WOJEWODA PODKARPACKI Rzeszow, 2007-03-30

35-959 Rzeszoéw, skr. poczt. 297

ul. Grunwaldzka 15

SR.IV-6618-28/1/06
DECYZJA

Dziatajac na podstawie:

art. 181 ust. 1 pkt 1, art. 183 ust. 1, art. 188, art. 201, art. 202, art. 204, art. 211, art. 224,
art. 151, w zwiazku z art. 378 ust. 2 pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r.
Prawo ochrony $rodowiska (Dz. U. z 2006r. Nr 129 poz. 902),

art. 18 ust. 2 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. o odpadach (Dz. U. z 2007r. Nr 39 poz.
251),

art. 104 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postgpowania administracyjnego
(Dz. U z 2000 r. Nr 98, poz. 1071 ze zm.),

ust. 2 pkt 6 zatacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r.
w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie
poszczegolnych elementdw przyrodniczych albo srodowiska jako catosci (Dz. U. Nr 122,
poz. 1055),

§2 ust. 1 pkt 14 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2004 r. w sprawie
okreslenia rodzajow przedsigwzie¢ mogacych znaczaco oddzialywaé na $rodowisko oraz
szczegdtowych uwarunkowan zwiazanych z kwalifikowaniem przedsigwzie¢ do
sporzadzenia raportu o oddzialywaniu na srodowisko (Dz. U. Nr 257, poz. 2573 ze zm.),
§2 ust.l rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 6 czerwca 2002 r. w sprawie
dopuszczalnych poziomow niektorych substancji w powietrzu, alarmowych poziomow
niektorych substancji w powietrzu oraz marginesow tolerancji dla dopuszczalnych
poziomdw niektorych substanciji (Dz. U. Nr 87, poz. 796),

§2 ust. 1 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 5 grudnia 2002 r. w sprawie
wartos$ci odniesienia dla niektorych substancji w powietrzu (Dz. U. Nr 1 poz. 12),

§2 ust. 1, §4 ust. 2, §6 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 27 lutego 2003 r.
w sprawie rodzajow wynikéw pomiardw prowadzonych w zwiazku z eksploatacja
instalacji lub urzadzenia, przekazywanych wlasciwym organom ochrony §rodowiska oraz
terminu i sposobow ich prezentacji (Dz. U. Nr 59 poz. 529),

art. 31 ust. 2, ust. 4, art. 38 ust. 4 pkt 1 i pkt 2, ust. 6, art. 122 ust. 1 pkt 10, ustawy z dnia
18 lipca 2001 r. Prawo wodne (Dz. U. z 2005r. Nr 239 poz. 2019 tekst jednolity z pdzn.
zm.),

zalacznik nr 11 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 lipca 2006 r. w sprawie
warunkow, jakie nalezy spelié przy wprowadzaniu $ciekow do wod lub do ziemi oraz
w sprawie substancji szczegdlnie szkodliwych dla srodowiska wodnego (Dz. U. Nr 137
poz. 984),

§ 1 i zalacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 10 listopada 2005r.
w sprawie substancji szczegoOlnie szkodliwych dla $rodowiska wodnego, ktorych
wprowadzanie w $ciekach przemystowych do urzadzen kanalizacyjnych wymaga
uzyskania pozwolenia wodnoprawnego (Dz. U. Nr 233 poz. 1988),

§ 1 i zalacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 10 listopada 2005r.
w sprawie wykazu substancji priorytetowych w dziedzinie gospodarki wodnej (Dz. U.
233 poz. 1987),



- 84 i §5 rozporzadzenia Ministra Srodowiska zdnia 29 lipca 2004 r. w sprawie
dopuszczalnych pozioméw hatasu w §rodowisku (Dz. U. Nr 178, poz. 1841),

po rozpatrzeniu wniosku ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z o.0., ul. Kwiatkowskiego 1,
37-450 Stalowa Wola, przestanego wraz z pismem z dnia 25 maja 2006 r. w sprawie wydania
pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich
stopow o zdolnos$ci produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobg

orzekam

udzielamdla ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z o.0., ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450
Stalowa Wola, regon: 012349160 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do
produkcji samochodowych felg aluminiowych oraz dolnych tozy silnika do samochodow
osobowych (ang. bed plate), zwanej dalej instalacjg, zlokalizowanej na terenie dzialek
o numerach ewid. 102/18, 102/45, 102/87, 102/88, 102/166, 103/14, 103/17, 103/18 o lacznej
powierzchni 9,84 ha, polozonych w Tarnobrzeskiej Strefie Ekonomicznej, 1 ustalam:

I. Rodzaj i parametry instalacji oraz rodzaj prowadzonej dzialalnosci

I.1. Rodzaj instalacji:

I.1.1. Instalacja do wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich stopoéw (AlSi7Mg,
AlSi9Mg, AlSil1Mg oraz AlSi7Mg, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobg.
I.1.2. Maksymalna zdolno$¢ produkcyjna instalacji wynosi¢ bedzie 73 000 Mg/rok.

I.1.3. W instalacji prowadzone bgda:

a/ topienie aluminium w piecach przechylnych (obrotowych) ZPF i topialnych tyglowych
Hindenlang

b/ obrobka cieplna odlewow na linii do obrdbki cieplnej Schmitz & Apelt

¢/ obrobka mechaniczna odlewow

d/ malowanie odlewow.

I.2. Rozmieszczenie urzadzen wchodzacych w sklad instalacji:

1.2.1. Hala obrobki cieplnej: piec topialniczy ZPF o mocy 1000 kW (1 szt.); linia do obrobki
cieplnej Schmitz & Apelt — piec do starzenia o mocy 100 kW (1 szt.) 1 piec do przesycania
o mocy 500 kW(1 szt.).

1.2.2. Hala odlewni (nawa nr I, I, III- produkcja felg, nawa nr IV — produkcja dolnych tozy
silnikowych):

a/ Nawa nr I: piec topialniczy ZPF o mocy 1000 kW (1 szt.); piece Hindenlang o mocy 465
kW (3 szt.); maszyny odlewnicze typu Gima (6 szt.); urzadzenie rtg MU 231
(1 szt. — max. 160 kV); piec do starzenia o mocy 100 kW (1 szt.), wanna do chtodzenia felg (1
szt.), piec do przesycania o mocy 500 kW (1 szt.); urzadzenie odgazowujace typu Foseco (1
szt.).

Od lipca 2007r.: piece Hindenlang o mocy 465 kW (7 szt.); maszyny odlewnicze typu Gima
(6 szt.); urzadzenia rtg MU 231 (1 szt. - max. 160 kV); piec do starzenia o mocy 100 kW (2
szt.), wanna do chlodzenia felg (1 szt.), piec do przesycania o mocy 500 kW (2 szt.);
urzadzenia odgazowujace typu Foseco (1 szt.).

b/ Nawa nr II: piec topialniczy ZPF o mocy 1600 kW (1 szt.); piece Hindenlang o mocy 465
kW (3 szt.); piece Hindenlang o mocy 442 kW (3 szt.); maszyny odlewnicze typu Rypper
(12 szt.); urzadzenia rtg MU 231 (2 szt. - max. 160 kV); piec do starzenia o mocy 100 kW
(1 szt.), wanna do chiodzenia felg (1 szt.), piec do przesycania o mocy 500 kW (1 szt.);
urzadzenie odgazowujace typu Foseco (1 szt.).
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Od lipca 2007r.: piece topialnicze ZPF o mocy 1600 kW (2 szt.); maszyny odlewnicze typu
Rypper (12 szt.); maszyny odlewnicze typu Gima (6 szt.); urzadzenia rtg MU 231 (2 szt. -
max. 160 kV); urzadzenia rtg typu Wheel 6000 (1 szt. - max. 160 kV); piec do starzenia
o mocy 100 kW (1 szt.), wanna do chtodzenia felg (1 szt.), piec do przesycania o mocy 500
kW (1 szt.); urzadzenia odgazowujace typu Foseco (1 szt.).

¢/ Nawa nr III: piec topialniczy ZPF o mocy 1260 kW (1 szt.); piec topialniczy ZPF
o mocy 1260 kW (1 szt.); maszyny odlewnicze typu Rypper (12 szt.); maszyny odlewnicze
typu Gima (6 szt.); urzadzenie rtg MU 231 (1 szt. - max. 160 kV); urzadzenia rtg typu Wheel
6000 (2 szt. - max. 160 kV); piec do starzenia o mocy 100 kW (1 szt.), wanna do chtodzenia
felg (1 szt.), piec do przesycania o mocy 500 kW (1 szt.); urzadzenie odgazowujace typu
Foseco (1 szt.).

d/ Nawa nr IV: piece Hindenlang o mocy 465 kW (4 szt.); piece Hindenlang o mocy 422 kW
(2 szt.); maszyny odlewnicze typu Dimo (10 szt.); urzadzenie rtg typu DP 97 (1 szt. - max.
160 kV); urzadzenie odgazowujace typu Foseco (1 szt.).

1.2.3. Hala obrobki mechanicznej: obrabiarki numeryczne typu Imt 4 (12 szt.), typu Imt 2
(8 szt.), typu Imt Lak (1 szt.), typu Matra (2 szt.), Doosan Dooturn-2SP-V5 (1 szt), IMT W24
T2 (1 szt.); wiertarko frezarki typu Chiron (14 szt.), urzadzenie myjace felgi typu Aqua Clean
(2 szt.); urzadzenia do sprawdzania szczelnosci typu Helium (3 szt.); oczyszczarki
szczotkowe Loeser (12 szt.).

1.2.4. Obiekt mieszczacy narzedziowni¢ (produkcja nowych form stosowanych w procesie
odlewu aluminium) i $lusarni¢ kokili (regeneracja 1 naprawa kokili): tokarka numeryczna
Daewoo Puma 500 (1 szt.), tokarka numeryczna AMF TUG 56 MN (1 szt.), tokarka
numeryczna DEFUM KNA 110 N (1 szt.), tokarka numeryczna Daewoo Puma 600 (1 szt.),
frezarka numeryczna DEFUM DBM 105 N (1 szt.), frezarka numeryczna Deckel Macho
DMU 100T (2 szt.), frezarka numeryczna Mazak VTC 200 B (1 szt.); frezarka numeryczna
Hermle C 40 V (1 szt.); elektrodrazarka SURE FIRST frezarka uniwersalna LILIAN.

1.2.5. Hala lakierni:

I.2.5.1. Linia lakierowania proszkowego (wspdlna dla linii nr 1 1 nr 2): stanowisko
chemicznego przygotowania felg (2 szt.), stanowisko suszenia felg (suszarka zasilana gazem)
(1 szt.), kabina lakierowania proszkowego (4 szt.), stanowisko polimeryzacji (suszarka 3 —
strefowa) (1 szt.), uktad chtodzenia (1 szt.).

I.2.5.2. Linia lakierowania nr 1: kabina lakierowania mokrego (2 szt.), stanowisko
odparowywania rozpuszczalnikéw (1 szt.), stanowisko suszenia odlewow pokrytych lakierem
(suszarka 2 — strefowa) (1 szt.), uktad chtodzenia odlewow (1 szt.).

I.2.5.3. Linia lakierowania nr 2: stanowisko nadmuchu (1 szt.), piec podgrzewajacy odlewy
(1 szt.), kabina lakierowania mokrego (1 szt.), stanowisko suszenia odlewéw pokrytych
lakierem (1 szt.), uktad chtodzenia (1 szt.), kabina lakierowania proszkowego (1 szt.),
stanowisko polimeryzacji (1 szt.), uktad chtodzenia odlewow (1 szt.).

1.2.6. Inne obiekty:

1.2.6.1. Budynek socjalno — administracyjny.

1.2.6.2. Laboratorium kontroli jakos$ci oraz pakownia gotowych odlewow

1.2.6.3. Budynek odpylacza.

1.2.6.4. Magazyny odpadow (dwie wiaty).

1.2.6.5. Pozostate magazyny: magazyn farb proszkowych, magazyn lakierow akrylowych,
proszkowych, magazyn lakierow rozpuszczalnikowych, magazyn kwasoéw, magazyn zasad.
1.2.6.6. Pozostate budynki techniczne.
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I.3. Parametry urzadzen istotne z punktu widzenia przeciwdzialania zanieczyszczeniom:

I.3.1. Piece tyglowe otwarte bez pokryw typu Hindenlang, zlokalizowane w Hali odlewni
w nawach nr [, nr II, nr IV, o parametrach:

Tabela nr 1
Dane Jednostka Wartos¢
medium grzewcze - gaz
moc grzewcza palnika kW 422,442,456, 465
zuzycie paliwa m’/h 10— 15
wielkos$¢ wsadu kg 700- 800

[.3.1.1. Gazy odlotowe odprowadzane z przestrzeni piecOw beda ujmowane w zbiorcze
przewody i1 odprowadzane na zewnatrz budynku z nawy nr I emitorem E-1, z nawy nr I,
emitorami E-24, E-35, z nawy nr IV emitorami E-29, E-30, E-31.

I.3.2. Piece obrotowe typu ZPF z zamknigciami kotliny bocznej, zlokalizowane w Hali
obrébki cieplnej oraz w Hali odlewni w nawie nr I, nr II, nr III, o parametrach:

Tabela nr 2
Wartos$¢
Dane Jednostka 1 e T ZPF 2,5 | ZPF 3.4
medium grzewcze - gaz
moc grzewcza palnika kW 1600 | 1000 1260
zuzycie paliwa m’/h 100 60 90
wielko$¢ wsadu kg 2500 | 1600 2100

[.3.2.1. Gazy odlotowe odprowadzane z przestrzeni piecOw ZPF bgda ujmowane
w zbiorcze przewody i odprowadzane na zewnatrz budynku z nawy nr I emitorem E-36,
znawy nr II emitorem E-28 (od lipca 2007 r. emitorem E-51), z nawy nr III emitorem E-50.

I.3.3. Stanowisko rafinacji Foseco z obiegiem otwartym azotu N2, zlokalizowane w Hali
odlewni w nawach nr I, nr II, nr III, nr IV o parametrach:

Tabela nr 3
Dane Jednostka \ Wartos¢
medium grzewcze azot
czas rafinacji min. 2,5-10
ci$nienie gazu atmosfer 5
przeptyw gazu min. 20-25
moc zainstalowana kW 26

[.3.3.1. Powietrze ze stanowisk rafinacji odprowadzane bgdzie wentylacja ogolna hali.

1.3.4 Zabudowane maszyny odlewnicze zlokalizowane w Hali odlewni w nawach nr I, nr II,
nr III, nr IV, o parametrach: (maszyny odlewnicze GIMA, DIMO, RYPER)
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Tabela nr 4

Dane Jednostka | Wartosé
medium grzewcze energia elektryczna
moc zainstalowana kW 100
pobor sprezonego powietrza m’/h 500
zuzycie gazu m’/h 2
wielko$¢ wsadu kg 800
cisnienie robocze bar 0,8-0,9

[.3.4.1.

Spr¢zone powietrze,

stosowane do przyspieszenia krzepnigcia odlewow

znajdowac si¢ bedzie w obiegu otwartym. Wymiana powietrza znad zabudowanych
maszyn odlewniczych odbywac¢ si¢ bedzie przy zastosowaniu wentylacji ogolnej hali.
1.3.4.2. Wody chtodnicze krazy¢ bgda w obiegu zamknigtym.

I.3.5. Linia obroébki cieplnej Schmitz & Apelt, zlokalizowana w Hali obrobki cieplnej oraz

w Hali odlewni w nawach nr I, nr I, nr III, sktadajaca si¢ z modutow:

= piec do przesycania LGO,

= wanna o pojemnosci 20m’ wykonana w posadzce ze zbrojonego betonu, z woda o temp.
80°C; obieg zamkniety wody chlodniczej (uktad sktadajacy si¢ z chtodni, zbiornikow wody
goracej oraz zimnej, pomp obiegowych, wezta do odzysku ciepta),

= piec do starzenia ALO.

Tabelanr 5
Dane Jednostka Wartosé
moc zainstalowana kW 1 500
poboér gazu m’/h 90
medium grzewcze az
temperatura przesycania °C 535
czas przesycania h’ min. 6, 20
temperatura wody chtodzacej °C 80
czas chlodzenia min. 1
lo$¢ pobieranej wody m’/dobe 50
temperatura starzenia °C 155
czas starzenia h 6
[.3.5.1. Gazy odlotowe z pieca do starzenia ALO begda ujmowane przewodem

odprowadzajacym i odprowadzane na zewnatrz z Hali obrobki cieplnej emitorem E33, z Hali
odlewni z nawy nr I emitorem E-4 (od lipca 2007 r. E-4 1 E-53), z nawy nr II emitorem E-7,
z nawy nr [II emitorem E-26.

[.3.5.2. Gazy odlotowe z pieca do przesycania LGO beda ujmowane przewodem
odprowadzajacym i odprowadzane na zewnatrz z Hali obrébki cieplnej emitorem E-32,
z Hali odlewni z nawy nr I emitorem E-3 (od lipca 2007 r. E-3 i E-52), z nawy nr II emitorem
E-6, z nawy nr III emitorem E-25.

I.3.6. Narzedziownia wyposazona bedzie w tokarki, obrabiarki numeryczne, frezarki, o mocy
zainstalowanej 35 kW kazda.
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I.3.7. Linia obrébki mechanicznej (obrabiarki, wiertarko-frezarki, oczyszczarki szczotkowe,
urzadzenia do sprawdzania szczelno$ci, urzadzenia myjace), zlokalizowana w Hali obrobki
mechanicznej:

Tabela nr 6
Rodzaj
urzadzenia Typ Tos¢
IMT 4 12 szt.
IMT 2 8 szt.
oo IMT LAK 2 szt.
Obrabiarki numeryczne MATRA 1 szt.
DOSAN 1 szt.
BIGLIA 1 szt.
Wiertarko frezarki CHIRON 14 szt.

Urzadzenie myjace felgi AQUA CLEAN 2 szt.

Urzadzenie do sprawdzania
szczelno$ci HELIUM 3 szt.

Oczyszczarki szczotkowe LOESER 12 szt.

[.3.7.1. Osiem urzadzen do koncowego wykanczania felg typu Loeser wyposazonych bedzie
w zintegrowane systemy oczyszczania gazéw (filtry tkaninowe). Powietrze wraz
z zanieczyszczeniami bgdzie odciagane do komory oczyszczania z dwoma workami
filtracyjnymi z witokniny antyelektrostatycznej; ponadto komora obtozona bedzie filtrami
kasetonowymi FK/50, ktére beda doczyszczaé powietrze. Zanieczyszczenia odprowadzane
beda za pomoca odciagéw wentylacyjnych 1 miejscowych, z ktérych zanieczyszczone
powietrze transportowane bedzie do odpylacza przewatowego typu MB-M-20 B. Skuteczno$¢
odpylania min. 90%. Zanieczyszczenia odprowadzane beda emitorem E-27.
1.3.7.2. Wentylacja odprowadzajaca zanieczyszczenia znad czterech maszyn do koncowego
wykanczania felg typu Loser -poprzez system odciagéw miejscowych i odpylacz przewatowy
typu MB-M-25BEX emitorem stalowym E-39. Skuteczno$¢ odpylania min. 90%.
1.3.7.3. Oczyszczarka do oczyszczania i piaskowania kokili. Powietrze bgdzie odpylane za
pomoca filtra tkaninowego typu MP-50/60 o wydajnosci 4000m3/h. Skuteczno$¢ odpylania -
min. 90%. Odprowadzane emitorem E-37.
1.3.7.4. Urzadzenie myjace felgi AQUA CLEAN - myjki automatyczne do czyszczenia felg
po procesie mechanicznej obrobki odlewow, o parametrach:
- etap I — mycie $rodkiem myjacym w temp. 60°C

= przeptyw - 680 I/min

= ciSnienie - 3,5 bar

=  silnik - 7,5 kW
- etap II — plukanie woda w temp. 60°C

= przeptyw - 320 I/min

= ciSnienie - 2,5 bar

=  silnik - 2,2 kW
Dwa obiegi zamknigte: woda pluczaca oraz woda z detergentem. Zuzyta woda oraz woda
z detergentem odprowadzana bedzie do bezodptywowego zbiornika, z ktorego kierowana
bedzie do oczyszczalni $ciekow. Braki wody w obiegach uzupetniane beda woda sanitarna.
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1.3.8. Parametry urzadzen rtg typu MU 31 F, MU 231, DP 97 1 WHEEL 6000,
zlokalizowanych w Hali odlewni w nawach nr I, II, III, I'V:
¢ zasilanie sprgzonym powietrzem

- sprgzone powietrze - min. 6hPa przy 4 Nm*/h
e zasilanie w energig:
- napigcie znamionowe - 3 x 230/240 V=/-10%, 50Hz
- pobor mocy - ok. 4,5 KVA
e urzadzenie rentgenowskie napigcia statego MG165 o wysokim stopniu stabilnosci
- lampa rentgenowska - YTU.160D05
- napigcie w lampie - 7,5kV - 160 kV
- prad lampy - 0- 22,5 mA

1.3.9. Linia lakierowania proszkowego (wspélna dla linii nr 1 i nr 2)

I.3.9.1. Stanowisko chemicznego przygotowania powierzchni felg o parametrach
technologicznych:

STREFA I — odttuszczanie [
- temperatura kapieli - 65 [°C]
- pojemno$¢ wanny - 2,7 [m’]
- pompa cyrkulacyjna:
ilo$¢ przettaczanej cieczy 91 [m’/h]
ci$nienie natrysku - 1,5 [bar]
-pompa medium grzewczego:

ilo§¢ przettaczanej cieczy - 39 [m’/h]
moc grzewcza - 223 [kW]
medium grzewcze - WW90/70 [°C]

- wentylator odciagowy:
ilo$¢ przettaczanego powietrza

6000 [m’/h]

STREFA II — odtluszczanie 11

- temperatura kapieli - 65 [°C]
- pojemno$¢ wanny - 2,7 [m’]
- pompa cyrkulacyjna:
ilo§¢ przettaczanej cieczy - 115 [m’/h]
ci$nienie natrysku - 1,5 [bar]
-pompa medium grzewczego:
ilo$¢ przettaczanej cieczy - 39 [m’/h]
moc grzewcza - 223 [kW]
medium grzewcze - WW90/70 [°C]
Parametry techniczne wanien do ptukania stosowanych w STREFACH 111, IV, V:
- temperatura kapieli - T.o*. [°C]
- pojemno$¢ wanny - 0,9 [m’]
- pompa cyrkulacyjna:
ilo$¢ przettaczanej cieczy - 30 [m’/h]
ci$nienie natrysku - 1,2 [bar]

*T.o.- temperatura otoczenia

STREFA VI — odtlenianie
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- temperatura kapieli - 35 [°C]
3
m’]

- pojemno$¢ wanny - 1,5 [
- pompa cyrkulacyjna:
ilo§¢ przettaczanej cieczy - 100 [m’/h]
ci$nienie natrysku - 1,2 [bar]
-pompa medium grzewczego:
moc grzewcza - 88 [kW]
medium grzewcze - WW90/70 [°C]
Parametry techniczne wanien do ptukania stosowanych w STREFACH VII, VIII:
- temperatura kapieli - T.o. [°C]
- pojemno$¢ wanny - 0,9 [m’]
- pompa cyrkulacyjna:
ilo$¢ przettaczanej cieczy - 30 [m®/h]
ci$nienie natrysku - 1,2 [bar]

STREFA IX — chromianowanie / cyrkonowanie

- temperatura kapieli - 45 [°C]

- pojemno$¢ wanny - 24 [m’]

- pompa cyrkulacyjna:
lo$¢ przettaczanej cieczy - 50 [m*/h]
ci$nienie natrysku - 1,0  [bar]

-pompa medium grzewczego:
moc grzewcza - 50 [kW]
medium grzewcze - WW90/70 [°C]

Parametry techniczne wanien do plukania z pelnym usuwaniem soli stosowanych
w STREFACH X, XI:

- temperatura kapieli - T.o. [°C]

- pojemno$¢ wanny - 0,9 [m’]

- pompa cyrkulacyjna:
ilo$¢ przettaczanej cieczy - 30 [m’/h]
ci$nienie natrysku - 1,2 [bar]

STREFA XII — ptukanie III z pelnym usuwaniem soli

- temperatura kapieli - 45 [°C]

- pojemno$¢ wanny - 24 [m’]

- pompa cyrkulacyjna:
lo$¢ przettaczanej cieczy - 50 [m*/h]
ci$nienie natrysku - 1,0  [bar]

1.3.9.1.1. Scieki z procesu chemicznego przygotowania felg poddawane beda procesowi
oczyszczania w zakladowej oczyszczalni $ciekow, a nastgpnie wprowadzane beda do
kanalizacji HSW Wodociagi Sp. z o.0.

[.3.9.1.2. Ze stanowiska chemicznego przygotowania felg nie beda odprowadzane
zanieczyszczenia do powietrza.

1.3.9.2. Stanowisko suszenia felg z wody w temp. 160 °C

Tabela nr 7
Lp. Dane Jednostka \ Wartos¢
1. |medium grzewcze gaz
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2. |rodzaj ogrzewania bezposrednie

3. | moc ogrzewania kW 800

4. | max. temp. powietrza obiegowego °C 150

5 |min. ilo$¢ powietrza m’/h 5400
odprowadzanego

6. efektywna ilo$¢ powietrza mh 6200
odprowadzanego

7. | max. dopuszczalna ilo§¢ wody g/h 40 000

8. |moc elektryczna kW 38,4

1.3.9.2. 1. Spaliny znad suszarki zasilanej gazem odprowadzane beda wraz z powietrzem
obiegowym emitorami E-9, E-14, E-15.

1.3.9.3. Stanowisko chlodzenia odlewéw do temp. 35- 40 °C (1 szt.)
1.3.9.4. Stanowisko chtodzenia odlewow do temp. 40 — 45°C (1 szt.) o parametrach:

- powietrze odlotowe - 2 x 70000 [m’/h]
- powietrze $wieze - 2 x 70000 [m’/h]
- moc zainstalowana - 75 [kW]

1.3.9.4.1. Uktad chtodniczy bedzie uktadem otwartym, $wieze powietrze bgdzie zasysane
z zewnatrz, powietrze ogrzane przez pOlprodukt bedzie odsysane przez dmuchawe
1 wydmuchiwane na zewnatrz.

1.3.9.5. Kabina lakierowania proszkowego odlewow o parametrach:

- ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 9000 [m’/h]
- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 8100 [m’/h]
- moc silnika - 15 [kW]

- max. zuzycie farby proszkowej - 1350 [g/min]

1.3.9.5.1. Kabiny Ilakierowania proszkowego wyposazone beda w filtry tkaninowe
kasetowe o skuteczno$ci oczyszczania min. 98%. Naktadanie farby proszkowej bgdzie miato
miejsce w kabinach lakierowania proszkowego metoda elektrostatyczna z zamknigtym
obiegiem powietrza z lakierem proszkowym.

1.3.9.6. Suszarka odlewow pokrytych proszkiem o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe
- moc ogrzewania - 1020 [kW]
- max. temperatura powietrza obiegowego - 220 [°C]

- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 2700 [m’/h]
- efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 3610 [m’/h]
- max. zuzycie farby proszkowej - 112000 [g/h]
- calkowita moc elektryczna - 76,8 [kW]

1.3.9.6.1. Spaliny z przestrzeni suszacych znajdujacych si¢ w suszarce trojstrefowe;j
odprowadzane beda wraz z powietrzem obiegowym emitorami E-16, E-17, E-18.

1.3.10. Linia lakierowania pionowego nr 1
1.3.10.1. Kabina naktadania lakieru wodorozcienczalnego z kurtyna wodna (lakierowanie
odlew6éw na mokro) o parametrach:

- skuteczny wydatek wyciagu wentylacyjnego - 2590 [m’/h]
- min. wydatek wyciagu wentylacyjnego - 2450 [m’/h]
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- wydajnos¢ pomp - 60 [m*/h]

- ilo$¢ dozowanego rozpuszczalnika - 18900 [g/h]

- moc elektryczna pobierana - 5,7 [kW]

[.3.10.1.1. Kabiny lakierowania mokrego bgda wyposazone w odpylacze Venturiego.
Z kabiny powietrze zanieczyszczone ,.czastkami farby” oczyszczane bedzie w ukladzie
ptuczacym w kabinie, a nast¢pnie kierowana bgdzie do dopalacza katalitycznego TNV
1 odprowadzana do atmosfery emitorem E-19.

1.3.10.1.2. Woda z uktadu pluczacego znajdowac si¢ bgdzie w obiegu zamknigtym; sptywac
bedzie do zbiornika reakcyjnego urzadzenia FLOTSED, skad ponownie zawracana
bedzie do obiegu. Wydzielajacy si¢ osad farby gromadzi¢ si¢ bgdzie w dolnej strefie
zbiornika reakcyjnego, skad okresowo spuszczany bedzie do pojemnika zbiorczego,
wyposazonego we wklad sitowy i filtr workowy.

1.3.10.2. Stanowisko odparowywania lakierow z odlewdéw o parametrach:

-ilo$¢ powietrza swiezego - 5250 [m’/h]
-efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1250 [m’/h]
-min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1000 [m’/h]
-ilo$¢ powietrza obiegowego - 4750 [m’/h]
-max temperatura pracy - 20 [°C]

- llo$¢ dozowanego rozpuszczalnika - 9700 [g/h]

- zainstalowana moc elektryczna - 472 [kW]

[.3.10.2.1.0dparowywanie lakier6w prowadzone bedzie w zamknigtej strefie, z ktorej
zanieczyszczenia kierowane bgda do urzadzenia dopalajacego TNV i odprowadzane do
atmosfery emitorem E-19.

1.3.10.3. Suszarka odlewow po lakierowaniu na mokro o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe
- moc ogrzewania - 510  [kW]
- max. tem. powietrza obiegowego - 220 [°C]

- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 2255 [m’/h]
- efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 2705 [m’/h]
- moc elektryczna 38,4 [kW]

1.3.10.3.1. Schiodzone gazy odlotowe znad suszarkl 2- strefowej od]growadzane beda na
zewnatrz za pomoca emitora E-20. Czg$¢ powietrza w ilosci 7500 m’/h bgdzie pobierana
przez dopalacz katalityczny TNV i odprowadzana emitorem E-19.

1.3.11. Linia lakierowania pionowego nr 2

I.3.11.1. Stanowisko nadmuchu odlewow o parametrach:

- illo$¢ powietrza obiegowego - 1750 [m’/h]
- temperatura powietrza obiegowego - T.o. [°C]

- predko$¢ nadmuchu - 32,4  [m/s]
- moc silnika - 1,5 [kW]
- ci$nienie ttoczenia - 1000 [Pa]

1.3.11.2. Stanowisko podgrzania odlewow o parametrach:

- medium grzewcze - gaz
- rodzaj ogrzewania - przeponowe
- moc ogrzewania - 260  [kW]
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- max. temperatura powietrza obiegowego - 110 [°C]

- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1300 [m’/h]
- efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1600 [m’/h]
- moc elektryczna - 19 [kW]

[.3.11.2.1. Spaliny z pieca podgrzewajacego wraz z powietrzem obiegowym beda
odprowadzane emitorem E-40.

I.3.11.3. Kabina naktadania lakieru wodorozcienczalnego z kurtyna wodna (lakierowanie
odlewdéw na mokro) o parametrach:

- pojemnos$¢ zbiornika - 6,1 [m’]

- illo$¢ powietrza doprowadzajacego - 34200 [m’/h]
- illo$¢ powietrza obiegowego - 35500 [m’/h]
- efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 2000 [m’/h]
- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1500 [m’/h]
- predko$¢ opadania powietrza - 0,34 [m/s]
- wydajnos¢ pompy - 210 [m’/h]
- llo$¢ dozowanego rozpuszczalnika - 5400 [g/h]

- moc elektryczna pobierana - 23 [kW]

[.3.11.3.1. Z kabiny lakierowania mokrego powietrze zanieczyszczone ,.czastkami farby”
oczyszczane bedzie w uktadzie ptuczacym w kabinie. Woda wyplukujaca farbg z powietrza
znajdowac si¢ bedzie w uktadzie zamknigtym.

1.3.11.3.2. Woda z uktadu ptuczacego znajdowac si¢ bedzie w obiegu zamknigtym; sptywaé
begdzie do zbiornika reakcyjnego urzadzenia FLOTSED, skad ponownie zawracana
bedzie do obiegu. Wydzielajacy si¢ osad farby gromadzi¢ si¢ bedzie w dolnej czgsci
urzadzenia FLOTSED, skad okresowo spuszczany begdzie do pojemnika zbiorczego,
wyposazonego we wklad sitowy i filtr workowy.

1.3.11.4. Stanowisko odparowywania lakieréw z odlewow o parametrach:

-ilo$¢ powietrza $wiezego - 2000 [m’/h]
-efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 500 [m’/h]
-min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 400  [m’/h]
-ilo$¢ powietrza obiegowego - 4500 [m’/h]
-max temperatura pracy - 30 [°C]

- llo$¢ dozowanego rozpuszczalnika - 5700 [g/h]

- zainstalowana moc elektryczna - 3 [kW]

[.3.11.4.1. Powietrze w kabinie lakieru mokrego na nowej linii krazy¢ bedzie w obiegu
zamknigtym, bgdzie oczyszczane za pomoca filtrow kieszeniowych w klasach filtracji G5
1 G7 oraz odpowiednio podgrzewane lub chtodzone w zaleznos$ci od ustawionej temperatury.

I.3.11.5. Suszarka odlewow pokrytych lakierem o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe
- moc ogrzewania - 560 [kW]
- max. tem. powietrza obiegowego - 150 [°C]

- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1800 [m’/h]
- efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 3800 [m’/h]
- moc elektryczna - 38 [kW]

I.3.11.5.1. Schtodzone spaliny z suszarki odprowadzane beda na zewnatrz za pomoca emitora
E-41.

I.3.11.6. Stanowisko chtodzenia lakierowanych odlewow o parametrach:
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- powietrze odlotowe - 40000 [m’/h]

- powietrze $wieze - 40000 [m’/h]

- moc zainstalowana - 57 [kW]

[.3.11.6.1. Uktad chiodzenia bedzie uktadem otwartym — $wieze powietrze bedzie zasysane
z zewnatrz, powietrze ogrzane przez polprodukt bedzie odsysane przez dmuchawg
1 wydmuchiwane na zewnatrz.

I.3.11.7. Kabina lakierowania proszkowego odlewdw o parametrach:

- ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 12000 [m’/h]
- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 10800 [m’/h]
- moc silnika - 15 [kW]

- max wydatek farby proszkowe;j - 1800 [g/min]

[.3.11.7.1. Kabiny lakierowania proszkowego wyposazone bgda w filtry tkaninowe
kasetowe o skutecznosci oczyszczania min. 98%. Nakladanie farby proszkowej prowadzone
begdzie w kabinach lakierowania proszkowego metoda elektrostatyczna z zamknigtym
obiegiem powietrza.

1.3.11.8. Suszarka odlewow pokrytych proszkiem o parametrach:
Suszarka trzystrefowa z dwoma palnikami o mocy 1050 kW kazdy

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe
- moc ogrzewania - 660 [kW]
- max. tem. powietrza obiegowego - 220 [°C]

- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1400 [m’/h]
- efektywna ilo§¢ powietrza odprowadzanego - 1800 [m’/h]
- max. dopuszczalna ilos¢ farby proszkowe;j - 56700 [g/h]

- moc elektryczna - 57 [kW]

[.3.11.8.1. Spaliny z suszarki wraz z powietrzem obiegowym bgda odprowadzane na
zewnatrz emitorem E-42.

1.3.12. Urzadzenia sluzace ochronnie Srodowiska:

I.3.12.1. Urzadzenie FLOTSED - linia technologiczna oczyszczania $ciekow z procesu
naktadania lakieru wodorozcienczalnego w kabinach lakierowania na mokro, ktore moga by¢
po ich podczyszczeniu powtdrnie wykorzystane w uktadzie pluczacym. Woda wyptukujaca
farbg z powietrza natryskowego krazy¢ bedzie w uktadzie zamknigtym.

Parametry:

- illo$¢ wody w zbiorniku FLOTSED - 0,85 [m’]

- przeptyw wody w obiegu - 5 [m’/h]
- ilo$¢ wody w zbiorniku reakcyjnym - 6,1 [m’]

- moc zainstalowana - 1,62 [kW]

1.3.12.2. Termiczny dopalacz katalityczny TNV o parametrach:

- przeptyw znamionowy zuzytego powietrza - 7500 [m’/h]

- moc palnikow opalanych gazem ziemnym - 1200 [kW]

- temperatura zuzytego powietrza na wylocie - 180 [°C]

- optymalna temperatura reakcji - 730-780 [°C]

- max. dopuszczalna temperatura reakcji - 780  [°C]

- moc zainstalowanych palnikow z dysza - 900 [kW]

- warto$¢ opatowa gazu - 10 [kWh/m’]
- ci$nienie przeplywu na wylocie - 95 [mbar]
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- ci$nienie na wylocie - 65 [mbar]

- max. natgzenie przeptywu gazu ziemnego - 90 [m’/h]
- max. temperatura zuzytego powietrza - 525  [°C]

- temperatura czystego gazu na wylocie - 420 [°C]

- sprawnos$¢ dopalania - min. 98%

I.4. Procesy produkcyjne prowadzone w instalacji:

1.4.1. Magazynowanie surowcow i kontrola jakoSci

Stosowany bedzie czysty stop aluminium — krzem o zawarto$ci krzemu od 6,5 do 11%,
w postaci gasek. Surowce dostarczane bgda do zaktadu transportem samochodowym.
Przetadunek materiatéw do miejsc magazynowania odbywac si¢ bgdzie za pomoca wozkow
widlowych, suwnic. Dostarczone aluminium bedzie magazynowane w magazynie surowca
wsadowego o powierzchni 1394 m” oraz we wiacie magazynowej surowca wsadowego
o powierzchni 140 m’. Wiaty magazynowe beda mie¢ utwardzone, betonowe podtoze oraz
zadaszenie. Material wsadowy bedzie wykorzystywany w takiej kolejnosci, w jakiej zostal
dostarczony.

1.4.2. Topienie i obrobka cieklego metalu w piecach ZPF i Hindenlang:

1.4.2.1. Proces topienia

Aluminium w gaskach do produkcji felg i plyt silnikowych transportowane begdzie
z magazynu do piecow topialnych typu Hindenlang (tyglowych, gazowych) 1 ZPF
(przechylnych, gazowych). Materiat do piecow ZPF tadowany bgdzie przy pomocy wozka
widlowego, za$ do piecow Hindenlang recznie. Dodatkowo, do piecow podawane beda felgi
brakowe w ilosci stanowiacej nie wigeej niz 19% materialu wsadowego. Proces topnienia
trwac bedzie ok. 1,5 h.
1.4.2.2. Proces rafinacji przy zastosowaniu azotu w postaci gazowej N».

Po osiagnigciu wymaganej temperatury (740 — 760°C) stop bedzie przelany z pieca do
otwartej podgrzanej kadzi (740 °C), w ktorej transportowany bedzie na stanowisko rafinacji
typu FOSECO. Do kadzi, przed zlaniem metalu z pieca, dodawany bgdzie modyfikator stopu:
zaprawa aluminium-tytan-bor, w celu poprawy warunkéw krzepnigcia stopu.

Kadzie z ciektym aluminium transportowa¢ beda pracownicy z wykorzystaniem suwnicy w
obrgbie jednej hali. Kadzie stosowane do procesu transportu ciektego metalu beda
wykorzystywane tylko w tym celu. Droga transportowa bedzie optymalizowana, zgodnie z
obowiazujaca instrukcja w tym zakresie.

1.4.2.3. Przygotowanie kokili i odlewanie

Przed rozpoczeciem procesu odlewania kokile beda przygotowywane i nagrzane do
temperatury 530 °C. Ewentualne uszkodzenia beda naprawiane i korygowane, a kokile przed
ponownym uzyciem beda poddawane piaskowaniu w oczyszczarkach (wyposazonych w filtry
tkaninowe, w ktorych odpylane jest powietrze emitowane do atmosfery).

Kadz ze stopem aluminium o temperaturze z zakresu 700-750°C, transportowana bgdzie do
poszczegoOlnych maszyn odlewniczych, wyposazonych w piece o pojemnosci 800 kg kazdy,
do ktorych ciekly stop bgdzie wlewany. Etap napeiniania metalowych form odlewniczych
realizowany bedzie poprzez wywieranie niewielkiego cisnienia powietrza na powierzchnig
cieklego metalu znajdujacego si¢ w piecu podgrzewczym. Nastgpowac bedzie kontrola
jakosci stopow przez pomiar gestosci oraz przez kontrolg skladu chemicznego w
spektrometrze.

1.4.2.4. Proces chtodzenia odlewow

Krzepnigcie metalu odbywa¢ si¢ bedzie pod cisnieniem, a skurcz objetosciowy
kompensowany bedzie cieklym metalem z pieca podgrzewczego doprowadzonym rura
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zalewowa. Aby przyspieszy¢ proces krzepnigcia, szczeki 1 rdzenie kokili chtodzone beda
sprezonym powietrzem (obieg otwarty). Cykl konczy¢ bedzie usunigcie odlewu z kokili.
Odlewy felg po wyjeciu z kokili beda kontrolowane wizualnie, a nastgpnie transportowane
przeno$nikiem rolkowym na stoisko chlodzenia poprzez zanurzenie w basenach z woda
o temperaturze min 35°C. Temperatura wody w basenach chtodniczych bgdzie monitorowana
w sposob ciagly. Zamknigty obieg wod chtodniczych.

Po schtodzeniu odlewy transportowane bgda podajnikiem rolkowym lub taSmowym
do urzadzen rentgenowskich w celu wykrywania wad wewngtrznych felg. Kontrola
rentgenowska realizowana bedzie w sposdb automatyczny lub pétautomatyczny. Felgi dobre
beda cechowane 1 odktadane na stojaki. Za pomoca obcinarek usuwane beda tzw. zalewki z
kotierza felgi. Nastgpnie felgi transportowane beda podajnikami rolkowymi na poczatek
linii obrébki cieplne;.

1.4.3. Proces obrobki cieplnej odlewow

Linia obrobki cieplnej sktadaé si¢ bedzie z dwoch modutéw: LGO i ALO, pomigdzy ktorymi
bedzie miesci¢ si¢ basen z woda (obieg zamknigty wody chtodniczej). Prowadzone bedzie
przesycanie stopow aluminium w modutach LGO w temperaturze ok. 535°C w ciagu 6 godzin
1 20 min., nastgpnie chtodzenie w zbiornikach z woda o temperaturze ok. 80°C przez 1 minutg
i starzenie w module ALO w temperaturze okoto 155°C w ciagu 6 godzin w celu umocnienia
struktury odlewu. Przeprowadzane bedzie badanie wytrzymalo$ci prob materiatu
w laboratorium.

1.4.4. Proces obrobki mechanicznej odlewéw

Odlewy poddawane bgda obrdbce maszynowej obejmujacej procesy: wiercenia,
toczenia, frezowania. Zarowno toczenie wstepne jak i1 ostateczne, oraz wiercenie i usuwanie
nadlewow 1 sitek odbywa¢ si¢ bedzie w ptaszczu wodno - olejowym. Emulsja wodno -
olejowa krazy¢ bedzie w obiegu zamknigtym, a jej braki beda uzupelniane na biezaco.
Do migdzyoperacyjnego transportu felg przy obrobce mechanicznej wykorzystywane beda
przenos$niki rolkowe.
1.4.4.1. Proces mycia odlewow

Odlewy po obrobce mechanicznej beda transportowane do myjki automatycznej.
Proces mycia felg sktada¢ si¢ bedzie z nastgpujacych etapéw: zdmuchiwanie widr, mycie
srodkiem myjacym w temperaturze 60 °C, ptukanie woda w temperaturze 60 °C, suszenie.
Myjka wyposazona jest w dwa obiegi zamknigte: woda ptuczaca, woda z detergentem.
1.4.4.2. Kontrola
Po umyciu, felgi przemieszczane beda na podajnikach rolkowych do stanowiska kontroli
niewywazenia. Kolejnym etapem bedzie sprawdzenie szczelnos$ci odlewow przy uzyciu
mieszanki powietrza i1 helu. Odlewy szczelne beda cechowane 1 transportowane na stanowiska
obrobki wykonczeniowe;.
1.4.4.3. Obrobka wykonczeniowa
Czyszczenie powierzchni felg przy pomocy szczotek w automatycznych urzadzeniach. Na
stanowiskach obrobki recznej usuwane beda zadziory, wyréwnywane powierzchnie
uszkodzone mechanicznie oraz dokonywane bgda drobne naprawy wad odlewniczych.
Odlewy podlegac¢ beda kontroli wzrokowej, a nastgpnie przewozone beda do lakierni.

1.4.5. Malowanie odlewow
Obie linie pracowaé beda réwnolegle.

Na linii nr 1, pionowej, wykonywany bedzie proces lakierowania trojwarstwowego,
czyli pokrywanie proszkiem metoda elektrostatyczna i dwukrotne lakierowanie mokre
lakierem rozpuszczalnikowym metoda natryskowa w kabinie ze $ciana wodna.

SR.IV-6618-28/1/06 Strona 14 z 54



Na linii nr 2 (pionowej w pierwszym etapie 1 poziomej w dwoch nastepnych) pierwszy
etap pokrywania proszkiem metoda elektrostatyczna bedzie taki sam jak na linii nr 1,
nastgpnie felgi przekladane beda z linii pionowej na pozioma i wykonywane bedzie
lakierowanie ciekle lakierem akrylowym metoda natryskowa w kabinie ze $ciana wodna oraz
naktadanie proszku akrylowego metoda elektrostatyczna, w kabinie proszkowe;.
Transport poziomy i pionowy odlewow w lakierni prowadzony bgdzie za pomoca
przenos$nika tancuchowego.
1.4.6. Pakowanie felg
Gotowe felgi aluminiowe i1 dolne toze silnika pakowane beda na palety drewniane lub
metalowe albo w kartony z przektadkami pil§niowymi lub plastikowymi.

1.4.7. Procesy pomocnicze:

1.4.7.1. Oczyszczanie $ciekow z procesu naktadania lakieru wodorozcienczalnego na linii
technologicznej] FLOTSED i zawracanie ich po oczyszczeniu do powtdrnego wykorzystania.
1.4.7.2. Utylizacja gazéw z procesu malowania rozpuszczalnikowego na linii wyposazonej
w kabing malarska z kurtyna wodna, komorg odparowania i komor¢ suszenia - w termicznym
dopalaczu katalitycznym TNV.

II. Maksymalna dopuszczalna emisje w warunkach normalnego funkcjonowania
instalacji

I1.1. Dopuszczalna wielko$¢ emisji gazow i pylow wprowadzanych do powietrza
I1.1.1. Dopuszczalna wielko$¢ emisji gazow i pytow wprowadzanych do powietrza zostata
okreslona w zataczniku nr 1 do decyzji.

I1.1.2. Dopuszczalna roczna emisja gazoéw i1 pytow z instalacji:

W okresie do lipca 2007r.
— tlenek wegla 482,493 Mg/rok
— tlenek azotu 30,797 Mg/rok
— pytogdlem 11,902 Mg/rok
— pytPMI10 11,902 Mg/rok
— nikiel 0,0002 Mg/rok
— chrom 0,00009 Mg/rok
— cynk 0,013 Mg/rok
— mangan 0,00003 Mg/rok
— miedz 0,010 Mg/rok
— tytan 0,0001 Mg/rok
— zelazo 0,860 Mg/rok
— weglowodory alifatyczne 0,018 Mg/rok
— weglowodory aromatyczne 0,003 Mg/rok
LZO 1,380 Mg/rok
Y okresw od lipca 2007r.
— tlenek wegla 504,675 Mg/rok
— tlenek azotu 29,004 Mg/rok
— pylogdlem 11,902 Mg/rok
— pyl PMI10 12,780 Mg/rok
— nikiel 0,0001 Mg/rok
— chrom 0,00006 Mg/rok
— cynk 0,003 Mg/rok
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— mangan 0,00003 Mg/rok

— miedz 0,004 Mg/rok
— tytan 0,0001 Mg/rok
— zelazo 0,853 Mg/rok
— weglowodory alifatyczne 0,017 Mg/rok
— weglowodory aromatyczne 0,003 Mg/rok
- LZO 1,380 Mg/rok

I1.2. Dopuszczalng wielkos$¢ emisji $ciekow z instalacji

I1.2.1. Tlos¢ s$ciekow z instalacji wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych zaktadu
HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli:
Quq = 371,3 m’/d, w tym:

scieki przemystowe z malarni - 155,6 m’/d
wody pochtodnicze - 190,0 m*/d
Scieki bytowe - 25,7 m’/d
oraz wody opadowo-roztopowe z powierzchni tacznej 98.413 m%, w tym:
- powierzchnie dachowe - 26700 m’
- powierzchnie utwardzone - 17847 m*
- powierzchnie nieutwardzone - 53866 m’
- w ilosci:
splyw maksymalny -561,9 /s
sptyw $rednioroczny - 82,9m’/d

I1.2.2. Stezenia zanieczyszczen w S$ciekach z instalacji wprowadzanych do urzadzen
kanalizacyjnych zaktadu HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli:

Tabela nr 8

Lp. | Oznaczenie Jednostka Dopuszczalne stezenia
zanieczyszczen w Sciekach
odprowadzanych z instalacji

1. |pH - 6,5-9,5

2. Azot amonowy mgNNH4/dm3 20

3. | Fosfor ogdlny mgP/dm’ 5

4. | Cynk mgZn/dm’ 2

5. | Miedz mgCu/dm’ 0,5

6. | Nikiel mgNi/dm’ 2

7. | Chrom™ mgCr"*/dm’ 0,2

8. | Chrom" mgCr™/dm’ 0,5

9. | Fenole lotne mg/dm’ 0,5

10. | Weglowodory ropopochodne mg/dm’ 15

11. | Substancje ekstrahujace sig mg/dm’ 50

eterem naftowym

I1.3. Dopuszczalne rodzaje i ilosci wytwarzanych odpadéw
I1.3.1. Odpady niebezpieczne

Tabela nr 9 Wytwarzane odpady niebezpieczne
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Rodzaj odpadu niebezpiecznego Ilos¢ Zrédlo
. Kod . .
Lp wg katalogu odpadow odpadu odpadow | powstawania odpadu
rozporzadzenia MS P [Mg/rok]
Proesakirowani
1. ey raja pusz 08 01 15* 550 | mokro w kabinach
organiczne lub inne substancje .
. . malarskich
niebezpieczne
2 Odpady z OQtluszc;ama zawlerajace | 1. o1 13 60 Proces odtluszczania
substancje niebezpieczne felg
Odpadowe emulsje i roztwory Proces obrobki
3. | z obrébki metali niezawierajace 12 01 09* 700 wykonczeniowej
chlorowcow 1 rgeznej
Mineralne oleje silnikowe, . .,
rzektadniowe i smarowe Wymiana olejow
4. | o L, 13 02 05* 30 w $rodkach transportu
niezawierajace zwiazkow . .
. 1 utrzymania ruchu
chlorowcoorganicznych
3 Inne rozpuszc.:za}lmkl 1 mieszaniny 14 06 03* 50 Prqces mycia kabin
rozpuszczalnikéw lakierniczych
Opakowania zawierajace pozostalosci
substancji niebezpiecznych lub nimi
zanieczyszczone (np. Srodkami % .
6. ochrony roélin I 1 11 Klasy 150110 40 Opakowania po farbach
toksyczno$ci - bardzo toksyczne
1 toksyczne)
Sorbenty, materiaty filtracyjne,
tkaniny do wycierania i ubrania
ochronne zanieczyszczone Biesace NADIAWY 0rdZ
7. |substancjami niebezpiecznymi 1502 02* 85 utrz a;naniep ruch}lll
(np. PCB) (ubrania ochronne, szmaty, Y
scierki, wioknina filtracyjna
z malarni)
Wymiana zuzytych
8. |Baterie i akumulatory olowiowe 16 06 01* 0,2 akumulatorow
w pojazdach
i maszynach roboczych
Zuzyte urzadzenia zawierajace
9 niebezpieczne elementy inne niz 16 02 13* 0.5 Wymiana zuzytych
| wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 ’ zrodet §wiatta
(lampy fluorescencyjne)
I1.3.2. Odpady inne niz niebezpieczne
Tabela nr 10
Rodzaj odpadu innego niz . Zrédlo
. . Hos¢ .
niebezpieczne Kod powstawania odpadu
Lp . odpadu
wg katalogu odpadow- odpadu
. ’ Mg/rok
rozporzadzenia MS
Inne niewymienione odpady Wymiana zuzytych mat
1. |z produkcji, przygotowania, obrotu 08 01 99 20 filtrujacych w kabinie

1 stosowania oraz usuwania farb

do proszkowego
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1 lakierow

pokrywania elementow
aluminiowych

Powstaja w procesie
naktadania powtok z

2. | Odpady proszkéw powlekajacych 08 02 01 18 wykorzystaniem metody
elektrostatycznej
Inne niewymienione odpady Powstaja w wyniku
3 |2 hutnictwa alumlplum (nadlqu 10 03 99 700 0bcmap1a nadlewow
usuwane na wydziale odlewni z kohierzy felg
1 obrobki maszynowe;j)
Powstaja w procesie
4. Zgary‘l ;uzle odlewnicze 10 10 03 1200 obrol?k} ciektego ‘
(aluminiowe) aluminium na wydziale
odlewni
Czastki 1 pyly zelaza
.. . . powstajace w wyniku
5, | C7astkiipyly zelaza oraz jego 120102 | 350 |obrobki elementéw
stopoOw
stalowych stosowanych
w zakladzie np. kokili
L . . Powstaja w procesie
6. deady z toczenia i pitowania metali 120103 | 16000 |powierzchniowej obrobki
niezelaznych
felg
Powstaja w procesie
. .. . mokrego odpylania
7. SZlamy z 0brébki metali inne niz 120115 50 pytow ze szlifowania na
wymienione w 12 01 14 . e
wydziale obrobki
mechanicznej
Zuzyte szczotki
Odpady poszlifierskie inne niz gralf(ict)(r);zv: tywane
8. | wymienione w 12 01 16 (zuzyte 120117 | 45 | WYKorzystywane
. w ksztattkach $ciernych
szczotki grafitowe) .
wygtadzarek na wydziale
obrébki mechanicznej
Zuzyte materiaty szlifierskie inne niz Zuzyty material do
9. | wymienione w 12 01 20 (zuzyty 12 01 21 65 piaskowania kokili
piasek z piaskowania)
10. | Opakowania z papieru 1 tektury 1501 01 60 Zuzyte opakowania po
surowcach
Zuzyte przektadki
Opakowania z tworzyw sztucznych stosowane w dziale
11. (ziz itk ffa - tgém) 150102 | 35 |obrobki mechanicznej
ytep - 1148 Y dla zabezpieczenia
Wyrobow
12. | Opakowania z drewna 1501 03 80 anszgzone P alety.
drewniane, skrzynie
Zuzyte taSmy metalowe
13. Opakowama z metali gzuzyte tasmy 15 01 04 150 uzywane do wigzania
metalowe 1 opakowania) palet i gasek 1 pakowania
po $rodkach malarskich
14. | Zuzyte opony 16 01 03 0,5 Wymiana opon
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w $rodkach transportu
i wozkach widtowych

Zuzyte akcesoria
komputerowe powstajace
w wyniku napraw

1 konserwacji

Elementy usunigte z zuzytych
15. | urzadzen inne niZ wymienione 16 02 16 1
w1602 15

Oktadziny piecowe 1 materialy Zuzyte wypehienie
ogniotrwate z proceséw piecow, popekane tygle

16. . . . 16 11 04 40
metalurgicznych inne niz
wymienione w 16 11 03
Szlamy z innego niz biologiczne Szlamy

17, | oczyszezania 501'ek0W - o 19 08 14 200 poneutrahzac.}qr’le. ,
przemystowych inne niz wymienione z oczyszczania sciekow
w 1908 13 w urzadzeniu FLOTSED

I1.4. Dopuszczalny poziom emisji halasu do Srodowiska z instalacji
Dopuszczalny poziom emisji hatasu do $rodowiska z instalacji objetej niniejsza decyzja,
wyrazony poprzez rownowazny poziom dzwigku emitowanego na tereny dzialek, gdzie
zlokalizowana jest zabudowa mieszkaniowa wielorodzinna, w kierunku wschodnim od
Zaktadu, w zaleznosci od pory doby w nastgpujacy sposob:

— w godzinach od 6.00 do 22.00 - 55dB(A),

— w godzinach od 22.00 do 6.00 -45 dB(A).

III. Warunki wprowadzania do Srodowiska substanciji lub energii i wymagane dzialania,
w tym Srodki techniczne majace na celu zapobieganie lub ograniczanie emisji

I11.1. Warunki wprowadzania gazéw i pylow do powietrza

II1.1.1. Warunki wprowadzania gazéw i pytow do powietrza zostaty okreslone w zat. nr 2.
II1.1.2. Substancje zanieczyszczajace ze zrddel emisji 1 emitorow E-19, E-27, E-37 1 E-39
beda wprowadzane do powietrza poprzez urzadzenia ochrony powietrza wyszczegdlnione
w pkt. IIL.1.3. { [IL.1.4.

I11.1.3. Charakterystyka techniczna stosowanych urzadzen ochrony powietrza w tabeli nr 11.

Tabelanr 11

Emitor Miejsce montazu filtra Filtr Skutecznos¢

n (%)

E-27 Wentylacja odprowadzajaca Odpylacz przewalowy
zanieczyszczenia z urzadzen typ MB-M-20B

(szt 8) do koncowego min 90
wykanczania felg Typu Loeser

E-37 Wentylacja odprowadzajaca Filtr tkaninowy
zanieczyszczenia z oczyszczarki | Typ MP-50/60 min 90

do oczyszczania i paskowania
kokili
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E-39 Wentylacja odprowadzajaca Odpylacz przewatowy
zanieczyszczenia z maszyn typ MB-M-25BEX
Typu Loser (szt 4) do
koncowego wykanczania felg

min 90

III.1.4. Utylizacja gazéw powstajacych podczas procesu malowania rozpuszczalnikowego
w linii wyposazonej w kabing malarska z kurtyna wodna, komorg odparowania i komore
suszenia odbywac¢ sig bgdzie w katalitycznym dopalaczu TNV o skuteczno$ci dopalania min.
98%. Spaliny z dopalacza odprowadzane begda do powietrza emitorem (E-19).

II1.1.5. Paliwem w palnikach piecow i suszarek bedzie gaz ziemny.

II.1.6. Zamontowane urzadzenia do redukcji zanieczyszczen winny by¢ utrzymywane
w statej gotowosci eksploatacyjnej i eksploatowane zgodnie z danymi techniczno-ruchowymi
W sposOb gwarantujacy optymalna ich skutecznosc.

I11.2. Warunki poboru wody i emisji Sciekow z instalacji

II1.2.1. Poboér wody do zaktadu bedzie odbywatl si¢ z sieci wodociagowej HSW-Wodociagi
Sp. z 0.0. w Stalowej Woli.

I1.2.2. Woda zakupywana z sieci wodociagowej HSW-Wodociagi Sp. z 0. o. w Stalowej
Woli bedzie wykorzystywana do celéw technologicznych i bytowych.

II1.2.3. Scieki z instalacji w mieszaninie (Scieki przemystowe, pochtodnicze, bytowe
1 deszczowo-roztopowe) beda wprowadzane do sieci kanalizacji HSW-Wodociagi Sp. z o. o.
w Stalowej Woli i tam oczyszczane.

I11.2.4. Odprowadzane $cieki nie moga zawierac:

- dwuchloro-dwufenylo-tréjchloroetanu  (DDT), wielopierscieniowych  chlorowanych
dwufenyli (PCB) oraz wielopier§cieniowych chlorowanych trojfenyli (PCT),

- substancji szczegodlnie szkodliwych dla srodowiska wodnego ujetych w tabeli I zatacznika
3 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 lipca 2006 r. w sprawie warunkow,
jakie nalezy spei¢ przy wprowadzaniu sciekow do wod lub do ziemi oraz w sprawie
substancji szczegolnie szkodliwych dla srodowiska wodnego (Dz. U. Nr 137, poz. 984),

- emulsji olejowych, oleju, benzyny, Srodkow agresywnych, substancji samozapalnych,
fatwopalnych, wybuchowych.

I11.2.5. Scieki powstajace w procesie przygotowania powierzchni pod malowanie, stanowiace
mieszaning $ciekow alkalicznych z procesu mycia 1 kwasnych z procesu trawienia pasywacji
beda podczyszczane w procesach neutralizacji przed wprowadzeniem do urzadzen
kanalizacyjnych HSW-Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli, zgodnie z warunkami umowy
cywilno-prawnej zawartej z wtascicielem urzadzen kanalizacyjnych.

I1.2.6. Tereny placow i1 drog odwadniane do kanalizacji deszczowej oraz powierzchnie
komunikacyjne przy obiektach przechowywania odpadéw beda utwardzone, uszczelnione
1 utrzymywane w czystosci i porzadku, w taki sposéb, aby wykluczy¢ przedostawanie si¢
zanieczyszczen do kanalizacji 1 do gruntu poprzez wody opadowo-roztopowe.
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I11.2.7. Materialy, surowce, odpady i inne substancje beda przechowywane w taki sposob, aby
nie byly narazone na kontakt z wodami deszczowymi lub nie mogty przedostaé si¢ do sieci
kanalizacyjnych.

I11.3. Sposoby post¢gpowania z wytwarzanymi odpadami

II1.3.1. Miejsce i sposdb magazynowania odpadoéw

II1.3.1.1. Odpady niebezpieczne

Tabela nr 12

Rodzaj odpadu

Sposoby i miejsca

1 mieszaniny rozpuszczalnikow

Lp niebezpiecznego Kod magazynowania odpadow
wg katalogu odpadow odpadu
rozporzadzenia M$
W hali lakierni w specjalnych
pojemnikach wyposazonych w big - bagi,
Szlamy wodne zawierajace po odsaczeniu zostana przetozone do
farby 1 lakiery zawierajace beczek o0 poj.200 1, a nastgpnie
1. _ ; 08 01 15%
rozpuszczalniki organiczne lub przetransportowane do magazynu
inne substancje niebezpieczne odpadow niebezpiecznych (zamykana,
zadaszona wiata o powierzchni ok. 100m’
o utwardzonym podtozu).
Odpg dy‘z odthlszczama W palikonach o poj. 1000 1 w magazynie
2. |zawierajace substancje 11 01 13* e .
. . odpadow niebezpiecznych.
niebezpieczne
W szczelnie zamknigtych beczkach
0 poj. 200 1 1 palikonach o poj. 1000 1
Odpadowe emulsje i roztwory zaopatrzonych w otwory umozliwiajace
3. | z obrobki metali niezawierajace | 12 01 09* | przepompowanie zawarto$ci oraz
chlorowcow w zawory zabezpieczajace przed
wyciekiem w magazynie odpadow
niebezpiecznych.
W opisanych, szczelnie zamknigtych
Mineralne oleje silnikowe, beczkach o poj. 200 1, zaopatrzonych
4 przektadniowe i smarowe 1302 05% | W otwory umozliwiajace przepompowanie
" | niezawierajace zwiazkow zawarto$ci oraz zawory
chlorowcoorganicznych zabezpieczajace przed wyciekiem
w magazynie odpaddéw niebezpiecznych.
Odpady gromadzone bgda w magazynie
odpadow w szczelnych pojemnikach
Inne rozpuszczalniki wykonanych z tworzywa sztucznego
5. 14 06 03* | 0 p0j.1000 1 oraz w oryginalnych

beczkach o poj. 200 1, a nastepnie
umieszczane w magazynie odpadow
niebezpiecznych.
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Opakowania zawierajace
pozostato$ci substancji
niebezpiecznych lub nimi

Odpady tego rodzaju sa magazynowane

6. |zanieczyszczone (np. Srodkami | 15 01 10* | w kontenerach umieszczonych
ochrony ro$lin I 1 II klasy w magazynie odpaddéw niebezpiecznych.
toksycznosci - bardzo
toksyczne i toksyczne)
Odpady gromadzone beda
w szczelnych pojemnikach z tworzywa
sztucznego o poj. 360 1 lub w pojemnikach
metalowych typu M-110 o poj. 110 1,
ustawionych w wyznaczonych
Sorbenty, materiaty filtracyjne, miejscach w halach produkcyjnych.
tkaniny do wycierania i ubrania Po ich napetieniu odpady pakowane
7. |ochronne zanieczyszczone 1502 02* |beda w worki foliowe
substancjami niebezpiecznymi 1 magazynowane w kontenerze przy
(np. PCB) magazynie odpadow innych niz
niebezpieczne (wiata o powierzchni ok.
150 m*, zadaszona o utwardzonym
podtozu, zabezpieczona przed
oddziatywaniem czynnikow
atmosferycznych, obok hali produkcyjnej).
Baterie i akumulatory Odpady qua(.magazynowgne w wannie
8. . 16 06 01* | wychwytowej w magazynie dziatu
otowiowe N
logistyki.
sicbespiccane lementy e Odpady bedg magazynowane
9. 16 02 13* | w oryginalnych opakowaniach na terenie

niz wymienione w 16 02 09 do
16 02 12

dzialu utrzymanie ruchu.

I11.3.1.2. Odpady inne niz niebezpieczne
Tabela 13

Rodzaj odpadu innego niz

Kod

Sposoby i miejsca

Lp| niebezpieczne wg katalogu . .
odpadéw- rozporzadzenia M$ odpadu magazynowania odpadow
W beczkach o poj. 200 1 w magazynie
odpadow innych niz niebezpieczne (wiata
. . 2
1. | Inne niewymienione odpady 080199 |°P owierzchni ok, lSQm ’ zadaszpna
o utwardzonym podtozu, zabezpieczona
przed oddzialywaniem czynnikéw
atmosferycznych, obok hali produkcyjnej)
Odpady proszkow W beczkach o pO_]..2.00 1 '
2. . 08 02 01 | w wyznaczonym miejscu w magazynie
powlekajacych . . )
odpadéw innych niz niebezpieczne.
W pojemnikach, ktére po napetnieniu
Inne niewvmienione odpad beda wywozone na zewnatrz hali,
3. Y pacy 10 03 99 |aich zawarto$¢ bedzie przesypywana

(nadlewy)

do oznakowanego kodem odpadu
kontenera
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Zgary powstajace w procesie rafinacji
beda umieszczane w poj. stalowych, po
zastygnigciu pojemniki beda
transportowane na zewnatrz hali do

4. |Zgary i zuzle odlewnicze 10 10 03 R
specjalnie przygotowanego boksu
o utwardzonym, szczelnym podtozu,
gdzie w formie kesoOw wazacych
po 300 kg
Crastki i bvly zelaza oraz ieeo W pojemnikach na terenie zaktadu, ktore
5. astel 1 pyly Jeg 12 01 02 | po napetnieniu beda oprézniane do
stopow :
kontenerdéw
W stalowych kontenerach
Odpady z toczenia 1 pitowania rozmieszczonych na terenie zaktadu.
6. T 12 01 03 . S .
metali niezelaznych Po ich napehieniu bgda przewozone na
plac przed hala "bed plate".
Szlamy z obrobki metali inne W ‘peczkach 0 poje. 200 13 a nastqpme
7.1 .. .. 12 01 15 |umieszczane beda w pomieszczeniu
niz wymienione w 12 01 14
odpylacza przewatowego.
. . . W pojemniku metalowym,
8. Odpa‘dy.poszhﬁerskw Mnemz | 12 0117 zlokalizowanym na terenie wydziatu
wymienione w 12 01 16 L , . :
obrobki wykonczeniowe;.
Zuzyty piasek zostaje umieszczony
Zuzyte materiaty szlifierskie w pojemnikach o poj. 2 m’, zaopatrzonych
9. |inne niz wymienione w 12 01 12 01 21 |w szczelne pokrywy, na terenie hali
20 produkcyjnej (odlewni) w wydzielonym
miejscu.
W pojemnikach plastikowych
. .. o pojemnosci 25 1 360 1 w hali,
10. | Opakowania z papieru i tektury | 1501 01 po ich napetnieniu beda prasowane
1 umieszczane w magazynie odpadow.
Gromadzone na hali w pojemnikach
o objetosci 251 360 1, ktére po
1 Opakowania z tworzyw 15 01 02 napeitnieniu bgda przektadane do
" | sztucznych workow foliowych o poj. 120 1, ktore beda
umieszczane w magazynie odpadow
innych niz niebezpieczne.
W magazynie odpadoéw innych niz
12. | Opakowania z drewna 15 01 03 | niebezpieczne w miejscu specjalnie do
tego wyznaczonym.
W magazynie odpadow innych niz
13. | Opakowania z metali 15 01 04 | niebezpieczne w miejscu do tego
przeznaczonym.
14. | Zuzyte opony 16 01 03 W magazynie odpadéw innych niz
niebezpieczne.
Element}l 'usunle‘;Fe z zu;ytych W pojemniku ustawionym w biurze
15. | urzadzen inne niz wymienione | 16 02 16 informatvkow
w1602 15 YROW-
Oktadziny piecowe i materiaty W wyznaczonym i opisanym miejscu na
16. | ogniotrwale z proceséw 16 11 04 | zewnatrz hali produkcyjne;j

metalurgicznych inne niz

w boksie.
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wymienione w 16 11 03

17.

Szlamy z innego niz
biologiczne oczyszczania
sciekow przemystowych inne
niz wymienione w 19 08 13

19 08 14

W pojemnikach o objetosci 200 | oraz
w palikonach o obj¢tosci 1000 1,

w magazynie odpaddéw innych niz
niebezpieczne.

I11.3.2. Sposob dalszego gospodarowania odpadami

I11.3.2.1. Odpady niebezpieczne

Tabela 14
Rodzaj odpadu niebezpiecznego Kod Spos6b .
Lp wg katalogu odpadéw rozporzadzenia MS odpadu gospodarowania
g g P porza P odpadami
Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery zawierajace
1. |rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje 08 01 15* D10
niebezpieczne
2 O.dpady'z odtluszczania zawierajace substancje 1101 13* R14
niebezpieczne
3 O.dpad(.)we.emuISJe 1 roztyvory z obrobki metali 12 01 09* R14, R15
niezawierajace chlorowcow
4. Mmera}ne Qleje s11.n1ko’we, przektadniowe i smarowe 13 02 05* RO
niezawierajace zwiazkoéw chlorowcoorganicznych
5. | Inne rozpuszczalniki 1 mieszaniny rozpuszczalnikow 14 06 03* D10
Opakowania zawierajace pozostalo$ci substancji
niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone "
6. (np. srodkami ochrony roslin I 1 II klasy toksycznos$ci 150110 R14, D10
- bardzo toksyczne 1 toksyczne)
Sorbenty, materiaty filtracyjne, tkaniny do wycierania
7. |1ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami 1502 02* D10
niebezpiecznymi (np. PCB)
8. | Baterie i akumulatory otowiowe 16 06 01* D9
9 Zuzyte urzadzenia zawierajace niebezpieczne elementy 16 02 13* R 3, R4, R14, R15,
" |inne niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 D9
I11.3.2.2. Odpady inne niz niebezpieczne
Tabela 15
Rodzaj odpadu innego niz niebezpieczne Kod Sposob .
Lp wg katalogu odpadéw- rozporzadzenia MS odpadu gospodarowania
g g P porza P odpadami
1. | Inne niewymienione odpady 08 01 99 D10
2. | Odpady proszkéw powlekajacych 08 02 01 DI0
3. | Inne niewymienione odpady 10 03 99 R14
4. | Zgary i zuzle odlewnicze 101003 | R4,R5 R 14
5. | Czastki 1 pyly zelaza oraz jego stopow 12 01 02 R14, D10
6. | Odpady z toczenia i pitowania metali niezelaznych 12 01 03 R14, D10
7. | Szlamy z obrobki metali inne niz wymienione w 12 01 14| 12 01 15 R14,DI10
8. | Odpady poszlifierskie inne niz wymienione w 1201 16 | 1201 17 R14, D10
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9. Zuzyte materiaty szlifierskie inne niz wymienione 12 01 21 R14, D10
w1201 20

10. | Opakowania z papieru i tektury 1501 01 R1, II{)?’I’ORM’

11. | Opakowania z tworzyw sztucznych 150102 | R1,RI14,DI10

12. | Opakowania z drewna 1501 03 R1,R14,DI10

13. | Opakowania z metali 15 01 04 R14

14. | Zuzyte opony 16 01 03 R14, D10
Elementy usunigte z zuzytych urzadzen inne niz R3, R4, D9, D10,

15. o 16 02 16
wymienione w 16 02 15 D5

16. Okiadzmy piecowe i mz‘t‘Ferlaly ‘ogl.notrwale Z procesow 16 11 04 R14
metalurgicznych inne niz wymienione w 16 11 03

1. Szlamy z innego niz b1.().log1cz.ne oczyszczania Sciekow 19 08 14 D10
przemystowych inne niz wymienione w 19 08 13

I11.3.3. Warunki gospodarowania odpadami

II1.3.3.1. Wytwarzane odpady wymienione w punkcie II.3 decyzji magazynowane beda
w celu zebrania odpowiedniej ilosci przed transportem do miejsc odzysku badz
unieszkodliwiania, w wyznaczonych, oznakowanych miejscach ustalonych w punkcie I11.3.1.
decyzji, w sposéb uniemozliwiajacy ich negatywne oddziatywanie na srodowisko i zdrowie
ludzi.

111.3.3.2. Kazdy rodzaj odpadéw bedzie magazynowany selektywnie, w odpowiednich
pojemnikach z materialu odpornego na dziatanie sktadnikow umieszczonego w nich odpadu
w zamknigtych pomieszczeniach, w sposdb uniemozliwiajacy ich negatywne oddziatywanie
na $rodowisko i zabezpieczajacy przed oddziatywaniem czynnikow atmosferycznych oraz
uniemozliwiajacy dostgp do nich o0s6b nieupowaznionych. Wszystkie miejsca
magazynowania odpadow niebezpiecznych begda posiada¢ utwardzona nawierzchnig,
o$wietlenie, urzadzenia i materialy gasnicze oraz zapas sorbentoéw do likwidacji
ewentualnych wyciekow.

I11.3.3.3. Usuwane odpady winny by¢ zabezpieczone przed przypadkowym rozproszeniem.
I11.3.3.4. Wytworzone odpady beda przekazywane firmom prowadzacym dzialalno$¢
w zakresie gospodarowania odpadami, posiadajacym wymagane prawem zezwolenia
w celu odzysku lub unieszkodliwienia lub posiadaczom uprawnionym do odbioru odpadow
bez zezwolenia.

I11.3.3.5. Odpady transportowane beda transportem odbiorcow odpadéw posiadajacych
wymagane prawem zezwolenia, z czgstotliwos$cia wynikajaca z proceséw technologicznych
oraz z pojemno$ci wyznaczonych miejsc magazynowania odpadow.

I11.4. Zrodla halasu i rozklad czasu ich pracy w ciagu doby
I11.4.1. Zrodta hatasu typu punktowego

Tabela 16
Symbol Wysokosé Czas pracv
Lp| zrodla zawieszenia pora pora
halasu Nazwa zroédla halasu zrodla halasu | dzienna | nocna
[m npt] [h] [h]
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1 2 3 4 5 6
Filtr powietrza (Indukta 55g 160M-2A)
1 HI zlokalizowany w budynku ,,Piaskowni” przy 1 16 8
odlewni bed plate
o - Wentylatory dachowe WD 40 (szt.15)
2 1 6 zlokalizowane na dachu hali odlewni bed 12 16 8
plate
H17 « Wentylatory dachowe WD 25 (szt.3)
3 ' zlokalizowane na dachu hali odlewni 12 16 8
H19
bed plate
4 | H20+
7 Wentylatqry dachowy JUWENT WD 40‘ (sz‘F. 12 16 ]
8) zlokalizowane na dachu budynku lakierni
S| H28 =+ Centrale wentylacyjne BO(25) (szt. 2) 12 16 3
H29 zlokalizowane na dachu budynku lakierni
6 H30 = Centrale wentylacyjne BO(25) — wyk. Ex
' (szt. 3) zlokalizowane na dachu budynku 12 16 8
H32 o
lakierni
7 H33 = Wentylgtory dachowe WD-4§0 (szt. 2)
3 4' zlokalizowane na dachu hali obrobki 12 16 8
mechanicznej
8 35 = Wentylatory dachowe WD-710 (szt.14)
u 48' zlokalizowane na dachu hali obrobki 12 16 8
mechanicznej
9 H49 = Centrale nawiewne DAWGn (szt.7)
15 5' zlokalizowane na dachu hali obrobki 12 16 8
mechanicznej
10 H56 -« Wentylatory dachowe Uniwersal WZS 315/
' DAS 160 (szt. 2) zlokalizowane na dachu 12 16 8
H57 ) s . .
hali obrobki mechaniczne;j
11 158 = Centrale wentylacyjne CPV-1VTS (szt. 2)
s 9' zlokalizowane na dachu hali obrébki 12 16 8
mechanicznej
12 Centrala wentylacyjna CPV-2VTS (szt. 1)
H60 zlokalizowana na dachu hali obrobki 12 16 8
mechanicznej
13 Centrala nawiewna SKN-2 VBW Clima (szt.
He61 1) zlokalizowana na dachu hali obrobki 12 16 8
mechanicznej
14 H6D = Wentylatory dachowe WD 25 (szt. 2)
6 3' zlokalizowane na dachu hali obrobki 12 16 8
mechanicznej
15 H64 = Wentylatory dachowe WD 25 (szt.2)
’ zlokalizowane na dachu przybudowki 12 16 8
H65 . . . .
socjalno-techniczno-biurowe;j
16 Wentylator dachowy WD 20
166 zlokalizpwany na Qachu pl'"zybud(")wki 12 16 2
socjalno-techniczno-biurowej
SR.IV-6618-28/1/06 Strona 26 z 54




17 H67 = Wentylatory dachowe JUWENT WD 16
6 9' (szt.3) zlokalizowane na dachu przybudowki 12 16 8
socjalno-techniczno-biurowej
18 170 = Wentylatory kanalowe Ventures Ind. TD 160
H7 2' (szt. 3) zlokalizowane na dachu przybudowki 12 16 8
socjalno-techniczno-biurowe;j
19| H73 + . . .
176 Wyrzutnie c§ntrah CPV-2 VTS Clima . 12 16 3
(szt. 4) zlokalizowane na dachu pakowni
20 H77 = Wentylatory dachowe JUWENT WD 40 (szt.
s 1' 5) Zlokalizowane na dachu przybudéwki 8 16 8
technicznej (przy budynku lakierni)
21 18D - Wentylatory dachowe JUWENT WD 31,5
s 5' (sztuk 4) zlokalizowane na dachu hali 8 16 8
obrobki cieplnej
22 | H86 =+ Wentylatory dachowe GEA 615 (szt. 16) 14 16 3
H101 zlokalizowane na dachu budynku odlewni
23 H102 = Wentylatory dachowe JUWENT WDE x 40
H1 17' (szt. 16) zlokalizowane na dachu budynku 14 16 8
odlewni
24 | H118 + | Wentylatory dachowe WDc-500 (szt. 15) 14 16 ]
H132 zlokalizowane na dachu budynku odlewni
25 H133 = Wentylatory dachowe Uniwersal Das-160
H13 9' (szt. 7) zlokalizowane na dachu budynku 8 16 8
socjalno-biurowego
26 | H140 +~ | Czerpnie aparatu grzewczo-wentylacyjnego
H141 CKV-6-P (szt. 2) zlokalizowane na dachu 8 16 8
(2 szt.) budynku socjalno-biurowego
27 Zespo6t klimatyzacyjny Cabero
H142 zlokalizowany przy poludniowej fasadzie 1 16 8
magazynu wysokiego skladowania
I11.4.2. Pozostate zrodta hatasu:
Tabela 17
Wysokos¢ Czas nracv
Lp| Symbol Przestrzenne zrédla halasu zawieszenia pora | pora
zrodla zrodla halasu | dzienna | nocna
halasu [m npt] [h] [h]
1 2 3 4 5 6
1 B-1 Hala produkcyjna (odlewnia) 14 16 8
2 B-2 Hala produkcyjna (obrébka mechaniczna) 12 16 8
3 B-3 Lakiernia 12 16 8
4 B-4 Pakownia 12 16 8
5 B-5 Hala obrobki cieplnej 12 16 8
6 B-6 Sprezarkownia 8 16 8
7 B-7 Magazyn wysokiego sktadowania 18 16 8
8 B-8 Odlewnia bed plate 12 16 8
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IV. Rodzaj i maksymalna iloS¢ wykorzystywanej energii, materialow, surowcow i paliw

IV.1. Pobér wody dla potrzeb instalacji

IV.1.1. Woda dla potrzeb instalacji dostarczana bgdzie od zewngtrznego dostawcy z sieci
wodociagowej HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli w oparciu o umowg cywilno-
prawna.

IV.1.2. Woda zuzywana bedzie na cele technologiczne i bytowe.

Tabela nr 18 Zuzycie wody

Lp. Maksymalny poziom zuzycia wody Pobor wody [m”/rok]
1. | Chlodzenie 69 586
2. | Potrzeby technologiczne 35 869
3. | Cele bytowe 30311
4. | Inne cele 200
Lacznie 135966

IV.2. llo$¢ surowcow i materialow stosowanych w produkeji

Tabela nr 19 Wykorzystywane surowce

Lp. Rodzaj surowcow Jednostka Maksymalne zuzycie
1. Olej napgdowy dm’/rok 39 044
2. | Gazziemny m’/rok 8 254 602
3. Gaz ptynny Mg/rok 124
4. ALSi7Mg Mg/rok 25024,85
5. AlISi7MgSO Mg/rok 8484,97
6. AlSi9Mg Mg/rok 758,46
7. AlSil1Mg Mg/rok 476,93
8. AlSil1MgSO Mg/rok 25,18
9. Tytan Mg/rok 103,21
10. | AA B319 mod (Veral 225) Mg/rok 1275,16
11. | Zaprawa tytanowa Mg/rok 103,21

IV.3. Zuzycie energii dla potrzeb wlasnych instalacji

IV.3.1. Energia elektryczna dostarczana bedzie przez na podstawie umowy z Zakladem
Energetycznym HSW Sp. z o.0.

IV.3.2. Energia zuzywana bedzie na potrzeby procesow technologicznych, oswietlenia,
systemow chtodzenia, systeméw zimna technologicznego, mrozenia, odmrazania, wentylacji,
ogrzewania itp.

Tabela nr 20
Lp. Maksymalne zuzycie energii elektrycznej MWh/rok
1. | Topienie metalu 750 127
2. | Odlewanie felg 16 988 174
3. | Obrobka mechaniczna felg 9707 528
4. | Lakierowanie felg 8 119 023
5. | Obrébka wykonczeniowa felg 750 127
6. | Narzedziownia (nowe kokile) 529 501
7. | O$wietlenie biur, komputery itp. 176 500
8. | Obrobka cieplna felg 7 192 395
Lacznie 44 213 375
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V. ZaKkres i sposéb monitorowania procesow technologicznvch, w tym pomiaru
i ewidencjonowania wielko$ci emisji

V.1. Monitoring procesow technologicznych

V.1.1. Wszystkie urzadzenia zwiazane z monitoringiem procesu technologicznego musza by¢

w peli sprawne, umozliwiajace prawidlowe wykonywanie pomiar6w oraz zapewniajace

zachowanie wymogow BHP.

V.1.2. W procesie przyjecia surowcow:

- dostawy gasek stopu aluminium kontrolowane bgda na zgodno$¢ rodzaju i ilosci podane;j
w $Swiadectwie dostawy; co 500 Mg dla danego rodzaju stopu pobierana bgdzie probka
do analizy sktadu chemicznego spektrometrem i weryfikacji atestow otrzymanych od
dostawcy; badanie prowadzit bgdzie Dziat Kontroli Jakosci, wyniki zatwierdzane
beda przez Dziatl Odlewni i przechowywane przez Dziat Logistyki.

V.1.3. W procesie topienia stopéw aluminium w piecach topialnych:

- pobierane beda proby materialu topionego w piecach topialnych z kazdej kadzi, z ktorej
pozniej metal jest przelewany do piecow pod maszynami odlewniczymi; badanie
wykonywa¢ bedzie dziat Kontroli Jakosci, wyniki przekazywane beda do Dzialu
Odlewni.

V.1.4. W procesie rafinacji azotem:

- kazdorazowo prowadzona bedzie kontrola temperatury metalu w kadzi za pomoca
termopary r¢cznej; wyniki pomiarow beda archiwizowane na arkuszach przygotowania
aluminium w biurze kierownika odlewni;

- prowadzona kontrola czasu rafinacji odnotowywana bedzie w arkuszu przygotowania
aluminium; przeptyw azotu bedzie staty, okreslony przez instrukcje pracy IP-
7512/01Topienie.

V.1.5. W procesie odlewania felg:

- monitorowany bedzie proces odlewania niskocisnieniowego (napetniania kokili), poprzez
kontrolg ci$nienia powietrza wynoszacego; proces chodzenia kokili i temperatura metalu
w piecu maszyny odlewniczej; przyrost ci$nienia, sekwencja chodzen oraz temperatura
metalu bedzie zadawana przez wykwalifikowana obsluge i zapisywana w arkuszu
parametrow odlewniczych;

- prowadzona bedzie kontrola skladu chemicznego stopéw na spektrometrze i kontrola
jakosci stopéw poprzez pomiar gestosci przy uzyciu wagi kontrolnej, dokonywana
z piecow kazdej maszyny odlewniczej raz w ciagu zmiany (ggsto$¢- raz na zmiang
z kazdej maszyny; sklad chemiczny — badanie kazdej kadzi); wyniki kontroli bgda
ewidencjonowane przez Dzial Kontroli Jakosci;

- monitorowana bgdzie temperatura wody w basenach chlodniczych w sposob ciagly,
o minimalnej wartosci 35°C;

- prowadzona bedzie automatyczna lub poélautomatyczna kontrola rentgenowska felg,
realizowana dla kazdego elementu wyprodukowanego; wyniki beda analizowane
w sposob ciagly — nie beda one archiwizowane; archiwizacji poddawane beda programy
rentgendw automatycznych (co 3 miesiace);

V.1.6. W procesie obrdbki cieplnej stopéw aluminium w piecach LGO i ALO:

- monitorowana bgdzie temperatura procesu obrobki cieplnej w module LGO; temperatura
procesu chtodzenia felg w zbiornikach z woda; temperatura procesu starzenia w module
ALO; wyniki bgda gromadzone, pomiar temperatur LGO, ALO wykonywany bedzie
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automatycznie, pomiar temperatury wody w basenie monitorowa¢ bedzie obstuga na
monitorze;

badane beda wlasciwosci mechaniczne odlewoéw na probkach wycigtych z obszarow felgi
po obrobce cieplnej; probki badane bgda na maszynie wytrzymalosciowej
w laboratorium; kontrola prowadzona bgdzie co 12 godzin z kazdego pieca OC jedna
felga, wyniki archiwizowane bgda w laboratorium.

V.1.7. W procesie obrébki mechanicznej i recznej:

po procesach usuwania nadlewu i toczeniu na obrabiarkach numerycznych IMT
lub MATRA oraz wierceniu na wiertarko-frezarkach Chiron sprawdzana bedzie przez
pracownika prawidlowo§¢ wykonania $rednicy otworu centralnego specjalnym
sprawdzianem tloczkowym; wyniki pomiaru nie bgda archiwizowane;

w co 5-¢j feldze prowadzona bgdzie kontrola rozstawu otworéw mocujacych, gltebokosci
wiercenia otworow mocujacych i grubosci $cianki otworé6w pod zawoér, przy pomocy
odpowiednich sprawdzianow; wyniki kontroli nie bgda archiwizowane;

prowadzona bedzie kontrola szczelno$ci felg na automatycznych urzadzeniach
HELIUM gazem roboczym (mieszanka powietrza 90% 1 helu 10%); okresowo (co
godzing) puszczana bedzie felga wzorcowa i kontrolowana sprawno$¢ maszyny;
wyniki bgda archiwizowane przez Dzial Kontroli Jako$ci;

prowadzona bedzie kontroli szczelnosci w wodzie przy pomocy sprezonego
powietrza.

V.1.8. W procesie natryskowej obrobki chemicznego przygotowania powierzchni:

monitorowany bedzie przebieg i temperatura procesoOw tj.: temperatury odtluszczania
wstepnego, odtluszczania zasadniczego, deoksydacji, procesu suszenia, chlodzenia;
parametry procesow beda zapisywane w kartach kontroli parametréw procesu;

monitorowana bgdzie polimeryzacja lakierow proszkowych w suszarce trzystrefowej;
podczas procesu utwardzania lakieru proszkowego mierzona bedzie na biezaco
temperatura w piecu proszku i zapisywana w karcie kontroli parametrow procesu
lakierowania jak i rowniez w systemie komputerowym.;

V.1.9. W procesie lakierowania - linia nr 1:

monitorowany bedzie proces odparowania rozpuszczalnikow w specjalnej zamknigtej
strefie, z ktorej powietrze zawierajace rozpuszczalniki jest odciagane do urzadzenia
TNV; proces dopalania lakieru w TNV zapisywany bedzie w rejestratorze, w ktoérym
drukowana jest aktualna temperatura pracy (700° C) urzadzenia; pomiar wykonywany
bedzie w sposob ciagly; odczyty archiwizowane bgda w biurze Kierownika Lakierni.

prowadzona bedzie kontrola wewngtrznej strony felgi 1 powierzchni felg, w celu
wykrycia ewentualnych wad lakierniczych i1 odlewniczych; badana bedzie:

przyczepnos¢ lakieru (co 3 godziny lub kazda seria) za pomoca noza i tasmy z klejem,
zapis wynikow realizowany jest na stanowisku kontroli ostatecznej;
odcien lakieru (co 3 godziny lub kazda seria) badany wizualnie;
grubos¢ lakieru (co 3 godziny lub kazda seria) za pomoca urzadzenia EXACTO Elektro
PHYSIK, zapis wynikow wykonywany bedzie na stanowisku kontroli ostateczne;j;
twardo$¢ lakieru (dla Porsche, raz na seri¢) za pomoca urzadzenia
Erichsen 04058, zapis wynikow realizowany bedzie na stanowisku kontroli
ostatecznej;
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V.1.10. W procesie lakierowania - linia nr 2 monitorowane beda:

- proces podgrzewania kot po proszku w piecu podgrzewania wstepnego do temperatury
wymagane] podczas lakierowania kot lakierem bazowym mokrym poprzez pomiar
temperatury procesu suszenia lakieru, temperatury chlodzenia felg, temperatury procesu
utwardzania proszku w piecu; pomiary beda wykonywane w sposob ciagly 1 zapisywane
w kartach kontroli parametrow procesu lakierowania; archiwizowane bgda w archiwum
oraz w systemie komputerowym.

- prowadzona begdzie wyrywkowa kontrola felgi po lakierowaniu w specjalistycznym
laboratorium badan korozyjnych, jakie jest czescia laboratorium Kontroli Jakosci;

- prowadzone bedzie badanie powierzchni felg: przyczepnos¢, odcien, twardo$¢ 1 grubosé
lakieru, badanie wytrzymatosci (proba zrywania za pomoca urzadzenia Zwick 100,
codziennie); badanie twardo$ciomierzem Brinella (codziennie); badanie przyczepnosci
lakieru metoda siatki naci¢¢ (codziennie, za pomoca noza i tasmy z klejem); badanie
grubosci powloki lakierniczej na felgach (za pomoca urzadzenia Isoscope- Fischer,
ok. 4 razy na tydzien); analiza mikroporowatosci za pomoca mikroskopu Zeiss (ok. 2
razy na tydzien); wyniki wszystkich badan beda archiwizowane w laboratorium Kontroli
Jakosci;

V.1.11. Prowadzony bedzie pomiar ilosci zuzywanego gazu ziemnego — pomiar ciagly, zapis
W rejestrze, co miesiac.

V.1.12. Pomiar ilo$ci pobieranej wody dla potrzeb instalacji bedzie prowadzony co najmniej
co miesigc, w drodze sumowania wynikéw pomiaréw ilosci wody pobieranej z sieci
wodociagowej HSW-Wodociagi Sp. z o.0. w Stalowej Woli, za pomoca wodomierzy
zainstalowanych na poszczeg6lnych przytaczach (punktach poboru wody):
dwoch wodomierzy zlokalizowanych w pomieszczeniu wezta cieplnego przy lakierni:
wodomierza wody sanitarnej oraz wodomierza wody przemystowej - pomiar ilo$ci wody
na potrzeby lakierowania,

wodomierza wody sanitarnej zlokalizowanego w pomieszczeniu narz¢dziowni nawa [V
odlewni - pomiar ilo$ci wody przeznaczonej na cele bytowe pracownikow narzedziowni
oraz odlewni dolnych ptyt silnikowych,

wodomierza wody przemystowej 1 wodomierza sprz¢zonego, zlokalizowanych
w pomieszczeniu narz¢dziowni nawa IV odlewni- pomiar zuzycia wody chtodniczej przez
odlewnig dolnych ptyt silnikowych,

wodomierza wody sanitarnej zlokalizowanego w pomieszczeniu wezla cieplnego w nawie
IIT odlewni felg aluminiowych - pomiar zuzycia wody na cele bytowe pracownikow
odlewni felg aluminiowych (nawa I, II i III),

dwoéch wodomierzy zainstalowanych w pomieszczeniu wezta cieplnego w nawie III
odlewni felg aluminiowych oraz wodomierza zlokalizowanego w pomieszczeniu
sprezarkowni w nawie I odlewni felg aluminiowych - pomiar ilo$ci wody przemystowe;j
zuzywanej na cele chtodnicze przez nawy: I, II, III odlewni felg aluminiowych

V.2. Monitoring emisji gazow i pylow do powietrza

V.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkosci emisji gazéw lub pylow do powietrza beda
zamontowane na wszystkich emitorach z wylaczeniem emitoréw mechanicznej wentylacji
hal, tj. Ez-1 — Ez-75.
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V.2.2. Stanowiska pomiarowe winny by¢ na biezaco utrzymywane w stanie umozliwiajacym
prawidlowe wykonanie pomiaréw emisji oraz zapewniajacym zachowanie wymogéw BHP.
V.2.3. Zakres 1 czgstotliwos$¢ prowadzenia pomiarow emisji z emitoréw:

Tabela nr 21
Lp. | Nr emitoréow Czestotliwos¢ Substancja
pomiarow zanieczyszczajaca
1| E-1,E-2,E-24, | co najmniej co pot roku Miedz
E-28,E-29,E-35, Mangan
E-36,E-50, E-51, Nikiel
E-54,E-55, E-56 Zelazo
Cynk
Chrom
Tytan
2|  E-1,E-2,E-3, co najmniej co pot roku Tlenek wegla
E-4, E-6,E-7, Dwutlenek azotu
E-9,E-14, E-15, Pyt ogotem
E-20, E-21,E-24,
E-25, E-26,E-28,
E-29, E-30, E-31,
E-32, E-33,E-35,
E-36, E-40, E-41,
E-42, E-50,E-51,
E-52, E-53,E-54,
E-55, E-56
3| E-27,E-37,E-39 | co najmniej co pot roku Pyl ogotem

V.2.4. Metodyki pomiarowe - pomiary emisji nalezy wykonywa¢ metodami opisanymi
w Polskich Normach

V.3. Monitoring odprowadzanych $ciekow

V.3.1. Monitoring ilosci $ciekow wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych prowadzony
bedzie w ukladzie miesigcznym na podstawie pomiaréw ilosci wody pobranej do celow
bytowych i technologicznych oraz $redniomiesigcznej ilosci wod opadowo-roztopowych
odprowadzanych z powierzchni facznej 98 413 m? (planimetr).

V.3.2. Co najmniej co 3 miesiace wykonywane bgda badania $ciekow wprowadzanych do
urzadzen kanalizacyjnych HSW-Wodociagi Sp. z o.0. w Stalowej Woli dla wskaznikow
wymienionych w tabeli nr 8 w pkt. I1.2.2 niniejszej decyzji.

V.3.3. Punkt poboru probek do analizy ustalam w studzience S-1 (ostatnia studzienka
kanalizacyjna na terenie instalacji przed wlaczeniem $ciekéw do kanalizacji HSW-Wodociagi
Sp. z 0.0. w Stalowej Woli).

V.4. Monitoring wplywu instalacji na powierzchni¢ ziemi
Raz na kwartal prowadzone be¢da ogledziny stanu placow sktadowych i drog manewrowych.
Wynik ogledzin bgdzie zapisywany i przechowywany.
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V.5. Ewidencja i monitoring odpadow

Prowadzona bedzie ewidencja jakosciowa 1 ilosciowa wytwarzanych odpadéw wedtug
wzoréw dokumentow stosowanych na potrzeby ewidencji odpadow oraz z wykorzystaniem
wzorow formularzy stuzacych do sporzadzania i przekazywania zbiorczych zestawien
danych.

V.6. Pomiar emisji halasu do Srodowiska

V.6.1. Jako referencyjne punkty pomiaru hatasu okreslajace oddzialywanie akustyczne
instalacji na tereny zabudowy mieszkaniowej wielorodzinnej ustalam:

a) punkt kontrolny Nr 1, lezacy na kierunku wschodnim od granic instalacji przy
ul. Energetykow nr 15, o wysokosci h=1,5 m.

b) punkt kontrolny Nr 2, lezacy na kierunku wschodnim od granic instalacji przy
ul. Energetykow nr 22, o wysokosci h=1,5 m.

V.6.2. Pomiary halasu w $rodowisku przeprowadzane beda po kazdej zmianie procedury
pracy instalacji lub wymianie urzadzen okreslonych w Tabeli nr 16 niniejszej decyz;ji.

V.6.3. Pomiary halasu wykonywane bgda zgodnie z metodyka referencyjna wynikajaca
z obowiazujacych przepisOw szczegdlnych, w tym réwniez w zakresie czgstotliwosci
pomiardw.

Wszystkie badania monitoringowe beda wykonywane zgodnie z obowiazujacymi
metodykami i normami a wyniki tych badan rejestrowane i przechowywane przez 5 lat
od dnia zakonczenia roku kalendarzowego, ktorego dotycza.

V1. Sposéb postepowania w przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej sluzacej do
monitorowania procesow technologicznych

VI.1. W przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej kontrolujacej proces technologiczny
niezwlocznie wymieni¢ uszkodzone urzadzenie, a w przypadku, gdy niesprawno$¢ aparatury
moze skutkowa¢ niekontrolowanym wzrostem emisji wylaczy¢ instalacje z eksploatacji,
zgodnie z procedura zatrzymania instalacji.

VI.2. O fakcie uszkodzenia aparatury badz wylaczenia instalacji z w/w powodu nalezy
powiadomi¢ Wojewode Podkarpackiego i Podkarpackiego Wojewodzkiego Inspektora
Ochrony Srodowiska.

VII. Metody zabezpieczenia Srodowiska przed skutkami awarii przemvslowej oraz
sposob powiadamiania o jej wystapieniu

VIL.1. W przypadku wystapienia awarii przemystowej realizowane beda procedury zgodne
z zatwierdzonymi instrukcjami stanowiskowymi BHP i obslugi poszczegdlnych urzadzen,
obowiazujacym systemem jako$ci oraz wdrozonymi procedurami:

1. PPS9 — , Postgpowanie na wypadek sytuacji awaryjnych” formalizujaca dokument ,,Plan
alarmowy”

2. BHP 25 - Zapobiegawcza ochrona przeciwpozarowa”

3. IPS 7 — ,,Postepowanie w sytuacjach awaryjnych w obszarze lakierni”

4. ,,Plan Awaryjny”

VII.2. Procedura postepowania w przypadku awarii w odlewni:

- w przypadku wycieku substancji oleistych podczas eksploatacji maszyn i urzadzen
w transporcie stosowana bedzie nastgpujaca procedura: zablokowanie odpltywow,
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zabezpieczenie splywu do kanalizacji przez stuzby ratownicze, usuwanie rozlanych substancji
olejowych przy pomocy odpowiednich srodkéw do ich neutralizacji;

- w przypadku zagrozenia pozarowego - postepowanie zgodnie z instrukcja BHP 25
»Zapobiegawcza ochrona przeciwpozarowa’,;

- w przypadku wycieku kapieli z maszyny myjacej firmy Aqua Cleaner stosowana bedzie
nastgpujaca procedura: wylaczenie myjki, odcigcie zasilania w szafie sterowniczej,
zabezpieczenie rozlewiska sorbentem, suszenie zagrozonego obszaru odkurzaczami
przemystowymi;

- w przypadku zagrozenia zanieczyszczenia powietrza przy awarii odpylacza przewalowego
typu MB-M-20 B stosowana bedzie nastepujaca procedura: zakonczenie obrobki
mechanicznej i unieruchomienie maszyn, usunigcie awarii przez obstuge odpylacza.

VIL.3. Procedura postgpowania w przypadku awarii w lakierni:

- w przypadku wycieku substancji w lakierni stosowana be¢dzie nastepujaca procedura:
zablokowanie odplywow, usuwanie rozlanych substancji chemicznych przy pomocy
odpowiednich $§rodkéw do ich neutralizacji, zgodnie z ich kartami charakterystyk;

- w przypadku zagrozenia pozarowego m.in. w wyniku nadmiernego stgzenia farby
w przestrzeni kabiny (awaria urzadzenia) do malowania elektrostatycznego - postgpowanie
zgodnie z instrukcja IPS 7 ,,Postgpowanie w sytuacjach awaryjnych w obszarze lakierni”.
VIL.4. W przypadku awaryjnego przebiegu w poszczegélnych etapach produkeji felg
aluminiowych, podejmowane dziatania bgda zgodne z wymogami ,,Planu alarmowego”,
opisujacego kierunki dziatan i funkcje osob oraz stuzb na wypadek awarii na terenie Spoiki.
VIL.S. W miejscach magazynowych materialdow zawierajace substancje niebezpieczne oraz
farb i rozpuszczalnikow, uzywanych w procesie technologicznym stosowane beda: szczelne
nawierzchnie i odpowiednie wanny wychwytowe lub studzienki §ciekowe zabezpieczajace
przez wyciekiem substancji, wentylacja, instalacja przeciwwybuchowa, sprzet
przeciwpozarowy. Miejsca te beda zabezpieczonych przed dostgpem osdb nieupowaznionych.
VIL6. Scieki przemystowe (po podczyszczeniu), tj. $cieki z malarni, $cieki z przygotowania
felg do malowania, tacznie ze §$ciekami bytowymi i opadowymi, ujgte beda w szczelne
systemy kanalizacyjne, kierowane sa na oczyszczalni¢ $ciekow.

VIL.7. Wszystkie urzadzenia zwiazane z zabezpieczeniem przeciwawaryjnym instalacji beda
utrzymywane w dobrym stanie technicznym i pelnej sprawnos$ci oraz nie rzadziej, niz co pot
roku okresowo kontrolowane.

VIL.8. O fakcie wystapienia awarii instalacji nalezy powiadamiani beda: wlasciwy organ
Panstwowej Strazy Pozarnej, Podkarpacki Wojewodzki Inspektor Ochrony Srodowiska
1 Wojewoda Podkarpacki.

VIII. Sposobyv osiagania wysokiego poziomu ochrony srodowiska jako calos$ci

VIIL.1. Stosowany bedzie zamknigty uktad obiegu wody, obejmujacy wode chtodnicza na

stanowiskach odlewania i obrobki cieplne;:

a/ Chtodzenie wody goracej z wanien do schtadzania felg (nawa I-11T)
Uktad wyposazony begdzie w:

— zbiornik wody goracej o pojemnosci V=7m’ - do gromadzenia wody goracej (T = 75-
80°C) i odzyskiwania z niej ciepta do CO i CWU,

—  zbiornik posredni wody o pojemnosci 7m’ - do gromadzenia wody goracej (T = 75-80°C),
ktora jest przesytana na chtodnig,

— pompa typu Wilo-IPL 321160,

— chlodnia wentylatorowa o wydajnos$ci nominalnej 401 kW, sktadajaca si¢ z chtodnicy
wyparnej firmy DECSA typu REF-C-022 DS i dwéch wentylatorow,
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—  zbiornik wody zimnej o pojemnosci V=7m’ - do gromadzenia wody zimnej (T = 25°C)
zrzucanej z chtodni,
b/ Chlodzenie wody obiegu chlodnic olejowych (nawa I — III)
Uktad wyposazony bgdzie w:
— plytowy wymiennik ciepta typu woda — woda —chtodzacy wode obstugujaca chtodnice
olejowe, zasilany mieszaning wody z glikolem etylenowym (35%),
—  czujnik temperatury — ktory kontroluje temperature powietrza (> 12 °C czy < 12 °C),
— zawor 3-drogowy — kierujacy ciecz w zalezno$ci od temperatury powietrza na odpowiedni
uktad chtodniczy,
— pompa typu Wilo-IL-E 4019-39 podajaca ciecz do chlodnic olejowych maszyn
odlewniczych,
> gdy temperatura powietrza > 12 °C chlodzenie realizowane bedzie przez:
= parownik agregatu wody lodowej firmy Thermocold typu Vitronic Water —
E 2250 VME
» skraplacz firmy Xchange typu CTND1310.6/6 QIA
> gdy temperatura powietrza < 12 °C chlodzenie realizowane bedzie przez:
= powietrzng chtodnicg cieczy firmy Xchange typu WTND 1390.6/6 QIA
= agregat wody lodowe;j
¢/ Chlodzenie wody obiegu chlodnic olejowych (nawa IV)
Uktad wyposazony begdzie w:
— plytowy wymiennik ciepta typu woda — woda —chtodzacy wode obstugujaca chtodnice
olejowe, zasilany mieszanina wody z glikolem etylenowym (35%),
—  czujnik temperatury — ktory kontroluje temperature powietrza (> 12 °C czy < 12 °C),
— zawor 3-drogowy — kierujacy ciecz w zaleznoS$ci od temperatury powietrza na odpowiedni
uktad chlodniczy,
— pompa typu Wilo-IL-E 4019-39 podajaca ciecz do chlodnic olejowych maszyn
odlewniczych,
> gdy temperatura powietrza > 12 °C chtodzenie realizowane bedzie przez:
= parownik agregatu wody lodowej firmy Thermocold typu EXCEL-E285ZCNT
> gdy temperatura powietrza < 12 °C chtodzenie realizowane bedzie przez:
= powietrzng chtodnicg cieczy firmy Xchange typu WVNY 1290.418 QIA
= agregat wody lodowe;j

VIIL.2. Formy, do ktorych odlewany bedzie metal beda posiada¢ prawidtowo
zaprojektowane nadlewy, uklady wlewowe, wlewy, zbiorniki wlewowe; skrzynka
formierska posiada¢ bedzie odpowiedni stosunek odlew/metal zalewany do formy.

VIIL.3. Wszystkie urzadzenia objgte niniejsza decyzja bgda utrzymywane we wlasciwym
stanie technicznym 1 prawidlowo eksploatowane, zgodnie z ich instrukcjami techniczno-
ruchowymi.

VIIL.4. Rygorystycznie przestrzegane beda procedury z zakresu technologii, gwarantujace
maksymalizacje wytwarzanie odlewow o dobrej jakosci. Opracowane i stosowane begda
procedury gospodarki surowcami i materiatami do produkc;ji.

VIILS. Do produkcji stosowany bedzie surowiec wsadowy o kontrolowanym sktadzie stopu,
dostarczany w postaci czystych gasek aluminium oraz czyste odlewy brakowe (przed
procesem malowania lub poddane procesowi czyszczenia przez firm¢ zewngtrzna) w ilosci
stanowiacej nie wigcej niz 19% materialu wsadowego. Nie bedzie stosowany ztom wtérny
dostarczany z zewnatrz, ktory moglby posiada¢ zanieczyszczenia ani odlewy brakowe
lakierowane. Nie beda stosowane zadne dodatki stopowe oraz sole pokrywajace, rafinujace,
czyszczace 1 modyfikujace.
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VIIL.6. Sposob postgpowania z materialami zawierajacymi substancje niebezpieczne,
stosowanymi w zaktadzie (farby rozpuszczalnikowe, rozcienczalniki, §rodki do chemicznego
przygotowania powierzchni felg), bedzie zgodny =z wewngtrznymi instrukcjami
stanowiskowymi.

VIIL7. W procesie rafinacji nie bgda stosowane zwiazki majace w swoim skladzie
sze$ciochloroetan.

VIIL.8. Prowadzona bgdzie stata kontrola zuzycia wody 1 energii.

VIIL.9. Drogi i place oraz pozostaly teren bgda utrzymywane w czystosci i porzadku oraz
w dobrym stanie technicznym.

VIII.10. Prowadzona bgdzie systematyczna analiza danych uzyskiwanych z monitoringu oraz
podejmowane bgda stosowne dziatania z niej wynikajace.

VIIIL.11. Prowadzone bgda okresowe szkolenia pracownikow w zakresie problematyki
ochrony srodowiska i aktualnie obowiazujacych przepisoéw.

IX. Sposoby postepowania w przypadku zakonczenia eksploatacji instalacji

IX.1. W przypadku zakonczenia eksploatacji, nalezy oproézni¢ 1 wyczys$ci¢ wszystkie
urzadzenia technologiczne, a nastgpnie zdemontowac 1 zlikwidowaé wszystkie obiekty
1 urzadzenia zgodnie z wymogami wynikajacymi z przepisOw budowlanych.

X. Ustalam dodatkowe wymagania

X.1. Opracowane wyniki pomiarow wykonywanych w zwiazku z realizacja obowiazkow
okreslonych w punktach V.2, V.3, V.6 nalezy przedktada¢ Wojewodzie Podkarpackiemu oraz
Podkarpackiemu Wojewodzkiemu Inspektorowi Ochrony Srodowiska w Rzeszowie
niezwlocznie, nie pdzniej niz 30 dni od daty ich wykonania.

XI. Pozwolenie obowiazuje do dnia 30 marca 2017 roku.

Uzasadnienie

ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z o.0., ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa
Wola pismem z dn. 25.05.2006r. wystapil z wnioskiem o udzielenie pozwolenia
zintegrowanego dla instalacji do wtornego wytopu metali niezelaznych Iub ich stopow
(AISi7Mg, AlSi9Mg, AlSil1Mg oraz AlISi7Mg), o zdolno$ci produkcyjnej ponad 20 ton
wytopu na dobg.

Stosowna informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona zostata w publicznie
dostgpnym wykazie danych o dokumentach zawierajacych informacje o $rodowisku i jego
ochronie w formularzu A pod numerem 137/06/A6.

Wstgpna analiza wniosku wykazala, Ze przedmiotowa instalacja do produkcji
samochodowych felg aluminiowych oraz dolnych tozy silnika do samochodow osobowych,
zostata zaklasyfikowana zgodnie z pkt 2 ppkt 6 zalacznika do rozporzadzenia Ministra
Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowaé
znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementoéw przyrodniczych albo srodowiska jako
catosci (Dz. U. Nr 122, poz. 1055), do instalacji stuzacych do wtornego wytopu metali
niezelaznych lub ich stopéw, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobe.
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Instalacja do wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich stopéw, w tym
oczyszczania, odlewania lub przetwarzania metali z odzysku, o zdolnosci produkcyjnej ponad
20 ton wytopu na dobg, zaliczana jest zgodnie z § 2 ust. 1 pkt. 14 rozporzadzenia Rady
Ministrow w sprawie okreslenia rodzajow przedsigwzi¢¢ mogacych znaczaco oddziatywaé na
srodowisko oraz szczegotowych uwarunkowan zwiazanych z  kwalifikowaniem
przedsigwzigcia do sporzadzenia raportu o oddzialywaniu na §rodowisko (Dz. U. Nr 257, poz.
2573 z pdzn. zm.), do przedsigwzig¢ wymagajacych sporzadzenia raportu o oddziatywaniu na
srodowisko. Tym samym, zgodnie z art. 183 w zwiazku z art. 378 ustawy Prawo ochrony
srodowiska, organem wtasciwym do wydania decyzji jest wojewoda.

Instalacja zlokalizowana jest na terenie Tarnobrzeskiej Strefy Ekonomicznej na
dziatkach o numerach ewid. 102/18, 102/45, 102/87, 102/88, 102/166, 103/14, 103/17, 103/18
o tacznej powierzchni 9,8413 ha, potozonych w potudniowo wschodniej czgsci Huty Stalowa
Wola. W/w dziatki sa wlasno$cia Skarbu Panstwa oddanym w wieczyste uzytkowanie ATS
Stahlschmidt & Maiworm Sp. z 0.0. Bezposrednie sasiedztwo stanowig tereny przemystowe
z juz zlokalizowanymi obiektami przemystowymi lub dziatki przeznaczone do zabudowy
przemystowe;.

Proces produkcji odlewow obejmowac bedzie nastepujace etapy:
magazynowanie surowcow 1 kontrola jakosci
przygotowanie surowcoOw do topienia
topienie i obrobka cieklego metalu: topienie aluminium w piecach ZPF i Hindenlang
proces obrobki cieplnej odlewow
proces obrobki mechanicznej odlewow
. malowanie odlewow.
Proces technologiczny produkcji felg aluminiowych oraz dolnych tozy silnika do
samochodéw osobowych bedzie analogiczny, z ta roéznica, ze dolne toza silnika nie beda
poddawane lakierowaniu. Maksymalna zdolno$¢ produkcyjna instalacji wynosi 73 000
Mg/rok.

Whioskodawca ztozyl wniosek o wylaczenie z udostepniania danych zawartych we
wniosku na podstawie art. 20 ust. 2 pkt 2 ustawy Prawo ochrony $rodowiska. Wniosek
o wylaczenie wycofany zostal pismem z dn. 01.09.2006r.

Po sprawdzeniu formalnej poprawnosci wniosku pismem z dnia 22.06.2006r.

zawiadomitem o wszczgciu w dniu  25.05.2006r. postgpowania administracyjnego
w sprawie wydania pozwolenia zintegrowanego oraz oglositem, ze przedmiotowy wniosek
zostal umieszczony w publicznie dostgpnym wykazie danych o dokumentach zawierajacych
informacje o $rodowisku i jego ochronie. Poinformowatem strony o miejscu i czasie
wylozenia dokumentacji do wgladu 1 mozliwosci skladania uwag dotyczacych
przedmiotowego wniosku.
Ogtloszenie przez 21 dni (28.06.2006r. — 18.07.2006r.) bylo dostgpne na stronie internetowej
i tablicy ogloszen Podkarpackiego Urzedu Wojewddzkiego w Rzeszowie, Urzedu Miasta
Stalowa Wola, Starostwa Stalowowolskiego a takze zakladu ATS Stahlschmidt & Maiworm
Sp. z 0.0. W okresie udostgpniania nie wniesiono zadnych uwag do wniosku.

Szczegbdtowa analiza przedlozonej dokumentacji wykazata, Ze nie przedstawia ona
w sposOb dostateczny wszystkich zagadnien istotnych z punktu widzenia ochrony
srodowiska, a wynikajacych z art. 208 ustawy Prawo ochrony $rodowiska.

W celu uzyskania stosownych wyjasnien w dn. 21.07.2006r. na terenie zaktadu odbyto
si¢ spotkanie Wnioskodawcoéw 1 autorOw wniosku z przedstawicielami Wojewody
Podkarpackiego. Na podstawie zawartych ustalen uznano, iz przedmiotowy wniosek winien
zosta¢ uzupeliony o dodatkowe informacje, dotyczace emisji do poszczegdlnych
komponentow $rodowiska. Dlatego tez postanowieniem z dnia 29.09.2006r. wezwalem
Spolke do uzupetienia wniosku.

R
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Uzupehienia do wniosku o wydanie pozwolenia zostaly przystane przy pismach
z dnia 15.11.2006r., 22.11.2006r., 18.12.2006r. oraz 16.01.2007r.,13.02.2007r., 20.02.2007r.,
28.02.2007r.

Po przeanalizowaniu dokumentéw i wyjasnien przedtozonych przez Wnioskodawce
uznano, ze uzupetniony wniosek spelnia wymogi art. 184 oraz art. 208 ustawy Prawo ochrony
srodowiska.

Zgodnie z art. 209 oraz z art. 212 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony
srodowiska, pismem z dn. 22.11.2006r. przekazalem Ministrowi Srodowiska jeden
egzemplarz wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego wraz z uzupetnieniami.

Analize najlepszej dostgpnej techniki dokonano w oparciu o:

1. ,,Reference Document on Best Available Techiques in the Smitheries and Foundries
Industry”, maj 2005r.

2. ,Przewodnik w zakresie Najlepszych Dostgpnych Technik wytyczne dla branzy
odlewniczej"; wydany przez Ministerstwo Srodowiska, wrzesien 2005r.

3. ,,Final Draft Reference Document on Best Available Techniques on Surface Treatment
using Organic Solvents”, listopad 2006r.

Spelnienie wymogow najlepszej dostepnej techniki (BAT) przedstawiono w ponizszej

tabeli:

Rozwiazanie zalecane
przez dokument referencyjny

Rozwiania stosowane
w instalacji i ocena tych rozwiazan

1. Minimalne wymagania
charakteryzujace BAT w zakresie
magazynowania, przeladunku i
dystrybucji wewnetrznej obejmuja
nastepujace elementy:

a) magazynowanie poszczegdlnych
materiatléw dostarczanych do odlewni
w sposob selektywny, zapobiegajacy
zanieczyszczeniom i zagrozeniom
podczas sktadowania,

b) organizowanie miejsc
magazynowania ztomu w sposob
niepowodujacy obnizenia jego jakosci
oraz zanieczyszczenia gleby

1 wod gruntowych,

¢) odpowiednie prowadzenie
wewngetrznego recyklingu ztomu,

ad. a)

- surowce magazynowane sa w sposob selektywny,
stosowane sa oznaczenia kolorystyczne,

- w pierwszej kolejnosci wykorzystywany jest
materiat najwczesniej dostarczony,

- farby i lakiery oraz oleje i emulsje olejowe sa
magazynowane w specjalnie do tego wyznaczonych
pomieszczeniach, zabezpieczonych przed dostgpem
0sOb nieupowaznionych,

- kazdy magazyn materiatoéw tatwopalnych
wyposazony jest w wentylacje oraz wanny
wychwytowe jak rowniez

w studzienki §ciekowe zabezpieczajace przed
ewentualnym wyciekiem,

ad. b)

- magazynowanie ztomu wsadowego (czyste odlewy
wybrakowane) na zewnatrz hali produkcyjnej odbywa
si¢ pod wiata zabezpieczajaca przed dziataniem
czynnikow atmosferycznych oraz na placu o trwatym,
betonowym podtozu,

- na terenie calego zaktadu istnieje system kanalizacji
ogolnosptawnej - wody opadowe z magazynu
zewngetrznego sa odprowadzane do kolektora
ogolnosptawnego,

ad. ¢)

- prowadzony jest recykling odpadéw w postaci
wybrakowanych czystych felg aluminiowych; odlewy
wybrakowane, ktore nie przeszly procesu malowania
zawracane sa bezposrednio do produkcji;
wybrakowane odlewy pokryte farba przed ponownym
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d) wykorzystanie opakowan
wielokrotnego uzycia lub opakowan
wielkogabarytowych do transportu

1 magazynowania materialow,

e) stosowanie wiasciwych praktyk

w zakresie transportu cieklego metalu
oraz racjonalnego wykorzystania kadzi
odlewniczych,

f) magazynowanie zuzytych materialow
w sposOb pozwalajacy na ich ponowne
wykorzystanie, recykling lub odbior.

przetopem pozbawiane sa zanieczyszczen
powierzchniowych (ustuga zlecana firmie
zewnetrznej),

ad. d)

- stosowane sa przektadki wielokrotnego uzytku,
wykonane tworzywa sztucznego, ktore zastapity
przektadki z tektury,

- zaklad posiada podpisane umowy z dostawcami
substancji chemicznych, na odbior pustych opakowan,
bez ich uprzedniego mycia,

ad. e)

- wielkos¢ kadzi jest tak dobrana, aby w maksymalny
sposOb wykorzysta¢ pojemnos¢ transportowa,

- proces przelewania metalu jest ograniczony do
niezbednego minimum (ok. 10 min); roztopiony
ciekly metal z pieca przelewany jest bezposrednio do
kadzi, w ktorej prowadzony jest proces rafinacji;
proces przelewania prowadzony jest w cyklach co 1,5
godziny;

- kadzie z cieklym aluminium transportuja pracownicy
z wykorzystaniem suwnicy w obrebie jednej hali,

ad. f)

- odpady przeznaczone do odzysku sa magazynowane
w sposob selektywny w wyznaczonych miejscach,
zapewniajacych tatwos¢ dojazdu,

- czas magazynowania odpadow jest $cile zwiazany
z minimalng ilo$cia, jaka jest wymagana dla
zachowania warunkéw ekonomicznego transportu.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego

2. Wymogi BAT dla topnienia
i obrobki cieklego aluminium:

a) stosowanie pokryw na tyglach badz
kotlinach piecéw topialnych,

ad. a)

- w piecach typu ZPF stosowane sa zamknigcia
kotliny bocznej, do ktorej tadowany jest materiat
wsadowy; pomiary stanowiskowe wykazaty, iz
warunki pracy przy piecach ZPF odpowiadaja
wymaganiom normatywow higienicznych,

- nie sa stosowane pokrywy na piecach typu
Hindenlang z uwagi na specyfikg prowadzonego
procesu technologicznego; w piecach tyglowych
nastepuje tylko roztopienie gotowego czystego stopu
aluminium w postaci gasek i1 czystych odlewow
wybrakowanych; sktad stopow jest badany w
spektrometrze; proces topnienia nie wymaga
dodatkow modyfikujacych; nie stosuje si¢ widr, ztomu
oraz odlewow brakowych zanieczyszczonych; nie
stosuje si¢ zadnych dodatkéw stopowych oraz soli
pokrywajacych, rafinujacych, czyszczacych

i modyfikujacych, ktorych wypalanie mogloby
powodowac¢ emisj¢ produktow spalania do atmosfery;
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b) przy rafinacji konieczne sg instalacje
odgazowujace, szczegolnie przy
stosowaniu rafinacji gazowej

z ruchomym wirnikiem,

¢) ze wzgledow bezpieczenstwa

1 ekologi¢ powinno si¢ ograniczac

w procesach modyfikacji stosowanie
zwiazkow z fluorem lub chlorem,

d) zalecane jest rozlewanie
bezposrednio z pieca lub z tygla albo
przy pomocy kadzi przelewowej z
pokrywa; korzystne jest stosowanie
ostony gazowej podczas procesu
rozlewania,

e) stosowanie urzadzen odpylajacych
podczas czyszczenia wsadu poprzez
Srutowanie.

stosowane stopy aluminium po roztopieniu pokrywaja
si¢ na powierzchni lustra cieklego metalu cienka
btonka tlenkowa ograniczajaca kontakt ciektego
metalu z otoczeniem; proces topienia przebiega
automatycznie - po osiagni¢ciu maksymalnej zadane;j
temperatury grzanie pieca si¢ wylacza; roztopiony
ciekly metal nie jest przetrzymywany w piecach tylko
zlewany do kadzi w cyklach co 1,5 godziny; pomiary
stanowiskowe wykazaly, iz warunki pracy przy
piecach Hindenlang odpowiadaja wymaganiom
normatywow higienicznych.

ad. b)

- rafinacja cieklego metalu prowadzona jest

w kadziach transportowych, za pomoca urzadzenia
typu FOSECO z ruchomym wirnikiem, przy
zastosowaniu azotu gazowego; stanowisko rafinacji
nie jest wyposazone w instalacje odgazowujaca, gdyz
rafinacja jest prowadzona z wykorzystaniem azotu

W postaci gazowej;

ad. ¢)

- nie sa stosowane zwiazki z fluorem lub chlorem:;

w fabryce felg jako modyfikatory stosuje si¢ azot do
rafinacji oraz zaprawe aluminium — tytan — bor w celu
poprawienia warunkow krzepnigcia stopu,

ad. d)

- ciekte aluminium bezpos$rednio z pieca przelewane
jest do kadzi transportowej w cyklach co 1,5 godziny;
proces przelewania nie jest prowadzony w ostonie
gazowej, poniewaz w technologii produkcji felg i ptyt
silnikowych stosowana zaprawa aluminium — tytan —
bor poprawia krzepliwos¢ stopu i petni funkcje
zabezpieczajaca ciekte aluminium przed dziataniem
powietrza,

- nie sa stosowane pokrywy na kadziach
transportowych, poniewaz zabieg rafinacji odbywa si¢
przy otwartej kadzi; zbieranie zgardéw z lustra metalu
odbywa si¢ przy otwartej kadzi; transport metalu

w kadzi odbywa si¢ tylko w obrgbie 1 hali; czas
przebywania metalu w kadzi jest krotki; pomiary
stanowiskowe odpowiadaja wymaganiom
normatywow higienicznych,

ad. e)

- zar6wno dostarczany do zaktadu materiat wsadowy
w postaci gasek, jak 1 zawracane do produkcji felgi
brakowe nie sa zanieczyszczone, w zwiazku

Z powyzszym nie stosuje si¢ Srutownic,

- istotnym problemem przy topnieniu stopow
aluminium sa zgary odlewnicze - jednak prawidlowe
sterowanie procesem topnienia, szczegolna dbatosé

o utrzymanie odpowiedniej temperatury oraz
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stosowanie azotu jako modyfikatora rafinujacego
przyczynia si¢ do minimalizowania ilo$ci zgarow,
a tym samym strat metalu.

Uznalem, iz pomimo pewnych odstgpstw w
stosowanej technologii, spelnione zostaly wymogi
dokumentu referencyjnego.

3. Charakterystyka BAT dla
odlewania, chlodzenia i wybijania
odlewow:

a) obudowanie linii do zalewania

1 chtodzenia oraz zapewnienie
usuwania gazéw odlotowych z linii
seryjnego zalewania,

b) obudowanie instalacji do wybijania
1 obrobka gazéw odlotowych przy
zastosowaniu cyklondw, w potaczeniu
z odpylaniem mokrym lub suchym,

¢) minimalizacja zuzycia srodkow

antyadhezyjnych (zapobiegajacych

przywieraniu metalu do kokili)

polegaja na:

» automatyzacji procesu natryskiwania,

» optymalizacji stopnia rozcienczenia
srodka antyadhezyjnego

= zastosowaniu chlodzenia
wewngtrznego kokili.

d) poprawe uzysku metalu poprzez
zastosowanie:

= efektywnej technologii

» poprawne prowadzenie procesu
topnienia i zalewania zapewniajace
minimalizacj¢ strat metalu,

* poprawne prowadzenie procesu
formowania i wykonywania rdzenia
zapewniajace ilo$¢ ztomowanych
odlewow spowodowana wadami
formy i rdzeni.

ad. a)

- proces odlewania jest procesem niskoci$nieniowym,
stad kazda z maszyn odlewniczych jest zabudowana,
- kokile sa formami trwatymi wykonanymi z metalu -
nie zachodzi reakcja metal — metal (jedynie metal
pasta antyadhezyjna), stad emisja jest znikoma,

- odprowadzenie gazow odlotowych odbywa si¢

z wykorzystaniem wentylacji ogdlnej hali,

ad. b)

- kokile sa wykonane w taki sposob, by wyciagnigcie
z nich odlewu nie wiazalo si¢ z procesem wybijania —
formy sa rozktadalne, stad emisja jest znikoma,

- gazy odlotowe sa odprowadzane wentylacja ogolna,
pomiary stanowiskowe odpowiadaja wymaganiom
normatywow higienicznych.

ad. ¢)

- przed procesem odlewania powierzchnia kokili jest
pokrywana pasta za pomoca spryskiwaczy
pneumatycznych, zapewniajacych doktadna kontrole
ilosci stosowanego $rodka i przystosowanie uzywanej
ilosci do potrzeb danego odlewu,

- §rodek antyadhezyjny jest rozcienczany do takiego
stopnia by zachowat on réwnowage pomigdzy
dzialaniem jako powloka ochronna i czynnik
chtodzacy kokile,

- podstawowe chtodzenie kokili prowadzone jest za
pomoca sprezonego powietrza,

pomiary stanowiskowe odpowiadaja wymaganiom
normatywow higienicznych.

ad. d)

- formy do ktérych odlewany jest metal posiadaja
prawidtowo zaprojektowane nadlewy, uktady
wlewowe, wlewy, zbiorniki wlewowe oraz skrzynka
formierska posiada odpowiedni stosunek odlew/metal
zalewany do formy,

- dla zapewnienia poprawnego przebiegu procesu
odlewania i krzepnigcia stosowany jest komputerowy
system monitorowania i sterowania procesowego,

- pracownicy prowadzacy proces sa odpowiednio
przeszkoleni i znaja zasady prowadzenia procesu,

- formy sa odpowiednio przygotowywane, a w razie
potrzeby wykonywane sa ich korekty, dzigki czemu
minimalizowana jest ilo§¢ powstajacych brakow
odlewniczych.
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Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

4. Charakterystyka BAT
dla wykonczenia odlewow:

a) wychwytywac gazy odlotowe z
procesu 1 stosowaé odpowiednie
metody oczyszczania,

b) stosowaé czyste paliwa w piecach do
obrobki cieplne;,

¢) stosowac zautomatyzowane piece
z kontrola spalania i rekuperacja,

d) wychwytywac 1 usuwac gazy
odlotowe z piecow do obrobki cieplnej,

e) wychwytywac i usuwac opary znad
kapieli hartujacych, przy uzyciu
okapow lub koput.

Na etapie obrobki wykonczeniowej odlewow, emisja
niezorganizowana zmniejszona jest do minimum,
poprzez zastosowane odciagi stanowiskowe, ktore
wspolnym kolektorem ujmowane sa poprzez emitory
E-271 E-39.

ad. a)

- 8 stolow obrobezych funkcjonujacych na wydziale
jest wyposazonych w zintegrowane systemy
oczyszczania gazow; powietrze z zanieczyszczeniami
jest odciagane do komory oczyszczania, w ktorej
znajduja si¢ dwa worki filtracyjne z wtokniny
antyelektrostatycznej; ponadto komora jest obtozona
filtrami kasetonowymi, ktore doczyszczaja
powietrze,

- zanieczyszczenia (emitowane ze stotow obrobczych
1 innych maszyn) odprowadzane sa za pomoca
wentylacji ogdlnej hali oraz poprzez system
odciagdw miejscowych, z ktdrych zanieczyszczone
powietrze transportowane jest do odpylacza
przewalowego; skuteczno$¢ odpylania wynosi min.
90%,

ad. b)

- w piecach obrobki cieplnej stosowany jest gaz
ziemny,

ad. ¢)

- proces obrobki cieplnej prowadzony w piecach
LGO i ALO jest sterowany automatycznie,

ad. d)

- obrobka cieplna polega na nagrzaniu odlewow do
wymaganej temperatury - jedynym zrodiem emisji sa
spaliny powstajace w wyniku spalania gazu
ziemnego; gazy odlotowe powstajace w wyniku
prowadzenia tego procesu sa ujmowane przewodem
odprowadzajacym;

ad. e)

- proces chtodzenia prowadzany jest w basenach

z woda, stad nie wymagane jest stosowanie okapow
1 instalacji wyciagowych.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

5. Charakterystyka BAT
dla zapobiegania powstawaniu
Sciekow oraz ich obrobka:

W gospodarce wodno - §cickowe;j
w odlewni nalezy przestrzegac
nastgpujacych ogdlnych zasad:

ad. a)

- prowadzony jest regularny monitoring zuzycia
wody, okreslane jest zuzycie wody na poszczeg6lne
cele, co daje mozliwo$¢ ewentualnego
wyeliminowania niepotrzebnych strat;

Wdrozony zamknigty uktad obiegu wody obejmuje
wode chtodniczg na stanowiskach odlewania i
obrobki cieplne;j:
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a) optymalizowanie wykorzystania
wody,

b) zbieranie wody ze sptywow
powierzchniowych i stosowanie
kolektorow olejowych, w przypadku
odprowadzenia $ciekdéw z miejsc
sktadowania ztomu,

¢) maksymalizowanie wewngtrznego
recyklingu wody przemystowej,

d) oczyszczanie powstajacych sciekow
1 powtorne wykorzystanie,

e) minimalizowanie koniecznosci
oczyszczania $ciekOw poprzez
stosowanie zasady nie laczenia r6znych
strumieni §ciekOw o wyraznie
zrdznicowanym poziomie
zanieczyszczen,

= chlodzenie wody goracej z wanien do schtadzania
felg (nawa I-1I)
= chlodzenie wody obiegu chtodnic olejowych
(nawa I — 111, 1V).
Rozwiazanie to optymalizuje wykorzystanie wody
oraz eliminuje zrzut wody do kanalizacji zewngtrznej
poprzez zamknigcie obiegu wody.
ad. b)
- na terenie calego zaktadu istnieje kanalizacja
ogolnosptawna, do ktorej kierowane sa rowniez wody
opadowe odprowadzane z miejsc magazynowania,
- skladowanie ztomu odbywa si¢ na terenie
zadaszonym,
- do produkcji stosowany jest surowiec dostarczany
w postaci czystych sztabek aluminium, nie stosuje si¢
ztomu wtérnego dostarczanego z zewnatrz, ktory
moglby posiada¢ zanieczyszczenia,
ad. ¢)
- w zaktadzie wystepuja obiegi zamknigte wody ktore
wystepuja w nastgpujacych maszynach:
> myjki automatyczne, ktore czyszcza felgi po
procesie mechanicznej obrobki - dla uktadu
zamknigtego myjek automatycznych nastepuje tylko
uzupetnianie strat wody,

> kabiny naktadania lakieru wodorozcienczalnego
1 rozpuszczalnikowego- wymiana wody nastepuje
$rednio dwa razy na rok;

> zamknigty uktad obiegu wody, obejmujacy wode
chlodnicza na stanowiskach odlewania i obrobki
cieplne;j:

a/ chtodzenie wody goracej z wanien do schtadzania
felg (nawa I-111),
b/ chtodzenie wody obiegu chtodnic olejowych (nawa
[-110),

¢/ chtodzenie wody obiegu chtodnic olejowych (nawa
V).

ad. d)

- oczyszczeniu $ciekow, ktére moga by¢ po
oczyszczeniu powtornie wykorzystane stuzy
urzadzenie,,FLOTSED”, ktore stanowi lini¢
technologiczna oczyszczania §ciekdw z procesu
naktadania lakieru wodorozcienczalnego

ad. e)

- stosowana jest zasada rozdzielania strumieni
sciekow z roznych procesdéw technologicznych;
$cieki z procesu mycia felg sa oczyszczane na
oczyszczalni chemicznej; $cieki powstajace w
kabinach lakierniczych kraza w obiegu zamknigtym;
pozostale Scieki sa wprowadzane do kanalizacji
ogoblnosptawnej Huty Stalowa Wola
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f) minimalizowanie niekontrolowanych
wyciekdéw zanieczyszczen do wod
(np. z uszkodzonej instalacji)

g) wdrazanie systemu zarzadzania
srodowiskowego

ad. f)

- wszystkie uzytkowane przewody sa szczelne,
poddawane regularnym kontrolom oraz pracom
renowacyjnym w celu wyeliminowanie
wystapienia awarii; w razie wystapienia
jakiegokolwiek wycieku wdrazane sa przewidziane
procedury, polegajace na okre$laniu

i opisywaniu zrédet, kierunkow i miejsc
odprowadzania $ciekow z instalacji,

ad. g)

- wdrozony jest System Zarzadzania
Srodowiskowego zgodny z norma 1ISO14001i System
Zarzadzania Jakos$cig ISO TS 16949.

Uznalem, iz spelnione zostana wymogi dokumentu
referencyjnego.

Zamknigty obieg wody obejmujacy wodg chtodnicza
na stanowiskach odlewania i obrobki cieplnej obniza
zrzut $ciekow przemystowych do kanalizacji o ok.
94% 1 pozwala na odzysk 0,33 MW energii.

6. Charakterystyka BAT
dla techniki zapobiegania
i ograniczania emisji pylow i gazow:

a) W ramach ograniczania emisji
niezorganizowanej przy procesach
magazynowania, transportu:

- ogranicza¢ czynnosci przetadunkowe,
- zamykac¢ lub przykrywaé pojemniki
do przechowywania materialéw
ciektych,

zawierajacych lotne zwiazki
organiczne,

- wydzielone pomieszczenia
magazynowe do przechowywania
materialoéw cieklych, zawierajacych
lotne zwiazki organiczne zaopatrzy¢
w wentylacj¢ mechaniczna,

- rozwazy¢ mozliwo$¢ wprowadzenia
automatycznego dozowania materiatoéw
cieklych do sporzadzania mas
formierskich i rdzeniowych.

b) W ramach prowadzenia procesu
wytapiania metalu:

- doszczelnianie piecéw do topienia
metali lub stosowanie piecow
szczelnych,

- yymowanie gazo6w odlotowych

z przestrzeni piecow topialnych

1 piecoOw do przetrzymywania metalu
poprzez instalowanie okapow, obudow

ad. a)

-materialy ciekte, ktére moga zawierac lotne
zwiazki organiczne sa umieszczane w specjalnie do
tego wyznaczonych magazynach, w zamykanych

1 oznakowanych pojemnikach,

- ciekte zwiazki niezbgdne do procesu malowania sa
dozowane za pomoca automatycznego uktadu
pompowego.

ad. b)

- stosowane sa piece typu ZPF, ktore naleza do
grupy piecoéw szczelnych oraz piece typu
Hindenlang

- praca piecow topialnych jest regulowana

i kontrolowana za pomoca automatycznego uktadu
optymalizacji pracy,
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1 odciagow,

- yymowanie gazow odlotowych

z operacji wygrzewania kadzi za
pomoca odciagow,

- yymowanie gazoéw odlotowych z
operacji obrobki metali za pomoca
odciagow,

- stosowanie wsadu o jak
najmniejszej zawartosci
zanieczyszczen

i sktadnikéw, ktore moga wplywac na
sktad gazow odlotowych,

- optymalizowanie pracy piecow,
kontrolowanie procesu topnienia,

- stosowanie wymurowki o wydtuzone;j
trwatosci,

- stosowanie mniej
zanieczyszczonego paliwa do
opalania piecow

1 wygrzewania kadzi,
Zapobieganie emisji pylu, SO,
NO, CO:

- przy wytapianiu aluminium w
piecach obrotowych:

- optymalizacja pracy piecéw poprzez
dobdr i kontrolg pracy palnika
gazowego, kontrolg¢ wprowadzania
wsadu, kontrole sktadu metalu,

- stosowanie palnikow tlenowych,
W procesie pozapiecowej obrobki
aluminium:

- stosowanie do odgazowywania

1 rafinacji mieszanin gazéw Ar/Cl,
N2/CI2 i wirnikéw

statych lub ruchomych

¢) W ramach prowadzenia procesu
przygotowania form:

- wychwytywanie emisji srodka
antyadhezyjnego, mgty olejowej i pytu
poprzez okapy i urzadzenia odciagowe
(zastosowanie odpylania tylko wtedy
gdy jest niezbedne dla osiagnigcia
zalecanego poziomu BAT dla emisji

pytu).

d) W ramach prowadzenia procesu
odlewania, chlodzenia i wybijania
form:

- gazy odlotowe odprowadzane z przestrzeni
piecOw topialniczych sa uymowane w zbiorcze
przewody i odprowadzane na zewnatrz budynku,

- kadzie transportowe, ktore stuza do
przenoszenia ciektego metalu przed
wypetnieniem sa nagrzewane na stanowiskach
zasilanych gazem ziemnym,

- piece, w ktorych odbywa sig topnienie metalu sa
zasilane paliwem czystym - gazem ziemnym,

- rafinacja ciektego metalu prowadzona jest na
stanowiskach, ktore nie sa wyposazone w odciagi
miejscowe, Z uwagi na to, iz gazem rafinujacym jest
azot,

- wymuréwka stosowana w piecach obu typow jest
materiatem, ktory posiada duza odpornosé¢ na
dziatanie wysokiej temperatury, a przez co
wydluzona zostaje jej trwatos¢.

ad. ¢)

- na stanowiskach przygotowania form nie
zastosowano odciagéw miejscowych; pokrywanie
kokili pasta antyadhezyjna odbywa si¢ przy pomocy
urzadzen -spryskiwaczy pneumatycznych,
zapewniajacych dobre rozprowadzenie
substancji na powierzchni kokili przy jednoczesnej
minimalizacji strat pasty; emisja zwigzana z
powlekaniem kokili srodkiem antyadhezyjnym jest
nieznaczna,

ad. d)

- kazda z maszyn odlewniczych jest zabudowana,
gtownym zZrodltem emisji zanieczyszczen do
powietrza sa formy odlewnicze jednorazowe -
podczas procesu odlewania zachodza reakcje
chemiczne migdzy forma a metalem,

- kokile sa formami trwatymi wykonanymi

z metalu; nie zachodzi reakcja metal — metal,
odprowadzenie gazoéw odlotowych odbywa si¢
z wykorzystaniem wentylacji ogolnej hali.

- chtodzenie odbywa si¢ spr¢zonym powietrzem,
wigc nie ma potrzeby instalowania urzadzen
odciagowych.
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- minimalizacja zuzycia masy
formierskiej

- maksymalizacja uzysku metalu

- wychwytywanie gazéw odlotowych
z nowych i istniejacych
zautomatyzowanych linii formowania,
zalewania i chtodzenia przy seryjne;j
produkcji odlewow,

poprzez ich zabudowanie

- instalowanie urzadzen wyciagowych
lub wentylacji ogdlnej na stanowiskach
zalewania i chtodzenia,

- wychwytywanie gazéw odlotowych
z krat wstrzasowych poprzez ich
obudowanie lub instalowanie odciagdw
nad 1 /lub pod krata,

- odpylanie wychwyconych gazow
odlotowych z krat wstrzasowych
przy uzyciu cyklonéw w polaczeniu
z mokrymi skruberami lub suchymi
filtrami,

- wychwytywanie gazow odlotowych
ze stanowisk do odlewania metoda
petnej formy, przy uzyciu ruchomych
okapow.

e) W ramach procesow wykanczania
odlewow:

- maksymalizacj¢ uzysku metalu

- wychwytywanie gazéw odlotowych
z oczyszczania odlewow

- wychwytywanie gazéw odlotowych
ze stanowisk szlifowania

- wychwytywanie gazow odlotowych
ze stanowisk upalania i spawania

f) W ramach obrobki cieplnej
odlewow:

- stosowanie czystych paliw

- kontrola i automatyzacja procesu
spalania

- wychwytywanie oparéw z kapieli
hartowniczych w postaci oleju lub
emulsji

- nie jest prowadzone typowe wybijanie odlewow na
kratach lub bgbnach wstrzasowych; kokile do
ktorych odlewany jest metal sa skonstruowane

W sposOb zapewniajacy wyjecie odlewow bez
dodatkowego wybijania;

- wymiana powietrza odbywa si¢ przy
zastosowaniu wentylacji ogdlnej hali.

ad. e)

- stanowiska na wydziale obrébki mechaniczne;
stanowig gtownie zrodlo pytu zawieszonego;
zanieczyszczenia odprowadzane si¢ za pomoca
wentylacji og6lnej hali oraz poprzez system
odciagdéw miejscowych, z ktorych zanieczyszczone
powietrze transportowane jest do odpylacza
przewatowego typu MB-M-20 B.

- skuteczno$¢ odpylania wynosi min. 90%.

- osiem stoléw obrdobcezych jest zintegrowanych
w system oczyszczania (filtry tkaninowe).

ad. f) Gazy odlotowe z pieca ALO beda ujmowane
1 odprowadzane emitorem E-26. Gazy odlotowe

z pieca LGO begda uyjmowane i odprowadzane
emitorem E-25.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

7. Charakterystyka BAT w zakresie
poprawy energetycznej:

a) zlom wsadowy

- stosowanie czystego ztomu, bez
resztek masy formierskiej, materiatow
ogniotrwatych czy gruntu,

- stosowanie suchego ztomu,

- dobra jakos¢ ztomu 1 jego
odpowiednio dobrana wielkos¢

ad. a)

- stosowany jest czysty stop aluminium — krzem
dobrej jakos$ci, o zawartosci krzemu od 6,5 do 11%,

W postaci gasek oraz czyste odlewy brakowe,

- nie stosuje si¢ wior, ztomu oraz odlewow brakowych
zanieczyszczonych, lakierowanych itp.

- nie stosuje si¢ zadnych dodatkow stopowych oraz
soli pokrywajacych, rafinujacych, czyszczacych

i modyfikujacych,
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b) poprawa uzysku metalu:

- efektywna technologia,

- stosowanie symulacji komputerowe;j
procesu zalewania i krzepnigcia,

- zmniejszanie strat metalu poprzez
poprawne prowadzenie procesu
topnienia 1 zalewania,

- poprawg procesu formowania

1 wykonywania rdzeni, aby zmniejszy¢
ilo$¢ wybrakowanych odlewow.

¢) transport cieklego metalu:

- stosowanie czystych kadzi,
podgrzanych do jasnoczerwonego
koloru,

- stosowanie mozliwie najwigkszych
kadzi do rozprowadzania i zalewania
metalu, wyposazonych w pokrywy
zabezpieczajace przed utrata ciepla,

- stosowanie pokryw na kadzie puste,
- minimalizowanie konieczno$ci
transportu metalu z kadzi do kadzi,

- maksymalnie szybkie, z zachowaniem
zasad bezpieczenstwa przewozenie
metalu.

d) wykanczanie odlewow:

- stosowanie w procesie obrobki
cieplnej odlewow zautomatyzowanych
piecoéw z kontrola spalania,

- redukcja zuzycia sprezonego
powietrza,

- poprawa jakos$ci odlewow.

e) wychwytywanie gazow odlotowych,
instalacje odpylajace:

- stosowanie suchych systemow
odpylania.

f) zarzadzanie Srodowiskowe:

- kontrola proceséw takze pod
wzgledem efektywnosci energetycznej,
- monitorowanie no$nikow zuzycia
energii,

- ustanawianie celow poprawiajacych

- dostawy kontrolowane sa na zgodnos¢ rodzaju
i1lo$ci podanej w $wiadectwie dostawy, co 500 Mg
dla danego rodzaju stopu pobierana jest probka do
analizy sktadu chemicznego i weryfikacji atestow
otrzymanych od dostawcy (spektrometrem); jesli
sktad chemiczny odpowiada wymaganiom, materiat
jest zwalniany do produkcji.

ad. b)

- formy do ktorych odlewany jest metal posiadaja
prawidtowo zaprojektowane nadlewy, uklady
wlewowe, wlewy, zbiorniki wlewowe oraz skrzynka
formierska posiada odpowiedni stosunek odlew/
metal zalewany do formy,

- stosowany jest system komputerowy monitorowania
1 sterowania procesowego,

- pracownicy prowadzacy proces sa odpowiednio
przeszkoleni i znaja zasady prowadzenia procesu,

- formy do ktérych odlewany jest metal sa
odpowiednio przygotowywane, a w razie potrzeby
wykonywane sg ich korekty.

ad. ¢)

- kadzie stosowane do procesu transportu ciektego
metalu sa wykorzystywane tylko w tym celu;

sa podgrzewane do wymaganej temperatury 740 °C,
- ciekly metal do kadzi przelewany jest w celu
transportu do maszyny odlewniczej; droga
transportowa jest minimalizowana do najkrotszej,

a czas transportu jest ograniczany do niezb¢dnego
minimum.

ad. d)

- stosowane w procesie obrobki cieplnej piece
LGO i ALO sa w pelni zautomatyzowane,

co pozwala na kontrolg procesu spalania,

- urzadzenia stosowane na dziale wykonczenia felg sa
stosunkowo nowe i pozwalaja mniejsze zuzycie
energii oraz sprezonego powietrza,

- regularne kontrole kokili odlewniczych daja
gwarancj¢ doktadnego wykonania odlewu.

ad. e)

- w dziale obrébki mechanicznej odlewoéw
maszyny posiadaja zintegrowany system odpylania
wykorzystujacy metody suche, natomiast
zanieczyszczone powietrze odprowadzane systemem
miejscowych odciagdw i wentylacja ogolna jest
oczyszczane przez urzadzenia, wykorzystujace
mokre sposoby oczyszczania powietrza.

ad. f)

- wdrozony jest System Zarzadzania Srodowiskowego
zgodny z norma ISO14001i System Zarzadzania
Jakoscia ISO TS 16949,
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efektywnos¢ energetyczna.

-prowadzony jest monitoring srodowiska m. in
pomiary zuzycia czynnikow energetycznych;
wykonywane sa raporty, nadzorowane

1 przechowywane,

- raz do roku przeprowadzana jest ocena zgodnosci
dziatania Spotki z wymaganiami prawnymi.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

8. Charakterystyka BAT w zakresie
techniki zapobiegania generowania
i ograniczania emisji halasu:

a) utrzymywanie drzwi zewngtrznych
zamknigtych w czasie godzin nocnych,

b) stosowanie zaston wyciszajacych na
wszystkie drzwi zewngtrzne,

¢) rozwijanie i wdrazanie strategii
ograniczania hatasu przy pomocy
metod ogdlnych i specyficznych dla
danego zrddta,

d) stosowanie obudow dla urzadzen
emitujacych wysoki poziom hatasu,

e) wlasciwa konserwacja wyposazenia
zapobiegajaca wzrostowi poziomu
emitowanego hatasu,

f) kontrola, pomiary i badania hatasu
w zaleznos$ci od waznosci problemu.

ad. a)

- w godzinach nocnych tj. od 22.00 do 6.00 zaktad
pracuje z zachowaniem zasady zamykania
zewngtrznych drzwi.

ad. b)

- nie sa stosowane zastony wyciszajace, poniewaz
zaktad zlokalizowany jest na terenach
przemystowych, w najblizszym otoczeniu brak jest
terendw ochrony akustycznej, z badan
przeprowadzonych na granicy terenu, wynika iz
emisja hatasu do §rodowiska nie przekracza wartosci
dopuszczalnych.

ad. ¢)

- stosowane sa nowoczesne urzadzenia, poddawane
regularnym przegladom technicznym i konserwacji,
co wplywa na ograniczenie emisji hatasu,
-wydzielone zostaty pomieszczenia,

w ktorych emisja hatasu jest wysoka tj.
sprezarkownia, pomieszczenia wentylatorow,

w ktorych pracownicy poruszaja si¢ wyposazeni

w $rodki ochrony indywidualne;.

ad. d)

- czg$ciowo urzadzenia emitujace hatas sa
umieszczone we wngetrzu hali produkceyjne;,

- stosowane sa rowniez obudowy ograniczajace
emisj¢ hatasu.

ad. e)

- urzadzenia sa poddawane regularnym
przegladom i konserwacjom, sa utrzymywane
w dobrym stanie technicznym, co ma wptyw na
ograniczenie emisji hatasu.

ad. f)

- w zaktadzie nie wystgpowaly problemy zwiazane
z ponadnormatywna emisja hatasu,

nie byly wykonywane pomiary w tym zakresie.
Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

9. Charakterystyka BAT dla
stosowanych materialow
lakierniczych:

W procesie lakierowania obrobionych felg, etap
czyszczenia, naktadania i suszenia felg odbywa sig
w zamknigtych komorach 1 pomieszczeniach
wyposazonych w odciagi.
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a) tradycyjne materiaty na bazie
rozpuszczalnikow

b) systemy wodorozcienczalne
(tzw. farby wodne)

¢) systemy malowania proszkowego

d) systemy malowania zawiesinami
proszkowymi

e) farby utwardzane radiacyjnie

Stosowane sa farby rozpuszczalnikowe (na linii
,»starej”’), wodorozcienczalne oraz proszkowe

(na linii ,,nowej”). Dazy si¢ do zastgpowania
rozpuszczalnikow organicznych (aromatycznych

i chlorowcopochodnych) mniej uciazliwymi dla
srodowiska, np. ksylen czy toluen zastepuje si¢
benzyna do lakieréw pozbawiona zwiazkow
aromatycznych. Estry lub etery glikolu etylenowego
zastgpuje si¢ eterami lub estrami glikolu
propylenowego.

Na linii ,,nowej” wykorzystuje si¢ farby o niskiej
lub zerowej zawartos$ci rozpuszczalnika, co powoduje
ograniczenie poziomu emisji lotnych zwiazkéw
organicznych.

Stosowanie farb rozpuszczalnikowych,
wodorozcienczalnych oraz proszkowych jest
dopuszczalne w ramach najlepszych dostgpnych
technik.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

10. Charakterystyka BAT dla
techniki i sprze¢tu malarskiego:

a) malowanie zanurzeniowe
elektroforetyczne

b) tradycyjny natrysk pneumatyczny
wysoko- i niskoci§nieniowy

¢) nowoczesny natrysk pneumatyczny
(HVLP tzw. Wysoka Wydajno$¢
Niskie Cisnienie)

d) natrysk pneumatyczno -
elektrostatyczny

e) natrysk elektrostatyczny

f) natrysk elektrostatyczny
wspomagany wysokoobrotowymi
dzwonami

Stosowane sa dwa rodzaje systemow naktadania
powlok malarskich:

- z zastosowaniem natrysku elektrostatycznego farb
proszkowych,

- kabiny lakiernicze z kurtyna wodna.

Wykorzystanie systemu elektrostatycznego
nakladania proszku pozwala na réwnomierne
pokrycie powierzchni proszkiem. Naktadanie farby
proszkowej ma miejsce w kabinach lakierowania
proszkowego metoda elektrostatyczng z zamknigtym
obiegiem powietrza. Wydajno$¢ malowania z
wykorzystaniem tego uktadu - 99%. W zaktadzie
stosowany jest nastepujacy uktad oczyszczania:
proszek, ktory nie osiadl na powlekanym przedmiocie,
jest porywany wraz z zasysanym powietrzem do
skrzyni filtra; proszek osiada na czg$ciach
zewngtrznych elementow filtracyjnych; poprzez
swobodnie programowalny sterownik jest realizowane
periodyczne czyszczenie kolejnych pojedynczych
elementow filtrujacych; oczyszczone powietrze
wyrzutowe jest recyrkulowane z powrotem do komory
roboczej, dzigki zastosowaniu specjalnych filtrow.
Farby rozpuszczalnikowe oraz wodorozcienczalne
sa nakladane w komorach lakierniczych
wyposazonych w kurtyn¢ wodng.

Kabiny zostaly zaprojektowane do powlekania
automatycznego, jako elementy natryskujace
zastosowano pistolety z rozpylaczami.
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g) natrysk elektrostatyczny
wspomagany wysokoobrotowymi
dyskami rotacyjnymi

h) natrysk elektrostatyczny farb
proszkowych

i) komory lakiernicze

Zanieczyszczenia wytapywane sa czg$ciowo przez
kurtyng wodna, a zanieczyszczona woda poddawana
jest obrobce za pomoca koagulacji 1 flokulacji.
Zastosowano obieg zamknigty wody oraz w kabinach
nowoczesny natrysk pneumatyczny - High Volume
Low Pressure, przeprowadzany

w zautomatyzowanych, hermetycznych komorach
lakierniczych, z kurtyna wodna wytapujaca
zanieczyszczenia. Whasciwe zaprogramowanie
zautomatyzowanych linii malowania zapewnia
ponadto niskie zuzycie farby, zwigksza wydajnosé¢
malowania, jak i ustabilizowanie malowania pod
wzgledem jakoSciowym.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi
dokumentu referencyjnego.

11. Wytyczne BAT dotyczace
ograniczania emisji oraz
obrobki odpadow i odpadowej
wody:

a) malowanie seryjne - partii
materialow
w jednym kolorze

b) oczyszczanie wody obiegowej
(mniejsze zuzycie czystej wody,
mniejsza ilo$¢ powstajacego szlamu
wodnego),

¢) odzysk odpadowego
rozpuszczalnika przy zastosowaniu
destylacji

ad. a)

- prowadzone malowanie seryjne - pozwalajace na
ograniczenie emisji odpadoéw pochodzacych

z czyszczenia narzedzi dozujacych farbe oraz na
mniejsze straty materialow lakierniczych, a takze na
stabilizacje uktadu oczyszczajacego, zwiazana

z wlasciwym doborem rodzaju i iloéci srodka
oczyszczajacego (koagulanta, flokulanta) do danego
rodzaju farby,

ad. b)

- woda wyplukujaca mgle farby pracuje w obiegu
zamknigtym; sptywa ona do zbiornika reakcyjnego
urzadzenia FLOTSED skad ponownie zawracana
jest do obiegu; wydzielajacy sig osad farby
gromadzi si¢ w dolnej strefie zbiornika reakcyjnego
skad okresowo spuszczany jest do pojemnika
zbiorczego, wyposazonego we wktad sitowy i filtr
workowy; koagulant zawarty w osadzie powoduje
dobre odsaczenie osadu,

ad. ¢) Odpadowy rozpuszczalnik przekazywany jest
do odzysku.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

12. Charakterystyka BAT dotyczaca
techniki suszenie i utwardzania:

a) Suszenie konwekcyjne z cyrkulacja
powietrza

b) Utwardzanie promieniowaniem
podczerwonym

W lakierni do utwardzania i suszenia lakieréw
stosowane sa piece, w ktorych przekazywanie
ciepta przedmiotom obrabianym nast¢puje na
drodze konwekcji, ogrzewanego powietrza
obiegowego.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.
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13. Wytyczne BAT dotyczace
techniki ograniczania
Zanieczyszczen:

a) Ultra 1 nanofiltracja

b) Ptukanie kaskadowe

¢) Odpylacze Venturiego

d) Skrubery

e) Systemy suchych filtrow

f) Elektrofiltry

g) Wewngetrzna lub zewngtrzna
koncentracja stezenia
rozpuszczalnikow

h) Wyspecjalizowany system obrobki
gazow odlotowych zintegrowany
z suszarka

i) Adsorpcja (np. adsorpcja na ztozu
nieruchomym, adsorpcja w ztozu
fluidalnym, adsorpcja obrotowa)
j) Utlenianie

k) Utlenianie rekuperacyjne

1) Utlenianie regeneracyjne

b Utlenianie katalityczne

m) Dopalacze katalityczne

Kabiny lakierowania mokrego sa wyposazone

w odpylacze Venturiego. Z kabiny powietrze
zanieczyszczone ,,mgietka farby” oczyszczane bedzie
w uktadzie ptuczacym w kabinie, a nastgpnie
kierowana bedzie do dopalacza katalitycznego TNV
1 odprowadzana do atmosfery emitorem E-19.

Woda wyptukujaca mglg farby pracowac bedzie

w obiegu zamknigtym; sptywac bedzie do zbiornika
reakcyjnego urzadzenia FLOTSED, skad
ponownie zawracana bgdzie do obiegu.
Wydzielajacy si¢ osad farby gromadzi¢ si¢ bedzie

w dolnej strefie urzadzenia FLOTSED, skad
okresowo spuszczany bgdzie do pojemnika
zbiorczego, wyposazonego we wktad sitowy

i filtr workowy.

Kabiny lakierowania proszkowego wyposazone
beda w filtry tkaninowe kasetowe o skutecznosci
oczyszczania ok. 98%. Naktadanie farby proszkowej
ma miejsce w kabinach lakierowania proszkowego
metoda elektrostatyczna z zamknigtym obiegiem
powietrza.

W zwiazku z tym nie wystgpuje emisja
zorganizowana oraz niezorganizowana w czasie
procesu naktadania farby proszkowe;j

Zainstalowany jest rowniez dopalacz katalityczny,
do ktorego zuzyte powietrze opuszczajace urzadzenia
produkcyjne, zawierajace substancje szkodliwe, jest
odsysane wentylatorem wyciaggowym i przesytane
przez system przewodow.

Uznalem, iz spelnione zostaly wymogi dokumentu
referencyjnego.

Przeprowadzona analiza wniosku wykazata, ze instalacja bedzie spetnia¢ wymogi

prawne w zakresie imisji i emisji gazéw i pylow do powietrza, emisji $ciekow i hatasu do
srodowiska, a gospodarka odpadami prowadzona bedzie prawidiowo. Uwzgledniajac
powyzsze okolicznosci uznatem, ze instalacja, ktorej dotyczy wniosek spelnia wymogi
najlepszych dostepnych technik, o ktorych mowa w art. 204 wust. 1 w zwigzku
z art. 207 ustawy Prawo ochrony $§rodowiska.

Zgodnie z art. 202 ust. 1 ustawy Prawo ochrony $rodowiska, w pozwoleniu okre$litem
wielkos¢ dopuszczalnej emisji gazow 1 pytow do powietrza w warunkach normalnego
funkcjonowania instalacji. We wniosku wykazano, ze emisja dwutlenku azotu, tlenku wegla,
benzenu, 1 pylu zawieszonego PM10 do powietrza z emitorow Spotki, nie spowoduje
przekroczen dopuszczalnych pozioméw tych substancji w powietrzu, okreslonych
w zalaczniku nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska w sprawie dopuszczalnych
poziomo6w niektorych substancji w powietrzu, alarmowych poziomow niektorych substancji
w powietrzu oraz marginesow tolerancji dla dopuszczalnych poziomoéw niektorych substancii.
Dodatkowo emisja pylu miedzi, manganu, niklu, zelaza, cynku, chromu, tytanu,
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weglowodorow alifatycznych 1 weglowodorow aromatycznych z poszczegolnych zrddet
instalacji nie spowoduje przekroczen wartosci odniesienia okreslonych w rozporzadzeniu
Ministra Srodowiska z dnia 5 grudnia 2002 r. w sprawie wartosci odniesienia dla niektorych
substancji w powietrzu (Dz. U. Nr 1, poz. 12).

Przedmiotem dziatalnosci instalacji sa rowniez procesy powierzchniowej obrobki
w liniach do malowania lakierami rozpuszczalnikowymi i wodorozcienczalnymi lakierami
akrylowymi, co wiaze si¢ z odprowadzaniem do powietrza zanieczyszczen z urzadzen,
w ktorych zachodza procesy zwiazane ze zuzyciem lotnych zwiazkéw organicznych (LZO).
Ze wzgledu na zuzycie LZO powyzej 15 Mg/rok zaktad jest zobowiazany do dotrzymania
standardow emisyjnych okreslonych w zataczniku nr 8 (tabela I Lp 10) do rozporzadzenia
Ministra Srodowiska w sprawie standardow emisyjnych z instalacji.

W dokumentacji wykazano, kierujac si¢ bilansami oraz wykonanymi pomiarami emisji, ze
standardy te beda spelnione.

W celu kontroli eksploatacji instalacji, korzystajac z uprawnien wynikajacych z art. 151
ustawy z dnia 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony $srodowiska, natozytem na prowadzacego
instalacj¢  obowiazek = wykonywania  pomiarow  wielko$ci  emisji  substancji
zanieczyszczajacych wprowadzanych do powietrza okreslonych w niniejszej decyzji.
Dodatkowo na prowadzacym instalacje ciaza obowiazki w zakresie wykonywania
okresowych pomiaréw emisji LZO, wynikajace z § 5 rozporzadzenia Ministra Srodowiska
z dnia 23 grudnia 2004r. w sprawie wymagan w zakresie prowadzenia pomiaréw wielkosci
emisji. Zakres, metodyke oraz czasokres prowadzania tych pomiarow okresla zatacznik tego
rozporzadzenia.

W wyniku prowadzonej dzialalno$ci wytwarzane beda odpady niebezpieczne i inne
niz niebezpieczne, klasyfikowane zgodnie z § 4 1 zatacznikiem do rozporzadzenia Ministra
Srodowiska z 27 wrze$nia 2001 r. w sprawie katalogu odpaddw. Biorac powyzsze pod uwage,
zgodnie z art. 202 ust. 4 ustawy Prawo ochrony §rodowiska i art. 18 ust. 2 ustawy o odpadach,
w pozwoleniu okreslitem warunki dotyczace wytwarzania odpadéw. W punktach I1.3. oraz
II1.3. niniejszej decyzji ustalitem dopuszczalne ilosci poszczegdlnych rodzajow
wytwarzanych odpadéw niebezpiecznych 1 innych niz niebezpieczne oraz warunki
gospodarowania odpadami z uwzglednieniem ich magazynowania, zbierania, transportu,
odzysku i unieszkodliwiania.

Odpady, ktorych powstaniu nie da si¢ zapobiec, bgda gromadzone w sposob selektywny
w oznakowanych pojemnikach, kontenerach, boksach itp., zabezpieczane przed wptywem
warunkow atmosferycznych 1 magazynowane w wydzielonych miejscach na terenie zaktadu,
zabezpieczonych przed dostgpem osdb niepowotanych, a nastgpnie przekazywane firmom
prowadzacym dziatalno$¢ w zakresie gospodarowania odpadami, posiadajacym wymagane
prawem zezwolenia.

Przedstawiony we wniosku sposob postgpowania z odpadami zabezpiecza srodowisko przed
ich ewentualnym ujemnym oddzialywaniem.

Instalacja korzysta z zewngtrznych sieci wodociagowo-kanalizacyjnych. Pobor wody
nastepuje z sieci wodociagowej HSW-Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli. Scieki bytowe,
technologiczne oraz wody opadowo-roztopowe wprowadzane sa w mieszaninie, jednym
przytaczem do urzadzen kanalizacyjnych bedacych wiasno$cia innego podmiotu. Scieki
przemystowe zawieraja substancje szczegélnie szkodliwe dla $rodowiska wodnego.
W umowie cywilno-prawnej dotyczacej warunkow poboru wody oraz odprowadzania
Sciekow zostaly okreslone wartosci dopuszczalnych stgzen zanieczyszczen w $ciekach
wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych. Ustalajac warunki poboru wody oraz
wprowadzania $ciekow do kanalizacji, oparto si¢ wigc na warunkach umowy cywilno-
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prawnej, zawarte] przez prowadzacego instalacje z wilascicielem sieci wodociagowe;]
1 urzadzen kanalizacyjnych, tj. z HSW Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli. W tej sytuacji
nie uwzgledniono wniosku o ustalenie dopuszczalnej zawartosci chromu Cr™ w ilosci 0,7
mg/l 1 ustalono dopuszczalng warto$¢ stezenia tego wskaznika w wysokosci okreslonej
w zalaczniku nr 1 do w/w umowy cywilno-prawnej tj. w wysokosci 0,5 mg/I.

Wdrozony zostat zamknigty uktad obiegu wody, obejmujacy wode¢ chtodnicza na
stanowiskach odlewania i obrobki cieplne;j:
a/ chtodzenie wody goracej z wanien do schtadzania felg (nawa I-11I),
b/ chtodzenie wody obiegu chlodnic olejowych (nawa I — III),
¢/ chlodzenie wody obiegu chtodnic olejowych (nawa IV).
Rozwiazanie to zoptymalizowalo wykorzystanie wody oraz wyeliminowalo zrzut wody do
kanalizacji zewngtrznej poprzez zamknigcie obiegu wody.

Dla instalacji zgodnie z art. 211 ust. 1 pkt 3a ustawy Prawo ochrony $rodowiska
okreslitem dopuszczalne poziomy hatasu emitowanego poza granice instalacji wyrazone
wskaznikami poziomu réwnowaznego hatasu dla dnia i nocy dla terenow objetych ochrona
przed halasem tj. tereny najblizszej zabudowy mieszkaniowej wielorodzinnej (zlokalizowane;j
w kierunku wschodnim od Zaktadu), pomimo iz z obliczen symulacyjnych wynika,
ze instalacja nie spowoduje przekroczen wartosci dopuszczalnych dla tych terendéw -
okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska w sprawie dopuszczalnych pozioméw
hatasu w $rodowisku. Pomiary kontrolne hatasu wykonywane bgda zgodnie z metodyka
referencyjna wynikajaca z obowiazujacych przepiséw szczegdlnych i Polskich Norm, w tym
réwniez w zakresie czg¢stotliwosci pomiarow. Uwzgledniajac obecny stan zagospodarowania
terenu wokot Zaktadu w pozwoleniu okreslitem dwa punkty referencyjne, w ktorych
wykonywane bgda pomiary hatasu w $rodowisku w celu monitorowania oddziatywania
instalacji na klimat akustyczny.

Z przedstawionego wniosku wynika, ze instalacja nie bedzie powodowaé
ponadnormatywnej emisji gazow i pytow do powietrza, ponadnormatywnej emisji hatasu do
srodowiska, instalacja nie stanowi zagrozenia dla wod podziemnych, a gospodarka odpadami
prowadzona bedzie prawidtowo.

ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z 0.0., ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa nie
podlega obowiazkowi opracowania programu zapobiegania powaznym awariom
przemystowym dla zaktadu o zwigkszonym ryzyku lub o duzym ryzyku wystapienia sytuacji
awaryjnych, w rozumieniu art. 248 ustawy POS. Zaklad posiada opracowane procedury
1 instrukcje postgpowania na wypadek zagrozenia zycia lub zdrowia ludzkiego, mienia
oraz $rodowiska naturalnego. Zastosowane przez zaklad w cyklu produkcyjnym
zabezpieczenia techniczne, p.poz. oraz wdrozone procedury postgpowania awaryjnego na
poszczegolnych wydziatach minimalizuja mozliwos¢ wystapienia awarii przemystowe;.

Instalacja nie bgdzie pracowata w warunkach odbiegajacych od normalnych.

Z ustalen postgpowania wynika, ze nie beda wystgpowaé oddziatywania
transgraniczne, w zwiazku, z czym nie okreslitem sposobow ograniczania tych oddziatywan.

Spotka posiada szereg decyzji wydanych przez Wojewodg Podkarpackiego
regulujacych warunki korzystania ze $rodowiska. Zgodnie z art. 193 ust. 4 ustawy Prawo
ochrony $rodowiska, decyzji stwierdzajacej wygasnigcie pozwolenia nie wydaje sig, jezeli
prowadzacy instalacj¢ uzyska nowe pozwolenie. W zwiazku tym z chwila, gdy niniejsza
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decyzja stanie si¢ ostateczna, obowiazujace decyzje sektorowe w czgs$ci dotyczacej
przedmiotowej instalacji wygasna.

W $wietle powyzszego orzeczono jak w sentencji decyzji.
Pouczenie

Od niniejszej decyzji shuzy odwotanie do Ministra Srodowiska za posrednictwem Wojewody
Podkarpackiego w terminie 14 dni od dnia dorgczenia decyzji. Odwotanie wnosi si¢ w dwoch
egzemplarzach.

Z up. WOJEWODY PODKARPACKIEGO
Andrzej Kulig

Dyrektor Wydziatu Srodowiska i Rolnictwa

Zataczniki do decyzji:
Nr 1 - dopuszczalna wielkos$¢ emisji gazow

1 pylow wprowadzanych do powietrza
Nr 2 - warunki wprowadzania gazéw

1 pylow do powietrza

Otrzymuja:
1. ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z 0.0.

ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa

2.a/a

Do wiadomoéci:

1. Podkarpacki Wojewodzki Inspektor Ochrony Srodowiska
2. Marszatek Wojewodztwa Podkarpackiego

3. Starosta Stalowowolski

4. Prezydent Miasta Stalowa Wola

5. Minister Srodowiska

6. SR.IV.
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