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® Wykorzystanie zwigzkdbw amoniaku w procesie redukcji NO, wigze sie
z przedostaniem czesci nieprzereagowanego NH; do popiotu lotnego.

® llo$¢ zaadsorbowanego amoniaku zalezy m. in. od rozmiaru czgstek pytu. Na matych

czgstkach adsorbuje sie go wiecej, z powodu wysokiego stosunku powierzchni czastki
do objetosci. Osadzone zwigzki odznaczajg sie rozpuszczalnoscig w wodzie, przez co
mogg sie przedostac¢ do srodowiska.

Dyrektywy EU d3az3g do ograniczen w zakresie sktadowania UPS

UPS zanieczyszczone NH; mogg straci¢ wtasnosci handlowe i nie bedzie mozliwe
ich zagospodarowanie — w konsekwencji koniecznos¢ sktadowania/utylizacji
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NH,

wtrysk wody amoniakalnej

odleglos¢ sciany od kotla

temperatura

odlegloéé Sciany od kotla

1
2NO + CO(NH;); + 50, = 2N, +C0; + 2H;0

4NO + 4NHy + 0, — 4N, + 6H,0
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ANO + 4NH; + 0, — 4N, + 6H,0

NO + NO, + 2NH; — 2N, + 3H,0

2NO, + 4NH; + 0, — 3N, + 6H,0
6NO, + 8NH; — 7N, + 12H,0
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Nadmiar amoniaku wynikajagcy z wtryskiwanego do o e
komory spalania reagenta wchodzi w reakcje z innymi ' - :
zwigzkami wystepujagcymi w spalinach, tworzac formy
soli amonowych. W wiekszosci (okoto 75%), tworza

sie: wodorosiarczan amonu NH,HSO, (z ang.: ABS -
Ammonium Bisulfate) oraz siarczan amonu (NH,),SO,

(zang.: AS - Ammonium Sulfate).
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Tworzenie sie ABS
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Wedtug Dyrektywy IED, w sprawie emisji przemystowych, wdrozonej Rozporzadzeniem Ministra
Srodowiska z dnia 4 listopada 2014r. (Dz. Urz. UE L 334/17 z 24 listopada 2010) redukcja NOx po
zastosowaniu odpowiednich technologii powinna siegaé¢ poziomu ponizej 200 mg/Nm3 od roku 2016

uwzgledniajac odstepstwa i derogacje dla niektérych zaktadéw. Zgodnie z zapisami konkluzje BAT/BREF

poziomy emisji tlenkéw azotu dla zrédet o mocy powyzej 300 MWt zostaty ustanowione na nastepujacych
poziomach:

65-150 mg/Nm? - érednia roczna,

e 85-165 mg/Nm?3 - érednia dobowa.

Na podstawie zapiséw ujetych w Dyrektywie IED limity zaproponowane w BAT/BREF maja obowigzywac od 2021

(4 lata od publikacji BAT/BREF w Dzienniku Urzedowym Unii Europejskiej
(Dz. Urz. UE L 334/17 z 24 listopada 2010).

W przypadku $ciekéw MIOS, stezenie NH; nie powinno przekroczy¢ wartosci 3-10 mg/Nm3 i
na kominie, gdyz caty gazowy amoniak ze spalin zostanie pochtoniety przez zawiesine I0S. Nalezy
zatem bra¢ pod uwage parametry popiotu i $ciekéw i dazy¢ nalezy do minimalizacji emisji NH; za

' instalacjg odazotowania spalin.



i Wptyw NH; na jakos$¢ produktéw z UPS 9/20

i Odbiorcy popiotu lotnego, wytwarzajacy
prefabrykaty budowlane lub dodajacy

popiét do betonu, wymagajg niskiej

zawartosci NH;. W Polsce mozna spotkac
: sie z wymagang maksymalng wartoscia
i Podczas wzrostu pH w procesie i‘ |I ZW|qz!<ow.amonowych w popiele na I

wiazania betonu, amoniak jest poziomie 50, 80 lub 100 mg/kg.
uwalniany do otoczenia. Objawia sie to

nieprzyjemnym zapachem,
wyczuwalnym zwtaszcza
w przestrzeniach zamknietych.

Parametry wytrzymatosciowe ”
wytwarzanego z uzyciem

popiotu betonu nie s3
W Znaczacy sposob
|I pogarszane przez amoniak. l
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Zgodnie z normg PN-EN 450-1:2012 okreslono 16 parametréow jakie powinny spetnia¢ popioty
lotne aby mogty by$ wykorzystane do produkcji betonu, klinkieru i cementu (kategoria A) oraz
na podbudowy drogowe i ceramike budowlang (kategoria B). S3 to nastepujgce parametry:
strata prazenia,
® miatko$¢,
zmiennos$¢ miatkosci (dolna i gérna wartos$¢ graniczna),
® chlorki (gérna wartos$¢ graniczna),
wolny tlenek wapnia (gérna wartosé graniczna),
® reaktywny tlenek wapnia (gérna wartos< graniczna),
zawartosc siarczanéw (VI) (gorna wartosc graniczna),
® ditlenek krzemu + tlenek glinu + tlenek zelaza(lll) (dolna wartos$¢ graniczna),
catkowita zawartos< alkaliow (goérna wartos¢ graniczna),
*® fosforany (V) (gérna wartos¢ graniczna),
stato$¢ objetosci (gérna wartos¢ graniczna),
® wskaznik aktywnosci po 28 dniach (dolna warto$¢ graniczna),
wskaznik aktywnosci po 90 dniach (dolna wartos$¢ graniczna),
® poczatek wigzania (gérna wartos¢ graniczna),
promieniotwdrczosé naturalna f1,
® promieniotworczosd naturalna 2.

Nalezy mie¢ na uwadze, ze rozwazany problem wystepowania amoniaku w popiele nie jest
regulowany przez te i zadne inne normy krajowe a zawartosci przyjete tj. s3

jedynie zawartoscia umowna ustalang indywidualnie przez kontrahentéw przemystu
budowlanego.
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Wymogi budowlane dot. jonéw amonowych 11/20

I

Limit w Polsce dot. stezenia amoniaku w powietrzu to 14 mg/m3 NDS o

23

Wymagania normy PN-EN 206 (PN-EN 206:2014-04) dla zawartosci jonéw amonowych NH,[mg/dm?]

Staba agresja chemiczna

>15i<30
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¢ Amoniak w popiele lotnym 12/20
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Akceptowalne poziomy amoniaku w popiele. Nalezy jednak wzigé pod uwage fakt, ze do tej pory nie zgtoszono zadnych
wynikéw, ktéore wskazujq na pogorszenie jakosci betonu lub innych produktéw zawierajgcych amonowany popiéf
(Larrimore, 2002)
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]

® 1040 g piasku

® 620 gcementu

® 155 g of popiotu lotnego
® 335mlwody

Testy przeprowadzano z dodatkows ilo$ciag amonu dodajac do zaprawy roztwér siarczanu amonu w

wodzie, odpowiadajgcy 137 mg/kg amonu. Poniewaz popiét lotny zawiera juz 63 mg/kg amoniaku,

catkowita ilo$§¢ amoniaku w zaprawie odpowiadata w sumie okoto 200 mg/kg w popiele lotnym. W pracy

tej weryfikowano ilo$¢ ulatniajgcego sie amoniaku (emisje) w trakcie przygotowania zaprawy betonowe;j.

Wyniki badan wskazaty, ze w przypadku gdy zaczyn betonowy zostanie zastosowany w mieszaninie
ztozonej, ktéra jest stosowana w tych prébach, a zawartos¢ amoniaku w popiele lotnym wynosi 200
mg/kg, mozna si¢ spodziewaé stezenia amoniaku w atmosferze ponizej okoto 50 mg/m3. Nalezy mie¢ na
uwadze, ze jest to Srodowisko pracy w najgorszym scenariuszu (praktycznie nierealne), gdzie zaczyn

betonowy znajdowat sie w hermetycznie zamknietym pomieszczeniu przez osiem godzin.



27 Testy emisji NH; w procesach budowlanych 14/20

Prawdopodobnie odzwierciedla to zaleznos¢ od
zrodta amoniaku, przy czym ten pochodzacy z

popiotu lotnego jest mniejszy w odniesieniu do
emisji amoniaku.

Poziom amoniaku emitowanego z popiotu
lotnego w betonie jest mniejszy niz poziom
uzyskiwany, gdy podobng zawartos¢ amoniaku
dodaje sie sztucznie bezposrednio do betonu jako
sél zawierajagcg amoniak.

Tytut: Amoniak a jako$¢ UPS - prezentacja Mapy Drogowej dla sektora elektroenergetycznego IGSMIE PAN
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W Polsce na 76 istniejagcy elektrowni i elektrocieptowni instalacje posiada kottéw przy czym planowane

jest wdrozenie kolejnych 15, natomiast w instalacie SNCR wyposazonych jest 20 kottéw i planowany jest montaz

kolejnych 5.
Rozwazajac zalety SNCR wymieni¢ mozna:

niskie naktady inwestycyjne stanowigce kilkanascie procent naktadéw poniesionych przy realizacji
uktadu SCR,

znacznie mniejszy zakres prac na kotle niz przy SCR,

SNCR nie powoduje zwiekszenia oporéw przeptywu spalin (nie wymaga zmiany wentylatoréw
spalin),

mozliwos¢ korygowania i kontroli symetrii spalania i rozktadu temperatur spalin w komorze przez
operatora dzieki ultradzwiekowemu systemowi pomiaru temperatur w komorze paleniskowej
zabudowanemu na potrzeby SNCR.

Natomiast instalacia SCR pomimo, ze jest znacznie bardziej efektywna i nie niesie tylu skutkdéw

ubocznych (jak pogorszenie jakosci UPS) co SNCR ma tez swoje wady m.in.:

wysokie koszty inwestycyjne,

duzy zakres prac na kotle zwigzanych z zabudowg katalizatora,

zwiekszenie oporow przeptywu spalin, co na ogdét generuje potrzebe modernizacji lub wymiany
wentylatoréw spalin oraz pewien wzrost zuzycia energii elektrycznej na potrzeby wtasne,

wysokie koszty eksploatacyjne zwigzane z okresowg regeneracjg i wymiang modutéw katalizatora,
mozliwo$¢ powstawania soli amoniaku (siarczanu amonu, wodorosiarczanu amonu), ktére moga
odktada¢ sie na powierzchniach katalizatora oraz podgrzewaczy powietrza, zmniejszajac ich
skutecznosc,

zaliczenie elektrowni do obiektéw niebezpiecznych przy zastosowaniu wody amoniakalnej
o stezeniu powyzej 25% (aby tego uniknad stosuje sie jej roztwoér o nizszym stezeniu, np. 24,5%).
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Rozwazajagc natomiast pogorszenie jakosci UPS w technologiach odazotowania nie nalezy
przyjmowad, ze w technologii SCR nie bedzie wystepowac zjawisko poslizgu amoniaku, poniewaz
w przypadku zuzycia katalizatora i braku jego regeneracji technologia ta réowniez powodowac bedzie
ulot amoniaku do UPSéw. Z kolei biorgc pod uwage instalacje SNCR nie nalezy zaktada¢ od razu, ze
w rozwigzaniu tym bedzie miat miejsce unos amoniaku. Ponadto rozwazajac tresci i analizy zawarte
w opracowaniu widoczne jest, ze zawarto$¢ amoniaku w ilosci nawet 200mg/kg i wyzszych
w popiele lotnym nie dyskwalifikuje go do wykorzystania w kierunkach budowlanych. Wynika to
faktu, iz przygotowujac zaczyny betonowe i inne produkty budowlane prace te wykonuje sie
w halach przemystowych gdzie pomieszczenia sg dobrze wentylowane, tym samym nie

przekraczajagc NDS 14 mg/m?3 dla amoniaku.
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