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DECYZJA

Dziatajgc na podstawie:

e art. 155 wustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania
administracyjnego (Dz. U. z 2000 r. Nr 98 poz. 1071 ze zm.),

e art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony
Srodowiska (Dz. U. z 2008 r. Nr 25 poz. 150 ze zm.) w zwigzku z § 2 ust 1 pkt 15
rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010 r. w sprawie
przedsiewzie¢ mogacych znaczgco oddziatywac¢ na srodowisko (Dz. U. Nr 213
poz. 1397),

po rozpatrzeniu wniosku BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. ul. Podgorki Tynieckie
2, 30-399 Krakow (REGON 120864503 NIP 6762393320) z dnia 7 maja 2013 r.
znak: NZ-1/AK/10/2013 w sprawie zmiany decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia
13 czerwca 2005 r. znak: SR.IV-6618/22/04/05, zmienionej decyzjami Marszatka
Wojewddztwa Podkarpackiego z dnia 22 sierpnia 2008 r. znak: RS.V1.7660/21-3/08,
z dnia 15 czerwca 2009 r. znak: RS.VI.MH.7660/6-2/09 i z dnia 19 listopada 2010 r.
znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10, udzielajgcej Delphi Poland S.A. Oddziat w Kro$nie,
ul Gen Okulickiego 7, 38-400 Krosno pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
instalacji galwanizerni (prawa i obowigzki ustalone w w/w decyzji zostaty
przeniesione na wnioskodawce decyzjg Marszatka Wojewddztwa Podkarpackiego
z dnia 21 pazdziernika 2009 r., znak: RS.VI.MH.0724/10-3/09), oraz uzupetnienia
wniosku z dnia 13 lipca 2010 r. znak: NZ-1/AK/13/2010

orzekam

I. zmieniam za zgodg stron decyzje Wojewody Podkarpackiego z dnia 13 czerwca
2005 r. znak: SR.IV-6618/22/04/05, zmieniong decyzjami Marszatka Wojewodztwa
Podkarpackiego z dnia 22 sierpnia 2008 r. znak: RS.VI.7660/21-3/08, z dnia
15 czerwca 2009 r. znak: RS.VI.MH.7660/6-2/09 i z dnia 19 listopada 2010 r.
znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10, udzielajacej Delphi Poland S.A. Oddziat w Kro$nie,
ul Gen Okulickiego 7, 38-400 Krosno pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
instalacji galwanizerni w nastepujacy sposoéb:

—
PODKARP‘ACK!E

al. Lukasza Cieplinskiego 4, 35-010 Rzeszow
tel. 17 850 17 80, 17 850 17 82, fax 17 860 67 02, e-mail: marszalek@podkarpackie.pl, www.podkarpackie.pl



[.1. Punkt I. otrzymuje brzmienie:

.. Rodzaj instalacji.

Instalacja do powierzchniowej obrébki metali z zastosowaniem procesow
elektrolitycznych, ktdra obejmuje nastepujgce zespoty urzadzen i procesy:

Chromowanie techniczne ttoczysk amortyzatoréow.

W automatach do chromowania technicznego GES1, GES2, GES3 oraz Fiamma linia

A i linia B prowadzony bedzie proces ,HEEF 25” polegajacy na naktadaniu warstw

chromu o grubosci od 10 do 45 ym na ttoczyska, ktore sg zasadniczym elementem

amortyzatorow.

Ttoczyska wykonane ze stali, poddawane chromowaniu, charakteryzowaé sie bedg

wymiarami:

- dtugosc od 200 do 600 mm,

- $rednica od 10 do 40 mm,

- faczna powierzchnia poddawana chromowaniu w ciggu roku wynosi¢ bedzie
do 210 000 m?.

W kazdej linii do chromowania prowadzony bedzie proces chromowania twardego

i proces trawienia z wykorzystaniem preparatéw HEEF 25 (w sktad ktérych wchodzié

bedzie bezwodnik kwasu chromowego i katalizator) oraz proces odttuszczania

z wykorzystaniem preparatu UniClean 298 (w sktad ktérego wchodzg wodorotlenek

sodu i weglan sodu).

Malowanie kataforetyczne obudéw amortyzatoréw.

Linia do malowania kataforetycznego realizowa¢ bedzie procesy:

1. malowania wyrobdéw farbami wodorozcienczalnymi typu RAL 9005 do kataforezy:

- grubosc¢ powtoki: 20 — 25 mikrondw,

- ilos¢ malowanych wyrobow: 9 500 000 szt./rok,

- powierzchnia malowana: max 1 900 000 m?/rok,

2. przygotowania powierzchni pod malowanie (mycie i odttuszczanie oraz
fosforanowanie cynkowe powierzchni).

W procesie przygotowania powierzchni do malowania stosowane bedg nastepujace

preparaty:

- Gardoclean S 5171 (KOH, NaOH) — preparat do odttuszczania,

- Gardobond Additive H7401 (Srodki powierzchniowo czynne) - dodatek
do roztworu odttuszczajgcego,

- Gardolene V6513 (fosforany, zwigzki tytanu) — preparat do aktywacji,

- Gardobond R 2225 E i TA (sole Ni, Mn, Zn, kwas fosforowy) — preparaty
do fosforanowania,

- Gardobond Additive H 7001 — dodatek do roztworu fosforanujacego,

- Gardolene D6800 (kwas szesciofluorocyrkonowy) — preparat do pasywacji.

Cynkowanie bebnowe elementéw drobnych.

W automacie bebnowym do cynkowania typu VTS prowadzony bedzie proces
polegajacy na nakfadaniu powtoki cynku na drobne elementy stalowe po obrébce
automatowej i ttoczeniu. Bedzie to proces bezcyjankowy oparty na alkalicznej kagpiel
do cynkowania. Wszystkie gtbwne zabiegi technologiczne prowadzone bedg metodg
zanurzeniowa.

llos$¢ elementéw do cynkowania — 320 Mg/rok.
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Powierzchnia wsadu — 200 dm?/jeden beben.
Czas pracy — 7920 h/rok.
W procesie cynkowania stosowane bedg nastepujace preparaty:

UniClean 298 (NaOH, Na,CO3) — preparat do odttuszczania,

Kwas solny techniczny (wodny roztwor kwasu chlorowodorowego 30%) —
stosowany do usuwania nalotéw tlenkéw i wodorotlenkéw w procesie trawienia,
Protolux Modifier (krzemian sodu) — dodatek do kapieli cynkowania alkalicznego,
Protolux Brightener wybtyszczacz (wodny roztwor zawierajacy polimerowe zwigzki
azotowe 1,2 4-triazolo-3tiol, disiarczan(lV)disodu) — dodatek wybtyszczajacy
kapieli do cynkowania,

Wodorotlenek sodu pfatki (98,5%) — podstawowy skfadnik kgpieli do cynkowania
alkalicznego

Cynk metaliczny — stosowany w postaci kulek do uzupetniania jonow cynku
w kagpieli do cynkowania,

Kwas azotowy 55% techniczny — stosowany do aktywacji w roztworze wodnym
0,5%,

Grubowarstwowa pasywacja GH KN 924526 (wodny roztwér Hydratu siarczanu
chromu (Ill), Heptahydratu siarczanu kobaltu (111), kwasu mréwkowego) — sktadnik
kapieli do pasywaciji,

Hessopas uszczelniacz NanoPlus KN 925560 (nieorganiczne zwigzki
nanokrzemowe) — skitadnik kgpieli do pasywacji stosowany dla podwyzszenia
odpornosci korozyjnej,

Hessopas Barwienie na zétto KN 994184 — sktadnik kgpieli do pasywac;ji.”

|.2. Podpunkt .1.2.1. otrzymuje brzmienie:

»1.1.2.1. Wanny do chromowania (automat GES1, GES2 i GES3 — po 13 wanien).
Pojemnosé wanien automatéw GES1 i GES2 bedzie nastepujaca:

wanna robocza 1 szt. — 4000 |,

wanna robocza 1 szt. — 2000 |,

wanna do odttuszczania — 1 szt. — 900 |,
wanna do trawienia — 1 szt. — 900 |,
wanna do ptukania — 9 szt. — 400 | kazda.

W w/w wannach kazdego z automatéw znajdowac sie bedg jednoczesnie:

6000 | kgpieli chromowej,
900 | kgpieli trawigce;j,

900 | kgpieli odttuszczajacej,
3600 | wody ptuczacej.

Pojemnos$é wanien automatu GES3 bedzie nastepujaca:

wanna robocza 1 szt. — 4000 |,

wanna robocza 1 szt. — 4000 |,

wanna do odttuszczania — 1 szt. — 900 |,
wanna do trawienia — 1 szt. — 900 |,
wanna do ptukania — 9 szt. — 400 | kazda.

W w/w wannach znajdowac sie bedzie jednoczesnie:

8000 | kgpieli chromowe;j,
900 | kgpieli trawiagcej,

900 | kgpieli odttuszczajacej,
3600 | wody ptuczacej.

0S-1.7222.48.2.2013.MH Str.3z23



Wanny kazdego automatu ustawione beda szeregowo nad wanng ociekowg
wykonang z PVC o pojemnosci 4500 | pod kazdym automatem. Automaty
do chromowania GES1, GES2 i GES3 bedg miaty identyczng budowe sktadajgcy sie
z 12 wanien (w tym 4 wanny procesowe). Automaty do chromowania bedg
zlokalizowane w U-celach na powierzchni produkcyjnej, catkowicie zabudowane.”

[.3. Podpunkt 1.1.2.8. otrzymuje brzmienie:

»1.1.2.8. Podstawowe fazy i parametry procesu chromowania w automatach

GES.

Skfad kapieli i parametry procesu beda jednakowe dla kazdego automatu GES:

e odtluszczanie elektrochemiczne odbywac¢ sie bedzie w kapieli odttuszczajgcej
(z wykorzystaniem preparatu UniClean 298) o stezeniu 50 — 100 ml/l, temperatura
procesu 60 — 75°C przez 1 — 2 min.,

e kaskadowe piukanie zimne po odtluszczaniu, w przeciwpragdzie na dwdch
stanowiskach przez srednio 3 min.,

e trawienie elektrochemiczne anodowe odbywacé sie bedzie w kapieli trawigcej
(z wykorzystaniem preparatu HEEF 25) o stezeniu 230 — 320 g/l, przy
temperaturze procesu 61 — 65°C i gestosci pradu 40 A/dm? przez 1 — 2 min.,
do kgpieli dodawany bedzie kwas siarkowy — jego stezenie w kagpieli wynosi¢
bedzie 0,7 — 1,7% stez. CrOg,

e chromowanie techniczne w kapieli chromowej (z wykorzystaniem preparatu HEEF
25) o stezeniu 280 — 320 g/I, przy temperaturze procesu 64 + 3°C i gestosci pradu
60 — 90 A/dm? przez 10 — 20 min. przy $redniej grubosci chromu 20 pm, do kapieli
dodawany bedzie kwas siarkowy, stezenia tej substancji w kapieli wynosi¢ bedzie:
1,1 -1,7% stez. CrO3,

e ptukanie po chromowaniu - kaskadowe w temperaturze pokojowe]
W przeciwpradzie, w szesciu wannach przez 3 min.,

e plukanie gorace, temperatura 40 — 60°C przez 20 sek.”

l.4. Podpunkt 1.1.4.1. otrzymuje brzmienie:

»1.1.4.1. Linia wannowa do przygotowania powierzchni sktada¢ sie bedzie z:

- 2 wanien do odtluszczania o tacznej pojemnosci 8,62 m® =z preparatem
Gardoclean S5171 i Gardobond Additive H7401,

- 2 wanien do plukania o tacznej pojemnosci 3,72 m*® z woda sieciowa

i 1 natryskiem,

1 wanny do aktywacji o pojemnosci 1,86 m® z preparatem Gardolene V6513,

1 wanny do fosforanowania cynkowego o pojemnosci 4,31m*® z preparatami

Gardobond R 2225 E i TA oraz Gardobond Additive H7001,

1 wanny do ptukania po fosforanowaniu o pojemnosci 1,86 m® z wodg sieciowa,

1 wanny do ptukania wodg demi obiegowa o pojemnosci 1,86 m?,

1 wanny do pasywaciji o pojemnosci 1,86 m* z preparatem Gardolene D6800,

1 wanny do ptukania wodg demi o pojemnosci 1,86 m?®,

1 stanowiska do natrysku woda demi.”

1.5. Podpunkt .1.4.6. otrzymuje brzmienie:

»1.1.4.6. Komora chtodzenia — urzadzenie, w ktérym nastepowac bedzie
schtodzenie goracych detali wychodzacych z suszarni do temperatury 45°C.
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Wyposazona bedzie w wentylator nawiewny i wentylator wyciggowy o wydajnosci
24 tys. m°/h kazdy.”

[.6. Podpunkt 1.1.4.9. otrzymuje brzmienie:

»1.1.4.9. Podstawowe fazy i parametry procesu malowania kataforetycznego
Skfad kapieli i parametry procesu malowania kataforetycznego:

e odtluszczanie — proces usuwania konserwacji z powierzchni wyrobdéw, przebiegac
bedzie w dwoch wannach o tacznej pojemnoséci 8,62 m* w preparacie Gardoclean
S5171 i i Gardobond Additive H7401, temperatura procesu 50 — 90°C, po
odttuszczaniu nastepowacC bedzie mycie wodg sieciowg w dwoch wannach o
pojemnosci 1,86 m® kazda,

e aktywacja — proces uaktywniajgcy powierzchnie przed fosforanowaniem,
prowadzony bedzie zanurzeniowo w wannie o poj. 1,86 m® w preparacie
Gardolene V6513,

e fosforanowanie — proces wytwarzania na powierzchni wyrobu fosforanu cynku,
prowadzony bedzie zanurzeniowo w wannie o pojemnosci 4,31 m® w preparatach
Gardobond R 2225 E i TA oraz Gardobond Additive H 7001, temperatura procesu
55°C, po fosforanowaniu nastepowaé¢ bedzie pitukanie w dwoch wannach
o pojemnosci 1,86 m® kazda wodg sieciowg i woda demi,

e pasywacja — proces wytwarzania warstewki tlenkow na powierzchni metalu pod
dziataniem roztworu utleniajacego, prowadzony bedzie w wannie o poj. 1,86 m?®
w preparacie Gardolene D6800, zanurzeniowo w temperaturze otoczenia,
po pasywacji nastepowaé bedzie ptukanie w wannie o pojemnosci 1,86 m*® wodg
demi,

e malowanie kataforetyczne — proces nakfadania farby na wyroby pod wptywem
pola elektrycznego spowodowane tadowaniem sie czgstek statych farby
w zetknieciu z elektrolitem, proces prowadzony bedzie poprzez zanurzenie
W wannie o pojemnosci 9,42 m* w temperaturze 34 — 37°C, gtéwnym sktadnikiem
farby bedzie wodny roztwér zywicy epoksydowej z pastg pigmentowa, zawartosc
rozpuszczalnika w farbie wynosi¢ bedzie 2,5 — 3% objetosci (1-butoksypropanol-2-
ol, fenoksypropanol, metoksypropanol, eter etylenoglikoloheksylowy, eter
monoetylenowy glikolu propylenowego, weglowodory alifatyczne, weglowodory
aromatyczne),

e suszenie powloki — prowadzone bedzie w suszarce tunelowej w temperaturze
175 - 210°C,

e schiadzanie detali do temperatury 45°C — prowadzone bedzie w komorze
chtodzenia.”

|.7. Podpunkt 1.6.7. otrzymuje brzmienie:

»1.6.7. Zanieczyszczenia z komory chtodzenia, w ktdrej nastepuje schtodzenie
goracych detali wychodzacych z suszarki tunelowej do temperatury okoto 45°C,
wprowadzane bedg do powietrza emitorem KT/4. Przeptyw powietrza wymuszony
pracq wentylatora nawiewnego i wentylatora wyciggowego o wydajnosci 24000 m*/h
kazdy.”
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1.8. Punkt II.1. otrzymuje brzmienie:

Il.1. Dopuszczalna wielko$¢ emisji gazow i pyléw wprowadzanych do powietrza

z instalacji:

Tabela 1

Zrédto emisii

Emitor

Dopuszczalna wielkos¢ emisji

Rodzaj substancji
zanieczyszczajacych

kg/h

Zespoly urzadzen do chromowania technicznego ttoczysk amortyzatoréw

Automat do chromowania Fiamma chrom'™ 0,0523
Linia A (wanna do odttuszczania, B20/5 pyt ogétem 0,0523
wanna do trawienia, wanna do pyt zawieszony PM10 0,0523
chromowania) pyt zawieszony PM2,5 0,0523
Automat do chromowania Fiamma chrom"™ 0,0375
Linia B (wanna do odttuszczania, B20/4 pyt ogétem 0,0375
wanna do trawienia, wanna do pyt zawieszony PM10 0,0375
chromowania) pyt zawieszony PM2,5 0,0375
Automat do chromowania GES1 chrom"™ 0,0160
(wanna do odttuszczania, wanna GES1 pyt ogétem 0,0160
do trawienia, wanna do chromowania) pyt zawieszony PM10 0,0160
pyt zawieszony PM2,5 0,0160
Automat do chromowania GES2 chrom"™* 0,0160
(wanna do odttuszczania, wanna GES? pyt ogétem 0,0160
do trawienia, wanna do chromowania) pyt zawieszony PM10 0,0160
pyt zawieszony PM2,5 0,0160
Automat do chromowania GES3 chrom"* 0,0160
(wanna do odttuszczania, wanna GES3 pyt ogétem 0,0160
do trawienia, wanna do chromowania) pyt zawieszony PM10 0,0160
pyt zawieszony PM2,5 0,0160

Linia do malowania kataforetycznego obudéw amortyzatoréw
dwutlenek azotu 0,05500
Dopalacz katalityczno — termiczny KT/1 weglowodory alifatyczne 0,00852
weglowodory aromatyczne | 0,00513
Palnik gazowy suszarni tunelowej KT/2 | dwutlenek azotu 0,02300
- . weglowodory alifatyczne 0,05000
Linia wanien procesowych (tunel) KT/3 weglowodory aromatyczne | 0.02943
. weglowodory alifatyczne 0,08425
Komora chiodzenia KT/4 weglowodory aromatyczne | 0,05800

Linia do cynkowania bebnowego elementéw drobnych

zwigzki cynku* 0,00009
Wanna do przygotowania kapieli B20/10 pyt ogétem 0,00009
alkalicznej pyt zawieszony PM10 0,00009
pyt zawieszony PM2,5 0,00009
zwigzki cynku* 0,01550
. . pyt ogétem 0,01550
Wanna do cynkowania alkalicznego B20/12 oyt zawieszony PM10 0.01550
pyt zawieszony PM2,5 0,01550
zwigzki cynku* 0,01400
. . pyt ogétem 0,01400
Wanna do cynkowania alkalicznego B20/13 oyt zawieszony PM10 0.01400
pyt zawieszony PM2,5 0,01400
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zwigzki cynku* 0,00425

. . pyt ogétem 0,00425

Wanna do cynkowania alkalicznego B20/14 oyl zawieszony PM10 0.00425
pyt zawieszony PM2,5 0,00425

Wanna do trawienia B20/15 | chlorowodér 0,23000

* jako suma metalu i jego zwigzkéw w pyle zawieszonym PM10

Maksymalna dopuszczalna roczna emisja z instalaciji:

Tabela 1la
Lp. Rodzaj substancji zanieczyszczajacych Dopuszczalna wielkosc emisji
[Mg/rok]
1. chrom"* 1,2072
2. zwigzki cynku* 0,20097
3. pyt ogétem 1,40817
4, pyt zawieszony PM 10 1,40817
5. pyt zawieszony PM 2,5 1,40817
6. chlorowodor 1,334
7. weglowodory alifatyczne 1,1286
8. weglowodory aromatyczne 0,7339
9. dwutlenek azotu 0,6177

* jako suma metalu i jego zwigzkéw w pyle zawieszonym PM10

1.9. Punkt II.3. otrzymuje brzmienie:

I.3. Dopuszczalne ilosci wytwarzanych odpadéw oraz ich podstawowy skiad

chemiczny i wiasciwosci.

11.3.1. Rodzaje i ilosci wytwarzanych odpaddéw innych niz niebezpieczne nie moga
przekraczac ilosci podanych w tabeli 2.

Tabela 2

Podstawowy sktad

Kod Rodzaj odpadu llosc Zrédio powstawania chemiczny i wltasciwosci
odpadu J odp Mg/rok odpadu y 1w
odpadow
Szlamy wodne zawierajace E;?;i?eq]aclg\:\éarga Woda dejonizowana, zywica
08 01 16 |farby i lakiery inne niz 40 ycznego, ) : » 2Y
. © czyszczenie wanien epoksydowa, pigment
wymienione w 08 01 15 . .
i uktadu do malowania
Sorbenty, materiaty filtracyjne,
tkaniny do wycierania Czynnosci zwigzane ,
1502 03 | (np. szmaty, Scierki) i ubrania 4 z produkcja i eksploatacjg Sorbent mineralny :
. . O ) (dwutlenek krzemu), tkaniny
ochronne inne niz wymienione urzadzen
w 15 02 02
19 08 02 | Zawarto$¢ piaskownikow 4 Proces demineralizacji Dwutlenek krzemu
19 09 04 | Zuzyty wegiel aktywny 3 Proces demineralizacji Dwutlenek krzemu, wegiel
1909 05 Nasycone lub zuzyte zywice 4 Proces demineralizacji Polistyren zelowy,

jonowymienne

i dekationizacji

wodorotlenek sodu
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11.3.2. Rodzaje i ilosci wytwarzanych odpadéw niebezpiecznych nie moga
przekraczac ilosci podanych w tabeli 3.

Tabela 3

Podstawowy skiad

Kod Rodzaj odpadu llosc Zrédio powstawania chemiczny i witasciwosci
odpadu ] odp Mg/rok odpadu y 1w
odpadéw

06 01 06* | Inne kwasy 5 Plerwsz_a faza procesu Kwas solny, kwas siarkowy,

galwanicznego kwas azotowy

06 02 05* | Inne wodorotienki > Plerwsz_a faza procesu Wodorotlenek sodu,

galwanicznego wodorotlenek potasu
Szlamy i osady pofiltracyjne Oczyszczanie Sciekow Osad zawierajacy
11 01 09* | zawierajace substancje 300 |z linii galwanicznej wodorotlenki: chromu, cynku,
niebezpieczne i malarskiej niklu, miedzi
Czyszczenie wanien
Inne odpady zawierajgce galwanicznych,
*
110198 substancje niebezpieczne 25 skruberéw oraz uktadow Chrom (V1)
wentylacyjnych
Opakowania zawierajgce Szkto, metal zawierajace
pozostatosci substancji Opakowania po pozostatosci kwasu solnego,
niebezpiecznych lub nimi P PO kwasu azotowego, kwasu
. X , . surowcach chemicznych, )

15 01 10* | zanieczyszczone (np. Srodkami 20 odczvinikach siarkowego, wodorotlenku
ochrony roslin | i Il klasy chenzliczn ch sodu, wodorotlenku potasu,
toksycznosci — bardzo y amoniaku, chromu, cynku,
toksyczne i toksyczne) weglowodorow
Sorbenty, materialy filtracyjne Sorbenty mineralne
(w tym filtry olejowe nieujete Czvnnosci zwiazane (dwutlenek krzemu) i tkaniny
w innych grupach), tkaniny y 1 ZWig, .| zanieczyszczone kwasami

N . . z produkcja, eksploatacjg :

15 02 02* | do wycierania (np. szmaty, 6 Urzadzen i sviuaciami (solny, siarkowy, azotowy),
Scierki) i ubrania ochronne aw:r Vi ytuacy zasadami (wodorotlenek
zanieczyszczone substancjami yiny sodu, wodorotlenek potasu),
niebezpiecznymi (np. PCB) weglowodorami
Zuzyte elementy zawierajace

16 02 13* substancje niebezpieczne inne 04 Wymiana zuzytych zrodet Szklo, rteé
niz wymienione w 16 02 09 ’ Swiatta ’
do 16 02 12
Zuzyte nieorganiczne

- L : Kwas solny, kwas azotowy,
chemikalia zawierajace Przeterminowane kwas siarkowy. wodorotienek

16 05 07* | substancje niebezpieczne 0,15 | odczynniki chemiczne Wy,

(np. przeterminowane
odczynniki chemiczne)

z laboratorium

sodu, wodorotlenek potasu,
nadmanganian, amoniak
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1.10. Punkt I.4. otrzymuje brzmienie:

»11.4. Dopuszczalna wielkos¢ emisji Sciekdéw z instalaciji.

[1.4.1. llos¢ sciekow i stezenia zanieczyszczeh w Sciekach wprowadzanych
do zaktadowych urzadzen kanalizacyjnych nie mogq przekracza¢ najwyzszych
dopuszczalnych wartosci podanych w tabelach 4, 5, 6, 7, 81 9.

Tabela 4
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen D
. - opuszczalna
Oznaczenie w $ciekach odprowadzanych z automatu l0S¢ Sciekéw
do chromowania Fiamma linia A'i linia B
pH 2-14
Cu <50 mg/l 3
Cro <2200 mgl 55 m/d
Ni <50 mg/l
Tabela 5
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. ok . Dopuszczalna
Oznaczenie w sciekach odprowadzanych z automatow l0S¢ Sciekow
do chromowania GES1, GES2, GES3
pH 2-14
Cu <50 mg/l 3
cre <2200 mg/l 50 m*/d
Ni <25 mg/l
Tabela 6
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
: . . Dopuszczalna
Oznaczenie sciekow odprowadzanych z malarni l0S¢ Sciekow
kataforetycznej
pH 2-12
Zn Max 500 mg/I Max. 60 m®d
Ni Max 250 mg/I
Tabela 7
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . . Dopuszczalna
Oznaczenie w $ciekach odtluszczajacych i10S¢ Sciekow
odprowadzanych z linii chromowania
pH 14 1,0 m¥d dla GES1,
ChzT <5000 mg/l 2i3
Cr® <2200 mgl/l 2 m*/d dla Fiamma
Ekstrakt eterowy <500 mg/| linia A'i linia B
Tabela 8
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . - Dopuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odprowadzanych z linii ilosé Sciekéd
do cynkowania llosc sciekow
pH 2-12 3
Cynk <2000 mg/l 24 m/d
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Tabela 9

Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen D
. . . - opuszczalna
Oznaczenie w sciekach odttuszczajacych z linii PRI
. ilos¢ sciekéw
do cynkowania
pH 2-14
ChzT <5000 mg/I 1 m¥d
Ekstrakt eterowy <500 mg/|

1.11. Podpunkt Il1.2.2. otrzymuje brzmienie:

»I11.2.2. llosC $Sciekdbw i stezenia zanieczyszczen w $ciekach wprowadzanych
do zaktadowych urzadzen kanalizacyjnych podczas trwania warunkéw odbiegajgcych
od normalnych nie mogq przekracza¢ najwyzszych dopuszczalnych wartosci
podanych w tabelach 10, 11, 12, 13, 14 i 15.

Tabela 10
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . Dopuszczalna
Oznaczenie w $ciekach odprowadzanych z automatu il0S¢ Sciekow
do chromowania Fiamma linia A i linia B
pH 2-14
Zawiesina ogdina <800 mgl/l 80 m®/d
Cr® <6000 mg/I
Tabela 11
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . . Dopuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odprowadzanych z automatow il0S¢ Sciekow
do chromowania tloczysk GES1, GES2, GES3
pH 2-14
Zawiesina ogolna <800 mg/! 80 m*/d
cr® <6000 mg/!
Tabela 12
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen D
. . . opuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odttuszczajacych i10S¢ Sciekow
odprowadzanych z linii chromowania
pH 14 1,0 m¥d dla GES1,
ChzT 5000 mg/I 2i3
Cr® <2200 mg/| 2 m*/d dla Fiamma
Ekstrakt eterowy <500 mg/| linia A i linia B
llo§¢ wymienianych kapieli do odttuszczania z automatéw do chromowania -
200 m*/rok.
Tabela 13
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen D
: o L . opuszczalna
Oznaczenie w s$ciekach odprowadzanych z linii malowania iloS¢ Sciekow
kataforetycznego
pH 2-12
Zn 1500 mg/l 80 m*/d
Ni 750 mg/l
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llos¢ wymienianych kapieli do odttuszczania z linii malowania kataforetycznego —
200 m*/rok, maksymalnie 300 m*/rok.

Tabela 14
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen Dobuszczalna
Oznaczenie w sSciekach odprowadzanych z linii 2opusSzezall
: ilos¢ sciekéw
do cynkowania
pH 2-12 3
Cynk 12 mg/l 80 m/d
Tabela 15
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen Dobuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odtluszczajacych 2opuSzCza
L . ilos¢ sciekow
odprowadzanych z linii do cynkowania
pH 14
Chzt 5000mg/l 1 m*d
Ekstrakt eterowy 500mg/I

llo$é wymienianych kapieli do odttuszczania z linii do cynkowania — 50 m*/rok.”

V. Warunki wprowadzania do sSrodowiska substancji lub energii
i wymagane dziatania, w tym srodki techniczne majace na celu zapobieganie
lub ograniczanie emisiji.

IV.1. Warunki wprowadzania gazéw i pytéw do powietrza.

[.12. W podpunkcie 1V.1.1. Tabela 16 otrzymuje brzmienie:

Tabela 16
Symbol | Wysokos¢ Srednica Predkos¢ Temperatura | Czas pracy
emitora emitora emitora gazow gazéow emitora
[m] u wylotu odlotowych odlotowych [h/rok]
[m] nawylocie na wylocie
emitora emitora
[m/s] [K]
Zespoly urzadzen do chromowania technicznego ttoczysk amortyzatoréw
GES1 11,0 0,63 9,1 303 8760
GESla 10,0 0,33 13,0 300 Awaria
GES2 11,0 0,63 9,0 303 8760
GES2a 10,0 0,33 13,0 300 Awaria
GES3 11,0 0,63 8,5 282 8760
GES3a 10,0 0,33 13,0 300 Awaria
B20/4 12,0 0,65 8,5 284 8760
B20/5 13,0 0,70 17,4 283 8760
Linia malowania kataforetycznego obudéw amortyzatoréw
KT/1 13,0 0,20 0.0 502 7 920
(zadaszony)
KT/2 13,0 0,20 4,6 472 7 920
KT/3 13,0 0,70 0.0 304 7920
(zadaszony)
1,0x1,0 0.0
KT/4 12,0 o (zadaszony 307 7 920
(dz=1,6) .
poziomy)
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Linia do cynkowania bebnowego elementéw drobnych

B20/10 10,2 0,6 0.0 301 5800
(zadaszony)
B20/11 10,9 0,3 0,0 201 5800
(zadaszony)
B20/12 10,9 0,6 15,85 296 5800
B20/13 10,9 0,6 14,6 302 5800
B20/14 11,1 0,6 11,3 299 5800
B20/15 10,4 0,3 0,0 304 5800
(zadaszony)
[.13. W podpunkcie 1V.4.1. Tabela 19 otrzymuje brzmienie:
Tabela 19
Kod . . . . Sposob
odpadu Rodzaj odpadu innego niz niebezpieczny zagospodarowania
0801 16 Szlar_ny_wodne zawierajace farby i lakiery inne niz D10, R3, R5, R11, R12
wymienione w 08 01 15
Sorbenty, materiaty filtracyjne, tkaniny do
15 02 03 |wycierania (np. szmaty, $cierki) i ubrania ochronne R1, R3 ,R5, R11, R12
inne niz wymienione w 15 02 02
19 08 02 | Zawartos¢ piaskownikow D5, D10
19 09 04 | Zuzyty wegiel aktywny R1, R3,R5, R11, R12
19 09 05 | Nasycone lub zuzyte zywice jonowymienne R1, R3 ,R5, R11, R12

[.14. W podpunkcie 1V.4.2. Tabela 20 otrzymuje brzmienie:

Tabela 20
. . . Sposob
Kod odpadu Rodzaj odpadu niebezpiecznego zagospodarowania

06 01 06* | Inne kwasy R5, R6

06 02 05* | Inne wodorotlenki R5, R6

11 01 09* Szlamy i psa_dy pofi_ltracyjne zawierajgce D5, D10
substancje niebezpieczne

11 01 98* Inne odpady zawierajgce substancje D10, R3, R5, R11, R12
niebezpieczne
Opakowania zawierajgce pozostatosci substancji

. | niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone

150110 (np. srodkami ochrony roslin | i Il klasy R1,R3,R5, R1LRI2
toksycznosci — bardzo toksyczne i toksyczne)
Sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym filtry
olejowe nieujete w innych grupach), tkaniny do

15 02 02* | wycierania (np. szmaty, $cierki) i ubrania R1, R3, R5, R11, R12
ochronne zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB)
Zuzyte elementy zawierajgce substancje

16 02 13* | niebezpieczne inne niz wymienione w 16 02 09 R3, R5, R11, R12
do 16 02 12
Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajgce

16 05 07* | substancje niebezpieczne (np. przeterminowane D9, R3, R5, R11, R12

odczynniki chemiczne)
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[.15. W podpunkcie 1V.4.5. Tabela 22 otrzymuje brzmienie:

Tabela 22
Kod Rodzaj odpadu Miei ,
: : iejsce magazynowania
odpadu niebezpiecznego
Gromadzone bedg w pojemnikach
z tworzyw sztucznych na terenie

06 01 06* |Inne kwasy magazynu odpadéw przy oczyszczalni
Sciekdw (powierzchnia magazynu —

36 m).
Gromadzone bedg w pojemnikach
z tworzyw sztucznych na terenie

06 02 05* | Inne wodorotlenki magazynu odpadow przy oczyszczalni
sciekow (powierzchnia magazynu —
36 m?).

Magazynowane bedg w metalowych
Szlamy i osady pofiltracyjne beczkach 200 litrowych na terenie
11 01 09* | zawierajgce substancje magazynu odpadow potozonego przy
niebezpieczne oczyszczalni $ciekéw (powierzchnia
magazynu — 36 m°).
Gromadzone bedg w metalowych
beczkach 200 litrowych i magazynowane
Inne odpady zawierajace w magazynie odpaddéw. Magazyn
. ) : :

110198 substancje niebezpieczne odpadodw zlokalizowany jest w budynku
krytym, z betonowg posadzkag przy
oczyszczalni $ciekéw (powierzchnia
magazynu — 36 m°).

Opakowar’ua_l zawierajace Gromadzone w magazynie chemicznym
pozostalosci substancji dla odpaddéw opakowaniowych
niebezpiecznych lub nimi ap P y
. , . . kaucjonowanych. Pozostate odpady bedg
15 01 10* |zanieczyszczone (np. Srodkami . X
1 magazynowane w magazynie odpadow
ochrony roslin | i Il klasy ) PO
. potozonym przy oczyszczalni sciekow
toksycznosci — bardzo toksyczne : : 2
. (powierzchnia magazynu — 36 m*).
i toksyczne)
Sorbenty, materiaty filtracyjne
(w tym filtry olejowe nieujete Gromadzone w workach foliowych
w innych grupach), tkaniny umieszczonych w kontenerze metalowym
15 02 02* | do wycierania (np. szmaty, $cierki) | o0 objetosci 37 m® przy oczyszczalni
i ubrania ochronne Sciekéw, do czasu odbioru do utylizaciji
zanieczyszczone substancjami przez specjalistyczng firme.
niebezpiecznymi (np. PCB)
Zuiy:e e[e mgnt’c)y zawierajace - | Gromadzone beda w tubach kartonowych

16 02 13+ |Substancie niebezpieczne inne niz zlokalizowanych przy magazynie odpadow

wymienione w 16 02 09 koto oczyszczalni Sciekow

do 16 02 12 y -

Zuzyte nieorganiczne chemikalia | Magazynowane w pojemnikach
zawierajgce substancje metalowych lub kartonowych w magazynie

16 05 07* |niebezpieczne odpaddw potozonym przy oczyszczalni

(np. przeterminowane odczynniki
chemiczne)

Sciekéw (powierzchnia magazynu —
36 m?).
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[.16. Punkt V. otrzymuje brzmienie:

»V. Rodzaj i maksymalng ilo§¢ wykorzystywanej energii, materiatéw
i surowcow.

V.1. Maksymalna ilos¢ surowcoéw i materiatéw stosowanych w produkciji:

- w procesach chromowania technicznego ttoczysk:
HEEF 25 RS oraz HEEF 25 GS - 100 Mg/rok tacznie
Bezwodnik kwasu chromowego — 5 Mg/rok

Fumetrol — 3,5 Mg/rok

Uni Clean 298 — 40 Mg/rok

Kwas siarkowy — 4,5 Mg/rok

Kwas solny — 18 Mg/rok

Wodorotlenek sodu — 5,5 Mg/rok

- w procesach malowania kataforetycznego wyrobow:
Zuzycie pasty — 30 Mg/rok
Zuzycie zywicy — 140 Mg/rok

Zuzycie surowcow pomocniczych:
Gardoclean S5171 — 15 Mg/rok
Gardobond additive H 7401 — 1,5 Mg/rok
Gardolene V 6513 — 1,5 Mg/rok
Gardobond R 2225 T — 0,7 Mg/rok
Gardobond R 2225 E — 25 Mg/rok
Gardobond H 7001 — 3,5 Mg/rok
Gardolene D 6800 — 1 Mg/rok

- w procesie cynkowania elementéw drobnych:

Uni Clean 298 — 6 Mg/rok

Kwas solny techniczny — 20 Mg/rok

Wodorotlenek sodu — 20 Mg/rok

Protolux Brightener Wybtyszczacz — 8 Mg/rok

Protolux Modifer — 3 Mg/rok

Cynk metaliczny — 5 Mg/rok

Pasywacja grubowarstwowa GH KN 924526 — 1,75 Mg/rok
Barwnik zotty KN 994184 — 1,4 Mg/rok

Uszczeniacz Nano Plus KN 925560 — 1,4 Mg/rok

V.2. Maksymalne zuzycie energii dla potrzeb wtasnych instalacji:
- energia elektryczna zespotu urzgdzen chromowania — 23 000 MWh/rok,

- energia elektryczna linii malowania kataforetycznego — 4 000 MWh/rok,
- energia elektryczna automatu do cynkowania VTS — 290 MWh/rok.
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V.3. Maksymalny pobér wody dla potrzeb instalaciji:

- Pobdr wody dla zespotu urzadzen chromowania technicznego — od dostawcy
zewnetrznego (na podstawie umowy cywilno-prawnej) w iloSci:

Qm = 45 000 m>/rok,
Qmaxh = 5 m3/h.

- Pobdér wody dla linii malowania kataforetycznego:
Qnm = 23 760 m/rok,
Qmaxh = 3mh.

- Pobér wody dla automatu do cynkowania VTS:
Qm 15 000 m3/rok,
Qmaxh 1,5 m%fh.

V.4. Maksymalne zuzycie gazu ziemnego dla potrzeb instalacji:

Zuzycie gazu ziemnego dla linii malowania kataforetycznego — 55 Nm%h
(435 600 Nm®/rok).”

[.16. W punkcie VI.2. tabela dotyczgca kontroli parametréw procesu chromowania
otrzymuje brzmienie:

CHROMOWANIE

Wymagane stezenie Optimum | Rejestr* ngstotl|w$§ﬁ1is;;awdzan|al

CrO; 280 — 320 g/l 300 g/l P/GES |1 x dzien

H,SO, 1,1-1,7% |1,3-15% P/GES |1 xdzien

Temperatura 58 — 63 °C Na biezaco

Gestosé pradu | 60 — 90 A/dm”?

Cr,03 tacznie o

Fo™ Max 12/l P/GES |1 x miesigc

Chlorki CI Max 50 mg/I P/GES |1 x miesigc

* Rejestr wynikéw pomiaréw w ksiegach oznaczonych symbolami podanymi w tabelach.

[.16. W punkcie VI.4. zapis dotyczacy kontroli parametréw procesu pasywacji
otrzymuje brzmienie:

~PASYWACJA
Stezenie preparatu Grubowarstwowa pasywacja HT uzaleznione bedzie od wielkosci
produkcji. Operator wzrokowo oceniat bedzie barwe detali i dodawat bedzie

odpowiednig ilos¢ barwnika oraz takg sama ilosS¢ preparatu.”

1.16. Punkt VI.8. otrzymuje brzmienie:

,V1.8. Monitoring zuzycia energii elektrycznej i gazu ziemnego.

VI.8.1. Zuzycie energii elektrycznej w obszarze chromowania technicznego ttoczysk
bedzie rejestrowane:

- przy stacji ST-6 w przypadku automatéw GES1, GES2,

- przy stacji ST-9 w przypadku automatu GES3,
- przy magistrali MG-1 w przypadku automatu FIAMMA,
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VI.8.2. Zuzycie energii elektrycznej przez malarnie kataforetyczng bedzie
rejestrowane przy stacji ST-9A.

VI.8.3. Zuzycie energii elektrycznej przez automat do cynkowania bebnowego VTS
bedzie rejestrowane przy stacji ST-9A.

VI.8.4. Zuzycie gazu przez malarnie kataforetyczng bedzie rejestrowane przy
komorze suszenia.

VI.8.5. Wyniki odczytéw licznikow bedag rejestrowane min. 1 raz w miesigcu
I przechowywane przez okres 5 lat.”

Il. Pozostate warunki decyzji pozostajg bez zmian.

Uzasadnienie

Whnioskiem z dnia 7 maja 2013 r. BWI Poland Technologies Sp. z o.0.,
ul. Podgorki Tynieckie 2, 30-399 Krakow (REGON 120864503 NIP 6762393320)
wystgpita o zmiane decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia 13 czerwca 2005 r.
znak: SR.IV-6618/22/04/05, zmienionej decyzja Marszatka Wojewddztwa
Podkarpackiego z dnia 22 sierpnia 2008 r. znak: RS.VI.7660/21-3/08 oraz decyzjq
Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 15 czerwca 2009 r. znak:
RS.VI.MH.7660/6-2/09, udzielajacej Delphi Poland S.A. Oddziat w Krosnie
pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji galwanizerni, zlokalizowanej
w hali produkcyjnej Nr 1 przy ul. Okulickiego 7 w Krosnie (prawa i obowigzki ustalone
w w/w decyzji zostaly przeniesione na wnioskodawce decyzjg Marszatka
Wojewddztwa Podkarpackiego z dnia 21 pazdziernika 2009 r., znak:
RS.VI.MH.0724/10-3/09).

Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona zostata w publicznie
dostepnym wykazie danych o dokumentach zawierajgcych informacje o srodowisku
i jego ochronie pod numerem 274/2013.

Po wstepnej analizie wniosku stwierdzono, ze instalacja wymaga pozwolenia
zintegrowanego, gdyz klasyfikuje sie zgodnie z ust. 2 pkt 7 zatgcznika
do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie rodzajéw
instalacji mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegolnych
elementow  przyrodniczych albo Srodowiska jako cato$ci do instalacj
do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem
procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto$¢ wanien
procesowych przekracza 30 m*

Organem wifasciwym do zmiany pozwolenia jest Marszatek Wojewddztwa
Podkarpackiego na podstawie art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony srodowiska
w zwigzku z § 2 ust. 1 pkt 15 rozporzadzenia Rady Ministréw z dnia 9 listopada
2010 r. w sprawie przedsiewzie¢ mogacych znaczaco oddziatywa¢ na srodowisko.

Pismem 2z dnia 3 czerwca 2013 r. znak: 0S-1.7222.48.2.2013.MH
zawiadomiono O wszczeciu postepowania administracyjnego w sprawie zmiany
pozwolenia zintegrowanego dla instalacji oraz ogtoszono, ze przedmiotowy wniosek
zostat umieszczony w publicznie dostepnym wykazie danych o dokumentach
zawierajgcych informacje o srodowisku i jego ochronie.
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Ogtoszeniem z dnia 3 czerwca 2013 r. znak: OS-1.7222.48.2.2013.MH podano
do publicznej wiadomosci informacje o wszczeciu przedmiotowego postepowania
oraz poinformowano o prawie wnoszenia uwag i wnioskow do przedtozonej
w sprawie dokumentacji. Ogtoszenie byto dostepne przez 21 dni (24 czerwca 2013 r.
— 15 lipca 2013 r.) na tablicy ogtoszen BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat
w Krosnie, w poblizu instalacji objetej wnioskiem, a takze na stronie internetowej
i tablicy ogtoszen Urzedu Miasta Krosna, oraz na stronie internetowej i tablicy
ogtoszeh Urzedu Marszatkowskiego Wojewddztwa Podkarpackiego w Rzeszowie.
W okresie udostepniania wniosku nie wniesiono zadnych uwag i wnioskow.

Po ogledzinach instalacji przeprowadzonych w dniu 15 lipca 2012 r. oraz
szczegoOtowym zapoznaniu sie z przedtozong dokumentacjag stwierdzono, ze wniosek
nie przedstawia w sposob dostateczny wszystkich zagadnien istotnych
z punktu widzenia ochrony Srodowiska, wynikajgcych z ustawy Prawo ochrony
srodowiska. W zwigzku z tym postanowieniem z dnia 18 lipca 2013 r. znak:
RS.VI.MH.7660/13-2/10 wezwano wnioskodawce do uzupetnienia dokumentagiji.
Uzupetnienie wniosku zostato przedtozone przy pisSmie z dnia 21 sierpnia 2013 r.
Po analizie przedtozonego przez Zaktad uzupetnienia uznano, ze wniosek spetnia
wymogi art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony srodowiska.

Zmiana przedmiotowej decyzji wynika z:

- rozbudowy procesu chromowania (automaty GES1, GES2 i GES3),
- modernizacji malarni KTL.

Rozbudowa automatéw do chromowania GES ma na celu zwiekszenie
wydajnosci, oraz poprawe parametrow pracy. W jej zakres wchodzi wykonanie:
nowego systemu sterowania, dodatkowych urzadzen i wyposazenia.

Modernizacja automatéw GES1 i GES2 polega przede wszystkim
na dostawieniu dwdch stanowisk chromowania i potréjnego ptukania kaskadowego
na koncu kazdego automatu. Pojemnos$¢ wanien chromowych kazdego z automatéw
zwiekszy sie przez to 0 50% i wyniesie 6000 litrow.

Rozbudowa automatu GES3 polega przede wszystkim na dostawieniu trzech
stanowisk do chromowania. Pojemnos¢ wanien chromowych zwigekszy sie przez
to 0 100% i wyniesie 8000 litrow.

Modernizacja malarni KTL obejmuje nastepujagcy zakres zmian:

Etap | polegajacy na wymianie istniejgcej wanny do odttuszczania
natryskowego na wanne do odttuszczania zanurzeniowego. tgczna pojemnosc
wanien do odttuszczania zanurzeniowego wyniesie 8620 litrow. Zastosowane
zostang rowniez czujniki poziomu kapieli i temperatury, automatyczny system
dozowanie wody, odolejacz, filtr kotnierzowy.

Etap Il to przebudowa pieca w celu skrécenia czasu polimeryzacji farby
z 28 minut do 22 minut. Przebudowa bedzie polega¢ na wydtuzeniu komory suszarki
0 4500 mm, dobudowaniu toru jezdnego oraz przebudowie wind transportowych.

Etap Il to modyfikacja uktadu sterowania malarnig kataforetyczng. Szacowana
zdolnos¢ produkcyjna malarni  po rozbudowie i modernizacji  wynosi
9 500 000 sztuk/rok.

Na wszystkie zamierzenia inwestycyjne prowadzacy instalacje uzyskat decyzje
prezydenta Miasta Krosna z dnia 8 kwietnia 2013 r. znak: KS.6220.1.15.2012.C,
ustalajgcg srodowiskowe uwarunkowania dla przedsiewziecia pn. ,Rozbudowa
i modernizacja instalacji powierzchniowej obrobki metali z zastosowaniem procesow
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elektrolitycznych zlokalizowanej w BWI Poland Technologies Sp. z o.0. Oddziat
w Krosnie”.

Rozbudowa linii produkcyjnych spowoduje zwiekszenie wielkosci emis;ji
dwutlenku azotu do powietrza (0 12%). Ponadto zwiekszy sie ilos¢ wytwarzanych
odpaddw niebezpiecznych (0 23%) i innych niz niebezpieczne (o 38%), jak réwniez
ilos¢ wytworzonych Sciekow przemystowych (o 43%). Wzrodnie rowniez ilosé
materiatow i surowcéw wykorzystywanych w procesie produkcyjnym (o 19%) oraz
ilos¢ pobieranej wody (0 12%).

We wniosku wykazano, ze emisja zanieczyszczen z instalacji nie bedzie
przekraczac¢ wartosci dopuszczalnych pozioméw substancji w powietrzu okreslonych
rozporzadzeniem Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia 2012 r. w sprawie
poziomow niektérych substancji w powietrzu oraz wartosci odniesienia okreslonych
rozporzadzeniem Ministra Srodowiska z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartosci
odniesienia dla niektorych substanciji w powietrzu.

W pozwoleniu zweryfikowano zapisy dotyczace emisji zanieczyszczen
emitorami B20/5, B20/4, B20/10, B20/12, B20/13, B20/14, GES1, GES2 oraz GESS,
ktérymi wprowadzane sg do powietrza zwigzki cynku oraz chrom. Majac na
wzgledzie, iz substancje te okreslane sg jako suma ich zwigzkow w pyle
zawieszonym PM10 dla ww. emitorow ustalono réwniez dopuszczalng emisje pytu
ogotem, pytu zawieszonego PM10 oraz pytu zawieszonego PM2,5 na poziomie dla
ktérego zarzadzajacy instalacja nabyt wczesniej prawo, tj. dopuszczalnej emis;ji
okreslonej dla zwigzkow cynku oraz chromu.

Analize instalacji pod katem najlepszych dostepnych technik przeprowadzono

w odniesieniu do dokumentow:

- Dokument Referencyjny na temat Najlepszych Dostepnych Technik Obrdbki
Powierzchniowej Metali i Tworzyw Sztucznych (Reference Document on Best
Available Techniques for the Surface Treatment of Metals and Plastics), sierpien
2006;

- Dokument Referencyjny dotyczgacy Ogolnych Zasad Monitoringu (Reference
Document on the General Principles of Monitoring), lipiec 2003;

- Dokument Referencyjny dotyczacy Najlepszych Dostepnych Technik w Zakresie
Emisji z Magazynowania (Reference Document on Best Available Techniques on
Emissions from Storage), lipiec 2006;

- Dokument Referencyjny dotyczacy Najlepszych Dostepnych Technik w zakresie
Efektywnos$ci Energetycznej (Reference Document on Best Available Techniques
on Energy Efficiency), marzec 2008.

Lp Najlepsza dostepna technika Stosowane techniki w BWI Poland Technologies
' Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
Ograniczenie emisji poprzez stosowanie | Wielko$¢ odciaganego powietrza przez wentylatory
nastepujacych proceséw: wyciggowe zapewnia minimalng dopuszczalng
szybkos¢ poziomg miedzy szczelinami odciggow
- dobranie wtasciwe wentylatorow wanien procesowych.
wyciggowych do warunkéw procesu
1. W procesie chromowania wszystkie automaty
- stosowanie absorberéw (GES-1, GES-2, GES-3, FIAMMA) wyposazone
oczyszczajacych gazy odlotowe sg W skrubery oczyszczajace gazy odlotowe.
- dopuszczalne stezenia emisiji: W procesie malowania kataforetycznego
- Cynk: <0,01 — 0,5 mg/Nm® zastosowano dopalacz katalityczno-termiczny
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- Chlorowodor: <0,3 — 30 mg/Nm°®
-NO,: 5-500 mg/Nm?

-Cr'® 0,01 - 0,2 mg/Nm®.

powietrza wentylowanegdo z tunelu suszenia
(redukcja organicznych zanieczyszczen
na poziomie 90%).

Ostatnie pomiary skutecznosci urzadzen
oczyszczajacych wykonane w 2009 r. wykazaty,
ze skrubery i dopalacz katalityczno-termiczny
posiadajg skutecznos¢ na poziomie 80-99%.
Optymalizacja ilosci odcigganego powietrza

z wanien procesowych.

Uzyskiwane stezenia zanieczyszczen w pomiarach
emisji na emitorach technologicznych:

- Cynk: 0,01 — 0,4 mg/m®

- Chlorowodér: 0,2 mg/m?®

- NO,: Max 70 mg/Nm?®

-cr'®; stezenia wynoszg ponizej 0,2 mg/NmS.
Wyijatkiem byt rok 2008, w ktérym zanotowano
stezenie >0,2mg/Nm?® na dwoch emitorach.

W 2009r. stgzenia byly juz na poziomie

0,02 mg/Nm".

Ograniczenie zuzycia energii
elektrycznej i oszczednosc¢ energii
do procesu.

Zmniejszenie spadku napiecia
na przewodnikach i ztagczach.

Regularna konserwacja prostownikéw
i stykdw w ukfadzie zasilania
elektrycznego.

Instalacja nowoczesnych prostownikéw
Minimalizacja strat pradu przez
coroczne badanie sprawnosci
prostownikow.

Minimalizacja odlegtosci pomiedzy
prostownikami a wannami.

Nowoczesne typy prostownikéw automatycznie
sterowanych.

Optymalizacja temperatury procesu.

Coroczne przeglady instalacji prostownikow
i zasilania elektrycznego.

Odlegtosci miedzy prostownikiem a wanng
do cynkowania jest minimalna

Prostowniki zlokalizowane sg za wannami
oddzielone sciankg dziatowa.

Regeneracja roztworéw procesowych
poprzez eliminowanie zanieczyszczen
w roztworach procesowych, odzysk i
regeneracja kapieli.

Zastosowano filtracje kagpieli do cynkowania,

co umozliwia wielokrotnie diuzsza eksploatacje
roztworéw procesowych, przez co zmniejsza sie
ilos¢ odpadow.

Zastosowanie systemu dekationizacji kapieli
ptuczacych w celu usuniecia zanieczyszczen.

Zastosowanie wyparki prézniowej przy automatach
do chromowania zapewnia odzysk chromu

w postaci koncentratu wykorzystywanego pézniej
do uzupetniania kagpieli chromowe;j.

Wydtuzenie okresu uzytkowania kapieli
odttuszczajacych w procesie chromowania przy
zachowaniu wiasciwych parametrow.

Prowadzenie badan i analiz kapieli procesowych,
na podstawie ktérych prowadzi sie codzienng
regeneracje.

Odzysk cieczy wynoszonej przez detale

Optymalizacja temperatury procesu dla
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poprzez sterowanie temperaturg
procesu dla utrzymania statej zadanej
technologicznie temperatury procesu.

obnizenia lepkosci kgpieli, stosuje sie
programowalne sterowniki do utrzymywania ciggle
optymalnej temperatury cieczy w wannach
procesowych oraz programowane przetrzymanie
detali na wanna dla dobrego obciekniecia.

Oszczednosé zuzycia wody:

- wielokrotne ptukanie zamontowane
w ciggu technologicznym ptuczki

z dwukrotnym ptukaniem

w przeciwpradzie,

- monitorowanie poboru wody i zrzutu
Sciekow.

Wszystkie automaty galwaniczne oraz linia
do malowania kataforetycznego wyposazone
sg w uktad wielokrotnego ptukania detali.

Oprécz miesigcznych odczytéw licznikéw wody
wprowadzono dzienne rejestry zuzycia wody. Dzieki
temu mozliwe jest natychmiastowe zdiagnozowanie
podwyzszonego zuzycia.

Oczyszczanie sciekdéw - Stosowanie
wysokoefektywnych proceséw
oczyszczania sciekow.

Zalecane jest stosowanie
wysokoefektywnych metod stracania
wodorotlenkéw metali, proceséw filtracii,
wymiany jonowe;j.

Oddzielnie zbieranie grup $ciekéw ich
osobne wstepne oczyszczanie.

Stezenia odprowadzanych $ciekow
powinny miescic sie w zakresach:

- Cynk: 0,2 — 2,0 mg/l

- Chrom (VI): 0,1 - 0,2 mg/l

- Nikiel: 0,2 — 2,0 mg/I.

Oczyszczanie $ciekdw galwanicznych jest
procesem oddzielania rozpuszczonych zwigzkow
metali ciezkich z rozpuszczalnika, w tym przypadku
wody. Oddzielone metale ciezkie sg wytracane jako
wodorotlenki metali, ktére sg usuwane

i odwadniane tworzac ciasto filtracyjne

z wodorotlenku metalu. Oczyszczona woda
unoszaca sie nad osadem jest nastepnie zrzucana
do kanalizacji sanitarnej. Scieki sg usredniane

i poddawane procesowi koagulaciji, flokulacji

i sedymentaciji. Nastepnie $cieki poddawane

sg filtracji na filtrach i kierowane do wezla instalaciji
wymiany jonowej. Oczyszczane $cieki odpowiadajg
wymaganiom jakosciowym BAT oraz
rozporzadzenie Ministra Srodowiska z 24.07.2006r.
Poréwnujac dopuszczalne wartosci zanieczyszczen
w odprowadzanych sciekach w poszczegélnych
krajach Unii Europejskiej a BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
stwierdza sie, ze we wszystkich analizowanych
wskaznikach zanieczyszczenh sg one znacznie
nizsze niz dopuszczalne w UE.

Strumienie $ciekdw chromowych i kwasno-
alkalicznych sg odrebnie zbierane i osobno
oczyszczane z tych zwigzkéw.

Scieki oczyszczone w zaktadowej oczyszczalni
Sciekéw, kierowanej przez firme Fenice
odpowiadajg zalecanym wymaganiom
jakosciowym:

- Cynk max 0,2 mg/l

- Chrom (VI): max 0,01 mg/I

- Nikiel: max 0,5 mg/I.

Ograniczenie powstawania odpadéw
poprzez optymalizacje zuzycia
surowcow w procesie powlekania
powierzchniowego metali i state
monitorowanie procesu cynkowania.

Dla prawidtowego prowadzenia procesow
technologicznych w BW!I Poland Technologies

Sp. z 0.0. Oddziat w Kro$nie zostat ustanowiony,
udokumentowany i wdrozony System Zarzgdzania
Jakoscia, ktérego skutecznosé jest ciggle
doskonalona zgodnie z wymaganiami norm: PN-EN
ISO 9001:2009, ISO/TS oraz PN-ISO 14001:2004.

Zgodnie z wymaganiami systemu zarzgdzania
srodowiskowego dziatajg procedury i instrukcje
regulujgce procesy gospodarki odpadami,
gospodarki substancjami chemicznymi.
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Zuzycie surowcow w procesie powlekania metali
jest monitorowane w rejestrach i nadzorowane,

a kazde podwyzszone zuzycie analizowane przez
Kierownictwo.

Monitoring emisji procesowych.

Zasady dokonywania pomiaréw i monitorowania
parametréw zwigzanych ze znaczacymi aspektami
srodowiskowymi zidentyfikowanymi przez BWI
Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
opisane zostaty w procedurze SZS ,Monitorowanie
i pomiary”. Okresla ona miedzy innymi czestos¢
prowadzenia pomiaréw, zasady przekazywania ich
wynikéw osobom zainteresowanym oraz analize
wyhikow.

Monitoring wéd podziemnych w zakresie
kontroli szczelnosci urzadzen
i zabezpieczenh stosowanych
w procesach galwanicznych.

Na linii przeptywu woéd podziemnych wykonano
piezometr umozliwiajacy kontrole szczelnosci
urzadzen i zabezpieczen stosowanych w procesie
cynkowania poprzez okresowg analize pobranej
wody.

10.

Magazynowanie surowcow chemicznych
odrebnie kwasy, zasady, substancje
utleniajace.

Magazyny chemiczne posiadajg odrebne
wentylowane pomieszczenia dla substancji
utleniajacych, odrebne dla magazynowania kwaséw
i zasad. Magazyny sg zabezpieczone przed
ewentualnym rozszczelnieniem sie opakowan

z chemikaliami.

11.

Elektryczne grzanie wanien
procesowych.

Wanny procesowe s3 grzane elektrycznie.

12.

Zachowanie obwigzujacych norm hatasu
w otoczeniu obiektu galwanizerni.

Wyniki pomiaréw nie wykazujg przekroczen normy
hatasu w otoczeniu zaktadu BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Kro$nie

13.

Ograniczenie zuzycia energii dzieki
wdrozeniu Systemu Zarzadzania
Jakoscig (Quality Management System).

Systemem Zarzadzania Jakoscig w BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Kro$nie objete
sg wszystkie procesy, w tym cynkowanie. Dzieki
QMS udato sie zminimalizowac ilos¢ brakow
produkcyjnych podczas cynkowania. Tym samym
ograniczono znacznie ilo$¢ sytuacji, w ktérych
trzeba ponownie wykorzystac energie

do wyprodukowania elementow.

14.

Ograniczenie zuzycia energii dzieki
utrzymaniu urzadzen i maszyn w bardzo
dobrym stanie.

W BW!I Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat
w Kros$nie funkcjonuje Wydziat Utrzymania ruchu,
ktéry wykonuje prewencyjne przeglady maszyn
w celu wyeliminowania nieprzewidzianych awarii.
Do zadan tego Wydziatu nalezy miedzy innymi:

- zapewnienie, ze wszystkie elementy

w urzadzeniach dziatajg prawidtowo

- eliminowanie potencjalnych nieszczelnosci

w uktadach sprezonego powietrza i ciepta
technologicznego

- czyszczenie i konserwacja przewodow

Wszystkie te dziatania majg znaczacy wptyw

na ograniczenie zuzycia energii:

- minimalizowanie bezposrednich strat energii
(elektrycznej, cieplnej) w procesie produkcyjnym

- minimalizowanie przestojéw maszyn

w wyniku awarii - przy ponownym rozruchu maszyn
lub przy ponownym nagrzaniu kapieli w wannach
procesowych trzeba wykorzystac¢ wiecej energii niz
w przypadku ciagtej pracy urzadzen.

15.

Rekuperacja (odzysk ciepta).

W procesie malowania kataforetycznego
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za dopalaczem katalityczno-termicznym
zainstalowano rekuperator, ktéry odbiera ciepto
od gazoéw kominowych i kieruje je do komory
suszenia detali. ,Chtodne” powietrze pochodzi
z wnetrza hali produkcyjnej.

16.

Kontrola i regulacja palnika.

Palnik dopalacza katalityczno-termicznego oraz
palnik suszarki sg sterowane automatycznie,

a najwazniejsze parametry (miedzy innymi
temperatura spalania, temperatura na wlocie

i wylocie) sg caty czas dostepne przy szafie
sterowniczej. Oprocz tego przy szafach
sterowniczych znajduje sie informacja

0 optymalnym zakresie temperatur.

17.

Ograniczenie strat ciepta w procesach
spalania przez stosowanie izolacji.

Komora, w ktérej nastepuje suszenie detali,
izolowana jest specjalng wetng mineralng odporng
na wysokg temperature. Dzieki temu ograniczono
mozliwos¢ strat ciepta, a tym samym uniknieto
dodatkowego zuzycia gazu w palniku.

18.

Kontrola wymiennikow ciepfa.

Wymienniki ciepta zainstalowane w obrebie linii
galwanicznych i malarni kataforetycznej

sg okresowo czyszczone srodkami chemicznymi
w celu usuniecia niepozadanych zanieczyszczen
i przywrécenia optymalnych parametrow wymiany
cieplne;.

19.

Straty energii w przypadku sprzetu
transmisyjnego.

Aby zapobiec stratom transmisyjnym w uktadzie
do transportu bebnéw oraz do transportu zawieszek
wykonuje sie systematyczne przeglady.

20.

Optymalizacja cisnienia panujgcego
W sieci sprezonego powietrza.

Za produkcje sprezonego powietrza w BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
odpowiada zespot kompresoréw. O ilosci
pracujacych kompresoréw decyduje aktualne
zapotrzebowanie w sieci.

Cisnienie panujace w ukfadzie sprezonego
powietrza wynosi ok. 5,5 atm.

21.

Likwidacja nieszczelnosci w uktadzie
sprezonego powietrza.

Sprezone powietrze uzywane jest na malarni
kataforetycznej w procesie mieszania farby.
Jakiekolwiek nieszczelnosci w uktadzie

$g usuwane na biezgco.

22,

Wymiana filtrow w uktadzie sprezonego
powietrza.

Okresowa wymiana filtréw prowadzona jest przez
firme Fenice, ktéra nadzoruje proces produkcji
i dystrybucji sprezonego powietrza.

23.

Ograniczenie zuzycia energii cieplnej
do ogrzewania budynku.

W obrebie galwanizerni i malarni kataforetycznej
prowadzi sie monitoring temperatury powietrza,
co utatwia utrzymanie na hali produkcyjnej
optymalnej temperatury (zgodnie z przepisami
BHP). W przypadku dni wolnych od pracy system
ogrzewania jest wytgczony.

Dodatkowo przy bramach wjazdowych w czasie
okresu zimowego sg uruchamiane kurtyny
powietrzne, ktére zapobiegajg przed spadkiem
temperatury wewnatrz hali produkcyjnej

24,

Zmniejszenie zuzycia energii
elektrycznej na oswietlenie.

W ostatnich latach prowadzona jest systematyczna
wymiana oswietlenia na hali produkcyjnej.

W jednym sektorze instaluje sie po 4 lampy
halogenowe (kazda lampa po 250W) zamiast 8
lamp rteciowych (kazda lampa po 250W).

Dodatkowo kazdy sektor moze by¢ indywidualnie
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wigczony lub wytaczony — dzieki temu nie ma
potrzeby oswietlania tej czesci hali produkcyjnej,
w ktorej akurat nie wykonuje sie zadnych prac.

Zgodnie z art. 10 § 1 Kpa organ zapewnit stronie czynny udziat w kazdym
stadium postepowania a przed wydaniem decyzji umozliwit wypowiedzenie sie co do
zebranych materiatow.

Analizujgc wskazane powyzej okolicznosci w szczegolnosci w zakresie zmian
modernizacyjnych instalacji, wzrostu emisji do Srodowiska oraz spetnienia wymagan
najlepszej dostepnej techniki ustalono, ze zachowane bedg standardy jakosci
Srodowiska oraz, ze wprowadzone zmiany w obowigzujgcym pozwoleniu
zintegrowanym nie zmieniajg ustalen dotyczacych spetnienia wymogdéw wynikajacych
z najlepszych dostepnych technik, o ktérych mowa w art. 204 wust. 1
w zwigzku z art. 207 ustawy Prawo ochrony srodowiska. Zaktad przez stosowanie
odpowiednich procedur, rozwigzan technicznych i organizacyjnych oraz zasad
magazynowania i monitoringu spetnia wymogi zawarte w tych dokumentach.

Biorgc pod uwage powyzsze orzeczono jak w osnowie.
Pouczenie

Od niniejszej decyzji stuzy odwotanie do Ministra Srodowiska
za posrednictwem Marszatka Wojewddztwa Podkarpackiego w terminie 14 dni
od dnia doreczenia decyzji. Odwotanie nalezy sktada¢ w dwdch egzemplarzach.

Optata skarbowa w wys. 1005,50 zt

uiszczona w dniu 22 maja 2013 r.

na rachunek bankowy Urzedu Miasta Rzeszowa
Nr 83 1240 2092 9141 0062 0000 0423

Z up. MARSZALKA WOJEWODZTWA

Andrzej Kulig
DYREKTOR DEPARTAMENTU
OCHRONY SRODOWISKA

Otrzymuja;

1. BWI Poland Technologies Sp. z 0.0.
ul. Podgorki Tynieckie 2, 30-399 Krakéw

2. BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
ul. gen. L. Okulickiego 7, 38-400 Krosno

3. ala

Do wiadomoéci:

1. Minister Srodowiska
ul. Wawelska 52/54, 00-922 Warszawa

2. Podkarpacki Wojewodzki Inspektor Ochrony Srodowiska
ul. gen. M. Langiewicza 26, 35-101 Rzeszow
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