MARSZALEK
WOJEWODZTWA PODKARPACKIEGO

0S-1.7222.11.1.2013.EK Rzeszow, 2013-06-11
DECYZJA

Dziatajgc na podstawie:

— art. 155 wustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania
administracyjnego (t.j. Dz. U. z 2013r. poz. 267),

— art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony
srodowiska (Dz. U. z 2008 r. Nr 25 poz. 150 ze zm.), w zwigzku z § 2 ust. 1
pkt 14 rozporzgdzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010 r. w sprawie
przedsiewzie¢ mogacych znaczgco oddziatywaé na srodowisko (Dz. U. Nr 213
poz. 1397),

— § 2 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia 2012r. w sprawie
poziomow niektorych substanciji w powietrzu (Dz. U. poz. 1031),

— § 2 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 stycznia 2010r. w sprawie
wartosci odniesienia  dla niektorych substancji w  powietrzu
(Dz. U. Nr 16 poz. 87),

po rozpatrzeniu wniosku Thoni Alutec Sp. z o0.0., ul. Przyszowska 1,
37-450 Stalowa Wola z dnia 17.01.2013r. (data wptywu: 18.01.2013r.) w sprawie
zmiany decyzji Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 17.08.2009r. znak:
RS.VI.7660/14-1/08, udzielajagcgq pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
instalacji do produkcji odlewow aluminium o zdolnosci produkcyjnej 226 Mg/dobe;

orzekam

I. Zmieniam za zgodg strony decyzje Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego
z dnia 17 sierpnia 2009r. znak: RS.VI.7660/14-1/08, udzielajaca pozwolenia
zintegrowanego na prowadzenie instalacji do produkcji odlewéw aluminium
0 zdolnosci produkcyjnej 226 Mg/dobe (70 000 Mg odlewdw na rok) w nastepujacy
sposéb:

I.| Punkty od I.2 do Il.1 otrzymuja brzmienie:

»1.2 Parametry instalacji istothe z punktu widzenia przeciwdziatania
zanieczyszczeniom

1.2.1. Linia technologiczna | - Hala topienia i odlewania aluminium |

e Linia przygotowania i odzysku masy formierskiej
W sktad linii do przygotowania i odzysku masy formierskiej bedg wchodzi¢
urzadzenia:
— mieszarko zasypywarka masy formierskiej o wydajnosci 30 Mg/h — 1 szt.,
— mieszarko zasypywarka masy formierskiej o wydajnosci 10 Mg/h — 1 szt.,
e~
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— silos na piasek o pojemno$ci 80 m* — 2 szt.,
— silos na piasek o pojemnosci 40 m* — 2 szt.,
— silos na piasek o pojemnosci 25 m* — 1 szt.,
— silos na piasek o pojemnosci 20 m* — 1 szt.,
— silos na piasek o pojemnosci 15 m* — 1 szt.,

Substancje zanieczyszczajgce z kazdego silosa na piasek (7 szt.) poprzez filtry
workowe, bedg odprowadzane do powietrza siedmioma emitorami ozn. nr od E29 do
E35.

Piasek bedzie dostarczany z silosébw do mieszarko zasypywarek, za pomocg
zamknietego systemu transportu piasku. Mieszanie piasku z substancjami wigzgcymi
bedzie sie odbywato w zamknietej komorze mieszarko zasypywarki. Roztadunek
gotowej masy formierskiej bedzie sie odbywat bezposrednio do modeli odlewniczych
(automatyczne dozowanie masy formierskiej).

e Linia wybijania form i odzysku masy formierskiej

W sktad linii wybijania form i odzysku masy formierskiej bedg wchodzi¢ urzgdzenia:
— stét wibracyjny o wymiarach 1,3 x 1,5 m — 1 szt.,
— krata wibracyjna o wymiarach 1,5x 1,5 m — 2 szt.,
— klasyfikator o wydajnosci 15 Mg/h — 2 szt.,
— regenerator o wydajnosci 5 Mg/h — 1 szt.,
— wypalarka piasku o mocy 460 kW — 1 szt.,

Substancje zanieczyszczajace bedg odprowadzane do powietrza dwoma ukfadami
wentylacyjnymi wyposazonymi kazdy, w wentylator o wydajnosci 30 000 m*/h,
odciggi miejscowe oraz filtr workowy:
— z wypalarki piasku, kraty wibracyjnej, stotu wibracyjnego oraz regeneratora,
emitorem E27,
— z kraty wibracyjnej oraz dwoch klasyfikatorow emitorem E28.
¢ Linia topienia i odlewanie aluminium oraz magnezu

W sktad linii topienia i odlewnia aluminium oraz magnezu beda wchodzi¢ urzadzenia:
— gazowy piec topialny komorowy do topienia aluminium o mocy

450 kW — 1 szt.,

— gazowy piec topialny tyglowy przechylny do topienia aluminium o mocy
450 kW — 4 szt.,

— gazowy piec topialny tyglowy stacjonarny do topienia aluminium o mocy
300 kW — 4 szt.,

— gazowy piec topialni tyglowy stacjonarny do topienia aluminium o mocy
400 KW — 1 szt.,

— elektryczny piec topialny mobilny do topienia aluminium o0 mocy
68 kW — 2 szt.,

— elektryczny piec topialny mobilny do topienia aluminium o0 mocy
60 kW — 1 szt.,
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— elektryczny piec topialny stacjonarny do topienia magnezu 0 mocy

46 KW — 2 szt.,
— elektryczny piec topialny stacjonarny do topienia aluminium o mocy
26 kKW — 2 szt.,

— maszyna odlewnicza niskocisnieniowa — 2 szt.,

— stanowisko rafinacji roztopionego aluminium — 3 szt.,

— kabina oczyszczania kokil przeno$nych o wymiarach 5,5 x 5,5 x 4,5 m — 1 szt.,
— stanowisko odlewania aluminium w kokilach przenosnych,

— stanowisko odlewania aluminium w formach piaskowych,

— stanowisko odlewania magnezu.

Zanieczyszczenia ze spalania gazu ziemnego w piecach topialnych odprowadzane
beda nastepujaco:
— piec topialny komorowy o mocy 450 kW — emitorem E17
— cztery piece topialne tyglowe o mocy 300 kW — emitorami E18, E20, E22, E23
piec topialny komorowy o mocy 400 kW — emitorem E19
— dwa piece topialne tyglowe o mocy 450 kW — emitorem E25
— dwa piece topialne tyglowe o mocy 450 kW - emitorem E26

Zanieczyszczenia z odciggodw miejscowych znad czterech piecow o mocy 300 kW
oraz pieca o mocy 400 kW, ukladem wentylacyjnym o wydajnosci 40 000 m%h
poprzez filtr patronowy odprowadzane bedg do powietrza emitorem E21. Dodatkowo
emitor ten odprowadzac¢ bedzie zanieczyszczenia znad stanowiska rafinacji oraz
stanowisk odlewania aluminium w kokilach przenosnych. Zanieczyszczenia z kabiny
oczyszczania kokil przenosnych uktadem wentylacyjnym o wydajno$ci 11 000 m*h
poprzez filtr patronowy bedg odprowadzane do powietrza emitorem E24.

Zaréwno w/w piece gazowe jak i piece elektryczne bedg wyposazone w zamykane
komory topienia.

e Linia recznej obrobki odlewow.

W sktad linii recznej obrobki odlewéw bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— Kabina szlifierska o dtugosci 6 m,
— Pita tasmowa do odlewéw — 1 szt.,

Zanieczyszczenia z kabiny szlifierskiej uktadem wentylacyjnym o wydajnosci
35 000 m*/h poprzez filtr workowy beda odprowadzane do powietrza emitorem E16.

e Linia hartowania obrdbki cieplnej odlewdw.
W sktad linii obrébki cieplnej odlewéw bedg wchodzié urzgdzenia:
— Elektryczny piec hartowniczy o mocy 320 kW — 1 szt.,

Powietrze z pieca kierowane bedzie do wnetrza hali.

e Linia produkcji modeli odlewniczych.
W sktad linii produkcji modeli odlewniczych bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— Tokarka — 1 szt.,
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— Frezarka — 2 szt.,

— Szlifierka — 3 szt.,

— Pita tasmowa — 1 szt.,
— Pita formatowa — 1 szt.,
— Pita kgtowa — 1 szt.,

— Wiertarka — 1 szt.,

Wszystkie szlifierki, pita tasmowa i pita formatowa bedg wyposazone w odciggi
miejscowe i filtry workowe. Powietrze z wszystkich ww. urzadzen kierowane bedzie
do wnetrza hali.

Ponadto hala topienia i odlewania aluminium | wyposazona bedzie w wentylacje
0golng mechaniczng, na ktorg sktadaC sie bedzie 5 wywietrzakow dachowych,
odprowadzajgca powietrze z hali w sposéb wymuszony wentylatorami o wydajnosci
3 000 m®h kazdy, zakoficzong emitorami Ew3, Ew4, Ew8, Ew9, Ew10.

[.2.2. Linia technologiczna Il — Hala topnienia i odlewania aluminium I

e Linia przygotowania i odzysku masy formierskie;.
W skiad linii do przygotowania i odzysku masy formierskiej bedg wchodzic¢
urzadzenia:

— mieszarko zasypywarka masy formierskiej o wydajnosci 40 Mg/h — 2 szt.,

— mieszarko zasypywarka masy formierskiej o wydajnosci 30 Mg/h — 4 szt.,

— mieszarko zasypywarka masy formierskiej o wydajnosci 10 Mg/h — 3 szt.,

— silos na piasek o pojemnosci 130 m* — 3 szt.,

— silos na piasek o pojemnosci 65 m* — 2 szt.,

— silos na piasek o pojemnosci 30 m* — 2 szt.,

— silos na piasek o pojemnosci 15 m* — 3 szt.,

Piasek bedzie dostarczany z silosbw do mieszarko zasypywarek, za pomocg
zamknietego systemu transportu piasku. Mieszanie piasku z substancjami wigzgcymi
bedzie sie odbywato w zamknietej komorze mieszarko zasypywarki. Gotowa masa
formierska kierowana bedzie automatycznie, bezposrednio do modeli odlewniczych.

Zanieczyszczenia z siloséw na piasek o poj. 130 m*® i 65 m® kierowane beda do
powietrza w sposob wymuszony poprzez filtr workowy kieszeniowy emitorami E25n,
E31n, E32n, E33n.

Silosy o poj. 30 m® (2szt.) i 15 m® (3 szt.) zlokalizowane wewnatrz hali wyposazone
beda w filtry. Oczyszczone powietrze bedzie zawracane do hali.

e Linia wybijania form i odzysku masy formierskiej.
W sktad linii wybijania form i odzysku masy formierskiej bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— stét wibracyjny o wymiarach 2,3 x 3,3 m — 1 szt.,
— stoét wibracyjny o wymiarach 1,5 x 2,0 m — 1 szt.,
— stét wibracyjny o wymiarach 2,2 x 4,5 m — 1 szt.,
— stoét wibracyjny o wymiarach 2,3 x 3,5 m — 1 szt.,
— krata wibracyjna o wymiarach 3,0 x 3,0 m — 3 szt.,
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— krata wibracyjna o wymiarach 2,0 x 2,0 m — 3 szt.,
— klasyfikator o wydajnosci 15 Mg/h — 3 szt.,

— regenerator o wydajnosci 5 Mg/h — 1 szt.,

— regenerator o wydajnosci 15 Mg/h — 6 szt.,

— wypalarki piasku o0 mocy 460 kW — 2 szt.,

— wypalarki rdzeni o mocy 300 kW — 3 szt.,

Substancje zanieczyszczajgce beda odprowadzane do powietrza piecioma uktadami
wentylacyjnymi wyposazonymi kazdy, w wentylator, odciggi miejscowe oraz filtr
workowy:

— ze stolu wibracyjnego o wymiarach 2,3 x 3,3 m, stotu wibracyjnego
o wymiarach 1,5 x 2,0 m oraz regeneratora o wydajnosci 5 Mg/h emitorem
E27n (wydajnos¢ uktadu 30 000 m3/h),

— z kraty wibracyjnej o wymiarach 3,0 x 3,0 m, trzech krat wibracyjnych
o wymiarach 2,0 x 2,0 m oraz dwdéch regeneratorbw o wydajnosci
15 Mg/h kazdy emitorem E 28n, (wydajno$é uktadu 30 000 m®/h),

— z trzech klasyfikatorow o wydajnosci 15 Mg/h emitorem E 29n, (wydajnos$¢
uktadu 55 000 m*/h),

— z kraty wibracyjnej o wymiarach 3,0 x 3,0 m oraz dwoch regeneratoréw
o wydajnosci 15 Mg/h kazdy emitorem E30n, (wydajnosé uktadu 55 000 m?/h),

— z dwodch wypalarek piasku o mocy 460 kW kazda, kraty wibracyjnej
o wymiarach 3,0 x 3,0 m, stotu wibracyjnego o wymiarach 2,3 x 3,5 m,
regeneratora o wydajnosci 15 Mg/h oraz trzech wypalarek rdzeni o mocy
300 kW kazda, emitorem E34n,(wydajnos¢ uktadu 30 000 m3/h).

Oczyszczone powietrze ze stotu wibracyjnego o wymiarach 2,2 x 4,5 m oraz
regeneratora o wydajnosci 15 Mg/h zawracane bedzie do wnetrza hali.

Dodatkowo ta cze$¢ hali w ktérej sg zainstalowane w/w urzadzenia bedzie
obstugiwana przez ogdlne centrale wentylacyjne.

e Linia topienia i odlewania aluminium

W sktad linii topienia i odlewnia aluminium bedg wchodzi¢ urzgdzenia:

— gazowy piec topialny komorowy do topienia aluminium o mocy
1200 kW — 1 szt.,

— gazowy piec topialny tyglowy przechylny do topienia aluminium o mocy
450 kW - 10 szt.,

— elektryczny piec topialny  stacjonarny do topienia aluminium o mocy
26 kW — 5 szt.,

— stanowisko rafinacji roztopionego aluminium — 9 szt.,

— stanowisko odlewania aluminium w formach piaskowych,

Zanieczyszczenia powstate podczas spalania gazu w komorowym piecu topialnym
0 mocy 1200 kW bedg odprowadzane do powietrza emitorem E1ln. Emitory E2n,
E3n, E4n, E5n, E24n bedg odprowadzal zanieczyszczenia powstate podczas
spalania gazu w dziesieciu przechylnych tyglowych piecach topialnych, kazdy o mocy
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450 kW. Na kazdy emitor przypada¢ bedg dwa piece. Wszystkie ww. piece bedg
wyposazone w zamykane komory topienia.

Zanieczyszczenia z czterech stanowisk rafinacji oraz kabiny szlifierskiej o dtugosci
8 m uktadem wentylacyjnym o wydajno$ci 50 000 m*/h poprzez odciagi miejscowe
i filtr patronowy bedg odprowadzane do powietrza emitorem E26n.

e Linia recznej obrobki odlewow.
W sktad linii recznej obrobki odlewdw bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— kabina szlifierska o dtugosci 7 m — 3 szt.,
— kabina szlifierska o dlugosci 8 m — 1 szt.,
— kabina szlifierska o dtugosci 11 m — 1 szt.,
— kabina szlifierska o dtugosci 38 m — 1 szt.,
— kabina szlifierska o dtugosci 48 m — 1 szt.,
— kabina szlifierska o dlugosci 65 m — 1 szt.,
— pita tasmowa do odlewow — 3 szt.,

Zanieczyszczenia z kabin szlifierskich bedg odprowadzane do powietrza siedmioma
uktadami wentylacyjnymi o wydajnosci 50 000 m*/h, kazdy poprzez filtry patronowe
(szt. 7) odpowiednio emitorami E17n, E18n, E19n, E20n, E21n, E22n, E23n. Laczna
dtugos¢ kabin szlifierskich wynosi 172 m. Na kazdy emitor bedzie przypadaé¢ okoto
25 m kabin szlifierskich.

e Linia Srutowania odlewdw.
W skitad linii sSrutowania odlewow bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— $rutownica reczna o wymiarach komory srutowania 0,8 x 0,64 x 0,725 m —
1 szt.,
— Srutownica reczna o wymiarach komory srutowania 10,0 x 5,0 x 3,0 m — 1 szt.,
— $rutownica komorowa o wymiarach komory Srutowania 1,5 x 1,5 x 4,5 m
— 1 szt.,
— Srutownica komorowa o wymiarach komory srutowania 1,5 x 1,5 x 2,8 m
— 4 szt.,(2)
— Srutownica komorowa o wymiarach komory Srutowania 0,8 x 0,8 x 1,5 m
— 1 szt
Zanieczyszczenia ze $rutownicy recznej o wymiarach komory $rutowania
10,0 x 5,0 x 3,0 m bedg odprowadzane do powietrza systemem wentylacyjnym
o wydajnosci 15 000 m*/h, poprzez filtr workowy emitorem E11n.
Zanieczyszczenia z dwdch srutownic komorowych o wymiarach komor Srutowania
15 x 15 x 2,8 m. bedg odprowadzane do powietrza dwoma systemami
wentylacyjnymi o wydajnosci 11 000 m*/h, kazdy poprzez filtry patronowe emitorami
El12n, E13n.
Zanieczyszczenia ze $rutownicy komorowej o wymiarach komory S$rutowania
15 x 1,5 x 4,5 m. odprowadzane bedg do powietrza systemem wentylacyjnym
o wydajnosci 11 000 m*h, poprzez filtr patronowy emitorem E16n.

Oczyszczone powietrze ze srutownicy recznej o wymiarach komory srutowania 0,8 x
0,64 x 0,725 m, dwéch srutownic komorowych o wymiarach komory srutowania 1,5 x
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1,5 x 2,8 m oraz jednej srutownicy komorowej o wymiarach komory Srutowania
0,8 x0,8 x 1,5 m, bedzie zawracane do hali.

e Linia spawania i ciecia odlewow

W sktad linii spawania i ciecia odlewow bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— kabina spawalnicza o dtugosci 3,5 m — 4 szt.,
— kabina spawalnicza o dtugosci 5,0 m — 1 szt.,
— kabina spawalnicza o dtugosci 7,0 m — 1 szt.,
— kabina ciecia plazmg o dtugosci 6,0 m — 1 szt.,

Wszystkie kabiny spawalnicze bedg obstugiwane przez odciggi stanowiskowe
wyposazone w filtry. Oczyszczone powietrze bedzie zawracane do hali.

e Linia obrobki cieplnej odlewow

W sktad linii obrébki cieplnej odlewow bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— gazowy piec hartowniczy o mocy 1200 kW — 4 szt.,
— gazowy piec hartowniczy o mocy 500 kW — 1 szt.,
— gazowy piec hartowniczy o mocy 480 kW — 1 szt.,
— elektryczny piec hartowniczy o mocy 150 kW — 3 szt.,

Zanieczyszczenia powstate podczas spalania gazu bedg odprowadzane do
powietrza:
— w czterech piecach hartowniczych, kazdy o mocy 1200 kW, odpowiednio
emitorami E35n, E36n, E37n, E38n,
— w piecu hartowniczym o mocy 500 kW, emitorem E39n,
— w piecu hartowniczym o mocy 480 kW, emitorem E40n.
Powietrze z piecéw elektrycznych kierowane bedzie do wnetrza hali.

e Linia kontroli jakosci odlewow.

W sktad linii kontroli jakosci odlewow bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— Kabina badan RTG z lampg o napieciu 225 kV — 2 szt.,
— Kabina badan RTG z lampg o napieciu 200 kV — 1 szt.,
— Kabina badan RTG z lampg o napieciu 160 kV — 1 szt.,
— Kabina badan penetracyjnych o dtugosci 12 m — 1 szt.,

Ponadto Hala topienia i odlewania aluminium Il wyposazona bedzie w wentylacje
mechaniczng o wydajnosci 50 000 m®h sktadajaca sie z 6 central wentylacyjno-
filtrujgcych z filtrami workowymi kieszeniowymi, zakonczonych emitorami Ewln,
Ew2n, Ew3n, Ew4n, Ew5n, Ewé6n.

1.2.3. Hale i procesy obstugujace linie technologiczne | i Il.
1.2.3.1 Hala obrébki numerycznej CNC1

e Linia mechanicznej obrobki odlewow

W sktad linii mechanicznej obrébki odlewoéw bedg wchodzi¢ urzgdzenia:
— Maszyny obrébcze sterowane numerycznie — 25 szt.,
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Kazda maszyna posiada¢ bedzie filtr workowy odpylajacy komore obrdbczg
maszyny. Oczyszczone powietrze bedzie zawracane do hali.

e Linia recznej obrébki odlewow

W sktad linii recznej obrobki odlewéw bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— Kabina szlifierska o dtugosci 14 m.

Kabina szlifierska bedzie wyposazona w odciagg miejscowy odprowadzajacy
zanieczyszczenia w SposOb wymuszony poprzez filtr patronowy. Oczyszczone
powietrze bedzie zawracane do hali.

e Linia badania szczelnosci odlewow

W sktad linii badania szczelnosci odlewow bedg wchodzi¢ urzgdzenia:
— Helowa komora badania szczelnosci o wymiarach 2,5 x 1,5 m — 1 szt.,
— Helowa komora badania szczelnosci o wymiarach 3 x 2 m — 1 szt.

e Linia spawania odlewow

W sktad linii spawania odlewow bedg wchodzi¢ urzadzenia:

— Kabina spawalnicza o dtugosci 4 m.
Kabina spawalnicza bedzie obstugiwana przez odcigg stanowiskowy wyposazony
w filtr. Oczyszczone powietrze bedzie zawracane do hali.

e Linia mycia odlewdw.

W sktad linii mycia odlewdéw bedg wchodzié¢ urzadzenia:
— Kabina mycia odlewéw o wymiarach 2 x 2 x 3 m.

Hala obrébki numerycznej CNC1, wyposazona bedzie w wentylacje o0golng
mechaniczng sktadajacag sie z 14 szt. wywietrzakbw dachowych o wydajnosci
3 000 m%h kazdy. Zanieczyszczenia z tej czeséci nawy gdzie zlokalizowane beda
maszyny obrdbcze, odprowadzane bedg do powietrza do emitorami Ew35, Ew36,
Ew37, Ew38, Ew39, Ew40, Ew4l, Ew42, Ew43, Ew4d4, Ew45, Ew46, Ew47.
Zanieczyszczenia nawy hali gdzie odbywac¢ sie bedzie proces recznej obrébki
odlewow, spawania odlewow oraz badan szczelnosci odlewow w komorach,
odprowadzane bedg do powietrza emitorem Ew48. Zanieczyszczenia z nawy gdzie
magazynowane bedg przyrzady obrobcze, odprowadzane bedg do powietrza
emitorem Ew49.

1.2.3.2 Hala obrébki numerycznej CNC2

e Linia mechanicznej obrébki odlewow.

W sktad linii mechanicznej obrébki odlewdéw bedg wchodzi¢ urzgdzenia:
— Maszyny obrébcze sterowane numerycznie — 5 szt.,

Kazda maszyna posiada¢ bedzie filtr workowy odpylajacy komore obrobczag
maszyny. Oczyszczone powietrze bedzie zawracane do hali.
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e Linia recznej obrébki odlewdw.

W sktad linii recznej obrobki odlewdw bedg wchodzi¢ urzadzenia:

— Kabina szlifierska o dtugosci 7 m,
Zanieczyszczenia znad kabiny szlifierskiej uktadem wentylacyjnym o wydajnosci
20 000 m®/h poprzez filtr patronowy beda odprowadzane do powietrza emitorem E38.

e Linia mycia odlewow.

W sktad linii mycia odlewow bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— Kabina mycia odlewéw o wymiarach 5 x 5 x 6 m.

Ponadto hala obrobki numerycznej CNC2, wyposazona bedzie w wentylacje ogolng
mechaniczng sktadajgcg sie z 6 szt. wywietrzakbw dachowych o wydajnosci
3000 m®h kazdy. Zanieczyszczenia z tej czesci hali gdzie odbywa sie proces obrébki
numerycznej odprowadzane bedg do powietrza emitorami Ew54, Ew55, Ew56,
Ew57, Ew58, Ew59.

[.2.3.3 Modelarnia

e Linia mechanicznej obrébki odlewdw.
W sktad linii mechanicznej obrobki odlewdéw beda wchodzi¢ urzadzenia:
— Maszyny obrobcze — 4 szt. cnc.
Zanieczyszczenia odprowadzane bedg do powietrza wentylacjag mechaniczng ogolng
sktadajacq sie z:

— 3 szt. wywietrzakéw dachowych o wydajnosci 1500 m®h kazdy,
zakonczong emitorami Ew51, Ew52, Ew53,
— 2 szt. wentylatoréw bocznych o wydajnosci 2 000 m%h kazdy,
zakonczong emitorami E39, E40.
Kazda maszyna bedzie posiadac¢ filtr workowy odpylajagcy komore obrobczag
maszyny.
¢ Linia malowanie drewnianych modeli odlewniczych.
— Modele malowane beda w wydzielonej zamknigtej czesci hali.
Zanieczyszczenia odprowadzane bedg do powietrza w sposéb wymuszony,
za pomoca wentylatora o wydajno$é 1 500 m3/h, emitorem Ew50.

[.2.3.4 Rdzeniarnia

e Linia przygotowania rdzeni piaskowych.
W skitad linii przygotowania rdzeni piaskowych bedg wchodzi¢ urzadzenia:
— strzelarka rdzeniowa o objetosci rdzenia 120 dm® — 1 szt.,
— strzelarka rdzeniowa o objetosci rdzenia 60 dm® — 1 szt.,
— strzelarka rdzeniowa o objetosci rdzenia 20 dm® — 2 szt.,
— strzelarka rdzeniowa o objetosci rdzenia 10 dm® — 1 szt.,
— silos na piasek o pojemnosci 10 m® — 1 szt.,

Zanieczyszczenia z silosu na piasek kierowane bedg do powietrza
w sposéb wymuszony poprzez filtr workowy emitorem E36.
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Zanieczyszczenia powstate podczas produkcji rdzeni piaskowych w pieciu
strzelarkach kierowane beda do powietrza uktadem wentylacyjnym o wydajnosci
55 000 m*/h, emitorem E37.

1.2.3.5 Hala utrzymania ruchu

e Linia produkcji, konserwacji i napraw maszyn, urzgadzen oraz pojazddéw.
W sktad linii produkcji i konserwacji maszyn i urzadzen bedq wchodzi¢ urzadzenia:

— maszyny do obrobki metali — 5 szt.,

— urzadzenia spawalnicze — 2 szt.,
Zanieczyszczenia powstate podczas procesow obrobki powierzchniowej metali
wprowadzane bedg do powietrza w sposdéb wymuszony za pomocag wentylatorow
o wydajnosci 2 000 m*/h kazdy, emitorami E41 oraz E42.

1.3 Charakterystyka proceséw technologicznych
[.3.1 Linia technologiczna |

Hala topienia i odlewania aluminium w formach potaczona jest z halg topienia
i odlewania aluminium w kokilach tgcznikiem z zadaszeniem tworzac jeden obiekt.

W halach odlewni produkowane bedg odlewy aluminiowe, gtéwnie dla przemystu:
motoryzacyjnego, energetycznego, lotniczego, kolejowego, medycznego itp.
Aluminium dostarczane do zaktadu w formie gotowej tzw. gaskach topione bedzie
w piecach gazowych i elektrycznych. Czes¢ wyrobow odlewana bedzie do form
wykonywanych w linii formierskiej a cze$¢ odlewana bedzie z wykorzystaniem kokili.
Piasek ze zuzytych form bedzie kruszony w kruszarce i wypalany w wypalarce
gazowej. Tak zregenerowany piasek formierski bedzie ponownie uzywany
do przygotowywania form. Formy z masy formierskiej przygotowywane bedg
czesciowo ze zregenerowanego piasku masy a czesciowo ze ,sSwiezej" porcji piasku
formierskiego. Jako spoiwo do masy formierskiej dodawana bedzie Zzywica
i utwardzacz. Formowanie form odbywac sie bedzie na stanowiskach formierskich.
Odlewy po ostygnieciu i wyjeciu z kokili lub form beda transportowane do nawy
obrébki odlewoéw. Do obcinania nadlewdw wykorzystywane beda pity tasmowe oraz
szlifierki katowe reczne.

1.3.2 Linia technologiczna |l

Dostarczane do zakfadu aluminium w formie gotowej tzw. gaskach, topione bedzie
w piecu komorowym i piecach tyglowych. Temperatura topienia aluminium wynosi
okoto 750 °C. Roztopione aluminium przelewane bedzie do kadzi i przewozone na
stanowisko rafinacji. Rafinacja bedzie prowadzone gazem obojetnym - argonem.
W wyniku rafinacji bedzie nastepowaé usuniecie z ciektego aluminium wodoru
i wtrgcen niemetalicznych, zanieczyszczenia usuwane bedg w postaci zgaréw.
Stanowisko rafinacji wyposazone bedzie w podgrzewacz indukcyjny, ktory utrzymuje
statg temperature ciektego aluminium. Wyroby odlewane bedg do form wykonywanych
w linii formierskiej. Formy do odlewéw wykonywane bedg z masy, ktérej gtownym
sktadnikiem jest piasek formierski z dodatkiem spoiwa. Jako spoiwo stosowana
bedzie zywica szybko i wolno utwardzajgca z utwardzaczem.
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Przygotowana w mieszarkach masa formierska wsypywana bedzie z mieszarek do
skrzyn formierskich z odpowiednimi modelami i ubijana ubijakami pneumatycznymi.
Przygotowane formy zalewane bedg ciektym aluminium. Po zastygnieciu forma
z odlewem transportowana bedzie na stanowisko wybijania odlewow. Odlewy po
wyjeciu z form bedg transportowane na stanowiska obrébki, niektdére z nich
w zaleznosci od rodzaju oczyszczane bedg w Srutownicach komorowych
(mechanicznych) lub w komorowej Srutownicy recznej. Dalsza obrébka dokonywana
bedzie w kabinach szlifierskich przy pomocy szlifierek recznych.

Kolejng fazg procesu produkcji odlewéw aluminiowych bedzie obrébka cieplna,
podczas ktérej odlewy poddawane bedg hartowaniu lub starzeniu albo obu tym
procesom.

Gotowe wyroby poddawane bedg kontroli jakosci (metodg penetracyjng
i rentgenowskg). Wadliwe wyroby przeznaczone bedg do ponownego przetopu
natomiast wyroby spetniajgce wymagania jakosciowe pakowane bedg na palety
i kierowane do odbiorcéw. Regeneracja masy formierskiej prowadzona bedzie w linii
odzysku masy formierskiej zlokalizowanej na zewnatrz hali.

1.3.3 Hale i procesy obstugujace linie technologiczne i Il.

Odlewy aluminiowe w zaleznosci od zaméwien klientow, mogq by¢ poddawane
obrobce numerycznej. Proces obrobki numerycznej bedzie odbywaé sie w dwdch
halach (CNC1 i CNC2). Dodatkowo w hali CNC1, zlokalizowana bedzie kabina
spawalnicza gdzie prowadzony bedzie proces spawania odlewdéw brakowych.
Po zakonhczeniu procesu obrobki, wybrane rodzaje odlewow beda poddawane
badaniom szczelnosci z wykorzystaniem helu. Proces ten odbywac sie bedzie w linii
badania szczelnosci zainstalowanej w hali CNC1. Wszystkie odlewy poddawane
procesowi obrobki numerycznej, przed zapakowaniem, bedg czyszczone w myjkach
cisnieniowych. Mycie odlewéw odbywac sie bedzie w halach CNC1 i CNC2.

Ponadto w hali modelarni bedzie odbywat sie proces malowania drewnianych modeli
odlewniczych, ktore wykorzystywane bedg podczas produkcji form w linii
technologicznej 1 i Il.

W hali rdzeniarni za pomocg tzw. strzelarek rdzeniowych, wytwarzane beda rdzenie
piaskowe wykorzystywane podczas odlewania, w liniach technologicznych 1 Il.

Nad prawidlowym funkcjonowaniem maszyn, urzadzeh i instalacji w zaktadzie,
czuwac bedzie placéwka utrzymania ruchu.

Il. Maksymalng dopuszczalng emisje w warunkach normalnego funkcjonowania
instalacji

I.1. Emisje gazéw i pytéw wprowadzanych do powietrza z instalaciji.
[I.1.1. Dopuszczalna ilos¢ substancji zanieczyszczajgcych wprowadzanych do

powietrza.
Ozn. 5 . : . .
Lp. emitora Zrodio Rodzaj substancji Emisja [kg/h]
Hala topienia i odlewania aluminium I - | Pyt ogétem 0,175000
1. E16 flinia fjo chzneJ’obrot?k| odI(_eyvow/ ~ | Pyl zawieszony PM10 0,052500
zespot urzadzen: kabina szlifierska,
klasyfikator, kraty Pyt zawieszony PM2,5 0,025051
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Pyt ogétem 0,000260
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt zawieszony PM10 0,000260
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM2,5 0.000260
2. E17 oraz magnezu/ — '
-gazowy piec topialny Dwutlenek siarki 0,004160
z palnikiem 450 kW Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogotem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt zawieszony PM10 0,000173
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM2,5 0.000173
3. E18 oraz magnezu/ — : '
-gazowy piec topialny z palnikiem Dwutlenek siarki 0,002766
300 kw Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Pyt ogotem 0,000233
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt zawieszony PM10 0,000233
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM2,5 0.000233
4. E19 oraz magnezu/ — '
- gazowy piec topialny 7 palnikiem Dwutlenek siarki 0,003722
400 kw Tlenki azotu 0,070726
Tlenek wegla 0,013959
Pyt ogétem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt zawieszony PM10 0,000173
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM2,5 0.000173
5. E20 oraz magnezu/ — '
- gazowy piec topialny Dwutlenek siarki 0,002766
z palnikiem 300 kW Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Hala topienia i odlewania aluminium | - | Pyt ogétem 0,080000
6. E21 topienie aluminium, rafinacja argonem Pyt zawieszony PM10 0,024000
odlewanie aluminium — wentylacja
mechaniczna Py* ZaWieSZOﬂy PM2,5 0,012308
Pyt ogétem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt zawieszony PM10 0,000173
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM2,5 0.000173
7. E22 oraz magnezu/ — '
gazowy piec topialni Dwutlenek siarki 0,002766
z palnikiem 300 kW Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Pyt ogétem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt zawieszony PM10 0,000173
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM2,5 0.000173
8. E23 oraz magnezu/ — '
- gazowy piec topialny Dwutlenek siarki 0,002766
z palnikiem 300 kW Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt ogétem 0,022000
9 E24 /linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM10 0.007000
oraz magnezu/- :
Kabina piaskowania kokil przenosnych | Pyt zawieszony PM2,5 0,003181
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt ogétem 0,000260
10 Eos /linia topienia i odlewania/aluminium Pyt zawieszony PM10 0,000260
. oraz magnezu -
- gazowy piec topialny tyglowy Pyt zawieszony PM2,5 0,000260
przechylny z palnikiem 450 kW Dwutlenek siarki 0,004160
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emisja z palnika gazowego nrl Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Hala topienia i od 2 aluminium | Pyt ogétem 0,000260
ala topienia i odlewania aluminium .
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM10 0,000260
oraz magnezu/ Pyi zawieszony PM2,5 0,000260
- gazowy piec topialny tyglowy Dwutlenek siarki 0,004160
przechylny z palnikiem 450 kW Tlenki azotu 0.079040
emisja z palnika gazowego nr2 !
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogotem 0,000520
Pyt zawieszony PM10 0,000520
Pyt zawieszony PM2,5 0,000520
Razem —
Dwutlenek siarki 0,008320
Tlenki azotu 0,158080
Tlenek wegla 0,031200
Hala tobienia i od o aluminium | Pyt ogotem 0,000260
ala topienia i odlewania aluminium .
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM10 0,000260
oraz magnezu/ Pyt zawieszony PM2,5 0,000260
- gazowy piec topialny Dwutlenek siarki 0,004160
tyglowy przechylny z palnikiem 450 kW Tlenki azotu 0.079040
emisja z palnika gazowego nr3 '
Tlenek wegla 0,015600
Hala topienia i odl o aluminium | Pyt ogotem 0,000260
ala topienia i odlewania aluminium :
/linia topienia i odlewania aluminium Pyt zawieszony PM10 0,000260
11 E26 oraz magnezu/ Pyt zawieszony PM2,5 0,000260
' - gazowy piec topialny Dwutlenek siarki 0,004160
tyglowy przechylny z palnikiem 450 kW Tlenki azotu 0.079040
emisja z palnika gazowego nr4 '
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogétem 0,000520
Pyt zawieszony PM10 0,000520
Pyt zawieszony PM2,5 0,000520
Razem -
Dwutlenek siarki 0,008320
Tlenki azotu 0,158080
Tlenek wegla 0,031200
Hala topienia i od = aluminium | Pyt ogétem 0,300000
ala topienia i odlewania aluminium -
/linia wybijania form i odzysku masy Pyt zaw!eszony PM10 0,100000
12 E27 formierskiej/- zesp6t urzadzen: stét | Pyt zawieszony PM2,5 0,042945
' wibracyjny, krata wibracyjna, Dwutlenek siarki 0,004260
regenerator, wypalarka gazowa o mocy Tlenki azotu 0.080860
cieplnej 460 kwW !
Tlenek wegla 0,015960
Hala topienia i odlewania aluminium I | Pyt ogétem 0,300000
13. | E2g | [liniawybijaniaformiodzyskumasy o o iess0ny PM10 0,100000
formierskiej/- zespot urzadzen: krata :
wibracyjna klasyfikator szt. 2 Pyt zawieszony PM2,5 0,006563
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt 0gotem 0,000300
14. E29 /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
formierskiej /- Silos na piasek nr 1 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
15 E30 Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt ogétem 0,000300
' flinia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
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formierskiej /- Silos na piasek nr 2 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt ogétem 0,000300
16. E31 /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
formierskiej /- Silos na piasek nr 3 Pyt zawieszony PM2,5 0.000100
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt ogétem 0,000300
17. E32 /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
formierskiej /- Silos na piasek nr 4 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt ogétem 0,000300
18. E33 /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
formierskiej /- Silos na piasek nr 5 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt 0gotem 0,000300
19. E34 /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
formierskiej /- Silos na piasek nr 6 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
Hala topienia i odlewania aluminium | | Pyt 0gotem 0,000300
20. E35 /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,000100
formierskiej /- Silos na piasek nr 7 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
Hala rdzeniarni Pyt ogdtem 0,000300
21. E36 | -/linia przygotowania rdzeni piaskowych/ | Pyt zawieszony PM10 0,000100
Silos na piasek nr 8 Pyt zawieszony PM2,5 0,000100
Dwutlenek azotu 0,006800
Hala rdzeniarni Dwutlenek siarki 0,001100
-/linia przygotowania rdzeni piaskowych | Formaldehyd 0,000060
22. E37 . .
- zespot urzadzen 5 sztuk strzelarek | Toluen 0,001500
rdzeniowych Alkohol furfurylowy 0,004500
Tréjetyloamina 0,009000
Hala mechanicznej obrébki CNC2 /linia | PYt 0gotem 0,040000
23. E38 recznej obrébki odlewow/ Pyt zawieszony PM10 0,012000
- kabina szlifierska o dt. 7m Pyt zawieszony PM2,5 0,001091
_ o _ | Pyt ogdtem 0,008000
24, | E3g | HalaModelarni—/linia mechanicznej o " o on PM10 0,002400
obrébki odlewdw/ -maszyny obrdobcze
Pyt zawieszony PM2,5 0,000218
_ o _ | Pyt ogdtem 0,008000
25. | Eag | HalaModelarni—/linia mechanicznej o " o on PM10 0,002400
obrobki odlewéw/ -maszyny obrdbcze
Pyt zawieszony PM2,5 0,000218
Hala utrzymania ruchu /mechanicznai | Pyt ogétem 0,008000
26. | E41 reczna obrébka metali/ zespdt o7 oo ony PM10 0,002400
urzadzen: maszyny do obrébki metali,
rza_dzenia Spawa'nicze Pyi ZaWieszony PM2,5 0,000218
Hala utrzymania ruchu /mechanicznai | Pyt ogétem 0,008000
27. | E42 reczna obrobka metali/ zespdt oyt o\ ies70ny PM10 0,002400
urzadzen: maszyny do obrébki metali,
rzqdzenia Spawa|nicze Py* ZaWieSZOﬂy PM2,5 0,000218
Hala topienia i odlewania aluminium | -/ | Pyt ogétem 0,012000
28. Ew3 Ilnlalwybl_Ja_nla form i odzy;kg masy Pyt zawieszony PM10 0,003600
formierskiej/ - proces wybijania form -
piaskowych z odlewow Pyt zawieszony PM2,5 0,001846
Hala topienia i odlewania aluminium | - | Pyt ogotem 0,012000
29. Ew4 /linia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,003600
formierskie;j / Pyt zawieszony PM2,5 0,001846
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Dwutlenek azotu 0,006600

Dwutlenek siarki 0,012100

Formaldehyd 0,015700

Toluen 0,017500

Alkohol furfurylowy 0,001100

Trojetyloamina 0,001100

Pyt ogotem 0,012000

Pyt zawieszony PM10 0,003600

Pyt zawieszony PM2,5 0,001846

Hala topienia i odlewania aluminium | - | Dwutlenek azotu 0,006600

30. Ew8 /linia wybijania form i odzysku masy | Dwutlenek siarki 0,012100

formierskiej/ Formaldehyd 0,015700

Toluen 0,017500

Alkohol furfurylowy 0,001100

Tréjetyloamina 0,001100

Pyt ogétem 0,012000

Pyt zawieszony PM10 0,003600

Pyt zawieszony PM2,5 0,001846

Hala topienia i odlewania aluminium | - | Pwutlenek azotu 0,006600

31. Ew9 /linia wybijania form i odzysku masy | Dwutlenek siarki 0,012100

formierskiej/ Formaldehyd 0,015700

Toluen 0,017500

Alkohol furfurylowy 0,001100

Trojetyloamina 0,001100

Pyt ogétem 0,012000

Pyt zawieszony PM10 0,003600

Pyt zawieszony PM2,5 0,001846

Hala topienia i odlewania aluminium | — / | wutlenek azotu 0,006600

32. Ewl10 linia wybijania form i odzysku masy Dwutlenek siarki 0,012100

formierskiej / Formaldehyd 0,015700

Toluen 0,017500

Alkohol furfurylowy 0,001100

Tréjetyloamina 0,001100

Hala mechanicznej obrébki odlewow | Pyt ogotem 0,012000

33. Ew35 CNC1, - /linia mechanicznej obrébki | Pyt zawieszony PM10 0,003600

odlewdw/- maszyny obrébcze Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

Hala mechanicznej obrébki odlewow | Pyt ogotem 0,012000

34. Ew36 CNC1, - /linia mechanicznej obrébki | Pyt zawieszony PM10 0,003600

odlewow/- maszyny obrobcze Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

Hala mechanicznej obrébki odlewow | Pyt ogotem 0,012000

35. Ew37 CNC1, - /linia mechanicznej obrébki | Pyt zawieszony PM10 0,003600

odlewéw/- maszyny obrobcze Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

Hala mechanicznej obrobki odlewéw | Pyt ogétem 0,012000

36. | Ew3s CNC1, - /linia mechanicznej obrobki | pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrébcze ]

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

37. Ew39 Hala mechanicznej obrobki odlewéw | Pyt ogétem 0,012000
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CNC1, - /linia mechanicznej obrobki | Pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrobeze Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala Hala mechanicznej obrébki Pyt ogdtem 0,012000
38. Ew40 odlewow CNCH1, - /linia mechanicznej | Pyt zawieszony PM10 0,003600
obrébki odlewdw/- maszyny obrobcze Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala Hala mechanicznej obrobki Pyt ogotem 0,012000
39. | Ewal odlt?wéw CNC'1, - llinia mechani’cznej Pyt zawieszony PM10 0,003600
obrébki odlewdéw/- maszyny obrobcze ]
Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrobki odlewow | Pyt ogétem 0,012000
20, | Ewa2 CNC1, - /!inia mechaniczne!' obrébki | pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrébcze ]
Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrobki odlewow | Pyt ogétem 0,012000
41 | Ewas CNC1, - /!inia mechaniczne!' obrébki | pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrébcze ]
Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrobki odlewéw | Pyt ogétem 0,012000
42 | Ewasa CNC1, - /!inia mechaniczne!' obrébki | pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrébcze ]
Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrobki odlewéw | Pyt ogétem 0,012000
43 | Ewas CNC1, - /!inia mechaniczne!' obrébki | pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrébcze ]
Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrobki odlewéw | Pyt ogétem 0,012000
44 | Ewas CNC1, - /!inia mechaniczne!' obrébki | pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewow/- maszyny obrébcze ]
Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrébki odlewsw | Pyt ogotem 0,012000
45. Ew47 CNC1, - /linia mechanicznej obrébki | Pyt zawieszony PM10 0,003600
odlewéw/- maszyny obrobcze Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Hala mechanicznej obrobki odlewow | Pyt ogétem 0,012000
CNC1 / linia recznej obrdbki odlewéw/- Pvi zawieszonv PM10 0.003600
kabina szlifierska, linia badania y y :
46. Ew48 . .
szczelnosci — komora badania _
szczelnosci, linia spawania odlewow/ - | Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
kabina spawalnicza-
Hala mechanicznej obrébki odlewsw | Pyt ogotem 0,012000
47. | Ew49 CNC1 — magazynowanie przyrzadow | Pyt zawieszony PM10 0,003600
obrobczych Pyt zawieszony PM2,5 0,000327
Aceton 0,128600
Toluene 0,062900
Octan butylu 0,009000
Hala Modelarni — / linia malowania Octan etylu 0,014200
48. Ew50 ; . :
drewnianych modeli odlewniczych/ Ksylen 0,002600
Styren 0,005100
Trimetylobenzen 0,001400
Wegl. alitat.(benzyna) 0,004400
49. | Ews1 Hala Modelarni —/ linia mechanicznej Pyl ogoi.em 0,006000
Pyt zawieszony PM10 0,001800
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obrébki odlewdéw/ -maszyny obrobcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000164

Hala Modelarni —/ linia mechanicznej | Pyt ogdtem 0,006000

50. Ew52 obrobki odlewdw/ -maszyny obrobcze | Pyt zawieszony PM10 0,001800

Pyt zawieszony PM2,5 0,000164

Hala Modelarni —/ linia mechanicznej | Pyt ogétem 0,006000

51. | EwS3 | obrdbki odlewow/ -maszyny obrobcze | Pyt zawieszony PM10 0,001800

Pyt zawieszony PM2,5 0,000164

o . . Pyt ogétem 0,012000

52. | Ewsa | HalaCNC2-fliniamechanicznej — Fp - e o0 pvto 0,003600
obrébki odlewdw/ maszyny obrébcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

o . ) Pyt ogotem 0,012000

53. | Ewss Hala CNC 2 - /linia mechanicznej g 7 e o o0 "o 0,003600
obrébki odlewdéw/ maszyny obrébcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

o _ _ Pyt ogotem 0,012000

54. | Ews6 Hala CNC 2 - /linia mechanicznej o\~ e o 0 pM10 0,003600
obrébki odlewdéw/ maszyny obrébcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

o _ _ Pyt ogétem 0,012000

55. | Ews7 Hala CNC 2 - /linia mechanicznej o~ e o 00 PM10 0,003600
obrébki odlewdéw/ maszyny obrébcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

o _ _ Pyt ogétem 0,012000

56. | Ews8 Hala CNC 2 - /linia mechanicznej o~ i o o PM10 0,003600
obrébki odlewdéw/ maszyny obrébcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

o . . Pyt ogétem 0,012000

57. | Ews9 Hala CNC 2 - /linia mechanicznej 1o 7 G o o0 ovino 0,003600
obrébki odlewdw/ maszyny obrébcze

Pyt zawieszony PM2,5 0,000327

Pyt ogotem 0,000575

Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyl zaw?eszony PM10 0,000575

58 Eln /linia topienia i odlewania aluminium/ - | Pyt zawieszony PM2,5 0,000575

' gazowy piec topialny komorowy Dwutlenek siarki 0,009200

Z palnikiem 1200 kW Tlenki azotu 0,201300

Tlenek wegla 0,027600

Pyt ogétem 0,000260

Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyl zawieszony PM10 0,000260

/linia topienia i odlewania aluminium/ - | Pyt zawieszony PM2,5 0,000260

gazowy piec topialny tyglowy przechylny | Dwutlenek siarki 0,004160

z palnikiem 450 kw Tlenki azotu 0,079040

Tlenek wegla 0,015600

Pyt ogétem 0,000260

59. E2n Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zaw?eszony PM10 0,000260

/linia topienia i odlewania aluminium/ - | Pyt zawieszony PM2,5 0,000260

gazowy piec topialny tyglowy przechylny | Dwutlenek siarki 0,004160

z palnikiem 450 kw Tlenki azotu 0,079040

Tlenek wegla 0,015600

Pyt ogotem 0,000520

Razem Pyt zawieszony PM10 0,000520

Pyt zawieszony PM2,5 0,000520
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Dwutlenek siarki 0,008320
Tlenki azotu 0,158080
Tlenek wegla 0,031200
Pyt ogétem 0,000260
o ) o Pyt zawieszony PM10 0,000260
Hala topienia i odlewania aluminium — Pvi zawieszony PM2.5 0.000260
/linia topienia i odlewania aluminium/ - y - y. ! !
gazowy piec topialny tyglowy przechylny Dwutlenek siarki 0,004160
z palnikiem 450 kW Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogotem 0,000260
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM10 0,000260
/linia topienia i odlewania aluminium/ - Pyt zawieszony PM2,5 0.000260
60. E3 i i : '
N |9gazowypiec topllal'ny tyglowy przechylny Dwutlenek siarki 0,004160
z palnikiem 450 kW -
Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogétem 0,000520
Pyt zawieszony PM10 0,000520
Razem Pyt zawieszony PM2,5 0,000520
Dwutlenek siarki 0,008320
Tlenki azotu 0,158080
Tlenek wegla 0,031200
Pyt ogétem 0,000260
Hala topienia i odlewania aluminium — Pyt zawieszony PM10 0,000260
/linia topienia i odlewania aluminium/ - Pyt zawieszony PM2,5 0.000260
gazowy piec top|.a|_ny tyglowy przechylny Dwutlenek siarki 0,004160
z palnikiem 450 kW -
Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogotem 0,000260
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM10 0,000260
/linia topienia i odlewania aluminium/- Pyt zawieszony PM2,5 0.000260
61. E4n i i : '
gazowy piec topialny tyglowy przechylny Iy o on Lo 0,004160
z palnikiem 450 kW -
Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogétem 0,000520
Pyt zawieszony PM10 0,000520
Razem Pyt zawieszony PM2,5 0,000520
Dwutlenek siarki 0,008320
Tlenki azotu 0,158080
Tlenek wegla 0,031200
Pyt ogétem 0,000260
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM10 0,000260
/linia topienia i odlewania aluminium/ - Pyt zawieszony PM2,5 0.000260
62. E5n gazowy piec topllal.ny tyglowy przechylny Dwutlenek siarki 0,004160
z palnikiem 450 kW -
Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogotem 0,000260
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flinia topienia i odlewania aluminium/ - | Pyt zawieszony PM10 0,000260
gazowy piec topialny tyglowy przechylny Pyt zawieszony PM2,5 0,000260
Z palnikiem 450 kW Dwutlenek siarki 0,004160
Tlenki azotu 0,079040
Tlenek wegla 0,015600
Pyt ogotem 0,000520
Pyt zawieszony PM10 0,000520
Pyt zawieszony PM2,5 0,000520
Razem —
Dwutlenek siarki 0,008320
Tlenki azotu 0,158080
Tlenek wegla 0,031200
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt 0gotem 0,015000
63. Elln /Linia Srutowania odlewow/ Pyt zawieszony PM10 0,005000
Srutownica reczna Pyt zawieszony PM2,5 0,003056
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt 0gotem 0,022000
64. El2n /Linia $rutowania odlewow/ Pyt zawieszony PM10 0,006600
Srutownica komorowa Pyt zawieszony PM2,5 0,004481
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt 0gotem 0,022000
65. E13n /Linia srutowania odlewow/ Pyt zawieszony PM10 0,006600
Srutownica komorowa Pyt zawieszony PM2,5 0,004481
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt 0gotem 0,022000
66. E16n /Linia srutowania odlewow/ Pyt zawieszony PM10 0,006600
Srutownica komorowa Pyt zawieszony PM2,5 0,004481
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt ogotem 0,080000
67. E17n /Linia recznej obrébki odlewow/ Pyt zawieszony PM10 0,024000
Kabina szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | PYt ogotem 0,080000
68. E18n | /Linia recznej obrébki odlewdw /Kabina | Pyt zawieszony PM10 0,024000
szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt 0gotem 0,080000
69. E19n | /Linia recznej obrobki odlewéw /Kabina | Pyt zawieszony PM10 0,024000
szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
Hala topienia i odlewania aluminium 1l | Pyt 0gotem 0,080000
70. E20n | /Linia recznej obrobki odlewéw/ kabina | Pyt zawieszony PM10 0,024000
szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
Hala topienia i odlewania aluminium 11 | Pyt ogotem 0,080000
71. E21n | /Linia recznej obrobki odlewow/ kabina | Pyt zawieszony PM10 0,024000
szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
Hala topienia i odlewania aluminium 1l | Pyt ogotem 0,080000
72. E22n | /Linia recznej obrobki odlewdw /kabina | Pyt zawieszony PM10 0,024000
szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
Hala topienia i odlewania aluminium 1l | Pyt ogotem 0,080000
73. E23n | /Linia recznej obrébki odlewdw/ kabina | Pyt zawieszony PM10 0,024000
szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182
24, | Epan | Hala topienia i odlewania aluminium I~ Pyt ogdtem 0,000260
' finia topienia i odlewania aluminium/ - | Pyt zawieszony PM10 0,000260
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gazowy piec topialny tyglowy przechylny | Pyt zawieszony PM2,5 0,000260

Z palnikiem 450 kW Dwutlenek siarki 0,004160

Tlenki azotu 0,079040

Tlenek wegla 0,015600

Pyt ogotem 0,000260

Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zaw?eszony PM10 0,000260

/inia topienia i odlewania aluminium/ - | Pyt zawieszony PM2,5 0,000260

gazowy piec topialny tyglowy przechylny | Dwutlenek siarki 0,004160

z palnikiem 450 kw Tlenki azotu 0,079040

Tlenek wegla 0,015600

Pyt ogotem 0,000520

Pyt zawieszony PM10 0,000520

Pyt zawieszony PM2,5 0,000520

Razem —

Dwutlenek siarki 0,008320

Tlenki azotu 0,158080

Tlenek wegla 0,031200

Hala topienia i odlewania aluminium Il —| Pyt ogétem 0,005000

75. | Eosn | /liniaprzygotowania iodzyskumasy [yt o wieszony PM10 0,000333

formierskiej/silos na piasek

0 poj. 130 m® Pyt zawieszony PM2,5 0,000333

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogétem 0,080000

76. | E26n | /iniatopieniaiodiewania aluminium/ o o iess o0y PM10 0,006400

stanowisko rafinacji,/ linia reczne; -

obrébki/ - komora szlifierska Pyt zawieszony PM2,5 0,002182

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogétem 0,450000

77. E27n flinia V.Wb”‘?r!'a fc?rm_| odzysku masy Pyt zawieszony PM10 0,135000
formierskiej/ stét wibracyjny szt. 2

regenerator Py} ZaWieSZOﬂy PM2,5 0,009844

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogétem 0,450000

78. | E28n | [liniawybijaniaformiodzyskumasy g o iesz0ny PM10 0,135000
formierskiej/ krata wibracyjna szt. 4

regenerator szt.2 Pyi ZaWieSZOﬂy PM2,5 0,009844

Hala topienia i odlewania aluminium 1l — | Pyt ogotem 0,450000

79. E29n /linia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,135000

formierskiej/ klasyfikator szt. 3 Pyt zawieszony PM2,5 0,009844

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogétem 0,450000

80. E30n flinia Wy_bljan_|a_ form i oc!zysku_ masy Pyt zawieszony PM10 0,135000

formierskiej/ krata wibracyjna

regenerator szt.2 Py* ZaWieSZOﬂy PM2,5 0,009844

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogétem 0,047000

81. E31n flinia .przygo.tov.vanla ' odzysku masy Pyt zawieszony PM10 0,014100
formierskiej/ silos na piasek szt. 2,

0 pOJ 130 m3 i 65m3 Pyi ZaWieSZOﬂy PM2,5 0,014100

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogotem 0,047000

82. E32n /linia przygotowania i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,014100

formierskiej/ silos na piasek o poj. 65 m® Pyt zawieszony PM2.5 0.014100

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogétem 0,047000

83. | E3sn | /inia przygotowaniaiodzyskumasy [ o \ieszony PM10 0,014100

formierskiej/ silos na piasek

0 poj. 130 m® Pyt zawieszony PM2,5 0,014100

Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt ogtem 0,350000

84. E34n /linia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM10 0,105000

formierskiej/ krata wibracyjna szt. 1, Pyt zawieszony PM2,5 0,105000
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stét wibracyjny szt. 1, regenerator szt.1

Pyt ogétem 0,000265
Hala topienia i odlewania aluminium II' — Pyt zaw?eszony PM10 0,000265
flinia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM2,5 0,000265
formierskiej/ wypalarka piasku 460 kW, | Dwutlenek siarki 0,004240
Nr1 Tlenki azotu 0,080560
Tlenek wegla 0,015900
Pyt ogétem 0,000265
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zaw?eszony PM10 0,000265
flinia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM2,5 0,000265
formierskiej/ wypalarka piasku 460 kW, | Dwutlenek siarki 0,004240
Nr2 Tlenki azotu 0,080560
Tlenek wegla 0,015900
Pyt ogotem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zaw?eszony PM10 0,000173
/linia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM2,5 0,000173
formierskiej/ wypalarka rdzeni 300 kW, | pwutlenek siarki 0,002766
Nr1 Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Pyt ogétem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawﬁeszony PM10 0,000173
Nlinia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM2,5 0,000173
formierskiej/ wypalarka rdzeni 300 kW, | Dwutlenek siarki 0,002766
Nr2 Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Pyt ogotem 0,000173
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyl zaw?eszony PM10 0,000173
flinia wybijania form i odzysku masy | Pyt zawieszony PM2,5 0,000173
formierskiej/ wypalarka rdzeni 300 kW, | Dpwutlenek siarki 0,002766
Nr3 Tlenki azotu 0,052546
Tlenek wegla 0,010371
Pyt ogotem 0,350784
Pyt zawieszony PM10 0,106049
Pyt zawieszony PM2,5 0,106049
Razem —
Dwutlenek siarki 0,016778
Tlenki azotu 0,318758
Tlenek wegla 0,062913
Pyt ogétem 0,000575
o _ o Pyt zawieszony PM10 0,000575
Ha_la-top|er’1|a i o_dIewama alumlnlum_ - Pyt zawieszony PM2,5 0,000575
85. E35n /linia obrébki cieplnej odlewow/ - piec ——
hartowniczy 1200 KW, Nr 1 Dwutlenek siarki 0,009200
Tlenki azotu 0,201300
Tlenek wegla 0,027600
Hala topienia i odlewania aluminium 1l — | Pyt ogétem 0,000575
86. E36n /linia obrébki cieplnej odlewow!/ - piec | Pyt zawieszony PM10 0,000575
hartowniczy 1200 kW, Nr 2 Pyt zawieszony PM2,5 0,000575

0S-1.7222.11.1.2013.EK

Strona 21 z 39




Dwutlenek siarki 0,009200
Tlenki azotu 0,201300
Tlenek wegla 0,027600
Pyt ogotem 0,000575
Pyt zawieszony PM10 0,000575
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM2,5 0.000575

87. | E37n /linia obrébki cieplnej odlewow/ - piec — '
hartowniczy 1200 KW, Nr 3 Dwutlenek siarki 0,009200
Tlenki azotu 0,201300
Tlenek wegla 0,027600
Pyt ogétem 0,000575
Pyt zawieszony PM10 0,000575
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM2,5 0.000575

88. | E38n /linia obrébki cieplnej odlewow/ - piec ———— '
hartOWniCZy 1200 kW, Nr 4 Dwutlenek siarki 0,009200
Tlenki azotu 0,201300
Tlenek wegla 0,027600
Pyt ogétem 0,000249
Pyt zawieszony PM10 0,000249
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM2,5 0.000249

89. | E39n /linia obrébki cieplnej odlewow/ - piec — '
hartowniczy 500 kW, Nr 5 Dwutlenek siarki 0,003832
Tlenki azotu 0,072810
Tlenek wegla 0,014370
Pyt ogétem 0,000249
Pyt zawieszony PM10 0,000249
Hala topienia i odlewania aluminium Il — Pyt zawieszony PM2,5 0.000249

90. | E40n | /linia obrébki cieplnej odlewow/ - piec — '
hartowniczy 500 kW, Nr 6 Dwutlenek siarki 0,003832
Tlenki azotu 0,072810
Tlenek wegla 0,014370
Pyt ogotem 0,070000
Pyt zawieszony PM10 0,035000
Lo . . Pyt zawieszony PM2,5 0,010769

Hala topienia i odlewania aluminium Il

Centrala wentylacyjna Nr 1 Dwutlenek azotu 0,038970
91. | Ewln odprowadzajgca zanieczyszczenia Dwutlenek siarki 0,075260
z procesow topienia, rafinacji, odlewania Formaldehyd 0.046430

I . . e . I ’ 1
aluminium oraz wybijania odlewow Toluen 0.098780
Alkohol furfurylowy 0,353000
Tréjetyloamina 0,006610
Pyt ogétem 0,070000
Pyt zawieszony PM10 0,035000
Hala topienia i odlewania aluminium Il | Pyt zawieszony PM2,5 0,010769
Centrala wentylacyjna Nr 2. Dwutlenek azotu 0,038970
92. | Ewgn | Odprowadzajgca zanieczyszczenia - fn . ionek siarki 0,075260

z procesow topienia, odlewania

aluminium, przygotowania form oraz | Formaldehyd 0,046430
reczne oczyszczanie odlewow Toluen 0,098780
Alkohol furfurylowy 0,353000
Tréjetyloamina 0,006610
93. Ew3n Hala topienia i odlewania aluminium Il | Pyt ogétem 0,070000

0S-1.7222.11.1.2013.EK

Strona 22 z 39




Centrala wentylacyjna Nr 3 Pyt zawieszony PM10 0,035000

odprowadzajgca zanieczyszczenia
z procesow Srutowania, hartowania | Pyt zawieszony PM2,5 0,010769

odlewdw oraz spawania

Hala topienia i odlewania aluminium Il | Pyt ogétem 0,070000
Centrala wentylacyinaNr4 o170 e ony PMA0 0,035000

94. Ew4n odprowadzajgca zanieczyszczenia
Z procesow hartowania odlewdw oraz Pyt zawieszony PM2,5 0,010769

spawania

Pyt ogotem 0,070000
Pyt zawieszony PM10 0,035000
Hala topienia i odlewania aluminium 1l | Pyt zawieszony PM2,5 0,010769
Centrala wentylacyjna Nr 5 Dwutlenek azotu 0,051960
95. | Ewsn | Cdprowadzajaca zanieczyszezenia - fn . onek siarki 0,100300

z procesoéw odlewania aluminium,
przygotowania form $rutowania oraz | Formaldehyd 0,061900
reczne oczyszczanie odlewow Toluen 0,131700
Alkohol furfurylowy 0,353000
Trojetyloamina 0,006610
Pyt ogétem 0,070000
Pyt zawieszony PM10 0,035000
Hala topienia i odlewania aluminium Il — | Pyt zawieszony PM2,5 0,010769
Centrala wentylacyjna Nr6 Dwutlenek azotu 0,051960
96. | Ewen | Odprowadzajaca zanieczyszezenia  I'p . enol siarki 0,100300

z proceséw topienia, odlewania

aluminium, przygotowania form oraz | Formaldehyd 0,061900
wybijania odlewow z form Toluen 0,131700
Alkohol furfurylowy 0,353000
Trojetyloamina 0,006610

[1.1.2. Maksymalna dopuszczalna emisja roczna

Nazwa zanieczyszczenia

Emisja roczna

Mg
pyt ogdétem 29,85
pyt zawieszony PM 10 11,05
Pyt zawieszony PM 2,5 3,009
dwutlenek siarki 2,93
tlenki azotu jako NO, 14,53
tlenek wegla 2,355
formaldehyd 1,649
ksylen 0,003
styren 0,0059
toluen 3,093
aceton 0,1481
tréjetyloamina 0,2553
alkohol furfurylowy 8,88
octan butylu 0,0104
octan etylu 0,0164
weglowodory alifatyczne 0,0016
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[.2 Punkt Ill.1 otrzymuje brzmienie:

»IIl.1. Warunki wprowadzania gazéw i pytéw do powietrza

[11.1.1. Parametry zrédet emisji do powietrza

Tabela 5
Wysokos¢ Srednica Przeptyw na wylocie Temperatura -
. ) u wylotu . wylotowa Czas emisji
Lp.|Emitor| emitora Komi z komina . h/ rok
(m] omina (mls) gazoéw [h/ rok]
[m] [°K]
1. E16 8 2,75x1,35 2,24 293 6240
2. E17 10 0,25 5 393 6240
3. E18 9 0,25 5 393 6240
4, E19 9 0,25 5 393 6240
5. E20 9 0,25 5 393 6240
6. | E21 5,5 0,7 0,0 203 6240
(zadaszony)
7. E22 9 0,25 5 393 6240
8. E23 9 0,25 5 393 6240
9. E24 5,3 0,4 24,2 293 6240
10. | E25 9,5 0,35 5 393 6240
11. | E26 9,5 0,35 5 393 6240
12. | E27 7,5 0,7 15 393 6240
13. | E28 9,5 0,8 16,6 293 6240
14. | E29 4 0,85%0,25 0.0 203 6240
(boczny)
15. | E30 4 0,85x0,25 0.0 293 6240
(boczny)
16. | E31 4 0,85x0,25 0.0 293 6240
(boczny)
17. | E32 4,2 0,85x0,25 0.0 293 6240
(boczny)
18. | E33 4,0 0,85x0,25 0.0 293 6240
(boczny)
19. | E34 17,0 0,85x0,25 0.0 293 6240
(boczny)
20. | E35 9,5 0,85x0,25 0.0 293 6240
(boczny)
21. | E36 6,5 0,85x0,25 0.0 203 6240
(boczny)
22. | E37 14,0 0,8 30,4 293 6240
23. | E38 5,5 0,4 0.0 203 6240
(boczny)
24. | E39 35 05 0.0 203 6240
(boczny)
25. | E40 35 05 0.0 203 6240
(boczny)
26. | E41 35 05 0.0 203 6240
(boczny)
27. | E42 3,5 0,5 0.0 293 6240
(boczny)
28. | Ews3 9,5 0,5 0.0 293 6240
(zadaszony)
29. | Ew4 9,5 0,5 0.0 293 6240
(zadaszony)
30. | EwS8 9,5 0,5 0.0 293 6240
(zadaszony)
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0,0

31. | Ew9 9,5 0,5 293 6240
(zadaszony)

32. | Ewl0 9,5 0,5 0,0 293 6240
(zadaszony)

33. | Ew35 8,5 0,7 0,0 293 6240
(zadaszony)

34. | Ew36 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

35. | Ew37 8,5 0,7 0,0 293 6240
(zadaszony)

36. | Ew38 8,5 0,7 0,0 293 6240
(zadaszony)

37.|Ew39 | 85 0,7 0.0 203 6240
(zadaszony)

38. | Ews0 | 85 0,7 0.0 203 6240
(zadaszony)

39, | Ewal | 85 0,7 0.0 203 6240
(zadaszony)

40. |Ews2 | 85 0,7 0.0 203 6240
(zadaszony)

41. |Ewa3| 85 0,7 0.0 203 6240
(zadaszony)

42. | Ew44 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

43. | Ew45 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

44, | Ew46 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

45. | Ew47 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

46. | Ew48 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

47. | Ew49 8,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

48. | Ew50 4,75 0,25 0.0 293 1152
(zadaszony)

49. | Ews1| 525 0,25 0,0 203 6240
(zadaszony)

50. | Ews2 | 4,25 0,25 0,0 203 6240
(zadaszony)

51. | Ews3 | 5,25 0,25 0,0 203 6240
(zadaszony)

52. | Ews4 | 12,5 0,7 0.0 203 6240
(zadaszony)

53. | Ew55 12,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

54. | Ew56 12,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

55. | Ew57 12,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

56. | Ew58 12,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

57. | Ewb59 12,5 0,7 0.0 293 6240
(zadaszony)

58. | Eln 16,0 0,45 5,5 393 6240

59. | E2n 13,0 0,25 5,5 393 6240

60. | E3n 13,0 0,30 5,5 393 6240

61. | E4n 13,0 0,30 5,5 393 6240

62. | E5n 13,0 0,30 5,5 393 6240
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63. | Elln | 50 0,7 0.0 203 6240
(boczny)
64. | E12n 8,2 0,45 0.0 293 6240
(boczny)
65. | E13n 8,2 0,45 0.0 293 6240
(boczny)
66. | E16n 7,0 0,45 0.0 293 6240
(boczny)
67. | E17n 2,5 0,8 27,5 293 6240
68. | E18n 6,3 0,8 27,5 293 6240
69. | E19n 2,5 0,8 27,5 293 6240
70. | E20n 6,3 0,8 27,5 293 6240
71. | E21n 3,2 1,25x1,25 8,9 293 6240
72. | E22n 7,0 1,25x0,50 22,2 293 6240
73. | E23n 10,5 1,25x0,50 22,2 293 6240
74. | E24n 13,0 0,30 5,5 393 6240
75. | E25n 6,2 0,45 8,2 293 6240
76. | E26n 2,7 0,75x0,65 28,5 300 6240
77. | E27n 4.8 0,8 16,6 293 6240
78. | E28n 9,0 0,8 0.0 293 6240
(zadaszony)
79. | E20n | 9,0 0.8 0.0 203 6240
(zadaszony)
80. | E3on | 9,0 0.8 0.0 203 6240
(zadaszony)
81. | E31n 55 0,7 18,8 293 6240
82. | E32n | 27 0,6x0,45 0.0 203 6240
(boczny)
83. | E33n 6,2 0,45 8,2 293 6240
84. | E34n | 12,0 0,8 0.0 203 6240
(zadaszony)
85. | E35n | 12,0 0,25 0.0 393 6240
(boczny)
86. | E36n 12,0 0,25 5 393 6240
87. | E37n 12,0 0,25 5 393 6240
88. | E38n 12,0 0,25 5 393 6240
89. | E39n 12,0 0,25 5 393 6240
90. | E40n 12,0 0,25 5 393 6240
0,0
91. | Ewln 13,0 2,5x1,25 (boczny) 293 6240
92. | Ew2n 13,0 2,5x1,25 0.0 293 6240
(boczny)
03. |Ewan| 13,0 2,5x1,25 0,0 203 6240
(boczny)
94. | Ew4n 13,0 2,5x1,25 0.0 293 6240
(boczny)
95. | Ewbn 13,0 2,5x1,25 0.0 293 6240
(boczny)
96. | Ewnb 13,0 2,5x1,25 0.0 293 6240
(boczny)
l11.1.2. Srodki techniczne ograniczajace emisje substanciji zanieczyszczajacych do powietrza
Lp. Emitor Zrédto Rodzaj urzadzenia Skut([a(;)z]nosc
1 E16 Kabina szhﬂerska,_ Klasy_flkator, Filtr workowy 20
2 szt. Krata wibracyjna
2. E21 StaHOWISkO top|en|_§a alumlnl_um, Filtr patronowy 99
stanowisko rafinacji, stanowisko
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odlewania aluminium w kokilach
przenosnych
3 E24 Kabina paskowania kokil przeno$nych Filtr patronowy 99
Wypalarka piasku, Krata wibracyjna, .
4 E27 ypStéi wibpracyjny, RegeneratoyrJ Filtr workowy 90
5. E28 Krata wibracyjna, 2 szt. Klasyfikator Filtr workowy 90
6 E29 Silos na piasek Filtr workowy 90
7 E30 Silos na piasek Filtr workowy 90
8. E31 Silos na piasek Filtr workowy 90
9. E32 Silos na piasek Filtr workowy 90
10. E33 Silos na piasek Filtr workowy 90
11. E34 Silos na piasek Filtr workowy 90
12. E35 Silos na piasek Filtr workowy 90
13. E36 Silos na piasek Filtr workowy 90
14, E38 Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
15. Elln Srutownica reczna Filtr workowy 90
16. El12n Srutownica komorowa Filtr patronowy 99
17. E13n Srutownica komorowa Filtr patronowy 99
18. E16n Srutownica komorowa Filtr patronowy 99
19, E17n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
20. E18n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
21. E19n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
22. E20n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
23. E21n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
24, E22n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
25. E23n Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
26. E25n Silos na piasek Filtr workowy kieszeniowy 90
27. E26n Stanowisko rafinacji, Kabina szlifierska Filtr patronowy 99
28. E27n 2 szt. Stét wibracyjny, Regenerator Filtr workowy 90
29. E28n 4 szt. Krata wibracyjna, Regenerator Filtr workowy 90
30. E29n 3 szt. Klasyfikator Filtr workowy 90
31. E30n Krata wibracyjna, 2 szt. Regenerator Filtr workowy 90
32. E31n 2 szt. Silos na piasek Filtr workowy 90
33. E32n Silos na piasek Filtr workowy 90
34. E33n Silos na piasek Filtr workowy 90
35. E34n Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 90
36. Ewln Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 90
37. Ew2n Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 20
38. Ew3n Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 90
39. Ew4n Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 90
40. Ewbn Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 90
41. Ew6n Hala topienia i odlewania aluminium Il | Filtr workowy kieszeniowy 90

|.3 Punkt Ill.2 otrzymuje brzmienie

»II1.2. Warunki emisji hatasu do srodowiska

l11.2.1. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia ochrony przed hatasem

Tabela 7
Kod zréodta Nazwa zrédta hatasu (:,Z"’,‘S pracy
hatasu (Rodzaj prowadzonych prac) 2rodta [h]
dzien | noc
Zrédta typu budynek
Hala mechanicznej obrébki odlewéw (pomieszczenie ze

B1 stanowiskami: kontroler jakosci CNC, oczyszczacz po 16 8

poprawach pakowacz)
B2 Hala mechanicznej obrébki odlewéw CNC (pomieszczenie ze 16 8
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stanowiskami: operator, programista maszyn CNC)
Hala mechanicznej i recznej obrébki odlewdw (pomieszczenie
B3 C o 16 8
ze stanowiskiem: frezer)
Hala mechanicznej i recznej obrébki odlewdw ( pomieszczenie
B4 . 16 8
ze stanowiskiem modelarz)
B5 Hala mechanicznej i recznej obrébki odlewdw (pomieszczenie 16 8
ze stanowiskiem spawacz, napawanie)
B6 Warsztat (pracownik utrzymania ruchu) 16 8
Hala odlewni (pomieszczenie ze stanowiskami: operator kokili,
B7 . 16 8
oczyszczacz obstuga pit)
Hala odlewni (pomieszczenie ze stanowiskami: formierz,
B8 . " ] 16 8
formierz wybijacz odlewdw)
Hala odlewni (pomieszczenie ze stanowiskami: formierz
B9 - ) 16 8
wybijacz odlewow)
B10 Hala odlewni (pomieszczenie ze stanowiskiem formierz) 16 8
B11 Hala CNC (pomieszczenie ze stanowiskami: oczyszczacz nowa 16 8
hala CNC, operator programista maszyn CNC )
B12 Hala formowania maszynowego (pomieszczenie ze 16 8
stanowiskiem: strzelarka do rdzeni)
Hala nowa odlewnia (pomieszczenie ze stanowiskami:
B13 oczyszczacz obstuga $rutownicy, pakowacz, oczyszczacz nowa 16 8
hala odlewni, hartownik, kontroler jakos$ci pakowacz)
B14 Hala nowa odlewnia (wytapiacz, formierz, oczyszczacz obstuga 16 8
Srutownicy, oczyszczacz obstuga pit, formierz wybijacz odlewow)
B15 Hala (oczyszczacz obstuga pit) 16 8
Zrédta hatasu typu punktowego
Ew48 - Ew49 Wywietrzak dachowy hali B1 16 8
E39 Wywietrzak dachowy hali B2 16 8
Ew35 - Ew47 Wywietrzak dachowy hali B2 16 8
Ew50-Ew53 Wywietrzak dachowy hali B4 16 8
E16 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E1l7 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E18-E20 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E21 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E22, E23 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E24 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E25, E26 Wywietrzak dachowy hali B7 16 8
E27 Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B8 16 8
E28 Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B8 16 8
E29-E33 Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B8 16 8
E34 Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B8 16 8
E35 Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B12 16 8
E36 Wyciag urzadzenie filtracyjne z hali B13 16 8
Ew3,Ew4,
Ew6,Ew7,Ew Wywietrzak dachowy hali B8 16 8
8-Ewl0
Ew8n Centrala wentylacyjna (EK-B4) 16 8
E37 Wyciag urzadzenie filtracyjne z hali B11 16 8
E38 Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B12 16 8
Ew54-Ew59 Wywietrzak dachowy hali B11 16 8
Ewln-Ew6n Centrala wentylacyjna hali B13i B14 16 8
Ew7n Centrala wentylacyjna pomieszczenia EK-B7 16 8
E5Ir51,1EnZ-2n Wywietrzak dachowy hali B13 16 8
E11n-E13n Wyciag urzadzenie filtracyjne z hali B14 16 8
E16n, E18n Wyciag urzadzenie filtracyjne z hali B13 16 8
E17n, E19n Wyciag urzadzenie filtracyjne z hali B13 16 8
E20n Wyciag urzadzenie filtracyjne z hali B13 16 8
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E21n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B14 16 8
E23n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E24n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E25n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E26n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E27n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E28n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E29n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E30n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E31n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E32n Wycigg urzadzenie filtracyjne z hali B15 16 8
E33n-E38n Wywietrzak dachowy z hali B13 16 8

|.4 Punkt Ill.5 otrzymuje brzmienie

»111.5. Warunki poboru wody i emisji §ciekéw z instalaciji.

Tabela 15
Lp. Przeznaczenie Pobér wody [m°/d]
1 cele bytowe 130
2 cele przemystowe 90

[.5 Punkt IV.1 otrzymuje brzmienie:

» IV.1. Maksymalna ilos¢é podstawowych surowcéw i materialdow stosowanych

w produkciji.
Tabela 17
Rodzaj surowca Zuzycie
aluminium pierwotne 16500 Mg/rok
argon 40 tys. m®
dodatki stopowe:
ztom miedzi 10 Mg/rok
magnez 20 Mg/rok
krzem metaliczny i kawatkowy 120 Mg/rok
cynk techniczny 130 Mg/rok
stront 15 Mg/rok
aluminium - tytan 125 Mg/rok
sole odzuzlajace 65 Mg/rok
inne 120 Mg/rok

.6 Punkt IV.2 otrzymuje brzmienie:

»IV.2. Zuzycie paliw i energii dla potrzeb witasnych instalacji.

Tabela 18

Rodzaj paliwa/energia Zuzycie
gaz ziemny 6,0 min. m*/rok
energia elektryczna 32 tys. MWh/rok
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|.7 Punkt V.2. otrzymuje brzmienie:

»V.2. Monitoring emisji gazéw i pylow do powietrza

V.2.1 Stanowiska do pomiaru wielkosci emisji w zakresie gazow lub pytdéw
do powietrza bedg zamontowane na emitorach: E16 — E28, E38, E1n-E5n, E11n-
E13n,E16n, E24n-E25n, E27Nn-E33n.

V.2.2 Stanowiska do pomiaru emisji na emitorach: E18 - E23, E25 - E26, ES38,
E16n, E27n-E33n zostang zamontowane w terminie do 31 grudnia 2013r.,

V.2.3 Stanowiska pomiarowe winny by¢ na biezgco utrzymywane w stanie
umozliwiajgcym prawidtowe wykonanie pomiaréw emisji oraz zapewniajgcym
zachowanie wymogoéw BHP.

V.2.4 Pomiar stezen substancji w powietrzu nalezy wykonywa¢ zgodnie
z obowigzujgcymi metodykami i Polskimi Normami.

V.2.5. Zakres i czestotliwosc¢ prowadzenia pomiarow emisji z emitorow:

Tabela Nr 19

Emitor Czestotliwos¢ pomiaréw |Oznaczenie substancji

Ewén €O najmniej raz w roku Dwutlenek azotu, dwutlenek siarki,
formaldehyd, toluen, alkohol furfurylowy
trojetyloamina

Eln, E2n, E3n, E4n, E5n,/co najmniej raz w roku Pyt ogétem, dwutlenek azotu, dwutlenek siarki,

E24n tlenek wegla,

E17, E25, E26, E27 CO najmniej raz w roku Pyt ogétem, dwutlenek azotu, dwutlenek siarki,
tlenek wegla,

E16, E28, CO najmniej raz w roku Pyt ogotem

[.8 Punkt V.3.1 otrzymuje brzmienie:

»V.3.1 Pomiary hatasu okreslajgce oddziatywanie akustyczne instalacji objetej
pozwoleniem zintegrowanym na tereny podlegajgce ochronie akustycznej,
tj. zlokalizowane w odlegto$ci ok. 3200 na kierunku wschodnim osiedle Hutnik
w Stalowej Woli oraz w odlegtosci ok 4000 m na kierunku potnocnym osiedle
Metalowcdw bedg prowadzone w nastepujgcych punktach referencyjnych:

P1-N50°3212.31"; E 22° 4'35.21";
P2 - N 50° 32'29.59”; E 22° 4'36.57;
P3 - N 50° 33'28.75”; E 22° 3'14.3";

P4 - N 50° 33'45.1"; E 22°2'49.13".

.9 W punkcie VIl okreslajacym sposoby osiagania wysokieqo poziomu
ochrony srodowiska jako catosci dodaje podpunkty VIII.9 oraz VIII.10
0 brzmieniu:

»VII1.9 Wszystkie piece tyglowe bedg wyposazone w pokrywy odsuwane.

VIII.10 Stanowiska - rafinacji, podgrzewania oraz wykonywania proceséw
technologicznych zwigzanych z przerobem i regeneracja masy formierskiej
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wyposazone beda w okapy odciggowe zapewniajgce wiasciwe odprowadzenie
zanieczyszczen do powietrza poprzez emitory.”

[.10. Skreslam punkt IX.1 oraz I1X.2.

Il. Pozostate warunki decyzji pozostajg bez zmian.
Uzasadnienie

Pismem z dnia 17.01.2013r. (data wptywu: 18.01.2013r.) Spétka Thoni Alutec
wystgpita z wnioskiem o zmiane decyzji Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego
z dnia 17.08.2009r. =znak: RS.VI.7660/14-1/08, udzielajacej pozwolenia
zintegrowanego na prowadzenie instalacji do obrébki odlewdéw aluminiowych
o zdolnosci produkcyjnej 226 Mg/dobe.

Whiosek Spofki zostat umieszczony w publicznie dostepnym wykazie danych
o dokumentach zawierajgcych informacje o $rodowisku i jego ochronie,
w formularzu, pod numerem 90/2013.

Rozpatrujgc wniosek oraz catos¢ akt w sprawie ustalitem, co nastepuje:

Na terenie Spétki eksploatowana jest instalacja, ktéra na podstawie § 2 ust. 1 pkt.14
rozporzgdzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010 r. w sprawie przedsiewzie¢
mogacych znaczaco oddziatywac na srodowisko (Dz. U. Nr 213 poz. 1397) zaliczana
jest do przedsiewzie¢ mogacych zawsze znaczaco oddziatywaé na srodowisko,
w rozumieniu ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 r. o udostepnianiu informacji
o srodowisku i jego ochronie, udziale spoteczehnstwa w ochronie srodowiska oraz
0 ocenach oddziatywania na srodowisko. Tym samym, zgodnie z art. 183 w zwigzku
z art. 378 ust. 2 a pkt. 1 ustawy Prawo ochrony srodowiska, organem wiasciwym do
wydania pozwolenia jest marszatek wojewddztwa.

Przedmiotem wniosku sg zmiany techniczno technologiczne w funkcjonowaniu
instalacji do wytopu aluminium na istniejgcych liniach technologicznych ozn. nr 1 i nr i
polegajgce na:

— zmianie lokalizacji niektérych proceséw produkcyjnych, tym samym zmiane
lokalizacji zwigzanych z danym procesem maszyn i urzadzen,
— wymianie czesci wyposazenia linii technologicznych (montaz lub eliminacja
maszyn i urzadzen)
— zmianie sposobu odprowadzania emisji zanieczyszczen do powietrza ,
— wprowadzeniu dodatkowych urzadzeh ograniczajgcych emisje substancji
zanieczyszczajgcych do powietrza,
— wprowadzeniu nowych srodkéw chemicznych do prowadzonych procesow,
oraz zmiany porzadkujgce zapisy pozwolenia zintegrowanego polegajace przede
wszystkim na:

— skorygowaniu omyitek, ktoére wystapity w pierwotnym w wniosku o udzielenie
pozwolenia zintegrowanego tj. uwzglednieniu linii do produkcji rdzeni
piaskowych i zwigzanych z tym emisji, uwzglednieniu emisji zanieczyszczen
Zz procesOw magazynowania piasku, zweryfikowaniu przejetych wskaznikdéw
w obliczeniach rocznej emisji zanieczyszczenh do powietrza.
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Zdolno$¢ nominalna instancji, o ktérej mowa, na podstawie zatozen producenta
urzadzenh zostata ustalona na 226 Mg/dobe i dla takiej wydajnosci Spotka posiada
pozwolenie zintegrowane. Wprowadzone zmiany na instalacji nie zmienig jej
zdolnosci przerobowej. Wedlug wnioskodawcy instalacja uzyskuje wydajnosé¢ na
poziomie 65 Mg/d, a przy maksymalnym czasie pracy moze osiggnac
ok. 100 Mg/dobe. Niedoszacowanie zuzycia surowcow, paliw i energii w momencie
skfadania wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego skutkowato koniecznoscig
zmian w tym zakresie w pkt. IV.1 oraz IV.2. llos¢ wykorzystywanych surowcéw
wzroénie o 24%, gazu ziemnego o 20 % oraz energii elektrycznej o 220 %.
Znaczny wzrost energii elektrycznej, zwigzany jest z montazem energochtonnych
urzadzen ograniczajgcych emisje zanieczyszczen do powietrza.

W zakresie wprowadzania gazéw i pytobw do powietrza Spoétka wprowadzita
szereg zmian dotyczacych m.in. zwiekszenia ilosci zorganizowanych punktow
odprowadzania zanieczyszczen, majacych na celu poprawe komfortu na
stanowiskach pracy, montaz nowoczesnych filtréw pulsacyjnych o zdolnosci
odpylania do 10 mg/ m®. Zmiany uwzgledniono w pkt. Il pozwolenia okreslajagcym
wielkos¢ emisji zanieczyszczen do powietrza, w pkt. 1ll.1 okreslajgcym warunki
wprowadzania tych zanieczyszczeh oraz $rodki majgce na celu ich ograniczenie.
W dokumentacji wykazano, ze po wprowadzonych zmianach emisja nie bedzie
powodowac przekroczen wartosci dopuszczalnych okres$lonych w zatgczniku nr 1
do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia 2012r. w sprawie
poziomow niektorych substancji w powietrzu oraz wartosci odniesienia okreslonych
rozporzadzeniem Ministra Srodowiska z dnia 26 stycznia 2010r. w sprawie wartosci
odniesienia dla niektorych substancji w powietrzu. W zwigzku z rozszerzeniem w ww.
rozporzadzeniu listy substancji, dla ktorych okreslono poziomy dopuszczalne
w powietrzu o pyt zawieszony PM 2,5 w decyzji rowniez dla tej substancji okreslono
dopuszczalng wielkos¢ emisji. Frakcja pytu zawieszonego PM 2,5 wchodzi w skfad
pytu ogoétem, ktoéry byt ujety w obowigzujacym pozwoleniu. Roczna emisja wszystkich
emitowanych substancji pytowych i gazowych okreslona w pozwoleniu
zintegrowanym wzro$nie o ok. 16 %. Przyczyng wzrostu emisji do powietrza jest
przede wszystkim zwiekszenie liczby zorganizowanych punktéw emisji
zanieczyszczeh oraz uwzglednienie zrddetf, ktére omytkowo nie zostaty ujete
w pierwotnym wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego. W zwigzku ze
zmianami lokalizacyjnymi, uwzglednieniem nowych emitoréw wprowadzono zmiany
w zakresie prowadzenia monitoringu emisji gazow i pytow do powietrza. W decyzji
okreslono usytuowanie stanowisk do pomiaru wielkosci emisji gazow i pytow do
powietrza. Stanowiska te bedg zamontowane na emitorach: E16 — E28, E38, Eln-
E5n, E11n-E13n, E16n, E24n-E25n, E27n-E33n. Brak jest mozliwosci zlokalizowania
stanowisk do pomiarow zgodnie z wymogami Polskiej Normy na emitorach (nowych i
istniejgcych): E29-E37, E39-E42, Ew3-Ew4, Ew8-Ew10, Ew35-Ew59, E17n-E23n,
E26n, E34n-E36n. Dostosowanie tych emitorow do wymogu zainstalowania kréécéw
pomiarowych wigzatoby sie z przebudowg instalacji, w tym modernizacjg catego
uktadu wentylacji. Dziatanie takie bytoby nieuzasadnione ekonomicznie ze wzgledu
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na wysokos¢ koniecznych naktadow. W zwigzku z powyzszym odstgpiono od
obowigzku lokalizacji punktow pomiarowych na w/w emitorach.

W odniesieniu do okreslonych w pozwoleniu w warunkéw emisji hatasu
dokonano zmian w pkt. 1ll.2.1. uwzgledniajac dodatkowe zrédia. Jak wynika
z przediozonej przez Spoétke oceny ucigzliwosci akustycznej, emisja hatasu
pochodzaca od zrodet zwigzanych z funkcjonowaniem instalacji do wytopu aluminium
nie bedzie osigga¢ ponadnormatywnych wartosci na terenach chronionych
akustycznie. Pomiary hatasu wykonywane bedg zgodnie metodykg referencyjng
wynikajacg z obowigzujacych przepiséw w tym zakresie, w punktach referencyjnych
okreslonych w pkt. V.3.1. W sytuacji gdy w danych warunkach nie mozna uzyskac¢
wyniku za pomocg pomiaréw bezposrednich wartos¢ réwnowaznego poziomu
dzwieku wyznacza sie metodg obliczeniowg. W lit. F zatgcznika do rozporzadzenia
Ministra Srodowiska z dnia 4 listopada 2008 r. w sprawie wymagan w zakresie
prowadzenia pomiaréw wielkosci emisji oraz pomiarow ilosci pobieranej wody (Dz. U.
Nr 206 poz. 1291).okreslono obliczeniowe metody oceny hatasu emitowanego do
Srodowiska. Wskazana metoda obliczeniowa opiera sie przede wszystkim na mocy
akustycznej zrodta hatasu (okreslonej przez producenta urzadzenia lub wyznaczona
w drodze pomiarowe)).

W pozwoleniu zintegrowanym zostaty natozone na prowadzgcego dodatkowe
wymagania do realizacji w terminie do 30 wrzesnia 2009r. Z uwagi, iz Spoétka
wykonata zadania w zakresie wyposazenia piecow tyglowych w pokrywy odsuwane,
wyposazenia stanowisk (rafinacji, podgrzewania oraz wykonywania procesow
technologicznych zwigzanych z przerobem i regeneracjg masy formierskiej) w okapy
odciggowe skreslono punkty 1X.1 oraz 1X.2

Wprowadzone zmiany obowigzujgcego pozwolenia zintegrowanego nie
zmieniajg ustalen dotyczacych spetnienia wymogdéw wynikajgcych z najlepszych
dostepnych technik, ktore przeanalizowano w oparciu o ponizsze dokumenty:

— Przewodnik w zakresie najlepszych dostepnych technik w zakresie
najlepszych dostepnych technik (NDT) — wytyczne dla branzy odlewniczej,
wrzesien 2005,

— Dokument Referencyjny BAT dla najlepszych dostepnych technik w zakresie
emisji z magazynowania (Reference Document on Best Available Techniques
on Emissions from Storage), lipiec 2006r.

— Dokument Referencyjny BAT dla ogdlnych zasad monitoringu, lipiec 2003r.

— Dokument Referencyjny BAT w sprawie gospodarki i skutkbw przenoszenia
zanieczyszczen pomiedzy komponentami Srodowiska, lipiec 2006 r.

— Reference Document on Best Available Techniques for Energy Efficiency.
Dokument Referencyjny BREF w zakresie efektywnosci energetycznej, luty
2009.
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W ponizszej tabeli zestawiono analize spetnienia wymogéw najlepszej dostepnej

techniki (BAT)

Minimalne wymagania charakteryzujace
NDT dla ograniczania lub
wyeliminowania emisji do srodowiska

Zastosowanie w THONI ALUTEC Sp. z 0.0.

Polityka firmy

Sformutowana strategia firmy w zakresie
ochrony srodowiska przez najwyzsze
kierownictwo i jego realizacja

THONI ALUTEC Sp. z o.0. posiada wdrozony system
zarzgdzania jakoscig zgodnie z normg PN-EN ISO
9001:2000 dla proceséw mechanicznej obrobki i badan
stopow odlewdw. Dokumenty systemu formutujg strategie
firmy w zakresie ochrony s$rodowiska. Zakfad zamierza
rozszerzy¢ zakres certyfikacji na wszystkie procesy
produkcyjne.

Struktura organizacyjna uwzgledniajgca
odpowiedzialnos¢ za ochrone sSrodowiska
na wszystkich szczeblach.

Dziatania w zakresie ochrony s$rodowiska koordynuje
specjalista ds. bhp, ppoz. i ochrony srodowiska. Zasady
odpowiedzialnosci sg jasno okre$lone.

Obliczanie kosztéw, surowcow, medidw
oraz kosztéw z tytulu gospodarczego
korzystania ze srodowiska.

Biezace rozliczenia dokonywane sg przez stuzby
finansowe, obliczenia kosztéw gospodarczego
korzystania ze srodowiska prowadzi specjalista ds. bhp,
ppoz. i ochrony srodowiska.

Projektowanie procesu
Identyfikacja zagrozen dla srodowiska przez
surowce, produkty.

Zaktad posiada karty charakterystyki substancji
zidentyfikowanych jako niebezpieczne.

Biezaca kontrola dostaw materiatéw do
produkcji w zakresie ich jakosci
i bezpieczenstwa dla srodowiska

Zaktad posiada wdrozony system monitorowania dostaw
surowcow, materiatéw i paliw

Magazynowanie, przetadunek i dystrybucja
wewnetrzna stosowanych materiatow.
Magazynowanie poszczegolnych
dostarczanych materiatow w sposob
selektywny, zapobiegajgcy
zanieczyszczeniom i zagrozeniom podczas
magazynowania.

Materiaty i surowce sg sktadowane i magazynowane

w sposo6b selektywny w odpowiednich obiektach

i urzadzeniach zgodnie z obowigzujacymi przepisami
dotyczacymi gospodarki magazynowe;.

Aluminium w postaci ,gasek” jest surowcem niepylacym.
Piasek formierski magazynowany jest w silosach.

Organizowanie miejsc magazynowania
materiatébw w sposéb nie powodujgcy
zanieczyszczenia gleby i wéd gruntowych

Obiekty i urzadzenia do magazynowania surowcow,
paliw, materiatow i produktow posiadajg zabezpieczenia
przed zanieczyszczeniem srodowiska.

Stosowanie pneumatycznego lub
mechanicznego  roztadunku, transportu
i dozowania materiatow sypkich (piasku).

W THONI ALUTEC Sp. z o0.0. zastosowano
pneumatyczne przenosniki piasku.
Materiaty sypkie magazynowane sa w silosach.

Wykorzystanie opakowarn wielokrotnego
uzycia lub opakowan wielkogabarytowych
do transportu i magazynowania materiatow

Gospodarka materiatowa wykorzystuje opakowania
zgodnie z obowigzujgcymi przepisami dotyczacymi
wykorzystania opakowan.

Magazynowanie zuzytych materiatow
w sposob pozwalajacy na ich ponowne
wykorzystanie, recykling lub odbidr.

Materiaty zuzyte sg selektywnie sktadowane
w specjalnie do tego celu przeznaczonych miejscach.

Prowadzenie procesu
Kontrola stabilnosci,
i bezawaryjna praca.

wydajnosci

Staty nadzér przeszkolonych  pracownikéw  nad
przebiegiem poszczegélnych operacji przebiegajgcych
pod kontrolg aparatury kontrolno — pomiarowej.

Kontrola jakosci produktéw.

System szkolen z uwzglednieniem zasad
ochrony srodowiska.

Okresowe szkolenia zgodnie z harmonogramem — wg
SZJ.

Prowadzenie operacji w sposoéb ciagty.

Linie do topienia i odlewania aluminium pracujg
w sposob ciggly. Przerwy w pracy zwigzane sa
z remontami lub brakiem zapotrzebowania na produkty.

Stosowanie czystych paliw (0 niskiej
zawartosci siarki) w piecach do obrébki
cieplnej

Zaktad opala wszystkie urzgdzenia gazem ziemnym
wysokometanowym GZ 50 o niskiej zawartosci siarki

Zastosowanie  nastepujacych  $Srodkéw,
w zakresie efektywnosci energetycznej,
w szczegolnosci dla piecow grzewczych:

- skuteczny system zarzadzania energia
poprzez ustanowienie polityki
energetycznej, kontrola zuzycia nosnikow

W THONI ALUTEC Sp. z o0.0. dziatania w zakresie
efektywnej gospodarki energetycznej obejmuja:

- opalanie piecow gazem ziemnym wysokometanowym
wyposazone w palniki niskoemisyjne,

- stosowanie odzysku ciepta gazéw odlotowych poprzez
rekuperatory,

0S-1.7222.11.1.2013.EK

Strona 34 z 39



energii, podnoszenie Swiadomosci
pracownikbw w zakresie poszanowania
energii,

- palniki drugiej generacji o niskiej emisji

tlenkdw azotu w poréwnaniu do ilosci
tlenkéw azotu w palnikach
konwencjonalnych (mozliwe jest

ograniczenie iloéci tlenkéw azotu o okoto
65%),

- optymalizacje systemow grzewczych,

- zarzadzanie i planowanie pracy piecow w
celu minimalizacji czasu przestojow,

- regularne sprawdzanie i utrzymanie
sprawnosci technicznej instalaciji,

- regularne czyszczenie  powierzchni
grzewczych i urzadzen doprowadzajgcych
ciepto,

- wylaczanie urzadzen/oswietlenia kiedy nie
sg wykorzystywane,

- dobra izolacja cieplna, w tym
zamontowanie szczelnych bram, pokryw,
kotar, uszczelnienie okien.,

- kontrole pracy piecow za pomocg aparatury kontrolno-
pomiarowej z prowadzeniem pomiarow i odczytow,

- ukfad palnikéw z regulacjg stosunku gaz/powietrze,

- regulacja temperatury podgrzewu od wymogow
jakosciowych wyrobow,

- prowadzenie procesow produkcyjnych w zamknietych
halach produkcyjnych.

- stosowanie energooszczednego

oswietlenia, systemow sterowania,

lokalnych podgrzewaczy wody.

Stosowanie czystych materiatéw | W zaktadzie wsadem jest aluminium w postaci ,gasek”
wsadowych. oraz dodatki stopowe w postaci ztomu miedzi, brgzu

i mosiadzu. Nie stosuje sie ztomu aluminiowego

Stosowanie pokryw na tyglach.

Wszystkie piece topialne  tyglowe, komorowe
i elektryczne wyposazone sg pokrywy.

Stosowanie zautomatyzowanych piecow
z kontrolg spalania i rekuperacja.

Urzadzenia grzewcze posiadajg aparature kontrolno —
pomiarowg do sterowania i kontroli  procesu
produkcyjnego.

Stosowanie indukcyjnych piecow
elektrycznych $redniej czestotliwosci (250
Hz).

W THONI ALUTEC Sp. z o.0. stosowane sg piece
elektryczne do odlewania w  kokilach  Sredniej
czestotliwosci.

Minimalizacja zuzycia spoiw
i utwardzaczy oraz strat osnowy ziarnowej.

Stosowanie mieszarko — nasypywarek firmy Eurotek

z technologig sterowania i kompensacjg temperaturowg
piasku i otoczenia. Zapewnia to minimalne zuzycie
spoiwa, wysokg trwato$¢ formy w zmiennych warunkach
otoczenia.

Kontrola jakosci piasku formierskiego.

Stosowanie klasyfikatora/regeneratora fluidyzacyjnego —
schiadzanie piasku, segregacja pod wzgledem wielkosci.

Regeneracja zuzytej osnowy ziarnowe;.

Zastosowano regeneracje termiczng — wypalarki piasku.

Oczyszczanie odlewow:

Stosowane sg odpylnie suche gwarantujace (gwarancja

Stosowanie technik odpylania | producenta) dotrzymanie stezenia pytu na poziomie 2 i 4
gwarantujgcych emisje pytow | mg/Nm?.

w przedziale 5 — 20 mg/Nm®.

Wychwytywanie i oczyszczanie gazéw | Urzadzenia stuzgce do oczyszczania powierzchni
odlotowych ze stanowisk oczyszczarek | wyrobow posiadajg filtry suche o sprawnosci 96 - 99%.

i szlifowania. Sprawnos¢  urzadzen

odpylajacych (filtry 95-97%)

Planowanie i przeprowadzanie okresowych
przegladéw, remontéw i konserwacji.

Zaktad posiada wdrozony system przegladéw, remontow
ii kontroli i konserwaciji urzadzen i linii technologicznych.

Dla piecow tyglowych: indukcyjnych,
oporowych i opalanych gazem zalecane
poziomy emisji NDT okreslono dla:

- pytéw: 1 —20 mg/Nm?®lub 0,1 — 1 kg/Mg
metalu,

- chlorowodoru: 3 mg/Nm3,

- dwutlenku siarki: 15 mg/Nm?,

- tlenkéw azotu: 50 mg/Nm®,

- tlenku wegla: 5 mg/Nm°.

Stosowane sg piece topialne komorowe i tyglowe, gdzie
stezenie pytow i substancji sg ponizej poziomow emisji
NDT i wynosza:

- pytéw: 10-16 mg/Nm?

- chlorowodoru: 1-2 mg/Nm®,

- dwutlenku siarki: 10-12 mg/Nm®,

- tlenkéw azotu: 20-40 mg/Nm®,

- tlenku wegla: 3-4 mg/Nm®.
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Zalecane poziomy emisji NDT dla procesu
wykonywania rdzeni:

- pyt: 5 — 20 mg/Nm?®,

- aminy: 5 mg/Nm®.

Stezenia substancji na linii produkcji form wynosza;:

- 14 mg/Nm>dla pytéw,

- 0,23 mg/Nm°dla formaldehydu.

Wyniki obliczen emisiji i rozprzestrzeniania
zanieczyszczen wskazujg na brak przekroczen wielkosci
dopuszczanych i pozioméw odniesienia okreslonych
prawem Krajowym

Zalecane poziomy emisji NDT w procesie
regeneracji termicznej zuzytych mas
formierskich:

- pyt: 5 — 20 mg/Nm?®,

- dwutlenek siarki: 120 mg/Nm?,

- tlenki azotu: 150 mg/Nm®.

Stezenia substancji mieszczg sie w zalecanych
wielkosciach granicznych.

- pyt: 15-20 mg/Nm?®,

- dwutlenek siarki: 100-110 mg/Nm®,

- tlenki azotu: 100-130 mg/Nm®.

Zalecane poziomy emisji NDT w procesie
regeneracji termicznej zuzytych mas
formierskich:

- pyt: 5 — 20 mg/Nm?®,

- dwutlenek siarki: 120 mg/Nm?,

- tlenki azotu: 150 mg/Nm”>.

Stezenia substancji mieszczg sie w zalecanych
wielkosciach granicznych.

- pyt: 15-20 mg/Nm?®,

- dwutlenek siarki: 100-110 mg/Nm?,

- tlenki azotu: 100-130 mg/Nm®.

Ogodlne zasady BAT w gospodarce wodno —
Sciekowej obejmuja:

- ustalony i udokumentowany przebieg
kanalizacji, z lokalizacjq  studzienek
i pompowni,

- ustalenie zasad inspekciji i kontroli systemu
rozprowadzania wody oraz odprowadzania
Sciekow,

- stosowanie = zamknietych  obiegow
wodnych, z podczyszczaniem w razie
potrzeby i jej wykorzystaniem w innych
procesach.

Na terenie THONI ALUTEC Sp. z 0.0.:

- przebieg urzadzeh kanalizacyjnych na terenie zaktadu
jest udokumentowany,

- woda pobierana jest z sieci na podstawie umowy
z dostawca — kontrola ilosci pobieranej wody poprzez
zainstalowane wodomierze,

- woda na potrzeby technologiczne krazy w obiegu
zamknietym i jest stosowana do chtodzenia piasku
w klasyfikatorze i po wypaleniu (regeneracji termicznej),

- Scieki przemystowe i Scieki socjalne odprowadzane sg
do kanalizacji ogélnosptawne;,

- ilos¢ odprowadzanych $ciekow szacowana jest na
podstawie pomiaru wody pobranej (wodomierze),

- wody deszczowe odprowadzane sg do kanalizacji
ogolnosptawne,;.

Emisje zanieczyszczen do wody:

Zastosowano szczelne systemy chiodzenia. Spoétka

Stosowanie szczelnych systeméw | posiada wewnetrzne obiegi zamkniete wody chodzace;j.
chtodzenia lub  systemu  chtodzenia
powietrzem.

Stosowanie do budowy instalacji wodnych
materiatéw niekorodujgcych.

Instalacje wodne wykonano z polipropylenu i stali

kwasoodpornej.

Zapobieganie powstawania Sciekow
z miejsc magazynowania
zanieczyszczonego ztomu poprzez

zadaszenie i utwardzenie podtoza.

Ztom miedzi, brgzu i mosigdzu magazynowany bedzie
w oznakowanych metalowych pojemnikach
w magazynie surowcow lub w magazynie odpadow (wiata
magazynowa) oraz w pojemnikach metalowych, w nowej
hali, w miejscu opisanym nazwg i kodem odpadu.

Oczyszczanie sptywow powierzchniowych
w separatorach.

Zastosowano separatory koalescncyjne z przelewem
burzowym do oczyszczania sptywow powierzchniowych z
terenéw utwardzonych w spotce

Ochrona wod podziemnych:
Zabezpieczenie  wanien i  zbiornikéw
z chemikaliami przed skutkami wyciekow.

Zbiorniki w ktérych dostarczane oraz przechowywane sg
substancje  chemiczne  stosowane w  procesie
wytwarzania masy formierskiej o pojemnosci ok. 1000 |

ustawione sg w pomieszczeniach z szczelnym
betonowym podtozem
Utwardzenie powierzchni produkcyjnej i | Wszystkie pomieszczenia, place postojowe

magazynowe;.

i manewrowe oraz miejsca przetadunku surowcow majg
powierzchnie utwardzong w sposob szczelny.

Wartosci referencyjne BAT w zakresie ilosci
i skladu $ciekow w instalacji odlewni:

- w przypadku odprowadzania $ciekow do
kanalizacji — parametry zgodne sg
z umowag zawartg z odbiorcg sciekow.

Parametry $ciekéw odprowadzanych

do kanalizacji zgodnie z systematycznie wykonywanymi
badaniami spetniajgcymi warunki umowy odbiorcy
Sciekow.

Ogolne zasady w ramach BAT, w zakresie
gospodarowania odpadami obejmuja:

Dziatania THONI ALUTEC Sp. z 0.0. w zakresie
gospodarki odpadowej:
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- identyfikacja zrédet i pochodzenia odpadéw

z okresleniem ich wtasciwosci (odpady niebezpieczne i
inne niz niebezpieczne),

- selektywne magazynowanie poszczegoélnych rodzajéw
odpadéw — tak aby byt mozliwy ich odzysk lub
unieszkodliwienie,

- wydzielenie miejsc magazynowania odpadéw,

- zdecydowang wiekszos¢ odpaddw stanowi zuzyta masa
formierska odzyskiwana w procesie produkcyjnym oraz
ztom aluminium kierowany do ponownego wytopu poza
terenem zaktadu.

Minimalne zalecenia w zakresie
monitoringu:

- prowadzenie ewidencji odpaddéw i nadzoru
nad miejscami ich magazynowania.

Monitoring postepowania z odpadami obejmuje:

- ewidencje odpadow zgodnie z wymogami prawa
krajowego (karty ewidenc;ji i przekazania odpadow),
- instrukcje wewnetrzng okreslajgca postepowanie
z odpadami.

Zasady BAT dotyczace ochrony powietrza
przed zanieczyszczeniem obejmuja:

- ograniczanie emisji pytdw na wszystkich
etapach procesu,

W procesach spalania paliw:

- wyboér odpowiedniego paliwa,

- ograniczenie temperatury podgrzewania
powietrza — wybér pomiedzy
oszczedzaniem energii a emisjg tlenkow
azotu: ograniczenia zuzycia energii oraz
ograniczania ilosci SO2, CO2 i CO wobec
potencjalnie wiekszej emisji tlenkéw azotu z
powodu podgrzewania powietrza spalania,
- stosowanie dalszych Srodkow redukciji
NOx — selektywnej redukcji katalitycznej
(SCR) i selektywnej redukcji niekatalitycznej
(SNCR) w piecach grzewczych,

- wykorzystanie powszechnie stosowanych
ograniczania emisji, w przypadku ryzyka
przekroczenia standardéw jakosci
Srodowiska.

Podstawowe dziatania prowadzone w THONI ALUTEC
Sp. z 0.0. w zakresie ograniczania emisji do powietrza
to:

- zastosowanie opalania piecéw gazem ziemnym
wysokometanowym,

- podstawowa technika ograniczania emisji gazowych,
przede wszystkim NOx obejmuje automatyczng
kontrole stosunku gaz/powietrze w piecach,

- kanaty spalin odprowadzajq spaliny do wtasnego lub
wspolnych emitorow,

- wyniki obliczen emisji nie wskazujg na koniecznos¢
instalacji urzadzen ochrony atmosfery.

Ogolne wytyczne w zakresie postepowania
z hatasem obejmuja;

-identyfikacje zrodet hatasu i ich
charakterystyki,

- pomiary wielkos$ci emisiji,

- ograniczenia emisji hatasu do srodowiska
w przypadku stwierdzenia ryzyka
przekroczen — min. Lokalizacja urzadzen
hatasotwdrczych wewnatrz pomieszczen,
stosowanie wyciszen i obudéw
dzwiekochtonnych, wdrozenie planéw
przegladéw i remontéw, wymiany urzadzen

Dziatania w zakresie ochrony przed hatasem obejmuja:

- urzadzenia produkcyjne i stuzace ochronie srodowiska
podlegajg przegladom i remontom zgodnie z procedurg
wewnetrzna,

- procesy produkcyjne powodujgce hatas prowadzone sg
wewnatrz budynkow technologicznych.

W dokumentach referencyjnych BREF dla
odlewni  nie przedstawiono Zadnych
szczegotowych  informacji  dotyczacych
poziomow hatasu.

W zwigzku z powyzszym mozna uznac, ze
instalacja spetnia wymogi BAT w zakresie
emisji hatasu, w przypadku gdy nie
przekracza standardow jakosci srodowiska
na granicy z terenami podlegajgcymi
ochronie akustycznej zgodnie
z Rozporzadzeniem Ministra Srodowiska
z dnia 14 czerwca 2007 r. w sprawie
dopuszczalnych poziomow hatasu
w Srodowisku (Dz. U. 2007 nr 120 poz. 826).

Przeprowadzone  obliczenia  propagacji  dzwiekow
emitowanych przez THONI ALUTEC Sp. z o0.0. pozwalajg
stwierdzi¢, ze praca instalacji IPPC w tym zaktadzie nie
powoduje przekroczen dopuszczanych pozioméw hatasu
na terenach podlegajacych ochronie akustyczne;j.
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Minimalne zalecenia w zakresie monitoringu
hatasu:

- monitoring emisji hatasu w srodowisku
poza zaktadem co 2 lata.

Monitoring hatasu prowadzony bedzie zgodnie
Z wymogami prawa krajowego co 2 lata.

Zalecenia BAT w zakresie zarzadzania:
-eksploatacja instalacji obejmuje wdrozenie
sformalizowanego systemu zarzadzania.

Szczegdlnie zaleca sie wdrozenie
i przestrzeganie procedur certyfikowanego
systemu  zarzgdzania  Srodowiskowego

w oparciu o przyjete w UE standardy ISO
14000 lub EMAS

THONI ALUTEC Sp. z o0.0. posiada wdrozony i
certyfikowany system zarzadzania w oparciu o norme
serii EN PN [ISO 9001:2000 obejmujaca proces
mechanicznej obrobki odlewéw i badania odlewow ze
stopow aluminium.

Procedury postepowania i zasady kontroli proceséw
obrébki oraz wykonywania analiz i pomiarow jakosci wraz
z zakresami odpowiedzialnosci okreslono w ,Ksiedze
jakosci”.

Rozwazane jest wdrozenie
srodowiskowego wg ISO 14001.

systemu zarzadzania

Zgodnie z ustawg - Prawo ochrony
srodowiska zaktad zobowigzany jest:

- podja¢ srodki zapobiegajagce powaznym
awariom przemystowym lub
zmniejszajacych do minimum powodowane
przez nie zagrozenia dla srodowiska” (Art.
207 ust.1 ) takze w sytuacjach, gdy zaktad
nie jest zaliczany do instalacji mogacych
powodowac ,powazng awarie” (art. 208 ust.
2 pkt 2f).

Zaleca sie stosowanie,
przyjetych w przemysle, standardowych
procedur zapobiegania i postepowania
w sytuacjach awaryjnych, w tym min.:
-identyfikacje zagrozen (rejestr substanciji
w zakfadzie),

-system kontroli surowcéw i materiatébw na
terenie zakfadu,

powszechnie

-identyfikacja potencjalnych sytuacji
awaryjnych,

-urzadzenia chronigce przed fizycznym
uszkodzeniem instalacji,

-urzadzenia chronigce przed

rozprzestrzenianiem sie zanieczyszczen,
-techniki i procedury przy napetnianiu
i eksploatacji zbiornikéw,

-urzgdzenia rezerwowe,

-zakresy odpowiedzialnosci w sytuacjach
awaryjnych.

Prowadzone dziatania w zakresie postgepowania w
sytuacjach awaryjnych:

- na podstawie warunkéw okreslonych prawem THONI
ALUTEC Sp. z 0.0. nie jest zaktadem, na terenie ktérego
moze wstgpi¢ ,powazna awaria przemystowa”.

Zasieg oddziatywania i zagrozenia dla zdrowia, ludzi
i srodowiska w przypadku zaistnienia awarii w odlewni

uznaje sie za miejscowe i niewielkie. Gléwnym
zagrozeniem jest ryzyko zaistnienia pozaru.
THONI ALUTEC Sp. z o0.0. posiada instrukcje

postepowania na wypadek pozaru, w ktoérej okreslono
charakterystyki obiektéw szczegdlnie niebezpiecznych
oraz okreslono sposoby postepowania w przypadku:
zaistnienia  pozaru, braku  dostawy  czynnikéw
energetycznych.

Istnieje takze instrukcja w zakresie gospodarowania
materiatami niebezpiecznymi.

Analizujgc wskazane powyzej okolicznosci ustalono, ze zachowane bedg
standardy jako$ci Srodowiska oraz Zakiad poprzez stosowanie odpowiednich

procedur, rozwigzan technicznych

i organizacyjnych spetnia wymogi zawarte

dokumentach referencyjnych okreslajgcych najlepsze dostepne techniki.

Ustalono réwniez, ze zmiany przedmiotowej decyzji nie stanowig istotnej
zmiany instalacji w rozumieniu art. 3 pkt 7 ustawy Prawo ochrony srodowiska i
dokonano zmiany decyzji w trybie art. 155 Kpa.

Biorac pod uwage powyzsze oraz to, ze za zmiang przedmiotowej decyzji
przemawia stuszny interes strony, a przepisy szczegdlne nie sprzeciwiajg sie

zmianie, orzeczono jak w osnowie.
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Pouczenie

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

Optata skarbowa w wys. 1005,50 zt.

uiszczona w dniu 30.01.2013 r.

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

Z up. MARSZALKA WOJEWODZTWA

Andrzej Kulig
DYREKTOR DEPARTAMENTU
OCHRONY SRODOWISKA

Otrzymuija:

1. Thoni Alutec Sp. z 0.0.
2. OS-l. a/a

Do wiadomosci:

1. Podkarpacki Wojewddzki Inspektor Ochrony Srodowiska,
ul. Langiewicza 26, 35-101 Rzeszéw

0S-1.7222.11.1.2013.EK Strona 39 z 39



