Executive Summary - Smitheries

Sammanfattning av BREF-dokumentet for smidesverkstader
och gjuterier

BREF-dokumentet (referensdokument for bista tillgdngliga teknik) for smidesverkstdder och
gjuterier (”Smitheries and Foundries BREF Best Available Techniques Reference Document”)
utgor en del av det informationsutbyte som genomforts i enlighet med artikel 16.2 i radets
direktiv 96/61/EG ("om samordnade atgirder for att forebygga och begridnsa fororeningar™;
i fortsittningen kallat IPPC-direktivet). Den foreliggande sammanfattningen &dr avsedd att ldsas
tillsammans med forordet till BREF-dokumentet. Dér beskrivs hur dokumentet 4r upplagt, dess
malsdttningar samt de juridiska termer som forekommer i dokumentet. I den hir
sammanfattningen beskrivs de viktigaste resultaten, de mest betydelsefulla slutsatserna om BAT
("Best Available Technique” — bésta tillgingliga teknik) och de utslapps- och
forbrukningsnivaer som kan uppnas genom anvindning av BAT. Sammanfattningen kan ldsas
som ett fristiende dokument men det finns inte plats for alla komplexa detaljer som i det
kompletta BREF-dokumentet. Niar man fattar beslut om BAT &r sammanfattningen dirfor inte
avsedd att anvdndas som ersittning for det fullstindiga BREF-dokumentet.

BREF-dokumentets innehall

I BREF-dokumentet beskrivs informationsutbytet om de verksamheter som omfattas av
kategorierna 2.3 b, 2.4 och 2.5 b i IPPC-direktivet:

”2.3 Anldggningar for behandling av jarnbaserade metaller ...
b) genom hammarsmide ddr slagkraften per hammare overstiger 50 kJ och ndr den
anvinda virmeeffekten overstiger 20 MW, ...

2.4 Jirn- och stalgjuterier med en produktionskapacitet som dverstiger 20 ton per dygn.

2.5 Anldggningar ...

b) for smadltning, inklusive framstdillning av legeringsmetaller, av ickejdrnmetaller
inklusive  datervinningsprodukter,  (fdrskning,  formgjutning  etc.) med en
smdltningskapacitet som overstiger 4 ton per dygn for bly och kadmium eller 20 ton per
dygn for ovriga metaller.”

Efter att ha jamfort ovanstaende beskrivningar med de faktiska kapaciteterna hos befintliga
anldggningar i Europa fastlade den tekniska arbetsgruppen ett verksamhetsomrade med f6ljande
omfattning:

- Gjutning av jarnmetaller, t.ex. lamellért gjutjirn, aducerjirn och segjirn (nodulért jarn) samt
stal.

- Gjutning av icke-jarnmetaller, t.ex. aluminium, magnesium, koppar, zink, bly och legeringar
av dem.

Smidesverkstdder har inte tagits med i BREF-dokumentet eftersom man inte kunde redovisa
nagra europeiska smidesverkstdder som uppfyllde villkoren i punkt 2.3 b i bilaga I. Dérfor
behandlas enbart gjutprocesser. Gjuterier for kadmium, titan och &ddelmetaller, samt
klockgjuterier och konstgjuterier har inte heller tagits med, eftersom deras produktionskapacitet
ar sa lag. Kontinuerlig gjutning (till platar och slabs) ticks redan av BREF-dokumenten for jarn-
och stalframstéllning och for icke-jarnmetallindustrin och behandlas dirfor inte i det aktuella
gjuteridokumentet. For icke-jdrnmetaller géller i BREF-dokumentet att processen startar med
smiltning av tackor och internt skrot (dvs. recirkulationsskrot fran materialtillverkning) eller
med flytande metall.
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Ur processteknisk synpunkt taicker BREF-dokumentet foljande steg i gjutprocessen:

- Modelltillverkning

- Forvaring och hantering av ramaterial

- Smiltning och metallbehandling

- Tillverkning av formar och kédrnor samt metoder for formtillverkning
- Gjutning eller fyllning samt avkylning

- Utslagning (dven bendmnt uppslagning eller utstdtning; “shake-out”)
- Efterbehandling (”finishing”)

- Viérmebehandling

Gjuteriindustrin

I gjuterier smilter man jarnmetaller och icke-jarnmetaller och legeringar av dem och formar
dem till produkter med slutlig eller néra slutlig form. Det sker genom att man fyller den smélta
metallen eller legeringen i en form och later metallen stelna. Gjuteriindustrin dr en differentierad
och mangsidig bransch med ett brett spektrum av anldggningar — fran sma till mycket stora. For
varje bestimd anldggning har kombinationen av tekniska 16sningar och de olika
anldggningsenheternas arbetssétt valts for att passa ravaran, seriestorleken och slagen av
tillverkade produkter. Organisationsformerna inom branschen &r anpassade till slaget av
metallravara — den viktigaste skiljelinjen gar mellan jarngjuterier och icke-jarnmetallgjuterier.
Eftersom gjutgods i regel 4r halvfabrikat dr gjuterierna lokaliserade i nirheten av sina kunder.

Den europeiska gjuteriindustrin dr den tredje storsta i virlden ndr det giller jirngods, och
kommer pa andra plats for gods av icke-jarnmetaller. Arsproduktionen i det utvidgade EU
uppgar till 11,7 milj. jirngods och 2,8 milj. ton gods av icke-jarnmetaller. I Europa ligger
Tyskland, Frankrike och Italien i topp. Vart och ett av dessa linder har en sammanlagd
arsproduktion pa over 2 milj. ton gjutgods. Pa senare ar har Spanien kommit forbi
Storbritannien och ligger nu pa fjiarde plats. Bada har en produktion pa dver 1 milj. ton gjutgods.
Tillsammans tillverkar dessa fem ldnder i toppen over 80 % av Europas sammanlagda
produktion. Produktionsvolymen har hallit sig pa en relativt konstant niva under de senaste fem
aren, men det sammanlagda antalet gjuterier har minskat till omkring 3 000 anldggningar. Det
aterspeglas ocksa i antalet anstillda, som nu dr sammanlagt omkring 260 000. En forklaring till
detta dr den successiva produktionsdokningen och automatiseringen i gjuterianldggningarna.
Gjuteriindustrin bestar emellertid till vervidgande del fortfarande av sma och medelstora
foretag, av vilka 80 % har mindre @n 250 anstéllda.

De storsta marknader som gjuteriindustrin levererar till &r bilindustrin (50 procents
marknadsandel), verkstadsindustrin (30 %) och byggbranschen (10 %). Bilindustrins utveckling
mot ldttare fordon aterspeglas i en okning pa marknaden for aluminium- och magnesiumgods.
Huvuddelen av jarngjutgodset (6ver 60 %) gar till bilindustrin, medan stalgjutgods levereras till
byggbranschen, verkstadsindustrin och tillverkning av ventiler.

Gjutprocessen

Pa nista sida finns ett flodesschema som ger en allmén bild av gjutprocessen. Den kan delas upp
i foljande huvuddelar:

- Smiltning och metallbehandling — i smélteriet

- Tillverkning av formar och kérnor — i formverkstaden

- Gjutning av den smilta metallen i formen, avkylning sa att metallen stelnar samt uttagning
av gjutgodset ur formen — i gjuteriet

- Efterbehandling av ragodset — i efterbehandlingsanldggningen
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Beroende pa slag av metall, seriestorlek och produkttyp kan man anvinda olika processer.
Grundldaggande for processvalet dr slaget av metall (jirn eller icke-jirnmetall) och typ av
gjutform (engangsform [forlorad form] eller permanent form). Alla kombinationer av dessa
formar och metallslag kan forekomma i gjuterier, men i jdrngjuterier anvinds i regel
engangsformar (dvs. sandformar) och i gjuterier for icke-jairnmetaller anvinds huvudsakligen
permanenta formar (dvs. for formgjutning). Inom bada dessa grundldggande processtyper finns
det en mingd olika varianter beroende pa ugnstyp, system for form- och kirntillverkning
(gronsand  [glaukonitsand] eller olika kemiska bindemedel) samt gjutsystem och
efterbehandlingsmetoder. Nar det giller tekniska, ekonomiska och miljomaissiga aspekter har
varje variant sina egna egenskaper, fordelar och nackdelar.

I kapitel 2, 3 och 4 i BREF-dokumentet beskrivs de olika arbetsmomenten i form av ett
processflode — fran modelltillverkning till efterbehandling och virmebehandling. De anvinda
metoderna beskrivs, utsldpps- och forbrukningsnivaer anges och olika losningar for att
minimera miljopaverkan behandlas. I kapitel 5 foljer en uppdelning mellan metallslag och
formtyp.

Ravaror, kemikalier, modeller och formar
| 1
Sméltning Underhall av Tillverkning av enangsformar
- Jirnmetaller| permanenta || _ Modell - Sandform
r Kupolugn formar « Tri, plast,
 Induktionsugn metall Sandki
T ks - Sandkédrna |1
Ljusbagsugn - Engangsmodell
~ p Roterugn
| Icke-jirnmetaller * Harts, vax - Forminsatser
# Induktionsugn I
* Schaktugn
» Degelugn Manuellgjutning
i Flam_/rfverberugn Maskinell gjutning
Metallbehandling v—\
Gjutning

- Gravitationsgjutning - Hogtrycksgjutning

- Skinkgjutning - Centrifugalgjutning
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[ e——
4 Avkylning
i o Sandberedning
Utslagning / Uttagning ¥ [
v Sandregenerering
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- Borttag av gjutsystem
- Slungrensning/sandblistring

- Skdggning
- Virmebehandling
Y
Fdrdigt gjutgods
—— = Sand

Flodesschema Over gjutprocessen
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Centrala miljofragor

Gjuteriindustrin spelar en viktig roll nir det giller atervinning av metaller. Stal-, jarn- och
aluminiumskrot smilts om till nya produkter. De skadliga miljoeffekter som gjuterier kan ge
upphov till dr framfor allt forknippade med den termiska processen och tillsats av mineraler,
dvs. miljon paverkas framst av rok- och restgaser samt av ateranviandning eller bortskaffande av
mineralrester.

Utsldpp i luften star for den storsta miljobelastningen. Under gjutprocessen uppstar mineralstoft
(med hog metallhalt), forsurande foreningar, produkter fran ofullstdndig forbrinning samt
flyktiga organiska foreningar (VOC, “Volatile Organic Compounds”). Stoft dr ett stort problem
eftersom det uppstar i alla processteg och dr av olika slag och har olika sammansittningar.
Stoftet kommer fran metallsméltning, tillverkning av sandformar, gjutning och efterbehandling.
Allt stoft som bildas kan innehalla metaller och metalloxider.

Anvindning av koks som brinsle, eller upphettning av sméltdeglar och ugnar med gas- eller
oljeeldade brinnare, kan fororsaka utslipp av forbranningsprodukter sasom NO, och SO,.
Dessutom kan anvéindning av koks och forekomst av fororeningar — t.ex. olja och farger — i
skrotet leda till att det bildas produkter fran ofullstindig forbranning och fran rekombination
(t.ex. PCDD/F) samt stoft. Vid tillverkning av formar och kdrnor anvénds olika tillsatser for att
binda sanden. Nir sanden binds och metallen fylls i formen, bildas reaktions- och
sonderdelningsprodukter. Bland dem ingar oorganiska och organiska foreningar, t.ex. aminer
och flyktiga organiska foreningar (VOC). Sonderdelningsprodukter — huvudsakligen VOC —
fortsétter att bildas dven under avkylningen och utslagningen (uppslagningen) av gjutgodset.
Dessa produkter kan ocksa ge upphov till obehaglig lukt.

I gjutprocessen &r luftutslippen som regel inte begrinsade till en eller flera punktkillor.
Processen omfattar olika slags utsldappskdllor, t.ex. hett gjutgods, sand och het metall. Viktiga
atgdrder for att minska utsldppen #r inte bara att rena rok- och restgaser utan ocksa att fanga in
dem.

For sandformar anvinds stora sandméngder — viktsforhallandet mellan sand och flytande metall
ligger i allminhet ligger mellan 1:1 och 20:1. Den anvinda sanden kan regenereras,
ateranvindas direkt eller bortskaffas. Under smdltningen uppstar ytterligare mineralrester,
sasom slagg och dross, i samband med att man avldgsnar fororeningar ur smiltan. Dessa
mineralrester kan ateranvindas eller bortskaffas.

Eftersom man anvédnder en termisk process i gjuterier utgor effektivt energiutnyttjande och
omhindertagande av framstdllt virme viktiga miljoaspekter. Men pa grund av de omfattande
arbetsmomenten for transport och hantering av viarmedverforingsmediet, dvs. metallen, och den
langsamma avkylningen av det, dr det inte alltid enkelt att atervinna virmet.

Gjuterier forbrukar ofta mycket vatten, framfor allt for avkylnings- och sldckningsmoment. I de
flesta gjuterier far darfor vattnet 16pa i ett internt kretslopp, ddr den storsta delen forangas.
Vattnet anvinds i allménhet i kylsystem for elektriska ugnar (induktions- och ljusbagsugnar)
och kupolugnar. Som regel dr mingden avloppsvatten mycket liten. Andd miste man vid
anvindning av vata metoder for stoftavskiljning ta sidrskild hinsyn till det uppkomna
avloppsvattnet. Vid (hog)trycksgjutning uppstar ett avloppsflode som maste renas fran
organiska foreningar (fenol och olja) innan det slédpps ut.

Forbruknings- och utslidppsnivaer
Pa nista sida ges en oversikt 6ver de resurser som tillfors gjutprocessen och de produkter som

framstills. T gjutfasen i mitten av figuren ingar ocksa alla arbetsmoment i formtillverkningen.
De dominerande insatsresurserna dr metall, energi, bindemedel och vatten. De huvudsakliga
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utslappen dr stoft, aminer och flyktiga organiska foreningar (VOC). For vissa ugnstyper
forekommer ocksa utsldpp av SO,, dioxiner och NO;.

Smiltningen tar 40-60 % av energin. For varje slag av metall beror energiférbrukningen pa
ugnstypen. Jarnmetaller forbrukar en smiltenergi pa 500-1 200 kWh per ton charge och
aluminium 400-1 200 kWh/ton.

Mingderna och typerna av bindemedel, kemikalier och sand beror i hog grad pa karaktiren hos
det gjutgods som skall tillverkas, framfor allt dess storlek och form, samt pa om det tillverkas i
serie eller satsvis.

Vattenforbrukningen &r i stor utstrickning beroende av ugnstyp, typ av rokgasrening och
gjutmetod.

Stoft uppstar i alla processteg, dock med olika halter av mineraloxider, metaller och
metalloxider. Halterna av stoft fran metallsmiltning ligger for vissa icke-jarnmetaller under
detektionsgrinsen, och stricker sig for kupolsmaéltning av gjutjirn upp over 10 kg/ton. Den stora
mingd sand som anvinds for gjutning i engangsformar fororsakar utslipp av stoft under de
olika stegen av formtillverkningen.

Aminer anvinds som katalysator i det vanligaste systemet for kdrntillverkning. Det leder till
punktutsldpp fran kédrnskjutmaskinerna och diffusa utsldpp fran hanteringen av kirnorna.

Flyktiga organiska foreningar — i huvudsak 16sningsmedel och BTEX, och i mindre grad fenol,
formaldehyd etc. — bildas genom anvindning av exempelvis hartser, organiska 16sningsmedel
och organiskt baserade beldggningar vid form- och kérntillverkning. Organiska foreningar
genomgar termisk upplosning under tappning och frigors ytterligare under utslagning
(uppslagning) och avkylning. BREF-dokumentet utgar fran utsldppsnivaer pa 0,1- 1,5 kg/ton
gjutgods.
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Schema Over gjutprocessens mass- och energifloden

Metoder som skall beaktas vid bestiimning av bista tillgingliga teknik (BAT)

Till de viktiga principerna i IPPC-direktivet hor minimering av utsldpp, effektivt utnyttjande av
energi och ravaror, optimalt utnyttjande av processkemikalier, atervinning och ateranviandning
av avfall samt ersittning av skadliga &mnen med mindre skadliga. Néar det géller gjuterier ligger
fokus pa utsldpp i luften, effektivt utnyttjande av ramaterial och energi samt minskning av
avfallsméngder, kombinerat med olika alternativ for atervinning och ateranvindning.

For att komma till rdtta med de miljéproblem som tagits upp ovan anvinder man sig av en

mingd olika processintegrerade och processexterna metoder.

Over 100 metoder for

forebyggande och minskning av fororenande utsldpp beskrivs i BREF-dokumentet. Metoderna
ar uppdelade pa foljande 12 omraden, som i allt vésentligt foljer processflodet:

1.

Férvaring och hantering av material: Malet dr hir att forebygga fororening av mark och
vatten och att optimera intern atervinning av skrot, dvs. atervinning for anvidndning inom
sjdlva anldggningen.

Metallsmdiltning och behandling av smdlt metall: For att optimera verkningsgraden och
minimera avfallsmidngden kan man anvinda olika metoder for olika ugnstyper. Det &r 1
regel fraga om processinterna atgirder, dvs. atgirder inuti processforloppet. Miljofaktorer
kan ocksa vdgas in ndr man skall vilja ugnstyp. Sarskild uppmérksamhet dgnas rening av
aluminiumsmaltor och sméltning av magnesium p.g.a. den hoga fororeningspotentialen hos
de produkter som anvints tills for helt nyligen (hexakloretan [HCE] och SF).
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3. Form- och kdrntillverkning, inklusive sandberedning: For olika slag av bindemedelssystem
och slappmedel kan man for att minimera férbrukningen anvinda atgirder och metoder som
ar beprovade och fackmissiga (“bidsta praxis”). For minskning av VOC-utsldpp och délig
lukt vid anvdndning av engangsformar kan man anvinda vattenbaserade beldggningar och
oorganiska losningsmedel. Vattenbaserade beldggningar anvinds ofta vid kérntillverkning,
medan anvindning av oorganiska 16sningsmedel inte har hunnit bli sa vanlig. Ett alternativ
dr anvindning av olika metoder for formtillverkningen, men det &r bara aktuellt for speciella
anvindningsomraden.

4. Metallgjutning: For att effektivisera gjutprocessen kan atgirder for att 6ka metallutbytet —
dvs. massforhallandet mellan fardigt gjutgods och smélt metall — komma i fraga.

5. Infangning och rening av rok, rokgaser och utslipp i luften: For att man skall kunna komma
till rdtta med utsldppen i luft i gjutprocessens alla olika steg maste det finnas ett
andamalsenligt infangnings- och reningssystem installerat. Olika metoder kan bli aktuella
beroende pa vilka processer som anvinds i anldggningen, vilka typer av foreningar som
sldpps ut, mdngden avgaser och hur ldtt det ar att fanga in dem. Metoderna for infangning
av avgaser spelar en viktig roll for minskningen av diffusa utsldpp. For sadana utsldpp kan
dessutom beprovade och fackméssiga atgirder (”god praxis”) bli aktuella.

6. Forebygga uppkomst av avloppsvatten inklusive rening: Man kan ofta forhindra att det
bildas avloppsvatten, eller minimera mingden av det, genom processinterna atgérder.
Avloppsvatten som inte gar att undvika innehaller mineral- eller metallpartiklar, aminer,
sulfater, olja eller smorjmedel, allt beroende pa varifran i processen vattnet kommer.
Reningsmetoderna skiljer sig at mellan dessa d&mnen.

7. Effektivt energiutnyttiande: Sjilva metallsméltningen forbrukar 40-60 % av den totala
energi som tillfors ett gjuteri. Atg'&irder for effektivt energiutnyttjande bor darfor inriktas pa
savidl smiltning som Ovriga processer, t.ex. luftkompression, uppstart av anldggningen och
hydrauliska processer. Genom avkylningen av ugnar och avgaser bildas strommar av
hetvatten eller hetluft. Virmet kan utnyttjas inom sjilva anldggningen eller utanfor den.

8. Sand: regemerering, dtervinning, direkt dteranvdndning och bortskaffande: 1 gjuterier
anvinds sand i stora mangder som inert (inaktiv) ravara. Darfor dr regenerering eller direkt
ateranvidndning av sanden en viktig aspekt att ta hdnsyn till nir det giller miljopaverkan.
Olika metoder anvinds for regenereringen, som alltsa innebdr att sanden behandlas och
anvinds pa nytt som formsand. Valet av metod beror pa typ av bindemedel och
sammansittningen av sandflodet. Om sanden inte regenereras ir ateranviandning utanfor
anlidggningen ett mojligt alternativ for att man skall slippa bortskaffande. Man har visat att
sanden passar for olika anvindningsomraden.

9. Fororeningar i form av stoft och fasta rester — behandling och dteranvindning: For att
minimera uppkomsten av fororeningar i form av stoft och rester kan det bli aktuellt med
processinterna metoder och driftsinriktade atgérder. For det stoft, den slagg och de andra
fasta rester som samlats upp kan man finna omraden for ateranvindning inom sjilva
gjuterianldggningen eller externt.

10. Bullerddmpning: De olika verksamheterna i gjuterier ger upphov till buller. Gjuterier som
ligger i nédrheten av bostadsomraden kan skapa oldgenheter for de boende. Det kan darfor
vara aktuellt att uppritta och genomfora en plan for bullerbekdimpning. Den skall omfatta
bade generella atgirder och atgirder inriktade pa enskilda bullerkallor.

11. Avveckling av anliggningar: Enligt IPPC-direktivet skall man vara uppmirksam pa
mojligheten till fororening vid avveckling av anliggningar. For gjuterier &r risken for
markfororening sirskilt stor. Det existerar en hel rad generella atgdrder — med ett bredare
anvidndningsomrade dn enbart gjuterier — som det kan bli aktuellt att sdtta in for att
forebygga fororening i samband med en avveckling.
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12. Miljostyrning: System for miljostyrning och miljoledning &r praktiska instrument som kan
bidra till forebyggandet av fororening fran industriell verksamhet i stort. En redovisning av
dessa system ingar dérfor som standard i alla BREF-dokument.

Bista tillgiingliga teknik (BAT) for gjuterier

Kapitel 5 i BREF-dokumentet handlar om baésta tillgidngliga teknik (BAT). Dir listas de metoder
som enligt den tekniska arbetsgruppen generellt sett utgdor BAT for gjuteriindustrin.
Utgangspunkten for denna bedomning &r uppgifterna i kapitel 4, definitionen av bista
tillgidngliga teknik™ i artikel 2.11 i IPPC-direktivet samt de faktorer som ridknas upp i bilaga IV
till direktivet. I kapitlet om BAT faststills eller foreslas inga grinsvirden for utsldpp, men man
visar pa utsldppsnivaer som man uppnar med anvindning av BAT.

Under informationsutbytet i den tekniska arbetsgruppen tog man upp och diskuterade en rad
fragor. Ett urval av dessa behandlas mer ingdende i denna sammanfattning. I de f6ljande
styckena behandlas summariskt de centrala slutsatser om BAT vilka dr inriktade pa de
miljofragor som har storst betydelse i sammanhanget.

BAT-metodernas olika delar maste anpassas till typen av gjuteri. Ett gjuteri bestéar i princip av
ett smilteri och sjdlva gjuteriet. De har bada var sin forsorjningskedja. For gjutning i
engangsformar ingar all verksamhet for form- och kirntillverkning i denna kedja. I kapitlet om
BAT i BREF-dokumentet gors atskillnad mellan sméltning av jarn och icke-jarnmetaller, och
mellan gjutning i engangsformar och permanenta formar. Varje gjuteri kan klassas som en
kombination av smailttyp och formtyp. BAT beskrivs for alla dessa kombinationer. Generella
BAT-metoder — dvs. sadana som dr gemensamma for alla gjuterityper — beskrivs ocksa.

Generella (generiska) BAT-metoder

Vissa delar av BAT ir universella och giller for alla gjuterier, oberoende av processer och
tillverkade produkter. Dessa generella inslag i BAT ror materialfloden, efterbehandling av
gjutgods, buller, avloppsvatten, miljostyrning och avveckling.

Syftet med BAT-metoderna &r att optimera ledningen och styrningen av flédena inuti
anldggningarna for att forebygga fororening, hindra miljoforstorelse, astadkomma erforderlig
kvalitet pa insatsresurser, mojliggora atervinning och ateranvindning samt att forbittra
processens verkningsgrad. Nér det géller forvaring hénvisar det aktuella BREF-dokumentet till
metoder for forvaring och hantering som beskrivs i BREF-dokumentet om forvaring (”Storage
BREF”), men ddrutover innehaller det en del BAT-metoder som &r specifika for lagring och
hantering i gjuterier, sdsom f6rvaring av skrot pa ogenomtringliga underlag med drinerings-
och uppsamlingssystem — dven om man kan minska behovet av sddana system genom
uppsittning av tak —, separat forvaring av a ena sidan inkommande material och & andra sidan
rester, anvindning av atervinningsbara behallare, optimering av metallutbytet och insats av
beprovade och fackmissiga atgirder (“god praxis”) for transport av smilt metall och
skidnkhantering.

I BREF-dokumentet redovisas BAT-metoder for sidan efterbehandling som ger upphov till stoft
och BAT-metoder for virmebehandling. For kapslipning, sandblistring och rensning dr BAT
inriktat pa uppsamling och rening av de avgaser som uppstar under efterbehandlingen. Det sker
med hjdlp av system for vat eller torr rening. For virmebehandling anvinds BAT for rena
brinslen (dvs. naturgas och lagsvavligt brinsle), automatiserad ugnsdrift, reglering av brénnare
och virmare samt for infangning och evakuering av avgaser fran virmebehandlingsugnar.

For bullerbekdmpning anvinds BAT till att ta fram och genomféra en strategi med bade
generella atgiarder och atgdrder for bestimda bullerkillor. Atgirderna kan t.ex. bestd i
anvindning av system for inneslutning (“isolering”) av arbetsmoment med hoga bullernivaer,
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sasom utslagning. Det kan ocksa bli aktuellt med ytterligare atgérder beroende pa och anpassade
till lokala forhallanden.

I BAT for avloppshantering ingar forebyggande atgdrder, separering av olika typer av
avloppsvatten, maximering av atervinning inom anldggningen (intern atervinning) och
dndamalsenlig rening av alla avloppsutsldpp. Hér utnyttjas t.ex. oljeavskiljare, filtrering och
sedimentering.

Diffusa utsldpp kommer fran killor som inte &r inneslutna (transport, forvaring och spill) och
fran ofullstindig tomning av inneslutna killor. Syftet med BAT é&r hir att sitta in en
kombination av atgirder for hantering och transport av material och att optimera infangning och
rening av avgaser med hjilp av en eller flera infangningsmetoder. Roken bor samlas upp sa néra
killan som mojligt.

Ett mal med BAT dr att man skall infora och f6lja ett system for miljostyrning (Environmental
Management System, EMS). Beroende pa de enskilda forhallandena ingar olika bestandsdelar i
systemet. De ror t.ex. den hogsta ledningens engagemang, planering, metoder for faststillande
och genomférande av rutiner, kontroll av uppnadda resultat kombinerat med korrigerande
atgirder och versyner.

Vid tillampning av BAT skall man ocksa vidta alla atgirder som fordras for att forhindra
fororening vid avveckling av anldggningar. Hér ingar att riskerna skall minimeras redan under
projekteringsfasen, att man skall genomfora ett forbattringsprogram for gamla anldggningar
samt att man skall uppritta och genomfora en plan for stingning av nya och gamla
anldggningar. Dessa atgirder skall som minimum omfatta foljande processdelar: tankar,
behéllare, rorledningssystem, isoleringar, bassidnger och deponier (avfallsupplag).

Smiltning av jarnmetaller

For kupolugnar omfattar BAT bl.a. metoder som kan 6ka verkningsgraden, sasom drift med
sekundérluft, syretillskott, kontinuerlig blasning eller lang kampanjdrift (blasningsperiod),
beprovade och fackmissiga atgirder ("god praxis”) samt kontroll av kokskvaliteten. Vid
tillampning av BAT skall man samla upp och kyla avgaserna och rena dem fran stoft samt under
specifika forhallanden anvinda efterbranning och virmeatervinning. En rad system for
stoftavskiljning ingér i BAT, men vat stoftavskiljning dr att féredra vid sméltning med basisk
slagg och i en del fall som en av atgérderna for att forebygga eller minimera utslépp av dioxiner
och furaner. Inom gjuteriindustrin har man uttryckt tvivel betrdffande genomférandet av
sekunddra atgdrder som ar inriktade pa bekdmpning av dioxin- och furanutsldpp och som har
provats enbart inom andra branscher. Man ifragasitter sdrskilt deras anviandbarhet for sma
gjuterier. Till BAT for kupolugnar hor bl.a. minimering av slaggbildning, forbehandling av
slagg sa att den kan ateranvindas utanfoér gjuteriet samt uppsamling och ateranvidndning av
koksstybb.

For drift av ljusbagsugnar omfattar BAT bl.a. anvindning av tillforlitlig och effektiv
processtyrning for att korta ned smélt- och behandlingstiden, en metod for skumning av slagg,
effektiv infangning av avgaserna fran ugnen, avkylning samt stoftavskiljning med slangfilter.
Syftet med BAT ér att ateranvinda stoftet fran filtret i ugnen.

For drift av induktionsugnar omfattar BAT foljande: smiltning av rent skrot, insats av
beprovade och fackmissiga metoder (’god praxis”) for chargering och drift; anvindning av
mellanfrekvent stromforsdrjning och — vid installation av nya ugnar — i férekommande fall byte
av nitfrekvens till mellanfrekvens; undersokning av om det dr mojligt att atervinna spillvirme
och att under bestimda forhallanden installera ett system for virmeatervinning. For infangning
och rening av avgaser fran induktionsugnar skall man vid tillimpning av BAT anvinda huv,
kantutsug eller lockutsug pa alla induktionsugnar for att ta hand om avgaserna fran ugnen och
samla upp dem i storsta mojliga omfattning under en hel arbetscykel, anvdnda torr rening av
rokgaser samt halla stofthalterna under 0,2 kg per ton smélt jérn.
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For drift av roterugnar omfattar BAT genomf6rande av en kombination av atgdrder for att
optimera utbytet fran ugnen. Anvindning av syrebrinnare (”oxygas burners”) ingar ocksa.
BAT gar ut pa att samla upp avgaserna sia nidra ugnens utlopp som mojligt, anvinda
efterbrinning, kyla av avgaserna med en virmevéxlare och dérefter sitta in torr stoftavskiljning.
For att forebygga eller minimera utsldpp av dioxiner och furaner skall man vid tillimpning av
BAT anvinda en kombination av sérskilt angivna atgérder. Liksom fallet var med kupolugnar
har man inom gjuteriindustrin satt fragetecken for genomforandet av sekundira atgéarder som ér
inriktade pa bekdmpning av dioxin- och furanutslipp och som har provats enbart inom andra
branscher. Man ir sirskilt skeptisk betriaffande deras anvindbarhet for sma gjuterier.

Den metallbehandling som anvinds beror pa typen av tillverkad produkt. Vid tillimpning av
BAT skall man samla upp avgaserna fran AOD-konvertrar med hjdlp av en huv i taket samt
med hjdlp av ett slangfilter samla upp och rena de avgaser som hirrdr fran tillverkning av
segjarn. I BAT-metoden ingar ocksa ateranviandning av MgO-stoftet.

Smiltning av icke-jarnmetaller
Nir det giller drift av induktionsugnar fér sméltning av aluminium, koppar, bly och zink gér

BAT ut pa att anvinda beprovade och fackmissiga metoder (“god praxis™) for chargering och
drift; anvidnda mellanfrekvent stromforsorjning och — vid installation av nya ugnar — i
forekommande fall byta nitfrekvens till mellanfrekvens; undersoka om det dr mojligt att
atervinna spillvirme samt att under bestimda forhéllanden installera ett system for
virmeatervinning. For infangning av avgaser skall man vid tillimpning av BAT fa ner utsldppen
till minsta mojliga nivd och vid behov samla upp avgaserna, maximera uppsamlingen av
avgaser under hela arbetscykeln och att sétta in torr rening av rokgaser.

For ovriga ugnstyper dr BAT huvudsakligen inriktat pa effektiv uppsamling av avgaser fran
ugnarna och/eller minskning av diffusa utsldpp.

For behandling av icke-jarnmetallen aluminium innebdar BAT anvéndning av en kompressor for
avgasning och rening. For magnesium skall man i enlighet med BAT anvédnda SO, som tickgas
vid smiltning i anldggningar med en arsproduktion pa 500 ton eller mer. For sma anldggningar
(< 500 ton producerade gjutgodsdelar av magnesium per ar) skall man i enlighet med BAT
anvinda SO, eller minimera anvindningen av SFs. Om SFg anvinds skall forbrukningen vid
tillimpning av BAT vara < 0,9 kg/ton gjutgods vid sandgjutning och < 1,5 kg/ton gjutgods vid
pressgjutning.

Gjutning i engangsformar

Denna process omfattar tillverkning av formar och kérnor, fyllning, avkylning och utslagning.
Hir ingar tillverkning av formar av gronsand (glaukonitsand) eller kemiskt bunden sand samt
kdrnor av kemiskt bunden sand. BAT beskrivs uppdelat pa tre delar: formtillverkning med
gronsand (glaukonitsand), formtillverkning med kemiskt bunden sand samt fyllning, avkylning
och utslagning.

For beredning av gronsand handlar BAT om infangning av avgaser samt rening och intern eller
extern atervinning av det infangade stoftet (dvs. for anvindning inom eller utanfor
anldggningen). I overensstimmelse med malet att minimera det avfall som behover bortskaffas
skall man i enlighet med BAT anvidnda primir regenerering av gronsanden. Med BAT uppnas
regenereringsforhallanden pa 98 % for monosand och 90-94 % for gronsand med inkompatibla
kérnor.

For kemiskt bunden sand ticker den foreslagna BAT-tekniken en méngd olika metoder och ror
ett brett spektrum av miljoskyddsfragor. Ett syfte med BAT é&r att minimera férbrukningen av
bindemedel, harts och sandftrluster. Ett annat syfte dr att minimera diffusa utsldpp av flyktiga
organiska fororeningar (VOC) genom att fanga in avgaserna fran tillverkning och hantering av
kérnor, och ett tredje syfte dr att anvinda vattenbaserade beldggningar. I de fall vattenbaserade
beldggningar inte gar att anvdnda — och det dr inom ett begridnsat antal omraden — ingar
anvindning av alkoholbaserade beldggningar i BAT. I dessa fall skall avgaserna fangas in vid
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beldggningsutrustningen om det dr mojligt. For att minska utsldpp av aminer och optimera
atervinningen av dem har en sérskild BAT tagits fram for tillverkning av aminhérdade kérnor
med anvidndning av uretanbindemedel, dvs. med Cold-box-metoden. For alla dessa metoder
ingar anvindning av bade aromatiska och icke-aromatiska 16sningsmedel i BAT. Syftet med
BAT ir att minimera mingden sand som maste bortskaffas. Det sker i huvudsak genom
inforande av en strategi for regenerering och/eller ateranviandning av kemiskt bunden sand
(monosand eller blandsand). BAT-forhallandena for regenerering redovisas i nedanstaende
tabell. Regenererad sand ateranvinds endast i sandsystem som lampar sig for detta.

Sandtyp Metod Regenererings-
forhillande' (%)

Monosand fran kallhirdning Enkel mekanisk regenerering 75-80
Silikatmonosand Upphettning och behandling med 45-85

tryckluft
Monosand fran Cold-Box-, Kall mekanisk eller termisk regenerering | For kidrnor: 40-100
SO,-, Hot-Box- och For formar: 90-100
skalgjutning
Blandade organiska sandtyper
Blandad gronsand (glaukonit- Mekanisk—termisk—mekanisk behand- For kérnor: 40-100
sand) och organisk sand ling, slipning eller tryckluftsnotning For formar: 90-100
"Massan av regenererad sand dividerad med den totala massan anvind sand.

BAT for regenerering av kemiskt bunden sand (blandsand och monosand)

Man anser att anvidndning av alternativa metoder for formtillverkning och oorganiska
bindemedel har goda utsikter att minimera miljopaverkan fran formtillverknings- och
gjutprocesser.

Fyllning, avkylning och utslagning ger upphov till utslipp av stoft, flyktiga organiska
foreningar (VOC) och andra organiska produkter. I enlighet med BAT skall man innesluta
fyllnings- och avkylningslinjer och installera avgasutsug i linjer for seriegjutning. Vidare skall
man innesluta utslagningsutrustningen och rena avgaserna med vat eller torr stoftavskiljning.

Gjutning i permanenta formar
Processen for gjutning i permanenta formar skiljer sig fran den for engangsformar. Det gor att

miljoskyddet krdver en annan inriktning, ddr vattnet har en mer framtrddande betydelse.
Utsldppen i luft utgdrs av oljedimma och i mindre omfattning av det stoft och de
forbranningsprodukter som férekommer i andra processer. BAT dr darfor i forsta hand inriktat
pa forebyggande atgirder, diar minimering av forbrukningen av vatten och sldppmedel ingar.
BAT gar ut pa att samla upp och rena avloppsvatten och ldckvatten med hjilp av oljeavskiljare
och destillering, vakuumf6rangning eller biologisk nedbrytning. Om forstahandsatgidrderna for
att forebygga oljedimma inte ricker till for att ett gjuteri skall kunna klara utslédppsnivan enligt
BAT, skall man som andrahandsalternativ i stidllet anvdnda utsugshuvar och elektrostatisk
avskiljning for avgaser fran maskiner for hogtrycksgjutning (HPDC).

Atg'&irderna 1 BAT for beredning av kemiskt bunden sand motsvarar helt dem som angetts i
BREF-dokumentets kapitel om gjutning i engangsformar. BAT for omhéndertagande av anvind
sand bestar i att innesluta den enhet dér utslagningen av kidrnan sker och att rena avgaserna
genom vat eller torr stoftavskiljning. I de fall det existerar lokala marknader for sand skall man
enligt BAT gora sanden fran utslagning av kirnor tillgdnglig for atervinning.
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Utsléppsnivaer
De atgirder i BAT som angetts ovan leder till foljande utslédppsnivaer:

Arbetsmoment Typ Utsliappt Utsldppsniva
amne (mg/Nm?)
Efterbehandling av gjutgods Stoft 5-20
Smiltning av jirnmetaller Allmént Stoft' 5-20
PCDD/PCDF | <0,1 ng TEQ/Nm®
Varmblasterkupolugn CcO 20-1000
SO, 20-100
NO, 10-200
Kallblasterkupolugn SO, 100-400
NO, 20-70
NM - VOC 10-20
Koksfri kupolugn NO, 160-400
Ljusbagsugn NO, 10-50
Cco 200
Roterugn SO, 70-130
NO, 50-250
Cco 20-30
Sméltning av icke- Allmént Stoft 1-20
jarnmetaller
Smiltning av aluminium Klor 3
Schaktugn for aluminium SO, 30-50
NO, 120
co 150
VOC 100-150
Ugn av martintyp for SO, 15
aluminium
NO, 50
co 5
TOC 5
Formtillverkning och Allmént Stoft 5-20
gjutning — engangsformar
Kirntillverkning Aminer 5
Regenereringsanldggningar | SO, 120
NO, 150
Gjutning i permanenta Allmént Stoft 5-20
formar
Oljedimma, 5-10
uppmitt som
total méngd
kol (total-C)
"Utsléppsnivén for stoft beror pa vad stoftet innehéller — t.ex. tungmetaller och dioxiner — och pa massflodet.

Utsliipp i luft vid anvindning av BAT for de olika arbetsmomenten i gjutprocessen.

Alla utsldppsnivaer dr angivna som genomsnittsvirden for den mitperiod som &r praktiskt
mdojlig. Da man har kunnat méta kontinuerligt anvinds genomsnittsvirdet per dag. Storleken pa
utslidppen i luft baseras pa normalfoérhéallanden, dvs. 273 K, 101,3 kPa och torr gas.

I referensdokumenten for BAT faststills inga rittsligt bindande normer. Syftet med dokumenten
ar i stéllet att sprida information och pa sa sitt ge vigledning for néringslivet, medlemsstaterna
och allménheten om vilka utsldpps- och forbrukningsnivaer man kan uppna genom att anvinda
de aktuella metoderna. Vad som #r dndamalsenliga grinsvirden i de enskilda fallen maste
bestimmas med beaktande av malen med IPPC-direktivet och med hinsyn till lokala
forhallanden.
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Metoder under utveckling

Ett antal nya metoder for minimering av miljopaverkan befinner sig fortfarande pa forsknings-
och utvecklingsstadiet eller dr precis pa vig in pa marknaden. Dessa metoder rdknas till omradet
“framvixande teknik”. Foljande fem av dessa metoder behandlas i kapitel 6 i BREF-
dokumentet: anvindning av material med lag brannbarhet vid smiltning i kupolugn, atervinning
av metallhaltigt filterstoft, atervinning av aminer genom avgaspermeation, separat insprutning
av sldppmedel och vatten vid formgjutning av aluminium samt oorganiska bindemedel for
karntillverkning. Den tekniska arbetsgruppen lyfte sirskilt fram den sistndimnda metoden som
lovande, dven om den nuvarande begriansade omfattningen av provning och tillimpning gor att
den @nnu inte kan komma i fraga som en metod vid val av BAT.

Avslutande kommentarer om informationsutbytet

Informationsutbyte

BREF-dokumentet bygger pa information fran Over 250 killor. Gjuteritekniska
forskningsinstitut har bidragit med en stor del och har spelat en aktiv roll i informationsutbytet.
Lokala BAT-handledningar fran olika medlemsstater gav informationsutbytet en fast grund att
bygga pa. De flesta dokument som stilldes till forfogande behandlade processer och metoder
som anvinds i jarngjuterier. Under hela arbetet med att ta fram BREF-dokumentet har processer
for gjutning av icke-jirnmetaller varit underrepresenterade. Detta kommer till uttryck i att
slutsatserna om BAT for icke-jarnmetallgjuterier dr mindre utforliga.

Grad av samforstand

God samstammighet uppnaddes i fraga om slutsatserna, och inga meningsskiljaktigheter kunde
konstateras. Representanterna for gjuteriindustrin uttryckte dock tvivel om huruvida det skulle
vara sa litt att genomfora sekundira atgérder for bekdmpning av dioxinutslépp.

Rekommendationer foér framtida verksamhet

Informationsutbytet och resultatet av det, dvs. BREF-dokumentet, utgor ett viktigt steg pa vigen
for att pa ett processintegrerat sitt forebygga och minska fororeningar fran gjuteriindustrin. I det
framtida arbetet kan man fortsdtta mot detta mal genom att inrikta sig pa insamling och
beddomning av information som inte kommit fram under informationsutbytet. Det framtida
arbetet bor framfor allt koncentreras pa en utforligare behandling av féljande fragor:

- Metoder for bekdmpning av flyktiga organiska foreningar (VOC): Det behovs data och
information om metoder som anvinds for effektiv infangning och rening av VOC-haltiga
avgaser fran gjuterier. Hiar kan anvindning av alternativa material for beldggning och
bindemedel komma in som en viktig forebyggande atgérd.

- Avloppsrening: Det behovs data fran ett brett spektrum av vattenreningssystem i gjuterier.
Uppgifterna skall ocksa visa hur utsldppsnivaerna forhaller sig till anvinda insatsresurser
och reningsmetoder.

- Smadltning av icke-jdrnmetaller: De utslappsvirden for gjutning av icke-jarnmetaller som
anges i BREF-dokumentet giller bara ett fatal enskilda anldggningar. Det behovs utforligare
uppgifter om bade punktutsldpp och diffusa utsldpp fran smiltning av icke-jarnmetaller i
gjuterier. Uppgifterna skall vara baserade pa normala driftsforhallanden och uttryckas bade
som utsldppsnivaer och massfloden.

- Ekonomiska uppgifter om BAT-metoder: Det rader brist pa ekonomisk information om flera
av de metoder som redovisas i kapitel 4 i BREF-dokumentet. Sadan information maste
sammanstillas fran projekt som gar ut pa att genomféra de redovisade metoderna.
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Foreslagna dmnesomraden for forsknings- och utvecklingsprojekt (FoU

Informationsutbytet har ocksa lett till att man kunnat peka ut en del omraden dir ytterligare
nyttig information skulle kunna fas fram genom forsknings- och utvecklingsprojekt. Foljande
omraden ar aktuella:

- Overvakning och bekdmpning av dioxinutslipp: Det behdvs mer kunskap om
processparametrarnas inverkan pa dioxinbildning. For detta krdvs att dioxinutsldppen
Overvakas i olika slags anlidggningar och under varierande forhallanden. Pa detta omrade
behovs dessutom forskning om genomforande av sekundira atgérder och om deras
effektivitet.

- Kvicksilverutsldpp: Kvicksilvrets hoga flyktighet kan leda till gasutslépp fria fran stoft. Med
hiinsyn till genomforandet av en europeisk politik for minskade kvicksilverutsldpp finns det
ett behov av forskning om sédana utsldpp fran sméltprocesser i allmédnhet och fran gjuterier
for icke- jarnmetaller i synnerhet.

- Syrebrdnnare (”oxygas burners”) och deras anvindning i kupolugnar: Den tekniska
arbetsgruppen har rapporterat att det har tillkommit nya anvindningsomraden som resultat
av den pagaende forskningen. Det krivs mer forskning och utveckling pa detta omrade for
att fora upp metoden pa en niva som gor att den kan spridas vidare.
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