0S-1.7222.3.3.2016.DW

. MARSZALEK
WOJEWODZTWA PODKARPACKIEGO

DECYZJA

Dziatajac na podstawie:

e art. 155 wustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania

administracyjnego (Dz. U. z 2016 r., poz. 23);

art. 192, art. 193 ust 1 pkt 2, art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001
r. Prawo ochrony srodowiska (Dz. U. z 2016 r., poz. 672) w zwiazku z § 2 ust.1
pkt 141§ 3 ust.1 pkt 14 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010 r.
w sprawie przedsigwzig¢ mogacych znaczaco oddzialywac na $rodowisko (Dz. U.
z 2016r. poz. 71),

§ 11, § 14 oraz zalgcznika nr 2 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
1 wrzesnia 2016 r. w sprawie sposobu prowadzenia oceny zanieczyszczenia
powierzchni ziemi (Dz. U. z 2016r. poz. 1395),

rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 9 grudnia 2014r. w sprawie katalogu
odpadoéw (Dz. U. z 2014 r. poz. 1923),

§ 2 oraz zalacznika nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
24 sierpnia 2012r. w sprawie poziomdw niektérych substancji w powietrzu
(Dz.U. 22012 r. poz. 1031),

§ 2 ust. 1 oraz zatacznika nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
26 stycznia 2010r. w sprawie wartosci odniesienia dla niektorych substancji
w powietrzu (Dz. U. Nr 16 poz. 87),

§ 30 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 4 listopada 2014 r. w sprawie
standardow emisyjnych dla niektérych rodzajow instalacji, zrédet spalania paliw
oraz urzadzen spalania lub wspétspalania odpadéw (Dz. U. z 2014r. poz.1546));

§ 2 oraz zalgcznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
14 czerwca 2007r. w sprawie dopuszczalnych poziomdéw hatasu w $rodowisku
(Dz. U.z 2014 r. poz. 112),

§ 7,§ 10 § 11 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 30 pazdziernika 2014r.
w sprawie wymagan w zakresie prowadzenia pomiaréow wielkosci emisji oraz
pomiardw ilosci pobieranej wody (Dz. U. z 2014 r. poz. 1542),

§ 2, § 5§ 6, § 7 i § 9 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
19 listopada 2008r. w sprawie rodzajow wynikdw pomiaréw prowadzonych
w zwigzku z eksploatacjq instalacji lub urzadzenia i innych danych oraz terminow
i sposobow ich prezentacji (Dz. U. Nr 215 poz. 1366),
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po rozpatrzeniu wniosku UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o,
ul. lgnacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola z dnia 19 lutego 2016r. (data
wplywu: 23 luty 2016r.), znak: UPP Z1/280/2016 wraz z uzupetnieniami: z dnia
10 sierpnia 2016r., znak: UPP Z1/670/2016 i z dnia 19 wrze$nia 2016r., znak: UPP
Z2/763/2016, w sprawie zmiany decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia
5 pazdziernika 2007r., znak: SR.IV-6618-22/1/07 zmienionej decyzjami Marszatka
Wojewddztwa Podkarpackiego: z dnia 18 lipca 2008r. znak: RS.V1.7660-48/2/08,
z dnia 20 lutego 2009r., znak: RS.VI.DW.7660/48-6/08, z dnia 14 stycznia 2013r.,
znak: 0S-1.7222.23.2.2012.DW i z dnia 3 grudnia 2014r, znak: OS-
|.7222.43.12.2014.DW udzielajacg UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o.
w Stalowej Woli, REGON 830483450 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
instalacji do wtérnego wytopu odlewania aluminium z grupy AISiMg o zdolnosci
produkcyjnej 130 Mg/dobe (Zaktad nr 1)

orzekam

. Zmieniam za zgodg stron decyzje Wojewody Podkarpackiego z dnia
5 pazdziernika 2007r., znak: SR.IV-6618-22/1/07 zmieniong decyzjami Marszatka
Wojewddztwa Podkarpackiego: z dnia 18 lipca 2008r. znak: RS.VI.7660-48/2/08,
z dnia 20 lutego 2009r., znak: RS.VI.DW.7660/48-6/08, z dnia 14 stycznia 2013r.,
znak: 08S-1.7222.23.2.2012.DW i z dnia 3 grudnia 2014r., znak: OS-
1.7222.43.12.2014.DW udzielajacg UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o.
w Stalowej Woli, REGON 830483450 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
instalacji do wtornego wytopu odlewania aluminium z grupy AISiMg o zdolnosci
produkcyjnej 130 Mg/dobe (Zaktad nr 1), w nastepujacy sposob:

I.1. Po stowie orzekam wprowadzam zapis:

,udzielam UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o. ul. Ignacego
Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola, REGON 830483450, NIP865-22-15-995
pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie:

- w Zaktadzie nr 1 instalacji do wtérnego wytopu i odlewania aluminium z grupy AlSiMg
o zdolnosci produkcyjnej 130 Mg/dobe wraz z instalacjg malowania felg
0 zuzyciu rozpuszczalnikow organicznych 20 Mg/rok,

- w Zaktadzie nr 4 instalacji do wtérnego wytopu i odlewania aluminium z grupy AlSiMg
o zdolnosci produkcyjnej 120 Mg/dobe wraz z instalacja malowania proszkowego
i lakierowania felg o zuzyciu rozpuszczalnikéw organicznych 435 Mg/rok.”
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1.2. Punkty od I do Il otrzymujg brzmienie:

»I.1. Rodzaj i parametry instalacji oraz rodzaj prowadzonej dziatalnosci

Na terenie Zakfadu nr 1 i Zaktadu nr 4 eksploatowaé bedzie instalacje:
- do topienia, tacznie ze stapianiem, metali niezelaznych, w tym produktéw z odzysku
lub odlewania metali niezelaznych o zdolnosci produkeyjnej o zdolnosci produkcyjnej
przekraczajacej 4 tony wytopu na dobe dla otowiu i kadmu lub 20 ton na dobe dla
pozostatych metali,
- do powierzchniowej obrobki substanciji przedmiotéw lub produktow z wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg na godzine
lub ponad 200 ton rocznie.
UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0. 0. prowadzi¢ bedzie dziatalnosé polegajaca
na produkcji samochodowych felg aluminiowych o maksymalnej zdolnosci
produkcyjnej w Zaktadzie nr 1 - 47 450 Mg/rok i w Zakiadzie nr 4 - 43 800 Mg/rok.

.2, Parametry technologiczne instalacji istotne z punkiu widzenia
przeciwdziatania zanieczyszczeniom

Zaktad nr 1

1.2.1. W skfad instalacji do wtérnego wytopu i odlewania aluminium z grupy AISiMg
0 zdolnosci produkcyjnej 130 Mg/dobe wchodzi¢ beda;

1.2.1.1. Odlewnia

-piece topialne gazowe:
a) 1 piec topialno-podgrzewczy (ZPF 2) opalany gazem ziemnym typu S-GIT2.25,

0 pojemnosci 2,25 Mg i wydajnosci wytopu 1,0 Mg/h, hermetycznie zamykany
wyposazony w uszczelnione okno wsadowe, zanieczyszczenia odprowadzane
beda do atmosfery przez emitor E2/Z1;
b) 2 piece wannowe do wytopu widr (ZPF3 i 6) opalane gazem ziemnym
0 pojemnosci 5,0 Mg i wydajnosci wytopu 0,5 Mg/h, hermetycznie zamykane ,
zanieczyszczenia odprowadzane bedg do atmosfery przez emitory E3/Z1
i E34/21;
c) piec topialno-podgrzewczy (ZPF4) opalany gazem ziemnym o pojemnosci
5,0 Mg i wydajnosci wytopu 1,5 Mg/h, hermetycznie zamykany wyposazony
w uszczelnione okno wsadowe z dodatkowo zamontowanym rekuperatorem,
zanieczyszczenia odprowadzane bedg do atmosfery przez emitor E4/Z1:
d)2 piece do topienia aluminium opalane gazem ziemnym, hermetycznie
zamykane o pojemnosci 7,0 Mg stopu aluminium i wydajnosci wytopu (przy
50% gaski i 50% powrotu) 1,5 Mg stopu Al/h , wyposazone w uszczelnione
okna zatadowcze, zanieczyszczenia odprowadzane beda do atmosfery przez
emitory E1/Z1 i E33/Z1;
- 2 urzadzenia do rozdrabniania i osuszania wiér o wydajnosci 0,5 Mg/h sktadajace sie
z urzadzenia podnoszaco — wyladowujgcego, rozdrabniacza jednowatowego,
przenosnika zgrzebtowego, filtra z tasmy papierowej do oczyszczania odwirowanej
emulsji, dozujacego przenosnika slimakowego, wirdwki, zbiornika widréw
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i przenosnika $limakowego podajacego oczyszczone wiéra do pieca pod powierzchnig
roztopionego aluminium. Przesyt wior odbywac sie bedzie hermetycznie szczelnymi
rurociggami za pomocg podgrzewanych spalinami z pieca przenos$nikow slimakowych.
Zanieczyszczenia odprowadzane beda do powietrza emitorami E-3/Z1 i E-34/Z1;

- urzadzenie do rafinacji o zuzyciu argonu lub azotu 18 dm®min, opary wprowadzane
bedg do wnetrza hali;

- 25 maszyn odlewniczych podgrzewanych elektrycznie typu GIMA o pojemnosci
uzytkowej pieca 600 dm® kazda i maks. temp. w piecu 1000°C , opary wprowadzane
do wnetrza hali;

- piec hartowniczy skfadajacy sie z dwoch modutéw: LGO (przesycanie) i ALO
(starzenie) ogrzewanych elektrycznie oraz gazem ziemnym i wanny hartowniczej
o pojemnosci wody 30 m°. Zanieczyszczenia odprowadzane bedg do atmosfery
emitorami E5S/Z1 i E6/Z1,

- gratowarka pneumatyczna o ci$nieniu roboczym 7,5- 8 atm.;

- prasa hydrauliczna o ci$nieniu roboczym 160 bar i sile nacisku 250 Mg;

- 2 prasy hydrauliczne o ci$nieniu roboczym 160 bar i sile nacisku 100 Mg;

- 2 prasy G & K o ciénieniu roboczym 160 bar i sile nacisku 250 Mg;

- 2 oczyszczarki form odlewniczych (kokil) przy wykorzystaniu ziarna
elektrokorundowego. Powietrze po oczyszczeniu w 4 filtrach tkaninowych
o skutecznosci 95% odprowadzane bedzie do powietrza emitorem E8/Z1;

- ultradzwiekowa myjka do mycia kokil sktadajaca sie z czterech wanien ze stali
nierdzewnej o pojemnosci 1 m® kazda i generatora ultradzwiekowego;

- stanowisko spawalnicze uktadoéw chtodzenia kokil - zanieczyszczenia odprowadzane
bedg do powietrza emitorem E9/Z1;

- stanowisko do pastowania kokil - zanieczyszczenia odprowadzane bedg do
powietrza emitorem E7/Z1;

- 3 piece elektryczne do podgrzewania kokil: dwa o pojemnosci 2000 dm?® i jeden
o pojemnosci 3310 dm?;

1.2.1.2. Obrébka mechaniczna felg:

- 4 aparaty RTG do kontroli jakosci stopow;

- 3 wywazarki automatyczne;

- 2 maszyny do badania szczelnosci VDH,

- 2 wiertarki do usuwania nadlewu,

- tokarka z systemem sterowania;

- urzadzenie do mycia felg ogrzewane za pomoca dwdch palnikow gazowych
o mocy 189 kW kazdy; spaliny odprowadzane bgda do powietrza emitorami E10/Z1
i E11/Z1;

- 3 wywazarki automatyczne;

- 2 maszyny do badania szczelnosci;

- 11 maszyn do czyszczenia kot z ktorych pyty poprzez filtr mokry odprowadzane bgda
do powietrza emitorem E37/Z1;
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- sSrutownica; pyly poprzez filtr patronowy odprowadzane bedg do atmosfery emitorem
E36/Z1;

- linia Flow-Forming skfadajaca sig¢ z walcarki do két i dwoch piecéw podgrzewczych
gazowych Flow-Forming - o mocy 2 x 320 kW kazdy, z ktérej zanieczyszczenia
odprowadzane bedg do powietrza emitorem E35/Z1;

- linia Flow-Forming skfadajaca si¢ z walcarki do kot i dwdch piecéw podgrzewczych
gazowych Flow-Forming - o mocy 630 kW, z ktdrej zanieczyszczenia odprowadzane
beda do powietrza emitorem E38/Z1.

1.2.2. W skiad instalacji malowania felg o zuzyciu rozpuszczalnikoéw organicznych
20 Mg/ rok wchodzi¢ beda:

1.2.2.1. Mycie felg z oczyszczalnig $ciekow
- linia do przygotowania felg przed malowaniem w skfad ktérej wchodzié bedzie
13 wanien o sumarycznej pojemnosci 34m®, wykonanych z blachy z kwasoodporne;j,
umiejscowionych w szczelnym tunelu. W pierwszej wannie zainstalowane zostang
3 filtry jednoworkowe do wytapywania widréw i osadow stanowigcych
zanieczyszczenie felg. W wannach przed ssaniem pomp, zainstalowane beda filtry
tatwo demontowalne. Wanny wyposazone bedg w otwierane pokrywy, poziom stezen
kapieli w wannach bedzie monitorowany przy pomocy miernikéw przewodnosci:
- stacja oczyszczania Sciekdw w skiad ktorej wehodzié beda:
a) zbiornik magazynowy na $cieki kwasne i zasadowe o pojemnosci 20 m?,
wyposazony w sondg poziomu, pokrywe oraz pompe samozasysajaca;
b) zbiornik magazynowy kapieli zasadowych o pojemnosci 5 m?, wyposazony
w sonde poziomu, pokrywe oraz pompe samozasysajaca;
c) zbiornik reakcyjny o pojemnosci 4 m°, wyposazony w sonde poziomu,
mieszadito topatkowe, sonde pehametryczng oraz pokrywe. Do zbiornika
reagenty dozowane bedg ze stacji dozowania przy wykorzystaniu 4 pomp
dozujacych o wydajnosci pompowania 0-150 I/h oraz 4 lanc zasysajacych
z pojemnikow transportowych i zbiornikéw dozujacych. Roztwdr mieka
wapiennego przygotowywany bedzie w zbiorniku o pojemnosci 2 m®
wyposazonym w mieszadto umozliwiajgce przygotowanie reagenta oraz sonde
poziomu. Roztwor koagulanta przygotowywany bedzie w zbiorniku o pojemnosci
0,5 m® wyposazonym w sonde poziomu oraz mieszadto elektryczne. Stacja
dozowania wyposazona bedzie w 2 zbiorniki transportujace na reagenty
o pojemnosci 1 m® kazdy;
- zbiornik magazynowy $ciekow oczyszczonych o pojemnosci 3 m®, wyposazony
wsonde poziomu, pokrywe oraz pompe tloczacg samozasysajaca, za
posrednictwem, ktorej oczyszczane $cieki beda pompowane do filtra zwirowego.
- studzienka odplywowa o pojemnosci 0,50 m® wyposazona w elektrode
pehametryczng oraz kréciec odplywowy;
- zbiornik szlamu o pojemnosci 1 m® (paleto pojemnik) wyposazony pokrywe.
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- prasa filtracyjna komorowa z pityta ociekowa i zbiornikiem odcieku

o powierzchni filtracji 19,8 m?. Scieki z ptukania w sposob ciagly naptywaé beda

do zbiornika magazynowego Nr 1 o pojemnosci 20 m?®i bedg w nim gromadzone;
- stacja DEMI o wydajnosci 5 m*h wyposazona w 2 filtry wielowarstwowe
i uktad kolumnowy kationitow i anionitow (1 i Il stopnia).

1.2.2.2. Instalacja malowania felg z instalacjg oczyszczajaca sktadajgca sie z:

— suszarni felg po myciu - spaliny z pieca do podgrzewania felg odprowadzane
bedg do powietrza emitorem E13/Z1,

- 2 kabin naktadania lakieru proszkowego; wykonanych jako szczelne z zamknigtym
systemem odzysku proszku i oczyszczania powietrza "clean room";

- suszarni powtoki gruntowej - spaliny z palnika o mocy 800 kW odprowadzane begdg
do powietrza emitorem E18/Z21;

- 3 tuneli chtodzacych;

- kabiny kontroli migdzyoperacyjnej;

- kabiny lakieru bazowego wodnorozcieficzalnego — spaliny z palnika pieca do
podgrzewania felg odprowadzane bedq do powietrza emitorem [E24/Z1;
zanieczyszczenia mgly lakieru bazowego poprzez urzadzenie FLOTSED do
wylapywania czastek statych lakieru odprowadzane bedg do powietrza emitorem
E25/Z1;

- suszarni powtoki z lakieru bazowego wodorozcienczalnego- spaliny z pieca 0 mocy
800 kW suszarni odprowadzane bedg do powietrza emitorem E26/Z1;

- kabiny lakieru bezbarwnego proszkowego (akryl) - zanieczyszczenia odprowadzane
beda do powietrza emitorem E27/Z1;

- pieca utwardzania lakieru bezbarwnego (akryl) - suszarni powtoki lakieru akrylowego
- spaliny odprowadzane bedg do powietrza emitorem E19/Z1,

- robotéw do przenoszenia felg;

- maszyn do pakowania felg.

Zaklad nr 4

1.2.3. W skiad instalacji do wtornego wytopu i odlewania aluminium z grupy AlISiMg
o zdolnosci produkcyjnej 120 Mg/dobe wchodzi¢ beda:

1.2.3.1. Odlewnia

-piece topialne gazowe:
a) 3 piece topialno-podgrzewcze ZPF hermetycznie zamykane wyposazone
w uszczelnione okna wsadowe — zanieczyszczenia odprowadzane bedg do
atmosfery emitorami : E3/Z4 (piec Nr 1), E4/Z4 (piec Nr 2) oraz E5/Z4 (piec Nr 3);
b) 2 piece wannowe ZPF typ SP-G1T10 o mocy 1260 kW i pojemnoéci 2100 kg do
wytopu wiér hermetycznie zamykane i wydajnosci wytopu 1,0 Mg/h kazdy.
Zanieczyszczenia odprowadzane beda do atmosfery emitorami E1/Z4 i E2/Z4;

- 2 urzadzenia do rafinacji o zuzyciu argonu lub azotu 3-50 dm®min, opary wraz

z gazami obojetnymi wprowadzane do wnetrza hali;
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- 2 linie do przygotowania wiér — rozdrabniania i osuszania o wydajnosci 0,5 Mg/h
sktadajace sig z podajnika wibracyjnego, tasmy magnetycznej do wyfapywania czesci
stalowych, kruszarki, dozujacego przenosnika slimakowego, wirdwki, zbiornika widrow
i przenosnika slimakowego; podajacego oczyszczone widra do pieca ZPF pod
powierzchnie roztopionego aluminium. Przesyt wiér odbywac sie bedzie hermetycznie
szczelnymi rurociggami za pomoca, podgrzewanych spalinami z pieca, przenos$nikow
slimakowych. Zanieczyszczenia odprowadzane beda emitorami piecow topialnych
wior E-1/24 i E-2/Z4;

- pita do ciecia aluminium;

- myjka ultradzwiekowa do mycia kokil:

- stanowisko spawalnicze uktadéw chfodzenia kokil, zanieczyszczenia odprowadzane
bedg do powietrza emitorem E6/Z4;

- 3 piece podgrzewcze elektryczne do kokil o mocy 96 kW;

- stanowisko pastowania kokil, z ktérego zanieczyszczenia odprowadzane beda do
powietrza emitorem E11/24;

- tokarka do kokil;

- oczyszczarka strumieniowa do kokil z odpylaczem komorowym. Oczyszczarka
posiadac bedzie system zabezpieczen krancowych; otwarcie drzwi Ilub bramy
spowoduje automatyczne przerwanie procesu czyszczenia. Scierniwo podawane
bedzie w systemie recyrkulacyjnym wyposazonym w pneumatyczny ukfad sterowania
transportu, separacji, magazynowania i podawania. Usuwanie zanieczyszczen
pylowych wykonywane bedzie przez odpylacz komorowy sktadajacy sie z filtrow
patronowych - poliestrowych oczyszczanych w sposdb ciagly impulsami sprezonego
powietrza. Powietrze po oczyszczeniu zawracane bedzie ponownie do przestrzeni
komory;

- 24 maszyny odlewnicze elektryczne o pojemnosci uzytkowej pieca 1,2 Mg
i mocy 35 kW kazdy. Przy kazdej maszynie odlewniczej znajdowaé sie bedzie zbiornik
na wode o pojemnosci 0,35 m>. Zanieczyszczenia odprowadzane beda do wnetrza
hali - maszyny chtodzone bedg woda w obiegu zamknietym;

- 3 gratowarki;

- 2 piece obrobki cieplnej modut 1 (LGO do przesycania felg) i modut 2 (ALO do
starzenia felg) o mocy 2930 kW kazdy, z wanng do chiodzenia w wodzie
o pojemnosci 35 m®, zanieczyszczenia z piecow odprowadzane beda do atmosfery
emitorami E13/Z4 i E14/Z4 (piec Nr 1) i E15/Z4 i E16/Z4 (piec Nr 2);

- 2 urzadzenia do pomiaru geometrii kot.

1.2.3.2. Obrébka mechaniczna felg

- 3 aparaty RTG;

- 2 stacje znakowania;

- 3 wywazarki automatyczne;

- linia poprawy niewywazania;

- 3 maszyny pomiarowe w linii;

-3 maszyny do badania szczelnosci;
- 4 wiertarki do usuwania nadlewu;
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- 11 linii obrébczych;

- 2 myjki tunelowe LOI, zanieczyszczenia z piecow grzewczych myjek Nr 1 i Nr 2
o mocy 189 kW odprowadzane bedg do atmosfery emitorami E9/Z4 i E10/Z4 oraz
E33/Z4 | E34/24;

- $rutownica z zamknietym obiegiem Srutu i powietrza,;

- 12 maszyn do czyszczenia kot

- 12 maszyn do polerowania z ktorych zanieczyszczenia poprzez filtr mokry
odprowadzane beda do powietrza emitorem E36/Z4;

- myjka tunelowa felg po polerowaniu - zanieczyszczenia z pieca grzewczego myjki
o mocy 52+189 kW odprowadzane beda do atmosfery emitorami E17/Z4
i E35/Z4.

I.2.4. W sktad instalacji malowania proszkowego i lakierowania felg o zuzyciu
rozpuszczalnikow organicznych 435 Mg/rok wchodzi¢ beda:

1.2.4.1. Mycie felg z oczyszczalnig sciekow

- linia do przygotowania felg przed malowaniem w skfad ktorej wchodzi¢ bedzie 16
wanien o pojemnosci 35,5 m° do odttuszczania w wodzie z dodatkiem $rodkow
aktywnych. Poziom stezen kapieli w wannach bedzie monitorowany przy pomocy
miernikow przewodnoéci. Ogrzewanie elektryczne. Wszystkie wanny umigjscowione
beda w szczelnym tunelu. Pierwsza wanna wyposazona bedzie w 3 filtry
jednoworkowe do wytapywania wiérow i osadéw stanowigcych zanieczyszczenie felg.
W wannach przed ssaniem pomp, zainstalowane beda tatwodemontowalne filtry.
- stacja oczyszczania $ciekow w skfad ktorej wehodzi¢ beda:
a) zbiornik magazynowy na $cieki kwasne i zasadowe o pojemnosci 20 m?®,
wyposazony w sonde poziomu, pokrywe oraz pompe samozasysajaca,
b) zbiornik magazynowy kapieli zasadowych o pojemnosci 15 m®, wyposazony
w sonde poziomu, pokrywe oraz pompe samozasysajaca;
c) zbiornik reakcyjny o pojemnosci 20 m®, wyposazony w sonde poziomu,
mieszadio topatkowe, sonde pehametryczng oraz pokrywe. Do zbiornika
reagenty dozowane beda ze stacji dozowania przy wykorzystaniu 4 pomp
dozujacych o wydajnosci pompowania 0-150 I/h oraz 4 lanc zasysajacych
z pojemnikéw transportowych i zbiornikow dozujgcych. Roztwor mleka
wapiennego przygotowywany bedzie w zbiorniku o pojemnosci 2 m®
wyposazonym w mieszadto umozliwiajace przygotowanie reagenta oraz przyrzad
do bezpytowego wprowadzania wodorotlenku wapnia, sonde poziomu. Roztwor
koagulanta przygotowywany bedzie w zbiorniku o pojemnosci 0,5 m®
wyposazonym w sonde poziomu oraz mieszadto elektryczne. Stacja dozowania
wyposazona bedzie w 2 zbiorniki transportujgce na reagenty o pojemnosci 1 m?®
kazdy;
- zbiornik magazynowy $ciekéw oczyszczonych o pojemnosci 20 m°, wyposazony
w sonde poziomu, pokrywe oraz pompe toczaca, samozasysajaca, za
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posrednictwem,  ktorej oczyszczane Scieki bedg pompowane  do
wielowarstwowego filtra ci$nieniowego.
- wielowarstwowy filtr ci$nieniowy o wydajnosci 7,5 m*/h:
- studzienka odptywowa o pojemnosci wyposazona w elektrode pehametryczng
oraz krociec odptywowy;
- zbiornik szlamu o pojemnosci 15 m® wyposazony w sonde poziomu oraz
pokrywe. Szlamy do zbiornika szlamowego beds przepompowywane ze
zbiornika reakcji za posrednictwem pompy pneumatycznej samozasysajacej
o wydajnosci 8 m*h; natomiast do podawania szlamu na prase przeznaczona
bedzie pneumatyczna pompa membranowa o wydajnosci pompowania 1,5 m%h:
- prasa filtracyjna komorowa z pityta ociekowa i zbiornikiem odcieku o
powierzchni filtracji 19,8 m®. Scieki z ptukania w sposéb ciagly naptywaé beda
do zbiornika magazynowego Nr 1 o pojemnosci 20 m®i beda w nim gromadzone:
- stacja DEMI. Do produkcji wody DEMI wykorzystywane bedg 2 filtry
wielowarstwowe, 2 uktady kolumnowe kationitéw i anionitéw (I i Il stopnia), zbiornik
uzupetniajacy wody surowej o pojemnosci 2 m®, zbiornik transportujgcy kwas solny
30 % o pojemnosci 1 m° zbiornik transportujacy wodorotlenek sodu 40 %
o pojemnosci 1 m® zbiornik dozujacy kwas solny o pojemnosci 0.2 m®, zbiornik
dozujacy wodorotlenek sodu o pojemnosci 0,2 m®, zbiornik wody demineralizowanej
o pojemnosci 10 m®. Maksymalna, godzinowa wydajnosé stacji DEMI - 6 m¥/h.
1.2.4.2. Instalacja malowania proszkowego i lakierowania felg z wykorzystaniem
rozpuszczalnikdw organicznych o wielkosci zuzycia 435 Mg/rok
- suszarka felg po myciu - zanieczyszczenia z palnika gazowego o mocy 189 kW
odprowadzane bedg do atmosfery emitorem E22/Z4:;
- 4 kabiny nakfadania lakieru proszkowego wykonane jako szczelne z zamknietym
systemem odzysku proszku i oczyszczania powietrza "clean room";
- piec do polimeryzacji farb proszkowych, z palnikami gazowymi o mocy 1000 kW
zanieczyszczenia odprowadzane beda do atmosfery emitorami E12/Z4 i E18/Z4;
- 3 tunele chtodzace;
- kabina kontroli miedzyoperacyjnej;
- piec podgrzewczy - promieniowanie podczerwone;
- kabina lakieru bazowego wykonana jako szczelna z systemem E-Cube do separaciji
mgty farby do poziomu ponizej 1 mg/m® co umozliwia prace powietrza w systemie
zamknigtym. Kabina wyposazona bedzie w system wentylacji nawiewnej
z filtrowaniem wstepnym, ogrzewaniem i kontrolg zawilgocenia przeptywajgcego do
wnetrza kabiny powietrza — przeptyw powietrza w kabinie - pionowy- od géry do dotu.
Oczyszczone z mgty farby nadmiarowe powietrze kierowane bedg do dopalacza wraz
z oparami ze strefy odparowania lakieru bazowego nastepnie do powietrza emitorem
E30/Z4;
-piec lakieru cieklego - zanieczyszczenia z palnika odprowadzane bedg do powietrza
emitorem E21/Z4;
- kabina lakieru bezbarwnego — zanieczyszczenia odprowadzane beda do powietrza
poprzez dopalacz emitorem E30/Z4;
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- piec gazowy utwardzania lakieru bezbarwnego o mocy 1000 kW - zanieczyszczenia
z palnika odprowadzane do powietrza emitorem E23/Z4;

- 3 roboty do przenoszenia felg;

- dopalacz regeneracyjny o maksymalnej mocy 3000 kW, medium uzyte do spalania
gaz ziemny, skuteczno$¢ dopalania 99,9%, ciepto odzyskane > 92%,
zanieczyszczenia odprowadzane do powietrza emitorem E30/Z4

Pakownia:

- maszyna do pakowania két EWPS;

- maszyna do pakowania két w karton.

1.3. Opis stosowanych technologii

Zaktad nr 1
1.3.1. Instalacja odlewni
1.3.1.1. Proces topienia i odlewania aluminium

Gotowe stopy aluminium z grupy AISIMg o skfadzie ustalonym stosownie do
poszczegolnych rodzajow felg (najczesciej stopy AlSi;1Mg i AlSi;Mg) dostarczane
beda do zaktadu w formie gasek i blokéw stopu. Nastepnie stop bedzie przetapiany w
zamykanych hermetycznie, szczelnych piecach topialnych, opalanych gazem
ziemnym, o sprawnosci powyzej 90%.

Zakfad prowadzi¢ bedzie takze przetop witasnych wior powstatych podczas procesu
obrobki felg wyprodukowanych ze stopu AlSi;sMg i AlSi;Mg w dwoch piecach
topialnych typu ZPF. Widry gromadzone bedg w pojemnikach przy stanowiskach
obrobki felg.

Widry powstajace w procesie obrobki felg beda wstepnie odsaczane na stanowiskach
pracy na specjalnych filtrach tkaninowych, a nastepnie rozdrabniane w rozdrabniaczu
i osuszane w wirowce. Suche i czyste wiory bedg transportowane do zbiornika wior
suchych skad podgrzewanym spalinami z pieca przeno$nikiem slimakowym, a potem
spiralnym beda pobierane i przez zsuwnie wprowadzane do pieca topialnego.
Otrzymany w ten sposéb materiat wtérny zlewany bedzie do kadzi transportowej
mieszany z materiatem pierwotnym w stosunku 2:3. Do kadzi, przed zlaniem metalu
z pieca, dodawany bedzie modyfikator stopu (zaprawa aluminium-tytan-bor) majacy za
zadanie poprawe warunkéw krzepniecia stopu. Aluminium po wlaniu do kadzi bgdzie
transportowane na stanowisko rafinacji. Stopione aluminium rafinowane bedzie
gazowym argonem lub azotem na wydzielonym stanowisku, w hali odlewni. Podczas
rafinacji bedzie nastepowato usuwanie pecherzykéw powietrza i wodoru. Powietrze
znad urzadzenia do rafinacji wraz z gazami obojetnymi jest odprowadzane wprost do
przestrzeni hali. Po zakonczeniu rafinacji oczyszczane bedzie lustro metalu. Zebrane
w ten spos6b zanieczyszczenia (zgary) zawierajg 20-80 % aluminium i dodatki
metaliczne.
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Nastgpnie ciekte aluminium o temperaturze 715-745°C wlewane bedzie do
zamykanych kadzi transportowych i przewozone do maszyn odlewniczych
wyposazonych w elektryczne piece podgrzewcze.

Po odlaniu i wyciagnieciu odlewu z kokil o temp. ok. 400°C nastepowac bedzie
kontrola wizualna felg. Felgi dobre chiodzone bedq w wodzie o temp. ok. 40°C
znajdujacej si¢ w obiegu zamknietym. Po schiodzeniu i usunieciu zalewek felgi
transportowane bedg podajnikiem rolkowym do urzadzen rentgenowskich celem
poddaniu kontroli jakosciowej. Po kontroli felgi transportowane beda na linie obrobki
cieplnej gdzie w pierwszej kolejnosci wybijane beda nadlewy (angusy).

Linia obrébki ciepinej (piec hartowniczy) obejmowaé bedzie dwa moduly LGO
i ALO oraz zbiornik z woda. W module LGO odbywac sig bedzie przesycanie stopow
aluminium w temperaturze ok. 535° C. W trakcie procesu odlewy polega¢ bedg
nagrzaniu do temperatury powyzej linii granicznej rozpuszczalnikéw stopowych,
bliskiej temperaturze poczatku topnienia (maksymalne rozpuszczenie sktadnikow
stopowych w metalu). Po przesyceniu felgi chtodzone beda w zbiorniku z woda
o temp. ok. 85°C. Nastepnie felgi poddawane bedg procesowi starzenia w module
ALO w temperaturze ok. 155°C i powolnie schtadzane. W piecu felgi nabiera¢ bedg
twardosci oraz utrwalane bedg w nich wtasciwosci mechaniczne.

Kokile, po wyjeciu odlewow (felg) beda oczyszczane i przygotowywane do ponownego
odlewania w zamknietej oczyszczarce komorowej form odlewniczych przy
wykorzystaniu elektrokorundu. W komorze oczyszczarki zainstalowany bedzie stot
obrotowy z sitem, na ktérym ustawiane beda kokile. Mieszaning sprezonego powietrza
i elektrokorundu kokile bedg czyszczone z resztek metalu i innych zanieczyszczen. Pyt
powstajacy w procesie oczyszczania bedzie odprowadzany poprzez urzgdzenie
odpylajace w postaci suchego odpylacza workowego o skutecznosci 95% do
powietrza. Po oczyszczeniu kokile beda myte w myjce ultradzwiekowej na gorgco
(90°C), w kapieli roztworu wodorotlenku sodu (15%), pod dziataniem ultradzwiekow.
Nastepnie po optukaniu w wodzie i umieszczane bedg w kolejnej wannie z roztworem
wodorotlenku potasu celem pasywacji. Oczyszczone kokile smarowane bedg pastg
formierska (krzemian sodu, talku i miki w wodzie) zapobiegajaca przyklejaniu sie
odlewdw. Nastepnie kokile podgrzewane beda w piecach elektrycznych do temp. 120
— 150°C i przenoszone na stanowisko smarowania, gdzie pistoletem malarskim
nanoszona bedzie warstwa pasty antyadhezyjne;.

1.3.1.2. Proces obrobki mechanicznej

W hali obrébki mechanicznej realizowane bedg procesy toczenia i wiercenia.

W trakcie obrobki mechanicznej, w felgach nawiercane bedg otwory,
a w operacjach toczenia, szlifowania i polerowania nadawane bedg wymagane
wymiary oraz odpowiednia jako$¢ powierzchni. Obrébka przebiega¢ bedzie wewnatrz
kabin obrébczych.

Po operaciji wiercenia felgi transportowane bedg do automatycznej myjki tunelowej,
w ktérej beda odtluszczane, ptukane wodg, odmuchane, suszone i chiodzone
powietrzem do temperatury otoczenia. Po umyciu, felgi przemieszczane bedg do
stanowisk automatycznej kontroli niewywazenia. Nastepnie kontrolowana bedzie
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szczelnos¢ felg z wykorzystaniem automatycznych urzadzen, w ktérych gazem
roboczym jest mieszanka helu z powietrzem. Felgi niespetniajagce wymagan
zawracane beda do topienia.

Felgi, ktore przeszty pozytywnie kontrole jakosci beda transportowane za
posrednictwem przenosnika rolkowego poprzez stacje kamer rozpoznawczych,
zgodnie ze swojg wielkoscig, do wiasciwej linii automatycznego oczyszczenia
powierzchni. Podczas obrobki wykonczeniowej felgi przechodzic beda proces
usuwania zadzioréw (grat), wyrownywania powierzchni uszkodzonej mechanicznie
(np. obicia) oraz dokonywania drobnych naprawy wad odlewniczych w postaci
zagtebien, nieréwnoéci jak i innych niedoskonatosci z wezesniejszych procesow.
Nastepnie felgi kierowane beda do tzw. piaskarki (Srutownicy) gdzie poddane beda
obrébce strumieniowo-$ciernej metalowym $rutem w celu zasklepienia matych porow
na czesci licowe;.

Niektore rodzaje felg po naniesieniu lakieru proszkowego przechodza proces
przetoczenia powierzchni licowych. W trakcie obrébki warstwa lakieru tych
powierzchni zostaje usunieta a odstonigta jest gtadka, blyszczaca powierzchnia
czystego metalu. Po polerowaniu felgi powtornie trafiajg na linie lakiernicza
i przechodzg jedynie proces nanoszenia lakieru bezbarwnego.

Dla niektérych odlewoéw prowadzony bedzie réwniez proces walcowania, ktory
rozpoczyna sie po kontroli rentgenowskiej i usunieciu angusa. W procesie Flow
Forming cze$¢ walcowa zewnetrzna felg bedzie podtaczana na tokarkach
a nastepnie felgi beda nagrzewane do temperatury 380+10°C w piecu gazowo-
elektrycznym. Po osiagnieciu witasciwej temperatury felgi trafiac beda do walcarki
gdzie poddawane beda obrdbce plastycznej.

1.3.2. Instalacjia malowania felg o zuzyciu rozpuszczalnikow organicznych
20 Mg/rok

1.3.2.1. Mycie felg i oczyszczalnie $ciekow przemystowych

Przed naktadaniem powtok lakierniczych powierzchnia felg bedzie przygotowywana w
linii przygotowania powierzchni felg przed malowaniem. Linia obejmuje 13 wanien
roznej pojemnosci, umieszczonych w szczelnym tunelu, w ktérych przebiegajq

procesy:
Tabela 1
Temp Czas
Nr /pojemnosc y trwania Charakterystyka stosowanego
3 procesu Proces .
wanny [m’] & procesu medium
[°C] [s]

5% kapiel zawierajgca preparaty
1/3,8 65%5 60 odttuszczanie | na bazie kwasu azotowego i
wodorodifluorku amonu
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5% kapiel zawierajaca
; preparaty na bazie kwasu
2/5,4 65+ 5 90 odtiuszczanie I azotowego | wodorodifluorku
amonu,
3/2,1 20-50 40 ptukanie woda sanitarna
4/2 1 20-50 40 ptukanie woda demineralizowana
5% kapiel zawierajaca preparaty
5/2,1 20-50 40 trawienie na bazie kwasu
fluorowodorowego i fosforowego
. ¢ 5% kapiel zawierajaca
6/2,1 20-50 40 tra;\;:gﬁac:ia C';]O}f preparaty na bazie kwasu
P y fluorowodorowego i fosforowego
—— 5% kapiel zawierajgca
6a/2,1 20-50 40 frawenie — dia preparaty na bazie kwasu
kot polerowanych .
fluorowodorowego i fosforowego
7/2,1 20-50 40 ptukanie | woda demi
8/2,1 20-50 40 ptukanie Il woda demi
9/2,1 20-50 40 ptukanie IlI woda demi
. 2,5 % kapiel zawierajaca
. pasywacja preparaty na bazie kwasu
10/2,1 20-50 60 Tizr azotowego i
heksafluorotytanowego
11/2,1 20-50 45 ptukanie IV woda demi
kapiel zawierajaca preparaty na
12/2,1 50-60 40 pasywacja SAM bazie kwasu azotowego
i heksafluorotytanowego
13/2,1 20-50 40 ptukanie VI woda demi

Przemieszczanie sig felg w linii wanien odbywaé¢ sie bedzie automatycznie, przy
uzyciu przenosnika. Wszystkie wanny z lini beda podiaczone do instalacji
chemicznego oczyszczania $ciekow.

Scieki pochodzace z instalacii przygotowania powierzchni felg przed lakierowaniem
oraz Scieki z regeneracji jonitow w stacji demi oczyszczane bedg w zaktadowej
podczyszczalni  $ciekow. Scieki gromadzone beda w oddzielnych zbiornikach
w zaleznosci od zrodta powstawania (Scieki kwasne i alkaliczne ). Scieki alkaliczne
wstepnie beda zakwaszane kwasem siarkowym do pH = 4, po czym dodawany
bedzie chlorek zelazowy. Nastepnie $cieki przepompowane bedg do neutralizatora
przeptywowego gdzie nastepowac¢ bedzie neutralizacja mlekiem wapiennym do
uzyskania wartosci odczynu pH 8,3 -8,5. Dozowanie neutralizatora wykonywane
bedzie automatycznie przy pomocy zaworéw przy zachowaniu ciggtego intensywnego
mieszanina. Dozowanie moze si¢ odbywac¢ wylacznie przy wltaczonym mieszadle.
Zneutralizowane $cieki splywac¢ beda grawitacyjnie poprzez mieszalnik statyczny do

08S-1.7222.3.3.2016.DW Strona 13 z 82



2-stopniowego sedymentatora, w ktérym dodawany bedzie $rodek koagulacyjny za
posrednictwem pompy dozujacej. Po osadzeniu osadéw i sklarowaniu roztworu ciecz
nadosadowa kierowana bedzie do kanalizacji ogdlnosptawnej HSW - Wodociagi
Sp. z o. o. poprzez filtry zwirowe i pehametr do statej kontroli odczynu
odprowadzanych $ciekow, a osady kierowane beda na prase filtracyjng. Odciek
z prasy jest zawracany do oczyszczania.

1.3.2.2. Proces lakierowania felg

Przygotowane wstepnie felgi za posrednictwem robota przektadane bedg na
przenosniki kierujace felgi do jednej z 2 kabin lakieru proszkowego, w ktorych
powietrze pracuje w obiegu zamknietym. Powietrze odciggane z kabiny poddawane
bedzie recyklingowi w ,clean roomie” po czym zawracane bedzie do obiegu.
Przygotowanie farb proszkowych odbywac sie bedzie w wydzielonym pomieszczeniu
farb proszkowych; transport farby dokonywany bedzie stata, szczelng instalacja.
Nakfadanie proszkéw epoksydowych odbywac sie¢ bedzie metodg elektrostatyczng -
farba naktadana bedzie automatycznym pistoletem sterowanym powietrzem za
pomocg modutdw. Kabiny malowania proszkowego wyposazone begdg w system
wytrgcania proszku. Proszek, ktory nie osiadt na powlekanym przedmiocie bedzie
porywany przez pionowo przeptywajace powietrze wyrzutowe i separowany na filtrach.
Odzyskany proszek spadac¢ bedzie do zbiornika proszku i zawracany do ponownego
uzycia (odzysk ok. 99%). Po natozeniu lakier proszkowy bedzie utwardzany w piecu
podgrzewczym w temperaturze 210° C. Po procesie felgi przekazywane bedag do
tunelu chtodzenia strumieniem powietrza.

Kolejnym etapem bedzie naktadanie lakieru bazowego. Wstepnie podgrzewane felgi
przy pomocy promieniowania podczerwonego do temperatury ok. 100°C
przekazywane bedg do szczelnej kabiny malarskiej gdzie prowadzony bedzie proces
malowania metodg natryskowg z wykorzystaniem automatycznych pistoletow -
wysokoobrotowych rozpylaczy.

Lakiery do procesu przygotowywane bedg w szczelnej, hermetycznej przygotowalni
lakieru oraz transportowane hermetycznie. Niewykorzystana w procesie malowania
farba w postaci ,mgietki" usuwana bedzie w kabinie natryskowej. Powietrze
zawierajace mgte farby bedzie oczyszczane w uktadzie ptuczacym, pracujgcym
w ,przeciwpradzie” (zwezka Venturi'ego) przy wykorzystaniu koagulanta. Oczyszczone
powietrze odprowadzane bedzie do atmosfery. Woda wyptukujgca mgte farby
pracowaé bedzie w obiegu zamknigtym. Wydzielajacy si¢ osad farby z dolnej strefie
zbiornika reakcyjnego, okresowo spuszczany bedzie do pojemnika zbiorczego
wyposazonego we wklad sitowy i filtr workowy. Po odwodnieniu osad stanowi¢ bedzie
odpad.

Pomalowane lakierem bazowym felgi kierowane beda do strefy odparowania, gdzie
w temperaturze 30 — 40 °C z felg odparowywane beda lotne czastki lakieru. Nastepnie
felgi kierowane beda do kolejnej kabiny malowania gdzie naktadana bedzie koncowa
warstwa proszkowego lakieru bezbarwnego, stanowigca warstwe zabezpieczajaca.
Lakier bezbarwny wodorozcienczalny naktadany bedzie w ilosci 60 g na felge.
Naktadanie lakieru bezbarwnego odbywa¢ sie bedzie metodg natryskowg
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z wykorzystaniem automatycznych pistoletéw. Proces przebiega analogicznie jak
w przypadku naktadania lakierow proszkowych w etapie wstepnym. Pomalowane
lakierem bezbarwnym felgi kierowane beda do utwardzania w gazowym piecu do
polimeryzacji w temperaturze 210°C. Nastepnie felgi schtadzane beda do temperatury
otoczenia w szczelnym tunelu chtodzacym przy wykorzystaniu przefiltrowanego
powietrza pobranego z zewnatrz.

Przed wysfaniem do klientow felgi beda pakowane i przetransportowywane do
magazynu felg gotowych.

Zakiad nr 4

1.3.2. Instalacja odlewni

1.3.1. Proces topienia i odlewania aluminium

Do produkcji felg stosowane beda stopy aluminium AISi;Mg, AlSi;;Mg. Aluminium
dostarczane bedzie w postaci ggsek. Aluminium w gaskach transportowane bedzie
z magazynu do piecow topialnych (przechylnych, gazowych). Lustro cieklego metalu
W piecu oczyszczane bedzie ze zgaréw do metalowych wanien umieszczonych obok
kazdego pieca. Oprocz piecow do przetopu aluminium w gaskach, w topialni
zainstalowane beda piece do topienia wiér powstajacych w wydziale obrdbki
mechanicznej i gromadzonych w wydzielonych pojemnikach przy stanowiskach
obrdébczych.

Przed przetopem wiéra bedg odpowiednio przygotowywane - rozdrabniane
i odwirowywane z chtodziwa i dopiero topione w piecach. W ten sposéb otrzymywany
bedzie materiat wtdrny, ktéry zlewany bedzie do kadzi transportowej i mieszany
z materiatem pierwotnym w stosunku 2:3.

Do kadzi, przed zlaniem metalu z pieca, dodawany bedzie modyfikator stopu (zaprawa
aluminium-tytan-bor) majacy za zadanie poprawe warunkéw krzepniecia stopu.
Aluminium po wlaniu do kadzi bedzie transportowane na stanowiska rafinacji. Proces
ten polegat bedzie na przepuszczeniu argonu z lancy maszyny rafinujgcej przez ciekly
metal w kadzi. Wprowadzany gaz powodowaé bedzie usuwanie wodoru, tlenkéw
aluminium i zanieczyszczen z ciektego metalu. Powietrze wraz z gazami obojetnymi
odprowadzane bedzie wprost do przestrzeni hali.

Po zakonczeniu rafinacji oczyszczane bedzie lustro metalu. Zebrane w ten sposob
zanieczyszczenia (zgary zawierajace 20-80% aluminium) gromadzone beda
w pojemnikach umieszczonych obok kadzi.

Po zakonczeniu rafinacji ciekte aluminium o temperaturze 715-745°C wlewane bedzie
przy uzyciu suwnicy do zamykanych kadzi transportowych i przewozone do maszyn
odlewniczych wyposazonych w piece podgrzewcze, elektryczne do ktérych wlewany
bedzie ciekty stop.

Pierwszym etapem procesu odlewania bedzie napetnianie kokili. Etap napetniania
realizowany bedzie poprzez wywieranie niewielkiego cisnienia powietrza wynoszacego
0,8 lub 0,9 bar na powierzchnie ciektego metalu znajdujgcego sie w piecu
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podgrzewczym. Pod wplywem cisnienia - wnetrze kokili, umieszczonej na specjainej
ptycie nad piecem, wypetniac sie bedzie metalem.

Nastepnym etapem bedzie chtodzenie (krzepniecie) odlewu. Proces ten odbywat sig
bedzie pod ci$nieniem, a skurcz objetosciowy kompensowany bedzie ciektlym metalem
z pieca podgrzewczego doprowadzonym rurg zalewowa. W celu przyspieszenia
procesu krzepniecia — szczeki i rdzenie kokil chtodzone beda sprezonym powietrzem.
Cykl odlewniczy konczyt sie bedzie usunigciem odlewu z kokili. Po schtodzeniu felgi
transportowane beda podajnikiem do usuwania zalewek i automatycznej kontroli
rentgenowskiej. W trakcie kontroli wykrywane beda wady wewnetrzne odlewow (jamy
skurczowe, pecherze gazowe, wtracenia, tlenki aluminium, pekniecia i przegrzania).
Felgi wadliwe kierowane bedg do przetopienia. Pozostate felgi bedg poddane kolejnej
kontroli — wizualnej, w celu wykrycia wad powierzchniowych. Felgi ocenione jako
dobre przekazywane bedg do obrdbki cieplnej.

Przed linig obrdbki cieplnej wiertarki wykrawa¢ beda nadlewy (,angusa”) z felg.
Po usunieciu nadlewu felgi transportowane beda rolotokiem do poszczegdlnych
piecow seriami zgodnymi z ich wielkoscig. Linia obrobki cieplnej obejmuje dwa moduty
przesycania i starzenia, miedzy ktérymi umieszczony bedzie zbiornik z woda,
o pojemnosci ok. 35 m®. W modutach przesycania odbywato sie bedzie przesycanie
stopow aluminium w temperaturze ok. 535°C. Proces ten polegac¢ bedzie na nagrzaniu
odlewéw do temperatury powyzej linii granicznej rozpuszczalnosci sktadnikow
stopowych, bliskiej temperaturze poczatku topnienia co zapewnia maksymalne
rozpuszczenie sie sktadnikébw stopowych w metalu. Po przesycaniu felgi bedg
chtodzone w zbiorniku z wodg o temperaturze ok. 85°C, w celu uniemozliwienia
wydzielenia sie sktadnika utwardzajacego.

Nastepnie felgi poddawane bedg procesowi starzenia w module starzenia
w temperaturze okoto 155°C. W piecu felgi nabiera¢ bedg twardosci oraz utrwalane
beda ich wiasciwosci mechaniczne.

Po procesie kontrolowana bedzie twardos¢ felg, a nastepnie felgi transportowane
beda podajnikiem rolkowym na hale obrébki mechaniczne;j.

Przed rozpoczeciem procesu odlewania kokile bedg sprawdzane i remontowane,
a potem odpowiednio przygotowywane. Formy bedg oczyszczane elektrokorundem
w zamknietej komorze oczyszczarki strumieniowej wyposazonej w odpylacz komorowy
wykonany na bazie filtrow patronowych — poliestrowych ciagle oczyszczanych
impulsami sprezonego powietrza w obiegu zamknietym. Kolejng operacjgq bedzie
proces mycia kokil w myjce ultradzwiekowej. Stosowane w myjce kapiele alkaliczne
i wody ptuczace (wodorotlenek sodu i wodorotlenek potasu) okresowo usuwane beda
z uktadu jako odpad.

Oczyszczone kokile, beda nastepnie smarowane pastg antyadhezyjng (mieszanina
krzemianu sodu, talku i miki w wodzie) zapobiegajaca przyklejaniu sie odlewow.

1.3.1.2. Proces obrobki mechanicznej
Po obrébce cieplnej felgi bedg przekazywane za pomoca przenosnikow rolkowych do
wydziatu Obrobki Mechaniczne;j.
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Pierwszymi operacjami bedzie toczenie na obrabiarkach numerycznych CNC,
a nastepnie wiercenie na wiertarko-frezarkach.

Po operacji wiercenia felgi transportowane bedg do automatycznych myjek
tunelowych, w ktérych nastepowa¢ bedzie odttuszczanie chemiczne w zbiorniku
O pojemnosci 1750 litrow, ptukanie woda w zbiorniku o pojemnosci 1300 litrow,
odmuch suszenie i chfodzenie powietrzem do temperatury otoczenia.

Myjki pracowac¢ beda w obiegu zamknietym. Po umyciu, felgi przemieszczane beda
rolotokiem do stanowiska automatycznej kontroli niewywazenia gdzie sprawdzane
bedzie niewywazenie statyczne oraz wywazenie dynamiczne.

Kolejnym etapem bedzie sprawdzenie szczelnosci felg. Kontrola odbywaé sie bedzie
z wykorzystaniem automatycznych urzadzen, gazem roboczym bedzie mieszanka
powietrza i helu.

Felgi nieszczelne zawracane beda do piecéw topialnych.

Po badaniu szczelnosci felgi beda transportowane do obrdbki wykonczeniowe;j.
Wszystkie felgi bedq transportowane za posrednictwem przenosnika rolkowego
zgodnie ze swojg wielkoscia do wiasciwej linii automatycznego oczyszczenia
powierzchni.

Podczas obrdbki wykonczeniowej, w trybie automatycznym, felgi przechodzi¢ bedg
trzystopniowy proces usuwania zadzioréw (grat), wyréwnywania powierzchni
uszkodzonej mechanicznie (np. obicia) oraz dokonywania drobnych naprawy wad
odlewniczych w postaci zagtebien, nieréwnosci jak i innych niedoskonatosci
wczesniejszych proceséw. Nastepnie felgi kierowane beds do srutownicy gdzie
zostang poddane obrébce strumieniowo-$ciernej metalowym $Srutem w  celu
zasklepienia matych porow na czesci licowej. Po procesie obrobki wykonczeniowej
felgi beda przekazywane do malowania.

Niektore felgi po naniesieniu lakieru proszkowego beda zdejmowane z linii lakierniczej
I przechodzi¢ proces przetoczenia powierzchni licowych.

Pierwszg operacjg bedzie toczenie powierzchni licowej na obrabiarkach
numerycznych CNC za pomocag ,plytek diamentowych” a nastepnie wyroby
przekazywane beda przenosnikiem rolkowym na stanowiska usuwania ostrych
krawedzi. Po tych czynnosciach felgi transportowane bedg do tunelowej myjki
automatycznej, w ktorej nastepowaé bedzie odtiuszczanie chemiczne, odmuch
powietrzem, ptukanie woda, odmuch koricowy i suszenie powietrzem,

Przepolerowane felgi bedg przekazywane do lakierowania.

1.3.4. |Instalacija malowania felg o zuzyciu rozpuszczalnikéw organicznych
435 Mg/rok

1.3.4.1. Mycie felg i oczyszczalnie sciekow przemystowych

Przygotowanie felg przed lakierowaniem odbywac sie bedzie w szczelnym tunelu, linii
obejmujgcej 16 wanien przeznaczonych do odttuszczania, wytrawiania, pasywaciji
i ptukania powierzchni felg przed malowaniem:
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Tabela 2

Tem Czas p -
Nr/pojemnos¢ P- | trwania mncescaas Charakterystyka stosowanego
wanny [m’] procesu procesu przebywania felg it
[°cl w kapieli [s]
[s]
141,68 50/60 90 odttuszczanie | woda sanitarna,
5% kapiel zawierajaca preparaty
x na bazie soli alkalicznych
2/ 1,6 60/65 60 odttuszczanie | i niejonowego srodka
powierzchniowoczynnego
5% kapiel zawierajgca preparaty
; na bazie soli alkalicznych
3/ 3,7 60 90 odttuszczanie 111/80 i niejonowego $rodka
powierzchniowoczynnego
ptukanie .
4/ 1,6 60 60 alkallczne/60 woda sanitarna
: ptukanie woda . .
5/1,6 otoczenia 60 demi/40 woda demineralizowana
_— 5% kapiel zawierajaca preparaty
6l 3,7 &R e tEwianie na bazie kwasu fosforowego
6a/ 2 1 20 60 trawienie — dla kot | 5% kapiel zawierajaca preparaty
’ polerowanych na bazie kwasu fosforowego
7116 otoczenia 60 ptukanie | woda sanitarna
8/1,6 otoczenia 60 ptukanie Il woda sanitarna
9/1,6 otoczenia 60 ptukanie [ll woda demineralizowana
) 2,5 % kapiel zawierajaca
asywacja '
10/ 3.7 o5 60 P V J preparaty na ba2|e_ kwasu
Ti/Zr azotowego i
heksafluorotytanowego
11/1,6 otoczenia 60 ptukanie IV woda demineralizowana
12/ 1,6 otoczenia 60 ptukanie V woda demineralizowana
kapiel zawierajaca preparaty na
13/ 3,7 55 45 pasywacja SAM bazie kwasu azotowego
i heksafluorotytanowego
14/ 1,6 otoczenia 60 ptukanie VI woda demineralizowana
15/ 1,6 otoczenia 60 ptukanie VII woda demineralizowana

Przemieszczanie sie felg w linii wanien odbywato sie bedzie automatycznie, przy
udziale przenosnika. Energia cieplna niezbedna do ogrzewania wanien procesowych

wytwarzana bedzie przez nagrzewnice

technologicznej pracujacej pod potrzeby lakierni.
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Scieki z mycia przekazywane beda do oczyszczalni chemicznej Zaktadu Nr 4, gdzie
gromadzone bedg w zbiornikach. Zbiorniki posadowione bedg w zagtebieniu
w posadzce — misie przeciwrozlewczej izolowanej zywicg chemoodporna. Rozlewiska
w obrebie oczyszczalni kierowane bedq do dwdch studzienek bezodptywowych
z systemem przepompowywania do zbiornikéw $ciekow surowych. Scieki z plukania
w sposob ciagly naplywaé¢ beda do zbiornika magazynowego Nr 1 i bedg w nim
gromadzone. Zuzyte kapiele procesowe odprowadzane bedg rurociagami do zbiornika
magazynowego Nr 2 w sposob okresowy (przecietnie dwa razy w miesiacu). Scieki ze
stacji DEMI naptywac¢ beda do zbiornika magazynowego Nr 1.

Scieki ze zbiornika Nr 1 przepompowywane bedg do zbiornika reakcyjnego za
posrednictwem pompy P1, gdy w zbiorniku Nr 2 zgromadzona bedzie odpowiednia
ilo$¢ Sciekow, one takze przepompowywane beda do zbiornika reakcyjnego; przy
czym przestrzegana bedzie zasada, ze w zbiorniku reakcyjnym kapiele procesowe
stanowig ~30%, a $cieki z plukania ~70%. Do przepompowywania zuzytych kapieli
przeznaczona bedzie pompa P2 o wydajnosci 25 m®h . Do zbiornika reakcyjnego
dodawany bedzie roztwor kwasu siarkowego w celu obnizenia pH $ciekow do wartosci
4,0, dozowany ze zbiornika transportowego za posrednictwem pompy dozujacej.
Wymagana warto$¢ pH bedzie ustalana na podstawie wskazan sondy pH. Zawartosé
zbiornika bedzie mieszana, a nastepnie do zbiornika reakcyjnego dodawana bedzie
ustalona dawka FeCl Il (roztwér koagulanta) przy uzyciu pompy dozujacej
o wydajnosci 150 I/h. Po wymieszaniu zawartosci zbiornika reakcyjnego przy pomocy
mieszadfa, dozowane bedzie mleko wapienne (10- 20 % roztwér Ca(OH),) w celu
korekty pH do warto$ci w granicach 8,5-9,0. Na koniec dodawany bedzie 0,1% roztwor
flokulanta majgcego za zadanie przyspieszenie procesu sedymentacji i oddzielenie
zawiesiny od cieczy.

Po przewidzianym czasie sedymentaciji ciecz nadosadowa bedzie przepompowywana
pompa 0 wydajnosci 20 m*h do zbiornika wody ,czystej” (podczyszczone scieki),
natomiast szlam wysedymentowany w czeséci osadowej zbiornika bedzie
odpompowywany do zbiornika szlamu, a stad na komorowa prase filtracyjng celem
odwodnienia. Odciek z prasy zawracany bedzie do oczyszczania poprzez zbiornik
wody z odwadniania, natomiast odwodniony osad gromadzony bedzie w wydzielonych
pojemnikach.

Scieki oczyszczone ze zbiornika wody ,czystej” bedg wypompowywane
i kierowane na wielowarstwowy filtr celem korncowego usuniecia zanieczyszczen
nastepnie do studzienki odptywowej, w ktorej dokonywany bedzie automatyczny
pomiar pH. W przypadku stwierdzenia, ze wartos¢ pH nie odpowiada wymaganiom,
nastepowato bedzie automatyczne zamkniecie odpltywu Sciekéw ze zbiornika
reakcyjnego i Scieki powtdrnie podlegaly beda procesowi unieszkodliwiania.
Oczyszczone $cieki odprowadzane beda do kanalizacji HSW-Wodociagi Sp. z o0.0.
poprzez studzienke SK4.
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1.3.4.2. Lakierowanie felg

Przygotowane wstepnie felgi za posrednictwem robota trafia¢ bedg do jednej z 4 kabin
lakieru proszkowego: kabiny proszku szarego, kabiny proszku czarnego, kabiny
proszku kolorowego lub kabiny proszku bezbarwnego.

Kabiny te to szczelne komory bedace czescig wiekszej komory tzw. ,clean roomu”.
Przygotowanie farb proszkowych odbywac sig¢ bedzie w wydzielonym pomieszczeniu
farb proszkowych; transport farby dokonywany bedzie stata, szczelng instalacia.
Naktadanie proszkéw epoksydowych odbywac sie bedzie metoda elektrostatyczng -
farba naktadana bedzie automatycznym pistoletem sterowanym mikroprocesorowo.
Powietrze wprowadzane z zewnatrz do wnetrza kabiny malowania proszkami bedzie
filtrowane i wprowadzane do ,clean room”, a stad dopiero trafia¢ bedzie do wiasciwej
kabiny malarskiej. Powietrze odciggane z kabiny poddawane bedzie recyklingowi w
.clean roomie” po czym wraca¢ bedzie do obiegu. Powietrze odciggane z kabiny
zawierajace proszek niepotrzebny i usuwany, wydmuchiwane bedzie przez system
filtrujacy (filtry z wktadami wymiennymi i filtr koncowy), zabezpieczajacy urzadzenia
przed mozliwym przedostawaniem sie pytu do strefy roboczej.

Filtr koricowy zapewnia¢ bedzie usuniecie z powietrza 99,9 % pylu o wymiarach
mniejszych od 1 um. System oczyszczania powietrza w kabinach malowania farbami
proszkowymi umozliwia oczyszczenie powietrza odprowadzanego w stopniu
gwarantujacym stezenie pytu catkowitego ponizej 3 mg/Nm3, co umozliwia jego
zawracanie do hali.

Kabina malarska wyposazona bedzie w system wytracania proszku. Proszek, ktory nie
osiadt na powlekanym przedmiocie bedzie porywany przez pionowo przeptywajgce
powietrze wyrzutowe i separowany na filtrach. Odzyskany proszek spada¢ bedzie do
zbiornika proszku.

Po procesie natozenia lakieru proszkowego, lakier bedzie utwardzany w piecu,
z wymuszonym obiegiem powietrza. System przeptywu powietrza ma za zadanie
zapewnienie jednolitosci istatosci temperatury w piecach. Specjalne przestony
zapewniajg catkowita szczelno$é¢ na otworach wejéciowych i wyjsciowych z piecow.
Pomalowane felgi przebywa¢ bedg w piecu przez 40 minut, w temperaturze 200°C.
Z piecow do polimeryzacji podkfadu proszkowego felgi transportowane bedg do tunelu
chtodzenia, w ktérym chiodzone beda strumieniem przefiltrowanego powietrza do
temperatury 40 -45°C.

Przed procesem lakierowania bazowego felgi beda wstgpnie podgrzewane przy
pomocy promieniowania podczerwonego do temperatury ok. 100°C . W szczelnej
kabinie malarskiej, naktadany bedzie lakier bazowy na bazie rozpuszczalnikow.
Naktadanie lakieru bazowego odbywato sie bedzie metodg natryskowg
z wykorzystaniem automatycznych pistoletow. Lakiery przygotowywane beda
w szczelnej, hermetycznej przygotowalni lakieru i dostarczane do kabiny
hermetycznym transportem.

Kabina bedzie wyposazona w systemy E-Cube przeznaczone do separacji mgty farby.
Za wytracanie czastek lakierow z powietrza odpowiedzialnych bedzie siedem kabin
z filtrami E-Cube, potaczonych hermetycznie. Podczas wymiany jednego z filtrow -
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bedzie on automatycznie odtaczony. Pojedyncze moduty filtra sg tak ustawione, ze
powstaje labirynt strumienia powietrza majacy na celu zagwarantowanie idealnej
kolejnosci osadzania czastek lakieréw (od duzych do drobnych). System wytracania
czastek farb ma stopien separacji ponizej 1 mg/m® dzieki czemu powietrze moze
pracowac w obiegu zamknietym. Mechanicznie oczyszczone powietrze poprzez
systemem odciggdw wysytane bedzie do dopalacza w celu redukgji LZO.

Pomalowane lakierem bazowym felgi kierowane beda nastepnie do strefy
odparowania lakieru bazowego. Tam w temperaturze ok. 30 — 40 °C z felg
odparowywane bedg czastki lotne lakieru bazowego. Emisje ze strefy odparowania
lakieru bazowego kierowane beda do dopalacza. Nastepnie felgi kierowane bedg do
drugiej kabiny malowania gdzie naktadana bedzie korcowa warstwa lakieru
bezbarwnego. W kabinie naktadany bedzie lakier bezbarwny.

Nakfadanie lakieru bezbarwnego odbywalo sie bedzie metodg natryskowg
z wykorzystaniem automatycznych pistoletéw. Lakiery przygotowywane bedag
w wydzielonej przygotowalni lakieru i dostarczane do kabiny statg instalacjg
doprowadzajacg. Kabina ta, tak jak kabina do nakfadania lakieru bazowego
wyposazona bedzie w system wentylacji nawiewnej z filtrowaniem wstepnym,
ogrzewaniem i kontrolg zawilgocenia przeplywajacego do wnetrza powietrza,
a takze w system filtracji powietrza z czasteczek farb (E-Cube), analogiczny jak dla
kabiny do nakfadania lakieru bazowego, system umozliwiajacy wychwytywanie
czastek farb na filtrach metalowych oraz tunel chiodzacy i system wysytania
rozpuszczalnikéw do dopalacza w celu ich unieszkodliwienia.

Utwardzanie powlok lakierniczych nastepowac bedzie w strefie podsuszania kabiny,
ogrzewanej  strumieniem  powietrza  podgrzewanego  palnikiem gazowym
0 mocy 32 kW.

Pomalowane lakierem bezbarwnym felgi kierowane beda nastepnie do strefy
odparowania. Tam w temperaturze 30 — 40 °C z felg odparowywane beda czastki
lotne lakieru bezbarwnego, skad kierowane beda do dopalacza.

Po procesie naktadania lakieru bezbarwnego lakier bedzie utwardzony
w gazowym piecu do polimeryzacji z wymuszonym obiegiem powietrza. Pomalowane
felgi przebywa¢ beda w piecu, w temperaturze 190°C, a nastepnie schtadzane
do temperatury otoczenia. Schtadzanie odbywaé sie bedzie w szczelnym tunelu
chtodzacym przy wykorzystaniu przefiltrowanego powietrza pobranego z zewnatrz.
Odciag powietrza z tunelu odbywat si¢ bedzie za posrednictwem wentylatora.

LZO z procesow lakierniczych naktadania lakieru bazowego i bezbarwnego beda
utleniane w komorze paleniskowej dopalacza.

Niektore felgi po naniesieniu lakieru proszkowego beda zdejmowane z linii lakierniczej
i przechodzi¢ bedg proces przetoczenia powierzchni licowych w liniach
zrobotyzowanych. Pierwsza operacjg bedzie toczenie powierzchni licowej na
obrabiarkach numerycznych CNC za pomocq ,ptytek diamentowych” a nastepnie
wyroby przekazywane bedg przenosnikiem rolkowym na stanowiska usuwania ostrych
krawedzi. Nastepnie felgi transportowane beda do tunelowej myjki automatyczne;j,
w ktérej prowadzone beda procesy odttuszczania chemicznego w zbiorniku,
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odmuchiwania powietrzem, ptukania woda w zbiorniku, odmuch koncowy i suszenie
powietrzem.
Przed wystaniem do klientéw felgi bedg pakowane i transportowane do magazynu felg
gotowych.

Il. Maksymalna dopuszczalng emisj¢ w warunkach normalnego funkcjonowania
instalacji

I.1. Emisje gazéw i pytow wprowadzanych do powietrza z instalacji
I.1.1. Dopuszczalng iloé¢ substancji zanieczyszczajacych wprowadzanych do

powietrza
Tabela 3
| charakterystyka zrédet | Symbol _DOpUSZEZ eI Iy
P- emisji . Rodzaj S1 S2
emitora sarifie y [ka/h] 3 o
zyszczenia [mg/m”] | [%]
Zaktad nr 1
INSTALACJA ODLEWNI
dwutlenek siarki 0,0066
tlenki azotu 0,212
tlenek wegla 0,058
miedz* 0,0001
mangan* 0,0000021
nikiel* 0,0000055
; . zelazo* 0,0228
1. Fiacdopiaino E1/Z1 |cynk * 0,00055 -
podqrzewezy chrom " v+ 0,0000027
tytan* 0,000002
pyt ogétem 0,03
pyt zawieszony PM10 0,03
pyt zawieszony PM2,5 0,006
chlorowodor 0,03
fluorowodor 0,02
dwutlenek siarki 0,0044
tlenki azotu 0,142
tlenek wegla 0,04
miedz* 0,00006
mangan® 0,0000016
nikiel* 0,00001
Piec topialno zelazo* 0,0148
2. podgrzewczy Nr2 | B2 [cynk 0,00036
chrom "™ V* 0,0000018
tytan* 0,0000012
pyt ogotem 0,0195
pyt zawieszony PM10 0,0195
pyt zawieszony PM2,5 0,0039
chlorowodor 0,0195

0S-1.7222.3.3.2016.DW

Strona 22 z 82




dwutlenek siarki 0,0053

tlenki azotu 0,17

tlenek wegla 0,048

miedz* 0,00008

mangan”* 0,0000019

nikiel* 0,00002

. zelazo* 0,0183

g | FPeewsmnowydo | ggpy lonicr 0,00045
opienia wiorow chrom " v+ 0,0000022

tytan* 0,0000018

pyt ogotem 0,024

pyt zawieszony PM10 0,024

pyt zawieszony PM2,5 0,0048

chlorowodor 0,024

fluorowodor 0,016

dwutlenek siarki 0,0066

tlenki azotu 0,212

tlenek wegla 0,058

miedz* 0,0001

mangan* 0,0000021

nikiel* 0,0000055

; N zelazo* 0,0228

4. Og"?gg&g?'”ﬁr . | E4z1 [eynk 0,00055
Podg y chrom "+ 0,0000027

tytan* 0,000002

pyt ogotem 0,03

pyt zawieszony PM10 0,03

pyt zawieszony PM2,5 0,006

chlorowodor 0,083

fluorowodor 0,02

dwutlenek siarki 0,0009

tlenki azotu 0,029

tlenek wegla 0,008

: : pyt ogétem 0,024

5. Piec hartowniczy E 5/Z1 pyt zawieszony PM10 0.024
pyt zawieszony PM2,5 0,0048

chlorowodér 0,024

fluorowodor 0,016

dwutlenek siarki 0,0009

tlenki azotu 0,029

tlenek wegla 0,008

; ; pyt ogotem 0,024

6. Piec hartowniczy E 6/Z1 Bvbzavieszony PM10 0.024
pyt zawieszony PM2,5 0,0048

chlorowodor 0,024

fluorowodor 0,016

: : t ogotem 0,0712

- Stanowisko pastowania E7/Z1 Eii PM10 00712
kokil byt PM2,5 0,0142

Stanowisko czyszczenia pyt ogétem 0,0712

8. | kokili z filtrem workowym | E 8/Z1 |pyt zawieszonyPM10 0,0712
o skut. 95% pyt zawieszonyPM2,5 0,0142
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mangan* 0,00041

dwutlenek siarki 0,0104

tlenki azotu 0,2272

9. | Stanowisko spawalnicze | E 9/Z1 |tlenek wegla 0,0312
pyt ogotem 0,000064

pyt zawieszony PM10 0,000064

pyt zawieszony PM2,5 0,000013

dwutlenek siarki 0,0028

dwutlenek azotu 0,06124

: o tlenek wegla 0,0084

10. Palnik myjki felg E10/Z1 oyt ogélem 0,00002
pyt zawieszony PM 10 0,00002

pyt zawieszony PM 2,5 0,000004

dwutlenek siarki 0,0028

dwutlenek azotu 0,06124

; i tlenek wegla 0,0084

11, Palnik myjki felg E11/Z1 oyt ogéiem 0,00002
pyt zawieszony PM 10 0,00002

pyt zawieszony PM 2,5 0,000004

dwutlenek siarki 0,0066

tlenki azotu 0,212

tlenek wegla 0,058

miedz* 0,0001

mangan® 0,0000021

nikiel* 0,0000055

. . zelazo* 0,0228

12. Bt iepiaing E33/21 |cynk * 0,00055
RESgRRNCE chrom " \V* 0,0000027

tytan* 0,000002

pyt ogotem 0,03

pyt zawieszony PM10 0,03

pyt zawieszony PM2,5 0,006

chlorowodor 0,03

fluorowodor 0,02

dwutlenek siarki 0,0053

tlenki azotu 0,17

tlenek wegla 0,048

miedz* 0,00008

mangan* 0,000002

nikiel* 0,00002

. zelazo* 0,0183

13| Flecwannowydo -\ g a4r71 | oynk - 0,00045
DRIRrligNIGTaw chrom "™ V* 0,0000022

tytan*® 0,0000018

pyt ogotem 0,024

pyt zawieszony PM10 0,024

pyt zawieszony PM2,5 0,0048

chlorowodor 0,024

fluorowodor 0,016
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dwutlenek siarki 0,0038

tlenki azotu 0,084

Piece gazowe linii Flow - tlenek wegla 0,0115

14. Forming 2 x 320 E35i21 pyt ogétem 0,000024
pyt zawieszony PM10 0,000024

pyt zawieszony PM2,5 0,000005

pyt zawieszony PM2,5 0,000015

pyt ogotem 0,0144

16. Odpylacz mokry E37/Z1 |pyt zawieszony PM10 0,0144
pyt zawieszony PM2,5 0,0144

dwutlenek siarki 0,0088

tlenki azotu 0,0248

Piece gazowe linii Flow- tlenek wegla 0,094

7.1 Forming2x630 | 3821 |t cactem 0.039
pyt zawieszonyPM10 0,039

pyt zawieszony PM2,5 0,0078

INSTALACJA POWIERZCHNIOWEJ OBROBKI

dwutlenek siarki 0,0104
tlenki azotu 0,2272
18 Suszarnia felg po myciu: E13/Z1 tlenek wegla 0,0312
: palnik 1,12 MW pyt ogotem 0,000064
pyt zawieszony PM10 0,000064
pyt zawieszony PM2,5 0,000013
dwutlenek siarki 0,0074
tlenki azotu 0,1623
Suszarnia powloki tlenek wegla 0,0223
19 gruntowej E18/Z1 | 1t ogotem 0,000046
pyt zawieszony PM10 0,000046
pyt zawieszony PM2,5 0,0000092
dwutlenek siarki 0,0077
tlenki azotu 0,1684
Suszarnia powtoki tlenek wegla 0,0231
2l akrylowej E19/21 pyt ogotem 0,000048
pyt zawieszony PM10 0,000048
pyt zawieszony PM2,5 | 0,0000096
dwutlenek siarki 0,0014
Piec 120 kW do e ¢ e2al Do
dgrzewania E24/z1 |SNek Wegia 0,00
21. B % . pyt ogotem 0,000009
wslepneg pyt zawieszony PM10 0,000009
pyt zawieszony PM 2,5 | 0,0000018
dwutlenek siarki 0,0076
tlenki azotu 0,1664
Suszarnia lakieru tlenek wegla 0,00228
22. wodnego: palnik 820 kW E 26/21 pyt ogétem 0,000048
pyt zawieszony PM10 0,000048
pyt zawieszony PM2,5 0,000010
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Kabina malarska lakieru
23. bazowego E 25/21 |LZO 751 20
wodorozcienczalnego
Kabina suszarnicza
24, lakieru bazowego E 27/Z21 |LZO - 50| 20
wodorozcienczalnego
Zaktad nr 4
INSTALACJA ODLEWNI
dwutlenek siarki 0,013
dwutlenek azotu 0,256
tlenek wegla 3,63
miedz* 0,000012
mangan* 0,0000005
o5 Piec topialny wior E 1/24 n|1<llel* " 0‘0000081 ; )
* | aluminiowych ZPF Nr 1 23 rf‘;? 0:0000%
chrom "V 0,0000011
tytan* 0,0000022
pyt ogétem 0,06
pyt zawieszony PM 10 0,06
pyt zawieszony PM 2,5 0,012
dwutlenek siarki 0,013
dwutlenek azotu 0,256
tlenek wegla 3,63
miedz* 0,000012
mangan 0,0000005
26 Piec topialny wior E 2/Z4 ggfzio« 0’000(? 31; ) i
aluminiowych ZPF Nr2 cynk* 0,00005
chrom "> 0,0000011
tytan* 0,0000022
pyt ogdtem 0,06
pyt zawieszony PM 10 0,06
pyt zawieszony PM 2,5 0,012
dwutlenek siarki 0,024
dwutlenek azotu 0,446
tlenek wegla 7,26
mangan* 0,000001
Piece topialno- nikiel* 0,0000022
27. podgrzewcze ZPF E 3/Z4 |selazo* 0,03 - -
Nri i Cynk x 0,0001
Chrom L IV« 0,0000022
tytan* 0,0000044
pyt ogétem 0,088
pyt zawieszony PM 10 0,088
pyt zawieszony PM 2,5 0,0176
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dwutlenek siarki

0,012

dwutlenek azotu 0,223
tlenek wegla 3,63
miedz* 0,000012
mangan* 0,0000005
Piec topialno- nikiel* 0,0000011
28. podgrzewczy ZPF E 4/Z4 | selazo* 0,015
Nr 2 cynk * 0,00005
chrom ™ V+ 0,0000011
tytan* 0,0000022
pyt ogdétem 0,044
pyt zawieszony PM 10 0,044
pyt zawieszony PM 2,5 0,0088
dwutlenek siarki 0,012
dwutlenek azotu 0,223
tlenek wegla 3,63
miedz* 0,000012
mangan”* 0,0000005
: : ) nikiel* 0,0000011
e podgﬂiﬁvizozg%g?: nr3 | E5/24 |zelazo* 0,015
cynk * 0,00005
chrom I, v« 0,0000011
tytan* 0,0000022
pyt ogotem 0,044
pyt zawieszony PM 10 0,044
pyt zawieszony PM 2,5 0,0088
mangan * 0,00041
dwutlenek siarki 0,0104
; tlenki azotu 0,2272
5 fg:&‘;mﬂ;% E 6/24 |tlenek wegla 0,0312
pyt ogétem 0,000064
pyt zawieszony PM10 0,000064
pyt zawieszony PM2,5 0,000013
dwutlenek siarki 0,0028
dwutlenek azotu 0,06124
tlenek wegla 0,0084
£ 9z pyt ogotem 0,00002
pyt zawieszony PM 10 0,00002
31 Piec grzewczy myjki pyt zawieszony PM 2,5 0,000004
' tunelowej Nr 1 dwutlenek siarki 0,0028
dwutlenek azotu 0,06124
tlenek wegla 0,0084
ERsad pyt ogétem 0,00002
pyt zawieszony PM 10 0,00002
pyt zawieszony PM 2,5 0,000004
dwutlenek siarki 0,0028
dwutlenek azotu 0,06124
Piec grzewczy myjki tlenek wegla 0,0084
ae. tunelowej Nr 2 Exiin pyt ogotem 0,00002
pyt zawieszony PM 10 0,00002
pyt zawieszony PM 2,5 0,000004
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dwutlenek siarki 0,0028
dwutlenek azotu 0,06124

tlenek wegla 0,0084 )
E 34/Z4 | vt ogotem 0,00002
pyt zawieszony PM 10 0,00002
pyt zawieszony PM 2,5 0,000004
- : pyt ogotem 0,0712

33, Sianomsigkpiﬁlstowanla E 11724 | pyt PM10 0.0712 |
pyt PM2,5 0,0142
dwutlenek siarki 0,01872
dwutlenek azotu 0,4095
tlenek wegla 0,05616
E13/Z4 | 1t ogotem 0,00012
pyt zawieszony PM 10 0,00012
34 | Piec obrobki cieplnej pyt zawieszony PM 2,5 | 0,000024
’ Nr1 dwutlenek siarki 0,01248
dwutlenek azotu 0,273
tlenek wegla 0,03744

E14/Z4 | it ogotem 0,00008 ]
pyt zawieszony PM 10 0,00008
pyt zawieszony PM 2,5 0,000016
dwutlenek siarki 0,01872
dwutlenek azotu 0,4095
tlenek wegla 0,05616

B 15/Z4 1 oyt ogstem 0,00012 )
pyt zawieszony PM 10 0,00012
45 | Piec obrobki ciepinej pyt zawieszony PM 2,5 | 0,000024
’ Nr2 dwutlenek siarki 0,01248
dwutlenek azotu 0,273
tlenek wegla 0,03744

E16/Z4 | 1} ogotem 0,00008 ]
pyt zawieszony PM 10 0,00008
pyt zawieszony PM 2,5 0,000016
dwutlenek siarki 0,0007
dwutlenek azotu 0,0152
tlenek wegla 0,0021
E17/24 | ot ogotem 0,000005
pi i pyt zawieszony PM 10 0,000005
EC.gQrZeWeey HIyJn/ pyt zawieszony PM 2,5 | 0,0000009
26. | funclowsjiclg po dwutlenek siarki 0,0056
FSERSISIpe v an dwutlenek azotu 0,1225
tlenek wegla 0,0168
ESaiZd pyt ogétem 0,00004
pyt zawieszony PM 10 0,00004
pyt zawieszony PM 2,5 0,000008
pyt ogétem 0,078

37. Odpylacz mokry E36/Z4 py-lv zawieszony PM 10 0,078 -
pyt zawieszony PM 2,5 0,078
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INSTALACJA DO POWIERZCHNIOWEJ OBROBKI

dwutlenek siarki 0,0086
dwutlenek azotu 0,1883
Strefa grzewcza lakieru tlenek wegla 0,0258 ) )
s proszkowego Elsed pyt ogétem 0,000053
pyt zawieszony PM 10 0,000053
pyt zawieszony PM 2,5 0,000011
dwutlenek siarki 0,0086
dwutlenek azotu 0,1883
. tlenek wegla 0,0258
39. Piec proszkowy E 18/Z4 pyt ogotem 0,000053
pyt zawieszony PM 10 0,000053
pyt zawieszony PM 2,5 0,000011
dwutlenek siarki 0,0086
dwutlenek azotu 0,1883
Palnik pieca lakieru tlenek wegla 0,0258 ) A
4n: cieklego E2ZY | s erem 0,000053
pyt zawieszony PM 10 0,000053
pyt zawieszony PM 2,5 0,000011
dwutlenek siarki 0,0086
dwutlenek azotu 0,1883
tlenek wegla 0,0258 )
41. Suszarka wody E 22/Z4 oyt ogélem 0,000053
pyt zawieszony PM 10 0,000053
pyt zawieszony PM 2,5 0,000011
dwutlenek siarki 0,0086
dwutlenek azotu 0,1883
Palnik pieca lakieru tlenek wegla 0,0258 )
e proszkowego =23l pyt ogétem 0,000053
pyt zawieszony PM 10 0,000053
pyt zawieszony PM 2.5 0,000011
43. Dopalacz E 30/Z4 |LZO - 75| 20
"jako suma metalu i jego zwiazkéw w pyle zawieszonym PM10
I1.1.2. Maksymalna dopuszczalng emisje roczna z instalacji
Tabela 4
Dopuszczalna wielkos¢ emisji [Mg/rok]
Rodzaj zanieczyszczenia Zaktad nr 1 Zaktad nr 4 Razem
Odlewnia | Lakiernia | Odlewnia | Lakiernia
LZO - 2,9527 - 1,56262 4,4789
w tym:
Alkohol butylowy 0,109 0,731 0,84
2dimetyloaminoetanol 0,0697 - 0,0697
2-metylopropanol 0,0013 - 0,0013
Formaldehyd 0,0013 0,0337 0,035
Weglowodory aromatyczne 0,121 0,068 0,189
Weglowodory alifatyczne 0,091 - 0,091
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Metylopirolidon 2.61¢ - 2,617
Ksylen - 0,109 0,109
Propylobenzen - 0,022 0,022
Mezytylen - 0,022 0,022
Alkohol dwuacetonowy - 0,1089 0,1089
Metanol - 0,013 0,013
Etylobenzen - 0,022 0,022
Octan butylu % 0,218 0,218
Cykloheksanon - 0,435 0,435
Alkohol izobutylowy - 0,057 0,057
dwutlenek siarki 0,5346 0,2829 1,1602 0,3526 2,3303
tlenki azotu 13,4027 6,1885 23,9417 7,7203 51,2532
tlenek wegla 3,9319 0,6813 | 150,8156 1,0578 156,487
pyt ogotem 2,6142 0,0018 2,4481 0,0022 5,0663
pyt PM10 2,6142 0,0018 2,4481 0,0022 5,0663
pyt PM2,5 0,6047 | 0,00036 1,0139 | 0,00045 1,6194
chlorowodor 1,6851 - - - 1,6851
fluorowodor 1,0168 - - - 1,0168
miedz* 0,0043 - | 0,000492 - 0,00479
mangan”* 0,0035 - 0,00043 - 0,00393
nikiel* 0,00055 - | 0,000045 -1 0,000595
zelazo*® 0,9824 - 0,615 . 1,5974
cynk* 0,0239 -| 0,00205 - 0,02595
chrom""V* 0,00012 - | 0,000045 -1 0,000165
tytan* 0,000089 - | 0,000031 - 0,00012

*jako suma metalu i jego zwigzkéw w pyle zawieszonym PM10

I1.2. Dopuszczalng wielko$¢ emisji $ciekow z instalaciji

I1.2.1. Dopuszczalna iloé¢ $ciekow przemystowych z Zaktadu Nr 1 wprowadzanych w
mieszaninie ze $ciekami bytowymi studzienkg SK -1:

Omaxh s 6,52 mslh
Qsr dobowe = 1 10 mS/ dObQ
Qumax ok = 56 430 m*/rok

oraz wod opadowo-roztopowych z powierzchni szczelnej 3,12 ha do zewnetrznych
urzadzen kanalizacyjnych HSW Wodociagi Sp. z 0. o:
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I.2.2. Dopuszczalna ilos¢ sciekdw przemystowych z Zakladu Nr 4 wprowadzanych
w mieszaninie ze Sciekami bytowymi studzienkg SK -4:

Qmaxh = 15,5 rTIS/h
Qg¢r.dobowe = 205,5 mSIGObQ
Qmaxrok = 75 000 m*/rok

oraz wod opadowo-roztopowych z powierzchni szczelnej 3,1 ha do zewnetrznych
urzadzen kanalizacyjnych HSW Wodociagi Sp. z o. o.

I.2.3. Dopuszczalne wielkosci stezen zanieczyszczen w $ciekach z instalacji
wprowadzanych do zewnetrznych urzadzen kanalizacyjnych HSW Wodociagi
Sp. z o.0.

Tabela 5

1. |Odczyn pH 6,5-9,0
2. |ChZTg, mgO,/dm?® 150
3. |BZTs mgO,/dm?® 150
4. |Cynk mgZn/dm?® 2
5. |Miedz mgCu/dm?® 0,5
6. | Nikiel mgNi/dm?® 0,5
7. |Chrom™® mgCr*%/dm?® 0,2
8. |Otéw mgPb/dm? 0,5
9. (Zelazo ogdine mgFe/dm? 10
10. | Fosfor ogélny mgPog/dm® 5
11. [ Azot amonowy mgN NHy/dm?® 20
12. | Azot ogdiny mgNog./dm? 50
13. | Chlorki mgCl/dm? 1000
14. | Siarczany mgSO0./dm?® 500
15. [Fenole lotne mg/dm® 0,1
16. [ Zawiesina ogdlna mg/dm?® 50
17. | Weglowodory ropopochodne mg/dm® 15
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I.3. Dopuszczalne rodzaje i ilosci wytwarzanych odpadow

11.3.1. Odpady niebezpieczne

Tabela 6
Podstawowy sktad llo$é
Kod Rodzaj odpadu | Zrédto powstania chemiczny Mg/rok
i wiasciwosci
Og pggepoggggf:c Sktad: wodorotlenek sodu lub
Alkalia trawiace ?nianypzuz ytych wodorotlenek potasu,
11 01 07* s e .kgch weglowodory, tuszcze 30,0
wkorzystynanych | Miasciwosc odpady ceke,
w zakladzie silnie alkaliczne ,zrace”(H8)
Skiad:. pirofosforantetra
Odpad powstawac potasu, weglan potasu,
o d%gspggzyaﬁi 5 bedzie podczas oktawian potasu,
11 01 13* L nviiaratae bsbaridfe odttuszczania felg weglowodory, tluszcze 300,0
W'niet’% ze ;‘ézne ) w hali obrobki | Wiaéciwosci: odpady ciekte,
B mechanicznej (myjki) | silnie drazniace, "draznigce”
(H4)
Emulsja bedzie
Hgf\:ﬁ;ac?\a dv; Skiad: oleje mineralne (55%),
od . L glikol heksylenowy (5,9%),
padowe emuISJe_ i oczyszczania Wior | (o syizopropanol (2.9%)
12 01 09+ | roztwory z obrébki i przepompowywana do| ;iitory. pyty, opitki i widra | 650,0
metali nie zawierajgce wydzielonych 2 obrabianych felg
SISRRNEEW S omolke | Wiasciwosci: odpady ciekle;
e ,draznigce” (H4)
z procesu obrobki
wykonczeniowej
Skifad: mieszanina ciektych
weglowodoréw o dtugich
tancuchach (powyzej C-35),
Usuwanie dodatkéw uszlachetniajacych
13 01 11* Syntetyczne oleje  |przepracowanego oleju oraz zanieczyszczen , 15.0
hydrauliczne z eksploatowanych produktow starzenia i ’
urzadzen rozktadu.
Wiasciwosci: odpady ciekte,
,draznigce” (H4),
.ekotoksyczne” (H14)
Sktad: mieszanina cieklych
weglowodoréw o dtugich
tancuchach (powyzej C-35),
. . Wymiana ptynu dodatkéw uszlachetniajacych
Oleje hydrauliczne : 3 s
13 01 12* fatwo ulegajace hydraulicznego oraz zanieczyszczen , 20,0

biodegradacji

w maszynach

odlewniczych i piecach

produktow starzenia i
rozktadu.
Wiasciwosci: odpady ciekte,
,2draznigce” (H4),

.ekotoksyczne” (H14)
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Syntetyczne oleje

Skitad: mieszanina ciektych
weglowodorow o diugich
tancuchach (powyzej C-35),
dodatkéw uszlachetniajgcych

13 02 06* silnikowe, przep r:gg:vnaligo oleju oraz zanieczyszczen , 70
przektadniowe w prasach produktéw starzenia 2
i smarowe i rozktadu
Wiasciwosci: odpady ciekte
,draznigce” (H4),
~ekotoksyczne” (H14)
Ocpad ponsige | SKE ver, mezyylon,
Inne rozpuszczalniki | podczas mycia kabin i tyiu weglowo d,(}ry
14 06 03* organiczrje | Ialéil(:rniczych i ar(’)matyczne 10,0
mieszaniny odttuszczania A . :
rozpuszczalnikow zaolejonych czesci w %ﬂ%?ﬁi%{gﬁ kie,
4akiadzie:Nr1 ~ekotoksyczne” (H14)
Usuwanie opakowar Sk’rad; zywice poliestrowe
po farbach, ! epoksygic_;we,
rozpuszczalnikach rozpuszczalniki (ksylen,
Opakowania 2t : etylobenzen, octan butylu,
zawierajace : '?nyih ngt:\ngiaqh . butanol, izobutanol)
15 01 10* |pozostatosci substancji maars I%I ej.a Cr:qwnlez weglowodory alifatyczne 25,0
niebezpiecznych lub sﬁct);sta r]:?:'a clh i aromatyczne
nimi zanieczyszczone cHemicz riych Wiasciwosci: o]t,:!pady state,
wykorzystywanych np. ”{atj“r’gizjgil;se“(l(ﬁ;)B)'
w oczyszczalni sciekow el’éotoksyczne" H 1 4)
Skiad: zelazo, wegiel, zywice
Opakowania z metali poliestrowe, zywice
zawierajgace epoksydowe, rozpuszczalniki
niebezpieczne - ksylen, mezytylen, butanol,
porowate elementy | Usuwanie opakowan | izobutanom, octan butylu,
1501 11* wzmocnienia po farbach iiinnych | weglowodory aromatyczne 3,0
konstrukcyjnego (np. |materiatach malarskich lekkie
azbest), wigcznie z Wiasciwosci: odpady state,
pustymi pojemnikami Jatwopalne” (H3-B),
cisnieniowy wdraznigce” (H4),
,ekotoksyczne” (H14),
Sorbenty, materiaty )
filtracyjne (w tym filtry |  Odpad powstaje tw%ﬁacggt‘hﬁar;eb&ﬁm} L,
olejowe nieujete w podczas likwidacji poliester) zanieczyszczone '
innych grupach), rozlewisk olejowych, weglowodorami
tkaniny do wycierania | wykonywania napraw i rozpuszczal nikanzli
15 02 02* | (np. szmaty, Scierki) i konserwacji > 170,0

ubrania ochronne
zanieczyszczone
substancjami
niebezpiecznymi (np.
PCB)

eksploatowanych
urzadzen, wymiany
filtrow w kabinach
lakierniczych

Wiasciwosci: odpady state,
Jatwopalne” (H3-B),
,<draznigce” (H4),
,ekotoksyczne” (H14),
»Szkodliwe” (H5)
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Skiad: celuloza, baweina,
tworzywa sztuczne (poliamid,
poliester) zanieczyszczone
Odpad powstaje weglowodorami,
. : . podczas wymiany rozpuszczalnikami.
Loty Filry olejowe filtrow olejowych Wiasciwosci: odpady state, 10
w prasach Jatwopalne” (H3-B),
,draznigce” (H4),
.ekotoksyczne” (H14),
,Szkodliwe” (H5) -
Wymiana zuzytych
zrodet Swiatta
, . wykorzystywanych Skiad: stal, tworzywa
Zuzy;e urzadzenia wczesniej do sztuczne, (poliamid,
nfebvélsg?éggﬁe oswietlania hal poliester), krzemionka,
16 02 13* slamontyi iz produkcyjnych. aluminium, rte¢, otdw, nikiel, 40
y inne niz : : ,
wymienione Usuwanie zuzytego . stront, bar.
w 16 02 09 do sprzetu elektrycznego | Wiasciwosci: odpady state,

16 02 12 i elektronicznego .ekotoksyczne” (H14)
zawierajacego i toksyczne” (H6 )
niebezpieczne

elementy
: Skiad: stal, tworzywa
Nsebezpieczne' _ urzadzen czeci pohe_sl_er), krz'emmplfa,
16 02 15* elementy lub czesci clektr h lub aluminium, otéw, nikiel, 15
: ycznych lu )
sktadowe z zuzytych ctoktranicanvch stront, bar.
urzadzen zawierajqcyséh Wiasciwosci: odpady state,
niebezpieczne skfadnikiJ sekotoksyczne® (H14)
i toksyczne” (H6)
Usuwanie
Zuzyte nieorganiczne é?orsﬁ:')ﬂrgi?;r‘:ii%cgh Sktad: kwas siarkowy,
chemikalia zawierajace wykorzystywany gh wodorotlenek wapnia, kwas
16 05 07* substancje w przywydziatowych azotowy, kwas solny. 0.30
niebezpieczne (np. oczyszczalniach Wiasciwoéci: odpady ciekte, ’
przeterminowane SEIBKOW T StEcH DEML] JLoksyczne” (H6 ), ,zrace”
odczynniki chemiczne) do sp orzqdjzania (H8)
kapieli myjacej.
Usuwanie
przeterminowanych
Zuz_yte_ organ.iczr}e Sragtgg;:;m;c;;cyﬁ L Sktad: metanol, kwas
16 05 08* chemikalia zawierajace| | przywydziatowych . 'optowy ' 0.20
_substgnqe oczyszczalniach Wiasciwosci: odEady ciekte, ’
niebezpieczne sciekéw i stacji DEMI Jtoksyczne” (H6 )
i do sporzadzania
kapieli myjacych.
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Skfad: kwas siarkowy, otdw,
16 06 01* Baterie i akumulatory | Wymiana zuzytych polipropylen, polietylen 4.0
otowiowe baterii w instalacjach | Wiasciwoséci: odpad staty, !
,2racy” (H8), ,toksyczny” (H6)
- . ; Skiad: weglowodory,
Tiuszcze i mieszaniny Usuwanie ke A
olejow z separacii nagromadzonych krzem:onki; 0*9;’;” asfalteny,
19 08 10* olej/woda inne niz zanieczyszczen W{aéciwc?égcl:i' '0 i 1,0
wymienione olejowo — wodnych éimtok P 3:1 i
w 1908 09 Z separatoréw P o YRR
(H14)
RAZEM 1242,0
w tym:
Tabela 6a
: llosc
Kod
Rodzaj odpadu Mg/rok
Zaktad 1
Instalacja odlewni
11 01 07* |Alkalia trawigce 15,0
13 01 11* [Syntetyczne oleje hydrauliczne 2,50
13 01 12* | Oleje hydrauliczne tatwo ulegajace biodegradacii 10,0
13 02 06* |Syntetyczne oleje silnikowe, przektadniowe i smarowe 5,50
Sorbenty, materialy filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujete
1502 02+ |V innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, $cierki) 30.0
i ubrania  ochronne  zanieczyszczone  substancjami !
niebezpiecznymi (np. PCB)
16 01 07* |Filtry olejowe 0,60
16 02 13* Zuzyte urzadzenia zawierajace niebezpieczne elementy inne 10
niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 !
16 02 15* Niebezplteczne elementy lub czesci sktadowe z zuzytych 0.25
urzgdzen
16 06 01* |Baterie i akumulatory otowiowe 1,0
RAZEM 65,85
Instalacja powierzchniowej obrébki
11 01 13* |Odpady z odtluszczania zawierajgce substancje niebezpieczne 150,0
12 01 09* Odpadov\{e emulsje i roztwory z obrébki metali nie zawierajace 300,0
chlorowcow
13 01 11* [Syntetyczne oleje hydrauliczne 5,0
14 06 03* |[Inne rozpuszczalniki organiczne i mieszaniny rozpuszczalnikow 10,0
1501 10* Opakowania zawierajace pozostatosci substancji 13.0
niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone '
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Opakowania z metali zawierajace niebezpieczne porowate

z pustymi pojemnikami cisnieniowymi

15 01 11* |elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), wigcznie 1,5
z pustymi pojemnikami ci$nieniowymi
Sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujete w
. |innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, scierki) i
15 02 02 . : o 55,0
ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB)
16 02 13* Zuzyte urzadzenia zawierajace niebezpieczne elementy inne 10
niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 '
16 02 15* Nlebezpt'eczne elementy lub czesci skladowe z zuzytych 05
urzadzen
16 05 07* Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajace substancje 0.15
niebezpieczne (np. przeterminowane odczynniki chemiczne) ’
16 05 08* Zuzyte organiczne chemikalia zawierajagce substancje 0.10
niebezpieczne (np. przeterminowane odczynniki chemiczne) ’
16 06 01* |Baterie i akumulatory otowiowe 1,0
RAZEM 537,75
Zaktad 4
Instalacja odlewni
11 01 07* |Alkalia trawigce 15,0
13 01 11* |Syntetyczne oleje hydrauliczne 2,50
13 01 12* |Oleje hydrauliczne tatwo ulegajace biodegradacji 10,0
Sorbenty, materialy filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujete w
15 02 02* innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, scierki) i 30.0
ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami '
niebezpiecznymi (np. PCB)
16 02 13* Zuzyte urzadzenia zawierajace niebezpieczne elementy inne 10
niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 ;
16 02 15* Nlebezpi'eczne elementy lub czesci sktadowe z zuzytych 0.25
urzadzen
16 06 01* |Baterie i akumulatory otowiowe 1,0
RAZEM 59,75
Instalacja powierzchniowej obrobki
11 01 13* |Odpady z odttuszczania zawierajace substancje niebezpieczne 150,0
12 01 09* Odpadow'e emulsje i roztwory z obrobki metali nie zawierajgce 350,0
chlorowcow
13 01 11* |Syntetyczne oleje hydrauliczne 5,0
13 02 06* |Syntetyczne oleje silnikowe, przektadniowe i smarowe 1,5
» |Opakowania zawierajace pozostatosci substancji
180110 . . - . 12,0
niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
Opakowania z metali zawierajace niebezpieczne porowate
1501 11* |elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), wigcznie 1.5
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Sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujete
« |w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, Scierki)
15 02 02* |. - : - 55,0
i ubrania  ochronne  zanieczyszczone  substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB)
16 01 07* [Filtry olejowe 0,40
16 02 13* Zuzyte urzadzenia zawierajace niebezpieczne elementy inne 10
niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 !
16 02 15* Nlebezp[eczne elementy lub czesci skltadowe z zuzytych 0.5
urzgdzen
16 05 07* Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajace substancje 0.15
niebezpieczne (np. przeterminowane odczynniki chemiczne) :
16 05 08* Zuzyte organiczne chemikalia zawierajace substancje 010
niebezpieczne ( np. przeterminowane odczynniki chemiczne) ;
16 06 01* (Baterie i akumulatory otowiowe 1,0
« | Ttuszcze i mieszaniny olejow z separaciji olej/woda inne niz
L wymienione w 19 08 09 0:
RAZEM 578,65
I1.3.2. Odpady inne niz niebezpieczne
Tabela 7
Podstawowy sktad llogé
Kod Rodzaj odpadu Zrodto powstania chemiczny
: PR Mg/rok
i wtasciwosci
Inne niewymienione Skiad: polimery, kauczuk
07 02 99 odpady ( odpadowe Usuwanie zuzytych | syntetyczny, wypetniacze 6.0
elementy gumowe  felementow gumowych| Wiasciwosci: odpad staty, 2
i kauczukowe) palny
Usuwanie ch ;
niewykorzystanych &adézzgv:\:;;esggg?;riylowe
080112 | Odpady farbi lakierow | U0 resztkowychfarb | o @ o mi pigmentow | 1000
nie zawierajacych R
e Wiasciwoséci: odpad
rozpuszczalnikow h(ﬁp%ynn
organicznych P y
Skiad: zywice poliakrylowe
Szlamy wodne Usuwanie szlamow z zawieszonymi
zawierajgce farby wodnych z kabin czasteczkami pigmentow,
08 01 16 i lakiery inne niz malowania zywice epoksydowe, 600,0
wymienione natryskowego farbamif wypetniacze weglanowe
w0801 15 wodorozcienczalnymi Wiasciwosci: odpad
potptynny
Skiad: zywice poliakrylowe
Z zawieszonymi
08 02 01 Odpady proszkéw Proces nakfadania | czasteczkami pigmentéw, 90.0
powlekajacych powlok proszkowych zywice epoksydowe, ’
wypetniacze weglanowe
Wiasciwosci: odpad staty
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Warstwa tlenkow
okreslana mianem

Skiad: tlenki aluminium.
skrzepy zwigzkow

Zgary i zuzle odlewnicze szumowiny ; Inveh. dodatki
101003 | (szumowiny/kozuchy wytwarzana mu:eri nych, dodatki | y700,0
aluminiowe) W procesie usziat et_nlajatqe bk
- dodatki topnikow
przetapiania i odpad st
aluminium Wiasciwosci: odpad staty
Rdzenie i formy Zuzyte formy Skiad: zelazo, wegiel,
odlewnicze po procesie | odlewnicze (kokile) pierwiastki metal
1010 08 ALl : e R 30,0
odlewania inne niz nie nadajace sie do uszlachetniajgcych
wymienione w 10 10 07 | dalszego stosowania | Wiasciwosci: odpad staty
Odpad powstawac ‘ .
i . : - : Skiad: zelazo, wegiel,
Czastki i pyly zelaza i bedzie w wyniku s AT :
120102 jego stopow obrébki elementéw ugﬁggﬁ;ﬁ;ﬁﬁ&g# #0010
| . kokil T :
Sidlawyen Np: KoK Wiasciwosci: odpad stat
Odpady z toczenia i Odpad powstaje Skiad: aluminium, dodatki
12 01 03 pitowania metal podczas obrobki niemetaliczne 1500,0
niezelaznych mechanicznej felg | Wiasciwosci: odpad staty
Wyttoczki aluminiowe . s A
12 01 04 Czastki i pyty metali | (angusy) powstajgce Skiad: ?Ium'n'll.’m’ dodatki 750.0
niezelaznych /angusy/ | w procesie wybijania Wias qten]e_t'a 'gzn% :
otworu ze rodka kota| \MaSCiwosci: odpad stafy
Odpad powstaje % IZelazo. wegiel,
120113 | Odpady spawalnicze podczas prac chrom, tlenek manganu, | ¢ go
spawalniczych krzem
Wiasciwosci: odpad staty
Usuwanie szlamow
powstajacych
Szlamy z obrébki metali| POIC225 010Dk felg | Skiad: aluminium, zelazo,
1201 15 | inne niz wymienione s Iy.. : ¢ o edie 110,0
w12 01 14 emulsji nie Wiasciwosci: odpad
zawierajgcych potptynny
substancji
niebezpiecznych
; ; Usuwanie zuzytego Skifad: wegiel, chrom
Zuzyte materiaty : — ’ !
120121 | szlifierskie inne niz ot mangan, krzem, fosfor, | 14g,g
wymienione w 12 01 20 wykorzystywanego siarka
w oczyszczarkach | Wiasciwosci: odpad staty
_ _ Skiad: wypetniacze (kaolin,
15 01 01 Opakov;:zta;ﬁuz papieru ] weg_lsn wapnia)i P:Ieje, 290.0
po wykorzystanych T I.i P toh
prodliagt p?)ﬁtyl'e?lo ;;)c:ﬁgglorék
15 01 02 Opak%v;tatjr::lazinzy ;vr\:orzyw i surowcach wi,nylu 250,0
Wiasciwosci: odpad staty,
palny
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Sktad: celuloza,
; hemiceluloza, lignina
1501 03 | Opakowania z drewna 119
P I Wiasciwosci: odpad staty, =400
palny
150104 | Opakowania z metali Skfad: zelazo, wegiel
. ‘ Wiasciwosci: odpad staty eallD
; Usuwanie zuzytych
Sorbenty, materia T
filtracyjn g tkaniny 3’0 filtrow Skiad: bawetna, celuloza,
wycierania I(np. szmaty wykorzystywanych tworzywa sztuczne
1502 03 Scierki) i ubrania " w |pslala01ach i nie (poliamid, poliester) 70,0
ochronne infe i zanieczyszczonych | Wiasciwosci: odpad staty,
? substancjami palny
wymienione w 15 02 02 niebezpiecznymi
= ag:jl:::g;e S?ée i Skiad: zelazo, wegiel,
Zuzyte urzadzenia inne | uzytkowania sprzetu ag:gr':rgignk’ :3':(:5
16 02 14 niz wymienione elektrycznego poIFiJetylen it Vgu*ma 1,0
w160209do 16 02 13| i e!e:;rrﬁ;g:ggego Wiasciwosci: odpad staty,
produkcyjnych niejednorodny
Skiad: zelazo, wegiel,
Elementy usuniete ze aluminium, miedz,
zuzytych urzgdzen inne ; polichlorek winylu,
1902718 niz wymienione blaleprodukcyjne polietylen, ebonit, guma 19
w16 02 15 Wiasciwosci: odpad staty,
niejednorodny
Zu2§ez: Ch?nr?;;?gg e!nne Skiad: chlorek sodu,
160500 | & 0“;3’06 160507 | Kontrola jakosci chlorek potasu 0,2
lub 16 ’05 08 Wiasciwosci: odpad staty
Skiad: zelazo, wegiel,
17 04 05 Yelazo istal Hale produkcyjne, dodatki stopowe 75.0
oczyszczalnia Wiasciwosci: odpad staty, '
kowalny
Szlag‘glgézgﬁio niz Skiad: chlorki, zelazo,

19 08 14 | oczyszczanie sciekow Oczyszczalnie wam,{;l'olfulapt_f)r%anlgzny 120,0
przemystowych inne niz —scgosm. Gdpa
wymienione w 19 08 13 potplynny

RAZEM 6663,8
w tym:
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Tabela 7a

: llosc
Kod Rodzaj odpadu Mg/rok
Zaktad 1
Instalacja odlewni
10 10 03 |Zgary i zuzle odlewnicze (szumowiny/kozuchy aluminiowe) 900,0
1010 08 Rdze_nie: i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niz 15.0
wymienione w 10 10 07
12 01 02 |Czastki i pyly zelaza i jego stopéw 200,0
12 01 04 |Czastki i pyty metali niezelaznych /angusy/ 375,0
12 01 03 |Odpady spawalnicze 0,3
12 01 21 |Zuzyte materialy szlifierskie inne niz wymienione w 12 01 20 55,0
16 02 14 Zuzyte urzadzenia inne niz wymienione w 16 02 09 do 0.2
16 02 13
16 02 16 Elementy usuniete ze zuzytych urzadzen inne niz wymienione w 0.2
16 02 15
17 04 05 |Zelazo i stal 10,0
RAZEM 1555,7
Instalacja powierzchniowej obrobki
07 02 99 Inne niewymienione odpady ( odpadowe elementy gumowe i 3.0
kauczukowe)
08 01 12 |Odpady farbi lakierow 100,0
08 01 16 Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery inne niz wymienione w 600.0
08 01 15
08 02 01 |Odpady proszkow powlekajacych 45,0
12 01 03 [Odpady z toczenia i pitowania metali niezelaznych 1000,0
12 01 15 |Szlamy z obrobki metali inne niz wymienione w 12 01 14 55,0
15 01 01 |Opakowania z papieru i tektury 190,0
15 01 02 |Opakowania z tworzyw sztucznych 150,0
15 01 03 |Opakowania z drewna 130,0
15 01 04 |Opakowania z metali 150,0
Sorbenty, materiaty filtracyjne, tkaniny do wycierania (np.
15 02 03 |szmaty, Scierki) i ubrania ochronne inne niz wymienione w 35,0
1502 02
16 02 14 Zuzyte urzadzenia inne niz wymienione w 16 02 09 do 0.3
16 02 13
16 02 16 Ifée(r)nze?tsy usuniete ze zuzytych urzadzen inne niz wymienione w 0.3
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Zuzyte chemikalia inne niz wymienione w 16 05 06,
160509 145 05 07 1ub 16 05 08 0.3
17 04 05 |Zelazo i stal 25,0
9 Szlamy z innego niz biologiczne oczyszczanie $ciekéw 60,0
1908 14 przemystowych inne niz wymienione w 19 08 13
RAZEM 2538,7
Zaktad 4
Instalacja odlewni
10 10 03 |Zgary i zuzle odlewnicze (szumowiny/kozuchy aluminiowe) 800,0
Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niz
101008 wymienione w 10 10 07 15,0
12 01 02 |Czastki i pyly zelaza i jego stopéw 200,0
12 01 03 |Odpady spawalnicze 375,0
12 01 04 |Czastki i pyty metali niezelaznych /angusy/ 0,3
12 01 21 |Zuzyte materialy szlifierskie inne niz wymienione w 12 01 20 55,0
12 01 21 |Zuzyte materialy szlifierskie inne niz wymienione w 12 01 20 0,2
16 02 14 Zuzyte urzadzenia inne niz wymienione w 16 02 09 do 0.2
16 02 13
Elementy usunigte ze zuzytych urzadzen inne niz wymienione w 10.0
16 02 16 )
16 02 15
17 04 05 |Zelazo i stal 800.0
RAZEM 1455,7
Instalacja powierzchniowej obrobki
07 02 99 !nne niewymienione odpady (odpadowe elementy gumowe 3.0
i kauczukowe)
08 02 01 |Odpady proszkow powlekajacych 45,0
12 01 03 |Odpady z toczenia i pitowania metali niezelaznych 500,0
12 01 15 [Szlamy z obrébki metali inne niz wymienione w 12 01 14 55,0
15 01 01 |[Opakowania z papieru i tektury 100,0
15 01 02 |[Opakowania z tworzyw sztucznych 100,0
15 01 03 |Opakowania z drewna 110,0
15 01 04 |Opakowania z metali 80,0
Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny do wycierania
15 02 03 [(np. szmaty, Scierki) i ubrania ochronne inne niz wymienione 35,0
w 15 02 02)
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16 02 14 Zuzyte urzadzenia inne niz wymienione w 16 02 09 do 0.3
16 02 13
16 02 16 %98129[112! usuniete ze zuzytych urzadzen inne niz wymienione w 0.3
Zuzyte chemikalia inne niz wymienione w 16 05 06,
160509 146 05 07 1ub 16 05 08 G !
17 04 05 |Zelazo i stal 30,0
19 08 14 Szlamy z innego niz Dbiologiczne oczyszczanie Sciekow 60,0
przemystowych inne niz wymienione w 19 08 13
RAZEM 1113,7

Il.4. Dopuszczalng wielkos$¢ emisji hatasu wyznaczong dopuszczalnymi poziomami
hatasu poza Zaktadem, wyrazonymi
w odniesieniu do terenéw zabudowy mieszkaniowo- ustugowej

wskaznikami

hatasu LAegD i

LAegN
zlokalizowanej

w kierunku potudniowo - wschodnim od granic Zaktadu oraz zabudowy mieszkaniowej
wielorodzinnej i zamieszkania zbiorowego zlokalizowanej w kierunku wschodnim od
granic Zaktadu w nastepujacy sposob:

-w godzinach od 6.00 do 22.00................ 55 dB(A),
-w godzinach od 22.00 do 6.00................ 45 dB(A)”

1.3. Punkty od IV do VI otrzymujg brzmienie:

,IV. Warunki wprowadzania _do s$rodowiska substancji lub energii w tym

srodki techniczne majce na celu zapobieganie lub ograniczanie emisiji

IV.1. Warunki wprowadzania gazow i pytow do powietrza

IV.1.1. Miejsca i sposéb wprowadzania gazow i pytow do powietrza

Tabela 8
Parametry emitorow
Zrédto emisii Emitor | Wysokosé Sprtrazclen‘::%l :r?dkosE Temp.* Czas
[m] [m]/ ylotowa [K] pracy
(m x m] [m/s] [h/rok]
Zaktad nr 1
Instalacja odlewni
Piec topialno podgrzewczy Nr 1| E 1/Z1 14 0,45 3,86 453 8200
Piec topialno podgrzewczy Nr 2 | E 2/Z1 14 0,45 3,86 453 8200
Figewannowy aotopinie. | Eajgy 14 0,45 460 | 453 | 8200
WiOrow
Piec topialno podgrzewczy Nr 4 | E4/Z1 14 0,45 6,0 473 8200
Piec hartowniczy E5/L] 14 0,30 3,40 453 | 8200
Piec hartowniczy E 6/Z1 14 0,30 3,40 453 8200
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Stanowisko pastowania kokil E7/Z1 10 0,6 (boczny) 293 | 2000
Stanowisko czyszczenia kokili z 0
filtrem workowym o skut. 95% B8 4 i (boczny) eia | 4000
; ] 0
Stanowisko spawalnicze E 9/Z1 3 0,2 (boczny) 293 1000
. o 0
Palnik myjki felg E10/Z1 55 0,5 e 453 8200
: s 0
Palnik myjki felg E11/Z1 11 05 (zadaszony) 453 8200
Piec topialno podgrzewczy E33/Z1 14 0,4 5,0 453 8200
Piec wannowy do topienia
WIGIow E 34/Z1 14 0,4 5,0 453 8200
Piece gazowe linii Flow -
Forming 2 x 320 E35/Z1 13 0,5 3,8 453 | 8200
Srutownica E36/Z1 6 0,35 293 293 | 8200
Odpylacz mokry E37/Z1 5 0,6x0,65 2,56 293 8200
Piece gazowe linii Flow-
Forming 2 x 630 E38/Z1 14 0,5 3,8 453 8200
Instalacja do powierzchniowej obrobki
Suszarnia felg po myciu: palnik
1,12 MW E13/Z1 11,5 0,25 13,8 293 8200
Suszarnia powtoki gruntowej | E 18/Z1 14 0,35 7,1 293 | 8200
Suszarnia powtoki akrylowej | E 19/Z1 14 0,35 6,5 293 | 8200
Piec 120 kW do podgrzewania 0
wstepneqo E24/Z1 14 0,25 {zadaszomy) 293 | 8200
Suszarnia lakieru wodnego:
palnik 820 kW E 26/Z1 12 0,35 6,1 293 8200
Kabina malarska E 25/Z1 12 0,35 ¢ 293 | 8200
(zadaszony)
Kabina suszarnicza E 27/Z1 12 0,35 0 293 8200
(zadaszony)
Zaktad nr 4
Instalacja odlewni
Piec topialny widr aluminiowych
ZPE Nr 1 E 1/24 18 0,6 2,4 433 | 8200
Piec topialny wiér aluminiowych
ZPF Nr2 E 2/Z4 18 0,6 2,4 433 8200
Piece topialno- podgrzewczy
ZPF Nr 1 E 3/Z4 18 0,9 2,4 433 8200
Piece topialno- podgrzewczy
ZPE Nr 2 E 4/24 18 0,9 2,4 433 8200
Piec topialno- podgrzewczy
ZPF Nr 3 E 5/24 18 0,9 2,4 433 | 8200
Stanowisko spawalnicze E 6/Z4 15 0,35 2,4 293 1000
Piec grzewczy myijki tunelowej | E 9/Z4 15 0,5 6,6 353 | 8200
Nr 1 E 33/Z24 15 0,5 6,6 353 | 8200
Piec grzewczy myjki tunelowej | E 10/24 15 0,5 6,6 353 | 8200
Nr 2 E 34/24 15 0,5 6,6 353 8200
Stanowisko pastowania kokili | E 11/Z4 15 0,63 6,6 293 2000
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Piec obrébki cieplnej Nr1 Einan L D L34 898 | 8200

E 14/Z4 18 0,4 5.5 353 8200

. o . E 15/24 18 0,4 4,0 353 8200

Piec obrébki cieplnej Nr2 E 16/24 18 0.4 5.8 353 8200

Piec grzewczy myjki tunelowej |E 17/Z4 15 0,5 6,6 353 | 8200

felg po procesie polerowania | E35/Z4 15 0,5 6,6 353 8200

Odpylacz mokry E36/Z4 10 1,5 12,4 293 8200
Instalacja do powierzchniowej obrobki

Strefa grzewcza lakieru E 12/24 18 0,32 6.6 353 8000

proszkowego

Piec proszkowy E 18/Z4 18 0,25 6,6 353 8000

Palnik pieca lakieru ciektego | E 21/Z4 18 0,3 1,6 353 8000

Suszarka wody E 22/Z4 18 0,2 1,6 353 8000

Pa'g:‘(‘)spzlﬁgi‘v é%"c')e L E237z4| 18 0,3 16 | 353 | 8000

Dopalacz katalityczny TNV E 30/Z4 15 1 b 433 8200

*parametr uwzgledniony przy obliczeniach rozprzestrzeniania sie zanieczyszczen (dane informacyjne)

IV.1.2. Charakterystyke techniczng stosowanych urzadzen ochrony powietrza

Tabela 9
Lp. Ozna_c zenie Urzadzenie ochrony powietrza Skutecznosc¢
emitora
1. E 30/Z4 Dopalacz katalityczny TNV 99,9 %
2. E 37/Z1 Filtr/odpylacz mokry 99%
3 E 36/Z4 Filtr/odpylacz mokry 99%
4. E 8/Z1 Filtr workowy 95%

IV.2. Warunki poboru wod i odprowadzania sciekdw oraz miejsce wprowadzania
sciekow do kanalizaciji

1V.2.1. Woda na potrzeby instalacji pobierana bedzie od dostawcy zewnetrznego HSW
Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli na podstawie umowy cywilnoprawnej.

IV.2.2. Zuzycie wody na potrzeby Zaktadu 1 - 95 000 m%rok, Zaktadu nr 4 —
90 000 m*rok, w tym :

Tabela 10
: Qgrg
Lp. Rodzaj [m¥/d]
Zaktad nr 1
1. | Woda sanitarna na potrzeby bytowe 70,0
2. | Woda przemystowa do chiodzenia piecow i do celow 50,0

przeciwpozarowych
instalacja odlewni

3. | Woda sanitarna do uzupetnienia obiegu zamknigtego systemu 30
chtodzenia maszyn odlewniczych
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4. | Woda sanitarna do uzupetnienia obiegu w wannie hartowniczej 30

instalacja do powierzchniowej obrébki

5. | Woda sanitarna do procesu ptukania w myjkach 25

6. | Woda sanitarna na potrzeby stacji DEMI 80

Zaktad nr 4

1. | Woda sanitarna na potrzeby bytowe | 70

instalacja odlewni

2. | Woda sanitarna do uzupetnienia obiegu zamknietego systemu 15
chtodzenia maszyn odlewniczych

3. | Woda przemystowa do uzupetnienia obiegu w wannie 30
hartowniczej

instalacja do powierzchniowej obrébki

4. | Woda sanitarna do procesu ptukania w myjkach 15

5. | Woda sanitarna do uzupetniania uktadu chtodzenia w lakierni 15

6. | Woda sanitarna na potrzeby stacji DEMI 80

7. | Woda sanitarna na potrzeby linii przygotowania felg przed 15
malowaniem

IV.2.2. Scieki przemystowe z instalacji wprowadzane bedg do urzgdzen
kanalizacyjnych HSW Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli na podstawie umowy
cywilnoprawne;.

IV.2.2.1. Scieki z Zakladu nr 1 w mieszaninie $ciekow technologicznych
(oczyszczonych), bytowych i opadowych wprowadzane beda do kanalizacji
zewnetrznej studzienkg SK-1. Scieki opadowe przed wprowadzeniem do kanalizacji
bedg oczyszczane w separatorze zintegrowanym z osadnikiem.

IV.2.2.2. Scieki z Zaktadu nr 4 w mieszaninie $ciekow technologicznych
(oczyszczonych), bytowych i opadowych wprowadzane beda do kanalizacii
zewnetrznej studzienkg SK-4. Scieki opadowe przed wprowadzeniem do kanalizacji
bedg oczyszczane w separatorze zintegrowanym z osadnikiem.

IV.3. Sposoby postepowania z wytworzonymi odpadami

IV.3.1. Miejsce i sposob magazynowania odpadow
IV.3.1.1. Odpady niebezpieczne
Tabela 11

Lp. Kod Nazwa i rodzaj odpadu Miejsce i spos6b magazynowania

Zuzyte kagpiele z myjek ultradzwiekowych do
mycia kokil beda czasowo magazynowane
w oznakowanych kodem i nazwa odpadu

Alkalia trawiace szczelnych pojemnikach, ustawionych
w poblizu stanowisk mycia kokil a po ich
napetnieniu przewozone bedq do magazynu
odpadow nr 1 i ustawione w oznakowanym
nazwg i kodem odpadu miejscu.

1. [ 1101 07*
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Odpady z odtluszczania
zawierajace substancje
niebezpieczne

Odpady bedg czasowo magazynowane
w pojemnikach oznakowanych kodem
i nazwa odpadu o pojemnosci 1000 |
w magazynu odpadow nr 1..

Odpadowe emulsje
i roztwory z obrobki metali nie
zawierajace chlorowcow

Odpad okresowo spuszczany bedzie do
szczelnych, oznakowanych kodem
i nazwa odpadu pojemnikéw (typu mauzer)
ustawionych w poblizu urzadzen do
przygotowania wiér. Napetnione zbiorniki
przewozone beda wdzkiem do magazynu
odpadow nr 1.

Syntetyczne oleje
hydrauliczne

Zlewane beda do szczelnych, zamykanych
beczek wykonanych z materiatow
trudnopalnych, oznakowanych kodem i
nazwg odpadu. Napetnione beczki
transportowane beda do magazynu
odpadow nr 1.

Oleje hydrauliczne tatwo
ulegajace biodegradacii

Zlewane beda do szczelnych, zamykanych
beczek wykonanych z materiatow
trudnopalnych, oznakowanych kodem i
nazwa odpadu. Napetnione beczki
transportowane bedg magazynu odpadow
nri.

Syntetyczne oleje silnikowe,
przektadniowe
i smarowe

Zlewane beda do szczelnych, zamykanych
beczek wykonanych z materiatow
trudnopalnych, oznakowanych kodem
i nazwg odpadu. Napetnione beczki
transportowane beda do magazynu nr 1.

Inne rozpuszczalniki
organiczne i mieszaniny
rozpuszczalnikow

Odpady magazynowane beda w magazynie
odpadow nr 1, w szczelnych pojemnikach
0 pojemnosci z tworzywa sztucznego oraz

oryginalnych beczkach, oznaczonych
nazwa i kodem odpadu.

Opakowania zawierajace
pozostatosci substancji
niebezpiecznych lub nimi
zanieczyszczone

Zbierane bedg selektywnie w miejscach ich

powstawania, a nastgpnie magazynowane

w oznakowanym kodem i nazwg pojemnika
w magazynie odpadow nr 1..

Opakowania z metali
zawierajgce niebezpieczne
porowate elementy
wzmocnienia konstrukcyjnego
(np. azbest), wiacznie
z pustymi pojemnikami
cisnieniowy

Zbierane bedg selektywnie w miejscach ich
powstawania, a nastgpnie okresowo
kierowane do oznakowanego kodem

i nazwa odpadu pojemnika ustawionego
w magazynie odpadow nr 1.

2. 11 01 13*
3. 12 01 09*
4. 1301 11*
5. 13 01 12
6. 13 02 06*
7. 14 06 03*
8. 15 01 10*
9. 1501 11*
10. | 1502 02*

Sorbenty, materiaty filtracyjne
(w tym filtry olejowe nieujete
w innych grupach), tkaniny do
wycierania (np. szmaty,
$cierki) i ubrania ochronne
zanieczyszczone subst.
niebezpiecznymi (np. PCB)

Zbierane bedg selektywnie do workéw
z tworzywa sztucznego lub pojemnikow
w migjscach ich powstawania Po
napetieniu pojemnikéw odpad pakowany
bedzie do workow foliowych i wozkiem
przewozony do oznakowanego kodem
i nazwa pojemnika zbiorczego
w magazynie odpadow nr 1.
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11.

16 01 07*

Filtry olejowe

Zbierane beda selektywnie w
oznakowanych kodem i nazwa odpadu
szczelnych, zamykanych pojemnikach w
magazynie odpadoéw nr 1.

12.

16 02 13*

Zuzyte urzadzenia
zawierajgce niebezpieczne
elementy inne niz wymienione
w 16 02 09 do 16 02 12

Zuzyte zrodia Swiatta zawierajace rtec,
wsuniete w ostonki tekturowe, zbierane
beda selektywnie do oznakowanego kodem
i nazwg odpadu pojemnika w magazynie
odpaddw nr 1.

13.

16 02 15*

Niebezpieczne elementy lub
czesci sktadowe
z zuzytych urzadzen

Zuzyte czesci elektryczne lub elektroniczne,
zawierajace niebezpieczne elementy,
zbierane beda selektywnie do
oznakowanego kodem i nazwg odpadu
pojemnika ustawionego w magazynie
odpadow nr 1.

14.

16 05 07~

Zuzyte nieorganiczne
chemikalia zawierajgce
substancje niebezpieczne (np.
przeterminowane odczynniki
chemiczne)

Zbierane bedg selektywnie w
oznakowanych kodem i nazwa odpadu
szczelnych, zamykanych pojemnikow
ustawionych w magazynie odpadow nr 1.

15:

16 05 08*

Zuzyte organiczne chemikalia
zawierajgce substancje
niebezpieczne

Zbierane beda selektywnie w oznakowanym
kodem i nazwg odpadu szczelnym,
zamykanym pojemniku ustawionym

w magazynie odpadow nr 1.

16.

16 06 01*

Baterie i akumulatory
otowiowe

Zbierane beda selektywnie w oznakowanym
kodem i nazwg odpadu szczelnym,
zamykanym pojemniku ustawionym

W magazynie odpadow nr 1.

17.

19 08 10*

Tiuszcze i mieszaniny olejow
z separagcji olej/woda inne niz
wymienione w 19 08 09

Zbierane bedg selektywnie w oznakowanym
kodem i nazwg odpadu szczelnym,
zamykanym pojemniku ustawionym

w magazynie odpadow nr 1.

IV.3.1.2. Odpady inne niz niebezpieczne.

Tabela 12
Lp. Kod Nazwa i rodzaj odpadu Miejsce i sposdb magazynowania
Odpad czasowo magazynowany bedzie
w metalowej beczce lub pojemniku
i 07 02 99 Inne niewymienione odpady 0 pojemnosci 200 |, oznakowanym nazwg
i kodem odpadu, w wyznaczonym miejscu
magazynu odpadow nr 1
Odpady beda czasowo magazynowane
2. 08 01 12 Odpady farbi lakierow w oznakowanym kodem i nazwa odpadu
pojemniku w magazynie odpadow nr 1
Szlamy wodne zawierajace farby Usuniete szlamy umieszczane bedg
3.| 080116 | ilakieryinne niz wymienione w |w oznakowanym kodem i napisem pojemniku
08 01 15 przewozonym do magazynu odpadow nr 1.
Odpad czasowo magazynowany bedzie
4.| 080201 Odpady proszkéw w pojemniku oznakowanym nazwg
' powlekajgcych i kodem odpadu, w wyznaczonym migjscu
magazynu odpadow nr 1
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101003

Zgary i zuzle odlewnicze
(szumowiny/kozuchy
aluminiowe)

Odpady beda czasowo magazynowane
w metalowych pojemnikach, ktore
oznakowane bedag kodem i nazwa odpadu
i rozstawione zostang przy piecach i
urzadzeniach odlewniczych. Nastepnie
odpady przewozone beda wozkiem do
oznakowanych pojemnikéw zbiorczych
ustawionych na wybetonowanym placu przy
magazynie odpadow nr 1

1010 08

Rdzenie i formy odlewnicze po
procesie odlewania inne niz
wymienione w 10 10 07

Odpady bedg czasowo magazynowane
w oznakowanym kodem i nazwg odpadu
pojemniku w magazynie odpaddéw nr 1

12 01 02

Czastki i pyly zelaza i jego
stopow

Odpady beda czasowo magazynowane
w oznakowanym kodem i nazwa odpadu
pojemniku na placu betonowym przy
magazynie odpadow nr 1

1201 03

Odpady z toczenia i pitowania
metali niezelaznych

Odpady beda czasowo magazynowane
w oznakowanym kodem i napisem pojemniku
na placu betonowym przy magazynie
odpadow nr 1

120104

Czastki i pyty metali
niezelaznych /angusy/

Odpady beda czasowo magazynowane
w metalowych, oznakowanych kodem i nazwa)
odpadu pojemnikach, w miejscach
powstawania odpadéw. Napetnione pojemniki
przewozone beda wozkiem do oznakowanego
pojemnika zbiorczego na placu betonowym
przy magazynie odpadow nr 1

10

120113

Odpady spawalnicze

Odpady beda czasowo magazynowane
w metalowych, oznakowanych kodem
i nazwa odpadu pojemnikach, w miejscach
powstawania odpaddow. Napetnione pojemniki
przewozone beda wdzkiem do oznakowanego
pojemnika zbiorczego na placu betonowym
przy magazynie odpadow nr 1

11.

120115

Szlamy z obrobki metali inne niz
wymienione w 12 01 14

Zbierane beda selektywnie w oznakowanym
kodem i nazwg odpadu szczelnym,
zamykanym pojemniku w magazynie
odpadow nr 1

12.

1201 21

Zuzyte materiaty szlifierskie inne
niz wymienione
w12 0120

Zbierane bedg selektywnie w oznakowanym
kodem i nazwg odpadu szczelnym,
zamykanym pojemniku w magazynie
odpadow nr 1

13.

1501 01

Opakowania z papieru
i tektury

Odpady beda czasowo magazynowane
w oznakowanym kodem i nazwa odpadu
pojemniku zbiorczym w magazynie odpadow
nr

14.

1501 02

Opakowania z tworzyw
sztucznych

Odpady bedg czasowo magazynowane
w oznakowanych kodem i nazwg odpadu
pojemnikach w miejscach ich powstawania.
Po zapetnieniu, pojemniki przewozone beda
wozkiem do zbiorczego pojemnika
w magazynie odpadow nr 1
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Odpady beda czasowo magazynowane
w oznakowanym kodem i nazwg odpadu

przemystowych inne niz
wymienione w 19 08 13

15, 150103 Opakowanla z drewna pojemniku ustawionym na wybetonowanym
placu przy magazynie odpadow nr 1
Odpady bgda czasowo magazynowane
w oznakowanych kodem i nazwa odpadu
pojemnikach ustawionych w miejscach
16.] 150104 Opakowania z metali powstawania odpadéw. Po zapetnieniu,
pojemniki przewozone bedg wozkiem do
pojemnika zbiorczego na wybetonowanym
placu przy magazynie odpaddéw nr 1
Odpady beda czasowo magazynowane
Sorbenty, materialy filtracyjne, w oznakowanych kodem i nazwa odpadu
tkaniny do wycierania (np. pojemnikach ustawionych w miejscach
17.| 150203 szmaty, Scierki) i ubrania powstawania odpadéw. Po zapetieniu,
ochronne inne niz wymienione w|  pojemniki przewozone beda wozkiem do
15 02 02 zbiorczego kontenera ustawionego
w magazynie odpadow nr 1
. . .. Odpady beda czasowo magazynowane
18| 160214 Zuzyte \L.fjvr;r?'i?ezneiglr?emne e w ozngkow_anym_kodem i nazwa odpadu
w 16 02 09 do 16 02 13 pojemniku zbiorczym ustawionym
w magazynie odpadow nr 1
; % Odpady bedq czasowo magazynowane
Elemen!y usunl_ete ze :zuzy‘[ych w oznakowanym kodem i nazwg odpadu
19./ 160216 |urzadzen |nr11% B'; :vgmtenlone B pojemniku zbiorczym w1magazynie odpadow
nr
. o - Odpady beda czasowo magazynowane
20| 160508 | eioertHIIE N | ommakowamym kodem | nazwa ocpac
16 05 07 lub 16 05 08 pojemniku zt:norczyrr:1 :v1magazyn|e odpadow
Odpady beda czasowo magazynowane w
oznakowanych kodem i nazwg odpadu
pojemnikach w miejscach ich powstawania.
21.| 1704 05 Zelazo i stal Po zapetnieniu, pojemniki przewozone beda
wozkiem do zbiorczego kontenera
na wybetonowanym placu przy magazynie
odpadéw nr 1
Szlamy z innego niz biologiczne Usuniete szlamy umieszczane bedg
22| 190814 oczyszczanie $ciekow w oznakowanym kodem i nazwa odpadu

pojemniku przewozonym do magazynu
odpadow nr 1

IV.3.2. Sposob dalszego postepowania z odpadami
IV.3.2.1. Odpady niebezpieczne

Tabela 13
Lp. Kod Nazwa i rodzaj odpadu Sposoéb zagospodarowania
Odpady przekazywane beda
: . uprawnionym podmiotom do
1, | 11 onops| AhANRINEWECE odfygku i p?zypadku braku
mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
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Odpady przekazywane bedg
Odpady z odttuszczania uprawnionym podmiotom do
2. | 110113 zawierajgce substancje odzysku lub w przypadku braku
niebezpieczne mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedq
Odpadowe emulsje i roztwory uprawnionym podmiotom do
3. [ 12 01 09* z obrébki metali nie odzysku lub w przypadku braku
zawierajace chlorowcow mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom do
4. | 13 01 11* | Syntetyczne oleje hydrauliczne | odzysku lub w przypadku braku
mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedg
; . uprawnionym podmiotom do
5. | 1301 12* ?Jllzjeahygéaggzzen?aga;g? odzysku lub w przypadku braku
gaja 9 J mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedg
T uprawnionym podmiotom do
6. | 13 02 06* Syntegc:éng Ole’e silnikews, odzysku lub w przypadku braku
RZEREAMONR EaMaiowe mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane beda
Inne rozpuszczalniki uprawnionym podmiotom do
7. | 14 06 03* organiczne i mieszaniny odzysku lub w przypadku braku
rozpuszczalnikow mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
. e e Odpady przekazywane bedg
Opakowan[a AL uprawnionym podmiotom do
8. | 150110+ |  Pozostatoscisubstancii |, o 1ub w przypadku braku
Yy ub w przyp
niebezpiecznych lub nimi ehtundiont.
zanieczyszczone mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Opakowania z metali
zawierajgce niebezpieczne
porowate elementy Odpady przekazywane beda
9. | 1501 11* | wzmocnienia konstrukcyjnego uprawnionym podmiotom do
(np. azbest), wigcznie odzysku
z pustymi pojemnikami
cisnieniowy
Sorbenty, materiaty filtracyjne Odpady przekazywane bedg
(w tym filtry olejowe nieujete uprawnionym podmiotom do
w innych grupach), tkaniny do | odzysku lub w przypadku braku
10. | 15 02 02* wycierania (np. szmaty, mozliwosci odzysku do
$cierki) i ubrania ochronne unieszkodliwiania
zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB)

08-1.7222.3.3.2016.DW

Strona 50 z 82




Odpady przekazywane bedg
uprawnionym podmiotom do

11. 116 01 07* Filtry olejowe odzysku lub w przypadku braku
mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Zqzyte urzqdzenla zawierajace Odpady przekazywane beda
12. 116 02 13* niebezpieczne elementy inne uprawnionym podmiotom do
’ niz wymienione w 16 02 09 Apiel
do 16 02 12 i
Niebezpieczne elementy lub Odpady przekazywane bedg
13. 116 02 15* | czesci sktadowe z zuzytych uprawnionym podmiotom do
urzadzen odzysku
Zuzyte nieorganiczne Odpady przekazywane bedg
chemikalia zawierajgce uprawnionym podmiotom do
14.1 16 05 07* | substancje niebezpieczne (np. | odzysku lub w przypadku braku
przeterminowane odczynniki mozliwosci odzysku do
chemiczne) unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedg
Zuzyte organiczne chemikalia uprawnionym podmiotom do
15. | 16 05 08* zawierajgce substancije odzysku lub w przypadku braku
niebezpieczne mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedg
16. | 16 06 01* | Baterie i akumulatory otowiowe uprawnionym podmiotom do
odzysku
Ttuszcze i mieszaniny olejow z Sp?rgfrﬁggisnkgzﬁﬁ%fozegg
17. | 19 08 10+ | Separacii olej/ W%dna NNE N2 1 odzysku lub w przypadku braku
b‘*:'vyge(?é 0; mozliwosci odzysku do

unieszkodliwiania

IV.3.2.2. Odpady inne niz niebezpieczne

Nazwa i rodzaj odpadu

Sposob zagospodarowania

Inne niewymienione odpady

Odpady przekazywane bedg
uprawnionym podmiotom do
odzysku lub w przypadku braku
mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania

Tabela 14
Lp. Kod
1 07 02 99
2. 08 01 12

Odpady farbi lakierow

Odpady przekazywane bedg
uprawnionym podmiotom do
odzysku lub w przypadku braku
mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
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Odpady przekazywane bedag
Szlamy wodne zawierajgce uprawnionym podmiotom do
3.| 080116 farby i lakiery inne niz odzysku lub w przypadku braku
wymienione w 08 01 15 mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedg
: uprawnionym podmiotom do
4.| 080201 SRIaay D odzysku lub w przypadku braku
powlekajacye mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Zgary i zuzle odlewnicze Odpady przekazywane bedg
5.1 101003 (szumowiny/kozuchy uprawnionym podmiotom do
aluminiowe) odzysku
Rdzenie i formy odlewnicze po Odpady przekazywane bedg
6. 101008 procesie odlewania inne niz uprawnionym podmiotom do
wymienione w 10 10 07 odzysku
2 & : - Odpady przekazywane bed
7. | 120102 Czastki | pyty zplaza '1ego uprgwrzlignym pos’c‘:ri\,:nic>t0m$dgt
stopow
odzysku
T : Odpady przekazywane beda
8.1 120103 Odpar%é ﬁoﬁizeeig'lzz'ﬁ;{gﬁama uprawnionym podmiotom do
odzysku
g ; Odpady przekazywane bedg
9.| 120104 ngzzglsr:\zlnlyﬁwamngtz; / uprawnionym podmiotom do
odzysku
Odpady przekazywane bedg
10| 120113 Odpady spawalnicze uprawnionym podmiotom do
odzysku
Odpady przekazywane beda
Al . uprawnionym podmiotom do
11| 120115 Szlamy 2 Ob.mbkl m1e2t)a(l;1|n1rlle odzysku lub w przypadku braku
Ol WyIRIien= o mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane beda
ZuZyte materia’ry szlifierskie Uprawnionym podmiotom do
12| 1201 21 inne niz wymienione odzysku lub w przypadku braku
w1201 20 mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
; ; Odpady przekazywane bedg
13.| 150101 Opakov_v?nlj\ = Bapisit upgwnionym post,:imiotom do
| TeRIry odzysku
: Odpady przekazywane beda
14, 150102 Opakow?ma z tvr\:orzyw upr;?:—lwgignym podmiotom do
sztucznyc odzysku
Odpady przekazywane bedg
15| 150103 Opakowania z drewna uprawnionym podmiotom do
odzysku
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Odpady przekazywane bedg
16.| 150104 Opakowania z metali uprawnionym podmiotom do
odzysku
Sorbenty, materialy filtracyjne, Odpady przekazywane bedg
tkaniny do wycierania (np. uprawnionym podmiotom do
17| 150203 szmaty, $cierki) i ubrania odzysku lub w przypadku braku
ochronne inne niz wymienione mozhyvosga g?ZYSk.U do
150902 unieszkodliwiania
Zuzyte urzgdzenia inne niz Odpady przekazywane bedg
18.| 160214 wymienione uprawnionym podmiotom do
w 16 02 09 do 16 02 13 odzysku
Elementy usuniete ze zuzytych Odpady przekazywane beda
19.[ 160216 |urzadzen inne niz wymienione uprawnionym podmiotom do
w16 02 15 odzysku
o Odpady przekazywane bedg
Zuzyte chemikalia inne niz uprawnionym podmiotom do
20./ 160509 wymienione w 16 05 06, odzysku lub w przypadku braku
16 05 07 lub 16 05 08 mozliwosci odzysku do
unieszkodliwiania
Odpady przekazywane bedg
21.| 17 04 05 Zelazo i stal uprawnionym podmiotom do
odzysku
Szlamy z innego niz Odpady przekazyéwe!nf bega
bicloaiczn szezani uprawnionym podmiotom do
22, "R écieké»%;rzzn?;igowych inene OdzySkq I.Ub wp [ZJRACKY brakd
N T mozliwosci odzysku do
niz wymienione w 19 08 13 unieszkodliwiania

IV.3.3. Warunki gospodarowania odpadami

IV.3.3.1. Odpady poprodukcyjne gromadzone beda przy liniach produkcyjnych
w podregcznych pojemnikach, a po ich zapemieniu przewozone bedg transportem
wewnetrznym do wiasciwych miejsc magazynowania.
IV.3.3.2. Odpady niebezpieczne gromadzone beda w specjalnych, szczelnych
pojemnikach, przystosowanych do przechowywania danego rodzaju odpadow,
odpornych na korozje oraz na dziatanie agresywnych skfadnikow umieszczonego
w nich odpadu.
1V.3.3.3. Wszystkie miejsca magazynowania beda:

- urzadzone w sposob zapewniajacy bezpieczenstwo dla ludzi i $rodowiska,

- oznakowane,

- odpowiednio o$wietlone,

- zabezpieczone przed dostepem osob nieuprawnionych,

- zabezpieczone przed mozliwoscig mieszania sie roznego rodzaju odpadow,

- wyposazone w urzgdzenia i materialy gasnicze oraz sorbenty do likwidacji

ewentualnych rozlewow odpadéw w postaci ciekfej.
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IV.3.3.4. Powierzchnie komunikacyjne przy obiektach i placach do magazynowania
odpadow i drogi wewnetrzne bedg utwardzone i szczelne oraz skanalizowane.
IV.3.3.5. Wytworzone odpady wymienione w punkcie Il.3 niniejszej decyzji
przekazywane bedg specjalistycznym firmom prowadzacym dziatalnos¢ w zakresie
przetwarzania, posiadajace wymagane prawem zezwolenia.

IV.3.3.6. Odpady transportowane beda z czestotliwoscia wynikajaca z procesow
organizacyjnych i technologicznych, w szczegélnoéci pojemnosci  miejsc
magazynowania wymienionych w punkcie IV.3 niniejszej decyzji oraz wynikajaca
z zebrania odpowiedniej ilosci tych odpadow do transportu.

1IV.3.3.7. Odpady magazynowane i transportowane zabezpieczone beda przed ich
przypadkowym rozprzestrzenianiem sie.

IV.3.3.8. Oleje odpadowe magazynowane beda w sposob selektywny wynikajacy ze
sposobu ich przemystowego wykorzystania lub unieszkodliwiania.

1V.3.3.9. Pomieszczenie magazynowe odpaddéw (magazyn odpadéw nr 1) bedzie
miato powierzchnie 250 m? i wysoko$¢ 7 m. Podioga bedzie utwardzona, szczelna,
$ciany fatwosptukiwalne. Pomieszczenie wyposazone bedzie w materiaty i Srodki
gasnicze oraz sorbenty do likwidacji ewentualnych wyciekéw. Dla odpadow
magazynowanych w metalowych kontenerach przewidziany jest wybetonowany
szczelny plac o powierzchni 340 m?,

IV.3.3.10. Opakowania stuzace do magazynowania odpadéw bedg odpowiednie do
charakteru magazynowanych odpadéw — odporne na dziatanie czynnikbw w nich
zgromadzonych oraz zapewniajgce bezpieczenstwo przy ich transporcie
i przetadunku.

IV.3.3.11. Prowadzone bedg okresowe szkolenia pracownikow odpowiedzialnych za
miejsca magazynowania odpadow.

IV.3.3.12. Gospodarka odpadami bedzie odbywa¢ sie zgodnie =z instrukcjg
opracowang i zatwierdzong przez prowadzacego instalacje.

IV.3.4. Sposoby zapobiegania powstawaniu odpaddéw lub ograniczenia ilosci odpadow
i ich negatywnego oddziatywania na srodowisko

IV.3.4.1. Selektywne gromadzenie odpaddw, co pozwoli na oddzielenie odpadow
nadajacych sie do przetwarzania od odpadéw podlegajacych unieszkodliwieniu.
IV.3.4.2. Racjonalna gospodarka materiatowa przez zakup $rodkéw trwatych
i surowcow wysokiej jakosci, posiadajacych dtuzszg trwatosc.

IV.3.4.3. Racjonalne dokonywanie zakupdw surowcdéw, materiatbw w stosunku do
potrzeb produkcyjnych i eksploatacyjnych oraz unikanie zakupow zbyt duzych partii
surowcow.

IV.3.4.4. Precyzyjne planowanie zuzycia pod katem prawidtowego zakupu materiatow
niebezpiecznych, majac na uwadze ich rodzaj, jakos¢ i niezbedng ilosc.

IV.3.4.5. Zapewnione bedg sposoby transportu odpadéw odpowiednie do ich sktadu i
stanu skupienia.
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IV.3.4.6. Ograniczanie ilosci wytwarzanych odpadéw beda realizowane poprzez:
-wykorzystanie $rodkéw planowania lub innych instrumentéw ekonomicznych
wspierajacych efektywne wykorzystanie zasobdw,

-oszczednos¢ materiatlowg we wszystkich procesach produkcyjnych,

- Sciste przestrzeganie rezimu technologicznego,

- zakup surowcow, urzadzen i sprzetu dobrej jakosci, pozwalajacy na diuzszag
eksploatacje,

- uwzglednianie aspektow srodowiskowych przy projektowaniu produktu,

- tam, gdzie jest to mozliwe kupowanie surowcéw w opakowaniach zwrotnych,

- prawidtowg obstuge i eksploatacje poszczegdinych urzadzen,

- monitoring procesow technologicznych w celu wyeliminowania brakéw produkcyjnych
oraz unikanie niepotrzebnych strat.

- charakterystyki oddziatywania, jakie dany produkt wywiera na $rodowisko przez caty
cykl zycia,

IV.3.4.7. Utrzymywanie odpowiedniej $wiadomosci ekologicznej pracownikow, poprzez
okresowe szkolenia z zakresu zasad gospodarowania odpadami, przede wszystkim
w zakresie prawidiowego postgpowania ze wszystkimi odpadami oraz ich segregacii
i selektywnego gromadzenia, celem dalszego wykorzystania.

IV.4. Parametry charakteryzujace warunki emisji energii do srodowiska
IV.4.1. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia ochrony przed hatasem:

Tabela 15 Zrédta typu ,budynek”

Maksymalny czas

T — Ozr'la’czeme pra-cy zrodta
zrodta w ciggu doby
dzien (h) I noc (h)
Zaktad nr 1
Hala Produkcyjna B7 16 8
Lakiernia B8 16 8
Szlifiernia B9 16 8
Zaktad nr 4
Hala Nr 1 pomieszczenie przygotowania kokil B1 16 8
Hala Nr 2 topialnia i odlewnia B2 16 8
Hala Nr 3 obrébka cieplna,obrébka mechaniczna B3 16 8
Pomieszczenie sprezarkowni Nr 1 B4 16 8
Pomieszczenie sprezarkowni Nr 2 B5 16 8
Hala Flow-Forming B6 16 8

08-1.7222.3.3.2016.DW Strona 55 z 82




Tabela 16 Zrodta typu ,punktowego

Maksymalny czas
: i 56 zrodt
Frédia hatasu Ozrja’czenle Wysokosc pra-cy zrodia
zrodta [m] w ciggu doby
dzien (h) | noc (h)
Zaktad nr 1
Wentylatory wyciggowe typu
- 1
WPD-40 - szt.7 wyciag od lakierni P73-PT9 1.5 . S
Wentylatory wyciggowe typu
WPD-40 - szt.5 wyciag od hali P80-P84 11,5 16 8
produkcyjnej
Wywietrzaki mechaniczne dachowe
zintegrowane typ WZS-400/DAS - szt.3 P85-P87 11,5 16 8
wyciag od szlifierni
Zaktad nr 4
Wentylator dachowy typu
DVWN 630-6D EX - szt.2 el 8,0 16 8
Wentylator dachowy typu
DVW 710-6D - szt. 12 Pa-Eila @ -8 18 2
Wentylator dachowy typu
DV 310L-4D - szt. 2 Pla-Ele 68 16 8
Wentylator dachowy typu
DVW 560-4D-120C - szt. 2 Tl =0 18 8
Wentylator dachowy typu
DV 540-4D - szt. 1 B 6.0 16 8
Centrala nawiewno-wywiewna typu
VS-300-R-PH - szt. 1 - 8.0 10 8
Centrala nawiewno-wywiewna typu
VS-300-L-HC - szt. 1 Bl 8,0 16 8
Centrala nawiewno-wywiewna typu
VS-55-R-PH - szt. 1 Pk 8.0 16 8
Centrala nawiewno-wywiewna typu
VS-650-L-PHC - szt. 2 P23-pP24 g9 - .
Centrala nawiewno-wywiewna typu
1
VS-650-R-PHC - szt. 1 P25 a0 6 €
Centrala nawiewno-wywiewna typu
VS-120-R-PHC - szt. 1 o e 18 8
Centrala nawiewno-wywiewna typu
P27 0 16 8
VS-75-R-HC - szt. 1 %
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T | o | w | % | s
T s | e | a0 | |
Ce”"a'\‘j S”Eé";gg”;'_lwy:;“;a WPU | p3q.paz 11,5 16 8
R Janoaronenna ey | pag.pas 11,5 16 8
Ce”tralss"‘_igi(‘f_:'jg;iwyg?‘é”a WPU | p3s.pas 115 16 8
e | | e | e |
T e | | s | w6 | s

e | e | 0 | v | s

Wywﬁ_rée_'gsoa‘f 2‘2’:’2“"’“ P41-P42 8,0 16 8

Wy”xigfﬁksgaf:;"’g Otyp“ PA43-P72 13,0 16 8

V._Rodzaj i maksymalna ilos¢ wykorzystywanej energii, materialéw, surowcéw

i paliw
Tabela 17
Lp. Rodzaj materiatéw Jednostka llos¢
miary Zaktad nr 1 | Zakiad nr 4
1. | Gaz ziemny m° /rok 6 000 000 6 000 000
2. | Woda sanitarna m° /rok 82 000 78 000
3. | Woda przemystowa m? /rok 13 000 12 000
4. | Aluminium Mg/rok 38 000 37 000
5. | Pasta do smarowania kokil Mg/rok 7.5 7.5
6. | Oil Dag Mg/rok # 7
7. | Argon Mg/rok 25 25
8. | Azot techniczny Mg/rok 2.5 25
9. | Ziarno elektrokorundowe Mg/rok 50 50
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10. | Elektrody Mg/rok 0,25 0,25
11. | Drut spawalniczy Mg/rok 0,5 0,5
12. | Proszkowa farba gruntowa Mg/rok 1 050 1050
13. | Lakiery proszkowe Mg/rok 200 -
14. | Lakiery wodorozcienczalne Mg/rok 250 =
15. | Proszkowa farba Mg/rok - 545
16. | Lakiery rozpuszczalnikowe (LZO) Mg/rok - 435
17. | Gardoclean S 5201 Mg/rok 19 18,4
18. | Gardobond —Additive H7406 Mg/rok 6 5
19. | Gardacid P 4325 Mg/rok 23 22
20. | Gardobond — Additive H7275 Mg/rok 1,56 1,5
21. | Gardobond X 4707A Mg/rok 0,25 0,25
22. | Gardobond X 4707 E Mg/rok 10 1.0
23. | Kwas solny Mg/rok 4 3,5
24. | Wodorotlenek sodu Mg/rok 2,8 2,7
25. | Kwas siarkowy Mg/rok 7 6,5
26. | Chlorek zelaza Mg/rok 4 35
27. | Wodorotlenek wapnia Mg/rok 8 75
28. | Tool Way S 465 F dm?® /rok 14 500 14 500
29. | Tool Way SL-11-410 Mg/rok 30,2 30
30. | Chtodziwo Blascout 2000 UNI Mg/rok 10,8 10
31. | FosecoDycote 6 ESS Mg/rok 0,75 0,75
32. | Huttenes Albertus KS 81 Mg/rok 0,35 0,30
33. | Huttenes Albertus KS 83 Mg/rok 0,35 0,30
34. | Huttenes Albertus KS 84 Mg/rok 0,8 0,7
35. | Preparat Mg/rok 1,5 1,5
36. | Srodek czyszczacy Frei Lacke (LZO) | Mg/rok 20 -
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VI. Zakres i sposob monitorowania proceséw technologicznych, w tym pomiaru
i ewidencjonowania wielkosci emisiji

VI.1. Monitoring proceséw technologicznych

VI.1.1. Prowadzona bedzie kontrola dostaw stopu otrzymanego od dostawcy.
Sprawdzane beda certyfikaty dostawcéw potwierdzajace sktad chemiczny stopu oraz
zgodnie z  wdrozonymi  procedurami pobierane beda prébki materiatu
i analizowane w laboratorium Kontroli Jakosci. Stop kierowany bedzie do produkcji
dopiero po potwierdzeniu wynikami analiz laboratoryjnych zgodnosci ze sktadem
chemicznym wynikajacym z certyfikatow.

VI.1.2. Badana bedzie jako$¢ przetopionego stopu. Z kadzi transportowych pobierana
bedzie probka stopu do spektrometrycznej kontroli sktadu.

VI.1.3. Prowadzony bedzie pomiar gestosci stopu.

VI.1.4. Analizy i badania prowadzone bedg zgodnie z planem kontrolnym produkcji
ustalajacym rodzaj badania i czestotliwo$¢ dla poszczegélnych rodzajow stopu.
VI.1.5.Kontrolowana  bedzie elektronicznie temperatura  procesu topienia
w poszczegolnych piecach.

VI.1.6. W sposob ciggly kontrolowany bedzie elektronicznie pomiar cignienia
w piecach topialnych.

VI.1.7. Podczas procesu rafinacji prowadzony bedzie pomiar temperatury przy uzyciu
termopary

VI.1.8. Prowadzony bedzie staty pomiar temperatury odlewania przy uzyciu termopary.
VI.1.9. Kontrolowany bedzie elektronicznie pomiar ciénienia odlewania felg.

VI.1.10. Prowadzona bedzie wizualna (wady powierzchniowe) i rentgenowska (wady
strukturalne) kontrola felg.

VI.1.11. Pomiar temperatury w urzadzeniach myjacych (myjki, ultradzwiekowe
i tunelowe).

VI.1.12. Pomiar przewodnosci kapieli w linii przygotowania felg przed malowaniem.
VI.1.13. Prowadzony bedzie pomiar ilosci zuzywanego gazu oraz ilosci pobieranej
wody. Prowadzony bedzie rejestr odczytu wskazan licznikéw poboru gazu (jeden raz
w tygodniu) i rejestr odczytu wskazan wodomierzy (jeden raz w miesigcu).

VI.1.14. Prowadzony bedzie rejestr zuzycia surowcéw i materialtéw pomocniczych
w oparciu o dokumenty magazynowe.

VI.2. Monitoring emisji gazow i pytéw do powietrza

VI.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkosci emisji w zakresie gazéw lub pytdw
do powietrza zamontowane bedg na wszystkich emitorach.

VI.2.2. Stanowiska pomiarowe winny by¢ na biezaco utrzymywane w stanie
umozliwiajgcym prawidtowe wykonanie pomiaréw emisji oraz zapewniajgcym
zachowanie wymogow BHP.

VI.23. W instalacji prowadzona bedzie kontrola szczelnosci aparatury poprzez
wizualng kontrole szczelnosci urzadzen.

08S-1.7222.3.3.2016.DW Strona 59 z 82



VI1.2.4. W przypadku awarii nalezy postepowac zgodnie z zatwierdzonymi instrukcjami

stanowiskowymi BHP i obstugi poszczegolnych urzadzen.
V1.2.5. Ustalam zakres i czestotliwo$¢ prowadzenia pomiaréw emisji z emitorow

Tabela 18

Nr emitora

Czestotliwos¢ pomiarow

Substancja

E1/Z1, E2/Z1, E3/Z1, E4/Z1,
E33/Z1, E34/Z1, E1/Z4,
E2/Z4, E3/Z4, E4/Z4, E5/Z4
E5/Z1 albo E6/Z1
E33/Z4 albo E9/Z4
E34/Z4 albo E10/Z24

Co najmniej co 6 miesiecy

Dwutlenek siarki
Tlenek azotu
Pyt ogotem
Chlorowodor
Fluorowodor

E7/Z1, E8/Z1, E11/Z4

Co najmniej co 6 miesiecy

Pyt ogotem

Dwutlenek siarki
Tlenek azotu

E35/Z1 Co najmniej raz w roku Tlenek wegla
Pyt ogotem
Miedz
Mangan
E1/Z1, E2/Z1, E3/Z1, E4/Z1 imniei e
; ; ; ’ Co najmniej raz Zelazo
E33/Z1, E34/Z1, E1/Z4, A dvia, J b Ginle
E2/Z4, E3/Z4, EA/ZA4, E5/Z4 Ch{gm
Tytan
E25/Z1, E27/Z1 Co najmniej co 6 miesiecy LZO

VI.2.6. Pomiary emisji zanieczyszczen do powietrza nalezy wykonywac¢ dostepnymi
metodykami, ktérych granica oznaczalnosci jest nizsza od wartosci dopuszczalnej
okreslonej w pozwoleniu.

VI.3. Monitoring poboru wody i odprowadzania $ciekow

V1.3.1. Pomiar zuzycia wody pobieranej dla potrzeb Zaktadéw nr1 i nr4 odbywat si¢
bedzie za pomoca wodomierzy, zainstalowanych na wejéciu do poszczegolnych
instalaciji:
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Tabela 19

Zaktad Nr 1 Zaktad Nr 4
Mierzony Rodzaij .
j v Rodzaj g
parametr urzadzenia zainng;::?:vimia urzadzenia : M;e{sce .
pomiarowego pomiarowego zainstalowania
Woda
0 parametrach , . Wodomierz DN65
wody do picia do Afﬁ?g"%‘g; 5 K"“c‘)’d“l’gjfn?’zy JS Quom=25 m%h; | Kottownia 2MW
prac socjalno- Qmax=50 m*h
porzgdkowych
Woda
0 parametrach
wody do picia dla
potrzeb
uzupetniania jw jw j-w jw
obiegu
chtodniczego
maszyn
odlewniczych
Woda
o parametrach
wody do picia dla : , ; .
uzupetniania J-W LW e W
obiegu w wannie
hartowniczej
Hiokn . Magazyn przy
g paramaligen Wodomierz oczyszczalni - -
wody do picia dla | APATOR @25 P —
potrzeb lakierni
vWoda , Magazyn przy
Oiferammgirac Wodomierz oczyszczalni -
wody do piciadla | APATOR @25 T
potrzeb lakierni
Woda . Magazyn przy
0 parametrach Wodomierz oczyszczalni -
wody do picia dla | PoWoGaz @50 SciakGW
potrzeb lakierni
Woda : ;
oparametrach | Wodomierz | -27nka hahal
wody do picia do SMOT @20 HEEHARENE]
celow sanitarnych )
Woda ;
Lazienka n
0 parametrach Wodomierz portiezrlni (ochrina - -
wody do picia do SMOT @20 brama Nr 1)
celow sanitarnych
Wodomierz DN100
Woda Wodomierz ; - 3. ; :
przemystowa PoWoGaz 380 Hala odlewni JS Qom=50 m“/h; | Sprezarkownia

Quax=100 m¥h
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VI.3.2. Odczyt zuzycia wody bedzie odbywat sie co najmniej raz na miesigc
i bedzie rejestrowany w bazie danych.

VI.3.3. llos¢ scieki przemystowych z Zaktadu nr 1 wprowadzanych poprzez studzienke
SK-1 do zbiorczej kanalizacji ogélnosptawnej HSW - Wodociagi Sp. z 0.0. okreslana
bedzie na podstawie pomiaréw ilosci wody pobieranej ogétem dla Zaktadu,
pomniejszonej o ilosci wody pobieranej na cele chtodnicze i do uzupetniania obiegow
zamknietych. llos¢ oczyszczonych $ciekow przemystowych odprowadzanych do
kanalizacji mierzona bedzie za pomoca przeptywomierza zainstalowanego na
odptywie ze zbiornika $ciekow oczyszczonych w oczyszczalni chemiczne;j.

VI.3.4. llos¢ sciekow przemystowych z Zaktadu nr 1 wprowadzanych poprzez
studzienke SK-4 do zbiorczej kanalizacji ogolnosptawnej HSW - Wodociagi
Sp. z 0.0. okreslana bedzie na podstawie rejestru ilosci wody sanitarnej pobieranej
przez Zaktad, pomniejszonej o ilosci wody pobieranej na uzupetnianie obiegow
zamknietych. llos§¢ oczyszczonych s$ciekdéw przemystowych odprowadzanych do
kanalizacji mierzona bedzie za pomoca przeptywomierza zainstalowanego na
odptywie ze zbiornika $ciekow oczyszczonych w oczyszczalni chemicznej.

VI.3.5. Monitoring jakosci odprowadzanych s$ciekow przemystowych z instalacii
prowadzony bedzie w studzienkach SK-1 dla Zaktadu nr 1 i SK-4 dla Zaktadu
nr 4 z czestotliwoscig co najmniej raz na 6 miesiecy we wskaznikach okreslonych
w tabeli 5.

VI.4. Pomiary emisji hatasu do srodowiska

VI1.4.1 Pomiary emisji hatasu, okreslajace oddziatywanie instalacji objetej pozwoleniem
zintegrowanym na tereny zabudowy mieszkaniowo- ustugowej , beda prowadzone
w nastepujgcych punktach referencyjnych:

Tabela 20

Lp. Pl.mkt Lokalizacja punktu pomiarowego wgpotrz_qdne
pomiarowy geograficzne

1 P Przy budynku mieszkalnym N 50° 32" 37.6™

‘ (bez numeru) — ulica Wrzosowa E 22°04 35.2"
5 - Przy budynku mieszkalnym N 502 32 37.4"
ul. Wankowicza 1 E 22°04 36.3"
& P3 Przy budynku mieszkalnym N 502 32" 37.0°
ul. Wankowicza 2 E 22°04 35.4"

VI.4.2. Dodatkowo pomiary emisji hatasu do srodowiska bedg przeprowadzane
po kazdej zmianie procedury pracy instalacji lub wymianie urzadzen okreslonych
w Tabeli 15 i/lub Tabeli 16.
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VI.5. Sposéb i czestotliwosé wykonywania badan zanieczyszczenia gleby
i ziemi substancjami powodujacymi ryzyko oraz pomiaréw zawartosci tych
substancji w wodach gruntowych

VI.5.1. Monitoring  zanieczyszczenia gleby i ziemi prowadzony bedzie
z czestotliwoscig raz na 10 lat przy czym pierwszy pomiar wykonany zostanie do konica
2021r. w zakresie: metale (Cr, Zn Cd, Cu, Ni, Co, Pb), suma weglowodorow Cy2-Cas,
wielopierécieniowe weglowodory aromatyczne: naftalen, antracen, chryzen,
benzo(a)antracen, dibenzo(a,h)antacen, benzo(a)piren, benzo(b)fluoranten,
benzo(k)fluoranten, benzo(ghi)perylen, indeno(1,2.3-c,d)piren, BTEX. Lokalizacja, ilos¢
i sposob poboru probek bedzie zgodna z obowigzujacymi przepisami szczegotowymi
w tym zakresie.

VI.5.2. Dodatkowo proby gruntu beda pobierane w przypadku wystgpienia sytuacji
mogacych powodowac potencjalne zagrozenie skazenia gleby.

VL.5.3. Monitoring wptywu instalacji na wody gruntowe prowadzony bedzie
z czestotliwoscig raz na 5 lat w punktach i zakresie przedstawionym w ponizszej
tabeli:

Tabela 21
L Oznaczenie Wspoirzedne Zakres analizowanych
P- piezometru geograficzne parametrow
N = 50°33'59,71";
di PHE E = 22°04'05,37”
2 P2/Z-1 N = 50033:04’28:; pH, metale: (Al, Cr, Zn Cd, Cu,
E =22°04'03,62 Ni, Co, Pb), suma
3 P3/Z-1 N:=50"3307.18" weglowodoréw Cq2-Cas, WWA,
. E - 22004‘16’?9” BTEX
N = 50°33'02,07";
4. FAE E = 22°04'22,78”

VLA. Wymagania zapewniajace ochrone gleby, ziemi i woéd gruntowych,
w tym srodki majace na celu zapobieganie emisjom do gleby ziemi i wéd
gruntowych oraz sposéb ich systematycznego nadzorowania

VILA1. Kazdy rodzaj odpadéw bedzie magazynowany  selektywnie,
w sposob zapobiegajacy ich negatywnemu oddziatywaniu na $rodowisko
oraz uniemozliwiajgcy dostep do nich oséb nieupowaznionych.

VIL.A.2. Wszystkie miejsca magazynowania odpaddw niebezpiecznych bedg posiadaé
utwardzong nawierzchnie nieprzepuszczalng dla wod opadowych, ponadto
w przypadku odpadow w postaci ciektej zapas sorbentdéw do likwidacji ewentualnych
wyciekow. Odpady niebezpieczne magazynowane bedg w sposob uniemozliwiajgcy
dostgp do nich osob nieupowaznionych. W przypadku gdy zachodzi¢ bedzie
mozliwo$¢ wyptukania zanieczyszczen z odpadow, miejsca ich magazynowania bedg
uszczelnione i wyposazone w studzienki bezodptywowe.
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VI.A.3. Powierzchnie komunikacyjne przy obiektach i placach do magazynowania
odpadéw i drogi wewnetrzne beda utwardzone, o nawierzchni nieprzepuszczainej dla
wod opadowych.

VI.A.4. Transport wewnetrzny odpadéw odbywa¢ sie bedzie w sposob
uniemozliwiajacy przypadkowe rozproszenie.

VI.A.5. Wszystkie urzadzenia zwigzane =z gromadzeniem, oczyszczaniem
i odprowadzaniem $ciekow bedg utrzymywane we wlasciwym stanie technicznym.
VI.LA.6. Wszystkie urzadzenia objete niniejsza decyzja bedg utrzymywane we
wiasciwym  stanie technicznym i prawidtowo eksploatowane w oparciu
o stosowane instrukcje.

VI.A.7. Wszystkie stosowane w instalacji surowce i materialy wykorzystywane beda
zgodnie z ich przeznaczeniem, z zachowaniem wymagan wynikajacych
z zapisow w kartach charakterystyki substancji i preparatow niebezpiecznych.

VI.A.8. Sposob postepowania z materiatami zawierajgcymi substancje niebezpieczne
stosowanymi w instalacji bedzie zgodny z wewnetrznymi instrukcjami stanowiskowymi.
VI.A.9. Prowadzony bedzie systematyczny nadzér nad zapewnieniem wiasciwej
ochrony gleby, ziemi i wod gruntowych poprzez monitoring miejsc stuzacych do
przechowywania, przetadunku lub sktadowania substancji, odpadéw lub surowcow.
VI.A.10. Wszystkie procesy produkcyjne odbywac¢ sie beda w halach produkcyjnych ze
szczelng posadzka.

VI.A.11. System kanalizacyjny, zaréwno przemystowy jak i sanitarny oraz deszczowy,
bedzie szczelny,

VI.A.12. Wszystkie $cieki deszczowe z powierzchni placéw i drog odprowadzane beda
do kanalizacji HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. poprzez separatory substancii
ropopochodnych.

VI.LA.13. Oczyszczanie $ciekow przemystowych przed wprowadzeniem do
ogolnosptawnej sieci kanalizacyjne;j.

VI.A.14. Prowadzone bedg systematyczne szkolenia pracownikow w zakresie
zapobiegania emisjom do gleby, ziemi i wod gruntowych.”

1.3. Punkt X1.13 otrzymuje brzmienie:

IX.13. Na emitorach E3/Z1, E34/Z1, E1/Z4 i E2/Z4 co najmniej raz w roku wykonane
beda pomiary emisji do powietrza w zakresie wegla organicznego ogétem, dioksyn
i furanéw. Wyniki pomiaréw wraz z poréwnaniem do poziomow emisji okreslonych
w dokumentach referencyjnych przedtozone zostang Marszatkowi Wojewddztwa
Podkarpackiego w terminie 30 dni od daty zakonczenia pomiaru.”

Il. Pozostate warunki decyzji pozostajg bez zmian.
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lll. Stwierdzam wygasniecie decyzji:

- Wojewody Podkarpackiego z dnia 20 lipca 2007 r., znak: SR.-1V-6610-23/3/07
zmienionej decyzjg Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 17 lipca 2011 r.,
znak: RS-V1.7221.23.3.2011 BA;

- Wojewody Podkarpackiego z dnia 22 maja 2007 r., znak: SR.-IV-6620 -7/07
zmienionej  decyzjami  Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z  dnia
30 czerwca 2009 r.; znak: RS.III.EM.7628-M-19/09; z dnia 08 lutego 2013 r., znak:
OS-111.7221/36/2012.BF i z dnia 11 czerwca 2015 r., znak: OS-111.7221.16.2015.MM:

Uzasadnienie

UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o., ul. Ignacego Moscickiego 2,
37-450 Stalowa Wola, wnioskiem z dnia 19 lutego 2016r. (data wptywu: 23 lutego
2016r.), znak: UPP Z1/280/2016 wraz z uzupetnieniami: z dnia 10 sierpnia 2016r.,
znak: UPP Z1/670/2016 i z dnia 19 wrzesnia 2016r., znak: UPP Z2/763/2016,
w sprawie zmiany decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia 5 pazdziernika 2007r.,
znak:  SR.IV-6618-22/1/07 zmieniong  decyzjami Marszatka Wojewodztwa
Podkarpackiego: z dnia 18 lipca 2008r. znak: RS.VI.7660-48/2/08, z dnia 20 lutego
2009r., znak: RS.VI.DW.7660/48-6/08, z dnia 14 stycznia 2013r., znak: OS-
1.7222.23.2.2012.DW i z dnia 3 grudnia 2014r., znak: OS-1.7222.43.12.2014.DW
udzielajacg UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli, REGON
830483450 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do wtérnego wytopu
odlewania aluminium z grupy AISiMg o zdolno$ci produkcyjnej 130 Mg/dobe (Zaktad
nri)

Whiosek Spotki zostat umieszczony w publicznie dostepnym wykazie danych
o dokumentach zawierajgcych informacje o srodowisku i jego ochronie pod numerem
132/2016.

Eksploatowane na terenie Spdtki instalacje klasyfikujg sie zgodnie z ust. 2 pkt 6
i ust. 6 pkt 9 zatgcznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
27 sierpnia 2014r. w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowac¢ znaczne
zanieczyszczenie poszczegolnych elementow przyrodniczych albo $rodowiska jako
catosci do instalacji do topienia, tacznie ze stapianiem metali niezelaznych, w tym
produktow z odzysku, lub odlewania metali niezelaznych, o zdolnosci produkcyjnej
przekraczajgcej 4 tony wytopu na dobe dla otowiu i kadmu lub 20 ton wytopu na dobe
dla pozostatych metali oraz instalacji do powierzchniowej obrobki substancii
przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych,
0 zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg na godzine lub ponad 200 ton rocznie

Instalacje zaliczane sg zgodnie z § 2 ust.1 pkt 14 i § 3 ust.1 pkt 14
rozporzgdzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010r. w sprawie przedsiewziec
mogacych znaczgco i potencjalnie oddziatywa¢ na srodowisko do przedsiewziec
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mogacych zawsze znaczaco oddziatywac¢ na $rodowisko. Tym samym, zgodnie z art.
183 w zwigzku z art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony $rodowiska wiasciwym
w sprawie jest marszatek wojewodztwa.

Analizujgc przedstawiong dokumentacje uznano, ze wnioskowane zmiany
mieszcza sie w definicji istotnej zmiany instalacji zawartej w art. 214 ust. 3 ustawy
Prawo ochrony srodowiska.

Po analizie formalnej ztozonych dokumentéw, pismem z dnia
8 marca 2016r., znak: 0S-1.7222.3.3.2016.DW zawiadomiono 0 wszczeciu
postepowania administracyjnego w sprawie zmiany pozwolenia zintegrowanego dla
ww. instalacji oraz ogloszono, ze przedmiotowy wniosek zostat umieszczony
w publicznie dostepnym wykazie danych o dokumentach zawierajgcych informacje
o s$rodowisku i jego ochronie oraz o prawie wnoszenia uwag i wnioskéw do
przedtozonej w sprawie dokumentacji. Ogtoszenie byto dostepne przez 21 dni
(. 24 marca 2016r. do 14 kwietnia 2016r.) na tablicy ogtoszern UNIWHEELS
Production (Poland) Sp. z 0. o. i Urzedu Miasta w Stalowej Woli oraz na stronie
internetowej i tablicach ogtoszen Urzedu Marszatkowskiego Wojewddztwa
Podkarpackiego w Rzeszowie. W okresie udostepniania wniosku nie wniesiono
zadnych uwagi wnioskow.

Zgodnie z art. 209 ust.1 oraz art. 212 ustawy Po$ wersja elektroniczna wniosku
zostata przestana Ministrowi Srodowiska przy piémie z dnia 8 marca 2016r., znak: OS-
1.7222.3.3.2016.DW wraz z informacjg o uiszczeniu optaty rejestracyjnej.

Po przeprowadzeniu ogledzin instalacji w dniu 19 kwietnia 2016r.
i szczegbtowe] analizie przedtozonej dokumentacji stwierdzono, ze nie przedstawia
ona w sposob dostateczny wszystkich zagadnien istotnych z punktu widzenia ochrony
srodowiska wynikajgcych z art. 208 ustawy Pos. W szczegdlnosci dokumentacja
wymagata weryfikacji w zakresie emisji do powietrza i gospodarki wodno-sciekowej
oraz tresci przedstawionego przy wniosku Raportu poczatkowego, w ktdérym nie
przeanalizowano ewentualnego oddziatywania wytwarzanych w instalacjach odpaddw,
uwalnianych zanieczyszczen w $ciekach i emitowanych substancji do powietrza
zgodnie z art. 208 ust 4 ust. Po$. Ponadto w opracowaniu tym brak byto uzasadnienia
dla wyboru punktéw pomiarowych uwzgledniajacych zastosowang strategie pobierania
probek ukierunkowang — skoncentrowang na obszarach, na ktérych wystepowanie
zanieczyszczen jest najbardziej prawdopodobne (punkty sktadowania, przetadunku,
mozliwe drogi rozprzestrzeniania, itp.) badz nieukierunkowang - obejmujaca
pobieranie probek, ktére ze wzgledu na gesto$¢ danych dostarczg jednoznacznych
informacji dla catego terenu. Konieczne bylo tez przedstawienie propozycji
prowadzenia (zakres, miejsce i czestotliwo$¢) monitoringu oddziatywania instalacji na
glebe, ziemie i wody gruntowe na terenie Zaktadu.

W zwigzku z tym postanowieniem z dnia 26 kwietnia 2016r., znak:
0S-1.7222.3.3.2016.DW oraz z dnia 6 wrzesnia 2016r., znak:
0S-1.7222.3.3.2016.DW wezwano UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0. 0. do
uzupetnienia wniosku.

0S-1.7222.3.3.2016.DW Strona 66 z 82



Po przeanalizowaniu przedstawionych przez Spotke uzupetnien z dnia
10 sierpnia 2016r., znak: UPPZ1/670/2016 ( data wptywu: 12 sierpnia 2016r.) oraz
z dnia 19 wrzesnia 2016r., znak: UPP Z1/763/2016 (data wptywu: 19 wrzesénia 2016r. )
uznano, ze wniosek spetnia wymogi art. 184 oraz art. 208 ustawy Prawo ochrony
Srodowiska.

Przedmiotem wniosku sg zmiany zwigzane z budowa nowego zaktadu (nr 4) do
produkciji felg samochodowych, w ktorym beda funkcjonowaé instalacje: odlewni
aluminium o wydajnosci 120 Mg/ rok oraz malarni o zuzyciu rozpuszczalnikow
345 Mg/rok. Na realizacje ww. inwestycji wnioskodawca uzyskat decyzje Prezydenta
Miasta Stalowej Woli o srodowiskowych uwarunkowaniach z dnia 30 stycznia 2015r.
znak: GK.6220.14-7.2014.GOSII. Ponadto w Zaktadzie nr 1 poza instalacjg odlewni
aluminium objetg pozwoleniem zintegrowanym funkcjonuje instalacja malarni
0 zuzyciu rozpuszczalnikdw organicznych 20 Mg/rok, ktdra zostata objeta niniejszym
pozwoleniem zintegrowanym. W Zaktadzie nr 1 przeprowadzono réwniez zmiany
w technologii w tym przede wszystkim zainstalowanie nowej linii Flow Forming. Na
realizacj¢ modernizacji Zaktadu Spotka uzyskata decyzje Prezydenta Miasta Stalowej
Woli o $rodowiskowych uwarunkowaniach z dnia 15 maja 2015r., znak: GK.6220.9-
6.2015.GOSII.

Zaktad po rozbudowie nie zostat zaliczony do instalacji o zwiekszonym Iub
duzym ryzyku wystagpienia powaznej awarii przemystowej zgodnie z rozporzadzeniem
Ministra Gospodarki z dnia 29 stycznia 2016r. w sprawie rodzajow i ilosci znajdujacych
sig w zaktadzie substancji niebezpiecznych, decydujgcych o zaliczeniu zaktadu do
zakfadu o zwigkszonym lub duzym ryzyku wystapienia powaznej awarii przemysfowej
(Dz. U. z 2016r., poz. 138). W zwigzku z czym Spodtka nie podlega obowigzkowi
opracowania programu zapobiegania powaznym awariom przemystowym dla zakfadu
0 zwigkszonym ryzyku lub duzym ryzyku w rozumieniu art. 248 ustawy Prawo ochrony
srodowiska. Szczegotowy sposob postepowania w przypadku wystapienia awarii na
terenie Spotki reguluje ,Instrukcja Bezpieczenstwa Pozarowego” oraz stosowne plany
zatwierdzone przez prowadzacego instalacje. Miejsca, w ktorych znajdujg sie
substancje niebezpieczne wyposazone beda w systemy zabezpieczen.

Zgodnie z art. 202 ust. 1 ustawy Prawo ochrony $rodowiska, w pozwoleniu
okreslono wielko$¢ dopuszczalnej emisji pylow i gazow do powietrza
w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji. Aktualnie emisja zanieczyszczen
wprowadzanych do powietrza =z instalacji zostata zweryfikowana w oparciu
o0 wykonywane pomiary emisji i planowane zmiany w instalacji.

W dokumentacji wykazano, ze emisja do powietrza nie spowoduje
przekroczenia wartosci dopuszczalnych okreslonych w zatgczniku nr 1 do
rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia 2012r. w sprawie poziomow
niektorych substancji w powietrzu oraz nie spowoduje przekroczenia wartosci
odniesienia okreslonych w zataczniku nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska
z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartoéci odniesienia dla niektérych substanciji
w powietrzu.
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Przedmiotem dziatalno$ci Zaktadu sa réwniez procesy powierzchniowej obrobki
w linilach do malowania lakierami rozpuszczalnikowymi i wodorozcienczalnymi
lakierami akrylowymi, co wigze sie z odprowadzaniem do powietrza zanieczyszczen
z urzadzen, w ktérych zachodza procesy zwigzane ze zuzyciem lotnych zwigzkow
organicznych (LZO). Ze wzgledu na zuzycie LZO powyzej 15 Mg/rok Zakfad jest
zobowiazany do dotrzymania standardéw emisyjnych okreslonych w zatgczniku nr 10
(tabela | Lp 11- inny rodzaj powlekania metali) do rozporzadzenia Ministra Srodowiska
z dnia 4 listopada 2014r. w sprawie standardéw emisyjnych dla niektérych rodzajow
instalacji, zrédet spalania paliw oraz urzadzen spalania lub wspotspalania odpadow.

W dokumentacji wykazano, kierujgc sie bilansami oraz wykonanymi pomiarami emisji,
ze standardy te bedq spetnione.

Ponadto na terenie Zaktadéw nr 1 i nr 4 eksploatowane sg zrodfa energetycznego
spalania paliw o tacznej nominalnej mocy cieplnej 5.96 MW,, opalane gazem ziemnym,
ktére nie wymagajg pozwolenia wedtug zapiséw rozporzgdzenia Ministra Srodowiska
z dnia 2 lipca 2010r. w sprawie przypadkéw, w ktérych wprowadzanie gazéw lub pytow
do powietrza z instalacji nie wymaga pozwolenia (Dz. U. 2010 nr 130 poz. 881),
natomiast wymagaja zgtoszenia wedtug zapiséw rozporzadzenia Ministra Srodowiska
z dnia 2 lipca 2010r. w sprawie rodzajow instalacji, ktérych eksploatacja wymaga
zgtoszenia (Dz. U. 2010 nr 130 poz. 880).

Zgodnie z art. 224 ust 1 pkt 2 Prawa ochrony s$rodowiska w pozwoleniu
okreslono usytuowanie stanowisk do pomiaréw wielkosci emisji w zakresie gazéw lub
pytow wprowadzanych do powietrza. Stanowiska do pomiaru sg zamontowane na
wszystkich emitorach.

W celu kontroli eksploatacji instalacji, korzystajac z uprawnien wynikajgcych
art. 151 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony srodowiska, natozono na
prowadzacego instalacje obowigzek wykonywania pomiarow wielkosci emisji
substancji zanieczyszczajacych wprowadzanych do powietrza. W niniejszej decyzji
rodzaj prowadzonego monitoringu zostat zweryfikowany w oparciu o wdrozone zmiany
organizacyjno - technologiczne w Spoéice. Pomiary emisji zanieczyszczen do
srodowiska nalezy wykonywaé¢ dostepnymi metodykami, ktérych granica
oznaczalnosci jest ponizej dopuszczalnego poziomu emisji.

Ponadto na prowadzacym instalacje cigza obowigzki wynikajace bezposrednio
z rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 30 pazdziernika 2014r. w sprawie
wymagan w zakresie prowadzenia pomiaréw wielkosci emisji oraz pomiarow ilosci
pobieranej wody (Dz.U. 2014 poz. 1542), dotyczace wykonywania okresowych
pomiaréw emisji do powietrza lotnych zwigzkéw organicznych (LZO) w przypadku
emitorow gdzie zastosowano urzgdzenia ograniczajace wielkos¢ emisji LZO. Zakres,
metodyke oraz czasokres prowadzania pomiarow okreslajg wymogi tego
rozporzadzenia.

Zgodnie z art. 202 ust. 4 i art. 188 ust. 2b ustawy — Prawo ochrony $rodowiska,
w  pozwoleniu  okreslono  warunki  dotyczace  wytwarzania  odpadow.
W niniejszej decyzji ustalono dopuszczalne ilosci poszczegdlnych rodzajow
wytwarzanych odpadéw niebezpiecznych i innych niz niebezpieczne oraz sposob

0S-1.7222.3.3.2016.DW Strona 68 z 82



gospodarowania odpadami z uwzglednieniem ich magazynowania, zbierania,
transportu, odzysku i unieszkodliwiania. Odpady, ktérych powstaniu nie da sie
zapobiec, bedg gromadzone w sposob selektywny, zabezpieczane przed wptywem
warunkow atmosferycznych i magazynowane w wydzielonych miejscach na terenie
zaktadu, zabezpieczonych przed dostepem o0séb postronnych, a nastepnie
przekazywane bedg firmom prowadzacym dziatalnos¢ w zakresie gospodarowania
odpadami, posiadajgcym wymagane prawem zezwolenia.

Odpady, ktérych powstawaniu nie udato sie zapobiec, beda magazynowane

w sposob selektywny w oznakowanych pojemnikach, beczkach, zabezpieczane
i magazynowane w wydzielonych miejscach na terenie Zakifadu, a nastepnie
przekazywane firmom prowadzacym dziatalnos¢ w zakresie gospodarowania
odpadami, posiadajagcym wymagane prawem zezwolenia lub posiadaczom
uprawnionym do odbioru odpadéw bez zezwolenia.
Prowadzona bedzie jakosciowa i ilosciowa ewidencja wytwarzanych odpadéw wedtug
wzoréw dokumentow stosowanych na potrzeby ewidencji odpadéw oraz
z wykorzystaniem wzorow formularzy stuzacych do sporzadzania i przekazywania
zbiorczych zestawien danych.

Przedstawiony przez Wnioskodawce sposob postepowania z odpadami jest
zgodny z zasadami gospodarowania okreslonymi w przepisach ustawy o odpadach
oraz aktow wykonawczych i nie bedzie stwarzat zagrozenia dla $rodowiska
i zdrowia ludzi.

Instalacja korzysta z zewnetrznych sieci wodociggowo-kanalizacyjnych. Pobor
wody nastegpuje z sieci wodociggowej HSW - Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli.
Scieki przemystowe, bytowe oraz wody opadowo-roztopowe wprowadzane sg
w mieszaninie dwoma przytaczami oddzielnie dla kazdego Zaktadu do urzadzen
kanalizacyjnych bedacych witasnoscig innego podmiotu. W instalacji odlewni nie
powstajg Scieki przemystowe w tym zawierajace substancje szczegodlnie szkodliwe dla
srodowiska wodnego. W umowie cywilno-prawnej dotyczacej warunkéw poboru wody
oraz odprowadzania $ciekow zostaly okreslone wartosci dopuszczalnych stezen
zanieczyszczen w Sciekach wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych. Ustalajgc
warunki poboru wody oparto sie¢ na warunkach umowy cywilno-prawnej, zawartej
przez prowadzgcego instalacje z wiascicielem sieci wodociggowej i urzadzen
kanalizacyjnych, tj. z HSW Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli. Scieki powstajace
w malarniach obydwu Zaktadow przed wprowadzeniem do urzadzen kanalizacyjnych
HSW Wodociagi Sp. z 0.0. sg oczyszczane w oczyszczalniach. Natomiast wody
opadowe z terendw przemystowych oczyszczane sg z substancji ropopochodnych
w separatorach i po oczyszczeniu wprowadzane do kanalizaciji.

Dla instalacji zgodnie, z art. 188 ust. 2 pkt 1 ustawy Prawo ochrony $rodowiska
zweryfikowano parametry istotne z punktu widzenia ochrony przed hatasem,
w tym zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt 6 rozktad czasu pracy zrodet hatasu w ciggu doby.
W oparciu o ten sam przepis ustalono takze wielkos¢ emisji hatasu wyznaczong
dopuszczalnymi poziomami hatasu poza terenem Zaktadu, wyrazonymi wskaznikami
poziomu réwnowaznego hatasu dla dnia i nocy dla terenéw objetych ochrong przed
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hatasem, pomimo iz z wykonanych i przedstawionych we wniosku pomiarow wynika,
ze instalacja nie spowoduje przekroczen wartosci dopuszczalnych poziomow
okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 14 czerwca 2007r.
w sprawie dopuszczalnych poziomoéw hatasu w $rodowisku. Pomiary poziomu hatasu
wykonywane beda zgodnie z metodykg referencyjng wynikajacg z obowigzujacych
przepisow szczegolnych i Polskich Norm, w tym réwniez w zakresie czestotliwosci
pomiarow. W pozwoleniu okreslono trzy punkty referencyjne, w ktérych wykonywane
beda pomiary hatasu w srodowisku.

Zgodnie z zapisem art. 208 ust. 2 pkt 4 ustawy Prawo ochrony Srodowiska,
wnioskodawca zidentyfikowat substancje powodujace ryzyko, zdefiniowane w art. 3
pkt 37a ww. ustawy, wykorzystywane, produkowane lub uwalniane na terenie zaktadu
w zwigzku z eksploatacjg instalacji IPPC. Rownoczesnie, w oparciu
o rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (WE) Nr 1272/2008 z dnia
16 grudnia 2008 r. w sprawie klasyfikacji, oznakowania i pakowania substanciji
i mieszanin, zmieniajace i uchylajace dyrektywy 67/548/EWG i 1999/45/WE oraz
zmieniajace rozporzadzenie (WE) nr 1907/2006 (Dz. Urz. UE L 353 z 31.12.2008, str.
1, ze zm.) dokonano oceny ryzyka zanieczyszczenia gleby, ziemi i wéd gruntowych na
terenie Zaktadu wykorzystywanymi substancjami niebezpiecznymi. Na podstawie
przeprowadzonej analizy opracowano i przediozono raport poczatkowy o stanie
zanieczyszczenia gleby, ziemi i wod gruntowych substancjami powodujgcymi ryzyko.
Z przedstawionych przez Zaktad wynikow pomiaréw i badan wynika, ze instalacja nie
powoduje przekroczen zanieczyszczen w glebie i ziemi oraz nie wpltywa negatywnie
na stan jakosci wéd gruntowych.

Charakterystyka substancji niebezpiecznych, wystepujacych na terenie zakfadu
przedstawiona zostata w ponizszej tabeli:

Nazwa substancji — Spos6b magazynowania
niebezpiecznej Zwroty zagrozenia P gazy
Gardoclean S 5201 (wodny Magazynowanie preparatu odbywa
roztwor soli alkalicznych Slgw magazynku chemicenym
i niejonowego $rodka R36 wyposazonym w_betonowq mise
wychwytowa zaimpregnowang

powierzchniowo-czynnego) Srodkami chemoodpornymi

Magazynowanie preparatu odbywa

Gardobond — Additive H7406 sie w magazynku chemicznym
(koncentrat na bazie kwasu R22, R38, R41 wyposazonym w betonowg mise
azotowego <50%). wychwytowg zaimpregnowana

$rodkami chemoodpornymi.

Magazynowanie preparatu odbywa

i sie w magazynku chemicznym
Gardobond — Additive H7275 . :
(wodorodifluorek amonu) R25, R34 wyposazonym w_betonowq mise
wychwytowa zaimpregnowang

$rodkami chemoodpornymi
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Gardobond X 4707A (kwas
heksafluorotytanowy, kwas
fluorowodorowy)

R20/21/22, R36/37/38,
H314

Magazynowanie preparatu odbywa
si¢ w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowg mise
wychwytowa zaimpregnowang
$rodkami chemoodpornymi

Gardobond X 4707 E2 (kwas
heksafluorotytanowy, kwas
fluorowodorowy)

R34, R20/21/22, H314

Magazynowanie preparatu odbywa
si¢ w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowg mise
wychwytowg zaimpregnowang
srodkami chemoodpornymi

Gardobond X4661 (kwas

R41, R43, H314

Magazynowanie preparatu odbywa
sig¢ w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowg mise

fosforowy> 90,00 %) wychwytowa zaimpregnowana
$rodkami chemoodpornymi
GARDOBOND 4707E2 Magazynowanie preparatu odbywa

20091217PL (kwas azotowy
2,50 - 10,00 %, kwas
heksafluorotytanowy)

R34, R20/21/22, H314

sie w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowag mise
wychwytowg zaimpregnowang
srodkami chemoodpornymi

Wodorotlenek sodu (20-50%)

H290, H314

Magazynowanie preparatu odbywa
sie¢ w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowa mise
wychwytowg zaimpregnowang
srodkami chemoodpornymi

Kwas siarkowy

H314

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowg mise
wychwytowa zaimpregnowang
srodkami chemoodpornymi

Kwas solny 36%

H314

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowa mise
wychwytowg zaimpregnowang
srodkami chemoodpornymi

Chlorek zelaza

R22, R38, R41

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowa mise
wychwytowa zaimpregnowang
$rodkami chemoodpornymi

Wodorotlenek wapnia

H290, H314

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
wyposazonym w betonowg mise
wychwyt. zaimpregnowana
srodkami chemoodpornymi
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RM-21-9757/0 (formaldehyd
octan 2-butoksyetylu, ksylen,
dwumetyloformamid
etylobenzen, ropa naftowa,
weglowodory aromatyczne
lekkie, alkohol dwuacetonowy,
2-metylopropan 1 ol,
benzyna lekka, benzyna
ciezka, tréj metylobenzen,
octan butylu)

H225, H319, H336,
H351, H226, H332,
H315, H410, H411

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
w opakowaniach handlowych

wyposazonym w betonowg
posadzke i wentylacje
o odpowiedniej wydajnosci.

KO1808L (dwumetylobenzen
- ksylen, propylobenzen
mezytylen, alkohol butylowy
alkohol dwuacetonowy, octan
2-butoksyetylu, ester 2-
metoksypropylowy kwasu
octowego, tréj metylobenzen,
ropa naftowa, weglowodory
alifatyczne, ropa naftowa,
weglowodory aromatyczne
lekkie)

H225, H319, H336,
H351, H226, H332,
H315, H410, H411

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
w opakowaniach handlowych

wyposazonym w betonowg
posadzke i wentylacje
0 odpowiedniej wydajnosci.

KO1808P (dwumetylobenzen,
propylobenzen, mezytylen,
alkohol butylowy, alkohol
dwuacetonowy 1-metylopropan
2 ol, ester 2-metoksypropylowy
kwasu octowego, trdj
metylobenzen, ropa naftowa,
weglowodory alif., ropa
naftowa, weglowodory
aromatyczne lekkie, benzyna
ciezka specjalbenzin)

H225, H319, H336,
H351, H226, H332,
H315, H410, H411

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
w opakowaniach handlowych

wyposazonym w betonowa
posadzke i wentylacje
0 odpowiedniej wydajnosci.

HIGH-SOLID (formaldehyd,
octan 2-butoksyetylu, ksylen, 4
hydroksy —4-metylopentan- 2-
on, ropa naftowa, weglowodory
aromatyczne lekkie , 2-
metylopropan 1 ol, ropa
naftowa, weglowodory
aromatyczne ciezkie, octan
butylu)

H225, H319, H336,
H351, H226, H332,
H315, H410, H411

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
w opakowaniach handlowych

wyposazonym w betonowg
posadzke i wentylacje
0 odpowiedniej wydajnosci.

HIGH-SOLID (octan 2-
butoksyetylu, alkohol butylowy,
ropa naftowa
weglowodory aromatyczne
lekkie, 2-metylopropan 1 ol.
metanol, ropa naftowa,
weglowodory aromatyczne
ciezkie

H225, H319, H336,
H351, H226, H332,
H315, H410, H411

Magazynowanie preparatu odbywa
sie w magazynku chemicznym
w opakowaniach handlowych

wyposazonym w betonowg
posadzke i wentylacje
0 odpowiedniej wydajnosci.
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RF 20-0007/1 (octan 2-
butoksyetylu, octan butylu,
ropa naftowa, weglowodory

aromatyczne lekkie, 2-
metylopropan 1 ol, ksylen,
etylobenzen, ropa naftowa,
weglowodory aromatyczne

Magazynowanie preparatu odbywa
si¢ w magazynku chemicznym
w opakowaniach handlowych
wyposazonym w betonowg
posadzke i wentylacje
o odpowiedniej wydajnosci.

R41, R38, R20/21/22,
R10, R52/53, R67,
H225, H319, H336,
H351, H226, H332,
H315, H410, H411

ciezkie

Z uwagi na fakt wykorzystywania w instalacji ww. substancji

w niniejszej decyzji okreslono sposoéb i czestotliwo$é wykonywania badan
zanieczyszczenia gleby i ziemi substancjami powodujgcymi ryzyko oraz pomiaréw
zawartosci tych substancji w wodach gruntowych.

Analizg instalacji pod katem najlepszych dostepnych technik przeprowadzono w

odniesieniu do dokumentow:

1.

2.

o

Dokument referencyjny BAT dla najlepszych dostepnych technik w produkgcji
metali niezelaznych, grudzien 2001,
Dokument Referencyjny na temat Najlepszych Dostepnych Technik Obrdbki
Powierzchniowej Metali i Tworzyw Sztucznych; sierpien 20086,
Dokument  Referencyjny BREF dotyczacy zastosowania Najlepszych
Dostepnych Technik w zakresie emisji powstajgcych przy magazynowaniu,
streszczenie, lipiec 2006,
Dokument Referencyjny BREF dla ogdinych zasad monitoringu, lipiec 2003,
Dokument referencyjny najlepszych dostepnych technik BAT dla kuzni
i odlewni
Przemystowe systemy chtodzenia

Wymagania BAT okreslone

dokumentami referencyjnymi Spetnienie przez Zaktad wymogoéw BAT

Stan techniki i organizacji magazynowania, przetadunku i dystrybucji wewnetrznej

Magazynowanie materiatow w sposob pomieszczeniach zabezpieczonych przed
selektywny z zabezpieczeniem dostepem osoéb nieupowaznionych. Kazdy
zanieczyszczeniom podczas magazyn materiatow fatwopalnych wyposazony
magazynowania bedzie w wentylacje oraz wanny wychwytowe

Surowce magazynowane bedg w sposob
selektywny, dla rozréznienia rodzajéw stopow
stosowane bedg oznakowania.

Oleje i emulsje olejowe beda magazynowane
w specjalnie do tego celu wyznaczonych

zabezpieczajgce przed ewentualnym
wyciekiem. W zaktadach funkcjonowaty bedg
wydzielone magazyny farb proszkowych, farb
rozpuszczalnikowych, magazyny kwasow
i magazyny zasad.
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Organizowanie miejsc
rmagazynowania ztomu w sposob nie
obnizajacy jego jakosci oraz nie
powodujgcy zanieczyszczenia gleby
i wod gruntowych

Magazynowanie ztomu wsadowego (czyste
wybrakowane odlewy) w wydzielonym,
zadaszonym magazynie, zabezpieczajgcym
odpady przed dziataniem czynnikow
atmosferycznych. Wody deszczowe z dachu
magazynu odprowadzane beda do zbiorczej
kanalizacji ogolnosptawnej z ktorej wszystkie
scieki sg oczyszczane.

Odzysk czystych odpaddéw
aluminiowych

Zaktad prowadzit bedzie powtdrny przetop
aluminiowych pozostatosci w postaci czystych
wior, zalewek i wybrakowanych felg.
Pozostatosci te beda segregowane wedtug
gatunku stopu. Wiory aluminium przed
zawroceniem do produkcji bedg rozdrabniane
i oczyszczane. Materiatem wsadowym do
piecow beda czyste i suche wiory.

Wykorzystywanie opakowan
wielokrotnego uzytku lub opakowan
wielkogabarytowych do transportu i

magazynowania materiatow.

Stosowane beda przektadki wielokrotnego
ubytku, wykonane z tworzywa sztucznego,
zastepujace przektadki z tektury.

Przekazywane beda opakowania zwrotne typu

pojemniki z tworzyw, metali. Zaktad posiada

podpisane umowy z dostawcami substancji

chemicznych, w ktérych zobowigzujq sig¢ do
odbioru pustych opakowan, bez ich uprzedniego
mycia.

Stosowanie wtasciwych praktyk w
transporcie ciektego metalu i
racjonalnego wykorzystania kadzi
odlewniczych

Wielkos$¢ kadzi jest tak dobierana aby
w maksymalny sposob wykorzystac¢ pojemnosc
transportowa. Proces przelewania metalu
bedzieograniczony do niezbednego minimum
(ok. 10 min.); ciekty metal z pieca bedzie
przelewany bezposrednio do kadzi

Magazynowanie zuzytych materiatow
w sposob pozwalajgcy na ich
ponowne wykorzystanie lub odbiér

Odpady beda magazynowane w sposéb
selektywny na terenie zakfadu, w specjalnie do
tego celu przeznaczonych miejscach,
zapewniajacych tatwos¢ dojazdu.

Czas magazynowania odpadow bedzie zgodny
z przepisami i powigzany z minimalna iloscig
wymagang przy zapewnieniu ekonomiki
transportu.

Topienie i obrébka ciektego metalu

Stosowanie czystych materiatow
wsadowych oraz piecow
elektrycznych lub gazowych celem
uzyskania niskiego poziomu emisji
podczas topienia.

Do przetopu uzywany bedzie czysty materiat
wsadowy w postaci gotowego stopu aluminium
(gaski) o ustalonym skfadzie chemicznym.
Podczas przetopu nie bedg stosowane topniki
ani substancje uszlachetniajace.

Widry, ktére beda przetapiane w zaktadzie
poddawane beda uprzednio rozdrobnieniu i
oczyszczeniu (usuniecie emulsji i wody poprzez

odwirowanie i suszenie gorgcymi spalinami).
W instalacji eksploatowane beda szczelne piece

opalane gazem ziemnym, wyposazone w palinki
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niskoemisyjne o wysokiej sprawnosci cieplne;.
ciany piecow wyposazone beda w
nowoczesne materiaty izolacyjne, ktore
utrzymywac beda wysoka temperature w ich
wnetrzach. Wszystkie gazy powstajace w
trakcie przetopu oraz produkty spalania gazu
ujmowane beda i odprowadzane do $rodowiska.
Zamontowane przy piecach wymienniki ciepta
dodatkowo wykorzystywac bedg ciepto spalin
do ogrzewania pomieszczen.

Stosowanie pokryw na tyglach lub
kotlinach piecow topialnych

W piecach topialnych stosowane sg specjalne
zamknigcia kotliny bocznej, do ktérej tadowany
jest materiat wsadowy. Badania prowadzone
w Zaktadzie nr 1 na stanowiskach pracy
wykazaty dotrzymywanie norm higienicznych.

Stosowanie przy rafinacji instalacji
odgazowujace;j

Rafinacja ciektego metalu prowadzona bedzie
w kadziach transportowych za posrednictwem
urzgdzen z ruchomym wirnikiem. W czasie
rafinacji przy uzyciu gazéw obojetnych
nastepowato bedzie usuwanie pecherzykow
wodoru, powietrza oraz gazéw obojetnych.
Wydzielajace sie gazy odprowadzane bedg do
przestrzeni hali.

Stosowanie do odgazowania i
rafinacji ciektego metalu, mieszanki
argonu lub azotu.

W zaktadzie do odgazowania i rafinacji
stosowane beda gazy obojetne( Ar i N,) bez
dodatku chloru.

Ze wzgledu bezpieczenstwa i
ekologie powinno sie ogranicza¢ w
procesach modyfikacji stosowanie

zwigzkow fluoru i chloru

Jako modyfikatory stosowane beda argon lub
azot do rafinacji oraz zaprawe tytan-bor w celu
poprawienia warunkow krzepniecia stopu. Nie
stosuje sie modyfikatorow zawierajacych fluor
lub chlor.

Stosowanie urzadzen odpylajacych
podczas czyszczenia wsadu poprzez
srutowanie

Dostarczanie do zaktadu materiatu wsadowego
w postaci gasek, zawracanie do produkgiji
wybrakowanych felg oraz stosowanie czystych
wior nie wymaga czyszczenia wsadu.

Odlewanie, chtodzenie i wybijanie odlewéw

Obudowanie linii do zalewania i
chtodzenia oraz zapewnienie
usuwania gazow odlotowych z linii
seryjnego zalewania

Podczas procesu odlewania zachodza reakcje
chemiczne miedzy forma a metalem. Kokile sg
formami trwatymi wykonanymi z metalu i w tym
przypadku nie zachodzi reakcja metal — metal
lecz metal — pasta antyadhezyjna stad emisje
beda znikome. Odprowadzanie gazéw odbywac
sie bedzie z wykorzystaniem wentylacji ogolnej
hal.

Obudowanie instalacji do wybijania i
obrobka gazéw odlotowych przy
zastosowaniu cyklonow , w
potaczeniu z odpylaniem mokrym lub
suchym

Kokile wykorzystywane w procesie nie
wymagaja wybijania odlewow. Formy sg
wielokrotnego uzytku, stad emisja bedzie

znikoma, a gazy odprowadzane bedg

wentylacjg ogolna.
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Minimalizacja zuzycia Srodkow
antyadhezyjnych

Powierzchnia kokil pokrywana bedzie pastg
antyadhezyjng za posrednictwem spryskiwaczy
pozwalajgcych na doktadna kontrole ilosci
stosowanego srodka oraz optymalizacjg jego
uzycia w zaleznoéci od potrzeb odlewu.
Srodek antyadhezyjny bedzie rozcienczany do
stopnia rownowagi miedzy jego dziataniem jako
powtoka ochronna i jako czynnik chtodzacy
kokile (podstawowe chtodzenie kokil —
powietrze).

Poprawe uzysku metalu poprzez:
- efektywna technologie,

- poprawne prowadzenie procesu
topienia i zalewania zapewniajace
minimalizacje strat procesu,
Poprawne prowadzenie procesu
formowania i wykonania rdzenia
zapewniajace minimalng ilos¢
zlomowanych odlewow spowodowang
wadami formy i rdzeni

Formy, do ktérych odlewany bedzie metal
posiadaja prawidiowo zaprojektowane nadlewy,
uktady wlewowe, wlewy, zbiorniki wiewowe
a skrzynka formierska posiada odpowiedni
stosunek odlew/metal zalewany do formy.
Stosowany bedzie komputerowy system
monitorowania i sterowania przebiegu procesu .
Pracownicy znajg przebieg procesu, sg
odpowiednio przeszkoleni. Formy odlewowe
beda odpowiednio przygotowywane, a w razie
potrzeby wykonywane bedg ich korekty dzigki
czemu ilo$¢ brakéw ograniczana bedzie do
minimum.

Wykonczenie odlewow

Wychwytywanie gazoéw odlotowych z
procesu i stosowanie odpowiedniego
ich oczyszczania

Zanieczyszczenia odprowadzane bedg za
posrednictwem wentylacji ogdlnej hal oraz
poprzez system odciggdw miejscowych,
z ktorych zanieczyszczone powietrze
przechodzi przez urzadzenia filtrujgce (filtry
kieszeniowe) o skutecznosci 95%

Stosowanie czystych paliw do
opalania piecow do obrobki cieplnej

Stosowane jest najbardziej ekologiczne paliwo
kopalne - gaz ziemny.

Stosowanie zautomatyzowanych
piecow z kontrolg spalania i
rekuperacja.

Proces obrébki cieplnej prowadzony bedzie
w piecach sterowanych i kontrolowanych
automatycznie.

Wychwytywanie i usuwanie oparow
znad kapieli hartujacych przy uzyciu
okapow lub koput

W instalacjach proces chtodzenia prowadzony
bedzie w zbiornikach z woda, stad nie
wymagane jest stosowanie okapow i instalacji

wyciggowych.

Zapobieganie powstawaniu sciekow oraz ich obrébka

Optymalizowanie wykorzystania wody

W zaktadzie prowadzony bedzie regularny
monitoring zuzycia wody. Stosowany system
umozliwia kontrole wodochtonnosci procesow

oraz mozliwos¢ ewentualnego eliminowania
start. Optymalizacja wykorzystywania wody
w zaktadzie realizowana bedzie poprzez
nastepujace obiegi zamkniete wody:
- chtodzenie wody obiegu chtodnic olejowych,
- obieg zamkniety chtodzenia wody w
zbiornikach chtodzenia felg po odlewaniu,
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- obiegi zamkniete w myjkach,
-obiegi zamkniete w lakierniach;
- obiegi zamknigte uktadéw klimatyzacyjnych.

Zbieranie wody ze splywow
powierzchniowych i stosowanie
odolejaczy w przypadku miejsc

gromadzenia ztomu

Magazynowanie ztomu odbywac sie bedzie
w wydzielonym pomieszczeniu magazynowym.
W zaktadzie stosowany bedzie czysty materiat
wsadowy (gaski, braki odlewnicze, czyste widry-
odwirowane i wysuszone).

Scieki z powierzchni szczelnych w zaktadzie
odprowadzane beda do zbiorczej kanalizacji
ogdinosptawnej poprzez separatory substancji
ropopochodnych

Oczyszczanie sciekdw
przemystowych zawierajgcych
substancje szczegolnie szkodliwe dla
$rodowiska wodnego

Scieki z przygotowania felg przed malowaniem
i regeneracii jonitéw kierowane bedg do
zaktadowych oczyszczalni chemicznych

ukierunkowanych na eliminacje substanciji
powstajacych w procesie technologicznym.

Scieki przemystowe po oczyszczeniu nie bedg

odprowadzane do srodowiska lecz
wprowadzane do zbiorczej kanalizacji
ogolnosptawnej i przed odprowadzeniem do
odbiornika podlegaty bedg oczyszczeniu
koncowemu w Centralnej Oczyszczalni Sciekow
eksploatowanej przez Spoétke HSW-Wodociagi.
Scieki opadowo-roztopowe bedg
podczyszczane w separatorze zintegrowanym
z osadnikiem. Prowadzone beda badania
jakosci odprowadzanych z zakladu sciekow
przemystowych.

Minimalizacja niekontrolowanych
wyciekéw zanieczyszczen do wod

Wszystkie przewody kanalizacyjne podlegajg
regularnym kontrolom oraz pracom remontowo
— renowacyjnym majgcym na celu eliminowanie
sytuacji awaryjnych, ktére mogtyby skutkowacé

zanieczyszczeniem wod.

Oczyszczanie wody obiegowej

W kabinach lakierniczych Zaktadu Nr 1 woda
wyptukujaca mgte farby pracowac bedzie w
obiegu zamknietym; sptywa¢ ona bedzie do

zbiornika reakcyjnego skad po koagulacji
ponownie zawracana bedzie do obiegu.
Wydzielajacy sie osad farby gromadzit sie
bedzie w dolnej strefie zbiornika reakcyjnego
skad okresowo bedzie spuszczany do
pojemnika zbiorczego, wyposazonego w uktad
odsaczajacy.

Wdrazanie systemu zarzgdzania
Srodowiskowego

W Zaktadzie Nr 1 wdrozony jest System
Zarzadzania Srodowiskowego zgodny z norma
ISO14001. Taki sam system obowigzywat
bedzie w nowym Zaktadzie Nr 4.

08S-1.7222.3.3.2016.DW

Strona 77 z 82




Zapobieganie i ograniczanie emisji pytéw i gazow

Ograniczanie emisji
niezorganizowanej przy procesach
magazynowania i transportu

Materiaty ciekte, ktore moga zawierac zwigzki
organiczne umieszczane bedg w specjalnie do
tego celu funkcjonujgcych pomieszczeniach
magazynowych, w zamykanych i oznakowanych

pojemnikach.

Zapobieganie emisji pytu, SO, NO,
CO, podczas przetopu metalu

Do przetopu aluminium stosowane beda piece
nalezace do grupy piecow szczelnych.
Praca piecow bedzie regulowana i kontrolowana

przy pomocy automatycznych uktadow
optymalizacji. W piecach wykorzystywany
bedzie gaz ziemny. Gazy odlotowe z przestrzeni
piecow beda ujete w system odprowadzania na
zewnatrz hal.

Procesy przygotowania form

Pokrywanie kokil pastg antyadhezyjng odbywaé
sie bedzie przy pomocy spryskiwaczy
zapewniajacych optymalne rozprowadzenie po
powierzchni .

Obrdbka cieplna odlewéw

Gazy odlotowe z piecow ujmowane beda
i odprowadzane za posrednictwem emitorow.

Lakierowanie
Zastosowanie systemow
wodorozcienczalnych (tzw. farby
wodne). Zastosowanie systemow
malowania proszkowego
Zastosowanie systemow malowania
zawiesinami proszkowymi.
Zastosowanie farb utwardzanych
radiacyjnie. Stosowanie tradycyjnych
materiatow na bazie
rozpuszczalnikow

W zaktadzie stosowane bedga farby proszkowe;
farby zawierajace rozpuszczalniki organiczne
wykorzystywane bedg w nowym Zakiadzie Nr 4.

Sposob nanoszenia powtok
malarskich
Natrysk elektrostatyczny
Malowanie zanurzeniowe
elektroforetyczne.
Natrysk elektrostatyczny farb
proszkowych. Komory lakiernicze

W zaktadzie stosowane beda ponizsze rodzaje
systemow naktadania powtok malarskich:
- z zastosowaniem natrysku elektrostatycznego
farb proszkowych oraz
- kabiny lakiernicze z kurtyng wodna i kabiny
lakiernicze z systemem wysytania powietrza do
dopalacza

Malowanie seryjne - partii materiatow
w jednym kolorze

Prowadzone bedzie malowanie seryjne wigkszej
partii materiatow w jednym kolorze, pozwalajace
na ograniczenie emisji oraz na mniejsze straty
materiatéw lakierniczych, a takze na stabilizacje

uktadu oczyszczajgcego.

Suszenie w procesie lakierowania
Suszenie konwekcyjne z cyrkulacjg
powietrza
Utwardzanie promieniowaniem
podczerwonym

Do utwardzania i suszenia lakieréw stosowane
beda piece, w ktérych przekazywanie ciepta
przedmiotom obrabianym nastepowato bedzie
na drodze konwekcji, ogrzewanego powietrza
obiegowego. Stosowane jest takze utwardzanie

promieniowaniem podczerwonym.
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Spetnienie norm jakosci powietrza
wokot zaktadu

Na etapie opracowywania raportu pod budowe
Zakiadu Nr 4 wykazano, ze instalacje nie beda
przekracza¢ standardow jakosci srodowiska
w odniesieniu do powietrza.

Zapobieganie emisji hatasu

Utrzymywanie zewnetrznych drzwi
zamknietych z czasie godzin nocnych

W Zaktadzie nr 1 obowigzuje system
trzyzmianowy w godzinach od 22:00 do 6:00.
W nowym Zakladzie praca odbywata sie bedzie
w systemie czterobrygadowym, w tym
w godzinach nocnych tj. od 22°°-6°°. W catym
zakfadzie praca odbywata sie bedzie przy
zamknietych drzwiach zewnetrznych.

Stosowanie zaston wyciszajacych na
wszystkie drzwi zewnetrzne

Nie beda stosowane zastony wyciszajace,
zaktad zlokalizowany jest na terenach
przemystowych, w poblizu brak jest terenow
chronionych akustycznie. Z badan
prowadzonych na granicy terenu wynika, ze
emisja hatasu nie przekracza wartosci
dopuszczalnych.

Rozwijanie i wdrazanie strategii
ograniczania hatasu przy pomocy
metod ogolnych i specyficznych dla
danego zrodta hatasu.

Stosowane beda nowoczesne urzadzenia, ktoére
poddawane beda regularnym przegladom
technicznym i konserwacji.

W zaktadzie funkcjonowac bedg specyficzne
pomieszczenia np. sprezarkownie,
wentylatorownie, w ktorych pracownicy
stosowac beda srodki ochrony indywidualne;.

Stosowanie obudow dla urzadzen
emitujgcych wysoki poziom hatasu

Wiekszos¢ urzadzen stanowigcych zrodta
hatasu umieszczonych bedzie wewnatrz
pomieszczen. Stosowane beda rowniez
obudowy ograniczajgce emisje hatasu.

Wiasciwa konserwacja wyposazenia
zapobiegajgca wzrostowi poziomu
emitowanego hatasu

Urzadzenia funkcjonujace w zaktadzie beda
poddawane regularnym przegladom
i konserwacjom, dzieki czemu bedg stale
utrzymywane w dobrym stanie technicznym co
przekfadac sie bedzie na ograniczanie emisji
hatasu.

Spetnienie norm akustycznych wokot
zakfadu. Kontrola, pomiary i badania
hatasu w zaleznosci od waznosci
problemu.

Obliczenia propagacji hatasu w srodowisku
wykazaty dotrzymywanie wymogow przepisow
w odniesieniu do norm akustycznych.
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Efektywnos¢ energetyczna

Stosowany bedzie ztom czysty, suchy , dobre;
jakosci. Dostawy kontrolowane bedg na
zgodnosc ze swiadectwem dostawy. Dla

danego rodzaju stopu pobierana bedzie probka

do analizy skfadu chemicznego i weryfikacji
atestow otrzymanych od dostawcy. Sktad
chemiczny okreslany bedzie spektrometrycznie.
Stosowany bedzie tylko czysty materiat
w gaskach, czyste widry i wybrakowane odlewy.

Nie bedg stosowane zanieczyszczone odlewy
brakowe, zanieczyszczone wiory, dodatki

stopowe, sole pokrywajace itp.

Ztom wsadowy

Formy, do ktorych odlewany bedzie metal
posiadajg prawidtowo zaprojektowane nadlewy,
uktady wlewowe, wlewy, zbiorniki wlewowe a
skrzynka formierska posiada odpowiedni
stosunek odlew/metal zalewany do formy.

W razie potrzeby wykonywane beda korekty

Poprawa uzysku metalu form odlewniczych dzieki czemu ilos¢
powstajacych brakéw bedzie minimalizowana.
Stosowany bedzie komputerowy system
monitorowania i sterowania przebiegu procesu .
Wszyscy pracownicy prowadzacy proces bedg
odpowiednio przeszkoleni i bedg zaznajomieni z
przebiegiem procesu.

Kadzie stosowane w procesie wykorzystywane
beda wytacznie do transportu ciektego metalu
(podgrzane do temperatury 740°C )
Transport ciektego metalu Temperatura kadzi mierzona bedzie za pomoca
specjalnych czujnikow. Droga do maszyn
odlewniczych bedzie minimalizowana a czas
transportu ograniczany bedzie do minimum.

Piece stosowane podczas obrobki cieplnej beda
zautomatyzowane co umozliwia petng kontrole
procesu. Stosowane bedg nowoczesne
urzadzenia energooszczedne.

Wdrozony bedzie system Zarzadzania
Zarzadzanie srodowiskowe Srodowiskowego. Prowadzony bedzie
monitoring srodowiska.

Wykanczanie odlewow

Z ustalen postepowania wynika, ze nie beda wystepowac¢ oddziatywania
transgraniczne, w zwigzku, z czym nie okreslitem sposobdw ograniczania tych
oddziatywan.

Ponadto zgodnie z art.193 ust 1 pkt 2 ustawy Po$ stwierdzono wygasniecie
decyzji:

- Wojewody Podkarpackiego z dnia 20 lipca 2007 r., znak: SR.-IV-6610-23/3/07
zmienionej decyzjg Marszatka Wojewodzitwa Podkarpackiego z dnia 17 lipca 2011 r.,
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znak: RS$-VI1.7221.23.3.2011 BA udzielajgcej pozwolenia na wprowadzanie pytow
i gazéw do powietrza atmosferycznego z instalacji obrobki mechanicznej felg oraz
instalacji do obrobki powierzchniowej (malarni),

- Wojewody Podkarpackiego z dnia 22 maja 2007 r., znak: SR.-IV-6620 -7/07,
zmienionej  decyzjami Marszatka Wojewoddztwa Podkarpackiego z  dnia
30 czerwca 2009 r.; znak: RS.III.EM.7628-M-19/09; z dnia 8 lutego 2013 r., znak: OS-
111.7221/36/2012.BF i z dnia 11 czerwca 2015 r., znak: OS-11.7221.16.2015.MM
udzielajacej pozwolenia na wytwarzanie odpadéw. W zwigzku z objeciem
pozwoleniem zintegrowanym malarni Zaktadu nr 1 ww. decyzje staly sie
bezprzedmiotowe.

Przeprowadzona analiza wskazuje, ze zastosowane rozwigzania techniczne beda
spetniac wymogi zawarte w dokumentach referencyjnych. W Spéice funkcjonuje
System Zarzadzania $rodowiskowego zgodny z normg I1SO14001 i System
Zarzadzania Jakoscig ISO TS 16949, co zapewnia ciggly nadzér, w tym takze nad
catoksztattem oddziatywan na $rodowisko.

Ponadto na podstawie wniosku uznano, ze instalacje beda spetniaé wymogi
prawne w zakresie emisji gazow i pytow do powietrza, emisji sciekdw do waéd i hatasu
do srodowiska, a gospodarka odpadami prowadzona bedzie prawidtowo.

Analizujgc wskazane powyzej okolicznosci w szczegolnosci w zakresie zmian
modernizacyjnych instalacji, wzrostu emisji do $rodowiska oraz spetnienia wymagan
dokumentéw referencyjnych ustalono, ze zachowane bedg standardy jakosci
srodowiska oraz, ze wprowadzone zmiany w pozwoleniu zintegrowanym nie zmieniq
ustalen dotyczacych spetnienia wymogow wynikajacych z najlepszych dostepnych
technik (BAT), o ktorych mowa w art. 204 ust.1 w zwigzku z art. 207 ustawy Prawo
ochrony srodowiska.

Zachowane sg rowniez standardy jakosci srodowiska.

Za wprowadzeniem w decyzji zmian wnioskowanych zgodnie z art. 155 ustawq
Kpa, przemawia stuszny interes Strony. Biorac powyzsze pod uwage orzeczono jak
w sentencji decyz;ji.

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

Biorac powyzsze pod uwage orzeczono jak w sentencji decyziji.
Pouczenie

Prowadzacy instalacje zmieniong w istotny sposob, z ktorej emisja wymaga
pozwolenia, zgodnie z art. 147 ustawy Pos$, jest obowigzany do przeprowadzenia
pomiarow wstepnych emisji z tej instalacji, najpdzniej w terminie 14 dni od
zakonczenia rozruchu. Wyniki przeprowadzonych pomiaréw nalezy przesta¢ do
Wojewodzkiego Inspektora Ochrony Srodowiska i Marszatka Wojewddztwa
Podkarpackiego w terminie 30 dni od daty ich wykonania.
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Od niniejszej decyzji stuzy odwotanie do Ministra Srodowiska za posrednictwem
Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego w terminie 14 dni od dnia doreczenia
decyzji. Odwotanie nalezy sktada¢ w dwoch egzemplarzach.

|
Opfata skarbowa w wys. 1005,50 zt. . =, [, TP
uiszczona w dniu 4.03.2016r. i ' Zup. M""Hsz’ﬁ\hf’ﬁ WOJEWODZTWA
na rachunek bankowy: Nr 17 1020 4391 2018 0062 0000 0423 i i
Urzedu Miasta Rzeszowa. /

Otrzymuija:
1. UNIWHEELS Production Poland Sp. z 0. o.
ul. I. Moscickiego 2 , 37- 450 Stalowa Wola
2. OS.-afa,
Do wiadomosci:
1.Minister Srodowiska
ul. Wawelska 52/54,00-922 Warszawa
2.Podkarpacki Wojewddzki Inspektor Ochrony Srodowiska
ul. Langiewicza 26, 35-101 Rzeszow
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