukningsnivaer for varmvalsning

Béasta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhorande nivaer

Valsverkstader

« Anvandning av vattenbaserad avfettning sa langt som det &r
tekniskt mojligt for den renhetsniva som krévs.

»  Om organiska | sningsmedel maste anvandas skall
foretréde gestill klorfrialdsningsmedel.

» Uppsamling av fett som tas bort fran val sarnas axeltappar
och lampligt bortskaffande, som genom forbranning.

* Rening av dlipslam genom magnetisk avskiljning for
atervinning av metallpartiklar och aterféring till
stal framstéll ningsprocessen.

 Bortskaffande av olje- och fetthatiga rester fran sliphjulen,
t.ex. genom férbrénning.

« Bortskaffande av minerarester fran sliphjulen och fran
dlitna dliphjul till upplag.

« Rening av kyl- och skérvéatskor genom separation av
oljalvatten. Lampligt bortskaffande av oljehaltigarester,
t.ex. genom férbranning.

« Rening av avloppsvatten fran kylning och avfettning sa val
som frén emulsionsavskiljning i varmval sverkets
vattenreningsanl &ggning.

Aterforing av svarvspan av tél och jarn till
stél framstéll ningsprocessen.

Tabell
fforbrukningsnivaer for varmvalsning

Kallvalsning

1 fortsittning: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhdrande utdépps

Vi




Vid kallvalsning andras egenskaperna hos varmbandsprodukternat.ex. tjocklek, mekaniska och
tekniska egenskaper genom kompression mellan valsar utan féregdende uppvarmning av
ramaterialet. Ramaterialet fasi form av rullar fran varmval sverken. Processtegen och
processfoljden vid kallvalsverk beror pa kvaliteten hos det behandlade stélet. Foljande
processteg anvands for |agleger ade och leger ade stél (kolstal): betning, valsning for
tjockleksminskning, glédgning eller varmebehandling for att regenerera den kristallina
strukturen, hérdvalsning eller valsning med liten reduktion av glédgade band fér att ge 6nskade
mekani ska egenskaper, form och ytstruktur samt fardigstélIning.

Processvagen for hogleger ade stal (rostfritt stal) omfattar ytterligare steg an de for kolstal.
Huvudstegen &r: glddgning och betning av varmbanden, kallvalsning, slutlig glddgning och
betning (eller blankglddgning), kallvalsning med liten reduktion och fardigstallning.

Kalvalsade produkter & huvudsakligen band och plét (normal tjocklek 0,16-3 mm) med
hogkvalitativ yta och exakta metallurgiska egenskaper for anvandning i val specificerade
produkter.

Tillverkningen av kallvalsade bredband (tunnplét och plét) uppgick till cirka 39,6 miljoner ton
1996. [EUROFER CR]. De tva huvudsakliga tillverkande |anderna var Tyskland med cirka
10,6 miljoner ton och Frankrike med 6,3 miljoner ton, Italien (4,3), Storbritannien (4,0) och
Belgien (3,8).

K allvalsade smalband som fas fran kallvalsning av varmval sade smalband eller fran skérning
och kallvalsning av varmvalsad plét, uppgick till 8,3 miljoner ton 1994 (2,7 miljoner ton
kallvalsade och 5,5 miljoner ton skurna band).

Industrin for kallval sade band inom EU &r bade koncentrerad och fragmenterad. De tio storsta
foretagen stér for 50 % av produktionen medan ytterligare 140 foretag stér for resterande 50 %.
Sektorns struktur utmérks av nationella olikheter vad géller foretagsstorlek och
industrikoncentration. De flesta stora foéretagen finnsi Tyskland, som dominerar marknaden
med cirka 57 % av produktionen inom EU (1,57 miljoner ton 1994). Huvuddelen av foretagen
kan dock klassificeras som sma eller medel stora foretag. [Bed95]

| Tyskland tillverkades 1994 cirka 35 % (1,9 miljoner ton) av de skurna banden, fdljd av Italien
samt Frankrike med en produktion av 0,9 miljoner ton.

De huvudsakliga miljofrégorna for kallvalsning &r: surarester och avloppsvatten,
avfettningsrok, sura och oljehaltiga dimutslépp till luften, oljehaltiga rester och avloppsvatten,
stoft, t.ex. fran glodskal srensning och upprullning, NO, fran betning med blandade syror och
forbranningsgaser frén ugnseldning.

Vad géller surautdapp till luften fran kallvalsning kan dessa uppsta vid betning och
regenereringsprocesser for syror. Utsl@ppen ar olika beroende pa den betningsprocess som
anvands—i stort sett beroende av den syra som anvands. Vid saltsyrebetning rapporteras utslapp
av HCI pa 1-145 mg/Nm3 maximalt (upp till 16 g/t), med ett av industrin rapporterat omrade pa
10—<30 mg/Nm? (cirka 0,26 g/t). Vid svavelsyrebetning rapporteras utsldpp av H,SO, pa

1-2 mg/Nms och 0,05-0,1 g/t.

Vid betning med blandade syror av rostfritt stél rapporteras utsdpp av HF i storleksordningen
0,2-17 mg/m? (0,2-3,4 g/t). Férutom sura luftutsl&pp alstras NO,. L ackagemangderna
rapporterades vara 3—cirka 1 000 mg/Nm? (3—4 000 g/t specifika utsl&pp) med tveksamhet vad
gdler de lagsta nivéerna

Endast fa uppgifter finns tillgangliga om stoftutslapp fran stal hantering och gl6dskal srensning.
Vid mekanisk glodskalsrensning rapporteras specifika utsl &pp pa 10-20 g/t och koncentrationer
fran

<1-25 mg/m®.
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For mer detaljerad information och utd &pps- och férbrukningsuppgifter fér andra processteg vid
kallvalsning se kapitel A.3 dar tillgangliga uppgifter presenteras med kvalificerande

information.

De viktigaste resultaten avseende BAT fér enskilda processteg och olika miljofragor for
kallvalsning ssmmanfattasi tabell 2. Alla utslapp till luften & baserade pa standardférhallanden,
273 °K, 101,3 kPa, och torr gas. Utd&pp till vatten anges som dagliga medelvérden for ett
flodesrelaterat 24-timmars sammansatt prov eller ett flédesrel aterat sammansatt prov for hela

driftstiden (for anléaggningar som inte har kontinuerlig drift).

Det finns samforstand inom TWG for de béasta tillgangliga teknikerna och tillhérande utsl pps-
[forbrukningsnivaer, som presenterasi tabellen, med undantag for dar det stér "delad mening".

Basta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhorande nivaer

Upprullning

» Vattenridaer med efterfoljande rening av avloppsvatten vid
vilken de fasta @mnena avskiljs och uppsamlas for
ateranvandning av jarninnehallet.

¢ Utsugningssystem med rening av utsugen luft med
textilfilter och &tervinning av uppsamlat stoft.

Delade meningar om stoftniva:
<5 mg/Nm?
<20 mg/Nm3

Betning

Allméanna atgarder for att minska syraférbrukningen och
alstringen av surarester sdsom beskrivsi kapitel A.4.2.2.1
skall tillampas sa vitt mgjligt, sarskilt foljande metoder:

»  Forebyggande av stélkorrosion genom |amplig lagring och
hantering, kylning etc.

« Minskning av belastningen pa betningssteget genom
mekanisk forgldskalsrensning i en sluten enhet, med
utsugningssystem och textilfilter.

¢ Anvéandning av elektrolytisk forbetning.

* Anvandning av moderna, optimerade betningsanordningar
(sprejbetning eler turbulent betning istéllet for
doppbetning).

e Mekanisk filtrering och aterforing for forlangning av
betbadens livstid.

*  Sidostrommar med jonbyte eller elektrodialys (for blandade
syror) eler annan metod for fri &tervinning (beskrivsi
kapitel D.6.9) for regenerering av betbad.
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Betning med HCI

Ateranvandning av forbrukad HCI, eller

*  regenerering av syran genom sprejrostning eller virvelbadd | Stoft: 20-50 mg/Nm?
(eller likvardig process) med &erféring av det som HCI: 2-30 mg/Nm?
regenererats, vétreningssystem for luft sdsom beskrivsi SO;: 50-100 mg/Nm?
kapitel 4 for regenereringsanlggningen, &teranvandning av | CO: <150 mg/Nm?
biprodukten Fe,Os. COz: 180 000 mg/Nm?3

NO;: 300-370 mg/Nm?

e Hétinnesluten utrustning eller utrustning med huvar och | Stoft:  10-20 mg/Nm3

vatrening av den utsugna luften. HCI: 2-30 mg/Nm?3
Betning med H,SO,

«  Atervinning av fri syra genom kristallisering, H,SO,: 510 mg/Nm3
vatreningsanordningar for [uft for SO;: 8-20 mg/Nm?
atervinningsanl aggningen.

e Héetinnesluten utrustning eller utrustning med huvar och | H,SO,: 1-2 mg/Nm?
vatrening av den utsugna luften. SO;: 8-20 mg/Nm?

Tabell 2: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utslapps-/for brukningsnivaer for
kallvalsning

Basta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhérande nivaer

Betning med blandade syror

Atervinning av fri syra (genom jonbyte eller dialys av
sidostrommar),

«  dller regenerering av syra —genom sprejrostning: | Stoft: <10 mg/Nm?
HF: <2 mg/Nm3
NO,: <200 mg/Nm?3

—eller med en forangningsprocess: | HF: <2 mg/Nm?

NO,: <100 mg/Nm?3

«  Innesluten utrustning/huvar och vétrening och dessutom:

«  vétrening med H,O,, ureaetc., eller For ala:

+  undertryckning av NO, genom tillsats av H,O, eller ureai [NOx  200-650 mg/Nm?

betbadet, eller HF: 2—7 mg/Nm?3

SCR.

Alternativ: anvandning av betning utan sal petersyra samt
innedluten utrustning eller utrustning med huvar och
vatrening.

Uppvarmning av syror

Indirekt uppvarmning med varmevaxlare eller, om anga
for varmevaxlare méste produceras forst, genom nedsankt
forbranning.

Anvand inte direktinsprutning av anga.

Minimering av avloppsvatten




K askadskaljningssystem med intern &eranvandning av
overflode (t.ex. i betningsbad eller vétrening).

Noggrann avstamning och hantering av regenererings-
skdljningssystemet for betningssyra.

Rening av avloppsvatten

*« Rening genom neutralisering, flockbildning, etc., da| SS: <20 mg/l
nedbl&sning av surt vatten frén systemet inte kan undvikas. | Olja:<5 mg/I*
Fe. <10 mg/l
Criot: <0,2 mg/I?
Ni: <0,2 mg/l®
Zn: <2 mg/l
Emulsionssystem
»  Foérebyggande av foérorening genom regel bunden kontroll
av tatningar, rérsystem etc. och lackage kontroll.
»  Kontinuerlig 6vervakning av emulsionens kvalitet.
«  Drift av emulsionskretsar med rening dteranvandning av
emulsion for att forlanga livstiden.
*  Behandling av férbrukad emulsion for att minska
oljehalten, t.ex. genom ultrafiltrering eller elektrolytisk
spaltning.
Valsning och anlépning
e Utsugningssystem med rening av utsugen luft med Kolvéten:
angeliminatorer (dropseparator). 5-15 mg/Nm?3

1 Olja baserad pa slumpméassiga métningar.
2For rostfritt stél <0,5 mgy/l.

Tabell 2 fortsittning: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhdrande utsépps-

[forbrukningsnivaer for kallvalsning

Béasta tillgangliga teknik/delade meningar om BAT

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer/
delade meningar om
tillhorande nivaer

Avfettning

Avfettningskretsar med rening och aeranvandning av
avfettningslGsningen. Lampliga atgarder for rening ar
mekaniska metoder och membranfiltrering sdsom beskrivs i
kapitel A .4.

Behandling av forbrukad avfettningsl 0sning genom
elektrolytisk emulsionsspaltning eller ultrafiltrering for att
minska oljehalten, &eranvandning av den avskilda
oljefraktionen, behandling (neutralisering etc.) av den
avskilda vattenfraktionen fore utd app.

Utsugningssystem for avfettningsangor och vatrening.

Glédgningsugnar

Brannare med |ag NO,-niva for ugnar med kontinuerlig
drift.

NOy: 250400 mg/Nms3
utan forvarmning av luft,

3% O,.

Minskningsgrad av 60 % for
NOy (och 87 % for CO).

Forvarmning av forbréanningsluften med regenererande
eller &ervinnande brannare, eller

forvérmning av materialet med avgaser.




Fardigstallning/anoljning

Utsugningshuvar med efterfoljande angeliminatorer
och/eller elektrostatiska utféllare, eller
el ektrostati sk anoljning

Planing och svetsning

» Utsugningshuvar med stoftrening med textilfilter.

Delade meningar om stoftniva:
<5 mg/Nm?
<20 mg/Nm?3

Kylning (maskiner etc.)

Separata kylvattensystem som arbetar med slutna kretsar.

Valsverkstader

Se BAT-listan for valsverkstader for varmvalsning.

Metalliska biprodukter

Uppsamling av skrot fran kapning, start- och andbitar och
aterforing till den metallurgiska processen.

Tabell 2 fortsittning: De viktigasteresultaten avseende BAT och tillhdrande utdapps-

/for brukningsnivaer for kallvalsning
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Traddragning

Tréddragning & en process vid vilken trédamnens/trédars diameter minskas genom att de dras
genom konformade 6ppningar med ett mindre tvarsnitt, som kallas dragskivor. Ramaterialet &r
vanligen trédamnen med diameter i omréadet 5,5 till 16 mm, som fas frén varmvalsverk i form
av rullar. En normal traddragningsanl aggning omfattar foljande processlinjer:

«  Forbehandling av trédamnet (mekanisk glodskal srensning, betning).

« Torr eler vét dragning (vanligen flera drag med minskande diameter pa dragskivan).
« Varmebehandling (kontinuerlig/diskontinuerlig glédgning, patentering, oljehardning).
e Fardigstallning.

Europeiska unionen har varldens storsta tréddragningsindustri, f6ljd av Japan och Nordamerika.
Dér tillverkas cirka 6 miljoner ton tréd per &r. Inklusive de olika tradprodukterna, som taggtrad,
galler, stangsel, nét, spik etc., uppgar produktionen inom sektorn till mer &n 7 miljoner ton per
ar. Den europeiska traddragningsindustrin karakteriseras av ett stort antal specialiserade foretag
av mellanstorlek. Industriproduktionen domineras emellertid av nagra fa stora tillverkare. Det
uppskattas att cirka 5 % av foretagen stér for 70 % av industrins produktion (25 av foretagen
star for 90 %).

Under de senaste 10 dren har oberoende tréddragningsforetag blivit alltmer vertikalt integrerade.
Ungeféar 6 % av tréddragarnai Europa & integrerade tillverkare som representerar cirka 75 % av
den totala staltrédsproduktionen [C.E.T].

Den storstatillverkaren av stéltréd ar Tyskland med 32 % (cirka 1,09 miljoner ton) av EUs
trédtillverkning, foljd av Italien (cirka 22 %, 1,2 miljoner ton), Storbritannien, Benelux
(huvudsakligen Belgien), Frankrike och Spanien.

De huvudsakliga miljofragornavid traddragning &r: luftutsldpp fran betning, surt avfall och
avloppsvatten, flyktigt tvalstoft (torr dragning), forbrukat smorjmedel och avloppsvatten (vat
dragning), forbranningsgas fran ugnar och utslgpp samt blyhaltigt avfall fran blybad.

For utslapp till luften fran betning rapporteras HCl-koncentrationer pa 0-30 mg/Nmé. Vid
kontinuerlig glodgning och patentering anvands blybad. Alstrat blyhaltigt avfall uppgar till 1-
15 kg/t vid kontinuerlig glédgning och 1-10 kg/t for patentering. Rapporterade utd dpp till
luften av bly vid patentering & <0,02—1 mg/Nm2 och blykoncentrationernai éverfltdet av
sléckvatten & 2—20 mg/l.

For mer detaljerad information och utd dpps- och férbrukningsuppgifter fér andra processteg vid
tréddragning se kapitel A.3 dér tillgangliga uppgifter presenteras med kvalificerande
information.

De viktigaste resultaten avseende BAT fér enskilda processteg och olika miljofragor for
varmval sning sammanfattasi tabell 3. Alla utslappsuppgifter & uttrycktai dagliga medelvarden.
Utdl8pp till luften &r baserade pa standardférhalanden, 273 °K, 101,3 kPa, och torr gas. Utsldpp
till vatten anges som dagliga medelvarden for ett flodesrelaterat 24-timmars sammansatt prov
eller ett flodesrelaterat sammansatt prov for hela driftstiden (for anldggningar som inte har
kontinuerlig drift).

Det finns samférstand inom TWG for de bésta tillgéngliga teknikerna och tillhérande utsl &pps-
[forbrukningsnivaer, som presenterasi tabellen.
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Basta tillgéngliga teknik BAT-relaterade
utslapps- och
forbrukningsnivaer

Satsvis betning

* Noggrann évervakning av badparametrar: temperatur och
koncentration.

* Driftinom de granser som gesi del D i kapitel D.6.1 "Drift av
Oppna betningsbad".

* For betningsbad med hoga 8ngutsl&pp, t.ex. uppvarmdaeller HCl:  2-30 mg/Nm?
koncentrerade HCI-bad: installation av tvargéende utsugning
och mgjligen rening av den utsugna luften bade fér nya och
befintliga anléggningar.

Betning

K askadbetning (kapacitet >15 000 ton valstrad per &), eller
aervinning av den fria syrafraktionen och &teranvandning i
betni ngsanlaggningen.

Extern regenerering av forbrukad syra.

Atervinning av férbrukad syra som sekundért rématerial.
Syrafri glodskal srensning, t.ex. sandbl&string om
kvalitetskraven medger det.

Motstroms kaskadskdljning.

Torr dragning

Inneslutning av dragmaskinen (och andutning till ett filter eller
liknande anordning vid behov), for alla nya maskiner med
draghastighet 24 my/s.

Vat dragning

Rening och &eranvandning av dragsmorjmed|et.

Behandling av forbrukat smérjmedel for att minska oljehateni
utdl@ppet och/eller for att minska avfallsméngden, t.ex. genom
kemisk nedbrytning, elektrolytisk emulsionsspaltning eller
ultrafiltrering.

Rening av den utsl&ppta vattenfraktionen.

Torr och vat dragning

Slutna kylvattendingor.
Undvika anvandning av kylvattensystem av engangstyp.

Satsglédgningsugnar, kontinuerliga glodgningsugnar for rostfritt stal och ugnar
som anvands for oljehardning och anlépning

Forbranning av rengoringsgasen fran skyddsgasens avluftning. \

Kontinuerlig glodgning av trdd med lag kolhalt och patentering

Bra hushallningsétgarder, sdsom beskrivsi kapitel A.4.3.7 for Pb: <5 mg/Nm3
blybadet. CO: <100 mg/Nm?
Separat lagring av blyhaltigt avfall, skyddat frén regn och vind. | TOC: <50 mg/Nm?
Atervinning av blyhaltigt avfall inom icke-jarnmetallindustrin.
Drift med dlutet kretd opp for dackningsbad.

Oljehardningslinjer

Utsugning av oljedimma fran slackningsbad och borttagning av
oljedimman nar sd & lampligt.

Tabell 3: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utslapps-/for brukningsnivaer for
traddragning
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Del B: Kontinuerlig varmdoppningsbelaggning

Vid processen for varmdoppningsbel aggning passerar stalplat eller trad kontinuerligt genom
smalt metall. En legerande reaktion sker mellan de tva metallerna, vilken medfor god bindning
mellan bel&ggning och underlag.

Metaller som & lampliga for anvandning vid varmdoppningsbel&ggning & de som har en
smaltpunkt som &r tillrackligt 18g for att undvika allatermiska forandringar i stalprodukten, till
exempel, aluminium, bly, tenn och zink.

Produktionen vid linjer for kontinuerlig varmdoppningsbel &ggning var inom EU cirka 15
miljoner ton under 1997. Det storaflertalet beldggningar som anvands for kontinuerlig
varmdoppningsbel aggning ar av zink. Aluminiumbel ggningar och, framfor allt,
ternexbel &ggningar anvands endast i mindre omfattning.

Forzinkat stél 81 %
Diffusionsgltdgat stdl 4%
Galfan 4%
Aluminiserat stél 5%
Aluzink 5%
Ternex 1%

| allmanhet omfattar kontinuer liga belaggningsinjer for plat foljande arbetsmoment:
¢ Rengoring av ytan genom kemisk och/eller varmebehandling.

e Varmebehandling.

¢ Nedsankning i bad med smalt metall.

e Fardigstallning.

Anlaggningar for kontinuerlig forzinkning av trad omfattar f6ljande arbetsmoment:
e Betning.

¢ Fussning.

e Forzinkning.

e Fardigstallning.

De viktigaste milj6fragorna for denna delsektor ar sura luftutslpp, surt avfall och
avloppsvatten, utd dpp till luften och energiférbrukning for ugnar, zinkhaltiga rester, olje- och
kromhaltigt avloppsvatten.

For detaljerade utslpps- och forbrukningsuppgifter, se kapitel B.3 dér tillgéngliga uppgifter
presenteras med kvalificerande information.

De viktigaste resultaten avseende BAT for enskilda processteg och olika miljofragor for
kontinuerlig varmdoppningsbel dggning ssmmanfattas i tabell 4. Alla utddppsuppgifter &r
uttrycktai dagliga medelvarden. Utslgpp till luften & baserade pa standardférhallanden, 273 °K,
101,3 kPa, och torr gas. Utddpp till vatten anges som dagliga medelvarden for ett flodesrel aterat
24-timmars sammansatt prov eller ett flédesrel aterat sammansatt prov for hela driftstiden (for
anlaggningar som inte har kontinuerlig drift).

Det finns samforstand inom TWG for de béasta tillgangliga teknikerna och tillhérande utsl pps-
[forbrukningsnivaer, som presenterasi tabellen.
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Basta tillgangliga teknik

BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer

Betning

Se BAT-kapitlet i del A/kallvalsverk.

Avfettning

Kaskadavfettning.

Rening och aterforing av avfettningslésning, lampliga
atgarder for rening ar mekaniska metoder och
membranfiltrering sdsom beskrivsi kapitel A.4.

Behandling av forbrukad avfettningsldsning genom
elektrolytisk emulsionsspaltning eller ultrafiltrering for att
minska oljehalten, dterutnyttjande av den avskilda
oljefraktionen, t.ex. termiskt, behandling (neutralisering etc.)
av den avskilda vattenfraktionen fore utsl8pp.

Téackta tankar med utsugning och rening av utsugen luft med
vétrenare eller avimningsanordning.

Anvandning av tryckvalsar fér att minska utdragningen.

Varmebehandlingsugnar

« Brannare med 1&g NO,-niva NO: 250-
400 mg/Nm (3 % O,)utan
forvarmning av [uft.

«  Forvarmning av luft med regenererande eller &ervinnande CO: 100-

brénnare. 200 mg/Nm#

e Forvarmning av band.

+  Angalstring for &tervinning av varme frn avgaserna.

Varmdoppning

»  Separat uppsamling och &ervinning inom icke-

jarnmetallindustrin av zinkhaltiga rester eller hardzink.

Diffusionsglédgning
« Brannare med 1&g NO,-niva NO: 250-
400 mg/Nms (3 % O,)utan
» Regenererande eller &tervinnande brénnare. férvarmning av luft.
Anoljning
* Belaggning av band med anoljningsmaskin, eller
» elektrostatisk anoljning.
Fosfatering och passivering/férkromning
»  Téckta processbad.
» Rening och &eranvandning av fosfateringsl Gsningen.
» Rening och &eranvandning av passi veringsl Gsningen.
e Anvéndning av tryckvalsar.
* Uppsamling av vals/hérdningsl dsningen och rening i
avloppsreningsanl ggning.
Kylning (maskiner etc.)
» Separata kylvattensystem som arbetar med slutna kretsar. \
Avloppsvatten

* Rening av avloppsvatten med en kombination av SS: <20 mg/l
sedimentering, filtrering och/eller Fe: <10 mg/l
flotation/utfa Ining/flockbildning. Metoder som beskrivsii Zn: <2 mg/l
kapitel 4 eler lika effektiva kombinationer av enskilda Ni: <0,2 mg/l
reningsatgarder (beskrivs aveni del D). Criot: <0,2 mg/l

«  Befintliga kontinuerliga vattenreningsanl aggningar som endast | Pb: <0,5 my/l

uppndr Zn<4 mg/l dvergér till satsvis rening. Sn: <2 mg/l




Tabell 4. De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utslapps-/forbrukningsnivaer for
kontinuerlig var mférzinkning

Aluminisering av plat

DeflestaBAT & samma som for varmforzinkning. Det finns emellertid inget behov av en
avloppsreningsanl &ggning da endast kylvatten sl&pps ut.

BAT for uppvarmning:
Gaseldning. Styrsystem for forbranning.

Bly-tennbelaggning av plat

Basta tillgéngliga teknik BAT-relaterade
utslapps- och
forbrukningsnivaer

Betning

Slutna tankar och avluftning till vérenare, rening av | HCl: <30 mg/Nms*
avloppsvatten fran vatrenaren och betningstanken.

Fornickling

Sluten process, avluftad till en vatrenare. |

Varmdoppning

Luftknivar for att styra bel&ggningens tjocklek. |

Passivering

Ett system utan avskdljning och darfor inget skoljvatten. \

Anoljning

Elektrostatisk anoljningsmaskin. \

Avloppsvatten

Rening av avloppsvatten genom neutralisering med en
[8sning av natriumhydroxid, flockbildning/utfallning.
e Avvattning av filterkaka och bortskaffande for deponering.

1 Dagliga medelvarden, standardforhallanden 273 °K, 101,3 kPa, och torr gas.

Tabell 5. De viktigaste resultaten avseende BAT ach tillhérande utslapps-/f6rbrukningsnivaer for
kontinuerlig bly-tennbelaggning av plat




Belaggning av trad

De viktigaste resultaten avseende BAT for enskilda processteg och olika miljofragor for
tradbel ggning sammanfattasi tabell 6. Alla utslappsuppgifter &r uttrycktai dagliga
medelvarden. Utdldpp till luften & baserade pa standardforhdlanden, 273 °K, 101,3 kPa, och
torr gas. Utd&pp till vatten anges som dagliga medelvarden for ett flodesrelaterat 24-timmars
sammansatt prov eller ett flodesrelaterat sammansatt prov for hela driftstiden (fér anldggningar
som inte har kontinuerlig drift).

Det finns samforstand inom TWG for de béasta tillgangliga teknikerna och tillhérande utsl dpps-
[forbrukningsnivaer, som presenterasi tabellen.

Basta tillgéngliga teknik BAT-relaterade utslapps-
och forbrukningsnivaer
Betning
e Sluten utrustning eller utrustning med huvar och vétrening | HCI: 2-30 mg/Nm?3

av utsugen luft.

»  Kaskadbetning fér nya anlaggningar med en kapacitet dver
15 000 ton/ar och linje.

«  Atervinning av den fria syrafraktionen.

»  Externregenerering av forbrukad syrafor ala
anléggningar.

«  Ateranvandning av férbrukad syra som sekundart
ramaterial.

Vattenforbrukning

Kaskadskdljning, om mojligt i kombination med andra
metoder for att minska vattenférbrukningen, for alla nya och
ala storre anléggningar (>15 000 ton/ar).

Avloppsvatten

*  Rening av avloppsvatten med fysikalisk-kemisk rening SS: <20 myg/l
(neutralisering, flockbildning, etc.). Fe: <10 myg/l

zn: <2 mg/l
Ni: <0,2 mg/l
Criot: <0,2 mg/l
Ph: <0,5 myg/l

Sn: <2 mg/l

Flussning

«  Brahushdlning med sarskild inriktning pa minskning av
jarnoverforing och badunderhall.

*  Regenerering av flussbad inom anlaggningen (sidostrom
med j&rnborttagning).

»  Extern &eranvandning av forbrukad flusslsning.

Varmdoppning

e Dedtgarder for brahushdllning som beskrivsi kapitel B.4. | Stoft: <10 mg/Nm?
Zink: <5 mg/Nm?3

Zinkhaltigt avfall

*  Separat lagring och skydd mot regn och vind och
ateranvandning inom icke-jarnmetallindustrin.

Kylvatten (efter zinkbadet)

e Slutet kretslopp €éller &eranvandning av detta relativt rena
vatten som tillsatsvatten for andratilldmpningar.

Tabell 6: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utslapps-/fér brukningsnivaer for
tradbelaggning
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Del C: Satsvis férzinkning

Varmforzinkning & en rostskyddsprocess med vilken tillverkade foremal av jarn och stél
skyddas mot rost genom att de beléggs med zink. Allmént forekommande vid satsvis
varmforzinkning &r legoforzinkning — aven kallad vanlig forzinkning — vid vilken manga olika
ramaterial behandlas for olika kunder. Storleken, mangden och slagen av rématerial kan variera
markant. Forzinkning av rér som utfors vid halv- eller helautomatiserade speciella
forzinkningsanl&ggningar omfattas vanligen inte av termen legofrzinkning.

Foremalen som skall belaggas vid satsvisa forzinkningsanl aggningar ar foremal tillverkade av
stél, som spik, skruv och andra mycket sméafoéremd, gallerburar, konstruktionsdelar,
byggnadskomponenter, lyktstolpar och mangafler. | vissafal forzinkas aven ror i
konventionella satsvisa bel aggningsanl &ggningar. Forzinkat stal anvands vid konstruktion,
transport, jordbruk, kraftoverforing och dveralt dar ett brarostskydd och lang livslangd & av
stor betydelse.

Sektorn arbetar med korta ledtider och korta orderbocker for att ge kunderna forbéttrad service.
Distributionsfragor ar viktiga och dérfor ar anlaggningarna placerade nara marknadscentra.
Foljaktligen bestdr industrin av ett relativt stort antal anléggningar (cirka 600 i hela Europa),
som ger service &t regionala marknader for att minimera distributionskostnader och 6ka den
ekonomiska effektiviteten. Endast ett fatal nischoperattrer & beredda att transportera vissa typer
av tillverkade foremal langre stréckor for att utnyttja sarskild expertkunskap eller
anléggningskapacitet. Mgjligheterna for dessa specialistoperatdrer & begransade.

Under 1997 var antalet ton forzinkat stal cirka’5 miljoner. Den stérsta andelen tillverkadesi
Tyskland med 1,4 miljoner ton och 185 forzinkningsanléggningar (under 1997). Nast storsta
tillverkare var Italien med 0,8 miljoner ton (74 anléggningar), foljda av Storbritannien och
Irland med 0,7 miljoner ton (88 anléggningar) och Frankrike 0,7 miljoner ton (69 anlaggningar).

Satsvis forzinkning omfattar vanligen foljande arbetsmoment:

* Avfettning.
¢ Betning.
*  Flussning.

»  Forzinkning (bel&ggning med sméalt metall).
e Fardigstallning.

En forzinkningsanl ggning bestér i huvudsak av en serie behandlingar €ller processbad. Stalet
flyttas mellan tankar och doppasi bad med hjdlp av ovanfér placerade kranar.

De viktigaste miljofragorna for satsvis forzinkning ar utsldppen till luften (HCI fran betning och
stoft samt gasformiga foreningar fran grytan), forbrukade processl Gsningar

(avfettnings 6sningar, betningsbad och flussningsbad), oljehaltigt avfall (t.ex. fran rening av
avfettningsbad) och zinkhaltiga rester (filterstoft, zinkaska, hardzink).

For detaljerade utsl8pps- och forbrukningsuppgifter, se kapitel C.3 dar tillgéngliga uppgifter
presenteras med kvalificerande information.

De viktigaste resultaten avseende BAT for enskilda processteg och olika miljofragor for satsvis
forzinkning ssmmanfattasi tabell 7. Alla utd@ppsuppgifter &r uttrycktai dagliga medelvarden.
Utsl&pp till luften ar baserade pa standardférhdllanden, 273 °K, 101,3 kPa, och torr gas. Utslépp
till vatten anges som dagliga medelvéarden for ett flédesrel aterat 24-timmars sammansatt prov
eller ett flodesrelaterat sammansatt prov for hela driftstiden (for anldggningar som inte har
kontinuerlig drift).

Det finns samforstand inom TWG for de bésta tillgangliga teknikerna och tillhérande uts pps-
[forbrukningsnivaer som presenterasi tabellen.
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Basta tillgangliga teknik

BAT-relaterade
utsldpps- och

forbrukningsnivaer

Avfettning

Installation av avfettningssteg, om inte foremalen ar helt
fettfria

Optimal baddrift for att forbéttra effektiviteten, t.ex. genom
omrérning.

Rening av avfettningslGsningar for att forléanga livstiden
(genom skumning, centrifugering, etc.) och aerforing,
aterutnyttjande av oljehaltigt slam, eller

"biologisk avfettning" med rening inom anlaggningen (fett-
och oljeborttagning fran avfettningslGsningen) med hjap av
bakterier.

Betning + avzinkning

Separat betning och avzinkning om inte en senare process for
atervinning av vardefulla amnen frén "blandade" vatskor finns
installerad inom anléggningen eller finnstillganglig i form av
extern specialistentreprenor.

Ateranvandning av forbrukad avzinkningsvétska (extern eller
intern t.ex. for att &ervinna flussmedel).

Vid kombinerad betning och avzinkning:

Atervinni ng av vardefulla dmnen fran "blandade" vétskor, t.ex.

anvandning for framstallning av flussmedel, atervinning av
syrafor ateranvandning inom forzinkningsindustrin eler for
andra oorganiska kemikalier.

Betning med HCI

Noggrann évervakning av badparametrar: temperatur och
koncentration.

Drift inom de granser som gesi del D/kapitel D.6.1 "Drift av
Oppna betningsbad".

Om uppvamda eller starkt koncentrerade HCl-bad anvands:
installation av utsugningsenhet och rening av utsugen luft
(t.ex. med vétrening).

Sarskild uppméarksamhet pa badets aktuella betningseffekt och
anvandning av betningshdmmare for att undvika Gverbetning.
Atervinning av den fria syrafraktionen fran forbrukad
betningsvétska eller extern regenerering av betningsvatska.
Borttagning av zink fran syra.

Anvandning av forbrukad betningsvétska for framstallning av
flussmedel.

Inte anvanda férbrukad betningsvéatska for neutralisering.

Inte anvanda férbrukad betningsvéatska fér emul sionsspaltning.

HCI:

2-30 mg/Nm?

XiX




Skaéljning

¢ Bradrénering mellan forbehandlingstankar.

« Inférande av skdljning efter avfettning och efter betning.

o Statisk skdljning eller kaskadskéljning.

« Ateranvandning av skoljvatten for att fylla p& foregéende
processbad. Avloppsvattenfri drift (i extremafall nér
avloppsvatten astras, krévs rening av avloppsvatten).

Tabell 7: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utslapps-/forbrukningsnivaer for
satsvisforzinkning

Basta tillgéngliga teknik BAT-relaterade
utslapps- och
forbrukningsnivaer

Flussning

e Kontroll av badparametrar och den optimerade mangd
flussmedel som anvands & ocksa viktigt for att minska
utsl&ppen for senare processer efter linjen.

e For flussningsbad: intern och extern regenerering av
flussningsbad.

Varmdoppning

« Uppfangning av utsldppen fran doppning genom inneslutning | Stoft: <5 mg/Nm?3
av grytan eller kantutsugning och stoftrening med textilfilter
eller vatrenare.

 Intern eller extern ateranvandning av stoft, t.ex. for
framstalining av flussmedel. Atervinningssystemet skall
sakerstéllaatt dioxiner, vilkaibland kan finnasi laga
koncentrationer pa grund av storda forhallanden i
anlaggningen, inte ackumuleras nar stoft &teranvands.

Zinkhaltigt avfall

e Separat lagring och skydd mot regn och vind och
&teranvandning av vardefulla dmnen inom icke-
jarnmetallsektorn eller andra sektorer.

Tabell 7 fortsdttning: De viktigaste resultaten avseende BAT och tillhérande utdéapps
fforbrukningsnivaer for satsvis forzinkning




