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SANTRAUKA

Sis informacinis dokumentas, skirtas geriausioms turimoms technologijoms juodiesiems
metalams apdoroti, atspindi keitimasi informacija pagal Tarybos direktyvos 96/61/EC 16
straipsnio 2 dalj. Dokumenta reikia nagrinéti kartu su jzanga, kurioje apraSomi dokumento
tikslai ir jo taikymas.

Sis BREF dokumentas sudarytas i3 4 daliy (A-D). A—C dalys taikomos skirtingiems
juodyjy metaly apdorojimo sektoriaus skyriams: A — karStasis ir Saltasis Stampavimas, B —
tolydinis padengimas, C — grupinis cinkavimas. Si struktiira buvo pasirinkta atsizvelgiant {
veiklos rtsiy, kurioms taikomas terminas ,,juodyjy metaly apdirbimas®, pobtidZio ir masto
skirtumus.

D dalis neskirta pramoninio sektoriaus skyriui. Joje pateikti keliu su aplinka susijusiuy
priemoniy, kurias galima svarstyti nustatant daugiau kaip viename skyriuje taikyting
geriausia turima technologija, aprasai. Tai buvo padaryta stengiantis, kad techniniy aprasy
nereikéty kartoti keturiuose skyriuose. Siuos apragus visada batina vertinti atsizvelgiant {
konkrecia informacija, susijusia su taikymu konkreciose sektoriaus dalyse, kurios
nurodytos atitinkamame 4 skyriuje.

A dalis: KarsStasis ir Saltasis Stampavimas

Karstasis ir Saltasis Stampavimas, juodyju metaly apdorojimo sektoriaus skyrius, — tai
skirtingi gamybos metodai, pvz., karStasis ir Saltasis valcavimas ir plieno traukimas.
Skirtingose gamybinése linijose pagaminama labai jvairiy pusgaminiy ir gatavy gaminiy.
Pagaminama: karstojo ir Saltojo valcavimo laksty, traukiamy ilguyju gaminiy, vamzdziy ir
vielos.

KarsStasis valcavimas

Valcuojant karStuoju biidu, plieno dydis, forma ir jo mechaninés savybeés yra pakei¢iamos,
ikaitinta metala (jkaitinamas iki 1050—1300°C temperatiiros) pakartotinai suspaudziant
valcais, kurie sukami elektros varikliy.

Karstojo valcavimo plieno ruoSiniy biina ivairios formos ir i§vaizdos — lieti luitai,
plokstieji ruos$iniai, bliumai, ruoSiniai ilgiesiems ir plokstiesiems gaminiams, sijy ruosiniai
— atsizvelgiant | gamini, kuris turi biiti pagamintas. Karstojo valcavimo btidu gauti
gaminiai pagal forma paprastai skirstomi { du pagrindinius tipus: plokstieji ir ilgieji
gaminiai.

1996 m. Europos Sajungoje karstojo valcavimo biidu buvo pagaminta 127,8 min. tony
gaminiy, i§ kuriy 79,2 mln. tony buvo plokstieji gaminiai (mazdaug 62 proc.) [Stat97].
Daugiausia ploks¢iyjuy gaminiy pagamina Vokietija — 22,6 min. tony, antroji yra
Pranciizija — 10,7 mln. tony, Belgija — 9,9 mln. tony, Italija — 9,7 mln. tony ir Jungtiné
Karalysté — 8,6 mln. tony. Didesné kar$tojo valcavimo ploks¢iyju gaminiy dalis — tai plati
juosta.

Kiti 38 proc. karstojo valcavimo gaminiy, pagaminty 1996 m., — tai ilgieji gaminiai. Ju
daugiausia pagamina Italija — mazdaug 11,5 mln. tony ir Vokietija — 10,3 mln. tony, o
trecia ir ketvirta vieta atitenka Jungtinei Karalystei (7 mln. tony) ir Ispanijai (6,8 mln.




tony). Didziausia ilguyju gaminiy sektoriaus dalis — tai valcuota viela (mazdaug trec¢dalis
bendro gaminiy kiekio), o mazdaug po ketvirtj to sektoriaus sudaro gelzbetonio armatiiros
strypai ir riiSiniai profiliai.

Europos Sajunga, 1996 m. pagaminusi 11,8 min. tony plieno vamzdziy (20,9 proc.
bendros pasaulio gamybos), yra didziausia gamintoja po Japonijos ir JAV. Europos plieno
vamzdziy pramones strukttira yra labai koncentruota.

Penkios Salys — Vokietija (3,2 mln. tony), Italija (3,2 miln. tony), Pranctzija (1,4 min.
tony), Jungtiné Karalysté (1,3 mln. tony) ir Ispanija (0,9 mln. tony) — pagamina mazdaug
90 proc. bendro Europos Sajungoje pagaminamo plieno vamzdziy kiekio. Tam tikrose
Salyse viena kompanija gali pagaminti 50 arba daugiau procenty toje Salyje pagaminamuy
plieno vamzdziy. Be pagrindiniy integruoty plieno vamzdziy gamintojy (gamina
daugiausia virintus vamzdzius), dirba gana daug mazy arba vidutiniy nepriklausomy
firmy. Tam tikri mazus kiekius pagaminantys gamintojai, dirbantys didelés pridétinés
vertés rinkose, gamina tik specialiy matmeny ir klasiy vamzdzius pagal ypatingus
vartotojy reikalavimus.

Karstojo valcavimo staklynai paprastai apima tokius etapus: ruoSinio kondicionavima
(apipjaustyma, Slifavima); ikaitinima iki valcavimo temperatiiros; nuodegu pasalinima;
valcavima (pirmini valcavima, iskaitant ruoSinio plo¢io sumazinima, valcavima, kad
ruoSiniui buty suteikti galutiniai matmenys ir savybés) ir uzbaigima (aplyginima,
supjaustyma juostomis, supjaustyma). Staklynai skirstomi atsizvelgiant i gaminius, kurie
jais gaminami, ir staklynu konstrukcijos ypatybes: bliumingo ir sliabingo staklynai,
kar$tojo juostos valcavimo staklynai, story lakSty staklynai, profiliy ir strypy staklynai,
konstrukcinio plieno ir siju bei vamzdziy staklynai.

Pagrindiniai klausimai, kurie aplinkos pozitiriu keliami dél karStojo valcavimo, — tai
iSmetalai { ora, ypa¢ NOy ir SOy; energija, kurig sunaudoja aukStakrosnés; dulkiy (i aplinka
patenkanciy ne pro dulkiy Salinimo sistemas) iSmetimas apdorojant gaminius, juos
valcuojant arba mechaniSkai apdirbant ju pavirSiy; alyva ir kietosiomis atliekomis
uzterstos nuotekos bei naftos produkty turincios atliekos.

Pramon¢ pateiké duomenis, kad NOy iSmetaly 18 pakartotinio kaitinimo ir terminio
apdorojimo krosniy koncentracija yra 200—700 mg/Nm? ir kad iSmetama 80-360 g/t
specifiniy iSmetaly; tuo tarpu, anot kity Saltiniy, iSmetaly koncentracija yra 900 mg/N m3, o
degimo org jkaitinant iki 1000 °C, — 5000 mg/Nm?. SO, i8metalai i§ auksStakrosniy
priklauso nuo naudojamo kuro; buvo pateikti duomenys, kad Siy iSmetaly koncentracija
yra 0.6—1700 mg/Nm? ir juy i§metama 0.3-600 g/t. Siose aukstakrosnése buvo sunaudojama
0.7-6.5 GJ/t energijos, paprastai §i verte yra 1-3 GJ/t.

Apie dulkiy iSmetima, apdorojant gaminius, juos valcuojant arba mechaniskai apdirbant ju
pavirsiy, jei kalbama apie atskirus procesus, buvo pateikta nedaug duomeny. Buvo
nurodyta, kad dulkiy koncentracija yra:

- aplyginant: 5-115 mg/Nm?;

- Slifuojant: < 30-100 mg/Nm?;

- 1§ valcavimo staklyno sekcijy: 2—50 mg/Nm?;- apdorojant ritinius: mazdaug 50 mg/Nm?>.

ISmetalai { vandeni karStai valcuojant gaminius — tai alyva ir kietosiomis dalelémis
uzterstos nuotekos: 5-200 mg/1 suspenduoty kietojo kiino daleliy ir 0.2—-10 mg/1




angliavandeniliy. Buvo pateikti duomenys, kad, valant nuotekas priklausomai nuo

staklyno tipo susidaro 0.4-36 kg/t atliekuy.

ISsamesné informacija apie kitus karsStojo valcavimo etapus ir iSleidziamus iSmetalus bei
naudojimo duomenis pateikta 3 skyriuje, kuriame turimi duomenys pateikti su

apibréziancigja informacija.

Visi pagrindiniai nustatyti duomenys apie atskiruose gamybos etapuose naudotinas
geriausias turimas technologijas ir atskirus su aplinka susijusius klausimus pateikti 1
lenteléje. Visi nurodyti iSmetaly kiekiai — tai vidutinés dienos vertés. ISmetalai | ora buvo
nustatomi etaloninémis salygomis, t. y. 273 K, 101.3 kPa, ir buvo naudojamos sausosios
dujos. ISmetalai | vandeni — tai vidutiné su debitu susijusios 24 valandy sudétinés imties
verté arba sudétiné su debitu ir faktiSka veikimo trukme susijusi imtis (taikoma

irenginiams, kurie nedirba trimis pamainomis).

Techningje darbo grupéje buvo susitarta dél lenteléje pateikty geriausiy turimy

technologijy ir atitinkamy i$Smetaly/naudojimo lygiy, iSskyrus ta atveji, jeigu daromas

{raSas apie ,,atskiraja nuomong*.

Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji
nuomon¢ dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
deél
lygiy naudojant GTT

Zaliavy ir pagalbiniy priemoniy laikymas

bei apdorojimas

Tiskaly ir nuotékiy surinkimas tinkamomis
priemonémis, t.y. naudojant apsauginius Sulinius ir
nusausinimo sistemas

Alyvos iSvalymas i§ nuoteky ir pakartotinis
regeneruotos alyvos panaudojimas.

Atskirto vandens valymas nuoteky valymo
irenginiuose.

MasSininis defekty pasalinimas

MasSininio defekty paSalinimo vietos apdengimas ir

atskiroji nuomon¢ dél

dulkiy kiekio mazinimas audekliniais filtrais. dulkiy kiekio:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?
Elektrostatinis dulkiy gaudytuvas, jeigu dél didelio atskiroji nuomon¢ dél
drégmés kiekio iSgarose negalima naudoti audekliniy dulkiy kiekio:
filtry. <10 mg/Nm?

20-50 mg/Nm?

Atskiras nuodegu/smulkiy drozliy, susidaranciy
pasalinant defektus, surinkimas.

Slifavimas

Gaubtai masSininio §lifavimo vietai apdengti ir
surinkimo dangciai, naudojami atliekant rankini
Slifavima, bei turin€ios specialios kabinos ir dulkiy
kiekio mazinimas audekliniais filtrais

atskiroji nuomone dél
dulkiy kiekio:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?
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Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji
nuomoné dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del

lygiu naudojant GTT

Visi pavirSiaus valymo procesai

Visuy pavirSiaus valymo procesy metu susidaranciy
nuoteky valymas ir pakartotinis naudojimas (kietojo
kiino daleliy atskyrimas).

Perdirbimas gamykloje arba nuodegy, smulkiy drozliy
ir dulkiy pardavimas, kad jos biity perdirbtos.

1 lentelé. Pagrindiniai iSmetaly/naudojimo lygiy duomenys, jeigu karStai valcuojant

gaminius naudojama geriausia turima technologija

Geriausios turimos technologijos (TET)/ Atskiroji
nuomoné dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiy naudojant GTT

Pakartotinio kaitinimo ir terminio apdirbimo krosnys

Bendrosios A.4.1.3.1 skyriuje apraSytos krosniy
projekto, ju veikimo ir priezitiros priemongs.

Eksploatavimo (minimalus dury atidarymas jkraunant)
arba konstrukcinémis priemonémis (i$ keleto daliy
sudaryty dury irengimas, kad jos sandariau uzsidaryty)
uztikrinimas, kad biity iSvengta pernelyg dideliy oro ir
Silumos nuostoliy.

Kruopstus kuro parinkimas ir krosnies
automatizacija/valdymo automatizavimas, siekiant
uztikrinti optimaly kaitinimo reZima, naudojant

- gamtines dujas,

- visas kitas dujas ir ju miSinius,

- skystaji kura (< 1 % sieros).

SO, kiekiai:

< 100 mg/Nm’
<400 mg/Nm’
iki 1700 mg/Nm?

Atskiroji nuomoné:

- geriausia turima technologija — < 1 % sieros turintis
kuras;

- geriausia turima technologija — mazesnis sieros kiekis
arba papildomos priemonés SO, iSmetalams maZinti.

Panaudoty dujy Silumos rekuperavimas zaliavai
kaitinti.

Panaudoty dujy Silumos rekuperavimas regeneracinése
arba rekuperacinése degikliy sistemose.

Panaudoty dujy Silumos rekuperavimas katiluose arba
taikant i§garinamaji ausinima (jeigu reikia garo).

Sutaupoma 25-50 %
energijos ir NOy iSmetalai
sumazinami ne maziau kaip
50 % (atsizvelgiant {
sistema).




Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji

ISmetalai ir naudojimo

nuomone¢ dél GTT lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiy naudojant GTT
Mazus NOx kiekius iSmetantys antros kartos degikliai. | NOx 250400 mg/Nm? (3%

0,), be pirminio oro
ikaitinimo, tvirtinama, kad
NOx i$Smetalai sumazinami
mazdaug 65 %, palyginti su
Iprastais degikliais.

Pirminio oro ikaitinimo temperattiros sumazinimas.
Energija taupoma, taciau didéja NOx iSmetalai.
Sumazéjusio energijos naudojimo ir SO,, CO; bei
CO iSmetaly sumazéjimo pranasumai turi biiti
palyginti su zala, kuri bus padaryta padidé¢jus NOx
iSmetalams.

Atskiroji nuomoneg:

Geriausia turima technologija — tai selektyvioji
kataliziné redukcija ir selektyvioji nekataliziné
redukcija.

Nepakanka informacijos nuspresti, ar selektyvioji
kataliziné redukcija/ selektyvioji nekataliziné redukcija
yra geriausia turima technologija.

Uztikrinami kiekiai ':
Selektyvioji kataliziné
redukcija: NOx < 320
mg/Nm®

Selektyvioji ne kataliziné
redukcija: NOx < 205
mg/Nm?

Amoniako Slikeris: 5
mg/Nm’

Silumos nuostoliy mazinimas dirbant su pusgaminiais;
laikymo trukmés trumpinimas ir ploksciyjy
ruoSiniw/bliumy izoliavimas (Siluma sulaikancios dézés
arba dangalai), atsizvelgiant { gaminiy iSdéstyma.
Logistikos tvarkos ir pusgaminiy laikymo pakeitimas,

biity galima atlikti kuo didesniu tempu (didZiausias
tempas priklauso nuo gamybos schemos ir gaminio
kokybés).

kad karstaja, tiesioging ikrova arba tiesiogini valcavima

Naujose gamyklose galutiniy ruosiniy ir plony
ploks¢iyjuy gaminiy liejimas tiek, kiek naudojant Sia
technologija galima valcuoti gaminius, kurie turi buti
gaminami

"Nurodyti i§metaly kiekiai — tai slankiojama pada turin&ios krosnies i¥metalai
(naudojamas vienas selektyviosios katalizinés redukcijos irenginys) ir tos pacios
krosnies iSmetalai, kai naudojamas selektyviosios nekatalizinés redukcijos irenginys.

1 lentelés tesinys. Pagrindiniai iSmetaly/naudojimo lygiy duomenys, jeigu karStai

valcuojant gaminius naudojama geriausia turima technologija




Geriausios turimos technologijos/Atskiroji nuomoné
dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiu naudojant GTT

Nuodegy pasalinimas

Medziagos kontrolé, siekiant sumazinti vandens ir
energijos naudojima.

Valcuoty gaminiy gabenimas

Nepageidaujamy energijos nuostoliy mazinimas,
naudojant tarpinius jrenginius valcuojamai juostai
traukti ir traukimo krosnis su vyniotuvu bei perdavimo
strypu Silumos skydus.

Baigiamoji valcavimo staklyno

linija

Purskiamo vandens nuoteky valymas, siekiant atskirti
bei surinkti kietasias daleles (gelezies oksidus) ir jas
pakarotinai panaudoti.

Istraukimo sistemos oras valomas audekliniais filtrais,
o surinktos dulkés perdirbamos.

atskiroji nuomon¢ dél
dulkiy kiekio:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?

Lyginimas ir virinimas

Nutraukiamieji gaubtai ir kiekio mazinimas
audekliniais filtrais.

atskiroji nuomone dél
dulkiy kiekio:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?

AuSinimas (masiny ir t. t.)

Atskiros auSinimo vandens sistemos, kai vanduo teka
uzdaraisiais ciklais.

Nuoteky/nuodegy ir alyvos turincio technologinio vandens valymas

Uzdarojo ciklo grandiniy, kuriose pakartotinai
panaudojama > 95 % vandens, taikymas.

[Smetaly sumazinimas naudojant tinkama valymo biidy
(iSsamiai aprasyti A.4.1.12.2 ir D.10.1 skyriuose)
derinj.

SS:<20 mg/l
Alyva:<5mg/l’
Fe: <10 mg/l
Crior: < 0.2 mg/l 2
Ni: < 0.2 mg/1°
Zn: <2 mg/l

Staklyno nuodeguy, surinkty valant vandent,
pakartotinis panaudojimas gamybos procese.

I$ surinktos alyvos turin¢iy atlieky/Slamo turéty buti
pasalintas vanduo, kad juos biity galima panaudoti
Silumai gauti arba saugiau pasalinti.
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Geriausios turimos technologijos/Atskiroji nuomoné
dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiu naudojant GTT

Angliavandeniliy tarSos prevencija

Periodinis prevencinis sandarinimo medziagy,
tarpikliy, siurbliy ir vamzdyny patikrinimas.

Moderniy guoliy ir jy sandarikliy naudojimas
darbiniuose ir atraminiuose valcuose, nuoteky
indikatoriy imontavimas tepimo medziagy vamzdyne
(pvz., hidrostatiniuose guoliuose).

UzterSty nuoteky surinkimas i§ {vairiy vartotojy (i$
hidrauliniy agregaty) ir ju valymas, alyvos frakcijos
atskyrimas ir panaudojimas, pvz., Silumai gauti
aukstakrosnéje. Tolesnis atskirto vandens apdorojimas
vandens valymo jrenginyje arba gaminiy aplyginimo
masinose, $i vanden; ultrafiltruojant arba naudojant
vakuuminj garintuva.

Alyvos naudojimo
sumazinimas 50—70 %.

! Alyvos kiekis nustatomas atsitiktiniais matavimais.

? 0.5 mg/l (staklynuose, naudojan&iuose neridijanti pliena).
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1 lentelés tesinys. Pagrindiniai iSmetaly/naudojimo lygiy duomenys, jeigu karstai
valcuojant gaminius naudojama geriausia turima technologija

Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji ISmetalai ir naudojimo
nuomone¢ dél GTT lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
dél
lygiy naudojant GTT

Valcavimo veleny apdirbimo cechai
Su vandeniu sumaiSytos medziagos tepalui pasalinti, jei
jas naudoti techniskai jmanoma, atsizvelgiant {
nustatyta Svaruma.
Jeigu turi biiti naudojami organiniai tirpikliai, geriausia
naudoti chloro neturincius tirpiklius.
Nuo veleno kakliuky nuvalyto tepalo surinkimas ir
tinkamas Salinimas, pavyzdziui, sudeginimas.
Slifavimo §lamo apdorojimas magnetinio atskyrimo
proceso metu, kad metalo dalelés biity surinktos ir
pakartotinai panaudotos plienui gaminti.
Alyvos ir tepalo turin¢iy liku¢iy Salinimas nuo
Slifavimo raty, pvz., sudeginant.
Mineraliniy likuciy, pasalinty nuo Slifavimo raty ir
sudilusiy Slifavimo raty, vezimas i savartyna.
Ausinimo ir tepimo bei ausinimo skysciy apdorojimas
alyvai i§ vandens i8skirti. Tinkamas alyvos liku¢iy
Salinimas, pvz., ju sudeginimas.
Ausinimo ir tepalo Salinimo bei tepimo/auSinimo
skyscCio atskyrimo nuoteky valymas karstojo valcavimo
staklyno vandens valymo irenginyje.
Plieno ir ketaus tekinimo drozliy panaudojimas plienui
gaminti.

Saltasis valcavimas

Valcuojant $altuoju biidu, karstojo valcavimo juostiniy gaminiy ypatybes, t. y. storis,
mechanings ir technologinés savybés, pakei¢iamos, gaminj suspaudziant velenais, tac¢iau
pries tai jis nejkaitinamas. Gaminiai — tai i§ kar$tojo valcavimo staklyny gauti ritiniai.
Gamybos etapai ir apdirbimo seka $altojo valcavimo staklyne priklauso nuo apdorojamo
plieno kokybés. Apdorojant mazai legiruota ir legiruota pliena (anglini pliena), biina tokie
etapai: ésdinimas, valcavimas, kad biity sumazintas gaminio storis, atkaitinimas arba
terminis apdorojimas, kad buty atkurta kristaling struktiira; atkaitintos juostos dresavimas,
siekiant, kad ji igauty pageidaujamy mechaniniy ypatybiy ir kad jos pavirSius biity tam
tikro lygumo ir biity dresuojamas, bei uzbaigimas.

Gaminant labai legiruota pliena (nertdijanti pliena), palyginti su angliniais plienais, yra
papildomi etapai. Pagrindiniai etapai — tai karStasis juostos atkaitinimas ir ésdinimas;
Saltasis valcavimas; atleidimas ir ésdinimas (arba Sviesusis atkaitinimas); dresavimas ir
uzbaigimas.
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Pagrindiniai $altojo valcavimo gaminiai — tai aukStos pavirSiaus apdorojimo kokybés ir
nustatyty mechaniniy savybiy juostos ir lakstai (paprastai ju storis — 0.16—3 mm), tinkami
naudoti gaminiuose, kuriems taikomi auksti reikalavimai.

1996 m. Saltuoju valcavimo biidu buvo pagaminta mazdaug 39,6 min. tony [EUROFER
CR] placios juostos gaminiy (laksty ir plokS¢iyjy ruosSiniy). Pagrindiniai gamintojai:
Vokietija — 10,6 mln. tony, Pranciizija — 6,3 mln. tony, Italija — 4,3 mln. tony, Jungtiné
Karalysté — 4,0 min. tony ir Belgija — 3,8 min. tony.

1994 m. i$ Saltuoju biidu valcuotos siauros karstosios juostos arba supjaustant karstojo
valcavimo lakStus ir juos valcuojant Saltuoju biidu buvo gauta mazdaug 8,3 mln. tony (2,7
mln. tony Saltojo valcavimo ir 5,5 mln. tony supjaustytos juostos) Saltojo valcavimo
siauros juostos. Saltojo valcavimo juostos pramoné Europos Sajungoje yra ir
sukoncentruota, ir pasklida. 10 didziausiy kompanijy pagamina 50 proc., o kitos 140
kompanijy — kitus 50 proc. gaminiy. Kiekvienos Salies $io sektoriaus kompanijuy dydis ir
koncentracija skiriasi. Beveik visos didZiausios kompanijos yra isisteigusios Vokietijoje,
kuri rinkoje uZzima dominuojama padéti — pagamina 57 proc. Europos Sajungos gaminiy
(1994 m. 1,57 min. tony). Vis délto didesn¢ kompanijy dalj galima laikyti mazomis ir
vidutinémis imonémis [Bed95]. 1994 m. Vokietija pagamino mazdaug 35 proc., 1,9 min.
tony, supjaustytos juostos, Italija ir Pranciizija — po 0,9 min. tony.

Pagrindiniai aplinkos klausimai, keliami dél Saltojo valcavimo, — tai rigsciosios atliekos ir
nuotekos; tepalo Salinimo jrenginio iSgaros, rigsciy ir alyvos ritko iSmetalai { ora, alyvos
turincios atliekos ir nuotekos, dulkés, pvz., susidarancios Salinant nuodegas ir i§vyniojant
ritinius; NOx iSmetalai ésdinant riig§¢iy tirpalais ir dujiniai degimo produktai i$§ krosniy.

Taikant Saltaji valcavima rugsc¢iyju iSmetaly i ora kiekis gali padidéti ésdinimo ir riigSties
regeneravimo procesy metu. ISmetalai priklauso nuo pasirinkto ésdinimo proceso — i§
esmeés nuo naudojamos riigsties. Buvo pateikti duomenys, kad didZiausi HCI iSmetalai
buna 1-145 mg/Nm? (iki 16 g/t); buvo gauti duomenys, kad tu iSmetaly kitimo sritis
pramongje yra 10—< 30 mg/Nm? (~ 0.26 g/t). Nurodyta, kad, ésdinant sieros riigStimi,
H,SO, iSmetalai buna 1-2 mg/Nm? ir 0.05-0.1 g/t.

Buvo pateikti duomenys, kad, neridijanti pliena ésdinant rigs¢iy tirpalais, HF iSmetalai
yra 0.2—-17 mg/m’ (0.2-3.4 g/t). Be riigi¢iyjy iSmetaly i ora, i§skiriami NOx oksidai. Buvo
nurodyta, kad minéty iSmetaly gali issiskirti 3-1000 mg/Nm’ (konkrediais atvejais
iSmetaly gali biiti 3—4000 g/t), taciau suabejota dél maZiausio nurodyto iSmetaly kiekio.

Mazai turima duomeny apie dulkiy iSmetalus apdorojant plieng ir Salinant nuodegas.
Pateikti duomenys, kad, mechaniskai Salinant nuodegas, konkreciais atvejais susidaro 10—
20 g/t ir dulkiy koncentracija gali biiti < 1-25 mg/m”.

ISsamesng informacija ir duomenis apie kity Saltojo valcavimo etapy iSmetalus bei
naudojima galima rasti A.3 skyriuje, kuriame turimi duomenys pateikiami su atitinkamais
paaiskinimais.

Visi pagrindiniai duomenys apie atskirus Saltojo valcavimo etapus ir su aplinka susijusius
klausimus, juos vertinant geriausios turimos technologijos poziiiriu, yra pateikti 2
lenteléje. Visos iSmetaly vertés — tai vidutinés dienos vertés. [Smetalai | orag buvo
nustatomi etaloninémis salygomis, t. y. 273 K, 101.3 kPa, ir buvo naudojamos sausosios




dujos. ISmetalai | vandeni — tai vidutiné su debitu susijusios 24 valandy sudétinés imties
verté arba sudétiné su debitu ir faktiSka veikimo trukme susijusi imtis (taikoma
frenginiams, kurie nedirba trimis pamainomis).

Techningje darbo grupéje buvo susitarta dél lenteléje pateikty geriausiy turimy
technologijy ir atitinkamy iSmetaly/naudojimo lygiu, iSskyrus ta atveji, jeigu daromas
irasas apie ,,atskiraja nuomong*.

Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji ISmetalai ir naudojimo
nuomoné dél GTT lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiu naudojant GTT
Nuodegy pasalinimas
Vandens uztvara dulkéms gaudyti, nuoteky valymas, atskiroji nuomon¢ dél
kad kietosios dalelés buity atskirtos bei surinktos ir dulkiy kiekio:
gelezies kiekj buity galima panaudoti pakartotinai. <5 mg/Nm?
< 20 mg/Nm?

ISmetimo sistemos, i§leidziama ora valancios
audekliniais filtrais ir pakartotinis surinkty dulkiy
panaudojimas.

Esdinimas
A.4.2.2.1 skyriuje aprasytos bendros priemonés
rigsties naudojimui ir rigsc¢iyjy atlieky susidarymui
mazinti turéty biiti taikomos kiek galima daugiau, ypac
toliau nurodytos technologijos.

Plieno korozijos prevencija, atsizvelgiant i atitinkamas
laikymo ir gabenimo, ausinimo ir t. t. salygas.

Vietoj ésdinimo proceso dazniau reikéty naudoti
mechaninj pirmini nuodegy pasalinima, naudojant
Salinimo sistemgq ir audeklinius filtrus turintj uzdara
irengini.

Pirminio elektrolizinio ésdinimo naudojimas.
Moderniy optimaliy ésdinimo jrenginiy naudojimas
(drékinamasis arba turbulencinis ésdinimas vietoj
¢sdinimo panardinant).

Mechaninis filtravimas ir recirkuliacijos uztikrinimas
per visa ésdinimo voniy naudojimo trukmeg.

Soninio srauto jony mainy arba elektrolizés (jei tai yra
maiSyta riigstis) arba kito metodo naudojimas laisvai
rigsciai regeneruoti (apraSytas D.6.9 skyriuje)




Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji
nuomoné dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiu naudojant GTT

Esdinimas druskos riag§timi

Pakartotinis ésdinimas HCI.

Riigsties regeneravimas, kai apdeginant purSkiama
rugstis arba apdeginama pseudoverdanciajame
sluoksnyje (arba naudojant lygiavertg technologija) ir
regeneruotos riigsties grazinimas | technologini
procesa; 4 skyriuje aprasytos oro valymo skrysciais
sistemos naudojimas regeneravimo jrenginyje;
pakartotinas Fe,O; Salutinio produkto panaudojimas

Dulkeés: 20-50 mg/Nm?
HCI: 2-30  mg/Nm?
SO, : 50-100mg/Nm?
CO: 150 mg/Nm?

CO;: 180 000 mg/Nm?
NO;: 300-370 mg/Nm?

VisiSkai sandari arba iStraukiamuosius gaubtus turinti
iranga ir Salinamo oro valymas skruberiu.

Dulkes: 10-20 mg/Nm?
HCI: 2-30 mg/Nm?®

Esdinimas sieros rugstimi

Laisvosios rugsties regeneravimas, ja kristalizuojant,
oro valymas regeneravimo irenginio skruberiu.

stO4Z 5-10 mg/Nm3
SO,: 820 mg/Nm?

Visiskai sandari arba iStraukiamuosius gaubtus turinti
iranga ir Salinamo oro valymas skruberiu.

H,SO4: 1-2 mg/Nm?
SO,: 8-20 mg/Nm?

2 lentelé. Pagrindiniai iSmetaly/naudojimo lygiy duomenys, jeigu Saltuoju budu
valcuojant gaminius taikoma geriausia turima technologija

Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji
nuomon¢ dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiy naudojant GTT

Esdinimas riigi¢iy tirpalu

Laisvosios rugsties regeneravimas (Soniniais jony
mainais arba dialize).

Arba rugsties regeneravimas:
- naudojant apdeginima, kai purSkiam riigstis, arba
- naudojant kita garinimo procesa.

Dulkeés < 10 mg/Nm?
HF: <2 mg/Nm?
NO;: <200 mg/Nm?

HF: <2 mg/Nm?
NO; <100 mg/Nm?

Sandari/iStraukiamuosius dangc€ius turinti jranga ir dujy
valymas skruberiu bei:

- dujuy valymas H,O,, karbamidu ir t. t. arba

- NOx susidarymo slopinimas i ésdinimo vonia
pridedant H,O, arba karbamido, arba

- selektyviosios katalizinés redukcijos naudojimas.

Naudojant visus biidus:
NOx: 200-650 mg/Nm?
HF: 2—7 mg/Nm?

Alternatyva: ésdinant nenaudoti azoto riigsties ir kartu
turéti sandaria ar iStraukiamuosius dangcius turinCia
irangg ir dujas valyti skysciais.
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Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji

ISmetalai ir naudojimo

nuomoné dél GTT lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
dél
lygiu naudojant GTT

Riigsciy Sildymas
Netiesioginis kaitinimas Silumokaiciais arba, jeigu
Silumokai¢iams pirma reikia pasiruosti garo,
panardinant degimo kamera.
Nenaudoti tiesioginio garo jleidimo.

Nuoteky minimizavimas

Pakopinio skalavimo sistemos su vidiniu pakartotiniu
pertekliaus panaudojimu (pvz., €sdinimo voniose arba
skysciais valant dujas).
Kruopstus ,,ésdinimo—riigsties regeneravimo—
skalavimo® sistemos sureguliavimas.

Nuoteky valymas
Valymas naudojant neutralizavima, flokuliacija ir t. t., | SS: <20 mg/I
jeigu negalima iSvengti i§ sistemos isleidziamo | Alyva: <5 mg/l'
rigsciojo vandens. Fe: <10 mg/l

Crio: < 0.2 mg/1°
Ni: < 0.2 mg/l*
Zn: <2 mg/l

Emulsijos sistemos

Ter$imo prevencija, reguliariai tikrinant sandariklius,
vamzdynus ir t. t. bei kontroliuojant nuotekas.
Nuolatiné emulsijos kokybés kontrolé.

Emulsijos grandiniy valdymas, emulsijos valymas ir
pakartotinis panaudojimas, siekiant pratgsti jos
naudojimo trukmeg.

Panaudotos emulsijos valymas, kad biity sumazintas
alyvos kiekis, pvz., naudojant ultrafiltravima arba
elektrolitini skaidyma.

Valcavimas ir atleidimas

Duju $alinimo sistema iStraukiama ora valant riiko
skirtuvais (laseliy skirtuvas).

Angliavandeniliai:
5—15 mg/Nm?

" Alyvos kiekis nustatytas atsitiktiniais matavimais.
? Nertdijancio plieno — < 0.5 mg/l.
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2 lentelés tesinys. Pagrindiniai iSmetaly/naudojimo lygiy duomenys, jeigu Saltuoju

biidu valcuojant gaminius taikoma geriausia turima technologija

Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji
nuomon¢ dél GTT

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiy naudojant GTT

Tepalo Salinimas

Tepalo Salinimo grandiné su tepalo Salinimo jrenginio
tirpalo valymu ir pakartotiniu panaudojimu. Tinkamos
valymo priemonés — tai mechaniniai metodai ir A
skyriuje apraSytas membraninis filtravimas.
Panaudoto tirpalo tepalui Salinti valymas elektrolitiniu
emulsijos skaidymu arba naudojant ultrafiltravima, kad
buty sumazintas alyvos kiekis; pakartotinis atskirtos
alyvos frakcijos panaudojimas; atskirtos vandens
frakcijos valymas (neutralizavimu ir t. t.), pries
iSleidziant | nuoteky sistema.

Tepalo i§ iSgary Salinimo sistema ir duju valymas
skysciais.

Atkaitinimo krosnys

Tolydinio atkaitinimo krosnyse mazus NOx kiekius
i§skiriantys degikliai.

NOx: 250-400 mg/Nm? (be
iSankstinio oro jkaitinimo, 3
% O,)

Redukcijos norma — 60 %
(NOx ) ir 87 % (CO)

Pirminis { degimo zona tiekiamo oro kaitinimas
regeneraciniais arba rekuperaciniais degikliais arba
zaliavos kaitinimas panaudotomis dujomis.

UZbaigimas/tepimas alyva

IStraukiamieji gaubtai, po kuriy naudojami riiko
skirtuvai ir (arba) elektrostatiniai nusodintuvai arba
elektrostatinis tepimas alyva.

ISlyginimas ir virinimas

IStraukiamieji gaubtai su audekliniais filtrais dulkiy
kiekiui maZinti.

atskiroji nuomon¢ dél
dulkiy kiekio:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?

AuSinimas (masinos ir t. t.)

Atskiros auSinimo sistemos, kuriomis vanduo
cirkuliuoja uzdaromis grandinémis.

Valcavimo veleny apdirbimo cechai

Valcavimo veleny apdirbimo cechy geriausias turimas
technologijas 7zr. karStojo valcavimo skyriuje.
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Geriausios turimos technologijos (GTT)/ Atskiroji ISmetalai ir naudojimo
nuomoné dél GTT lygiai taikant
GTT/Atskiroji nuomoné
del
lygiu naudojant GTT

Salutiniai metaliniai produktai
Pjovimo drozliy, prielajy ir lie¢iy surinkimas ir
pakartotinas panaudojimas metalurginiuose procesuose

Vielos traukimas

Vielos traukimas — tai procesas, kurio metu valcuotos vielos dydis mazinamas, ja traukiant
pro mazesnio skersmens kiigio formos angas, vadinamasias akutes. RuoS$inys — tai
paprastai 5.5—16 mm skersmens karstojo valcavimo staklyne gauta valcuota viela, susukta
1 ritinius. Tipinis vielos traukimo irenginys sudarytas i§ tokiy gamybiniy linijy:

- pirminis valcuotos vielos apdorojimas (mechaninis nuodegy pasalinimas, ésdinimas);

- sausasis arba Slapiasis traukimas (paprastai kelis kartus maZinant akutés dydzius);

- terminis apdorojimas (tolydinis/netolydinis atkaitinimas, atleidimas, griidinimas
alyvoje);

- uzbaigimas.

Europos Sajungoje yra didziausia vielos traukimo pramong, o antroje vietoje yra Japonijos
ir Siaurés Amerikos vielos traukimo pramoné. Per metus pagaminama mazdaug 6 mln.
tony vielos. Skai¢iuojant jvairius vielos gaminius, pavyzdziui, spygliuotaja viela, groteles,
vieling tvora, vielini audini, vinis ir t. t., per metus pagaminama daugiau kaip 7 min. tony
gaminiy. Europoje veikia daug vidutinio dydzio specializuoty vielos traukimo kompanijy.
Vis délto didZiausia sektoriaus gaminiy dalj pagamina kelios stambios gamintojos.
Apskaiciuota, kad 5 proc. kompanijy pagamina 70 proc. produkcijos (25 proc. kompanijuy
pagamina 90 proc. produkcijos).

Per paskutinius 10 mety nepriklausomos vielos traukimo kompanijos uzmezge glaudzius
rySius. Mazdaug 6 proc. Europos vielos traukimo kompanijy — tai integruoti gamintojai,
pagaminantys apie 75 proc. viso plieninés vielos kiekio [C.E.T].

Daugiausia plieninés vielos Europos Sajungoje pagamina Vokietija — 32 proc. (mazdaug
1,09 mlIn. tony), o antra vieta uzima Italija, pagaminanti mazdaug 22 proc. (1,2 min. tony),
po jos yra Jungtin¢ Karalysté, Beneliukso Salys (daugiausia Belgija), Pranciizija ir
Ispanija.

Pagrindiniai su aplinka susij¢ klausimai, kurie iSkyla traukiant viela, — tai iSmetalai i ora
¢sdinimo metu, riigsciosios atliekos ir nuotekos; lakieji muilo milteliai (sausasis
traukimas), panaudotos tepimo medziagos ir nuotekos (Slapiasis traukimas), dujiniai
degimo produktai ir iSmetalai i§ krosniy bei $vino turincios atliekos 1§ §vino voniy.

Buvo pateikti duomenys, kad ésdinimo metu i org patenkanc¢io HCI koncentracija biina 0—
30 mg/Nm?. Atliekant tolydinj atkaitinima ir atleidima, naudojamos §vino vonios. Svino
turin¢iy atlieky susidarymas — 1-15 kg/t naudojant tolydinj atkaitinima ir 1-10 kg/t
atleidziant. Buvo nurodyta, kad atleidziant | org patenka < 0.02—1 mg/Nm? $vino, o jo
koncentracija auSinimo vandenyje biina 2—20 mg/I.
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ISsamesng informacija ir duomenis apie kity vielos traukimo etapy iSmetalus bei
naudojima galima rasti A.3 skyriuje, kuriame turimi duomenys pateikiami su atitinkamais
paaiskinimais.

Visi pagrindiniai duomenys apie atskirus Saltojo valcavimo etapus ir su aplinka susijusius
klausimus, juos vertinant geriausios turimos technologijos pozitriu, yra pateikti 2
lenteléje. Visos iSmetaly vertés — tai vidutinés dienos vertés. [Smetalai | ora buvo
nustatomi etaloninémis salygomis, t. y. 273 K, 101.3 kPa, ir buvo naudojamos sausosios
dujos. ISmetalai | vandeni — tai vidutiné su debitu susijusios 24 valandy sudétinés imties
verté arba sudétiné su debitu ir faktiSka veikimo trukme susijusi imtis (taikoma
irenginiams, kurie nedirba trimis pamainomis).

Techningje darbo grupéje buvo susitarta dél lenteléje pateikty geriausiy turimy
technologiju ir atitinkamy iSmetaly/naudojimo lygiu.

Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Siunty ésdinimas

Kruopsti vonios parametry kontrolé: temperatiira ir
koncentracija.
Dirbant laikomasi ,,Atviryjy ésdinimo voniy
eksploatavimo* D dalies D.6.1 skyriuje nustatyty riby.
Esdinimo vonios, i§ kuriy i$siskiria daug gary, pvz., HCI: 2-30 mg/Nm?
Sildomos arba koncentruotos HCI vonios: Soninio
iStraukimo jrengimas ir, galimas daiktas, i§ naujy ir
eksploatuojamy irenginiuy Salinamo oro valymas.

Esdinimas
Pakopinis ¢sdinimas (nasumas >15 000 tony valcuotos
vielos per metus) arba
laisvos riigsties regeneravimas ir pakartotinis panaudojimas
ésdinimo jrenginyje.
[Sorinis panaudotos riigsties regeneravimas.
Panaudotos rugsties perdirbimas kaip antrinés zaliavos.
Nertigstinis nuodegy pasalinimas, pvz., Sratasrautis
valymas, jeigu toki metoda galima taikyti, atsizvelgiant i
kokybés reikalavimus.
Pakopinis skalavimas prieSingos tékmés srove.

Sausasis traukimas
Traukimo stakliy uzdengimas (ir, jeigu biitina, sujungimas
su filtru ir kitu panasiu itaisu), jei tai yra naujos staklés,
kurios vielg traukia > 4 m/s greiciu.
Slapiasis traukimas
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Traukimo metu naudoty tepimo medziagy valymas ir
pakartotinis panaudojimas.

Panaudoty tepimo medZziagy valymas, kad iSmetaluose bty
sumazintas alyvos kiekis ir (arba) susidaranciy atlieky
kiekis, pvz., cheminiu skaidymu, elektrolitiniu emulsijos
skaidymu arba ultrafiltravimu.

Nuoteky frakcijos valymas.

Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Sausasis ir Slapiasis traukimas
UZdaros auSinimo vandens grandinés.

Nenaudojimas tiesiasroviy vandens ausinimo sistemy.
Neriudijanc¢io plieno gaminiy atkaitinimo krosnys, tolydinio atkaitinimo krosnys
ir krosnys, naudojamos gridinti alyvoje ir atleidimui

Apsauginiy dujy deginimas |
Tolydinis maZai anglies turincios vielos atkaitinimas ir atleidimas

Tinkamos A.4.3.7 skyriuje aprasytos §vino vonios Pb <5 mg/Nm?,
prieziiiros priemongs. CO <100 mg/Nm?
Svino turinéiy atlieky laikymas atskiroje vietoje, bendras organinés
apsaugotoje nuo lietaus ir véjo. anglies kiekis (TOC) <
Pakartotinis Svino turin¢iy atlieky panaudojimas juodyju 50 mg/Nm?

metaly pramongje.

Ausinimo vonios veikimas uzdaros grandings ciklu.

Griudinimo alyvoje linijos
Alyvos riko nusiurbimas nuo ausinimo voniy ir, jeigu
reikia, alyvos riikko pasalinimas.

B dalis: Tolydinis dengiamojo sluoksnio sudarymas nardinant j iSlydyta medziaga
Dengiamaji sluoksni sudarant panardinimu { i§lydyta medziaga, plieno lakstas arba viela
tolydziai traukiami per i§lydyta metala. [ viela iterpiami tam tikri priedai ir substratas
stipriai sukimba su dengiamuoju sluoksniu.

Metalai, kuriuos galima panaudoti dengiamajam sluoksniui sudaryti nardinant i iSlydyta
medziaga, — tai metalai, kuriy lydymosi temperatiira yra tokia maza, kad kaitinamo plieno
gaminio savybés nepasikeistu, pvz., aliuminis, $vinas, alavas ir cinkas.

1977 m. tolydiniu dengiamojo sluoksnio sudarymu, nardinant i ikaitinta medziaga,
Europos Sajungoje buvo pagaminta mazdaug 15 min. tony gaminiy. Dengiamajam
sluoksniui sudaryti dazniausiai naudojamas cinkas. Kur kas re¢iau naudojamas aliuminio,
ypa¢ aliuminio ir §vino lydinio, dengiamasis sluoksnis.

Cinkuotas plienas: 81 proc.
Elektrochemiskai dengtas plienas: 4 proc.
Galfanas : 4 proc.

Aliuminiu dengtas plienas: 5 proc.
Aliuminio ir cinko lydinys: 5 proc.

Svino ir alavo lydinys: 1 proc.
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Tolydinio dengiamojo sluoksnio sudarymo, nardinant i iSlydyta medzZiagg, linijos
apskritai susideda i$ tokiy etapy:

- pavirSiaus valymas cheminémis priemonémis ir (arba) terminiu apdorojimu,

- terminis apdorojimas,

- nardinimas { i§lydyto metalo vonia,

- baigiamasis apdorojimas.

Tolydinio vielos dengimo cinko sluoksniu staklémis atlickami tokie procesai:
- ésdinimas,

- fliusinimas,

- dengimas cinku,

- uzbaigimas.

Pagrindiniai su aplinka susij¢ klausimai, keliami dél $io sektoriaus veiklos, — tai rligstiniai
iSmetalai i ora, atliekos ir nuotekos; krosniy iSmetalai | org ir krosniy sunaudojama
energija, cinko turincios atliekos, alyvos ir chromo turin¢ios nuotekos.

ISsamesng informacija ir duomenis galima rasti B.3 skyriuje, kuriame turimi duomenys
pateikiami su atitinkamais paaiSkinimais.

Visi pagrindiniai duomenys apie atskirus dengiamojo cinko sluoksnio sudarymo tolydziai
nardinant { iSlydyta metala etapus ir su aplinka susijusius klausimus, juos vertinant
geriausios turimos technologijos poziiiriu, yra pateikti 4 lentel¢je. Visos iSmetaly vertés —
tai vidutinés dienos vertés. ISmetalai i ora buvo nustatomi etaloninémis salygomis, t. y.
273 K, 101.3 kPa, ir buvo naudojamos sausosios dujos. ISmetalai | vandenj — tai vidutiné
su debitu susijusios 24 valandy sudétinés imties verte arba sudétiné su debitu ir faktiSka
veikimo trukme susijusi imtis (taikoma {renginiams, kurie nedirba trimis pamainomis).

Techningje darbo grupéje buvo susitarta dél lenteléje pateikty geriausiy turimy
technologijy ir atitinkamy iSmetaly/naudojimo lygiy.

Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Esdinimas
Zr. A skyriaus dalj apie geriausiy turimy technologiju
Saltaji valcavima staklynuose.

Tepalo Salinimas
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Pakopinis tepalo Salinimas.

Tepalui Salinti naudoto tirpalo valymas ir recirkuliacija;
tinkamos priemonés tam tirpalui valyti — tai A.4 skyriuje
aprasyti mechaniniai metodai ir membraninis filtravimas.
Tepalui Salinti panaudoto tirpalo apdorojimas, naudojant
elektrolitini emulsijos skaidyma arba ultrafiltravima,
siekiant sumazinti alyvos kiekj; pakartotinis atskirtos
alyvos frakcijos panaudojimas, pvz., Silumai gauti;
atskirtos vandens frakcijos apdorojimas (neutralizuojant).
Uzdengtos talpyklos su jrengta oro istraukimo sistema ir
iStraukto oro valymas skruberiu arba riiko Salinimo
frenginiu.

Nuspaudziamuyjy veleny naudojimas i§ vonios iSbégancio
elektrolito kiekiui maZinti.

Geriausios turimos technologijos (GTT)

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Terminio apdirbimo krosnys

Degikliai, kuriuos naudojant i$siskiria mazai NOx
iSmetaly.

Pirminis oro kaitinimas regeneraciniais arba
rekuperaciniais degikliais.

Pirminis juostos kaitinimas.

Garo gaminimas, kad biity panaudojama i$leidZziamyjy
dujy Siluma.

NOx: 250400 mg/Nm?
(3 % 0O,) (be pirminio
oro kaitinimo)

CO: 100-200 mg/Nm?

Nardinimas j iSlydyta metala

Atskiras cinko turinéiy likuc¢iy, nuodegy arba cinko ir
gelezies lydinio surinkimas, kad juos bty galima perdirbti
spalvotyjy metaly pramonéje.

Elektrocheminis dengimas

Degikliai, kuriuos naudojant iSsiskiria mazai NOx
iSmetaly.

Regeneraciniy arba rekuperaciniy degikliy sistemos.

NOx: 250—400 mg/Nm? (3
% O,) (be pirminio oro
kaitinimo)

Tepimas alyva

Alyva juosta tepancios masinos uzdengimas arba
elektrostatinis tepimas alyva.

Fosfatavimas ir pasyvavimas/chromatavimas

Uzdarosios darbinés vonios.

Fosfatavimo tirpalo valymas ir pakartotinis panaudojimas.
Pasyvavimo tirpalo valymas ir pakartotinas panaudojimas
Nuspaudziamyjuy veleny naudojimas.
Dresavimo/atleidimo tirpalo surinkimas ir valymas
nuoteky valymo irenginyje.
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AuSinimas (masinos ir t. t.)
Atskiros ausinimo sistemos, kuriomis vanduo cirkuliuoja
uzdaromis grandinémis.

Nuotekos
Nuoteky valymas, derinant sedimentacija, filtravima ir | SS: <20 mg/I
(arba) flotacija/nusodinima/flokuliacija. 4 skyriuje yra | Fe: <10 mg/l
aprasytos technologijos arba joms lygiavertis atskiry | Zn: <2 mg/l
valymo priemoniy derinys (taip pat apraSytas D dalyje). Ni: < 0.2 mg/l

Jei tai yra nuolatinio vandens valymo irenginiai, kurie Crior: < 0.2 mg/1
vandeni i$valo taip, kad jame cinko lieka <4 mg/l, galima | Pb: < 0.5 mg/l
naudoti partiju apdorojima. Sn: <2 mg/l

4 lentelé. Pagrindiniai duomenys apie dengiamojo cinko sluoksnio sudarymo, kai
tolydZiai nardinama | iSlydyta metala, metu susidarancius iSmetalus/naudojimo
lygius, jeigu taikoma geriausia turima technologija

Laksty pavirSiaus dengimas aliuminiu

Laksty pavir$iy dengiant aliuminiu, taikomos beveik visos tos pacios geriausios turimos
technologijos, kaip ir sudarant dengiamaji cinko sluoksni, kai tolydziai nardinama i
iSlydyta metala.

Geriausia turima technologija kaitinimui:
Kaitinimas dujomis. Degimo kontrolés sistema

Laksty pavirSiaus dengimas $vino ir alavo lydiniu

Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Esdinimas
Uzdaros talpyklos ir dujy nukreipimas i skruberi, jo ir | HCl <30 mg/Nm?
¢sdinimo vonios nuoteky valymas.
Dengimas nikeliu
Procesas vyksta uzdaroje erdvéje, dujos nukreipiamos i
skruberi.

Nardinimas j iSlydyta metalg
Oro srauto naudojimas dangalo storiui reguliuoti
Pasyvavimas
Naudojama ne skalavimo, o kita sistema, dél to susidaro
skalavimo vandens.

Tepimas alyva
Elektrostatiné tepimo alyva maSina. |
Nuotekos
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Nuoteky valymas, neutralizuojant natrio hidroksido
tirpalu, flokuliacija/nusodinant.

Vandens Salinimas i$ filtravimo nuosédy ir jy vezimas i
sgvartyna.

' Vidutinés dienos vertés etaloninémis salygomis, t. y. 273 K, 101.3 Pa, ir naudojant
sausasias dujas.

5 lentelé. Pagrindiniai duomenys apie Svino ir alavo lydinio dengiamojo sluoksnio
sudarymo, kai tolydziai nardinama | iSlydyta metalg, metu susidarancius
iSmetalus/naudojimo lygius, jeigu taikoma geriausia turima technologija

Vielos dengimas

Visi pagrindiniai duomenys apie atskirus vielos dengimo etapus ir su aplinka susijusius
klausimus, juos vertinant geriausios turimos technologijos poziiiriu, yra pateikti 6
lenteléje. Visos iSmetaly vertés — tai vidutinés dienos vertés. [Smetalai | orag buvo
nustatomi etaloninémis salygomis, t. y. 273 K, 101.3 kPa, ir buvo naudojamos sausosios
dujos. ISmetalai | vandeni — tai vidutiné su debitu susijusios 24 valandy sudétinés imties
vert¢ arba sudétin¢ su debitu ir faktiska veikimo trukme susijusi imtis (taikoma
irenginiams, kurie nedirba trimis pamainomis).

Techningje darbo grupéje buvo susitarta dél lenteléje pateikty geriausiy turimy
technologijy ir atitinkamy iSmetaly/naudojimo lygiu.

Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Esdinimas
Sandari arba iStraukiamuosius gaubtus turinti jranga ir | HCI: 2-30 mg/Nm?>.
iStraukiamo oro valymas skysciais.
Pakopinis ésdinimas (nasumas >15 000 tony valcuotos
vielos per metus) arba
laisvos riigsties frakcijos regeneravimas.
[Sorinis panaudotos riigsties regeneravimas.
[Sorinis visy irenginiy panaudotos riigsties
regeneravimas.
Pakartotinis panaudotos riigsties panaudojimas kaip
antrinés Zaliavos.

Vandens naudojimas
Pakopinis skalavimas, galimas daiktas, derinant su kitais
metodais, kad biity uztikrintas vandens sunaudojimo
minimizavimas visuose naujuose ir dideliuose
irenginiuose (> 15 000 tony per metus).

Nuotekos

Nuoteku valymas fiziniais ir cheminiais valymo SS: <20 mg/l
metodais (neutralizavimas, flokuliacija ir t. t.) Fe: <10 mg/l
Zn: <2 mg/l
Ni: <0.2 mg/l
Crior: < 0.2 mg/l
Pb: < 0.5 mg/l
Sn: <2 mg/l

Fliusinimas
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Kruopstus tikrinimas, ypa¢ kreipiant démesi, kad biity
sumazintas nuoteky neSamas gelezies kiekis, ir vonios
prieziiira.

Slako voniy regeneravimas ceche (geleZies $alinimas
apvadiniu vamzdynu).

- Panaudoto fliusinimo skyscio iSorinis pakartotinis

panaudojimas.

Nardinimas j iSlydyta metalg
B.4 skyriuje yra aprasytos kruopstaus tikrinimo Dulkés: <10 mg/Nm?
priemongs. Cinkas < 5 mg/Nm?

Cinko turincios atliekos
Laikymas atskiroje vietoje, apsaugotoje nuo lietaus ir
véjo, bei pakartotinis panaudojimas spalvotyju metaly
pramongje.

AuSinimo vanduo (iSleistas i$ cinko vonios)
Sio pakankamai Svaraus vandens tekéjimas uzdaruoju
ciklu arba jo panaudojimas kitiems procesams.

6 lentelé. Pagrindiniai duomenys apie iSmetalus/naudojimo lygius dengiant viela,
jeigu naudojamos geriausios turimos technologijos

C dalis: Grupinis cinkavimas

Cinkavimas nardinant { i§lydyta cinkq — tai nuo korozijos apsaugantis procesas, kurio metu
gelezies ir plieno gaminiai padengiami cinku ir taip apsaugomi nuo korozijos. Labiausiai
yra paplitgs grupinis cinkavimas, kai gaminiai nardinami { iSlydyta cinka — tai ruo$iniy
cinkavimas (dar vadinamas ,,bendruoju cinkavimu®), kurio metu apdorojami labai jvairts
skirtingy vartotojy gaminiai. Cinkuojamy gaminiy kiekis, dydis ir ju pobudis gali labai
skirtis. Vamzdziy arba vamzdziy formos gaminiy cinkavimas, kuris paprastai atlickamas
automatiniais arba pusiau automatiniais cinkavimo jrenginiais, paprastai ruoSiniy
cinkavimu nelaikomas.

Gaminiai, kurie turi buiti cinkuojami grupinio cinkavimo irenginiais, — tai plieno gaminiai,
pvz., vinys, varztai ir kiti smulkiis gaminiai; grotelés, statybinés medziagos, konstrukciniai
komponentai, lempy stovai ir daugelis kity gaminiy.

Tam tikrais atvejais vamzdzio formos gaminiai taip pat cinkuojami paprastais grupinio
cinkavimo jrenginiais. Cinkuotas plienas naudojamas statyboje, transportui, zemés tkyje,
elektros energijai perduoti ir ten, kur biitina gera korozin¢ apsauga ir ilga naudojimo
trukmé.

Sektorius dirba pasirengimui sugaiSdamas nedaug laiko ir skubiai {vykdo uzsakymus, kad
vartotojams biity siilomos modernios paslaugos. Pristatymo klausimai yra svarbiis, dél to
gamyklos pastatytos arti svarbiausiy rinkos viety. Siai pramonés 3akai priklauso gana daug
imoniy (visoje Europoje — apie 600), kurios paslaugas sitilo regioninése rinkose,
siekdamos, kad biity sumaZzintos paskirstymo iSlaidos ir padidintas rentabilumas. Tik keli
ypatinga vieta uZimantys paslaugy teikéjai yra pasirenge tam tikrus gaminius gabenti
didesniais nuotoliais, sickdami pasinaudoti savo specialia patirtimi arba gamyklos
pajégumu. Taciau Sie specializuoti paslaugy teikéjai neturi dideliy galimybiy plétoti savo
veikla.
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1997 m. buvo pagaminta mazdaug 5 mln. tony cinkuoty plieno gaminiy. 1997 m.
daugiausia $iy gaminiy pagamino Vokietija (1,4 mln. tony 185 cinkavimo cechuose).
Antras didziausias cinkuoto plieno gaminiy gamintojas yra Italija (0,8 mln. tony 74
cechuose), po jos eina Jungtiné Karalysté ir Airija (0,7 mln. tony 88 cechuose) bei
Pranciizija (0,7 mln. tony 69 cechuose).

Grupinis cinkavimas paprastai yra sudarytas i§ tokiy etapu:

- tepalo paSalinimas,

- ésdinimas,

- fliusinimas,

- cinkavimas (dengimas lydytu metalu),
- uzbaigimas.

Cinkavimo cechas — tai i$ esmeés galvanizavimo jrenginys, sudarytas i$ tam tikry
apdorojimo arba technologinio proceso voniu. Plienas gabenamas virSuje irengtais
keliamaisiais kranais i talpyklas ir nardinamas { vonias.

Pagrindiniai su aplinka susij¢ klausimai, kurie keliami dél grupinio cinkavimo, — tai
iSmetalai i ora (ésdinant iSsiskiriantis HC ir dulkés bei dujy junginiai i§ zumpfo);
panaudoti technologiniai tirpalai (tepalo Salinimo tirpalai, ésdinimo ir fliusinimo vonios),
alyvos turincios atliekos (pvz., susidarancios valant alyvos paSalinimo vonias) ir cinko
turincios liekanos (filtry dulkés, cinko pelenai, cinko ir gelezies lydinys).

ISsamesng informacija apie iSmetalus ir naudojima galima rasti B.3 skyriuje, kuriame
turimi duomenys pateikiami su atitinkamais paaiskinimais.

Visi pagrindiniai duomenys apie atskirus grupinio cinkavimo etapus ir su aplinka
susijusius klausimus, juos vertinant geriausios turimos technologijos poziiiriu, yra pateikti
7 lenteléje. Visos iSmetaly vertés — tai vidutinés dienos vertés. [Smetalai i ora buvo
nustatomi etaloninémis salygomis, t. y. 273 K, 101.3 kPa, ir buvo naudojamos sausosios
dujos. ISmetalai | vandeni — tai vidutiné su debitu susijusios 24 valandy sudétinés imties
verté arba sudétiné su debitu ir faktiSka veikimo trukme susijusi imtis (taikoma
irenginiams, kurie nedirba trimis pamainomis).

Techningje darbo grupéje buvo susitarta dél lenteléje pateikty geriausiy turimy
technologijy ir atitinkamy iSmetaly/naudojimo lygiu.
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Geriausios turimos technologijos (GTT)

ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Tepalo Salinimas

[rangos sumontavimas, kad nuo ruoSiniy biity nuvalomas
tepalas, jeigu jie buna tepaluoti.

Optimalus vonios veikimas, kad biity padidintas jos
efektyvumas, pvz., maisant joje esan¢ias medziagas.
Tepalui Salinti naudoty tirpaly valymas, kad juos biity
galima ilgiau naudoti (skyscio pavirSiuje pliduriuojanciy
terSaly Salinimas, skysciu centrifugavimas) ir recirkuliuoti,
pakartotinis alyvos turin¢io dumblo panaudojimas arba
,biologinis tepalo Salinimas* ir valymas ceche (tepalo ir
alyvos Salinimas i$ tepala Salinancio jrenginio (naudojant
bakterijas).

Esdinimas + nuvalymas:

Atskiras ésdinimas ir nuvalymas, jeigu ceche
nenaudojamas procesas medziagoms gauti i§ ,,sumaisyty‘
skysciy arba jeigu to darbo neatlieka kitas rangovas
Pakartotinas naudoto valymo skys¢io panaudojimas
(ceche arba uz jo riby, t. y. fliusinimo priemonés
regeneravimas).

Jeigu ésdinimas ir nuvalymas atliekami kartu:

medziagy regeneravimas i§ ,,sumaisyty” skyséiy, pvz.,
fliusams gaminti, riigSties regeneracija, kad ja biity galima
pakartotinai panaudoti cinkavimo pramonéje arba kitiems
chemikalams.
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Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Esdinimas druskos ragstimi
Kruopsti vonios parametry kontrolé: temperatiira ir
koncentracija.
Dirbant laikomasi ,,Atviryjy ésdinimo voniy
eksploatavimo* D dalies D.6.1 skyriuje nustatyty riby.
Jeigu naudojamos Sildomos vonios arba jeigu jose
naudojama didesnés koncentracijos druskos riigstis: HCI: 2-30 mg/Nm?
iStraukimo jtaiso jmontavimas ir iStraukiamo oro valymas
(pvz., ora valant skysciais).
Specialus démesys faktiskiems ésdinimo vonioje
padariniams ir ésdinimo inhibitoriaus naudojimas, kad
ésdinimo rezultatai atitikty pageidaujamuosius.
Laisvosios rugsties frakcijos regeneravimas i§ panaudoto
ésdinimo skyscio arba iSorinis ésdinimo skyscio
regeneravimas.
Cinko Salinimas 18 riigsties.
Panaudoto ésdinimo skyscio naudojimas fliusams gaminti.
Panaudoto ¢sdinimo skysc¢io nenaudojimas. Panaudoto
¢sdinimo skyscio nenaudojimas emulsijai skaidyti.

Skalavimas

Uztikrinimas, kad i$ pirminio apdorojimo talpyklu isbégtu
visas skystis.
Uztikrinimas, kad, pasalinus tepala ir uzbaigus ésdinti,
ruoSiniai biity skalaujami.
Statinis arba pakopinis skalavimas.
Pakartotinis skalavimo vandens panaudojimas
pirmesnéms technologinéms vonioms pripildyti. Gamybos
procesai, kuriy metu nesusidaro nuoteky (iSskirtiniais
atvejais, jeigu nuoteky susidaro, jas biitina i§valyti).

7 lentelé. Pagrindiniai duomenys apie grupinio cinkavimo metu iSleidZiamus
iSmetalus/naudojimo lygius, jeigu taikoma geriausia turima technologija

Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT
Fliusinimas

Siekiant, kad kitais gamybinio proceso etapais iSmetaly
kiekis biity mazinamas, taip pat svarbu kontroliuoti vonios
parametrus ir pasirinkti tinkamiausia naudojamy fliusy
kiekj.

Slako vonios: i$orinis ir vidinis §lako voniy
regeneravimas.
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Geriausios turimos technologijos (GTT) ISmetalai ir naudojimo
lygiai taikant GTT

Nardinimas j iSlydyta metalg
[Smetaly, kurie susidaro nardinant i iSlydyta metala, Dulkes: <5 mg/Nm?
sugaudymas, uzdengiant i§lydyto metalo vonia arba
naudojant dujy iStraukima, ir dulkiy kiekio mazinimas
audekliniais filtrais arba skruberiais, kuriuose dujos
valomos skysciais.
Pakartotinis iSorinis arba vidinis dulkiy panaudojimas,
pvz., fliusams gaminti. Regeneravimo sistema turéty
uztikrinti, kad dioksidy, kuriy mazas kiekis ceche gali biiti
dél reikalavimy neatitinkanciy salygy, perdirbant dulkes,
nedidéty.

Cinko turincios atliekos
Laikymas atskiroje vietoje, apsaugotoje nuo lietaus ir
véjo, bei pakartotinis panaudojimas spalvoty metaly
pramongéje.

7 lentelés tesinys. Pagrindiniai duomenys apie grupinio cinkavimo metu iSleidZiamus
iSmetalus/naudojimo lygius, jeigu taikoma geriausia turima technologija
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