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IDARI OZET

Demir metal sanayiinde kullanilabilecek en iyi tekniklerin agiklandigi bu Referans Belgesi,
96/61/EC sayili Konsey Yonergesinin 16(2) sayili maddesi uyarinca gerceklestirilen bir bilgi
aligverisi niteligindedir. Bu belge, amaglarmin ve kullanim sahasinin agiklandigi 6nséz
boliimiiniin 15181 altinda incelenmelidir.

Bu BREF belgesi 4 Kisimdan olusmaktadir (A-D). A ila C arasindaki kisimlar Demir Metal
Isleme sektoriinde yer alan farkli sanayi dallarin1 kapsamaktadir: A, Sicak ve Soguk
Sekillendirme; B Siirekli Kaplama; C, Toplu Galvanizleme. Bu yapt FMP (Demir Metal Isleme)
ifadesi kapsaminda yer alan faaliyetlerin dogasindaki ve dlgeklerindeki farkliliklar nedeniyle
tercih edilmistir.

Kisim D’de herhangi bir alt sektor incelenmemektedir. Bu kisimda birden fazla alt sektérde
BAT 1 belirlenmesi amaci ile degerlendirilen tekniklerden olusan gevre ile ilgili ¢esitli
onlemlerin teknik agiklamalar1 yer almaktadir. Bunun nedeni teknik agiklamalarin ii¢ tane 4.
boliimde tekrarlanmasinin dnlenmesidir. Bu agiklamalar daima miinferit alt sektorlerde yapilan
uygulamalara atifta bulunularak, 4. Bolimde yer alan daha ayrintili bilgilerin 15181 altinda
degerlendirilmelidir.

Kisim A: Sicak ve Soguk Sekillendirme

Demir metal isleme sektoriiniin sicak ve soguk haddeleme boliimii geligin sicak haddelenmesi,
soguk haddelenmesi ve ¢ekilmesi islemlerinden olugsmaktadir. Farkli iiretim hatlarmmda ¢ok
cesitli yart mamul ve mamul iirlin iiretilmektedir. Bu Uriinler sunlardir: sicak ve soguk
haddelenmis diiz iiriinler, sicak haddelenmis uzun iriinler, ¢ekilmis uzun {iriinler, borular ve
teller.

Sicak Haddeleme

Sicak haddeleme isleminde sicak metalin elektrik enerjisi ile ¢alisgan hadde makinesinin
silindirleri arasinda tekrar tekrar sikistirilmasi suretiyle celigin 6l¢iileri, sekli ve metaliirjik
ozellikleri degistirilmektedir (metalin sicakligi 1050 © C ila 1300 ° C arasinda degismektedir).
Sicak haddeleme isleminde, iiretilecek iiriine bagli olarak ¢ok cesitli sekilde ve durumda
bulunan ¢elik malzeme kullanilmaktadir; dokiim kiil¢eler, levhalar, kiitiikler, cubuklar, putreller.
Sicak haddeleme isleminden elde edilen {iriinler genellikle bigimlerine gore iki ana kategoride
smiflandirilmaktadir: diiz ve uzun {iriinler.

1996 yilinda AB’de 79.2 milyon tonu diiz iiriin olmak iizere toplam 127.8 milyon ton sicak
haddelenmis (HR) iiriin elde edilmistir. (yaklasik %62) [Stat97]. 22.6 milyon tonla en fazla diiz
iirlin iireten iilke olan Almanya’y1 10.7 milyon tonla Fransa, 9.9 milyon tonla Belgika, 9.7
milyon tonla Italya ve 8.6 milyon tonla Birlesik Krallik izlemektedir. HR diiz {iriinlerin
cogunlugunu genis seritler olusturmaktadir.

1996 yilinda HR f{iriinlerinin 48.5 milyon tona karsilik gelen %38’lik boliimii ise uzun
iiriinlerden olusmaktadir. Uzun iiriinlerde 11.5 milyon tonla en biiyiik iiretici olan Italya’y1 10.3
milyon tonla Almanya, Birlesik Krallik (7 milyon ton) ve Ispanya (6.8 milyon ton) izlemektedir.
Uzun {irtinler sektoriinde tonaj itibari ile en biiyiik paya sahip olan ve iiretimin yaklagik ligte
birini olusturan tel demirleri, her biri {iretimin yaklasik dortte birini olusturan beton demirleri ve
ticari demirler izlemektedir.

Celik boru iiretiminde 1996 yilinda 11.8 milyon ton iiretimle (diinyadaki toplam tiretiminin
%20.9’u) en biiyiik iiretici olan AB’yi Japonya ve Amerika Birlesik Devletleri izlemektedir.
Avrupa ¢elik boru sanayii dar bir yapiya sahiptir. AB’deki toplam {iretimini yaklasik %90°’1 bes
iilke tarafindan gergeklestirilmektedir — Almanya (3.2 milyon ton), italya (3.2 milyon ton),
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Fransa (1.4 milyon ton), Birlesik Krallik (1.3 milyon ton) ve ispanya (0.9 milyon ton). Baz1
iilkelerde milli iiretimin %50’den fazlasi tek bir sirket tarafindan gercgeklestirilebilmektedir.
Biiyiik entegre celik boru tireticilerine (¢ogunlukla kaynakli boru iiretimi ile ilgilenen) ilaveten
bagimsiz olarak ¢alisan kiiglik ve orta 6lgekli bir¢ok sirket bulunmaktadir. Yiiksek katma degere
sahip piyasalarda faaliyet gosteren tonaj itibari ile kii¢iik dlgekli baz1 firmalar, misterilerinin
0zel taleplerine uygun 6zel 6l¢ii ve kalitede boru {iretimi tizerinde yogunlagmuslardir.

Sicak ¢elik haddehanelerinde genellikle asagida belirtilen islemler uygulanmaktadir: girdi
malzemesinin igslenmesi (kusurlarm islenmesi, taglanmasi); haddeleme sicakligina kadar
1sitilmas1; kazima; haddeleme (kaba haddeleme, eninin kisaltilmasi, nihai 6lgiilere ve 6zelliklere
gore haddelenmesi) ve rotuslama (diizeltme, dilme, kesme). Bu haddehaneler iirettikleri tiriin
tiirline ve tasarim Ozelliklerine gore siniflandirilmaktadirlar: ham demir ve ¢ubuk haddehaneleri,
kizgin serit haddehaneleri, levha haddehaneleri, cubuk haddehaneleri, profil haddehaneleri ve
boru haddehaneleri.

Sicak haddeleme isleminde ¢evre ile ilgili en 6nemli hususlar havaya yapilan salimlar (6zellikle
NOx ve SOx salimlari); firinlarin enerji tiiketimi; tiriinlerin tasinmasi, haddelenmesi ya da
yiizeylerinin islenmesi sirasinda ortaya ¢ikan toz salimlari (kagaklardan kaynaklanan); yag ve
kat1 madde igeren atik sular ve yag iceren atiklardir.

Bu sanayi kolunda yeniden 1sitma firinlari ile 1s1l islem firmlarindan kaynaklanan NOx salimlari
icin raporlarda bildirilen derisik degerleri 200 — 700 mg/Nm?® araliginda, 6zgiil salimlar ise 80 —
360 g/t arahigindadir; diger kaynaklardan yapilan salimlar ise 900 mg/Nm® degerine, yanma
isleminde kullanilan havanin 1000 ° C’ye kadar 1sitildigi durumlarda ise 5000 mg/Nm?® degerine
kadar ¢ikabilmektedir. Firinlardan yapilan SO, salimlari kullanilan yakitin tiiriine bagli olarak
farklilik gostermektedir; raporlarda bildirilen degerler 0.6 — 1700 mg/Nm? ve 0.3 — 600 g/t
araligindadir. Bu firmlarin enerji tiiketimi genel olarak 0.7 - 6.5 GJ/t araligindadir; tipik enerji
tilketimi araligi ise 1 — 3 GJ/t’dur.

Uriinlerin tasinmasi, haddelenmesi veya mekanik yiizey taslamasi islemlerinden kaynaklanan
toz salimlari ile ilgili olarak miinferit iglemler hakkinda ¢ok az veri mevcuttur. Raporlarda
bildirilen derigim araliklar1 asagida yer almaktadir:

Isleme: 5 — 115 mg/Nm?

Taglama: < 30 — 100 mg/Nm?

Hadde tezgahlari: 2 — 50 mg/Nm? ve
Bobinlerin taginmasi: yaklasik 50 mg/Nm?.

Sicak haddeleme isleminden suya yapilan salimlar esas itibari ile 5 ila 200 mg/l degerinde
toplam asil1 kat1 maddelerden ve 0.2 — 10 mg/1 degerinde hidrokarbonlardan olusan yag ve kati
madde igeren atik sulardan kaynaklanmaktadir. Atik sularin islenmesi sirasinda elde edilen yag
iceren atiklarin miktar1 haddehanenin tipine bagli olarak 0.4-36 kg/t arasinda degismektedir.

Daha ayrintil1 bilgi ve sicak haddeleme isleminin salim ve tiiketim verileri i¢in eldeki tiim
verilerin yer aldig1 Bolim A.3’e bagvurunuz.

Miinferit islemlere uygulanacak BAT larla ilgili ana bulgular ve sicak haddeleme ile ilgili ¢esitli
cevresel sorunlar Tablo 1°de 6zetlenmektedir. Tiim salim degerleri giinliik ortalamalara
dayanmaktadir. Havaya yapilan salimlar 273 K, 101.3 kPa, ve kuru gaz ortaminda standart
kosullarda elde edilmistir. Suya yapilan salimlarla ilgili degerler 24 saat boyunca elde edilen
karma orneklere veya fiili caligma siiresi boyunca elde edilen, akis hizina bagl karma 6rneklere
dayanmaktadir ({i¢ vardiya ¢aligmayan tesisler i¢in).

Kullanilabilecek en iyi teknikler ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili olarak asagidaki
tabloda yer alan hususlar iizerinde, “farkli goriis” oldugu acikca belirtilenler disinda, TWG’de
fikir birligine varilmstir.
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Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh
goriisler

BAT ile ilgili salim ve tiiketim
diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Hammaddelerin ve yardimci maddelerin tasinmasi ve depolanmasi

Déokiilen sivilarin ve sizintilarin uygun yontemlerle
toplanmasi, 6rnegin giivenlik ¢ukurlar1 ve tahliye sistemi.

e Yagin tahliye edilen kirli sudan ayrilmasi ve geri
kazanilan yagin kullanilmasi.

e Ayrilan suyun su aritma tesisinde iglenmesi.

Makine ile isleme

e Makine ile isleme bolmeleri ve tozlarin kumasg filtreler
yardimiyla siiziilmesi.

Toz seviyesi ile ilgili farkl
goriisler:

< 5 mg/Nm?
<20 mg/Nm?
e Dumanlarin ¢ok 1slak olmasi nedeniyle kumas filtre Toz seviyesi ile ilgili farkl
kullanilamadigi durumlarda elektrostatik ¢okelticiler goriisler:
kullanmilmas:. < 10 mg/Nm?
20 - 50 mg/Nm?

e Isleme neticesinde dokiilen pullarm/talaslarin 6zel olarak
toplanmasi.

Taslama

e Makine ile taglama islemi icin 6zel olarak hazirlanmus, elle
taglama isleminden kaynaklanan tozlar i¢in toplama
kapaklari ile donatilmis 6zel bolmeler ve tozlarin kumag
filtreler yardimiyla siiziilmesi.

Toz seviyesi ile ilgili farkl
goriisler:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?

Tiim yiizey rotuslama islemleri

e Tiim yiizey rétuslama iglemlerinden kaynaklanan sularin
toplanarak yeniden kullanilmas1 (katt maddelerin
ayrilmasi).

e Pul, talas ve tozlarm dahili geri doniisiim islemine tabi
tutulmasi veya geri doniisiim amaci ile satilmasi.

Tablo 1: Sicak haddeleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana

bulgular

Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh
goriisler

BAT ile ilgili salim ve tiiketim
diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Yeniden 1sitma ve 1sil islem firinlar:

e Firn tasarimi, ¢aligmasi ve bakimu ile ilgili olarak
A.4.1.3.1 bolimiinde aciklanan genel 6nlemler.

e Doldurma islemi sirasinda asir1 hava ve 1s1 kaybinin
islemsel dnlemler (doldurma islemi i¢in kapagim miimkiin
oldugu kadar kisa bir siire agik tutulmasi) ya da yapisal
onlemler (daha iyi bir yalitim saglanmasi i¢in ¢ok katmanli
kapaklarin kullanilmasi) yardimiyla 6nlenmesi.

o Atesleme kosullarinin optimize edilmesi amaci ile
kullanilacak yakitin 6zenle se¢ilmesi ve firin
otomasyon/denetim sistemlerinin uygulanmasi.

- dogal gaz igin
- diger tiim gazlar ve gaz karisimlari igin
- yag yakit i¢in (< 1 % S)

SO, diizeyleri:
<100 mg/Nm’
< 400 mg/Nm’
1700 mg/Nm? ‘e kadar
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Farkl goriis:
e Yakit icerisindeki kiikiirt miktarmin < 1 % degerinde
tutulmasi BAT olarak degerlendirilmektedir

Daha diisiik S sinir1 ya da SO, salimlarinin azaltilmasi
amaci ile kullanilan ilave 6nlemler BAT olarak
degerlendirilmektedir

e Beslenecek malzeme 6n 1sitma islemine tabi tutularak atik

gazlardaki 1smin geri kazanilmasi
e Atik gazlarn 1s1sinin yenileyici veya geri kazandirici
briilor sistemleri yardimiyla geri kazanmmi

e Atik gazlarn 1sisinin artik 181 kazani ya da buharlagtirarak

sogutma yontemi (buhar enerjisine gereksinim duyuldugu
takdirde) yardimiyla geri kazanilmasi

% 25-50 oraninda enerji
tasarrufu ve NOx salimlarinda
% 50’ye varan azaltma
potansiyeli (kullanilan sisteme
bagli olarak).

Ikinci nesil diisiik NOx’li briilorler

Hava 6n 1sitma islemi
uygulanmadan elde edilen NOx
salim degeri: 250 - 400 mg/Nm?
(%3 O,). Konvansiyonel
sistemlere oranla %65 oraninda
daha az NOx salimlar1 elde
edilebilmektedir.

e Hava 06n 1sitma iglemi sicakliginin sinirlandirilmasi.
Enerji tasarrufu ile NOx salimlar1 arasinda denge
kurulmast:

Enerji tiiketiminin ve SO,, CO, ve CO salimlarmin
azaltilmasinin saglayacagi avantajlar, NOx salimlarmin
artmasindan kaynaklanan dezavantajlarla
kargilagtirilmalidir.

Farkl goriis:

e SCR ve SNCR, BAT olarak degerlendirilmektedir

e SCR/SNCR’nin BAT olup olmadiginin tespit edilmesini
saglayacak yeterli bilgi mevcut degildir

Elde edilen diizeyler ":

SCR: NOx < 320 mg/Nm’
SNCR: NOx < 205 mg/Nm?,
Amonyak kagagi 5
mg/Nm’

e Uretim diizenine bagl olarak depolama siiresinin

azaltilmasi ve levhalarm/demir kiitiiklerinin yalitilmasi (1s1
muhafaza kutusu veya 1s1l kapaklar) suretiyle ara tirlinlerde

1s1 kaybinin asgari diizeyde tutulmast.

e Lojistigin ve ara depolama sisteminin degistirilmesi
suretiyle sicak doldurma, direkt doldurma ya da direkt
haddeleme miktarinin azami diizeye ¢ikartilmasi (azami
diizey iiretim planma ve iiriin kalitesine baglhdir).

e Haddelenecek iiriiniin bu teknikle iiretime uygun olmasi

halinde, yeni tesislerde nihai sekle yakin dokiim teknolojisi

ile ince levha dokiim teknolojisi kullanilmasi.

"Bu salim diizeyleri mevcut bir SCR tesisi (dengeli kollu firin) ile mevcut bir SNCR tesisinden

(dengeli kollu firin) alinmigtir.
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Tablo 1 devam: Sicak haddeleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana
bulgular

Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh
goriisler

BAT ile ilgili salim ve tiiketim
diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Pul temizleme islemi

Su ve enerji tiiketiminin azaltilmas1 amaci ile
malzemelerin izlenmesi.

Haddelenmis iiriinlerin tasginmasi

Istenmeyen enerji kayiplarinin bobin kutulari, bobin geri
kazanim firinlar1 ve tagima gubuklari igin 1s1 kalkanlar1
kullamlmak suretiyle azaltilmasi

Perdah tezgahi

Su piiskiirtme iglemi ve kat1 maddelerin (demir
oksitlerinin) igerdikleri demirin yeniden kullanilmasi amaci
ile ayrilip toplandig1 su aritma iglemi.

Emilen havanin kumas filtreler yardimiyla siiziildiigii
egzos sistemleri ve toplanan tozun geri doniistimil.

Toz seviyesi ile ilgili farkl
goriisler:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?

Diizlestirme ve kaynaklama

Emme kapaklar1 ve salimlarin kumas filtreler yardimiyla
azaltilmasi

Toz seviyesi ile ilgili farkl
goriisler:

<5 mg/Nm?

<20 mg/Nm?

Sogutma (makineler vb.)

Kapali dongiide ¢alisan ayr1 sogutma suyu sistemleri

Atik sularin aritilmasy/kiymik ve yag iceren isletme sulari

> %95 devridaim oranina sahip kapali dongiiler

Uygun aritma teknikleri kombinasyonlar1 kullanilarak
salimlarin azaltilmasi (A.4.1.12.2 ve D.10.1 boliimlerinde
ayrmtili sekilde agiklanmaktadir).

SS: <20 mg/l
Yag: <5 mgl®
Fe: <10 mg/1l
Cropy: <02 mg/1?
Ni: <02 mg1?®
Zn: <2 mgl

Su aritma iglemi sirasinda toplanan haddehane artiklarinin
metaliirjik isleme geri gonderilmesi

Toplanan yagl atiklar/tortularin 1s1l islemlerde
kullanilabilmesi veya giivenli bir sekilde atilabilmesi i¢in
sudan arindirilmasi.

Hidrokarbonlardan kaynaklanan kirlenmenin 6nlenmesi

Kecelerin, contalarm pompalarin ve boru hatlarimin
koruyucu periyodik kontrol ve bakimlari.

Isletme haddeleri ve yedek haddelerde modern tasarima
sahip rulmanlarin ve rulman kegelerinin kullanilmasi,
yaglama hatlarina (hidrostatik rulmanlara) sizinti miigirleri
takilmasi.

Su tiiketen cesitli islemlerden (hidrolik agregalar) tahliye
edilen kirli sularin toplanip aritilmasi, yaglarin ayrilip
kullamlmasi, 6rnegin yiiksek firmna piiskiirtmek suretiyle
1s1l igslemlerde degerlendirilmesi. Ayrilan suyun su aritma
tesisinde veya ultra filtrasyona veya vakumlu
buharlastiriciya sahip hazirlama tesislerinde iglenmesi.

Yag tiiketiminin % 50-70
oraninda azaltilmasi.
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"vag ile ilgili degerler rasgele Sl¢iim yéntemiyle elde edilmistir
paslanmaz ¢elik kullanilan tesislerde 0.5 mg/1

Tablo 1 devam: Sicak haddeleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana
bulgular

Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh BAT ile ilgili salim ve tiiketim
goriisler diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Haddeleme atdlyeleri

o Gerekli temizlik diizeyine ulasilabilmesi i¢in teknik olarak
kabul edilebilir oldugu takdirde su bazli yag giderme
islemlerinin kullanilmasi.

e Organik solventler kullanilmasi gerektigi takdirde klorsuz
solventler tercih edilmelidir.

e Hadde muylularindan toplanan gresin uygun yontemlerle
atilmasi, 6rnegin yakilmast.

e Taslama islemi sirasinda olusan tortularin, metal
parcaciklarinin geri kazanilarak gelik iiretim islemine geri
gonderilebilmesi amaci ile manyetik ayirma islemine tabi
tutulmasi.

e Zimpara taglarindan kaynaklanan yag ve gres iceren
artiklarm uygun yontemlerle atilmasi, drnegin yakilmasi.

e Zimpara taglarindan kaynaklanan mineral artiklarimin ve
asinmis zimpara taglarinin atik alanlarina atilmasi.

e Sogutma sivilarimin ve kesme siibyelerinin yagin/suyun
ayrilmasi amaci ile isleme tabi tutulmasi. Yagh artiklarin
uygun yontemlerle atilmasi, 6rnegin yakilmasi.

e Sogutma ve yag giderme islemleri ile sicak demir
haddehanesi su aritma tesisinden kaynaklanan atik sularin
aritilmast.

e Celik ve demir talaslarmin ¢elik tiretim islemine geri
gonderilmesi.

Tablo 1 devam: Sicak haddeleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana
bulgular

Soguk Haddeleme

Soguk haddeleme isleminde, sicak haddelenmis serit halindeki {irtinlerin kalinligi, mekanik ve
teknolojik dzellikleri, girdi olarak kullanilan malzemenin 6nceden 1sitilmadan haddeleme
silindirleri arasinda sikistirilmasi suretiyle degistirilmektedir. Bu islemde girdi olarak kullanilan
malzemeler sicak demir haddehanelerinden bobinler seklinde temin edilmektedir. Soguk demir
haddehanesinde uygulanan islemler ve islem sirasi islenen geligin kalitesine baghdir. Diisiik
alasimh ve alasimh celige (karbon celigi) asagida belirtilen islemler uygulanmaktadir:
dekapaj; kalinliginin azaltilmasi amaci ile haddeleme; kristal yapisinin yeniden olusturulmasi
amaci ile tavlanmasi veya 1s1l isleme tabi tutulmasi; istenilen mekanik 6zelliklerin, bigimin,
yiizey sertliginin ve perdahin saglanmasi amaci ile tavlanan seridin tavlama ¢ekmesi ya da hafif
haddeleme islemlerine tabi tutulmasi.

Yiiksek alasimh celik (paslanmaz ¢elik) igin karbon celigine uygulanan iglemlere ek olarak
birkag islem daha uygulanmaktadir. Uygulanan temel islemler sunlardir: sicak tavlama ve
dekapaj; soguk haddeleme; nihai tavlama ve dekapaj (veya parlak tavlama) ; hafif haddeleme ve
perdah islemleri.
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Soguk haddelenen triinler genellikle yiiksek teknolojik 6zelliklere sahip iirlinlerde kullanilan ve
yiiksek yiizey kalitesine ve hassas metaliirjik 6zelliklere sahip olan serit ve levhalardir (tipik
kalinlik 0.16-3 mm).

1996 yilinda soguk haddelenmis genis serit liretimi (levhalar ve plakalar) yaklagik 39.6 milyon
ton olarak gerceklesmistir [EUROFER CR]. 10.6 milyon tonla en fazla iiretimin
gerceklestirildigi iilke olan Almanya’y1 6.3 milyon tonla Fransa, 4.3 milyon tonla italya, 4.0
milyon tonla Birlesik Krallik ve 3.8 milyon tonla Belgika izlemektedir.

Soguk haddelenmis dar sicak seritten veya dilinmis ve sicak haddelenmis levhalarin soguk
hadelenmesinden elde edilen soguk haddelenmis dar serit {iretimi 1994 yilinda 8.3 milyon ton
olarak ger¢eklesmistir (2.7 milyon tonu soguk haddelenmis ve 5.5 milyon tonu dilinmis seritten
olusmaktadir).

AB’de soguk haddelenmis serit sanayii hem dar hem de boliinmiis bir yapiya sahiptir. Toplam
iiretimin %50’si en biiyiik 10 sirket tarafindan gergeklestirilirken diger %50°1lik boliim ise irili
ufakli 140 sirket tarafindan gergeklestirilmektedir. Sektoriin yapisinda sirketlerin 6lgiileri ve
sanayiinin yogunlasmasi agisindan ulusal farkliliklar bulunmaktadir. En biiytik sirketlerin
cogunlugu Almanya’da bulunmaktadir ve AB’deki toplam tiretimin %57’si ile Almanya,
piyasada lider konumundadir (1994 yilinda 1.57 milyon ton). Ancak bu sektorde faaliyet
gosteren sirketlerin gogu kiigiik ve orta 6lgekli sirketlerdir. [Bed95]

1994 yilinda 1.9 milyon tpnla toplam dilinmis serit iiretiminin %35’ini gergeklestiren
Almanya’y1 0.9 milyon tonla Italya ve Fransa izlemektedir.

Soguk haddeleme islemi ile ilgili en 6nemli ¢evresel sorunlar sunlardir: asit iceren atiklar ve
atik sular; yag giderme isleminden kaynaklanan dumanlar, havaya yapilan asit ve yag buhar1
iceren salimlar; pul temizleme ve kangal agma islemlerinden kaynaklanan tozlar; karisik asitle
dekapaj isleminden kaynaklanan NOx salimlar1 ve firinlarin ateslenmesinden kaynaklanan
gazlar.

Soguk haddeleme islemin sirasinda havaya yapilan asit salimlari, dekapaj ve asidin yeniden
kazanilmasi islemlerinden kaynaklanmaktadir. Yapilan salim miktarlar1 uygulanan dekapaj
islemine, 6zellikle de kullanilan aside bagli olarak degismektedir. Hidroklorik asitle yapilan
dekapaj islemlerinde azami 1 — 145 mg/Nm?® HCI salim degerleri elde edilmektedir (16 g/t’a
kadar); raporlarda belirtilen genel salim araligi ise 10 — < 30 mg/Nm?® (~ 0.26 g/t). Siilfiirik
asitle yapilan dekapaj islemlerinde ise 1 —2 mg/Nm?® ve 0.05 — 0.1 g/t degerinde H,SO, salim
degerleri elde edilmektedir.

Paslanmaz celigin karisik asit ile dekapaji isleminde elde edilen HF salimlar1 ise 0.2 — 17 mg/m’
(0.2 — 3.4 g/t) araligindadir. Asit igeren salimlarin yanisira NOx de olugsmaktadir. Yayilma
arahiginin 3 - ~ 1000 mg/Nm’® (3 — 4000 g/t 6zgiil salim) degerinde oldugu belirtilmektedir,
ancak alt sinirlar i¢in verilen degerler ile ilgili kuskular mevcuttur.

Celigin taginmasi ve pullarinin temizlenmesi islemlerinden kaynaklanan toz salimlar1 hakkinda
cok az veri mevcuttur. Mekanik pul temizleme islemi ile ilgili 6zgiil salim degerleri 10 — 20 g/t,
derisikler degerleri de < 1 —25 mg/m’ araliginda yer almaktadir.

Soguk haddeleme sirasinda uygulanan diger islemlerle ilgili salim ve tliketim degerleri i¢in
eldeki tiim verilerin yer aldig1 A.3 Bolimiine bagvurunuz.

Miinferit iglemlere uygulanacak BAT larla ilgili ana bulgular ve soguk haddeleme ile ilgili
cesitli cevresel sorunlar Tablo 2’de 6zetlenmektedir. Tiim salim degerleri, giinliik ortalamalara
dayanmaktadir. Havaya yapilan salimlar 273 K, 101.3 kPa, ve kuru gaz ortaminda standart
kosullarda elde edilmistir. Suya yapilan salimlarla ilgili degerler 24 saat boyunca elde edilen
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karma orneklere veya fiili caligma siiresi boyunca elde edilen, akis hizina bagh karma 6rneklere

dayanmaktadir ({i¢ vardiya ¢aligmayan tesisler i¢in).

Kullanilabilecek en iyi teknikler ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili olarak asagidaki
tabloda yer alan hususlar tizerinde, “farkli goriis” oldugu acikca belirtilenler disinda, TWG’de

fikir birligine varilmustir.

Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh
goriisler

BAT ile ilgili salim ve tiiketim
diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Kangal acma islemi

e Su perdeleri ve kat1 maddelerin igerdikleri demirin yeniden
kullamilmasi1 amaci ile ayrilip toplandig su aritma islemi.

e Emilen havanin kumas filtreler yardimiyla siiziildiigii egzos
sistemleri ve toplanan tozun geri doniistimii.

Toz seviyesi hakkinda farkli
goriisler:

<5

mg/Nm?

<20 mg/Nm?

Dekapaj islemi

Asit tiiketiminin ve atik asit olusumunun azaltilmasi ile ilgili
olarak A.4.2.2.1 Boliimiinde agiklanan genel yontemler ve
ozellikle asagida belirtilen teknikler uygulanmalidir:

e Dogru depolama, tagima, sogutma yontemleri kullanilarak
celigin paslanmasinin 6nlenmesi.

o Emme sistemine ve kumas filtrelere sahip kapali bir
iinitede 6n mekanik pul temizleme islemi uygulanarak
dekapaj isleminin ylikiiniin azaltilmasi.

e Optimize edilmis, modern dekapaj tesisleri kullanilmas1
(daldirmali dekapaj yerine piiskiirtmeli veya girdapli
dekapaj).

e Dekapaj banyolarmin hizmet 6mriiniin uzatilmasi amaci ile
mekanik filtrasyon ve devridaim uygulanmasi.

e Banyonun yenilenmesi sirasinda serbest asitlerin
arindirilmasi (D.6.9 Boliimiinde agiklanmaktadir) i¢in
yandan akigli iyon aligverisi veya elektro-diyaliz yontemi
(karisik asitler i¢in) ya da bagka bir yontem kullanilmasi.

HCl ile dekapaj

e Tiikenmis HCI’nin yeniden kullanilmas:.

e ya da or asidin piiskiirtmeli kavurma yontemiyle veya
girdapli tabaka yontemiyle (veya esdeger bir yontemle)
yeniden kazanilmasi ve devridaim ettirilmesi; yeniden
kazanim tesisi i¢in 4. Boliimde acgiklanan sekilde bir hava
temizleme sistemi kullanilmasi; Fe,O; yan iiriiniiniin
yeniden kullanilmasu.

Toz
HCI
SO,
(6[0)

CO,
NO,

20 -50 mg/Nm?
2-30 mg/Nm?
50-100 mg/Nm?3
150 mg/Nm?
180000 mg/Nm?
300 - 370 mg/Nm?

e Tamamen kapatilmig donanim ya da kapaklarla donatilmig
donanim kullanilmasi ve emilen havanin temizlenmesi.

Toz
HCl1

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

H,S0, ile dekapaj

o Serbest asidin kristallestirme yontemiyle geri kazanimi,
geri kazanim tesisi i¢in hava temizleme cihazlari.

H,S0; 5-10 mg/Nm

SO,

8 —20 mg/Nm?

e Tamamen kapatilmig donanim ya da kapaklarla donatilmig
donanim kullanilmasi ve emilen havanin temizlenmesi.

H,SO; 1-2 mg/Nm?

SO,

8-20 mg/Nm?
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Tablo 2: Soguk haddeleme isleminde BAT ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana bulgular

Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh
goriisler

BAT ile ilgili salim ve tiiketim
diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Karisik asitle dekapaj

Serbest asitlerin armdirilmasi (yandan akish iyon aligverisi
veya diyaliz yontemiyle)
Ya da asidin geri kazanim
- puskiirtmeli kavurma yontemiyle:
- veya buharlastirma islemiyle:

Toz <10 mg/Nm?
HF < 2 mg/Nm?
NO; <200 mg/Nm?

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

Kapali donamim/kapaklar ve yikama sistemi ile ayrica:

H,0,, iire vb. ile temizleme.

veya dekapaj banyosuna H,O, ya da iire eklemek suretiyle
NOx bastirma yontemiyle

veya SCR ile.

veya tiimii igin:
NOx 200 - 650 mg/Nm?
HF 2-7 mg/Nm’

Alternatif: nitrik asitsiz dekapaj yontemi, kapatilmig
donanim veya kapaklarla donatilmig donanim kullanilmast
ve temizleme.

Asitlerin 1sitilmasi

Is1 doniistiiriiciiler yardimiyla dolayli 1sitma ya da ilk
olarak 1s1 doniistiiriiciilerin buharinin elde edilmesi
gerektigi takdirde, daldirmali yanma yontemiyle.

Buharin dogrudan piiskiirtiilmesi yonteminin
kullanilmamasi.

Atik sularin azaltilmasi

Tasan suyun dahili olarak yeniden kullanildigi kademeli
durulama ydntemi (dekapaj banyolarinda ya da yikama
isleminde).

“Dekapaj-asidin geri kazanimi-durulama” sisteminin
hassas sekilde ayarlanmasi ve uygulanmasi.

Atik sularin aritilmasi

Sistemden asitli su buharmin bosaltilmasinin énlenemedigi
durumlarda nétralizasyon ve pihtilagsma gibi yontemlerle
aritma.

SS: <20 mg/l
Yag:<5 mg/l'
Fe: <10 mg/l

Crip:< 0.2 mg/l 2
Ni: <02 mg/l°’
Zn: <2 mg/l

Emiilsiyon sistemleri

Kegelerin ve borularin diizenli olarak kontrol edilmesi ve

sizint1 kontrolil yapilmasi suretiyle kirlenmenin 6nlenmesi.
Emiilsiyon kalitesinin siirekli olarak izlenmesi.
Emiilsiyonun temizlenip yeniden kullanilmasi suretiyle

emiilsiyon sistemlerinin hizmet dmriiniin uzatilmasi.
Tiikenmis emiilsiyonun ultrafiltrasyon veya elektrolitik
ayirma yontemleriyle islenerek igerdigi yag miktarmin
azaltilmasu.

Haddeleme ve tavlama
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Emilen havanin buhar gidericiler ile aritildigi egzos
sistemi (damla ayiricr).

Hidrokarbonlar:
5—-15 mg/Nm?.

"vag ile ilgili degerler rasgele Sl¢iim yéntemiyle elde edilmistir
* paslanmaz celik kullanilan tesislerde < 0.5 mg/I

Tablo 2 devam: Soguk haddeleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana
bulgular

Kullamlabilecek en iyi teknikler/BAT ile ilgili farkh
goriisler

BAT ile ilgili salim ve tiiketim
diizeyleri /Ilgili diizeyler
hakkinda farkh goriisler

Yag giderme islemi

Yag giderici soliisyonun temizlenip yeniden kullanildigi
yag giderme devresi. Temizlik isleminde A.4 Boliimiinde
aciklanan mekanik yontemler ve membranli filtrasyon
yontemi kullanilmalidir.

Tiikenmis yag giderme sollisyonunun elektrolitik
emiilsiyon ayirma veya ultrafiltrasyon iglemlerine tabi
tutularak igerisinde bulunan yag miktarinin azaltilmas,
ayrilan yaglarin yeniden kullanilmasi; ayrilan sularin
bosaltilmadan 6nce aritilmasi (ndtralizasyon vb.).

Yag giderme isleminden kaynaklanan dumanlar i¢in emme
sistemi ve temizleme islemi uygulanmasi.

Tavlama firinlar1

Stirekli firinlar i¢in diisiik NOx’1i briilorler.

Hava 6n 1sitma islemi
uygulanmadan elde edilen NOx
salim degeri: 250 - 400 mg/Nm?
(%3 O,). Konvansiyonel
sistemlere oranla %60 oraninda
daha az NOx salimlar1 elde
edilebilmektedir (CO i¢in %87)

Yanma isleminde kullanilan havanin yenileyici veya geri
kazandirict briilor sistemleri dnceden 1sitilmasi veya
Stogun atik gazlarla 6nceden 1sitilmasi.

Perdahlama/yaglama

Emme kapaklar1 ve buhar gidericiler ve/veya elektrostatik
cokelticiler ya da
Elektrostatik yaglama.

Diizlestirme ve kaynaklama

Emme kapaklar1 ve toz salimlarinin kumas filtreler
yardimiyla azaltilmas:.

Toz seviyesi ile ilgili farkl
goriisler:

<5 mg/Nm?

< 20 mg/Nm?

Sogutma (makineler vb.)

Kapali dongiide ¢alisan ayr1 sogutma suyu sistemleri.

Haddeleme atdlyeleri

Sicak haddelemede haddeleme atdlyeleri igin belirtilen
BAT’lara bagvurunuz.

Metal yan iiriinler

Uclardaki fazlaliklar kesilmesinden kaynaklanan
hurdalarin metaliirjik isleme geri doniisiimii.
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Tablo 2 devam: Soguk haddeleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana
bulgular

Haddeden Tel Cekme Islemi

Haddeden tel gekme islemi, tel ¢ubuklarin boylarmin kalip olarak adlandirilan daha kiigiik bir
kesitin koni seklindeki agzindan ¢ekilerek kiiciiltiilmeleri islemidir. Girdi olarak genellikle sicak
demir haddehanelerinden bobin olarak temin edilen 5.5 ila 16 mm ¢apinda tel gubuklar
kullamlmaktadir. Tipik bir tel cekme tesisi, asagida belirtilen {iretim hatlarindan olugmaktadir:

e Tel gubugun 6n isleme tabi tutulmasi (pullarin mekanik olarak temizlenmesi, dekapaj)

e Kuru ya da yas ¢ekme (genellikle kalip 6l¢iilerinin gittikce kiiciildiigii birkac¢ ¢ekme islemi
uygulanmaktadir)

e Isil islem (siirekli-/kesintili tavlama, parlatma, yagda sertlestirme)

e Perdahlama

Diinyanin en biiyiik tel ¢gekme sanayiine sahip olan Avrupa Birligi, Japonya ve Kuzey Amerika
izlenmektedir. Avrupa Birliginde yilda 6 milyon ton tel liretilmektedir. Telden iiretilen dikenli
tel, 1zgara, ¢it, ag, ¢ivi gibi tirlinlerle sektoriin yillik tiretimi 7 milyon tonu agmaktadir. Avrupa
tel cekme sanayiinde ¢ok sayida orta 6lgekli, konusunda uzmanlagmis sirket faaliyet
gostermektedir. Ancak sektoriin liretimi birkag biiyiik sirketin hakimiyeti altindadir. Bu sanayi
kolunda iiretilen {iriinlerin % 70’inin sektorde faaliyet gdsteren sirketlerin %5°1 tarafindan
iiretildigi tahmin edilmektedir (sirketlerin %25°1 tiretimin %9011 elinde bulundurmaktadir).

Son 10 yi1l i¢erisinde bagimsiz tel gekme sirketleri gittikge artan bir oranda dikey entegrasyona
tabi olmaktadir. Avrupa’da faaliyet gosteren tel ¢ekme sirketlerinin yaklasik %6°s1, toplam ¢elik
tel liretiminin %75’ini gergeklestiren entegre lireticilerdir. [C.E.T].

%32 payla AB’nin en biiyiik ¢elik tel treticisi olan Almanya’yi (yaklasik 1.09 milyon ton)
Italya (yaklasik %22, 1.2 milyon ton), Birlesik Krallik, Beneliiks (biiyiik oranda Belgika),
Fransa ve Ispanya izlemektedir.

Tel ¢ekme isleminin ¢evre agisindan en dnemli sorunlar: sunlardir: dekapaj islemi sirasinda
havaya yapilan salimlar, asitli atiklar ve atik sular; sabun tozu kagaklar1 (kuru ¢ekme); tiikkenmis
yaglar ve atik sular (yas ¢ekme), firinlardan kaynaklanan yanmig gazlar ve salimlar ile kursun
banyolarindan kaynaklanan kursun iceren atiklardir.

Dekapaj islemi sirasinda havaya 0 - 30 mg/Nm?® HCI derisikleri salimi yapildig1 belirtilmektedir.
Siirekli tavlama ve parlatma islemlerinde kursun banyolari kullanilmaktadir. Tavlama isleminde
1 - 15 kg/t, parlatma isleminde ise 1 —10 kg/t degerinde kursun i¢eren atik olugsmaktadir.
Parlatma isleminde havaya yapilan Pb salimlar1 < 0.02 — 1 mg/Nm? degerinde, sondiirme
isleminde kullanilan suda bulunan PB derisikleri ise 2 — 20 mg/l degerindedir.

Tel ¢ekme sirasinda uygulanan diger islemlerle ilgili salim ve tiiketim degerleri i¢in i¢in eldeki
tiim verilerin yer aldigi A.3 Boliimiine bagvurunuz.

Miinferit iglemlere uygulanacak BAT larla ilgili ana bulgular ve soguk haddeleme ile ilgili
cesitli cevresel sorunlar Tablo 3’te 6zetlenmektedir. Tiim salim degerleri, giinliik ortalamalara
dayanmaktadir. Havaya yapilan salimlar 273 K, 101.3 kPa, ve kuru gaz ortaminda standart
kosullarda elde edilmistir. Suya yapilan salimlarla ilgili degerler, 24 saat boyunca elde edilen
karma orneklere veya fiili caligma siiresi boyunca elde edilen, akis hizina bagh karma 6rneklere
dayanmaktadir ({i¢ vardiya ¢aligmayan tesisler i¢in).
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Kullanilabilecek en iyi teknikler ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili olarak asagidaki
tabloda yer alan hususlar tizerinde TWG’de fikir birligine varilmustir.

Kullamilabilecek en iyi teknikler BAT ile ilgili salhm ve
tiilketim diizeyleri

Toplu dekapaj

Banyo parametrelerinin yakindan izlenmesi: sicaklik ve derigim.

e D Kisminda/D.6.1 Boliimiinde “Agik Dekapaj Banyosu” baslikli
islemde belirtilen sinirlar dahilinde ¢aligsilmasi.

o [sitmali veya konsantre HCI banyosu gibi yiliksek buhar
salimlarina sahip dekapaj banyolar1 i¢in: yanal emme sistemi HCI 2 - 30 mg/Nm’.
kurulmasi ve hem yeni hem de mevcut tesislerde emilen havanin
aritilmasi.

Dekapaj

Kademeli Dekapaj (kapasite yilda >15 000 ton tel gubuk) veya

o Serbest asidin arindirilmasi ve dekapaj tesisinde yeniden
kullanmilmasi.

Tiikenmis asidin haricen yeniden kazanimu.

o Tiikenmis asidin ikincil hammadde olarak geri doniistimil.
Asitsiz pul temizleme islemi, 6rnegin kalite yonetmeliklerince
miisaade edildigi takdirde yumru asindiricil piiskiirtme.

e Akima karsi kademeli durulama.

Kuru cekme

e (Cekme makinesinin kapatilmasi (ve gerektigi takdirde bir
filtreye ya da benzeri bir cihaza baglanmasi), cekme hizi > 4
m/s olan tiim yeni makineler i¢in.

Yas cekme

e (ekme isleminde kullanilan yagin temizlenip yeniden
kullanmilmas:.

e Tahliye edilen suyun igerisindeki yag miktarini ve/veya atik
hacmini azaltmak amaci ile tiikenmis yagin kimyasal parcalama,
elektrolitik emiilsiyon ya da ultrafiltrasyon gibi yontemlerle
aritilmast.

e Tahliye edilen suyun aritilmasi.

Kuru ve yas cekme

e Kapali sogutma suyu dongiileri.
e Tek kullanimlik sogutma suyu sistemleri kullanilmamasi.

Toplu tavlama firinlary, siirekli ¢elik tavlama firinlari ve yag ile sertlestirme ve tavlama
islemlerinde kullanilan firinlar

e Koruyucu gazin yakilmasi. ‘

Diisiik karbonlu telin siirekli tavlanmasi ve parlatilmasi,

e Kursun banyosu i¢in A.4.3.7 Boliimiinde agiklanan dogru Pb <5 mg/Nm?,
temizlik 6nlemleri CO < 100 mg/Nm?

o Pb igeren atiklarin yagmurdan ve riizgardan korunacak sekilde TOC <50 mg/Nm?.
ayr1 bir yerde muhafaza edilmesi.

e Pb iceren atiklarin demirsiz metal sanayiinde geri doniisiimii

e Sondiirme banyosunun kapali dongiide ¢alistirilmasi.

Yag ile sertlestirme hatlari
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e Yag buharinin sondiirme banyolarmdan bosaltilmasi ve
miimkiin oldugu takdirde yag buharinin arindirilmasi.

Tablo 3: Tel cekme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana bulgular
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Bolim B: Sirekli Sicak Daldirmal Kaplama

Sicak daldirmali kaplama isleminde ¢elik levha veya teller siirekli olarak erimis metalin
icerisinden gegirilmektedir. Iki metal arasinda bir alasimlama tepkimesi meydana gelerek
kaplama maddesinin ana maddeye yapismasini saglamaktadir.

Sicak daldirmali kaplama isleminde kullanilmaya uygun metallerin ergime noktalar ¢elik
iirlinde 1s1l degisikliklerin meydana gelmesini onleyecek kadar diisiiktiir: 6rnegin aliiminyum,
kalay ve ¢inko.

1997 yilinda AB’de siirekli sicak daldirma hatlarinda gergeklestirilen tiretim miktar: 15Mt’dir.
Siirekli sicak daldirmali kaplama isleminde en ¢ok ¢inko kaplama kullanilmaktadir. Aliiminyum
kaplamalar ve 6zellikle kursun kaplamalar ¢ok kiigiik bir rol oynamaktadir.

Galvanize gelik 81 %
Galvaniz tavl ¢elik 4%
Galfan 4%
Aliiminyumlu ¢elik 5%
Aliiminyumlu ¢inko 5%
Kalay ve kursun alagimi 1 %

Levhalar icin siirekli kaplama hatlar1 genel olarak asagida belirtilen islemlerden
olusmaktadir:

e Yiizeyin kimyasal ve/veya 1s1l iglemler temizlenmesi

o Isilislem

e Erimis metal banyosuna daldirma

e Perdahlama islemi

Siirekli tel galvanizleme tesislerinde asagida belirtilen islemler uygulanmaktadir:

o Deckapaj

e Eritkenleme

e Galvanizleme
e Perdahlama

Bu alt sektorde en 6nemli ¢evresel sorunlar havaya yapilan asit salimlari, atiklar ve atik sular;
havaya yapilan salimlar ve firinlarin enerji tiiketimi, ¢inko kaplama artiklari, yag ve krom igeren
atik sulardir.

Salim ve tiiketim degerleri ile ilgili ayrintili bilgi i¢in eldeki tiim verilerin yer aldigi A.3
Boliimiine bagvurunuz.

Miinferit iglemlere uygulanacak BAT larla ilgili ana bulgular ve galvanizleme ile ilgili ¢esitli
cevresel sorunlar Tablo 4’te 6zetlenmektedir. Tiim salim degerleri, giinliik ortalamalara
dayanmaktadir. Havaya yapilan salimlar 273 K, 101.3 kPa, ve kuru gaz ortaminda standart
kosullarda elde edilmistir. Suya yapilan salimlarla ilgili degerler, 24 saat boyunca elde edilen
karma orneklere veya fiili caligma siiresi boyunca elde edilen, akis hizina bagh karma 6rneklere
dayanmaktadir ({i¢ vardiya ¢aligmayan tesisler i¢in).

Kullanilabilecek en iyi teknikler ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili olarak asagidaki
tabloda yer alan hususlar tizerinde TWG’de fikir birligine varilmustir.
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Kullanmilabilecek en iyi teknikler

BAT ile ilgili sahm ve
tilketim diizeyleri

Dekapaj

Kisim A/Soguk Demir Haddehanelerinin BAT ile ilgili
boliimiine basvurunuz.

Yag giderme islemi

Kademeli yag giderme islemi.
Yag giderici soliisyonun temizlenip yeniden kullanilmasi.
Temizlik isleminde A.4 Boliimiinde agiklanan mekanik
yontemler ve membranli filtrasyon yontemi kullanilmalidir.
Tiikenmis yag giderme sollisyonunun elektrolitik emiilsiyon
ayirma veya ultrafiltrasyon islemlerine tabi tutularak igerisinde
bulunan yag miktarinin azaltilmasi; ayrilan yaglarin yeniden
kullanilmasi, 6rnegin 1s1l isleme tabi tutularak; ayrilan sularin
bosaltilmadan 6nce aritilmasi (ndtralizasyon vb.).
Emme sistemine sahip kapali depolar ve emilen havanin
yikayici veya bugu ¢oziicli yardimiyla temizlenmesi.
Uzamanin 6nlenmesi amaci ile sikma silindirleri kullanilmasi.

Isil islem firinlar:

Diistik NOx’li briilorler.
Havanin yenileyici veya geri kazandirict briilor sistemleri ile
onceden 1sitilmasi.
Seridin 6nceden 1sitilmasi.
Atik gazlarmin 1sisinin geri kazanimi amaci ile buhar iiretimi.

Hava 6n 1sitma islemi
uygulanmadan elde edilen
NOx salim degeri: 250 - 400
mg/Nm?3

CO 100 - 200 mg/Nm?

Sicak daldirma

Cinko igeren atiklarin, maden clirufunun ve sert ¢inkonun 6zel
olarak toplanip demirsiz metal sanayiinde geri doniisiimii.

Galvanizli tavlama

Diistik NOx’li briilorler.
Yenileyici veya geri kazandirict briilor sistemleri.

Hava 6n 1sitma islemi
uygulanmadan elde edilen
NOx salim degeri: 250 - 400
mg/Nm? (3% O»)

Yaglama

Serit yaglama makinesinin kapatilmasi veya
Elektrostatik yaglama.

Fosfatlama ve pasiflestirme/kromatla

ma

Kapali islem banyolar.

Fosfatlama soliisyonunun temizlenerek yeniden kullanilmasi.
Pasiflestirme soliisyonunun temizlenerek yeniden
kullanmilmas:.

Sikma silindirleri kullanilmasi.

Celigi haddeden hafif gegirme/tavlama islemleri sirasinda
kullamlan soliisyonun toplanarak atik su aritma tesisinde

aritilmasi.

Sogutma (makineler vb.)

Kapali dongiide ¢alisan ayr1 sogutma suyu sistemleri

Atik sular

Atik sularin tortulastirma, filtrasyon ve/veya
yiizdiirme/¢okeltme/pihtilagtirma yontemlerinin birlikte
uygulanmasi suretiyle aritilmasi. 4. Boliimde aciklanan
tekniklerin ya da esdeger randimana sahip miinferit aritma
islemlerinin uygulanmasi (D kisminda da aciklanmaktadir).
Ancak Zn < 4 mg/l degeri elde edilebilen mevcut siirekli su
aritma tesislerinde toplu aritma yontemine gegilmesi.

SS: <20 mg/l
Fe: < 10 mg/l
Zn: <2 mg/l

Ni: < 0.2 mg/l
Crep:  <0.2mg/l
Pb: < 0.5 mg/l
Sn: <2 mg/l
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Tablo 4: Sicak daldirmah galvanizleme isleminde BAT ve ilgili salhim/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana

bulgular

Levhalarin Aliiminyumlanmasi

BAT’larin ¢ogu sicak daldirmali galvanizleme ile aynidir. Ancak sadece sogutma sulari tahliye

edildiginden atik su aritma tesisine gerek yoktur.

Isitma i¢in BAT:
Gazla atesleme. Yanma denetim sistemi

Levhalarin Kursun-Kalay Kaplanmasi

Kullanmilabilecek en iyi teknikler

BAT ile ilgili sahm ve
tilketim diizeyleri

Dekapaj

Kapatilmis depolar ve gazlarin 1slak yikayiciya
yonlendirilmesi, yikayicidan ve dekapaj deposundan gelen
atik sularm aritilmas.

HCI < 30 mg/Nm? @

Nikel kaplama

o Kapali iglem, gazlarm slak yikayiciya yonlendirilmesi.

Sicak daldirma

Kaplama kalmliginin kontrolii amaci ile havali bigaklar
kullanmilmas:.

Pasiflestirme

e Durulama suyu mevcut olmadigindan durulamasiz bir sistem
kullanilmalidir.

Yaglama

Elektrostatik yaglama makinesi.

Atik sular

Atik sularin sodyum hidroksit soliisyonu ile nétrlestirme,
pihtilastirma/cokeltme yontemleri ile aritilmast.
e Filtre ¢gamurunun sudan arindirilmasi ve atik alanina
bosaltilmasi.

" oiinliik ortalama degerler, 273 K, 101.3 Pa degerinde standart kosullar ve kuru gaz

Tablo 5: Levhalarn siirekli kursun-kalay kaplanmasi isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim

diizeyleri ile ilgili ana bulgular
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Tellerin Kaplanmasi

Miinferit iglemlere uygulanacak BAT larla ilgili ana bulgular ve tel kaplama iglemi ile ilgili
cesitli cevresel sorunlar Tablo 6’da 6zetlenmektedir. Tiim salim degerleri, giinliik ortalamalara
dayanmaktadir. Havaya yapilan salimlar 273 K, 101.3 kPa, ve kuru gaz ortaminda standart
kosullarda elde edilmistir. Suya yapilan salimlarla ilgili degerler, 24 saat boyunca elde edilen
karma orneklere veya fiili caligma siiresi boyunca elde edilen, akis hizina bagh karma 6rneklere

dayanmaktadir ({i¢ vardiya ¢aligmayan tesisler i¢in).

Kullanilabilecek en iyi teknikler ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili olarak asagidaki
tabloda yer alan hususlar tizerinde TWG’de fikir birligine varilmustir.

Kullanmilabilecek en iyi teknikler

BAT ile ilgili salhm ve
tilketim diizeyleri

Dekapaj

e Tamamen kapatilmig donanim ya da kapaklarla donatilmig
donanim kullanilmasi ve emilen havanin temizlenmesi.

e Hat bagina yilda 15 000 tondan daha fazla iiretme
kapasitesine sahip yeni tesislerde kademeli dekapaj.

o Serbest asidin geri kazanimu.
Tiim tesislerde tilkenmis asidin yeniden kazanimu.

e Tiikenmis asidin ikincil hammadde olarak yeniden
kullanilmasi.

HCI 2 - 30 mg/Nm®.

Su tiiketimi

Tim yeni ve mevcut tesislerde, miimkiin oldugu takdirde
su tliketiminin azaltilmasina yonelik diger onlemlerle
birlikte kademeli durulama (> 15 000 ton/y1l).

Atik sular

Atik sularin fiziko-kimyasal yontemlerle aritilmasi
(ndtrlestirme, pihtilagtirma vb).

SS: <20 mg/l
Fe: < 10 mg/l
Zn: <2 mg/l

Ni: < 0.2 mg/l
Crep: <0.2mg/l
Pb: < 0.5 mg/l
Sn: <2 mg/l

Eritkenlestirme

e Ozenli temizlik islemleri, demirin tasinma miktarinin
azaltilmasina 6zel 6nem gosterilmesi ve banyo bakimi.

o FEritkenlestirme banyolarmnin tesis igerisinde
yenilestirilmesi (yandan akigli demir arindirma islemi).

e Tiikenmis eritkenlestirme soliisyonunun harici olarak
yeniden kullanilmasi.

Sicak daldirma

e B.4 Boliimiinde agiklanan 6zenli temizlik islemleri

Toz <10 mg/Nm?
Cinko <5 mg/Nm?

Zn iceren atiklar

e Yagmurdan ve riizgardan korunacak sekilde ayr1 bir yerde
muhafaza edilmesi.

Sogutma suyu (¢inko banyosundan s

onra)

o Kapali dongii veya nispeten saf olan bu suyun diger
uygulamalarda kullanilmasi.

Tablo 6: Tel kaplama isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana bulgular
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Kisim C: Toplu Galvanizleme

Sicak daldirmali galvanizleme demir ve g¢elik tiriinlerinin ¢inko kaplanarak korozyona karsi
korunduklar1 bir korozyon 6nleme islemidir. Toplu sicak daldirmali galvanizleme isleminde
cogunlukla, genel galvanizleme olarak da adlandirilan ve farkli miisterilere ait ¢ok ¢esitli
iiriinlerin kaplandigi parti galvanizleme yontemi uygulanmaktadir. Kaplanan iiriinlerin boylari,
miktar1 ve yapilar1 arasinda biiyiik farkliliklar bulunabilmektedir. Borularin yari ya da tam
otomatik 6zel galvanizleme tesislerinde galvanizlenmesi genellikle parti galvanizleme terimi ile
ifade edilmemektedir.

Toplu galvanizleme tesislerinde ¢iviler, vidalar ve diger kiiciik ¢elik tiriinleri; kafes 1zgaralar,
ingaat malzemeleri, yapisal pargalar, sokak lambasi direkleri ve daha bir ¢ok iiriin
kaplanmaktadir. Bazi durumlarda borular konvansiyonel toplu kaplama tesislerinde de
galvanizlenmektedir. Galvanize ¢elik insaat sanayiinde, tasimacilik sektoriinde, tarim
sektoriinde ve giic aktarma sistemlerinde korozyona karsi iyi sekilde korunmasi ve uzun hizmet
Oomriine sahip olmasi gereken bir ¢ok tiriinde kullanilmaktadir.

Bu sektor miisterilerine iyi hizmet sunabilmek igin kisa teslimat siireleri ile calismakta ve az
sayida siparig almaktadir. Dagitim konusu 6nemli bir rol oynadigindan bu tesisler ticaretin
yogun oldugu bolgelerde yer almaktadirlar. Dolayisiyla bu sektor dagitim maliyetlerinin
azaltilmasi ve ekonomik verimliligin artirilmasi amaci ile gok sayida tesisten olugsmaktadir (tim
Avrupa’ya yayilmis yaklasik 600 tesis). Uzmanlik sahalarmi ve tesislerinin kapasitesini
genisletmek amaci ile ¢esitli siniflardaki iirlinleri uzun mesafelere nakledebilen, pazardaki
bosluklara hitap eden, ¢ok az sayida isletme bulunmaktadir. Bu uzman igletmelerin is imkanlari
smirlidir.

1997 yilinda 5 milyon ton galvanize ¢elik iretilmistir. Bu liretimde en biiyiik pay 1.4 milyon ton
iiretimle, 185 galvanizleme tesisinin bulundugu Almanya’nindir (1997°de). 0.8 milyon tonla
ikinci en biiyiik {iretici olan Italya’y1 (74 tesis) 0.7 milyon tonla Birlesik Krallik ve irlanda (88
tesi) ve 0.7 milyon tonla Fransa izlemektedir (69 tesis).

Toplu galvanizleme genel olarak agagida belirtilen iglemlerden olusmaktadir:

Yagin giderilmesi

Dekapaj

Eritkenlestirme

Galvanizleme (erimis metal kaplama)
Perdahlama

Bir galvanizleme tesisi bir dizi islem banyosundan olusmaktadir. Celik yiiriir kdpriiler
yardimiyla tanklar arasinda tagmarak banyolara daldirilmaktadir.

Toplu galvanizleme iglemi ile ilgili en 6nemli ¢evresel sorunlar havaya yapilan salimlar
(dekapaj isleminden kaynaklanan HCI salimlari ile kazandan kaynaklanan toz ve gaz halindeki
bilesiklerin salimlaridir); tikenmis soliisyonlar (yag giderme soliisyonlari, dekapaj banyolar1 ve
eritkenlestirme banyolar1), yagh atiklar (yag giderme banyolarmin atiklari) ve ¢inko igeren
artiklardir (siiziilemeyen tozlar, ¢inko, kiil, sert ¢inko).

Salim ve tiiketim degerleri ile ilgili ayrintili bilgi i¢in eldeki tiim verilerin yer aldigi A.3
Boliimiine bagvurunuz.

Miinferit iglemlere uygulanacak BAT larla ilgili ana bulgular ve toplu galvanizleme ile ilgili
cesitli cevresel sorunlar Tablo 7’de 6zetlenmektedir. Tiim salim degerleri, glinliik ortalamalara
dayanmaktadir. Havaya yapilan salimlar 273 K, 101.3 kPa, ve kuru gaz ortaminda standart
kosullarda elde edilmistir. Suya yapilan salimlarla ilgili degerler, 24 saat boyunca elde edilen

Xviii



Executive Summary — Ferrous Metals

karma orneklere veya fiili caligma siiresi boyunca elde edilen, akis hizina bagli karma 6rneklere
dayanmaktadir ({i¢ vardiya ¢aligmayan tesisler i¢in).

Kullanilabilecek en iyi teknikler ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili olarak asagidaki
tabloda yer alan hususlar tizerinde TWG’de fikir birligine varilmustir.

Kullanmilabilecek en iyi teknikler BAT ile ilgili salhm ve
tilketim diizeyleri

Yag giderme islemi

o Galvanizlenecek iiriinlerin tamamen yagsiz olmamalar1
halinde yag giderme islemi eklenmesi.

e Randimanin artirilmasi amaci ile banyonun optimum sekilde
kullanilmasi, 6rnegin ¢alkalama yontemi uygulanmasi.

e Hizmet 6mriiniin uzatilmas1 amaci ile yag giderme
soliisyonlarmin temizlenmesi (kopiikleme, santrifiij vb.
yontemlerle) ve yagli tortularm geri doniisiimii ve yeniden
kullanilmasi ya da

e Bakteriler yardimiyla dogal temizleme isleminin uygulandig
“Biyolojik yag giderme” islemi (yag giderme soliisyonundaki
gres ve yaglarin arindirilmasi.

Dekapaj + soyma:

o Tesiste “karisik” eriyiklerde bulunan degerli maddelerin geri
kazanilmasini saglayacak bir nihai islem uygulanmamasi ya da
bu islemin harici bir taseron tarafindan gerceklestirilememesi
halinde dekapaj ve soyma islemi ayr1 ayri1 uygulanmalidir.

o Tiikenmis soyma eriyiginin yeniden kullanimi (harici veya
dahili olarak, 6rnegin eritkenlestirme maddesinin geri
kazanimi amaci ile).

Dekapaj ve soyma iglemlerinin birlikte uygulanmasi halinde:

o “Karisik” eriyiklerde bulunan degerli maddelerin, 6rnegin
eritken iiretiminde kullanilmak {izere geri kazanimi, asidin
galvanizleme sanayiinde ya da diger anorganik kimyasal
maddeler i¢in kullanilmak iizere geri kazanim

HCl ile dekapaj

e Banyo parametrelerinin yakindan izlenmesi: sicaklik ve
derisim.

e D Kisminda/D.6.1 Boliimiinde “Agik Dekapaj Banyosu”
baslikli islemde belirtilen sinirlar dahilinde galisilmasi.

o [sitmali veya konsantre HCI banyosu gibi yiiksek buhar
salimlarina sahip dekapaj banyolar1 i¢in: emme iinitesi HCI 2 - 30 mg/Nm?
kurulmasi ve emilen havanin aritilmasi (temizleme
yontemiyle).

e Banyonun fiili dekapaj etkisinin izlenmesi ve asir1 dekapajin
onlenmesi amaci ile dekapaj onleyiciler kullanilmasi.

o Serbest asidin tilkenmis dekapaj eriyiginden geri kazanilmasi
ya da dekapaj eriyiginin haricen yenilenmesi.

e Asidin igerisinde bulunan Zn’nin armdirilmasi.

Eritken iiretimi i¢in tiikenmis dekapaj eriyiginin kullanilmas:.

o Tiikenmis dekapaj eriyiginin ndtralizasyon amaci ile
kullamlmamasi

o Tiikenmis dekapaj eriyiginin emiilsiyonun ayrilmasi amaci ile
kullamlmamasi
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Durulama

e On islem tanklar1 arasinda iyi bir tahliye sistemi bulunmas.

e Yag giderme ve dekapaj islemlerinden sonra durulama islemi
uygulanmasi.

o Statik durulama veya kademeli durulama.

e Durulama suyunun 6nceki islem banyolarmin yenilenmesi
amaci ile kullanilmas1. Atik su iiretmeden ¢alisilmasi (atik
sularm iiretilmesinden kaginilmasinin miimkiin olmadig1
istisnai durumlarda atik sularin aritilmasi gerekmektedir).

Tablo 7: Toplu galvanizleme isleminde BAT ve ilgili salim/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana bulgular

Kullanmilabilecek en iyi teknikler BAT ile ilgili salhm ve
tilketim diizeyleri

Eritkenlestirme

e Banyo parametrelerinin kontrol edilmesi ve kullanilan eritken
miktarinin optimize edilmesi, islem hattindaki salimlarin
azaltilmasinda énemli bir rol oynamaktadir.

o Eritken banyolari igin: eritken banyosunun dahili ve harici
olarak yenilenmesi.

Sicak daldirma

e Daldirma isleminden kaynaklanan salimlarmn, kazanin Toz< 5 mg/Nm?
kapatilmasi1 ya da dudak ekstraksiyonu yontemiyle toplanmasi
ve tozlarin kumas filtreler ve 1slak yikayicilar yardimiyla
azaltilmasi.

e Tozun, 6rnegin eritken Uiretimi amaci ile dahili ve harici
olarak kullanilmasi. Geri kazanim sistemi, tesiste uygun
olmayan kosullar nedeniyle ortaya ¢ikabilecek olan diisiik
derisikteki dioksinlerin tozlarin geri doniisiimii sirasinda
birikmesini 6nlemelidir.

Zn iceren atiklar

e Yagmurdan ve riizgardan korunacak sekilde ayr1 bir yerde
muhafaza edilmesi, i¢erisinde bulunan degerli maddelerin
demirsiz metal sanayiinde veya diger sektorlerde kullanilmasi.

Tablo 7 devam: Toplu galvanizleme isleminde BAT ve ilgili sahm/tiiketim diizeyleri ile ilgili ana
bulgular
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