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0S-1.7222.12.1.2013.DW Rzeszow, 2013-07-23
DECYZJA

Dziatajgc na podstawie:

e art. 155 wustawy z dnia 14 czerwca 1960r. Kodeks postepowania
administracyjnego (Dz. U. z 2013 r. 267);

e art.188, 192, art. 215 i art. 378 ust. 2 pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001r.
Prawo ochrony srodowiska (Dz. U. z 2008r. Nr 25, poz. 150 ze zm.) w zwigzku
z § 2 ustl pkt 14 i pkt 16 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia
9 listopada 2010r. w sprawie przedsiewzie¢ mogacych znaczaco oddziatywac na
srodowisko (Dz. U. Nr 213, poz. 1397),

e § 2 oraz zatacznika nr 1 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z 24 sierpnia 2012r.
w sprawie poziomow niektorych substancji w powietrzu (Dz. U. z 2012r.,
poz. 1031);

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

e § 33 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 22 kwietnia 2011r.w sprawie
standardéw emisyjnych z instalacji (Dz. U. Nr 95 poz. 558)

po rozpatrzeniu wniosku UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o,
ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola z dnia 16 stycznia 2013r., wraz
z uzupetnieniem z dnia 10 czerwca 2013r., znak: UPP/W-1764/2013 w sprawie
zmiany decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia 30 marca 2007r., znak: SR.IV-
6618-28/1/06 zmienionej decyzjami Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia
19 lipca 2010r. znak: RS.VI-7660/43-3/08 i z dnia 28 wrzesénia 2012r., znak: OS-
1.7222.23.3.2012.DW udzielajgcej ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z o0.0.
w Stalowej Woli, REGON 012349160, obecnie UNIWHEELS Production (Poland)
Sp. z 0.0., ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola, REGON 830483450,
NIP 8652215995 na prowadzenie instalacji do produkcji samochodowych felg
aluminiowych o maksymalnej zdolnosci produkcyjnej 110 000 Mg/rok,

orzekam

I. Zmieniam za zgoda stron decyzje Wojewody Podkarpackiego z dnia
30 marca 2007r., znak: SR.IV-6618-28/1/06 zmieniong decyzjami Marszatka

Wojewddztwa Podkarpackiego z dnia 19 lipca 2010r. znak: RS.VI-7660/43-3/08
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i z dnia 28 wrzesnia 2012r., znak: OS-1.7222.23.3.2012.DW udzielajacg ATS
Stahlschmidt & Maiworm Sp. z o.0., ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa Wola,
REGON 012349160 obecnie UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0.0. REGON
830483450, NIP 8652215995 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalaciji
do produkcji samochodowych felg aluminiowych o maksymalnej zdolnosci
produkcyjnej 110 000 Mg/rok, w nastepujacy sposob:

l.1. Po stowie orzekam wprowadzam zapis:

,udzielam UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o. ul. Ignhacego
Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola, REGON 830483450, NIP 8652215995
pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do produkcji samochodowych
felg aluminiowych o maksymalnej zdolnosci produkcyjnej 110 000 Mg/rok wraz
z instalacjg lakierni o zuzyciu rozpuszczalnikéw organicznych 383 Mg/rok.”

[.2. Punkt I.1 otrzymuje brzmienie:

»I.1. Rodzaj instalacji
Na terenie UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o. ul. Ignacego

Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola Zaktad nr 2 eksploatowana bedzie instalacja do
wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich stopéw w tym oczyszczania lub
przetwarzania metali z odzysku o zdolno$ci produkcyjnej powyzej 20 ton wytopu na
dobe oraz do powierzchniowej obrobki substanciji, przedmiotéw lub produktéw,
0 zuzyciu rozpuszczalnikbw organicznych wiekszym niz 150 kg na godzine lub
wiekszym niz 200 ton na rok.”

[.3. Punkt 1.2 otrzymuje brzmienie:

..2. W instalacji do wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich stopéw
(AISi7Mg, AISi9Mg, AISi11Mg oraz stopu z obnizong zawarto$cig magnezu
AlISi7Mg), o zdolnosci produkcyjnej 300 ton wytopu na dobe wraz z instalacjg lakierni
0 zuzyciu rozpuszczalnikdw organicznych 383 Mg/rok, prowadzone bedg procesy:

a/ topienia aluminium w piecach przechylnych i topialnych tyglowych,

b/ obrébki cieplnej odlewow na linii do obrébki cieplnej,

c/ obrébki mechanicznej odlewdw,

d/ malowania odlewow.

Rozmieszczenie urzadzeh wchodzacych w sktad instalacji:”

l.4. Punkt 1.2.5 otrzymuje brzmienie:

[.2.5. Hala Lakierni I:

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

0S-1.7222.12.1.2013.DW Strona 2 z 40



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

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

[.2.5.A. Hala Lakierni II:

[.2.5.1.A. Linia do przygotowania felg przed malowaniem obejmujgca: wanny
przeznaczone do odttuszczania, wytrawiania, pasywacji i ptukania powierzchni felg
przed malowaniem (14 szt.), piec gazowy o0 mocy 325 kW do suszenia
i odgazowania felg przed malowaniem (2 szt.) i tunel do chtodzenia.

[.2.5.2.A. Linie technologiczne do malowania felg metoda elektrostatyczng farbami
proszkowymi (zuzycie farb proszkowych ok. 583 Mg/rok).

- linia do naktadania | warstwy proszku, w skfad ktérej wchodzg: automatyczna
kabina malarska z wyposazeniem do aplikacji elektrostatycznej farb (naktadanie |
warstwy proszku ok. 75 g/felge), gazowy piec o mocy 550 kW do polimeryzacji (1szt)
tunel do chtodzenia (1 szt.) oraz robot do przekfadania felg,

- linia do naktadania Il warstwy proszku, w sktad ktérej wchodzag: automatyczna
kabina malarska z wyposazeniem do aplikacji elektrostatycznej farb (nakfadanie Il
warstwy proszku ok.75 g/felge), gazowy piec o mocy 550 kW do polimeryzacji
(1 szt.), tunel do chtodzenia 1 (szt.) oraz robot do przektadania felg,

[.2.5.3.A. Linia do malowania felg metodg natryskowg obejmujgca: kabine malarskg
do automatycznego naktadania bazowego lakieru rozpuszczalnikowego i kabine
malarskag do automatycznego nakfadania lakieru bezbarwnego wspotpracujgce
z dopalaczem P.C.R. 160 oraz tunel do chtodzenia.

1.2.5.4.A. W skiad Lakierni Il wchodzg réwniez:

- oczyszczalnia sciekdéw,

- demineralizator wody o wydajnosci maksymalnej 6 m*/h,

- odszlamiacz szlamoéw malarskich (urzadzenie Flotsed),

- przygotowalnia farb i lakierow,

- kottownia z kottem gazowym o mocy 1,7 MW pracujgca pod potrzeby grzewcze,

- kottownia gazowa pracujgca pod potrzeby grzewcze i potrzeby zwigzane
z produkcjg cieptej wody z dwoma kottami gazowymi (720 kW) firmy VIESSMAN.”

1.5. Dodaje punkty od 1.3.13 do 1.3.16

,»1.3.13. Linia do przygotowania felg przed malowaniem Lakierni II:

- zhermetyzowana linia z 14 wannami wyposazonymi w pokrywy. Na pierwszej
wannie umiejscowione bedg 3 filtry jednoworkowe do wytapywania wiér
i osadow stanowigcych zanieczyszczenie felg. Opary z linii odprowadzane bedg do
atmosfery poprzez emitory E-1n (wejscie) i E-2n (wyjScie) wyposazone
w wentylatory o wydajnosci 7000 m3h.
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- dwa piece gazowe jeden do suszenia z ktorego zanieczyszczenia do atmosfery
wprowadzone bedg poprzez emitor E-3n, drugi do odgazowania,
z ktérego zanieczyszczenia beda wprowadzone do atmosfery poprzez emitor E-4n,
wyposazone W specjalne przestony zapewniajgce szczelnos¢ na otworach
wejsciowych i wyjsciowych.

- szczelny tunel, w ktérym medium chtodzacym bedzie przefiltrowane powietrze
pobierane z zewnatrz. Zanieczyszczenia wprowadzone bedg do atmosfery poprzez
emitory E-5n (wejscie) i E-6n (wyjscie) wyposazone w wentylatory o wydajnosci
39 000 m*/h kazdy.

Powietrze ze strefy przemieszczania felg wprowadzane bedzie do atmosfery
poprzez emitor E-7n.

Scieki powstajace z procesu przygotowania felg kierowane beda do oczyszczalni
Lakierni Il.

1.3.14. Lnie pokrywania felg farbami proszkowymi metodg elektrostatyczna;:

- dwie linie wyposazone w wydzielone sterylne pomieszczenie tzw. ,clean room”
Zanieczyszczone powietrze z kabin malarskich poddawane bedzie oczyszczeniu
w uktadzie odpylajacym i zawracane do obiegu.

Zanieczyszczenia z kabin do naktadania | i Il warstwy farby odprowadzane bedg do
atmosfery poprzez ukfad wytrgcania proszku emitorami E-8n i E-13n w sposob
wymuszony wentylatorami o wydajnosci 10 000 m*/h kazdy.

- piece gazowe do polimeryzacji farb proszkowych, wyposazone w specjalne
przestony na otworach wejsciowych i wyjsciowych. Powietrze znad strefy suszenia
odprowadzane bedzie do atmosfery poprzez wentylator o wydajnosci 5000 m*/h
emitorami E-9n (I warstwa farby) i E-14n (Il warstwa farby).

- tunel chfodzacy z ktérego ogrzane powietrze znad felg wprowadzane bedzie do
atmosfery emitorem E-10n (I warstwa farby) i E-15n (Il warstwa farby) poprzez
wentylator o wydajno$ci 46 000m®/h.

- stanowisko kontroli jakosciowej malowanych felg z ktérego powietrze wprowadzane
bedzie do atmosfery emitorem E-11n (I warstwa farby) i E-16n (Il warstwa farby)
poprzez wentylator o wydajnosci 5 000m®/h.

- magazynek proszku malarskiego ktérego zanieczyszczenia bedg wprowadzane do
atmosfery emitorem E-12n poprzez wentylator o wydajnosci 4 000m?*/h.

[.3.15. Linia malowania felg metodg natryskowa:

- automatyczna kabina malarska lakieru bazowego z kurtyng wodng, wyposazona
w palnik gazowy o mocy 50 kW, z ktérej opary LZO kierowane bedg do dopalacza
P.C.R. 160. Zanieczyszczenia z palnika kabiny lakieru bezbarwnego wprowadzane
bedg do atmosfery emitorem E-17n. Woda wykorzystywana w kabinie krgzy¢ bedzie
w uktadzie zamknietym wyposazonym w system oczyszczania obejmujgcy zestaw do
koagulacji wody, zageszczania osadu i zawracania wody do obiegu.

- automatyczna kabina malarska do nakladania lakieru bezbarwnego na bazie
rozpuszczalnikow z kurtyng wodng, wyposazona w palnik gazowy o mocy 50 kW,
z ktorej opary LZO kierowane bedg do dopalacza P.C.R. 160. Zanieczyszczenia
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z palnika kabiny lakieru bezbarwnego wprowadzane bedg do atmosfery emitorem
E-18n.

- tunel chtodzacy z ktérego powietrze za posrednictwem wentylatora o wydajnosci
46 000m?h bedzie wprowadzane do atmosfery emitorem E-23n.

-dopalacz P.C.R. 160 o parametrach technicznych :

Maksymalna moc . 750 kW
Maksymalny strumien powietrza do oczyszczenia : 16.000 Nm® /h
Temperatura funkcjonowania . 780 °C
Temperatura wlotu gazéw do oczyszczania . 40 °C
Temperatura wylotu gazow oczyszczonych : 135°C

Paliwo . gaz ziemny
Wydajno$é . 77 Nm®/h
Cidnienie metanu : 150 - 200 baréw
Skutecznos¢ dopalania - 98%

Zanieczyszczenia z dopalacza odprowadzane bedg do atmosfery emitorem E-24n.

W przypadku awarii dopalacza do czasu bezpiecznego wytgczenia instalacji
(max. 30 min) zanieczyszczenia bedg wprowadzane do atmosfery emitorami E-19n
I E-22n z kabiny lakieru bezbarwnego oraz E-20n i E-21n z kabiny lakieru bazowego.

1.3.16 .Pozostate urzadzenia

1.3.16.1. Oczyszczalnia sciekéw przemystowych z Lakierni Il wyposazona w zbiorniki
magazynowe (2 szt.) o pojemnosci uzytecznej 30,0 m® oraz zbiornik reakcyjny
0 pojemnosci uzytecznej 30,0 m®. Oczyszczone $cieki wprowadzane bedag do
kanalizacji HSW-Wodociagi Sp. z 0.0. poprzez studzienke SK3.

[.3.16.2. Kociot gazowy o mocy 1,7 MW, pracujacy pod potrzeby technologiczne
Lakierni Il z ktérego zanieczyszczenia wprowadzane bedg do powietrza emitorem
E-25n. Dwa kotly gazowe o mocy 720 MW kazdy, pracujgce w sezonie grzewczym
z ktérych zanieczyszczenia do powietrza bedg wprowadzane wspdlnym emitorem
E-28n

1.3.16.3. Stanowisko odszlamiacza wody. Powietrze ze stanowiska odszlamiania
wody zanieczyszczonej farbami rozpuszczalnikowymi (woda z obiegu w kurtynach
wodnych kabiny lakieru bazowego ibezbarwnego) odprowadzane bedzie do
atmosfery emitorem E-26n.

1.3.16.4. Szczelne, hermetyczne stanowisko przygotowania lakieru. Powietrze ze
stanowiska przygotowania lakieru odprowadzane bedzie do atmosfery emitorem
E-27n.

1.3.16.5. Stacja wody demineralizowanej (DEMI) o maksymalnej wynosi 6 m3h,
wyposazona w filtry wielowarstwowe FM (2 szt.), uktad kolumnowy kationitéw
i anionitéw | i Il stopnia (2 szt.) oraz zbiorniki dozujgce i magazynowe (9 szt.). Scieki
z procesu demineralizacji kierowane bedg do oczyszczalni Sciekow Lakierni Il.”
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1.6. Punkt od 1.4.5 otrzymuje brzmienie:

»1.4.5. Malowanie odlewow

1.4.5.1. Lakiernia |

Obie linie Lakierni | pracowac bedg rownolegle. Na linii nr 1, pionowej, wykonywany
bedzie proces lakierowania trojwarstwowego, czyli pokrywanie proszkiem metodg
elektrostatyczng i dwukrotne lakierowanie mokre lakierem rozpuszczalnikowym
metodg natryskowg w kabinie ze Sciang wodna.

Na linii nr 2 (pionowej w pierwszym etapie i poziomej w dwdch nastepnych) pierwszy
etap pokrywania proszkiem metodg elektrostatyczng bedzie taki sam jak na linii nr 1,
nastepnie felgi przektadane bedg z linii pionowej na pozioma i wykonywane bedzie
lakierowanie ciekte lakierem akrylowym metodg natryskowg w kabinie ze Sciang
wodng oraz nakfadanie proszku akrylowego metodq elektrostatyczng, w kabinie
proszkowej.

Transport poziomy i pionowy odlewow w lakierni prowadzony bedzie za pomocg
przenosnika fancuchowego.

1.4.5.2. Lakiernia ll

Lakiernia Il stanowi¢ bedzie oddzielng hale produkcyjng wyposazong w pefni
zautomatyzowang linie lakiernicza. Felgi przed lakierowaniem poddawane bedg
odttuszczaniu, wytrawianiu, pasywacji ptukaniu w nastepujacych operacjach:

Pojemnosé | Temperatura Proces/czas
Nr wanny procesu przebywania felg Charakterystykg
wanny [m?] [°C] w Kapieli[s] stosowanego medium
0. 1.6 50/60 ovegtl:@ spzncez/ag(l)e woda sanitarna
. 5% kapiel na bazie preparatu
1, 1,6 60/65 odtiuszezanie | Gardoclean S 5201 i
Gardobond Additive H 7406
. 5% kapiel na bazie preparatu
2, 3,7 60 odttuszczante Gardoclean S 5201 i
Gardobond Additive H 7406
. 5% kapiel na bazie preparatu
3. 1,6 60 Odtiuszczante Il Gardoclean S 5201 |
Gardobond Additive H 7406
4, 1.6 60 alkﬂﬁic(;lr?gso woda sanitarna
5. 1,6 otoczenia p’fuggmfl\ﬁ/gda woda demineralizowana
5% kapiel na bazie preparatu
6. 3,7 20 trawienie/12 Gardacid P 4325 oraz
Gardobond Additive H 7275
7. 1.6 otoczenia kV\IIDan_L;i(()?\?eIIGGO woda sanitarna
8. 1,6 otoczenia p’fusgrr::ie/\:‘rvgdq woda demineralizowana
9 37 40 pasywacja 2,5 % kapiel na bazie preparatu
' ' 120 Gardobond X 4707 A
10. 1,6 otoczenia p%\l:/l;a:jr;e dz\;vn?igt\;ve woda demineralizowana
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kapiel na bazie preparatu
Gardobond X 4707 A

woda demineralizowana

11. 3,7 55 pasywacja /120

ptukanie kwasowe
wodg demi./60
ptukanie wodg
demi./40

12. 1,6 otoczenia

13. 1,6 otoczenia woda demineralizowana

Po obrébce w wannach felgi przechodzg proces suszenia w piecu gazowym
w temp. 80°C , a nastepnie odgazowania w piecu gazowym ; w temp. 150°C.
Schitodzone felgi poddawane beda malowaniu farbami proszkowymi metodag
elektrostatyczng. Na felgi naktadane beda dwie warstwy farb — po natozeniu
pierwszej warstwy podktadu proszkowego felgi trafia¢ beda do pieca do polimeryzacji
farb, po czym na linie do naktadania drugiej warstwy podktadu proszkowego i do
drugiego pieca do polimeryzacji farb proszkowych gdzie przebywa¢ bedg
w temp. 230°C przez 35 minut. Nastepnie transportowane bedg do tunelu chtodzenia
gdzie obmywane bedg strumieniem przefiltrowanego powietrza przez 11 minut
(temperatura felg jest o okoto 15 °C wyzsza niz powietrza wykorzystywanego do
chtodzenia). Nastepnie felgi transportowane bedg do kabiny gdzie naktadany bedzie
lakier bazowy metodg natryskowg z wykorzystaniem automatycznych pistoletow.
Pomalowane lakierem bazowym felgi kierowane beda do strefy suszenia lakieru
(temp. ok. 30 — 40 °C, czas:15 min.). Wysuszone felgi kierowane beda do drugiej
kabiny malowania gdzie naktadana bedzie koncowa warstwa lakieru bezbarwnego
metodg natryskowg z wykorzystaniem automatycznych pistoletéw. Utwardzanie
powtok lakierniczych nastepowaé bedzie w strefie podsuszania kabiny ogrzewanej
strumieniem powietrza a nastepnie schtadzania do temperatury otoczenia
w szczelnym tunelu chtodzgcym.

Przemieszczanie sie felg w linii malowania odbywac sie bedzie automatycznie, przy
udziale przenosnika.

l.7. Punkt od 1.4.7 otrzymuje brzmienie:

1.4.7. Procesy pomocnicze:

1.4.7.1. Oczyszczanie $ciekbw w Lakierni | z procesu nakfadania lakieru
wodorozcienczalnego oraz procesu obrobki mechanicznej realizowane bedzie
w oczyszczalni, na linii technologicznej FLOTSED. Scieki zawracanie beda po
oczyszczeniu do powtdrnego wykorzystania.

1.4.7.2. Unieszkodliwianie gazéw 2z procesu malowania rozpuszczalnikowego
w Lakierni | na linii wyposazonej w kabine malarska z kurtyng wodng, komore
odparowania i komore suszenia realizowane bedzie w termicznym dopalaczu
katalitycznym TNV.

1.4.7.3. Oczyszczanie $ciekdéw w Lakierni Il

W oczyszczalni sciekow Lakierni || procesom oczyszczania poddawane bedg scieki
przemystowe z linii przygotowania felg przed malowaniem (mycie, pasywacja,
trawienie) i stacji DEMI. Scieki z ptukania w sposéb ciagly naptywaé bedg do
zbiornika magazynowego Nr 1 i bedg w nim gromadzone. Zuzyte kgpiele procesowe

odprowadzane bedg rurociggami do zbiornika ~magazynowego Nr 2
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w sposob okresowy (wg zatozen technologicznych zawartos¢ kazdej wanny
procesowej podlega wymianie dwa razy w miesigcu). Scieki z regeneracji jonitéw
w stacji DEMI naptywa¢ bedg do zbiornika wody z odwadniania szlaméw,
a nastepnie za posrednictwem pompy o wydajnosci 12 m®h kierowane beda do
zbiornika magazynowego Nr 1.

Scieki ze zbiornikdbw magazynowych przepompowywane bedg do zbiornika
reakcyjnego; w ktorym kapiele procesowe stanowi¢ bedg~30%, a scieki z ptukania
~70%. Do zbiornika reakcyjnego dodawany bedzie 35 % roztwér kwasu siarkowego
w celu obnizenia pH sciekobw do wartosci 4,0, a nastepnie ustalona dawka FeCl;
petnigcego role koagulanta. Po wymieszaniu zawartosci zbiornika reakcyjnego,
dozowane bedzie mleko wapienne (10 -20 % roztwor Ca(OH),) w celu korekty pH do
wartosci w granicach 8,5-9,0. Na koniec dodawany bedzie 0,1% roztwér flokulanta
majgcego za zadanie przyspieszenie procesu sedymentacji i oddzielenie zawiesiny
od cieczy. Po przewidzianym czasie sedymentacji (ok. 4 godz.) ciecz nadosadowa
bedzie przepompowywana do zbiornika wody ,czystej” (podczyszczone $cieki),
natomiast szlam wysedymentowany w czesci osadowej zbiornika bedzie
odpompowywany do zbiornika szlamu o pojemnosci V=15 m?* nastepnie na
komorowg prase filtracyjng celem odwodnienia. Odciek z prasy zawracany bedzie do
oczyszczania poprzez zbiornik wody z odwadniania, natomiast odwodniony osad
bedzie czasowo magazynowany w wydzielonych pojemnikach.

Scieki oczyszczone ze zbiornika wody ,czystej” beda wypompowywane i kierowane
na wielowarstwowy filtr celem koncowego usuniecia zanieczyszczen. Po przejsciu
przez ztoze filtra, Scieki bedg odptywaly przez studzienke, w ktérej dokonywany
bedzie automatyczny pomiar pH. W przypadku stwierdzenia, ze warto§¢ pH nie
odpowiada wymaganiom, nastepowato bedzie automatyczne zamkniecie odptywu
Sciekow ze zbiornika reakcyjnego i Scieki powtornie podlegaty bedg procesowi
unieszkodliwiania. Oczyszczone S$cieki odprowadzane beda do kanalizacji HSW-
Wodociagi Sp. z 0.0. poprzez studzienke SK3.

1.4.7.4. Unieszkodliwianie gazéw 2z procesu malowania rozpuszczalnikowego
w Lakierni Il z kabiny naktadania lakieru bazowego i kabiny naktadania lakieru
bezbarwnego realizowane bedzie w dopalaczu regeneracyjnym P.C.R. 160

1.4.7.5. W procesie przygotowania powierzchni felg przed malowaniem w Lakierni Il,
stosowana bedzie woda demineralizowana wytwarzana w stacji DEMI.
Demineralizacja wody opierac¢ sie bedzie na oczyszczaniu wody wodociggowej na
dwodch filtrach  wielowarstwowych, a nastepnie wymianie jonowej w ukfadzie
kolumnowym (kolumny anionitéw i kationitéw). Kolumny wypetnione kwasnym
kationitem pracowa¢ bedg w cyklu wodorowym (H"), natomiast kolumny
z zasadowym anionitem pracowa¢ bedg w cyklu hydroksylowym (OH’). Woda
przeptywaé bedzie przez kolumne kationowg I1° gdzie wszystkie kationy beda
wymieniane na jony wodoru. Woda z usunietymi kationami przeptywac bedzie dalej
przez kolumne anionowa | gdzie ujemnie natadowane jony beda wymieniane na jony
hydroksylowe.

Oczyszczona woda zostaje pozbawiona wszystkich zawartych w niej soli
a powstajgca réwnowazna ilos¢ jonéw wodorowych i wodorotlenowych, tworzy¢

bedzie czgsteczki wody.
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Po pogorszeniu sie zadanego progu przewodnictwa wody zdemineralizowanej
nastepowaé¢ bedzie automatycznie samoczynna regeneracja uktadu |° — ptukanie
wodg i regeneracja ( w tym czasie pracuje ukfad kolumn I1°).

Regeneracje kationitu przeprowadza sie 6 % roztworem kwasu solnego HCI,
natomiast anionitu 4 + 6 % roztworem wodorotlenku sodowego NaOH.

1.4.7.6. Proces przygotowania wiorow w instalacjach ARP:

a) instalacja zlokalizowana w nawie | odlewni

b) instalacja zlokalizowana w nawie 1V odlewni

w ktérych widry beda przygotowywane do procesu przetopu w piecach ZPF, poprzez
rozdrobnienie i odwirowanie po czym kierowane bedg do cyklu produkcyjnego felg
aluminiowych.”

[.8. Punkt I1.1.2 otrzymuje brzmienie:

»11.1.2. Dopuszczalna roczna emisja gazéw i pyléw z instalacji:

- chrom 0,00009 Mg/rok
- cynk i jego zwigzki 0,013 Mg/rok

- mangan 0,00003 Mg/rok
- miedz 0,01 Mg/rok

- nikiel 0,0002 Mg/rok
- pyt ogétem 16,642 Mg/rok
- pyt PM10 16,642 Mg/rok

- pyt PM 2,5 1,458 Mg/ rok
- tlenek wegla 595,622 Mg/rok
- dwutlenek azotu 48,601 Mg/rok

- dwutlenek siarki 10,211 Mg/rok
- tytan 0,0001 Mg/rok
- weglowodory alifatyczne 0,018 Mg/rok

- weglowodory aromatyczne 0,003 Mg/rok

- zelazo 0,86 Mg/rok
-LZO 2,3887 Mg/rok”

1.9. Punkt 1.2 otrzymuje brzmienie:

»I1.2. Dopuszczalna ilos¢ i sktad sciekoéw z instalacji
II.2.1.a. llosC sciekow z instalacji wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych
zaktadu HSW-Wodociggi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli:
Qs = 413 m®/d w mieszaninie $ciekéw przemystowych pochtodniczych i bytowych
oraz wody opadowo-roztopowe z powierzchni tacznej 98 413 m?, w tym:

- powierzchnie dachowe — 28 770 m?

- powierzchnie utwardzone — 15 777 m?

- powierzchnie nieutwardzone — 53 866 m*
b. llos¢ sciekow z instalacji wprowadzanych do urzgdzen kanalizacyjnych zaktadu
HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli z Lakierni Il
Qsra = 115 m®/d w mieszaninie $ciekéw przemystowych i bytowych oraz wody
opadowo-roztopowe z powierzchni tacznej 24 250 m?, w tym 12 628 m? powierzchnie
szczelne drog i placow
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[1.2.2. Stezenia zanieczyszczen w Sciekach z instalacji wprowadzanych do urzadzen
kanalizacyjnych zaktadu HSW-Wodociggi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli:

Tabela 5
Stezenia zanieczyszczen
Lp. Oznaczenie Jednostka | w sciekach odprowadzanych
z instalacji
1. | Azot amonowy mgNypa/dm?® 20
2. | Fosfor ogdlny mgP/dm?®
3. | Cynk mgZn/dm?®
4. | Miedz mgCu/dm? 0,5
5. | Nikiel mgNi/dm?® 0,5
6. | Fenole lotne mg/dm?® 0,1
7. | Weglowodory ropopochodne mg/dm?® 15
1.10. Tabela 6 otrzymuje brzmienie:
Tabela 6
x Zrédto .
Lp. Kod Rodzaj odpadu llosc powstawania | . Sk,'afj ch’er_nlczny
odpadu [Mg/rok] odpadu i wlasciwosci odpadu
1. | 0801 15* Sz!am_y wodne 1000,0 _ Proces_ _Szla}m zawierajapy:
zawierajgce farby lakierowania na zywice poliestrowe,
i lakiery zawierajgce mokro zywice epoksydowe,
rozpuszczalniki w kabinach rozpuszczalniki: ksylen,
organiczne lub inne malarskich mezytylen, butanol,
substancje izobutanol, octan
niebezpieczne butylu, weglowodory
aromatyczne lekkie
> | 1101 07* Alkalia trawigce 50 Zuzytg kapiele Cleqz zraca
trawigce w zawierajgca
myjce w swoim skaldzie:
ultradzwiekowej NaOH i K,P,0O,
3 | 1101 13* Odpady . 120.0 Proces ' Ciecz o W.’ra.SCIWOSCIaCh
Z odttuszczania odttuszczania draznigcych
zawierajgce felg zawierajacq
substancje w swym skaldzie:
niebezpieczne pirofosforan tetra
potasu, weglan
potasu i oktanian
potasu, oleje, tluszcze,
pozostatosci emuls;ji
chtodzacych
4. | 12 01 09* deadowe emu,ISJg 2000,0 Procgs obr_obkl_ Ciecz 0 v_v’rasmwosmach
i roztwory z obrobki wykonczeniowej draznigcych zaw.
metali i recznej — w swym sktadzie: oleje
niezawierajgce wymiana mineralne, glikol
chlorowcow w urzadzeniach heksylenowy,
fenoksyizoprolanol,
pyty, opitki i drobne
widra Al, oleje.
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5 | 1302 05* Min(_ere_llne oleje 50,0 Wymiana olejow Ciecz zawierajch
silnikowe, w srodkach w swym skfadzie:
przekfadniowe transportu mieszanine ciektych
i smarowe i urzadzeniach | weglowodoréw, do C35
niezawierajgce oraz zanieczyszczeh
zwigzkow org. (asfalteny, koks,
chlorowco- karbony, karboidy
organicznych i nieorganicznych
(krzemionka, otow)
6. | 14 06 03* Inng ro_zpuszc_zalniki 50,0 Proces mycia Ciecz ’fgtwqpalna ,
I mieszaniny kabin zawierajgca
rozpuszczalnikow lakierniczych w swym sktadzie:
ksylen, mezytylen,
butanol izobutanol,
octan butylu,
weglowodory
aromatyczne lekkie
2 | 1501 10* Opa_kovv_ania 65.0 Opakowania po Ciato state - blacha
zawierajace farbach stalowa
pozostatosci subst. zywice poliestrowe,
niebezpiecznych lub zywice epoksydowe,
nimi zaniemcz. (np. rozpuszczalniki: ksylen,
srodkami ochrony mezytylen, butanol,
roslin | i 1l klasy izobutanol, octan
toksycznosci - butylu, weglowodory
bardzo toksyczne aromatyczne lekkie
i toksyczne)
8. | 1502 02+ S_orbenf[y, mater_ia’fy 110,0 Biezace Cia’[o s.ta’fe Jfatwop_alne,
filtracyjne, tkaniny naprawy oraz wioknina bawetniana
do wycierania utrzymanie zanieczyszczona
i ubrania ochronne ruchu smarami, olejami,
zanieczyszczone resztkami farb
substancjami i rozpuszczalnikow:
niebezpiecznymi ksylen, mezytylen ,
(np. PCB) (ubrania butanol, izobutanol,
ochronne, szmaty, octan butylu,
Scierki, widknina weglowodory
filtracyjna z malarni) aromatyczne lekkie
9 16 02 13* Zuzyte urzadzenia 35 Wymiana Ciato state toksyczne
' zawierajgce ' zuzytych zrédet | i ekotoksyczne w sktad
niebezpieczne Swiatta, nie ktérego wchodzi: szkto,
elementy inne niz nadajgce sie do | elementy aluminiowe
wymienione wykorzystania tworzywa sztuczne —
w 16 02 09 komputery i inny | zanieczyszczone rtecig
do 16 02 12 sprzet i luminoforem oraz
elektryczny i zawierajgce metale
elektroniczny kolorowe: miedz, cynk,
cyna, kadm
10. | 16 05 07* _ Zuzyt_e 0.15 Odpad stanowi¢ Qi_ecze tF)ksyczne
nieorganiczne bedag i zrgce :
chemikalia przeterminowane | H,SO,, Ca(OH),, HCI,
zawierajace lub nienadajace | NaOH, HNO;, HF
substancje sig do
niebezpieczne stosowania
nieorganiczne
odczynniki
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chemiczne —
laboratorium
wydziatu kontroli
jako$ci
11. | 16 05 08* Z“Zythe °r9l’<ar|‘.'°z"e 0,15 | Odpad stanowi¢ | Ciecze toksyczne ,
chemikatia bedg tatwopalne i zrace :
zavglerajqpe przeterminowane metanol,
o e nadaace | vas ctoy
sie do
stosowania org.
odczynniki
chemiczne —
laboratorium
wydziatu kontroli
jako$ci
12. | 16 06 01* Baterie i 08 Wy_miana Odpad zawigrajapy
akumulatory zuzytych toksyczne i zrace :
ofowiowe akumulatoréw kwas siarkowy, otéw
w pojazdach metaliczny i jego
i maszynach zwigzki.
roboczych Obudowa z tworzywa
sztucznego
Zzanieczyszczona wWw.
zwigzkami
13. | 19 08 13* Szlamy zawie_rajqce 370.0 Usuwapie Sz!am.ekotoksyczny.
substancje szlaméw zawierajacy substancje
niebezpieczne Z poneutraliza- nieorganiczne —
Z innego niz cyjnych (krzemionke)
biologiczne Z oczyszczania zanieczyszczone
oczyszczania Sciekow mieszaning ciektych
sciekow weglowodorow, do C35
oraz zanieczyszczeh
organicznych
(asfalteny, koks,
karbony, karboidy)
i nieorganicznych a
takze otéw
RAZEM 3774,6
[.11. Tabela 7 otrzymuje brzmienie:
Tabela 7
Lp. Kod Rodzaj odpadu llosc Zrédto . S'f'ad (Eh_emi(’:zpy
odpadu [Mg/rok] powstawania i wlasciwosci
odpadu odpadu
Inne niewymienione Wymiana Ciato state ;
L 080199 odpady z produkgciji, 60,0 zuzytych mat widkna syntetyczne -
przygotowania, filtrujgcych w nylonowe

obrotu i stosowania
oraz usuwania farb
i lakierow

kabinie do
proszkowego

pokrywania

elementow
aluminiowych

wiokna bawetniane
wiokno szklane
zaniemcz. zywicami
poliestrowymi
i epoksydowymi
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> | 080201 Odpady proszkéw 65.0 Proces_ Mieszanina
powlekajacych naktadania sproszkowanych
powtok z zywic poliestrowych
wykorzystaniem i epoksydowych
metody i barwnikow-
elektrostat, pigmentéw
3 10 03 99 Inne niewymienione 850,0 Usuwarjie ' Ciaﬂo state
odpady nadlewow zawierajgce w swym
Z hutnictwa z kotnierzy felg skaldzie aluminium
aluminium (nadlewy
usuwane na
wydziale odlewni
i obrébki
maszynowej)
4. 10 10 03 Zgary i z_uzle 2200,0 Proc_es obrébki _ Cia_l’fo state
odlewnicze ciektego zawierajgce w swym
(aluminiowe) aluminium na skaldzie aluminium
wydziale odlewni i jego zwigzKi
5. 10 10 08 %%Tgxﬁézfgm;y 60,0 Odpad bedzie Ciato state -zeliwo
. PO powstawat po szare, stal i staliwo
procesie odlewania procesie bedace stopami
odlewania (formy zelaza o roznej
uszkodzone , nie zawartosci wegla
nadajgce sie do
dalszego
wykorzystania lub
wycofane
z produkcji)
6. 10 10 99 Inne nie wymienione 03 Odpad bedzie Ciato state - stal
odpady powstawat bedaca stopem
z odlewnictwa metali w trakcie zelaza o zawartosci
niezelaznych mechanicznej wegla do 2%
obrobki i sktadnikéw
elementéw stopowych
stalowych
72 | 120102 Czqstk.i i pyty Ze[aza 500,0 Cza:stki i pyty Stopy zela,z:a _
oraz jego stopow zelaza z weglem o réznej
powstawac bedg zawartosci wegla
w wyniku obrébki
elementéw
stalowych
stosowanych
w zaktadzie np.
kokili
8 | 12 0103 deady z_toczenifi 1000,0 _Proces_ _ C_ia_’fo state - _
i pitowania metali powierzchniowej aluminium w formie
niezelaznych obrobki felg widréw i opitek
9. 1201 15 Szlamy z obrép_ki 85.0 Proces mokrego 'D!'obne pyly
metali inne niz odpylania pytow | aluminiowe, nylonowe
wymienione ze szlifowania na | ( syntetyczny polimer
w1201 14 wydziale obrébki — poliamid) i weglika
mechanicznej krzemu (SiC)
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10. | 120117 (_)_dpad_y _ 95.0 Zuzyte _szczotki Cie!’fo state w sk’fg’d
poszlifierskie inne grafitowe ktérego wchodzi¢
niz wymienione wykorzystywane bedzie: nylon, weglik
w 12 01 16 (zuzyte w ksztattkach krzemu, oraz czgstki
szczotki grafitowe) Sciernych aluminium
wygtadzarek na
wydziale obrébki
mechanicznej
11 | 120121 ZL_J_zyte ma_teriaiy_ 65.0 ZuZyty materig’f Ciato state —srut ciety
szlifierskie inne niz po piaskowaniu wykonany ze stopu
wymienione kokili zelaza i wegla oraz
w 12 01 20 (zuzyty dodatkow stopowych:
piasek Cr, Mn,
z piaskowania) zanieczyszczonych:
Si,P, S
12 | 150101 Op_akov_vania 110,0 Zuzyte_ Cia’fo' state w sktad
Z papieru i tektury opakowania po ktérego bedg
surowcach wchodzi¢ wiékna
celulozowe
13. | 1501 02 Opakowania z 1350 Zuzyte przektadki Cia’fo' state w sktad
tworzyw sztucznych stosowane w ktérego bedg
(zuzyte przektadki, dziale obrobki wchodzi¢ poliestry,
fragmenty tasm) mechanicznej dla polipropylen,
zabezpieczenia polietylen
wyrobdéw
14. | 150103 Opakowania z 280,0 Zniszczon_e palety Cia’fo' state w sktad
drewna drewniane, ktérego bedg
skrzynie wchodzi¢ widkna
celulozowe,
substancje zywiczne
oraz woda
15. | 1501 04 Opakoyvania Z metali 200,0 Zuzyte tasmy Ciaig stafe — stal
(zuzyte tasmy metalowe w formie tasm bedaca
metalowe uzywane do stopem zelaza i wegla
i opakowania) wigzania palet w ilosci do 2% oraz
i gasek i opak. po | sktadnikéw stopowych
Srodkach
malarskich
16. | 160103 Zuzyte opony 20 Wyrr)iana opon Cia’ro, state w sktad
w srodkach ktérego bedag
transportu wchodzi¢: guma,
i wozkach widkna syntetyczne
widtowych i wypetniacze oraz
elementy stalowe
17. | 1602 14 Zuzyte urzadzenia 1,0 Odpqu bec_jq Cia’fo’sta’fe w skiad
stanowi¢ zuzyte ktérego beda
akcesoria wchodzié: rézne
komputerowe metale i ich stopy
powstajgce gtéwnie stal,
w wyniku napraw aluminium, miedz
i konserwacji oraz masa plastyczna,

ceramika, szklo,
guma, papier, ebonit,
drewno.
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18. | 16 06 04 Bgt\?v”f glzkeagli((:;:e 0,1 Wymiana Blacha stalowa, masa
{6a06 03 zuzytych baterii czarna z zawartoscig
metali: litu, kadmu
19. | 16 11 04 Ok&qdziny piecowe 40,0 ZuZyte . Cia’ro’ state w sktad
i materiaty wypetnienie ktérego beda
ogniotrwate piecow, wchodzié¢: SiO,, Al,O3,
Z procesoéw popekane tygle FeO;, K,O, Na,O,
metalurgicznych MgO, TiO; C, SIiC,
inne niz wymienione SiO,, Si, B,0Os3, Fe,0s4,
w16 11 03
20 1909 05 Nie_nasycong zywice 50 ysuwapie . Cia’rolsta’re w sktad
jonowymienne zuzytych zywic ktorego bedg
jonowymiennych wchodzié: zywice
styrenowe , polimery
akrylowe
RAZEM 5753,4

1.12. Punkt I.4 otrzymuje brzmienie:

»Il.4. Dopuszczalng wielkos¢ emisji halasu wyznaczong dopuszczalnymi
poziomami hatasu poza Zakltadem, wyrazonymi wskaznikami hatasu LAeq D
i LAeq N w nastepujacy sposob:
Dopuszczalny poziom emisji hatasu do srodowiska z instalacji objetej niniejszg
decyzjg, wyrazony poprzez rownowazny poziom dzwieku emitowanego na tereny
dziatek, gdzie zlokalizowana jest zabudowa mieszkaniowa wielorodzinna, w kierunku
wschodnim od Zaktadu, w zaleznosci od pory doby 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).”

1.13. Punkt II1.1.2 otrzymuje brzmienie:

»l1.1.2. Substancje zanieczyszczajgce ze zrédet emisji i emitorow E-5, E-19, E-27,
E-37, E-39, E-59 i E-24n beda wprowadzane do powietrza poprzez urzadzenia
ochrony powietrza wyszczegolnione w pkt. 111.1.3.”

I.14. Tabela 8 otrzymuje brzmienie:

,1abela 8

Minimalna
Lp. Zrédto emis;ji Emitor | Rodzaj urzadzenia | sprawnosé

[%0]

V_\/entyIaCJa oglprowadzajapa _ Filtr tkaninowy
1. zanieczyszczenia z oczyszCzania | E.5 MP 50/60 920
I piaskowania kokili
5 Kabina malowania Dopalacz
' rozpuszczalnikowego E-19 katalityczny TNV 98
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Wentylacja odprowadzajgca Odpylacz
3. zanieczyszczenia z urzadzen E-27 przewatowy typ 90
typu Loeser MB-M-20B
Wentylacja odprowadzajgca
4 zanieczyszczenia z urzadzenia Filtr tkaninowy
' do oczyszczania i piaskowania E-37 MP 50/60 90
kokili
Wentylacja odprowadzajgca Odpylacz
5. zanieczyszczenia maszyn typu E-39 przewatowy typ 90
Loser do wykanczania felg MB-M-20B
6 Oczyszczarka do czyszczenia E.50 przcca)vc\llg’?:)lsvilztyp 90
i piaskowania kot MB-M-12B
Kabiny lakieru bezbarwnego Dopalacz_
7. i bazowego , piec lakieru E-24n regeneracyjny 98
bezbarwnego P.C.R. 160

1.15. Wykreslam punkt 111.2.4.

1.16. Punkt I11.2.5 otrzymuje brzmienie:

»I11.2.5. Scieki powstajace w procesie przygotowania powierzchni felg oraz stacji
DEMI w Lakierni | i Lakierni Il bedg podczyszczane w wiasciwych oczyszczalniach
przed wprowadzeniem do urzadzen kanalizacyjnych HSW-Wodociggi Sp. z o.o.
w Stalowej Woli, zgodnie z warunkami umowy cywilno-prawnej zawartej
z whascicielem urzadzen kanalizacyjnych.”

1.17. Tabela 9 otrzymuje brzmienie:

,labela 9
Kod . . Miejsce i sposob
Lp. odpadu Rodzaj odpadow magazynowania odpadéw

Odpad bedzie magazynowany
w szczelnych kontenerach
z przesuwng klapg oznaczonych
nazwg oraz kodem odpadu.
w magazynie odpaddw niebezp.

Szlamy wodne zawierajace
farby i lakiery zawierajace
1.| 080115* rozpuszczalniki organiczne lub
inne substancje niebezpieczne

Przy myjce ultradzwiekowej

2 11 01 07* Alkalia trawigce w pojemnikach typu mazuer
oznaczonych nazwa i kodem odpadu.
Odpady z odttuszczania W palikonach o pojemnosci 1000l
3. | 1101 13* zawierajgce substancije oznaczonych nazwg i kodem odpadu,
niebezpieczne w magazynie odpaddw niebezp.
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W szczelnych zamknietych
beczkach o poj. 2001 i palikonach
0 p0j.1000 | oznaczonych nazwg
Odpadowe emulsje i roztwory i kodem odpadu, zaopatrzonych
4. | 12 01 09* |z obrébki metali niezawierajace w otwory umozliwiajace
chlorowcow przepompowanie zawartosci oraz
w zawory zabezpieczajace przed
wyciekiem w magazynie odpaddéw
niebezpiecznych.
W opisanych, szczelnie
zamknietych beczkach o pojemnosci
Mineralne oleje silnikowe, 2001, oznaczonych nazwa i kodem
przektadniowe i smarowe odpadu, zaopatrzonych w otwory
S. 13 02 05* niezawierajgce zwigzkow umozliwiajgce przepompowanie
chlorowcoorganicznych zawartosci oraz zawory
zabezpieczajqce przed wyciekiem
w magazynie odpadéw niebezp.
Odpady magazynowane beda
w magazynie odapddw w szczelncych
pojemnikach wykonanych z tworzywa
Inne rozpuszczalniki sztucznego o poj. 1000l oraz
6. 1406 03* | mieszaniny rozpuszczalnikdw |w oryginalcnyh beckach o pojemnosci
2001 oznaczonych nazwg i kodem
odpadu, a nastepnie umieszczane
W magazynie odpaddw niebezp.
Opakowania zawierajgce
pozostatosci substancii Odpady tego rodzjau
niebezpiecznych lub nimi mgazynwoane deQ_W kontenerach
7 | 1501 10* |zanieczyszczone (np. $rodkami | 0znaczonych nazwa i kodem odpadu
ochrony roslin | i Il klasy umieszczonych w magazynie
toksycznosci - bardzo odpadow niebezpieczncych.
toksyczne i toksyczne)
Odpady magazynowane bedg
w szczelnych pojemnikach z tworzywa
] _ _ sztucznego o pojemnosci 120 |
Sorbenty, materiaty filtracyjne, rozstawionych w miejscach ich
tkaniny do wycierania i ubrania | powstawania, oznaczonych nazwa
8. | 1502 02* ochronne zanieczyszczone i kodem odpadu a nastepnie
substancjami niebezpiecznymi magazynowane czasowo
(np. PCB) w zbiorczym magazynie odpadow
w wyznaczonym pojemniku
zbiorczym, oznakowanym kodem
i nazwg odpadu.
Odpady bedg magazynowane
Zuzyte urzadzenia zawierajgce W wyzhaczonym m.'ijsgu
niebezpieczne elementy inne (C)jzne(ljczonym nazwa | kodem
9. | 160213* | pjz wymienione w 16 02 09 do odpadu w ZbIOI‘Clzym magazynie
16 02 12 odpadéw _nlebezplecznych, qu_em
lub w oryginalnych opakowaniach
W Wyznaczonym miejscu.

0S-1.7222.12.1.2013.DW

Strona 17 z 40




Odpady tego typu bedg
Zuzyte nieorganiczne magazynowane w beczkach lub
10.| 1605 07+ chemikalia zawierajace pojemnikach z tworzywa sztucznego
w magazynie odpaddéw niebezp.
Odpady tego typu beda
Zuzyte organiczne chemikalia magazynowane w beczkach lub
11.| 16 05 08* zawierajgce substancje pojemnikach z tworzywa sztucznego
niebezpieczne oznaczonych nazwg i kodem odpadu
w magazynie odpaddéw niebezp.
Odpady bedq magazynowane
o ) w wannie wychwytowej, oznaczonej
12.| 1606 01* | Baterie i akumulatory otfowiowe nazwa i kodem odpadu
w magazynie odpadow niebezp.
Szlamy zawierajgce substancje Odpady zbierane be_dq szpzelnych
niebezpieczne metalowych _pOJemnlkach
13.| 1908 13* z innego niz biologiczne oznaczonych nazwg i kodem odpadu
o, 2 a nastepnie magazynowane
oczyszczania sciekow W magazynie odpaddw niebezp.
1.18. Tabela 10 otrzymuje brzmienie:
,1abela 10
. . Miejsce i spos6b
Lp.| Kod odpadu Rodzaj odpadéw magazynowania odpadéw
Inne niewymienione odpady z W beczkach o pojemnosci 200 |
produkcji, przygotowania, obrotu| oznaczonych nazwg i kodem
1. 080199 |j stosowania oraz usuwania farb odpadu, w magazynie odpadow
i lakierow innych niz niebezpieczne.
W beczkach o poj. 200 |,
Odpady proszkéw oznaczonych nazwg i kodem
2. 08 02 01 powlekajgcych odpadu w wyznaczonym miejscu
w magazynie odpadéw innych niz
niebezpieczne.
W pojemnikach, oznaczonych
nazwa i kodem odpadu ktére po
. - ad napetnieniu b_edq_wywozone na
3. 10 03 99 Innze ﬁlﬁx\g{n\,\; ;ar;llcl: r;]?ir?ii?n y zewnatrz hali, a ich zawartosc
bedzie przesypywana do
oznakowanego kodem odpadu
kontenera.
Zgary powstajqce w procesie
rafinacji bedq umieszczane w poj.
stalowych, po zastygnieciu
pojemniki beda transportowane
4. 10 10 03 Zgary i zuzle odlewnicze na zewenatrz hali do specjalnie
przygotowanego boksu
0znaczonego nazwa i kodem
odpadu o utwardzonym,
szczelnym podtozu.
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5. 10 10 08

Rdzenie i formy odlewnicze po
procesie odlewania

Odpady tego typu beda
magazynowane w wydzielonej
czesSci magazynu odpadow
oznaczonej nazwg i kodem
odpadu.

6 1010 99

Inne nie wymienione odpady
z odlewnictwa metali niezelaznych

Odpad magazynowany bedzie
w pojemniku o poj. 200 |
oznhaczonym nazwa i kodem
odpadu w magazynie odpadow
innsych niz niebezpieczne.

7. 12 01 02

Czastki i pyty zelaza oraz jego
stopow

W pojemnikach na terenie
zaktadu oznaczonych nazwg i
kodem odpadu, ktére po
napetnienu bedg przewozone na
plac przezd halg odlewni.

8. 120103

Odpady z toczenia i pitowania
metali niezelaznych

W stalowych kontenerach
oznaczonych koden i nazwg
odpadu, rozmieszczonych na

terenie zakfadu , po napetnienu
beda przewozone do zadaszonej
wiaty przed halg obrobki mech.

9. 120115

Szlamy z obrobki metali inne niz
wymienione w 12 01 14

W beczkach oznaczonych
nazwg i kodem odpadu
W ponieszczeniu odpylacza
przewatowego.

10.| 120117

Odpady poszlifierskie inne niz
wymienione w 12 01 16

W pojemniku metalowym,
oznaczonym nazwg i kodem
odpadu zlokalizowanym na terenie
wydziatu obrobki wykonczeniowej.

11.| 120121

Zuzyte materiaty szlifierskie inne
niz wymienione w 12 01 20

Zuzyty piasek zostanie
umieszczony w pojemnikach
0 pojemnosci 2 m* oznaczonych
nazwg i kodem odpadu,
zaopatrzonych w szczelne
pokrywy, w wydzielonym miejscu
obok $lusarni kokilowej.

12.| 150101

Opakowania z papieru i tektury

W pojemnikach oznaczonych
nazwa i kodem odpadu, po ich
napetnieniu bedq prasowane
i umieszczane w magazynie
odpaddw.

13.| 150102

Opakowania z tworzyw
sztucznych

W pojemnikach oznaczonych
nazwa i kodem odpadu, po ich
napetnieniu bedq prasowane
i umieszczane w magazynie
odpaddw.

14.| 150103

Opakowania z drewna

W magazynie odpadéw innych
niz niebezpieczne w miejscu do
tego celu przeznaczonym oraz

oznaczonym nazwag i kodem

odpadu.
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W magazynie odpadéw innych
. . niz niebezpieczne w pojemniku
15. 150104 Opakowania z metali oznhaczonym nazwg i kodem
odpadu.
W magazynie odpaddéw innych
Zuzyte opony niz niebezpieczne oraz
16. 16 0103 oznaczonym nazwa i kodem
odpadu.
17 16 02 14 Zuzyte urzadzenia inne niz W wyznaczonym miejscu
’ wymienione w 16 02 09 do 16 | w pojemniku oznaczonym nazwg
02 13 i kodem odpadu.
18.| 160604 Baterie alkaliczne 2 | 0c
' wytaczeniem 16 06 03 i kodem odpadu w biurowcu.
Okfadziny piecowe i materiaty W wyznaczonym miejscu na
ogniotrwate z procesow zewnatrz hali produkcyjnej
19.] 161104 metalurgicznych inne niz w boksie oznaczonym nazwg
wymienione w 16 11 03 i kodem odpadu
W magazynie odpaddw innych
Nasycone lub zuzyte zywice niz niebezpieczne w pojemniku
20.| 190905 jonowymienne lub worku oznaczonym nazwa
i kodem odpadu.
1.19. Tabela 11 otrzymuje brzmienie:
,1abela 11
Kod . . Sposob
Lp. odpadu Rodzaj odpadow gospodarowania
Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery
1. | 08 01 15* | zawierajgce rozpuszczalniki organiczne lub inne R12, D10
substancje niebezpieczne
2 | 11 01 07+ Alkalia trawigce R6, R12, R13
Odpady z odtluszczania zawierajgce substancije R12 R13
3. 1110113 niebezpieczne '
Odpadowe emulsje i roztwory z obrébki metali R12 R13
4. | 1201 09~ niezawierajace chlorowcow '
Mineralne oleje silnikowe, przekfadniowe
5 | 1302 05* i smarowe niezawierajace zwiazkow R9, R12, D10
chlorowcoorganicznych
. Inne rozpuszczalniki i mieszaniny R2
6. | 140603 rozpuszczalnikow
Opakowania zawierajgce pozostatosci substancji
2 | 15 01 10¢ 'niebezpi_ecznych Iub’rllimi.zanieczyszczone (pp_. R1, R11, R12
. Srodkami ochrony roslin | i Il klasy toksycznosci -
bardzo toksyczne i toksyczne)
Sorbenty, materiaty filtracyjne, tkaniny do
8. | 1502 02+ | wycierania i ubrania ochronne zanieczyszczone R12, D10
substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
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Zuzyte urzadzenia zawierajgce niebezpieczne
9. | 16 02 13* elementy inne niz wymienione w 16 02 09 R4, R12, R13
do 16 02 12
Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajgce R5. R6. R12. D10
10.] 16 0507* substancje niebezpieczne T
Zuzyte organiczne chemikalia zawierajgce R3. R6. R12
11.] 16 05 08* substancje niebezpieczne Y
12. | 16 06 01* Baterie i akumulatory otowiowe R4, RS, R6, R12
. | Szlamy zawierajace substancje niebezpieczne R12, D10
13.1 190813 z innego niz biologiczne oczyszczania Sciekow
1.20. Tabela 12 otrzymuje brzmienie:
,1abela 12
Kod . . Sposobb
Lp. odpadu Rodzaj odpadow gospodarowania
Inne niewymienione odpady z produkciji,
1. | 080199 przygotowania, obrotu i stosowania oraz R1, R12
usuwania farb i lakieréw
> | 080201 Odpady proszkéw powlekajacych R1, R12
Inne niewymienione odpady z hutnictwa R4 R12
3. | 100399 aluminium '
4. | 1010 03 Zgary i zuzle odlewnicze R4, R12
Rdzenie i formy odlewnicze po procesie R4 R5. R12
5. | 101008 odlewania T
Inne nie wymienione odpady z odlewnictwa metali R4 R12. R13
6 | 101099 niezelaznych Y
7 | 120102 Czastki i pyly zelaza oraz jego stopow R4, R12
Odpady z toczenia i pitowania metali R4. R12
8. | 120103 niezelaznych '
Szlamy z obrdbki metali inne niz wymienione R4. R12. R13
9. |1 120115 w12 01 14 e
Odpady poszlifierskie inne niz wymienione R4 R12. R13
10. | 120117 w12 01 16 e
Zuzyte materiaty szlifierskie inne niz wymienione R4 R12. R13
11.| 120121 w 12 01 20 e
12. | 150101 Opakowania z papieru i tektury R3, R12
13. | 1501 02 Opakowania z tworzyw sztucznych R1, R12
14. | 1501 03 Opakowania z drewna R1, R3, R12
Opakowania z metali (zuzyte tasmy metalowe R1. R12
15.1 150104 i opakowania) '
16. | 160103 Zuzyte opony R1, R12
Zuzyte urzadzenia inne niz wymienione R4 R12. R13
17.1 160214 w 16 02 09 do 16 02 13 T
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18. | 16 06 04 Baterie alkaliczne z wytaczeniem 16 06 03 R12, R13

Okfadziny piecowe i materiaty ogniotrwate

19. | 16 11 04 |z procesow metalurgicznych inne niz wymienione R5, R12, R13
w16 11 03
20. | 19 09 05 Nasycone lub zuzyte zywice jonowymienne R1, R12

[.21. Tabela 13 otrzymuje brzmienie:

,rabela 13
Symbol Wysokos¢ Ig:ozrzs IC)ralgg)/ra
Lp. zrédta Nazwa zrédta hatasu zrodta dzienna |nocna
hatasu m npt
Mot | Ty |y
Filtr powietrza
1 P1 (Indukta 55g 160M-2A) 1 16 8

Zlokalizowany w budynku
.Piaskowni” przy odlewni Nawa IV
Wentylatory dachowe WD40
2. P2 + P16 (szt.15) zlokalizowane na dachu 12 16 8
hali odlewni Nawa IV
Wentylatory dachowe WD 25
3. P17 + P19 (szt.3) zlokalizowane na dachu 12 16 8
hali odlewni Nawa IV
Wentylatory dachowe JUWENT
4. P20 + P27 WD 40 (szt.8) zlokalizowane na 12 16 8
dachu budynku Lakierni |
Centrale wentylacyjne BO (25)
5. P28 + P29 (szt.2) zlokalizowane na dachu 12 16 8
budynku Lakierni |
Centrale wentylacyjne BO(25)-
6. P30 + P32 wyk. Ex (szt.3) zlokalizowane na 12 16 8
dachu budynku Lakierni |
Wentylatory dachowe WD-450
7. P33 + P34 (szt.2) zlokalizowane na dachu 12 16 8
Hali obrébki mechanicznej
Wentylatory dachowe WD-710
8. P35 + P48 (szt.14) zlokalizowane na dachu 12 16 8
Hali obrébki mechanicznej

Centrale nawiewne DAWGnN
9. P49 + P55 (szt.7) zlokalizowane na dachu 12 16 8
Hali obrébki mechanicznej

Wentylatory dachowe Uniwersal
WZS315/DAS 160 (szt.2)
zlokalizowane na dachu
Hali obrébki mechanicznej

10. | P56 + P57 12 16 8

Centrale wentylacyjne CPV-1VTS
11. | P58 + P59 (szt. 2) zlokalizowane na dachu 12 16 8
Hali obrobki mechanicznej

Centrala wentylacyjna CPV-2VTS
12. P60 (szt. 1) zlokalizowana na dachu 12 16 8
Hali obrébki mechanicznej
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13.

P61

Centrala nawiewne SKN-2 VBW
Clima (szt.1) zlokalizowana na
dachu Hali obrébki mechanicznej

12

16 8

14.

P62 + P63

Wentylatory dachowe WD 25
(szt.2) zlokalizowane na dachu
Hali obrobki mechanicznej

12

16 8

15.

P64 + P65

Wentylatory dachowe WD 25
(szt.2) zlokalizowane na dachu
przybudéwki socjalno-tech-biur.

12

16 8

16.

P66

Wentylator dachowy WD20
Zlokalizowany na dachu
przybudowki socjalno-techniczno-
biurowej

12

16 8

17.

P67 + P9

Wentylatory dachowe JUWENT
WD 16 (szt.3) zlokalizowane na
dachu przybuddwki socjalno-
techniczno-biurowej

12

16 8

18.

P70 + P72

Wentylatory kanatowe Ventures

Ind. TD 160 (szt.3) zlokalizowane

na dachu przybudéwki socjalno-
techniczno-biurowej

12

16 8

19.

P73 + P76

Wyrzutnie centrali CPV-2 VTS
Clima (szt.4) zlokalizowane na
dachu pakowni

12

16 8

20.

P77+ P81

Wentylatory dachowe JUWENT

WDA40 (szt.5) zlokalizowane na

dachu przybudowki technicznej
(przy budynku lakierni)

16 8

21.

P82 + P85

Wentylatory dachowe JUWENT
WD 31,5 (szt.4) zlokalizowane na
dachu Hali obrébki cieplnej

16 8

22.

P86 + P101

Wentylatory dachowe GEA615
(szt.16) zlokalizowane na dachu
budynku odlewni

14

16 8

23.

P102 + P117

Wentylatory dachowe JUWENT
WDE x 40 (szt.16) zlokalizowane
na dachu budynku odlewni

14

16 8

24.

P118 + P132

Wentylatory dachowe WDc-500
(szt.15) zlokalizowane na dachu
odlewni

14

16 8

25.

P133 + P139

Wentylatory dachowe Uniwersal
Das-160 (szt.7) zlokalizowane na
dachu budynku socjalno-
biurowego

16 8

26.

H140 + H141
(2 szt.)

Czerpnie aparatu grzewczo-
wentylacyjnego CKV-6-P (szt.2)
zlokalizowane na dachu budynku

socjalno-biurowego

16 8

27.

P142

Zespot klimatyzacyjny Cabero

zlokalizowany przy potudniowej

fasadzie magazynu wysokiego
sktadowania

16 8

28.

P143

Wentylator chtodni BORA 2500
zlokalizowany na dachu odlewni

nawy llI

13

16 8
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29.

P144

Wentylator chtodni BORA1250
zlokalizowany na dachu odlewni
nawy IV

16 8

30.

P145 + P148

Wentylatory dachowe WZk -
400/DAK250 (4 szt.) zlokalizowane
na dachu Hali obrébki mech.

12

16 8

31.

P149 + P150

Wentylatory dachowe WZk -315/
Das 160 (2 szt.) zlokalizowane na
dachu Hali obrébki mechanicznej

12

16 8

32.

P151 + P152

Wyrzutnie wentylacyjne
WAPAV45 (2 szt.) zlokalizowane
na dachu Hali obrébki
mechanicznej

12

16 8

33.

P153

Wieza chfodnicza typu TMA-08-55
DESCA zlokalizowana przy rogu
Hali obrobki cieplnej

16 8

34.

P154

Centrala nawiewno-wywiewna
AF-40 FRAPOL

12

16 8

35.

P155

Centrala nawiewno-wywiewna
AF-30 FRAPOL na dachu
Lakierni Il

12

16 8

36.

P156-P157
(2 szt.)

Centrale nawiewno-wywiewne
VS-650-L/R-PHC VTS na
dachu Lakierni Il

12

16 8

37.

P158-P160
(3 szt.)

Centrale nawiewne
AF-70 FRAPOL na dachu
Lakierni Il

12

16 8

38.

P161

Centrala nawiewna
AF-10D FRAPOL na dachu
Lakierni Il

12

16 8

39.

P162

Wentylator dachowy
CDVA-450/45/1400 Venture
Industries na dachu Lakierni Il

12

16 8

40.

P163

Wentylator dachowy
FC-454T Danfoss na dachu
Lakierni Il

12

16 8

41.

P164

Centrala nawiewna VS-55-L-
HC, VTS na dachu Lakierni Il

12

16 8

42.

P165

Wentylator dachowy
FC-ATX-454T Danfoss na
dachu Lakierni Il

12

16 8

43.

P166

Centrala nawiewno-wywiewna
VS-75-R-PH, VTS na dachu
Lakierni Il

12

16 8

44.

P167

Centrala nawiewno-wywiewna
VS-75-L-PH, VTS na dachu
Lakierni Il

12

16 8

45.

P168

Wentylator dachowy
FC-254T Danfoss na dachu
Lakierni Il

12

16 8
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i Wentylatory dachowe
46. P169-P170 FC-716T Danfoss na dachu 12 16 8
(2 szt.) o
Lakierni Il
Wentylatory dachowe
a7. | PIILPLI3 | pEA 202M Danfoss na dachu 12 16 8
(3 szt.) S
Lakierni Il
Agregat wody lodowej
48. P174 TMA-2A550A EC na dachu 12 16 8
Lakierni Il
Agregat wody lodowe]
49. P175 TMA-3A960A EC na dachu 12 16 8
Lakierni Il
Agregat wody lodowe]
50. P176 AQL-R410A BLN 20 na dachu 12 16 8
Lakierni Il
[.22. Tabela 14 otrzymuje brzmienie:
,1abela 14
Czas pracy
L.p. | Symbol Lokalizacja Wysokos¢ Pora Pora
zrodta [m] dzienna | nocna
[h] [h]
i Hala produkcyjna
1 B-1 (odlewnia — Nawa I-111) 14 16 8
) Hala produkcyjna
2 B-2 (obrébka mechaniczna) 12 16 8
3. B-3 Lakiernia | 12 16 8
4. B-4 Pakownia 12 16 8
5. B-5 Hala obrdbki cieplnej 12 16 8
6. B-6 Sprezarkownia 8 16 8
7 B.7 Magazyn vwso_klego 18 16 3
sktadowania
B-8 Odlewnia (Nawa 1V) 12 16 8
Hala obrobki
B-9 mechanicznej Il (HOM) 12 16 8
Hala obrobki cielnej Il
10. B-10 (HOC) 10 16 8
11. B-11 Lakiernia Il 12 16 8
12. B-12 Sprezarkow_nla w budynku 18 16 3
Lakierni Il
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1.23. Dodaje punkt Ill.A tresci :

»IILA.  Wielkosé maksymalnej

dopuszczalnej

emisji

oraz maksymaliny

dopuszczalny czas utrzymywania sie uzasadnionych technologicznie
warunkow eksploatacyjnych odbiegajacych od normalnych

llI.LA.1. Warunki odbiegajagce od normalnych stanowi¢ bedzie rozruch dopalacza
regeneracyjnego do osiggniecia parametrow umozliwiajgcych skierowanie do niego

LZO poprzez rozgrzewanie palnikiem gazowym o mocy750 kW

lILA.2. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania sie warunkéw odbiegajacych
od normalnych bedzie wynosit:
- 2 h/rozruch,

- 30 h/ rok.
[11.A.3. Maksymalna dopuszczalna wielkos¢ emisji
Emitor Rodzaj urzadzenia Ro_dzaJ subst_a naJl D_opuslz lczaI|_1a__
zanieczyszczajacych |wielkosc emisji
dwutlenek azotu 0,00152
dwutlenek siarki 0,00008
Dopalacz regeneracyjny pyt ogdtem 0,00001
E24n P.C.R. 160 pyt zawieszony PM10 0,00001
pyt zawieszony PM2,5 0,0000025
1.24. Tabela 15 otrzymuje brzmienie:
, 1abela 15
Lp. | Maksymalny poziom zuzycia wody Pobér wody [m®/rok]
1. Chtodzenie 75 000
2. Potrzeby technologiczne 127 000
RAZEM 202 000

[.25. Tabela 16 otrzymuje brzmienie:

,1abela 16
Lp. Rodzaj surowca Jednostka Maksym_alne
zuzycie
1. | Olej napedowy dm®/rok 40 000
2. | Gaz ziemny m°/rok 16 000 000
3. Gaz ptynny Mg/rok 180
4. | AISi7TMg Mg/rok 70 000
5. | AISi7TMgSO Mg/rok 10 000
6. Tytan Mg/rok 165
7. | AAB319 mod (VERAL 225) Mg/rok 1 602
8. | Zaprawa tytanowa Mg/rok 103
9 Surowce zawierajgce LZO w Mg/rok 976,00
' tym LZO Mg/rok 383,00
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1.26. Tabela 17 otrzymuje brzmienie:

, labela 17
Lp. Maksymalne zuzycie energii elektrycznej MWh/rok
1. Topienie metalu 2 800 000
2. Odlewanie felg 32 410 000
3. Obrébka mechaniczna i wykohczeniowa felg 17 920 000
4. Lakierowanie felg 11 627 000
5. Narzedziownia 1 050 000
6. Oswietlenie biur, komputery itp. 280 000
7. Obrobka cieplna felg 3920 000
RAZEM 70 007 000

[.27. Punkt V.1.12 otrzymuje brzmienie:

»V.1.12. Pomiar ilodci pobieranej wody dla potrzeb instalacji bedzie prowadzony co
najmniej co miesigc, w drodze sumowania wynikow pomiarow ilosci wody pobieranej
z sieci wodociggowej HSW-Wodociagi Sp. z o.0. w Stalowej Woli, za pomocg
wodomierzy zainstalowanych na poszczegolnych przytaczach (punktach poboru

wody):
- dwoch wodomierzy zlokalizowanych w pomieszczeniu wezta cieplnego przy
Lakierni |1 : wodomierza wody sanitarnej oraz wodomierza wody przemystowej -

pomiar ilosci wody na potrzeby lakierowania,

- wodomierza wody sanitarnej zlokalizowanego w pomieszczeniu narzedziowni hawa
IV odlewni - pomiar ilosci wody przeznaczonej na cele bytowe pracownikéw
narzedziowni oraz odlewni dolnych ptyt silnikowych,

- wodomierza wody przemystowej i wodomierza sprzezonego, zlokalizowanych
w pomieszczeniu narzedziowni nawa |V odlewni- pomiar zuzycia wody chtodniczej
przez odlewnie (nawa V),

- wodomierza wody sanitarnej zlokalizowanego w pomieszczeniu wezta cieplnego
w nawie Ill odlewni felg aluminiowych - pomiar zuzycia wody na cele bytowe
pracownikow odlewni felg aluminiowych (nawa |, Il'i 1l1),

- dwéch wodomierzy zainstalowanych w pomieszczeniu wezta cieplnego w nawie lll
odlewni felg aluminiowych oraz wodomierza zlokalizowanego w pomieszczeniu
sprezarkowni w nawie | odlewni felg aluminiowych - pomiar ilosci wody przemystowej
zuzywanej na cele chiodnicze przez nawy: |, Il, Il odlewni felg aluminiowych,

- wodomierza wody sanitarnej wykorzystywanej na potrzeby Lakierni I
zlokalizowany w kottowni pracujgcej na potrzeby Lakiernii Il.

- wodomierza wody przemystowej wykorzystywanej na potrzeby ppoz Lakierni Il
zlokalizowany w sprezarkowi.”
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1.28. Dodaje punkt V.1.13 o tresci:

,V.1.13. W Lakierni Il prowadzony bedzie monitoring proceséw technologicznych
Przygotowanie felg przed lakierowaniem

- monitorowana bedzie temperatura proceséw odttuszczania, wytrawiania, pasywaciji,
ptukania, suszenia, odgazowywania i chtodzenia felg;

- monitorowany bedzie poziom stezen kapieli oraz przewodnos¢ w wannach przy
pomocy miernikdw przewodnosci,

- parametry procesow bedg zapisywane w kartach kontroli parametréw procesu.
Proces naktadania i polimeryzaciji farb proszkowych

- monitorowana bedzie polimeryzacja lakierow proszkowych w piecach do
polimeryzacji | i Il drugiej warstwy farb proszkowych; podczas procesu utwardzania
lakieru proszkowego sprawdzana bedzie na biezaco temperatura w piecach
i zapisywana w karcie kontroli parametréw procesu lakierowania jak i réwniez
w systemie komputerowym.

Proces lakierowania felg lakierem bazowym i lakierem bezbarwnym

- monitorowany bedzie proces odparowania rozpuszczalnikbw w specjalnej
zamknietej strefie kabin naktadania lakieru bazowego i lakieru bezbarwnego,
z ktorych powietrze zawierajgce rozpuszczalniki jest odciggane do dopalacza
regeneracyjnego P.C.R.160; przebieg procesu dopalania LZO zapisywany bedzie
W rejestratorach, pomiary wykonywane bedg w sposob ciggty; odczyty
archiwizowane beda w biurze Kierownika Lakierni.

- prowadzona bedzie wyrywkowa kontrola felg po lakierowaniu w specjalistycznym
laboratorium badan korozyjnych,

- prowadzone bedzie badanie powierzchni felg, a wyniki wszystkich badan bedag
archiwizowane w laboratorium Kontroli Jakosci.”

1.29. Punkt V.2 otrzymuje brzmienie:

,V.2. Monitoring emisji gazéw i pytéw do powietrza

V.2.1. Stanowiska do pomiaru wielko$ci emisji gazow lub pytdw do powietrza bedg
zamontowane na wszystkich emitorach z wytgczeniem emitorow mechanicznej
wentylacji hal, tj. Ez-1 — Ez-78

V.2.2. Stanowiska pomiarowe winny by¢é na biezgaco utrzymywane w stanie
umozliwiajgcym prawidtowe wykonanie pomiardw emisji oraz zapewniajgcym
zachowanie wymogéw BHP.

V.2.3. Zakres i czestotliwos¢ prowadzenia pomiarow emisji z emitorow:

Tabela 18

. Czestotliwos¢ Substancje
Lp. Nr emitoréw i . .
pomiaréw zanieczyszczajace
CO hajmniej raz miedz, mangan,
1. E-1, E-29, E-50 Jmnie] nikiel, zelazo, cynk,

na dwa lata chrom., tytan
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E-1, E-3, E4, E-6, E-7, E-9, E-14,
E-15,E-20, E-21, E-25, E-26, E-29,
E-30, E-31, E-32, E-33, E-34, E-42,

2. |E-50, E-51, E-52, E-53, E-54, E-55, | €0 NamMni€jco

dwutlenek azotu

E-56, E-57, E-58, E-60, E-61, E-62,|  POt™oKU oyt ogotem
E-63, E-On, E-14n, E-25n, E-28n,
E-29n
3 E-5, E-27, E-37, E -38, E-39, E -59, | co najmnigj co t ogblem
' E-8n, E-13n pot roku byt og
4. E-16, E-17, E-18 co najmniej raz LZO

w roku

V.2.4.Pomiary emisji zanieczyszczen do srodowiska nalezy wykonywac¢ dostepnymi
metodykami, ktorych granica oznaczalnosci jest ponizej dopuszczalnego poziomu
emisji.”

1.30. Punkt V.3.1 otrzymuje brzmienie:

,V.3.1. Monitoring ilosci sciekdw wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych
prowadzony bedzie w uktadzie miesiecznym na podstawie pomiaréw ilosci wody
pobranej do celow bytowych i technologicznych oraz Sredniomiesiecznej ilosci wod
opadowo-roztopowych odprowadzanych z terenu Zaktadu nr 2.”

[.31. Punkt V.3.3 otrzymuje brzmienie:

,V.3.3. Punkt poboru prébek do analizy ustalam w studzienkach: SK2 i SK3.”

1.32. Punkt VII.6 otrzymuje brzmienie:

,VII.6. Scieki przemystowe (po podczyszczeniu), tj. $cieki z malarni, $cieki
z przygotowania felg do malowania s$cieki z stacji DEMI oraz Scieki z urzadzenia
myjacego tgcznie ze $ciekami bytowymi i opadowymi, ujete bedg w szczelne
systemy kanalizacyjne i kierowane do oczyszczalni sciekbw HSW Wodociagi
Sp.zo.0.”

1.33. Punkt VII.1 otrzymuje brzmienie:

SVIL.1. W przypadku wystgpienia awarii przemystowej realizowane bedag procedury
zgodne z zatwierdzonymi instrukcjami stanowiskowymi BHP i obstugi
poszczegodlnych urzadzen, obowigzujgcym systemem jakosci oraz wdrozonymi
procedurami:

1. PPS9 — ,Postepowanie na wypadek sytuacji awaryjnych” formalizujgca dokument
,Plan alarmowy”

2. BHP 25 - Zapobiegawcza ochrona przeciwpozarowa”

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

4. Instrukcja bezpieczenstwa pozarowego”
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[.34. Punkt VII.4 otrzymuje brzmienie:

SVIl.4. W przypadku awaryjnego przebiegu w poszczegolnych etapach produkciji felg
aluminiowych, podejmowane dziatania beda zgodne z wymogami ,Instrukcji
bezpieczenstwa pozarowego”, opisujgcego kierunki dziatan i funkcje oséb oraz stuzb
na wypadek awarii na terenie Spotki.”

1.35. Punkt VIII.7 otrzymuje brzmienie:

LVINL7. W instalacji nie bedg stosowane zwigzki majgce w swoim sktadzie
szesciochloroetan.”

Il. Pozostate warunki decyzji pozostajg bez zmian

Uzasadnienie

UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o. o., ul. Ignacego Moscickiego 2,
37-450 Stalowa Wola, reprezentowana przez Panow: Heinz Bartosch i Joachim
Jersch wystgpita z wnioskiem z dnia 16 stycznia 2013r., wraz z uzupetnieniem
z dnia 10 czerwca 2013r., znak: UPP-W-1764/2013 o zmiane decyzji Wojewody
Podkarpackiego z dnia 30 marca 2007r., znak: SR.IV-6618-28/1/06 zmienionej
decyzjami Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 19 lipca 2010r. znak:
RS.VI-7660/43-3/08 i z dnia 28 wrzesénia 2012r., znak: OS-1.7222.23.3.2012.DW
udzielajacej ATS Stahlschmidt & Maiworm Sp. z o.0. w Stalowej Woli, REGON
012349160, obecnie UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z o0.0., ul. Ignacego
Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola, REGON 830483450, NIP 8652215995 na
prowadzenie instalacji do produkcji samochodowych felg aluminiowych
o0 maksymalnej zdolnosci produkcyjnej 110 000 Mg/rok.

Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona zostata w publicznie
dostepnym wykazie danych dokumentach zawierajacych informacje o srodowisku
i jego ochronie pod numerem 37/2013.

Po dokonaniu analizy przedstawionej dokumentacji uznano, ze nastgpita istotna
zmiana w funkcjonowaniu instalacji, ktéra moze spowodowac znaczace zwigkszenie
negatywnego oddziatywania na srodowisko. Wobec faktu, ze uruchomienie nowej
linii lakierniczej spowodowaty wzrost zuzycia surowcoéw i emisji do srodowiska
w ww. instalacji uznano, ze wnioskowana zmiana pozwolenia jest istotng zmiang
zgodnie z art. 3 pkt 7 ustawy Prawo ochrony srodowiska.

Funkcjonujgca w Spoétce instalacja zostata zakwalifikowana zgodnie pkt 2 ppkt 6
zalacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002r.
w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie
elementéow przyrodniczych albo srodowiska jako catosci, jako instalacja stuzgca do
wtornego wytopu metali niezelaznych lub ich stopdéw, w tym oczyszczania lub
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przetwarzania metalu z odzysku, o zdolnosci produkcyjnej powyzej 4 ton wytopu na
dobe dla ofowiu lub kadmu lub powyzej 20 ton wytopu na dobe dla pozostatych
metali, z wytaczeniem metali szlachetnych.

Natomiast uruchamiana nowa lakiernia zostata zakwalifikowana zgodnie z pkt 2
ppkt 9 zatacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002r.
w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie
elementéw przyrodniczych albo srodowiska jako catosci, jako instalacja stuzaca do
powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg na godzine
lub ponad 200 ton rocznie.

Instalacja zaliczana jest zgodnie z § 2 ust.1 pkt 14 i 16 rozporzadzenia Rady
Ministrow z dnia 9 listopada 2010r. w sprawie okreslenia rodzajow przedsiewziec
mogacych znaczgco oddziatywa¢ na $rodowisko (Dz. U. Nr 213, poz. 1397) do
przedsiewzie¢C mogacych zawsze znaczgco oddziatywaé na sSrodowisko. Tym
samym, zgodnie z art. 183 w zwigzku z art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony
srodowiska wtasciwym w sprawie jest marszatek wojewddztwa.

Po analizie formalnej ztozonych dokumentéw, pismem z dnia 24 stycznia 2013r.,
znak: 0S-1.7222.12.1.2013.DW zawiadomiono 0 wszczeciu postepowania
administracyjnego w sprawie zmiany pozwolenia zintegrowanego dla ww. instalaciji
oraz ogtoszono, ze przedmiotowy wniosek zostat umieszczony w publicznie
dostepnym wykazie danych o dokumentach zawierajgcych informacje o srodowisku
i jego ochronie oraz o prawie wnoszenia uwag i wnioskow do przedtozonej
dokumentacji. Ogtoszenie byto dostepne przez 21 dni (26 lutego — 19 marca 2013r.)
na tablicach ogtoszen: UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0. 0. w Stalowej Waoli,
Urzedu Miasta w Stalowej Woli oraz na stronie internetowej i tablicach ogtoszen
Urzedu Marszatkowskiego w Rzeszowie. W okresie udostepniania wniosku nie
wniesiono zadnych uwag i wnioskow.

Zgodnie z art. 209 oraz art. 212 ustawy Po$ wersja elektroniczna wniosku
zostata przestana Ministrowi Srodowiska przy pi$émie z dnia 30 stycznia 2013r., znak:
0S-1.7222.12.1.2013.DW wraz z informacjg o uiszczeniu optaty rejestracyjne;j.

Po przeprowadzeniu ogledzin instalacji w dniu 8 marca 2013r. i szczegétowe;j
analizie przedtozonej dokumentacji stwierdzono, ze nie przedstawia ona w sposob
dostateczny wszystkich zagadnien istotnych z punktu widzenia ochrony srodowiska
wynikajgcych z art. 208 Pos. W szczegdlnosci dokumentacja wymagata weryfikacji
w zakresie emisji zanieczyszczen do powietrza, gospodarki odpadami oraz analizy
zatwierdzonych dokumentow referencyjnych pod katem spetnienia przez instalacje
wymagan najlepszej dostepnej techniki. W zwigzku z tym postanowieniem z dnia
14 marca 2013r., znak: 0OS-1.7222.12.1.2013.DW wezwano UNIWHEELS Production
(Poland) Sp. z 0. 0. do uzupetnienia wniosku.

Po przeanalizowaniu przedstawionego przez Spoétke uzupetnienia z dnia
10 czerwca 2013r., znak: UPP/W-1764/2013 uznano, ze wniosek spetnia wymogi
art. 184 oraz art. 208 ustawy Prawo ochrony $rodowiska. W zwigzku z czym
ogtoszono, ze wptynety uzupetnienia do ww. wniosku oraz o prawie wnoszenia uwag
i wnioskéw do przedtozonej dokumentacji. Ogtoszenie byto dostepne przez 21 dni

(27 czerwca — 18 lipca 2013r.) na tablicach ogtoszen: UNIWHEELS Production
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(Poland) Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli, Urzedu Miasta w Stalowej Woli oraz na stronie
internetowej i tablicach ogtoszen Urzedu Marszatkowskiego w Rzeszowie. W okresie
udostepniania wniosku nie wniesiono zadnych uwag i wnioskow.

Przedmiotem wniosku byto rozszerzenie pozwolenia zintegrowanego wydanego
dla Zaktadu nr 2 UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0. 0. o nowo uruchamiang
instalacje Lakierni Il, co spowodowato zwiekszenie zuzycia surowcow zawierajgcych
LZO z 510 do 976 Mg/rok. Na realizowane przedsiewziecie wnioskodawca uzyskat
decyzje o srodowiskowych uwarunkowaniach zgody na realizacje inwestycji
Prezydenta Miasta Stalowa Wola z dnia 19 marca 2012r., znak: GK VI/3-7662/27/11.
W hali Lakierni Il bedg prowadzone procesy pokrywania powtokami lakierniczymi
produkowanych felg aluminiowych przy wykorzystaniu farb proszkowych w ilosci do
583 Mg/rok oraz farb na bazie rozpuszczalnikow organicznych w ilosci do
466 Mg/rok.

Uruchomienie nowej lakierni spowodowato wzrost zuzycia energii elektrycznej
o 0,01 %, gazu ziemnego o 18,52 % oraz sumaryczny wzrost zuzycia surowcow
i materiatow o 0,55 %, w tym lotnych zwigzkéw organicznych (LZO) o 155%

W wyniku wprowadzonych zmian w instalacji nastgpity zmiany co do wielkosci
emitowanych zanieczyszczen do powietrza. W stosunku do dotychczasowych
warunkéw pozwolenia zmianie ulegta dopuszczalna emisja niektorych
zanieczyszczen i tak nastgpit wzrost dwutlenku azotu o 5,58 %, pytu 0 9,72 %, tlenku
wegla o 1,62 %, LZO o 73,09 % oraz dwutlenku siarki dla nowych emitorow
o 62,83 %. Obecnie emisja substancji zostata zweryfikowana w oparciu
o wykonywane pomiary emisji i planowane zmiany w instalacji, wptyw na ustalony
poziom emisji miaty rowniez zmiany w ilosci zainstalowanych urzadzenh oraz czasu
pracy poszczegoélnych urzadzen.

W zwigzku z wprowadzeniem w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia
24 sierpnia 2012r. w sprawie poziomdéw niektorych substancji w powietrzu nowego
zanieczyszczenia pytu zawieszonego PM 2,5 oraz okresleniem dla niego poziomu
docelowego/dopuszczalnego w powietrzu w niniejszej decyzji na wniosek
zarzadzajgcego rozszerzytem liste substancji zanieczyszczajgcych wprowadzanych
do powietrza z instalacji o pyt zawieszony PM 2,5. Frakcja pytu zawieszonego
PM 2,5 wchodzi w sktad pytu ogdtem, ktory byt ujety w dotychczas obowigzujgcym
pozwoleniu.

Zgodnie z art. 202 ust. 1 ustawy Prawo ochrony srodowiska, w pozwoleniu
okreslono wielkos¢ dopuszczalnej emisji pytdbw i gazdédw do powietrza w warunkach
normalnego funkcjonowania instalacji po wprowadzanych zmianach. We wniosku
wykazano, ze emisja pytow i gazow wprowadzanych do powietrza ze wszystkich
zrodet i emitorow Zaktadu nie spowoduje przekroczeh dopuszczalnych norm jakosci
powietrza poza granicami terenu, do ktérego prowadzacy instalacje posiada tytut
prawny. W szczegdlnosci, ze emisja z emitorow instalacji nie spowoduje przekroczen
dopuszczalnych poziomdw tej substancji w powietrzu, okreslonych w zatgczniku nr 1
do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia 2012r. w sprawie
poziomow niektérych substancji w powietrzu oraz nie spowoduje przekroczen
wartoéci odniesienia okres$lonych w zatgczniku nr 1 do rozporzadzenia Ministra
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Srodowiska z dnia 26 stycznia 2010r. w sprawie warto$ci odniesienia dla niektérych
substancji w powietrzu.

Przedmiotem dziatalnosci Zaktadu sg m.in. procesy powierzchniowej obrébki
w liniach do malowania lakierami rozpuszczalnikowymi i wodorozcienczalnymi
lakierami akrylowymi, co wigze sie z odprowadzaniem do powietrza zanieczyszczen
z urzadzen, w ktérych zachodzg procesy zwigzane ze zuzyciem lotnych zwigzkéw
organicznych (LZO). Ze wzgledu na zuzycie LZO powyzej 15 Mg/rok Zaktad jest
zobowigzany do dotrzymania standardow emisyjnych okreslonych w zatgczniku nr 8
(tabela | Lp 11) do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 22 kwietnia 2011r.
w sprawie standardéw emisyjnych z instalacji. W dokumentacji wykazano, kierujgc
sie bilansami oraz wykonanymi pomiarami emisji, ze standardy te bedg spetnione.
Ponadto we wniosku wykazano, ze w procesie technologicznym nie beda uzywane
lotne zwigzki organiczne okreslone, w przepisach wydanych na podstawie art. 4
ust. 2 i 3 ustawy z dnia 11 stycznia 2001r. o substancjach i preparatach
chemicznych, jako substancje rakotwdrcze, mutagenne i dziatajgce szkodliwie na
rozrodczosc.

W celu kontroli eksploatacji instalacji, korzystajac z uprawnien wynikajgcych
z art. 151 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony srodowiska, natozono na
prowadzacego instalacje obowigzek wykonywania pomiarow wielkosci emis;ji
substancji zanieczyszczajgcych wprowadzanych do powietrza. W niniejszej decyzji
rodzaj prowadzonego monitoringu zostat zweryfikowany w oparciu o wdrozone
zmiany w Spofce. Pomiary emisji zanieczyszczen do srodowiska nalezy wykonywaé
dostepnymi metodykami, ktérych granica oznaczalnosci jest ponizej dopuszczalnego
poziomu emis;ji.
Dodatkowo na prowadzacym instalacje cigzg obowigzki w zakresie wykonywania
okresowych pomiarow emisji LZO na emitorach E-19 i E-23n wynikajgce
z § 7 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 4 listopada 2008r. w sprawie
wymagan w zakresie prowadzenia pomiarow wielko$ci emisji oraz pomiarow iloSci
pobieranej wody. Zakres, metodyke oraz czasokres prowadzania tych pomiarow
okresla zatgcznik tego rozporzadzenia.

Zgodnie z art. 224 ust 1 pkt 2 Prawa ochrony srodowiska w pozwoleniu
okreslono usytuowanie stanowisk do pomiarow wielkosci emisji w zakresie gazéw lub
pytbw wprowadzanych do powietrza. Stanowiska do pomiaru sg zamontowane na
wszystkich emitorach z wylgczeniem emitoréw wentylacji mechanicznej hal Ez1 -
Ez78, na ktorych obecnie brak jest mozliwosci technicznych do ich zainstalowania.

Ponadto na terenie Zaktadu eksploatowane sg kotlty wykorzystywane do celow
grzewczych, ktorych sumaryczna moc cieplna nie przekracza 15 MW. Zgodnie
z zapisami rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 2 lipca 2010r. w sprawie
przypadkow, w ktorych wprowadzanie gazow lub pytdw do powietrza z instalacji nie
wymaga pozwolenia (Dz.U. Nr 130 poz. 881) nie zostaty ujete w niniejszej decyzji.
Zostang one objete zgtoszeniem zgodnie z wymogami rozporzgadzenia Ministra
Srodowiska z dnia 2 lipca 2010r. w sprawie rodzajéw instalacji, ktérych eksploatacja
wymaga zgtoszenia (Dz.U. Nr 130 poz. 880).

Instalacja korzysta z zewnetrznych sieci wodociggowo-kanalizacyjnych. Pobér

wody nastepuje z sieci wodociggowej HSW-Wodociggi Sp. z o0.0. w Stalowej Woli.
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Scieki bytowe, technologiczne oraz wody opadowo-roztopowe wprowadzane sg
w mieszaninie, jednym przytgczem dla Lakierni Il i jednym przytaczem dla pozostatej
czesci Zaktadu nr 2 do urzadzeh kanalizacyjnych bedacych wiasnoscig innego
podmiotu. Scieki przemystowe zawierajg substancje szczegdlnie szkodliwe dla
srodowiska wodnego, na wprowadzanie ktérych zarzgdzajgcy instalacjg uzyskat
stosowng decyzje Marszatka Wojewddztwa Podkarpackiego. W umowie cywilno-
prawnej dotyczacej warunkdéw poboru wody oraz odprowadzania Sciekdw zostaty
okreslone wartosci dopuszczalnych stezen zanieczyszczen w  Sciekach
wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych. Ustalajgc warunki poboru wody oraz
wprowadzania sciekow do kanalizacji, oparto sie wiec na warunkach umowy cywilno-
prawnej, zawartej przez prowadzacego instalacje z wiascicielem sieci wodociggowe;j
i urzadzen kanalizacyjnych, tj. z HSW Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli.
W zwigzku ze wzrostem wydajnosci Instalacji zwiekszeniu ulegta ilos¢
wykorzystywanej wody o 38 %. Ponadto w zwigzku z wigczeniem w zakres
niniejszego pozwolenia nowej dziatki na ktérej umiejscowiona zostata Lakiernia |l
zwiekszeniu ulegta o 24,64 % powierzchnia z ktorej odprowadzane sg wody
opadowo-roztopowe.

Zgodnie z art. 188 ust. 2b i 202 ust. 4 ustawy — Prawo ochrony srodowiska
w pozwoleniu okreslono warunki dotyczace wytwarzania odpadéw. W zwigzku
z uruchomieniem nowej linii lakierowania felg zwiekszeniu ulegta ilos¢ wytwarzanych
odpadow niebezpiecznych 0 68,01 % oraz innych niz niebezpieczne o 1,85 %.

Dla instalacji zgodnie z art. 211 ust. 2 pkt 3a ustawy — Prawo ochrony
srodowiska okreslono dopuszczalne poziomy hatasu emitowanego poza granice
instalacji na tereny najblizszej zabudowy mieszkaniowej. W wyniku uruchomienia
instalacji lakierni powstang nowe zrodta hatasu, ktére ujeto w niniejszej decyzji.

W  zwigzku wprowadzonymi zmianami uaktualnienia wymagaty réwniez
zatgczniki do decyz;ji.

Analize instalacji nowej lakierni pod katem najlepszych dostepnych technik
przeprowadzono w odniesieniu do dokumentéw BREF ,Integrated Pollution
Prevention and Control. Best Available Techniques Reference”:
1)Reference Document on Best Available Techniques on Surface Treatment Using
Organic Solvents (September 2007) (Dokument referencyjny najlepszych dostepnych
technik BAT dla sektora obrobki powierzchniowej z uzyciem rozpuszczalnikow
organicznych)

2) Reference Document on Best Available Techniques on Emissions from Storage,
July 2006 (Dokument Referencyjny Najlepszej Dostepnej Techniki dla emis;ji
Z magazynowania)

3)Reference Document on the General Principles of Monitoring, July 2003
(Dokument Referencyjny BAT dla ogélnych zasad monitoringu)

4)Reference Dokument on the application of Best Available Techniges to Industral
Cooling Systems (Przemystowe systemy chtodzenia)
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W ponizszej tabeli zestawiono analize spetnienia wymogow najlepszej dostepnej techniki

Zasady BAT

Sposob realizacji

1. Optymalizowanie wykorzystania wody

W fabryce prowadzony jest regularny
monitoring zuzycia wody w ktorym okreslane
jest zuzycie wody na poszczegdlne cele.
Takie system daje mozliwosci kontrolowania
wodochtonnoéci  kazdego procesu oraz
ewentualnego wyeliminowania niepotrzebnych
strat. Optymalizacja wykorzystania wody
realizowana jest poprzez nastepujgce obiegi
zamkniete wody:

- chtodzenie  wody  obiegu chtodnic
olejowych (nawa I-III)

- chtodzenie  wody obiegu  chtodnic
olejowych (nawa V)

- obieg zamkniety w myjkach

automatycznych, ktére czyszczg felgi po
procesie mechanicznej obrdbki.

- obieg zamkniety wody w kabinach
naktadania lakieru wodorozcienczalnego

- chtodzenie wody goracej z wanny do
schtadzania felg ( HOC Il )

- obieg zamkniety w urzadzeniu myjgcym
felgi (Triton)

2. Zbieranie wody ze sptywow
powierzchniowych i stosowanie kolektoréw
olejowych, w przypadku miejsc
sktadowania ztomu

- sktadowanie ztomu odbywa sie na terenie
zadaszonym tylko w wyjatkowych sytuacjach
zZtom moze byé czasowo magazynowany na
terenie utwardzonego, niezadaszonego placu
przed magazynem.

- do produkcji Zaktad stosuje wtorne
aluminium dostarczane w postaci czystych
sztabek, czyste felgi brakowe oraz
oczyszczone wiory aluminiowe, z instalacji
pomocniczych do ich przygotowania

- na terenie calego zaktadu istnieje
kanalizacja  ogdlnosptawna, do  ktérej
kierowane sg réwniez wody opadowe

odprowadzane z miejsc magazynowania.

3. Maksymalizowanie wewnetrznego
recyklingu wody przemystowej

w zakfadzie wystepujg obiegi zamkniete wody
ktore wystepujg w nastepujgcych maszynach:

- myjki automatyczne, ktére czyszczg felgi po
procesie mechanicznej obrébki,

- kabiny naktadania lakieru
wodorozcienczalnego w Lakierni I. Dla uktadu
zamknietego myjek automatycznych wymiana
wody nastepuje Srednio co dwa tygodnie.
W przypadku kabiny lakierniczej nastepuje
tylko uzupetnianie strat wody.

- obieg zamkniety obejmujgcy wode
chtodnicza na stanowiskach odlewania i
obrébki cieplnej, tj.

a) chtodzenie wody obiegu chfodnic olejowych
(nawa I-111)

b) chtodzenie wody obiegu chtodnic olejowych
(nawa V)
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c) chtodzenie wody goracej z wanien do
schtadzania felg (nawa I-11l1 i V)

d) chiodzenie wody goracej z wanny do
schtadzania felg ( HOC II)

4. Oczyszczanie powstajacych sciekow
i powtdrne wykorzystanie

Powtdérne wykorzystanie Sciekow jest mozliwe
dzieki ich oczyszczaniu w urzadzeniu
FLOTSED, ktére stanowi linie technologiczng
oczyszczania Sciekow z procesu nhakfladania
lakieru wodorozcienczalnego w Lakierni I.

5. Minimalizowanie koniecznosci
oczyszczania Sciekow przez stosowanie
zasady nie taczenia roznych strumieni
sciekdw o wyraznie zréznicowanym
poziomie zanieczyszczen

- stosowana jest zasada rozdzielania
strumieni  sciekbw z roznych proceséw
technologicznych, wynikajaca z réznego
sktadu $ciekéw. Scieki z procesu mycia felg
(chemicznego przygotowania powierzchni
oraz mycia w myjkach automatycznych oraz
mycie felg w myjce TRITON)) sg oczyszczane
na oczyszczalni chemicznej. Natomiast Scieki
powstajgce w kabinach lakierniczych krgzg w
obiegu zamknietym. Pozostate Scieki sg
wprowadzane do kanalizacji ogélnosptawnej,
ktéra administrowana jest przez Hute Stalowa
Wola.

6. Minimalizowanie niekontrolowanych
wyciekdéw zanieczyszczeh do wod

- w zakladzie wszystkie przewody sg
szczelne, poddawane sg regularnym
kontrolom, oraz pracom remontowo —
renowacyjnym majacym na celu
wyeliminowanie wystgpienia awarii, ktorej
skutkiem mogto by by¢ zanieczyszczenie waéd.
W razie wystgpienia jakiegokolwiek wycieku,
pracownicy wdrazajg w zycie specjalnie do
tego przewidziane procedury, polegajace na
okreslaniu i opisywaniu zrédet, kierunkow i
miejsc odprowadzania $ciekdw ze wszystkich
instalacji.

7. Wdrazanie systemu zarzadzania
sSrodowiskowego

Wdrozony  jest System Zarzadzania
srodowiskowego zgodny z normg 1SO14001
i System Zarzadzania Jakoscig ISOTS16949

8.Stosowanie obuddéw dla urzadzeh
emitujgcych wysoki poziom hatasu

Czesciowo urzadzenia emitujgce hatas sag
umieszczone we wnetrzu hali produkcyjnej,
stosowane sg obudowy ograniczajgce emisje
hatasu.

9. Wtasciwa konserwacja wyposazenia
zapobiegajgca wzrostowi poziomu
emitowanego hatasu

Urzadzenia funkcjonujagce w zaktadzie sg
poddawane regularnym przeglagdom
i konserwacjom, dzieki czemu sag stale
utrzymywane w dobrym stanie technicznym,
co ma wptyw na ograniczenie emisji hatasu.

10. Kontrola, pomiary i badania hatasu
w zaleznosci od waznosci problemu

nie wystepowaty problemy zwigzane
z ponadnormatywng emisjg hatasu.

Stosowane materiaty lakiernicze

1. Stosowanie tradycyjnych materiatéw na
bazie rozpuszczalnikéw

2. Zastosowanie systeméw
wodorozcienczalnych (tzw. farby wodne)

3.Zastosowanie systemow malowania
proszkowego

- Etap czyszczenia, nakfadania i suszenia felg
odbywa sie w zamknietych komorach i
pomieszczeniach wyposazonych w odciagi;

- stosuje sie farby rozpuszczalnikowe oraz
wodorozcienczalne i proszkowe

- w przypadku farb rozpuszczalnikowych
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4.Zastosowanie systemow malowania
zawiesinami proszkowymi

5. Zastosowanie farb utwardzanych
radiacyjnie

preferuje aby miare  mozliwosci
zastepowac szkodliwe rozpuszczalniki
organiczne mniej ucigzliwymi dla srodowiska.
Np. ksylen czy toluen zastepuje sie benzyng
do lakieréw pozbawiong zwigzkow
aromatycznych, estry Ilub etery glikolu
etylenowego zastepuje sie eterami lub estrami
glikolu propylenowego.

sie,

Stosowane powszechne techniki i sprzet malarskiego

1. Malowanie zanurzeniowe
elektroforetyczne

2. Tradycyjny natrysk pneumatyczny
wysoko- i niskocisnieniowy

3. Nowoczesny natrysk pneumatyczny
(HVLP - High Volume Low Pressure tzn.
wysoka wydajno$¢ Niskie Cisnienie

4. Natrysk pneumatyczno-elektrostatyczny

5. Natrysk elektrostatyczny

6. Natrysk elektrostatyczny wspomagany
wysokoobrotowymi dzwonami

7. Natrysk elektrostatyczny wspomagany
wysokoobrotowymi dyskami rotacyjnymi

8. Natrysk elektrostatyczny farb
proszkowych

9. Komory lakiernicze

W zakladzie stosowane bedg dwa rodzaje
systemoéw nakfadania powtok malarskich:

- z zastosowaniem natrysku
elektrostatycznego farb proszkowych oraz

- kabiny lakiernicze z kurtyng wodna, filtrami
metalowymi i systemem wysyfania powietrza
do dopalacza termicznego.

Wykorzystanie systemu elektrostatycznego
naktadania proszku pozwala na réwnomierne
pokrycie powierzchni proszkiem. Pozwala
réwniez na wykorzystanie nadmiaru proszku
zebranego z malowanej powierzchni i jego
ponowne wykorzystanie. Wydajnosc¢
malowania z zastosowaniem takiego uktadu
siega do 99%. W zaktadzie stosowany bedzie
nastepujacy uktad oczyszczania:

-proszek, ktory nie osiadt na powlekanym
przedmiocie, bedzie porywany  wraz
z zasysanym powietrzem do skrzyni filtra;
proszek osiada na czesciach zewnetrznych
elementéw filtracyjnych; poprzez swobodnie
programowalny sterownik bedzie realizowane
sterowanie  periodycznym  czyszczeniem
kolejnych pojedynczych elementow
filtrujgcych; oczyszczone powietrze wyrzutowe
bedzie recyrkulowane z powrotem do komory
roboczej, dzieki zastosowaniu specjalnych
filtrow;

Farby rozpuszczalnikowe w Lakierni Il bedg
naktadane w  komorach lakierniczych
wyposazonych w kurtyne wodng. Kabiny
zostaly  zaprojektowane do powlekania
automatycznego, jako elementy natryskujace
zastosowane zostang pistolety z
rozpylaczami. Zanieczyszczenia wytapywane
bedg czesciowo przez kurtyne wodnag, a
zanieczyszczona woda poddawana bedzie
oczyszczaniu. Zastosowany w kabinach

nowoczesny natrysk, przeprowadzany w
zautomatyzowanych, hermetycznych
komorach lakierniczych, z kurtyng wodng

wytapujacg zanieczyszczenia bedzie
najbardziej korzystny ze wzgledu na rodzaj
asortymentu malowanego oraz z uwagi ha
aspekty bezpieczehstwa i higieny pracy.
Wiasciwe zaprogramowanie automat. linii
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malowania zapewni ponadto niskie zuzycie
farby (co automatycznie ogranicza ilosé
emitowanych  zanieczyszczen), zwiekszy
wydajno$¢ malowania, jak i ustabilizowanie
malowania pod wzgledem jakosciowym..

Sposoby ograniczania emisji i o

brébki odpadéw i odpadowej wody

1. Malowanie seryjne - partii materiatéw w
jednym kolorze

prowadzone malowanie seryjne - wiekszej
parti  materiatbw w  jednym  kolorze,
pozwalajace na ograniczenie emisji odpaddéw
pochodzacych z czyszczenia narzedzi
dozujgcych farbe oraz na mniejsze straty
materiatdbw  lakierniczych, a takze na
stabilizacje uktadu 0oczyszczajgcego,
zwigzang z wiasciwym doborem rodzaju
i ilosci srodka oczyszczajgcego (koagulanta,
flokulanta) do danego rodzaju farby,

2. Oczyszczanie wody obiegowej

Woda wyptukujaca mgte farby pracowaé
bedzie w obiegu zamknietym; sptywac¢ 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.

3. Odzysk odpadowego rozpuszczalnika
przy zastosowaniu destylaciji

Nie bedg uzywane w instalacji inne
rozpuszczalniki niz zawarte w lakierach
nanoszonych na felgi — stgd odzysk
rozpuszczalnikow  jest  niemozliwy  do
zrealizowania.

Stosowane powszechnie techniki suszenia i utwardzania

1. Suszenie konwekcyjne z cyrkulacjg
powietrza

W Lakierni Il do utwardzania i suszenia
lakierbw stosowane sg piece, w ktorych
przekazywanie ciepta przedmiotom

2. Utwardzanie promieniowaniem
podczerwonym

obrabianym nastepuje na drodze konwekcji,
ogrzewanego powietrza obiegowego.

Stosowane techniki ograniczania zanieczyszczen

. Ultra i nanofiltracja

Z kabin lakierowania rozpuszczalnikowego

. Plukanie kaskadowe

powietrze zanieczyszczone farbg

. Odpylacze Venturiego

oczyszczane bedzie w uktadzie ptuczacym i

. Skrubery

filtrze metalowym i kierowane do dopalacza

. Systemy suchych filtrow

termicznego.

. Elektrofiltry

Woda wyptukujgca farbe pracowaé bedzie

N0~ WIN(EF

. Wewnetrzna lub zewnetrzna
koncentracja stezenia
rozpuszczalnikow

w obiegu zamknietym, po oczyszczeniu na
drodze koagulacji, zawracana bedzie do
obiegu. Wydzielajacy sie osad farby gromadzit

8. Wyspecjalizowany system obrobki
gazéw odlotowych zintegrowany
Z suszarkg

sie bedzie w dolnej strefie urzadzenia, skad
odprowadzany  bedzie  (okresowo) do
pojemnika zbiorczego, wyposazonego w

9. Adsorpcja (np. adsorpcja na ztozu
nieruchomym, adsorpcja w ztozu
fluidalnym, adsorpcja obrotowa)

wktad odsaczajacy.

Kabiny lakierowania proszkowego
wyposazone beda w filtr wymienny i kohcowy

10. Utlenianie

tkaninowe kasetowe SINTER — LAMELLEN
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11. Utlenianie rekuperacyjne FILTER 3K firmy Herding o skutecznosci

12. Utlenianie regeneracyjne oczyszczania ok. 98%.
13. Utlenianie katalityczne Koncowe oczyszczanie powietrza z kabin

14. Dopalacze katalityczne Iakierowania Z uzyciem !_ZO odbywac sie

bedzie w dopalaczu termicznym — wybrano
dopalacz termiczny jako bardziej niezawodne i
gwarantujgce wyzszg skutecznos¢ dopalania
rozwigzanie niz dopalanie katalityczne -
bardziej wrazliwe na zmiany
rozpuszczalnikow.

UNIWHEELS Production (Poland) Sp. z 0. 0. Zaktad nr 2 w Stalowej Woli nie
podlega obowigzkowi opracowania programu zapobiegania powaznym awariom
przemystowym dla zaktadu o zwiekszonym ryzyku lub o duzym ryzyku wystapienia
sytuacji awaryjnych, w rozumieniu art. 248 ustawy POS. Zaktad posiada opracowane
procedury i instrukcje postepowania na wypadek zagrozenia zycia lub zdrowia
ludzkiego, mienia oraz $rodowiska naturalnego. Zastosowane przez zaktad w cyklu
produkcyjnym zabezpieczenia techniczne, p.poz. oraz wdrozone procedury
postepowania awaryjnego na poszczegolnych wydziatach minimalizujg mozliwos¢
wystapienia awarii przemystowe;j.

Z ustalen postepowania wynika, ze nie bedg wystepowa¢ oddziatywania

transgraniczne, w zwigzku z czym nie okreslitem sposobdéw ograniczania tych
oddziatywan.
Przeprowadzona analiza wskazuje, Ze rozwigzania techniczne zastosowane po
wprowadzonych zmianach beda spetniac wymogi zawarte w dokumentach
referencyjnych. W Spétce funkcjonuje System Zarzadzania Srodowiskowego zgodny
z normg I1SO14001 i System Zarzadzania Jakoscig ISO TS 16949, co zapewnia
ciggty nadzér, w tym takze nad catoksztattem oddziatywan na srodowisko.

Ponadto na podstawie wniosku uznano, ze zmodernizowana instalacja bedzie
spetniaC wymogi prawne w zakresie emisji gazow i pytbw do powietrza, emis;ji
Sciekow do wad i hatasu do srodowiska, a gospodarka odpadami prowadzona bedzie
prawidtowo.

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

Zachowane sg rowniez standardy jakosci Srodowiska.

Za wprowadzeniem w decyzji zmian wnioskowanych zgodnie z art. 155 ustawg
Kpa, przemawia stuszny interes Strony. Biorgc powyzsze pod uwage orzeczono jak
w sentencji decyzji

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 materiatéw.
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Pouczenie
Prowadzacy instalacje zmieniong w istotny sposob, z ktérej emisja wymaga
pozwolenia, zgodnie z art. 147 ustawy Pos$, jest obowigzany do przeprowadzenia
pomiaréw wstepnych emisji z tej instalacji, najpozniej w terminie 14 dni od
zakonczenia rozruchu. Wyniki przeprowadzonych pomiaréw nalezy przesta¢ do
Wojewddzkiego Inspektora Ochrony Srodowiska i Marszatka Wojewddztwa
Podkarpackiego w terminie 30 dni od daty ich wykonania.

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

Optata skarbowa w wys.1005,50 zt.

uiszczona w dniu 16.01.2013 r.

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

Z up. MARSZALKA WOJEWODZTWA

Andrzej Kulig
DYREKTOR DEPARTAMENTU
OCHRONY SRODOWISKA

Otrzymuja:
1. Pan Heinz Bartosch

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