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ZAKRES 
 
Zakres niniejszego dokumentu na temat przetwórstwa żelaza i stali jest ściśle związany z 
wcześniejszą pracą na temat podstawowych i wtórnych procesów produkcji żelaza i stali, w 
której uwzględniono procesy produkcji żelaza i stali do etapu odlewania. W niniejszym 
dokumencie omówione zostaną półprodukty takie, jak wlewki, kęsiska płaskie, kęsiska 
kwadratowe i kęsy uzyskiwane z odlewania konwencjonalnego lub odlewania ciągłego oraz 
dalsze etapy przetwarzania, czyli procesy walcowania na gorąco i na zimno, procesy 
ciągnienia i cynkowania ogniowego oraz związane z nimi procesy obróbki wstępnej i 
końcowej ukształtowanych produktów stalowych. 
 
W części 2.3 załącznika 1 do dyrektywy 96/61/WE wymienione zostały jedynie walcownie 
gorące (>20 t/godz.), ale walcownie zimne oraz związane z nimi procesy takie, jak trawienie i 
odtłuszczanie zostały także omówione. 
 
W części 2.3 załącznika jest mowa o ochronnych powłokach stopowych (>2 t/godz.). Brak 
jednak rozróżnienia na ciągłe cynkowanie ogniowe stali i cynkowanie ogniowe stalowych 
produktów. Dlatego też cynkowanie ogniowe wyrobów stalowych partiami, znane jako 
cynkowanie partiami, także wchodzi w zakres niniejszej pracy. 
 
Kuźnie oraz odlewnie żelaza i stali (część 2.3 b i 2.4 załącznika 1) nie wchodzą w zakres 
niniejszej pracy, podobnie jak procesy powlekania elektrolitycznego stali i powlekania stali 
tworzywami sztucznymi. 
 
Głównymi etapami technologicznymi związanymi z ciągłym przetwarzaniem, które zostaną 
omówione w niniejszym dokumencie są: 
ogrzewanie oraz obróbka cieplna materiałów wsadowych takich, jak kęsiska płaskie i 
kwadratowe, kęsy i wlewki, 
oczyszczanie powierzchni i procesy przygotowawcze takie, jak oczyszczanie płomieniowe, 
szlifowanie, usuwanie zgorzeliny, odtłuszczanie, trawienie, 
kształtowanie stali: walcowanie wstępne, walcowanie na gorąco i na zimno, ciągnienie, 
procesy pozwalające na uzyskanie specjalnych materiałów lub produktów o określonej 
jakości: wyżarzanie, walcowanie wygładzające, 
cynkowanie ogniowe oraz wykańczanie. 
 
Jeśli chodzi o cynkowanie ogniowe nieciągłe (partiami) wytworzonych produktów 
stalowych, w niniejszym dokumencie omówione zostaną następujące etapy technologiczne: 
przygotowanie powierzchni wyprodukowanej stali: odtłuszczanie, płukanie, trawienie, 
pokrywanie topnikiem, suszenie, 
pokrywanie ciekłym cynkiem, 
obróbka końcowa/wykańczanie: chłodzenie, natłuszczanie. 
 
Niniejszy dokument referencyjny BAT składa się z czterech części (A - D). W zakres części 
od A do C wchodzą różne przemysłowe podsektory przetwórstwa żelaza i stali:  
A � Kształtowanie na zimno i na gorąco;  
B � Powlekanie ciągłe;  
C � Cynkowanie nieciągłe (partiami).  
Układ taki został wybrany ze względu na różnice w naturze i skali operacji objętych terminem 
przetwórstwo żelaza i stali. 
 
Część D nie dotyczy żadnego z podsektorów przemysłowych. W części tej umieszczono 
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techniczny opis różnych rozwiązań w zakresie ochrony środowiska stanowiących techniki, 
które należy wziąć pod uwagę w określaniu najlepszych dostępnych technik BAT w więcej 
niż jednym podsektorze, aby uniknąć powtarzania opisów technicznych w trzech rozdziałach 
4. Opisy te należy rozpatrywać zawsze w odniesieniu do bardziej szczegółowych informacji 
na temat zastosowań w poszczególnych podsektorach, które zostały zamieszczone w 
odpowiednich rozdziałach 4. 
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WSTĘP 
 
1.  Status niniejszego dokumentu  
 
O ile nie zaznaczono inaczej, termin �dyrektywa� oznacza w niniejszym dokumencie 
dyrektywę Rady 96/61/WE w sprawie zintegrowanego zapobiegania i ograniczania 
zanieczyszczeń (IPPC). Niniejszy dokument stanowi część z serii prezentującej wyniki 
wymiany informacji pomiędzy Państwami Członkowskimi UE i poszczególnymi gałęziami 
przemysłu na temat najlepszych dostępnych technik (BAT - ang. Best Available Techniques), 
wspólnego monitoringu i ich rozwoju. Został on opublikowany przez Komisję Europejską 
zgodnie z postanowieniami art. 16 ust. 2 dyrektywy i dlatego, zgodnie z załącznikiem IV do 
dyrektywy, musi być brany pod uwagę przy określaniu �najlepszych dostępnych technik�. 
 
 
2.  Istotne zobowiązania prawne wynikające z dyrektywy IPPC oraz 
definicja najlepszych dostępnych technik BAT 
 
 
Aby ułatwić czytelnikowi zrozumienie kontekstu prawnego, w jakim usytuowany jest 
niniejszy dokument, we wstępie tym przedstawiono niektóre najważniejsze postanowienia 
dyrektywy IPPC, w tym definicję terminu �najlepsze dostępne techniki�. Prezentacja ta jest z 
konieczności niepełna i ma wyłącznie charakter informacyjny. Nie posiada ona mocy prawnej 
i w żaden sposób nie zmienia oryginalnych postanowień dyrektywy ani nie ma na nie 
wpływu. 
 
Celem niniejszej dyrektywy jest osiągnięcie zintegrowanego zapobiegania i ograniczania 
zanieczyszczeń powstających w wyniku działań wymienionych w załączniku I, prowadzącego 
do wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości. Podstawa prawna dyrektywy 
związana jest z ochroną środowiska naturalnego. Jej realizacja powinna przebiegać również w 
oparciu o inne cele Wspólnoty takie, jak na przykład konkurencyjność przemysłu 
wspólnotowego, przyczyniając się przez to do zrównoważonego rozwoju. 

Uściślając, dyrektywa ta przewiduje stworzenie systemu pozwoleń dla pewnych kategorii 
instalacji przemysłowych i wymaga zarówno od ich użytkowników, jak i od tworzących 
przepisy przyjęcia zintegrowanego, całościowego podejścia do potencjału danej instalacji w 
zakresie zanieczyszczeń i zużycia surowców. Ogólnym celem takiego podejścia musi być 
poprawa zarządzania i kontroli procesów przemysłowych, która zapewni wysoki poziom 
ochrony środowiska jako całości. Kluczowe znaczenie dla tego podejścia ma ogólna zasada 
przedstawiona w art. 3, zgodnie z którą użytkownicy powinni podjąć wszystkie właściwe 
działania zapobiegające zanieczyszczeniom, w szczególności poprzez stosowanie najlepszych 
dostępnych technik umożliwiających im osiąganie lepszych wyników w zakresie ochrony 
środowiska. 

Określenie �najlepsze dostępne techniki� zostało zdefiniowane w art. 2 ust. 11 dyrektywy 
jako �najbardziej skuteczne i zaawansowane stadium w rozwoju działań i metod eksploatacji, 
wskazujące na praktyczną przydatność poszczególnych technik do zapewnienia podstawy dla 
określenia granicznych wielkości emisyjnych służących zapobieganiu, a gdy nie jest to 
możliwe, ogólnie ograniczaniu emisji i wpływu na środowisko jako całość�. W art. 2 ust. 11 
definicja ta zostaje dodatkowo wyjaśniona w następujący sposób: 

�techniki� obejmują zarówno stosowaną technologię, jak i sposób zaprojektowania, budowy, 
utrzymania, eksploatacji i wycofania z użycia danej instalacji; 
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�dostępne� techniki są to te techniki, które zostały rozwinięte w skali umożliwiającej ich 
wdrożenie w danych sektorach przemysłowych na warunkach opłacalnych z ekonomicznego i 
technicznego punktu widzenia, przy uwzględnieniu kosztów i korzyści, niezależnie od tego, 
czy techniki te są stosowane lub produkowane w danym Państwie Członkowskim, o ile są one 
w rozsądnym zakresie dostępne dla użytkownika; 
 
�najlepsze� oznacza najskuteczniejsze w osiąganiu ogólnie wysokiego poziomu ochrony 
środowiska jako całości. 

Ponadto, załącznik IV dyrektywy zawiera wykaz �okoliczności, które należy uwzględnić 
generalnie, lub w poszczególnych przypadkach, przy określaniu najlepszych dostępnych 
technik, biorąc pod uwagę prawdopodobne koszty i korzyści związane z zastosowaniem 
danego środka oraz zasady ostrożności i zapobiegania�. Okoliczności te obejmują informacje 
publikowane przez Komisję zgodnie z art. 16 ust. 2. 

Właściwe organy odpowiedzialne za wydawanie pozwoleń przy określaniu warunków 
pozwolenia muszą brać pod uwagę ogólne zasady podane w art. 3. Warunki te muszą 
obejmować graniczne wielkości emisyjne, które tam, gdzie stosowne zostaną uzupełnione lub 
zastąpione przez równoważne parametry lub środki techniczne. Zgodnie z art. 9 ust. 4 
dyrektywy te graniczne wielkości emisyjne, równoważne parametry i środki techniczne 
muszą � bez uszczerbku dla standardów jakości środowiska � opierać się na najlepszych 
dostępnych technikach, bez zalecania stosowania jakiejkolwiek techniki lub konkretnej 
technologii, lecz przy uwzględnieniu właściwości technicznych danej instalacji, jej lokalizacji 
geograficznej oraz lokalnych warunków środowiska. W każdych okolicznościach warunki 
pozwolenia muszą obejmować postanowienia dotyczące minimalizacji emisji zanieczyszczeń 
o dalekim zasięgu oraz zanieczyszczeń transgranicznych i muszą gwarantować wysoki 
poziom ochrony środowiska jako całości. 

Zgodnie z art. 11 dyrektywy, Państwa Członkowskie mają obowiązek zapewnić, by właściwe 
organy zapoznawały się z rozwojem najlepszych dostępnych technik lub były o nim 
informowane. 
 
3.  Cele niniejszego dokumentu 
 
Art. 16 ust. 2 dyrektywy zobowiązuje Komisję do organizowania �wymiany informacji 
pomiędzy Państwami Członkowskimi oraz zainteresowanymi gałęziami przemysłu na temat 
najlepszych dostępnych technik, związanego z nimi monitorowania oraz ich rozwoju� oraz do 
publikowania wyników takiej wymiany informacji. 

Cele tej wymiany informacji przedstawiono w wyszczególnieniu nr 25 do dyrektywy, w 
którym stwierdzono, że �opracowanie i wymiana informacji na temat najlepszych dostępnych 
technik na szczeblu wspólnotowym pomoże w niwelowaniu nierównowagi technologicznej w 
obrębie Wspólnoty, przyczyni się do upowszechniania na całym świecie granicznych 
wielkości emisyjnych i technik stosowanych we Wspólnocie oraz pomoże Państwom 
Członkowskim w skutecznej realizacji niniejszej dyrektywy.� 

Aby pomóc w wykonywaniu zadań przewidzianych w art. 16 ust. 2 Komisja (Dyrekcja 
generalna ds. środowiska) utworzyła forum wymiany informacji (IEF), w obrębie którego 
utworzono szereg Technicznych Grup Roboczych. Zarówno w IEF, jak i w Technicznych 
Grupach Roboczych uczestniczą przedstawiciele Państw Członkowskich i przedstawiciele 
przemysłu, zgodnie z wymaganiami art. 16 ust. 2. 
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Celem tej serii dokumentów jest wierne przedstawienie wymiany informacji, która odbyła się 
zgodnie z wymogami art. 16 ust. 2 oraz dostarczenie organom udzielającym pozwoleń 
informacji, które zostaną uwzględnione przy określaniu warunków pozwoleń. Dostarczając 
odpowiednich informacji dotyczących najlepszych dostępnych technik, dokumenty te 
powinny spełniać rolę wartościowych narzędzi wpływających na wyniki w zakresie ochrony 
środowiska. 
 
4. Źródła informacji 
 
Niniejszy dokument stanowi zestawienie informacji zaczerpniętych z wielu źródeł, w tym w 
szczególności wiadomości opracowanych przez grupy utworzone w celu wspierania Komisji 
w jej pracach, poddane weryfikacji przez służby Komisji. Wyrażamy wdzięczność za wkład 
wniesiony przez wszystkie strony. 
 
5. Jak rozumieć i stosować niniejszy dokument? 
 
Informacje zawarte w niniejszym dokumencie mają być wykorzystywane jako materiał 
źródłowy przy ustalaniu BAT w poszczególnych przypadkach. Przy określaniu BAT i 
ustalaniu warunków pozwoleń opartych na BAT należy zawsze brać pod uwagę ogólny cel, 
jakim jest osiągnięcie wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości.  
 
W dalszej części wstępu opisano różne rodzaje informacji przedstawione w kolejnych 
rozdziałach niniejszego dokumentu. 
 
W każdej części A, B i C, podrozdziały 1 i 2 zawierają ogólne informacje na temat danego 
sektora przemysłowego i na temat stosowanych w nim procesów przemysłowych. 
Podrozdziały 3 zawierają dane i informacje dotyczące aktualnych poziomów emisji i zużycia, 
odzwierciedlające sytuację w istniejących instalacjach w momencie pisania tego materiału. 
 
W podrozdziałach 4 opisano bardziej szczegółowo redukcję emisji i inne techniki, które są 
uważane za najistotniejsze przy określaniu BAT oraz warunków pozwoleń opartych na BAT. 
Informacje te obejmują poziomy zużycia i emisji, uważane za osiągalne przy zastosowaniu 
danej techniki, szacunkowe koszty i kwestie oddziaływania na środowisko związane z daną 
techniką oraz zakres, w jakim możliwe jest zastosowanie tej techniki w różnych instalacjach 
wymagających pozwoleń IPPC, na przykład w instalacjach nowych, istniejących, dużych lub 
małych. Techniki uznane za przestarzałe nie są włączone. 
 
W podrozdziałach 5 przedstawiono techniki oraz poziomy emisji i zużycia, które generalnie 
są uważane za zgodne z BAT. Celem tej prezentacji jest dostarczenie ogólnych wskazówek 
dotyczących poziomów emisji i zużycia, które mogą być traktowane jako punkt odniesienia 
przy ustalaniu warunków pozwoleń opartych na BAT lub przy określaniu ogólnych zasad 
wiążących na mocy art. 9 ust. 8. Należy jednakże podkreślić, że w niniejszym dokumencie nie 
proponuje się granicznych wielkości emisyjnych. Przy określaniu odpowiednich warunków 
pozwoleń trzeba będzie wziąć pod uwagę czynniki lokalne, specyficzne dla danego miejsca 
takie, jak charakterystyka techniczna danej instalacji, jej lokalizacja geograficzna oraz lokalne 
warunki środowiska. W przypadku instalacji istniejących należy również rozważyć 
sensowność ich ulepszania z ekonomicznego i technicznego punktu widzenia. Nawet tak 
oczywisty cel, jakim jest zapewnienie wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości, 
będzie często wymagał wyważenia ocen różnych oddziaływań na środowisko, zaś na 
ostateczną ocenę często będzie miała wpływ sytuacja lokalna. 
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Chociaż podjęto próbę omówienia niektórych z tych kwestii, ich pełne rozważenie nie jest 
możliwe w niniejszym dokumencie. Z tego względu techniki i poziomy przedstawiane w 
podrozdziałach 5 nie muszą być odpowiednie dla wszystkich instalacji. Z kolei obowiązek 
zagwarantowania wysokiego poziomu ochrony środowiska, w tym minimalizacji emisji 
zanieczyszczeń na dużą odległość i zanieczyszczeń transgranicznych, powoduje, że warunki 
pozwoleń nie mogą być ustalane wyłącznie na podstawie okoliczności lokalnych. Tak więc 
kwestią najwyższej wagi jest to, aby organy wydające pozwolenia w pełni uwzględniły 
informacje zawarte w niniejszym dokumencie. 

Ponieważ najlepsze dostępne techniki BAT zmieniają się z biegiem czasu, niniejszy 
dokument w razie potrzeby podlegać będzie rewizji i aktualizacji. Wszystkie uwagi i sugestie 
należy kierować do Europejskiego Biura IPPC w Instytucie Przyszłościowych Badań 
Technologicznych (Institute for Prospective Technological Studies) pod następujący adres: 

 
 
Edificio Expo-WTC, C/Inca Garcilaso, s/n, E-41092 Seville - Spain 
Telefon: +34 95 4488 284   
Faks: +34 95 4488 426 
e-mail: eippcb@jrc.es 
Internet: http://eippcb.jrc.es  
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