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Eessõna 
 

1. Viitedokumendi staatus 

 

Käesolev dokument on koostatud Euroopa Parlamendi ja Nõukogu Direktiiv 2010/75/EL 

24. novembrist 2010 tööstusheidete kohta (saastuse kompleksne vältimine ja kontroll) (uuesti 

sõnastatud)  raamistikus. Sellele viidatakse edaspidi kui „tööstusheite direktiiv‟, „direktiiv‟ 

või lühendatult „IED‟. 

 

Dokumendis käsitletakse direktiivi lisa 1 punkt 1.4 (b) tegevust „muude kütuste kui kivisüsi 

gaasistamine ja vedeldamine käitistes summaarse nimisoojusvõimsusega 20 MW või 

rohkem“. Senini ei ole Euroopa Liidus selle tegevusvaldkonna kohta parima võimaliku 

tehnika (PVT) viitedokumenti koostatud. Arvestades põlevkiviõli tööstuse olulist rolli Eesti 

majanduses, põlevkiviõli tööstus olemuslikult erineb senikoostatud ja koostamisel olevatest 

viitedokumentidest, ja vajadust hinnata keskkonnakomplekslubade väljaandmisel direktiivi 

Artiklite 14(5) ja 14(6) alusel käitiste PVT nõuetele vastavust, moodustati Eesti Vabariigi 

Keskkonnaministeeriumi ja Eesti Keemiatööstuse Liidu koostöös töörühm põlevkiviõli 

tootmise PVT viitedokumendi koostamiseks.  

 

Tegemist on töörühmale vastuvõtmiseks esitatava versiooniga. Vastuvõtmise järgselt on 

kavas viitedokument keskkonnalubade taotlemisel ja väljastamisel kasutusele võtta. Tegemist 

on ainult Eesti põlevkiviõli tootmisele kohalduva PVT viitedokumendiga. Selles käsitletakse 

kukersiitpõlevkivist utmisprotsessis toorõli ja sellega kaasnevate kõrvalsaaduste (sh gaas, 

soojus) ex situ tootmist. Seetõttu tehakse viitedokument vastuvõtmise järgselt avalikkusele 

kättesaadavaks ootamata ära direktiivi artikli 13(5) kohaselt vastu võetud regulaarkomitee 

otsust.  

 

Tegemist ei ole Euroopa Liidu avaldatud dokumendiga ja dokumendis avaldatud seisukohad 

ei tarvitse peegeldada Euroopa Komisjoni arvamust. 

 

Käesolevas PVT viitedokumendis esitatud tehnikate loetelud ja kirjeldused ei ole 

normatiivsed ega ammendavad. On lubatud kasutada muid tehnikaid, mis tagavad vähemalt 

samaväärse keskkonnakaitse taseme. 

 

Põlevkiviõli tootmise kõrvalsaaduste ja põlevkivikeemiatööstuse lähem käsitlemine ei ole 

selle töö eesmärgiks. 

 

2. Teabevahetuses osalejad 
 

Põlevkiviõli tootmise PVT viitedokumendi koostamiseks moodustati keskkonnaministri 

1.11.2011 käskkirjaga nr.1580 töörühm, kuhu kuulusid põlevkiviõli tööstuse, 

keskkonnaameti, teadusasutuste ja keskkonnaministeeriumi esindajad. 

 

PVT viitedokumendi koostamise konsultandiks valiti ÅF-Consulting AS. 

 

Tegemist on direktiivi artikkel 13(3) nimetatud foorumi kokkukutsumise-eelsete tegevustega.  
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3. Viitedokumendi struktuur ja sisu 

 

Viitedokumendi koostamisel on aluseks võetud Euroopa Komisjoni juhistes PVT 

viitedokumendi kootamiseks (http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/Codified_versio

n_of_standard_text29_08_12.pdf) antud tüüpstruktuur.  

 

Sissejuhatavate peatükkidena on esitatud eessõna, kasutatud lühendite ja mõistete selgitus, 

reguleerimisala ülevaade ning eesti- ja inglisekeelne kokkuvõte.  

 

1. ja 2. peatükk annavad üldteavet põlevkiviõli tootmisest maailmas ja Eestis ning  selles 

tööstusharus kasutatavatest tootmismeetoditest ja tehnoloogiatest. 

 

3. peatükis on esitatud ülevaade põlevkiviõli tootmise käitiste keskkonnaaspektidest tuues 

välja praeguse (st PVT viitedokumendi koostamise ajal käitistele iseloomuliku) heite- ja 

jäätmetekke taseme, ressursikasutuse, sh vee ja energia kulu. 

 

4. peatükis on toodud detailsem ülevaade saaste vältimiseks, või kui see ei ole võimalik – 

vähendamiseks kasutatavatest tehnikatest, mis võeti aluseks PVT valikute tegemisel.  

 

5. peatükis on esitatud tehnikad, mida käsitleti PVT-na ja mille alusel koostati PVT järelduste 

eelnõu. Seejuures ei korratud teiste kohalduvate PVT viidedokumentide teavet vaid anti 

asjakohased viited.  

 

6. peatükis on esitatud ülevaade „kujunemisjärgus olevast tehnikast‟ nagu see on määratletud 

direktiivi artiklis 3(14). 

 

7. peatükis on esitatud PVT järelduste eelnõu. 

 

4. Teabeallikad ja PVT määratlemine 

 

PVT viitedokumendi koostamisel saadi teavet erinevatest allikatest, sh töörühma liikmetelt ja 

erialasest kirjandusest (ülevaade antud kasutatud kirjanduse loetelus viitedokumendi lõpus). 

Põhiosa tootmisprotsesse iseloomustavatest andmetest on Eesti põlevkiviõli tootjate esitatud. 

Esitatud andmeid töötles ja vormistas konsultant, viitedokumendi peatükkide eelnõud esitati 

töörühma liikmetele ülevaatamiseks – andmete täpsustamiseks. Viitedokumendi eelnõu 

koostamisel lähtuti tehnilise kompetentsi, läbipaistvuse ja erapooletuse põhimõtetest.  

 

Viitedokumendis esitatud PVT järeldusteni on jõutud läbi protsessi, mis sisaldab järgmisi 

etappe: 

 põlevkiviõli tootmise olulisemate keskkonnaaspektide määratlemine; 

 tehnikate analüüs, mis on kõige asjakohasemad oluliste aspektide käsitlemiseks; 

 parimate keskkonnatasemete määratlemine põlevkiviõli tootjate, Euroopa Liidu ja 

muude kättesaadavate andmete alusel; 

 tingimuste uurimine, mille alusel need keskkonnatasemed on saavutatud, sh kulud, 

saastuse kandumise mõjud ühest keskkonnakomponendist teise, peamised 

liikumapanevad jõud nende tehnikate realiseerimisel; 

 parima võimaliku tehnika (PVT), nendega seotud heitetasemete jm asjakohaste 

parameetrite ning seiremeetmete valik vastavalt direktiivi artiklile 3(10) ja lisale III. 

 

http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/Codified_version_of_standard_text29_08_12.pdf
http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/Codified_version_of_standard_text29_08_12.pdf
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Kõikidel etappidel tehtud valikutes ja käesolevas dokumendis esitatud teabe ulatuses osutusid 

määravaks töörühma liikmete ja konsultandi eksperthinnangud. Seejuures, arvestati ka 

tehnikate rakendatavusega põlevkiviõli tootmisel ja kus võimalik, hinnati rakendamise 

maksumust – tasuvust. 

 

5. PVT viitedokumendi kaasajastamine 

 

PVT tase on ajas muutuv ja seetõttu on vaja PVT viitedokumenti ajakohastada. Teadus ja 

arendustöö tulemusena tekib uusi meetmeid ja tehnikaid, sh tehakse uuringuid muudes 

tööstusharudes sobivate saastekontrolli meetmete rakendatavusest põlevkiviõli tootmisel. 

Seetõttu tehakse perioodiliselt käesoleva viitedokumendi ülevaatusi ja vajadusel dokument 

ajakohastatakse.    

 

6. Kontaktandmed 

 

Kõik kommentaarid ja ettepanekud selle PVT viitedokumendi kohta palun saata järgmisel 

aadressil: Jüri Truusa, Keskkonnakorralduse osakond, Keskkonnaministeerium, Narva mnt. 

7a, 15712 Tallinn, e-post: juri.truusa@envir.ee. 
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Kasutatud lühendid 
 

°C – Celsiuse kraad   

B – tarbitud põlevkivi 

BHT – bioloogiline hapnikutarve; indeks näitab mitme päeva vältel proovi inkubeeritakse 

(levinud on BHT7, BHT5)  

BREF – parima võimaliku tehnika (PVT) viitedokument 

C6H6 – benseen (aromaatne süsivesinik) 

CAS – Chemical Abstracts Service, Ameerika Keemia Ühingu osakond 

CAS-number – Chemical Abstracts Service'i number, unikaalne keemilise elemendi, 

keemilise ühendi, sulami või mingi muu kemikaali numbriline identifikaator, mis omistatakse 

CAS poolt igale kirjanduses kirjeldatud kemikaalile. 

CO – süsinikoksiid 

CO2 – süsinikdioksiid 

COS – karbonüülsulfiid  

E-PRTR - European Pollutant Release and Transfer Register, Euroopa saasteainete heite- ja 

ülekanderegister 

ECHA – Euroopa Liidu Kemikaaliagentuur (veebiaadress: www.echa.eu) 

EINECS – European Inventory of Existing Commercial chemical Substances, Euroopa Liidu 

turul olemasolevate ainete loetelu (REACH määruse-eelne süsteem, millega kehtestati alates 

1981. aastast registreerimiskohustus nn. uutele ainetele) 

EL – Euroopa Liit 

EU ETS – Euroopa Liidu heitmekaubanduse kauplemissüsteem 

EÜ – Euroopa Ühendus 

g – gramm  

GA – ladestatud tuha mass 

GJ – gigadžaul 

GPW – tekkinud fenoolvesi 

GSK – gaasiline soojuskandja 

GSKm – gaasilise soojuskandjaga meetod 

GSO – toodetud põlevkiviõli 

GWh – gigavatt-tund 

H – tarbitud soojus 

h – tund  

H2S – väävelvesinik  

HCl – vesinikkloriid 

hPa – hektopaskal 

HPV – heite piirväärtus (i.k. ELV) 

IED – Industrial Emissions Directive  ehk direktiiv tööstusheite kohta, asendab IPPC 

Direktiivi 

IPPC – integrated pollution prevention and control, saastuse kompleksne vältimine ja 

kontroll  

kcal – kilokalor 

kg – kilogramm 

KHG – kasvuhoonegaasid 

KHT – keemiline hapnikutarve 

kJ – kilodžaul  

kt – kilotonn (tuhat tonni)  

kWh – kilovatt-tund 
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l –  liiter 

LOÜ – lenduv orgaaniline ühend 

m – meeter 

m
2 

– ruutmeeter 

m
3
 – kuupmeeter 

mbar – millibaar 

mg – milligramm  

mg-ekv – milligramm-keemiline ekvivalent 

MJ – megadžaul 

Mt – megatonn (miljonit tonni) 

MW – megavatt 

MWh – megavatttund 

NH3 – ammoniaak 

nm
3
 – normaalkuupmeeter 

NOx (N2O, NO, NO2) – lämmastikoksiidid 

P – tarbitud elekter (kWh) 

PM – tahked osakesed 

PVT – parim võimalik tehnika 

PVT-HT – parima võimaliku tehnika kasutamisega seotud heitetase (i.k. BAT-AEL) 

REACH – EÜ määrus nr 1907/2006, mis käsitleb kemikaalide registreerimist, hindamist, 

autoriseerimist ja piiramist 

s – sekund  

SEJ – soojuselektrijaam 

SO2 – vääveldioksiid 

Z – seadmete töötunnid 

t – tonn  

TOC – orgaanilise süsiniku kogusisaldus 

tpk – põlevkivi mass tonnides (ühikute nimetajas ‟tonni põlevkivi kohta‟) 

tpõ – põlevkivitoorõli mass tonnides (ühikute nimetajas ‟tonni põlevkivitoorõli kohta‟) 

TSK – tahke soojuskandja 

TSK-500 – tahke soojuskandjaga tehnoloogia põlevkivi töötlemisvõimsusega 500 tonni 

ööpäevas 

TSKm – tahke soojuskandjaga meetod 

UTT-200, 500  – tahke soojuskandjaga utteseade (v.k. установка термического разложения 

с твѐрдым теплоносителем) põlevkivi töötlemisvõimsusega 200 või 500 tonni ööpäevas  

W – tarbitud vesi(m
3
) 

VFC – tekkinud suitsugaasid (nm
3
) 

VSG – toodetud põlevkivigaas (nm
3
) 
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Kasutatud mõisted 
 

Aerofontäänkuivati – kuivati hõljuva materjali kuivatamiseks, kus selleks kasutatakse 

otseselt kuumi suitsugaase.  

Alifaatsed süsivesinikud –  süsivesinikud, mille molekulid on küllastunud või küllastamata 

sidemetega, avatud ahelaga või tsüklilised, välja arvatud aromaatsed ühendid  

Aromaatsed süsivesinikud – süsivesinikud, mille molekulid sisaldavad vähemalt ühte 

benseenituuma, st molekuli koostises olevad tsüklid (üks või mitu) koosnevad konjugeeritud 

sidemega ühendatud kuuest süsiniku aatomist  

Barrel – ruumala ja mahtuvuse ühik, USA-s 1 naftabarrel = 42 gallonit = 158,99 liitrit. 

Bituumen – valdavalt polütsükliliste aromaatsete ühendite (süsivesinike ning orgaanilise 

hapniku-, väävli- ja lämmastikühendite) keerukas looduslik või tehislik segu. 

Defenoleerimine – fenoolide eraldamine tehnoloogilisest fenoolveest.  

Ekstraheerimine – vedelate või tahkete ainete segust teatud komponentide eraldamine 

selektiivse lahusega – ekstrahendiga. 

Enefit – tahke soojuskandja meetodil töötav põlevkiviõli tootmise tehnoloogia. 

Energeetiline efektiivsus – siin: põlevkiviõli tootmisprotsessi summaarse energeetilise 

väljundi (võetakse arvesse toodetud põlevkiviõli, -gaasi ja soojusenergiat) suhe protsessi 

sisenevasse energiasse; protsessi siseneva energia arvesse võtmise järgi eristatakse: a) 

brutoefektiivsust – arvestatakse ainult põlevkivi energeetilist väärtust; b) netoefektiivsust – 

arvestatakse nii põlevkivi kui ka teiste sisendite (õhk, vesi) energeetilist väärtust, samuti 

kasutatud elektrienergiat. Arvutusmetoodika on esitatud Lisas 2.  

Ex situ – ‟ümber paigutatud‟, siin: maapealne utmine. 

Fenoolid – üldnimetajana aromaatsed ühendid, mille molekulis üks või mitu hüdroksüül-

rühma on vahetult seotud aromaatse tuumaga; lihtsaim esindaja fenool C6H5OH.  

Fenoolvesi – põlevkiviõli tootmisega kaasnev fenoole jm erinevaid keemilisi ühendeid 

sisaldav uttevesi. 

Fischeri tegur (T) – antud kvaliteediga põlevkivi õlisaagis ideaaltingimustes. Leitakse kuiva 

põlevkivi alumisest kütteväärtusest (QL
d
) järgmise valemiga: T = 1,78·QL

d
.  

Gaasigeneraator (utteretort) – vertikaalne põlevkivi termilise töötlemise seade. 

Galoter – tahke soojuskandja põhimõttel töötav põlevkiviõli toomise protsess. 

Generaatorgaas – gaasilise soojuskandja meetodiga põlevkiviõli tootmisega kaasnev 

põlevkivigaas. 

Hangumispunkt (ka hangumistäpp) – temperatuur, mille juures õli kaotab oma vedeluse,  

st lakkab valgumast raskusjõu mõjul; kõrgeim temperatuur, millest madalamal õli ei ole enam 

valatav. 

Heitgaas – tootmisprotsessis tekkiv ja atmosfääri suunatav/eralduv gaas.  

Heitvesi – suublasse juhitav kasutuses olnud vesi 

Hüdrogeenimine – vesiniku liitmine keemiliste elementide või ühenditega kõrgel 

temperatuuil ja rõhul katalüsaatorite manusel. 

In situ – ‟koha peal‟, siin: maa-alune utmine. 

Jääkgaas – Petroter tehnoloogiaga seotud mõiste: aerofontäänkoldest katel-utilisaatorisse 

suunatav gaas. 

Karbamiid – ehk uurea on orgaaniline ühend süsinikust, vesinikust, lämmastikust ja 

hapnikust keemilise valemiga (NH2)2CO. 

Karbonaatsus – mineraalse CO2 sisaldus põlevkivis . 

Katel-utilisaator (ehk utilisatsioonkatel) – katel, mis toodab auru suitsugaaside 

soojusenergiast ja mittetäieliku põlemise produktide järelpõletatamise soojusenergiast. 
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Kerogeen – põlevkivis sisalduv kõrgmolekulaarne orgaaniline aine, mis peale süsiniku ja 

vesiniku sisaldab ka hapnikku, väävlit ja lämmastikku. 

Kiviter – gaasilise soojuskandja meetodil töötav põlevkiviõli tootmise protsess. 

Koksistamine - kütuse sügav lagundamine temperatuuril 1000 – 2000 
o
C. Algselt tekkivad 

õliaurud lagunevad edasi, andes gaasi ja koksi. 

Kärgladestus – TSK tuha ladestamiseviis kärgedes, mis tekitatakse TSK-500 puhul 

poolkoksist ja SEJ tuhast ning Petroteri puhul ainult poolkoksist.  

Küttegaas – koksigaasi, poolkoksigaasi ja generaatorgaasi segu, mis põletakse Kiviter 1 

tehnoloogias destilatsioonikatlas koos separaatorgaasiga. 

Kütteväärtus – kütuse täielikul ärapõlemisel eralduv soojushulk. Eristatakse a) alumist 

kütteväärtust – ei arvestata veeauru kondenseerumissoojust, ja b) ülemist kütteväärtust – 

arvestatakse põlemisel tekkiva veeauru kondenseerumissoojusega. 

Leekpunkt (ka leektäpp) – vedeliku madalaim temperatuur, mille juures standardiseeritud 

tingimustes hakkab vedelikust eralduma auru nii palju, et tekib süttiv auru ja õhu segu. 

Mittetäielik põlemine – vt põlemine. 

Petroter – tahke soojuskandja meetodil töötav põlevkiviõli tootmise tehnoloogia. 

Poolkoks – tahke jääk, mis saadakse põlevkivi utmisel ehk poolkoksistamisel (põlevkivi 

kuumutamisel kuni 500 °C). 

Põlemine – keemiline reaktsioon kütuse ja hapniku vahel, mis vabastab energiat soojusena. 

Tahkete kütuste põlemise protsessis on kaks etappi: pürolüüs ja lenduvate pürolüüsisaaduste 

oksüdeerumine (tegelik põlemine). Eristatakse: a) täielikku põlemist, mis toimub piisava 

koguse hapniku olemasolul ja selle käigus vabaneb kütuse kütteväärtusele vastav 

energiakogus; b) mittetäielikku põlemist, mis toimub hapnikuvaesemas keskkonnas ja osa 

kütuses sisalduvast energiast seetõttu ei vabane – suitsugaaside ja/või tahkete põlemisjääkide 

koostisesse jääb põlemisvõimeliste ühendeid (lenduvad nt CO, H2S, süsivesinikud; 

põlemisjäägis nt süsinik, sh tahm, ja väävliühendid). Kui põlemisprotsessi eesmärgiks on 

energia tootmine, on mittetäielik põlemine kahjulik. 

Põlevkivi – kerogeeni sisaldav peenkihiline musta või pruuni värvi settekivim. 

Põlevkivigaas – gaas, mis saadakse põlevkivi utmisel ehk põlevkivi koksistamisel  

(kuumutamine kuni 1000 °C), ehk üldmõiste, mis haarab nii uttegaasi kui generaatorgaasi.  

Põlevkiviõli – erinevate küllastunud ja küllastamata alifaatsete, tsükliliste ja aromaatsete 

süsivesinike jt orgaaniliste ühendite segu, mis saadakse põlevkivi utmisel ehk 

poolkoksistamisel (kuumutamisel kuni 500 °C) või põlevkivi koksistamisel (kuumutamisel 

1000 – 2000 °C). 

Pürolüüs – aine muundumine kõrgel temperatuuril ilma hapniku juurdepääsuta. Orgaaniliste 

ühendite pürolüüsi peamised reaktsioonid on molekulide süsinikuskeleti lõhustumine, 

funktsionaalrühmade täielik või osaline eraldumine (sellega kaasneb, ammoniaagi, 

süsinikmonooksiidi jm lihtsamate ühendite moodustumine), polümerisatsioon või 

kondensatsioon, jm. Pürolüüsiks nimetatakse tihti ka mitmeid teisi keemiatööstuses 

kasutatavaid kõrgetemperatuurseid protsesse, sh krakkimine ja kuivdestillatsioon – vt utmine. 

Rektifikatsioon – fraktsioneeriva destillatsiooni meetod lähedase keemistemperatuuriga 

vedelike lahutamiseks rektifaktsioonikolonnis, milles toimub mitmekordne aurustumine ja 

kondensatsioon. 

Retort – utteseade. 

Reovesi – üle kahjutuspiiri rikutud ja enne suublasse juhtimist puhastamist vajav vesi. 

Separaatorgaas – Kiviter 1 tehnoloogial destilatsioonikolonni läbiv põlevkivigaas. 

Soojuskandja –  soojusvahetusprotsessis osalev keha, mis annab soojust ära või võta seda 

vastu. Soojuskandjaks on gaasilised, vedelad ja tahked kehad. Siin: põlevkivi tootmisprotsessi 

‟kuumast‟ osast ‟külma‟ ossa liikuv tahke või gaasiline aine, mis kannab põlevkivi utmiseks 

vajalikku soojusenergiat. 
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Suitsugaas – põlemise, sh termooksüdatsiooni käigus tekkiv ja atmosfääri suunatav gaas.   

Termooksüdatsioon – mõiste on kasutusele võetud, et eristada põlevkiviõli tootmisel tahke 

soojuskandjaga reaktoris toimuvat protsessi põlemisest. Sisuliselt on termooksüdatsioon 

sihipärane mittetäielik põletamine – protsess toimub hapnikuvaeses keskkonnas 

liigõhuteguriga α ≈ 0,9 – 1. Eesmärgiks on maksimaalsel tehniliselt võimalikul tasemel 

põlevkivi pürolüüsisaaduste ärapõlemist vältida, st saada võimalikult suur põlevkiviõli saagis 

samas rahuldades utmisprotsessi soojusenergia vajadust väliseid kütuseid kasutamata. 

Toorbensiin – fraktsioon, mis saadakse toorõli esmasel destilleerimisel. 

Toorõli (ka toorpõlevkiviõli) – utteprotsessist saadud põlevkiviõli enne fraktsioneerimist vms 

edasist väärindamist kaubastatavaks tooteks.  

Tuharikas raskõli – põlevkiviõli tootmisel erinevates sõlmedes (kondensatsiooni-süsteemis, 

vahemahutites, eelselitamisel jm) tekkiv poolvedel mass, mis peamiselt sisaldab toorõli, 

raskõli, õlipigi ja kuni pool mahust tuhka, samuti vett; jäätmena nimetatakse ka ‟fuussid‟ 

(Vabariigi Valitsuse 6. aprilli 2004. a määruses nr 102 «Jäätmete, sealhulgas ohtlike jäätmete 

nimistu»: 05 06 98* Põlevkivi pigijäätmed („fuussid“). 

Tuhasus – mineraalsete mittepõlevate lisandite osakaal kütustes. 

Utilisatsioonikatel – vt katel-utilisaator 

Utmine (ka kuivdestillatsioon, poolkoksistamine) – lenduvaid komponente sisaldavate 

tahkekütuste (turvas, pruunsüsi, põlevkivi) termiline lagundamine õhu juurdepääsuta 

temperatuuril kuni 500 – 550 °C. Protsessi eesmärk on suurte orgaaniliste molekulide 

lagunemine väiksemateks, kuid tekkivad lenduvad ained muutuvad pürolüüsireaktsioonide 

tagajärjel vähe (sisuliselt on tegemist madalatemperatuurilise pürolüüsiga). Põlevkivi utmisel 

on eesmärgiks eelkõige kerogeeni termiline lagundamine ja õli saamine, kaasnevad uttegaas 

ja uttevesi, tahke jäägina poolkoks. 

Uttegaas (poolkoksigaas) – protsessis mittekondenseeruv gaas, mis saadakse põlevkivi 

utmisel ehk poolkoksistamisel (põlevkivi kuumutamisel kuni 500 °C) tahke soojuskandjaga 

utteseadmes. 

Vaik, vaigud – suhteliselt väikese molekulmassiga termoreaktiivsed polümeerid, mida 

saadakse polükondensatsiooniga. Tahkuvad kergesti vastavate katalüsaatorite manusel. Vaike 

nimetatakse monomeeride funktsionaalsete rühmade (nt epoksüvaigud) või polü-

kondesatsioonil osalevate molekulide (nt fenool+formaldehüüd = fenoolformaldehüüdvaik) 

järgi. 

Viskoossus – suurus, mis iseloomustab vedelike sisehõõrdumist. Mida suurem on viskoossus, 

seda raskemini vedelik voolab. 

Õli ekvivalent (õe) – 1 tõe= 40,61 GJ = 11,28 MWh. 

Õlikoks – põlevkiviõlide destilleerimisel tekkinud destillatsioonijääk koksikuupides 

koksistamise tulemus. 

Õlipigi – põlevkiviõli termilise töötlemise toode. Õlipigi kasutatakse sideainena anoodimassi, 

eletroodide ja muu grafiittoodangu valmistamiseks. 

Õlisaagis (KSO) – põlevkivi vedeldamise määr ehk reaalselt saadud õlikoguse suhe 

utmisseadmesse sisseantud põlevkivi kogusesse (massiprotsentides). 

Õlitootmise efektiivsus – õlisaagise ja Fischeri teguri suhe (protsentides), iseloomustab 

millisel määral erineb reaalselt toodetud õlikogus teoreetilisest kogusest. 

http://et.wikipedia.org/wiki/Temperatuur


Kokkuvõte 
 

Euroopa Komisjoni täiendatud juhised PVT viitedokumendi kootamiseks 

(http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/Codified_version_of_standard_text29_08_12.pdf) ei näe 

tüüpstruktuuris enam ette kokkuvõtte koostamist: sisult oleks see sõna-sõnalt 7. peatüki 

kordamine. 

 

Seetõttu esitatakse kokkuvõte ainult inglise keeles (tõlgitud 7. peatükk). 

  

http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/Codified_version_of_standard_text29_08_12.pdf
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Summary 
 

BAT-conclusions for the shale oil production are presented as annex to European 

Commission decision. Implementation decision standard text is presented in Annex 4.  

 

Scope 

This Estonian Shale Oil Production Best Available Technique (BAT) reference document 

concerns the industrial activity such as production of raw oil from oil shale in ex-situ 

pyrolysis process, which is specified in Annex 1 to Directive 2010/75/EU namely point 

1.4 (b) „Gasification or liquefaction of other fuels than coal in installations with a total rated 

thermal input of 20 MW or more“. Usage of in-situ technology is not reasonable in Estonian 

geological conditions and considering environmental safety and due to this in-situ technology 

is out of scope of current BAT. It means that the scope of this document covers only partly 

activity specified in Annex 1 to Directive 2010/75/EU namely point 1.4 (b), 

processes/activities are limited to: 

 Solid high molecular organic matter (in other words kerogen) in oil shale is degraded 

by pyrolysis at temperatures 400 – 500 
o
C; 

 Pyrolysis takes place in retorts with inner heating; 

 If working in normal regime, the heat-energy demand of the process is ensured 

without the usage of additional fuels i.e. termo-oxydation of oil shale and oil shale 

gases formed in the pyrolysis process produce sufficient amount of heat-energy; 

 The aim is to produce the raw oil. Oil shale gas, heat-energy etc are auxiliary 

products. 

All shale oil production methods and technologies used in Estonia are within the scope of 

current BAT reference document. Beside the pyrolysis processes in the retorts, the scope 

includes also the activities which are directly related to shale oil production prior and 

subsequent to the pyrolysis process, including condensing, purifying the raw oil from 

mechanical additives and rectification. The scope begins when suitable fraction of oil shale 

enters to the shale oil production installation and ends with directing different fractions of the 

produced shale oil to the storage.  

 

Scope does not address the following oil pre-marketing activities: 

a) mixing shale oil different fractions with each other or with other fuels for example 

with heavy fuel oil in order to get the product with suitable parameters for the client; 

b) production of Euro V diesel fuel from raw shale oil with specially developed 

technology. 

 

In addition to shale oil, other material flows are generated in oil shale treatment processes. 

Potential environmental issues of shale oil production depend on usability and the actual 

usage of these materials. Suitable field of use is found for shale oil gas (gaseous fuel for 

power stations) and phenol water (phenolic compounds are extracted and used as a raw 

material in chemical industry), but most of generated semi-coke and ash are still landfilled 

due to lack of suitable re-use technology. During compilation of the BAT reference document 

there were some disagreements in the working group about classification of auxiliary material 

flows: could they considered as by-products, or should they treated as waste i.e their use as 

fuel or raw materials is actually reuse of waste. Actually, for each specific case it is necessary 

to estimate if the terms of waste act § 2
2
 are met to consider a material flow as by product, or 

it has waste status according to waste act § 2
1
 terms, and the related processing has tio be 

considered as re-use. In addition, EU chemicals legislation shall be considered. According to 
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REACH regulation and its implementation guidelines, mainly guide for waste, it can be 

generalized that when a material flow is not waste, registration as substance is necessary for 

legtimate handling of the material (unless dealing with exceptions marked in REACH 

regulation annexes 4 and 5). 
 

However, production of by-products and reuse of waste are not covered by this BAT 

reference document‟s scope. Integration of these techniques with shale oil production 

technology is not in such level that would assume their coverage in this document, except for 

phenol water treatment. 

 

Activities/processes related to shale oil production are also regulated with other BAT 

reference documents (BREFs). Some activities – use of shale gases for energy production, 

landfilling of semi coke and ash – are separately mentioned in Directive 2010/75/EU Annex 1 

and are not part of this BAT reference document‟s scope. 

 

Activities associated with shale oil production  Additional BAT 

information 

Feedstock (oil shale) intermediate storage Storage BREF 

Use of shale gas for energy production* LCP BREF  

Cleaning of other waste gases of production process CWW BREF  

Cleaning of waste water of production process  CWW BREF  

Land filling of semicoke and ash* Landfill Directive1999/31/EU  

Shale oil storaging Storage BREF  

*not part of this BAT reference document‟s scope 

 

Mineral oil and gas refineries (REF BREF), which covers activities of Directive 2010/75/EU 

Annex 1 chapter 1.2 (including combustion equipment related to these installations), does not 

apply to shale oil production. Although it contains techniques that are used in shale oil 

production (for example condensation and distillation), it is not applicable as its scope only 

covers natural hydrocarbon mixtures (crude oil and natural gas). 

 

Mining and enrichment of oil shale are not covered with this document. These activities are 

covered by storage BREF document‟s scope. Storage of raw material (oil shale) is only 

covered with intermediate storage of  shale oil production installation. 

 

It is also important to consider environmental management in determination of BAT level of 

shale oil production. The following horizontal reference document`s conclusions are 

applicable: 

 Energy Efficiency (ENE); 

 General Principles of Monitoring (MON); 

 Economic and Cross-Media Effects (ECM). 

 

The techniques listed and described in these BAT conclusions are neither standard nor 

exhaustive. Other techniques that ensure at least an equivalent level of environmental 

protection may be used. 
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DEFINITIONS 

For the purposes of these BAT conclusions, the following definitions are applied: 

Term used Definition 

New plant A plant which design was started following 

the publication of these BAT conclusions, 

including complete replacement part of the 

installation. In last case, the requirements for 

new plant apply not to whole plant but to 

significantly changed part of the plant.  

Existing plant A plant which is not a new plant 

Galoter Shale oil production process with solid heat 

carrier (TSKm) method.  

Kiviter (also as gas generator process) Shale oil production process with gaseous heat 

carrier (GSKm) method. 

 

GENERAL CONSIDERATIONS 

Averaging periods and reference conditions for air emissions 

Unless stated otherwise, emission levels associated with the best available techniques for air 

emissions given in these BAT conclusions apply under the reference conditions shown in 

Table 1. All values of waste gas concentrations refer to standard conditions: dry gas, 

temperature 273.15 K, pressure 101.3 kPa. 

 

For discontinuous measurements BAT refer to the average value of three spot 

samples of at least 30 minutes each. 

For continuous measurements BAT refer to daily (24 h) average values or 

monthly average values. It is possible to use 

also other averaging periods if necessary.  

 

Conversion to reference oxygen concentration 

The reference concentration for specific emission factors mg/Nm
3 

of flue gases (from the 

stack) is 3% oxygen by volume. In case of other emission sources, the usage of oxygen 

reference concentration is not reasonable.  

 

The formula for calculating the emissions concentration at a reference oxygen level is shown 

below: 

 

   
     

     
    

 

Where: 

ER (mg/Nm
3
): emissions concentration corrected to the reference oxygen level OR 

OR (vol %): reference oxygen level 

EM (mg/Nm
3
): emissions concentration referred to the measured oxygen level OM 

OM (vol %): measured oxygen level. 
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Conversion from concentrations to specific mass emissions 

If the BAT related emission level is presented as specific mass emission, then the data are 

presented as per ton used oil shale (tpk) or per ton produced raw shale oil (tpõ). Specific mass 

emissions are given by installation or from specific reports. Transition factors are not used for 

specific mass emissions. 

 

Definitions for certain air pollutants 

For the purpose of these BAT conclusions, the following definitions apply: 

NOx, expressed asNO2 The sum of nitrogen oxide (NO) and nitrogen 

dioxide (NO2) expressed as NO2 

SOx, expressed as SO2 The sum of sulphur dioxide (SO2) and sulphur 

trioxide (SO3) expressed as SO2 

VOC,  

 

Expressed as NMVOC 

All volatile organic compounds;  

 

Sum of all VOCs, except methane 

Aliphatic hydrocarbons Sum of aliphatic hydrocarbons, incl. methane 

Aromatic hydrocarbons, expressed as BTEX Sum on aromatic hydrocarbons such as 

benzene, toluene, ethylbenzene, xylene.  

 

Averaging periods for waste water discharges 

Unless stated otherwise, emission levels associated with the best available techniques for 

waste water emissions given in these BAT conclusions refer to the average value of a 

composite sample with proportion of flow amount taken over a period of 24 hours. 

 

General BAT conclusions for the shale oil production 

Unless otherwise stated, the BAT conclusions presented in this section can be applied to all 

installations irrespective of the type of installation (new or existing) or method used to 

produce oil. In this case also the reference „method is generally implemented“ is used.  

The process-specific or method-specific BAT included in Sections 7.2 – 7.4 apply in addition 

to the general BAT mentioned in this section. 

 

Environmental management systems (EMS) 

1. BAT is to implement and adhere to an environmental management system (EMS) that 

incorporates all of the following features: 

i. commitment of the management, including senior management; 

ii. definition of an environmental policy that includes the continuous improvement for 

the installation by the management; 

iii. planning and establishing the necessary procedures, objectives and targets, in 

conjunction with financial planning and investment; 

iv. implementation of the procedures paying particular attention to: 

(a) structure and responsibility 

(b) training, awareness and competence 

(c) communication 

(d) employee involvement 

(e) documentation 

(f) efficient process control 

(g) maintenance programs 
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(h) emergency preparedness and response 

(i) safeguarding compliance with environmental legislation. 

v. checking performance and taking corrective action, paying particular attention to: 

(a) monitoring and measurement (see also the BAT reference document on the 

General Principles of Monitoring) 

(b) corrective and preventive action 

(c) maintenance of records 

(d) independent (where practicable) internal and external auditing in order to 

determine whether or not the EMS conforms to planned arrangements and has 

been properly implemented and maintained; 

vi. review of the EMS and its continuing suitability, adequacy and effectiveness by 

senior management; 

vii. requirement to follow the development of cleaner technologies; 

viii. consideration for the environmental impacts from the eventual decommissioning of 

the installation at the stage of designing a new plant, and throughout its operating life; 

ix. application of sectoral benchmarking on a regular basis. 

 

The scope (e.g. level of details) and nature of the EMS (e.g. standardized or non-

standardized) will generally be related to the nature, scale and complexity of the installation, 

and the range of environmental impacts it may have. Better credibility of EMS will ensure the 

following optional steps:  

 Management system and auditing procedures are controlled and confirmed by 

accredited certification body or by external verifier.  

 The environmental report is compiled by the installation and it is published. The 

environmental report should be verified and include all the important environmental 

aspects, which are in the installation. There should be also compared environmental 

goals and targets in different years. If possible also the comparison with the best 

examples of production unit should be also shown in the environmental report.  

 Installation has certified EMS according to EMAS (Environmental Management and 

Audit Scheme) or EN ISO 14001 standard and the requirements of the standards are 

followed. 

2. The shale oil production belongs to chemical industry sector and in order to decrease all 

the environmental risks and impacts should be implemented all the following management 

tools, which are relevant to the specific installation: 

 Operators from different installations, but operating in the same industrial territory, 

have environmental- and chemical safety co-operation agreement (for example 

service contract), which among other things determines the principles of cleaning 

equipment usage in installation and responsibilities of parties. If such agreement is 

missing, then the holder of the cleaning equipment in industrial territory has no right 

to take on the emissions generated by other operator i.e. the ippc permit will not be 

issued for that activity. 

 In case then the wastewater is led to wastewater treatment plant outside the 

installation, the obligations of the installation operator and the operator of the 

wastewater treatment plant are determined with relevant activity guidance  

(incl. connection contract with sewage system, regulation about sewage system usage, 

service contract of diverting the effluent water). 

 In the installation are determined substance flows, which need treatment or cleaning 

in order to prevent environmental problems, incl. waste gases and wastewater. For 

such substance flows are determined so called critical parameters, which could 
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influence the efficiency of the equipment needed for treatment or cleaning  

(incl. sewage water pretreatment equipment, waste gas burner etc). 

 The installation has contamination accidents liquidate plan, which includes 

description of different measures to stop the spread of pollution i.e. overview of the 

techniques used to stop the possible pollution. 

 Installation has special collecting system for sewage water and/or firefighting water, 

which critical parameters are exceeded. Such collecting system is isolated from 

sewage system and receiving water body and enables further environmentally safe 

treatment. 

 Relevant fire protection measures are implemented. The installation has firefighting 

equipment. 

 

3. BAT is to prevent the soil and groundwater contamination by the following operational 

measures implementation: 

 Entirety control of all liquid leakage obstruction systems and density, incl. leakage 

safety to water and other substances. 

 Loading works of hazardous materials, incl. waste. Temporary storage and land 

filling may take place only in special places, where the possibility of the leakage 

diffuse is eliminated. 

 All the tanks and equipment, which have possibility to overflow, must be 

equipped with level sensors, which activate the alarm system or other such 

measures must be implemented, which would minimize the risk of overflowing 

the tanks.  

 Tanks and other equipment have operational and maintenance requirements, incl. 

information about technical supervision frequency and measures. Regular 

maintenance is performed and technical supervision of tanks and other 

equipments.  

 Regular inspection of liquids (other than water) pipes flanges and valves. Results 

of the inspection are documented. 

 There should be necessary amount of absorbent by the tanks or other equipment in 

order to limit the possible contamination. 

 Walled area leakage inspection in every 3 – 5 years. 

 Not to engineer underground pipelines or if it is unavoidable, there should be 

protection of the pipes from damages and installed special system for 

identification of any leakages (implementation possibility in existing plants is 

limited). 

 During construction works in the installation or any other reasons then heavy 

technique (heavy trucks, cranes) is being used, it should be monitored that the 

underground pipes incl. sewage system would not been damaged. Additional 

protection measures of underground communications should be implemented if 

necessary. 

 Regular inspection with visual control equipment of underground sewage 

pipelines. For example damages and identification of possible leakages with 

remote controlled camera.  
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Energy efficiency 

4. BAT is to reduce the specific energy consumption by using one or a combined of 

following techniques: 

Technique Applicability 

Process optimization through the control of 

the operating parameters.  

The techniques are generally applicable. 

Regular maintenance of equipment. 

Optimisation of technical solution. Applicable for new plants. 

 

For existing plants, the implementation 

requires a complete rebuild of the equipment. 

Application of combustion control 

techniques. 

Applicable fuel/air combustion (processes 

where excess air factor α~1 is not applicable). 

 

5. BAT is to increase energy efficiency of shale oil production by using one or a combined of 

following techniques: 

i) An internal and external use of shale gas as a fuel. 

ii) Diverting solid and liquid substance flows that have energetic value back to oil 

refining or use as internal and external fuel (certain quality requirements must be 

established and compliance must be checked in second case). Waste can only be 

burned in incinerator or co-combustion plants that meet the Industrial Emissions Act 

4th Chapter terms
1
. 

iii) Use of gaseous, liquid and solid substance flow‟s residual heat for power 

generation. 

Additional techniques, either singly or in combined should be applied for more complete use 

of energy released from retorting process including for low pressure steam production. 

 

Storage and Handling of materials 

In this section among other things is summary of BAT BREF‟s Storage emission terms (EFS 

BREF) that are expected to apply for Shale oil production plants. This does not prejudice the 

right of operator to choose other solutions outlined in EFS BREF. 

6. BAT is to prevent, or where that is not practicable, to reduce diffuse dust emissions from 

the storage and handling of solid materials by using one or a combination of the following 

techniques: 

Transport and storage location should be chosen so that cumulus would be protected from the 

prevailing winds with high landscaping or other screening facilities. During dry periods 

dampening the material located at open storage reception and supply area and/or reducing the 

fall height to the conveyor and speed of the conveyor belt must be applied. 

 

III. Handling of raw materials. 

i) Oil shale sifting or crushing and handling of oil shale should be done in enclosed 

system (dust emission is collected and directed to the production process). 

ii) Use of an extraction which vents to a filter system in processes where dust is likely 

to be generated. 

iii) Use of enclosed conveyor belts, screw feeders, etc should be applied on processes 

where possible dusting can appear. 

                                                 
1
 §85 section 4 of the Act states that this chapter does not apply to burning distillation and treatment residue, 

arising from oil and shale oil refining, for own purpose 
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7. BAT is to prevent, or where that is not practicable, to reduce diffuse gaseous emissions 

from the storage and handling of volatile raw materials by using one or a combination of the 

following techniques: 

i) Increasing the air tightness of devices (eg the use of high performance seals). 

ii) Reducing the number of sources of pollution (eg installation of integrated respiratory 

system on tanks). 

iii) Optimizing the temperature of process tanks. 

iv) Using vent valves for neutralizing pressure fluctuations in tanks. 

v) Tanks containing highly volatile oil fractions in external environment should be 

painted with light colors (eg aluminum paint) or thermal insulation should be used. 

vi) Use of floating roof tanks in the storage of large quantities of volatile petroleum 

products. 

8. BAT is to prevent VOC emission at loading operations or where that is not practicable, to 

reduce VOC emissions by using one or a combination of the following techniques: 

I Vapor balancing 

II Capture of fumes 

i) Condensation 

ii) Absorption 

iii)  Adsorption 

iv)  Membrane separation 

v) Hybrid systems 

Requirement for reduction of VOC emission applies to continuous process tanks with total 

capacity over 300 m
3
 and where saturated vapor of liquids is handled at pressures over 

1,3 kPa (20 °C). Need for measurements and frequency is decided by case basis. 

 

For tanks with smaller volume the BAT is to configure overpressure valves to the maximum 

value, which in this type of tank can be implemented. 

 

9. BAT is to avoid oil storage and other handling leaks, if this is not possible a reduction by 

one or more of the following techniques should be applied: 

i) The use of double bottom tanks. 

ii) The use of impermeable membrane below entire tank area. 

iii) Above ground tanks must be surrounded with a boundary, which will prevent liquids 

from spreading when tanks leak. The area inside the boundary must be covered with 

water and oil impermeable inert material. The capacity of the area inside boundary is 

usually determined by national regulations. 

 

Water conservation requirements have been established for storage buildings by Estonian 

legislations, which from the most important are the following (for complete list see Republic 

Government 16.05.2001 regulation no. 172 “Water production requirements for oil product 

storage”, car terminal or port existence at installation, also see Ministry of Transport and 

Communication 06.12.2000 regulation no. 106). 

 

It is stipulated that the area inside the boundary must contain liquids in 1,1 times larger 

volume than the volume of the largest tank project volume or reserve tank is built, which is 

filled with downstream and which volume is equal to the project volume of the largest tank.  
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Other highlighted requirements from the regulation: 

i) Tanks and devices must be leak proof. 

ii) Piping must be protected against corrosion and mechanical damage. 

iii) The area inside the boundary must be covered with water and oil impermeable inert 

material. 

iv) Underground storage tanks and piping must be equipped with a leak detection 

control devices. 

v) The use of double-walled underground tanks. 

vi) Seamless underground piping. 

vii) Loading or refueling sites must be covered with concrete or with water and oil 

impermeable inert material. 

viii) Rain water form reservoirs, pumping stations and loading places must be drained 

through local sewage treatment plant. Local sewage treatment plant must consist of 

at least oil trap and well damper, which must be able to close during major spill for 

localizing pollution. 

ix) Potential pollution source area must separate for reducing pollution load at local 

sewage treatment plant. Separated area pollution can be eliminated with dry 

cleaning. 

 

General primary techniques 

10. BAT is to reduce energy consumption and air emissions through regular monitoring and 

maintenance of devices. Techniques consist of number of monitoring and maintenance 

functions which can be used individually or in combination according to the nature of the 

equipment. Such techniques include equipment compaction (including seal replacement), 

regulation of the combustion fuel and air balance, regular monitoring of the essential process 

parameters such as temperature, fuel feed and air flow, for ensuring stability of the process. 

Continuous monitoring of cleaning devices efficiency characterizing alternate parameters for 

ensuring that the treatment system is in working order, etc. The technique is generally 

applicable, but rules and regulations of monitoring and maintenance depend on the 

equipment. 

 

11. BAT for reducing volatile organic compounds diffuse emissions is to implement 

following design and construction techniques, which implementation for existing installations 

may be limited: 

I. Techniques related to the factory design. 

i. Minimizing the number of potential emission sources. 

ii. Maximization of the properties that ensure process closure. 

iii. The choice of as complete equipment as possible (minimum number of connections 

and interfaces). 

iv. Enabling visual monitoring and maintenance for securing access to potential leak 

points. 

II. Techniques related to factory construction and adoption. 

i. Well-understood construction and compilation instructions. 

ii. Unambiguous and well implemented procedures to verify plant work compliance 

with design requirements. 

12. BAT is to use fuels with lower emission factors in retorts until operating mode is 

established (until it is possible to use retort gas). Use of same type fuels with lower sulfur 

concentration at existing installations. 
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13. BAT is to operate the exhaust gas cleaning systems under normal conditions with optimal 

capacity and readiness to prevent or reduce emissions. Specific procedures may be developed 

for certain working conditions, particularly in: 

i. during equipment startup and shutdown. 

ii. during other specific work time, which may affect proper operation of the system 

(such as emergency maintenance and cleaning of exhaust gas cleaning system). 

 

14. BAT is to reduce water consumption by one or more of the following techniques: 

Technique Applicability 

Reduction of water losses and leakages. Technique is generally applicable. 

Reuse of wet scrubbers cleaning water, if it is 

technically possible. 

Recirculation of scrubber water is possible 

on most systems, but after some time 

discharge and replacement of water may be 

required. 

Inclusion of storm water and/or non-

contaminated/industrial wastewater for 

cooling solid residues. 

Environmental safety must be proven that 

any excessive pollution of air, surface or 

groundwater is not emerged. 

Use of almost closed cycles on water-cooled 

equipment (loss of water evaporation must be 

compensated; also water is lost during water 

blowout. 

Technique is generally applicable. 

Vacuum is produced in anhydrous: use of 

vacuum pumps. 

Technique is generally applicable. 

Integration of water use of various processes 

– reuse of different processes water (cooling 

water, condensed water) for other purposes if 

technically possible. 

Generally applicable in new units. Complete 

rebuild may be necessary on existing units. 

 

Distillation process 

15. BAT for reducing the amount waste water resulting from distillation is usage of vacuum 

pumps or surface condensers. 

 

Combustion plants 

This chapter applies to IED Article 28 item a up to j (not included) and combustion units with 

heat capacity ≥ 15 MW, that are not integrated to shale oil production. BAT-associated 

emission levels apply to IED Article 28 item a up to j (not included) and new equipment with 

total thermal capacity ≥50 MW that are not integrated to shale oil production and are not 

covered by as large combustion plants. IED Article 29 “Rules of aggregation” items 1 and 2 

(but not item 3 – it means that during aggregations combustion equipment with capacity 

<15MW are considered) apply to these thermal capacity calculations. 

 

16. BAT is to reduce NOX emissions by using one or combination of the following 

techniques: 

I. Primary methods: 

i. Replacement of solid and liquid fuels with gaseous. 

ii. Hydrogen production from self-produced liquid fuels, reduces fuel sulfur and heavy 

metal content. Implementation with existing limited hydrogen production and H2S 

processing capacities (if they have not been built, there is no reason to build them 

separately for NOX reduction). 



23 

 

iii. Combustion modification: 

(a) Multi stage combustion ( may need specially designed burners) 

(b) Combustion optimization 

(c) Recirculation of flue gas (special burners are required, use in existing combustion 

plants is limited) 

(d) Use of low-NOX burners (these burners cannot burn sulfur rich gas, it means for 

shale gas combustion it is assumed that H2S separation devise exists. 

II. When BAT associated NOX emission levels are not guaranteed with primary techniques on 

new equipment, use of cleaning systems is required for reducing NOX emission levels. 

i. Selective catalytic reduction (SCR) 

ii. Selective non-catalytic reduction (SNCR) 

iii. Low temperature oxidation – the implementation may be limited because of the 

need for additional wet scrubbing, in addition affect of ozone must be evaluated 

and appropriate risk management must be implement 

iv. SNOX combined technology – can be applied at high flue gas speeds and when 

there is need for reducing SO2 and NO2 emission levels  

BAT associated NOX emission levels are: 

Fuel  BAT AEL 

mg/nm
3 

(3% O2), daily average 

Gaseous fuels ≤ 300 

Multifuels 

(gas and liquid fuels) 

≤ 300 

Solid fuels ≤ 450 

 

17. BAT is to reduce emission of particulate matter and heavy metals by one or combined 

techniques: 

I. Primary methods: 

i. Replacement of solid and liquid fuels with gaseous. 

ii. Hydrogen production from self-produced liquid fuels, reduces fuel sulfur and heavy 

metal content. Implementation with existing limited hydrogen production and H2S 

processing capacities (if they have not been built, there is no reason to build them 

separately for NOX reduction). 

iii. Combustion modification: 

(a) Combustion optimization 

(b) Atomization of liquid fuels 

II. Use of cleaning equipment (all listed devices are generally applicable): 

i. Electrical filter (ESP) 

ii. Third stage blowback filter 

iii. Bagfilter 

iv. Wet scrubbing 

v. Centrifugal washers 

BAT associated particulate matter emission level for new combustion equipment:  

5 – 25 mg/Nm
3
 (daily average values, 3% O2)  

 

18. BAT is to reduce SOX emissions by one or combined following techniques: 

I. Primary methods: 

i. Replacement of solid and liquid fuels with gaseous. 
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ii. Processing of shale gas used as fuel to reduce the H2S content (implementation of 

amine treatment assumes prior separation system – quantity of hydrocarbon must be 

minimized – and further sulfur production system construction, reason why 

implementation is limited at present installation). 

iii. Hydrogen production from self-produced liquid fuels reduces fuel sulfur and heavy 

metal content. Implementation of limited hydrogen production and existence of H2S 

treatment capacities (it means when theses are not established, it is not necessary to 

build separate SOX reduction equipment). 

II. When BAT associated SOX emission levels are not guaranteed with primary techniques on 

new equipment, use of cleaning systems is required for reducing SOX emission levels (see 

chapter 7.4). 

 

BAT associated NOX emission levels are: 

Fuel used BAT AEL 

mg/nm
3
 (3% O2), daily average 

Gaseous fuels, with the exception of  low-

calorific waste gases 

≤ 100 

new plants, with power output ≥ 50MW 

Low-calorific waste gases ≤ 400 

Multifuels 

(gas and liquid fuels) 

35 – 350* 

new plants, with power output 50 – 100 MW 

35 – 200 

new plants, with power output  

100 – 300 MW 

35 – 200 

new plants, with power output > 300 MW 

Solid fuels ≤ 450 

*whereas the proportion forming gas fuels, upper values found, considering that 75% is gaseous fuel 

and liquid fuel sulfur content is 1%. 
 

19. BAT is to reduce carbon monoxide air emissions with operative checking of combustion. 

BAT associated emission levels of CO for new plants and gaseous fuels is 200 – 400 mg/nm
3
 

(daily average value, 3% O2). 

 

20. BAT is to ensure continuous monitoring of above mentioned gaseous pollutants and 

particulate matters for new equipment, when one chimney related plants total heat capacity is 

≥ 50 MW. Heavy metals monitoring at least once in every 3 years for liquid and solid fuels. 

 

Flare devices or emergency torch.  

21. BAT is to use the flare devices only in an emergency situation or during unconventional 

working regimes (e.g. start up or shut down of the pyrolysis equipment). 

 

22. BAT for reducing the air emissions through the flare device is the implementation of the 

techniques listed below: 

i. Installation design in accordance with requirements (applicable only for the new 

equipment). Among other things suitable techniques are sufficient power of vapour 

collection system (for example, VRU), use of high reliability safety pressure valves 

and other measures that ensure flare devices usage only in case of unconventional 

working regimes.  
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ii. Management of the installation. Includes organisational and control techniques for 

reducing the number of times the flare device is used, such as gas/vapour balancing, 

modern process control measures, etc. 

iii. Proper design of the emergency torches (applicable only for the new equipment), 

including parameters such as altitude, pressure, adding of steam, air or gas, design of 

the flare device end-pipe. The goal is to achieve smoke-free operation, general 

reliability and good combustion efficiency. 

iv. Flare device related monitoring and reporting. All flare device usages are reported, 

including causes of sudden discharge. The origin, nature and quantity of the gases 

sent to the flare devices are constantly monitored, as well as the combustion process 

important parameters (e.g., one or more of the following parameters: composition 

and heat content of gas, steam, air or gas adding quantity, flow rate, pollution 

emission). The use of flare device reporting allows to set reliability goals of real 

equipment at environmental management, it means how much of working time 

would account for working with flare device and how to anticipate events related 

sudden discharge. 

 

Water emission from oil production process  

23. In addition to water use reducing techniques shown in chapter 14, BAT is to reduce the 

quantity of contaminated water generated in installation by using one or a combination of the 

following techniques: 

i. Avoiding the mixture of contaminated waters arising from various processes and 

their discharge into the suitable pre-treatment device, which will ensure optimal 

water management. Generally applicable in the new units. It could mean complete 

modification at existing units. 

ii. Avoiding the mixture of conditionally pure waters (e.g. cooling water flowing 

through, rain water) with contaminated water– planning the installation in such way 

that the unpolluted water is ensured not to be directed to wastewater treatment and 

separate outlet is used for its release into the environment, including after the reuse. 

iii. The prevention of leakages and losses – certain procedures and equipment are 

applied at installation during situations if there is greater risk of leaks and losses 

(e.g., equipment maintenance, etc.). 

 

24. BAT is to remove pollutants from sewage water from installation technological processes 

before it is led into the receiving water body by one of the following techniques: 

 

I Collection and treatment of waste water in central waste water treatment plant of the 

installation, either with or without the waste water pre-treatment of various processes (see 

item 23). 

 

II Collection and treatment of waste water outside of an installation‟s central waste water 

treatment palnt, taking into account that at least equivalent environment protection is 

achieved as a whole protection level and does not occur higher pollution levels than during 

the implementation of the technique I. Before the leading waste water into the treatment plant 

outside the installation, where appropriate, installation‟s internal pre-treatment can be 

implemented. 
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25. If waste water, which free and/or emulsified oils-hydrocarbons content may harm the 

internal and external operation of installation‟s biological treatment, the BAT is to collect this 

water separately and pre-treat it according to techniques (i) and/or (ii) and (iii):  

 

i. Decompose of emulsions by adequate chemicals before leading into the biological 

treatment plant; 

 

ii. Removing free oil, lubricants, de-emulsified oil and the other no miscible lighter 

than water and surface film forming liquids before leading into the biological 

treatment with one of the following technique: 

a) surface separator (applicable for removal of bigger lumps free oil) 

b) parallel plates purifier (applicable for removal of smaller oil spots) 

c) wave body plates purifier (applicable for removal of smaller oil spots) 

d) flotation 

 

iii. Separated oil resending to process and/or transferring for environmentally safely 

handling, including disposal. 

 

26. If waste water, which phenols content may harm the internal and external operation of 

installation‟s biological treatment plant, the BAT is to collect this water separately and pre-

treat with one of the following techniques: 

 

I Extraction – sewage must be almost free of suspended fragments and/or emulsions. 

 

II Adsorption with charcoal – for the stationary stuffed adsorbers suspended fragment content 

must be < 20 mg/l and for the mobile stuffed adsorbers < 10 mg/l. The concentration of the 

pollutant must be < 100 mg/l, while the adsorbent is not under regeneration and if adsorbent 

is under regeneration < 500 g/l. 

  

III Physical or chemical wet oxidation. The water should not contain oils or volatile organic 

substances. 

 

27. Disposal of volatile carbon compounds and dissolved gases (e.g., H2S and NH3) from 

waste water before biological treatment would ensure a lower odour and the risk of 

explosion. Technology – blowing by gas or steam, where free and emulsified oils and greases 

must be priority removed. 

 

When technological waste waters containing significant quantities of other pollutants, which 

have been identified in the installation‟s technological process, then the measures set out in 

the CWW should be implemented for pre-treatment. 

 

28. When central waste water treatment plant (selected technique 24-I) is founded at the 

installation, then BAT is to implement relevant techniques highlighted in CWW. 

 

Cleaning technology must ensure that waste water which is led from the new installation to 

water bodies, should meet the following BAT-related concentrations and monitoring 

organisation (table 1), with the exception of cases where the legislation is more strict. If 

during 1 year heavy metals monthly monitoring results indicate that short-term 

concentrations are constantly less than ´ the BAT-AEL short-term maximum concentrations, 

then the frequency of monitoring can be reduced, e.g. once in 6 months. 
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Regulation of the Government of the Estonian Republic "Requirements for the waste water 

treatment and rain- and sewage water discharge into the receiving water body, limits for the 

rain- and sewage water pollution indicators and their control measures in compliance with the 

requirements” Annex 1 requirements are so called minimum requirements. 

 

29. In case of common sewerage system emissions, the limit values fixed by law should be 

followed when leading dangerous substances of water environment into the common 

sewerage. 

 

Tabel 1. Waste water BAT-based concentrations and monitoring 

Indicator BAT-AEL, mg/l Monitoring 

annual 

average 

short-

term 

A quantitative 

determination of 

method, mg/l 

Sampling
1
 and 

the frequency of 

monitoring 

Total hydrocarbons 0,1 – 1,5 * EN 9377-2 

0,1 

Every day 

Suspension 2 – 25 * 2 Every day 

Chemical oxygen 

demand (COD) 

30 – 125 * 30 Every day 

Biological oxygen 

demand (BHT)5 

2 – 20 * 2 Every day 

Ammonia-nitrogen 0,1 – 10 

mgN/l 

* 0,05 Every day 

Total Nitrogen 1 – 20 

mgN/l 

* 0,05 Every day 

Plumbum
2 

0,005 – 0,03 * 0,005 Each month 

Cadmium
3 

0,002 – 0,008 * 0,002 Each month 

Nickel
2 

0,005 – 0,100 * 0,005 Each month 

Mercury
3 

0,0001 – 

0,001 

* 0,0001 Each month 

Vanadium – * – Each month 

Phenols Phenols-

index < 0,10 

 

* ISO 6439:1990 

0,005 

Each month 

Aromatic 

hydrocarbon (BTEX) 

Benzene 

0,001 – 0,050 

 

* Benzene 0,0001 Each month 

* at the moment there are no proposals for REF IED section 5.17 in table 5.3 
1
 proportional compound samples of the quantity of  flow are been taken over a period of 24 hours 

2
 priority substance 

3
 priority hazardous substance 

 

Waste generation and waste management 

30. BAT is to reduce waste and removal necessity by implementing techniques in priority 

order, that ensures that shale oil substance flows are handled as by-products and allow for 

reversal to process, recycling, reuse and recovery. 

 

31. While land filling semi-coke and ash in hazardous waste landfill, leaching and other 

indicator requirements established by legislation must be ensured. Semi-coke and ash mixing 
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is allowed to achieve proper mixing characteristics, where land filling is guaranteed to be safe 

for the environment. 

 

32. BAT for reducing contaminated sediments is to avoid solid particulates contamination 

with oil and release into the sewage system or sewage water treatment by applying item 6 and 

item 23 in action. 

 

33. In case the installation has central waste water treatment plant, then in order to reduce the 

amount of sediment and avoid the environmental impact from sediment handling the 

measures of CWW section 4.4.1 item 8-11 should be implemented. 

 

Noise 

34. BAT is to reduce noise emissions by using one or combination of the following 

techniques: 

i) Make an environmental noise assessment and formulate a noise management plan 

as appropriate to the local environment. 

ii) Enclose noisy equipment/operation in a separate structure/unit. 

iii) Use embankments to screen the source of noise. 

iv) Carry out noisy outdoor activities during the day. 

v) Use noise protection walls or natural barriers (trees, bushes) between the 

installation and the protected area, on the basis of local conditions. 

 

BAT-conclusions for the Kiviter process production 

35. In addition to generally applicable techniques of BAT brought out at item 14 for water 

capacityreduction, it is also BAT to use phenol water for cleaning raw oil.  

 

36. Then processing phenol water originated from the production of shale oil, the BAT is 

dephenolation with generation of chemical industry raw materials. Phenol water combustion 

in the installation‟s combustion unit can be implemented as reserve technique if excessive air 

pollution will not concur.  

 

37. BAT is to mix sulphur-rich waste gas formed during distillation of crude oil (separated 

gas) with lower sulphur content gases (retort gas, semi-coke-gas, coke-gas, or natural gas) for 

use as distillation unit fuel. 

 

In the new installations BAT is to use separator gas formed during distillation process as a 

fuel in an internal (integrated in both the production process or not) and/or external 

combustion plants that ensure the sectors 7.1.6. compliance with emission limit values and 

the requirements. 

 

38. Not to plan regular maintenance of equipment, that assumes long term shutdowns, more 

often than once a year. For reducing short time shutdowns and start ups, set up goals based on 

item 22 – iv (reporting of emergency cases and monitoring data) and action plan for 

increasing equipment‟s, including boiler of distillation, stability and reliability. 
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For new installation design, consider techniques that minimize the number of power cuts and 

their duration. 

 

BAT-conclusions for the Galoter process production)  

39. The usage of utilization boiler for energy recovery, if it is technically and economically 

feasible. Applicable for new equipment. Applicability of the technique and economic 

rationality depends on the overall energy efficiency growth, including the effective use of 

steam. 

 

40. Current knowledge is that BATsolution is to direct phenol water into the combustion 

processes of installation of solid heat carrier equipment. 

 

Opportunities are explored: 

a) mixing with Kiviter process phenol water and their joint dephenolation 

b) separate treatment for getting total phenols. 

c) separate cleaning without phenols 

d) different oxidation processes 

 

For implementation of these techniques for phenol water treatment, there must be proven that 

equal environmental protection level is ensured with other parts described at this BAT 

reference document. 

 

41. The production of shale oil with solid heat carrier technologies BAT-related air emissions 

levels are as follows. In determination of their values it is taken into account, that the 

combustion occurs in significant quantities in the absence of air α ≈ 1, in addition the 

emissions are variable depending from oil shale friction content and quality used over a given 

period. Short time and long term environmental normative must be ensured (according to 

SPV1 and SPV24) on the border of production territory independence of emission levels 

specified in tables. 

I with utilisation boiler 

Indicator Emissions level, mg/nm
3
 (3 % O2) 

Monthly average 

Solid particles 40 – 200 

SO2 700 – 1200 

NO2 40 – 400 

CO 3000 – 6100 

H2S 0 – 75 

 

II without utilisation boiler 

Indicator Emissions level [mg/nm
3
] 

Solid particles 40 – 200 

SO2 30 – 500 

NO2 100 – 400 

H2S 110 – 600* 

NMVOC 1000 – 2000 
* emissions must not cause significantly interfering odour 
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42. For reducing long term and short time shutdowns and start ups, set up goals based on item 

22 – iv (reporting of emergency cases and monitoring data) and action plan for increasing 

equipment‟s, including boiler of distillation, stability and reliability. General reliability of the 

shale oil production technology should be set up at least 80%. It means that normal work 

mode must be at least 80% of annual operating time, which includes all periods of start up 

and shutdowns (it is calculated as follows: 100 % * working hours in normal operation 

mode / (working hours in normal operation mode + working hours in start-up and shutdown 

mode). 

 

Not to plan regular maintenance of equipment, that assumes long term shutdowns, more often 

than once a year. 

 

BAT-conclusions of the verification of the emission of sulphur compound during 

production of shale oil 

43. GSKm and TSKm shale oil production produces sulphur-containing gases. They can be 

handled in accordance with the terms of the BAT as on the installations internal as the 

external combustion units. 

 

44. High SO2 levels arise during installation internal usage of gases. At present installations 

on a regular basis and also every time the establishment of new installations must be assessed 

the total quantity of SO2 of emitted sources in area. If unable to meet short-and long-term 

environmental requirements (SPV1 and SPV24 respectively), techniques for reducing the 

sulphur content of either retort gas or combustions units flue gases must be implement. 
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Reguleerimisala 
 

Käesolev Eesti Põlevkiviõli Tootmise Parima Võimaliku Tehnika (PVT, BAT – Best 

Available Technique) dokument käsitleb direktiivi 2010/75/EL Lisa 1 punkt 1.4 (b) tegevuse 

„muude kütuste kui kivisüsi gaasistamine ja vedeldamine käitistes summaarse 

nimisoojusvõimsusega 20 MW või rohkem“ [1] raames põlevkivist utmisprotsessis
2
 toorõli ja 

sellega kaasnevate kõrvalsaaduste (sh gaas, soojus) ex situ tootmist. In situ tehnoloogia 

kasutamine ei ole Eesti geoloogiliste tingimuste ja keskkonnaohutust arvestades mõistlik ja 

jääb PVT viitedokumendi käsitlemisest välja. See tähendab, et käesoleva dokumendi 

reguleerimisala katab 2010/75/EL direktiivi Lisa 1 punkt 1.4 (b) tegevust vaid osaliselt, 

piirdudes tegevuste/protsessidega, kus: 

 põlevkivi koostises olev tahke kõrgmolekulaarne orgaaniline aine ehk kerogeen 

lagundatakse utmisega temperatuuril 400 – 500 
o
C; 

 utmisprotsess toimub sisemise soojendusega retortides; 

 normaalsel režiimil töötamisel tagatakse protsessi soojusenergiavajadus lisakütuste 

kasutamiseta, st põlevkivi ja protsessist eralduvate uttegaaside termooksüdatsioonil 

tekkinud soojusenergiaga; 

 eesmärgiks on toorõli tootmine, põlevkivigaas, soojusenergia jm on kaasnevad 

saadused. 

 

Kõik Eestis kasutatavad põlevkiviõli tootmise tehnikad mahuvad eeltoodud reguleerimisala 

piiridesse. Käesoleva PVT dokumendi reguleerimisala ei ole piiritletud vaid retortides 

toimuva utmisprotsessiga, vaid hõlmab ka sellele eelnevaid ja järgnevaid põlevkiviõli 

tootmisega otseselt seotud tegevusi sh näiteks uttesaaduste kondenseerimist, saadud toorõli 

mehhaanilistest lisanditest puhastamist ja rektifitseerimist. Reguleerimisala algab 

kaevanduses eeltöödeldud põlevkivi sisenemisega põlevkiviõli tootvasse käitisesse ja lõppeb 

põlevkiviõli eri fraktsioonide lattu suunamisega. Reguleerimisalasse ei kuulu edasised õli 

turustamiseelsed tegevused nagu: 
 

a)  eri fraktsioonide segamine omavahel või teiste kütustega, nt masuudiga, et saada 

kliendile sobivate parameetritega toode; 

b) spetsiaalselt arendatava tehnoloogiaga toorpõlevkiviõlist Euro V diiselkütuse 

tootmine.  

 

Põlevkivi töötlemisprotsessides tekivad lisaks põlevkiviõlile ka muud ainevood. Õlitootmise 

potentsiaalsete keskkonnaprobleemide ulatus sõltub nende kasutamise võimalustest ja 

määrast. Põlevkivigaasidele ja fenoolveele on leitud sobiv kasutusala, samas kui enamus 

tekkivat poolkoksi ja tuhka endiselt sobiva taaskasutustehnoloogia puudmisel ladestatakse. 

Viitedokumendi koostamisel tekkis töörühmas kohati lahkarvamus, kas tegemist on 

kõrvalsaaduste tootmisega või jäätmete taaskasutamisega. Erinevate ainevoogude loetelu ja 

nende olemuse määratlemine Eesti põlevkiviõlitööstuses käesolevaks ajaks väljakujunenud 

praktika alusel on esitatud dokumendi lisas 1. Samas see ei tähenda, et toodud 

klassifikatsioon kohaldub automaatselt kõikidele käitistele – näiteks tuleb ainevoo 

kõrvalsaadusena käsitlemiseks igal konkreetsel juhul hinnata, kas on täidetud jäätmeseaduse 

§ 2
2
 tingimused või on tegemist taaskasutamistoiminguga, millega saavutatakse jäätmete 

lakkamise staatus jäätmeseaduse § 2
1
 tingimustel. Lisaks tuleb ka arvestada kemikaalikäitluse 

õigusaktidega: REACH määruse [2] ja selle rakendamise juhendite, eelkõige juhend jäätmete 

kohta [3] alusel võib üldistada, et kui tegemist ei ole jäätmega on materjali õiguspäraseks 

                                                 
2
 Käesolevas dokumendis kasutatakse termineid ‟utmine‟ ja ‟pürolüüs‟ sünonüümidena. Inglise keelde 

tõlkimisel  kasutatakse ühist terminit ‟pyrolysis‟. 
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käitlemiseks vaja ainena registreerimine (välja arvatud juhul, kui tegemist on REACH 

määruse lisades IV ja V nimetatud erandiga).  

 

Käesoleva PVT viitedokumendi reguleerimisalasse ei kuulu kõrvalsaaduste tootmise või 

jäätmete taaskasutamise PVT määratlemine. Valdavalt ei ole nende tehnikate integreerituse 

tase põlevkiviõli tootmistehnoloogiaga selline, mis eeldaks nende kaasamist käesolevasse 

viitedokumenti (erandiks on fenoolvee töötlemine).  

 

Põlevkiviõli tootmisega seotud tegevusi/protsesse reguleerivad ka teised PVT 

viitedokumendid – vt Tabel a. Käesolevas dokumendis analüüsitakse põhjalikult teemasid, 

mis on tabelis märgitud tumedas kirjas. Kaldkirjas märgitud tegevuste puhul ei korrata teistes 

PVT viitedokumentides esitatut, põlevkiviõli tootmisele kohalduvad meetmed esitatakse PVT 

järelduste peatükis. Osa tegevusi – tekkivate gaaside kasutamine energia tootmiseks, 

poolkoksi ja tuha ladestamine - on direktiivi 2010/75/EL Lisas 1 eraldi nimetatud tegevused 

ja jäävad käesoleva dokumendi reguleerimisalast välja. 

 

Tabel a. Põlevkiviõli tootmise PVT viitedokumendiga käsitletavad protsessid ja tegevused 

(tumedas kirjas) ning teiste viitedokumentidega seotud protsessid ja tegevused (kaldkirjas). 

Tegevused Protsessid, tehnoloogiad, 

alamtegevused, mis kuuluvad 

termilise töötlemise meetodi 

valdkonda 

Täiendav informatsioon 

Õli tootmine 

gaasilise soojus-

kandjaga meetodil 

(GSKm) 

Gaasigeneraatori protsess  

Kiviter tehnoloogia  

Kondensatsioon  

Destillatsioon  

Õli tootmine  tahke 

soojuskandja 

meetod (TSKm) 

Galoter protsess  

Petroter tehnoloogia  

Enefit tehnoloogia  

TSK-500 tehnoloogia  

Kondensatsioon   

Destillatsioon  

Õlitootmisega 

kaasnevad 

tegevused 

Toorme (põlevkivi) vaheladustamine Storage BREF [4] 

Põlevkivigaaside kasutamine energia 

tootmiseks* 

LCP BREF [5] 

Tootmisprotsessis tekkivate muude 

jääkgaaside puhastamine 

CWW BREF [6] 

Tootmisprotsessis tekkiva reovee 

puhastamine 

CWW BREF [6] 

Poolkoksi ja tuha ladestamine* Prügiladirektiiv 1999/31/EÜ 

[7]  

Põlevkiviõli ladustamine Storage BREF [4] 

* Jääb käesoleva PVT viitedokumendi reguleerimisalast välja 

 

Põlevkiviõli tootmisele ei kohaldu Mineraalõli ja gaaside tootmise PVT viitedokument (REF 

BREF [8], mis hõlmab direktiivi 2010/75/EL Lisa 1 p. 1.2  tegevusi, sh nende käitistega 

seotud põletusseadmed). Kuigi see sisaldab tehnikaid, mis on kasutusel ka põlevkiviõli 

tootmisel (nt. kondensatsioon ja destillatsioon), ei ole see rakendatav, kuna selle 
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viitedokumendi reguleerimisalas ainult looduslikult esinevad süsivesinike segud (st toornafta 

ja maagaas). 

 

Põlevkivi kaevandamist ja rikastamist käesolevas dokumendis ei käsitleta. See tegevus 

kuulub kaevandusjäätmete PVT viitedokumendi [9] reguleerimisalasse. Kaevandustest 

tarnitud toormaterjali ehk põlevkivi ladustamine on hõlmatud vaid põlevkiviõli tootvas 

käitises toimuva põlevkivi vaheladustamisega. 

 

Lisaks on põlevkiviõli tootmise PVT taseme määratlemisel vaja arvestada 

keskkonnajuhtimisega. Seejuures kohalduvad üldiste, nn. horisontaalsete viitedokumentide 

järeldused, mis määravad nende reguleeritavate valdkondade PVT taseme: 

 üldise energiatõhususe saavutamine: ENE BREF [10] 

 heite ja tarbimise seire: MON BREF [11] 

 PVT meetmete rakendamise majandusliku mõju ja keskkonnamõju terviklik 

arvestamine. ECM BREF [12]. 

 

Üldised kaalutlused 

Kui keskkonna kaitstuse PVT taseme määratlemisel kasutatakse arvväärtusi, on need 

väljendatud pigem vahemikuna kui üksikväärtusena. Vahemike määramine võib olla tingitud 

erinevustest sama tüüpi käitiste tegevuses (nt erinevused toodetud õli margis/puhtusastmes 

või kvaliteedis, erinevused käitise tehnilises projektis, ehitistes, suuruses ja võimsuses), mis  

võivad mõjutada PVT meetmete rakendamise keskkonnakaitselist tulemuslikkust. 

 

PVT tasemega seotud heitetasemed (PVT-HT), mille alusel keskkonnakompleksloa 

menetlemisel määratletakse heite piirväärtused (HPV), on seotud teatud keskmistamis-

perioodiga (igal konkreetel juhul tuuakse välja, kas tegemist on päeva-, kuukeskmiste jm 

näitajatega) ja käesolevas PVT viitedokumendis väljendatud järgmiselt: 

 

Heidet välisõhku kirjeldatakse kui: 

 a) heites oleva saasteaine massi kuivade jääkgaaside ruumala kohta standardtingimustel 

(273,15 K e. 0 
o
C, 101,3 kPa), ühikuteks g/Nm

3
, mg/Nm

3
, μg/Nm

3
 või ng/Nm

3
, või  

b) heites oleva saasteaine massi töödeldava või toodetud materjali massi kohta  

(nn heitetegurid), ühikuteks kg/t, g/t, mg/t või μg/t. 

 

Heidet vette kirjeldatakse kui heites oleva saasteaine massi reo- või heitvee ruumala kohta, 

ühikuteks g/l, mg/l või μg/l. 

 

Kasutatud mõistete selgitus on toodud PVT viitedokumendi vastavas sissejuhatavas peatükis. 

Siinkohal antakse täiendav selgitus põlevkivi ja põlevkiviõli kohta. 

 

Põlevkiviõli tööstuse toormaterjal – põlevkivi 

Põlevkivi on fossiilne peenkihiline musta või pruuni värvi settelise päritoluga maavara. 

Esmapilgul võib teda pidada pruunikaks kiltkiviks. Põlevkivi koosneb orgaanilisest ja 

anorgaanilisest osast. Orgaanilise materjali, ehk kerogeeni osatähtsus kõigub 10 – 50% ja see 

on tekkinud enamasti vetikate või bakterite jäänustest. Orgaaniline aine Eesti põlevkivis on 

suhteliselt pehme ja mitteabrasiivne. Anorgaaniline osa koosneb erinevatest mineraalidest, 

millest tehnoloogilisest aspektist on olulisimad karbonaatsed mineraalid kaltsiit ja dolomiit 

(karbonaatide lagunemisel tekib CO2, nt CaCO3→CaO+CO2) ja püriidid (väävlisisalduse 

tõttu). Täiesti kuiv põlevkivi on harilikult valkjaspruun. Õhukesed põlevkivi lehekesed 

hakkavad tikuga süütamisel kergesti põlema, sealt on see kiviliik oma nimegi saanud. 
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Eestis kaevandatavate maavarade hulgas on põlevkivil väljapaistev koht. Eesti on põlevkivi 

tööstuslikku kasutamist arendanud juba 90 aastat. Kuigi põlevkivil on madal kütteväärtus ja 

väga suur mittepõlev mineraalosa, s.o tuha osatähtsus, on viimase 60-ne aasta jooksul 

põlevkivi kasutatud peamiselt elektri tootmiseks. Paari möödunud aastakümne jooksul on 

jälle hakatud põlevkivi väärtustama rohkem toorainena. Seda kasutatakse  tootmisharudes 

nagu põlevkiviõli tootmine, keemia- ja materjalitööstus. 

 

Põlevkiviõli 

Toorpõlevkiviõli omab iseseisvat Chemical Abstracts Service numbrit (CAS nr 68308-34-9) 

ning Euroopa Komisjoni olemasolevate ainete loetelu numbrit (EINECS nr 269-646-0). 

REACH registreeringu järgi on selliste identifikaatoritega põlevkiviõlid defineeritud kui 

„kerogeeni termilisel (399°C või kõrgem) lagundamisel saadavat erinevate süsivesinike segu, 

mis koosneb süsivesinikest ja heterotsüklilistest lämmastikku, väävlit või hapnikku 

sisaldavatest ühenditest. [13]“ Eesti põlevkiviõli tootjad on REACH järgi registreerinud ka 

põlevkiviõli kergfraktsiooni (shale oils, light; identifitseerimisnumber 923-592-0) ja 

põlevkiviõli raskfraktsiooni (shale oils, heavy; identifiseerimisnumber 930-690-7). Samas on 

lubatud kasutusalad kõikidel eelnimetatud õliliikidel samasugused, kasutamine kas keemia-

tööstuse toorainena või kütusena (nii laevakütused kui kütteõlid), sh segatuna omavahel või 

teiste kütuseliikidega. [13]  

 



1. Üldteave põlevkiviõli tootmisest maailmas ja Eestis 
 

Põlevkivis peitub suurim vedeldatava orgaanilise süsiniku varu maailmas, mis ületab  

2 – 4 korda vedelal kujul oleva naftavaru. Põlevkivi leidub maailma eri paigus. Teada on 

rohkem kui 600 leiukohta enam kui 30 riigis kõikidel mandritel [14]. Suurimad 

põlevkivivarud on USA-s, Brasiilias, Jordaanias, Venemaal, Hiinas, Austraalias ja Marokos. 

Ameerikas on näiteks hinnanguliselt 70% maailma põlevkivi varudest [15]. 

 

Tulenevalt energiamajanduse tähtsusest on huvil põlevkivi vääristamise tehnoloogiate vastu 

pikk ajalugu. Üks esimesi teadaolevaid põlevkiviõli tootmisskeeme pärineb aastast 1694, 

patendi kinnitas sellele Briti valitsus. Samas on põlevkivitehnoloogiate tööstuslik 

rakendamine maailmas olnud kaootiline ja episoodiline, välja arvatud mõni üksik piirkond. 

Põlevkivi on siiski suhteliselt tagasihoidliku orgaanilise aine ja suure mineraalosa sisaldusega 

ning seega ka madala energeetilise väärtusega tahkekütus. Nii näiteks ei ole põlevkivi oma 

energeetiliselt väärtuselt konkurentsivõimeline kivisöega. Samas on vesiniku/süsiniku 

aatomsuhe põlevkivi orgaanilises aines, tavaliselt vahemikus 1,2 – 1,6, vedelkütuste 

tootmiseks soodsam kui kivisöe orgaanilises aines, mis on tavaliselt 0,7 – 1 [16]. 

 

1.1. Eesti põlevkivi kasutamise lühikronoloogia 

 

Järgnevalt on esitatud põlevkiviõli tootmise arengu lühikronoloogia [17],[18],[19]: 

1921/22 – Alustati põlevkiviõli tehaste rajamist Kiviõlis ja Kohtla-Järvel.  

1924 – Põlevkiviõli tootmise algusaasta Eestis. Käivitati Kohtla-Järvel esimene 

prooviõlivabrik, kus õli saamiseks katsetati põlevkivi utmist spetsiaalses retordis nn 

gaasigeneraatoris ehk teisisõnu põlevkivi kuumutamist ilma õhu juurdepääsuta. 

1928 – Alustati põlevkivi utmist ja põlevkiviõli tootmist Kiviõlis. Kui Kohtla-Järvel olid 

utteretordina kasutusel nn. gaasigeneraatorid, siis Kiviõlis kasutati ja arendati kuni 1953. 

aastani tunnelahjude tehnoloogiat. 

1931 – Kiviõlis alustas tööd esimene mootoribensiini rafineerimise tehas, valmistati mootori-

kütusena kasutatavat kütust.  

1931 – 1934 – Kohtla-Nõmmele ehitati 8 pöörleva horisontaalretordiga õlitehas, mille 

töötlemisvõimsus oli kuni 160 tonni põlevkivi ööpäevas. 

1953 – Tallinnas Ilmarise tehases valmistati esimene tahke soojuskandja UTT katseseade. 

UTT piloottehased rajati Kiviõlis kuuekümnendatel aastatel. 

1980 – Eesti Elektrijaama juures käivitati kaks põlevkiviõli tootmisseadet UTT-3000. Peale 

tehnoloogiliste sõlmede olulisi muudatusi aastal 2010 nimetati seade ümber Enefit-140-ks. 

2009 – Viru Keemia Grupp (VKG) käivitas Kohtla-Järvel uue tahke soojuskandja 

tehnoloogial põhineva põlevkiviõli tootmisseadme Petroter.  

2012 – Eesti Energia Õlitööstus AS-s antakse käiku uus põlevkiviõli tootmisseade Enefit-

280. See põhineb Enefit-140 protsessist edasiarendatud uue generatsiooni tahke soojuskandja 

tehnoloogial. 

 

Võrreldes 1924. aastal tööd alustanud Kohtla-Järve põlevkivi töötlemiskompleksiga on täna 

põlevkiviõli tööstuse tootesortiment laiem, valmistatakse erineva fraktsiooniga õlisid ning 

põlevkiviõlil baseeruvaid kemikaale. Traditsiooniliste tehnoloogiate kõrvale lisandunud uued, 
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mis võimaldavad põlevkivist enam kasulikke komponente saada, vähendades samas tootmise 

mõjusid keskkonnale.  

 

1.2. Põlevkivi varud ja kvaliteet 

 

Maailma põlevkivivarud põlevkiviõli ekvivalendina moodustavad rohkem kui 500 miljardit 

tonni või 3,2 triljonit barrelit [14]. Põlevkivi kasutamise vastu tuntakse järjest rohkem huvi, 

kuna see on maailma mastaabis arvestatav energiaressurss alternatiivina teistele fossiilsetele 

kütustele (nt nafta, kivisüsi). 

 

Eesti põlevkivi on umbes 450 miljonit aastat vana. Eesti põlevkivi ladestusala on Ida- ja 

Lääne-Virumaal ca 3000 km². Kaevandatud ala on 425 km² (joonis 1.1). 2005.a. andmete 

alusel on Eesti põlevkivivaruks 4,8 mld tonni [20], mis väljendatuna põlevkiviõli 

ekvivalendina moodustab 600 miljonit tonni (3,8 mld barrelit) [21]. 

 

 
Joonis 1.1. Põlevkiviõli tootjad Eestis (Allikas: ÅF-Consulting AS) 

 

Põlevkivi kaevandamise tippaasta maailmas oli 1980 aasta, mil kaevandati kokku 47 miljonit 

tonni (kaevandamismaht), sellest 31 miljonit tonni Eestis (1 tonnist Eesti põlevkivist saab ca 

1 barrel põlevkiviõli) [21]. Järgmistel aastatel põlevkivi kaevandamine Eestis vähenes ja on 

stabiliseerunud tasemele 15 – 18 miljonit tonni aastas (kaevandamismaht). Eesti arengukava 

näeb ette põlevkivivarude kasutamist kuni 20 miljonit tonni aastas [22]. Selliselt jätkub 

põlevkivi majanduslikult tasuvaid varusid praegu kasutatava tehnoloogia kohaselt veel  

40 – 50 aastaks. Elektri tootmisel kasutatava põlevkivi kogus tulevikus väheneb ja saab 

rohkem põlevkivi kasutada põlevkiviõli tootmiseks. 

 

Põlevkivi asub Eestis 10 – 70 meetri sügavusel maa sees. Maapinnale lähemal on põlevkivi 

põhjapoolsetel kaevandusaladel, kus põlevkivi kaevandatakse lahtistes karjäärides (Narva ja 
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Viivikonna karjäärid). Lõunapoole põlevkivi kiht läheb järjest sügavamale – Estonia 

kaevanduses on põlevkivi kiht  juba sügavusel 50 – 70 meetrit. Kaevandatav põlevkivi kiht 

on 2,7 kuni 2,9 meetri paksune. Kihi paksus väheneb pidevalt lõuna suunas 2,1 meetrini ja 

lääne suunas 1,6 meetrini.  

 

Idapoolne põlevkivikiht (joonis 1.1) peamise põlevkivikaevandamise keskusega Slantsõs jääb 

Vene Föderatsiooni territooriumile. Slantsõ paikneb ca 20 km kaugusel Euroopa Liidu piirist. 

Põlevkivivarude mahuks on hinnatud 1 mld tonni [23], mis põlevkiviõli ekvivalendina 

moodustab 125 milj tonni (800 miljonit barrelit). Hetkeseisuga põlevkivi kaevandamist seal 

ei toimu. 

 

Põlevkivi energeetilise kvaliteedi hindamiseks kasutatakse kütteväärtust. Kasutatava 

põlevkivi energiaväärtus erinevates leiukohtades on erinev sõltuvalt orgaanilise aine 

sisaldusest. Praegu Eestis kaevandatava põlevkivi keskmine kütteväärtus on  

8,4 – 9 MJ/kg (2300 – 2500 MWh/t). Näiteks Jordaanias uuritava põlevkivi kütteväärtus on 

oluliselt madalam ning jääb piiridesse 4 – 6 MJ/kg. 

 

Õlitootmise seisukohast on maailmas levinum põlevkivi hindamine õlisaagise alusel. Eestis 

kasutatava tehnoloogiaga saadakse põlevkivist 10 – 18 massiprotsenti põlevkiviõli, 

tehnoloogilise protsessi efektiivsus on 80 – 90% [21]. Üldiselt peetaksegi kommerts-

õlisaagisega põlevkivideks põlevkive, mille Fischeri retordi põhise määramismeetodiga 

saadav õliandvus on suurem kui 100 liitrit õli tonni kuiva põlevkivi kohta, samas on 

maailmapraktikast näiteid, kus õli toodetakse keskmiselt 5 % õlisisaldusega põlevkivist. 

Kukersiidi õliandvust võiks hinnata 180 l/t ning diktüoneemakildal kui põlevkivi 

kaevandamise aherainel 40 l/t piirimaile [16]. 

 

TTÜ Mäeinstituudi emeriitprofessor Enno Reinsalu soovitab hinnata põlevkivi kütteväärtust 

ja õlisaagist kerogeeni kui põlevkivi põhilise orgaanilise aine sisalduse järgi [24]. 

 

1.3. Põlevkiviõli tootjad Eestis 

 

Möödunud sajandi kolmekümnendail aastail toodeti põlevkiviõli Sillamäe ja Kohtla tehastes. 

Sõjajärgsetel aastatel suunati põhiline tähelepanu põlevkivi õlitööstuse arendamisele Kohtla-

Järvel ja põlevkiviõli tootmist Kohtla kaevanduse juures pole arendatud.  

 

Tänapäeval põlevkiviõli toodavad Eestis praegu kolm ettevõtet (asukohad joonisel 1.1): 

 Eesti Energia Õlitööstus AS; 

 VKG Oil AS; 

 Kiviõli Keemiatööstuse OÜ. 

 

Kasutusel on nii gaasilisel (GSKm) kui tahkel (TSKm) soojuskandjal põhinevad meetodid. 

See võimaldab efektiivsemalt põlevkivi ära kasutada – gaasilise soojuskandja meetod kasutab 

rikastatud tükkpõlevkivi, tahke soojuskandja meetod kasutab peenfraktsiooni. Tehaste 

tegevuse kirjeldus esitatud alampeatükkides 1.3.1 – 1.3.3, ülevaade põlevkiviõli tootmise 

sotsiaal-majanduslikest aspektidest alampeatükkides 1.4 – 1.6.  
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1.3.1. Eesti Energia Õlitööstus AS 

 

Eesti Energia (EE) Õlitööstus käivitati 1980. aastal. Õlitehas asub Ida-Virumaal Vaivara 

vallas Eesti Elektrijaama kõrval. Tehases on kaks tahke soojuskandja meetodit kasutavat 

õlitootmisseadet Enefit-140 tootlikkusega 140 tonni põlevkivi tunnis. Enefit-140 seade 

kasutab põlevkivi tükisuurusega kuni 25 mm. EE Õlitööstus toodab aastas ca 200 000 tonni 

põlevkiviõli.  

 

Tahke soojuskandja tootmistehnoloogia edasiarendamisega on välja töötatud uus kaks korda 

võimsam põlevkiviõli tootmisseade Enefit-280. Enefit-280 kasutab põlevkivi tükisuurusega 

kuni 6 mm. Tehas valmis 2012. aastal, praegu käib sobivaimate tehnoloogiliste režiimide 

katsetamine. Edaspidi on Eesti Energial plaanis veelgi õlitootmist laiendada. 

 

1.3.2. VKG Oil AS 

 

Kohtla-Järvel alustati põlevkiviõli tootmist juba 1924. aastal kui Riigi Põlevkivitööstuses 

käivitus Eesti esimene prooviõlivabrik katseseadme tootlikkusega 7 tonni põlevkivi tunnis. 

Enne teist maailmasõda anti käiku 3 õlitehast, millest üks toodab endiselt kõrgekvaliteetset 

kütust (kuni 32 000 tonni põlevkiviõli aastas). Põlevkiviõli tootmisvõimsuste arendamine 

jätkus ka sõja ajal ja järgselt. 

 

Lisaks põlevkiviõlile anti alljärgnevatel aastatel käiku tootmiskompleksid: 

1962 – Aromaatsete süsivesinike, karbamiidi ja formaldehüüdvaikude tootmine. 

1971 – Epoksüvaikude tootmine. 

1981 – Gaasigeneraator tootlikkusega 1000 tonni põlevkivi ööpäevas. 

1981 – Fenoolide rektifikatsiooniseade. 

1986 – VI gaasigeneraatorjaam. Põlevkivigaasi vabrik suleti 1987-ndal aastal (Rooks, 2004). 

Põlevkiviõli tootmise kõrvalsaadusena tekkiv gaas põletatakse praegu ära VKG Energia OÜ 

Lõuna- ja Põhja elektrijaamas, põlevkivi pürolüüsi protsessis ja VKG OIL AS peenkeemia 

toodete valmistamisel. 

2003 – uuendatud fenoolide rektifikatsiooniseade, mis võimaldab toota erinevaid fenooli 

fraktsioone. 

 

2005. aastal toimunud laienduste tulemusena ületas VKG põlevkiviõli toodang 200 000 tonni 

aastas. Kuni 2009. aastani kasutati Kohtla-Järvel põlevkiviõli tootmiseks Kiviter tüüpi gaasi-

generaatoreid. Kuni 2009. aastal Petroter seadme lisandumiseni oli töös kokku 53 erineva 

tootlikkuse ja eri aegadel rajatud generaatorit, kokku kasutati 1,6 miljonit tonni põlevkivi ja 

toodeti 252 000 tonni põlevkiviõli. 2009. aastal anti käiku uus tahke soojuskandja meetodil 

põhinev põlevkiviõli tootmisseade Petroter-3000 (tegelikult saavutati töötlemisvõimsus 

3120 tonni põlevkivi ööpäevas). Uue Petroter seadme tootmisvõimsus lubab täiendavalt 

töödelda aastas kuni 1 miljon tonni põlevkivi tootes 120 000 – 150 000 tonni põlevkiviõli. 

VKG 2012. a. õlitoodang oli kokku 370 000 tonni. Käivitatud on Petroter II seadme rajamine 

ning kavandatakse Petroter III seadet. 

 

1.3.3. Kiviõli Keemiatööstuse OÜ 

 

AS Eesti Kiviõli asutati juba 1922. aastal ja alustati ettevalmistusi põlevkiviõli tootmiseks. 

Tehnoloogiana kasutati tunnelahjusid. Esimene katse-tunnelahi tootlikkusega 75 tonni 

põlevkivi ööpäevas anti käiku 1928. aastal. 1940. aastaks ehitati juurde veel 4 tunnelahju ja 
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Kiviõli tehase töötlemisvõimsus kasvas 1500 tonnini põlevkivi ööpäevas. Kuni 1953. aastani 

eelisarendati Kiviõlis põlevkiviõli tootmisel tunnelahjudel põhinevat tehnoloogiat. 

 

Aastatel 1953 kuni 1963 ehitati Kiviõlisse põlevkiviõli tootmiseks 8 generaatorit 

tootlikkusega ca 200 tonni põlevkivi ööpäevas. Samal ajal 1953. aastal valmis Kiviõlis 

esimene tahke soojuskandja katseseade UTT-200 tootlikkusega 200 tonni põlevkivi 

ööpäevas. Aastal 1963 anti käiku tahke soojuskandja seade UTT-500. UTT seadmed töötasid 

suhteliselt lühikese perioodi.  

 

Praegu haldab Kiviõli põlevkivi ümbertöötlemise ettevõtet Kiviõli Keemiatööstuse OÜ. Töös 

on kaheksa Kiviter tüüpi generaatorit ca 200 tonni põlevkivi ööpäevas ja üks kahe reaktoriga 

tahke soojuskandja seade TSK-500 tootlikkusega ca 500 tonni põlevkivi ööpäevas. 

Üheaegselt on töös üks tahke soojuskandja seade ja seitse gaasigeneraatorit (parimal juhul 

kõik 8), kuna üks generaator on tavaliselt hoolduses. Kiviõli Keemiatööstuse viimase viie 

aasta keskmine aasta põlevkiviõli toodang on 65 000 tonni. 

 

1.4. Tootmismahud ja tööhõive 

 

Eestis saavutati Teise Maailmasõja eelse ajaga võrreldav põlevkiviõli toodang 200 000 tonni 

aastas kaheksakümnendatel aastatel. 300 000 tonnini jõudmiseks kulus veel 20 aastat ja see 

tase saavutati selle sajandi algusaastatel. Edasi on kulgenud põlevkiviõli toodangu kasv ja 

tootmisvõimsuste arenemine kiiremas tempos tänu nafta hinna kiirele tõusule. 

400 000 tonnini jõuti juba 2007. aastal ning 500 000 tonnini 2010. aastal (joonis 1.2). 

 

Oluliselt suureneb põlevkiviõli toodang 2013. aastal pärast Enefit-280 käikulaskmist Eesti 

Energia Õlitööstuses. Samuti projekteerib kaht uut tahke soojuskandja seadet Kohtla-Järvel 

VKG Oil, milline on plaanis käiku lasta 2014. aastal. 

 
Joonis 1.2. Põlevkiviõli toodang aastatel 2003 – 2011 (põlevkiviõli tootvate ettevõttete 

esitatud andmete alusel koostanud ÅF-Consulting AS) 

 

Põlevkiviõli tootmine on üks Ida-Virumaa tootmise prioriteete andes tööd umbes tuhandele 

töötajale. Vahetult põlevkiviõli tootmisega tegeleb: 

 VKG Oil AS-s   570 töötajat; 

 EE Õlitööstus AS-s   200 töötajat; 

 Kiviõli Keemiatööstuse OÜ-l 300 töötajat. 
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Põlevkiviõlitööstus koos kaudsete mõjudega moodustab täna Eesti majandusest jämedalt  

1% – annab tööd ligi 5000 inimesele ning loob ca 150 mln eurot lisandväärtust ja annab 

riigile umbes 40 mln eurot maksutulu (keskkonnatasud, tööjõumaksud) [25]. Ettevõtete 

laienemisplaanid näevad ette olulist tootmismahtude kasvu ning tootele kõrgema väärtuse 

andmist. Seeläbi kasvaks õlitööstuse roll majanduses kordades – sektoriga oleks seotud üle 

12 000 töökoha (2% kõigist hõivatutest) ning lisandväärtus võiks tänase nafta hinna korral 

küündida 600 mln euroni (üle 4% kogu lisandväärtusest). Maksutuludena võiks riik saada üle 

120 mln euro. 

 

Töötajate arv ei ole kasvanud sellise tempos nagu põlevkiviõli tootmine. Uute ja osaliselt 

vanade seadmete juhtimine on automatiseeritud. Vanadest seadmetest on automatiseeritud 

VKG Oil Kiviter gaasigeneraatorid. 2009. aastal käiku antud VKG põlevkiviõli tootmisseade 

Petroter on üle viidud arvutijuhtimisele ja seadmel töötab mõnikümmend töötajat. 

 

1.5. Põlevkiviõli ja kõrvalsaadused  

 

Põlevkivi termokeemilisel töötlemisel tekivad põlevkiviõli ja kütusena kasutatavad gaasid. 

Uttevee ja destillatsioonijääkide edasisel töötlemisel saadakse mitmeid keemiatooteid, mis 

leiavad kasutust parfümeerias, kosmeetikas ning isegi autotööstuses. Kokku on tootmises 30 

erinevat kemikaali.  

 

Põlevkiviõli tootmisega kaasnevate ainevoogude klassifikatsioon on esitatud Lisas 1. Nende 

informatiivne lühikirjeldus on toodud peatükis 1.5.2. Samas ei ole põlevkiviõli kõrval-

saaduste toodeteks töötlemise kirjeldamine selle töö eesmärgiks ja mujal dokumendis 

põlevkivikeemiatööstust lähemalt ei käsitleta. 

 

1.5.1. Põlevkiviõli 

 

Põlevkiviõli toodetakse erinevate omaduste ja kasutusotstarbega. Põlevkiviõli eeliseks 

naftamasuudi ees on väike viskoossus, madal hangumistäpp ja väike väävlisisaldus. 

Põlevkiviõli kasutatakse nii katelde kui ka laevade kütusena. Keemistemperatuuride järgi 

jaotatakse põlevkiviõlid järgmistesse fraktsioonidesse: 

 kergefraktsioon; 

 keskfraktsioonid; 

 raskefraktsioon; 

 

Põlevkiviõli erinevad fraktsioonid segunevad hästi omavahel ja ka naftamasuutidega (M-100, 

M-40) ning bensiinidega. Segades on võimalik saada spetsifikatsioonidele vastavaid tooteid 

(enim leiab kasutamist laevakütustes IFO 380 ja IFO 180) ning sujuvalt üle minna ühelt 

kütuse liigilt teisele. Võrreldes masuudiga on põlevkiviõlil oluliselt väiksem väävlisisaldus 

(kuni 1%). Põlevkiviõli erinevate fraktsioonide peamisteks näitajateks on 

hangumistemperatuur, leektäpp, viskoossus, lisandite sisaldus. Põlevkiviõlide alumine 

eripõlemissoojus on 39,7 – 41,4 MJ/kg. 

 

Põlevkiviõlide fraktsioonide edasisel töötlemise on võimalik saada autotranspordi kütuseid 

(diiselkütus, bensiin), kuid see tehnoloogia on arendamisel. 
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1.5.2. Kõrvalsaadused ja jäätmete taaskasutus 

 

Energia. Põlevkiviõli tootmise protsessis toodetakse soojust, mis kasutatakse väljaspool 

õlitootmise protsessi ainult Petroter tehnoloogia korral (ptk. 2.2.2). Auru tootmine toimub 

utilisatsioonkatlas. Auru tarbijaks on elektrijaam. Tuha jahutamisel tuha-veesoojusvahetis 

tekkiv soojus kasutatakse küttevee soojendamiseks. 

 

Elektrit põlevkiviõli tootmisprotsessist ei saada. 

 

Põlevkivigaas on praeguse tehnoloogiate juures põlevkiviõli tootmise kõrvalsaadus. Praegu 

kasutatava põlevkiviõli tootmistehnoloogia juures saadakse kahte erinevate omadustega 

põlevkivigaasi. Kiviter tehnoloogiaga generaatoritest saadakse madala kütteväärtusega  

(3 – 4 MJ/m
3
) generaatorgaasi. Tahke soojuskandja meetodil töötavad seadmed annavad 

põlevkivi utmise kõrvalsaadusena kõrge kütteväärtusega (42 – 46 MJ/m
3
) uttegaasi. Põlevkivi 

utmisel saadavat gaasi kasutatakse Eesti tingimustes elektri ja/või soojuse tootmiseks. 

 

Fenoolvesi - põlevkivi termilisel töötlemisel ning saadud toorõli edasisel töötlemisel tekib 

fenoolvett, mis vajab eraldi käitlemist - fenoolvesi sisaldab ühe- ja kahealuselisi fenoole ja 

veel palju erinevaid keemilisi ühendeid. GSK meetodiga õli tootmisel tekib fenoolvett suurtes 

kogustes ja seda saab kasutada keemiatööstuse toorainena. Fenoolvee defenoleerimisel 

saadud summaarsete fenoolide lahutamisel saadakse erinevaid fraktsioone, mida turustatakse 

kaubaartiklitena. Osa fenoolvett, mis ei lähe defenoloeerimisse, tsirkuleerib õli ettevalmistuse 

tehnoloogilises tsüklis. 

 

TSK meetodi puhul tekib fenoolvett vähem kui GSK meetodi puhul ning see suunatakse 

elektrijaama energeetilisse katlasse või segatakse koos GSK meetodil tekkinud fenoolveega 

ja suunatakse defenoleerimisse.  

 

Tuharikas raskõli tekib Kiviter 2 tehnoloogilises protsessis, samuti TSK protsessides. Seda 

suunatakse korduvalt tagasi termilisesse töötlusesse. Osa tuharikast raskeõlist saadetakse 

alternatiivkütusena tsemenditööstusesse. 

 

Kiviter 1 tehnoloogilises protsessis põlevkiviõli töötlemise osas tuharikast raskeõli ei teki, 

sest põlevkiviõli termosetitamist dekanterites ei toimu. (ptk. 3.2.2) 

 

Filtrikook tekib Kiviter 1 tehnoloogilises protsessis ja seda  kasutatakse tööstuskütusena. 

 

Mitmesuguseid keemiatööstuse tooraineid saadakse põlevkiviõlide tootmisega kaasnevate 

ainevoogude täiendaval töötlemisel. Oluliseima rühma moodustavad fenoolvee 

defenoleerimisel saadavad põlevkivifenoolid, mis on liimvaikude ja peenkeemiatoodete 

tooraineks. Summaarsetest põlevkivifenoolidest valmistatakse tehisparkaineid, 

tampoonimissegusid, põlevkivifenoolide fraktsioone HONEYOL ja REZOL, mis on 

väärtuslike looduslike alküülresortsiinide allikateks. Peenkeemiatooteid müüakse 

parfümeeria- ja farmaatsiatööstusele, kosmeetikatööstusele. Neid kasutatakse ka 

fotokemikaalide ning lisanditena polümeeride ja fungitsiidide valmistamisel. 

 

Bituumeneid ja teeõlisid toodetakse gaasigeneraatorites põlevkivi utmisel saadava raskeõli 

destillatsioonil saadavast jäägist. Toodetakse erineva voolavusega ja pehmenemise 

temperatuuriga bituumeneid (PB-2, PB-4, PB-5), mida saab kasutada teedeehituses kas tee 

aluskihis või kattekihis.  
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Õlikoksi ja õlipigi saadakse põlevkiviõlide destillatsioonijäägi termilisel töötlemisel. Neid 

kasutatakse toormena anoodmassi ja elektroodide tootmisel. 

 

Jäätmete taaskasutus. Põlevkiviõli tootmistsüklis tekkiva tuha, poolkoksi ja kaevandamise 

aheraine laialdasemaks kasutusele võtmiseks toimub pidev arendustöö. Näiteks 2006 aastal 

töötati VKG eestvedamisel Austria insenerifirma Austroplan poolt välja tsemenditootmise 

protsess, mis põhitoormena kasutab põlevkivitöötlemise jääk– ja kõrvalprodukte, kütusena 

põlevkivigaasi ja rasket põlevkiviõli. Koostati protsessi ja tehnoloogia kirjeldus, tehti 

esimesed majanduslikud arvestused tehase võimaliku tootlikkuse, investeeringu suuruse ning 

projekti tasuvuse kohta. Projekti realiseerimine lükati majanduslanguse tõttu tulevikku, kuid 

rakendamisel on aheraine kasutamine käitisega seotud soojuselektrijaamade suitsugaaside 

väävliärastuseks vajaliku lubja tootmiseks. [26].  

 

1.6. Eksport, energiajulgeolek ja konkurentsivõime 

 

Juba põlevkiviõli tootmise algusaastatel läks suur osa põlevkiviõlist ekspordiks. Saksa, 

Inglise ja Rootsi kapitaliga rajatud ettevõtted müüsid olulise osa toodangust välismaale. Nii 

hinnati, et kolmekümnendail aastail pool toodetud põlevkiviõlist eksporditi. Oluliselt 

suurenes ekspordi osa Teise Maailmasõja eelsel perioodil ja sõja ajal, kui suur osa toodetud 

põlevkiviõlist kasutati militaarotstarbeks.  

 

Sõjajärgsetel aastatel pöörati rohkem tähelepanu majapidamisgaasi tootmisele põlevkivist. 

Nafta ja maagaas olid Nõukogude Liidus odavad ja nõudlus põlevkiviõli järele oli väike. 

Pärast naftakriisi seitsmekümnendail aastail suurenes vajadus odava kütuse järele ja hakati 

kiiremas tempos arendama põlevkiviõli tootmist.  

 

Eriti hoogsalt arendati põlevkiviõli tootmist üheksakümnendail aastail. Põlevkiviõli muutus 

Eesti vabariigi oluliseks eksportartikliks. 1997. aastal eksporditi üle 200 000 tonni 

põlevkiviõli, mis on üle 50% tolleaegsest toodangust (joonis 1.3). Joonis näitab osatähtsuse 

mõttes põlevkiviõli tarbimise pidevat vähenemist Eestis viimase 8 aasta jooksul. 

 
Joonis 1.3. Põlevkiviõli tootmine ja tarbimine (põlevkiviõli tootvate ettevõttete esitatud 

andmete ja Statistikaameti andmebaasi [27] alusel koostanud ÅF-Consulting AS) 
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Euroopa Liit (EL), kelle koosseisu ka Eesti 2004. aastast kuulub, pöörab suurt tähelepanu 

kogu liidu energiaalasele varustuskindlusele ja energiajulgeolekule [28],[29],[30]. EL on 

seadnud energia kasutamise alal oma peamiseks eesmärgiks lähimatel aastakümnetel 

kujundada ühtne energia- ja keskkonnapoliitika. Euroopa Komisjon (EK) esitas ühtse 

energia- ja keskkonnapoliitika ülesannete lahendamiseks Euroopa energiapoliitika 

dokumendi [31], eesmärgiga suurendada EL energiavarustuse kindlust, julgeolekut, 

konkurentsivõimet ja võidelda kliimamuutuste
3
 vastu. Suurt tähtsust omab ka Euroopa 

Parlamendi ja Nõukogu poolt vastu võetud direktiiv 2010/75/EL
 
tööstusheidete kohta [1], 

mille järgi toimub suurtööstuse põhjustatava saastuse kompleksne vältimine ja kontroll ja mis 

muuhulgas limiteerib suurte põletusseadmete (soojusvõimsusega alates 50 MW) heidet 

väliskeskkonda. 

 

Eesti on energeetiliselt suhteliselt sõltumatu, mida kinnitab ca 65 – 70% primaarenergia 

kodumaine päritolu. 1/3 energiast imporditakse, milleks on peamiselt maagaas ja 

mootorkütused [32]. Kuna kogu EL energiajulgeoleku garantiiks on tema liikmete valmidus 

tegeleda igapäevaselt energiajulgeoleku küsimustega liikmesriikide tasemel, siis Eesti on 

edukalt oma liikmelisust tõestanud. Intensiivselt on panustatud kohaliku maavara põlevkivi 

kasutuselevõttu imporditavate energiakandjate asendamiseks kohaliku toodanguga, nagu 

põlevkiviõli, millest toota toorbensiini (rafineerimistehastele), diiselkütust, kerget kütteõli ja 

bensiini. Tuleviku investeeringute tulemusena võiks Eesti ennast täielikult varustada 

vedelkütustega ja kui mingi osa imporditakse, siis samas toimub ka eksport. 

 

Energiajulgeolek ja konkurentsivõime vastandub teatud määral kliimamuutuste vastu 

võitlemise ja parima võimaliku tehnika (PVT) meetmete rakendamise nõuetega. Euroopa 

Liidu heitmekaubanduse kauplemissüsteemi (EU ETS) kolmandat faasi reguleeriv direktiiv 

[33] rakendub 2013. sastal. Selleks perioodiks on püstitatud eesmärk vähendada Euroopa 

Liidus tervikuna kasvuhoonegaaside (KHG) emissiooni aastaks 2020 vähemalt 20% võrra 

võrreldes aastaga 1990, mis tähendab EU ETS alla kuuluvatele tegevusaladele täiendavaid 

lisakulusid. Põlevkiviõli sektoris põhjustaks märkimisväärse konkurentsivõime alanemise 

kliimapaketi rakendamisega seotud otseste ja kaudsete kulude kasv [34]. Kogukulude kasvu 

ei suuda sektor lõpptoote hinda üle kanda, kuna konkureerib nafta maailmaturu hindadega. 

Sektoris esineb süsinikulekke oht, mida põhjustab otsekulude kasv, kuigi kaubavahetuse 

intensiivsus kolmandate riikidega sektoris on madal. Seetõttu soovitatakse Eestis kaaluda 

võimalust võtta vastu otsus, et 100% saastekvootide müügist laekunud tuludest suunata tagasi 

majandusse ja keskkonda, eesmärgiga vähendada õhkupaisatavat KHG hulka ja leevendada 

kliimapaketi rakendamisega kaasnevaid negatiivseid mõjusid [34]. See vähendaks ohtu, et 

põlevkiviõli tootmine viidaks EL piiridest välja, näiteks Vene Föderatsiooni lähedalasuvate 

põlevkivimaardlate juurde, kus keskkonnakaitselised nõuded on oluliselt väiksemad  

(st sarnaselt CO2 lekkega toimuks PVT leke).  

 

Kuigi Eesti põlevkivitööstus suures plaanis ei ole võrreldav veel teiste söe- ja 

naftatööstustega võib juba täna rääkida Eestist kui õli tootvast riigist. 2011.a. rahvusvahelisel 

põlevkiviõli tootmise pingereas omab Eesti Hiina Fushuni põlevkivikompleksi järel teist 

kohta. Kolmas on Brasiilia Petrobras tehas. Eesti õlitootmise meetodite kasutamine teistele 

põlevkividele (Jordaania, USA jt) vajab arendustööd. 

 

 

                                                 
3 

Tänapäeva teadmiste alusel peetakse CO2 üheks kliima soojenemise põhjustajaks, kasvuhooneefekti 

tekitajaks, mille tagajärjel maakera keskmine temperatuur tõuseb. 
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1.7. Põlevkiviõli tööstuse peamised keskkonnaprobleemid 

 

Põlevkiviõli tootmine on energiamahukas tegevus ning omab ka olulist mõju keskkonnale. 

Põlevkivi termilisel töötlemisel võivad erinevad saasteained sattuda välisõhku, vette ja 

pinnasesse. Seetõttu on keskkonnajuhtimine põlevkiviõli tööstuses väga oluline tegevus, 

mida kõik käitised ka rakendavad. Selle tulemusena on ka põlevkiviõli tootmisest tulenevad 

heited aastatega vähenenud ning vähenevad jätkuvalt. 

 

Protsessis tekkivad heited ning nende kogused sõltuvad põlevkivi utmise meetodist: kas 

gaasilise soojuskandja utmine ehk GSKm või tahke soojuskandja utmine ehk TSKm. 

 

Samuti sõltub keskkonnaprobleemide ulatus põlevkiviõli tootmisega kaasnevate ainevoogude 

(loetletud ptk. 1.5.2) kasutamise võimalustest ja määrast. Põlevkivigaasidele ja fenoolveele 

leitud sobiv kasutusala, samas kui enamus tekkivat poolkoksi ja tuhka endiselt sobiva 

taaskasutustehnoloogia puudmisel ladestatakse. Kõrvalsaaduste kasutamisel ja käitlemisel 

võivad omakorda tekkida käitlemist vajavad heited ja jäätmed. Järgnevas ülevaates ongi 

antud laiem käsitlus, kui tuleneks kitsalt käitisepõhisest lähenemisest. 

 

1.7.1. Õhuheited 

 

Peamisteks välisõhu saasteaineteks põlevkiviõli tööstusest on: 

 Süsinikdioksiid (CO2) on kasvuhoonegaas, mille heidet atmosfääri peetakse üheks 

peamiseks globaalse kliima soojenemise põhjustajaks. Peamised CO2 allikad 

põlevkiviõlitööstuses on suitsukorstnad ja küünalseadmed, Kiviter 1 tehnoloogias ka 

destillatsiooniseadmete korstnad. 

 Süsinikmonooksiid (CO) on mittetäielikul põletamisel tekkiv gaas. CO heidetakse 

välisõhku peamiselt seadmete suitsukorstendest. 

 Lämmastikoksiidid (N2O, NO, NO2) õhku heidetutena võivad veega reageerides 

moodustada happevihma. Samuti on NOx-id olulised osalised fotokeemilistes 

reaktsioonides, mille tagajärjel tekib maapinnalähedane osoon. NOx-id tekivad 

peamiselt põlemisprotsessis (hapnikuga reageerides moodustub NO ja sealt edasi 

NO2) ning oluline roll siinkohal on põlemistingimustel. Peamisteks NOx allikateks 

põlevkiviõli tööstuses on suitsukorstnad ja küünalseadmed. 

 Tahked osakesed ehk peenosakesed (PM) on õhus suspendeeritud orgaaniliste ja 

anorgaaniliste tahkete ainete ja vedeliku osakeste segu. Osakesi identifitseeritakse 

nende aerodünaamilise läbimõõdu alusel PM2,5 ja PM10. Põlevkiviõli tööstuses 

tekivad tahked osakesed põlevkivi ettevalmistamisel (purustamisel ja transpordil) ning 

protsessist väljunutena peamiselt suitsukorstendest ja küünalseadmetest. 

 Vääveloksiidid (SOx) võivad moodustada õhku paisatutena veega reageerides 

happevihma. Põlevkiviõli tööstuses emiteeruvad SOx heited suitsukorstendest ja 

küünalseadmetest.  

 Vesiniksulfiid (H2S) (Karik, 1998) on värvitu gaas, iseloomuliku mädamuna lõhnaga. 

H2S on põlevkiviõli tootmisel tekkiva põlevkivigaasi koostises, mistõttu suurem osa 

muundub gaasi põletamisel vääveloksiidideks. Peamisteks H2S allikateks põlevkiviõli 

tööstuses ongi suitsukorstnad ja küünalseadmed, teatud kogus tekib ka hajusheitmena 

reaktorite laadimiskarpidest. 

 Lenduvad orgaanilised ühendid (LOÜ) võivad fotokeemilises reaktsioonis 

lämmastikoksiidiga tekitada maapinnalähedast osooni. Samuti põhjustavad mõned 

LOÜ-d lõhnaprobleemi, mis on üheks peamiseks elanikkonna mureks seoses 
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põlevkiviõli tööstusega. Põlevkivigaaside koostises on metaani ja teisi 

mittekondenseeruvaid alifaatseid ja aromaatseid süsivesinikke ja nad satuvad 

välisõhku samadel põhjustel, mis vesiniksulfiid. Lisaks on LOÜ-de allikaks 

protsessimahutid, samuti süsivesinike aurumine või lekkimine põlevkiviõli saaduste 

laadimisel ja hoiustamisel.  

 

Samuti tekivad vähemal määral sõltuvalt utmise meetodist ja tehnoloogiast ammoniaak, 

karbonüülsulfiid, benseen, vesinikkloriid jm saasteained.  

 

Õhuheited eralduvad erinevatest saasteallikatest, millest käesoleva dokumendi käsitlusalasse 

jäävad järgmised: 

 Küünalseadmed ja reaktori õhutustorud seadmete käivitamise ja seiskamise ajal. 

 Heide tootmishoonete ventilatsioonisüsteemidest. Kuigi põlevkivi utmine toimub 

sisuliselt hermeetilises seadmes, tekib teatud heide reaktori laadimiskarpide 

avanemisel, samuti avariisituatsioonides, kui kaob alarõhk – süsteemi ebatiheduste 

kaudu. Lisaks paiknevad kondensatsiooniprotsessis kasutatavad mahutid enamasti 

tootmisruumides ja ka nende hajusheide väljutatakse ventilatsiooni kaudu.  

 Õlitootmise TSK seadmete suitsukorstnad. Suitsugaasid tekivad aerofontäänkoldes, 

kus toimub termooksüdatsioon hapnikuvaeses keskkonnas (liigõhutegur ≤ 1). 

Petroter tehnoloogia puhul kasutatakse aerofontäänkolde gaasides sisalduva CO, 

LOÜ ja H2S järelpõletuseks utilisatsioonkatelt. Suitsukorstnast väljuvad nii gaasilised 

saasteained kui tahked osakesed. 

 Põlevkiviõli destilleerimiseprotsessi seadmete ahju korstnad. Need on eraldiseisvad 

õhuheite allikad ainult Kiviter 1 tehnoloogia puhul.  

 Põlevkiviõli tootmisprotsessile vahetult eelnevad põlevkivi ladustamise ja käitlemise 

kohad (platsid, punkrid, konveierid jms). 

 Erinevad protsessimahutid (toorõli ettevalmistamine, fenoolvee defenoleerimine jm). 

 Mahutipargid toodete ja kõrvalsaaduste hoiustamiseks.  

 

Põlevkiviõli tööstuses on lisaks eelpool nimetatud saasteallikatele veel alljärgnevad õhuheite 

tekkekohad, mis jäävad antud PVT dokumendi käsitlusalast välja: 

 Põlevkivi ettevalmistamine kaevandustes ja transport käitisesse.  

 Käitisevälised soojuselektrijaamade korstnad. Õlitootmise põlevkivigaaside 

(uttegaas, genaraatorgaas) soojuselektrijaamades põletamisel tekivad suitsugaasid, 

mis suunatakse korstnate kaudu välisõhku. 

 

1.7.2. Reovesi 

 

Põlevkiviõli tootmise protsessis tekivad järgmised veed:  

 olme- ja tööstuslik reovesi (sh defenoleeritud vesi fenoolvee töötlemiselt); 

 sadevesi ja tehnoloogiline tinglikult puhas heitvesi. 

 

Utteprotsessis tekkiv fenoolvett võib pidada samuti väga tugevalt saastunud reoveeks, samas 

eelistatakse teada käsitleda kui kõrvalsaadust (vt ptk 1.5.2), kuna olemasolevates kätistes 

saadakse selle defenoleerimisel keemiatööstuse tooraineid.  

 

Olemasolevates käitistes suunatakse reoveed tööstuse reoveepuhastisse ja sealt edasi 

järeltöötluseks regionaalsesse reoveepuhastisse. Põhimõtteliselt on võimalik põlevkiviõli-
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tööstuse heitvee juhtimine omapuhastilt ka otse suublasse, kui sellega ei kaasne olulist 

keskkonnamõju.  

 

1.7.3. Jäätmed 

 

Põlevkiviõli tööstuse mõju keskkonnale on seotud suurte tahkete jäätmete koguste tekkega. 

TSK meetodil põlevkiviõli tootmisel on peamiseks tekkivaks tahkeks jäätmeks 

tuhatsüklonites ja elektrifiltris püütud tuhk. Tuhk liigitatakse ohtlike jäätmete  hulka eelkõige 

tänu kõrgele leovee leelisusele. See võib sisaldada ka raskmetalle, mis võivad välja leostuda. 

 

GSK meetodi puhul on peamiseks tekkivaks tahkeks jäätmeks poolkoks. Poolkoks on ohtlik 

jääde, mille kõige ohtlikemaks koostisaineteks on bitumoidid ja nendes sisalduvad 

kantserogeensed polüaromaatsed süsivesinikud. Poolkoksi orgaanilise süsiniku üldsisaldus 

(TOC) võib olla ca 10 %, samuti sisaldab poolkoksi veeteõmmis küllaltki suures koguses 

sulfiidset väävlit, lenduvaid fenoole, raskmetalle ja sel on ka kõrge leeliselisus  

(pH ≈ 11 – 12).  

 

Nii TSK meetodil tekkinud põlevkivi tuhk kui ka GSK meetodil tekkinud poolkoks 

ladestatakse selleks ettenähtud prügilasse. Prügilatel on spetsiaalne sadevee kogumise ja 

ärajuhtimise süsteem ning vesi käideldakse vastavalt nõuetele. 

 

Lisaks tekivad põlevkiviõli tööstuses alljärgnevad jäätmed (loetelu ei ole lõplik): 

 õlised jäätmed (nii tahked kui vedelad); 

 ohtlike aineid sisaldavad jäätmed (nii tahked kui vedelad); 

 tavajäätmed. 

 

Viitedokumendi ptk 1.5.2 on loetletud mitmeid põlevkiviõli tootmisega kaasnevaid 

ainevooge, mis väljakujunenud praktikas leiavad kasutamist kütusena (tuharikas raskõli, 

filtrikook), keemiatööstuse toorainena (bituumenid, fenoolvesi, koks ja pigi) jms. Siinkohal 

on oluline viidata, et nende voogude käitlemiseks on üles seatud eraldi tootmisprotsessid, 

nende puudumisel oleks tegemist jäätmetega.  

 

1.7.4. Pinnase ja põhjavee reostus 

 

Aastakümneid tagasi ei pööratud olulist tähelepanu põlevkiviõli ja tootmisel tekkivate 

jäätmete keskkonnaohutule käitlusele – teadlikkus saastunud aladega kaasnevatest 

võimalikest riskidest oli väga väike. Õliga pinnase ja põhjavee ulatusliku saastumise 

põhjustasid lekked õli käitlemise, ladustamise või laadimise kohtadel. Mitte vähemoluline oli 

pinnase ja põhjavee saastumine reovee, jäätmete või muude ohtlike aineid sisaldavate 

materjalide käitlemise kaudu. Kuna praegused põlevkiviõli tootmise ettevõtted tegutsevad 

samades asukohtades, on nende territooriumid osaliselt jääkreostusega saastunud. 

 

Tänapäeval hoiavad tööstused ennetavate meetmete  rakendamisega ära võimalikke lekkeid ja 

pinnase reostust. Pinnase ja põhjavee kaitseks viiakse läbi ka jääkreostuse kõrvaldamist. 

Enamus õli fraktsioone on ajajooksul biolagunevad. Suurenenud on ka teadlikkus saastunud 

alade puhastamise tehnoloogiate osas ning on välja töötatud mitmeid erinevaid võimalusi 

põlevkiviõliga saastunud pinnase remediatsiooniks. Oluline on hinnata jääkreostuse alaga 

seotud võimalikke riske ning kindlustada, et saastus ei leviks väljaspool tööstuse piire. 
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Tööstusheite direktiiviga on oluliselt tõhustatud pinnasekaitse meetmeid. 

Keskkonnakompleksloas esitatakse asjakohased nõuded, millega tagatakse pinnase ja 

põhjavee kaitse, nende meetmete järelevalve nõuded ja põhjavee korrapärase seire nõuded 

seoses tegevuskohas leiduda võivate asjakohaste ohtlike ainetega ja võttes arvesse pinnase ja 

põhjavee saastuse võimalikkust käitise tegevuskohas. Juhul, kui ettevõtte tegevusega kaasneb 

pinnase ja/või põhjavee saastumise oht (põlevkiviõli tootmisega see kaasneb), esitatakse 

keskkonnakompleksloa taotlusega lähteolukorra aruanne ehk andmed pinnase ja põhjavee 

saastatuse kohta asjakohaste ohtlike ainetega.  

 

1.7.5. Teised keskkonnaaspektid 

 

Lisaks eelpool toodud keskkonnaaspektidele on veel olulised müra, lõhn ja valgusreostus, 

seda eriti kohalikele elanikele. Tavaliselt on just need faktorid põhilised, mis häirivad 

kohalikku elanikkonda ning mille üle peetakse erinevaid arutelusid ettevõtetega, kohalike 

omavalitsustega ja kohaliku elanikkonnaga. 

 

Viimaste aastakümnetega on järjest suuremat tähelepanu pööratud kogu tööstuse protsessi 

turvalisusele: viiakse läbi erinevaid õppeprogramme ja kasutatakse isikukaitse vahendeid. 

Protsessi turvalisuse tagamiseks on oluline ka töö tervishoid selleks, et kaitsta töötajaid 

võimalike tööõnnetuste ja terviseohtude eest.  

 

Kogu põlevkiviõli tööstuse käitiste protsesside kontrolli süsteemid peavad omama võimalust 

tootmine seisata või sulgeda nii, et sellel oleks minimaalne mõju ümbritsevale keskkonnale. 

Samuti peavad ettevõtted omama õnnetusjuhtumi korral tegutsemise plaani ning 

riskianalüüsi, kus on muuhulgas ka kirjeldatud erinevad meetmed õnnetusjuhtumi korral 

ohtlike materjalide käitlemise kohta või saasteainete sattumise ärahoidmise kohta keskkonda.  
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2. Põlevkiviõli tootmiseks kasutatav tehnika 
 

Käesoleva parima võimaliku tehnika
4
 viitedokumendi väljatöötamisel lepiti kokku, milline on 

üldkasutatavate mõistete hierarhia põlevkiviõli tootmiseks kasutatava tehnika 

iseloomustamisel (järjestatud üldisemast detailsemale, graafiliselt vt joonis 2.1 ptk 2.2):  

 

meetod – tehnoloogiline protsess – tehnoloogia – tehniline lahendus. 

 

2.1.Põlevkiviõli tootmise meetodid ja tehnoloogiad maailmas 

 

Põlevkiviõli tootmise meetodite ja tehnoloogiate klassifikatsiooni aluseks on: 

 Töötlemismeetodi olemus. 
Põlevkiviõli tootmine põhineb põlevkivi lagundamisel peamiselt kasutades kas 

pürolüüsi, termilist lahustamist või hüdrogeenimist. Pürolüüsimeetodid on vanimad ja 

enim levinud ning siia hulka kuulub ka Eestis kasutatav utmine (utmisprotsessi 

etappideks on põlevkivi kuivatamine, kuumenemine, termiline lagunemine /pürolüüs 

suhteliselt madalal temperatuuril/, õlide aurutsumine ja karbonaatide lagunemine). 

Termilisel lahustamisel töödeldakse põlevkivi kõrgematel temperatuuridel ja rõhkudel 

lahustitega, järgneb lahustunud orgaanilise aine krakkimine. Hüdrogeenimine on 

samalaadne meetod, mis sobib madala vesinikusisaldusega süsivesinikele – põlevkivi 

töödeldakse kas gaasilise vesinikuga või kemikaalidega, mis keemilises reaktsioonis 

on vesiniku doonoriks. Erinevad meetodid annavad erineva koostisega ja omadustega 

põlevkiviõli. [35] 

 Asukoht 

Sageli kasutatakse eristust kas protsess toimub maapinnal või maa all, ja tehnoloogiad 

klassifitseeritakse laialdaselt kui ex situ (ümber paigutatud) või in situ (koha peal).  

Ex situ protsessis, samuti tuntud kui maapealne utmine, põlevkivi kaevandatakse kas 

kaevandustes või karjäärides ja seejärel transporditakse protsessi seadmesse. 

Vastupidiselt in situ protsessis kerogeen muundatakse veel sellel ajal kui see on 

põlevkivi sette vormis ning seejärel ekstraheeritakse õlipuuraugu kaudu maapinnale 

samalaadselt naftaga. Erinevalt ex situ protsessist, see protsess ei sisalda kaevandamist 

või kasutatud põlevkivi jääke maapinnal, kuna need jäävad maa alla. In situ 

tehnoloogia kasutamise otstarbekus oleneb geoloogilistest tingimustest ja põlevkivi 

omadustest. Üldjuhul in situ tehnoloogia kasutamist võib kaaluda kohtades, kus 

põlevkivikihi paksus on paarsada meetrit ja enam ning katendi paksus üle mitmesaja 

meetri [17]. In-situ tehnoloogia rakendamine Eesti põlevkivi töötlemiseks ei ole 

võimalik, sest põlevkivikihi paksus on alla 5 meetri ja see asub maapinnale liiga 

lähedal, mistõttu esineb vedeldamisel tekkivate gaaside lekkimise oht. 

 Kuumutusmeetod. 
Kuumutusmeetodid klassifitseeritakse kas otseseks või kaudseks. Otsesed meetodid 

võimaldavad põlemisproduktidel retordis kontakteeruda põlevkiviga. Kaudse meetodi 

puhul põletatakse kütustväljaspool retorti kuumutades materjali, mis kontakteerub 

põlevkiviga. [36]. 

 Soojuskandja tüüp. 
Põlevkivi pürolüüsiks vajaliku soojusenergia edasiandmiseks põlevkivile, kasutatakse 

gaasilisi soojuskandjaid, tahkeid soojuskandjaid, seinülekannet, reaktiivse vedeliku 

                                                 
4
 Tööstusheite seadus § 8 lg 2 p.1 määratleb sõna „tehnika‟ järgmiselt: käitises kasutatav tehnoloogia ning 

käitise kavandamise, ehitamise, hooldamise, käitamise ja tegevuse lõpetamise viis. 
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meetodit ja mahulist kuumutusmeetodit. Soojuskandja tüübi järgi saab meetodeid 

samuti klassifitseerida otsesteks ja kaudseteks. [17] 

 Toorpõlevkivi tükkide suurus. 

Mitmesuguste ex situ protsessi tehnoloogiad diferentseeritakse retortidesse suunatava 

põlevkivi tükisuuruse järgi. Reeglina gaasilise soojuskandja tehnoloogilises protsessis  

põlevkivi tükid varieeruvad 10 kuni 125 millimeetrini, samal ajal kui tahke 

soojuskandja ja seinülekande korral võivad osakesed olla väiksemad kui  

10 millimeetrit [17]. Lisaks tükisuurusele diferentseeritakse tehnoloogiad ka vastavalt 

toorme kütteväärtusele. 

 Retordi paigutus.  

„Ex situ“ tehnoloogiaid klassifitseeritakse mõnikord ka retordi paigutuse järgi 

horisontaalseteks ja vertikaalseteks. Vertikaalsed on tavaliselt šahtahjud kus põlevkivi 

liigub ülalt alla gravitatsiooni mõjul. Horisontaalsed retordid on tavaliselt 

horisontaalselt pöörlevad trumlid või tigukonveier, milles põlevkivi liigub ühest otsast 

teise [17]. 

 

Järgnevas tabelis on põlevkiviõli tootmise tehnoloogiad klassifitseeritud kuumutusmeetodi, 

soojuskandja tüübi ja protsessi asukoha järgi (ex situ).  

 

Tabel 2.1. Põlevkiviõli tootmise tehnoloogiate klassifikatsioon kuumutamise meetodi ja 

asukoha järgi [36] 

 

Kuumutamise meetod Maapealne (ex situ) 

Gaasiline soojuskandja otsese 

kuumutamisega 

Gaasi põletus, NTU, Kiviter, Fushun, Union A, Paraho 

Direct, Superior Direct 

Tahke soojuskandja (põlev-

kivituhk või muu inertne 

materjal) 

Alberta Taciuk, Galoter, Petroter, Enefit, Lurgi-Ruhrgas, 

TOSCO II, Chevron STB, LLNL HRS, 

Shell Spher, KENTORT II 

Seinülekanne (erinevad 

kütused) 

Pumpherston, Fischer Assay, Oil-Tech, EcoShale In-

Capsule, Combustion Resources 

Gaasiline soojuskandja kaudse 

kuumutamisega 

PetroSIX, Union B, Paraho Indirect, Superior Indirect, 

Syntec (Smith protsess) 

Reaktiivsed vedelikud IGT Hytort (kõrgsurve H2), solventide protsessid, 

Chattanooga keevkiht reaktor 

Mahuline kuumutus – /ainult in situ tehnoloogiad, kuumutamiseks kasutatakse 

raadio- ja mikrolaineid, samuti elektrivoolu 

 

2.2. Põlevkiviõli tootmise meetodid ja tehnoloogiad Eestis 

 

Mitmeid peatükis 2.1. mainitud meetoditest ja tehnoloogiatest on viimase sajandi jooksul 

arendatud ja kasutatud ka Eesti põlevkivi töötlemisel, näiteks: 

 Tunnelahjud 

Tunnelahjud olid enne Teist Maailmasõda kasutusel Kiviõlis ja Sillamäel [37]. Pikka 

aega eelistati ja arendati Kiviõlis just tunnelahjude tehnoloogiat. Põlevkiviõli 

tootmine tunnelahjudes ei osutunud piisavalt efektiivseks ja praeguseks Eestis 

tunnelahjudel põhinevat tehnoloogiat põlevkiviõli tootmiseks enam ei kasutata. 

 Kamberahjud 

Kamberahjudes on põhiline toodang majapidamisgaas. Kamberahjude tehnoloogiat 

arendati Eestis pärast Teist Maailmasõda, kui oli oluline toota gaasi ja varustada 

sellega Leningradi ja Tallinna. Gaasi tootmise tipp oli 1976. aastal, pärast seda tõrjus 

http://en.wikipedia.org/wiki/Nevada%E2%80%93Texas%E2%80%93Utah_Retort
http://en.wikipedia.org/wiki/Kiviter_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Fushun_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Union_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Paraho_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Paraho_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Superior_multimineral_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Alberta_Taciuk_Process
http://en.wikipedia.org/wiki/Galoter_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Enefit_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Lurgi-Ruhrgas_process
http://en.wikipedia.org/wiki/TOSCO_II_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Chevron_STB_process
http://en.wikipedia.org/wiki/LLNL_HRS_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Shell_Spher_process
http://en.wikipedia.org/wiki/KENTORT_II
http://en.wikipedia.org/wiki/Pumpherston_retort
http://en.wikipedia.org/wiki/Fischer_Assay
http://en.wikipedia.org/wiki/Ambre_Energy#Oil-Tech_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Red_Leaf_Resources#Technology
http://en.wikipedia.org/wiki/Red_Leaf_Resources#Technology
http://en.wikipedia.org/wiki/Combustion_Resources#Shale_oil_extraction
http://en.wikipedia.org/wiki/Petrosix
http://en.wikipedia.org/wiki/Union_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Paraho_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Superior_multimineral_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Hytort_process
http://en.wikipedia.org/wiki/Chattanooga_Corporation#Chattanooga_Process
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odavam maagaas põlevkivigaasi välja [38]. Praeguseks on kamberahjud töö 

lõpetanud. 

 Pöörlevad retordid 

Davidsoni pöörlevad retordid võeti kasutusele 1931 – 1934 aastal Kohtla-Nõmmele 

rajatud põlevkiviõli tehases [39]. Pöörlevad retordid olid välisküttega seadmed. 

Nende puhul piiras tootlikkust soojusülekanne ja seadmete tootlikkus jäi väikeseks. 

Põlevkivi utmisel enam välisküttega seadmeid ei kasutata ja pöörlevad retordid on 

juba ammu töö lõpetanud. 

 Gaasiline ja tahke soojuskandja 

Gaasilise soojuskandja meetod võeti Eesti põlevkivi utmisel esimesena kasutusele 

1922. aastal Kohtla-Järvel [39]. Aastakümnete jooksul on lisandunud järjest uusi 

gaasigeneraatoreid ja täiustunud nende konstruktsioon. Tahke soojuskandjaga 

seadmeid põlevkivist õli utmiseks on Eestis arendatud 1951. aastast, 1953. aastal anti 

Kiviõlis käiku esimene tahke soojuskandja tööstuslik seade UTT-200.  

 

Käesoleval ajal kasutatakse põlevkiviõli tootmisel Eestis kahte meetodit (joonis 2.1.): 

gaasilise soojuskandja (GSKm) ja tahke soojuskandja (TSKm) meetodit. Nende meetodite 

põhiline erinevus seisneb erinevate tehnoloogiate kasutamises, näiteks reaktorite 

konstruktsioonis. GSKm kasutab „Kiviter“ gaasigeneraatori püst-retort-tüüpi reaktorit ja 

TSKm „Galoter“ õligeneraatori pöörlev-retort-tüüpi reaktorit [40],[41]. 

 

 
Joonis 2.1. Eesti põlevkiviõli tootmiseks kasutatav tehnika (koostanud ÅF-Consulting AS) 

 

TSKm on kasutusel Kiviõli Keemiatööstuses, VKG Oilis ja Eesti Energia Õlitööstuses. 

Meetodit tuntakse selle põhjal töötava Galoter protsessi järgi. Galoteri protsessi alusel on 

rakendatud TSK-500, Petroter, Enefit-140 tehnoloogiad. Põhimõtteliselt on kõigi puhul 

tegemist tahke soojuskandja põlevkivi utteseadmetega mõningate erinevustega. Need on 

erinevad tehnoloogilised skeemid, abiseadmete konstruktsioonid ja põlevkivi läbilaske 

võimsused.  
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GSKm-i alusel väljatöötatud gaasigeneraatori protsess on kasutusel Kohtla-Järvel VKG Oil 

AS-s ja Kiviõli Keemiatööstuse OÜ-s. Seal töötavad gaasigeneraatori protsessi baasil 

arendatud erineva konstruktsiooniga ja põlevkivi läbilaskevõimega Kiviteri tehnoloogiad 

[42], sh vertikaalsed retordid [43] ja poolkoksistamise ringkambriga [44].  

 

Edasises töös on käsitletud ainult Joonisel 2.1 esitatud meetodeid, protsesse ja tehnoloogiad. 

 

2.2.1. Gaasilise soojuskandja meetod 

GSKm keskseks sõlmeks on gaasigeneraatori vertikaalne reaktor (joonisel 2.2). Reaktoris 

põlevkivi utmisel tekkivad õli- ja veeaurud kondenseeruvad kondensaatoris põlevkiviõliks ja 

fenoolveeks. Kondensaatorist eralduv generaatorgaas suunatakse osaliselt tagasi reaktorisse, 

kus õhu lisamisel termooksüdatsiooni protsessi tulemusena saadakse vajalik soojus põlevkivi 

termiliseks lagundamiseks (utmiseks). Utmisel tekkinud poolkoks väljub gaasigeneraatori 

alaosast. 

 

Joonis 2.2. GSKm põhimõtteline skeem (koostanud ÅF-Consulting AS) 

 

Gaasigeneraatori protsess 

Gaasigeneraatori protsessi põhimõtteline skeem on esitatud joonisel 2.3. Põlevkivi tüki 

suurusega 25 – 125 mm laaditakse reaktorisse ülalt. Reaktori ülemises tsoonis põlevkivi 

kuivatatakse. Kuivatatud põlevkivi liigub utmistsooni ja utmisprotsessis vajaliku 

temperatuuri 450 – 550 °C juures eralduvad õli- ja veeaur ning osa generaatorgaasi. 

Utmistsoonis utmata jäänud koks liigub gaasistamistsooni, kus süsiniku ja veeauru keemilise 

reaktsiooni tulemusena saadakse süsinikoksiidi ja vesinikühendeid sisaldav generaatorgaas. 
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Joonis 2.3. Gaasigeneraatori protsessi Kiviter-põhine skeem: 
S1 – skraber, raskõli ja fenoolvee pihustamisega, K1 – õhksoojusvaheti-kondensaator,  

K2 – fenoolvee pihustamisega tilgapüüdja-kondensaator, K3 – vesisoojusvahetid-kondensaatorid,  

VG – ventilaatorgradiirid (keskringlusveesõlm). 

Utmisel tekkinud auru-gaasisegu (generaatorgaas, õli- ja veeaurud) väljub reaktori ülaosast ja 

suunatakse kondensatsiooniosakonda, kus toimub generaatorgaasi, õli- ja veeauru 

kondenseerimine ning lahutamine põlevkiviõliks ja fenoolveeks. Osaline generaatorgaasi 

tagasisuunamine reaktorisse koos õhuga põhjustab termooksüdatsiooni, mis on aluseks 

pidevale utmisprotsessile. Gaasigeneraatorid töötavad alarõhul, mille tekitab auru-gaasisegu 

väljaimemine generaatori nö külmast kambrist. Protsessis tekkiv poolkoks eraldatakse 

generaatorist läbi vesiluku taldriktransportööriga. 

 

Kiviter tehnoloogia 

Kiviter tehnoloogia korral toimub utmine gaasilise soojuskandjaga ristvoolulises reaktoris  

(vt joonis 2.3). Utmisel tekkinud auru-gaasisegu temperatuuriga vahemikus 170 – 300 
o
C 

läbib kondensatsioonisüsteemi (bariljetid, õhkjahutid, vesijahutid, skraberid, dekanterid), 

Selles toimub segu mahajahutamine, kondenseerimine ja lahutamine õlifraktsioonideks (rask- 

ja keskõli). Samuti eraldatakse õlist fenoolvesi ja mittekondenseeruv generaatorigaas 

suunatakse põletamisele soojuselektrijaama.  

 

Antud dokumendis käsitletakse kiviter-tehnoloogiaid kahe ettevõtte baasil – VKG OIL AS 

(Kiviter 1) ja Kiviõlikeemiatööstuse OÜ (Kiviter 2).  

 

Kiviter 1 tehnoloogias järgnevad kondensatsioonietapile õliettevalmistus- ja 

puhastusprotsessid (joonis 2.4). Esmalt toimub saadud raskõli ja kerg-keskõli puhastamine 

mehhaanilistest lisanditest (raskõlis 10 – 15%, kerg-keskõlis 0,6 – 0,8%), tuhast (raskõlis  

5 – 7%), veest ja osaliselt sooladest (kloriididest). Raskõli, kerg-keskõli ja bensiini-fraktsioon 

juhitakse vastuvõtukollektorisse ja sealt edasi protsessimahutitesse. Kõik mahutid on 

ühendatud ühtsesse hingamissüsteemi – aurud mahutitest suunatakse absorberisse, kust 

mahutite puhastatud hingamisaurud suunatakse välisõhku. Mahutites valmib filtreerimiseks 

bensiini – raskõli – kerg-keskõli segu vahekorras 1:1:1,7. Segu tsirkuleeritakse pumpadega 

läbi soojusvahetite vajaliku konditsiooni (tihedus ja temperatuur) saamiseks. 
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Joonis 2.4. Kiviteri 1 tehnoloogia põhimõtteline skeem: 
1 – põlevkivi mahuti, 2 – gaasigeneraator, 3 – horisontaalne skraber, 4 – raskõli mahuti, 5 – skraber, raskõli ja 

fenoolvee pihustamisega, 6 – õhksoojusvaheti-kondensaator, 7 – õli-veesegu seliti (eraldi kerg-keskõli ja 

fenoolvesi), 8 – fenoolvee pihustamisega tilgapüüdja-kondensaator, 9 – vesisoojusvahetid-kondensaatorid,  

10 – ventilaatorgradiirid (keskringlusveesõlm), 11 – filtreerimisseade, 12 – destillatsioonikolonn,  

13 – destillatsiooniseadme katel. 

A – põlevkiviõli raskfraktsioon; B – põlevkiviõli keskfraktsioon; C – põlevkiviõli kergfraktsioon; D – bensiin;  

E – generaatorgaas; F – fenoolvesi; G – raskõli; H – kerg–keskõli; K – filtrikook; FÕ – filtreeritud õli;  

SG – separaatorgaas; KG – küttegaas. 

 

Valmissegu pumbatakse läbi perioodiliselt töötavate filtrite. Rõhu suurenemisel filtris 3 

atmosfäärini lõpetatakse generaatoorõli pumpamine, filtrist pressitakse välja filtraat. Seejärel 

pestakse saadud filtrikook läbi bensiiniga, aurutatakse bensiin välja ja kook kuivatatakse 

lämmastikuga suletud tsüklis filter–separator–ressiiver–kompressor–filter. Filtreerimise tsükkel 

lõpeb seadmest väljalaadimisega, kus filtrikook transporditakse tigukonveieri abil punkrisse. 

Edasi on võimalik filtrikooki kasutada energeetilise toormena  nt tsemendi tootmisel.  

 

Õliettevalmistuse läbinud summaarne puhastatud põlevkiviõli suunatakse õlide 

destillatsiooniseadmele, mis koosneb kahest järjestikku töötavast kolonnist. Esimeses 

kolonnis toimub vee ja osaliselt bensiinifraktsiooni eraldumine, teises kolonnis 380 
o
C-ni 

kuumutatud õli jaotamine viieks fraktsiooniks: 

– bensiinifraktsioon (80 − 210 
o
C); 

– kerg- ehk diislifraktsioon (160 − 250 
o
C); 

– keskfraktsioon (230 − 320 
o
C); 

– raskfraktsioon (320 − 360 
o
C); 

– destillatsioonijääk (300 − 360 
o
C ja rohkem). 

 

Gaasilist destillatsioonijääki nimetatakse separaatorgaasiks ja seda kasutatakse kütusena 

destillatsiooniseadme toruahjus koos teiste põlevkiviõli tööstuses tekkivate gaasidega  

(nn. küttegaas sisaldab veel generaatorigaasi, poolkoksigaasi, koksigaasi ja vajadusel ka 

loodusliku gaasi). 

 

Destillatsioonil saadud õlifraktsioonid suunatakse edasi õlilattu lõpptoodangu  

valmistamiseks. Põhiline osa destillatsioonijäägist kasutatakse elektroodkoksi tootmiseks, 

ülejäänu läheb bituumeni valmistamiseks. Bensiinifraktsiooni kasutatakse  õliette-valmistuse 

seadmel raskõli vedeldamiseks  

 

Kondensatsioonil-destillatsioonil tekkinud fenoolvett töödeldakse defenoleerimise seadmes, 

mille tulemusel saadakse veeslahustuvaid fenoole. Esmalt toimub fenoolvee setitamine 
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vastavates mahutites, sealt suunatakse fenoolvesi ekstraktsioonikolonnidesse, kus toimub 

fenoolide ekstraheerimine butüülatsetaadiga. Ekstraheeritud fenoolide ja lahusti segu 

eraldamine toimub rektifikatsioonikolonnides. 

 

Kiviter 2 tehnoloogia põhimõtteline skeem on esitatud joonisel 2.5. Kiviter 2 tehnoloogia 

peamine erinevus Kiviter 1 tehnoloogiast on destillatsioonietapi puudumine. 

Kondensatsioonil saadud raskõli ja fenoolveed läbivad töötlemise tsükli. Raskõli pestakse 

läbi fenoolveega ja segatakse põlevkiviõli kergfraktsiooniga diafragma tüüpi segistis. Järgneb 

setitamine termosetitis ja dekanterites, mis võimaldab õlis vähendada poolkoksi osakesi ja 

vee sisaldust. Puhastatud segust aurutatakse õli kergfraktsioon välja. Kirjeldatud protsess 

võimaldab õlist eraldada ka veeslahustuvad fenoolid. Vähese tuhasisaldusega raskõli 

puhastamiseks kasutatakse tsentrifuugiseadet. 

 

Fenoolvett defenoleeritakse samuti butüülatsetaadiga ekstraheerides. 

 

 
Joonis 2.5. Kiviter 2 tehnoloogia põhimõtteline skeem: 
1 – põlevkivi mahuti, 2 – gaasigeneraator, 3 – barilett (horisontaalne skraber), 4, 5, 6 – erifraktsioonide 

kondensaatorid, 7 – absorber, 8 – raskõli koguja, 9 – keskõli koguja, 10 – fenoolvee koguja, 11 – fenoolvee 

settepaak, 12 – reserv tuhapunker, 13 – dekanter , 14 – keskõli settepaagid. 

A – generaatorgaas; B – generaatorgaas tarbijatele; C – fenoolvesi; D – põlevkiviõli; E – tuharikas raskõli. 

 

2.2.2. Tahke soojuskandja meetod  

 

Põlevkivi pürolüüsi protsess TSKm-l toimub tahke soojuskandjas sisalduva soojuse arvelt. 

TSKm põhimõtteline skeem on esitatud joonisel 2.6. Reaktoris utmisel tekkiv auru- ja 

gaasisegu jaguneb kondensaatorit läbides põlevkiviõliks, uttegaasiks ja fenoolveeks. 

Tekkinud tuhk eemaldatakse reaktorist, osa sellest täiendavalt kuumutatakse ning suunatakse 

soojuskandjana tagasi reaktorisse.  

 

Galoter protsess 

Põlevkivi termiline töötlemine TSK meetodil on Eestis rakendatud Galoter protsessina 

(joonis 2.7) [45]. Galoter protsessis põlevkivi, läbinud kuivatis katel-utilisaatorist väljuvate 

kuumade suitsugaaside voos kuivatusprotsessi, suundub segistisse, kus segunedes kuuma 

soojuskandjaga (tuhk) liigub edasi pöörlevasse trummelreaktorisse. Reaktoris toimub 

põlevkivi orgaanilise aine termiline lagunemine auru- ja gaasiseguks. See lahutatakse 

separaatoris tahkest faasist (poolkoksi ja soojuskandja segust) ja suunatakse 

kondensaatorisse. Separaatoris lahutatud poolkoksis sisalduva orgaanilise aine termo-

oksüdeerimine toimub tehnoloogilises koldes õhu lisamisega.  
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Joonis 2.6. Tahke soojuskandja utmise meetod (koostanud ÅF-Consulting AS) 

 

 
Joonis 2.7. Galoter tööprotsessi põhimõtteline skeem (koostanud ÅF-Consulting AS) 

 

Saadud tuhast eraldatakse jämedateraline osa, mis uuesti kasutatakse soojuskandjana 

põlevkivi reaktoris. Poolkoksi termooksüdeerimisel tekkivad gaasid suunatakse 

utilisatsioonkatlasse järelpõletamisse. Sealt väljuvad suitsugaasid suunatakse läbi 

puhastusseadmete atmosfääri. 

 

Galoteri protsessi alusel on Eestis rakendatud Petroter, Enefit-140 ja TSK-500 tehnoloogiad. 

Neil kõigi koosseisus on järgmised üksused:  

 Peenpõlevkivi vastuvõtusõlm 

 Utmisosakond 

 Kondensatsiooniosakond 

 Tuhaärastuse sõlm  
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TSK tehnoloogiline protsess algab põlevkivi ettevalmistamisega – sõelumine, purustamine, 

kuivatamine. Kuivatatud materjal väljub kuivatist tolmu-gaasiseguna ja suunatakse kuiva 

põlevkivi tsüklonisse, kus põlevkivitolm eraldatakse kuivatamiseks kasutatud 

aerofontäänkolde suitsugaasist. Järgnevate protsesside detailid, sh põlevkivitolmu segamine 

tahke soojuskandjaga ehk protsessi läbinud kuuma tuhaga on toodud tehnoloogiate kirjelduste 

juures. Protsessis tekkivad suitsugaasid juhitaks lõpuks läbi erinevate puhastusseadmete 

tahkete osakeste kinnipüüdmiseks (tsüklonapatareid ja filtrid) ning juhitakse utteseadme 

korstna kaudu välisõhku. 

 

Petroter tehnoloogia 

Petroter tehnoloogia kontseptsioon ühineb Galoter protsessi skeemiga, kus Galoter 

protsessiga kõik ettenähtud sõlmed (seadmed) on rakendatud. Petroter põlevkivi ümber-

töötluse projektvõimsus on 3000 tonni päevas. Tehnoloogilises protsessis, põlevkivi tükkide, 

suurusega 0 – 25 mm, termiline töötlemine toimub pöörlevas utteretordis, kus soojuskandjaks 

on tahke põlevkivituhk. Petroter tööprotsessi tehnoloogiline skeem on toodud joonisel 2.8. 

 

 
Joonis 2.8. Petroteri tehnoloogiline skeem: 
1 – aerofontäänkuivati, 2 –põlevkivitsüklon, 3 – segisti, 4 – pöörlev trummelreaktor, 5 – tolmueraldaja,  

6 – kruvikonveier, 7 – soojuskandja tsüklon, 8 – tuhatsüklon, 9 – utilisatsioonkatel, 10 – elektrifilter,  

11 – põlevkivi mahuti, HRF – aerofontäänkolle, 12 – tuhasoojusvaheti, 13 – gaasipuhasti, 14 – õhkjahutusega 

kondensaator, 15 – destillatsioonikolonn, 16 – separaator, 17 – vesijahutusega kondensaator, 18 – fenoolvee ja 

bensiini vahevastuvõtja, 19 – jahuti, 20 – õhkjahuti, 21 – gaasipuhur. 

A – Põlevkiviõli raskfraktsioon; B – Põlevkiviõli keskfraktsioon; C – Diislifraktsioon; D – Bensiini fraktsioon; 

E – Fenoolvesi; F – Uttegaas.  

 

Tahke soojuskandja tehnoloogilises protsessis antakse peenpõlevkivi kruvikonveieriga 

aerofontäänkuivatisse (1). Aerofontäänkoldest (HRF) poolkoksi termooksüdatsioonil 

eraldunud gaas suunatakse utilisatsioonkatlasse. Katlast väljuvate suitsugaasidega toimub 

niiske põlevkivi kuivatamine ja eelsoojendamine. Tsüklonis (2) lahutatakse suitsugaasi 

voolusest kuiv põlevkivi, mis suunatakse segistisse (3), kus ta segatakse kuuma 

soojuskandjaga temperatuuriga ca 800°C ning juhitakse pöörlevasse trummelreaktorisse (4), 

kus temperatuuril ca 470°C toimub põlevkivi orgaanilise massi termiline lagunemine 

põlevkivi- ja veeauru ning uttegaasi seguks. Põlevkivi ja soojuskandja tuha segu 

soojusenergia sisaldus 1200 – 1400 kJ/kg on piisav tagamaks põlevkivi termotöötlemise 

soojusvajaduse. 

 

Auru ja gaasisegu lahutatakse tahkest faasist, s.o. poolkoksi ja soojuskandja segust 

tolmueraldajas (5) ning juhitakse kondensatsioonisüsteemi gaasipuhastusse (13), kus auru ja 

gaasisegusse järelejäänud tahke faas eemaldatakse tsirkuleeriva kondenseeritud raskõliga 

pestes. Seejärel suunatakse auru-gaasi segu läbi õhkjahutusega kondensaatori (14), kus 
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toimub nn. toorõli kondenseerumine. Järgneb põlevkiviõli raskfraktsiooni (A) ja põlev-kiviõli 

keskfraktsiooni (B), diisli (C)- ja bensiinifraktsiooni (D) eraldamine destillatsiooni-kolonnil 

(15). Separaatoris (16) ja vesijahutusega kondensaatoris (17) toimub destillatsiooni-jääkide 

edasine lahutamine bensiiniks (D), fenoolveeks (E) ja uttegaasiks (F). Saadud fraktsioonid 

suunatakse õlilattu valmisproduktide koostamiseks või edasisele töötlemisele. 

Bensiinifraktsiooni kasutatakse õli ettevalmistuse seadmel raskõli vedeldamiseks. 

 

Tolmueraldajast (5) suunatakse poolkoks aerofontäänkoldesse (HRF), kus toimub poolkoksis 

sisalduva orgaanilise aine temooksüdatsioon temperatuuril ca 800°C. Tuhk koos 

suitsugaasidega juhitakse läbi tsüklonite (7), kus lahutatakse jämedateraline osa (ca 70% 

kogu tuhast), mis suunatakse soojuskandjana uuesti koos põlevkiviga reaktorisse (4). 

Tuhatsüklonis (8) suitsugaasidest eraldatud kuum tuhk suunatakse tuha-veesoojusvahetisse 

(12) ja edasi tuhaärastussüsteemi. Pärast tuhatsüklonit sisenevad suitsugaasid 

utilisatsioonkatlasse (9) ja edasi läbivad aerofontäänkuivati (1), tsükloni (2), elektrifiltri (10) 

ning suunatakse seejärel korstnasse. 

 

Tuhasoojusvahetist tulev põlevituhk suunatakse tuhasegistisse, kuhu tuleb konveieritega ka 

elektrifiltris kinni püütud tuhk. Segistisse pumbatakse läbi pihustite vett, et tuhka jahutada ja 

niisutada. Poolkoksiprügilasse transporditava tuhk kogutakse punkrisse, kus sedaa tolmamise 

vältimiseks täiendavalt niisutatakse. Veesisaldus niisutatud tuhas on vähemalt 20 %. 

Tuhapunker on varustatud tsükloniga. 

 

Enefit-140 tehnoloogia 

Enefit-140 tehnoloogia hõlmab põlevkivi termilise lagundamise reaktoris ja saadud 

produktide kondensatsiooni- ning destillatsioooni (joonis 2.9). Reaktoris eralduvad põlevkivi 

utmisel aurugaasisegu, poolkoksi ja soojuskandja segu. Aurugaasisegu suunatakse 

kondensatsiooniosakonna jahutite-kondensaatorite süsteemi ning lahutatakse destillatsiooni-

kolonnil erinevateks fraktsioonideks. Kolonni ülemises osas moodustub uttegaas. Enefit-140 

tehnoloogilises skeemis erinevalt Petroterist puuduvad utilisatsioonikatel ja tuhajahuti 

(positsioonid 9 ja 12 joonisel 2.7). Kasutatakse märgtuhaärastust: jahutatud tuhk segatakse 

vahekorras 1 : 17 veega ja juhitakse Eesti Elektrijaama tuhaladestusalale. Tuha transpordiks 

kasutatav vesi on ringluses. 

 

 
Joonis 2.9. Enefit-140 tehnoloogiline skeem (Kaidalov, 2007): 
1 – aerofontäänkuivati, 2 – põlevkivitsüklon, 3 – segisti, 4 – pöörlev trummelreaktor, 5 – tolmueraldaja,  

6 – kruvikonveier, 7 – soojuskandja tsüklon, 8 – tuhatsüklon, 9 – gaasipuhasti, 10 – elektrifilter, 11 – põlevkivi 

mahuti, HRF – aerofontäänkolle, 12 – tornskraber, 13 – õhkjahutusega kondensaator, 14 – destillatsiooni-

kolonn, 15 – separaator, 16 – skraber, 17 – Fenoolvee ja bensiini vahevastuvõtja. 

A – Põlevkiviõli raskfraktsioon; B – Põlevkiviõli keskfraktsioon; C – Põlevkiviõli kergfraktsioon; D – Bensiini 

fraktsioon; E – Fenoolvesi; F – Uttegaas. 
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TSK-500 tehnoloogia 
TSK-500 tehnoloogiline skeem (joonis 2.10) on põhimõtteliselt sarnane Enefit-140 ja 

Petroter tehnoloogiaga. Peamine erinevus võrreldes Petroter tehnoloogiga seisneb selles, et 

puudub utilisatsioonikatel ja tuhajahuti. Võrreldes Petroter ja Enefit-140 tehnoloogiaga on 

TSK-500 utteprotsessi temperatuur mõnevõrra kõrgem (kuni 880 
o
C), lisaks on suitsugaaside 

puhastamisel kasutusel voolikfiltri tüüpi kottfilter. 

 

Kasutatakse tuha kuivärastussüsteemi. Tuhk tsükloni kogumispunkrist suunatakse kahe-

sektsioonilisse vertikaalsesse soojusvahetisse: ülemine – õhkjahutussektsioon ja alumine – 

vesijahutussektsioon (jahutusagent: aurukondensaat). Soojusvahetis mahajahutatud tuhk 

suunatakse kolmesektsioonilise jahutussärkidega varustatud tigukonveieriga tuhapunkrisse. 

Tolmu eraldumise vältimiseks niisutatakse tuhka konveieri viimases osas veega. 

Tuhapunkrist veetakse tuhk autotranspordiga tootmisjääkide prügilasse. Tuhapunker on 

varustatud kottfiltriga, mille efektiivsus on 99%. 

 

 
Joonis 2.10. TSK-500 tehnoloogiline skeem 
1 – aerofontäänkuivati, 2 – põlevkivitsüklon, 3 – segisti, 4 – pöörlev trummel reaktor, 5 – tolmueraldaja,  

6 – kruvikonveier, 7 – soojuskandja tsüklon, 8 – tuhatsüklon, 9 – voolikfilter, 10 – põlevkivi mahuti,  

HRF – aerofontäänkolle, 11 – tornskraber, 12 – õhk-õli jahuti, 13 – kondensaator , 14 – jahuti,  

15 – kondensaator, 16 – küünal, 17 – õhk-õli jahuti, 18 – raskõli vahemahuti, 19 – fenoolvee vahemahuti,  

20, 21, 22, 23 – erifraktsioonide vahemahutid. 

A – Põlevkiviõli raskfraktisoon; B – Põlevkiviõli õliseadmele; C – Põlevkiviõli defenolatsiooniseadmele;  

D – Fenoolvesi; E – Fenoolvesi Kiviter 2-te; F – Uttegaas. 

 

2.2.3. Tehnoloogiate tehnilised karakteristikud 

 

Tehnoloogiate põhilised tehnilised karakteristikud ning üldistatud ülevaade ressursikasutuse 

ja tootmismahtude kohta on koondatud alltoodud tabelites 2.2. ja 2.3. Tabelites esitatud 

näitajad põhinevad põlevkiviõli tootjate esitatud andmetel. Andmed on illustratiivsed ja ei 

määra põlevkiviõli tootmise parima võimaliku tehnika taset. Suhtelised näitajad on esitatud 

tooraine ehk põlevkivi kohta (massiühikutes). Soovi korral on võimalik need teisendada 

toodangule ehk põlevkiviõlile, jagades vastava parameetri tabelis toodud põlevkiviõli 

toodanguga t/tpk. Näiteks ladestatud pookoksi kogus põlevkiviõli kohta Kiviter 1 tehnoloogia 

puhul on 0,47 / 0,167 = 2,81 t/tpkõ.  

 

Lisas 2 on esitatud GSKm ja TSKm tehnoloogiate iseloomustavate näitajate ökonoomsuse ja 

töökindluse arvutamise metoodika. Siinkohal on selgitatud, kuidas tabelites 2.2 ja 2.3 on 

omavahel seotud õlisaagis (reaalselt antud tehnoloogiaga saadava õli osakaal põlevkivist), 

Fischeri tegur (antud kvaliteediga põlevkivi õlisaagis ideaaltingimustes) ja põlevkiviõli 
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tootmise efektiivsuse tegur: viimane näitab suhet tehnoloogiate reaalse õlisaagise ning 

Fischeri teguri vahel. 

 

Tabel 2.2. Gaasilise soojuskandja tehnoloogiate tehnilised karakteristikud 

Näitaja Tähis Ühik Kiviter 1 Kiviter 2 

Tarbitud põlevkivi B t  1 650 000 443 000 

Toodetud põlevkiviõli GSO  t/tpk  0,167 0,148 

Tekkinud generaatorgaas VSG nm
3
/tpk 500 460 

Tarbitud elekter P kWh/tpk 26 24 

Tarbitud soojus H kWh/tpk 16 42 

Tekkinud fenoolvesi GPW t/tpk 0,221 0,083 

Ladestatud poolkoks GA t/tpk 0,47 0,47 

Seadmete töötunnid Z n 8378 8760 

Õlisaagis KSO % 16,7 14,8 

Õlisaagis Fisheri tegurina T % 22,2 16,6 

Põlevkiviõli tootmise efektiivsus η % 75,4 89,3 

Põlevkiviõli ja -gaasi koostootmise 

energeetiline kasutegur (bruto) 
ηe

b
 % 75,2 84,1 

Põlevkiviõli ja -gaasi koostootmise 

energeetiline kasutegur (neto) 
ηe

n
 % 72,7 79,8 

 

Tabel 2.3. Tahke soojuskandja tehnoloogiate tehnilised karakteristikud 

Näitaja Tähis Ühik Petroter 
Enefit-

140 

TSK-

500 

Tarbitud põlevkivi B t  470 000 1 440 000 18 000 

Toodetud põlevkiviõli GSO  t/tpk  0,114 0,115 0,112 

Tekkinud uttegaas VSG nm
3
/tpk 36 34 44 

Tarbitud elekter P kWh/tpk 39 36 44 

Tarbitud soojus H kWh/tpk 56 57 49 

Toodetud soojus H´ kWh/tpk 167 – – 

Tekkinud fenoolvesi GPW t/tpk 0,05 0,03 0,04 

Ladestatud tuhk GA t/tpk 0,57 0,45 0,55 

Suitsugaaside maht VFC nm
3
/tpk 560 620 596 

Seadmete töötunnid Z n 4 183 5 477 1 924 

Õlisaagis KSO % 11,41 11,51 11,23 

Õlisaagis Fisheri tegurina T % 16,3 16,8 19,5 

Põlevkiviõli tootmise efektiivsus η % 70,1 67,5 56,2 

Põlevkiviõli ja -gaasi koos-

tootmise energeetiline kasutegur 

(bruto) 

ηe
b
 % 85,7 71,4 65,5 

Põlevkiviõli ja -gaasi koos-

tootmise energeetiline kasutegur 

(neto) 

ηe
n
 % 80,3 66,0 56,8 
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3. Põlevkiviõli tootmise saaste eriheited ja jäätmetekke tase, erikulude tase 
3.1. Sissejuhatus 

 

Põlevkiviõli tootmises kasutatakse suurtes kogustes toorainet ning tarbitakse küllalt palju 

elektri- ja soojusenergiat. Protsesside käigus tekivad heited (emissioonid), mis võivad sattuda 

nii atmosfääri, vette kui ka pinnasesse. Kuna põlevkiviõli tootmisega tegeletakse Eestis juba 

palju aastaid, siis on välja töötatud asjakohased meetmed heidete keskkonda sattumise 

vältimiseks. Tööstuse algusaastatel oli teadlikkus võimalikest ohtudest madal ning nüüd 

tegeldakse ka varasemast saastamisest halvenenud keskkonnaseisundi parendamisega 

Jäätmete ladestamise, taaskasutamise ja kahjutustamise teemadel on teostatud mitmeid 

teadusuuringuid. 

 

Käesolevas peatükis antakse ülevaade Eesti põlevkiviõli tööstuses praegusel ajal esinevate 

heidete ja ressursikulu tasemete kohta peatükis 2 esitatud meetodite ja tehnoloogiate põhiselt. 

Tuuakse välja praegused toorainete ja energia kasutuse tasemed ning andmed õhu- ja veeheite 

ning tahkete jäätmete koguste kohta. Andmed on saadud põlevkiviõli tootjatelt  ja tegemist on 

viimase 5 aasta (2007 – 2011) minimaalse ja maksimaalse näitajaga, kui pole viidatud teisiti. 

Käsitletakse ka võimalusi väljundite ringlussevõtuks ja korduskasutamiseks. Peatüki lõpuosas 

antakse üldistatud informatsiooni põlevkivi ja põlevkiviõli õli ladustamisel tekkivate heidete, 

samuti tootmise müra kohta. Käsitletakse ka lõhnaprobleeme.  

 

Põlevkiviõli tootmise protsessi sisenevad ja sealt väljuvad vood on esitatud joonisel 3.1. 

 

 
Joonis 3.1. Põlevkiviõli tootmise sisendite ja väljundite vooskeem 

 

Protsessis sisestatakse utteseadmesse toorainena põlevkivi ja lisatakse õhku, kasutatakse 

elektri- ja soojusenergiat. Vett kasutatakse tahkete jäätmete niisutamiseks või väljaviimiseks 

süsteemist ja muudes protsessi elementides. Olulises mahus läheb vaja ka inimtööjõudu  

(1 – 2 töötajat 1000 tonni toodetud õli kohta, arvestamata sidustegevusi). 

 

Utteseadmest väljuvateks ainevoogudeks on põlevkiviõli, põlevkivigaas (generaatorgaas – 

GSKm ja uttegaas – TSKm) ja fenoolvesi. Kukersiitpõlevkivi orgaanilise aine jaguneb 

standardutmise saagise keskmise massiprotsendina järgmiselt: 60 % õli, 9,4 % uttevett, 9,1 % 

poolkoksi ja 21,5 % gaasi, sh õlikaod [16]. Petroter tehnoloogial (TSKm) on täiendavalt 

kasulik energeetiline väljund – müüakse kaugküttesoojust ja auru. Põlevkiviõliga kaasnevad 

ülalnimetatud ainevoogusid kasutatakse valdavalt ära lähteainetena mitmete toodete 

valmistamiseks, uttegaas kasutatakse ära energia tootmises. Utmisprotsessist keskkonda 

suunatavateks heideteks on saastunud vesi, suitsugaas ja tahked jäätmed (tuhk või poolkoks), 

samuti kasutamata jääv soojusenergia. 
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3.2. Ressursikasutus ja saasteainete teke gaasilise soojuskandja meetodil 

 

Joonistel 3.2 ja 3.3 on esitatud Kiviter 1 ja Kiviter 2 GSKm gaasigeneraatori protsessi 

tehnoloogilised skeemid. Joonistel sinise värviga märgitud piirkond kirjeldab antud PVT 

dokumendi reguleerimisala. Punased nooled näitavad reguleerimisalasse jäävate võimalike 

heidete tekkekohti. Halli värviga märgitu jääb reguleerimisalast välja, samas on järgnevates 

peatükkides antud mõnede nende tegevuste lühiülevaade. 

 
 

Joonis 3.2. Gaasigeneraatori  protsessi Kiviter 1 tehnoloogia voodiagramm 
 

 
Joonis 3.3. Gaasigeneraatori protsessi Kiviter 2 tehnoloogia voodiagramm. 
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3.2.1. Gaasigeneraatori protsessi sisendid 

 

Põlevkiviõli tootmisel GSK meetodil on protsessi sisenditeks utteseadmesse põlevkivi ja õhk. 

Protsessi toimimiseks on vajalik ka elektri- ja soojusenergiat. Vett kasutatakse väljuva 

poolkoksijäägi jahutamiseks nn hüdrolukus, enamus vett on Kiviter 1 protsessis ringluses 

(vee kogukulu 6,5 – 7,9 m
3
/tpk). Hüdrolukk takistab ka lisa õhu sattumist gaasigeneraatorisse. 

GSK meetodi sisendid on toodud tabelis 3.1. Gaasigeneraatori protsessi Kiviter 

tehnoloogiates kasutatava põlevkivi kvaliteedinäitajad on esitatud tabelis 3.2. 

 

Tabel 3.1 GSK meetodi sisendid 

Sisendid 
Kiviter 1 Kiviter 2 

Näitaja Tähis Ühik 

Tarbitud põlevkivi B Mt 1,593 – 1,693 0,436 – 0,445 

Tarbitud elekter P kWh/tpk 24,23 – 26,24 22,82 – 24,76 

Tarbitud soojus H kWh/tpk 12,03 – 19,54 36,59 – 51,57 

Veetarve W m
3
/tpk 0,007 – 0,040 0,24 – 0,27 

 

Tabel 3.2 GSK meetodil kastutava põlevkivi kvaliteet 

Kvalitatiivsed näitajad  
Kiviter 1 Kiviter 2 

Näitaja Tähis Ühik 

Põlevkivi kütteväärtus QL
r
B GJ/t 11,22 – 11,35 8,52 – 9,18 

Põlevkivi niiskus W
r
B % 9,40 – 9,60 5,44 – 5,87 

Põlevkivi tuhasus A
r
B % – 49,60 

Põlevkivi karbonaatsus CO2
r
mB % – 21,75 

 

3.2.2. Gaasigeneraatori protsessi väljundid 

 

Gaasigeneraatori protsessi väljundid tekivad põlevkivi termilise töötluse tulemusena. 

Peamisteks GSK meetodi väljunditeks on põlevkiviõli, generaatorgaas, fenoolvesi, ja 

poolkoks (osa poolkoksi taaskasutatakse). Tabelis 3.3 on toodud kokkuvõtlikult nende 

minimaalsed ja maksimaalsed kogused. Näitajad on toodud arvestatuna ühe põlevkivi tonni 

kohta. Tabelis 3.4 on toodud protsessis põhiväljundi – põlevkiviõli – elementaarkoostis 

Kiviter 1 tehnoloogia näitel. Keemiliselt on põlevkiviõlis üle tuhande ühendi, millest peamise 

osa moodustavad hapnikuühendid (ühe- ja kahealuselised fenoolid, karboksüülhapped, 

neutraalsed hapnikuühendid, summaarne kogus kuni 65 – 70%.). Neist kõige rohkem on 

fenoole – toorõlis 25 – 30%. Raskemates fraktsioonides fenoolisisaldus suureneb: 

bensiinifraktsioonis 1 – 2%, keskõlis 12 – 14%, raskõlis 40 – 50%. Süsiveisnikest on 

parafiine, olefiine, alküüne, dieene, tsükloalkaane, aromaatseid süsivesinikke jt. Madalamal 

temperatuuril keevad õlifraktsioonid sisaldavad kuni 10% küllastumata susivesinikke. Väävlit 

sisaldavaid ühendeid (merkaptaane disulfiide, sulfiide, tiofeeni ja selle derivaate) on kuni  

5%. Raskemad õlifraktsioonid on spetsiifilise lõhnaga. [17] 

 

GSK meetodi väljund generaatorgaas on auru-gaasisegu mittekondenseeruv osa. Osa 

generaatorgaasist suunatakse tagasi gaasigeneraatorisse kui soojuskandja ning teine osa 

generaatorgaasist kasutatakse kütusena. Generaatorgaasi koostis on toodud tabelis 3.5, 

Kiviter 1 tehnoloogia destillatsiooniseadmest tekkiva ja kohapeal kütusena kasutatava 

separaatorgaasi koostis tabelis 3.6 
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Gaasigeneraatori protsessis tekkiva poolkoksi koostis on toodud ptk. 3.2.2.2 ja fenoolvee 

koostis ptk. 3.2.2.3.  

 

 

Tabel 3.3 Peamised gaasigeneraatori protsessi väljundid 

Väljundid 
Kiviter 1 Kiviter 2 

Näitaja Tähis Ühik 

Toodetud põlevkiviõli GSO t/tpk 0,165 – 0,169 0,146 – 0,149 

Põlevkiviõli kütteväärtus QL
r
SO GJ/t 40,0 – 41,8 39,0 – 40,0 

Tekkinud generaatorgaas VSG nm
3
/tpk 492,0 – 512,9 437,4 – 483,5 

Generaatorgaasi kütteväärtus QL
r
SG GJ/10

3
nm

3
 3,46 – 3,68 3,05 – 3,33 

Tekkinud fenoolvesi GPW t/tpk 0,214 – 0,220 0,055 – 0,117 

Ladestatud poolkoks GA t/tpk 0,329 – 0,470 0,465 – 0,470 

 

 

Tabel 3.4 Põlevkiviõli elementaarkoostis 

Element Sisaldus, massi % 

Kiviter 1 

C 76 – 78 

H 9 – 10 

O 9 – 12 

S 1,2 – 2,0 

N 0,2 – 0,5 

Cl 0,5 – 0,9 
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Tabel 3.5 Generaatorgaasi koostis 

Näitaja Ühik Kiviter 1 Kiviter 2 

Vesinik mahu % 3,70 – 6,65 3,93 – 6,58 

Süsivesinikud:  

 - küllastatud mahu % 1,0 – 2,17 1,46 – 2,56 

 - küllastamata mahu % 0,4 – 1,3 0,59 – 1,18 

Süsinikoksiid mahu % 5,92 – 6,53 3,12 – 4,90 

Süsinikdioksiid mahu % 15,42 – 17,74 15,87 – 18,83 

Lämmastik mahu % 65,06 – 69,39 65,79 – 69,63 

Hapnik mahu % 1,21 – 1,74 1,39 – 2,02 

Väävelvesinik mahu % 
0,35 – 0,42 

0,49 – 0,57* 
0,33 – 0,53 

Gaasbensiin g/nm
3 

16,2 – 21,8  

Bensiinivaba kuiva gaasi 

tihedus 
kg/nm

3
 1,211 – 1,238 1,207 – 1,256 

Kütteväärtus (QL
r
, 

gaasbensiiniga) 
GJ/10

3 
nm

3
 3,458 – 3,678 3,045 – 3,786 

* 2012/3. a. kuupõhised andmed väävlirikkama põlevkivi kasutamisel  

 

Tabel 3.6 Separaatorgaasi koostis 

Näitaja Ühik Kiviter 1 

Vesinik mahu % 1,67 – 3,27 

Süsivesinikud: 
 

 - küllastatud mahu % 7,45 – 18,54 

 - küllastamata mahu % 14,58 – 19,92 

Süsinikoksiid mahu % 10,50 – 11,88 

Süsinikdioksiid mahu % 10,52 – 15,56 

Lämmastik mahu % 6,13 – 9,79 

Hapnik mahu % 0,31 – 2,37 

Väävelvesinik mahu % 8,29 – 12,81* 

Gaasbensiin g/nm
3
 320,0 – 643,8 

Bensiinivaba kuiva gaasi tihedus kg/nm
3 

1,199 – 1,452 

* 2012. a. keskmine 12,48 %, kuukeskmised 11 – 17 % 

 

3.2.2.1. Õhuheited 

 

Utteprotsessi normaalrežiimil töötamisel kahjulikke aineid gaasigeneraatorist kui 

hermeetilisest seadmest ümbritsevasse keskkonda olulises koguses ei eraldu. Võimalik on 

aurude ja gaaside hajusheide. Retortides on peamiste saasteainete kontsentratsioonid hinnatud 

järgmisteks: H2S – 210 g/Nm
3
m, CO – 107 g/Nm

3
, alifaatsed süsivesinikud – 525 g/Nm

3
. 

Saasteained satuvad väliskeskkonda kas üldventilatsiooni (sh aknaventilaatorid) või Kiviter 1 

tehnoloogias spetsiaalsete ventilatsoonisahtlite või reflektorite kaudu (7 – 20 tk generaatori 

kohta). Andmed on saadud olemasolevate saastelubade aluseks olevatest LHK projektidest ja 

esitatud tabelis 3.7. Tuleb märkida, et Kiviter 1 eri aegadel ehitatud gaasigeneraatorijaamad 

on põlevkivi töötlemisevõimsuselt ja ehituselt mõnevõrra erinevad, mistõttu ka saasteaine 

eriheited on suuresti varieeruvad. 
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Tabel 3.7. Heide gaasigeneraatoritest ventilatsioonisüsteemidest 

Saasteaine Kiviter 1 Kiviter 2 

Sisaldus, 

mg/m
3
 

Aastakeskmine 

eriheide, g/tpkõ 

Sisaldus, 

mg/m
3
 

Aastakeskmine 

eriheide, g/tpkõ 

Ventilatsioonisahtlid Tootmisruumide ventilatsioon 

H2S 1 – 4 2,7 – 17,4 5 – 7 10,8 

Fenool 0,02 – 0,63 0,08 – 3,5 0,35 – 2,0 4,2 

CO 3,3 – 10 8 – 21 10 – 70 144 

SO2 – – 25 – 35 54 

Tahked os. 0,3 – 43 0,1 – 350 – – 

Alifaatsed s.v. 2,1 – 2,9 17,6 – 24,4 – – 

Benseen 0,13 – 2,2 1,1 – 18,5 – – 

Teised arom. 

süsivesinikud* 

0,19 – 12,0 1,6 – 102 – – 

* Etüülbenseen, tolueen ja ksüleen  

 

Heide tootmisruumidesse tekib ka retortide laadimiskarpide avamisel. Kiviter 1 tehnoloogias 

on laadimiskarpide heidet eraldi arvestatud suurima võimsusega gaasigeneraatori GG-1000 

puhul: H2S heide on 7,3 g/tpkõ (44% generaatori üldisest heitest), CO 0,37 g/tpkõ (2 %), 

alifaatsed süsivesinikud 18,2 g/tpkõ (59 %). 

 

Kiviter 2 tehnoloogia puhul on hinnatud laadimiskorruse hajusheidet (sh laadimiskarpide 

heitkogused) tööruumi õhu saasteainete keskmise sisalduse alusel või arvestades eeldatavat 

õhuvahetust:  

H2S     3,25 mg/m
3
 10,9 g/tpkõ 

CO        5,5 g/tpkõ 

alifaatsed süsivesinikud   27,2 g/tpkõ 

fenool        5,2 g/tpkõ 

tahked (PM-sum)  6,86 mg/m
3
   9,2 g/tpkõ. 

 

Tehnoloogiline äkkheide tekib nii gaasigeneraatori sissekütmisel kui seiskamisel. 

Gaasigeneraatori sissekütmisel puhutakse see alguses generaatorgaasiga läbi plahvatusohtliku 

segu tekkimise vältimiseks. Seejärel toimub generaatorgaasi ja alifaatsete uttesaaduste heide  

küünalseadmest kuni hapnikusisaldus langeb 2 %-ni. Joonisel 3.2 on see märgitud kui sisse-

kütmise suitsugaas. Avariilise äkkheite põhjuseks on eelkõige elektrikatkestus, mis põhjustab 

retordis alarõhu kadumise ja saasteainete pihkumise seadmete ebatiheduste kaudu töö-

keskkonda. Tabelis 3.8 on antud selgitused äkkheite kestuse ja tekkivate saasteainete heite 

kohta (näidatud on nii eriheide ruumalaühiku kohta mg/Nm
3
 kui massheide g/s). 

 

 

Kondensatsioon toimub samuti hermeetilises süsteemis, mistõttu esineb ainult hajusheidet. 

Selleks, et heidet kontrolli all hoida, on vajalik kondensatsioonireaktorite ja –mahutite 

tihendite korrasolek. Kiviter-1 LHK projekti järgi on alifaatsete süsivesinike koguheide 

kondensatsioonietapist 2,163 t/a, kusjuures sellest GGJ-4 heide on 1,196 t/a, GGJ-5 0,758 t/a. 

Raske- ja kerge-keskõli ettevalmistusseadme absorberi avarii korral (lubatud  kuni 15 päeva 

aastas, 360 h) tekib alifaatsete LOÜ heide ca 96 000 mg/Nm
3
 (4,3 g/s), aromaatsetel 

süsivesinikel (benseen, etüülbenseen, ksüleen ja tolueen) kokku 14 135 mg/Nm
3
 (0,63 g/s). 
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Tabel 3.8. Gaasigeneraatoritega seotud äkkheited 

Äkkheite liik /  

Saasteaine 

Kiviter 1 Kiviter 2 

Sisaldus, mg/Nm
3
 Heide, g/s Sisaldus, mg/Nm

3
 Heide, g/s  

Tehnoloogiline 

heide generaa-

tori küünlast: 

seadme remont 

Seadmete plaaniline remont on 

jaamadel erinev: GGJ-3 ja 4 1 

kord 3  aasta jooksul, äkkheite 

kestus 3 h. GG-1000 1 kord aastas 

ja 0,5 h.  GGJ-5 1 kord 5 aasta 

jookul ja 1 h..  

Seisatakse üks generaator korraga, 

kord aastas 10 – 12 kuu järel. Küünal 

avatud 4,5 tund (8 generaatori kohta 

kokku 36 tundi aastas)* 

H2S 6 500 1,8 – 14,4 6 865 1,5 

CO 65 880 18,3 – 147 52 000 11,5 

Alifaatsed s.v. 53 900 15 – 120 35 000 7,8 

Metaan – – 11 900 2,6 

Avariiline 

äkkheide  

Elektrivarustuse katkestus, 

lubatud 2 korda aastas kestusega 

a‟ 15 min (GGJ-3 ja 4) või 5 min 

(GGJ-5 ja GG-1000. Heide 

generaatori küünlast 

Elektrivarustuse katkestus, 

arvestatud 8 korda aastas a‟ 30 tundi 

(8 generaatori koguheide gaasitrassi 

avariiküünlast). 

H2S 6 500 0,9 – 1,3 6 865 1,5 

CO 65 880 5,5 – 12,8 52 000 11,5 

Alifaatsed s.v. 53 900 26,8 – 62,4 35 000 7,8 

Metaan – – 11 900 2,6 

* Kogu kompleksi käivitamisel pikaajalise seisaku järel toimub äkkheide gaasitrassi 

avariiküünla kaudu (heitkogus t/a ligikaudu sama, mis avariilise äkkheite korral) 
 

 

Kiviter 2 tehnoloogia puhul asuvad kondensatsiooniosakonna ruumis kaantega kaetud 

raskeõli, keskõli ja uttevee paagid, mille õhutustorud avanevad ruumi, kust organiseeritud 

väljatõmme puudub (olemas ainult avariiväljatõmme). Kokku satub hajusalt välisõhku  

19,47 t/a alifaatseid süsivesinikke (ca 280 g/t) ja 0,021 t/a fenoole. 
 

Kiviter 2 tehnoloogias toimub raskõlide puhastamine tsentrifuugmeetodil. Pumpla, paakide 

ruumi ja tsentrifuugiruumi ventilatsioonisüsteemide kaudu (kõigil tööaeg 3240 tundi aastas) 

satub välisõhku kokku 0,25 t/a alifaatseid ja 0,014 t/a aromaatseid süsivesinikke. 

 

Destillatsioonietapp (Kiviter 1). 

Destillatsiooniseadme katla (võimsus 21,2 MW, kütusena kasutatakse segugaasi kuni  

13 293 tuh m
3
/a, töötab aastaringselt) heitkogused välisõhku on esitatud tabelis 3.9. Peamiste 

saasteainete heitkogused on saadud katla suitsukorstna pidevseire tulemustest. Kuna 

segugaasi koostis on hiljuti oluliselt muutunud, on näidatud ainult maksimaalne heitetase.  

 

Tabel 3.9. Destillatsiooniseadme katla korstna suitsugaasi saasteainete kontsentratsioonid 

(pidevseire, tulemused on esitatud suitsugaasi hapnikusisaldusel 3 %). 

Näitaja Ühik Kiviter 1 Märkused 

SO2 mg/nm
3
 4800* 

Saasteloas toodud andmed: aasta keskmine  

2461 mg/nm
3
, heide 26,8 g/s, 481 t/a 

NOX mg/nm
3
 160* - 

CO mg/nm
3
 65* - 

* maksimaalne võimalik heitetase 
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Filtreerimisosakond. Kondensatsioonil saadud toorõli puhastamisel Kiviter 1 protsessis on 

saasteaineteks alifaatsed ja aromaatsed süsivesinikud ning fenooli absorberist ja seadme 

ventillatsioonisüsteemidest. Vähendamaks saasteainete heitkoguseid on kõik raske- ja kerge-

keskõli ettevalmistusseadme mahutid ühendatud ühtsesse hingamissüsteemi, kus mahutite 

hingamisaurud puhastatakse märgabsorbtsioonmeetodil puhastusseadmes (absorberis) enne 

atmosfääri heitmist. Absorberi puhastusefektiivsus süsivesinike osas jääb vahemikku 

50 – 99 %, keskmiselt 70 %. Fenooli osas on absorberi puhastusefektiivsus vahemikus 

50 – 87 %, keskmiselt 70 %. Seadme ventillatsioonisüsteemide alifaatsete süsivesinike 

kontsentratsioon jääb vahemikku 0 – 100 mg/m
3
, fenooli kontsentratsioon vahemikku 

0 – 0,022 mg/m
3
, aromaatsete süsivesinike (benseen, tolueen, etüülbenseen ja ksüleen ehk 

BTEX) kontsentratsioon jääb vahemikku 0 – 15 mg/m
3
. (toodud kontsentratsioon rakendub 

igale ühendile). 
 

Destillatsioon. Puhastatud toorõli destillatsioonil sattus absorberi kaudu välisõhku 21,193 t/a 

alifaatseid LOÜ ja 0,014 t/a fenoole. Nüüdseks on õhuheitmed minimeeritud. 

Destillatsiooniseadme kõik mahutid on ühendatud ühtsesse süsteemi ning mahutite 

hingamisaurud puhastatakse märgabsorbtsiooni meetodil (absorberis). ja seejärel suunatakse 

destillatsiooniseadme põletusseadmesse, kus need põletatakse koos segugaasiga. 
 

Destillatsiooniseadmel on võimalikud järgmised äkkheited: 

 Tehnoloogiline äkkheide toruahju küünlast seadme plaanilise remondi järgsel 

käivitamisel. Ühe tunni vältel toimub küttegaasi (ilma separaatorgaasita) heide 

100 Nm
3
 (1 kord aastas). Seejuures on saasteainete hetkheide järgmine: H2S 0,5 g/s, 

CO 1,05 g/s, alifaatsed süsivesinikud 37 g/s. 

 Tehnoloogiline äkkheide absorberi  küünlast seoses destillatsiooniseadme korraliste 

remondi- ja hooldustöödega, mil puudub mahutite hingamisaurude puhastus 15 päeva 

jooksul (360 h/a). Alifaatsete süsivesinike maksimaalne hetkheide on 1,64 g/s ja 

aromaatsetel süsivesinikel (BTEX) kokku 0,107 g/s. 

 Avariiline äkkheide destillatsiooniseadme kolonni K-2 küünlast tehnoloogiliste 

seadmete ja süsteemide rikke või elektrivarustuse katkestuste korral, kui toimub 

separaatorgaasi heide välisõhku. Heite ühekordne kestvus on 15 min ja avariide 

prognoositud sagedus 3 korda aastas. Saasteainete maksimaalsed hetkheited:      

H2S 0,28 g/s, CO 2,93 g/s, alifaatsed süsivesinikud 10,7 g/s, aromaatsed süsivesinikud 

kokku 6,3 g/s. 

 Avariiline äkkheide: õli sattumine kuumale pinnale lekke või avarii korral ja võimalik 

põleng. 

 

Muud õhusaasteallikad 

Õhusaasteallikateks on nii põlevkivi kui põlevkiviõli ladustamisega seotud tegevused. Kuna 

siin ei ole erinevusi GSKm ja TSKm vahel, on koondülevaade antud juhendi ptk. 3.5. 

 

Õhusaaste tekib ka fenoolvee defenoleerimisel. Siin kasutatakse fenoolide ekstraheerimiseks 

butüülatsetaati. Kiviter 1 tehnoloogia defenoleerimisseadme kõik mahutid on kas ühendatud 

söefiltriga varustatud heiteküünaldesse või hingavad hermeetiliselt tehnoloogilisse süsteemi. 

Absorbtsioonikolonni K-8 suunatakse ka heited separaatorist, jahutajatest, laadimiselt jne. 

Defenoleerimisseadme söefiltrite butüülatsetaadi kontsentratsioon jääb vahemikku 

30 – 510 mg/m
3
, puhastusefektiivsus jääb vahemikku 66 – 99 %, keskmiselt 70 %. 

Puhastusseadmete fenooli kontsentratsioon jääb vahemikku 0,1 – 5 mg/m
3
, 

puhastusefektiivsus jääb vahemikku 40 – 99 %, keskmiselt 70 %. Massheitena lendub 
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defenoleerimiskolonnilt 0,005 t/a butüülatsetaati, pumpla ventilatsioonist 0,005 t/a fenoole ja 

0,542 t/a butüülatsetaati. 

Kiviter 2 defenolatsioonisüsteemis on kõik butüülatsetaadi seadmed ja ekstrakti töömahutid, 

vee-eraldajad ja settijad ühendatud ühtsesse õhutussüsteemi, mis on viidud gaasipuhastisse 

(skraberisse) butüülatsetaadi aurude kinnipüüdmiseks. Skraberi töö efektiivsus on tavaliselt 

vahemikus 51,2 – 92,7 %, aga real juhtudel oluliselt madalam. Sellesse ühtsesse süsteemi on 

ühendatud ka butüülatsetaadi mahuti. Heide õhku tekib defenolatsiooniseadme küünla kaudu, 

olles 156 – 2100 mg/Nm
3
, keskmiselt 1482 mg/Nm

3
 ja 0,127 t/a. Fenoole lendub ka ruumide 

ventilatsioonisüsteemi kaudu – ca 0,003 t/a.  

 

3.2.2.2.Jäätmed ja kõrvalsaadused 

 

GSK meetodiga põlevkiviõli tootmisel tekib ohtliku jäätmena poolkoks. Ohtlikkuse tingib 

kõrge orgaanilise aine sisaldus, mis põhjustab veeslahustuva orgaanika väljaleostumist ja 

teatud tingimustel ka poolkoksi isesüttimist (poolkoksi põlevaine sisaldus on keskmiselt  

12,2% ja kütteväärtus 2,5 – 2,6 MJ/kg). Poolkoksi leovesi on ka leeliseline (pH=ca 11 – 12). 

Alljärgnevates tabelites on toodud andmed Kiviter tehnoloogiatel tekkiva poolkoksi koostise 

ja raskmetallide sisalduse kohta (tabelid 3.10 ja 3.11).  

 

Poolkoksi peamine käitlemisviis on ladestamine spetsiaalprügilasse. Ladestamise meetodi 

ülevaade on toodud lisas 3. Ladestamist vajavad kogused eri tehnoloogiate korral on  

33 – 47% protsessi sisestatud põlevkivi kogustest (vt tabel 3.3) ehk 2,0 – 3,2 tonni iga tonni 

põlevkiviõli kohta. 

 

Lisaks poolkoksile tekivad õlitööstuses gaasigeneraatori protsessis ka tava- ja muud ohtlikud 

jäätmed. Neid kogutakse ja käideldakse vastavalt õigusaktide nõuetele ja keskkonnalubade 

tingimustele.  
 
Tabel 3.10. Poolkoksi koostis 

Element Ühik Keskmine 

CO2 % 17,5 

Põlevaine % 12,2 

Süld % 0,74 

Läbi kuumutatud tuhk A
d
 % 65,3 – 70,3 

C % 5,8 

SiO2 % 29,2 

Al2O3 % 7,3 

Fe2O3 % 5,7 

CaO % 41,1 

MgO % 4,2 

SO3 % 7,2 

TiO2 % 0,5 

K2O % 3,2 

Na2O % 0,1 
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Tabel 3.11. Raskmetallide sisaldus poolkoksis, mg/kg * 

Metall Poolkoks 

Elavhõbe, Hg <0,05 

Kaadmium, Cd <0,3 

Plii, Pb 27 – 31 

Vask, Cu 4 – 11 

Tsink, Zn 13 – 28 

Arseen, As 3 – 5 

Kroom, Cr 14 – 24 

Nikkel, Ni 12 – 19 

Vanaadium,V 17 – 30 

Koobalt, Co 3 – 5 

*Kiviter 2 andmed 
 

Järgnevalt kirjeldatud ainevoogude puhul tekkis viitedokumendi koostamisel lahkarvamus, 

kas tegemist on kõrvalsaaduste tootmisega või jäätmete taaskasutamisega. Lähtudes kehtivate 

keskkonnalubade tingimustest on tegemist jäätmetega, samas soovib Eesti põlevkiviõli-

tööstus neid käesolevaks ajaks väljakujunenud praktika alusel määratleda kõrvalsaadustena. 
 

Tuharikas raskõli. Termilise töötlemise järgsel põlevkiviõli settimisel tekib Kiviter 2 

tehnoloogilises protsessis tuharikas raskõli (koostis tabel 3.12). See suunatakse korduvalt 

tagasi termilisesse töötlusesse, osa saadetakse ka teistesse tööstusharudesse, nagu näiteks 

tsemenditööstusesse, kus toimub selle kasutamine alternatiivkütusena. 
 

Kiviter 1 tehnoloogiaprotsessi põlevkiviõli töötlemise osas ei teki tuharikast raskõli, sest 

põlevkiviõli termosetitamist dekanterites ei toimu. Mehhaanilised lisandid eraldatakse 

toorpõlevkiviõlist filtreerimisega, filtreerimise jääk pestakse läbi bensiiniga ja kuivatatakse 

bensiinist lämmastikuga. Lämmastik tsirkuleerib suletud tsüklis. Seejärel saadakse filtrikook 

mida kasutatakse tööstuskütusena. 
 

Tabel 3.12 Tuharikka raskeõli ja filtrikoogi koostis  

Näitaja Ühik 
Kiviter 1 

filtrikook 

Kiviter 2 

tuharikas raskõli 

Bensiin % 6,1 – 7,6 – 

Õli % 17,4 – 19,4 60 – 70 

Tahked osakesed % 
57,8 – 58,2 

(tuhk 35 – 40) 
30 – 40 

Vesi % 16,3 – 17,2 – 

Kütteväärtus MJ/kg 15,31 – 16,36 – 

 

Fenoolvesi. Gaasilise soojuskandja meetodil põlevkiviõli tootmisel tekib suures koguses 

fenoolvett (55 – 220 l/tpk sõltuvalt utmisprotsessi suunatava põlevkivi niiskusest).  

Aurugaasisegu kondenseerimisel tekkiv fenoolvesi (õli sisaldus 300 – 2000 mg/l; 

pH = 4,9 – 6,5; summaarsete fenoolide sisaldus 5 – 12 g/l enne puhastust ja 0,2 – 0,7 g/l 

pärast defenoleerimist) suunatakse edasi õli ettevalmistusele (kasutatakse raskõli 

läbipesemisel) ja sealt defenoleerimisse. Defenoleerimisseadmes fenoolvesi selitatakse 

vastavates mahutites ja suunatakse edasi ekstraktsioonikolonnidesse, kus toimub fenoolide 

ekstraheerimine vesilahusest butüülatsetaadiga. Ekstraheeritud fenoolide ja lahusti segu 

eraldamine toimub vastavates rektifikatsioonikolonnides vaakumi all, mille tulemusena 

saadakse summaarseid fenoole, mis edasi suunatakse destillatsiooniosakonda fraktsioonide 

saamiseks. 
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Defenoleerimise tulemusena saadakse tooraine erinevate kaubanduslikud tooted (näiteks 

liimvaikude, naha parkainete, tampoonimissegude valmistamiseks), mis turustatakse. 

Defenoleeritud reovesi pumbatakse reoveepuhastisse ja töödeldakse seal. Osa fenoolvett jääb 

tsirkuleerima õli ettevalmistuse tehnoloogilises tsüklis.  
 

Fenoolvesi sisaldab lisaks fenoolide (ühe- ja kahealuseliste) veel erinevaid keemilisi 

ühendeid: 

 ketoonid (põhiliselt atsetooni)   kuni 0,4 g/l; 

 lenduvad happed (põhiliselt äädikhape)  kuni 0,8 g/l; 

 ammoniaak     0,2 – 0,4 g/l; 

 püridiinirea ühendid    kuni 0,04 g/l. 
 

Fenoolide ja fenoolifraktsioonidest saadud toodete laadimine tarbijatele toimub hermeetilise 

süsteemi kaudu, aurud juhitakse vaakuumpumba abil rektifikatsioonikolonni. Fenoolide 

rektifikatsiooniseadme vaakumpumbale on paigaldatud söefilter fenooli ja butüülatsetaadi 

aurude püüdmiseks. 

 

3.2.2.3.Heitvesi 

 

Põlevkiviõli tootmise gaasigeneraatori protsessis tekivad järgmised heitveed: 

 olme ja tööstuslik reovesi (sh defenoleeritud vesi); 

 sadevesi ja tehnoloogiline tinglikult puhas heitvesi (valdavalt kondensaatvesi).  

 

Olemasolevate käitiste puhul võib välja tuua 3 kanalisatsiooniliiki: tööstuskanalisatsioon, 

sademevee kanalisatsioon ja olmekanalisatsioon. Lisaks ptk. 3.2.2.2 kirjeldatud fenoolvee 

töötlemisele rakendatakse käitistes süsivesinikke sisaldavate reovete eeltöötlust (õlitustamist).  

 

Reovete lõplik puhatamine enne suublasse juhtimist toimub käitistevälises regionaalses 

reoveepuhastis. Hinnangulised kontsentratsioonid käitistest puhastitele suunatavates 

tehnoloogilistes reovetes on järgmised (defenoleeritud tehnoloogiline heitvesi ja õlitustatud 

vesi suunatakse biopuhastile eraldi torustike kaudu): 

- BHT7     2000 mg/l 

- üldlämmastik     550 mg/l 

- sulfaadid   1100 mg/l 

- fenoolid   75 – 100 mg/l 

- süsivesinikud   10 – 15 mg/l 

- heljum 1  10 – 15 mg/l 

 

Tehnoloogilise reovee teke on käitistes oluliselt erinev (vt. tabel 3.3). Kiviter 1 käitisest 

suunatakse puhastile 700 – 900 tuhat m
3
/a reovett, Kiviter 2 käitisest ca 100 000 m

3
/a. Ilmselt 

sõltub see saastunud sadevee tekke määrast. Sadevesi tööstusseadmete ja mahutiparkide 

territooriumilt läbib samuti õlitustamise ja suunatakse koos tehnoloogilise reoveega 

järeltöötluseks regionaalsesse reoveepuhastisse. 

 

3.3. Ressursikasutus ja saasteainete teke tahke soojuskandjaga meetodil 

 

Alljärgnevalt on antud ülevaade tahke soojuskandja meetodil (TSKm) tekkivatest heidetest. 

Joonistel 3.4 – 3.6 on toodud põlevkivi Galoter protsessi tehnoloogilised skeemid koos 

väljuvate ainevoogudega (voodiagrammid). Joonistel sinise värviga märgitud piirkond 

kirjeldab antud PVT dokumendi reguleerimisala. Punased nooled näitavad reguleerimisalasse 
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jäävate võimalike heidete tekkekohti. Halli värviga märgitud piirkond jääb antud PVT 

dokumendi reguleerimisalast välja. Ladustatud põlevkivi on küllalt niiske, mistõttu selle 

käitlemisel tekkiv tolmu kogus on minimaalne. Tolmu põhiliseks tekke kohaks on põlevkivi 

purustid, kus põlevkivi tolm kogutakse kokku ühtse kogumis-süsteemiga ja suunatakse 

põlevkiviõli tootmise protsessi. TSK-500 ja Petroter tehnoloogiad erinevad Enefit-140 

tehnoloogilisest protsessist tuha eraldamise meetodi poolest. 

 

 
Joonis 3.4. Enefit-140 tehnoloogia voodiagramm  

 

 
Joonis 3.5. TSK-500 tehnoloogia voodiagramm  

Poolkoksi 
termooksüd. 

Poolkoksi 
termooksüd. 
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Joonis 3.6. Petroter tehnoloogia voodiagramm 

 

3.3.1. Galoter protsessi sisendid 

 

Põlevkiviõli tootmiseks TSK meetodil on protsessi sisenditeks utteseadmesse põlevkivi ja 

õhk. Protsessi toimimiseks on vajalik ka elektri- ja soojusenergia. Vett kasutatakse tahkete 

jäätmete väljaviimiseks süsteemist (Enefit-140) või niisutamiseks ja jahutamiseks (TSK-500 

ja Petroter). Samuti kasutatakse vett temperatuuride reguleerimiseks utmisprotsessi erinevates 

etappides. TSK meetodi sisendid on toodud tabelis 3.13 ja põlevkivi kvalitatiivsed näitajad 

tabelis 3.14. 

 

Tabel 3.13. TSK meetodi sisendid  

Sisendid 
Petroter Enefit – 140 TSK – 500 

Näitaja Tähis Ühik 

Tarbitud põlevkivi B Mt 0,263 – 0,671 0,966 – 1,747 0,004 – 0,053 

Tarbitud elekter P kWh/tpk 31,59 – 47,47 35,81 – 37,09 39,56 – 49,61 

Tarbitud soojus H kWh/tpk 36,32 – 75,35 51,83 – 67,91 49,14 

Veetarve W m
3
/tpk 0,16 – 0,23 0,51 – 0,53 0,23 

 

Tabel 3.14. TSK meetodi põlevkivi kvalitatiivsed näitajad 

Kvalitatiivsed näitajad     Petroter 

 

Enefit - 140 

 

TSK - 500 

 Näitaja Tähis Ühik 

Põlevkivi kütteväärtus QL
r
B GJ/t 8,17 – 9,03 8,10 – 8,78 8,2 

Põlevkivi niiskus W
r
B % 11,60 – 12,7 9,80 – 10,70 5,44 – 5,87 

Põlevkivi tuhasus A
r
B % 50,40 – 52,40 44,78 – 46,10 46,40 

Põlevkivi karbonaatsus CO2
r
mB % 15,40 – 23,10 17,80 – 21,30 16,70 

 

Poolkoksi 
termooksüd. 
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3.3.2. Galoter protsessi väljundid 

 

Galoter protsessi väljundid tekivad põlevkivi termilise töötluse tulemusena. Põlevkivi 

termiline töötlemine toimub hermeetilises pöörlevas retordis, seepärast avariitu töö puhul 

kahjulike ainete olulist eraldumist ümbritsevasse keskkonda ei toimu. Käivitusperioodil 

põletatakse uttegaas küünlas. Auru-gaasisegu puhastatakse peendisperssest tuhast kõrge 

efektiivsusega kaheastmelises tsüklonpuhastuse süsteemis. Ultradisperssetest osistest 

vabanetakse skraberites. 

 

Tabelis 3.15 on toodud kokkuvõtlikult peamised väljundid ning nende minimaalsed ja 

maksimaalsed kogused. Näitajad on arvestatud ühe põlevkivi tonni kohta. Galoter protsessis 

saadud põlevkiviõli elementaarkoostis n esitatud tabelis 3.16. Võrreldes tabelis 3.4 toodud 

Kiviter põlevkiviõliga on selles vähem hapnikku. Põlevkiviõli keemilise koostise ülevaade on 

toodud ptk. 3.2.2. Tabelis 3.17 on esitatud uttegaaside mahuline koostis. 

 

Tabel 3.15. Peamised Galoteri protsessi väljundid 

Väljundid 
Petroter Enefit - 140 TSK - 500 

Näitaja Tähis Ühik 

Toodetud põlevkiviõli GSO t/tpk 0,112 – 0,116 0,109 – 0,123 0,104 – 0,123 

Põlevkiviõli kütteväärtus QL
r
SO GJ/t 40,00 – 41,86 40,40 39 – 40 

Tekkinud uttegaas VSG nm
3
/tpk 34,56 – 37,72 32,30 – 35,17 40,00 – 50,36 

Uttegaasi kütteväärtus QL
r
SG GJ/10

3
nm

3
 45,14 – 49,28 39,80 – 46,80 37,96 – 38,67 

Tekkinud fenoolvesi GPW t/tpk 0,047 – 0,048 0,028 – 0,031 0,041 

Ladestatud tuhk GA t/tpk 0,569 – 0,570 0,447 – 0,460 0,433 – 0,655 

Tekkinud suitsugaas VFg nm
3
/tpk 650 617,4 600 

 

Tabelis 3.16. Galoter tehnoloogiatega saadud põlevkiviõli elementaarkoostis: Enefit-140 

Element 
Enefit-140 

Sisaldus, massi% 

C 82 –84 

H 9 – 10 

O 6 – 7 

S 0,7 

N 0,3 

Cl 0,018 

Ca 0,001 

K 0,0003 

Fe 0,0002 

Cr 0,0002 

Na 0,0001 

Zn, Cu, Pb, Cd < 0,0001 

Ni 0,00003 

As 0,0006 

V < 0,0000025 
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Tabel 3.17. Uttegaasi mahuline koostis 

Näitaja Ühik 

Nominaalväärtus 

Petroter Enefit – 140 TSK – 500 

Vesinik mahu % 14,37 13,31 12,51 

Süsivesinikud: 
 

 - küllastatud mahu % 11,86 33,46 23,71 

 - küllastamata mahu % 20,13 29,39 18,37 

Süsinikoksiid mahu % 9,63 9,53 8,75 

Süsinikdioksiid mahu % 8,85 9,54 3,18 

Lämmastik mahu % 11,17 1,10 30,91 

Hapnik mahu % 0,21 0,15 2,48 

Väävelvesinik mahu % 2,04 2,53 0,12 

Gaasbensiini sisaldus g/nm
3
 306,6 200 204 

Bensiinivaba kuiva gaasitihedus kg/nm
3
 1,27 1,30 1,18 

 

3.3.2.1.Õhuheited 

 

Galoter protsessis peamised õhuheited tekivad utmisel saadud poolkoksi termo-

oksüdatsioonil. Aerofontäänkolde suitsugaasid suunatakse atmosfääri pärast põlevkivi 

kuivatustsüklonite läbimist ja nende koostises on järgmised saasteained: lendtuhk, SO2, H2S, 

NO2, CO, küllastunud ja küllastamata süsivesinikud (tabel 3.18). Muud organiseeritud heited 

TSK tehnoloogiatel normaalses režiimis töötamisel puuduvad. 

 

Tabel 3.18. Galoter protsessi õhuheited väljuvate gaaside ruumalaühiku kohta 

Õhuheitmed 
Petroter* Enefit - 140 TSK - 500** 

Näitaja Ühik 

SO2 mg/nm
3
 758 – 1200 29 – 229 474 – 488 

NOX mg/nm
3
 40,6 – 400 122,0 – 363,5 129 – 132 

CO mg/nm
3
 3108 – 6079 13 675 – 19 188 48 578 – 71 115 

CH4 mg/nm
3
 – 1103 – 2180 – 

COS mg/nm
3
 – 10 – 22 – 

NH3 mg/nm
3
 – 0 – 1 – 

C6H5OH mg/nm
3
 – 1,14 – 54,5 – 

H2S mg/nm
3
 0 – 75 388 – 560 127 – 232 

Tahked osakesed mg/nm
3
 71,6 – 200 kuni 1000*** 36,6-138 

CO2 % 18 – 21 18 – 21 18,5 – 18,7 

H2O % 25 30 40 

* mõõdetud kuukekmiste keskmine 3 % O2 juures 

** mõõtmine kord kvartalis akrediteeritud labori poolt (elektrokeemilised mõõterakud Testo) 

*** lubatud kogus 
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Petroter tehnoloogias toimub enne kuivatisse suunamist nn tehnoloogilise jääkgaasi 

järelpõletamine katel-utilisaatoris. See põhjustab võrreldes teiste tehnoloogiatega suurema 

SO2 heite, kuna jääkgaasis olevad väävliühendid põlevad ära.  

 

Kuiva põlevkivi tsüklonitest väljuvad suitsugaasid sisaldavad olulises koguses veeauru 

(toorpõlevkivi keskmine niiskus on 100 kg/t). Samuti sisaldavad suitsugaasid põlevkivituha 

tolmu. Suitsugaaside puhastamine toimub puhastusseadmetes (elektri- ja kottfiltrid, 

tsüklonid), kus eraldatakse tahkete osakeste kuivjääk. Edasi heidetakse suitsugaasid 

atmosfääri. Erinevate tehnoloogiate eriheite võrdlus LHK projektide andmete põhjal on 

esitatud Tabelis 3.19. Eriheide g/t on toodetud põlevkivi(toor)õli kohta, heide g/s on 

maksimaalne hetkheide. 

 

Tabel 3.19. TSK meetodi erinevate tehnoloogiate õhuheite võrdlus 

Saasteaine Petroter-3000 

(114 000 t/a õli) 

Enefit-140 

(160 000 t/a õli) 

TSK-500 

(23 911 t/a õli) 

g/s kg/tpõ* g/s kg/tpõ g/s kg/tpõ 

NO2 0,67 0,15 19,3 1,82 1,2 1,19 

CO 322 29,1 1 286 121 438,6 358 

SO2 29,8 3,16 42,8 4,05 13,0 12,9 

Tahked osakesed 15,9 2,02 42,8 4,05 3,1** 1,18** 

H2S – – – – 1,2 1,21 

LOÜ – – 429 40,5 5,1 5,09 

* Leitud keskmise eriheite mg/Nm
3
 alusel 

** TSK-500 seadmelt on 70 % tahkete osakeste heitest mõõtmistulemuste alusel PM10 

 

Hajusheited (sh tootmishoonete ventilatsioonisüsteemid) 

Kahe TSK-500 seadme puhul satub reaktorite tihendite jm kaudu tootmisruumidesse ja sealt 

ventilatsioonisüsteemi kaudu välisõhku kokku 5,023 t/a CO, 0,529 t/a SO2 ja 0,065 t/a H2S. 

Kondensatsiooniosakonnas on peamisteks saasteallikateks protsessimahutid. Mahutite 

„hingamise“ tõttu satub ventilatsioonisüsteemide kaudu atmosfääri 14,502 t/a alifaatseid 

süsivesinikke ja 0,013 t/a fenoole.  

 

Petroter-3000 seadme kohta tekib protsessimahutitest alifaatsete süsivesinike heide 1,8 t/a. 

Tootmisruumide ventilatsioonist tekib ainult tahkete osakeste heide ca 1,6 t/a (muude 

saasteainete sattumine tootmishoonesse on võimalik ainult avariilistel juhtudel).  

 

Enefit 140 seadme puhul hajusheidet eraldi ei ole arvestatud. 

 

Tehnoloogilised äkkheited seadme käivitamisel ja seiskamisel 

TSK seadmete käivitamisel kasutatakse üleskütmisel lisakütuseid (põlevkiviõli, maagaas). 

Sisse ei saa lülitada elektrifiltreid enne, kui on saavutatud CO normaaltase suitsugaasides  

(st ei teki plahvatusohtu). Ka seadme seiskamisel tuleb elektrifiltrid välja lülitada. 

Ülemineku-protsessides, kus tekib mittekonditsioonilisi uttegaase, suunatakse need 

küünalseadmesse. 

  

Petroter  

Seadmete käivitamisi pärast pikaajalist seisakut prognoositakse kuni 10 korda aastas, 

käivitamisperioodi kestus on kokku 8 tundi. Käivitamise perioodil ei tööta katel-utilisaator ja 

elektrifilter. Katel-utilisaator lülitatakse tööle ~2 tunni möödudes alates käivitamisest, 

elektrifilter (efektiivsus 96%) - 3 h möödudes .Käivitamist alustatakse maagaasiga (kulu 
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3 000 nm
3
/h, kestus 4 h), sel perioodil tekkivad poolkoksi termooksüdatsioonil tekkivad 

suitsugaasid (5 000 nm
3
/h) juhitakse järelpõletuseks küünalseadmesse. Seejärel alustatakse 

poolkoksi termooksüdatsioonil tekkivate suitsugaaside põletamist (50 000 nm
3
/h). Seadmete 

seiskamisel pikaajalisel seisakuks juhitakse 2,5 h vältel suitsugaasid (5 000 nm
3
/h) 

järelpõletuseks küünalseadmesse. 

 

Seadmete käivitamisi pärast lühiajalist seisakut on prognoositud kuni 15 korda aastas, 

käivitamise kestus kokku 2,4 h. Ka siin alustatakse käivitamist maagaasiga (kestus 1 h) ja 

termooksüdatsioonil tekkinud suitsugaasid juhitakse küünalseadmesse. Seadmete 

seiskamisperioodi kestus lühiajaliseks seisakuks on 1,5 h. 

 

TSK-500 seadme käivitamisi pärast pikaajalist seisakut prognoositakse kuni 24 korda aastas, 

käivitusperiood kestab 8-10 tundi, kokku 216 tundi aastas. Lühiajalisi seisakuid on lubatud 

kuni 72 korda aastas kokku 360 tundi (seisaku järgselt üleskütmise kestus 4,5 – 5,5 tundi). 

Korralisel seisakamisel suunatakse suitsugaasid elektrifiltri väljalülitamise järgselt 

soojuselektrijaama korstnasse (24 seiskamist aastas, kestus 0,5 – 1 tundi, kokku 24 tundi 

aastas). 

 

Enefit-140 puhul on keskkonnakompleksloaga lubatud käivitus-seiskamisrežiimide kestus 

kuni 260 tundi aastas, sellest 120 tunni vältel suunatakse heide küünlasse. Seadme korraline 

pikaajaline seisak kestusega 1 kuu on ette nähtud kord aastas toimuvaks hooldus- ja 

remonttöödeks. 

 

TSK seadmete õhuheite võrdlus tavapärasest erineval režiimil töötamisel on toodud tabelis 

3.20.  

 

Avariilised äkkheited 

TSK-500 seadmel on lubatud avariilisi juhte kuni 48 korral aastas. Juhul kui toimub näiteks 

kottfiltri rebend, jms häire, on seadme avariiseiskamisel lubatud 9 – 10 minuti vältel (kokku  

ca 8 tundi aastas) suitsugaaside suunamine korstnasse. Seiskamisel tekkiv poolkoksigaas 

suunatakse küünalseadmele (töötab kuni 12 h aastas, äkkheite kestus a‟15 minutit).  

 

Tabel 3.20. TSK seadmete õhuheide tavapärasest erineval režiimil töötamisel 

Saasteaine Petroter-3000 

(114 000 t/a õli) 

Enefit-140 

(160 000 t/a õli) 

TSK-500 

(23 911 t/a õli) 

g/s kg/tpõ g/s kg/tpõ g/s kg/tpõ 

Käivitusrežiim: heide suitsugaaside korstnasse 

(arvestuslik 

kestus) 

(156 tundi aastas) (140 tundi aastas) (360 tundi aastas) 

NO2 0,56 0,008 10,6 0,018 1,44 0,04 

CO 105,6 0,285 959 2,01 143 1,94 

SO2 48,4 0,13 28,0 0,055 5,83 0,14 

Tahked osakesed 21,1 0,07 382 1,17 19,7 0,44 

H2S – – – – 1,44 0,022 

LOÜ – – 220 1,05 5,14 0,056 

 

Avariilised äkkheited 

TSK-500 seadmel on lubatud avariilisi juhte kuni 48 korral aastas. Juhul kui toimub näiteks 

kottfiltri rebend, jms häire, on seadme avariiseiskamisel lubatud 9 – 10 minuti vältel (kokku  



77 

 

ca 8 tundi aastas) suitsugaaside suunamine korstnasse. Seiskamisel tekkiv poolkoksigaas 

suunatakse küünalseadmele (töötab kuni 12 h aastas, äkkheite kestus a‟15 minutit).  

 

Petroter seadme avariilisel äkkheitel toimub poolkoksigaasi suunamine põletamisele 

avariiküünlas.  Avariiolukorra kestuseks on prognoositud 1,5 tundi, sündmusi kokku 6 korda 

aastas. 

 

Enefit-140 seadmetel ei ole avariiliste juhtumite kestust kompleksloas määratud. 2 seadme 

töökindlus oli 2012. a. keskmiselt üle 80 %.  

 

3.3.2.2.Jäätmed ja kõrvalsaadused 

 

TSK meetodil põlevkiviõli tootmisel on peamiseks tekkivaks tahkeks jäätmeks tuhk. 

Põlevkivituhk liigitatakse ohtlike jäätmete alla. 

 

Enefit-140 tehnoloogia korral protsessis tekkinud põlevkivituhk transporditakse hüdro-

tuhaärastussüsteemi abil tuhaväljale, kus vesi valgub tuhavälja tiiki, selgineb seal ning 

selitatud vesi pumbatakse tagasi ringlusveena tuha transpordiks tuhaväljale. Nii liigub 

selitatud vesi kinnises süsteemis. Tuha tsementeerumise omadusele tuhaväljal on tuhavälja 

tiigi põhja tekkinud kaltsineeritud setted ning filtreerumine tuhaväljalt keskkonda on 

minimaalne. 

 

TSK-500 puhul transporditakse niisutatud tuhk (veesisaldus 20 %) kalluritega 

tööstusjäätmete prügilasse. 

 

Petroteri tuhasoojusvahetist väljuv põlevkivituhk suunatakse tuhasegistisse, kuhu 

transporditakse konveieritega ka elektrifiltris kinnipüütud tuhk. Tuha niisutamiseks ja 

jahutamiseks pihustatakse segistisse vett. Sealt suunatakse tuhk konveieriga tuhapunkrisse, 

kust laaditakse tigukonveieritega kallurautodele ja transporditakse poolkoksiprügilasse.  

Petroteri tuhk koosladestatakse poolkoksiga (ladestamismeetodist täpsemalt lisas 3). 

Ladestatud tuha koostis tehnoloogiate kaupa on esitatud tabelis 3.21. 

 

Galoter protsessis tekivad lisaks veel ka muud ohtlikud jäätmed. Need kogutakse ja 

käideldakse vastavalt õigusaktide nõuetele ja keskkonnaöubade tingimustele.  

 

Tabel 3.21. Tuhaväljale transporditava tuha koostis (massi%) 

Näitaja Ühik Petroter Enefit – 140 TSK – 500 

CaOüld % – 40,43 – 

SiO2 % – 9,92 28,3 

Al2O3 % – 2,29 9,8 

Fe2O3 % – 2,88 5,4 

MgO % – 5,24 5,1 

K2O % – 1,27 3,5 

Na2O % – 1,97 0,1 

CaO vaba % – 0,14 40 

SO3 % – 4,26 6,1 
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Järgnevalt kirjeldatud ainevoogude puhul tekkis viitedokumendi koostamisel lahkarvamus, 

kas tegemist on kõrvalsaaduste tootmisega või jäätmete taaskasutamisega. Lähtudes kehtivate 

keskkonnalubade tingimustest on tegemist jäätmetega, samas soovib Eesti põlevkiviõli-

tööstus neid käesolevaks ajaks väljakujunenud praktika alusel määratleda kõrvalsaadustena. 

 

Tuharikas raskõli. Enefit-140 ja TSK-500 tehnoloogiate kondensatsiooni osakonnas tekib 

tuharikas raskõli. Enefit-140 tehnoloogilises skeemis suunatakse see tagasi pürolüüsi 

osakonda ja TSK-500 tehnoloogia korral müüakse tekkinud tuharikas raskõli (tabel 3.22) 

alternatiivkütusena tsemenditehasesse. 

 

Tabel 3.22. TSK-500 tehnoloogias tekkiva tuharikkka raskõli koostis 

Element Ühik Keskmine 

Raskõli  % 60 – 70 

Mehaanilised lisandid % 30 – 40 

 

Petroter tehnoloogia kõrvalsaadusena tekib filtrikook, mis olemuselt ei erine peatükis 3.2.2.2 

esitatust. 

 

Fenoolvesi. Galoter protsessis tekkinud fenoolvee kogused on toodud tabelis 3.15 ja koostis 

tabelis 3.23. Galoter protsessi puhul tekib fenoolvett vähem ja ka fenoolsete ühendite 

kontsentratsioon on oluliselt madalam kui gaasigeneraatori protsessis. Seetõttu ei ole Galoter 

protsessi fenoolveest summaarsete fenoolide eraldamine hetkel majanduslikult tasuv (sobivat 

lahendust otsitakse). Samas on gaasigeneraatori protsessis väljakujunenud defenoleerimis-

skeem eelpuhastusmeetodina sobiv. 

 

Tabel 3.23. Fenoolvee koostis 

Näitaja Ühik Petroter Enefit - 140 TSK - 500 

Fenoolid mg/l 0,4 – 0,5 0,0012 0,6 – 1,3 

TOC mg/l – 0,0079 – 

pH 
 

– – max 6,0 

Õli mg/l – – 250 

Butüül mg/l – – 50,1 – 103,5 

 

Enefit-140 tehnoloogia põlevkiviõli kondenseerumisel tekkiv fenoolvesi suunatakse 

energeetilistesse kateldesse. Petroter ja TSK-500 tehnoloogiates tekkiv fenoolvesi lisatakse 

gaasigeneraatori protsessis tekkivale fenoolveele ning suunatakse defenoleerimisele. 

 

3.3.2.3.Heitvesi 

 

Põlevkivi termilisel töötlemisel Enefit-140 tehnoloogial tekkiv tehnoloogiline reovesi 

(hinnanguline kogus 40 – 50 tuhat m
3
/a) suunatakse koos tuhaga hüdrotuhaärastussüsteemi 

(vt ptk 3.3.2.2). Saastunud sadevesi õlitööstuse ja õlilao territooriumilt läbib puhastuse 

selitites ja õlipüüdurites ning suunatakse edasi Eesti Elektrijaama puhta sadevee äravoolu 

kanalisse. Seoses Enefit-280 tehnoloogia arendamisega ja selle baasil kavandatava õlitööstuse 

laiendamisega on kavas omapuhasti rajamine, mis on võimeline puhastama fenoolvett, 

olmereovett ning kombineeritud reovett (õline vesi, kondensaatvesi, sademevesi platsidelt, 

raudtee-ja autolaadimisestakaadilt jms). 
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TSK-500 ja Petroter tehnoloogiline reovesi käideldakse koos GSKm reoveega lokaalsetel 

eeltöötlusseadmetel ja suunatakse regionaalsele reoveepuhastile.  

 

3.4.  Müra 

 

Õlitööstuse seadmete müra on võrreldav teiste rasketööstuse ja elektrijaamade rajatistes 

tekkiva müraga. Peamisteks müra allikateks on põlevkivi ja põlevkiviõli transport ning 

laadimine. Samuti tekib ka tootmishoonete sees müra, mille allikateks on näiteks erinevad 

pumbad, mootorid, mehaanilised ajamid jne. 

 

Müra tekib seadmete töötamise perioodil ning see mõjutab tervisekaitse seisukohalt eelkõige 

nendega seotud töötajaid. Müra mõju vähendamiseks ehitatakse paiksed müraallikad 

kinnistesse ruumidesse, mille piirded toimivad mürasummutajatena. Tehnoloogilise müra 

vähendamiseks kasutatakse seadmete isoleerimist, et tagada tööstusmüra vastavus normidele. 

Töökohtadel kasutatakse selleks ette nätud isikukaitsevahendeid. 

 

3.5. Lõhn 

 

Kõik põlevkivi uttesaadused on teatud intensiivsusega ja spetsiifikaga lõhnaained. Kõige 

rohkem on võimalik tajuda lõhna uttegaasi ja põlevkiviõli puhul. Seda sellepärast, et 

uttegaasis-aurudes sisaldub sulfiide (väävelvesinik ja merkaptaan) ja hoolimata heade 

tehniliste lahenduste kasutamisest, emiteerub siiski mingi kogus gaase uttegeneraatoritest ja 

gaaside-aurude kondensatsiooni süsteemist. Välisõhku lenduvad õlis sisalduvad ühendid-

lõhnaained ka siis, kui põlevkiviõli laaditakse mahutitesse, auto- või raudteetsisternidesse. 

 

Lõhnaprobleemide leevendamiseks on ettevõtted vähendanud saasteallikate arvu, 

paigaldanud lõhnapüüdureid ja suurendanud tehnoloogiliste seadmete hermeetilisust. 

 

3.6. Põlevkivi ja põlevkiviõli laadimine ja ladustamine 

 

Ladustatud põlevkivi on küllalt kõrge niiskuse sisaldusega, mistõttu selle käsitlemisel tekkiv 

tolmu kogus on minimaalne. Tolmu põhiliseks tekke kohaks on põlevkivi sõelumissõlm, kus 

tolm kogutakse kokku ühtse kogumissüsteemiga ja suunatakse põlevkiviõli tootmise 

protsessi. 

 

Kaubandusliku toodangu ladustamine. Peale toorõli töötlemist suunatakse kaubanduslik 

toodang mahutitesse, kust on võimalik teatul määral süsivesinike aurumine. GSKm puhul 

jagunevad üheaegselt hoiustatavad mahud ligikaudu järgmiselt (näitena Kiviter 2 protsess): 

toorõli kuni 1000 m
3
, keskfraktsioon 5000 m

3
, raskfraktsioon 2000 m

3
 ja kergfraktsioon 

600 m
3
. Kõige kergemini aurustuvaks mahutis hoitavaks produktiks kergeõli (mark C) 

raskeõli puhastusseadmel (Ps38= 77,64 hPa, 20°C juures Ps20= 40,86 hPa). Kogu mahutipargis 

kasutatakse LOÜde püüdmiseks kasutatakse VRU (Vapour Recovery Units ) tehnoloogial 

põhinevat aurude regenereerimissüsteemi, kus 1200 g/m
3
LOÜ heite sisaldavad heited 

mahutitest ja laadimisoperatsioonidelt juhitakse hermeetilistesse aktiivsöega täidetud 2 

absorberitesse. LOÜde jääkkontsentratsioon heites ei ületa 1 – 10 g/Nm
3
.  

 

TSKm utteseadmega (Petroter-3000 näitel) seotud protsessimahutite kogumaht on 600 m
3
 

seadme juures ja 6650 m
3
 mahutipargis. Kõige kergemini aurustuvaks on bensiinifraktsioon, 

mille Ps40=88,0 hPa. Ka siin on mahutipargile paigaldatud absorberid ja toimub aurude 

regenereerimine. 
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4. Tehnikad kaalutlemiseks PVT tuvastamisel 
 

Käesolevas peatükis tuuakse välja tehnikad, mis eeldatavalt vähendavad põlevkiviõli tööstuse 

keskkonnamõju kas tervikuna või mõne keskkonnaelemendi suhtes. Selleks esitatakse 

ülevaade tehnikatest, mis on otseselt seotud toorpõlevkiviõli tootmise pürolüüsiprotsessile 

eelnevate ja järgnevate tegevustega (vt reguleerimisala), aga ka põlevkiviõli tootmise 

käitistes kõrvalsaaduste tootmise ja tootmisprotsessides tekkivate heitgaaside puhastamisega. 

Peatükis esitatakse ka erinevate valdkondade viitedokumentides toodud tehnilisi lahendusi, 

mille abil on võimalik põlevkiviõli tootmisel heitkoguseid vähendada või mis avaldavad 

muul viisil keskkonnale soodsat mõju (nt vähendavad toorainete, vee ja energia kasutamist 

või hoiavad ära jäätmete tekke) ning mida peetakse PVT väljaselgitamiseks kõige 

asjakohasemaks hõlmates nii saastuse vältimise kui ka kontrolli meetmeid.  
 

Samuti kirjeldatakse käesolevas peatükis keskkonnajuhtimise tehnikaid ja energiat tarbivate 

süsteemide, protsesside, tegevuste või seadmete kui ka õlitootmise tööstuskäitiste energia 

efektiivsuse (energiasäästu) saavutamise meetmeid, mis on aluseks põlevkiviõli tootmise 

PVT dokumendi määratlemisele. Need tehnikad on suunatud keskkonnategevuse 

tulemuslikkuse pidevale täiustamisele. Nad kindlustavad raamistiku PVT võimaluste 

identifitseerimiseks, vastuvõtmiseks ja nendest kinnipidamiseks, mis sageli elulähedane ja 

oluline. 
 

Peatükk on jagatud järgmistesse osadesse: 

4.1. Korralduslikud meetmed 

4.2. Ülevaade põlevkiviõli tootmisel kasutusel olevatest tehnilistest lahendustest heidete 

vähendamiseks. Selles peatükis kirjeldatakse põlevkiviõli tootmise tehnoloogiatesse 

integreeritud meetmeid.  

4.3. Võimalikud lahendused saaste kontrollimiseks.  

 

4.1. Korralduslikud meetmed 

4.1.1. Keskkonnajuhtimissüsteem 

 

Põlevkiviõli tootmise tegelevates ettevõtetes on rakendatud keskkonnajuhtimissüsteem (KJS). 

KJS sisaldab: 

 ettevalmistatud ja avaldatud aastaaruannet keskkonnategevuse tulemuslikkuse 

kohta. See aruanne võimaldab teistele osapooltele anda infot ettevõtte tegevuse 

edusammude kohta ja on informatsioonivahetuse aluseks. Väline kontroll/audit 

võib suurendada aruande usaldusväärsust; 

 igal aastal huvirühmadele keskkonnategevuse parandamise kava esitamine. Selle 

kava esitamisega tagatakse ettevõtte pidev täiustamine; 

 jätkusuutliku võrdlusanalüüsi teostamist, mis sisaldab energiatõhusust, energia 

säästu, heiteid õhku (SO2, NOx, VOC, tahked osakesed), vette ja jäätmete teket. 

Energiatõhususe võrdlusanalüüs peaks näiteks hõlmama ettevõtte sisemist 

energiatõhususe parendamist selleks, et teha järeldusi ning pidevalt süsteemi 

parendada/täiustada. 

 aastaandmete alusel heitkoguste sisendite ja väljundite massibilanssi ja tooteid 

(peatükid 2 ja 3). 

 

Ettevõtetes on rakendatud ka muud keskkonnajuhtimise tehnikad: 

 tootmisseadme käitamise stabiilsuse parandamine kasutades selleks täiustatud 

protsessi kontrolli meetodeid, mis piiravad jaama tööseisakud ja seadmete 
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taaskäivitamisi; stabiilsema protessi korral on heited välisõhku väiksemad 

(peatükk 3.3.2.1., lisa 1). 

 hea praktika rakendamine seadmete hooldusel ja puhastamisel. 

 keskkonnateadlikkuse rakendamine ja selle kajastamine koolituste programmides. 

 Monitooringu/seiresüsteemide rakendamine, mis võimaldavad pidevat protsessi 

jälgimist ja heidete kontrolli.  

 

Keskkonnajuhtimise standardtekst on esitatud Lisas 4. 

 

Kuna põlevkiviõli tootmine kuulub keemiatööstussektorisse, tuleb keskkonnariskide ja 

mõjude vähendamiseks täiendavalt rakendada kõiki loetletud juhtimisvõtteid, mis on 

konkreetse käitise jaoks asjakohased: 
 

I Samal tööstusterritooriumil tegutsevate eri käitiste operaatoritel on keskkonna- 

jakemikaaliohutuse alane koostöölepe (nt teenuse osutamise leping), mis muuhulgas 

määratleb käitisesiseste puhastusseadmete kasutamise põhimõtted ja poolte vastutuse. 

II Juhul kui käitises tekkiv reovesi juhitakse käitisevälisele reoveepuhastile, on käitaja ja 

selle reoveepuhastusjaama operaatori kohustused määratud asjakohaste tegutsemis-

juhistega (sh liitumisleping ühiskanalisatsiooniga, ühiskanalisatsiooni kasutamise eeskiri, 

heitvee ärajuhtimise teenusleping).  

III Käitises on kindlaks määratud ainevood, mis vajavad keskkonnaprobleemide 

ennetamiseks töötlust või puhastamist, sh jääkgaasid ja reovesi. Nendele ainevoogudele on 

määratud nn kriitilised parameetrid, mis võivad mõjutada töötlemiseks või puhastamiseks 

vajalike seadmete (sh reovee eelpuhastid, jääkgaaside põletid jm) töö efektiivsust. 

IV Käitises on reostusavarii likvideerimise plaan, mis sisaldab reostuse levikut 

tõkestavate abinõude kirjeldust, sealhulgas ülevaadet reostuse tõkestamise ja selle 

ohutustamise peamiste tehnikate kohta. 

V Käitisel on hädaolukorras tekkinud ülemääraselt reostunud (st p. III viidatud kriitilised 

parameetrid on ületatud) reovee ja/või tuletõrjevee jaoks kogumissüsteem, mis on 

üldkanalisatsioonist või veekogusse viivast suublast isoleeritav ja võimaldab edasist 

keskkonnaohutut käitlemist.  

VI Rakendatud on asjakohased tuleohutusmeetmed, käitises on tulekahju piiramiseks 

vajalikud vahendid. 

 

Oluline on ka pinnase ja põhjavee reostuse vältimine korralduslike meetmetega (loetelu 

toodud ptk. 7.1.1 p. 3). 

 

4.1.2. Seire 

 

Käitise seiresüsteem sisaldab järgmisi tegevusi: 

 suure mahu vooga ja suure erinevate saasteainete kontsentratsioonide varieeruvusega 

saasteainete pidev registreering; 

 perioodiline mõõtmine või heitkoguste asjakohaste/sarnaste parameetrite kasutamine 

kui heitkoguste emissioon ei ole suur ega oma palju erinevaid saasteainete 

kontsentratsioone; 

 regulaarne mõõtmisseadmete kalibreerimine; 

 perioodiline mõõtmistegevuse kontrolli üheaegselt/samaaegselt võrdlevate 

mõõtmistega. 
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Välisõhu heite pidevseire 

Gaasigeneraatori protsessi ja TSK tehnoloogiate suitsugaaside korstnatele (vastavalt 

destillatsioonikatel ja aerofontäänkolle jm seadmed) on põhjendatud ette näha 

mitmekomponendilised suitsugaaside analüsaatorid SO2, CO, CO2, NOx, tahkete osakeste, 

hapniku ja H2O mõõtmiseks. Komplektis peaks ka olema suitsugaaside kulumõõtja. 

 

Pidevseireseadmete soetamisel on oluline arvestada järgmist: 

 Seadmestikku peab kuuluma üldine proovivõtusüsteem, mida juhitakse protsessoriga. 

Analüsaatori sensor peab olema rõhu ja temperatuuri kompensatsiooniga, mis võtab 

automaatselt arvesse rõhu ja temperatuuri kõikumisi korstnates. 

 Mõõtepunkt peaks ideaalvariandis asuma suitsukäigus – parem ja ohutum 

ligipääs..Kui proovivõtukoht asub korstnal, on soovitav ette näha rõdud seadmete 

teenindamiseks, samuti tuleb tagada ohutu inimeste ja seadmete juurdepääs. Ka 

proovivõtusondi proovivõtuliin peab olema piisava pikkusega, et korstnast proovi 

võtta. 

 Mõõteinstrumentide seadmestik peab olema kaitstud ilmastiku eest, nt asuma hones 

või spetsiaalses konteineris. 

 Süsteemi komponendid vajavad regulaarset hooldust. Näiteks mõõtepunkti juures on 

vaja käia vähemalt kord kuus, et kontrollida peenfiltrit sondi peas, vajadusel see  

suruõhuga puhastada või vahetada. Lisaks vajavad regulaarselt vahetamist 

kuivatuselemendid (2....12 kuu tagant). Kord kuus toimub ka seadme kalibreerimine, 

1 kord aastas ulatuslikum tarnija poolne hooldus.  

 Mõõtekoht peaks olema ehitatud kinniseks ruumiks, et ilmastikuolud (vihm, lumi) ei 

segaks mõõtmiste läbiviimist. Mõõtmiskoht peab olema varustatud elektritoitega ja 

suruõhuga. 

 Mõõtepunkti valikul tuleb arvestada, et enne proovivõtusondi peab olema 

suitsukäigus lineaarne 5-korda käigu diameetrit (   ) lõik, sondi järgselt     

lõik. Miinimumnõue on            . 

 Kondensaadi teke mõõtesüsteemis peab olema välistatud, võimalik lahendus: 

sondipea ja proovivõtuliin on köetavad. Korstnaid ei tohi projekteerida ülerõhu all 

olevana. Korstnas peab olema hõrendus, et sond saaks puhastusõhu ära anda. 

 Komplekti kuuluvad andmesalvestid ja andmetöötlemise tarkvara. 

 Arvestades mõõtmise kvaliteedi tagamise vajadust, tuleb seadmete soetamiseks 

korraldavas hankes ette näha, et seadmetega antakse kaasa tööjoonised ja muu vajalik 

dokumentatsioon, korraldatakse paigaldamise järgselt seadmete töö esmane kontroll 

ja operaatorite piisavas mahus koolitus.  

 

Sellistele tingimustele vastava pidevseireseadmete soetamismaksumus on suurusjärgus 

100 – 150 tuhat €.  

 

Muude välisõhu saasteallikate seire 

Muude välisõhu saasteallikate kohta tuleb koostada seireprogramm, mis tagab piisava 

kontrolli olulise õhusaaste üle, sh näitab et paigaldatud püüdeseadmed jm, töötavad 

ettenähtud efektiivsusega. Suurema sagedusega seiratavate saasteainete hulka kuuluvad 

alifaatsete süsivesinike summa, aromaatsed süsivesinikud (BTEX), fenoolid, väävelvesinik, 

vääveldioksiid. 

Välisõhu kvaliteedi seire 

Kui põlevkiviõli tootmise seadmed satuvad koosmõjju kas omavahel või  teiste samalaadsete 

oluliste õhusaasteallikatega ja tekib oht välisõhu saastetasemete piirväärtuste ületamiseks , on 
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vaja ette näha saasteainete seire välisõhus. Saasteained, mille puhul võib seire osutuda 

põhjendatuks: alifaatsete süsivesinike summa, aromaatsed süsivesinikud (BTEX), 

väävelvesinik, PM10. Seiretingimused sätestatakse keskkonnalubadega, sh arvestades 

võimalikku koosmõju piirkonna teiste ettevõtete saastega. 

 

Veeheite seire 

Defenoleeritud vee ja käitisest ärajuhitavate heitvete seire teha sagedusega, mis võimaldab 

otsustada töötlemisprotsesside efektiivsuse üle ja veenduda, et keskkonda või 

ühiskanalisatsiooni puhastusseadmetele ärajuhitavate heit- või reovete ohtlike ainete sisaldus 

ei ületa kehtestatud piirnorme. Seireprogrammi kuuluvad minimaalselt pH, 1- ja 2-aluselised 

fenoolid, sulfiidne väävel, orgaaniline süsiniku kogusisaldus (TOC), heljum. Ärajuhitavas 

sadevees tuleb seirata TOC ja heljumi sisaldust. TOC asemel võib seirata BHT-d ja KHT-d. 

 

4.2. Ülevaade põlevkiviõli tootmisel kasutusel olevatest heidete vähendamise tehnilistest 

lahendustest  

 

Antud peatükis käsitletakse turustatava toorpõlevkiviõli tootmiseks kaevanduses 

eeltöödeldud põlevkivi ladustamise, vajalikku pürolüüsiprotsessi saaduste kondenseerimise, 

rektifitseerimise ning mehhaanilistest lisanditest puhastamise ja ka põlevkiviõli tootmise 

käitistes kõrvalsaaduste tootmise ja tootmisprotsessides tekkivate heitgaaside puhastamise 

tehnikaid. 

 

4.2.1. Põlevkivi ladustamine 

 

Kaevandustes ja karjäärides kaevandatud eeltöödeltud põlevkivi transporditakse raudtee-

vagunitega, kallurautotega ja usskonveieriga (VKG Oil AS) põlevkiviõli tootmise käitistesse 

vahelattu (puistangud). Põlevkivi laaditakse vahelaost vastuvõtupunkritesse. Punkritest läbi 

purustite antakse see tiiviksööturitega konveierilintidele ja edasi sõelumissõlme sõeluritele, 

kus toimub nõutava fraktsiooni eraldamine (gaasigeneraatori protsessis põlevkivi tüki 

suurusega 25 – 125 mm, Galoter protsessis põlevkivi tüki suurusega 0 – 25 mm) ja 

suunamine põlevkiviõli tootmiseks. 

 

Põlevkivi ladustamise, transpordi ja töötlemise PVT valiku kaalutlused on esitatud PVT 

viitedokumendi Emissions from storage ptk. 4.3 ja 4.4, kus analüüsitakse puistematerjalide 

ladustamist ja käitlemist. 

 

4.2.2. Põlevkiviõli jm vedelike ladustamine 

 

Põlevkiviõli tootmisel ladustatakse toorõli õlilaos, kus toimub ka õlifraktsioonide segamine ja 

laadimine ning valmisproduktide saatmine tarbijatele. Õlilao põhiseadmestik koosneb 

pumplast, torustikest, auto- ja raudteetsisternide laadimisseadmetest. 

 

Mahutid ja laadimisseadmed on varustatud ühtse hingamissüsteemiga ning absorberiga 

süsivesinike aurude püüdmiseks. Mahutid ja pumplad asuvad betoneeritud aladel ning 

mahutite grupid või üksikult on ümbritsetud piirdevallidega. 

Samades tingimustes käideldakse ka teisi vedelikke, nt bituumen, fenoolvesi ja selle 

defenoleerimisel saadused.  
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Põlevkiviõli ladustamise ja laadimise PVT valiku kaalutlused on esitatud PVT 

viitedokumendi Emissions from storage ptk. 4.1 ja 4.2, kus analüüsitakse vedelkemikaalide 

ladustamist ja käitlemist. 

 

4.2.3. GSK meetodil põlevkiviõli toomisega kaasnevad ainevood ja  nende töötlemise 

tehnilised lahendused 

4.2.3.1. Generaatorgaas 
 

Töötavates käitistes põlevkiviõli tootmise protsessis kõrvalsaadusena tekkiva generaatorgaasi 

tehnilised näitajad on toodud ptk. 3.2.2 tabelites 3.3 ja 3.5. Ptk. 3.2.2.1 on antud ülevaade 

generaatorgaasiga seotud õhuheidetest - võimalik on aurude ja gaaside hajusheide 

tootmisruumidesse laadimiskarpide ja süsteemi ebatiheduste kaudu, gaasi organiseeritud 

heide tekib gaasigeneraatorite üleskütmisel ja seiskamisel.  

 

Normaalrežiimil töötamisel suunatakse generaatorgaas kas käitisesisetele või välistele 

põletusseadmetele kütuseks. Väljakujunenud praktikas kasutatakse valdavalt põlevkiviõli 

tootmisega integreerimata põletusseadmeid (soojuselektrijaamu), millest osa kvalifitseerub 

suurte põletusseadmetena. Nende seadmete PVT valiku teemasid analüüsitakse LCP BREF-s. 

Kuna eranditult on tegemist põlevkiviõli tootmise käitiste väliste seadmetega, mille eesmärk 

on elektri- ja soojusenergia tootmine, siis käesolevas PVT viitedokumendis suurte 

põletusseadmete temaatikat ei kajastata. 

 

Osa gemeraatorgaasi põletatakse küttegaasi koostises põlevkiviõli tootmisprotsessi osaks 

olevates seadmetes  (vt. 4.2.3.5). 
 

4.2.3.2. Fenoolvesi 
 

GSK meetodil gaasigeneraatorites ning toorõli töötlemisel tekkiv fenoolvesi defenoleeritakse 

ja defenoleerimise tulemusena saadakse fenoolid (kasutatakse keemiatööstuses tooraineks) 

ning defenoleeritud vesi (reovesi). Fenoolvete koostist ja töötlemisprotsessi on täpsemalt 

kirjeldatud peatükis 3.2.2.2, seejuures tekkivat õhusaastet ptk. 3.2.2.1. 
 

Defenoleerimise protsessi mahtu ja suhteliselt vähest saastekoormust arvestades on fenoolvee 

töötlemine käesoleva PVT viitedokumendi käsitlusalasse kaasatud kui reovee eelpuhastamise 

meetod (seda saaks käsitleda ka kui keemiatööstuse valdkonna tegevust ja jätta see jääb 

käesoleva viitedokumendi reguleerimisalast välja, samas ei ole fenoolide tootmine 

eraldiseisev eesmärk, mis toimiks ilma põlevkiviõli tootmata, st tegemist on integreeritud 

protsessiga) – vt. ptk. 4.2.3.3.  
 

4.2.3.3. Heitvesi 

 

Põlevkiviõli tootmisel GSK meetodit kasutatavatel käitistel tekkivate reovete (saastunud 

tööstuslik reovesi; sadevesi ja tehnoloogiline tinglikult puhas heitvesi; defenoleeritud vesi) 

kogumist ja puhastamist on lühidalt kirjeldatud peatükis 3.2.2.3. Olulise osa saastest annab 

defenoleeritud vesi (fenoolide sisaldus 0,2 – 0,7 g/l).  

 

Keemiatööstusettevõtte reovee puhastamisel on võimalik rakendada kaht erinevat strateegiat: 
 

I Reovee kogumine ja puhastamine käitise tsentraalses reoveepuhastusjaamas, kas koos 

või ilma eri protsessides tekkiva reovee eelpuhastusega. 
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II Reovee kogumine ja puhastamine käitisevälises tsentraalses reoveepuhastusjaamas, 

võttes arvesse et saavutatakse vähemalt samaväärne keskkonna kui terviku kaitstuse tase ja ei 

teki suuremaid saastetasemeid kui tehnika I rakendamisega. Enne reovee juhtimist 

käitisevälisele puhastusseadmele võib vajadusel rakendada käitisesisest eelpuhastust. 

 

Konkrteetsete puhastustehnoloogiate valikute analüüs on toodud CWW BREF-s
5
 ptk. 3.2. 

Siinkohal tuleb arvestada, et olemasolevate käitiste puhul jääb reovee lõppkäitlus käesoleva 

PVT viitedokumendi reguleerimisalast välja – lõplik puhastamine toimub käitisevälisel 

kesksel bioloogilisel puhastusseadmel, kus töödeldakse ka asulate reovett. 

 

4.2.3.4. Poolkoks 

 

Olemasolevates käitistes on poolkoksi ladestamine tehnoloogia valitud vastavalt aastatel 

2005 – 2007 valminud keskkonnamõjude hindamise protsessi ja uurimistöö tulemustele [46]. 

Tehnoloogia kirjeldus on toodud lisas 3. 

 

Poolkoksi ladestamise PVT on määratletud prügilate rajamise, kasutamise ja sulgemise 

nõuetega (Eestis kehtestatud keskkonnaministri 29.04.2004 määrusega nr. 38). Jäätmete 

käitlemine, sh ladestamine jääb käesoleva PVT viitedokumendi reguleerimisalast välja. 

 

4.2.3.5. Separaatorgaas ja küttegaas (koksigaas, poolkoksigaas, generaatorgaasi segu) 

 

Kiviter 1 tehnoloogia juures põlevkiviõli destillatsiooniseadmes eraldunud separaatorgaas 

(tabel 3.6) ja täiendavalt lisatav küttegaas (koksigaas, poolkoksigaas, generaatorgaasi segu) 

põletatakse destillatsioonikatlas. Katla korstnast lahkuvate gaaside kontsentratsioonitase on 

esitatud tabelis 3.9 (ptk. 3.2.2.1).  

 

Üldiselt ei kuulu < 50 MW põletusseadmed tööstusheite direktiivi ja sellega seotud PVT 

viitedokumendi reguleerimisalasse. Samas väärib tähelepanu ahju korstnat väljuva SO2 kõrge 

kontsentratsioon ja massheide 451 t/a (E-PRTR aruandekohusluse künniskogus käitisest 

väljuvale SO2 heitele on 150 t/a, st tegemist on EL kontekstis olulist saastet põhjustava 

tegevusega). SO2 heide on tingitud separaatorgaasi väga kõrgest H2S sisaldusest.  

 

Esmaseks PVT meetmeks oleks separaatorgaasi kasutamisel kütusena selle segamine 

väiksema väävlisisaldusega gaasidega (generaatorgaasi, poolkoksigaasi, koksigaasi või ka 

maagaasiga). Seda ka tehakse ja hoolimata sellest, et separaatorgaas moodustab kõigest 

5 mahu% kütusena kasutatavast segugaasist, on SO2 heide kõrge. 

 

Probleemi lahendaks põlevkiviõlist diiselkütuse tootmise tehase rajamine Kiviter 1 kätise 

juurde (destillatsioonikatelt pole sel juhul vaja), samas on majanduslikult tasuva tehase 

ehitamiseks tootmismahud liiga väikesed. 

 

Juhul, kui destillatsoonikatla korstna SO2 heide põhjustab saastetasemete piirväärtuste 

ületamist, sh arvestades koosmõju piirkonna teiste saasteallikatega, tuleb kaaluda kas H2S 

sisalduse vähendamist separaatorgaasis enne selle ahju suunamist või ahjust väljuva SO2 

heite alandamist (vt. ptk 4.3.1).  

 

                                                 
5
 Siin ja edaspidi on viitedokumendina kasutatud IED raamistikus koostatud BREF eelnõu juulist  2011  
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4.2.3.6. Tuharikas raskõli ja filtrikook 

 

Põlevkiviõli termosetitamisel tekib tuharikas raskeõli. Kuna tegemist on suhteliselt kõrge 

kütteväärtusega materjaliga (15 – 16 MJ/kg), saab seda kasutada kütusena.  Kiviter 2 

protsessis tekkiv tuharikas raskeõli suunatakse korduvalt tagasi termilisesse töötlusesse, osa 

saadetakse teistesse tööstusharudesse, nagu näiteks tsemenditööstusesse, kus toimub nende 

kasutamine alternatiivkütusena.  

 

Kiviter 1 protsessis eraldatakse toorpõlevkiviõlist mehaanilised lisandid filtreerimisega ja 

jäägi bensiiniga pesemisel saadakse filtrikook. Selle omadused on sarnased tuharikka 

raskeõliga ja seda kasutatakse samuti tööstuskütusena. 

 

Kui tuharikka raskõli ja filtrikoogi kasutamist kütusena käsitleda jäätmete energeetilise 

taaskasutamisena, peavad käitisevälised põletus- või koospõletusseadmed vastama 

tööstusheite seaduse jäätmepõletuse osa nõuetele. Kui müüakse kütust, tuleb arvestada 

energiaseaduse nõuetega – toota tohib ainult kvaliteedinõuetele vastavat kütust (§ 5 lg 4), 

samuti on kütuse tootmiseks nõutav tehniline luba (§ 7 lg 2 p. 1). 

 

4.2.4. TSK meetodil põlevkiviõli toomisega kaasnevad ainevood ja nende töötlemise 

tehnilised lahendused 

4.2.4.1. Uttegaas 

 

Töötavate käitiste baasil põlevkiviõli tootmise protsessis kõrvalsaadusena tekkiva uttegaasi 

kasutamise kirjeldus ja näited on toodud peatükkides 3.3.2 ja 3.3.2.1. Uttegaas on Petroter ja 

Enefit-140 protessis oluliselt väävliühendite rikkam kui generaatorgaas, kuid nende 

käitlemine on sarnane – kasutamine kütusena (vt. ptk. 4.2.3.1). 

 

4.2.4.2. Suitsugaasid 

 

Enefit-140 ja TSK-500 tehnoloogiatel tekivad keskkonda suunatavad suitsugaasid 

aerofontäänkoldes ja Petroter tehnoloogial utilisatsioonkatlas. Suitsugaase kasutatakse 

aerofontäänkuivatis põlevkivi kuivatamiseks ja eelsoojendamiseks, samuti tolmpõlevkivi 

reaktorisse suunamiseks. Enne välisõhku juhtimist eemaldatakse tahked osakesed 

suitsugaasist tsüklonpatareides, lõpp-puhastus toimub Enefit-140 ja Petroter tehnoloogia 

korral elektrifiltrites ja TSK-500 tehnoloogial voolikfiltris. Täpsem kirjeldus esitatud 

joonistel 2.8, 2.9 ja 2.10. 

 

Petroter tehnoloogilisse skeemi ühendatud utilisatsioonkatlas toodetakse aerofontäänkolde 

suitsugaaside järelpõletamisega auru ja soojust, mida kasutatakse tehnoloogilistes 

protsessides, tarbevee soojendamiseks ja müüakse käitisevälistele tarbijatele. 

 

Eri tehnoloogiate saastekoormuse võrdlus on esitatud tabelis 3.18 ja 3.19. Petroter 

tehnoloogias rakendatav utilisatsioonikatel vähendab oluliselt CO, H2S ja süsivesinike 

sisaldust suitsugaasides, samas tõuseb väävelvesiniku sisalduse vähenemise tõttu SO2 

sisaldus. Järgnevalt on antud hinnang saaste olulisusele saasteainete kaupa lähtudes 

muuhulgas Euroopa saasteainete heite- ja ülekanderegistri (E-PRTR) lisas II tootud 

käitisepõhise heite aruandluse künniskogustest (arvestades E-PRTR eesmärke võib 

künniskogust ületava saaste lugeda oluliseks). 
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Vääveldioksiid (E-PRTR künniskogus 150 t/a) 

Petroter suitsugaasides on SO2 kuukeskmine tase TSKm tehnoloogiatest suurim - kuni 

1200 mg/Nm
3
, samas on eriheide tooteühiku kohta vähim – 3,16 kg/tpõ. SO2 heide  

Petroter-3000 seadme kohta on LHK projekti andmetel 360,7 t/a, mis on tunduvalt üle  

E-PRTR künniskoguse.  

 

Kuna TSK-500 tehnoloogias kasutatakse kuni 80 
o
C kõrgemat uttetemperatuuri võrreldes 

teiste TSKm tehnoloogiatega, oksüdeerub suurem osa uttegaasides olevast H2S SO2-ks 

(eriheited vastavalt 1,2 ja 12,9 kg/tpõ), mille tulemusena on SO2 heide ühisesse korstnasse 

ühendatud 2 utteseadeldisel 308,5 t/a. 

 

Enefit-140 SO2 eriheide ruumalaühiku kohta on vähim (kuukeskmine kuni 229 mg/Nm
3
), 

eriheide tooteühiku kohta on mõnevõrra suurem kui Petroter seadmetel – 4,05 kg/tpõ. Kahe 

Enefit-140 seadme lubatud heide kokku on 648,2 t/a. 

 

Kui võrrelda SO2 heidet ruumalaühiku kohta teiste tööstusharude termiliste protsessidega, siis 

PVT-HT on kuni 1200 mg/Nm
3
 SO2 on klaasisulatusahjudel

6
 (päevakeskmisena). 

 

Lämmastikoksiidid (E-PRTR künniskogus 100 t/a) 

NO2 kuukeskmine eriheide ruumalaühiku kohta on pidevseire tulemuste alusel kuni 

400 mg/Nm
3
. Eriheide tooteühiku kohta on 0,15-1,82 kg/tpõ. Petroter-300 ja TSK-500 heide 

on oluliselt alla E-PRTR künniskoguse. Kahe Enefit-140 seadme lubatud heide kokku on 

291,7 t/a.  

 

Süsinikoksiid (E-PRTR künniskogus 500 t/a) 

Põlevkivi utmisprotsessid on kõrge CO heitetasemega. Isegi Petroter tehnoloogias, kus on 

rakendatud utilisatsioonikatel tekib heide kuni ~6 000 mg/Nm
3
 (kuukeskmisena), 29,1 kg/tpõ 

ja ~3300 t/a. See on põhjustatud asjaolust, et TSKm Galoter tehnoloogiates on ohutuse 

tagamiseks põlemisprotsesside liigõhutegur < 1, st CO täielik oksüdeerumine ei ole 

hapnikuvaeguse tõttu võimalik. 

 

Tahked osakesed (E-PRTR künniskogust ei ole kehtestatud) 

Tahkete osakeste heite rakendatud TSKm tehnoloogiatest on kõrge – pikaajalised keskmised 

ruumalaühiku kohta on suurusjärgus 100 – 200 mg/Nm
3
. Eriheide tooteühiku kohta on  

1,2 – 4,05 kg/tpõ, kusjuures väiksem eriheide on kottfiltritel, suurem elektrifiltritel. 
 

Hoolimata rakendatud puhastus-seadmetest on heide oluliselt suurem kui teiste termilisi 

protsesse kasutavate tööstusharude PVT-HT (tavapärane päevakeskmine vahemik  

10 – 20 mg/Nm
3
). Mineraalõlide ja gaaside tootmisel on PVT-HT kuni 50 mg/Nm

3
. Selline 

erinevus on eeldatavalt tingitud TSK protsessi omapärast, s.o suitsugaasi suhteliselt kõrgest 

temperatuurist, suurest niiskusest ja tolmu iseloomust. Praktikas on tõestatud, et tootja 

deklareeritud efektiivsusega < 10 mg/Nm
3
  puhastusseadmete reaalselt saavutatav saastetase 

on 36,6 – 138 mg/Nm
3
.  

Süsivesinikud (NMVOC E-PRTR künniskogus 100 t/a, metaan 100 t/a) 

Utilisatsioonikatlata uttetehnoloogiate süsivesinike heide on kõrge, kuni 2180 mg/Nm
3
 

(kuukeskmisena). Eriheited tooteühiku kohta on oluliselt kõrgemad Enefit-140 tehnoloogial 

kui TSK-500 puhul, vastavalt 5,1 ja 40,5 kg/tpõ. Erinevus on ilmselt tingitud sellest, et 

TSK-500 tehnoloogias kasutatakse kuni 80 
o
C kõrgemat uttetemperatuuri, st süsivesinikud 

oksüdeeruvad protsessi käigus. 
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Utilisatsioonikatla kasutamisel on hinnanguline süsivesinike heide kuni 150 mg/Nm
3 

ja kuni 

1 kg/tpõ. Arvestades, et suitsugaaside koostises on küllaltki suur osa metaani (st E-PRTR 

künniskogused saab summeerida)  võib järeldada et utilisatsioonikatla kasutamine on piisav 

meede lenduvate orgaaniliste ühendite heite vähendamiseks.  

 

Väävelvesinik (E-PRTR künniskogust ei ole kehtestatud) 

Utilisatsioonikatlata uttetehnoloogiate H2S heide on suhteliselt kõrge, kuni 560 mg/Nm
3
 

(kuukeskmisena). Kuigi E-PRTR ei käsitle H2S prioriteetse saasteainena, on tegemist 

lõhnaprobleemi tekitajaga ja PVT viitedokumentides pööratakse H2S heite vähendamisele 

tõsist tähelepanu.  

 

Utilisatsioonikatla kasutamisel on HsS saastetase 0 – 75 mg/Nm
3
 (kuukeskmisena). Ilmselt on 

muutlik heide tingitud konkreetsel perioodil kasutatava põlevkivi fraktsioonkoostisest ja 

kvaliteedist (sama kehtib ka teiste saasteainete heite suure kõikumise kohta). 

 

Kui võrrelda neid saastetasemed teiste tööstusharudega, on heide sarnane kivisöe 

koksitamisele: IED raames hiljuti vastuvõetud PVT järeldused raua- ja terasetootmise 

protsessile
7
 annab PVT-HT heitetaseme sõltuvalt valitud tehnikast: PVT I puhul on 

päevakeskmine heide < 300 – 1000 mg/Nm
3
, PVT II puhul < 10 mg/Nm

3
. 

 

4.2.4.3. Fenoolvesi 

 

Põlevkiviõli tööstuse ettevõtetes õlitootmisel TSK meetodil tekkinud fenoolvee kirjeldus on 

toodud peatükis 3.3.2.3. 

 

Oma koostiselt ei ole TSK meetodil tekkiva fenoolvee töötlemine summaarsete fenoolide 

eraldamisega hetkel majanduslikult tasuv. Arvestades TSK fenoolvete senise käitlemise 

kogemust võib järeldada, et TSK meetodil tekkinud fenoolvee sobivaks käitlemise tehnikaks 

on põletamine vastavates põletusseadmetes. Mitme sobiva põletusseade olemasolul on 

keskkonnamõjude vähendamiseks otstarbekas kasutada tõhusamate suitsugaaside 

puhastusseadmetega varustatud põletusseadet. 

 

Kui käitises on kasutusel ka gaasgeneraatori tehnoloogia põlevkiviõli tootmiseks, saab selle 

defenoleerimisskeemi kasutada TSKm fenoolvee eelpuhastamiseks ja seda tuleb eelistada 

põletamisele. 

 

4.2.4.4. Heitvesi 

 

Kui tootmisprotsesside etappidest eralduv tööstuslik- ja olmereovesi ning sadevesi ja 

tehnoloogiliselt tinglikult puhas heitvesi kogutakse kokku, läbib regionaalseid 

puhastusseadmeid ja suunatakse edasi kas veekogusse või pinnasesse, siis see heitvesi peab 

vastama õigusaktidega kehtestatud ohtlike ainete piirnormidele, milleni peab reovesi 

puhastatud olema enne veekogusse või pinnasesse juhtimist. 

 

Heitvee käitlemise detailid on samad, mis  GSKm puhul - vt. ptk. 4.2.3.3). 
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4.2.4.5. Põlevkivituhk 

 

Keskkonnamõjude hindamisega selgitatakse väja parim võimalik tuhaladestamise tehniline 

lahendus. Keskkonnanõuetele vastav tuhaladestamise tehniline lahendus reguleeritakse 

keskkonnalubadega.  

 

Käitiste tuhakäitluse kirjeldus on toodud peatükis 3.3.2.2. Poolkoksi ja põlevkivituha 

koosladestamise tehnoloogia kirjeldus on esitatud Lisas 3.  

 

 

4.3. Võimalikud lahendused saaste kontrollimiseks ja energia efektiivsemaks 

kasutamiseks.  

4.3.1. Vääveloksiidid (SOX) 

 

Atmosfääri heites (suitsugaasides) väävliühendite sisalduse vähendamiseks on levinud 

poolkuivad ja märg-väävliärastuse tehnikad. Poolkuiva meetodi käitamise kogemus põlevkivi 

tolmpõletuskateldel näitab, et võrreldes planeeritud kastepunktiga ca 50°C (arvestades 

veeauru partsiaalrõhku) reaalsed tuha tsementeerimisomadused ilmnesid juba temperatuuril 

ca 140°C (kapillaarne kondenseerumine) juures. Lisaks sellele on suureks ohuks väävelhape 

kondenseerumine, mis toimub temperatuuridel ca 70°C. Arvestades eelnevaga seadmete 

tööparameetreid korrigeeriti (töötemperatuuri tõsteti), mis omakorda viis süsteemi 

efektiivsuse alanemisele.  

 

Keeruline on võrrelda põlevkiviõli tootmisel suitsugaasides väävlisisalduse vähendamist 

poolkuiva meetodiga sarnaselt tolmpõletamisega, kuid arvestades põlevkiviõli tootmisel 

olukorda, et peale toorme (põlevkivi) kuivatit on suitsugaaside niiskus oluliselt kõrgem kui 

tolmpõletusel tekkivate suitsugagaaside niiskus, siis võib prognoosida kondenseerumis-

temperatuuri tõusu ja kogu süsteemi toimimise efektiivsuse langemist.   

 

Kuna peamine SOx heide tuleneb põlevkivigaasides sisalduvast H2S, on alternatiiviks nende 

gaaside väävelvesiniku sisalduse vähendamine (vt ptk 4.3.4). Samas on teada, et näiteks 

amiinne töötlus on väga tundlik süsivesinike sisaldusele, st rakendatavus põlevkivigaaside 

puhul on küsitav. 

 

SOx heidete vähendamiseks on otstarbekas uurida lubja, kustutatud lubja ja muude väävlit 

siduvate sorbentide lisamise võimalusi, nende kasutamise tulemusi (prognoositavad heidete 

madalamad tasemed) ja kaasnevat süsteemi kuluefektiivsust. 

 

4.3.2. Lämmastikoksiidid (NOx) 

 

Teoreetiliselt NOx kõrgemate heite tasemete vähendamiseks on võimalik kasutada SNCR 

(Selective Non-Catalytic Reduction) ja SCR (Selective Catalytic Reduction) tehnikaid. Samas 

nende rakendamise tulemusena tekkivaid keskkonnaheiteid ja tehnikate kuluefektiivsust on 

keeruline prognoosida. Selle põhjuseks on mittetäieliku põletamise protsessi tagajärjel 

suitsugaasides sisalduv orgaaniline aine ka ja muud ühendid, mis võivad vähendada 

katalüsaatorite poorsust ning oluliselt kahandada nende toime efektiivsust.  

 



90 

 

Põlevkiviõli tootmisel lahkuvates suitsugaasides lämmastikühendite vähendamiseks 

võimalike tehnikate SNCR ja SCR kasutamine ja nende tehnilistesse protsessidesse 

lisatava(te) aine(te) (näiteks ammoniaak jt) valik vajab lisauuringuid ja katsetusi.  

4.3.3. Tahked osakesed 

 

Tahkete osakeste heite vähendamiseks on mitmeid standardseid lahendusi. Põlevkiviõli 

tootmisele on eeldatavalt kohaldatavad keemiatööstuses rakendatavad meetmed [6], samas 

võib olla nende rakendatavus olla piiratud ptk 4.2.4.2 kirjeldatud asjaoludel. 

 

Võimalikud tehnikad on järgmised: 

 

I Primaarmeetmed: 

i. vedelkütuste asendamine gaasilisega 

ii. Omatoodetud vedelkütuse kasutamisel vesiniktöötlemine. Rakendamine piiratud 

vesiniku tootmise ja H2S töötlemisvõimsuste olemasoluga (st kui neid ei ole rajatud, 

pole tahkete osakeste vähendamise jaoks põhjust eraldi ehitada) 

iii. Põlemisprotsessi modifitseerimine: 

(a) põlemisprotsessi optimeerimine 

(b) vedelkütuse atomiseerimine. 

 

II. Puhastusseadmete kasutamine (kõik loetletud seadmed on üldkohaldatavad): 

i. elektrifilter (ESP) 

ii. kolmanda astme tagasipuhke filter 

iii. kottfilter 

iv. märgpuhastus 

v. tsentrifugaalpesurid. 

 

Samas ei ole tehnikad tingimusteta ülevõetavad - arvestades, et TSKm kasutamisel on peale 

põlevkivi kuivatit suitsugaaside niiskus oluliselt kõrgem kui põletusseadmetele tahkete 

kütuste tolmpõletusel tekkivate suitsugagaaside niiskus ja ka tekkivate tahkete osakeste 

iseloom on erinev, on vaja teha täiendavaid uuringuid eelpool nimetatud tehnikate 

rakendatavuse osas.  

 

4.3.4. Väävelvesinik 

 

Kütuse tootmisel tekkivate gaaside puhastamiseks H2S-st on võimalik rakendada järgmisi 

meetmeid: 

i. amiintöötlemine 

ii. väävli tootmine Clausi protsessi abil  

iii. väävliärastus jääkgaasidest.  

 

Kõiki neid tehnikaid on kirjeldatud FEF BREF IED D2 ptk. 5.21.3.  

 

Samas ei ole tehnikad tingimusteta ülevõetavad - arvestades, et TSKm heide sarnaneb pigem 

suure niiskusesisaldusega tahkete kütuste kasutamisel tekkivale heitele, kuid REF BREF 

käsitleb vedelkütuste käitlemisel tekkivat tahkete osakeste heidet, on vaja teha täiendavaid 

uuringuid eelpool nimetatud tehnikate rakendatavuse osas. Näiteks on amiintöötlemise 

protsessid tundlikud süsivesinike sisalduse suhtes.  
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4.3.5. Energiatõhususe meetmed 

 

Enefit-140 ja TSK-500 olemasolevatel seadmetel tekkiv jääksoojus ja suitsugaasidega 

keskkonda suunatavate põlevainete (peamiselt CO, süsivesinikud, H2S ja põlevkivitolm) 

energia jäävad ära kasutamata, mis alandab seadme energeetilist efektiivsust ja ka 

keskkonnaohutust. 
 

TSKm tehnoloogia energeetiline efektiivsus on väiksem, kui: 
 

 utilisatsioonikatlas ei toimu suitsugaaside järelpõletamist (joonis 4.1, sektor I) 

 tuha soojusenergiat ei kasutata ära, st puudub tuhasoojusvaheti (joonis 4.1, sektor II) 

 tsüklonites jm kinnipüütud põlevkivitolmu ei suunata protsessi tagasi  

(joonis 4.1 sektor III) 

 raske põlevkivi õli ja fenoolvee kondenseerimisel jahutitel-kondensaatoritel eralduv 

soojusenergia, samuti orgaanilises ained sisalduv energia jääb kasutamata  

(joonis 4.1, sektor IV). 
 

Joonis 4.1. TSK meetodil jääksoojuse tekkekohad [47]  

 

4.3.5.1. Utilisatsioonikatel 
 

Põhimõtteliseks lahenduseks põlevkiviõli tootmisel TSK meetodiga jääksoojuse 

ärakasutamiseks on utilisatsioonikatel ehk katel-utilisaator. Selleks, peab aerofontäänkolde 

suitsugaaside kütteväärtus olema 4,4 MJ/nm³ (1050 kcal/nm³) [48]. Kuna suitsugaaside 

kütteväärtus on alla selle väärtuse, siis tuleb moodustada suitsugaasi ja poolkoksi gaasi segu.  

Siin on võimalikud järgmised tehnilised lahendused: 
 

 Lahendus 1 – suitsugaaside utilisatsioonkatel 

Kuna suitsugaaside kütteväärtus on ca 0,8 MJ/nm³ ja soojusenergia sisaldus temperatuuril 

750°C on ca 1,2 MJ/nm³, siis kütteväärtuse 4,4 MJ/nm³ saamiseks tuleb moodustada segu, 

milles poolkoksigaasi osa on 6%. Poolkoksi gaasi lisamisega suureneb suitsugaaside maht 
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kuni 1,6 korda. Enefit-140 tehnoloogia puhul on vaja rajada katel aurutootlikkusega 100 t/h ja 

TSK-500 15 t/h .  

Lahendusega kaasneb suitsugaasides sisalduva orgaanilise aine, tahkete osakeste ja väävel-

vesiniku termooksüdatsioon. Samas on rakendamise juures takistuseks paiknemine 

tehnoloogilises skeemis (st olemasolev käitis tuleks olulises mahus ümber ehitada), lisaks 

tuleb arvestada, et tõuseb lämmastikoksiidide ja vääveloksiidide sisaldus välisõhku 

suunatavates suitsugaasides. 

 

 Lahendus 2 – suitsugaaside ja poolkoksi tuha utilisatsioonkatel 

Selleks, et utilisatsioonkatlas, mis on ühendatud tuha soojusvahetiga, ära kasutada 

suitsugaaside ja tuha jääkenergia, peaks poolkoksigaasi osa segus olema ca 5100 nm³/h, See 

ületab Enefit 140 seadme poolkoksigaasi tekke (4900 nm³/h). Täiendavalt tuleb kütusena 

kasutada näiteks põlevkivi, kulu oleks ca 28 t/h. Põlevkivi lisamisega suureneb suitsugaaside 

maht kuni 1,8 korda. Vajaliku utilisatsioonkatla projekteerimine-ehitamine on keerukas.  

 

Lahendusega kaasneks suitsugaasides sisalduva orgaanilise aine, tahkete osakeste ja väävel-

vesiniku, samuti tuhas sisalduva orgaanilise aine termooksüdatsioon. Samas on rakendamise 

juures takistuseks olulises koguses lisakütuse vajadus, paiknemine tehnoloogilises skeemis  

(st olemasolev käitis tuleks olulises mahus ümber ehitada), lisaks tuleb arvestada, et tõuseb 

lämmastikoksiidide ja vääveloksiidide sisaldus välisõhku suunatavates suitsugaasides. 

 

 Lahendus 3 – suitsugaaside, poolkoksi tuha, põlevkivitolmu ja fenoolvee 

utilisatsioonkatel  

Selleks, et utilisatsioonkatlas, ära kasutada suitsugaaside, tuha, põlevkivitolmu ja fenoolvee 

jääkenergia, peaks poolkoksigaasi osa segus olema ca 7700 nm³/h, See ületab Enefit 140 

seadme poolkoksigaasi tekke (4900 nm³/h). Täiendavalt tuleb kütusena kasutada näiteks 

põlevkivi, kulu oleks ca 51 t/h. Põlevkivi lisamisega suureneb suitsugaaside maht kuni 

2,6 korda. Vajaliku utilisatsioonkatla projekteerimine-ehitamine on keerukas.  

 

Lahendusega kaasneks suitsugaasides sisalduva orgaanilise aine, tahkete osakeste ja väävel-

vesiniku, samuti tuhas ja põlevkivitolmus ning fenoolvees sisalduva orgaanilise aine 

termooksüdatsioon. Samas on rakendamise juures takistuseks olulises koguses lisakütuse 

vajadus, suitsugaaside suur maht, paiknemine tehnoloogilises skeemis (st olemasolev käitis 

tuleks olulises mahus ümber ehitada), lisaks tuleb arvestada, et tõuseb lämmastikoksiidide ja 

vääveloksiidide sisaldus välisõhku suunatavates suitsugaasides. 

 

Kokkuvõttes kaasneks erinevat tüüpi katel-utilisaatorite kasutamisega olemasolevas käitises 

suitsukäikude, elektrifiltrite ja suitsukorstna väljavahetamine. Samuti tuleb arvestada 

utilisatsioonkatla gabariidiga tema paigaldamiseks olemasolevatele seadmetele. Lisaks vajab 

utilisatsioonkatlas toodetud auru ärakasutamine (st õlitootmisprotsessi summaarse 

energeetilise efektiisuse suurendamine) konkreetset tehnilist lahendust ja majanduslikku 

analüüsi. Ümberehitusteks kuluv aeg on 4 – 5 aastat. 

 

4.3.5.2. Termooksüdatsiooniprotsessi modifitseerimine 

 

Aerofontäänkoldes toimub poolkoksi termooksüdatsioon liigõhuteguriga alla 1,0 (α=0,9),  

st tegemist on mittetäieliku põlemisprotsessiga. Aerofontäänkolde protsessi modifitseerimise 

eesmärk on suurendada poolkoksi termooksüdatsiooniastet, kui tõsta liigõhutegurit (α=1,15) 

ja põlemistemperatuuri (kuni 850°C). Lahendusega kaasneks suitsugaasides sisalduva 
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orgaanilise aine, tahkete osakeste ja väävelvesiniku, samuti tuhas sisalduva orgaanilise aine 

täielikum termooksüdatsioon. Liigõhuteguri suurendamine ei põhjusta plahvatusohtlikku 

olukorda, kuna peale aerofontaankollet on plahvatusohtlikke gaaside ja hapniku 

kontsentratsioonid suitsugaasis on allpool plahvatuspiiri [49]. Põlemistemperatuuri tõus ei 

alanda ka tuha sulamistemperatuuri, mis põhjustaks küttepinna täiendavat saastumist – 

taandavas keskkonnas liigõhuteguriga α=0,9 sulab tuhk kuni 100°C madalamal temperatuuril 

kui oksüdeerivas keskkonnas (α=1,15) [18] 

 

Võimalikud tehnilised lahendused on järgmised (rakendatav ainult katel-utilisaatoriga 

tehnoloogia korral): 

 

 Lahendus 1 – aerofontäänkoldesse siseneva poolkoksi hulga vähendamine 

Poolkoksi väljaviimine soojuskandja kontuurist enne aerofontäänkollet ei muuda 

trummelreaktori töörežiimi, kuid muudab tuhakontuuri töörežiimi. Ringleva tuha hulk 

väheneb, millega kaasneb seadmete mehhaanilise kuulumise vähenemine ning sellega 

suureneb nende töökindlus. Väljaviidava poolkoksist (mehaaniliselt mittetäielikult põlenud) 

ainete kogus suunatakse poolkoksi katel-utilisaatorisse. Poolkoksi väljaviimine alandab 

põlemistemperatuuri aerofontaankoldes kuni 770°C.  

 

 Lahendus 2 – siseneva poolkoksi hulga vähendamine koos liigõhuteguri 

suurendamisega aerofontäänkoldes 

Poolkoksi väljaviimine soojuskandja kontuurist enne  aerofontaankollet koos liigõhuteguri 

suurendamisega, muudab trummelreaktori ja tuhakontuuri töörežiimi. Soojuskandja hetkeline 

arvutuslik põlemistemperatuur tõuseb kuni 890°C (soojuskandjana kasutatavas tuhas toimub 

orgaanilise aine täielikum lagunemine). Soojuskandja orgaanilise aine täielikul 

termooksüdatsioonil ja mineraalosas oelva lubjakivi osalisel lagunemisel langeb arvestuslik 

põlemistemperatuur tasemele kuni 860°C (see sõltub poolkoksi kütteväärtusest, mis on 

vahemikus 140 – 340 kcal/kg /arvestatud kütteväärtusega 160 kcal/kg/ orgaanilise aine 

lagunemise astmest /arvestatud 100%/ ning lubjakivi lagunemise astmest (arvestatud 70%/). 

Seega aerofontäänkoldes saavutatakse tsirkuleeriva keevkihi kolde põlemistemperatuur, mis 

peaks tagama suitsugaaside ja soojuskandja oluliselt väiksema põlevainete sisalduse 

(orgaaniline süsinik, põlevad väävliühendid). 

 

 Lahendus 3 – siseneva poolkoksi hulga vähendamine koos õhu liigteguri ja 

temperatuuri  suurendamisega aerofontäänkoldes 

Põlemisõhu temperatuuri suurenemisega tõuseb aerofontäänkoldes põlemistemperatuur kuni 

950°C, mis veelgi parandab suitsugaaside ja soojuskandjas põleva aine väljapõletamist 

 

 Lahendus 4 – soojuskandja kahekontuuriline tehnoloogiline skeem 

Tuhatsükloni tuha sisseviimine trummelreaktorisse suurendab poolkoksi väljaviimist 

soojuskandja kontuurist. Fenoolvee sisseprits aerofontäänkoldesse alandab põlemis-

temperatuuri kuni 890°C. 

 

Kõigi eeltoodud lahenduste rakendatavus vajab täiendavat analüüsi. Tuleks läbi viia 

aerofontäänkolde katsetused erinevatel koormustel ja erinevate liigõhuteguritega, mis 

imiteeriksid poolkoksi väljaviimist soojuskandja kontuurist. Katsetuste ajal tuleb mõõta kolde 

temperatuuri ning võtta ja analüüsida suitsugaaside, poolkoksi ja soojuskandja koostisest. See 

võimaldaks teha järgnevate seadmetega seotud investeerimisotsuseid – kuivõrd kaasnev heite 

vähenemine on tasakaalus seadmete töökindlusega.  
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5. Parima võimaliku tehnika (PVT) valimine 

 

Selles peatükis on esitatud hinnangu, tehnikate ja võimaliku heidete ja tarbimise taseme seos 

PVT-ga. Need kui asjakohased näitajad on omistatud põlevkiviõli tootmisele Eestis. Mitmetel 

juhtudel kajastab see seos ka käitiste hetketasemeid õlitootmisel.  

 

Käitise heite või tarbimise tasemed, mis on seotud parima võimaliku tehnika rakendamisega, 

kajastavad keskkonnategevuse tulemuslikkust, kasutatavaid/valitud tehnikaid ja 

kuluefektiivsust. Neid heited ja tarbimise tasemeid ei saa piirväärtustena käsitleda (nendest 

lähtutakse vastavate piirväärtuste määramisel).  

 

Mõnel juhul võib olla võimalik saavutada parem heite või tarbimise tase teise tehnika 

rakendamisega, kuid arvestades kulusid või saastuse kandumise mõjusid ühest 

keskkonnakomponendist teise, siis seda heite või tarbimise taset ja/või tehnikat ei peeta  

PVT-ks kogu põlevkiviõli tootmisel.  

 

Käesolevas peatükis sätestatud üldine PVT annab võrdluspunktid, mille alusel hinnata 

põlevkiviõli tootmise ja olemasolevate rajatiste praeguse tegevuse taset või teha ettepanekuid 

uute käitiste rajamisel PVT määratlemiseks. Nähakse ette, et uued rajatised võib 

projekteerida samadel või isegi parematel tingimustel kui on siin kirjeldatud PVT tase. 

Eeldatakse, et olemasolevad käitised liiguvad PVT-ga saavutavate tasemete suunas ja võivad 

neid ka ületada, kuid see on sõltuv iga konkreetse käitisega seotud tehnilis-majanduslikest 

kaalutlustest. 

 

Käesolevas peatükis esitatud PVT kõik heitetasemed on leitud tegutsevate käitiste  viie aasta 

(2007 – 2011) keskmiste näitajate alusel
8
, kui ei ole sätestatud teisiti. Gaasilised 

kontsentratsioonid on korrigeeritud 3% O2-le ja esitatakse kuivade gaaside kohta, kui pole 

märgitud teisiti. Kus PVT parajasti on esindatud vaid ühe tehnikaga, siis heidet või muud 

näitajat ei saa määratleda ühe arvuna, kuna võivad esineda erinevused toorme koostises ja 

ettevalmistuses, toote kvaliteedis, töötlemisprotsessis või muudes olulistes aspektides. Kui 

PVT on esindatud mitme tehnikaga või koosneb kombineeritud tehnilistest meetmetest, 

millest igaühel on teatud heite või ressursitarbimise parameetrite vahemik, on summaarne või 

kombineeritud parameetrite vahemik tavaliselt suurem kui üksiku tehnika/meetme puhul.  

 

PVT taseme määratlemine põhineb Eesti põlevkiviõli tootjate poolt edastatud andmetel. 

Üldiselt on 5. peatükis esitatud väärtused vastavuses 3. peatükis toodud näitajatega ja neis on 

arvestatud ptk. 4 antud hinnanguid. 

 

PVT määratlemisega seotud küsimused 

 

Käesoleva viitedokumendi kirjutamise ajal on tehtud mitmeid põhilisi järeldusi, mis on 

olulised käesoleva peatüki üldiseks mõistmiseks. 

 

Tehnoloogiate võrdluste alus 

Põlevkiviõli tootmise tehnoloogiad erinevad üksteisest konfiguratsiooni-, protsessi eri 

etappide integreerimise-, toorme (põlevkivi) ettevalmistamise-, toodete ja toote segude-, 

seadmete konstruktsiooni ja tootlikkuse-, kontrollsüsteemide ja keskkonnakaitseliste rajatiste 

                                                 
8
Aasta keskmised lähteandmed on saadud ettevõtetelt, kes on keskmiste arvutamisel lähtunud pidevseire 

tulemustest või ühekordsetest mõõtmistest. 
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poolest. Lisaks eelnimetatule seisnevad erinevused veel omaniku strateegias ja turu olukorras, 

õlitootmise asukohas ja käitise vanuses, ajaloolises arengus, piirkonna infrastruktuuris. 

Viimasena esitatud erinevused põhjustavas õlitootmises kontseptuaalsete, konstruktsiooniliste 

ja käitamisrežiimiliste erinevuste tekke. Peatükis 2.2 on esitatud põhimõtted, mis jagavad 

õlitootmise gaasilise soojuskandjaga ja tahke soojuskandjaga meetodiks, et võimaldada 

erinevaid lähenemisviise, aga teisalt ühtlustada ja lihtsustada põlevkiviõli tootmise 

kirjeldamist ning PVT taseme määratlemist. Need meetodid jagunevad omakorda 

protsessideks ja protsessid tehnoloogiateks.  

 

Kuluefektiivsus 

Tehniliste lahenduste kuluefektiivsuse hindamine on raskendatud põlevkivi tootmisega 

seotud ettevõtete valimiga (3 ettevõtet) ja saadud andmete ulatusega. Ettevõtetelt saadud  

andmed on töödeldud kuluefektiivsust iseloomustatavateks teguriteks (nende saamise ja 

tasemete hindamise meetod on toodud lisas 1, arvutuste tulemused ptk. 2.2.3). Need tegurid 

iseloomustavad pigem käitise tööd, mitte rakendatud tehnilisi lahendusi. Põhimõtteliselt, 

mõnede tehniliste lahenduste kuluefektiivsused on tuletatavad teistest BREF-dest, kuid siin 

tuleb arvestada põlevkivi omadustest tulenevaid omapärasusi.  

 

Mõned kasulikud meeldetuletused käesoleva peatüki mõistmiseks 

 

Antud viitedokument “Eesti Põlevkiviõli tootmise parim võimalik tehnika” käsitleb 

põlevkiviõli tootmist Eestis. See tööstusharu baseerub kahel erineval meetodil – gaasilise 

soojuskandjaga ja tahke soojuskandjaga meetod. Need meetodid erinevad protsessi- ja 

tehnoloogiapõhiselt sisendite ja väljundite poolest. Parima võimaliku tehnika tuvastamine 

lähtub kahe meetodiga seotud tehnoloogiate analüüsist.  

 

Põlevkiviõli tootmine moodustab ainult ühe osa tööstuskäitise tegevusest ja õlitootmise 

käigus tekkivatest keskkonnaheidetest. Täiendavalt eelnevale on viitedokumendis antud teave 

ka muudest põlevkiviõli tootmise käitiste tööga seotud tegevustest ja protsessidest nagu 

põlevkivi kui toorme ettevalmistus ja transport ja erinevate keemiliste toodete tootmine, 

põlevkiviõli tootmisel tekkivate jääkide ja kõrvalsaaduste kasutamine jne. Nende 

protsesside/tegevuste PVT valiku käsitlus on üldiselt toodud teistes BREF dokumentides. 

Samas, põlevkivi spetsiifikat arvestades (ainulaadsed füüsikalis-keemilised omadused) 

vajavad mitmed Eestis põlevkiviõli tööstuses mittekasutatavad PVT-ks pakutud lahendused 

lisauuringuid rakendatavuse väljaselgitamiseks. Seda nii tehnilisest, majanduslikust kui ka 

keskkonna ja aspektist lähtuvalt, seejuures arvestades saastuse kandumise mõjusid ühest 

keskkonnakomponendist teise. Need omapärad on võimaluste korral (andmete olemasolul) 

kajastatud peatükis 4 ja on võetud arvesse PVT määramisel. 

 

Eeltoodust lähtudes tuleb põlevkiviõli tootmise olemasolevate tehnoloogiate PVT määramisel 

lähtuda IPPC/IED tingimusest, et lubatud heide ei tohi põhjustada keskkonnakvaliteedi 

normide ületamist. Üldiselt moodustavad õlitootmise seadmete heited põlevkivitööstuse 

piirkonna koosmõju saastetasemetest ca 20 – 30 %. 

 

Valitud alljärgnev viienda peatüki sisukorra esitamise struktuur: 

 

- Esimeses alampeatükis käsitletakse PVT tehnikaid, mis on rakendatavad põlevkiviõli- 

tööstuse käitistele üldiselt ja otseselt ei sõltu valitud põlevkiviõli tootmise meetodist. 

Lisaks sellele on mõned neist (näiteks keskkonnajuhtimise süsteemid ja energia 

efektiivsuse tõstmise tehnikad) rakendatavad ka õlitootmise üksikprotsessidele. 
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- Teises alampeatükis käsitletakse gaasilise soojuskandjaga meetodil baseeruvat 

põlevkiviõli tootmise PVT-d. Peatükk sisaldab teavet ka teiste tegevuste ja protsesside 

PVT-dest, mis on seotud gaasilise soojuskandjaga meetodil baseeruvate 

tööstuskäitistega ja mis erinevad tahke soojuskandjaga meetodil töötavates käitistes 

olevatega. 

 

- Kolmas alampeatükk käsitleb tahke soojuskandjaga meetodil baseeruvat põlevkiviõli 

tootmise PVT-d. See peatükk sisaldab teavet ka teiste tegevuste ja protsesside PVT-

dest, mis on seotud tahke soojuskandjaga meetodil baseeruvatele tööstuskäitistega ja 

mis erinevad tahke soojuskandjaga meetodil töötavates käitistes olevatega. 

 

5.1.Üldine PVT 

 

Põlevkiviõli tootmise käitised koosnevad mitmetest üksikutest protsessidest. Protsesside 

integreerimine põlevkiviõli tööstuskäitises mõjutab märkimisväärselt tekkivaid 

saastekoguseid. Edukalt tervikuks ühendatud põlevkiviõli tootmise käitist iseloomustab 

suhteliselt madal saasteainete tase. Käitise PVT kindlaks määramisel tuleb arvestada nii 

üksikseadmete/tehnikate kui ka kogu käitise keskkonnamõjudega.  

 

Selles peatükis on esitatud tehnikad, mis võivad olla rakendatud nii põlevkiviõli tootmise 

käitisele tervikuna kui ka selle üksikprotsessidele (näiteks keskkonnajuhtimise süsteemid ja 

energia efektiivsuse tõstmise tehnikad).  

 

5.1.1. Keskkonnajuhtimine 

 

Mitmeid keskkonnajuhtimise tehnikad on määratletud kui PVT. Need tehnikad on suunatud 

keskkonnategevuse tulemuslikkuse pidevale täiustamisele. Nad kindlustavad raamistiku PVT 

võimaluste identifitseerimiseks, vastuvõtmiseks ja nendest kinnipidamiseks, mis sageli 

elulähedane ja oluline. Nende heade juhtimise meetodite ja tööriistade kasutamisega sageli 

välditakse või vähendatakse heidete sattumist ümbritsevasse keskkonda. Keskkonna-

juhtimise PVT standardtekst on esitatud Lisas 4. 

 

5.1.2. Energiatõhusus 

 

Nii energiat tarbivate süsteemide, protsesside, tegevuste või seadmete kui ka õlitootmise 

tööstuskäitiste energia efektiivsuse (energiasäästu) saavutamiseks ettenähtud PVT-d on 

toodud viitedokumendis Reference Document on Best Available Techniques for Energy 

Efficiency [10]. 

 

Põlevkiviõli tootmisele kohalduvate meetmete loetelu on esitatud ptk. 7.1.2. 

 

5.1.3. Materjalide ladustamine ning käitlemine 

 

Üldiselt, keskkonnaheidete vähendamiseks suunatud PVT-de valikul põlevkivi 

ladustamiseks, transportimiseks ja eeltöötlemiseks on otstarbekas arvestada viitedokumendi 

Emissions from storage nõuetega [4]. 
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Põlevkiviõli tootmisele kohalduvate meetmete loetelu on esitatud ptk. 7.1.3. Eraldi on 

käsitletud põlevkivi jm tahkete materjalide käitlemist ning põlevkiviõli käitlemist. 

5.1.4. Generaatorgaasi ja uttegaasi käitlemine 

 

Põlevkiviõli tootmisel tekkiva generaatorgaasi ja uttegaasi kasutamine kütusena 

käitisevälistes põletusseadmetes ja sellega kaasnevate heidete vähendamise PVT-de 

määramine ei ole selle töö eesmärgiks ja ei ole selles dokumendis detailselt käsitletud.  

 

Kui gaase kasutatakse käitise siseselt tootmisprotsessi mitteintegreeritud põletusseadmetel, 

on PVT tase ja sellega seotud heide (PVT-HT) kirjeldatud  ptk. 7.1.6 

 

5.1.5. Reoveepuhastus 

 

Põlevkiviõli tootmisel tekkiva reovee kogumise ja puhastamise PVT-de määramine ei ole 

selle töö eesmärgiks ja ei ole selles dokumendis detailselt käsitletud.. 

 

Tööstusliku reovee puhastamise PVT on kirjeldatud viitedokumendis Common Waste Water 

and Waste Gas Treatment/Management [6]. Seda on vajalik arvestada nii olemasolevate 

süsteemide renoveerimisel/täiendamisel ja uute planeerimisel. Põlevkiviõli tootmisele 

kohalduv PVT tase ja sellega seotud veeheide (PVT-HT) kirjeldatud  ptk. 7.1.8. 

 

5.1.6. Äkkheide – küünalseadmete kasutamine 

 

Põlevkiviõli tootmisele kohalduv äkkheite ohjamise PVT tase on  kirjeldatud  ptk. 7.1.7. 

 

5.1.7. Jäätmete teke ja käitlemine 

 

Põlevkiviõli tootmisele kohalduv PVT tase on  kirjeldatud  ptk. 7.1.9. Tuha ja poolkoksi 

ladestamise küsimused jäävad käesolev PVT viitedokumendi reguleerimisalast välja. 

Eeldatava PVT kirjeldus on esitatud lisas 3, kuid see ei välista teiste samaväärset keskkonna-

ohutust tagavate meetmete rakendamist. 

 

5.2.GSK meetodiga põlevkiviõli tootmine 

5.2.1. Põlevkiviõli tootmise PVT – GSKm üldised aspektid 

 

Parima võimaliku tehnika valik põlevkiviõli tootmiseks GSK meetodil põhimõtteliselt ühtib 

üheainsa rakendatud Kiviter tehnoloogiaga. Samas kahes käitises kasutatav Kiviter 1 ja 

Kiviter 2 tehnoloogiad omavad mõningaid erinevusi põlevkiviõli kondenseerumisprotsessis. 

Kiviteri tehnoloogia on detailselt käsitletud peatükis 2.2.1 ja sellega kaasnevat heidet 

peatükis 3.2. 

 

Arvestades eelpool mainitud peatükkides toodud kirjeldusi, võib parimaks võimalikuks 

tehnikaks põlevkiviõli tootmisel GSK meetodil määratleda: 

 Keskkonnajuhtimine vastavalt peatükile 5.1.1; 

 Energiatõhususe parendamine vastavalt peatükile 5.1.2;  
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 Gaasigeneraatori töötamine alarõhul, mis välistab põlevkivi termotöötlemisel 

tekkivate gaasiliste saaduste leket väliskeskkonda; 

 Protsessis tekkiva fenoolvee osaline kasutamine põlevkiviõli tuhasuse ja 

veeslahustuvate fenoolide kontsentratsiooni vähendamiseks;  

 Generaatorgaasi taaskasutamine gaasigeneraatoris termiliseks töötlemiseks vajaliku 

temperatuuri saavutamiseks. Generaatorgaasi maksimaalne taaskasutamine võimaldab 

loobuda maagaasist töötamisel nominaalrežiimidel;  

 Põlevkiviõli filtreerimine filtrikoogi kui kõrvalsaaduse tootmisega (Kiviter 1), millega 

välistatakse tuharikka raskeõli teke ning seega vähendatakse toodetud õli kadu; 

 Tuharikka raskeõli ja filtrikoogi tagasisuunamine põlevkiviõli tootmise protsessi või 

kasutamine alternatiivkütusena teistes põletusseadmetes välistab nende ainevoogude 

ohtlike jäätmetena ladestamise vajadust. 

 Muud üldkohalduvad meetmed, mis on kirjeldatud ptk. 5.1.3 – 5.1.7. 

 

5.2.2. Põlevkiviõli destilleerimine 

 

GSK meetodil põlevkiviõli destilleerimine ja eritoodete valmistamine baseerub ühel 

põlevkiviõli tööstuskäitise tehnoloogial (Kiviter 1). Destillatsiooniprotsessi PVT meetmed on 

esitatud ptk. 7.1.5.  

 

5.2.3. Fenoolvesi 

 

GSK meetodil põlevkivi termilise töötlemise protsessi käigus gaasigeneraatorites ning toorõli 

ümbertöötlemisel tekkiv fenoolvesi defenoleeritakse ekstraheerimisega, eraldatud fenoolid 

realiseeritakse keemiatööstuse toorainena. See on PVT. Varumeetmena, kui defenoleerimis-

protsess avariilisel põhjustel ei tööta, võib rakendada fenoolvee põletamist käitise 

põletusseadmetel (nt destillatsioonikatel) või termooksüdatsiooni TSK seadmetel, kui sellega 

ei kaasne ülemäärast õhusaastet. 

 

5.3. TSK meetodil põlevkiviõli tootmine  

5.3.1. Põlevkiviõli tootmise PVT – TSKm üldised aspektid 

 

TSK meetodil Galoteri protsessiga põlevkiviõli tootmise organiseerimisel on rakendatud 

kolme tehnoloogiat: Petroter, Enefit-140 ja TSK-500. Tehnoloogiate kirjeldused ja nende 

heitetase on toodud peatükkides 2.2.2 ja 3.3. 

 

Arvestades eelnevalt mainitud peatükkides toodud kirjeldusi võib parimaks võimalikuks 

tehnikaks põlevkiviõli tootmisel TSK meetodil määratleda: 

 

 Keskkonnajuhtimist vastavalt peatükile 5.1.1; 

 Üldist energiatõhususttõstavad tehnikad vastavalt peatükile 5.1.2;  

 Tuhajahutuse protsessi energiatõhususe tõstmist; 

 Utilisatsioonkatla kasutamist põlevkiviõli tootmise protsessi energiatõhususe  

tõstmiseks ja saasteainete (lenduvad orgaanilised ühendid, väävelvesinik, 

põlevkivitolm süsinikoksiid) vähendamiseks suitsugaasides. Rakendub ainult uutele 

seadmetele. 

 Muud üldkohalduvad meetmed, mis on kirjeldatud ptk. 5.1.3 – 5.1.7. 
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Suitsugaaside puhastustehnikate käsitlemisel on arvestatud, et: 

 Poolkoksi termooksüdeerimine toimub liigõhuteguriga α  1. Selle põhjuseks on oht, 

et hapnik sattub retorti, mis võib plahvatusohtliku olukorda põhjustada. Oht tekkib ka 

utilisatsioonkatla kasutamise puhul, mistõttu ka utilisatsioonkatla α < 1. . 

 Põlevkivituha omadused erinevad puidu ja söe tuha omadusest, seda eriti 

kastepunktide osas, mis on väga oluline märja ja poolkuiva väävlipuhastusmeetmete 

efektiivsel rakendamisel. 

 TSK meetodil baseeruvate põlevkiviõli tootmiskäitiste arv (kolm) ja nendes 

kasutavate suitsugaaside tehnikate arv on piiratud. Arvestades põlevkivi spetsiifikat 

käitistes mitte kasutatavate tehnikate (teistes BREF-des mainitud PVT-d) kasutusele 

võtmine vajab eraldi analüüsi ja vajadusel ka katsetusi. Arvestades sellega, ei luba 

PVT tähendus/mõiste arvestada neid ja nende rakendamisega saavutavaid heidete 

tasemeid koheselt ka põlevkiviõli tootmise PVT-ks. 

 

Parim võimalik tehnika ja PVT-HT kontsentratsioonid on kirjeldatud ptk. 7.3 p. 37. 

5.3.2. Fenoolvesi 

 

Praeguste teadmiste juures on  sobivaim lahendus ptk. 5.2.3 kirjeldatud ekstraheeriva 

defenoleerimise rakendamine ilma summarsete fenoolide töötlemiseta kaubastatavaks 

tooteks. Alternatiiviks on  fenoolvee suunamine käitise põletus- või termooksüdatsiooni 

protsessidesse, kui sellega ei kaasne ülenormatiivset heidet keskkonda. 

 

Uuritakse võimalusi: 

a) segamine Kiviter protsessi fenoolveega ja nende ühine defenoleerimine summaarsete 

fenoolide saamisega 

b) eraldi puhastamine summaarsete fenoolide saamisega. 
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6. Kujunemisjärgus olev tehnika 
 

Käesolevas peatükis kirjeldatakse kujunemisjärgus olevaid tehnikaid, mis vähendavad 

põlevkiviõli tööstuse keskkonnamõju kas tervikuna või mõne keskkonnaelemendi suhtes ning 

suurendavad tehnoloogia efektiivsust, töökindlust ja keskkonnasäästlikkust. 

 

Osa kujunemisjärgus olevatest tehnikatest on seotud Enefit-280 tehnoloogiaga, mis on välja 

töötatud Enefiti ja rahvusvahelise insenerifirma Outotec ühisettevõtte Enefit Outotec 

Technology OÜ poolt.  

 

6.1.Enefit-280 tehnoloogia 

 

Enefit-280 tehnoloogia põhineb paljuski Enefit-140 põlevkiviõli tootmise tehnoloogia 

edasiarendusel [50]. Täisvõimsusel töötamisel tarbiks Enefit-280 tehas aastas 2,26 miljonit 

tonni põlevkivi. Tehase kavandatud tootmisvõimsus on 290 000 tonni põlevkiviõli, 

75 miljonit m
3
 uttegaasi ning 280 GWh elektrit.  

 

Enefit-280 tehnoloogias (vt joonis  6.1). antakse peenpõlevkivi niiskusega kuni 12% venturi-

tüüpi kuivatisse (1). Põlevkivi purustatakse enne vajaliku tükisuuruseni (0 – 6 mm) ja antakse 

kuivatisse tigutoitjate abil. Doseerimine on kontrollitav ning kogu aeg ühtlane. 

 

Utilisatsioonikatlast väljuvate kuumade suitsugaaside abil, mille maksimumtemperatuur on 

500°C, aurustatakse põlevkivist otsese kokkupuute teel üleliigne niiskus (2). Põlevkivist 

niiskuse eraldamise energiaga jahutatakse protsessis ringlevaid suitsugaase. Põlevkivi 

veesisaldust vähendatakse alla 0,1%. 

 

Pärast põlevkivi kuivatit eraldatakse tsüklonis suitsugaasi voolust kuiv põlevkivi ning 

järelejäänud tahked osakesed koos suitsugaasidega suunatakse elektrifiltrisse (ESP), kus 

allesjäänud osakesed sadestatakse elektrostaatiliselt (8). Elektrifiltrist suunatakse suitsugaasid 

korstnasse ning sealt edasi välisõhku (9). 

 

Kuivatatud põlevkivi ja tahke soojuskandja, mis saadakse poolkoksi põletamisel tekkinud 

tuha näol, suunatakse pöörlevasse trummelreaktorisse (3). Trummelreaktoris põlevkivi 

kuumutatakse tahke soojuskandjaga, mille tulemusena toimub põlevkivi orgaanilise aine 

termiline lagunemine põlevkiviõli- ja veeaurudeks ning uttegaasi seguks 

(aurugaasiseguks)(4). Tuhakambris ja tuhakambri tsüklonis lahutatakse põlevkiviõli- ja 

veeaurude ning uttegaasi segu tahkest faasist, s.o. poolkoksi ja soojuskandja segust ning 

juhitakse kondensatsioonisüsteemi, kus toimub kesk-raskõli ning bensiinifraktsiooni ja 

fenoolvee eraldamine aurugaasisegust. Tootmisprotsessi stabiliseerimiseks kasutatakse 

utmisprotsessi erinevate sektsioonide eraldamiseks lämmastikku. Seda toodetakse õhu 

lõhustamise generaatoris. 

 

Tolmukambrist eraldatud tahke uttejääk (poolkoks) ja tolmukambri tsüklonist eraldatud 

tuhajäägid akumuleeruvad tolmukambri põhjas (5). Sealt suunavad tigutoitjad materjali 

keevkihtkatlasse (CFB), kus toimub uttejäägis sisalduva orgaanilise aine väljapõletamine (6). 

Keevkihtkatlasse juhitakse kahel erineval kõrgusel põlemisõhku, et tagada põletamisprotsessi 

jaoks vajalik hapnik. Keevkihtkatlast lahkuvad kuumad gaasid ja tahked osakesed juhitakse 

paralleelselt kahte tsüklonisse – tuha tsirkuleerimise tsüklonisse ja soojuskandja tsüklonisse. 
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Numbritega 1 – 9 on tähistatud protsessid, millele on viidatud eeltoodud tekstis. 

Joonis 6.1. Enefit-280 tehnoloogias toimuvad protsessid ja kasutatavad seadmed.  

 

Selline tahkete osakeste ringlemine läbi tuha tsirkuleerimise tsükloni kindlustab ühtlase 

temperatuuri reaktoris. Tuha tsirkuleerimine läbi soojuskandja tsükloni tagab vajaliku 

soojuskandja lisamise retorti. 

 

Tsüklonitest väljuvad gaasid jahutatakse ja kasutatakse ära soojusvahetussüsteemis, mis 

koosneb jääksoojuskatlast, aurutrumlist ning mitmetest abisüsteemidest nagu pumbad, 

mahutid ja katla toitevee ettevalmistus (7). Keevkihtkatlast väljuv jääktuhk jahutatakse 

tuhajahutites temperatuurini 80 – 150°C ning eralduv soojus kasutatakse ära katla toitevee 

eelsoojendamiseks. Tekkinud põlevkivi tuhk ladestatakse või taaskasutatakse. 

 

Enefit-280 tehnoloogiaga seotud eeldatavad PVT-d: 

 Keevkihtkatla kasutamine.Keevkihtkatla kasutamine võimaldab oluliselt vähendada 

SOx heiteid (pikem tuha viibimisaeg keevkihtkatlas võrreldes kasutatavates 

aerofontäänkolletega), minimeerida mittetäieliku põlemise produktide (CO, 

süsivesinikud, jt) teket ja ära põletada poolkoksis sisaldavat orgaanilist ainet 

(poolkoksi/tuha viibimisaeg on pikem kui kasutatavates aerofontäänkolletes). 

 Lämmastiku kasutamine protsesside/sõlmede lekketekindlaks muutmiseks. Sellega 

välditakse protsessigaaside sattumist tehnoloogilistest kontuuridest väliskeskkonda. 

 Elektrienergia tootmine sutsugaasides ja tuhas leiduvast jääksoojusest. 

 

  



102 

 

7. PVT järelduste eelnõu 
 

PVT-järeldused põlevkiviõli tootmise jaoks esitatakse Euroopa Komisjoni otsuse lisana. 

Rakendusotsuse standardtekst on esitatud Lisas 4.  

 

Reguleerimisala 

Käesolev Eesti Põlevkiviõli Tootmise Parima Võimaliku Tehnika (PVT) viitedokument 

käsitleb direktiivi 2010/75/EL Lisa 1 punkt 1.4 (b) tegevuse „muude kütuste kui kivisüsi 

gaasistamine ja vedeldamine käitistes summaarse nimisoojusvõimsusega 20 MW või rohkem“ 

raames põlevkivist utmisprotsessis toorõli ja sellega kaasnevate kõrvalsaaduste (sh gaas, 

soojus) ex situ tootmist. In situ tehnoloogia kasutamine ei ole Eesti geoloogiliste tingimuste ja 

keskkonnaohutust arvestades mõistlik ja jääb PVT alusdokumendi käsitlemisest välja. See 

tähendab, et käesoleva dokumendi reguleerimisala katab 2010/75/EL direktiivi Lisa 1 punkt 

1.4 (b) tegevust vaid osaliselt, piirdudes tegevuste/protsessidega, kus: 

 põlevkivi koostises olev tahke kõrgmolekulaarne orgaaniline aine ehk kerogeen 

lagundatakse utmisega temperatuuril 400 – 500 
o
C; 

 utmisprotsess toimub sisemise soojendusega retortides; 

 normaalsel režiimil töötamisel tagatakse protsessi soojusenergiavajadus lisakütuste 

kasutamiseta, st põlevkivi ja utteprotsessist eralduvate põlevkivigaaside 

termooksüdatsioonil tekkinud soojusenergiaga; 

 eesmärgiks on toorõli tootmine, põlevkivigaas, soojusenergia jm on kaasnevad 

saadused. 

 

Kõik Eestis kasutatavad põlevkiviõli tootmise tehnikad mahuvad eeltoodud reguleerimisala 

piiridesse. Käesoleva PVT dokumendi reguleerimisala ei ole piiritletud vaid retortides 

toimuva utmisprotsessiga, vaid hõlmab ka sellele eelnevaid ja järgnevaid põlevkiviõli 

tootmisega otseselt seotud tegevusi sh näiteks uttesaaduste kondenseerimist, saadud toorõli 

mehhaanilistest lisanditest puhastamist ja rektifitseerimist. Reguleerimisala algab 

kaevanduses eeltöödeldud põlevkivi sisenemisega põlevkiviõli tootvasse käitisesse ja lõppeb 

põlevkiviõli eri fraktsioonide lattu suunamisega. Reguleerimisalasse ei kuulu edasised õli 

turustamiseelsed tegevused nagu: 

a) eri fraktsioonide segamine omavahel või teiste kütustega, nt masuudiga, et saada 

kliendile sobivate parameetritega toode; 

b) spetsiaalselt arendatava tehnoloogiaga toorpõlevkiviõlist Euro V diiselkütuse 

tootmine.  

 

Põlevkivi töötlemisprotsessides tekivad lisaks põlevkiviõlile ka muud ainevood. Õlitootmise 

potentsiaalsete keskkonnaprobleemide ulatus sõltub nende kasutamise võimalustest ja 

määrast. Põlevkivigaasidele ja fenoolveele on leitud sobiv kasutusala, samas kui enamus 

tekkivat poolkoksi ja tuhka endiselt sobiva taaskasutustehnoloogia puudumisel ladestatakse. 

Viitedokumendi koostamisel tekkis kohati lahkarvamus, kas tegemist on kõrvalsaaduste 

tootmisega või jäätmete taaskasutamisega. Ainevoo kõrvalsaadusena käsitlemiseks on igal 

konkreetsel juhul vaja hinnata, kas on täidetud jäätmeseaduse § 2
2
 tingimused või on tegemist 

taaskasutamistoiminguga, millega saavutatakse jäätmete lakkamise staatus jäätmeseaduse 

§ 2
1
 tingimustel. Lisaks tuleb ka arvestada kemikaalikäitluse õigusaktidega: REACH määruse 

ja selle rakendamise juhendite, eelkõige juhend jäätmete kohta alusel võib üldistada, et kui 

tegemist ei ole jäätmetega on materjali õiguspäraseks käitlemiseks vaja ainena 

registreerimine (välja arvatud juhul, kui tegemist on REACH määruse lisades IV ja V 

nimetatud erandiga).  
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Käesoleva PVT viitedokumendi reguleerimisalasse ei kuulu kõrvalsaaduste tootmise või 

jäätmete taaskasutamise PVT määratlemine. Valdavalt ei ole nende tehnikate integreerituse 

tase põlevkiviõli tootmistehnoloogiaga selline, mis eeldaks nende kaasamist käesolevasse 

viitedokumenti (erandiks on fenoolvee töötlemine).  

 

Põlevkiviõli tootmisega seotud tegevusi/protsesse reguleerivad ka teised PVT 

viitedokumendid. Osa tegevusi – tekkivate gaaside kasutamine energia tootmiseks, poolkoksi 

ja tuha ladestamine – on direktiivi 2010/75/EL Lisas 1 eraldi nimetatud tegevused ja jäävad 

käesoleva dokumendi reguleerimisalast välja. 

 

Põlevkiviõli tootmisega kaasnevad tegevused Täiendav PVT 

informatsioon 

Toorme (põlevkivi) vaheladustamine Storage BREF 

Põlevkivigaaside kasutamine energia tootmiseks* LCP BREF  

Tootmisprotsessis tekkivate muude jääkgaaside puhastamine CWW BREF  

Tootmisprotsessis tekkiva reovee puhastamine CWW BREF  

Poolkoksi ja tuha ladestamine* Prügiladirektiiv 1999/31/EÜ  

Põlevkiviõli ladustamine Storage BREF  

* Jääb käesoleva PVT viitedokumendi reguleerimisalast välja 

 

Põlevkiviõli tootmisele ei kohaldu Mineraalõli ja gaaside tootmise PVT viitedokument (REF 

BREF], mis hõlmab direktiivi 2010/75/EL Lisa 1 p. 1.2 tegevusi, sh nende käitistega seotud 

põletusseadmed). Kuigi see sisaldab tehnikaid, mis on kasutusel ka põlevkiviõli tootmisel  

(nt. kondensatsioon ja destillatsioon), ei ole see rakendatav, kuna selle viitedokumendi 

reguleerimisalas ainult looduslikult esinevad süsivesinike segud (st toornafta ja maagaas). 

 

Põlevkivi kaevandamist ja rikastamist käesolevas dokumendis ei käsitleta. See tegevus 

kuulub kaevandusjäätmete PVT viitedokumendi reguleerimisalasse. Kaevandustest tarnitud 

toormaterjali ehk põlevkivi ladustamine on hõlmatud vaid põlevkiviõli tootvas käitises 

toimuva põlevkivi vaheladustamisega. 

 

Lisaks on põlevkiviõli tootmise PVT taseme määratlemisel vaja arvestada 

keskkonnajuhtimisega. Seejuures kohalduvad üldiste, nn. horisontaalsete viitedokumentide 

järeldused, mis määravad nende reguleeritavate valdkondade PVT taseme: 

 üldise energiatõhususe saavutamine: ENE BREF; 

 heite ja tarbimise seire: MON BREF; 

 PVT meetmete rakendamise majandusliku mõju ja keskkonnamõju terviklik 

arvestamine: ECM BREF. 

 

Käesolevates PVT-järeldustes esitatud meetodite loetelud ja kirjeldused ei ole normatiivsed 

ega ammendavad. On lubatud kasutada muid meetodeid, mis tagavad vähemalt samaväärse 

keskkonnakaitse taseme. 
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MÕISTED 

Käesolevates PVT-järeldustes kasutatakse järgmisi mõisteid: 

Mõiste Määratlus 

Uus seade Seade, mille projekteerimist alustatakse pärast 

käesoleva PVT viitedokumendi avaldamise kuu-

päeva, sh olemasoleva seadme oluliselt muudetud 

osa. Viimasel juhul rakenduvad uue seadme nõuded 

mitte tervele seadmele vaid oluliselt muudetud osale. 

Olemasolev seade Seade, mis ei ole uus seade. 

Galoter Tahke soojuskandja meetodil (TSKm) töötav 

põlevkiviõli toomise protsess.  

Kiviter (ka gaasigeneraatori protsess) Gaasilise soojuskandja meetodil (GSKm) töötav 

põlevkiviõli tootmise protsess. 

 

ÜLDISED KAALUTLUSED 

Õhuheite keskmistamisajad ja normtingimused 

Kui ei ole märgitud teisiti, on käesolevates PVT-järeldustes esitatud parima võimaliku 

tehnika rakendamisega seonduvad õhuheite tasemed arvestatud tabelis 1 näidatud 

võrdlustingimuste juures. Kõik heitgaasi kontsentratsiooniväärtused on arvestatud 

standardtingimustel: kuiv gaas, temperatuur 273,15 K, rõhk 101,3 kPa. 

Pistelise mõõtmise korral PVTga seonduv heitetase arvestatakse kolme 

vähemalt 30 minuti jooksul võetud juhusliku proovi 

keskmise väärtusena. 

Pideva mõõtmise korral PVTga seonduv heitetase näidatakse kas päeva (24 h) 

või kuukeskmise väärtusena, vajadusel saab kasutada 

ka muid keskmistamisperioode. 

 

Teisendus hapniku võrdluskontsentratsioonile 

Suitsugaaside korstnate eriheited mg/Nm
3
 võrdluskontsentratsiooniks on 3 mahu%hapnikku. 

Muude saasteallikate korral ei ole hapniku võrdluskontsentratsiooni kasutamine põhjendatud. 

 

Järgnevalt on esitatud valem heite kontsentratsiooni arvutamiseks hapnikusisalduse 

võrdlustasemel: 

 

   
     

     
    

 

kus: 

ER (mg/Nm
3
): heite kontsentratsioon, mis on korrigeeritud vastavaks hapnikusisalduse 

võrdlustasemele OR; 

OR (mahu%): hapnikusisalduse võrdlustase; 

EM (mg/Nm
3
 ): heite kontsentratsioon vastavalt mõõdetud hapnikusisaldusele OM; 

OM (mahu%): mõõdetud hapnikusisaldus. 
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Teisendus kontsentratsioonidelt eriheitkogustele  

Kui PVTga seonduv heitetase on esitatud eriheitkogusena, on andmed esitatud kas tonni 

kasutatud põlevkivi (tpk) või tonni toodetud toorõli (tpõ) kohta. Eriheitkogused on saadud 

ettevõtte esitatud andmetest või konkreetsetest aruannetest. Üleminekutegureid 

kontsentratsioonidelt eriheitkogustele ei kasutata. 

 

Teatud õhusaasteainete määratlused 

Käesolevates PVT-järeldustes esitatud PVTga seonduvates heitetasemetes kasutatakse 

järgmisi määratlusi: 

NOx, väljendatud NO2-na Lämmastikoksiidi (NO) ja lämmastikdioksiidi 

(NO2) summa, mida väljendatakse kujul NO2 

SOx, väljendatud SO2-na Vääveldioksiidi (SO2) ja vääveltrioksiidi 

(SO3) summa, mida väljendatakse kujul SO2 

LOÜ,  

 

väljendatuna NMVOC 

Kõik lenduvad orgaanilised ühendid;  

 

Kõikide LOÜ summa, välja arvatud metaan 

Alifaatsed süsivesinikud Alifaatsete süsivesinike summa, sh metaan 

Aromaatsed süsivesinikud, väljendatuna 

BTEX 

Aromaatsete süsivesinike benseen, tolueen , 

etüülbenseen ja ksüleen summa 

 

Heitvee ärajuhtimise keskmistamisajad 

Kui ei ole märgitud teisiti, on käesolevates PVT-järeldustes esitatud parima võimaliku 

tehnika rakendamisega seonduvad heitvee heitetasemed arvestatud 24 tunni jooksul võetud 

vooluhulgaga proportsioonis oleva liitproovi keskmise väärtuse suhtes. 

 

7.1. Üldised PVT-järeldused põlevkiviõli tootmise jaoks  

 

Kui ei ole märgitud teisiti, võib üldisi PVT-järeldusi kohaldada kõigile käitistele sõltumata 

käitise tüübist (uus või olemasolev) ja õli tootmiseks kasutatavast meetodist. Sel juhul 

kasutatakse ka viidet„Meetod on üldkohaldatav“. 
 

Lisaks käesolevas osas nimetatud üldisele PVT-le kohaldatakse ka punktides 7.2–7.4 

osutatud meetodi või- protsessipõhiseid PVT-sid. 

 

7.1.1. Keskkonnajuhtimissüsteemid (KKJS) 
 

1. PVT on kõigile järgnevalt loetletud tunnustele vastava keskkonnajuhtimissüsteemi 

rakendamine ja järgimine: 

i) juhtkonna, s.h tippjuhtkonna pühendumus; 

ii) keskkonnapoliitika määratlemine, mis muu hulgas näeb ette juhtimissüsteemi pideva 

täiustamise; 

iii) vajalike protseduuride, eesmärkide ja sihttasemete planeerimine ja kehtestamine koos 

vastava finantsplaneerimisega ja investeeringute kavaga; 

iv) protseduuride elluviimine, pöörates erilist tähelepanu järgmistele aspektidele: 

 käitise struktuur ja vastutuse jaotus; 

 personali väljaõpe, teadlikkus ja pädevus; 

 ettevõttesisene ja –väline suhtlus; 

 töötajate kaasatus; 

 dokumentatsioon; 

 tootmisprotsessi tõhus kontrollimine; 
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 käitise hooldusprogramm; 

 kava hädaolukordades tegutsemiseks; 

 abinõude rakendamine, mis tagavad keskkonna-alase seadusandlusega 

vastavuse; 

v) tegutsemise tulemuslikkuse kontroll, parandusmeetmete rakendamine, pöörates erilist 

tähelepanu järgmistele aspektidele: 

 seire ja mõõtmised (vastavalt PVT viitedokumendile Monitooringu üldised 

põhimõtted MON); 

 ennetustegevused ja korrigeerivad tegevused; 

 andmetöötlus ja aruandlus; 

 siseauditite (võimalusel sõltumatute) läbiviimine eesmärgiga kindlaks määrata 

kas KKJS vastab kavandatule, on korrektselt rakendatud ja ajakohastatud või 

mitte; 

vi) keskkonnajuhtimissüsteemi ja selle jätkuva sobivuse, piisavuse ja tõhususe regulaarne 

hindamine tippjuhtkonna poolt; 

vii) valdkonna puhtamate tehnoloogiate arengu jälgimine; 

viii)  käitise tulevase töö lõpetamise keskkonnamõjuga arvestamine uue käitise 

projekteerimisel ning kogu selle töötamise aja vältel; 

ix) regulaarsete sektorisiseste võrdlusanalüüside tegemine. 
 

Keskkonnajuhtimissüsteemi kohaldamisala (nt üksikasjalikkuse tase) ja laad (nt standardne 

või mittestandardne) sõltub käitise iseloomust, suurusest ja keerukusest ning selle võimalikest 

keskkonnamõjudest. KKJS suuremat usaldusväärsust tagavad järgmised vabatahtlikud 

sammud: 

 Juhtimissüsteem ja auditeerimise protseduurid on kontrollitud ja kinnitatud 

akrediteeritud sertifitseerimisasutuse või välise tõendaja poolt. 

 Käitises koostatakse ja avalikustatakse korraline ja soovituslikult tõendatud 

keskkonnaaruanne, mis sisaldab kõiki käitise olulisi keskkonnaspekte ja milles 

võrreldakse sobival moel eri aastate lõikes keskkonnaeesmärkide ja sihtide 

saavutamist, võimalusel on toodud võrdlused tootmisharu parimate näidetega. 

 Käitises on sertifitseeritud KKJS vastavalt EMAS (Environmental Management and 

Audit Scheme) või EN ISO 14001 standardi järgi ja nende nõuetest peetakse kinni. 
 

2. Kuna põlevkiviõli tootmine kuulub keemiatööstussektorisse, tuleb keskkonnariskide ja 

mõjude vähendamiseks täiendavalt rakendada kõiki loetletud juhtimisvõtteid, mis on 

konkreetse käitise jaoks asjakohased 

I Samal tööstusterritooriumil tegutsevate eri käitiste operaatoritel on keskkonna- ja 

kemikaaliohutuse alane koostöölepe (nt teenuse osutamise leping), mis muuhulgas 

määratleb käitisesiseste puhastusseadmete kasutamise põhimõtted ja poolte vastutuse. 

Juhul kui see puudub, ei ole tööstusterritooriumil olevate puhastusseadmete valdajal õigus 

vastu võtta teise operaatori tekitatud heitmeid, st selleks tegevuseks keskkonna-

kompleksluba ei väljastata. 

II Juhul kui käitises tekkiv reovesi juhitakse käitisevälisele reoveepuhastile, on käitaja ja 

selle reoveepuhasti operaatori kohustused määratud asjakohaste tegutsemisjuhistega  

(sh liitumisleping ühiskanalisatsiooniga, ühiskanalisatsiooni kasutamise eeskiri, heitvee 

ärajuhtimise teenusleping).  

III Käitises on kindlaks määratud ainevood, mis vajavad keskkonnaprobleemide 

ennetamiseks töötlust või puhastamist, sh jääkgaasid ja reovesi. Nendele ainevoogudele on 

määratud nn kriitilised parameetrid, mis võivad mõjutada töötlemiseks või puhastamiseks 

vajalike seadmete (sh reovee eelpuhastid, jääkgaaside põletid jm) töö efektiivsust. 
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IV Käitises on reostusavarii likvideerimise plaan, mis sisaldab saastuse levikut 

tõkestavate abinõude kirjeldust, sealhulgas ülevaadet reostuse tõkestamise ja selle 

ohutustamise peamiste tehnikate kohta. 

V Käitisel on hädaolukorras tekkinud ülemääraselt reostunud (st p. III viidatud kriitilised 

parameetrid on ületatud) reovee ja/või tuletõrjevee jaoks kogumissüsteem, mis on 

üldkanalisatsioonist või veekogusse viivast suublast isoleeritav ja võimaldab edasist 

keskkonnaohutut käitlemist.  

VI Rakendatud on asjakohased tuleohutusmeetmed, käitises on tulekahju piiramiseks 

vajalikud vahendid. 
 

3. PVT on pinnase ja põhjavee reostuse vältimine ühe või mitme järgnevalt loetletud 

käitamismeetme rakendamisega:  

I Kõikide vedelike lekkeid tõkestavate süsteemide terviklikkuse ja tiheduse kontroll, sh 

lekkekindlus veele või muudele ainetele.  

II Ohtlike materjalide, sh jäätmete laadimistööd, ajutine hoidmine ja ladustamine 

toimuvad ainult selleks ettenähtud kohtades, kus on välistatud lekete laialivalgumine. 

III Kõik mahutid ja seadmed, mille puhul esineb ületäitumise võimalus, varustada 

alarmsüsteemi käivitavate nivooanduritega või rakendada muid samaväärseid meetmeid, 

mis viivad mahutite ületäitmise riski minimaalseks.  

IV Mahutitel jm seadmetel on kasutamise ja hooldamise nõuded, mille koosseisus on 

teave tehnilise järelevalve sageduse ja meetodite kohta. Toimub regulaarne mahutite jm 

seadmete hooldus ja tehniline järelevalve. 

V Muude vedelike kui vesi torustike äärikute ja ventiilide regulaarne ülevaatus. 

Ülevaatuse tulemused on dokumenteeritud. 

VI Muude vedelike kui vesi torustike äärikud ja ventiilid on varustatud lekete kogujatega, 

välja arvatud juhul kui äärikute ja ventiilide tehniline lahendus välistab lekked.  

VII Mahutite jm seadmete juures peab olema võimaliku reostuse piiramiseks vajalikus 

koguses absorbenti. 

VIII  Vallitusalade lekkekindluse kontroll iga 3-5 aasta tagant. 

IX Maa-aluste torustikke mitte projekteerida või kui see on möödapääsmatu, näha ette 

torustiku kaitse vigastuste eest ja paigaldada lekete tuvastamise süsteem. (Olemasolevates 

käitistes rakendatavus piiratud) 

X Käitises ehitustööde ajal või muudel põhjustel rasketehnika kasutamisel (raskeveokid, 

kraanad jm) jälgida, et maa-alused torustikud, sh kanalisatsioon ei saaks vigastada. 

Vajadusel näha ette täiendavad maa-aluste kommunikatsioonide kaitsemeetmed. 

XI Maa-aluste kanalisatsioonitorustike regulaarne ülevaatus visuaalset kontrolli 

võimaldavate vahenditega, nt kaugjuhitava kaameraga kahjustuste ja võimalike lekete 

tuvastamiseks. 
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7.1.2. Energiatõhusus 

 

4. PVT on energia erikulu vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme abil: 

Meede Kohaldatavus 

Protsesside optimeerimine tööparameetrite 

reguleerimise abil Meetodid on üldkohaldatavad 

Seadmete regulaarne hooldamine 

Tehnilise lahenduse optimeerimine  

Kohaldatav uutele seadmetele. 

 

Olemasolevatele seadmetele kohaldamine 

eeldab utteseadme täielikku uuendamist 

Põlemise reguleerimise meetodite kasutamine 

Kohaldatav kütuse ja põlemisõhu segul 

töötavatele põletusseadmetele (st. protsessides 

kus liigõhutegur α ~1 ei ole rakendatav) 

 

5. PVT on põlevkiviõli tootmise energeetilise efektiivsuse suurendamine järgmiste 

meetmetega: 

i) uttegaaside käitisesisene ja –väline kasutamine kütusena; 

ii) energeetilist väärtust omavate vedelate ja tahkete ainevoogude tagasisuunamine 

utmisprotsessi või nende kasutamine kütusena nii käitise siseselt kui väliselt (viimasel 

juhul tuleb kehtestada teatud kvaliteedinõuded ja enne üleandmist kontrollida nendele 

vastavust). Kui tegemist on jäätmetega, saab neid põletada vaid tööstusheite seaduse 

4. peatüki tingimusi täitvais jäätmepõletus- või koospõletusseadmetes
9
. 

iii) gaasiliste, vedel- ja tahkete ainevoogude jääksoojuse kasutamine energia tootmiseks. 

 

Tehniliste võimaluste olemasolul rakendada täiendavaid meetmeid, kas üksikult või 

kombinatsioonis, utmisprotsessis vabaneva energia täielikumaks ärakasutamiseks,  

sh madalrõhu auru tootmiseks. Olemasolevates käitistes võib rakendamine olla piiratud. 

 

7.1.3. Materjalide ladustamine ning käitlemine 

 

Siinkohal on muuhulgas esitatud kokkuvõte ladustamisel tekkiva heite PVT viitedokumendi 

(EFS BREF) tingimustest, mis eeldatavalt kohalduvad põlevkiviõli tootmise käitistele. 

Sellega ei piirata käitajate õigust valida EFS BREF-st muid lahendusi.  

 

6. PVT on põlevkivi, tuha ja poolkoksi ladustamisel ning käitlemisel tekkiva tolmu hajusheite 

vältimine või, kui see ei ole võimalik, vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud 

meetme abil. 

 

Põlevkivi transport ja ladustamineasukoha valik selliselt, et kuhjatis oleks valitsevate tuulte 

eest kaitstud kas kõrghaljastuse või muude ekraniseerivate rajatistega.uivematel perioodidel 

tolmuheite tekke vältimiseks niisutada avatud laoplatsi vastuvõtu ja etteande aladel asuvat 

materjali ja/või vähendada konveierilt langemise kõrgust ja konveierlindi kiirust. 

III. Tooraine käitlemine 

i) Põlevkivi sõelumine või purustamine ja peenpõlevkivi käitlemine kinnises süsteemis  

(st tekkiv tolmuheide kogutakse kokku ja suunatakse tootmisprotsessi). 

                                                 
9
 seaduse § 85 lg 4 sätestab, et seda peatükki ei kohaldata nafta ja põlevkiviõli rafineerimisel tekkivate 

destilleerimis- või töötlemisjääkide põletamisel omatarbeks 
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ii) Kui tolmutekke võimalusega protsessidest toimub õhu väljatõmme, kasutada 

filtrisüsteemi suunduvat väljatõmmet. 

iii) Suletud konveierlintide, tigusööturite jm kasutamine tolmutekke võimalusega 

protsessides. 

 

7. PVT on õli ladustamisel ja muul käitlemisel tekkiva gaasilise hajusheite vältimine või, kui 

see ei ole võimalik, vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme abil. 

i) Seadmete hermeetilisuse suurendamine (nt. kõrgefektiivsete tihendite kasutamine). 

ii) Saasteallikate arvu vähendamine (nt. mahutitele ühtse hingamissüsteemi paigaldamine). 

iii) Protsessimahutite temperatuuri optimeerimine. 

iv) Õhutusklappide kasutamine mahutite survekõikumiste neutraliseerimiseks. 

v) Väliskeskkonnas asuvate kergemini lenduvate õlifraktsioonide mahutite värvimine 

heledaks (nt alumiiniumvärv) või mahutite termoisoleerimine. 

vi) Lämmastikpadja kasutamine produktide lenduvuse vähendamiseks. 

 

8. PVT on laadimisoperatsioonide LOÜ heite vältimine või, kui see ei ole võimalik, 

vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme abil: 

I Aurude tasakaalustamine (i.k. vapour balancing) 

II Aurude kinnipüüdmine 

i. kondensatsioon 

ii. absorptsioon 

iii. adsorptsioon 

iv. membraanseparatsioon 

v. hübriidsüsteemid 

 

LOÜ heite vähendamise nõue rakendub pidevprotsessiga seotud mahutitele summaarse 

mahuga üle 300 m
3
 ja milles käideldakse vedelikke küllastunud auru rõhuga üle 1,3 kPa 

(20 
o
C). PVT-ga seostatavat saastetaset ei kehtestata, kuid regulaarselt peab toimuma 

arvutusliku LOÜ heite kontroll pisteliste mõõtmistega. Mõõtmiste vajadus ja sagedus 

otsustatakse juhtumipõhiselt.  

 

Eeltoodust väiksema mahuga mahutitel on PVT seadistada ülerõhu kaitseklapid 

maksimaalsele väärtusele, mida antud mahutitüübi puhul on võimalik rakendada. 

 

9. PVT on õli ladustamisel ja muul käitlemisel tekkivate lekete vältimine või, kui see ei ole 

võimalik, vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme abil: 

i. topeltpõhjaga mahutite kasutamine 

ii. mitteläbilaskva membraani kasutamine kogu mahuti põhja alusel alal. 

iii. Maapealsed mahutid peavad olema ümbritsetud piirdega, mis takistab piirde sisse 

jäävatest mahutitest väljavoolavate vedelike laialivalgumist. Piirde sisse jääv ala peab olema 

kaetud vett ja naftasaadusi mitteläbilaskva inertse materjaliga. Piirde sisse jääva ala 

mahutavus määratakse tavaliselt riikliku regulatsiooniga.  

 

Eesti õigusaktidega on kehtestatud hoidmisehitistele veekaitselised nõuded, milles olulisemad 

on järgmised (täielik loetelu vt. Vabariigi Valitsuse 16.05.2001 määrus nr. 172 

„Naftasaaduste hoidmisehitise veekaitsenõuded“, autoterminali või sadama olemasolul 

käitises vt ka Teede- ja sideministri 06.12.2000 määrus nr. 106). Sätestatakse, et piirde sisse 

jääva ala peab mahutama vedelikke 1,1 korda suuremas mahus kui on suurima mahuti 

projektijärgne maht või rajatakse reservmahuti, mis täitub isevoolu teel ja mille maht on 

võrdne suurima mahuti projektijärgse mahuga.  
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Muud olulisemad määrusejärgsed nõuded: 

i) Mahutid ja seadmed peavad olema lekkekindlad. 

ii) Torustikud peavad olema kaitstud korrosiooni ning mehaaniliste vigastuste eest. 

iii) Piirde sisse jääv ala peab olema betoneeritud või kaetud vett ja naftasaadusi 

mitteläbilaskva inertse materjaliga. 

iv) Maa-alused mahutid ja torustikud peavad olema varustatud lekete avastamise 

kontrollseadmetega. 

v) Kahekordse seinaga maa-aluste mahutite kasutamine. 

vi) Maa-alused torustikud on liitekohtadeta. 

vii) Laadimis- või tankimisplatsid peavad olema betoneeritud või kaetud vett ja naftasaadusi 

mitteläbilaskva inertse materjaliga. 

viii) Mahutite, pumplate ja laadimisplatside sadevesi tuleb ära juhtida läbi kohtreoveepuhasti . 

Kohtreoveepuhasti peab koosnema vähemalt õlipüünisest ja siibrikaevust, mida peab 

saama suuremate reostuste puhul sulgeda, et reostus lokaliseerida. 

ix) Kohtreoveepuhasti reostuskoormuse vähendamiseks tuleb eraldada võimaliku reostuse 

tekke piirkond, kust reostuse saab kõrvaldada kuivpuhastusega. 

 

7.1.4. Üldised primaarmeetmed 

 

10. PVT on energiakulu ja õhuheite vähendamine seadmete tööparameetrite pideva jälgimise 

ja korralise hooldamise abil. Meetme sisuks on hulk jälgimis- ja hooldustoiminguid, mida on 

võimalik kasutada üksikult või kombinatsioonis vastavalt seadmete iseloomule. Sellised 

toimingud on näiteks seadmete tihendamine (sh tihendite vahetamine), põlemisprotsessidel 

kütuse ja õhu vahekorra reguleerimine, oluliste protsessi parameetrite nagu temperatuur, 

kütuse etteanne ja õhuvool pidev jälgimine protsessi stabiilsuse tagamiseks, 

puhastusseadmete efektiivsust iseloomustavate asendusparameetrite pidev jälgimine, et oleks 

tagatud puhastussüsteemi töökorras olek jne. Meede on üldkohaldatav, kuid jälgimis- ja 

hooldusreglemendid on seadmetest sõltuvad. 

 

11. Lenduvate orgaaniliste ühendite hajusheite vähendamiseks on PVT rakendada järgmisi 

projekteerimis- ja ehitusmeetmeid, mille rakendamine olemasolevates käitistes võib olla 

piiratud: 

I Tehase projekteerimisega seotud tehnikad: 

i. potentsiaalsete heitallikate arvu minimeerimine 

ii. protsessi suletust tagavate omaduste maksimeerimine 

iii. võimalikult terviklike (st minimaalsete ühenduste ja liideste arvuga) seadmete valik 

iv. visuaalse seire ja hoolduse võimaldamine kindlustades juurdepääsu potentsiaalsetele 

lekkekohtadele. 

 

II. Tehase ehituse ja vastuvõtmisega seotud tehnikad: 

i. hästi arusaadavad ehitus- ja koostamisjuhised 

ii. üheselt mõistetavad ja hästi rakendatavad protseduurid tehase töö projekteerimisnõuetele 

vastavuse kontrollimiseks. 

 

12. PVT on utteseadmetesse töörežiimile viimisel (kuni saab hakata kasutama tekkivat 

uttegaasi) kasutada võimalusel väiksema saasteainete eriheitega kütuseid. Olemasolevates 

käitistes väiksema väävlisisaldusega samaliigilise kütuse kasutamine. 
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13. PVT on heitgaasi puhastussüsteemide käitamine tavapärastel töötingimustel optimaalse 

võimsuse ja valmisolekuga, et heiteid ennetada või vähendada. Teatud töötingimuste jaoks 

võidakse välja töötada eraldi protseduurid, seda eelkõige: 

i) seadmete käivitamise ja seiskamise ajaks; 

ii) muude eritööde ajaks, mis võivad mõjutada süsteemide nõuetekohast talitlust (nt heitgaasi 

puhastussüsteemi erakorralised hooldus- ja puhastustööd). 

 

14. PVT on veekulu vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme abil: 

Meede Kohaldatavus 

Veekadude ja lekete vähendamine Meede on üldkohaldatav 

Märgskraberite puhastusvee 

korduskasutamine, kui see on tehniliselt 

võimalik  

Skraberivee retsirkuleerimine on võimalik 

enamikus süsteemides, kuid teatud aja järel 

võib olla vajalik vee väljalaskmine ja 

asendamine 

Sadevee ja/või vähesaastunud/ tööstusheitvee 

kaasamine tahkete jääkide jahutamiseks 

Peab olema tõestatud keskkonnaohutus, et ei 

teki ülemäärast õhusaastet ega pinna ja 

põhjavee reostust 

Vesijahutusega seadmetel peaaegu suletud 

tsüklite kasutamine (tuleb kompenseerida vee 

aurumiskadu, samuti kulub vett läbipuhkeks) 

Meede on üldkohaldatav. 

Vaakumi tekitamine veevabalt: kasutada 

rõngassärgiga vaakumpumpi, kus särgis on 

orgaaniline lahusti / suletud tsükliga vedelik-

rõngassärgiga vaakumpumpade kasutamine 

Meede on üldkohaldatav. 

Eri protsesside veekasutuse integreerimine – 

erinevate protsesside vee (nt jahutusvesi, 

kondensaatvesi) taaskasutamine mõnel muul 

eesmärgil, kui see on tehniliselt võimalik  

Üldiselt rakendatav uutes üksustes. Olemas-

oleva puhul võib tähendada täielikku ümber-

ehitamist. 

 

7.1.5. Destillatsiooniprotsess 

 

15. Destillatsioonil tekkiva heitvee koguste vähendamiseks on PVT vedelik-rõngassärgiga 

vaakumpumpade või pindkondensaatorite kasutamine. 

 

7.1.6. Põletusseadmed 

 

Käesolev peatükk kohaldub IED Artikkel 28 punkt a kuni punkt j nimetamata ja põlevkiviõli 

tootmisprotsessi mitteintegreeritud põletusseadmetele soojusvõimsusega ≥ 15 MW. PVT-ga 

seotud saastetasemed rakenduvad IED Artikkel 28 punkt a kuni punkt j nimetamata ja 

põlevkiviõli tootmisprotsessi mitteintegreeritud uutele põletusseadmetele summaarse 

soojusvõimsusega ≥ 50 MW. Nimetatud põletusseadmete summaarse soojusvõimsuse 

arvutamisel kohaldub IED artikkel 29 "Liitmiseeskirjad" punktid 1 ja 2, kuid ei kohaldu 

punkt 3 (st liitmisel võetakse arvesse ka < 15 MW võimsusega põletussseadmed). 

 

16. NOx heite vähendamiseks on PVT ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme 

rakendamine. 

I Primaarmeetmed: 

i. tahke- ja vedelkütuste asendamine gaasilisega 
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ii. Omatoodetud vedelkütuse kasutamisel vesiniktöötlemine, vähendab ka kütuse väävli ja 

raskmetallide sisaldust. Rakendamine piiratud vesiniku tootmise ja H2S töötlemisvõimsuste 

olemasoluga (st kui neid ei ole rajatud, pole NOx vähendamise jaoks põhjust eraldi ehitada) 

iii. Põlemisprotsessi modifitseerimine: 

(a) mitmeastmeline põlemine (võib vaja minna spetsiaalse ehitusega põleteid) 

(b) põlemisprotsessi optimeerimine 

(c) suitsugaaside retsirkuleerimine (vajalikud spetsiaalpõletid, olemasoleval põletusseadmel 

meetme kasutamise võimalused piiratud) 

(d) madala NOx tekkega põletite kasutamine (sellised põletid ei suuda põletada väävlirikast 

gaasi, st põlevkivigaaside põletamise korral rakendamise eelduseks H2S eraldamise seadme 

olemasolu). 

 

II. Kui primaarsete meetmete rakendamisega ei ole uutel seadmetel tagatud PVT-ga 

seostatav NOx saastetase, kasutada puhastusseadmeid NOx saastetaseme alandamiseks: 

i. selektiivne katalüütiline taandamine (SCR) 

ii. selektiivne mittekatalüütiline taandamine (SNCR) 

iii. madalatemperatuurne oksüdeerimine – rakendamine võib olla piiratud kuna vaja 

täiendavat märgpuhastuse võimsust, lisaks tuleb hinnata osoonitekke mõjusid ja rakendada 

asjakohast riskiohjet 

iv. SNOx kombineeritud tehnika – saab rakendada suitsugaaside suurtel mahtkiirustel ja kui 

on vajalik nii SO2 kui NO2 saastetasemete alandamine. 

 

PVT-ga seostavad NOx saastetasemed on järgmised: 

Kasutatav kütus 
BAT_AEL 

mg/Nm
3
 (3% O2), päevakeskmine 

Gaaskütused ≤ 300 

Multikütused 

(gaas ja vedelkütus) 
≤ 300 

Tahked kütused ≤ 450 

 

17. Tahkete osakeste ja raskmetallide heite vähendamiseks on PVT ühe või mitme järgnevalt 

loetletud meetme rakendamine. 

 

I Primaarmeetmed: 

i. tahke- ja vedelkütuste asendamine gaasilisega 

ii. Omatoodetud vedelkütuse kasutamisel vesiniktöötlemine. Rakendamine piiratud vesiniku 

tootmise ja H2S töötlemisvõimsuste olemasoluga (st kui neid ei ole rajatud, pole tahkete 

osakeste vähendamise jaoks põhjust eraldi ehitada) 

iii. Põlemisprotsessi modifitseerimine: 

(a) põlemisprotsessi optimeerimine 

(b) vedelkütuse atomiseerimine. 

 

II. Puhastusseadmete kasutamine (kõik loetletud seadmed on üldkohaldatavad): 

i. elektrifilter (ESP) 

ii. kolmanda astme tagasipuhke filter 

iii. kottfilter 

iv. märgpuhastus 

v. tsentrifugaalpesurid. 
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PVT-ga seostatav tahkete osakeste saastetase uutele põletusseadmetele (päevakeskmised 

väärtused, 3 % O2):  5 – 25 mg/Nm
3
  

 

18. SOx heite vähendamiseks on PVT ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme 

rakendamine. 

 

I Primaarmeetmed: 

i. tahke- ja vedelkütuste asendamine gaasilisega 

ii. kütusena kasutatavate põlevkivigaaside töötlemine H2S sisalduse vähendamiseks 

(amiintöötluse rakendamine eeldab ka sellele eelneva separaatorsüsteemi – amiintöötluse 

seadmele sattuvate süsivesinike kogus tuleb minimeerida - ja järgneva väävlitootmissüsteemi 

väljaehitamist, mistõttu rakendatavus olemasolevas käitises piiratud),   

iii. Omatoodetud vedelkütuse kasutamisel vesiniktöötlemine, vähendab ka NOx ja 

raskemetallide heidet. Rakendamine piiratud vesiniku tootmise ja H2S töötlemisvõimsuste 

olemasoluga (st kui neid ei ole rajatud, pole SOx vähendamise jaoks põhjust eraldi ehitada).  

 

II. Kui primaarsete meetmete rakendamisega ei ole uutel seadmetel tagatud PVT-ga 

seostatav SOx saastetase, kasutada puhastusseadmeid SOx saastetaseme alandamiseks  

(vt. ptk. 7.4). 

 

PVT-ga seostavad SOx saastetasemed on järgmised: 

Kasutatav kütus 
BAT_AEL 

mg/Nm
3
 (3% O2), päevakeskmine 

Gaaskütused, välja arvatud madala 

kütteväärtusega jääkgaasid 

≤ 100 

uued seadmed võimsusega ≥ 50 MW 

Madala kütteväärtusega jääkgaasid ≤ 400 

Multikütused 

(gaas ja vedelkütus) 

35 – 350* 

uued seadmed võimsusega 50-100 MW 

35 – 200 

uued seadmed võimsusega 100-300 MW 

35 – 200 

uued seadmed võimsusega > 300 MW 

Tahkekütused ≤ 400  

* arvestades, kui suure osakaalu moodustavad gaaskütused; ülemised väärtused leitud 

arvestusega, et kasutatakse 75 % gaaskütust ja vedelkütuse väävlisisaldus on 1 % 

 

19. Süsinikoksiidi õhuheite vähendamiseks on PVT põlemisprotsessi operatiivne 

kontrollimine. 

 

PVT-ga seostatav CO saastetase uutel seadmetel ja gaaskütuse kasutamisel on  

200 – 400 mg/Nm
3
 (päevakeskmine väärtus, 3 % O2). 

 

20. PVT on uutele seadmetele pidevseire rakendamine eelpool nimetatud gaasilistele 

saasteainetele ja tahketele osakestele, kui ühe korstnaga seotud põletusseadmete summaarne 

soojusvõimsus ≥ 50 MW. Vedel- ja/või tahkekütuse kasutamisel raskmetallide seire vähemalt 

1 kord 3 aasta jooksul. 
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7.1.7. Küünalseadmed ehk avariitõrvikud 

 

21. PVT on küünalseadmete kasutamine ainult avariiolukorras või tavapärasest erinevatel 

töörežiimidel (nt utteseadmete käivitamised ja seiskamised). 

 

22. Küünalseadmete välisõhu heite vähendamiseks on PVT järgnevalt loetletud meetmete 

rakendamine: 

i. Käitise nõuetekohane projekteerimine (rakendatav ainult uutele seadmetele). Muuhulgas on 

asjakohasteks meetmeteks piisav aurude kogumissüsteemi (nt VRU) võimsus, kõrge 

usaldusväärsusega kaitseklappide kasutamine ja muud meetmed, mis tagavad et 

küünalseadmeid kasutatakse ainult tavapärasest erinevatel töörežiimidel. 

ii. Käitise juhtimine. Hõlmab korralduslike ja kontrollimeetmeid, et vähendada küünal-

seadmete kasutamise kordade arvu, nt gaaside/aurude tasakaalustamine , kaasaegsed protsessi 

kontrolli meetmed, jm. 

iii. Avariiküünalde nõuetekohane projekteerimine (rakendatav ainult uutele seadmetele), sh 

parameetrid nagu kõrgus, rõhk, auru, õhu või gaasi juurdeandmine, küünalseadme otsa 

konstruktsioon. Eesmärgiks on saavutada seadme suitsuvaba töö, üldine töökindlus ja 

saasteainete hea põletamisefektiivsus. 

iv. Küünalseadmetega seotud seire ja aruandlus. Kõik avariiküünlate kasutamise juhud 

registreeritakse, sh tuuakse välja äkkheite tekkepõhjused. Seiratakse ka küünalseadmetele 

saadetavate gaaside kogust jm põlemisprotsessi olulisi parameetreid (nt ühte või mitut 

järgnevat parameetrit: gaasisegu koostist, soojusenergia sisaldust, auru, õhu või gaasi 

juurdeandmise määra, voolukiirust, saasteainete heidet). Küünalseadme kasutamise aruandlus 

võimaldab keskkonnajuhtimises seada reaalsed seadme töökindluse eesmärgid, st kui suure 

osa tööajast moodustaks töötamine küünalseadmega ja äkkheite tekkega seotud sündmusi 

ennetada. 

 

7.1.8.  Veeheide õlitootmisprotsessist 

 

23. Käitises tekkiva saastunud vee koguse vähendamiseks, on lisaks p. 14 toodud veekasutust 

vähendavatele meetmetele PVT ühe või mitme järgnevalt loetletud meetme rakendamine:  

i. Eri protsessides tekkivate saastunud vete segunemise vältimine ja nende juhtimine 

sobivasse eeltöötlemise seadmesse, millega tagatakse optimaalne veemajandus. Üldiselt 

rakendatav uutes üksustes. Olemasoleva puhul võib tähendada täielikku ümberehitamist. 

ii. Tinglikult puhaste vete (nt läbivoolav jahutusvesi, sadevesi) segunemise vältimine 

saastunud veega – käitise planeerimine viisil, mis tagab et saastumata vett ei suunata reovee-

puhastile ja selle keskkonda viimiseks, sh pärast korduskasutust, kasutatakse eraldi 

väljalasku. 

iii. Kadude ja lekete vältimine – käitises rakendatakse teatud protseduure ja/või seadmeid 

olukordades, kus on suurem kadude ja lekete tekete oht (nt seadmete hooldustöödel jms). 

24. PVT on käitises tekkinud tehnoloogiliste protsesside reoveest saasteainete eemaldamine 

enne juhtimist suublasse rakendades üht järgmistest tehnikatest: 

I Reovee kogumine ja puhastamine käitise tsentraalses reoveepuhastustil, kas koos või 

ilma eri protsessides tekkiva reovee eelpuhastusega (vt. 23-i). 

II Reovee kogumine ja puhastamine käitisevälises tsentraalses reoveepuhastusjaamas, 

võttes arvesse et saavutatakse vähemalt samaväärne keskkonna kui terviku kaitstuse tase ja ei 

teki suuremaid saastetasemeid kui tehnika I rakendamisega. Enne reovee juhtimist 

käitisevälisele puhastusseadmele võib vajadusel rakendada käitisesisest eelpuhastust. 
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25. Kui käitise tehnoloogilises protsessis tekib reovett, mille vabade ja/või emulgeeritud 

õlide-süsivesinike sisaldus võib ohustada käitisesisese või –välise biopuhasti tööd, on PVT 

selle vee eraldi kogumine ja eelpuhastamine meetme i ja/või ii ja iii abil:  

i. emulsioonide lõhustamine vastavate kemikaalidega enne biopuhastile juhtimist; 

ii. vaba õli, määrdeainete , de-emulgeeritud õli ja teiste mittelahustuvate veest kergemate ja 

pindkilet moodustavate vedelike eemaldamine enne biopuhastile juhtimist ühe järgneva 

tehnikaga: 

a) pindseparaator (kasutatav vaba õli suuremate klimpide eemaldamiseks) 

b) paralleelsete plaatidega puhasti (kasutatav väiksemate õlitilkade eemaldamiseks) 

c) lainepinnaliste plaatidega puhasti (kasutatav väiksemate õlitilkade eemaldamiseks) 

d) flotatsioon 

iii. eraldatud õli tagasisuunamine protsessi ja/või üleandmine keskkonnaohutuks 

käitlemiseks, sh  kõrvaldamine. 

 

26. Kui käitise tehnoloogilises protsessis tekib reovett, mille fenoolide sisaldus võib ohustada 

käitisesisese või –välise biopuhasti tööd, on PVT selle vee eraldi kogumine ja eelpuhastamine 

ühe järgneva tehnikaga: 

I Ekstraheerimine - reovesi peab olema peaaegu vaba heljumist ja/või emulsioonidest. 

II Adsorptsioon aktiivsöega – heljumi sisaldus peab olema < 20 mg/l statsionaarse 

täidisega adsorberite kasutamiseks ja < 10 mg/l liikuva täidisega adsorberitele. Saasteaine 

kontsentratsioon peab olema < 100 mg/l, kui adsorbenti ei regenereerita ja < 500 g/l 

adsorbendi regenereerimisel.  

III Füüsikaline või keemiline märgoksüdeerimine. Vesi ei tohiks sisaldada õlisid ega 

lenduvaid orgaanilisi aineid. 

 

27. Reovee lenduvate süsinikühendite ja lahustunud gaaside (nt H2S ja NH3) ärastus veest 

enne biopuhastust tagaks väiksema lõhna ja plahvatusohu töötlemisel. Tehnoloogiaks gaasi 

või auruga läbipuhumine, kusjuures eelnevalt peavad olema eemaldatud vabad ja 

emulgeeruvad õlid ja rasvad. 

 

Kui käitise tehnoloogilises protsessis tuvastatakse muid saasteaineid olulises koguses 

sisaldavat  tehnoloogilist reovett, rakendada eelpuhastuseks CWW-s toodud meetmeid.  

 

28. Kui käitisesse on rajatud keskne reoveepuhasti (valitud meede 24-I), on PVT CWW-s 

toodud asjakohaste meetmete rakendamine. 

 

Kasutatav puhastustehnoloogia peab tagama, et uutest käitistest juhitakse suublasse heitvett, 

mis vastab järgmistele PVT-ga seostatavatele kontsentratsioonidele ja seire korraldusele 

(Tabel 1), välja arvatud juhul kui õigusaktiga on kehtestatud rangemad väärtused. Kui 

raskemetallide 1 aasta vältel tehtud igakuistest seiretulemustest ilmneb, et lühiajalised 

kontsentratsioonid on püsivalt alla ´ lühiajalisest BAT-AEL maksimum-kontsentratsioonist, 

võib seiresagedust vähendada, nt 1 kord 6 kuu jooksul. 

 

Vabariigi Valitsuse määrusega „Reovee puhastamise ning heit- ja sademevee suublasse 

juhtimise kohta esitatavad nõuded, heit- ja sademevee reostusnäitajate piirmäärad ning nende 

nõuete täitmise kontrollimise meetmed” Lisa 1 nõuded on nn. miinimumnõuded. 

 

29. Ühiskanalisatsiooni heite korral järgida veekeskkonnale ohtlikele ainetele 

ühiskanalisatsiooni juhtimisele õigusaktidega kehtestatud piirväärtusi. 
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Tabel 1. Heitvee PVT-ga seostatavatele kontsentratsioonid ja seire korraldus 

Näitaja BAT-AEL, mg/l Seire korraldus 

aasta 

keskmine 

lühi-

ajaline 

Meetodi 

kvantitatiivne 

määramispiir, mg/l 

Proovivõtt
1
 ja 

seire sagedus 

Süsivesinike 

kogusisaldus 

0,1 – 1,5 * EN 9377-2 

0,1 

Iga päev 

Heljum 2 – 25 * 2 Iga päev 

Keemiline hapniku-

tarve (KHT) 

30 – 125 * 30 Iga päev 

Bioloogiline hapniku-

tarve (BHT5) 

2 – 20 * 2 Iga päev 

Ammoniaak-

lämmastik 

0,1 – 10 

mgN/l 

* 0,05 Iga päev 

Üldlämmastik 1 – 20 

mgN/l 

* 0,05 Iga päev 

Plii
2
 0,005 – 0,03 * 0,005 Iga kuu 

Kaadmium
3
 0,002 – 0,008 * 0,002 Iga kuu 

Nikkel
2
 0,005 – 0,100 * 0,005 Iga kuu 

Elavhõbe
3
 0,0001 – 

0,001 

* 0,0001 Iga kuu 

Vanaadium – * – Iga kuu 

Fenoolid Fenool- 

indeks < 0,10 

* ISO 6439:1990 

0,005 

Iga kuu 

Aromaatsed süsi-

vesinikud (BTEX) 

Benseen 

0,001 – 0,050 

* Benseen 0,0001 Iga kuu 

* hetkel ettepanekud REF IED ptk. 5.17 tabelis 5.3 puuduvad 
1
 vooluhulgaga proportsionaalsed liitproovid, võetud 24 tunni vältel 

2
 prioriteetne aine 

3
 prioriteetne ohtlik aine 

 

7.1.9. Jäätmeteke ja jäätmete käitlemine 

 

30. PVT on jäätmete tekke ja kõrvaldamisvajaduse vähendamine rakendades prioriteetsuse 

järjekorras meetmeid, mis tagavad lisaks põlevkiviõlile saadavate ainevoogude käsitlemise 

kõrvalsaadustena, võimaldavad protsessi tagasisuunamist, ringlusvõttu, korduv- ja 

taaskasutamist. 

 

31. Poolkoksi ja tuha ladestamiseks ohtlike jäätmete prügilas tuleb tagada õigusaktiga 

kehtestatud nõuded leostuvuse jm näitajate kohta. Lubatud on poolkoksi ja tuha segamine 

nõuetekohaste näitajate saavutamiseks, kui on tagatud ladestamise keskkonnaohutus.  

 

32. Saastunud setete tekke vähendamiseks on PVT vältida tahkete osakeste õliga saastumist / 

sattumist kanalisatsioonisüsteemi või reovee puhastusseadmetesse rakendades p. 6 ja p. 23 

toodud meetmeid. 

 

33. Juhul kui käitises on tsentraalne reoveepuhasti, rakendada settekoguste vähendamiseks ja 

settekäitluse keskkonnamõju vältimiseks CWW ptk. 4.4.1 p. 8-11 toodud meetmeid. 
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7.1.10. Müra 
 

34. PVT on müraemissiooni vähendamine ühe või mitme järgnevalt loetletud meetodi abil. 

i) Hinnata keskkonnamüra ning koostada kohaliku keskkonna jaoks sobiv müra 

kontrollimise kava 

ii) Sulgeda müratekitavad seadmed/tegevused eraldi rajatisse/üksusesse 

iii) Ümbritseda müraallikas müratõketega 

iv) Teostada mürarikkaid tegevusi vabas õhus päevasel ajal 

v) Kasutada käitise ja kaitstava ala vahel vastavalt kohalikele tingimustele kas müraseinu 

või looduslikke tõkkeid (puud, põõsad) 

 

7.2. PVT-järeldused Kiviter protsessiga tootmise jaoks  
 

35. Täiendavalt p. 14 toodud üldkohalduvatele PVT meetmetele veekulu vähendamiseks, on 

PVT ka fenoolvee kasutamine toorõli pesemisel: 
 

36. Põlevkiviõli tootmisel tekkiva fenoolvee töötlemisel on PVT defenoleerimine koos 

keemiatööstuse tooraine saamisega. Varumeetmena võib rakendada fenoolvee põletamist 

käitise põletusseadmetel, kui sellega ei kaasne ülemäärast õhusaastet. 
 

37. PVT on toorõli destillatsioonil tekkiva väävliühendite-rikka jääkgaasi (separaatorgaasi) 

kasutamisel destillatsiooniseadme kütusena segamine väiksema väävlisisaldusega gaasidega 

(generaatorgaasi, poolkoksigaasi, koksigaasi või maagaasiga).  
 

Uutes käitistes on PVT destillatsiooniprotsessis tekkiva separaatorgaasi kasutamine kütusena 

käitise sisestel (nii tootmisprotsessi integreeritud või mitte) ja/või välistel põletusseadmetel, 

mis tagavad ptk. 7.1.6. toodud tingimuste ja heite piirväärtuste järgimise. 
 

38. Seadmete korralisi remonttöid, mis eeldavad pikaajalisi seisakuid, planeerida mitte 

sagedamini kui 1 kord aastas. Lühiajaliste seiskamiste-käivitamiste vähendamiseks seada p. 

22-iv viidatud avariiliste juhtude registreerimise ja seireandmete alusel eesmärgid ja 

tegevuskava seadmete, sh destillatsioonikatla, stabiilsuse ja töökindluse suurendamiseks. 
 

Uute käitiste projekteerimisel näha ette meetmed, mis minimeerivad elektrikatkestusi ja 

nende kestust. 

 

7.3. PVT-järeldused Galoter protsessiga tootmise jaoks  
 

39. PVT on Utilisaatorkatla kasutamine energia taaskasutamiseks, kui see on tehniliselt ja 

majanduslikult otstarbekas. Kohaldatav uutele seadmetele. Meetodi kohaldatavus ja 

majanduslik otstarbekus sõltub üldisest energeetilise efektiivsuse kasvust, sealhulgas tekkiva 

auru tõhusast kasutamisest. 
 

40. Praeguste teadmiste juures on TSK seadmete fenoolvee töötlemiseks sobivaim lahendus 

suunamine käitise põletusprotsessidesse. 
 

Uuritakse järgmisi võimalusi: 

a) segamine Kiviter protsessi fenoolveega ja nende ühine defenoleerimine 

b) eraldi puhastamine summaarsete fenoolide saamisega. 

c) eraldi puhastamine ilma fenoolide saamiseta. 

d) erinevad oksüdatiivsed protsessid.  
 

Nende meetodite rakendamiseks fenoolvee töötlemiseks tuleb loa andjale tõendada, et on 

tagatud vähemalt samaväärse keskkonnakaitse taseme käesoleva PVT viitedokumendi teistes 

osades kirjeldatuga.  
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41. Põlevkiviõli tootmisel TSK tehnoloogiate PVT-ga seotud välisõhu heite tasemed on 

järgmised. Nende määramisel on arvestatud, et põlemine toimub olulises koguses õhu 

juurdepääsuta α ≈ 1, lisaks on heide muutlik sõltuvalt konkreetsel perioodil kasutatava 

põlevkivi fraktsioonkoostisest ja kvaliteedist. Sõltumata tabelites toodud heitetasemetest 

peavad olema tagatud lühi- ja pikaajalised keskkonnanormatiivid (vastavalt SPV1 ja SPV24) 

tootmisterritooriumi piiril. 

 

I Utilisaatorkatla kasutamisel 

Näitaja Heitmete tase, mg/nm
3
 (3 % O2) 

Kuukeskmine 

Tahked osakesed 40 – 200 

SO2 700 – 1200 

NO2 40 – 400 

CO 3000 – 6100 

H2S 0 – 75 

 

II Utilisaatorkatla kasutamiseta 

Näitaja Heitmete tase [mg/nm
3
] 

Tahked osakesed 40 – 200 

SO2 30 – 500 

NO2 100 – 400 

H2S 110 – 600 * 

NMVOC 1000 – 2000 

* heide ei tohi põhjustada olulist lõhnahäiringut  

 

42. Pika- ja lühiajaliste seiskamiste-käivitamiste vähendamiseks seada p. 22-iv viidatud 

avariiliste juhtude registreerimise ja seireandmete alusel eesmärgid ja tegevuskava seadmete 

stabiilsuse ja töökindluse suurendamiseks. Üldiseks TSK seadmete töökindluse eesmärgiks 

seada vähemalt 80 %, st seadme kogu aastasest tööajast, kuhu on arvestatud kõik käivitamis-

seiskamisperioodid, peab normaalne töörežiim olema vähemalt 80 % (töökindlus leitakse 

järgmiselt: 
                               

                                                                               
         

 

Seadmete korralisi remonttöid, mis eeldavad pikaajalisi seisakuid, planeerida mitte 

sagedamini kui 1 kord aastas.  

 

7.4. PVT-järeldused väävliühendite heite kontrollimisest põlevkiviõli tootmisel  

 

43. Nii GSKm kui TSKm põlevkiviõli tootmine tekitab väävliühendeid sisaldavaid gaase. Neid 

on võimalik käidelda PVT tingimustele vastavalt nii käitiste sisestel kui välistel 

põletusseadmetel.  

 

44. Gaaside käitisesisesel kasutamise tekivad kõrged SO2 tasemed. Olemasolevates käitistes 

tuleb regulaarselt hinnata SO2 heitallikate summaarset koosmõju piirkonnas, samuti 

igakordselt uute käitiste rajamisel. Kui ei õnnestu täita lühi- ja pikaajalisi keskkonna-

normatiive (vastavalt SPV1 ja SPV24), tuleb rakendada meetmeid kas uttegaaside või 

põletusseadmete suitsugaaside väävliühendite sisalduse vähendamiseks. 
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Lisa 1. Põlevkiviõli tootmisel tekkivate ainevoogude olemus 
 

Tegemist on määratlusega Eesti põlevkiviõlitööstuses käesolevaks ajaks väljakujunenud 

praktika alusel. Samas see ei tähenda, et toodud klassifikatsioon kohaldub automaatselt 

kõikidele käitistele - näiteks tuleb ainevoo kõrvalsaadusena käsitlemiseks igal konkreetsel 

juhul hinnata, kas on täidetud jäätmeseaduse § 2
2
 tingimused või on tegemist taaskasutamis-

toiminguga, millega saavutatakse jäätmete lakkamise staatus jäätmeseaduse § 2
1
 tingimustel.  

 
Jrk. nr.  Jääk/reovesi Jäätmed Kõrvalsaadus Toode Märkus 

       

1 Kaubaõlid 

1.1. Kerge õli    X  

1.2. Kesk õli    X  

1.3. Raske õli    X  

       

2 Filtrikook   X   

3 Fenoolvesi   X   

3.1. Fenoolid    X Saadakse fenoolvee 

defenoleerimisest 

3.1.1. Vaigud    X Tekivad fenoolide 

töötlemisel, mitte õli 

tootmisel 

3.1.2. Peenkeemiatooted    X Tekivad fenoolide 

töötlemisel, mitte õli 

tootmisel 

3.2. Defenoleeritud 

vesi 

X    Reovesi 

       

4 Raske dest. jääk   X   

4.1. Bituumen    X Tekkib  raske dest. 

jäägi töötlemisel 

koksiseadmes, mitte 

õli tootmisel 

4.2. Koks    X Tekib raske dest. 

jäägi töötlemisel 

koksiseadmes, mitte 

õli tootmisel 

4.3. Pigi    X Tekib raske dest. 

jäägi töötlemisel 

koksiseadmes, mitte 

õli tootmisel 

4.4. Kerge 

õlifraktsioon 

   X Tekib  raske dest. 

jäägi töötlemisel 

koksiseadmes, mitte 

õli tootmisel 

4.5. Tuharikas raske 

õli 

  X  Energia tootmiseks 

       

5 Uttegaas   X  Energia tootmiseks 

6 Generaatorgaas   X  Energia tootmiseks 

7 Poolkoks  X   Ladestatakse. 

Taaskasutamist 

uuritakse. 

8 Tuhk  X   Ladestatakse. 

Taaskasutamist 

uuritakse. 

9 Olme ja 

tööstuslik reovesi 

X     
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Lisa 2. Põlevkiviõli tootmise parima võimaliku tehnika ökonoomsuse 

parameetrite arvutamise metoodika 
 

Ökonoomsus 

Põlevkiviõli tootmise ökonoomsuse tase määratakse kolme teguri alusel: 

 

1) Põlevkiviõli tootmise efektiivsuse tegur – (η)  

 

η = (KSO / T)·10
2
, 

 

η – põlevkiviõli tootmise efektiivsuse tegur, %, 

KSO – põlevkiviõli tootmise seadmete saagise tegur, %,  
KSO = (Gso /B)·10

2
, 

Gso – toodetud põlevkivi õli, t, 

B – utmisel tarbitud põlevkivi, t,  

T – õli saagise Fisheri tegur, %, 
T = 1,78·QL

d
, 

1,78 – koefitsient,(39,V. Efimov, 1993), (21, V. Katai, 2003),  
QL

d 
– kuiva põlevkivi alumine kütteväärtus, GJ / t.   

 

2) Põlevkiviõli ja -gaasi koostootmise energeetilise efektiivsuse tegur (energeetiline 

kasutegur bruto ja neto) – (ηe
b
 ja ηe

n
) 

 

ηe
b
 = (Ev / QB)·10

2
,  

 

ηe
b
 – põlevkiviõli ja -gaasi koostootmise energeetiline kasutegur bruto, %,  

Ev – seadmest väljuvate põlevkivi õli,  põlevkivigaasi ja toodetud 

soojusenergia, PJ, 

Ev =  QSO +  QSG + Qh 

QSO –põlevkivi õli energia, PJ, 
QSO = GSO · QL

r
SO, PJ 

GSO – toodetud põlevkiviõli, t 

QL
r
SO – põlevkiviõli kütteväärtus, PJ/t 

QSG – põlevkivigaasi energia, PJ, 
QSG = GSG · QL

r
SG, PJ 

GSG – toodetud põlevkivigaas, t 

QL
r
SG – põlevkivigaasi kütteväärtus, PJ/t 

Qh – soojusenergia, PJ, 
Qh = 3,6·10

-1
·H/ηh, PJ  

3,6·10
-1

 – koefitsient,  

H – toodetud soojus, GWh, 

ηh – toodetud soojuse tootmise kasutegur %,  

 

QB – seadmesse sisenev põlevkivi energia, PJ, 
QB = GB · QL

r
B, PJ 

GB – tarbitud põlevkivi, t 

QL
r
B – põlevkivi kütteväärtus, PJ/t 
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ηe
n
 = (Ev / Es)·10

2
, 

 

ηe
n
 – põlevkiviõli ja -gaasi koostootmise energeetiline kasutegur neto, %,  

Ev – seadmest väljuvate põlevkivi õli,  põlevkivigaasi ja toodetud 

soojusenergia, PJ, 

Ev =  QSO +  QSG + Qh 

QSO –põlevkiviõli energia, PJ, 
QSO = GSO · QL

r
SO, PJ 

GSO – toodetud põlevkiviõli, t 

QL
r
SO – põlevkiviõli kütteväärtus, PJ/t 

QSG – põlevkivigaasi energia, PJ, 
QSG = GSG · QL

r
SG, PJ 

GSG – toodetud põlevkivigaas, t 

QL
r
SG – põlevkivigaasi kütteväärtus, PJ/t 

Qh – soojusenergia, PJ, 
Qh = 3,6·10

-1
·H/ηh, PJ  

3,6·10
-1

 – koefitsient,  

H – toodetud soojus, GWh, 

ηh – toodetud soojuse tootmise kasutegur %,  

 

Es – seadmesse sisenevate voogude energia, PJ, 

Es = QB + QL + Qw + Qp + Qh  

QB – põlevkivi energia, PJ, 
QB = GB · QL

r
B, PJ 

GB – tarbitud põlevkivi, t 

QL
r
B – põlevkivi kütteväärtus, PJ/t 

QL – õhu energia, PJ, 
QL= GL · 1,33 ·  tL, PJ 

GL- tarbitud õhk, m
3 

tL – tarbitud õhu temperatuur, °C 

1,33 · 10
-12

 – õhu erisoojus, PJ/(m
3
·°C) 

Qw – vee energia, PJ, 
QW= GW · tW · 4,18, PJ 

GW- tarbitud vesi, m
3 

tW – tarbitud vee temperatuur, °C 

4,18 · 10
-12

 – vee erisoojus, PJ/(kg·°C) 

Qp – elektrienergia, PJ, 
Qp = 3,6·10

-1
·P/ηp, PJ  

3,6·10
-1

 – koefitsient,  
P – tarbitud elekter, GWh, 

ηp – tarbitud elektri tootmise ja edastamise kasutegur, %,  

ηp = ηe
t
 · ηe

e
 

ηe
t
 – tarbitud elektri tootmise kasutegur, %,   

ηe
e
 = tarbitud elektri edastamise kasutegur, %,  

Qh – soojusenergia, PJ, 
Qh = 3,6·10

-1
·H/ηh, PJ  

3,6·10
-1

 – koefitsient,  

H – tarbitud soojus, GWh, 

ηh – tarbitud soojuse tootmise ja edastamise kasutegur %, 

ηh = ηh
t
 · ηh

e
 

ηh
t
 – tarbitud soojuse tootmise kasutegur, %,   

ηh
e
 = tarbitud soojuse edastamise kasutegur, % 
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Lisa 3. Poolkoksi ja tuha ladestamistehnoloogia kirjeldus 
 

Protsessis tekkinud poolkoks suunatakse lintkonveieritega poolkoksipunkrisse, kust see 

kalluritega transporditakse prügilasse (poolkoksimägi). Prügilal on spetsiaalne sadevee 

kogumise ja ärajuhtimise süsteem ning vesi käideldakse vastavalt nõuetele. 
 

Poolkoksi eraldi ladestamiseks on vajalik kasutada paralleelselt võimalikult palju 

ladestamisplatse (suure pindalaga) mitme juurdepääsu võimalusega. Ladestamisplatsid 

rajatakse ja ladestatakse nendele poolkoksi selliselt, et oleks tagatud vee pindmine äravool 

prügilat ümbritseva veekogumiskraavi suunas, s.t, et vee äravoolu suunal ei tohi olla 

muldeid, kaldeid või muid takistusi, kuhu taha võib koguneda vesi. Parema vee äravoolu 

tagamiseks ladestatakse poolkoksi kihid 2
o
 kaldega prügilat ümbritsevate 

veekogumiskraavide suunas. 
 

Poolkoks ladestatakse värskena, vahetult peale gaasigeneraatorist väljumist. Poolkoks 

transporditakse ladestamise kohale kallurite või traktoritega ja laaditakse maha selliselt, et 

see ei takistaks vee äravoolu. Mahalaaditud poolkoks planeeritakse buldooseriga 0,5 m 

(+/- 50 mm) kihtideks ja tihendatakse 10-tonnise teerulliga, tagades poolkoksi lõpliku 

tiheduse. Vajalik tihendamissagedus on 3 – 4 korda päevas (2 – 3-tunniste vaheaegadega). 

Poolkoks on vaja laiali laotada ja tihendada peale selle prügilasse transportimist. Värskel 

tihendatud poolkoksi ladestu pinnal on lubatud auto või buldooseriga sõita 1 nädala 

möödumisel selle tihendamisest. 

 

Arvestades põlevkiviõli tootmise tehnoloogilisi iseärasusi on üheks ladestamise meetodiks 

ladestada poolkoks koos põlevkivituhaga (tekib TSK meetodil ja soojuselektrijaamast).  

 

Koosladestamisel moodustatakse lasundi välisperimeeter vähemalt 10 m laiuselt 

tihendatud värskest poolkoksist. Põlevkivituha ladestamiseks moodustatakse mäe sees 

poolkoksitammidega eraldatud nn „kärjed“. Tuha transport toimub mööda tammi. 

Põlevkivituhale lisatakse enne ladestamist vett 20%. Kiviter 2 tehnoloogia korral 

kasutatakse kärjematerjaliks täiendavalt poolkoksile ka soojuselektrijaama tuhka (mis 

moodustab kuni 10% poolkoksi mahust) ning kärgedesse ladestatakse TSK tuhk. Kiviter 1 

tehnoloogia korral tehakse kärjed poolkoksist ning kärgedesse ladestatakse TSK tuhk. 

 

Põlevkivituha paisumiseks tagatakse vähemalt 2...3 nädalane ooteaeg enne lasundi katmist 

järgmise kihiga. Põlevkivituha hüdratiseerumise kiirendamiseks ei ületa kihi paksus 1 m. 

Lasundi võib moodustada ka kahest või kolmest 0,5 m paksusest kihist, lastes iga kihti 

enne järgmise paigaldamist 2...3 nädala vältel hüdratiseeruda. Hüdratiseerumisaja 

täpsustamisel võib kasutada näiteks ilmavaatlusandmeid prügila asukohas - 150...200 mm 

sademeid tagab 1m paksuse tuhakihi hüdratiseerumise. 

 

Poolkoksi ja põlevkivituha koosladestamisel ei tohi mäe sisse moodustuda püsivat 

vabapinnalist veehorisonti. Sadevesi juhitakse kas maha või lastakse tuha poolt ära siduda. 

Vähemalt iga 6 kuu tagant kaetakse tuhakärjed vähemalt 0,5 m paksuse poolkoksi kattega, 

poolkoksi kate peab tagama vee mahavoolu sarnaselt poolkoksi prügilale. Projektkõrguse 

saavutamisel kaetakse mägi vähemalt 2 m paksuse tihendatud poolkoksi kihiga. 
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Lisa 4. Keskkonnajuhtimise standardtekst 
 

/EL PVT viidedokumentide mitteametlik tõlge: 

http://www.ippc.envir.ee/docs/PVT/PVT%20standardtekst200209.pdf/ 

 

Keskkonnajuhtimise vahendid 

 

Paljud keskkonnajuhtimise tehnikad on tunnustatud kui PVT. Keskkonnajuhtimissüsteemi 

(KKJS) ulatus (nt. detailide tasand) ja selle olemus (nt. standardiseeritud – ISO 14001, 

EMAS ja mitte standardiseeritud) on üldiselt seotud käitise tegevuse mastaabi ja keerukusega 

ning keskkonnamõju tasemega, mis sellel käitisel olla võib. 

 

Keskkonnakompleksloa kohuslusega käitistele sobiv KKJS sisaldab järgmisi osi: 

a) käitise keskkonnapoliitika määratlust; 

b) plaanitud eesmärke ja sihte ning nende saavutamist; 

c) täitmisprotseduure; 

d) kontroll- ja korrigeerivaid tegevusi; 

e) ülevaadet üldjuhtimisest; 

f) regulaarse keskkonnaaruande ettevalmistamise korraldamise kirjeldust; 

g) sertifitseeritud või käitisevälise keskkonnajuhtimissüsteemi tõendaja kinnitust; 

h) olelusringi lõpetava käitise lõpliku seiskamise projekti kaalutlusi; 

i) puhtamate tehnoloogiate arendamist; 

j) võrdlusprotsessi eeskujuliku seisundiga ("benchmarking") 

Punktid a-g on ka EMAS nõuded. 

 

Punkt a. Keskkonnapoliitika maaratlus. 

Tippjuhtkond vastutab käitise keskkonnapoliitika eest ja tagab et käitise tegevuse 

keskkonnamõju on sobilik käitise loomuse ja tegevuse mastaabiga. Poliitika sisaldab: 

  saaste-ennetuse ja saaste kontrolli all hoidmise; 

 vastavuse keskkonna õigusliku regulatsiooniga ja muude nõuetega, millele on 

organisatsioon alla kirjutanud; 

 raamistiku keskkonnaeesmärkide ja sihtide seadmiseks ja üle vaatamiseks. 

Poliitika peab olema läbi räägitud kõikide töötajatega ja dokumenteeritud ning kättesaadav 

avalikkusele ning huvitatud osapooltele. 

 

Punkt b. Planeerimine. 

Planeerimine sisaldab: 

■ protseduure käitise keskkonna aspektide tuvastamiseks, et määrata kõrget keskkonnamõju 

omavad või seda omada võivad tegevused ja selle teabe hoidmiseks ajakohastatuna; 

■ protseduure õiguslike ja teiste nõuete, millele on organisatsioon alla kirjutanud ja mis 

kohalduvad käitise tegevuse keskkonna aspektidega, tuvastamiseks; 

■ dokumenteeritud keskkonna eesmärkide ja sihtide sätestamist ja üle vaatamist, seejuures 

arvesse võttes õiguslikke ja teisi nõudeid ning asjast huvitatud osapoolte vaateid; 

■ keskkonnajuhtimise programmi kehtestamist, kaasa arvatud vastutuse määramine 

eesmärkide ja sihtide saavutamise eest igas vastavas funktsioonis ja tasemel nii määras kui 

nende eesmärkide saavutamise ajaskaalal. 

 

Punkt c. Täitmisprotseduurid. 

Efektiivne KKJS tähtsustab protseduuride teadmise, neist aru saamise ja järgimise süsteemi, 

sest selles on kirjeldatud: 
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□ Struktuur ja vastutus: määratlemise, dokumenteerimise ja suhtluse rollid, vastutus ja 

juhtkonna esindaja määramine; 

□ KKJS juurutamise ja kontrollimise jaoks oluliste inimressursside, erioskuste, 

tehnoloogiliste ja rahaliste ressurssidega varustamine. 

□ Koolitus, teadlikkus ja pädevus: kogu personali, kelle töö võib märkimisväärselt 

mõjutada käitise tegevuse keskkonnamõju suurust, koolitusvajaduste määramine ja sellele 

personalile sobiva koolituse tagamine 

□ Kommunikatsioon. Sisekommunikatsiooni protseduuride sätestamine ja alalhoidmine 

käitises erinevate tasemete ja funktsioonide vahel; käitiseväliste huvitatud osapooltega 

dialoogi edendamise protseduuride, mis käsitlevad informatsiooni vastuvõtmist, 

dokumenteerimist ja mõistliku reageerimist välise huvitatud osapoole teadetele, sätestamine. 

□ Töötajate kaasamine. Töötajate kaasamine kõrgtasemega keskkonna tõhususe 

saavutamise protsessi, seejuures rakendades selleks sobivaid kaasamise vorme nagu 

soovituste-raamatu süsteem või projekti-põhised töörühmad või keskkonna komiteed. 

□ Dokumentatsioon. Ajakohastatava paber- või elektroonse juhtimissüsteemi põhielemente 

kirjeldava informatsiooni (koos selle koostoimetele ja sidusdokumentidele viitamisega), 

sätestamine ja alalhoidmine. 

□ Tõhus protsessikontroll. Kõikide tööprotsesside (ettevalmistus, käivitus, rutiintöö, 

seiskamine ja ebanormaalsed tingimused) adekvaatne kontroll; tõhususindikaatorite ja 

kontrollmõõtmiste parameetrite (näiteks materjalivoog, rõhk, temperatuur,koostis ja kvaliteet) 

määramine; 

□ Ebanormaalsete töötingimuste dokumenteerimine ja analüüsimine määramaks juhtumite 

põhjuseid, et seejärel vältida nende kordumist. Selle saavutamist võib hõlbustada 

"süüdistusvaba" kultuur, mille järgi põhjuste määramine on tähtsam kui isikute süüdistamine. 

□ Hooldusprogramm. Seadmete tehnilistel kirjeldustel ja normidel nagu ka seadmete 

töötõrgetel ja nende järelmitel, põhineva struktureeritud hooldusprogrammi kehtestamine; 

hooldusprogrammi toetamine sobiva aruandlussüsteemiga ja diagnostilise testimisega; selge 

vastutuse asetamine hoolduse planeerimise ja elluviimise eest. 

□ Valmidus avariideks ja nende likvideerimiseks. Avariide ja hadaolukordade korral 

tegutsemise potentsiaali maaramise protseduuri kehtestamine ja alal hoidmine, et ennetada ja 

vahendada nendega kaasnevat moju keskkonnale.. 

 

Punkt d. Kontrollimise ja korrigeerimise tegevus: 

◙ Seire ja mootmised. Regulaarsete seire- ja mõõtmisprotseduuride, mis sisaldavad 

keskkonnale olulist mõju avaldavaid operatiivtegevuse karakteristikuid sh tõhususe jälgimise 

aruandlust, operatiivkontrolli ja vastavust käitise keskkonnaeesmärkide ja sihtidega (vt ka 

Seire BREF), kehtestamine ja alal hoidmine; Vastavate keskkonna alaste õigusaktide ja 

regulatsioonidega vastavuses oleku perioodiliste hinnangute protseduuride kehtestamine ja 

alal hoidmine. 

◙ Ennetav ja korrigeeriv tegevus. Protseduuri, mis määrab vastutuse ja ja pädevuse 

loatingimustega kooskõla puudumise, samuti ka teiste õigusnõuete, eesmärkide ja sihtide 

uurimise ja käsitlemise eest, võttes ette tegevuse, et vähendada mistahes põhjustatud mõju ja 

algatades ning lõpetades korrigeeriva ja ennetava tegevuse vastavuses probleemi suurusega ja 

on ühismõõtmeline keskkonnamõjuga sätestamine ja alal hoidmine. 

◙ Aruanded. Protseduuride, millega tuvastatakse, hooldatakse ja paigutatakse loetavad, 

tuvastavad ja ajas jälgitavad keskkonna alased aruanded sh treeningute aruanded ja auditite 

ning ülevaadete tulemused, sätestamine ja alal hoidmine. 

◙ Audit.  

- Perioodilise keskkonnajuhtimissüsteemi auditi, mis sisaldab diskussioone personaliga, 

operatiivse töö tingimuste ja seadmete inspekteerimist; aruannete ja dokumentatsiooni üle 
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vaatamist ja tulemuste esitamist kirjalikus aruandes, programmi ja protseduuride 

kehtestamine ja alal hoidmine. Audit võib olla oma töötajate poolt erapooletult ja 

objektiivselt teostatud audit (siseaudit) või välise teostaja tehtud (välisaudit). Mõlemal juhul 

katab programm auditi kogumi, sageduse ja metodoloogia, vastutuse ja nõuded auditi läbi 

viimisele ja aruande tulemustele, et määrata kas keskkonnajuhtimissüsteem vastab plaanitud 

korraldusele ja kas see on korralikult elluviidud ja hooldatud. 

- Teostada audit või auditi tsüklid sobiva intervalliga, kuid mitte harvemini kui 3 aastat, 

sõltuvalt tegevuste loomusest, skaalast ja keerukusest, sellega kaasneva keskkonnamõju 

olulisusest, eelmises auditis avastatud probleemide tähtsusest ja pakilisusest ja 

keskkonnaprobleemide ajaloost.. Olulise keskkonnamõjuga keerukamaid tegevusi 

auditeeritakse sagedamini. 

- Rakendada sobivat mehhanismi auditi tulemuste järgimise tagamiseks. 

◙ Oigusliku vastavuse perioodiline hindamine. Ülevaade vastavusest kohalduva keskkonna 

alase õigusega ja käitise keskkonnaloa nõuetega. Hindamise dokumenteerimine. 

 

Punkt e. Keskkonna ulevaade, s.o: 

◊ Tippjuhi ettemääratud intervalliga tehtav ülevaade keskkonnajuhtimissüsteemist tagamaks 

selle jätkuvat sobivust, adekvaatsust ja tõhusust. 

◊ Tagatis, et tarvilik teave on kogutud, juhtimine, selle hinnangu tegemiseks määratud. 

◊ Ülevaate dokumentatsioon. 

 

Punkt f. Korralise keskkonnateate ette valmistamine 

╬ Keskkonnateate ette valmistamine pöörab erilist tähelepanu käitises saavutatud tulemuste 

võrdlusele keskkonnaeesmärkide ja sihtidega. Seda teadet antakse regulaarsusega üks kord 

aastas või harvemini sõltuvalt heite, jäätmetekke jne olulisusest ja on avalikult kätte saadav 

(elektroonse levi, raamatukogude jne kaudu) huvitatud osapoolte teabevajaduse katmiseks. 

╬ Käitaja, kes seda teadet ette valmistab, võib kasutada olemasolevaid keskkonnatõhususe 

indikaatoreid, tagades indikaatorite valiku, mis: 

▪ annavad täpse hinnangu käitise talitusele, 

▪ on arusaadav ja ühemõtteline; 

▪ võtab aastast-aastasse võrdluse kaudu arvesse ja hindab käitise keskkonnatõhususe 

arengut; 

▪ võtab arvesse sobivaid tootmisharu, riigi või regionaalseid eeskujusid (benchmark) 

▪ võtab võrdlevalt arvesse sobivaid regulatoorseid nõudeid. 

 

Punkt g. Kaitisevalise KKJS toendaja voi sertifitseeritud isiku poolne kinnitamine. 

Kui juhtimissüsteem, auditi protseduur ja keskkonnateade on kontrollitud ja kinnitatud 

akrediteeritud sertifitseerija või käitisevälise KKJS tõendaja poolt ja see on tehtud õigesti, 

võib see suurendada süsteemi usaldusväärsust. 

 

Punkt h. Olelusringi lopetava kaitise lopliku seiskamise projekti kaalutlused. 

▬ Kaalutledes uue tehase projekteerimise staadiumis teatud tootmisüksuse lõpptulemusliku 

sulgemise keskkonnamõju, teeb selline eelkaalutlus lammutamise kergemaks, puhtamas ja 

odavamaks. 

▬ Lammutamine põhjustab keskkonnariske nagu pinnase ja põhjavee reostus ning tekitab 

suure kogus tahkeid jäätmeid. Vältimise tehnikad on protsessi-spetsiifilised, kuid 

üldkaalutlustesse kuulub: 

● maaaluste struktuuride vältimine; 

● lammutamise hõlbustamist hõlbustavate tunnusjoonte ühendamine; 

● kergelt saastest puhastatavate lõpetuspindade valimine; 
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selliste seadmete kasutamine, mis minimeerib kinnijäänud kemikaalide vallapääsu ja 

hõlbustab dreenimist või pesemist; 

● paindlike, isejuhtivate üksuste kavandamine, mis on suutelised teostama etapiviisilist 

sulgemist; 

● biolagunevate ja taaskasutatavate materjalide kasutamine kus see võimalik on. 

 

Punkt i. Puhtamate tehnoloogiate arendamine 

Käitaja poolt kavandatava ükskõik millise protsessi sünnipäraseks tunnusjooneks peab olema 

keskkonnakaitse, kuna varaseimast projekteerimise etapist alates on sinna lülitatud tehnika 

osutub enam efektiivseks ja odavamaks. Uurimise ja arendustegevus või uuringud võivad 

puhtama tehnoloogia arendamisel anda kaalutlusainest. Alternatiivina sisetegevusele, kus see 

sobiv on, võib korraldada kõrvuti teiste käitajate või vastava ala uurimisasutustega 

komisjonitööd. 

 

Punkt j. Vordlusprotsess eeskujuliku seisundiga ("benchmarking") 

Teha süsteemseid ja regulaarseid võrdlusi tootmisharu, riigi või regionaalse taseme 

eeskujulike näitajatega, kaasa arvatud energiaefektiivsuse ja energiasäilitus tegevused, 

sisendmaterjalide valik, saasteheide õhku ja vette (kasutades näiteks Euroopa Saasteheite 

Registrit , E-PRTR), veekasutus ja jäätmeteke. 

 

Keskkonnajuhtimissusteemide juurutamise toukejoud. 

KKJS juurutamine annab järgmisi eeliseid: 

- parem arusaam käitise keskkonna aspektidest; 

- parem baas otsuste langetamiseks; 

- personali parem motiveeritus, 

- lisavõimalused operatiivkulude säästuks ja toote kvaliteedi tõstmiseks; 

- parem keskkonnatõhusus; 

- parem käitise maine; 

- vähendatud kulud kindlustusele, mitte-vastavusele, kohustustele; 

- suurem atraktiivsus töötajate, klientide, investorite silmis; 

- suurem usaldus keskkonnavõimude (reguleerijate) silmis, mis võib viia vähendatud 

õigusliku järelevalveni; 

- paremad suhted keskkonnagruppidega 

 

Keskkonnajuhtimise parim voimalik tehnika (PVT) 

Paljud keskkonnajuhtimise tehnikad on tunnustatud kui PVT. Keskkonnajuhtimissüsteemi 

(KKJS) ulatus (nt. detailide tasand) ja selle olemus (nt. standardiseeritud – ISO 14001, 

EMAS ja mittestandardiseeritud) on üldiselt seotud käitise tegevuse mastaabi ja keerukusega 

ning keskkonnamõju tasemega, mis sellel käitisel olla võib. 

 

PVT on rakendatud kui juurutatakse ja järgitakse teatud keskkonnajuhtimissüsteemi, mis 

sobitatult konkreetse olukorraga sisaldab järgmist: 

● tippjuhtkond on käitispõhise keskkonnapoliitika määratlenud. Tippjuhtkonna pühendumus 

on vaadeldav eeltingimusena muude KKJS tunnusjoonte edukaks rakendamiseks praktikasse 

● vajalikud protseduurid on sätestatud ja neid kasutatakse planeerimisel; 

● protseduuride elluviimisel pööratakse erilist tähelepanu: 

- käitise struktuurile ja vastutuse jaotusele; 

- personali väljaõppele, teadlikkusele ja pädevusele; 

- suhtlusele; 

- töötajate kaasatusele; 



127 

 

- dokumentatsioonile; 

- tootmisprotsessi tõhusale kontrollimisele; 

- käitise hooldamisprogrammile; 

- ettevalmistusele hädaolukordades tegutsemiseks; 

- ettevaatusabinõudele, mis tagavad keskkonna-alase seadusandlusega vastavusoleku; 

● tegutsemise tulemuslikkuse kontrollimisel ja vajalike korrektiivide tegemisel pööratakse 

erilist tähelepanu: 

- seirele ja mõõtmistele (vaata Heiteseire PVT viitedokumenti st BREF MON ); 

- tegevust korrigeerivale ja saasteennetustegevusele; 

- andmehooldusele ja aruandlusele; 

- sõltumatule sisemisele auditeerimisele eesmärgiga kindlaks määrata kas KKJS vastab 

kavandatule, on korrektselt teostatud ja hooldatud või ei; 

● tippjuhi poolne ülevaatus on regulaarne 

 

Kolm lisatunnust, mis keskkonnajuhtimise kõrgemate astmetena eeltoodud tunnuseid 

täiendavad ja on tugimeetmetuna käsitletavad: 

● Juhtimissüsteem ja auditeerimise protseduurid on kontrollitud ja kinnitatud akrediteeritud 

sertifitseerimisasutuse või välise KKJS tõendaja poolt. 

● Käitises koostatakse ja avalikustatakse korraline ja soovituslikult tõendatud 

keskkonnaaruanne, mis sisaldab kõiki tähelepanu väärivaid keskkonnaspekte käitises ja 

milles võrreldakse sobival moel aasta aastalt keskkonna eesmärke ja sihte tootmisharu 

parimatele näidistega. 

● Rahvusvaheliselt tunnustatud vabatahtlike süsteemide nagu EMAS (Environmental 

Management and Audit Scheme) ja EN ISO 14001 on juurutatud ja nende nõuetest peetakse 

kinni. Selline vabatahtlik samm annab KKJS-ile kõrgema usaldusväärsuse. Eriti EMAS 

juurutatuse korral, sest see sisaldab kõiki eelnimetatud tunnuseid ja annab kõrgeima 

usaldusväärsuse. Ka mittestandardsed süsteemid, kui nad on korralikult projekteeritud ja 

teostatud, võivad anda samaväärselt efektiivse tulemuse. 

 

Lisaks peaks KKJS: 

● võtma arvesse keskkonnamõju, mis tuleneb käitise lõplikust lammutamisest juba uue 

käitise kavandamise staadiumis; 

● andma kaalutlusi puhtama tehnoloogia arengu ja kasutuselevõtu võimaluste kohta; 

● sisaldama korrapäraselt tehtavat võrdlust tootmisharu näidistasemega, mis sisaldab energia 

kasutuse efektiivsust ja tegevust energiasäästu alal, ülevaadet sisendmaterjalide valikust üle, 

saasteheidet õhku ja vette, vee tarbimist ja jäätmeteket. 
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Lisa 5. Komisjoni PVT alaste järelduste rakendusotsuse põhitekst 

 

KOMISJONI RAKENDUSOTSUS, 

kuupäev, 

millega kehtestatakse Euroopa Parlamendi ja nõukogu direktiivi 2010/75/EL (tööstusheidete kohta) alusel parima 

võimaliku tehnika (PVT) alased järeldused põlevkiviõli tootmise jaoks 

(teatavaks tehtud numbri C(201x) xxx all) 

(EMPs kohaldatav tekst) 

(otsuse number) 

 

EUROOPA KOMISJON, 

võttes arvesse Euroopa Liidu toimimise lepingut, 

võttes arvesse Euroopa Parlamendi ja nõukogu 24. novembri 2010. aasta direktiivi 2010/75/EL tööstusheidete kohta 

(saastuse kompleksne vältimine ja kontroll), (1) eriti selle artikli 13 lõiget 5, 

ning arvestades järgmist: 

(1) Direktiivi 2010/75/EL artikli 13 lõike 1 kohaselt korraldab komisjon sama direktiivi artikli 3 punktis 11 määratletud 

parimat võimalikku tehnikat (PVT) käsitlevate viitedokumentide koostamise soodustamiseks komisjoni ning 

liikmesriikide, asjaomaste tööstusharude ja keskkonnakaitset edendavate valitsusväliste organisatsioonide vahelise 

teabevahetuse. 

(2) Vastavalt direktiivi 2010/75/EL artikli 13 lõikele 2 käsitletakse teabevahetuses käitiste ja tehnoloogia heitealast 

tõhusust, mida väljendatakse vastavalt vajadusele lühiajaliste ja pikaajaliste keskmistega ning nendega seotud 

võrdlustingimustega, toorainete laadi ja kasutamist, veekasutust, energiakulu ja jäätmeteket, ning kasutatavat 

tehnoloogiat, nendega seotud seiret, terviklikku keskkonnamõju, majanduslikku ja tehnilist teostatavust ja selle arengut, 

parimat võimalikku tehnikat ja kujunemisjärgus tehnoloogiat, mis määratakse kindlaks pärast sama direktiivi artikli 13 

lõike 2 punktides a ja b esitatud asjaolude kaalumist. 

(3) Direktiivi 2010/75/EL artikli 3 punktis 12 määratletud PVT-järeldused on PVT-viitedokumentide põhielement, milles 

esitatakse järeldused parima võimaliku tehnika kohta, selle kirjeldus ning teave selle rakendatavuse hindamiseks ning 

parima võimaliku tehnikaga saavutatud heitetasemete, sellega seotud seire, tarbimistasemete ja vajaduse korral 

asjaomases tegevuskohas võetavate parandamismeetmete kohta. 

(4) Vastavalt direktiivi 2010/75/EL artikli 14 lõikele 3 viidatakse sama direktiivi II peatükis käsitletud käitiste jaoks loa 

tingimuste kehtestamisel PVT-järeldustele. 

(5) Direktiivi 2010/75/EL artikli 15 lõike 3 kohaselt sätestab pädev asutus heite piirväärtused, mis tagavad, et tavapärastel 

käitamistingimustel ei ületa heide parima võimaliku tehnika puhul saavutatavaid heitetasemeid, mis on sätestatud 

direktiivi 2010/75/EL artikli 13 lõikes 5 osutatud PVT-järeldusi käsitlevas otsuses. 

(6) Direktiivi 2010/75/EL artikli 15 lõikes 4 lubatakse artikli 15 lõikes 3 esitatud nõude suhtes erandeid teha üksnes juhul, 

kui heitetasemete saavutamisega seonduvad kulud ületavad keskkonnaalast kasu asjaomase käitise geograafilise 

asukoha, kohalike keskkonnatingimuste või tehniliste näitajate tõttu. 

(7) Vastavalt direktiivi 2010/75/EL artikli 16 lõikele 1 põhinevad direktiivi artikli 14 lõike 1 punktis c osutatud 

seirenõuded PVT-järelduste kohastel seiret käsitlevatel järeldustel. 

(8) Vastavalt direktiivi 2010/75/EL artikli 21 lõikele 3 vaatab pädev asutus nelja aasta jooksul alates PVT-järeldusi 

käsitlevate otsuste avaldamisest läbi ja vajaduse korral ajakohastab kõik loa tingimused ning tagab, et käitis vastab 

kõnealuse loa tingimustele. 

(9) Komisjoni 16. mai 2011 otsusega, millega luuakse foorum teabevahetuseks vastavalt direktiivi 2010/75/EL 

(tööstusheidete kohta) artiklile 13, (2) loodi foorum, mis koosneb liikmesriikide, asjaomaste tööstusharude ja 

keskkonnakaitset edendavate valitsusväliste organisatsioonide esindajatest. 



129 

 

(10) Vastavalt direktiivi 2010/75/EL artikli 13 lõikele 4 sai komisjon 13. septembril 2011 nimetatud foorumi arvamuse (3) 

klaasitootmist käsitleva PVT-viitedokumendi kavandatava sisu kohta ning tegi selle avalikult kättesaadavaks. 

(11) Käesolevas otsuses ettenähtud meetmed on kooskõlas direktiivi 2010/75/EL artikli 75 lõike 1 alusel loodud komitee 

arvamusega, 

ON VASTU VÕTNUD KÄESOLEVA OTSUSE: 

Artikkel 1 

PVT-järeldused põlevkiviõli tootmise jaoks on esitatud käesoleva otsuse lisas. 

Artikkel 2 

Käesolev otsus on adresseeritud liikmesriikidele. 

 

Brüssel, kuupäev 

Komisjoni nimel  

komisjoni liige  

Eesnimi ja nimi 

 

 

(1)  ELT L 334, 17.12.2010, lk 17. 

(2)  ELT C 146, 17.5.2011, lk 3. 

(3)  http://circa.europa.eu/Public/irc/env/ied/library?l=/ied_art_13_forum/opinions_article 
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