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Inleiding

Het BREF-document (beste beschikbare technieken referentiedocument) getiteld ‘Anorganische bulkchemicaliën - vast en overig’ (Large Volume Inorganic Chemicals – Solids and Others, LVIC-S) is het resultaat van een informatie-uitwisseling overeenkomstig artikel 16, lid 2, van Richtlijn 96/61/EG van de Raad (de IPPC-richtlijn). In deze samenvatting worden de voornaamste bevindingen beschreven en wordt een overzicht gegeven van de belangrijkste conclusies inzake BBT (beste beschikbare technieken) en de daaraan gekoppelde verbruiks- en emissieniveaus. Dit document moet worden gelezen in combinatie met het voorwoord, waarin de doelstellingen van dit document: hoe het moet worden gebruikt en de wettelijke voorwaarden, worden uiteengezet. Het kan als een opzichzelfstaand document worden gelezen en geïnterpreteerd maar geeft, als samenvatting, niet alle details van de volledige tekst weer. Het is dan ook niet de bedoeling dat deze samenvatting als vervanging van dit volledige document wordt gebruikt als instrument bij de BBT-besluitvorming.

Toepassingsgebied van dit document 

Het referentiedocument betreffende de beste beschikbare technieken (BREF) inzake de LVIC-S-industrie is verwant aan de BREF’s voor chloor-alkali (CAK), anorganische bulkchemicaliën – ammoniak, zuren en kunstmest (LVIC-AAF) en anorganische fijnchemicaliën (SIC).

Er bestaat in feite geen homogene en strikt gedefinieerde LVIC-S-industrie en er bestaan geen duidelijke grenzen tussen de hierboven genoemde vier groepen anorganische chemische industrieën en de vier bijbehorende BREF's.

Het toepassingsgebied van dit document is in principe van belang voor de industriële activiteiten die worden besproken in bijlage I bij de IPPC-richtlijn (96/61/EG), paragraaf 4.2. ‘Chemische installaties voor de productie van anorganisch-chemische basisproducten, in het bijzonder activiteiten besproken in paragraaf 4.2.d en 4.2.e.

Bijlage I bij de IPPC-richtlijn vermeldt geen drempelwaarde voor de capaciteit van chemische installaties, noch worden hierin de in dit document gehanteerde concepten ‘bulk’, ‘cornerstone’ en ‘geselecteerde illustratieve’ LVIC-S-producten gedefinieerd; voor de selectie van de in dit document besproken processen werden echter de volgende criteria aangenomen:

· schaal en economisch belang van de productie
· aantal installaties en hun verspreiding binnen de verschillende lidstaten
· milieueffecten van een bepaalde industrie
· conformiteit van de industriële activiteiten met de structuur van bijlage I bij de Richtlijn

· representativiteit voor veel verschillende, in de LVIC-S-industrie toegepaste technologieën

· gevalideerde gegevens en informatie over LVIC-S-producten voldoende voor formulering van de ‘Technieken die bij vaststelling van de BBT in overweging moeten worden genomen’ en om BBT-conclusies te trekken voor de fabricage van deze producten.

De LVIC-S-producten die in dit document aan de orde komen, zijn onder meer:

I.
Vijf zogeheten ‘cornerstone’-producten, besproken in hoofdstuk 2 tot en met 6:
· soda (natriumcarbonaat, inclusief natriumbicarbonaat)

· titaandioxide (chloride- en sulfaatprocesrouten)

· carbon black (rubber en ‘speciality grade’)

· synthetische amorfe silica (pyrogene silica, geprecipiteerde silica en silicagel)

· anorganische fosfaten (wasmiddel-, voedings- en veevoederfosfaten).

II. 
17 zogeheten ‘geselecteerde illustratieve’ LVIC-S-producten, minder uitvoerig besproken in hoofdstuk 7 (paragraaf 7.1 tot 7.17):
· aluminiumfluoride (twee procesrouten: uitgaande van vloeispaat (fluoriet) en van fluorkiezelzuur

· calciumcarbide (een elektrothermisch proces bij hoge temperatuur, uitgaande van kalk en koolstof

· koolstofdisulfide (het methaanproces, gebaseerd op de reactie van zwavel met aardgas)

· ferrochloride (het met de productie van TiO2 (via de chlorideroute) geïntegreerde proces)

· groen vitriool (ijzersulfaat) en gerelateerde producten (bijproducten bij de productie van TiO2 via de sulfaatroute)

· loodoxide (productieprocessen voor de productie van loodmenie en loodglit, uit zuiver lood)

· magnesiumverbindingen (geproduceerd via de natte procesroute tot magnesiumchloride en ‑oxide)

· natriumsilicaat (omvat de productie van waterglas via de smeltroute en de hydrothermische route)

· siliciumcarbide (een elektrochemisch proces bij hoge temperatuur uitgaande van silica en koolstof)

· zeolieten (productieprocessen tot synthetische aluminosilicaten, inclusief zeolieten A en Y)

· calciumchloride (procesroutes gerelateerd aan soda en magnesium, en de HCl-CaCO3-route)

· geprecipiteerd calciumcarbonaat (productie via de reactie van calciumhydroxide met CO2)

· natriumchloraat (geproduceerd door elektrolyse van een waterige oplossing van natriumchloride)

· natriumperboraat (geproduceerd door de reactie van borax en NaOH, en de reactie met H2O2)

· natriumpercarbonaat (geproduceerd via kristallisatie- en sproeigranulatieprocesrouten)

· natriumsulfiet en gerelateerde producten (de familie van natriumproducten verkregen via de reactie van SO2 met een base)

· zinkoxide (verkregen via het directe proces, de vijf indirecte processen en het chemische proces).

De volgende punten verwijzen naar de hoofdstructuur van dit document:

· de samenvatting bevat beknopte informatie over de belangrijkste bevindingen uit de hoofdstukken in dit document

· het voorwoord (‘preface’) verklaart de status en doelstellingen van dit document en hoe het moet worden gebruikt

· het toepassingsbereik (‘scope’) geeft bijzonderheden over de reikwijdte van de werkzaamheden van de technische werkgroep (TWG) en de structuur van dit document

· hoofdstuk 1 geeft een algemene beschrijving van de LVIC-S-industrie, haar potentieel en kenmerken

· hoofdstuk 2, 3, 4, 5 en 6 geven een beschrijving van de vijf ‘cornerstone’ LVIC-S-producten, waaronder ook een hoofdstuk over de BBT voor elk ‘cornerstone’-product

· hoofdstuk 7 geeft beschrijvingen van 17 geselecteerde illustratieve LVIC-S-groepen van processen, waaronder ook een hoofdstuk over de BBT voor elk illustratief proces

· hoofdstuk 8 illustreert de algemene emissiebeperkende maatregelen die in de LVIC-S-industrie worden toegepast

· hoofdstuk 9 geeft een beschrijving van technieken in opkomst in de LVIC-S-industrie
· hoofdstuk 10 bevat de slotopmerkingen die voor dit document relevant zijn
· de referenties bevatten alle bijzonderheden over de belangrijkste informatiebronnen gebruikt bij de ontwikkeling van dit document
· de woordenlijst met termen en afkortingen is bedoeld voor de gebruiker om dit document beter te begrijpen
· de bijlagen leveren aanvullende informatie m.b.t. dit document en in het bijzonder:

· bijlage 3 – bevat "goede milieupraktijk in de LVIC-S-industrie".

Aangezien het als belangrijk werd beoordeeld dat zelfs gedeeltelijke of onvolledige informatie over de LVIC-S-producten niet verloren zou gaan, is er een document getiteld ‘Aanvullende informatie ingediend tijdens de informatie-uitwisseling inzake de LVIC-S-industrie’, toegankelijk via de EIPPCB-website http://eippcb.jrc.es, met gedeeltelijke gegevens en informatie over negen ‘geselecteerde illustratieve’ LVIC-S-producten die niet konden worden gebruikt om BBT-conclusies te trekken. Deze zijn: 1. aluminiumchloride, 2. aluminiumsulfaat, 3. chroomverbindingen, 4. ferrichloride, 5. kaliumcarbonaat, 6. natriumsulfaat, 7. zinkchloride, 8. zinksulfaat en 9. natriumbisulfaat.

Het ‘Aanvullende informatie.....’-document is niet beoordeeld en de informatie hierin is door de technische werkgroep (TWG) of de Europese Commissie gevalideerd noch goedgekeurd; gehoopt wordt echter dat deze gedeeltelijke informatie kan worden gebruikt voor de revisie van de vier BREF’s voor de anorganische chemische industrie.

Hoofdstuk 1 – Algemene informatie over de LVIC-S-industrie

De groeisnelheid van de chemische industrie in de EU is ongeveer 50 % hoger dan die van de economie als geheel en wanneer de groei van de chemische industrie in de EU (3,1 %) per sector wordt vergeleken, is de productiegroei van basale anorganische chemicaliën de minst dynamische (0,2 %). 

Het aandeel van de EU in de wereldproductie van chemicaliën daalt; de dynamiek van de chemische industrie wordt niet alleen bepaald door haar groei maar ook door snelle technologische verandering, een van de opvallendste kenmerken van deze industrie.

De chemische industrie levert aan alle sectoren van de economie en de chemische industrie in de EU is zowel haar eigen belangrijkste leverancier als klant. Dit vloeit voort uit de bewerkingsketens die bij de transformatie van chemicaliën talrijke tussenstappen omvatten. Niet alleen de productie van bulkchemicaliën kent schaalvoordelen, maar is in sterk geïntegreerde industriële complexen ook veel efficiënter dan in afzonderlijke installaties.

De LVIC-S-industrie is een van de hoofdpijlers van de gehele chemische industrietak binnen de EU en zonder deze enigszins gerijpte industrie die wordt gekenmerkt door een relatief langzame productiegroei, zou onmogelijk aan de basale behoeften van de gehele economie tegemoet kunnen worden gekomen.

De volgende tabel geeft de productieschaal in de Europese LVIC-S-‘cornerstone’-industrie weer:

	LVIC-S-product
	EU-capaciteit
	Wereldaandeel
	Aantal installaties
	Capaciteitsbereik

	Soda
	7 700 kt/jaar
	18 %
	14
	160 – 1 020 kt/jaar

	Titaandioxide
	1 500 kt/jaar
	37 %
	20
	30 – 130 kt/jaar

	Carbon black
	1 700 kt/jaar
	21 %
	22
	10 – 120 kt/jaar

	Synthetische amorfe silica
	620 kt/jaar
	30 %
	18
	12 – 100 kt/jaar

	Anorganische fosfaten
	3 000 kt/jaar (*)
	48 %
	26 (**)
	30 – 165 kt/jaar (***)

	(*) Geschatte gegevens; (**) Installaties voor wasmiddel-, voedsel- en veevoederfosfaten; (***) Voor wasmiddelfosfaten


Van de in totaal 100 geïdentificeerde LVIC-S-‘cornerstone’-installaties bevinden zich er 21 in Duitsland, 10 in het Verenigd Koninkrijk, 9 in Frankrijk, 7 in Spanje, 6 in Nederland en 5 ‘cornerstone’-installaties in respectievelijk België, Italië en Polen. Oostenrijk, Tsjechië, Finland, Hongarije, Slovenië en Zweden hebben elk minder dan 5 ‘cornerstone’-installaties. Denemarken, Griekenland, Ierland, Luxemburg, Slowakije, Litouwen, Letland en Estland zijn wat betreft ‘cornerstone’-producten niet in de LVIC-S-industrie vertegenwoordigd.

Daarnaast bestaan er in de EU-25 meer dan 300 installaties voor de productie van de ‘geselecteerde illustratieve’ LVIC-S-producten, maar aangenomen kan worden dat er in de EU ~ 400 installaties met een breed capaciteitsbereik en vele aan de LVIC-S-industrie gerelateerde productieprocessen zijn.

Hoofdstuk 2 – Soda
Soda is een fundamentele grondstof voor de glas- en wasmiddelindustrie en chemische industrie en is, als zodanig, van strategisch belang binnen het Europese en wereldwijde productiekader.

Aangezien trona-erts niet in Europa voorkomt is, wordt soda in de EU vrijwel volledig geproduceerd door middel van het Solvayproces, met gebruikmaking van lokaal beschikbare pekel en kalksteen van de vereiste kwaliteit. Het Solvayproces is in de 19e eeuw ontwikkeld en de eerste soda-installaties in Europa dateren uit deze periode. Alle installaties zijn gemoderniseerd en al diverse keren vernieuwd om technologische verbeteringen aan te brengen en hun capaciteit is opgevoerd om te voldoen aan de toenemende marktvraag. 

De Europese soda-capaciteit bedraagt meer dan 15 mln ton per jaar, waarvan de helft in de EU-25. Op diverse locaties zijn soda-installaties gekoppeld aan installaties voor geraffineerd natriumbicarbonaat.

De kwaliteit van de geselecteerde grondstoffen en geografische ligging van de productie-installaties hebben een directe invloed op de samenstelling, het volume en de behandeling van effluenten. De belangrijkste milieueffecten van het Solvayproces zijn de atmosferische emissies van CO2 en de aquatische emissies gerelateerd aan het afvalwater afkomstig van de ‘distillatiefase’ van het proces. 

Op sommige locaties vormt – als gevolg van langdurige productie van soda en het volume en de samenstelling van het na distillatie overblijvende slib (anorganische chloriden, carbonaten, sulfaten, basen, ammoniak en gesuspendeerde vaste stoffen, waaronder zware metalen afkomstig van de grondstoffen) – de afvoer van het effluent na distillatie een aanzienlijk milieuprobleem indien dit niet adequaat wordt aangepakt.

Het na distillatie overblijvende slib wordt naar het aquatische milieu geleid voor volledige dispersie (voornamelijk de soda-installaties aan de kust) of de na scheiding van vloeistoffen en vaste stoffen (voornamelijk afkomstig van door land omgeven soda-installaties) ontstane heldere vloeistof wordt naar de wateropvang geleid.

Bij vaststelling van de beste beschikbare technieken voor de productie van soda door middel van het Solvayproces zijn voor de sector de volgende belangrijke milieuaspecten geïdentificeerd:

· beperkte materiaalefficiëntie van het Solvayproces, als gevolg van  beperkingen  door het chemische evenwicht, waardoor de productie van soda directe gevolgen heeft voor het milieu

· de invloed van de kwaliteit van de gebruikte grondstoffen (inclusief het gehalte aan zware metalen), in het bijzonder kalksteen, op de totale milieueffecten van de productie van soda
· de relatief grote hoeveelheden afvalwater afkomstig van het proces die in het aquatische milieu worden geloosd

· de hoeveelheid gesuspendeerd vast materiaal in het afvalwater, inclusief zware metalen uit de grondstoffen, en de beperkte mogelijkheden om deze op alle soda-producerende locaties van het afvalwater te scheiden. De beste manier om dit aan te pakken hangt af van de lokale omstandigheden; op diverse locaties wordt echter totale dispersie toegepast zonder dat gesuspendeerde vaste stoffen op enigerlei wijze worden gescheiden.

Voor de in de EU-25 gevestigde, op het Solvayproces gebaseerde soda-installaties zijn 13 BBT-conclusies getrokken. Hieronder volgen voorbeelden van geaccepteerde BBT-conclusies ter illustratie van de aansturende factoren voor milieuverbetering in de soda-industrie (alle BBT-cijfers betreffen het jaargemiddelde).

BBT 2

Totaal verbruik van kalksteen bij de installatie-inlaat in het bereik van 1,1 – 1,5 per ton soda, hoewel het verbruik tot maximaal 1,8 ton kalksteen per ton geproduceerde soda gerechtvaardigd kan zijn voor installaties waar kalksteen van een goede kwaliteit niet beschikbaar is (d.w.z. kalksteen met een lager carbonaatgehalte, slechte verbrandingseigenschappen en brosheid van het gesteente).

BBT 3

Selectie van kalksteen van de juiste kwaliteit, waaronder:

· hoog CaCO3-gehalte, bij voorkeur van 95 – 99 % (laag gehalte aan MgCO3, SiO2, SO3 en Al2O3+Fe2O3)

· de voor het proces noodzakelijke juiste kenmerken van het kalksteen (deeltjesgrootte, hardheid, poreusheid,verbrandingseigenschappen)

· beperkt gehalte aan zware metalen (As, Cd, Cr, Cu, Hg, Ni, Pb en Zn) in de aangekochte kalksteen of kalksteen afkomstig van de op dat moment gebruikte eigen afzetting.

In het geval dat kalksteenafzettingen van mindere kwaliteit worden gebruikt, met een gehalte van 85 to 95 % CaCO3, en kalksteen van betere kwaliteit niet gemakkelijk beschikbaar is, is  een laag gehalte aan MgCO3, SiO2, SO3 en Al2O3+Fe2O3 niet haalbaar.

BBT 5

Geoptimaliseerd gebruik van de soda-installatie om de emissie van CO2 bij het proces binnen het bereik van 0,2 – 0,4 ton van 100 % CO2 per ton geproduceerde soda te handhaven (op de locatie geïntegreerde productie van soda en geraffineerd natriumbicarbonaat kan tot veel lagere emissiewaarden leiden).

BBT 8

De naar een lokale waterloop geloosde hoeveelheid afvalwater uit de distillatie-unit in het bereik van 8,5 – 10,7 m3 per ton geproduceerde soda.

BBT 10

Met betrekking tot de effecten van in het aquatische milieu geloosd afvalwater (dat gesuspendeerde vaste stoffen en daarmee samenhangende zware metalen bevat) afkomstig van de productie van soda:

A. in het geval dat de uiteindelijke lozing in het mariene milieu (naar zee of in een riviermonding onder invloed van getijdenbewegingen, afhankelijk van de lokale overwegingen) plaatsvindt: zorgdragen voor dispersie van vaste stoffen waarbij gelokaliseerde ophoping van zwevende deeltjes wordt vermeden en in elk geval minimalisering van de lozing van zware metalen door selectie van grondstoffen.

B. in het geval de uiteindelijke lozing plaatsvindt in zoet water:

minimalisering van de emissie van zware metalen door toepassing van ten minste één van de volgende technieken:

· selectie van de juiste grondstoffen

· verwijdering van grove vaste deeltjes uit afvalwater

· depositie/dispersie – bezinkingsbassins

· depositie/dispersie – ondergrondse opslag.

minimalisering van de emissie van gesuspendeerde vaste deeltjes door toepassing van ten minste één van de volgende technieken, afhankelijk van de kenmerken van het ontvangende water:

· selectie van de juiste grondstoffen

· verwijdering van grove vaste deeltjes uit afvalwater

· depositie/dispersie – bezinkingsbassins

· depositie/dispersie – ondergrondse opslag.

Hoofdstuk 3 – Titaandioxide

Hoofdstuk 3 over titaandioxide betreft twee totaal verschillende procesrouten die voor de productie van TiO2-pigmenten worden toegepast, te weten:

· het chlorideproces (continu proces met chloorvoorraad) en

· het sulfaatproces (batchgewijze productie, met gebruik van afgewerkt zwavelzuur).

Hoofdstuk 3 integreert dan ook de volgende belangrijke kwesties:

· Paragraaf 3.1 – Algemene informatie betreffende de titaandioxide-industrie

· Paragraaf 3.2 – Titaandioxide – het chlorideproces

· Paragraaf 3.3 – Titaandioxide – het sulfaatproces

· Paragraaf 3.4 – Vergelijking van het chloride- en het sulfaatproces en

· Paragraaf 3.5 – Beste beschikbare technieken voor de productie van titaandioxide.

De titaandioxide-industrie heeft zich in de afgelopen decennia dynamisch ontwikkeld. Het is een wereldwijde industrie waarbinnen in de EU jaarlijks ca. 1,5 mln ton titaandioxide wordt geproduceerd. Ongeveer 30 % hiervan wordt geproduceerd via het chlorideproces en het resterende percentage via het sulfaatproces.

In de afgelopen 20 jaar heeft de Europese TiO2-industie maar liefst 1 400 mln EUR geïnvesteerd in milieuverbeteringen. Met deze uitgaven werd gestart in de jaren zeventig van de vorige eeuw en ze werden opgehoogd als gevolg van de TiO2-harmonisatierichtlijnen 78/176/EEG, 82/883/EEG en 92/112/EEG, die voor de TiO2-industrie bindende minimumnormen voorschrijven betreffende de milieuprestaties. Het grootste gedeelte van deze investering is gedaan in het sulfaatproces en de Europese TiO2-industrie is van mening dat er milieutechnisch weinig verschil bestaat tussen een modern sulfaat- en chlorideproces.

Na analyse van 12 ‘Technieken die bij vaststelling van de BBT in overweging moeten worden genomen’ voor het chlorideproces en 13 ‘Technieken die bij vaststelling van de BBT in overweging moeten worden genomen’ voor het sulfaatproces, zijn de bevindingen van dit document echter dat het waarschijnlijker is dat de nieuwe TiO2-installaties in de EU de chlorideprocesroute gaan toepassen aangezien deze een betere energie-efficiëntie biedt.

Aangezien de chlorideproductie gebonden is aan kleine chloorvoorraden en maatregelen ter vermindering van de milieurisico's waarmee het hanteren van chloor- en titaantetrachloride gepaard gaat (de SEVESO-II-richtlijn – Richtlijn 96/82/EG van de Raad betreffende de beheersing van de gevaren van zware ongevallen waarbij gevaarlijke stoffen zijn betrokken), verdient, bezien vanuit de totale gevolgen voor het milieu in de EU, het chlorideproces de voorkeur. Gezien de beschikbaarheid van de TiO2-grondstoffen en de bevindingen van de Levenscyclusanalyse (LCA) is geen van beide procesrouten de facto echter als BBT geselecteerd en conclusies voor beide processen worden in dit document naast elkaar gepresenteerd.

Bij vaststelling van BBT voor de productie van titaandioxide zijn voor de sector de volgende belangrijke milieuaspecten geïdentificeerd:

· de milieueffecten buiten de EU als gevolg van de veredeling van titaanerts voorafgaand aan de productie van titaandioxide

· voorzorgsmaatregelen betreffende de chloorvoorraad bij de chlorideprocesroute

· maatregelen genomen ter benutting van afgewerkt zwavelzuur na hydrolyse bij de sulfaatprocesroute 

· aanzienlijk energieverbruik bij beide routen, in het bijzonder bij het sulfaatproces.

Voor de productie van titaandioxide worden verschillende grondstoffen met een TiO2-gehalte tussen de 44 en 96 %, gebruikt. Voor het chlorideproces worden natuurlijk TiO2-erts of synthetische TiO2-grondstoffen geselecteerd, terwijl voor het sulfaatproces titaanslakken en ilmeniet afzonderlijk of in mengsels kunnen worden gekozen en gebruikt. Daarom hangt de belangrijkste conclusie betreffende de beste beschikbare technieken voor de TiO2-industrie, zowel wat betreft het chloride- als het sulfaatproces, samen met de kosteneffectieve keuze van de grondstoffen, gebaseerd op bijv. LCA-overwegingen, met een zo laag als praktisch mogelijk niveau van schadelijke onzuiverheden, teneinde het grondstof- en energieverbruik en de afvalproductie te verminderen en voor de laagste milieubelasting op de locatie van de TiO2-installatie.

De toepassing van deze belangrijkste beste beschikbare technieken gaat gepaard met milieueffecten op een stap eerder in de keten dan de locatie van de TiO2-installatie (ertsdelving en -veredeling) en daarom moeten bij elke keuze van grondstoffen voor de TiO2-productie een geïntegreerde aanpak en goede industriële praktijkvoering worden toegepast om het milieu als geheel zo goed mogelijk te beschermen.

De gemelde cijfers voor verbruik en emissie worden per ton TiO2-pigment weergegeven, maar aangezien het TiO2-gehalte in de geproduceerde pigmenten varieert en er geen gegevens beschikbaar zijn per ton 100 % zuivere TiO2, is het moeilijk kwantitatieve BBT-conclusies te trekken ten aanzien van de productie van titaandioxide. Er zijn echter twee kwantitatieve BBT-conclusies getrokken inzake het energieverbruik bij beide procesrouten, zoals hieronder weergegeven.

Chlorideproces, BBT 13

Verbetering van de algehele energie-efficiëntie in het chlorideproces tot waarden tussen 17 en 25 GJ/t TiO2-pigment (voor installaties die op volle capaciteit operationeel zijn), waarbij wordt opgemerkt dat de afwerkingafdeling het grootste deel van de totale energie verbruikt (variërend van 10 tot 15 GJ/t TiO2-pigment); hierbij is het energieverbruik sterk afhankelijk van de kenmerken van het eindproduct. Er wordt een toename verwacht van de hoeveelheid energie die nodig is bij de natte behandeling en afwerkingprocessen als de specificaties van de afnemer een kleinere deeltjesgrootte in het uiteindelijke pigmentproduct noodzakelijk maken.

Sulfaatproces, BBT 17

Verbetering van de totale energie-efficiëntie bij het sulfaatproces (voor installaties die op volle capaciteit operationeel zijn) tot waarden tussen 23 en 41 GJ/t TiO2-pigment en bijgevolg:

1) 23 – 29 GJ/t TiO2-pigment in het proces met zwavelzuurneutralisatie
2) 33 – 41 GJ/t TiO2-pigment in het proces met zwavelzuurherconcentratie.
Gezien de verschillende combinaties van gebruikte systemen binnen de TiO2-industrie in de EU voor zuurneutralisatie en/of -herconcentratie, gelden de uiterste waarden als in 1) en 2) hierboven vermeld alleen als indicatie voor de geschatte algehele energie-efficiëntie in de betreffende TiO2-installatie.
Er dient ook opgemerkt te worden dat de afwerkingafdeling een groot gedeelte van de totale energie verbruikt (variërend van 10 tot 15 GJ/t TiO2-pigment), waarbij het energieverbruik sterk afhangt van de kenmerken van het eindproduct. Er wordt een toename verwacht van de hoeveelheid energie die nodig is bij de afwerkingprocessen als de specificaties van de afnemer een kleinere deeltjesgrootte van het definitieve pigmentproduct noodzakelijk maken. Indien er meer sulfaat uit vloeibare effluentstromen moet worden verwijderd, vraagt dit meer energie.

Tot slot moet worden opgemerkt dat in dit document voor beide procesrouten de BBT-AEL’s naar lucht en water, in het bijzonder de BBT-AEL’s met betrekking tot de emissie van zware metalen naar water, zijn vastgesteld.

Hoofdstuk 4 – Carbon black
Ongeveer 65 % van het wereldverbruik van carbon black komt voor rekening van de productie van banden en bandenproducten voor auto's en andere voertuigen. Ruwweg 30 % wordt verwerkt in andere rubberproducten, waarbij het resterende gedeelte wordt verwerkt in plastic, drukinkt, verf, papier en diverse andere toepassingen.

Vandaag de dag bedraagt de bestaande wereldcapaciteit ca. acht mln ton per jaar, met een wereldwijde vraag naar carbon black in de orde van grootte van zes mln ton per jaar. Deze hoeveelheid wordt geproduceerd door meer dan 150 installaties voor de productie van carbon black in 35 landen, waarvan 1,7 mln ton per jaar in 22 installaties in 12 lidstaten van de EU-25.

Mengsels van gasvormige en vloeibare koolwaterstoffen vormen de grondstoffen die bij voorkeur voor de industriële productie van carbon black worden gebruikt. Aangezien alifatische koolwaterstoffen een lagere opbrengst geven dan aromatische koolwaterstoffen, worden voornamelijk deze laatste gebruikt.

Het zwavelgehalte in de grondstoffen voor carbon black is van essentieel belang voor beoordeling van de milieueffecten van de Europese carbon-black-installaties.

Het belangrijkste proces vandaag de dag is het ‘furnace-black’-proces. Dit draagt voor meer dan 95 % bij aan de totale wereldwijde productie van carbon black. Vrijwel alle rubber ‘grades’ en een aanzienlijk deel van het ‘pigment grade’ carbon black worden momenteel via het ‘furnace-black’-proces geproduceerd. Dit is een continu proces met als voordelen een grote flexibiliteit en grotere besparingen in vergelijking met andere processen. De typische productiesnelheid voor een moderne ‘furnace-black’-reactor is ca. 2 000 kg/uur.

Bij vaststelling van de BBT voor de carbon-black-industrie zijn de volgende belangrijke milieuaspecten in overweging genomen:

· de afhankelijkheid van de Europese carbon-black-industrie van de beschikbaarheid van petrochemische en carbochemische grondstoffen met een hoge koolstof/waterstofverhouding en een hoog aromatisch gehalte, die de hoogste opbrengst en minder gevolgen voor het milieu hebben

· het zwavelgehalte in de grondstoffen gebruikt bij de productie van carbon black en de invloed hiervan op de emissies van SOX naar de lucht

· het moderne, in de Europese carbon-black-industrie toegepaste ‘furnace’-proces dat een hoge verwerkingscapaciteit per installatie mogelijk maakt, met als opvallendste milieukenmerken van dit proces een hoge energie-intensiteit en de emissies van NOX, SOX en stof naar de lucht

· procesgeïntegreerde maatregelen, waaronder primaire NOX en SOX-reductie en afgasverbranding met energieterugwinning, gevolgd door mogelijke nageschakelde technieken bedoeld om de emissie van NOX, SOX en stof naar de lucht te verminderen om de milieueffecten van de productie van carbon black in de EU-25 terug te dringen.

Voor carbon-black-installaties in de EU-25 die zijn gebaseerd op het ‘furnace’-proces zijn diverse afzonderlijke BBT-conclusies getrokken, waaronder het gebruik van grondstoffen met een laag zwavelgehalte, het carbon-black-gehalte in het gefiltreerde afgas, fakkelenen de emissies van NOX en stof.

De volgorde van acties bij vaststelling van de BBT voor het zwavelgehalte in de grondstoffen voor de carbon-black-productie om uiteindelijk tot de volgende BBT-conclusie te komen is hierbij het meest illustratief:
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Het gebruik van grondstoffen met een laag zwavelgehalte: het gebruik van primaire grondstoffen met een zwavelgehalte variërend van 0,5 – 1,5% als jaargemiddelde. De overeenkomende specifieke emissiewaarde gerelateerd aan de BBT is een jaargemiddelde van 10 – 50 kg SOX (als SO2) per ton geproduceerde ‘rubber grade’ carbon black. Deze waarden worden bereikt, waarbij aangenomen wordt dat de secundaire grondstof aardgas is. Andere vloeibare en gasvormige koolwaterstoffen kunnen ook worden gebruikt.

Bij de productie van ‘speciality grade’ carbon black voor speciale toepassingen (met een hoge pigment-oppervlakconcentratie) worden hogere emissiewaarden verwacht. 

Hoofdstuk 5 – Synthetische amorfe silica

Synthetische amorfe silica wordt geproduceerd via het thermische procédé (hydrolyse van chlorosilanen bij hoge temperatuur – pyrogene silica) of via het natte procédé (precipitatie van een waterglasoplossing met zuren – geprecipiteerde silica en silicagel) en kent allerlei toepassingen, zoals in synthetische harsen, plastics, rubber, cosmetica, voedingsproducten en geneesmiddelen, vulstoffen of antiklonteringsmiddelen.

Bij vaststelling van de BBT voor de synthetische amorfe silica-industrie zijn de volgende belangrijke milieuaspecten in overweging genomen:

· voor de productie van synthetische amorfe pyrogene silica is het belangrijkste milieuaspect vermindering van de chlooremissie door toepassing van procesgeïntegreerde maatregelen (waterstofinjectie, methaan- en waterstofinjectie, verbranding), gevolgd door verwijdering van waterstofchloride uit het afgas en, uiteindelijk, door toepassing van nageschakelde technieken van uitwassing van resten chloor uit het afgas en behandeling van de resulterende stroom natriumhypochloriet met waterstofperoxide of door katalytische omzetting in natriumchloride

· voor de productie van synthetische amorfe geprecipiteerde silica en silicagel is het belangrijkste milieuaspect een juiste selectie en integratie van vloeistof/vaste stofscheiding en drogingstechnieken voor silica teneinde energie te besparen en de hiermee gepaard gaande emissies van CO2, SOX en NOX naar de lucht te verminderen. 

Hoofdstuk 6 – Anorganische fosfaten

In dit document wordt de productie van drie groepen anorganische fosfaten besproken:

· wasmiddelfosfaten, in het bijzonder natriumtripolyfosfaat (STPP)

· voedingsfosfaten (bestanddelen voor levensmiddelen en geneesmiddelen), in het bijzonder natriumtripolyfosfaat (STPP)

· veevoederfosfaten (diervoedersupplementen), in het bijzonder dicalciumfosfaat (DCP).

Bij vaststelling van de BBT voor de anorganische-fosfaatindustriesector zijn de volgende belangrijke milieuaspecten in overweging genomen:

· anorganische fosfaten worden gewonnen uit fosfaatgesteente en, afhankelijk van de kwaliteit van het gesteente en de toegepaste voorbehandeling (zuivering) van het gebruikte intermediaire fosforzuur, variëren de gevolgen voor het milieu, waarbij ook de cross-media-effecten sterk variëren. Gedetailleerde vergelijkingen zijn moeilijk te maken aangezien de gegevens over de zuivering van ‘non-fertiliser-grade’  fosforzuur (via de ‘natte route’) zeer beperkt zijn (deze procesfase valt buiten de toepassingsbereik van dit document)

· voor wasmiddel-STPP, gebaseerd op de 'groene' fosforzuurroute, kunnen twee belangrijke aan het proces gerelateerde milieuaspecten worden geïdentificeerd: in de natte fase van het proces – de gipskoek en andere verontreinigingen afkomstig van de gebruikte grondstoffen en bij de droge fase van het proces – emissie van fluor, P2O5-druppeltjes en STPP-stof

· voor voedings- en wasmiddel-STPP op basis van het gezuiverde ‘non-fertiliser-grade’ natte fosforzuur, treden de belangrijkste milieueffecten op in de eerdere natte fase van zuurzuivering. In de droge fase van het STPP-proces zijn de belangrijkste kwesties ook nu weer de emissies van fluor, P2O5-druppeltjes en stof

· voor ‘food grade’ DCP, in de fosforzuurroute gebaseerd op het gezuiverde ‘non-fertiliser-grade’ fosforzuur, treden de belangrijkste milieueffecten op in de eerdere natte fase van zuurzuivering. In de droge fase van het DCP-proces zijn de belangrijkste kwesties de emissies van stof naar lucht en fosfor naar water. Op hun beurt zijn bij de zoutzuurroute de belangrijkste kwesties de emissies van stof en HCl naar lucht, fosfor naar water en vast afval op land. 

Hoofdstuk 7 – ‘Geselecteerde illustratieve’ LVIC-S-producten

Hoofdstuk 7 omvat in totaal 17 ‘geselecteerde illustratieve’ LVIC-S-producten, die in dit document minder uitvoerig worden besproken dan de ‘cornerstone’ LVIC-S-producten.

Gezien de beperkingen van de tekst in de samenvatting en de lengte van hoofdstuk 7 van meer dan 240 pagina's, is het onmogelijk zelfs maar in het kort een beschrijving te geven van alle procesrouten die worden toegepast bij de productie van 'geselecteerde illustratieve' LVIC-S-producten, van de geanalyseerde ‘technieken die bij vaststelling van de BBT in overweging moeten worden genomen’ en van de gedetailleerde BBT-conclusies die in dit hoofdstuk worden getrokken.

Hierbij moet echter worden opgemerkt dat bij vaststelling van de BBT voor de ‘geselecteerde illustratieve’ producten in totaal 126 beste beschikbare technieken werden geïdentificeerd.

Er is een poging ondernomen te zoeken naar overeenkomsten in de BBT-voorstellen voor deze 17 LVIC-S-producten, maar afgezien van enkele overeenkomsten met betrekking tot emissiebeperkende technieken voor stofopvang, werden er in deze groep geen andere gemeenschappelijke BBT-conclusies getrokken.

Hoofdstuk 8 – Algemene emissiebeperkende maatregelen toegepast in de LVIC-S-industrie

In navolging van de overwegingen in bijlage IV van de IPPC-richtlijn, waarmee rekening moet worden gehouden bij vaststelling van de BBT, geeft hoofdstuk 8 informatie over de bronnen van emissies naar lucht en technieken die beschikbaar zijn om de emissies naar lucht te verminderen evenals de emissies naar water en de emissie van vast afval in de LVIC-S-industrie. De beschrijving van de milieuzorginstrumenten en, uiteindelijk, de conclusie betreffende BBT voor milieuzorg komen daarna. Nauw gerelateerd aan hoofdstuk 8 is bijlage 3: Goede milieupraktijk voor de toepassing van technologie, ontwerp, onderhoud en gebruik van de installatie, milieubescherming en ontmanteling in de LVIC-S-industrie.

Hoofdstuk 9 – Technieken in opkomst in de LVIC-S-industire

Uit het overzicht van de technieken die momenteel in de LVIC-S-industrie beschikbaar zijn, blijkt dat er weinig informatie bestaat over technieken in opkomst. De in dit document gedefinieerde innovaties en opkomende technieken hebben betrekking op de productie van soda, titaandioxide, carbon black en siliciumcarbide.

Hoofdstuk 10 –Slotopmerkingen

Het hoofdstuk met de slotopmerkingen bevat achtergrondinformatie betreffende de startbijeenkomst over LVIC-S, de mijlpalen met betrekking tot de ontwikkeling van dit document en de mate van consensus die is bereikt inzake BBT-voorstellen voor de proceshoofdstukken 2 tot en met 7, en inzake generieke BBT-voorstellen voor de LVIC-S-industrie. Er worden aanbevelingen gedaan voor verder onderzoek en informatieverzameling over LVIC-S en, ten slotte, aanbevelingen voor herziening van dit document.

De Europese Commissie lanceert en steunt via haar OTO-programma's een reeks projecten op het gebied van schone technologieën en beheerstrategieën. Deze projecten kunnen wellicht een nuttige bijdrage leveren tot een BREF-herziening in de toekomst. Aan lezers wordt dan ook verzocht het Europese IPPC-bureau op de hoogte te stellen van onderzoeksresultaten die van belang zijn voor het toepassingsgebied van dit document (zie ook het voorwoord van dit document).
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