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10Слика 1: Дијаграм на процесот на производство со ЕЛП




1. Вовед 
Овој документ содржи краток опис на состојбата и функционирањето на производството на железо и челик  во Република Македонија.  Доколку состојбата во секторот значително се промени, ќе биде потребно да се ажурира овој документ. 
Сега за сега во Македонија постои само производство и леење на челик со електролачни печки и поради тоа во овој документ нема да се зборува за други процеси за производство на челик.  Како референтен материјал користен е Референтниот документ за најдобрите достапни техники за производство на железо и челик. 
Со цел добро да се подготви и спроведе инспекцијата на животната средина во објектите во овој сектор, овој документ содржи информации за тоа како функционира оваа индустрија, кои се главните влијанија врз животната средина од неа, кои се мерките за намалување на загадувањето, и кои се клучните точки за инспекција во овие објекти, дополнети со практична Листа за проверка која се користи при инспекцијата. Целта е да се олесни работата на инспекторите, да се овозможи униформиран пристап и квалитет на инспекцијата, како и еднакви услови за сите оператори. 
Детални информации за процесите за производство и за најдобрите достапни техники (НДТ) кои се релевантни за овој сектор можат да се најдат во референтните линкови и документи во Анекс 1. Овој документ е краток бидејќи дава основен приказ за секторот и е наменет да послужи како практична алатка за инспекторите. 
2. Што значи производство и леење на челик со електролачни печки?
1.1. Процес на производство 
Директното топење на материјалите кои содржат железо, како на пример отпадните метали, обично се врши во електролачни печки (ЕЛП): челикот се произведува преку топење на отпадниот челик со помош на графитни електроди.  По процесот на рафинирање, течниот челик се пренесува од казанот до машината за континуирано леење каде се стврднува и на крајот се формира во посакуваната форма, како полуготов производ.  
Главната суровина за ЕЛП се отпадоците со железо кои може да се остатоци од самата челичарница, отсечени делови од производите при производство на челик (на пример од автомобилските компании) и капитален или пост-потрошувачки отпад (на пример производи кои веќе не се користат). Директно редуцираното железо исто така често се користи како суровина поради нискиот процент на јаловина, променливите цени на отпадот и ниската содржина на несакани метали (на пример бакар).  Феролегурите во поголема или помала мера може да се користат како дополнителни суровини за приспособување на концентрациите на обоените метали во крајниот челик. 
За производство на нелегиран челик и на челик со мало учество на легури (што е најчесто случај при сите процеси кои се вршат во ЕЛП), се вршат следните главни операции:
· Постапување со суровините, пред третман (доколку е потребен) и чување  
· Полнење на печката 
· Топење на отпадниот метал во ЕЛП 
· Испуштање на челикот и троската 
· Третман со казанска печка за приспособување на квалитетот (секундарна обработка) 
· Постапување со троската 
· Леење 
1.1.1. Постапување со суровините
Отпадниот метал вообичаено се чува надвор на големи, непокриени и често неасфалтирани површини.  Железниот отпаден метал се полни во кошови со помош на магнети или со големи клешти.  Отпадниот метал кој се создава во самата топилница може да се исече на помали парчиња полесни за ракување со кислородно сечење. Отпадот може да се наполни во кошовите за полнење на печката на местото каде се чува отпадот или може да биде префрлен до привремените магацини за отпад во топилницата. Другите суровини, како што се железните флуксови во форма на грутки или прав, варовник и јаглерод во прав, додатоци за легури, деоксиданти и рефракторни материјали вообичаено се чуваат покриени.  Материјалите во прав може да се чуваат во затворени силоси (варовникот мора да е сув) и пневматски да се пренесуваат, чуваат и со нив да се ракува во затворени вреќи.
1.1.2. Предгреење на отпадниот метал 
Во текот на последните неколку години се повеќе нови и постоечки електролачни печки се опремуваат со систем за предгреење на отпадниот метал со издувните гасови со цел да се искористи отпадната енергија.  Таквото предгреење се врши или во кошовите за полнење на отпадниот метал или во окното за полнење (печки со окно) и така загреаната суровина потоа се додава во ЕЛП или во посебно дизајниран систем за пренесување и постојано полнење на печката со отпаден метал за време на процесот на топење. 
1.1.3. Полнење на печката 
Отпадниот метал вообичаено се полни во кошови заедно со варовникот или со доломитскиот варовник кој се користи како флукс за формирање на троската.  Се додаваат и материјали кои содржат јаглерод бидејќи имаат функција во топењето кое се случува во печката.  Во некои постројки, се ставаат грутки јаглен со цел да се приспособи содржината на јаглерод.  Комерцијално достапниот систем, познат како печка со окно, овозможува дел од отпадниот метал да се полни преку вертикално окно, кое е поставено на горниот дел од печката и на тој начин не се отвора печката за време на топењето. Отпадниот метал кој е присутен во окното претходно се загрева со топлите гасови кои излегуваат од печката. 
1.1.4. Топење и рафинирање со електролачна печка
При почетокот на топењето, се работи со пониска температура со цел да се спречи оштетување на ѕидовите и на кровот на печката од топлината, а истовремено се овозможува електродите да се заријат во отпадниот метал.  Штом лаковите во печката ќе бидат покриени со околниот отпаден метал, може да се зголеми температурата за да се заврши топењето.  Горивата што се користат за загревање на печката се природен гас и нафта. 
Во последните 30 години, честопати при производство на челик во електролачни печки се додава кислород и тоа не само од металургиски причини туку и за да се зголеми продуктивноста. 
1.1.5. Испуштање на челикот и троската 
Печката се навалува наназад кон отворот за троска и троската истекува или во лонец или пак се испушта директно на земјата под печката што создава прашина и испарувања.  За посебните видови челик, главно за легираниот челик, од металопреработувачки причини, троската се испушта заедно со течниот челик во казанот.  Најголем дел од троската се двои од челикот во станицата за одвојување на троската во садот за троска.  Испарувањата што се создаваат на местото треба да се одведуваат со систем за одвод на гасови. 
1.1.6. Третман со казанска печка за приспособување на квалитетот (секундарно топење) 
Нелегиран челик        
Стопениот челик се подложува на секундарни металургиски процеси откако ќе се испразни примарната печка за производство на челик па се до моментот на леење.  Тоа обично се прави во казанските станици за третман додека стопениот челик се наоѓа во казанот.  Овие станици за третман главно се состојат од уред за загревање со лак (казанска печка) која овозможува приспособување на крајната температура на течниот челик соодветно на температурата која е потребна за леење.  Третманот вклучува додавање на деоксидирачки агенси и легирачки елементи со цел да се приспособи хемискиот состав на крајниот производ.  Во некои случаи се користат машини за вакуумски третман со цел да се постигнат посебните барања во врска со концентрацијата на елементите како што се водород, азот и кислород во завршениот челик.  Со цел да се постигне добра хомогенизација, во казанот се инјектираат инертни гасови (Ar или N2) со кои се постигнува размешување.  Некои помали казани за третирање се состојат и од опрема за инјектирање на интертен гас или прав.
Не’рѓосувачки челик    
Секундарната преработка на не’рѓосувачкиот челик може да се прави или под вакуум во казанот (процес на вакуум кислородна декарбуризација) или во одделен металопреработувачки сад кој се нарекува конвертер за АКД (аргон кислородна декарбуризација) и последователен третман во казан.  Во зависност од класата на челик што треба да се произведе, некои оператори применуваат комбинација и на ВКД и на АКД. 
Легиран челик    
Секундарната преработка на легираниот челик кој покрај јаглерод содржи и значителни количества на легирачки елементи, но кој не влегува во категоријата на нерѓосувачки челик се состои главно од преработка во казанска печка и, доколку е потребно од вакуумски третман, во зависност од класата на челикот кој се произведува. За време на најголемиот дел од процесите за секундарна преработка, троската се користи за зафаќање на неметалните соединенија кои се создаваат за време на третирањето.
1.1.7. Ракување и обработка на троската 
Доколку троската се собира во лонец за троска во електролачната печка (или во секундарните металургиски постројки како тие за АКД или ВКД) потребно е таа да се истури во надворешните базени за троска каде таа ќе се излади и ќе се стврдне.  Ладењето на троската може да се забрза со прскање на троската со вода. Во некои топилници третманот на троската се врши во текот на течната фаза со цел да се подобри крајниот квалитет на троската и нејзината димензионална стабилност со додавање на силициум, алуминиум оксид, борон (колеманит или натриум борат) и проверка на времетраењето на процесот на ладење.  Кај некои постројки троската од различни процеси се меша во течната фаза за да се направи посоодветна за дополнителна обработка. 
Доколку троската се истура на подот, откако ќе се стврдне се крши со употреба на копачи или лопати и се носи во надворешен магацин. Откако ќе помине некое време, троската се преработува со уреди за ситнење и просејување со цел да се постигне потребната конзистентност за идна употреба во градежништвото.  За време на оваа операција, сите метални честички кои се содржат во троската се двојат со магнети, рачно или со употреба на копање, кршење и просејување со цел  повторно да се употребат при производството на челик.  
1.1.8. Леење 
Штом ќе се постигне потребниот квалитет на челикот, тој се пренесува во казан за леење до машините за леење.  Пред неколку години, стандарден метод бил да се истура истопениот челик во трајни калапи (леење со трајни калапи или со ингот леење) во испрекинат процес.  Кај ингот леењето, течниот челик се лее во калапи за леење.  Во зависност од посакуваниот квалитет на површината, во текот на леењето во ингот калапот може да се додадат агенси за дегасирање (како на пример NaF).  По ладењето, ингот производите се носат надвор од калапите за леење, до мелниците за валање. По ова, по претходно загревање, инготовите се валаат во плочи, кратки прачки или подолги прачки.
Денес најчесто се избира континуирано леење, со кое челикот се лее во непрекинати котури (на пример плочи со различни големини или тенки ленти): тоа е процес кој овозможува леење на една или на неколку казани со течен челик во постојан котур на плочи, кратки прачки, подолги прачки, ленти или други видови парчиња челик.
Течниот челик се истура од конвертерот во казанот кој по секундарната обработка го пренесува челикот до машината за континуирано леење односно до ‘инката’. Ова е еден вид на посреден казан и количеството на челик што излегува од него може да се контролира. Казаните се загреваат претходно пред да се излее течниот челик со цел да се избегне стратификација на температурата во инката. 
Кога течниот челик ќе ја постигне посакуваната температура, тој се истура во инката.  Оттаму тој поминува во краток бакарен калап кој се лади со вода, во кој нема воздух и кој прави осцилирачки нагорни и надолни движења со цел да се спречи челикот да се залепи.  Калапот на металот му го дава посакуваниот облик. 
1.2. Дијаграм на процесот на производство 
Дијаграмот на процесот на производство со ЕЛП е даден на Слика 1. 
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Слика 1: Дијаграм на процесот на производство со ЕЛП
3. Опис на секторот во Република Македонија 
1.3. Металната и Металургија
Металната и електроиндустријата претставува комплементарна и заокружена технолошка целина во националната економија и се од посебно значење за развојот на земјата. Производите на металната и електроиндустријата имаат карактер на трајни потрошни добра и се од инвестиционо значење, а дел од производството е наменето за широка потрошувачка.

Во Здружението на металната и електроиндустријата членуваат околу 120 фирми репрезенти од дејностите: производство на метални производи во металопреработувачката фаза, производство на машини и уреди, производство на електрични машини и апарати, производство на моторни возила и производство на други сообраќајни средства и опрема за транспорт.

Во овие дејности инсталирани се повеќе капацитети з апреработка на основните метали во повисок степен на финализација, како што се, специјални алатни машини-роботи, разни видови на машини, алати и нивни делови, челични конструкции, мостови и нивни делови, процес на нестандардна опрема за енергетски објекти, металургија, хемиска индустрија, прехранбена индустрија и друга индустрија, производи за градежништвото (арматурни мрежи, алуминиумски прозорци и врати, заштитни врати, жичани производи), апарати на цврсти горива и камини, пумпи за течни флуиди и нивни делови, апарати за домаќинството, за хотели и ресторани, медицинска опрема и помагала, енергетска опрема (разни видови на трансформатори, енергетски кабли, колектори за соларна енергија, табли, плочи, пултови и ормани, контактори и релеи), разни видови на бојлери поцинкувани, емајлирани од росфрај, делови за моторни и шински возила, опрема за транспорт, стартер оловни акумулатори, машини и апарати за филтрирање и пречистување на течност и гас, електроника и делови за автомобилскатаиндустрија, автобуси и надградба на стопански возила.

Во фазата на преструктуирање преку процесите на приватизација, како и при странски вложувања преку Green field инвестиции во изминатиот период остварени се значајни странски вложувања во производството на делови за автомобилската индустрија, автобуси, сопирачка опрема за шински возила, челични конструкции, стандардна и нестандардна опрема, трансформатори, оловни стартер акумулатори, во преработка и конфекционирање на арматурно железо и други производи.

Металната и електроиндустријата во изминатиот период продолжија позитивните трендови во делот на производствоти и размената со странсво. Така индустриските гранки од овој комплекс го зголемија учеството во БДП по основни цени го зголемија учеството на 4,9%, во структурата на физичкиот обем на индустриското производство на ниво на индустијата и рударството овие гранки учествуваат со 10,9%, во вкупниот извоз на земјата со 22,58% и во вкупниот број на вработени со околу 2,2 %.

Над 80% од производството сепласира во земјите на ЕУ, поранешните ЈУ-републики, Југоисточна Европа, САД идруги земји, а останатиот дел на домашниот пазар.

Металургија

Како значаен базно-суровински комплекс, вадењето на руди од метал и производството на основни метали  се од големо значење за македонската економија.  Со учествуво со над 12% во БДП, 10% во вкупниот број на вработени и над 30% во извозот на Република Македонија, металуршкиот сектор – производството на основни метали е движечкиот мотор на македонската економија.
Производството на основни метали и вадењето на руди од метал 

· учество во БДП – 7,8%

· учество во структурата на индустриското производство – 12%

· учество во извозот на РМ – 30%

· Учество во бројот на вработени – 16%

Во производството на основни метали, како специфична базна гранка од стратешко значење, инсталирани се заокружени техничко технолошки системи во кои е вградена современа опрема и технологија од повеќе познати светски производители.

Во овој сектор остварени се значајни странски вложувања и тоа  во производството на топловалани, ладновалани и превлечени лимови,  феролегури, профили и цевки,  бетонско железо и други производи.

Инсталирани се капацитети за производство на:

· топловалани дебели лимови, 

· топловалани траки, 

· ладновалани лимови,

· поцинковани и пластифицирани лимови, 

· заварени цевки и профили, 

· фероникел, 

· феросилициум и  феро  силико манган, 

· арматурно-бетонско железо, 

· разни видови на одлеаноци, светловалана, 

· поцинкувана и патентирана жица. 

Инсталирани капацитети за топловалани дебели лимови - 520.000 тони, топловалани траки -800.000 тони, ладновалани лимови - 600.000 тони, поцинковани и пластифицирани лимови -150.000тони,заварени цевки и профили - 400.000 тони, феросилициум- 80.000 тони,феро и силико манган 180.000 тони, фероникел - 14.000 тони, арматурно-бетонско железо-100.000 тони, разни видови на одлеаноци- 12.000 тони,светловалана, поцинкуванаи патентирана жица -7.000 тони.

Металургијата како главната извозна гранка  во предкризната 2007 година имаше извоз од 1,62 милиајрди американски долари или имаше учество од над 30%  во вкупниот национален извоз а во 2014 година тој изнесува 970 милиони американски долари, или околу 25% во вкупниот извоз на државата.  Истиот го реализираат 10 компании –производители од челичната индустрија и обоените метали.  

Најзастапени извозни производи:

фероникелот, феросилициум, феросиликоманган, топловалани, ладновалани и обложени производи-лимови, цевки, профили и лиени производи.

Најголемите металуршки капацитети, лоцирани во Скопје (МАКСТИЛ, Арцелор Митал), Кавадарци (ФЕНИ), Тетово (СИЛМАК-Југохром), Радовиш (Бучим) и Македонска Каменица (САСА), како едни од поголемите загадувачи на животната средина превземаат сериозни инвстициони активности во опрема за намалување на влијанието врз животната средина. 
1.4. Законодавство на сила
Во делот „Законодавство„ на веб страницата на ДИЖС (http://www.sei.gov.mk/page_en.asp?ID=2) достапни се и закачени се релевантните законски акти.

Тоа се следниве основни закони:
· Закон за животната средина
· Закон за инспекциски надзор
· Закон за водите
· Закон за заштита на природата
· Закон за заштита од бучава во животната средина 
· Закон за квалитет на амбиенталниот воздух
· Закон управување со отпад
· Закон за управување со батерии и акумулатори и отпад од батерии и акумулатори
· Закон за управување со пакување и отпад од пакување 

· Закон за управување со електрична и електронска опрема и отпад од електрична и електронска опрема
· Закон за генетски модифицирани организми 

· Закон за контрола на емисиите на испарливите органски соединенија од користење на нафта 
· Закон за општа и управна постапка 
· Закон за прекршоци 
· Кривичен законик и Закон за кривична постапка
· Закон за формирање на Државна Комисија за одлучување во второстепена постапка во областа на инспекцискиот надзор и прекршочни постапки 
Освен тоа, на веб страницата на МЖСПП (http://www.moepp.gov.mk) има линк до релевантното примарно и секундарно законодавство. 

Информации за секундарното законосавство како Правилниците може да најдете на веб страницата на Службен Весник на РМ (www.slvesnik.com.mk).
4. Главни прашања во врска со животната средина во секторот 
1.5. Прелиминарни информации за Референтниот документ за најдобрите достапни техники за производство на железо и челик и применливи НДТ 
За инсталациите кои имаат ЕЛП треба да се применат општите заклучоци за НДТ од Референтниот документ за најдобрите достапни техники за железо и челик (види го Анекс 1 за повеќе информации, достапни се верзиите на хрватски и на англиски јазик). Тие заклучоци за НДТ се однесуваат на следното:
· Системи за управување со животната средина (НДТ 1)
· Управување со енергијата (НДТ 2 и 3, делумно, бидејќи во инсталациите со ЕЛП не се користи гас од високи печки, јаглен гас и гас од печки на чист кислород).  
НДТ 94 е специфичен документ кој содржи најдобри достапни техники за електролачните печки.  Најдобра достапна техника е да се намали потрошувачката на енергија преку користење на постојано леење во ленти со приближна форма, доколку тоа е оправдано со квалитетот и составот на произведените класи на челик. 
· Потрошувачка на електрична енергија (НДТ 5)
· Управување со потрошувачката на вода и со отпадните води (НДТ 12)
· Мониторинг (НДТ 13, 14, 15, 16)
· Престанување со работа на инсталацијата (НДТ 17)
· Бучава (НДТ 18, НДТ 95 види поглавје за Бучава и вибрации)
4.2. Воздух 
4.2.1. Прашина
За намалување на емисиите од прашина применливи се следните НДТ: 
· Управување со материјалите (НДТ 6 и 7)
· Управување со остатоците од процесот како што се нуспроизводите и отпадот (НДТ 8, 9 и 10).
· Дифузни емисии на прашина од чувањето на материјалите, од транспортот и од постапувањето со суровините и со полупроизводите (НДТ 11).
Специфични НДТ  за намалување на прашината кај ЕЛП се следните:
НДТ за ЕЛП за примарно и секундарно отпрашување (вклучувајќи го и предгреењето на отпадниот метал, полнењето, топењето, испуштањето, обработката во казанска печка и секундарната преработка) е да се постигне ефикасна екстракција од сите извори на емисии со употреба на една од техниките наведени подолу, како и да се користи последователно отпрашување со филтер со ќеса. 
I. Комбинација на системи за директна екстракција на издувните гасови (4-ти и 2-ри отвор) и системи со хауба 
II. Директна екстракција на гасовите и системи со куќарка.
III. Директната екстракција на гасовите и евакуација од целиот објект (за ЕЛП со мал капацитет може да не треба директна екстракција на гасовите за да се постигне истата ефикасност на екстракцијата). 
Генералната просечна ефикасност на екстракцијата при примена на НДТ е > 98 %.
Нивоата на емисии при НДТ за прашина се < 5 mg/Nm3, утврдени како дневна просечна вредност. 
(дел од НДТ 88, Референтниот документ за најдобрите достапни техники за железо и челик).
НДТ 90 за обработка на троската на самата локација, укажува да се намалат емисиите на прашина преку користење на една или комбинација од следните техники:
I.  Ефикасна екстракција од ситначот на троската и од уредите за просејување, со последователно чистење на издувните гасови, доколку е применливо
II. Транспорт на нетретираната троска со камиони за товарење 
III. Екстракција или воденење на преносните точки на преносната трака за скршени материјали 
IV. Воденење на купчињата во кои се чува троската 
V. Употреба на прскалки за водена пареа кога се товари иситнетата троска. 
Доколку се користи НДТ 1, нивото на емисии при НДТ за прашина е < 10-20 mg/Nm3, утврдено како просек за време на периодот на земање мостри (непостојано мерење, примероци од лице место за период од 1 час). 
4.1.2. Мирис 
За ЕЛП може да се примени НДТ 69 од Референтниот документ за најдобрите достапни техники за железо и челик кој се однесува на намалување на емисиите кои се извлекуваат од високите печки од третманот на троската (да се кондензираат испарувањата доколку е потребно намалување на миризбата). 
4.1.3. Загадувачки материи
НДТ за процесите со електролачни печки е да се спречат емисии на жива, преку избегнување, колку е можно, суровини и дополнителни материјали кои содржат жива (НДТ 87, исто НДТ 6 и 7).
НДТ за ЕЛП за примарно и секундарно отпрашување (вклучувајќи го и предгреењето на отпадниот метал, полнењето, топењето, испуштањето, обработката со казанска печка и секундарната преработка) е да се спречат и намалат емисиите на полихлоринирани дибензодиоксини/фурани (ПХДД/Ф) и полихлоринирани бифенили (ПХБФ) преку избегнување колку е можно, суровини кои содржат ПХДД/Ф и ПХБФ или нивни прекурсори (види НДТ 6 и 7) како и со употреба на комбинација на следните техники, во комбинација со соодветен систем за отстранување на прашина. 
I. Соодветно пост-согорување 
II. Соодветно брзо гаснење
III. Инјектирање на соодветни апсорбирачки агенси во каналот пред отпрашување 
Нивоата на емисии на полхлоринирани дибензодиоксини/фурани при НДТ се < 0,1 ng I-TEQ/Nm3 врз основа на 6 до 8 часовно земање случајни примероци во текот на услови на стабилна состојба.  Во некои случаи нивоата на емисии при НДТ можат да се постигнат и само со примена на примарни мерки.  
Примена на НДТ 89 дел I (соодветно пост-согорување): во сегашните постројки треба да се земат предвид околностите како на пример достапен простор, систем за одведување на издувните гасови итн., со цел да се оцени применливоста на НДТ 89. 
4.1.4. Стакленички гасови (гасови кои предизвикуваат ефект на стаклена градина)
Емисиите на стакленички гасови не се регулирани со Референтниот документ за најдобрите достапни техники туку со други релевантни инструменти на ЕУ како на пример со Системот за тргување со емисии.  Сепак, општите НДТ 2 и 3 (управување со енергијата) делумно се применливи за инсталациите со ЕЛП (особено бидејќи нема производство на гас од високи печки, јаглен гас и гас од согорување со директен кислород во инсталациите со ЕЛП).  
4.2. Бучава и вибрации 
Видете го НДТ 18 (општи НДТ) и НДТ 95 (специфични НДТ за ЕЛП). 
НДТ 18:
НДТ е да се намалат емисиите од релевантните извори во процесите за производство на железо и челик, преку употреба на една или повеќе од следните техники зависно од и соодветно на локалните услови:
· Спроведување на стратегија за намалување на бучавата 
· Покривање на бучните машини/делови од процесот 
· Изолација за вибрациите на машините/деловите од процесот 
· Внатрешните и надворешните облоги да се прават од материјали што ги апсорбираат ударите 
· Изолирани објекти во кои ќе се постават сите бучни машини и делови од производството како на пример опремата за трансформација на материјалите 
· Изградба на ѕидови за изолација односно изградба на објекти или природни пречки, како на пример садење дрвја и грмушки меѓу заштитените подрачја и бучните активности 
· Пригушувачи на излезите и на оџаците 
· Изолирање на каналите и на финалните дувачи кои се поставени во звучно изолирани објекти 
· Затворени врати и прозорци на покриените делови 
БДТ 95:  НДТ е да се намалат емисиите на бучава од инсталациите со ЕЛП и од процесите кои создаваат висока звучна енергија преку употреба на комбинација на следните градежни и оперативни техники во зависност од и согласно локалните услови (покрај користењето на техники кои се наведени во НДТ 18):
· I. Градење на објектот во кој се наоѓа ЕЛП на начин што ќе ја апсорбира бучавата од механичките удари кои се резултат од работата на печката 
· II. Изградба и поставување на кранови за пренос на кошовите за полнење за да се спречат механички шокови 
· III. Посебна употреба на акустична изолација на внатрешните ѕидови и кровови за да се спречи бучавата што се пренесува преку воздухот од зградата во која е сместена електролачната печка 
· IV. Одделувањето на печката и надворешен ѕид за да се намали бучавата која се пренесува преку структурите од зградата во која е електролачната печка 
· V. Поставување во затворени објекти на процесите кои создаваат високо звучна енергија (на пример електролачната печка и машините за декарбуризација) во рамките на главната зграда.
4.3. Отпадни води
Отпадните води се опфатени со општите заклучоци за НДТ (управување со вода и со отпадни води) и со НДТ 91 и НДТ 92:
НДТ е колку е можно да се намали потрошувачката на вода за ладењето на печките во процесот на ЕЛП, со употреба на затворени системи за ладење со вода освен ако не се користат други системи за ладење (НДТ 91)  
НДТ 92: НДТ е да се намали испуштањето на отпадните води од континуирано леење преку употреба на комбинација на следните техники: 
I. Отстранување на цврсти материи со флокулација, седиментација и / или филтрирање 
II. Отстранување на маслото во резервоари за одмастување или во некој друг сличен уред 
III. Колку е можно повторна употреба на водата за ладење и на водата од генераторот за вакуум 
Нивоата на емисии при НДТ во отпадните оди од машините за континуирано леење, врз основа на квалификуван случаен примерок или 24-часовен збирен пример се следни: 
· Суспендирани цврсти честички < 20 mg/l
· Железо                           

< 5 mg/l
· Цинк                            

< 2 mg/l
· Никел                         

< 0,5 mg/l
· Вкупно хром       

< 0,5 mg/l
· Вкупно јаглеводороди  
<5 mg/l
4.4. Почва и подземни води 
Применливи се НДТ 6 и НДТ 11. 
НДТ 6: НДТ е да се оптимизира управувањето и контролата на внатрешниот проток на материјали со цел да се спречи загадувањето, влошувањето на животната средина, да се обезбеди соодветен квалитет на влезните материјали, да се овозможи повторно користење и рециклирање и да се подобри ефикасноста на процесот и оптимизација на металот кој се добива.  
Соодветното чување и ракување со влезните материјали и со остатоците од производството може да помогнат да се намалат емисиите на прашина во воздухот од местата на кои се чуваат материјалите и од преносните траки вклучувајќи ги и преносните точки за да се избегне загадување на почвата, на подземните води и да се спречи истекување на вода од инсталацијата. 
Во НДТ 11 опишани се бројни НДТ за спречување и намалување на дифузните емисии од прашина од складиштата за материјали, од ракувањето и транспортот на суровини од полупроизводи.  Доколку се користат техники за намалување на влијанието врз животната средина, НДТ е да се оптимизира ефикасноста на зафаќањето и на последователното чистење со соодветни техники кои се резимирани во документот за НДТ (околу 50 техники, кои опфаќаат општи техники, техники за ракување и транспорт на суровини во големи количини, за испорака на материјали, чување и активности за обновување на локацијата (рекламација), за испорака со морски транспорт, за истоварање на воз или камион, за високо чувствителни материјали, за ракување со троската и со отпадниот метал како и постапување за време на транспортот на материјали. 
4.5. Отпад
Општите НДТ се опишани во НДТ 8:  НДТ за цврсти остатоци е да се користат интегрирани техники и оперативни техники за намалување на отпадот преку интерна употреба или преку примена на специјализиран процес за рециклирање (внатрешно или надворешно).  НДТ 93 е документ со специфични НДТ за електролачните печки. 
НДТ (93) е за спречување на создавањето на отпадот преку употреба на една или комбинација на следните техники:
I. Соодветно собирање и чување за да се олесни специфичниот третман 
II. Обновување и рециклирање на лице место на рефракторните материјали од различните процеси и нивна употреба внатрешно, односно за замена на доломитот, магнезитот или варовникот. 
III. Доколку е потребно, употреба на филтри за прашина за надворешно собирање на обоените метали како што е цинкот во индустријата за обоени метали, преку збогатување на филтрите за прашина и рециркулација до ЕЛП. 
IV. Одвојување на скалестото од постојаното леење во процесот на третирање на водата и повторно користење на водата со последователно рециклирање.  На пример во синтерните/високи печки во цементната индустрија.
V. Надворешна употреба на рефракторните материјали и на троската од процесите во ЕЛП како секундарни суровини кога тоа го дозволуваат пазарните услови. 
НДТ (93) е на контролиран начин да се управуваат процесите во ЕЛП, кои не можат ниту да се избегнат ниту пак суровините можат да се рециклираат. 
4.6. Складирање на опасни супстанции 
Види го следниот дел 4.8
4.7. Безбедност 
Во Директивата за индустриски емисии не се дадени услови или препораки за безбедносните аспекти, како на пример за чување на опасни супстанции, така што за овие и за други безбедносни аспекти не може да се најде Референтен документ за најдобрите достапни техники.  Во овој случај применлива е Директивата Севесо -III (2012/18/EУ) за спречување на хаварии со опасни супстанции. Директивата ги опфаќа инсталациите каде може да се присутни опасни супстанции (за време на процеси или при чување) во количества над определен праг.  Директивата ги опишува главните обврски за органите и операторите во државите-членки
.  До сега во Република Македонија е транспонирана само Директивата Севесо II како поглавје во рамките на Законот за животна средина.
4.8. Административна организација / внатрешна контрола 
4.8.1. Систем за управување со животната средина 
Во НДТ 1 (во делот „Општи заклучоци за НДТ“) опишани се елементите на Системот за управување со животната средина за овој сектор.  Исто така мора да се земе предвид и Референтниот документ за општите начела на мониторингот.
 Опсегот (односно нивото на детали) и природата на системот за управување со животната средина (СУЖС) (стандардизиран или нестандардизиран) генерално ќе зависи од природата, обемот и сложеноста на инсталацијата, како и од различните влијанија врз животната средина кои таа може да ги предизвика. 
4.8.2. Самомониторинг и известување 
Применлив е и НДТ 1 дел V, точки i и iii од Референтниот документ за најдобрите достапни техники за железо и челик.  НДТ документи кои детално ги опишуваат обврските за мониторинг се НДТ 13, 14, 15 и 16 во Поглавје 9.1.7 од Заклучоците за НДТ во БРЕФ. 
4.9. Други прашања во врска со животната средина 
4.9.1. Потрошувачка на енергија и ефикасност 
НДТ 2, 3 и 5 од Поглавје 9.1.2 од заклучоците за НДТ во БРЕФ ги опишуваат најдобрите достапни техники и нивната применливост во однос на управувањето со енергијата (НДТ 4 не е применлив за ЕЛП). 
4.9.2. Управување со природните ресурси 
НДТ 1 (VII,VIII), Поглавје 9.1.3 (НДТ 6), Поглавје 9.1.4 (НДТ 8 и 9), Поглавје 9.1.6 (НДТ 12) и Поглавје 9.1.8 (НДТ 17 за престанување на постројката со работа) од заклучоците за НДТ во БРЕФ се применливи и ги опишуваат техниките за подобрување на управувањето со природните ресурси во постројката. 
5. Инспекција
1.6. Подготовка пред инспекцијата
1.6.1. Одлучете за видот/времетраењето на инспекцијата
Инспекцискиот тим ќе одлучи за видот на инспекцијата и за ресурси, вклучувајќи персонал и опрема, кои ќе бидат доделени на задачата. Примери на типови инспекција може да биде редовна инспекција на сите производствени процеси или делумна контрола на проблематичните области врз основа на жалби или во случај кога постојат индикации дека критичните гранични вредности на емисија (ELV) не можат да бидат исполнети.

Следниве аспекти треба да бидат земени предвид:

· Сложеноста и времетраењето на инсталацијата - посложените значи повеќе инспектори кои можат да бидат потребни

· Рок на инспекција - од безбедносни причини се препорачува во текот на ноќта двајца инспектори да ја спроведат инспекцијата;

· За вонредни инспекции, особено тие што се вршат по приговор и проблематична ситуација, препорачливо е да се назначат двајца инспектори на тоа;

· Временска состојба, како и за време на една година - можеби ќе биде потребна некоја дополнителна опрема (на пр факели, заштитна облека, итн).

· Потребни ресурси (човек-моќ / опрема, безбедносни мерки на претпазливост)
· Во однос на претходната точка, препорачливо е да се има чек-листа на потребната опрема (вклучително и безбедносната опрема, потребна за земање мостри опрема во случај земање примерок, лаптоп ако е достапен и лесен ...). 
1.6.2. Електронска (десктоп) студија во канцеларија -собирање на информации и податоци

Собирање и оценка на постоечките информации за инсталација е од клучно значење за успехот на инспекцијата, бидејќи им овозможува полесно формулација на насочени прашања за интервјуто на операторот и конкретната истрага на овие оперативни единици кои покажуваат најголем потенцијал за непридржување со условите утврдени во одлуката од ЕИА или надминување на поставените ГВО во еколошка дозвола. Примерите за собирање на информации се наведени подолу:

1. Извештаи од претходните инспекции

2. Мапи

3. Оценка на влијанието врз животната средина

4. Барање за издавање на дозволи

5. Еколошки дозволи

6. Еколошки извештаи доставени од операторите, вклучително и оние за следење/мониторинг

7. Жалби добиени од граѓани за инсталацијата

8. БРЕФ Референтни документи за Производство на железо и челик (Поглавје за Електролачна печка) и применливи НДТ (Поглавје 4)
9. PRTR и други регистри како регистерот за загадувачки супстанции во воздухот, регистерот на производители и менаџери
10. Информации за инсталации добиени од другите надлежни органи

11. Интернет достапни информации (веб-страница на компанијата)

Врз основа на евалуацијата на собраните информации  следново треба да се подготви:

· Сеопфатен прашалник кој ќе се користи на интервјуто со операторот

· Листа на проверка за да се олесни инспекција (види ја следната подточка).

· Краток преглед на "критична" ГВО (т.е. оние параметри кои значително придонесуваат за загадувањето , односно излегуваат од  инсталацијата)

· Листата на НДТ (во согласност со издадената дозвола) која корисникот треба да ја има инсталирано и да работи според нив

· Листата на документацијата која ја обезбедува операторот (на пример, само-мониторинг евиденција, годишните извештаи доставени до властите)

· Записници од Инспекциите и обрасци за извештајот (наменски за инсталација) да бидат пополнети на крајот на инспекцијата

· Распоред/Агенда на инспекција (види го следниот подточка)

1.6.3. Обрасци за распоред/агенда на инспекцијата и листи за проверка
Можете да го користите како за почеток, делумно завршен, образецот на листи на проверка во Анексот 4, кој е прилагоден за овој сектор.

Еден краток распоред/агенда може да биде многу корисна алатка која ќе ви помогне да се изврши инспекцискиот надзор. Обезбедување на оператор однапред, може да резултира со подобра координација на инспекцијата, едноставно затоа што операторите ќе бидат свесни за тоа колку средства и луѓе тие ќе треба да  распределат на инспекција. Подготовка на таков документ пред инспекција не одземаат многу време, можете да го користите образецот за распоредот/ агендата на инспекција во Анекс 2.
1.6.4. Претходно известување на операторот
- Редовни инспекции. Операторот треба да биде претходно известен за редовните инспекции како што е предвидено во Законот за инспекциски надзор.
- Вонредни инспекции. Не постои обврска да ги известувате операторите вонредните инспекции. Затоа, во случај, на извршените инспекции  да се потврди дека операторот е во согласност со прописите за животна средина, како последица на претставки од граѓани или од други причини, не е препорачливо да се извести операторите претходно.

1.7. Инспекција на лице место
1.7.1. Општи одредби што треба да се земат предвид 
Целта на инспекцијата ќе биде да се провери усогласеноста на операторот со оперативните / еколошки услови утврдени во издадената дозвола.

1. Претставете се: покажете ја Вашата легитимација на почетокот на секоја инспекција.

2. Објаснете ја целта на вашата посета

3. Функционирањето / еколошките услови утврдени во издадената дозвола ќе бидат "насоки" во текот на инспекцискиот надзор.

4. Земете примероци или барање за земање мостри и лабораториски анализи, ако е потребно
5. Секогаш снимајте ја инспекцијата: со фотографии и / или видеа, тие се од фундаментално значење како доказ на суд.

1.7.1.1. Најдобри достапни техники (НДТ) 
Мора да се провери дека сите НДТ кои се пропишани со дозволата се присутни и дека се исполнети соодветните гранични вредности за емисии. За инсталации кои подпаѓаат под Директивата за емисии во индустријата, доколку  неопходните НДТ-поврзани нивоа на емисија не се пропишани со дозволата, мора да се провери дали има објаснување пропишано со член 15.4 од Директивата
.  Доколку нема (добро) објаснување, треба да се даде повратна информација до пишувачите на дозволата и до операторот. Ако НДТ пропишани со дозволата се присутна, работат нормално, но ГВЕ  не се исполнети, можни алтернативи може да се дискутираат со пишувачот на дозволата и со операторот.   
1.7.2. Главни прашања за инспекција 
Главните точки на интерес за инспекција за секторот Производство на железо и челик (Електролачна печка), се следниве
1. Емисии во воздухот
1.1.  Прашина (види 4.1.1.)
· проверете дали НДТ 88 + 90, НДТ за ЕЛП основно и средно отпрашување (вклучувајќи отпадоци од загревање, полнење, топење, поклопување, садови за печка и секундарна  металургија) и намалување на прашина за преработка на згурата на самото место се поставени и правилно управувани и соодветните ГВЕ се исполнети

· проверете дали дифузните емисии на прашина од материјали за складирање, ракување и транспорт на суровини и (интермедиарни) производи се намалени (НДТ 11).

1.2. Жива (види 4.1.3.)

· Проверете во кој обем операторот користи суровини и помошни средства кои не содржат жива. (БАТ 87, исто така, БАТ 6 и 7)

1.3. Полихлорирани дибензодиоксини / фурани (PCDD / F) и полихлорирани бифенили (PCB) (види 4.1.3.)

· Проверете во кој обем се избегнува употреба на суровини кои содржат PCDD / F и ПХБ или нивни прекурзори (види БАТ 6 и 7)

2. Бучава - вибрации (види 4.2.)
· Проверете дали се применети елементи на НДТ 18 + 95. (Имплементација на стратегија за намалување на шум,  оградување на бучни активности / единици, вибрации, изолација од работењето / единици, внатрешна и надворешна обвивка направена од абсорбентен материјал, шумоизолации на згради за да се спречат какви било бучни операции со материјал - опрема за трансформација, градење ѕидови за заштита од бучава, придушувачи на издувните елементи,  компресори кои се наоѓаат во згради со изолација, затворање на вратите и прозорците на покриени области и изградба на објектот, опремата и изолација на ѕидовите на ЕЛП и поставеноста на печката и  единици за декарбуризација во ЕЛП зграда).

3. Отпадни води (види 4.3.)
· Проверете дали се применуваат  и до која мера затворените системи за ладење со вода на уредот ЕЛП /Електролачна печка (НДТ 91)

· Проверете дали испуштањето на отпадните води од континуираното леење е минимизирано (БАТ 92).

4. Отпад (види 4.5.)
· Испитајте до која мера се применуваат техниките за минимизирање на отпад (НДТ 93: соодветно собирање и складирање за да се олесни одреден третман, преработка и рециклирање на самото место на огноотпорни материјали од различни процеси и кои се користат  интерно, користење на филтер за прашина за надворешни обновување на обоени метали како цинк во индустријата на обоени метали, поделба на скала од континуирано леење во процесот на прочистување на водата и обновување, последователно рециклирање, надворешна употреба на огноотпорни материјали и згура од процесот на електролачна печка како секундарна суровина ).

5. Енергетска ефикасност

· Проверете примена на НДТ 2, 3 и 5 од поглавје 1.1.2 од заклучоците на НДТ на БРЕФ (оптимизирање на потрошувачката на енергија, онлајн следење на најважните енергетски текови, известување и анализа на алатки, вршење на енергетски контроли, како што е опишано во БРЕФ за Енергетска ефикасност, евентуална инсталација на парни котли, предзагревање на воздух за цогорување во печките,  изолација на цевките за пареа,  системи за управување со енергија,  брусење,  транспорт, вентилација и пренесување на опрема и други опрема на струја со висока енергетска ефикасност).
1.7.3. Опструкции од страна на опараторот
Понекогаш може да се случи операторот да не сака да има инспекција во неговата инсталација и не им ја отвора вратата на инспекторите. Ако ова се случи инспекторот има право да повикa претставник од државната администрација или полиција за помош.

Но, ова не е единствениот начин  операторот да може да ја попречи работата.
 Други начини може да се случат како што се:

• Не обезбедување на информации објаснувајќи во исто време дека истите се доверливи

• Се обидуваат да добијат неколку дополнителни дена за подготовка на информации кои се потребни

• Се обидуваат да ги одвратат инспекторите од посета на "тешки" места како што се на пример области каде што отпадот е несоодветно поставена.

Мора да се има на ум дека  опструкција од страна на оператор се смета за прекршок. 

1.8. После инспекцијата
1.8.1. Инспекциски извештај
По извршениот инспекциски надзор, во согласност со најдобрите практики на ЕУ, инспекторот треба да го подготви финалниот извештај за инспекцијата. Примерот/образецот за таков извештај се изработува во рамките на овој твининг проект и е достапен на веб-сајтот на ДИЖС (види Анекс 1 за повеќе информации). Главните содржини на таков извештај се следниве:

1. Основни параметри за инспекцијата

· Основа на инспекцијата (дозвола, законските прописи)

· Надлежните инспекциски органи, соработка со инспекциски органи

· Вид на инсталација (на пр. Фабрика за гипс, кланица, производство на месо )

· Оператор (Име на компанијата)

· адреса

· Датум на инспекција

· Траење на инспекција

· Предмет на инспекција (пр. Интегрирана дозвола,  медиумите кои биле проверени, делови од инсталацијата што се инспектирани)

· Вид на инспекциски надзор (редовен, вонреден, контрола)

2. Резултатите од инспекцијата

· Немање или само мали нерегуларности

· Значителни или релевантни неусогласености

· Сериозни или важни неусогласености

3. Препорачани корективни мерки 

· Мали корективни мерки

· Значителни или релевантни корективни мерки

· Сериозни или важни корективни мерки
1.8.2. Инспекциски снимки /записи 
Извештајот од инспекцијат и сите други дополнителни материјал кои се користат за подготовка на инспекцијата мора да се чуваат и да се достапни за сите релевантни органи за нивна информација..
Анекс 1: Корисни референтни документи и линкови 
	Документ / информација 
	Линк 

	Интернет страницата на Државниот инспекторат за животна средина, со корисни материјали, меѓу кои Прирачникот за инспекција, листите на податоци и листите за проверка 
	www.sei.gov.mk

	Заклучоци за НДТ за производство на железо и челик (верзија на хрватски јазик) 
(англиска верзија)
	http://eur-lex.europa.eu/legal-content/HR/TXT/PDF/?uri=CELEX:32012D0135&from=EN
http://eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?uri=uriserv:OJ.L_.2012.070.01.0063.01.ENG&toc=OJ:L:2012:070:FULL

	Референтен документ за НДТ за производство на железо и челик, 2013
	http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/

	Референтен документ за НДТ за емисии од складирање, јули 2006, 
	http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/

	Референтен документ за НДТ за енергетската ефикасност, февруари 2009 
	http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/

	Референтен документ за економија и ефектите врз различни медиуми, јули 2006
	http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/

	Директива за индустриски емисии 2010/75/ЕУ
	http://eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?uri=celex:32010L0075


Анекс 2: Образец за инспекциски распоред/агенда

РАСПОРЕД/АГЕНДА ЗА ИНСПЕКЦИЈА
Име на компанијата
Датум на инспекцијата
Број на ИСКЗ А/Б дозвола
Овој Распоред/ Агенда за инспекција ги дефинира и ги планира активностите на самото место; го дефинира типот на испитувања што се спроведуваат (идентификација на клучните проблеми на животната средина) и како да се истражат дефинираните теми (административен или технички преглед преку непосреден увид на објектот). Дневниот ред се доставува до членовите на тимот за инспекција и операторот во текот на претходната средба/состанок.

Состав на Инспекциската Група

Инспекциската Група (ИГ) е сочинета од следниве службени технички лица :

Име –Јавна администрација  (Лидер на ИГ)

Име –Јавна Администрација 

xxx

xxx

Време и спроведување на инспекцијата

Инспекцијата ќе се спроведува во согласност со следнава програма:

Ден/месец/година

	
	Предмет
	Aктивности
	време
	Кој / Персонал

	Чекор 1
	Прв состанок
	Претставување на планот/агендата од страна на инспекцискиот тим

Претставување на актуелната состојба на постројката (производствени капацитети и план /проект за да се проверат точките од дозволата) од страна на Операторот
	9.00
	Лидерот на ИГ

Правен претставник на пострројката

Претставник на постројката одговорен за прашања од животната средина

	Чекор 2
	Административна инспекција
	xxxxx 
	11.00
	xxx

	Чекор 3
	Site visit  
	Проверка на примената на НДТ
	12.00
	Претставник на постројката одговорен за прашања од животната средина

	Ручек 13.30 -14.30

	Чекор 4
	Посета на лице место
	Складирање на отпад
	14.30
	Претставник на постројката одговорен за прашања од животната средина

	Чекор 5
	Посета на лице место
	Почистителна станица
	15.00
	Претставник на постројката одговорен за прашања од животната средина

	Step xxx
	xxx
	xxx
	xxx
	xxx

	Чекор xx
	Записник за инспекцијата 
	Нацрт и изготвување на записник за инспекцијата. 
	16.00
	Правен претставник на пострројката



	Чекор xx
	Завршен состанок
	Заклучоци
	17.30
	Правен претставник на пострројката

Претставник на постројката одговорен за прашања од животната средина


Документи што операторот треба да ги подготви
· Ажуриран план/проект на постројката во кој ке бидат означени: 

· Точките на излевање на вода
· Точките за емисии во воздухот
· Области за складирање на отпад
· xxxxxx;

· Сертификат за Систем за управување во животната средина.

· Сертификат за анализа издаден од сертифицирана лабораторија за последната мониторинг анализа.

· Известување до Овластеното тело во врска со инцидентите.

· xxxxx.
Анекс 3: Секторска терминологија 
Казан е еден вид на голема лажица во која се носи и истура стопениот метал 
Секундарна преработка: со употреба на модерна технологија, процесот на производство на челик може да се подели на два чекора. Сите дополнителни чекори кои се потребни за производство на челик од висока класа се случуваат исклучиво во казанот.  Таквата обработка во казанот се нарекува секундарна обработка. 
Анекс 4: Листа за проверка за секторот: Производство на железо и челик (Електролачни печки)
�� HYPERLINK "http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/ROM_FD_10201" �http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/BREF/ROM_FD_10201� 


� Чл.15.4 од Директивата за емисии во индустријата е дадено следното: 


Надлежниот орган може, во одредени случаи, да воспостави помалку строги гранични вредности за емисија од тие пропишаните во НДТ-AELs (Поврзани нивоа на емисија). Такво отстапување може да се применува само кога проценката покажува дека постигнувањето на нивоата на емисии поврзани со НДТ како што е опишано во заклучоците на НДТ, ќе доведе до несразмерно повисоки трошоци во однос на придобивките за животната средина како резултат на:


(a) географска локација или локални услови на животната средина на конкретната инсталација; или 


(b) технички карактеристики на конкретната инсталација.


Надлежниот орган во анекс на дозволата ќе ги документираат причините за примената на отстапувањето вклучувајќи го и резултатот од оценувањето и оправданоста за изречените услови.


Граничните вредности на емисија поставени во согласност со отстапувањето, сепак нема да ги надминуваат граничните вредности на емисија утврдени во анексите на IED, онаму каде што е применливо.


Надлежниот орган, во секој случај ќе се осигура дека не е предизвикано значително загадување и дека е постигнат висок степен на заштита на животната средина во целина.


Надлежниот орган ќе ја прецени повторно примената на отстапувањето како дел од секоја преиспитување на условите од дозволата согласно со член 21 од IED
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