Kurzbeschreibung

zum Antrag auf wesentliche Anderung

gemaB § 16 BImSchG

der Feuerbeschichtungsanlage 3 in Finnentrop

Erhéhung der Anlagenkapazitat
von 467.000 t/a auf 600.000 t/a




1. Aligemeines

Im Jahr 1965 hat die Feuerbeschichtungsanlage (FBA) 3 in Finnentrop, Ortsteil Bamenohl,

ihren Betrieb aufgenommen und wird seitdem betrieben.

Die Feuerbeschichtungsanlage 3 hat zurzeit eine Kapazitat von 467.000 Tonnen pro Jahr
(t/a). Sie produziert sowohl fir die Automobilindustrie, wie auch fir die Bau- und
Hausgerateindustrie.

Die FBA 3 erzeugt in einem kontinuierlichen Prozess Bander in Breiten von 650 bis 1.610
Millimetern mit Dicken zwischen 0,2 und 4,0 Millimeter; das Programm umfasst Baustahle,
normale bis anspruchsvollste Tiefziehglten sowie héher- und hdchstfeste Mehrphasenstahle.
Die Anlagenkapazitat ist abhangig von der Bandbreite und —dicke und der Anlagen-
geschwindigkeit, sowie der zur Verfigung stehenden Produktionszeit.

Durch Veranderungen am Abmessungsspektrum — Breite und Dicke- und Optimierung der
Rustzeit der Anlage ergibt sich eine mégliche Erhéhung der Produktionskapazitat auf

600.000 t/a. Die Anderung des Abmessungsspektrums beruht auf die Ausweitung der
Herstellung einer neuen Produktgruppe aus aluminiumbeschichteten Glten an der Feuer-
beschichtungsanlage 3. Die Optimierung der Rustzeit ergibt sich insbesondere durch den
Wegfall des standigen Produktwechsels zwischen Zink- und Aluminiumbeschichtungen auf
vorlaufig ausschlieBlich Aluminiumlegierungen und dadurch, dass die Wartung der Kessel nun
in Parkposition (wahrend der Produktion) durchgeflihrt werden kann. Die damit verbundenen
Umrist- bzw. Wartungszeiten verringern sich von ca. 48 Stunden auf ca. 16 Stunden im

Monat.

Die Anlagen der thyssenkrupp Steel Europe AG verfugen Uber ein zertifiziertes
Managementsystem. Dabei werden unsere Anlagen in regelmaBigen Abstanden durch einen
externen Auditor in Bezug auf alle umweltrelevanten Bereiche gepriift.

2. Anlagenbeschreibung

Die Feuerbeschichtungsanlage 3 (FBA 3) befindet auf dem Werksgeldnde an der Bamenohler
StraBe in Finnentrop. Auf dem Werksgelande wird neben der FBA 3 auch noch eine
Schmalbandverzinkungsanlage betrieben.
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In der Feuerbeschichtungsanlage 3 werden Stahlbander kontinuierlich verzinkt oder

aluminiert.

Die Stahlbander werden in aufgewickelter Form, dem so genannten Coil, aus den
Kaltwalzwerken oder Warmwalzwerken des Unternehmens per Eisenbahn angeliefert. Dort
werden sie in dem Vormateriallager der Feuerbeschichtungsanlage bis zum Weiterverarbeiten

gelagert.
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1 Abwickler 16 Zinkschichtdickenmessung
2 Schopfschere 17 Dressiergeruist
3 SchweiBmaschine 18 Streckrichtgertst
4 Schlingenwagen Einlauf 19 Coilcoater + Spritzpassivierung
5 Booster 20 Trockenofen
6 Konvektivteil 21 Schlingenwagen Auslauf
7 Vorwarmer 22 Besdumschere
8 Reduktionsofen 23 Bandbeobachterstand
9 Kuhiteil 24 Dickenmessung
10 Hot Bridle 25 Stempelung
11 Zink-/Alukessel 26 elektrostatische Eindlung
12 Verzinkungsdise 27 Schopfschere
13 HeiBmessung 28 Aufwickler
14 Luftkiihlung 29 Einbindemaschine
15 Wasserkithlung 30 Schrottabtransport

Schema der Feuerbeschichtungsanlage 3

Mit einem Kran werden die Stahlcoils den Abwicklern des Einlaufteils der
Feuerbeschichtungsanlage zugefuhrt. Bandanfang und Bandende werden in der
SchweiBmaschine fir den kontinuierlichen Durchlauf zu einem kontinuierlichen Endlosband
aneinandergeschweiBt. AnschlieBend wird das Band schlingenférmig durch den
Einlaufspeicher gefihrt, um den Durchlauf des Bandes mit einer bestimmten Geschwindigkeit
durch den Beschichtungsteil der Anlage auch wahrend des SchweiBvorganges zu

gewahrleisten.
Nach dem Einlaufspeicher wird das Band dem Warmebehandlungsofen zugefihrt.

Der Warmebehandlungsofen besteht aus folgenden Bereichen, dem Booster, Konvektivteil,

Vorwarmer, Reduktionsofen, Haltezone und Kiihlteil.
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In dem Warmebehandlungsofen wird das Band aufgeheizt und gegliht (Rekristallisation) und
von Sauerstoff befreit (Reduktion). Das Band wird im Warmebehandlungsofen auf eine
Temperatur zwischen 700 und 860° C gezielt aufgeheizt. Dies geschieht mittels direkter
(Booster, Konvektivteil und Vorwarmer) und indirekter Beheizung (Reduktionsofen tber
gasbefeuerte Strahlrohre). Die Walzemulsion (Olwassergemisch) wird im direkt beheizten
Ofenteil verbrannt. Die Abgase des direktbeheizten Ofenteils gehen tber die vorhandene
thermische Nachverbrennungsanlage (TNV). Zur guten Energieausnutzung wird die
Restwarme flr die Beheizung der Brennluft und die Beheizung der Nebengebdude genutzt.
Der Reduktionsofen und der Kuhlteil enthélt eine Schutzgas-Atmosphare aus Stickstoff und
Wasserstoff. Dies dient der Reduktion der Stahloberflache.

In der Kuhlstrecke wird das Band gezielt auf die erforderliche Beschichtungsendtemperatur
(ca. 450°C bei Verzinkung und ca. 690°C bei Aluminierung) heruntergekuhlt. AnschlieBend
wird das Stahlband durch ein Bad mit Aluminium, Aluminium-Legierung, alternativ Zink
gefuhrt, dem so genannten Kessel. Das Stahlband erhalt jetzt seine Beschichtung durch
Aluminium oder Zink. AnschlieBend wird die Beschichtungsdicke des Bandes eingestellt und
das Stahlband im Kiihlturm abgekuhlt. Dabei durchlauft das Band die Kiihlzonen, in welchen
es bis auf ca. 40°C abgekuhlt wird. Nun wird das Material nachgewalzt und gerichtet.
Wahlweise kann das Band jetzt passiviert oder mit einer organischen Beschichtung versehen
werden. Diese Schritte erfolgen in einer Spritzpassivierung oder einem Coilcoater. Der
anschlieBende Bandspeicher dient der konstanten Geschwindigkeit im Beschichtungsteil und
ermdglicht das Abbinden der Coils. Nach dem Bandspeicher durchlduft das Band eine
Besdumschere, einen Inspektionsstand, die Stempeleinheit und einen elektrostatischen
Eindler.

AnschlieBend wird das Band an den Aufwickler aufgewickelt, verpackt und gekennzeichnet,
bevor es im Versandlager bis zum Weitertransport gelagert wird.
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3. Der geplante Umbau der Feuerbeschichtungsanlage 3
Mit der geplanten Anderung werden folgende MaBnahmen beantragt:

=  Umriistung eines Zinkkessels zur Aluminierung durch Veranderung der
elektrischen Beheizung (Induktoren und Feuerfestaus-mauerung werden komplett
erneuert) - ein dritter Induktor wird nachgeristet und die Schaltanlage erweitert - die
Notstromanlage wird an den erhdhten Leistungsbedarf angepasst;

= Neubau einer zusétzlichen Verdunstungskihlanlage zur Optimierung der
Kuhlwasserversorgung der Ofenrollen mit UV-Desinfektionseinheit sowie einer
Dosierstation fir Wasserchemikalien

= Austausch eines Krans im Ausgangslager (Halle 2), um den Produktumschlag auf
Bahnwaggons zu ermdglichen

Durch diese MaBnahmen in Verbindung mit der Veranderung des Bandabmessungs-
spektrums hin zu héheren durchschnittlichen Bundgewichten kann die Jahreskapazitat der
Anlage von zurzeit 467.000 t/a auf 600.000 t/a erhoht werden.



4. Auswirkungen der Kapazittserh6hung auf die Umwelt
4.1 Standortwahl und Planungsziel

Die Anderungen werden an der vorhandenen und betriebenen Feuerbeschichtungsanlage 3
auf dem Werksgelande in Finnentrop, Bamenohler StraBBe, durchgefiihrt. Die vorhandenen
Hallen der Anlage werden durch diese MaBnahmen nicht verandert.

Die neue Verdunstungskuhlanlage wird im Freien im Bereich der Wasserstoff- und
Sauerstoffanlage aufgestellt.

4.2 Betriebszeiten

Die Feuerbeschichtungsanlage 3 wird, wie bisher kontinuierlich betrieben, d. h. an allen
Tagen des Jahres von 0.00 Uhr bis 24.00 Uhr.

4.3 Luftemissionen

Die Abluft der Ofen wird wie bisher (iber den vorhandenen Kamin (iber Dach ins Freie geleitet.
Durch die Anderungen kommt es zu keiner Erhdhung des genehmigten Erdgaseinsatzes an
der Feuerbeschichtungsanlage 3. Daher sind durch die Anderungen an der Anlage keine
Veranderungen der Luftemissionen zu erwarten.

4.4 Gerauschemissionen /- immissionen

Durch die Erhéhung der Kapazitat an der Feuerbeschichtungsanlage 3 kommt es zu einer
Erhthung des Eisenbahnverkehrs an dem Werksstandort. Die zusatzlich erforderlichen
Fahrten werden ausschlieBlich in der Tagzeit durchgefihrt.

Der LKW Verkehr bleibt konstant, da durch den Neubau des Portalkrans die Méglichkeit
geschaffen wird einen groBen Anteil der produzierten Exportcoils Gber die Bahn, anstatt per
LKW zu transportieren.

Nach der Errichtung des Portalkrans kénnen dann auch die Produkte/Coils in der Versand-
halle auf Bahnwaggons verladen werden, so dass auf Dauer ein groBer Anteil der Coils per
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Bahn abtransportiert werden kann. Hierdurch kann ein groBer Anteil der LKW-Transporte
entfallen.

Daher werden sich keine Anderungen in der sensiblen Nachtzeit von 22.00 Uhr bis 6.00 Uhr
ergeben. Die zusatzliche Verdunstungskihlanlage wird so ausgelegt, dass dieser Anlagenteil
die Immissionsrichtwerte am relevanten Aufpunkt flr die Nachtzeit um mindestens 10 dB(A)

unterschreitet.

4.5 Geruchsimmissionen

Wie bisher, werden durch den Betrieb der Anlage keine Gerliche freigesetzt, die in der

Wohnnachbarschaft bemerkt werden. Im Bereich der Nachbehandlung des Bandes kann es
wie bisher direkt an der Anlage zu leichten Geruchsimmissionen kommen. Eine Auswirkung
auf die Wohnnachbarschaft kann an der bestehenden Anlage auch in Bezug auf die erhéhte

Kapazitat ausgeschlossen werden.

4.6 Erschiitterungen

Im Bereich der Feuerbeschichtungsanlage kommt es, wie bisher, zu keinen signifikanten
Erschitterungen, die in der Wohnnachbarschaft zu Belastigungen flhren kénnen. Vorgange,
durch die Erschitterungen entstehen kénnten, sind bei der Produktion von Stahlblechen mit
hdchsten Oberflachenqualitdtsanforderungen unerwiinscht, da sie zu schlechten
Produktionsergebnissen flhren.

4.7 Umgang mit wassergefdhrdenden Stoffen
Es werden keine anderen als die bisher verwandten Stoffe eingesetzt. Sie werden, wie bisher,
in den vorhandenen, regelmaBig gepriften, Bereichen gelagert. Dieser Bereich ist gemaB den

vorgeschriebenen Gesetzen und Richtlinien ausgefihrt.

Auch durch den geplanten Austausch der Notstromdieselanlage erhéht sich die Lagermenge

von Diesel nicht.
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4.8 Abfalle
Durch die Anderungen kommt es zu einer Erhéhung der Mengen der bereits anfallenden

Abfélle der Feuerbeschichtungsanlage. Die Abfalle werden wie bisher an der Anlage
gesammelt und ordnungsgeman entsorgt.

4.9 Umgang mit Frisch- und Kihlwasser sowie Prozesswasser
Die vorhandene Prozesswassermenge ist fir den Betrieb der Anlage ausreichend.
Zur Optimierung der Kihlwasserversorgung soll eine zusatzliche Verdunstungskihlanlage

errichtet werden. Mit der neuen UV-Desinfektionseinheit soll das Kiihlwasser behandelt und
vor Verkeimung geschitzt werden.

4.10 Grund und Boden

Ein Teil der MaBnahmen werden in einer vorhandenen Halle durchgefihrt. Eingriffe in den
Hallenboden erfolgen nicht. Die neue Verdunstungskihlanlage wird auf einer Rasenflache
errichtet.

4.11 Arbeitssicherheit

Die bestehende Arbeitsschutzbetrachtung wurde im Zuge dieser Anderungen angepasst und
ist dem Antrag beigefugt.

4.12 Brandschutz

Das Werksgelande verfligt ber eine Feuerwehr fir die Erstbrandbekampfung. Die Freiwillige

Feuerwehr Finnentrop ist fur den Brandschutz zustédndig. Die Anlage verfugt Gber ein
Brandschutzkonzept.
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4.13 Beschaftigte

Durch die Anderungen wird der Standort in Finnentrop gefestigt und dadurch die Arbeitsplétze
an dem Standort weiter gesichert. Zuséatzliche Arbeitsplatze sind durch diese Anderungen
nicht geplant.
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