STRUČNÉ  NETECHNICKÉ  SHRNUTÍ  ÚDAJů  UVEDENÝCH  V

ŽÁDOSTI O INTEGROVANÉ POVOLENÍ ZÁVODU 13 – OCELÁRNA,

SPOLEČNOSTI NOVÁ HUŤ, a.s.

1.
Identifikace provozovatelé zařízení

	Obchodní firma nebo název 
	   NOVÁ HUŤ, a.s.

	Právní forma
	   akciová společnost

	Adresa sídla nebo místa podnikání 
	   Vratimovská 689, 707 02  Ostrava - Kunčice

	IČ
	   45 19 32 58  

	Druh žádosti 
	x
	zařízení podle § 42 zákona – Tandemové pece č. 2, 4, 6, 8 a zařízení pro plynulé odlévání odlévání oceli č. 1 a 2

	
	x
	zařízení podle § 43 zákona – Zařízení pro plynulé odlévání oceli č. 3

	
	-
	zařízení, pro které nebylo vydáno stavební povolení před 1.1.2003 

	
	-
	Zařízení, pro které bylo požádáno stavební povolení do 31.12.2002, ale pro něž nebylo stavební povolení vydáno před 1.1.2003

	Název zařízení
	   Závod 13 - Ocelárna

	Adresa, na které se nalézá zařízení nebo místo, kde bude zařízení umístěno
	   NOVÁ HUŤ, a.s., závod 13 – Ocelárna,

   Vratimovská 689, Ostrava - Kunčice

	Kontaktní osoba zmocněná provozovatelem zařízení k jednání v rámci řízení o vydání integrovaného povolení:

	Jméno a příjmení
	   Ing. Petr Baranek

	Adresa
	   NOVÁ HUŤ, a.s., Vratimovská 689, 707 02 , Ostrava - Kunčice   

	Funkce 
	   vedoucí referátu Ochrana životního prostředí 

	Telefon (Fax)
	   tel. : 59 568 7589  (fax : 59 568 5314)    

	E-mail
	   pbaranek@novahut.cz


1. Zařízení a jeho základní parametry

2.1.  Zařízení uvedená v příloze č. 1 k zákonu o integrované prevenci a jeho základníparametry. 

Závod 13 – Ocelárna je ve společnosti NOVÁ HUŤ, a.s., výrobcem tekuté oceli. Technologický proces výroby oceli začíná v provoze „131 – Příprava vsázky“, v němž jsou připravovány kovové i nekovové složky vsázky a přísad pro výrobu oceli. Vlastní výroba oceli probíhá v provozu „133 – Výroba oceli“. Vyrobená tekutá ocel je dále zpracovávána v provoze „135 – Zařízení plynulého odlévání“. 

Dle ustanovení zákona č. 76/2002 Sb., o integrované prevenci jsou technickými a technologickými jednotkami (dle přílohy č. 1) v tomto závodě „Zařízení na výrobu surového železa nebo oceli (z prvotních nebo druhotných surovin), včetně kontinuálního lití, o kapacitě větší než 2,5 t za hodinu“ – tedy čtyři tandemové pece (TP) č. 2, 4, 6 a 8 (tři jsou v provozu, jedna v opravě), s projektovanou kapacitou 900 000 t/rok na jednu TP a tři zařízení kontinuálního odlévání, č. 1, 2, a 3, jejichž projektované kapacity jsou 1 100 000, 1 070 000 a 944 000 t/rok.

Tandemové pece : V TP je tekutá ocel vyráběná kyslíkovým technologickým procesem. Základními výrobními komponenty jsou ocelový a litinový šrot, tekuté surové železo a kovové – desoxidační přísady a nekovové - struskotvorné přísady. Dvousettunové TP jsou dvounístějové sklopné výrobní agregáty. Pracují bez dalšího přívodu paliva a využívají k tavení chemického a fyzikálního tepla plynů, vznikajících při zkujňování  surového železa kyslíkem. Kyslík je do nístěje, v níž se dohotovuje tavba, dmýchán vodou chlazenými zkujňovacími tryskami, umístěnými v čelech pece. Proces oxidace uhlíku, manganu, křemíku, odfosfoření a odsíření je obdobný jako u všech kyslíkových pochodů. Požadovanou kvalitu oceli podmiňuje tvorba strusky a její výměna v průběhu zkujňování. 

Spalováním převážně uhlíku ve zkujňované lázni vzniká velké množství spalin, které jsou přetahovány do sousední - předehřívací nístěje, kde je jejich teploty využito k předehřevu nasazeného šrotu. Ve spalinách obsažený oxid uhelnatý (CO) se dospaluje přívodem kyslíku a vzduchu vodou chlazenými dospalovacími tryskami, umístěnými v klenbě TP. Částečně ochlazené spaliny jsou odtahovány z předehřívací nístěje a v odtahovém traktu pece jsou dále chlazeny vodními sprchami. V šachtě a kouřovodu odtahového traktu je rovněž, především z bezpečnostních důvodů dospalována další část  zbytkového CO. Spaliny jsou odtahovány do komína ventilátorem o velkém výkonu, umístěným za vodní pračkou tzv. primárního odprášení.

Po dosažení požadovaného chemického složení roztaveného kovu je tavba odpíchnuta do předehřáté licí pánve. Pánev z roztaveným kovem je převezena k další úpravě tzv. sekundární metalurgií na pánvovou pec (pánvové pece – jakožto zařízení mimo přílohu č. 1 k zákonu o integrované prevenci - jsou stručně popsány v následujícím bodě – 1.b.této kapitoly). V procesu výroby tekuté oceli na TP vzniká jako vedlejší produkt ocelárenská struska, která je využívaná (jako výrobek) ve stavebnictví a do vsázky vysokých pecí k výrobě surového železa.

Přibližná roční produkce tekuté oceli a strusky v létech 2000 – 2002 :

tekutá ocel 
2 500 000 – 2 800 000 t

struska 
550 000 t – 660 000 t

Kontinuální lití : Po úpravě tekuté oceli v pánvové peci je licí pánev s tekutým kovem přemístěna k odlití na zařízení plynulého odlévání (ZPO). V závodě 13 – Ocelárna jsou 3 tzv. oblouková ZPO, která je možno díky úhlu zaoblení plynule litého předlitku za krystalizátorem umístit do podstatně nižších budov. 

Výhodou plynulého odlévání je především to, že se formát (profil) plynule litých předlitků (PLP) co možná nejvíce přiblíží finálnímu profilu konečného výrobku, z čehož vyplývá výrazná nákladová, energetická a časová úspora oproti v minulosti používanému způsobu odlévání oceli do kokil. Princip plynulého odlévání spočívá v možnosti nepřetržitého odlévání (bez přerušení) více taveb za sebou. V závodě 13 – Ocelárna jsou provozována dvě sochorová ZPO (jejich výstupem jsou PLP formátu čtvercového a kruhového, určené pro další zpracování válcováním na dlouhé a kruhové výrobky) s možnosti plynulého odlévání více proudy a jedno bramové ZPO (jeho výstupem je PLP formátu obdélníkového, určený k dalšímu zpracování válcováním na ploché - pásové výrobky). Tekutá ocel se odlévá přes tzv. chlazený krystalizátor, jehož hlavními úkoly jsou již na vstupu do ZPO zabezpečit požadovaný formát PLP a také vytvořit dostatečně silnou zatuhlou licí kůru na povrchu PLP, aby se zabránilo úniku tekuté oceli při další manipulaci s PLP. Z krystalizátoru je PLP „vytahován“ tažnou stolicí za pomocí soustavy vodících válečků. 

Při dalším postupu je PLP dále ochlazován (vodou a vzduchem). U dělícího zařízení, které rozpaluje plamenem PLP na požadované délky je již nutno, aby celý profil PLP měl požadovanou strukturu a byl již zatuhlý po celém průřezu. Zakřivování PLP je umožněno typem tzv. obloukového kontinuálního odlévání. Veškerý posun PLP od krystalizátoru k dělícímu zařízení a chladícímu loži je zabezpečován různými typy vodících válečků a tažným zařízením. 

Přibližná roční produkce PLP na jednotlivých ZPO v letech 2000 – 2002 :

ZPO 1 
886 000 – 897 000 t

ZPO 2 
672 000 – 864 000 t

ZPO 3 
892 000 – 996 000 t.

2.2.  Zařízení neuvedená v příloze č. 1 k zákonu o integrované prevenci

Pánvové pece : Příprava oceli vyrobené v tandemových pecích pro další zpracování na zařízení plynulého odlévání se uskutečňuje v pánvových pecích. Jde zde o úpravu chemického složení oceli, její chemickou a teplotní homogenizaci, včetně ohřevu střídavým elektrickým obloukem na požadovanou licí teplotu. Požadovaného chemického složení oceli se dosahuje přídavkem struskotvorných a legujících přísad. Teplotní a chemická homogenizace se provádí probubláváním tekutého kovu argonem.

3. Vstupy do zařízení

Spotřeba základních výrobních komponent pro výrobu tekuté oceli na TP je závislá zejména na množství vyrobené oceli, na kvalitě vsázky a také na poměru pevné (šrot) a tekuté (surové železo) složky vsázky. Přibližná roční spotřeba vstupních surovin do TP při roční výrobě 2 800 000 t tekuté oceli je cca:    

1 135 000 t ocelového a litinového šrotu,

2 160 000 t tekutého surového železa,   

53 000 t kovových přísad a  
    182 000 t nekovových přísad. 
Veškerý objem vyrobené ocel na TP je zpracován pánvovou metalurgií – je tedy vstupem do zařízení mimo přílohu č. 1 zákona o integrované prevenci - do  pánvových pecí. Po zpracování v pánvových pecích pak tentýž objem tekuté oceli vstupuje do ZPO. 

4. Zdroje znečišťování a další vlivy zařízení na životní prostředí a zdraví člověka

Za základní zdroje emisí jsou v závodě 13 – Ocelárna považovány :
tandemové pece

pánvové pece

5. Stav území, kde je zařízení umístěno

Závod 13 – Ocelárna se nachází v areálu společnosti NOVÁ HUŤ, a. s., (dále jen NH, a.s.), který navazuje na blízké sídelní jednotky, od nichž je oddělen významnými dělícími prvky. Mezi tyto prvky lze zařadit především ulici Rudnou, která odděluje areál společnosti od okolního území na severu, na východě tvoří tuto hranici společně s ulicí Šenovská povrchový tok Lučina, na západě pak ulice Vratimovská a drážní těleso. Jižní hranicí areálu je rovněž drážní těleso.

Podle typologického členění reliéfu (Czudek, 1971) je území areálu NH a.s., a jeho nejbližšího okolí charakterizováno jako rovina akumulačního řádu v oblasti kvartérních struktur nižších fluviálních teras.

Areál hlavního technologického komplexu NH a.s., se nachází v ostravské části  tzv. “Ostravské glacigenní pánve” v prostoru  kunčické terasy a v rovině spojených údolních niv řek Ostravice a Lučiny. Původní monotónní  morfologie terénu byla zastřena průmyslovou výstavbou technologického komplexu NH, a.s., a zejména ukládáním průmyslových odpadů, z nichž nejobjemnější část tvoří deponie strusek a haldoviny.  Nadmořská výška se pohybuje na úrovni 233 m n. m., přičemž povrch území areálu generelně klesá od J k S po soutok řek Ostravice s Lučinou v nadmořské výšce 208 m n. m. Současný povrch terénu je tvořen různými typy navážek a zpevněných materiálů. Směr odtoku povrchových splachů odpovídá směru svažitosti terénu, tedy převážně od J k S a východním směrem.

Závod 13 – Ocelárna je situován severně, v centrální (středové) části komplexu NH, a.s. Zájmové území se nachází na poddolovaném území, na povrchu dobývacího prostoru černého uhlí Slezská Ostrava I, stanoveného ČBÚ Ostrava č. j. 3649 ze dne 4. 7. 1972. V mikroformách reliéfu se projevuje vliv dlouhodobého dobývání uhlí negativními nebo pozitivními formami. Deprese vzniklé poddolováním jsou většinou zbahněné. Haldy byly nasypány většinou na terasách řek Lučiny a Ostravice. Poklesy pak způsobily porušení spádových poměrů při soutoku Ostravice a Lučiny.

Pozemky jsou trvale vyňaty ze zemědělského  půdního fondu a jsou ve vlastnictví NH, a.s.
6. Opatření v oblasti emisí a odpadů

Minimalizace emisí ze zdrojů znečišťování ovzduší je v závodě 13 – Ocelárna v návaznosti na bod 3. zabezpečována následovně :

tandemové pece - každá z TP má své odprašovací zařízení firmy WAGNER BIRÓ, v němž jsou spaliny čištěny mokrým způsobem. Toto odprášení je tzv. „primární“. Kromě toho je výrobní hala ocelárny vybavena tzv. „sekundárním“ odlučovacím zařízením, jehož úkolem je odsát zplodiny unikající v průběhu tavby z otvorů TP do prostoru haly a odprášit je v mokrém elektrickém odlučovači. Sekundární odlučovací zařízení zabraňuje úniku těchto znečištěných zplodin různými otvory haly ocelárny do vnějšího prostředí. Na sekundární odprašování haly ocelárny je napojeno i sekundární odprášení haly sochorového kontinuálního lití č. 3. Vzdušina, odváděná z primárního i sekundárního odprášení každé z tandemových pecí je vedena do společného komínu o výšce 85 m.   

pánvové pece – u každé z pánvových pecí jsou zplodiny vznikající pod víkem  odsávány k čištění do látkového hadicového filtru a odvedeny do komínu. Takto zachycený prach je vynášen pomocí šnekového dopravníku přes rotační podavač do kontejneru a předáván ke zneškodnění externí oprávněné osobě.

Při homogenizaci oceli v pánvových pecích vzniká jako odpad rovněž tzv. neupravená struska, 

jejíž veškerá produkce je předávána ke zneškodnění externí oprávněné osobě. 

Za základní rizikové faktory, které ovlivňují zdraví pracovníků na závodě jsou považovány :

vibrace, 

hluk, 

tepelná zátěž, 

prach. 

Posuzování těchto faktorů je provedeno v souladu s požadavky Zákoníku práce a zákona č. 258/2000 Sb., o ochraně veřejného zdraví. Ve smyslu tohoto zákona jsou pracovníci zařazováni do kategorie rizik. 

7. Monitoring

Tandemové pece :

Kontinuálním měřením jsou ze spalin TP pro potřebu provozu zjišťovány emise CO. 
Jednorázovým měřením jsou zjišťovány ve spalinách TP koncentrace tuhých znečišťujících látek, CO, SO2 a NO2.

Pánvové pece :
Jednorázovým měřením jsou zjišťovány koncentrace tuhých znečišťujících látek, SO2, NO2 a CO

8. Opatření preventivního charakteru

V tabulce je provedeno porovnání primárních opatření doporučených referenčními dokumenty BAT a skutečný stav, používaný při technologii výroby oceli v závodě 13 – Ocelárna :

	Doporučené preventivní opatření dle BAT
	Skutečnost – závod 13 - Ocelárna

	PI.1 - Rekuperace energie z konvertorového plynu
	ANO ()

	PI.2 - Snížení obsahu zinku ve šrotu
	NE (()

	PI. 3 – Kontinuální vzorkování a analýza oceli
	ČÁSTEČNĚ (((


Vysvětlivky :

()    tepoty spalin tandemových pecí je využíváno při ohřevu vsázky v sousední nístěji pece.

(()  šrot s nízkým obsahem zinku je nedostupný.

((() tzv. on – line systému se užívá při analyzování vzorků oceli 

9. Porovnání s nejlepšími dostupnými technikami

Pro technologii výroby oceli v tandemových pecích nejsou zpracovány samostatné referenční dokumenty. Proto byla pro možnost srovnání, vzhledem k obdobnému charakteru výroby, jako porovnávací vybrána z referenčních dokumentů technologie výroby oceli v kyslíkových konvertorech. 

Tabulka tohoto porovnání je uvedena na dalších stranách. 

Závod 13 – Ocelárna - Porovnání požadavků, doporučených v referenčních dokumentech „nejlepší dostupné techniky – BAT“ 

pro výrobu oceli, se současným stavem provozu zařízení v závodě 13 – Ocelárna 

V závodě 13 – Ocelárna jsou provozovány 4 tandemové pece, 3 pánvové pece a 3 zařízení kontinuálního odlévání oceli.

Výroba oceli v tandemových pecích (TP) není v dokumentech EU technologicky zařazena, proto bylo s ohledem na charakter 

výroby (tandemový proces je procesem kyslíkovým) porovnání provedeno podle nejlepších dostupných technik BAT, doporučených pro 

výrobu oceli v kyslíkových konvertorech (KKO).  

	doporučené BAT 
	současný stav
	poznámka


	1. Podle mezinárodních protokolů

· úspora energie, zvýšení energetické účinnosti zařízení

Modifikace spalovacího procesu
- snížení NOx :

· spalování s nízkým přebytkem vzduchu 

· snížené předehřívání vzduchu 

· spalování s horním přívodem vzduchu 

- snížení VOC

· oddělování nekovových součástí ze vsázky,

zvláštní pozornost šrotu znečištěnému barvami, oleji, tuky a pod. ze vsázky (čištění)

· odvod plynů při plnění a vyprazdňování reaktorů

- snížení TK

· primární odprašování: mokré odlučovače, elektrostatické filtry, tkaninové filtry

· sekundární odprašování: suché elstat. filtry, tkaninové filtry

- snížení POP

· čištění šrotu před vsazováním a eliminace

· doprovodných organ. materiálů ze vsázky

●  snižování vysokých objemů odpadních plynů

●    separované odtahování a zachycování emisí ze vsazování a z vylévání či odpichování reaktoru

· ●  sekundární odprášení tkaninovými filtry nebo ESO ve spojení se vstřikováním koksu

2. Techniky podle dokumentů BREF :

Doporučené BAT pro kyslíkové reaktory(KKO):

- Preventivní techniky pro KKO:

PI.1- rekuperace energie z konvertorového plynu
●  spalování plynu a rekuperace tepla v kotli na odpadní teplo, případně potlačené spalování a 

· následné skladování

PI.2- snížení obsahu Zn ve šrotu

· požadavek nízkého obsahu Zn ve šrotu

PI.3- vzorkování a analýzy v on-line počítačovém propojení

- Techniky koncového čištění pro KKO:

EP.1- primární odprášení

●   Venturiho pračky

· ●   suché elektrostatické odlučovače

EP.2- odprášení předúpravy surového Fe

●  tkaninové filtry

EP.3- odprašování sekundárních odplynů během : 

· ● přelévání horkého kovu na pánev a odstruskování,

· ●    zavážení reaktoru

· ●    odpichu tekuté oceli a strusky z reaktoru  

· ●  sekundární metalurgie a odpichovací operace

· ●    manipulace s aditivy

· ●    plynulého odlévání

EP.4- briketování prachu za horka a recyklace s externím využitím pelet o vysokém obsahu Zn
EP.5- úprava odpadní vody z mokrého odprašování  

· ●  vysrážení a koagulace NL

· ●  filtrace pískem

· ●  recirkulace vyčištěné vody

EP.6- úprava odpadní vody z kontilití

· ●  vysrážení a sedimentace NL

· ●  odstranění oleje

· ●  filtrace pískem

· ●  recirkulace vyčištěné vody

· ●  pánvová či sekundární metalurgie

· ●  automatizace


	 úspora energie, zvýšení energetické účinnosti zařízení

 spalování s nízkým přebytkem vzduchu

 spalovací vzduch bez předehřevu

 spalování s horním přívodem vzduchu

 v NH se používá tříděného ocelového a litinového odpadu (šrotu), dodávaného dle dohodnutých technicko-dodavatelských podmínek a platných DTP. Oddělování nekovových součástí se děje při vykládce železničních vozů magnetem, kdy nekovové části zůstávají na podlaze vozů (neděje se u balíků se zalisovanými nečistotami)

 odvod plynů během všech technologických operací TP sekundárním odprašováním

 primární odprašování : mokré odlučovače

 sekundární odprášení mokrým EO

 v NH se používá tříděného šrotu od subdodavatelů dle dohodnutých technicko-dodavatelských podmínek a DTP

  objem odpadních plynů nelze snižovat

 odtah sekundárním odprášením během všech operací tavby

 sekundární odprášení mokrým EO, bez vstřikování koksu. 

 složení a charakter spalin TP z bezpečnostních a ekonomických důvodů neumožňuje jejich  spalování a rekuperaci  s cílem využití tepla (mimo předehřevu vsázky v sousední nístěji)

 požadavky na Zn ve šrotu nejsou stanoveny

 při vzorkování se on-line systém neužívá

 Venturiho pračky 

 v technologii TP užito mokrého čištění spalin

 i operace, spojené s přípravou sur. Fe jsou  odprášeny mokrým EO, instalovaným  pro sekundární odprášení celé haly 

 v technologii TP je užito společné  sekundární odprášení celé haly ocelárny, včetně sekundární metalurgie, manipulace s aditivy a plynulého odlévání č. III.  Samostatného kesonového odprášení jednotlivých operací nelze u TP použít. Odstruskování sur. Fe není v technologii TP užíváno.

 briketace není v technologii TP ani pánvových pecí užívána

Odpadní vody z technologie TP :

 sedimentují v předusazovacích nádržích a dorrech

 vodní hospodářství (VH) ocelárny společné s VH VPO. Filtrace recirkulované vody pískem není prováděna a v technologii TP není potřebná, ani technicky proveditelná 

 recirkulace vyčištěné vody

Odpadní vody z technologie kontilití :

 vysrážení a koagulace

 odstranění oleje

 filtrace pískem

 recirkulace vyčištěné vody

 úprava oceli v pánvových pecích

 automatizace


	 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je částečně v souladu a to u volně loženého (nelisovaného) šrotu. U lisovaných balíků závisí na vůli dodavatele plnit dohodnuté podmínky, zde již nelze čištění na místě  provádět.

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je částečně v souladu, čištění se u balíků neprovádí, eliminují se jen odstranitelné organické materiály u volně loženého šrotu

 u TP nelze aplikovat

 je v souladu

 sekundární odprášení je v souladu. Injektáž koksu nelze aplikovat

 energetické využití spalin BOF a TP není s ohledem na jejich složení srovnatelné

 šrot s nízkým obs. Zn je nedostupný. Pro TP neaplikovatelné.

 částečně v souladu, on-line systém užíván při analyzování

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu pro provoz TP, pánvovou pec č. III a zařízení plynulého odlévání č. III. V halách zařízení plynulého odlévání č. I. a II (s pánvovými pecemi č. I. a II) není sekundární odprašování instalováno.

 není v souladu (probíhají předběžná jednání o zpracování studie)

 je v souladu

 není v souladu, u odpadní vody odcházející do kanalizace není filtrace pískem prováděna

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu

 je v souladu


Použité zkratky : 

NH – společnost NOVÁ HUŤ, a.s.,      VPO – společnost VYSOKÉ PECE Ostrava, a.s.,      DTP – detailní technologický předpis, 

TP – tandemové pece,      ESO (EO) – elektrostatický odlučovač

NOx – oxidy dusíku,      VOC – těkavé organické sloučeniny,      POP – polycyklické organické sloučeniny,      TK – těžké kovy,

Zn – zinek,      NL – nerozpuštěné látky

