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RESUME

BREF for smedjer og stgberier (referencedokument for bedste tilgeengelige teknikker) er
resultatet af en informationsudveksling, som har fundet sted i henhold til artikel 16, stk. 2, i
Radets direktiv 96/61/EF. Dette resumé bar leeses i sammenhang med forordet til denne BREF,
der forklarer dokumentets struktur, formal, anvendelse og juridiske betegnelser. I resuméet
beskrives de vigtigste resultater, de centrale BAT-konklusioner og de tilhgrende emissions-
[forbrugsniveauer. Det kan laeses og forstas som et separat dokument, men da der er tale om et
resumé, indeholder det ikke alle komplekse detaljer i den fuldstendige BREF-tekst. Det ma
derfor ikke opfattes som en erstatning for den fuldsteendige BREF-tekst i forbindelse med
beslutninger om BAT.

Anvendelsesomrade for denne BREF

Dette dokument afspejler informationsudvekslingen om aktiviteter, der er omfattet af bilag I,
punkt 2.3 b), 2.4 og 2.5 b), i IPPC-direktivet, dvs.

"2.3. Anleg til videreforarbejdning af jernmetaller:

b) smedning med hamre med slagenergi pa mere end 50 kJ pr. hammer, nar den afgivne
varme er pa mere end 20 MW

2.4. Stgberier for jernmetaller med en produktionskapacitet pa mere end 20 tons/dag

2.5. Anlag

b) til smeltning af non-ferro metaller inkl. legeringer, herunder genvundne produkter,
(foraedling, stebning) med en smeltekapacitet pa mere end 4 tons/dag (bly og cadmium)
eller 20 tons/dag (alle andre metaller)."

Efter at have sammenlignet ovenstaende beskrivelser med den nuvaerende kapacitet pa de
eksisterende anleag i Europa skitserede TWG et anvendelsesomrade, der omfatter fglgende:

- stebning af jernmetaller, f.eks. grat stabejern, tempergods, SG-jern og stal
- stagbning af non-ferro metaller, f.eks. aluminium, magnesium, kobber, zink, bly og
legeringer heraf

Smedjer blev ikke medtaget under dokumentets anvendelsesomrade, idet ingen europaiske
smedjer sa ud til at opfylde betingelserne i bilag I, 2.3. b). I dette dokument behandles derfor
kun stgberiprocesser. Stgberier, der arbejder med cadmium, titanium og s&delmetal, samt
klokkestaberier og kunststgberier er heller ikke medtaget pa grund af deres ringe kapacitet.
Strengstabning (til knipler og slabs) er allerede behandlet i BREF-dokumenterne om jern- og
stalproduktion og non-ferro metalindustrien og behandles derfor ikke i dette dokument. For sa
vidt angar non-ferro metaller i dette dokument, anses processen for at starte med smeltning af
barrer og metalrester eller med flydende metal.

Falgende staberiprocesser er omfattet af dette dokument:

- fremstilling af modeller

- opbevaring og handtering af ravarer

- smeltning og metalbehandling

- fremstilling af stabeforme og formkerner, stgbeteknikker
- stebning eller istgbning og afkaling

- udslagning

- feerdigbehandling

- varmebehandling.
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Stegberiindustrien

Steberier smelter jernmetal, non-ferro metaller og legeringer og omformer dem til produkter i
eller tzet pa deres endelige form ved at halde det smeltede metal eller den smeltede legering i en
form og lade dem starkne. Staberiindustrien er en differentieret og mangfoldig branche. Den
bestar af en lang reekke anleeg fra sma til meget store; hvert at disse omfatter en kombination af
teknologier og enhedsoperationer, afhangig af input, seriestarrelser og de produkttyper, der
fremstilles pa det bestemte anleeg. Organiseringen inden for sektoren er baseret pa den anvendte
metaltype, hvor hovedskillelinjen gar mellem jernmetal og non-ferro stgberier. Da stabegods
normalt er halvfabrikata, er stgberierne placeret teet pa deres kunder.

Den europeeiske stgberiindustri er verdens tredjestarste for stgbning af jernmetal og den
naststarste for non-ferro metal. Den arlige produktion af stebegods i den udvidede Europaiske
Union er pa 11,7 mio. tons jernmetal og 2,8 mio. tons non-ferro metal. Tyskland, Frankrig og
Italien er de tre stgrste producenter i Europa med en samlet arsproduktion pa over to mill. tons
stgbegods hver. | de seneste ar har Spanien overtaget fijerdepladsen fra Storbritannien. Begge
lande har en arsproduktion pa over en mill. tons stebegods. Landene i top fem fremstiller
tilsammen mere end 80 % af Europas samlede produktion. Selv om produktionsmangden har
veeret forholdsvis stabil i de seneste par ar, er det sket et fald i det samlede antal stgberier (nu i
alt omkring 3.000 enheder), hvilket ogsa afspejles i beskaftigelsestallene (nu omkring 260.000
beskaftigede). Dette kan forklares med den gradvise modernisering og automatisering af
stabeanlaeeggene. Men stgberibranchen er fortsat hovedsagelig en SMV-branche, idet 80 % af
virksomhederne beskaftiger feerre end 250 medarbejdere.

De vigtigste markedssegmenter, som betjenes af stgberibranchen, er bilbranchen (50 % af
markedsandelen), maskinindustrien (30 %) samt bygge- og anleegsbranchen (10 %).
Bilindustrien gar i stadig hgjere grad over til lettere karetgjer, hvilket kommer til udtryk i et
voksende marked for aluminium- og magnesiumstgbegods. Mens jernstabegods hovedsagelig
(dvs. >60 %) gar til automobilsektoren, anvendes stalstabegods inden for bygge- og
anlegsbranchen, maskinindustrien og til ventilproduktion.

Stgbeprocessen

Pa nedenstaende figur vises et flowdiagram over stgbeprocessen. Processen kan opdeles i

falgende hovedaktiviteter:

- smeltning og metalbehandling: smelteriet

- fremstilling af stabeforme og formkerner: formveerkstedet

- stgbning af det smeltede metal i formen, afkgling med henblik pa haerdning og fjernelse af
stabegodset fra formen: stabeveerkstedet

- feerdigbehandling af det ra stabegods: ferdigbehandlingsverksted .

Der kan benyttes forskellige processer afhaengigt af metaltype, seriestgrrelse og produkttype.
Almindeligvis opdeles sektoren i henhold til metaltype (jernmetal eller non-ferro) og typen af
forme (engangsforme eller permanente forme). Selv om alle kombinationer er mulige, benytter
jernmetalstagberier hovedsageligt engangsforme (dvs. sandforme), mens stgberier til non-ferro
metaller hovedsageligt bruger permanente forme (dvs. trykstebning). Inden for hver af disse
grundprocesser findes der en reekke forskellige teknikker afhangigt af den anvendte ovn, det
anvendte system til stabeform og formkerne (vadsand eller forskellige kemiske bindemidler)
samt det anvendte stgbesystem og feerdigbehandlingsteknikkerne. De har hver isar deres egne
tekniske, gkonomiske og miljgmaessige kendetegn, fordele og ulemper.

| kapitel 2, 3 og 4 i nerveerende dokument beskrives de forskellige operationer lige fra
fremstilling af modeller til feerdigbehandling og varmehardning. De anvendte teknikker
beskrives, der angives emissions- og forbrugsniveauer, og teknikker til minimering af
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miljgpavirkningen diskuteres. Strukturen i kapitel 5 er baseret pa en sondring i henhold til
metaltype og formtype.

Fl
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Stabeprocessen

Veasentlige miljgforhold

Stgberiindustrien er en vigtig akter i forbindelse med genanvendelse af metaller. Stal-,

stabejerns- og aluminiumskrot omsmeltes til nye produkter. Hovedparten af de mulige negative
miljgpavirkninger skyldes den termiske proces og anvendelsen af mineralske tilsetningsstoffer.
Miljgpavirkningerne skyldes derfor hovedsagelig reggasser samt genbrug eller bortskaffelse af

restprodukter.

Emissioner til luften er det vaesentligste miljgproblem. Ved stgbeprocessen dannes der
(metalholdigt) mineralstev, forsurende stoffer, produkter fra ufuldsteendig forbraending og
flygtige organiske kulstofforbindelser. Stav udger et vasentligt problem, eftersom det dannes i
alle procestrin i forskellige typer og sammensatninger. Der udsendes stev fra metalsmeltning,
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fremstilling af sandforme, stagbning og feerdigbehandling. Alt det producerede stev kan
indeholde metaller og metaloxider.

Brugen af koks som brandsel eller opvarmning af digler og ovne med gas- eller oliefyrede
braendere kan forarsage emissioner af forbreendingsprodukter som NO, og SO,. Derudover kan
brugen af koks og urenheder (f.eks. olie, maling osv.) i skrot medfare, at der dannes produkter
som felge af ufuldsteendig forbreending eller reaktioner (sasom PCDD/F) og stav.

Ved fremstillingen af stabeforme og formkerner anvendes forskellige additiver til at binde
sandet. Ved binding af sandet og istabning af metallet dannes der reaktions- og
nedbrydningsprodukter. Disse omfatter uorganiske og organiske (f.eks. aminer, VOC'er)
forbindelser. Dannelsen af nedbrydningsprodukter (hovedsagelig VVOC'er) fortseetter under
afkelingen af stgbegodset og udtagningen af formen. Disse produkter kan ogsa medfgre
lugtgener.

Ved stgbeprocessen vil emissioner til luften typisk ikke vaere begranset til et (eller flere) faste
punkt(er). Processen omfatter forskellige emissionskilder (f.eks. fra varmt stgbegods, sand,
varmt metal). Et centralt forhold i forbindelse med emissionsreduktion er ikke kun behandling,
men ogsa opsamling af rgggasser.

Brugen af sandforme kreaever store mangder af sand, hvor vagtforholdet mellem sand og
flydende metal normalt ligger mellem 1:1 og 20:1. Det brugte sand kan regenereres,
genanvendes eller bortskaffes. Der dannes yderligere mineralske restprodukter sasom slagger og
aske i smeltefasen, nar urenheder fjernes fra smeltemassen. Disse kan enten genanvendes eller
bortskaffes.

Staberier anvender en termisk proces, og derfor er energieffektivitet og handtering af den
genererede varme vigtige miljgaspekter. Men som falge af den store transport og handtering af
varmemediet (dvs. metallet) og dets langsomme afkgling, er varmegenvinding ikke altid ligetil.

Staberier kan have et stort vandforbrug, f.eks. til kale- og heerdeprocesser. Pa de fleste staberier
er der intern cirkulering af vand, hvor starstedelen af vandet fordamper. Vandet bruges normalt i
kalesystemerne til elektroovne (induktion eller lysbue) eller kupolovne. Normalt er
spildevandsmengden meget lille. Ikke desto mindre kraever spildevandet seerlig
opmarksomhed, nar der anvendes vade stgvfjernelsesteknikker. Ved (hgj-)trykstgbning dannes
der en spildevandsstrgm, der skal behandles for at fa fjernet organiske (fenol, olie) forbindelser
far udledning.

Forbrugs- og emissionsniveauer

Pa nedenstaende figur gives der et overblik over input og output i stebeprocessen. "Stgbning"-
fasen midt i billedet omfatter ligeledes alle de ngdvendige formningsprocesser. De vigtigste
indgaende stramme er metal, energi, bindemidler og vand. De vasentligste emissioner er stav,
aminer og VOC'er og for bestemte ovntyper ogsa SO, dioxiner og NO,.

40-60 % af energien bruges i smeltefasen. For en given metaltype afhaenger energiforbruget af
den benyttede ovntype. Energiforbruget til smeltning ligger mellem 500 og 1200 kWh/t
metalmangde for jernmetaller og mellem 400 og 1200 kWh/t metalmangde for aluminium.

Mangde og typer af anvendte bindemidler, kemikalier og sand afheenger i hgj grad af, hvilken
type stabegods der skal fremstilles, navnlig hvad angar sterrelse og form, samt hvorvidt der er
tale om serie- eller batchproduktion.

Vandforbruget afthaenger i hgj grad af den anvendte ovntype, typen af rgggasrensning og den
anvendte stgbemetode.
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Der dannes stev ved alle procestrin, dog med forskelligt indhold af mineraloxider, metaller og
metaloxider. Stgvniveauet ved metalsmeltning gar fra under detektionsgraensen for visse non-
ferro metaller til over 10 kg/ton ved smeltning af stgbejern i kupolovn. Den store maengde sand,
der anvendes ved stgbning i engangsforme, medfgrer stavemissioner under de forskellige faser
af formningen.

Aminer bruges som katalysator i det mest udbredte system til fremstilling af stebekerner. Dette
medfarer punktemissioner fra kerneskyderne og diffuse emissioner fra handtering af kerner.

Emissioner af flygtige organiske forbindelser (hovedsageligt oplgsningsmidler, BTEX og i
mindre grad fenol, formaldehyd osv.) stammer fra brugen af f.eks. harpikser, organiske
oplasningsmidler eller organisk baserede coatinger til formning og fremstilling af stebekerner.
Organiske forbindelser nedbrydes termisk ved istabning af metallet og udsendes endvidere
under udslagning og afkaling. Emissioner mellem 0,1-1,5 kg/ton stgbegods beskrives i dette
dokument.
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Massestreamsdiagram over stgbeprocessen

Mulige teknikker til bestemmelse af BAT

Minimering af emissioner, effektiv anvendelse af ravarer og energi, optimal udnyttelse af
proceskemikalier, genvinding og genbrug af affald og substitution af skadelige stoffer er vigtige
principper i IPPC-direktivet. For staberierne er de centrale punkter emissioner til luft, effektiv
udnyttelse af ravarer og energi samt affaldsreduktion kombineret med diverse muligheder for
genanvendelse og genbrug.
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Ovenstaende miljgspgrgsmal sgges lgst gennem en reekke procesintegrerede og "end-of-pipe"-

teknikker. I dokumentet praesenteres mere end 100 teknikker til forureningsforebyggelse og

-bekaempelse indordnet under fglgende 12 temaer, som hovedsageligt tager udgangspunkt i

processtrgmmen:

1. Opbevaring og handtering af ravarer: Teknikkerne til opbevaring og handtering af ravarer
tager sigte pa at forebygge jord- og vandforurening samt at optimere brugen af skrotmetal.

2. Metalsmeltning og behandling af smeltet metal: For de enkelte ovntyper kan man overveje
forskellige teknikker til optimering af ovnens effektivitet og minimering af mangden af
procesaffald. Der er hovedsageligt tale om foranstaltninger inden for selve processen. Der
kan ogsa tages miljghensyn ved valg af ovntype. Der laegges sarlig veegt pa rensning af
aluminiumsmeltemassen og smeltning af magnesium pa grund af det store
forureningspotentiale ved de hidtil anvendte produkter (HCE og SFs).

3. Fremstilling af stgbeforme og formkerner, herunder klarggring af sand: Bedste praksis og
teknikker til minimering af forbruget kan anvendes for de forskellige bindemiddelsystemer
og formslipmidler til trykstgbning. Det kan overvejes at benytte vandbaserede coatinger og
uorganiske oplagsningsmidler for at reducere VOC'er og lugtemissioner fra systemer til
engangsstabning. Mens brugen af vandbaserede coatinger er udbredt, anvendes uorganiske
oplasningsmidler til fremstilling af formkerner kun i begreenset omfang. En anden udvej er
at bruge andre formningsmetoder. Disse teknikker bruges imidlertid kun inden for bestemte
anvendelsesomrader.

4. Metalstgbning: Med henblik pa at forbedre effektiviteten af stabeprocessen kan det
overvejes at anvende foranstaltninger til at forage metaludbyttet (dvs. masseforholdet
mellem smeltet metal og feerdigt stebegods).

5. Opsamling og behandling af dampe og r@ggasser: For at lgse problemer med emissioner til
luft fra de forskellige faser af stgbeprocessen er det ngdvendigt med et hensigtsmaessigt
opsamlings- og rensningssystem. Afhaengigt af enhedsoperationen kan forskellige teknikker
tages i anvendelse ud fra, hvilken type forbindelser der udsendes, raggasmangden, og hvor
let opsamlingen er. De teknikker, der anvendes til opsamling af r@ggasser, spiller en vigtig
rolle for reduktionen af diffuse emissioner. | forbindelse med diffuse emissioner kan man
endvidere overveje foranstaltninger i henhold til god praksis.

6. Reduktion og rensning af spildevand: | mange tilfeelde kan spildevand helt undgas eller
minimeres gennem brug af procesinterne foranstaltninger. Spildevand, der ikke kan undgas,
vil indeholde mineral- eller metalstgv, aminer, sulfater, olie eller smgremidler, afhengigt af
proceskilden. De hensigtsmaessige rensningsteknikker er forskellige for hver af disse
forbindelser.

7. Energieffektivitet: Pa et stgberi bruges 40-60 % af energitilfarslen til smeltning af metallet.
Ved indfgrelse af foranstaltninger med henblik pa energieffektivitet skal der saledes bade
tages hensyn til smelteprocessen og andre processer (f.eks. luftkomprimering, manipulering
i anlaegget, hydraulik). Behovet for kgling af ovn og reggasser danner en strgm af hedtvand
eller meget varm luft, som kan give mulighed for intern eller ekstern udnyttelse af varmen.

8. Sand: regenerering, genanvendelse, genbrug og bortskaffelse: Da stgberier bruger store
mangder sand som inert ravare, er regenerering eller genbrug af sandet et centralt
spgrgsmal i forbindelse med miljgmaessige overvejelser. Der anvendes forskellige teknikker
til regenerering af sandet (dvs. behandling og internt genbrug som stgbesand), hvor valget
afhaenger af typen af bindemiddel og sandstremmens sammensgtning. Hvis sandet ikke
regenereres, kan man overveje eksternt genbrug for at undga at skulle bortskaffe det. Det er
pavist, at sandet kan anvendes inden for forskellige omrader.

9. Stav og faste restprodukter: behandling og genbrug: Procesteknikker og
driftsforanstaltninger kan overvejes indfgrt for at minimere omfanget af stev og
restprodukter. Det opsamlede stgv, slagger og andre faste restprodukter kan anvendes
internt eller eksternt.

10. Stgjreduktion: Forskellige aktiviteter pa staberiet er punktkilder til stgj. Dette kan medfare
gener for naboerne, nar staberier ligger taet pa beboelsesomrader. Man kan derfor overveje
at udarbejde og gennemfare en stgjreduktionsplan, der bade omfatter generelle og
kildespecifikke foranstaltninger.

Vi
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11. Nedlukning: I henhold til IPPC-direktivet skal man veere opmarksom pa den mulige
forurening ved nedlukning af anleegget. Staberier indeberer en specifik risiko for
jordforurening pa dette trin. Der findes en raekke generelle foranstaltninger, som finder
anvendelse pa flere omrader end blot stgberier, og som vil kunne forhindre forurening under
nedlukningen.

12. Veerktgjer til miljgledelse: Miljgledelsessystemer er et nyttigt veerktgj, der kan bidrage til at
hindre forurening fra industrielle aktiviteter i almindelighed. En praesentation af disse er
derfor standard i alle BREF-dokumenter.

BAT for stgberier

| kapitlet om BAT (kapitel 5) identificeres de teknikker, som TWG ansa for at vere
overordnede BAT'er inden for steberiindustrien pa grundlag af oplysningerne i kapitel 4 og i
henhold til definitionen af "bedste tilgeengelige teknikker™ i artikel 2, stk. 11, og overvejelserne i
bilag 1V til direktivet. | kapitlet om BAT fastsettes eller foreslas der ikke nogen graenseverdier
for emissioner, men der opstilles emissionsniveauer i forbindelse med brugen af BAT.

Under informationsudvekslingen i TWG blev der taget mange spargsmal op og drgftet. Et
udvalg af disse fremhaves i dette resumé. | de fglgende afsnit sammenfattes de centrale BAT-
konklusioner vedrgrende de mest relevante miljgforhold.

BAT elementerne skal tilpasses stgberitypen. Et staberi bestar grundlaeggende af et smelteri og
et stabevaerksted, som begge har deres egen forsyningskaede. For engangsforme omfatter denne
forsyningskade alle aktiviteter i forbindelse med formning og fremstilling af stabekerner. |
kapitlet om BAT sondres der mellem smeltning af enten jernmetaller eller non-ferro metaller og
mellem stgbning i enten engangsforme eller permanente forme. De enkelte staberier kan
Klassificeres som en kombination af en bestemt smeltemetode og en tilknyttet stabetype. Der
beskrives en BAT for hver type. Der beskrives ogsa generelle BAT er, der er felles for alle
stgberier.

Generel BAT

Nogle BAT-elementer er generelle og geelder for alle stgberier, uanset hvilke processer de
anvender, og hvilke produkter de fremstiller. De vedrgrer materialestramme, feerdigbehandling
af stebegods, stgj, spildevand, miljgledelse og nedlukning.

Det er BAT at optimere handtering og styring af de interne stramme for at forhindre forurening,
forebygge forringelser, skabe en hensigtsmaessig inputkvalitet, give mulighed for genanvendelse
og forbedre proceseffektiviteten. | BREF henvises der til opbevarings- og handteringsteknikker,
der er behandlet i BREF dokumentet om opbevaring, men der tilfgjes ogsa nogle
staberispecifikke BAT'er vedrgrende opbevaring og handtering, sdsom opbevaring af skrot pa et
uigennemtraengeligt underlag med draenings- og opsamlingssystem (selv om opsatning af et tag
kan mindske behovet for et sddant system), separat opbevaring af indkommende ravarer og
restprodukter, brug af genbrugscontainere, optimering af metaludbyttet og god praksis for
transport af smeltet metal og handtering af stabeskeen.

Der angives BAT for stgvfrembringende feerdigbehandlingsteknikker samt for
varmebehandlingsteknikker. | forbindelse med slibende bearbejdning, sandblasning og
pudsning er det BAT at opsamle og behandle gasserne fra feerdigbehandlingen i et vadt eller tart
system. Til opvarmning er det BAT at anvende rent braendsel (dvs. naturgas eller breendsel med
lavt svovlindhold), automatiseret ovndrift og styring af braender/varmelegeme samt opsamling
og fjernelse af rgggassen fra ovnene.

Til stgjreduktion er det BAT at udvikle og implementere en stgjreduktionsstrategi med
henholdsvis generelle og kildespecifikke foranstaltninger, sasom brug af indkapslingssystemer
til meget stgjende enhedsoperationer som udslagning og brug af supplerende foranstaltninger
afhangigt af og i henhold til de lokale forhold.

vii



Executive Summary - Smitheries

BAT for spildevandsrensning omfatter forebyggelse, adskillelse af de forskellige
spildevandstyper, maksimering af det interne genbrug og anvendelse af en hensigtsmaessig
rensning af hver af de endelige stramme. Dette omfatter teknikker med brug af f.eks.
olieudskillere, filtrering eller sedimentering.

Diffuse emissioner opstar fra ikke-indesluttede kilder (transport, opbevaring, spild) samt
ufuldsteendig fjernelse fra indesluttede kilder. BAT er at anvende en kombination af
foranstaltninger vedrgrende materialehandtering og transport samt optimere opsamling og
rensning af raggasser gennem en eller flere opsamlingsteknikker. Det foretraekkes at opsamle
rgggassen taettest muligt pa kilden.

Det er BAT at indfgre og overholde et miljgledelsessystem, der afhangigt af de neermere
omsteendigheder omfatter elementer som f.eks. engagement hos den gverste ledelse,
planlzegning, etablering og gennemfarelse af procedurer samt kontrol af resultater med
efterfglgende korrektioner og revisioner.

BAT er at tage alle de foranstaltninger, der er ngdvendige for at undga forurening efter
nedlukning. Disse omfatter minimering af risici i planleegningsfasen, gennemfarelse af et
program med forbedringer af eksisterende anleeg samt udarbejdelse og gennemfarelse af en
nedlukningsplan for nye og eksisterende anlag. | forbindelse med disse foranstaltninger skal der
som minimum tages hensyn til falgende dele af processen: tanke, beholdere, rgrledninger,
isolering, bassiner og deponeringsanlag.

Smeltning af jernmetal

| forbindelse med kupolovne omfatter BAT teknikker, der kan gge effektiviteten, sasom opdelt
indblaesning, iltberigelse, kontinuerlig blaesning eller lange ovnkampagner, foranstaltninger med
henblik pa god smeltepraksis samt kontrol af kokskvaliteten. Det er BAT at opsamle, afkgle og
fjerne stev fra rgggasserne samt at anvende efterbreending og varmegenvinding under szrlige
omstaendigheder. Adskillige ragrensningssystemer er BAT, men vadvask er at foretreekke ved
smeltning med basisk slagge og i nogle tilfeelde som en af foranstaltningerne til forebyggelse og
minimering af dioxin- og furanemissioner. Branchen har udtrykt tvivl med hensyn til
gennemfgrelsen af sekundaere foranstaltninger til dioxin- og furanreduktion, der kun har vaeret
anvendt i andre sektorer, og satter navnlig spgrgsmalstegn ved deres anvendelighed pa mindre
stgberier. For kupolovnes vedkommende omfatter BAT for handtering af affaldsprodukter
minimering af slaggedannelse, forbehandling af slagger med henblik pa at skabe mulighed for
eksternt genbrug samt indsamling og genbrug af koksslagger.

I forbindelse med lysbueovne omfatter BAT anvendelse af en palidelig og effektiv processtyring
for at afkorte smelte- og behandlingstiden, anvendelse af metoden med opskumning af slagge,
effektiv opsamling af reggasser fra ovnen, afkgling af raggasser fra ovnen samt stavfjernelse
ved hjeelp af et posefilter. Det er BAT at genbruge filterstgvet i lysbueovnen.

Hvad angdr induktionsovne er det BAT at smelte rent skrot, anvende bedste praksis til fyldning
og drift, anvende mellemfrekvent el og ved installering af nye ovne at udskifte ovne med
netfrekvens til mellemfrekvens, at vurdere muligheden for genvinding af spildvarme og under
serlige omstendigheder at anvende et varmegenvindingssystem. | forbindelse med opsamling
og behandling af raggas fra induktionsovne er det BAT at benytte en hatte, udsugning i kant
eller 1ag pa de enkelte induktionsovne for at indfange rgggassen fra ovnen og maksimere
reggasopsamlingen gennem hele procesforlgbet, at benytte tar raggasrensning og at holde
stavemissionerne under 0,2 kg/ton smeltet jern.

| forbindelse med rotérovne er det BAT at iveerksette en kombination af foranstaltninger med
henblik pa at optimere ovnens ydeevne og benytte iltindblasning. Det er BAT at opsamle
rgggassen tet pa ovnabningen, anvende efterbraending, afkgle den med en varmeveksler og
derefter anvende tar stavfjernelse. Til forebyggelse og minimering af dioxin- og
furanemissioner er BAT at anvende en kombination af de anfarte foranstaltninger. | lighed med
situationen for kupolovne har branchen udtrykt tvivl med hensyn til gennemfarelsen af
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sekundeere foranstaltninger til dioxinreduktion, der kun har veeret anvendt i andre sektorer, og
seetter navnlig spargsmalstegn ved deres anvendelighed pa mindre staberier.

Den faktisk anvendte metalbehandling afheenger af typen af det fremstillede produkt. BAT er at
opsamle rgggasser fra AOD-konvertere ved hjalp af et fang i loftet og opsamle og behandle
reggassen fra noduleringsprocessen ved hjelp af et posefilter. Det er ogsa BAT at give
mulighed for genanvendelse af MgO-stavet.

Smeltning af non-ferro metal

Hvad angar induktionsovne til smeltning af aluminium, kobber, bly og zink er det BAT at
smelte rent skrot, anvende bedste praksis til fyldning og drift, anvende mellemfrekvent el og
ved installering af nye ovne at udskifte ovne med netfrekvens til mellemfrekvens, at vurdere
muligheden for genvinding af spildvarme og under s&rlige omstaendigheder at anvende et
varmegenvindingssystem. | forbindelse med opsamling af udledninger fra disse ovne er BAT at
minimere emissionerne og om ngdvendigt at opsamle r@ggassen, maksimere rgggasopsamlingen
gennem hele procescyklussen og benytte tar raggasrensning.

For de gvrige ovntyper fokuserer BAT hovedsageligt pa en effektiv opsamling af reggas fra
ovnen og/eller reduktion af diffuse emissioner.

Ved behandling af non-ferro metal er det BAT at anvende en enhed med blesere til afgasning
og rensning af aluminium. BAT er at bruge SO, som dekgas ved magnesiumsmelting pa anleg
med en arlig produktion pa 500 tons og derover. For mindre anlaeg (<500 tons Mg-dele/ar) er
det BAT at anvende SO, eller at minimere brugen af SF. | tilfelde, hvor der anvendes SFg, er
den BAT-relaterede forbrugsmaengde <0,9 kg/ton stgbegods ved sandstgbning og <1,5 kg/ton
stebegods ved trykstgbning.

Stgbning i engangsforme

Stgbning i engangsforme omfatter formning, fremstilling af formkerner, istgbning, afkaling og
udslagning. Dette omfatter fremstilling af sandforme af vadsand eller kemisk bundet sand og
kemisk bundne sandkerner. BAT-elementerne opstilles i tre kategorier: formning med vadsand,
formning med kemisk sand og istebning/afkaling/udslagning.

| forbindelse med klarggring af vadsand omfatter BAT opsamling og rensning af reggas samt
intern og ekstern genbrug af det opsamlede stav. | overensstemmelse med malsztningen om at
minimere affaldsmangden til bortskaffelse er BAT at anvende primer regenerering af
vadsandet. Regenereringsprocenter pa 98 % (monosand) eller 90-94 % (vadsand med
inkompatible kerner) anses for opnaelige ved brug af BAT.

For kemisk bundet sand omfatter den foreslaede BAT en reekke teknikker og vedrarer en lang
reekke miljgforhold. Det er BAT at minimere forbruget af bindemidler og harpiks samt
sandtabet, at minimere emissioner af flygtige VOC'er ved at opsamle rgggassen fra fremstilling
og handtering af kerner og at anvende vandbaserede coatinger. Brugen af alkoholbaserede
coatinger anses for BAT inden for et begranset antal anvendelsesomrader, hvor det ikke er
muligt at benytte vandbaserede coatinger. | denne situation skal rgggasserne opsamles der, hvor
coatingen pafares, nar dette er muligt. Der opgives en specifik BAT for amin-hzrdet, uretan-
bundet (dvs. i cold-box) kernefremstilling for at minimere amin-emissioner og optimere
genvindingen af aminer. For disse systemer er bade aromatiske og ikke-aromatiske
oplgsningsmidler BAT. BAT er at minimere den mangde sand, der skal bortskaffes,
hovedsageligt ved at indfare en strategi for regenerering og/eller genbrug af kemisk bundet sand
(blandet eller monosand). | forbindelse med regenerering opgives BAT-betingelserne i
nedenstaende tabel. Regenereret sand genbruges kun i kompatible sandsystemer.
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Sandtype Teknik Regenererings-
procent
(%)
Monosand, cold-box Simpel mekanisk regenerering 75-80
Silikat-monosand Varme- og trykluftbehandling 45-85
Monosand, fra cold-box, SO,, Kold mekanisk eller termisk i kerner: 40 — 100
hot-box, Croning-proces regenerering i forme: 90 — 100
Blandet organisk sand
Blandet vadsand og organisk Mekanisk-termisk-mekanisk behandling, i kerner; 40 — 100
sand formaling eller knusning med trykluft i forme: 90 — 100
(1) masse af regenereret sand/samlet masse af anvendt sand

BAT for regenerering af kemisk bundet sand (blandet og monosand)

Alternative formningsmetoder og uorganiske bindemidler anses for at rumme et godt potentiale
for minimering af miljgpavirkningen fra formnings- og stebeprocesserne.

Istabning, afkeling og udslagning medfarer emissioner af stev, VOC'er og andre organiske
forbindelser. BAT er at indkapsle istabnings- og afkalingslinjerne og etablere udsugning af
reggasserne ved serielinjer til istgbning, at indkapsle udslagningsudstyret og at vad- eller
tarrense rgggassen.

Stgbning i permanente forme

Fordi der er tale om en anderledes proces, kraever miljgforholdene i forbindelse med stgbning i
permanente forme et andet fokus end for de fleste teknikker med engangsforme, idet vand
spiller en mere fremtreedende rolle. Emissioner til luften sker i form af olietager snarere end stav
og forbraendingsprodukter som i de andre processer. BAT fokuserer derfor pa forebyggende
foranstaltninger, der omfatter minimering af forbruget af vand og formslipmidler. BAT er at
opsamle aflgbsvand og leekkende vand og rense det ved hjeelp af olieudskillere og destillering,
vakuuminddampning eller biologisk nedbrydning. Hvis de forebyggende foranstaltninger over
for olietdgerne betyder, at et staberi ikke kan na de emissionsvardier, der er forbundet med
BAT, er BAT at anvende hetter og elektrostatisk udfeeldning til reggasser fra HPDC-enheder.

BAT for klarggring af kemisk bundet sand svarer til de foranstaltninger, der navnes under
stgbning i engangsforme. BAT for handtering af brugt sand er at indeslutte enheden til
udtagning af kernen og vad- eller tgrrense rgggassen. Hvis der findes et lokalt marked, er det
BAT at stille sandet fra udtagning af kernen til radighed for genbrug.

BAT-relaterede emissionsniveauer
Folgende emissionsniveauer hgrer ssmmen med ovennavnte BAT-foranstaltninger.
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Aktivitet Type Parameter Emissionsniveau
(mg/Nm3)
Feerdighehandling af Stav 5-20
stgbegods
Smeltning af jernmetal Generelt Stov @ 5-20
PCDD/PCDF | <0,1 ng TEQ/Nm®
Varmblast-kupolovn CoO 20 -1000
SO, 20-100
NO, 10 - 200
Koldblast-kupolovn SO, 100 - 400
NOy 20-70
NM - VOC 10-20
Koksfri kupolovn NO, 160 - 400
Lysbueovn NO, 10-50
CO 200
Rotérovn SO, 70-130
NOy 50 — 250
CO 20-30
Smeltning, non-ferro metal | Generelt Stav 1-20
Aluminiumsmeltning Klor 3
Skaktovn til Al SO, 30-50
NOy 120
CoO 150
VOC 100 - 150
Herdovn til Al SO, 15
NOy 50
CoO 5
TOC 5
Formning og stebning med | Generelt Stgv 5-20
engangsforme
Fremstilling af stgbekerner | Amin 5
Regenereringsenheder SO, 120
NO, 150
Stegbning i permanente Generelt Stgv 5-20
forme
Olietager, malt 5-10
som total C
(1) emissionsniveauet for stav afhanger af stgvets bestanddele sasom tungmetaller og dioxiner samt dets
massestrgm.

Emissioner til luften i forbindelse med BAT for de forskellige staberiaktiviteter

Alle de tilhgrende emissionsniveauer angives som et gennemsnit over den mulige maleperiode.
Nar der er mulighed for kontinuert overvagning, anvendes en dggngennemsnitsveerdi.
Emissioner til luften er baseret pa standardbetingelser, dvs. 273 K, 101,3 kPa og ter gas.

Selv om der ikke fastsattes juridisk bindende standarder i BAT-referencedokumenterne, er det
meningen, at de skal give oplysninger, som kan vejlede branchen, medlemsstaterne og
befolkningen om de emissions- og forbrugsniveauer, der kan opnas ved at bruge bestemte
teknikker. De hensigtsmassige graensevardier i det enkelte tilflde skal fastseettes under
hensyntagen til formalet med IPPC-direktivet og lokale hensyn.

Nye teknikker

En raekke nye teknikker til minimering af miljgbelastningen befinder sig i gjeblikket stadig pa
forsknings- og udviklingsstadiet eller er kun pa vej ind pa markedet. Disse betragtes som nye
teknikker. Fem af disse teknikker behandles i kapitel 6: brugen af materialer med lav
breendbarhed ved smeltning i kupolovne, genanvendelse af metalholdigt filterstav, genvinding
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af aminer ved membranseparation af spildgasser, separat indsprgjtning af formslipmiddel og
vand ved trykstgbning af aluminium samt uorganiske bindemidler til fremstilling af stabekerner.
TWG fremhavede navnlig sidstnaevnte teknik som lovende, selv om det hidtidige begraensede
omfang af afprevning og gennemfarelse endnu ikke gar det muligt at medtage den som en
teknik, der skal overvejes ved valg af BAT.

Afsluttende bemarkninger om informationsudvekslingen

Informationsudveksling

BREF-dokumentet er baseret pa mere end 250 informationskilder. Forskningsinstitutter inden
for stgberibranchen har leveret en betydelig del af disse oplysninger og spillet en aktiv rolle ved
informationsudvekslingen. Lokale BAT-notater fra forskellige medlemsstater har skabt et solidt
grundlag for informationsudvekslingen. De fleste dokumenter i informationsudvekslingen
omhandler processer og teknikker, der anvendes pa jernmetalstgberier. | hele forlgbet med
udarbejdelsen af BREF-dokumentet har stgberiprocesserne for non-ferro metal veeret
underrepreesenteret. Dette kommer til udtryk ved, at BAT-konklusionerne for non-ferro
metalstgberier er mindre detaljerede.

Konsensusniveau

Man opnaede et godt konsensusniveau om konklusionerne, og der er ikke registreret nogen
sa@rstandpunkter. Brancherepraesentanterne tilfgjede en kommentar, hvor de udtrykte tvivl om,
hvor let det vil veere at indfgre sekundaere foranstaltninger til bekaeempelse af dioxinemissioner.

Anbefalinger til det fremtidige arbejde

Informationsudvekslingen og resultaterne af denne udveksling, dvs. dette dokument, udger et
vigtigt skridt fremad mod integreret forebyggelse og bekempelse af forurening inden for
stgberiindustrien. | det fremtidige arbejde kan man fortsat forfalge dette mal ved at fokusere pa
indsamling og vurdering af oplysninger, som ikke kom frem ved denne informationsudveksling.
Det fremtidige arbejde skal navnlig fokusere naermere pa fglgende temaer:

- Teknikker til VOC-bekempelse: Der er behov for data og oplysninger om anvendte metoder
til effektiv opsamling og behandling af VOC-holdige reggasser fra staberierne. Brugen af
alternative bindemidler og coatingmaterialer kan vise sig at veere en vigtig forebyggende
foranstaltning i denne henseende

- Spildevandsbehandling: Der er behov for data fra en bred vifte af vandrensningssystemer pa
stgberier. Disse skal ogsa vise emissionsniveauer i forhold til input og anvendte
rensningsteknikker

- Smeltning af non-ferro metaller: Emissionsdata for non-ferro metal stgberier er kun anfgrt
for enkelte specifikke anleeg i dette dokument. Der er behov for mere fyldestgarende
oplysninger om bade styrede og diffuse emissioner fra smeltning af non-ferro metaller pa
stgberierne. Dette skal veere baseret pa driftspraksis og udtrykkes bade som
emissionsniveauer og massestrgmme.

- @konomiske data om BAT-teknikker: Der mangler gkonomiske oplysninger for mange af de
teknikker, der beskrives i kapitel 4. Disse oplysninger skal indsamles fra projekter, der
beskeftiger sig med anvendelsen af de beskrevne teknikker.

Foreslaede emner til F&U-projekter
Informationsudvekslingen har ogsa vist nogle omrader, hvor der kan opnas nyttig viden gennem
forsknings- og udviklingsprojekter. Disse vedrarer falgende emner:

- Dioxinovervagning og -reduktion: Der er behov for en bedre forstaelse af
procesparametrenes betydning for dioxindannelsen. Dette kraever overvagning af
dioxinemissioner fra forskellige anleeg og under forskellige forhold. Desuden er der behov
for forskning i brugen og effektiviteten af sekundaere foranstaltninger til dioxinreduktion
inden for stgberiindustrien
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Kviksglvemissioner: Kviksglvs store flygtighed kan forarsage gasformige emissioner, der
ikke er knyttet til stav. Med henblik pa gennemfarelsen af en europeisk politik for
kviksglvemissioner er der ogsa behov for forskning i kviksglvemissioner fra
smelteprocesser i almindelighed og fra (non-ferro metal-) stgberier i serdeleshed
lltgas(oxygas)brendere og brugen heraf i kupolovne: TWG rapporterede, at der er udviklet
nye anvendelsesomrader som et resultat af den igangvaerende forskning. Der er behov for
yderligere forskning og udvikling pa dette omrade for at bringe teknikken op pa et
udviklingsniveau, der giver mulighed for yderligere udbredelse.
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