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DECYZJA

Dziatajac na podstawie:

o art. 163 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania administracyjnego
(tj. Dz. U. z 2022 r. poz. 2000 ze zm.),

o art. 192 i art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony
srodowiska (t.j. Dz. U. z 2021 r. poz. 1973 ze. zm.) w zwigzku z § 2 ust. 1 pkt 14i §
3 ust. 1 pkt 14 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 10 wrze$nia 2019 r. w sprawie
przedsiewzie¢ mogacych znaczgco oddziatywaé na $rodowisko {Dz. U. z 2019 r.,
poz. 1839 ze zm.),

po rozpatrzeniu wniosku Superior Industries Production Poland Sp. z oc.0,
ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola (REGON 830483450,
NiP 8652215995) z dnia 19 kwietnia 2022 r., znak: W/275/2022, w sprawie zmiany
decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia 30 marca 2007 r., znak: SR.IV-6618-28/1/06
zmienione] decyzjami Marszatka Wojewoddztwa Podkarpackiego z dnia
19 lipca 2010 r., znak: RS.VI-7660/43-3/08, z dnia 28 wrzeénia 2012 r., znak:
08-1.7222.23.3.2012.DW, z dnia 23 lipca 2013 r., znak: 0S-1.7222.12.1.2013.DW,
z dnia 3 wrzesnia 2014 r., znak: 0S-1.7222.43.4.2014.DW, z dnia 3 grudnia 2014 r.,
znak: 0OS8-1.7222.43.13.2014DW, z dnia 18 marca 2015 r, znak:
08-1.7222.43.11.2014.DW, z dnia 29 wrzesnia 2016 r., znak: 0S-1.7222.3.1.2016.DW,
Z dnia 29 sierpnia 2018 r., znak: 0S-.7222.5.8.2017.DW oraz z dnia 23 czerwca
2021r. znak: 0S-1.7222.41.1.2021.MH udzielajgcej Superior Industries Production
Poland Sp. z o.0., ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola (REGON
830483450, NIP 8652215995) pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacii
do produkcji samochodowych felg aluminiowych o maksymalnej zdolnosci
produkcyjnej 110 000 Mg/rok wraz z instalacjg lakierni o zuzyciu rozpuszczalnikow
organicznych 495 Mg/rok — Zakfad nr 2, zlokalizowanej na terenie Spoéiki

orzekam

. Zmieniam za zgodg stron decyzje Wojewody Podkarpackiego z dnia 30 marca
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08-1.7222.43.11.2014.DW, z dnia 29 wrze$nia 2016 r., znak: 08-1.7222.3.1.2016.DW,
z dnia 29 sierpnia 2018 r., znak: 0S-1.7222.5.8.2017.DW oraz z dnia 23 czerwca 2021
r. znak: OS-1.7222.41.1.2021.MH udzielajgcg Superior Industries Production Poland
Sp. z 0.0., ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola (REGON 830483450,
NIP 8652215995) pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do produkcji
samochodowych felg aluminiowych o maksymalnej zdolnosci produkeyjnej 110 000
Mg/rok wraz z instalacjg lakierni o zuzyciu rozpuszczalnikéw organicznych 495 Mg/rok
— Zaktad nr 2, zlokalizowanej na terenie Spdtki w nastepujacy sposob:

1.1. Punkty od | do VI otrzymuja brzmienie:
»l. Rodzaj i parametry instalacji oraz rodzaj prowadzonej dziatalnosci

1.1. Rodzaj instalacji:

instalacja do wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich stopow w tym
oczyszczania lub przetwarzania metali z odzysku o zdolnosci produkcyjnej powyzej 20
ton wytopu na dobe oraz do powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotoéw lub
produktéw, o zuzyciu rozpuszczalnikdw organicznych wiekszym niz 150 kg na godzine
lub wiekszym niz 200 ton na rok.

1.2. W instalacji do wtérnego wytopu metali niezelaznych lub ich stopow (AISi7Mg,
AISi9Mg, AISi11Mg oraz stopu z obnizong zawartoscia magnezu AlSi7Mg), o
zdolnosci produkeyjnej 300 ton wytopu na dobe wraz z instalacjg lakierni o zuzyciu
rozpuszczalnikdw organicznych 495 Mg/rok, prowadzone beda procesy:

al topienia aluminium w piecach przechyinych i topialnych tyglowych,

b/ obrébki cieplnej odlewodw na linii do obrébki ciepinej,

¢/ obrébki mechanicznej odlewdw,

d/ malowania odlewow,

e/ odlakierowywania felg z uzyciem wysokowrzgcych rozpuszczalnikdw
Rozmieszczenie urzadzen wchodzacych w skiad instalaci:

.2.1.

al/ Hala obrobki ciepinej | przy HOM: piece topialnicze Hindenlang o mocy 465 kW
(3 szt.), piec Karnat Instal o mocy 2450 kW (1 szt.), linia do obrobki cieplnej Schmitz &
Apelt (piec do starzenia o mocy 100 kW) i piec do przesycania o mocy 500 kW (1 szt.),

b/ Hala obrébki cieplnej Il (przy nawie IV): piec NUOVA CIVARDI o mocy 1600 kW
modut LGO (1 szt.) i piec NUOVA CIVARDI o mocy 300 kW modut ALO (1 szt.), linia
do Fiow-Formingu skfadajgca sie z walcarki i pieca gazowego CEC o mocy 515 kW.
linia do Flow-Formingu sktadajgca sie z walcarki i pieca gazowego CEC o mocy 578
kW,

¢/ Hala magazynu felg z nastepujacym wyposazeniem :

Linia do odlakierowywania felg / usuwania powlok lakierniczych z powierzchni felg
z uzyciem wysokowrzacych rozpuszczainikéw. Linia sktada si¢ 4 kabin obrébczych
(tzw. strippingowych — kabina obrébki wstepnej, kabina obrébki I-go stopnia, kabina
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obrdbki ll-go stopnia, kabina ptukania), posadowicnych w szczelnych tacach w ktérych
w czterech etapach prowadzony bedzie proces usuwania powlok lakierniczych
z uzyciem $rodkéw: ESClean®Migrol-Plus K2.0 i ESClean®150TD.

1.2.2. Hala odlewni (nawa nr i, I, Il IV produkcja felg)

al Nawa nr 1: piec topialniczy ZPF o mocy 1260 kW (2 szt.) do topienia wiéréow
aluminiowych; instalacja ARP do przygotowania wiér do przetopu, maszyny
odlewnicze typu Gima (8 szt.), urzadzenie rtg MU 231 XL (1 szt); piec do starzenia
o mocy 100 kW (1 szt.), wanna do chiodzenia felg (1szt.), piec do przesycania
o mocy 500 kW (1 szt.); urzadzenie odgazowujace typu Foseco {1 szt.)maszyny
odiewnicze typu Rypper (6 szt.); prasa hydrauiiczna Typu G&K (2 szt.),

b/ Nawa nr lI: piec topiainiczy ZPF o mocy 1600 kW (1 szt.); piec topialniczy
ZPF o mocy 2000 kW (1 szt.); maszyny odlewnicze typu Rypper (6 szt.); maszyny
odlewnicze typu Gima (8 szt.); urzagdzenia rtg MU 231 XL (2 szt.); piec do starzenia
o mocy 100 kW (1 szt.), wanna do chiodzenia feig (1 szt.), piec do przesycania o mocy
500 kW (1 szt); urzadzenie odgazowujace typu Foseco (1 szt): komora do
piaskowania Kokili: prasa hydrauliczna typu G&K (2 szt.),

¢/ Nawa nr lil: piec topialniczy ZPF o mocy 1260 kW (1 szt.); piec topialniczy
ZPF o mocy 1600 kW (1 szt.); maszyny odlewnicze typu Rypper (12 szt.); maszyny
odlewnicze typu Gima (6 szt.); urzagdzenie rig MU 231 (1 szt); urzadzenia rtg typu
Wheel 6000 (2 szt.); piec do starzenia o mocy 100 kW (1 szt.), wanna do chiodzenia
felg (1 szt.), piec do przesycania o mocy 500 kW (1 szt.); urzadzenie odgazowujace
typu Foseco (1 szt.), prasa hydrauliczna typu G&K (2 szt.),

d/ Nawa nr IV: piece Hindenlang o mocy 465 kW (2 szt.); piec ZPF o mocy
1260 kW (1 szt.), piec Karnat Instal typ 2TK7AIRe o mocy 2450 kW (1 szt.), maszyny
odlewnicze typu Dimo (10 szt.); urzadzenie rtg typu DP 500 (1 szt.); urzadzenie rtg
typu MU 231 (1 szt); urzgdzenie odgazowujace typu Foseco (1 szt.) komora do
piaskowania kokili, prasa hydrauliczna typu G&K (1szt.),

1.2.3. Hala obrébki mechanicznej | i li: obrabiarki numeryczne typu Imt T4 (16 szt.),
typu Imt T2 (12 szt.), typu Imt T2 Lak (1 szt.), IMT W24 T2 (1 szt.); wiertarko - frezarki
typu Chiron (20 szt.), urzgdzenie myjace felgi typu Aqua Clean (2 szt.); urzadzenia do
sprawdzania szczelno$ci typu Helium (5 szt.); oczyszczarki szczotkowe Loeser (15
szt.), stoly szlifierskie (18 szt.), tokarka IMT WB24( 1 szt), robot FANUC, wiertarko -
frezarki typu Danobat (5 szt.), robot KUKA ( 9 szt.), urzadzenie myjace felgi (1 szt.)
Oczyszczarka Schlick do felg (1 szt), maszyny do polerowania IMT (3 szt),
automatyczne wywazarki (6 szt.), sprezarka (16 szt.).

1.2.4. Obiekt mieszczacy narzedziowni¢ (produkcja nowych form stosowanych
w procesie odlewu aluminium) i $lusarnie kokili (regeneracja i naprawa kokili): tokarka
numeryczna Daewoo Puma 500 (1 szt.), tokarka numeryczna AMF TUG 56 MN (1
szt.), tokarka numeryczna DEFUM KNA 110 N (1 szt.), tokarka numeryczna Daewoo
Puma 600 (1 szt.), frezarka numeryczna DEFUM DBM 105 N (1 szt.), frezarka
numeryczna Deckel Macho DMU 100T (2 szt.), frezarka numeryczna Mazak VTC 200
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B (2 szt); frezarka numeryczna IMT DWN 22/24-V (1 szt.); frezarka numeryczna
Hermle C 40V (1szt.); elektrodragzarka SURE FIRST frezarka uniwersalna LILIAN,
myjka ultradzwickowa typu 4VST 544/P-Spezial (1szt.), frezarka M6230A (1 szt.),
tokarka uniwersalna CE 800 C (1 szt.), wiertarka stupowa (model 2H12511) (1 szt ),
zuraw stupowy (2 szt.).

1.2.5. Hala Lakierni I:

1.2.5.1. Linia lakierowania proszkowego (wspdina 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.).

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

1.2.5.3. Linia lakierowania nr 2: stanowisko nadmuchu (1 szt.), piec podgrzewajgcy
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), ukitad chiodzenia odlewow
(1 szt.).

1.2.5.A. Hala Lakierni lI:

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

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

- linia do naktadania | warstwy proszku, w sktad ktérej wochodzg: automatyczna kabina
malarska z wyposazeniem do aplikacji elektrostatycznej farb (nakladanie | warstwy
proszku ok. 75 gffelge), gazowy piec o mocy 550 kW do polimeryzaciji (1szt) tunel do
chiodzenia (1 szt.) oraz robot do przektadania felg,

- linia do naktadania It warstwy proszku, w sktad ktorej wehodzg: automatyczna kabina
malarska z wyposazeniem do aplikacji elektrostatycznej farb (naktadanie Il warstwy
proszku ok.75 gffelge), gazowy piec o mocy 550 kW do polimeryzaci
(1 szt.), tunel do chiodzenia 1 (szt.) oraz robot do przektadania felg.

1.2.5.3.A. Linia do malowania felg metoda natryskowa obejmujaca: kabing malarskg do
automatycznego nakfadania bazowego lakieru rozpuszczalnikowego i kabing
malarska do automatycznego nakiadania lakieru bezbarwnego wspéipracujace
z dopalaczem P.C.R. 160 oraz tunel do chiodzenia.

1.2.5.4.A. W skiad Lakierni Il wchodza réwniez:

- oczyszczalnia sciekow,

- demineralizator wody o wydajnosci maksymalnej 6 m/h,

-~ odszlamiacz szlamoéw malarskich (urzadzenie Fiotsed),

- przygotowalnia farb i lakierdw,

- kottownia z kottem gazowym o mocy 1,7 MW pracujaca pod potrzeby grzewcze,
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- kottownia gazowa pracujaca pod potrzeby grzewcze i potrzeby zwigzane z produkcja
ciepte] wody z dwoma kottami gazowymi (720 kW) firmy VIESSMAN.
1.2.5.B. Hala polerowania felg

- 24 tokarki,

- przenosnik tasmowy o ditugosci 155 m,

- wyparka o wydajnosci 400 I/h.

.2.5.C. Hala obrébki wykonczeniowej z budynkiem odpylaczy,
z nastgpujgcym wyposazeniem: piaskarka, myjka CABER Impianti (3 szt), myjka
TRITON, tokarka manuaina (11 szt.), cela do poprawy niewywazenia, system wizyjny
SYSCON (6 szt.), wywazarka automatyczna (8 szt.), LOESER potrojny, sprezarka (2
szt.), osuszacz zigbniczy, urzadzenie do badania szczelnosci HELLIUM (8 szt.),
urzadzenie pomiarowe HAFNER, LOESER pojedynczy (24 szt.), odpylacz mokry
(3 szt.), przenosniki rolkowe 1200 m, wigzarka palet,

1.2.6. Inne obiekty:

1.2.6.1. Budynek socjalno — administracyjny.

1.2.6.2. Laboratorium kontroli jako$ci oraz pakownia gotowych odlewow

1.2.6.3. Budynek odpylacza

1.2.6.4. Magazyny odpaddw (dwie wiaty)

1.2.6.5. Pozostate magazyny: magazyn farb proszkowych, magazyn lakieréw
akrylowych, proszkowych, magazyn lakierébw rozpuszczalnikowych, magazyn
kwasow, magazyn zasad.

1.2.6.6. Pozostate budynki techniczne.

1.3. Parametry urzadzen istotne z punktu widzenia przeciwdziatania
zanieczyszczeniom:

1.3.1. Hala odiewni - Piece tyglowe z pokrywami typu Hindenlang, zlokalizowane
w Hali obrébki cieplnej | o parametrach:

Tabela 1
Dane Jednostka Wartosé
Medium grzewcze - Gaz
Moc grzewcza palnika kW 465 (1 szt. w nawie IV),
442 (1 szt. w nawie 1V, ),
i o | 465 (3 szt. wnawie |)
Zuzycie paliwa m?h 10-15 ]
Wielko$¢ wsadu kg 700-800

1.3.1.1. Gazy odlotowe odprowadzane z przestrzeni piecéw bedg ujmowane
w zbiorcze przewody i odprowadzane na zewnatrz budynku z nawy nr | emitorem
E-1, z nawy nr IV emitorami E-29, E-30, E-31 i E-52 z Hali obrébki cieplnej | emitorami
E-1, E-51, E-55.

1.3.2. Hala odlewni - Piece obrotowe typu ZPF z zamknigciami kotliny bocznej,
zlokalizowane w Hali obrébki cieplnej | oraz w Hali odlewni w nawie nr |, nr I, nr Il
i nr IV o parametrach:
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Tabela 2

Wartos¢
Dane Jednostka | ZPF 1 ZPF 2, ZPF3 ZPF 4 ZPF 5
Nawa Il | Nawa lll Nawa il Nawa ll | Nawall
Medium grzewcze - gaz gaz gaz gaz gaz
Moc grzewcza palnika kKW 1600 1260 2000 1600 1260
Zuzycie paliwa m3h 100 110 150 130 100
Pojemnosé wanny pieca | kg 6000 5000 6000 £000 10000
Wydajnosd kg/h 1400 1200 1800 1400 900
Wartosé
Dane Jednostka | ZPF 6 ZPF 7 ZPF 8 ZPF9
Nawa | Nawa IV HOC | HCC |
Medium grzewcze - gaz gaz gaz gaz
Moc grzewcza palnika KW 1260 1260 1000 1000
Zuzycie paliwa md/h 100 100 60 60
Pojemnosé wanny pieca kg 10000 10000 2500 2500
Wydajnose kg/h 900 200 700 700

1.3.2.1. Gazy odlotowe odprowadzane z przestrzeni piecow ZPF bedg ujmowane
w zbiorcze przewody i odprowadzane na zewnatrz budynku z Hali obrébki ciepinegj
| emitorami E-64, E-58, nawy nr | emitorami E-53 i E-54, z nawy nr Il emitorami E-36
i E-60 (lokalizacja emitora w nawie nr i), z nawy nr Il emitorem zbiorczym E-50
oraz z nawy nr IV emitorem E-57.

1.3.3. Hala odlewni -Stanowiska rafinacji Foseco z obiegiem otwartym azotu N,
zlokalizowane w Hali odlewni w nawach nr I, nr i, nr lll, nr IV o nastepujacych
parametrach : czas rafinacji 2,5-10 min. , ciénienie 5 atm, przeptyw gazu 20-25 l/min.
1.3.3.1. Zanieczyszczenia ze stanowisk rafinacji odprowadzane beda wentylacjg
0going z hal.

1.3.4. Zabudowane maszyny odlewnicze (GIMA, DIMO, RYPER) zlokalizowane
w Hali odlewni w nawach nr |, nr i, nr lll, nr IV, o parametrach: moc zainstalowana 100
kW, wietkosé wsadu 800 kg, pobdr sprezonego powietrza 500 m¥/h i ci$nienie robocze
0,8-0,9 bara.

1.3.4.1. Sprezone powietrze, stosowane do przyspieszenia krzepnigcia odlewow
znajdowadé sie bedzie w obiegu otwartym. Wymiana powietrza znad zabudowanych
maszyn odlewniczych odbywaé sie bedzie przy zastosowaniu wentylacji ogéinej hali.
1.3.4.2. Wody chiodnicze krazy¢ bedg w obiegu zamknietym.

1.3.4.3. Hala odlewni nawa nr IV - Oczyszczarka do oczyszczania i piaskowania kokili.
Zanieczyszczenia bedg odprowadzane poprzez filtr tkaninowy do atmosfery
emitorem E-37.

1.3.4.4. Hala odlewni nawa nr |l - Oczyszczarka do oczyszczania i piaskowania kokili.
Zanieczyszczenia odprowadzane bedg do atmosfery poprzez filtr tkaninowy emitorem.
1.3.5.

al Linia obrobki cieplnej Schmitz & Apelt, zlokalizowana w Hali obrébki ciepinej | oraz
w Hali odlewni w nawach nr |, nr Il i nr lll, sktadajaca sie z moduiow:

- piec do przesycania LGO,
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- wanna o pojemnosci 20m? wykonana w posadzce ze zbrojonego betonu, z woda
o temp. 80° C; obieg zamkniety wody chtodniczej (uktad skiadajacy sie z chiodni,
zbiornikéw wody goracej oraz zimnej, pomp obiegowych, wezla do odzysku ciepta),

- piec do starzenia ALO. Charakterystyka techniczna linii:

Tabela 3
Dane Jednostka Wartosé
Medium grzewcze - gaz
Moc zainstalowana kW 1500
Pobér gazu méh 90
Temperatura przesycenia °C 535
Czas przesycenia min. 380
Temperatura wody chlodzacej °C 80
Czas chlodzenia min. 1
llosé pobieranej wody m/dobe 50
Temperatura starzenia °C 155
Czas starzenia min. 360

b/ Piec komorowy Nuova Civardi zlokalizowany Hali obrébki ciepinej I} o parametrach:
Tabela 3a

Dane Jednostka Wartosé
Medium grzewcze - gaz

Moc pieca zainstalowana KW 2020
Zuzycie paliwa Nmé/h 206

Moc elektryczna zainstalowana kw 395

1.3.5.1. Gazy odlotowe z pieca do starzenia ALO beda ujmowane przewodem
odprowadzajgcym i odprowadzane na zewnatrz z Hali obrobki ciepinej emitorem
E-33, z Hali odlewni z nawy nr | emitorem E-4, z nawy nr Il emitorem E-7, z nawy
nr |l emitorem E-26. Gazy odlotowe z przestrzeni pieca Nuova Civardi bedg ujmowane
przewodami odprowadzajacymi i odprowadzane na zewnatrz z Hali obrébki cieplnej li
emitorem E-61 (proces wygrzewania) i E-62 (proces starzenia).

1.3.5.2. Gazy odlotowe z pieca do przesycania LGO beda ujmowane i odprowadzane
przewodem na zewnatrz z Hali obrébki cieplnej emitorem E-32, z Hali odlewni
z nawy nr | emitorem E-3, z nawy nr II emitorem E-6, z nawy nr |1l emitorem E-25.
1.3.6. Narzedziownia wyposazona bedzie w tokarki, obrabiarki numeryczne, frezarki,
0 mocy zainstalowanej 35 kW kazda.

1.3.6.1. W $lusarni zamontowana begdzie myjka ultradzwigkowa skladajaca sie
z czterech wanien ze stali nierdzewnej o pojemnosci 1 m3 kazda, dwéch stacji
czyszczenia wyposazonych w generatory ultradzwigkowe (0 czestotliwosci
18,5 kHz+/-1,5 kHz} z rampami natryskowymi, stacje piukania na zimno oraz stacje
suszenia i konserwacji. Czynnik myjgcy Stanowic beda roztwory zasady sodowej
i potasowej, ktére po zuzyciu przekazywane beda do odzysku.

1.3.7. Linia obrobki mechanicznej (obrabiarki, wiertarko-frezarki, oczyszczarki
szczotkowe, urzadzenia do sprawdzania szczelnosci, urzadzenia myjace),
zlokalizowana w Hali obrébki mechaniczne;.

1.3.7.1. Stoly Patron SS - 2000, stojace przy urzadzeniach do koficowego
wykanczania felg wyposazone bedg w zintegrowane systemy oczyszczania gazéw
(filtry tkaninowe). Powietrze wraz z zanieczyszczeniami bedzie odciagane do komory
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oczyszczania z dwoma workami filtracyjnymi z widkniny antyelektrostatyczneyj;
ponadto komora oblozona bedzie filtrami kasetonowymi FK/50, ktére bedg
doczyszczaé powietrze. Zanieczyszczenia z urzadzenia do koncowego wykanczania
felg typu Loeser odprowadzane beda za pomocg odciggdw wentylacyjnych
miejscowych, z ktorych zanieczyszczone powietrze transportowane bedzie do
odpylacza przewatowego typu MB-M-20 B. Skuteczno$¢ odpylania min. 90%.
Zanieczyszczenia odprowadzane hedg emitorem E-86, E 87.
1.3.7.2. Wentylacja odprowadzajaca zanieczyszczenia znad czterech maszyn do
koricowego wykanczania felg typu Loser i stotow do obrobki recznej - poprzez system
odciggéw miejscowych i odpylacz przewatowy typu MB-M-25BEX emitorem stalowym
E-59. Skutecznosé odpylania min. 90%.
1.3.7.3. Urzadzenie myjace felgi AQUA CLEAN - myjki automatyczne do czyszczenia
felg po procesie mechanicznej obrobki odlewéw, o parametrach:
- etap | — mycie $rodkiem myjacym w temp. 60° C
przeptyw - 680 I/min
cisnienie - 3,5 bar
silnik - 7,5 kW
- etap Il — ptukanie woda w temp. 60° C
przeptyw - 320 1/min
cisnienie - 2,5 bar
silnik - 2,2 KW
Dwa obiegi zamkniete: woda ptuczaca oraz woda z detergentem. Zuzyta woda oraz
woda z detergentem odprowadzana bedzie do bezodplywowego zbiomika, z ktorego
kierowana bedzie do oczyszczalni $ciekow. Braki wody w obiegach uzupetniane beda
woda sanitarna.
1.3.7.4. Urzadzenie myjgce felgi typu TRIOTON o parametrach:
- predko$é podajnika: 700-2500 mm/min,
- wydajnosé: 125 szt./h,
- temperatura wody ze $rodkiem myjacym 65-70°C,
- temperatura wody ze $rodkiem do sptukiwania 40-50°C,
- temperatura pieca 80-120°C.
Dwa obiegi zamkniete: woda pluczgca oraz woda z detergentem. Zuzyta woda oraz
woda z detergentem odprowadzana bedzie do bezodptywowego zbiornika, z ktérego
kierowana bedzie do oczyszczalni $ciekéw. Braki wody w obiegach uzupetniane beda
wodg sanitarna.
1.3.8. Parametry urzadzen rig typu MU 31 F, MU 231, MU 231 XL, DP 97 i WHEEL
6000, zlokalizowanych w Hali odlewni w nawach nr |, Ii, lll, IV:
» zasilanie sprezonym powietrzem
- sprezone powietrze - min. 6 hPa przy 4 Nm%h
» zasilanie w energie:
- napiecie znamionowe - 3 x 230/240 V=/-10%, 50Hz
- pobér mocy - ok. 4,5 KVA
« urzadzenie rentgenowskie napiecia statego MG165 o wysokim stopniu stabilnosci
- lampa rentgenowska - YTU.160D05%
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- napiecie w lampie - 7,5 kV - 160 kV
- prad lampy - 0- 22,5 mA
Urzadzenia rtg umieszczone sg w ostonie Pb.

1.3.9. Linia lakierowania proszkowego (wspoélna dia linii nr 1 i nr 2)
1.3.9.1. Stanowisko chemicznego przygotowania powierzchni felg o parametrach
technologicznych:

STREFA | — odtluszczanie |
- temperatura kapieli — 65°C
- pojemnosé wanny - 2,7 m?3
- pompa cyrkulacyjna:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 91 m3/h
cisnienie natrysku - 1,5 bar
-pompa medium grzewczego:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 39 m3/h
moc grzewcza - 223 [kW]
medium grzewcze - WW 90/70 °C
- wentylator odciggowy:
ilos¢ przettaczanego powietrza - 6000 m3/h

STREFA Il — odftuszczanie ||
- temperatura kapieli - 65 °C
- pojemno$¢ wanny - 2,7 m
- pompa cyrkulacyjna:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 115 méh
ci$nienie natrysku - 1,5 bar
- pompa medium grzewczego:
ilos¢ przetlaczanej cieczy - 39 m3h
moc grzewcza — 223 kW
medium grzewcze — WW 90/70° C
Parametry techniczne wanien do ptukania stosowanych w STREFACH IIl, IV, V:
- temperatura kgpieli - T.o*. °C
- pojemno$¢ wanny - 0,9 m?
- pompa cyrkulacyjna:
ilo$¢ przettaczanej cieczy - 30 m3/h
cisnienie natrysku - 1,2 bar
*T.0.- temperatura otoczenia

STREFA VI — odtlenianie
- temperatura kagpieli— 35° C
- pojemnos¢ wanny - 1,5 m®
- pompa cyrkulacyjna:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 100 m3h
ci$nienie natrysku - 1,2 bar
-pompa medium grzewczego:
moc grzewcza - 88 kW
medium grzewcze - WW90/70 °C
Parametry techniczne wanien do plukania stosowanych w STREFACH Vi, VIII:
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- temperatura kapieli - T.o. °C

- pojemnosé wanny - 0,9 m3

- pompa cyrkulacyjna:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 30 mé/h
ciénienie natrysku - 1,2 bar

STREFA IX — cyrkonowanie
- temperatura kapieli - 45 °C
- pojemno$¢é wanny - 2,4 m®
- pompa cyrkulacyjna:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 50 m3/h
ciénienie natrysku - 1,0 bar
- pompa medium grzewczego:
moc grzewcza - 50 [kW]
medium grzewcze - WWO0/70 °C

Parametry techniczne wanien do plukania z peinym usuwaniem soli stosowanych
w STREFACH X, XI:
- temperatura kapieli - T.o. °C
- pojemno$¢ wanny - 0,9 m3
- pompa cyrkulacyjna:
iloéé przettaczanej cieczy - 30 m¥/h
ci$nienie natrysku - 1,2 bar

STREFA Xll — ptukanie !l z petinym usuwaniem soli
- temperatura kapieli - 45 °C
- pojemno$é wanny - 2,4 m?
- pompa cyrkulacyjna:
ilos¢ przettaczanej cieczy - 50 [m®/h
ciénienie natrysku - 1,0 bar

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

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

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

Tabela 4

Dane Jednostka | Wartosé
Medium grzewcze gaz
Moc zainstalowana kW 800
Max temp. powietrza obiegowego °C 150
Min. llo§¢ powietrza odparowanego m3/h 5400
Efektywna ilos¢ powietrza cdparowanego m3h 6 200
Max. dopuszczalna ilos¢ wody a/h 40 000

| Moc elektryczna kW 38,4

1.3.9.2.1. Spaliny znad suszarki zasilanej gazem odprowadzane beda wraz
z powietrzem suszacym emitorem E-9.

1.3.9.3. Stanowisko chtodzenia odlewow do temp. 35- 40° C (1 szt.)

1.3.9.4. Stanowisko chiodzenia odlewéw do temp. 40 —45 ° C (1 szt.) o parametrach:
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- powietrze odiotowe - 2 x 70000 m3/h

- powietrze zasysane - 2 x 70000 méh

- moc zainstalowana - 75 kW

1.3.9.4.1. Ukiad chiodniczy bedzie uktadem otwartym, $wieze powietrze bedzie

zasysane z zewnatrz, powietrze ogrzane przez poétprodukt bedzie odsysane przez

dmuchawe | wydmuchiwane na zewnatrz.

1.3.9.5. Kabina lakierowania proszkowego odlewow o parametrach:

- ilo$¢é powietrza odprowadzanego - 9000 méh

- min. ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 8100 m3/h

- moc silnika - 15 kW

- max. zuzycie farby proszkowej - 1350 g/min

1.3.9.5.1. Kabiny lakierowania proszkowego wyposazone bedg w filtry tkaninowe

kasetowe o skutecznosci oczyszczania min. 98%. Naktadanie farby proszkowej bedzie

miato miejsce w kabinach lakierowania proszkowego metodg elektrostatyczng z

zamknigtym obiegiem powietrza z lakierem proszkowym.

1.3.9.6. Suszarka odlewow pokrytych proszkiem o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe

- moc ogrzewania - 1020 kW

- max. temperatura powietrza obiegowego - 220 °C]

- min. ilo&¢ powietrza odprowadzanego - 2700 m¥h

- efektywna ilos¢ powietrza odprowadzanego - 3610 m¥h

- max. zuzycie farby proszkowej - 112000 g/h

- catkowita moc elektryczna - 76,8 kW

1.3.9.6.1. Spaliny z suszarki odprowadzane beda emitorami E-14 i E-15, powietrze

z przestrzeni suszgcych odprowadzane bedzie emitorami E-16, E-17, E-18.

1.3.10. Linia lakierowania pionowego nr 1

1.3.10.1. Kabina naktadania lakieru wodorozcienczalnego z kurtyng wodng

(lakierowanie odlewow na mokro) o parametrach:

- skuteczny wydatek wyciagu wentylacyjnego - 2590 m3/h

- min. wydatek wyciagu wentylacyjnego - 2450 mh

- wydajno$é pomp - 60 méh

- lo§¢ dozowanego rozpuszczalnika - 18900 g/h

- moc elektryczna pobierana - 5,7 kW

1.3.10.1.1. Kabiny lakierowania mokrego beda wyposazone w odpylacze Venturiego.
Z kabiny powietrze zanieczyszczone ,czagstkami farby” oczyszczane bedzie
w ukladzie pluczacym w kabinie, a nastepnie kierowana bedzie do dopalacza
katalitycznego TNV i odprowadzana do atmosfery emitorem E-19.

1.3.10.1.2. Woda z uktadu ptuczacego znajdowac sie bedzie w obiegu zamknietym;
spltywa¢ bedzie do zbiornika reakcyjnego urzadzenia FLOTSED, skad ponownie
zawracana bedzie do obiegu. Wydzielajacy sie osad farby gromadzi¢ sie bedzie
dolngj strefie zbiornika reakcyjnego, skad okresowo spuszczany bedzie do pojemnika
zbiorczego, wyposazonego we wklad sitowy i filtr workowy.

1.3.10.2. Stanowisko odparowywania lakierow z odlewow o parametrach:

-ilo$¢ powietrza Swiezego - 5250 m3h

-efektywna ilos¢ powietrza odprowadzanego - 1250 m3/h

-min. ilos¢ powietrza odprowadzanego - 1000 m3h

-ilos¢ powietrza obiegowego - 4750 m®h

-max temperatura pracy - 20 °C

- lo$¢ dozowanego rozpuszczalnika - 9700 g/h
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- zainstalowana moc elektryczna - 4,2 kW

1.3.10.2.1.0dparowywanie lakierow prowadzone bedzie w zamknigtej strefie, z ktorej
zanieczyszczenia kierowane bedg do urzadzenia dopalajacege TNV i odprowadzane
do atmosfery emitorem E-19.

1.3.10.3. Suszarka odlewdw po lakierowaniu na mokro o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe

- moc ogrzewania - 510 kW

- max. tem. powietrza obiegowego - 220 °C

- min. ilo¢ powietrza odprowadzanego - 2255 m¥/h

- efektywna ilos¢ powietrza odprowadzanego - 2705 m¥h

- moc elektryczna - 38,4 kW

1.3.10.3.1. Schiodzone gazy odlotowe znad suszarki 2- strefowej odprowadzane beda
na zewnatrz za pomoca emitora E-20. Czes¢ powietrza w ilosci 7500 m/h

bedzie pobierana przez dopalacz katalityczny TNV i odprowadzana emitorem E-19.
1.3.11. Linia lakierowania pionowego nr 2

1.3.11.1. Stanowisko nadmuchu odlewéw o parametrach:

- ilo$é powietrza obiegowego - 1750 m3h

- temperatura powietrza obiegowego - T.o. °C

- predkosé nadmuchu - 32,4 m/s

- moc silnika - 1,5 kW

- ci$nienie ttoczenia - 1000 Pa

1.3.11.2. Stanowisko podgrzania odlewow o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe

- moc ogrzewania - 260 kW

- min. ilo¢ powietrza odprowadzanego - 1300 m%h

- efektywna ilo¢ powietrza odprowadzanego - 1600 m3h

- moc elektryczna - 19 kW

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

1.3.11.3. Kabina naktadania lakieru wodorozcienczalnego z kurtyng wodng
(lakierowanie odlewdéw na mokro) o parametrach:

- pojemnos¢ zbiornika - 6,1 m®

- ilog¢ powietrza doprowadzajacego - 34200 m3h

- iloé¢ powietrza obiegowego - 35500 mh

- efektywna iloé¢ powietrza odprowadzanego - 2000 mh

- min. ilo&¢ powietrza odprowadzanego - 1500 m3h

- predkos$é opadania powietrza - 0,34 m/s

- wydajnosé pompy - 210 m¥h

- ilo$¢ dozowanego rozpuszczalnika - 5400 g/h

- moc elekiryczna pobierana - 23 kW

1.3.11.3.1. Z kabiny lakierowania mokrego powietrze zanieczyszczone ,czgstkami
farby” oczyszczane bedzie w ukladzie ptuczacym w kabinie. Woda wyptukujgca farbe
z powietrza znajdowac sie bedzie w ukfadzie zamknigtym.

{.3.11.3.2. Woda z ukiadu ptuczacego znajdowaé sie bedzie w obiegu zamknigtym;
sptywaé bedzie do zbiornika reakcyjnego urzadzenia FLOTSED, skad ponownie
zawracana bedzie do obiegu. Wydzielajgcy sie osad farby gromadzic sie bedzie

w dolnej czeéci urzadzenia FLOTSED, skad okresowo spuszczany bedzie do
pojemnika zbiorczego, wyposazonego we wkiad sitowy i filtr workowy.
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1.3.11.4. Stanowisko odparowywania lakieréw z odlewéw o parametrach:

-ilos¢ powietrza $wiezego - 2000 m3/h

-efektywna ilos¢ powietrza odprowadzanego - 500 méh

-min. ilos¢ powietrza odprowadzanego - 400 mh

-ilo$¢ powietrza obiegowego - 4500 m3/h

-max temperatura pracy - 30 °C

- ilos¢ dozowanego rozpuszczalnika - 5700 g/h

- zainstalowana moc elektryczna — 3 kW

1.3.11.4.1. Powietrze w kabinie fakieru mokrego na nowej linii krazyé bedzie w obiegu
zamknigtym, bedzie oczyszczane za pomoca filtrow kieszeniowych w klasach filtracji
G5 i G7 oraz odpowiednio podgrzewane [ub chiodzone w zaleznoéci od ustawionej
temperatury.

1.3.11.5. Suszarka odlewéw pokrytych lakierem o parametrach:

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe

- moc ogrzewania - 560 kW

- max. tem. powietrza obiegowego - 150 °C

- min. ilosé powietrza odprowadzanego - 1800 m3h

- efektywna ilos¢ powietrza odprowadzanego - 3800 m3/h

- moc elektryczna - 38 kW

1.3.11.5.1. Schiodzone spaliny z suszarki odprowadzane beda na zewnatrz za pomoca
emitora E-41.

1.3.11.6. Stanowisko chiodzenia lakierowanych odlewéw o parametrach:

- powietrze odlotowe - 40000 m3/h

- powietrze $wieze - 40000 m3/h

- moc zainstalowana — 57 kW

1.3.11.6.1. Uktad chtodzenia bedzie uktadem otwartym — $wieze powietrze bedzie
zasysane z zewnatrz, powietrze ogrzane przez péiprodukt bedzie odsysane przez
dmuchawe i wydmuchiwane na zewnatrz.

1.3.11.7. Kabina lakierowania proszkowego odlewdw o parametrach:

- ilo§¢ powietrza odprowadzanego - 12000 m3/h

- min. ilo&¢ powietrza odprowadzanego - 10800 m3h

- moc silnika - 15 kW

- max wydatek farby proszkowej - 1800 g/min

1.3.11.7.1. Kabiny lakierowania proszkowego wyposazone beda w filtry tkaninowe
kasetowe o skutecznosci oczyszczania min. 98%. Naktadanie farby proszkowej
prowadzone bedzie w kabinach lakierowania proszkowego metoda elektrostatyczng z
zamknietym obiegiem powietrza.

1.3.11.8. Suszarka odlewow pokrytych proszkiem o parametrach:

Suszarka trzystrefowa z dwoma palnikami o mocy 1050 kW kazdy

- medium grzewcze - gaz

- rodzaj ogrzewania - przeponowe

- moc ogrzewania - 660 kW

- max. tem. powietrza obiegowego - 220 °C

- min. ilod¢ powietrza odprowadzanego - 1400 m3/h

- efektywna ilo$¢ powietrza odprowadzanego - 1800 m3h

- max. dopuszczalna iloé¢ farby proszkowej - 56700 g/h

- moc elektryczna - 57 kW

1.3.11.8.1. Spaliny z suszarki wraz z powietrzem obiegowym beda odprowadzane na
zewnatrz emitorem E-42.
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1.3.12. Urzadzenia stuzace ochronnie srodowiska:

1.3.12.1. Urzadzenie FLOTSED - linia technologiczna oczyszczania $ciekéw
z procesu naktadania lakieru wodorozciericzalnego w kabinach lakierowania na mokro,
ktore moga byé po ich podczyszczeniu powtdrnie wykorzystane w uktadzie ptuczacym.
Woda wyplukujgca farbe z powietrza natryskowego krazy¢  bedzie
w ukfadzie zamknietym.

Parametry:

- ilogé wody w zbiorniku FLOTSED - 0,85 m3

- przepiyw wody w obiegu - 5 m3/h

- flo$é wody w zbiorniku reakcyjnym - 6,1 m?

- moc zainstalowana - 1,62 kW

1.3.12.2. Termiczny dopalacz katalityczny TNV o parametrach:

- przeptyw znamionowy zuzytego powietrza - 7500 m3h

- moc palnikow opalanych gazem ziemnym - 1200 kW

- temperatura zuzytego powietrza na wylocie - 180 °C

- optymalna temperatura reakcji - 730-780 °C

- max. dopuszczalna temperatura reakcji - 780 °C

- moc¢ zainstalowanych palnikow z dyszg — 900 kW

- warto$¢ opatowa gazu - 10 kWh/m?

- ci$nienie przeplywu na wylocie - 95 mbar

- cisnienie na wylocie - 65 mbar

- max. natezenie przeplywu gazu ziemnego - 90 m%h

- max. temperatura zuzytego powietrza - 525 °C

- temperatura czystego gazu na wylocie - 420 °C

- sprawno$¢ dopalania - min. 98%

1.3.13. Linia do przygotowania felg przed malowaniem Lakierni 1l:

- zhermetyzowana linia z 14 wannami wyposazonymi w pokrywy. Na pierwszej wannie
umiejscowione bedg 3  filtry jednoworkowe do  wylapywania wiér
i osadéw stanowigcych zanieczyszczenie felg.

- dwa piece gazowe jeden do suszenia z ktbrego 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 ktorym medium chiodzacym bedzie przefiltrowane powietrze
pobierane z zewnatrz.

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

1.3.14. Lnie pokrywania felg farbami proszkowymi metoda elektrostatyczng:

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

Zanieczyszczenia z kabin do nakladania | i il warstwy farby odprowadzane beda do
atmosfery poprzez uktad wytrgcania proszku emitorami E-8n i E-13n w sposéb
wymuszony wentylatorami o wydajnoéci 10 000 m¥h kazdy.
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- 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 m3/h
emitorami E-8n (I warstwa farby) i E-14n (Il warstwa farby).

- tunel chiodzacy (chtodzenie powietrzem).

- stanowisko kontroli jako$ciowej malowanych felg.

- magazynek proszku malarskiego.

1.3.15. Linia malowania felg metoda natryskowa:

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

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

- tunel chtodzacy (chtodzenie powietrze).

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

Maksymalna moc : 750 kW
Maksymalny strumien powietrza do oczyszczenia : 16.000 Nm?3/h
Temperatura funkcjonowania : 780 °C
Temperatura wiotu gazéw do oczyszczania : 40°C
Temperatura wylotu gazéw oczyszczonych : 135°C

Paliwo . gaz ziemny
Wydajnosé : 77 Nm? /h
Cisnienie metanu : 150 - 200 barow
Skuteczno$é dopalania . 98%

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

W przypadku awarii dopalacza do czasu bezpiecznego wytaczenia 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
(warunki odbiegajgce od normalnych).

1.3.16 .Pozostate urzadzenia

1.3.16.1. Oczyszczalnia $ciekéw przemystowych z Lakierni Il wyposazona w zbiorniki
magazynowe (2 szt) o pojemnoéci uzytecznej 30,0 m® oraz zbiornik reakcyjny
o pojemnosci uzytecznej 30,0 m3 Oczyszczone $cieki wprowadzane beda do
kanalizacji HSW-Wodociagi Sp. z 0.0. poprzez studzienke SK3.
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1.3.16.2. Kociot gazowy o mocy 1,7 MW, pracujacy pod potrzeby technologiczne
Lakierni 1l z ktérego zanieczyszczenia wprowadzane beda do powietrza emitorem
E-25n. Dwa kotly gazowe o mocy 720 MW kazdy, pracujace w sezonie grzewczym
z ktérych zanieczyszczenia do powietrza beda wprowadzane wspoinym emitorem
E-28n. Zrédta te nie sa objete niniejszym pozwoleniem.

1.3.16.3. Stanowisko odszlamiacza wody z obiegu w kurtynach wodnych kabiny lakieru
bazowego i bezbarwnego).

1.3.16.4. Szczelne, hermetyczne stanowisko przygotowania lakieru.

1.3.16.5. Stacja wody demineralizowanej (DEMI) o maksymalnej wynosi 6 m%h,
wyposazona w filtry wielowarstwowe FM (2 szt.), uklad kolumnowy kationitow
i anionitéw | i Il stopnia (2 szt.) oraz zbiorniki dozujace i magazynowe (9 szt.). Scieki
z procesu demineralizacji kierowane bedg do oczyszczalni $ciekdw Lakierni Il.

1.3.17. Obrébka felg w Hali polerowania. Felgi pokryte farbami proszkowymi i lakierem
bazowym polerowane beda przy wykorzystaniu tokarek zgrupowanych w 12 gniazdach
obrébczych. Kazda tokarka wyposazona bedzie w szczelne indywidualne osiony,
zamykane przed rozpoczeciem obrobki felgi na stole tokarskim. Polerowana
powierzchnia bedzie zwiizana chiodziwem obrébczym z centrainego ukfadu
zamknietego o pojemnosci 500 litréw. Po zakonczeniu operacji felgi bedg kierowane
do lakierni celem pomalowania lakierem bezbarwnym.

1.4, Procesy produkcyjne prowadzone w instalacii:

1.4.1. Magazynowanie surowcow i kontrola jakosci

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

1.4.2. Topienie i obrébka cieklego metalu w piecach ZPF, Hindenlang

1.4.2.1. Proces topienia

Aluminium w gaskach do produkgji felg transportowane bedzie z magazynu do piecow
topialnych typu Hindenlang (tyglowych, gazowych), ZPF i TK (przechylnych,
gazowych). Materiat do piecow ZPF i TK tadowany bedzie przy pomocy wézka
widtowego, za$ do piecéw Hindenlang recznie. Dodatkowo, do piecow podawane beda
felgi brakowe w iloci stanowiacej (nie wiecej niz 15%) materiatu wsadowego, ztom
aluminiowy (pokruszone felgi) okoto 4% oraz przygotowane widry aluminiowe
wczesniej rozdrobnione i odwirowane w urzadzeniach ARP. Materiat wtorny bedzie
stanowit nie wiecej niz 40 % wsadu do pieca. Proces topnienia wsadu trwaé bedzie
ok. 1h.

1.4.2.2. Proces rafinacji przy zastosowaniu azotu w postaci gazowej Nz.

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

Kadzie z ciektym aluminium transportowa¢ bedg pracownicy z wykorzystaniem
suwnicy w obrebie jednej hali. Kadzie stosowane do procesu transportu ciektego
metalu bedg wykorzystywane tylko w tym celu. Droga transportowa bedzie
optymalizowana, zgodnie z obowigzujgca instrukcjg w tym zakresie.

1.4.2.3. Przygotowanie kokili i odlewanie

Przed rozpoczeciem procesu odlewania kokile bedg przygotowywane
i nagrzane do temperatury 530°C. Ewentualne uszkodzenia beds naprawiane
i korygowane, a Kokile przed ponownym uzyciem beda oczyszczane w myjce
ultradzwiekowej, a nastegpnie bedg poddawane piaskowaniu w oczyszczarkach
wyposazonych w filtry tkaninowe.

Kadz ze stopem aluminium o temperaturze z zakresu 700-750°C, transportowana
bedzie do poszczegélnych maszyn odlewniczych, wyposazonych w piece
o pojemnosci 800 kg kazdy, do ktérych ciekly stop bedzie wlewany. Etap napeniania
metalowych form odlewniczych realizowany bedzie poprzez wywieranie niewielkiego
cisnienia powietrza na powierzchnie cieklego metalu znajdujgcego sie w piecu
podgrzewczym. Kontrola jakosci stopéw prowadzona bedzie przez pomiar gestosci
oraz przez kontrole sktadu chemicznego w spektrometrze.

1.4.2.4. Proces chtodzenia odlewow

Krzepnigcie metalu odbywaé sie bedzie pod cisnieniem, a skurcz objetosciowy
kompensowany bedzie cieklym metalem z pieca podgrzewczego doprowadzonym rurg
zalewowsg. Aby przyspieszyé proces krzepniecia, szczeki i rdzenie kokili chiodzone
beda sprezonym powietrzem {obieg otwarty). Cyki konczy¢ bedzie usuniecie odlewu
Z kokili.

Odlewy felg po wyjeciu z kokili beda kontrolowane organoleptycznie, a nastepnie
transportowane przenosnikiem rolkowym na stoisko chiodzenia poprzez zanurzenie
w basenach z wodg o temperaturze min 35°C (zamkniety obieg wod chtodniczych).
Temperatura wody w basenach chtodniczych bedzie monitorowana w sposob ciggly.
Po schiodzeniu odlewy transportowane bedg podajnikiem rolkowym lub taémowym do
urzagdzen rentgenowskich w celu wykrywania wad wewnetrznych felg. Kontrola
rentgenowska realizowana bedzie w sposéb automatyczny lub pétautomatyczny. Felgi
dobre bedg cechowane i odktadane na stojaki. Za pomocg obcinarek usuwane bedg
tzw. zalewki z kotnierza felgi. Nastepnie felgi transportowane beda podajnikami
rolkowymi na poczatek linii obrébki ciepinej.

1.4.3. Proces obrobki ciepinej odlewodw realizowany bedzie na dwoch liniach:

a/ Linia obrobki cieplnej nr 1 sklada¢ sie bedzie z dwdch modutéw: LGO i ALO,
pomigdzy ktorymi bedzie miesci¢é sie basen z wodg (obieg zamknigty wody
chiodniczej). Prowadzone bedzie przesycanie stopéw aluminium w modutach LGO
w temperaturze ok. 535°C w ciggu 6 godzin i 20 min., nastepnie chiodzenie
w zbiornikach z woda o temperaturze ok. 80°C przez 1 minute i starzenie w module
ALO w temperaturze okoto 155°C w ciagu 6 godzin w celu umocnienia struktury
odlewu.
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b/ Proces obrébki cieplnej linii nr 2 realizowany w piecu typu Nuova Civardi bedzie sie
skiadat z trzech etapow:

- wygrzewanie w komorze w temperaturze max. 580 °C,

- studzenie w wannie chtodzacej w temperaturze 80°C,

Woda do chiodzenia bedzie w obiegu zamknietym. Celem utrzymania Zadanej
temperatury do wanny dopuszczana bedzie woda schiodzona w chiodni. Ubytki wody
beda uzupetniane woda sanitarng.

- odpuszczanie w komorze starzenia.

1.4.4. Proces obrébki mechanicznej odlewow

Odlewy poddawane bedag obrébce maszynowej obejmujacej procesy:. wiercenia,
toczenia, frezowania. Zaré6wno toczenie wstepne jak i ostateczne, oraz wiercenie
i usuwanie nadlewow i sitek odbywaé sie bedzie w pfaszczu wodno - olejowym.
Emulsja wodno - olejowa krazy¢ bedzie w obiegu zamknietym, a jej braki bedg
uzupetniane na biezgco. Do miedzyoperacyjnego transportu felg przy obrébce
mechanicznej wykorzystywane bedg przenosniki rolkowe.

1.4.4.1. Proces mycia odlewdw

Odiewy po obrébce mechanicznej beda transportowane do myjki automatycznej.
Proces mycia felg sktada¢ sie bedzie z nastepujacych etapéw: zdmuchiwanie widr,
mycie $rodkiem myjacym w temperaturze 60 °C, ptukanie wodg w temperaturze
60 °C, suszenie.

Myjka wyposazona jest w dwa obiegi zamknigte: woda pluczgca, woda
z detergentem.

1.4.4.2. Kontrola

Po umyciu, felgi przemieszczane beda na podajnikach rolkowych do stanowiska
kontroli niewywazenia. Kolejnym etapem bedzie sprawdzenie szczelnosci odlewow
przy uzyciu mieszanki powietrza i helu. Odlewy szczelne beds cechowane
i transportowane na stanowiska obrobki wykonczeniowe).

1.4.4.3. Obrébka wykonczeniowa

Czyszczenie powierzchni felg przy pomocy szczotek w automatycznych urzgdzeniach.
Na stanowiskach obrébki recznej usuwane bedg zadziory, wyrownywane powierzchnie
uszkodzone mechanicznie oraz dokonywane beds drobne naprawy wad
odlewniczych. Odlewy podiegac beda kontroli wzrokowej,
a nastepnie przewozone beda do lakierni.

1.4.5. Malowanie odlewow

1.4.5.1. Lakiernia |

Obie linie Lakierni | pracowa¢ beda réwnolegie. Na linii nr 1, pionowej, wykonywany
bedzie proces lakierowania tréjwarstwowego, czyli pokrywanie proszkiem metodg
elektrostatyczng i dwukrotne lakierowanie mokre lakierem rozpuszczalnikowym
metoda natryskowag w kabinie ze sciang wodna.

Na linii nr 2 (pionowej w pierwszym etapie i poziomej w dwbch nastepnych) pierwszy
etap pokrywania proszkiem metodg elektrostatyczng bedzie taki sam jak na linii nr 1,
nastepnie felgi przekfadane beda z linii pionowej na pozioma i wykonywane bedzie
lakierowanie ciekle lakierem akrylowym metodg natryskowa w kabinie ze $ciang
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wodng oraz naktadanie proszku akrylowego metodg elektrostatyczng, w kabinie
proszkowej.

Transport poziomy i pionowy odiewow w lakierni prowadzony bedzie za pomoca
przenosnika tancuchowego.

1.4.5.2. Lakiernia Il

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

Pojemnos¢ | Temperatura | Proces/czas
Nr h Charakterystyka
wanny procesu przebywania felg :
wanhy [ [°C] w kapieli[s] stosowanego medium
odttuszczanie ,
0. 1,6 50/60 wstepne/ 60 woda sanitarna
. 5% kapiel na bazie preparatu
1 16 60/65 Ottuszezanie | | Gardoclean  $5201 i Gardobond
Additive H 7406
. 5% kgpiel na bazie preparatu
2. 3,7 60 odtuszczamell | Gardoclean 5201 i Gardobond
Additive H 7406
. 5% kapiel na bazie preparatu
3, 16 60 gg”‘“szcza”‘e W Gardociean S5201 i Gardobond
Additive H 7406
4, 18 60 gi‘ﬂ;ﬁg; /60 woda sanitarna
. ptukanie woda } .
5, 1,6 otoczenia demi. /40 woda demineralizowana
5% kapiel na bazie preparatu Gardacid
6. 3,7 20 trawienie/12 P 4325 oraz Gardobond Additive H
7275
7. 16 otoczenia E*\:::S\It\?e /60 woda sanitarna
. piukanie wodg . .
8. 1,6 otoczenia demi /40 woda demineralizowana
9 37 20 pasywacija 2,5 % kapiel na bazie preparatu
i ' 120 Gardobond X 4707 A
. ptukanie kwasowe . .
10. 16 otoczenia woda demi /60 woda demineralizowana
11 37 55 pasywacja /120 kapiel na bazie preparatu Gardobond X
4707 A
. ptukanie kwasowe . .
12. 1,6 otoczenia woda demi./60 woda demineralizowana
. ptukanie wodg . .
13. 1,6 otoczenia demi /40 woda demineralizowana

Po obrébce w wannach felgi przechodza proces suszenia w piecu gazowym
w temp. 80°C , a nastepnie odgazowania w piecu gazowym ; w temp. 150°C.

Schiodzone felgi poddawane bedg malowaniu farbami proszkowymi metoda
elektrostatyczna. Na felgi naktadane bedg dwie warstwy farb — po natozeniu pierwszej
warstwy podktadu proszkowego felgi trafiac beda do pieca do polimeryzacji farb, po
czym na linie do nakiadania drugiej warstwy podkiadu proszkowego i do drugiego
pieca do polimeryzacji farb proszkowych gdzie przebywa¢ bedg
w temp. 230°C przez 35 minut. Nastepnie transportowane beda do tuneiu chtodzenia
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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 bedag do kabiny gdzie naktadany bedzie
lakier bazowy metodg natryskowa 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 bedg do drugiej kabiny
malowania gdzie naktadana bedzie koncowa warstwa lakieru bezbarwnego metoda
natryskowg z wykorzystaniem automatycznych pistoletéw. Utwardzanie powiok
lakierniczych nastepowa¢ bedzie w strefie podsuszania kabiny ogrzewanej
strumieniem powietrza a nastepnie schtadzania dotemperatury otoczenia
w szczelnym tunelu chtodzgcym.

Przemieszczanie sie felg w linii malowania odbywacé sie bedzie automatycznie, przy
udziale przeno$nika.

1.4.6. Pakowanie felg

Gotowe felgi aluminiowe pakowane bedg na palety drewniane lub metalowe albo
w kartony z przektadkami pilsniowymi lub plastikowymi.

1.4.7. 1.4.7. Procesy pomocnicze:

.4.7.1. Oczyszczanie $ciekdw w Lakierni | z procesu naktadania lakieru
wodorozcienczalnego oraz procesu obrobki mechanicznej realizowane bedzie
w oczyszczalni, na linii technologicznej FLOTSED. Scieki zawracanie bedg po
oczyszczeniu do powtdrnego wykorzystania.

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

1.4.7.3. Oczyszczanie sciekdw w Lakierni Il

W oczyszczalni Sciekéw Lakierni Il procesom oczyszczania poddawane bedg Scieki
przemystowe z linii przygotowania felg przed malowaniem (mycie, pasywacja,
trawienie) i stacji DEMI. Scieki z ptukania w sposob ciagly naptywac beda do zbiornika
magazynowego Nr 1 i bedg w nim gromadzone. Zuzyte kapiele procesowe
odprowadzane beda rurociggami do zbiornika magazynowego Nr 2
w sposob okresowy (wg zatozenn technologicznych zawarto$¢ kazdej wanny
procesowej podlega wymianie dwa razy w miesigcu). Scieki z regeneracji jonitow
w stacji DEMI naplywa¢ beda do =zbiornika wody zodwadniania sziamow,
a nastepnie za posrednictwem pompy o wydajnosci 12 m®h kierowane bedg do
zbiornika magazynowego Nr 1.

Scieki ze zbiomikébw magazynowych przepompowywane bedg do zbiornika
reakcyjnego; w kitérym kapiele procesowe stanowi¢ beda~30%, a $cieki z ptukania
~70%. Do zbiornika reakcyjnego dodawany bedzie 35 % roztwér kwasu siarkowego
w celu obnizenia pH $ciekow do wartosci 4,0, a nastepnie ustalona dawka FeCls
petnigcego role koagulanta. Po wymieszaniu zawarto$ci zbiornika reakcyjnego,
dozowane bedzie mleko wapienne (10 -20 % roztwér Ca{OH)z2) w celu korekty pH do
wartoéci w granicach 8,5-9,0. Na koniec dodawany bedzie 0,1% roztwér flokulanta
majgcego za zadanie przyspieszenie procesu sedymentacji i oddzielenie zawiesiny od
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cieczy. Po przewidzianym czasie sedymentaciji (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?3, nastepnie na komorowa prase filtracying
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 korficowego usuniecia zanieczyszczen. Po przejsciu przez
ztoze filtra, Scieki beda odplywaty przez studzienke, w ktérej dokonywany bedzie
automatyczny pomiar pH. W przypadku stwierdzenia, ze wartoé¢ pH nie odpowiada
wymaganiom, nastepowalo bedzie automatyczne zamkniecie odplywu Sciekéw ze
zbiornika reakcyjnego i $cieki powtdrnie podlegaly bedg procesowi unieszkodliwiania.
Oczyszczone $cieki odprowadzane beda do kanalizacji HSW-Wodociagi Sp. z o.0.
poprzez studzienke SK3.

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

1.4.7.5. W procesie przygotowania powierzchni felg przed malowaniem w Lakierni 1,
stosowana bedzie woda demineralizowana wytwarzana w stacji DEMI.
Demineralizacja wody opiera¢ sie bedzie na oczyszczaniu wody wodociggowej na
dwoéch filtrach wielowarstwowych, a nastepnie wymianie jonowej w ukiadzie
kolumnowym (kolumny anionitow i kationitdw). Kolumny wypetnione kwasnym
kationitem pracowa¢ bedg w cyklu wodorowym (H*), natomiast kolumny
z zasadowym anionitem pracowa¢ beda w cyklu hydroksylowym (OH’). Woda
przeplywaé bedzie przez kolumne kationowg I° gdzie wszystkie kationy bedg
wymieniane na jony wodoru. Woda z usunietymi kationami przeptywaé bedzie dalej
przez kolumne anionowg |” gdzie ujemnie naladowane jony bedg wymieniane na jony
hydroksylowe.

Oczyszczona woda zostaje pozbawiona wszystkich zawartych w niej soli
a powstajgca rébwnowazna ilos¢ jondw wodorowych i wodorotlenowych, tworzy¢ bedzie
czgsteczki wody.

Po pogorszeniu si¢ zadanego progu przewodnictwa wody zdemineralizowanej
nastepowac bedzie automatycznie samoczynna regeneracja ukiadu I° — ptukanie woda
i regeneracja { w tym czasie pracuje uktad kolumn 11°).

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

1.4.7.6. Proces przygotowania widréw w instalacjach ARP:

a) instalacja zlokalizowana w nawie | odlewni

b) instalacja zlokalizowana w nawie IV odlewni,

c¢) instalacja zlokalizowana w hali odlewni cieplnej |

w ktorych widry beda przygotowywane do procesu przetopu w piecach ZPF, poprzez
rozdrobnienie i odwirowanie po czym kierowane bedg do cyklu produkcyjnego felg
aluminiowych.
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Il. Maksymalng dopuszczalna emisje w warunkach normalnego funkcjonowania
instalacji

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

11.1.4. Dopuszczalna wielko$¢ emisji gazéw i pytow wprowadzanych do powietrza
zostata okreslona w zatgczniku nr 1 do decyzji.
I1.1.2. Dopuszczalna roczna emisja gazéw i pytéw z instalacji:

Lp. | Rodzaj zanieczyszczenia Dopuszczalna
emisja roczna [Mg/rok]

1. Pyt ogdtem 16,5199

2. Pyt zawieszony PM 10 16,5199

3. Pyt zawieszony PM 2.5 41873

4, Dwutlenek siarki 10,4394

5. Tlenek wegla 624,4871

B. Dwutlenek azotu 55,6327

7. Miedz* 0,004

8. Mangan® 0,000025

9. Nikiel* 0,000071

10. | Zelazo* 0,738

11. | Cynk* 0,003

12 [ Chrom i jego zwigzki* 0,000055

13. | Tytan® 0,000088

14. | Weglowodory aromatyczne 0,006

15. | Weglowodory alifatyczne 0,033

16. | LZO 7, 5448

* jako suma metalu i jego zwigzkoéw w pyle zawieszonym PM10

Il. 2. Dopuszczalna ilos¢ i sklad Sciekdw z instalacji
n.2.1.
a. llosé $ciekdéw z instalacji wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych zaktadu
HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli:
Qsra = 460 m3/d w mieszaninie $ciekow przemystowych pochtodniczych i bytowych
oraz wody opadowo-roztopowe z powierzchni facznej 98 413 m?, w tym:

- powierzchnie dachowe — 28 770 m?

- powierzchnie utwardzone — 15 777 m?

- powierzchnie nieutwardzone — 53 866 m?
b. llo§¢ $ciekoéw z instalacji wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych zaktadu
HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli z Lakierni Il
Qsrd = 165 m3d w mieszaninie $§ciekdw przemystowych i bytowych oraz wody
opadowo-roztopowe z powierzchni fgcznej 24 250 m?, w tym 12 628 m? powierzchnie
szczelne drég i placéw’

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

Stezenia zanieczyszczeni

Lp. | Oznaczenie Jednosika w sciekach odprowadzanych
z instalacji

1. | Azot amonowy mMgNnHa/dm? 20

2. Fosfor ogdiny mgP/dm3

3. | Cynk mgZn/dm?3

4. Miedz mgCu/dm? 0,5

5. Nikiel mgNi/dm? 0,5

6. Fenole lothe mg/dm? 0.1

7. Weglowodory ropopochodne mg/dm3 15

IL.3. Rodzaje i ilosci odpadéw dopuszczonych do wytworzenia oraz Zrédta
powstawania

11.3.1. Odpady niebezpieczne

Tabela 6
<z Zrédio .
Kod . llosé . Skiad chemiczny

Lp. odpadu Rodzaj odpadu [Mg/rok] gg;vas;zwama i wiasciwosci odpadu

1. 08 01 11* | Odpady farb i lakieréw | 100,0 Proces Skiad: zywice poliestrowe
zawierajgce lakierowania na | i  Zywice epoksydowe,
rozpuszczalniki mokro rozpuszczalniki {ksylen,
organiczne Ilub w kabinach | mezytylen, butanol,
substancje malarskich izobutanol, octan bhutylu,
niebezpieczne weglowodory  aromatyczne

lekkie), Wiasciwosci: odpady
potplynne, drazniace H4,
ekotoksyczne H14.

2 08 01 15* | Szlamy 1000,0 Proces Sklad: zywice poliestrowe
Zawierajgce lakierowania na |i  zywice epoksydowe,
i lakiery zawierajgce mokro w | rozpuszczalniki (ksylen,
rozpuszczalniki kabinach mezytylen, butancl,
organiczne lub malarskich izobutanol, octan  butylu,
substancje weglowodory  aromatyczne
niebezpieczne iekkie), Wiasciwosci: odpady

polplynne, draznigce HA4,
ekotoksyczne H14,

3 Skiad:. zywice poliestrowe
Odpady z usuwania Etap 1 i |l } ZyW|ce| i epoksydowe,
farb i lakierow procesu foZIs=Czal (ksylen,

oo A mezytylen, butanol,
zawierajgce odlakierowywa- | .

. o ) izobutanol, octan  butylhy,
08 01 17* | rozpuszczalniki 200,0 nia felg wealowodo aromatyczne

organiczne lub Z uzyciem Ieﬁgie &4
substancje WYSOkowrza- | \wasciwosci: odpady ciekle
niebezpieczne eyeh 12O alkaliczne, drazniag:eH4 -

ekotoksyczne 14.
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Zrodio

Kod ; llosé : Sklad chemiczny

Lp- odpadu Rodzaj odpadu [Mgirok] gg;v:;a:‘wama i wlasciwosci odpadu

4, 11 01 07* | Alkalia trawigce 30,0 Zuzyte kapiele | Skiad:. NaCH lub KOH lub

trawiace w | pirofosforan potasu,

myjce weglowodory, fluszcze.

ultradzwickowej | Wiasciwosci: odpady ciekte,
silnie alkaliczne, zrgce H8.

5. 11 01 13* | Odpady z | 500,0 Proces Skiad: pirofosforantetra
odftuszezania cdtluszczania potasu, weglan potasu,
Zawierajgce substancje felg cktawian potasu,
niebezpieczne weglowodory, ttuszcze

Wiasciwoéci: odpady ciekle,
draznigce H4.

6. 12 01 09* | Odpadowe emulsje | 3000,0 Proces obrobki | Skiad: mieszanina ciekkych
i roztwory z obrobki wykonczeniowe] | weglowodorow
metali niezawierajgce i recznej -~ |oO diugich lancuchach
chlorowcow wymiana (powyzej C-35), dodatkow

w urzadzeniach | uszlachetniajacych
glikol heksylenowy,
fenoksy izopropanol oraz
zanieczyszczen, produktow
starzenia
i rozktadu, opiiki Al.
Wihasciwosci: odpady ciekle,
drazniace H4.

7.

Skiad: zanieczyszczona
Koncowe mechanicznie ciatami statymi
plukanie felg po | resztkami lakieru oraz LZO i
12 03 01* | Wodne ciecze myjace | 500,0 procesie KOH woda.
odlakierowywa- | Wiasciwosci: odpad plynny,
nia drazniace H4, ekotoksyczny
H14.

8. 13 02 05* | Mineralne oleje | 50,0 Wymiana olejow | Sklad: mieszanina ciekiych
silnikowe, w $rodkach | weglowodorow
przekladniowe transportu o diugich lancuchach (pow.
i smarowe i urzgdzeniach C-35}, dodatki
niezawierajgce uszlachetniajgce,
zwiazkéw chiorowco- przeciwpienne,
organicznych przeciwkorozyjne,

przeciwutleniajgce  metale
ciezkie

w postaci zwigzkow
organicznych

i nieorganicznych, pyt,
drobne ziama mineratow oraz
Zanieczyszczen, produktow
starzenia

i rozktadu.

Wihasciwosci: odpady clekle
draznigce H4, ekotoksyczne
H14.

9. 14 06 03* | lnne  rozpuszezalniki | 50,0 Proces mycia | Sklad: zuzyte rozpuszczalniki
i mieszaniny kabin zawierajace ksylen,
rozpuszezalnikdw fakierniczych mezytylen, butanol
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Zrédto

Kod . lloéé g Skitad chemiczny

Lp. odpadu Rodzaj odpadu [Mgirok] gg;vasct’a:lwama i whasciwosci odpadu

izobutanol, octan butylu,
weglowodory  aromatyczne
lekkie,

Wiasciwosci: odpady ciekle,
fatwopalne H3-B,
ekotoksyczne H14.

10. 15 01 10* | Opakowania 65,0 Opakowania po | Sklad: zywice poliestrowe
zawierajace farbach i epoksydowe,
pozostatosci substancii rozpuszczalniki (ksylen,
niebezpiecznych lub etylobenzen, octan butylu,
nimi zanieczyszczone butanol, izobutanol)
{np. Srodkami ochrony weglowodory alifatyczne
roglin | i 1l klasy i aromatyczne, stal
toksycznosci — bardzo Wiasciwosch odpady state,
toksyczne i toksyczne) tatwopalne H3-B, draznigce

H4, ekotoksyczne H14.

11. 1502 02* | Sorbenty, materiaty | 180,0 Biezgce Skiad: celuloza, bawetna,
filtracyjne, tkaniny do naprawy  oraz | tworzywa sztuczne {poliamid,
wycierania i ubrania utrzymanie poliester), zanieczyszczone
ochronne ruchu weglowodorami,
Zahieczyszczone rozpuszczalnikami,
substancjami Wiasciwosci: odpady state,
niebezpiecznymi  (np. fatwopalne
PCB) (ubrania H3-B, drazniace H4,
ochronne, szmaty, ekotoksyczne H14, szkodliwe
Scierki, widknina HS.
filtracyjna z malarni)

12. 16 01 14* | Ptyny  zapobiegajgce | 40,0 Wymiana Skiad: zanieczyszczony
zamarzaniu czynnika mechanicznie ciatami stalymi
Zawierajgce substancje chtodzacego glikol etylenowy.
niebezpieczne {glikolu) w | Wlasciwosci: odpady plynne,

eksploatowanyc | draznigce H4, ekotoksyczne
h urzgdzeniach | H14.

13. 16 02 13* | Zuzyte urzadzenia | 3,5 Wymiana Skiad: stal, tworzywa
Zawierajgce zuzytych Zrédel | sztuczne, {poliamid,
niebezpieczne Swiatta, poliester), Krzemionka,
elementy inne niz komputerdw aluminium, rte¢, otdw, nikiel,
Wwymieniong i inny sprzet | stront, bar.
w1602 09do 16 02 12 elektryczny Wasciwosci: odpady state,

i elektroniczny ekotoksyczne H14
i toksyczne H6.

14, 16 05 07* | Zuzyte niecorganiczne | 0,15 Odpad stanowi¢ | Skiad: kwas  siarkowy,
chemikalia zawierajace beda wodorotlenek wapnia, kwas
substancje przetermin. lub | azotowy, kwas solny.
niebezpieczne nienadajace sie | Wlasciwosci: odpady ciekie,

do stosowania | toksyczne H8, zrace H8.
nieorganiczne

odczynniki

chemiczne -

laboratorium

15. 16 05 08* | Zuzyte organiczne | 0,15 Odpad stancwi¢ | Skiad: kwas octowy, metanol.
chemikalia zawierajgce beda Wiasciwosci: odpady ciekle,
substancje przetermin. fub | toksyczne H6, Zrgce H8.
hiebezpieczne nie nadajace sie

do stosowania
org. odczynniki
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Zrédio

Kod - logé . Skiad chemiczny
Lp. | odpadu | Rod2aj odpadu [Mgirok] | Powstawania | ;o< ciwosei odpadu
odpadu
chemiczne -
laboratorium
16. 16 06 01* | Baterie i akumulatory | 0,8 Wymiana Skiad: kwas siarkowy, Pb,
otowiowe akumulatorow PP, PE
w pojazdach | Wiasciwosci: odpad staly,
i maszynach | zracy H8, toksyczny HS.
roboczych
17. 19 08 13* | Szlamy  zawierajgce | 370,0 Usuwanie Sktad: substancje
substancje szlaméw nieorganiczne (krzemionka),
hiebezpieczne z innego poneutraliza- mieszanina ciekdych
niz biolcgiczne cyjnych weglowodoréw do C35, oraz
oczyszczania Sciekow Z oQczyszczania | zaniecz. organiczne
Sciekow (asfalteny, koks, karbony,
karboidy) nieorganiczne i
ofow
Wiasciwosci: odpady
poiplynne, draznigce HA4,
ekotoksyczne H14.
RAZEM 6089,6
11.3.2. Odpady inne niz niebezpieczne
Tabela 7
Kod ; llogé Zrédio powstawania | Skiad chemiczny
Lp. odpadu Rodzaj odpaduy [Mg/rok] | odpadu i whasciwosci odpadu
1. | 080199 Inne  niewymienione | 80,0 Wymiana zuzytych | Skiad: widkna
odpady z produkcji, mat fitrujacych | syntetyczne — nylonowe,
przygotowania, obrotu i W kabinie do | widkna bawetniane,
stosowania oraz proszkowego wiokno szklane
usuwania farb pokrywania zanieczyszczone
i lakieréw elementow zywicami poliestrowymi
aluminiowych i epoksydowymi
Wiasciwosci: odpady
stale, nasigkliwe
2. 08 02 01 Odpady proszkéw { 160,0 Proces nakiadania | Skiad: mieszanina
powlekajgcych powtok sproszkowanych zywic
z wykorzystaniem | poliestrowych
metody i epoksydowych
elektrostatycznej, i barwnikéw-pigmentow
Wiasciwosci: odpady
stale, réznobarwne
3. 10 08 99 Inne  niewymienione | 1,0 Qdpad bedzie | Sklad: stopy zelaza
odpady (spiek weglowy powstawat z weglem o roZng
Z narzadzi do obrébki w trakcie | zawartosci wegla
skrawaniem) mechanicznej Wihasciwosei: odpady
obrébki elementow state, szare, twarde
4, 1003 99 inne  niewymienione { 850,0 Usuwanie nadlewéw | Skiad: aluminium,
odpady z hutnictwa z kotnierzy felg dodatki uszlachetniajace
aluminium  (nadlewy Wiasciwosci: odpady
usuwane na wydziale state, kowalne, ciggliwe,
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Kod : llosé Zrodio powstawania | Skiad chemiczny

Lp. odpadu Rodzaj odpadu [Mg/rok] [ odpadu i wlasciwosci odpadu
odlewni i  obrobki dobre przewedniki ciepta
maszynowej) i elektrycznosci

5. 10 10 03 Zgary [ zuzle | 2500,0 Proces obrobki | Sktad: tlenki aluminiumn,
odiewnicze ciekiego  aluminium | skizepy zwigzkow
(aluminiowe) na wydziale odlewni | mineralnych

Wiasciwosci: odpad
staly, srebrzystoszare,

6. 10 10 08 Rdzenie i formy | 140,0 Odpad hedzie | Skiad: zeliwo szare, stal
odlewnicze po procesie powstawai po | i staliwo bedgee stopami
odlewania procesie  odlewania | zelaza 0 roznej

(formy uszkodzone, | zawartoéci wegia

nie nadajace sie do | Wiasciwosci: odpad
dalszego staly

wykorzystania ub

wycofane

z produkciji)

7. 101099 Inne  niewymienione | 1,0 Odpad bedzie | Sklad: stal bedaca
odpady z odlewnictwa powstawat w trakcie | stopem zelaza
metali niezelaznych mechanicznej o0 zawarfosci wegla do

obrobki  elementéw | 2% i sktadnikow
stalowych stopowych
Whasciwosci: odpad
staty, szary, kowalny,
ciagliwy

8. 12 01 02 Czastki i pyly zelaza | 600,0 Czastki | pyly zelaza | Skltad: stopy zelaza
oraz jego stopow po obrobce [z weglem o rdznej

elementow stalowych | zawartosci wegla

stosowanych Wiasciwosci; odpad

w zaktadzie np. kokili | staly, szary, kowalny,
ciagliwy

9. 120103 Odpady z toczenia | 5000,0 Proces Skiad: aluminium,
i pHowania metali powierzchniowej dodatki uszlachetniajgce
niezelaznych obrébki felg Wlasciwosci: odpady

state, kowalne, ciggliwe,
dobre przewocdniki ciepta
i elektrycznosci

10. | 120104 Czastki i pyly metali | 1000,0 Proces Skiad: aluminium,
niezelaznych - powierzchniowej dodatki uszlachetniajgce
nadlewy (angusy) obrébki felg Wiasciwosci: odpady

state, kowalne, ciggliwe,
dobre przewodniki ciepta
i elektrycznosci

11. (120115 Szlamy z obrébki | 130,0 Proces mokrego | Skiad: pyly aluminiowe,
metali inne niz odpylania pyiéw ze | nylonowe (syntetyczny
wymienione szlifowania na | polimer ~—  poliamid)
w120114 wydziale obrébki | | weglika krzemu (SiC)

mechanicznej Wiasciwosci: odpad
staly

12. 1120117 Odpady poszlifierskie | 120,0 Zuzyte szczotki | Sktad:  nylon, weglik
inne niz wymienione grafitowe krzemu, czgstki
w 12 01 16 (zuzyte wykorzystywane aluminium, wegiel,
szczotki grafitowe) w ksztaltkach | Wiasciwosci: odpad

sciernych staty
wygiadzarek na
wydziale obrobki
mechanicznej
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Kod z llosé Zrodto powstawania | Skiad chemiczny
Lp. odpadu Rodzaj odpadu [Mg/rok} | odpadu i wtasciwosci odpadu
13. (1201 21 Zuzyte materiaty | 90,0 Zuzyty materiat po | Sklad: stop zelaza
szlifierskie inne niz piaskowaniu kokili i wegla oraz dodatkéw
wymienione stopowych: Cr, Mn,
w 12 01 20 (zuzyty zanieczyszczonych : Si,
piasek z piaskowania) P, S
Wiasciwosci: odpad
staty
14. | 1501 01 Opakowania 150,0 Zuzyte opakowania | Sktad: wiokna
z papieru i tektury po surowcach organiczne lub roslinne
oraz substancje
niewtékniste-
wypeiniacze mineralne
{kaolin, weglan wapnia),
kleje, barwniki,
Wihasciwosci: odpad
staly, palny,
przesigkliwy, bezwonny,
0 stabym
przewodnictwie
ciepinym, mata
elastycznosc
15. | 1501 02 Opakowania z tworzyw | 700,0 Zuzyte przekitadki | Sktad: pelimery
sztucznych (zuzyte stosowane w dziale | syntetyczne (PP, PE),
przekladki, fragmenty obrébki lub  naturaine oraz
tasm) mechaniczngj dia | dodatki modyfikujace.
zabezpieczenia Wasciwosci: odpad
wyrobow staly, o malej gestosci
wiasciwej
i przewodnosci cieplta
16. | 150103 Opakowania z drewna | 350,0 Zniszczone palety | Skiad: celuloza,
drewniane, skrzynie | hemiceluloza,  lignina,
zywice, gumy, garbniki,
olejki eteryczne.
Wasciwosci: odpad
staty, palny, nie
przewodzi pradu,
higroskopijny
17. | 150104 Opakowania z metali } 200,0 Zuzyte tasmy | Sklad: zelazo, wegiel,
(zuzyte tasmy metalowe uzywane | stal, dodatki stopowe
metalowe do wigzania palet Whasciwoéci: odpad
i opakowania) i gasek i opakowania | staly, kowalny, niepainy,
po srodkach | bezwonny, ciggliwy,
malarskich o) dobrym
przewodnictwie
cieplnym i elektrycznym
18. | 150105 Opakowania 400,0 Zuzyte opakowania | Skiad: widkna
wielomateriatowe po surowcach celulozowe , poliestry,
PP, PE, aluminium
wypelniacze, pigmenty,
Wasciwosci: odpad
staly, niejednorodny,
wielobarwny
o wlasciwosciach
uzaleznionych od skiadu
19. |16 0103 Zuzyte opony 2,0 Wymiana opon Skiad: poliamid,

poliester, stal, wiskoza,
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Kod ; llogé Zrédio powstawania | Skiad chemiczny
Lp-. odpadu godzal odpadu iMgirok] | odpadu i wlasciwosci odpadu
w srodkach | siarka, chlor, tkanina
transportu i wozkach | kordowa
widtowych Wihasciwosci: odpad
staly, rozciggliwy,
nienasigkliwy
20. | 160214 Zuzyte urzgdzenia 3,0 Odpad beda stanowi¢ | Skiad: zelazo, wegiel,
zuzyte akcesoria | aluminium, miedz,
komputerowe polichiorek winyiu,
powstajgce w wyniku | polietylen, ebonit, guma,
napraw i konserwacji | papier, drewno
Wlasciwosci: odpad
staly, niejednorodny
21. |16 06 04 Baterie alkaliczne | 0,1 Wymiana zuzytych | Sklad: blacha stalowa,
z wylaczeniem baterii masa czarna
16 06 03 z zawarioscig metali; litu,
kadmu
Wlasciwosci: odpad
staly
22, 1161104 Okladziny piecowe | 50,0 Zuzyte wypetnienie | Skiad: SiOz, Al203, FeQs,
i materialy ogniotrwate piecow, popekane | K20,
z procesow tygle Na:0, MgO, TiOz C,
metalurgicznych inne SIC, Si02, 8i, Ba0s,
niz wymienione Fe20s,
w16 11 03 Wihasciwosci: odpad
staly
23. | 1704 05 Zelazo i stal (rdzenie i | 30 Odpady powstawac | Sklad; stopy zZelaza
cbudowy czesci form bedga w wyniku |z weglem o© réznegj
odlewniczych - zlomowania Zawartosci wegla
wykorzystanych, elementow stalowych | Wiasciwosci: odpad
ztomowanych kokil) stosowanych staly, szary, kowalny,
w zakladzie np. kokili | ciggliwy
24. 1190905 Nienasycone zZywice | 5,0 Usuwanie zuzytych | Skiad: zywice
jonowymienne Zywic styrenowe, polimery
jonowymiennych akrylowe
Wiasciwosci: odpad
staly
RAZEM 12562,1

l1.4. Dopuszczalng wielkos¢ emisji hatasu wyznaczona dopuszczainymi poziomami
hatasu poza Zaktadem, wyrazonymi wskaznikami hatasu LAeq D
i LAeq N w nastepujgcy sposéb:
Dopuszczalny poziom emisji hatasu do Srodowiska z instalacji objetej niniejszg
decyzja, wyrazony poprzez réwnowazny poziom dZwieku emitowanego na tereny
dziatek, gdzie zlokalizowana jest zabudowa mieszkaniowa wielorodzinna, w kierunku
wschodnim od Zaktadu, w zaleznosci od pory doby w nastepujacy sposoéb:

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

- w godzinach od 22.00 do 6.00
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lil. Warunki wprowadzania do srodowiska substancji lub energii i wymagane
dzialania, w tym s$rodki techniczne majace na celu zapobieganie lub
ograniczanie emisji

HI.1. Warunki wprowadzania gazow i pytow do powietrza

H.1.1. Warunki wprowadzania gazow i pyldbw do powietrza zostaly okreslone
w zatgczniku nr 2 do niniejszej decyzji.

l.1.2. Substancje zanieczyszczajgce ze zZrodet emisji i emitorow, E-19,
E-37, E-59 i E-24n bedg wprowadzane do powietrza poprzez urzadzenia ochrony
powietrza wyszczegolinione w pkt. 111.1.3.

HI.1.3. Charakterystyka techniczna stosowanych urzadzen ochrony powietrza

Tabela 8
] Minimalna
Lp. | Zrodto emisji Emitor | Rodzaj urzadzenia sprawhos¢é
[%]
1. Kabina malowania rozpuszczainikowego | E-19 _'I?Isl%alacz katalityczny 98
Wentylacja odprowadzajgca : i
2. zanieczyszczenia z urzadzenia do | E-37 i iantnowy 90
S i . MP 50/60
oczyszczania i piaskowania kokili
3 QOczyszczarka do czyszczenia E.59 toygpylacz przewaiowy 90
i piaskowania kot MB-M-12B
4 Kabiny lakieru bezbarwnego E-24n Dopalacz regeneracyjny 08
] i bazowego, piec lakieru bezbarwnego P.C.R. 160
5 Urzgdzenia do lakierowania E-82 Dopalacz regeneracyjny 97
' rozpuszczalnikowego w Lakierni | RTO
Polerki do wykonywania napraw w . | Cdpylacz polerek
6. | pakowni dohali | oty 99
Wentylacja odprowadzajgca
zanieczyszczenia z  maszyn do |
£ kohcowego wykanczania felg typu E46 Odpylacz mokry 90
LOSER
Wentylacja odprowadzajgca
zanieczyszczenia z  maszyn do | __
8. koricowege wykanczania felg typu S Odpylacz mokry 90
LOSER

lI.2. Warunki poboru wody i emisji $ciekéw z instalacji

.2.1. Pobér wody do zakladu bedzie odbywat sie z sieci wodociggowej HSW-

Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej Woli.

IH.2.2. Woda zakupywana z sieci wodociggowej HSW-Wodociagi Sp. z 0. o.

w Stalowej Woli bedzie wykorzystywana do celéw technologicznych i bytowych.

1.2.3. Scieki z instalacji w mieszaninie ($cieki przemystowe, pochtodnicze, bytowe

i deszczowo-roztopowe) beds wprowadzane do sieci kanalizacji HSW-Wodociagi

Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli i tam oczyszczane.

l1.2.4. Odprowadzane $cieki nie moga zawieragé:

- dwuchloro-dwufenylo-tréjchloroetanu (DDT), wielopierscieniowych chiorowanych
dwufenyli (PCB) oraz wielopierscieniowych chiorowanych tréjfenyli (PCT),

- substancji szczegdlnie szkodliwych dla $rodowiska wodnego ujgtych w tabeli |
zatacznika 3 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 24 lipca 2006 r.
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w sprawie warunkéw, jakie nalezy spetnié przy wprowadzaniu $ciekéw do wod fub
do ziemi oraz w sprawie substancji szczegdlnie szkodliwych dia $rodowiska
wodnego (Dz. U. Nr 137, poz. 984),

- emulsji olejowych, oleju, benzyny, $rodkéw agresywnych, substancji samozapalnych,
tatwopalnych, wybuchowych.

111.2.5. Scieki powstajace w procesie przygotowania powierzchni felg oraz stacji DEMI
w Lakierni | i Lakierni Il bedg podczyszczane w wiasciwych oczyszczalniach przed
wprowadzeniem do urzadzen kanalizacyjinych HSW-Wodociagi Sp. z o.0.
w Stalowe] Woli, zgodnie z warunkami umowy cywilno-prawnej zawartej
z whascicielem urzadzen kanalizacyjnych.”

l11.2.6. Tereny placéw i drég cdwadniane do kanalizacji deszczowej oraz powierzchnie
komunikacyjne przy obiektach przechowywania odpadéw beda utwardzone,
uszczelnione i utrzymywane w czystosci i porzadku, w taki sposob, aby wykluczyé
przedostawanie sig¢ zanieczyszczen do kanalizacii i do gruntu poprzez wody opadowo-
roztopowe.

H.2.7. Materialy, surowce, odpady i inne substancje beda przechowywane w taki
sposob, aby nie byly narazone na kontakt z wodami deszczowymi lub nie mogly
przedostaé sie do sieci kanalizacyjnych.

I11.3. Warunki wytwarzania odpadéw powstajgcych w zwigzku z eksploatacja
instalacji

H1.3.1. Miejsce i sposob oraz rodzaj magazynowanych odpadéw

111.3.1.1, Miejsce i sposéb oraz rodzaj magazynowanych odpadéw niebezpiecznych

Tabela 9
. . Miejsce i sposdb magazynowania
Lp. | Kod odpadu | Rodzaj odpadéw odpadéw
Odpad bedzie magazynowany
Odpady farb i lakierow zawierajgce |w opisanych kodem i nazwag odpadu
1. (080111 rozpuszczalniki organiczne lub inne | beczkach metalowych o pojemnosci 200 |
substancje niebezpieczne lub szczelnych paletopojemnikach
0 pojemnosci 1000 | w magazynie odpadow.
N Cdpad bedzie magazynowany
ﬁ:ﬁg{{ z:v?r?;gj af:?ev::)ezr:{?siiz;?r:% w szczelnych kontenerach z przesuwng
2. |080115* organiczne lub inne  substancje klapg oznaczonych nazwg oraz kodem
niebezpieczne cdpadu. W magazynie aodpadéw
niebezpiecznych.
Odpad bedzie magazynowany
Odpady 2 wusuwania farb i|w opisanych kodem i nazwg odpadu
3 080117 fakierow zawierajgce | beczkach metalowych o pojemnosci 200 |
' rozpuszczalniki organiczne lub|iub szczelnych paletopojemnikach
inne substancje niebezpieczne o pojemnosci 1000 | w magazynie odpadéw
lub szezelnych kontenerach
Przy myjce uitradzwiekowej
4. (110107 Alkalia trawigce w pojemnikach typu mazuer oznaczonych
nazwa i kedem odpadu.
QOdpady z odluszczania | W palikonach o pojemnoéci 1000 |
5 (110113 Zawierajgce substancje | oznaczonych nazwa i kodem odpadu,
niebezpieczne w magazynie cdpadow niebezpiecznych.
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) . Miejsce i sposéb magazynowania
Lp. | Kod odpadu | Rodzaj odpadéw odpadow
W szczelnych zamknietych beczkach
o pojemnosci 200 | | palikonach
Odpadowe emuisje i roztwory ° pojemnosci 1000 |, oznaczonych nazwag
6 [120109* z obrobki melali niezawierajace || <odem odpadu, zaopatrzonych w otwory
chlorowcow umozliwiajace przepompowanie zawartosci
oraz w Zzawory zabezpieczajgce przed
wyciekiem
w magazynie odpadéw niebezpiecznych.
W szczelnych zamknietych beczkach
0 pojemnosci 200 | ipalikonach
o pojemnosci 1000 |, oznaczonych nazwag
N ; , i kodem odpadu, zaopatrzonych w otwory
7. 120301 Wodne ciecze myjace umozliwiajgce przepompowar?lie zawartosci
oraz w zawory zabezpieczajgce przed
wyciekiem
w magazyhie odpaddéw niebezpiecznych
W opisanych, szczelnie zamknietych
. . e beczkach o pojemnosci 200 |, oznaczonych
Mrler:I:fa:Qr?iowe olejei Ssilr:‘,]':?g:veé nazwa | kodem odpadu, zacpatrzonych
8. |130205* ﬁiezaw'era' ce winzkow w otwory umozliwiajace przepompowanie
chiorO\a\:fcoc{?ganicznych ZWIBZKOW | - awartosci oraz zawory zahezpieczajgce
przed wyciekiem w magazynie odpadow
niebezpiecznych.
Odpady magazynowane hedg
w magazynie odpaddéw w szczeinych
pojemnikach  wykonanych z tworzywa
9 |14 06 03* inne rozpuszczalniki | sztucznego o pojemnosci 1000 | oraz
' i mieszaniny rozpuszczalnikéw w oryginalnych beczkach o pojemnosci 200
|, oznaczonych nazwa i kodem odpadu,
a nastepnie umieszczane w magazynie
odpaddw niebezpiecznych.
Opakowania zawierajgce
esorpaan b mni| OFS0Y magazoume | beda
de H - .
(0rp15:01 40 éi;'ri?lzyyszrcgéc:?ne E(np]. ﬁmdkl((lz:;(l i kodem_ odpadu. umieszczonych
toksycznosci — bardzo toksyczne w magazynie odpaddéw niebezpiecznych.
i toksyczne)
Odpady magazynowane bedg w szczelnych
pojemnikach z tworzywa szfucznego
Sorbenty, materialy filtracyjne, |0 pojemnosci 120 I, rozstawionych
tkaniny do wycierania i ubrania | w miejscach ich powstawania, oznaczonych
11. |15 02 02* ochronne zanieczyszczone |nazwg | kodem odpadu a nastepnie
substancjami niebezpiecznymi (np. | magazynowane czasowo W zbiorczym
PCB) magazynie odpaddéw w wyznaczonym
pojemniku zbiorczym, oznakowanym kodem
i nazwg odpadu.
Odpad bedzie magazynowany
Plyny zapobiegajgce zamarzaniu|w opisanych kodem i nazwg odpadu
12. |16 01 14 zawierajgce substancje | beczkach metalowych o pojemnosci 200 |
niebezpieczne ub szczelnych paletopojemnikach

o pojemnosci 1000 | w magazynie odpadow.
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Miejsce i sposéb magazynowania

Lp. | Kod odpadu | Rodzaj odpadow odpadéw
Odpady bedg magazynowane
Zuzyte urzgdzenia =zawierajgce |w wyznaczonym migjscu  0znaczonym
11. 1 16 02 13+ niebezpieczne elementy inne niz |nazwg i kodem odpadu w zbiorczym
: wymienione w16 02 09| magazynie odpadow niebezpiecznych,
do 16 02 12 luzem lub w oryginainych opakowaniach
W wyznaczenym migjscu,
Odpady beda magazynowane
Zuzyte nieorganiczne chemikalia |w beczkach lub pojemnikach z tworzywa
12. |16 05 07* zawierajace substancje { sztucznego oznaczonych nazwa i kodem
niebezpieczne adpadu w magazynie odpadow
nighezpiecznych.
Odpady bedg magazynowane
Zuzyie organiczne chemikalia |w beczkach lub pojemnikach
13. | 16 05 08* zawierajgce substancje | z tworzywa sztucznego oznaczonych nazwg
niebezpieczne i kodem odpadu w magazynie odpadow
niebezpiecznych.
Odpady beda magazynowane
. . . w wannie wychwytowej, oznaczonej nazwg
14. 116 06 01 Baterie i akumulatory olowiowe i kodem odpadu w magazynie odpadow
niebezpiecznych.
Odpady zbierane bedg w szczelnych
Sziamy zawierajace substancje | metalowych pojemnikach oznaczonych
15. 11908 13* niebezpieczne z innege niz{nazwg i kodem odpadu a nastepnie

biologiczne oczyszczania sciekow

magazynowane w magazynie odpadow
hiebezpiecznych.

1.3.1.2. Miejsce i sposéb oraz rodzaj magazynowanych odpadéw innych niz
niebezpieczne

Tabela 10

Lp.

Kod odpadu

Rodzaj odpadow

Miejsce i sposéb magazynowania
odpadow

08 0199

| stosowania oraz usuwania
i lakierow

Inne niewymienione cdpady | W beczkach o pojemnosci 200 |
z produkegji, przygotowania, obrotu |oznaczonych nazwg i kodem odpadu,

farb |w magazynie odpaddw innych niz
niebezpieczne.

080201

Odpady proszkow powlekajgcych

W beczkach o pojemnosci 200 |,
oznaczonych nazwg i kodem odpadu
w wyznaczonym miejscu
w magazynie odpadow innych niz
niebezpieczne.

10 08 99

Inne niewymienione odpady

Odpady bedg umieszczane
w oznaczonych nazwg | Kkodem
odpadu skrzynkach/pudetkach na
wydziatach mechanicznych.

1003 99

z hutnictwa aluminium

W pojemnikach, oznaczonych nazwa
i kodem odpadu ktére po napetnieniu

Inne niewymienione odpady |beda wywozone na zewnatrz hali,

a ich zawartos¢ bedzie przesypywana
do oznakowanego kodem odpadu
kontenera.

1010 03

Zgary i zuzle odlewnicze

Odpady beda umieszczane
w  pojemnikach  stalowych, po
zastygnieciu pojemniki beda
transportowane na zewnatrz hali do
specjalnie  przygotowanego boksu
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Lp.

Kod odpadu

Rodzaj odpadiéw

Miejsce i sposob magazynowania
odpadoéw

oznaczonego nazwg i kodem odpadu,
na utwardzonym, szczelnym podiozu.

101008

Rdzenie i formy cdlewnicze po procesie
odlewahia

Odpady bedg magazynowane
w wydzielonej czesci magazynu
odpadow oznaczonej nazwa
i kodem odpadu.

1010 99

Inne nie  wymienione  odpady
z odlewnictwa metali niezelaznych

Odpad magazynowany bedzie
w pojemniku o pojemnosci 200 |,
oznaczonym nazwg i kodem odpadu
w magazynie odpadéw innych niz
niebezpieczne.

12 01 02

Czastki i pyly zelaza oraz jego stopow

W pojemnikach na terenie zakiadu
oznaczonych nazwg i kodem odpaduy,
ktore po napetnienu beda przewozone
na plac przed halg odlewni.

120103

Odpady z toczenia i pilowania metali
niezelaznych

W stalowych kontenerach
oznaczonych kodem i nazwa odpadu,
rozmieszczonych na terenie zakiadu,
po napelnienu bedg przewozone do
zadaszonej wiaty przed halg obrobki
mechanicznej.

10.

120104

Czastki | pyly metali niezelaznych

W oznaczonym nazwg i kodem
odpadu  kontenerze  metalowym
o pojemnosci 20 m3, w wiacie
magazynowe,j.

11.

120115

Szlamy z obrobki metali inne niz

wymienione w 12 01 14

W beczkach oznaczonych nazwg
i kodem odpadu, w pomieszczeniu
odpylacza przewalowego.

12.

120117

Odpady poszlifierskie inne niz

wymienione w 12 01 16

w pojemniku metalowym,
oznaczonym hazwg i kodem odpadu,
zlokalizowanym na terenie wydziatu
obrébki wykonczeniowej.

13.

1201 21

Zuzyte materialy szlifierskie inne niz
wymienione w 12 01 20

Zuzyty piasek zostanie umieszczony
w pojemnikach o pojemnosci 2 m3,
oznaczonych nazwg i kodem odpadu,
zaopatrzonych w szczelne pokrywy,
w wydzielonym miejscu obok Slusami
kokilowej.

14.

1501 01

Opakowania z papieru i tektury

W pojemnikach oznaczonych nazwg
i kodem odpadu, po ich napeinieniu
bedg prasowane | umieszczane
W magazynie odpadow.

15.

150102

Opakowania z tworzyw sztucznych

W pojemnikach oznaczonych nazwg
i kodem odpadu, po ich napetnieniu
bedg prasowane i umieszczane
w magazynie cdpadow.

16.

150103

Opakowania z drewna

W magazynie odpadéw innych niz
niebezpieczne, w miejscu do tego celu
przeznaczonym oraz 0znaczonym
hazwg i kodem odpadu.

17.

1501 04

Opakowania z metali

W magazynie odpaddw innych niz
niebezpieczne, w pejemniku
oznaczonym nazwa i kedem odpadu.

18.

1501 05

Opakowania wielomateriatowe

W oznaczonym nazwag | kodem
odpadu  kontenerze  metalowym
o pojemnosci 20 m3 w wiacie
magazynowej.
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. Miejsce i sposob magazynowania
Lp. |Kod odpadu Rodzaj odpaddéw odpadéw
W magazynie odpaddw innych niz
; hiebezpieczne, w miejscu do tego celu
i) 16104403 Zuzyte opony przeznaczonym oraz oznaczonym
nazwa i kodem odpadu.
Zuzyte urzgdzenia inne niz wymienione | W wyznaczonym miejscu
20. 1160214 w 16 02 09 |w pojemniku oznaczonym nazwg
do 16 02 13 i kodem odpadu.
. . . W pojemnikach z  tworzywa
21. (1606 04 ggtene alkaliczne z wytgczeniem 16 06 sztucznego oznaczonych nazwg
i kodem odpadu, w biurowcu.
gk:!?gtf"g*e plecov;e ' T:é:ggg W wyznaczonym migjscu na zewnatrz
22. 1161104 mgetalur icznych inne niz w mFi)enionew hali produkcyjnej, —w  boksie
16 11 Og y Y oznaczonym nazwa i kodem odpadu.
Odpady sktadowane beda
. w oznaczonych nazwg i kodem
23. 1170405 Zelazo i stal odpadu, wydzielonych migjscach
w halach magazynowych.
W magazynie odpaddw innych niz
24. 11909 05 Nasycone lub  zuzyte  Zywice |niebezpieczne, w pojemniku Ilub
’ jonowymienne worku oznaczohym nazwg i kodem
odpadu.

l11.3.2. Sposdb dalszego gospodarowania odpadami

111.3.2.1. Odpady niebezpieczne

Tabela11

Rodzaj odpadow

Lp. | Kod odpadu

Sposob gospodarowania

Odpady farb | lakierow
zawierajgce rozpuszczalniki
organiczne lub inne
substancje niebezpieczne

08 0111

Odpady przekazywane bedsg uprawnionym
podmioctom posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Szlamy wodne zawierajgce
farby i lakiery zawierajgce
rozpuszczalniki  organiczne
lub inne substancje
hiebezpieczne

08 01 15*

Odpady przekazywane beds uprawnionym
podmiotom posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarcwania odpadami.

08 0117 Odpady 2z usuwania farb
i lakieréw zawierajgce
rozpuszczalniki  organiczne
lub inne substancje

niebezpieczne

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

1101 07* Alkalia trawigce

odttuszczania |
substancje

Odpady z
Zawierajgce
niebezpieczne

1101 13*

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajgcym wymagane zezwolenia
| W zakresie gospodarowania odpadami.
Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Odpadowe emulsje i roztwory
z obrobki metali
niezawierajgce chlorowcow

12 01 09*

Odpady przekazywane beda uprawnionym
podmioctom posiadajgcym wymagane zezwolenia
W zakresie gospodarowania odpadami.

12 03 01* Wodne ciecze myjgce

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.
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Kod odpadu | Rodzaj odpadow

Lp.

Sposo6b gospodarowania

Mineraine oleje silnikowe,
przekiadniowe | smarowe
niezawierajace Zwigzkow
chlorowcoorganicznych

8. (1302 05*

Odpady przekazywane beda uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Inne rozpuszczalniki
9. |14 06 03* i mieszaniny
rozpuszczalnikéw

QOdpady przekazywane beda uprawnionym
podmiotom posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Opakowania
pozostatosci
niebezpiecznych lub  nimi
zanieczyszczone {np.
srodkami ochrony roslin i Il
kiasy toksycznosci — bardzo
toksyczne

i toksyczne)

zawierajgce
substancji

10. |15 01 10*

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Sorbenty, materialy
filtracyjne, tkaniny do
wycierania i ubrania ochronne
Zanieczyszczone
substancjami
nigbezpiecznymi (np. PCB)

11. |15 02 02*

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Piyny zapobiegajace
zamarzaniu zawierajgce
substancje niebezpieczne

12. |16 01 14*

Odpady przekazywane beda uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospedarowania odpadami.

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

13. (16 02 13*

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Zuzyte nieorganiczne
chemikalia Zawierajace
substancje niebezpieczne

14. |16 05 07*

Odpady przekazywane beda uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarcwania odpadami.

Zuzyte organiczne chemikalia
zawierajace substancje
niebezpieczne

15. |16 05 08~

Odpady przekazywane beda uprawnionym
podmiotom posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Baterie i akumulatory

16. olowiowe

16 06 01"

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania odpadami.

Szlamy zawierajace
substancje niebezpieczne z
innego niz biologiczne
oczyszczania Sciekdw

17. 1908 13*

Odpady przekazywane bedg uprawnionym
podmiotom posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarcowania cdpadami.

111.3.2.2. Odpady inne niz niebezpieczne
Tabela 12

Lp. |Kod odpadu Rodzaj odpadéw Spos6b gospodarowania
Inne niewymienione odpady S;ga%on y mp rzekazywanzo dmigteodn?
1 08 0199 Z “produkcii’h przygetowania, lebrotu posiadajacym wymagane zezwolenia
) i stosowania oraz usuwania farb . ;
ST W za_kreS|e gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
2. 1080201 Qdpady proszkéw powlekajacych uprawnionym podmiotom
posiadajgcym wymagane zezwolenia
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Lp. | Kod odpadu Rodzaj odpadéw Sposob gospodarowania
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
3. (100899 Inne niewymienione odpady posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Cdpady przekazywane beda
i - uprawnionym podmiotom
4. (100399 Iznfr:stni w::ﬂ%ﬂﬁ r'le]one odpady posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospoedarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmictom
5 101003 Zgary i zuzle odlewnicze posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane bedg
e ] . |uprawnionym podriotom
6. |101008 Egzs‘gﬁi'aformy odlewnicze po procesie posiadajgcym wymagane zezwolenia
W zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane bedsg
. - uprawnionym podmiotom
7 10 10 99 lZn:ce:llewn?(l:?WE ng;ili?;l?azn ?:c':pady posiadajgcym wymagane zezwolenia
Y w zakresie gospodarowania
odpadami.
Qdpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
8 (120102 Czastki i pyly Zzelaza oraz jego stopdw |posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
o . . | uprawnionym poedmiotom
9 120103 322:; 3; nzy gﬁczema | piiowania metall posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
10. (120104 Czasiki i pyly metali niezelaznych posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Qdpady przekazywane beds
. .o .. |uprawnionym podmiotom
11. 1120115 izﬁ?;ﬁioﬁ 2 evb;gbg; 1r2etah nne - niz posiadajacym wymagane zezwolenia
y w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane bedag
) . . .. | uprawnionym podmiotom
12. (120117 83;?5% - epzs:élf&ri!ge inne Nz posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
) - oo .. |uprawnionym podmictom
13. (1201 21 ZuZy'te _materlag 0312I2|f(|Jersk|e HSTE posiadajgcym wymagane zezwolenia
Wymienieng:ve w zakresie gospodarowania
odpadami.
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Lp. |Kod odpadu Rodzaj odpadéw Sposob gospodarowania
Odpady przekazywane bedg
uprawnionym podmiotom
14. 1501 01 Opakowania z papieru i tektury posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
15. 11501 02 Opakowania z tworzyw sztucznych posiadajgcym wymagane zezwolenia
w Zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
16. (150103 Opakowania z drewna posiadajgcym wymagane zezwolenia
w Zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane bedg
uprawnionym podmiotom
17. |[1501 04 Opakowania z metali posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
______ - odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
18. |1501 05 Opakowania wielomateriatowe posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
uprawnionym podmiotom
19. |16 01 03 Zuzyte opony posiadajacym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadanmi.
QOdpady przekazywane bedg
Zuzyte urzgdzenia inne niz wymienione | uprawnionym podmiotom
20. (1602 14 w 16 02 09 |posiadajacym wymagane zezwolenia
do 16 02 13 w zakresie gospodarowania
odpadami.
Qdpady przekazywane bedag
. . . uprawnionym podmiotom
21. |16 06 04 gg terie alkaliczne z wylaczeniem 16 08 posiadajgcym wymagane zezwolenia
W zakresie gospodarowania
cdpadami.
Okla_zdziny piecowe i materi:fﬂy ﬁig:isgonymprzekazywanio dmict;?:na'!l
22, ([161104 ogniotiysiie z pligEeStw posiadajgcym wymagane zezwolenia
’ metalurgicznych inne niz wymienione w . ;
16 11 03 w zakresie gospodarowania
odpadami.
Cdpady przekazywane bedg
uprawnionym podmiotom
23. (170405 Zelazo i stal posiadajgcym wymagane zezwolenia
w zakresie gospodarowania
odpadami.
Odpady przekazywane beda
, - | Lprawnionym podmiotom
24, 1190905 §aoYCoCt et D ZiZyte - Zyice posiadajgcym wymagane zezwolenia

jonowymiennge

w zakresie gospodarowania

odpadami.
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{11.3.3. Warunki gospodarowania odpadami

111.3.3.1. Wytwarzane odpady wymienione w punkcie 1.3 decyzji magazynowane bedg
w celu zebrania odpowiedniej ilosci przed transportem do miejsc odzysku badz
unieszkodliwiania, w wyznaczonych, oznakowanych miejscach ustalonych w punkcie
1.3.1. decyzji, w sposéb uniemozliwiajacy ich negatywne oddziatywanie na
srodowisko i zdrowie ludzi.

1.3.3.2. Kazdy rodzaj odpadéw bedzie magazynowany selektywnie, w odpowiednich
pojemnikach z materiatu odpornego na dziatanie sktadnikoéw umieszczonego w nich
odpadu w zamknietych pomieszczeniach, w sposob uniemozliwiajacy ich negatywne
oddziatywanie na srodowisko i zabezpieczajgcy przed oddziatywaniem czynnikéw
atmosferycznych oraz uniemozliwiajacy dostep do nich osdb nieupowaznionych.
Wszystkie miejsca magazynowania odpaddw niebezpiecznych bedg posiadaé
utwardzong nawierzchnie, oswietlenie, urzadzenia i materiaty gasnicze oraz zapas
sorbentow do likwidacji ewentualnych wyciekow.

lI1.3.3.3. Usuwane odpady winny by¢ zabezpieczone przed przypadkowym
rozproszeniem.

111.3.3.4. Wytworzone odpady bedg przekazywane firmom prowadzacym dziatalnosé
w zakresie gospodarowania odpadami, posiadajgcym wymagane prawem zezwolenia
w celu odzysku lub unieszkodliwienia lub posiadaczom uprawnionym do odbioru
odpaddéw bez zezwolenia.

lI.3.3.56. Odpady transportowane bedg fransportem odbiorcow odpadéw
posiadajacych wymagane prawem zezwolenia, z czestotliwoscig wynikajaca
z proceséw technologicznych oraz z pojemnosci wyznaczonych miejsc
magazynowania odpadow.

IIi.3.4. Sposoby zapobiegania powstawaniu odpadow lub ograniczania ilosci odpadéw
i ich negatywnego oddziatywania na srodowisko

lil.3.4.1. Eksploatowane maszyny i urzadzenia utrzymywane beda w odpowiednim
stanie technicznym poprzez prowadzone przeglady i remonty.

.3.4.2. Prowadzona bedzie racjonalna gospodarka surowcowa i materialowa
pozwalajgca na utrzymywanie ilosci wytwarzanych odpadow na najnizszym mozliwym
poziomie (zastepowanie stosowanych materiatéw bardziej trwatymi).

l1.3.4.3. Zastosowane zostang rozwigzania techniczne i technologiczne ograniczajgce
ilos¢ powstajgcych odpadow (planowanie i sterowanie procesami technologicznymi)
I1.3.4.4. Przestrzegane bedg parametry prowadzenia procesow.

11l.3.4.5. Prowadzenie szkoleh w zakresie prawidlowej gospodarki odpadami.

lil.4. Warunki wprowadzania energii w postaci hatasu
I.4.1. Zrodia hatasu typu punktowego

Tabela 13
. Czas pracy
Wysokosé
Symbol i yst = —
Lp. | ; 5dia hatasy | N@ZWa Zrédia hatasu srédia ofpra | Porar
o] | T |
Filtr powietrza
(Indukta 55g 160M-2A)
! i Zlokalizowany w budynku ,Piaskowni” 1 16 8
przy odlewni Nawa IV
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Czas pracy

Wysokosé
Lp. | Symbol Nazwa zrédia hatasu 2rodia Pora | Pora
zZrodia hatasu dzienna nocna
[m npt] [h] fh]

Wentylatory dachowe WD40
2. P2 + P16 {15 szt.) zlokalizowane na dachu hali| 12 16 8
odlewni Nawa IV

Wentylatory  dachowe WD 25
3. P17 = P19 (3 szt.) zlokalizowane na dachu hali| 12 16 8
odlewni Nawa IV

Wentylatory dachowe JUWENT WD
4. P20 = P27 40 (8 szt.) zlokalizowane na dachu| 12 16 8
budynku Lakierni |

Centrale wentylacyjne BO (25)
5. P28 - P29 (2 szt) zlokalizowane na dachu| 12 16 8
budynku Lakierni |

Centrale wentylacyjne BO(25)- wyk.
6. P30 = P32 Ex (3 szt) zlokalizowane na dachu| 12 16 8
budynku Lakierni |

Wentylatory dachowe WD-450
7. P33+ P34 {2 szt.) zlokalizowane na dachu Hali| 12 16 8
obrobki mechanicznej

Wentylatory dachowe WD-710

8. P35 + P48 {14 szt.) zlokalizowane na dachu Hali| 12 16 8
obrobki mechanicznej
Centrale nawiewne DAWGHN

9. P49 ~ P55 (7 szt) zlokalizowane na dachu Hali| 12 16 8

obrébki mechanicznej

Wentylatory  dachowe  Uniwersal
WZS315/DAS 160 (2 szt)
zlokalizowane na dachu

Hali obrobki mechanicznej

10. | P56 + P57 12 16 8

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

Centrala wentylacyina CPV-2VTS
12. |P60 zlokalizowana na dachu Hali obrébki| 12 16 8
mechanicznej

Centrala nawiewna SKN-2 VBW Clima
13. P61 Zlokalizowana na dachu Haii obrébki| 12 16 8
mechanicznej

Wentylatory dachowe WD 25
14. | P82 + P63 {2 szt.) zlokalizowane na dachu Hali| 12 16 8
obrébki mechanicznej

Wentylatory dachowe WD 25

N (2 szt) zlokalizowane na dachu
15. PB4 + P65 przybudéwki socjalno-techniczno- . 16 ¢
biurowej.
Wentylator dachowy WD20
16. | P66 zlokalizowany na dachu przybudowki| 12 16 8

socjalno-techniczno-biurowe;

Wentylatory dachowe JUWENT WD
16 (3 szt.) zlokalizowane na dachu 12 16 8
przybuddwki socjaino-techniczno-
biurowej

17. |P67 = P9

Wentylatory  kanatowe  Ventures
Ind. TD 160 (3 szt.) zlokalizowane na 12 16 8
dachu przybudowki socjalno-
techniczno-biurowej

18. |P70+P72
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Lp.

Symbol
Zrodta hatasu

Nazwa zrédta hatasu

Wysokosé
Zrodia
[m npt]

Czas pracy

Pora
dzienna

[h]

Pora
nocna

[h]

18.

P73 + P76

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

12

16

20.

P77+ P81

Wentylatory dachowe JUWENT WD40
(5 szt) zlokalizowane na dachu
przybudowki technicznej {przy
budynku lakierni)

16

21.

P82 + P85

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

16

22,

P86 ~ P101

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

14

16

23.

P102 + P117

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

14

16

24.

P118 + P132

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

14

16

25,

P133 + P139

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

16

26.

H140 + H141

Czerpnie aparatu grzewczo-
wentylacyjnego CKV-6-P (2 szt)
Zlokalizowane na dachu budynku
socjalno-biurowego

16

27

P142

Cabero
potudniowej
wysokiego

Zespot klimatyzacyjny
zlokalizowany  przy
fasadzie = magazynu
skladowania

16

28.

P143

Wentylator chtodni BORA 2500
Zlokalizowany na dachu odlewni nawy
1]

13

16

29.

P144

Wentylator chiodni BORA1250
zlokalizowany na dachu odlewni nawy
Y

16

30.

P145 + P148

Wentylatory  dachowe  WZk -
400/DAk250 (4 szt.) zlokalizowane na
dachu Hali obrébki mech.

12

16

31.

P149 + P150

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

12

16

32.

P151 = P152

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

12

16

33.

P153

Wieza chiodnicza typu TMA-08-55
DESCA zlokalizowana przy rogu Hali
obrébki cieplnej

16

34.

P154

Centrala nawiewno-wywiewna
AF-40 FRAPOL

12

16

35

P155

Centrala nawiewno-wywiewna
AF-30 FRAPOL na dachu Lakierni |l

12

16

36.

P1566-P157

Centrale nawiewno-wywiewne
V5-650-1/R-PHC VTS (2 szt) na
dachu Lakierni Il

12

16
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, Czas pracy
Wysokos¢
Lp. | Symbol Nazwa zrédia hatasu srodta Pora | Pora
zrodia halasu [m npt] dzienna | nocna
[h] [h]
Centrale nawiewne
37. |P158-P160 AF-70 FRAPOL (3 szt) na dachu|12 16 8
Lakierni Il
Centrala nawiewna
38. | P161 AF-10D FRAPOL na dachu Lakierni Il | 1> 16 8
Wentylator dachowy
39. |Pi62 CDVA-450/45/1400 Venture Industries | 12 16 8
na dachu Lakierni Il
Wentylator dachowy
40, 1163 FC-454T Danfoss na dachu Lakierni If | ' 16 8
Centrala nawiewna VS-55-L-HC, VTS
41. |P1e4 na dachu Lakierni I 12 e 8
Wentylator dachowy
42, | P165 FC-ATX-454T Danfcss na dachu|12 16 8
Lakierni Il
Centrala nawiewno-wywiewna
43 {168 VS-75-R-PH, VTS na dachu Lakierni Il | 1> 16 8
Centrala nawiewno-wywiewna
4. TjP1e7 VS-75-L-PH, VTS na dachu Lakierni Il | 1> 16 8
Wentylator dachowy
45, JP168 FC-254T Danfoss na dachu Lakierni Il i 16 8
Wentylatory dachowe
46. |P169-P170 FC-716T Danfoss (2 szt) na dachu|12 16 8
Lakierni i
Wentylatory dachowe
47. |P171-P173 REA-202M Danfoss (3 szt.} na dachu | 12 16 8
Lakierni |l
Agregat wody lodowe;j
48. P14 TMA-2A550A EC na dachu Lakierni Il | 12 5 8
Agregat wody lodowej
48. P75 TMA-3A960A EC na dachu Lakieri Il | 1 16 :
Agregat wody lodowe]
50. |[P176 AQL-R410A BLN 20 na dachu Lakierni | 12 16 8
Il
51. |P177 Dopalacz regeneracyjny RTO 1 16 3
Centrala nawiewno-wywiewna na
52. |P178 dachu haii obrdbki wykonczeniowej, o 12 16 8
wydajnosci 70000 m¥h
Centrala nawiewno-wywiewna na
53. [P179 dachu hali obrébki wykonczeniowej, o[ 12 16 8
wydajnos$ci 70000 m¥h
l1l.4.1. Zrodia hatasu typu ,budynek”
Tabela 14
Czas pracy
p.  |3mbe! |Lokalizacia Wysokosé m] Pora Pora
Zrodia dzienna nocna
[b] [h]
Hala produkcyjna (odlewnia —
1. B-1 Nawa I-ll) 14 16 8
} Hala produkcyjna (obrobka
2 e mechaniczna) = i
B-3 Lakiernia | 12 16 8
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Czas pracy
Lp. Zyénc]?:' Lokalizacja Wysokosé [m] Pora Pora
dzienna nocna
[h] [h]
4, B-4 Pakownhia 12 16 8
5, B-5 Hala chrébki cieplnej 12 16 8
6. B-6 Sprezarkownia 8 16 8
5 Magazyn wysokiego
7. B-7 sikladowania e 16 )
8. B-8 Odlewnia (Nawa V) 12 16 8
Hala obrébki mechanicznej Il
9. B-9 (HOM) 12 16 8
10. B-10 Hala obrébki cielngj Il (HOC) 10 16 8
11. B-11 Lakiernia If 12 16 8
Sprezarkownia w  budynku
= = Lakierni Il L i )
13. B-13 Hala polerek 10 16 8
14, B-14 Hala obrébki wykoriczeniowej [10,5 16 8
15, B-15 Budynek odpylaczy 7.3 16 8
16. B-16 Sprezarkownia 7,65 16 8

lI1.4.3. Czas pracy zrédet hatasu bedzie minimalizowany poprzez ich uruchomienie
wytacznie w niezbednych okresach w trakcie prowadzenia procesow.

I1l.4.4. Prowadzona bedzie kontrola stanu technicznego i konserwacja zapewniajgca
minimalny poziom hatasu.

lIl.5. Warunki prowadzenia dziatainosci w zakresie przetwarzania odpadow.
H1.5.1. Rodzaj i masa odpadoéw przewidywanych do przetwarzania w okresie roku.

Tabela 15
Najwigksza
. llosé odpadéw | masa odpadow,
Kod Rodzaj odpadu przeznaczonych do | ktére moglyby
Lp. przeznaczonego do . .
odpadu rzetwarzania przetwarzania byc mag. w tym
P [Mg/rok] samym czasie
[Mg]
1. 1910 02 | Odpady metali niezelaznych | 60 000 100
2. 1912 03 | Metale niezelazne 60 000 100
3. 16 01 18 | Metale niezelazne 60 000 100
Suma odpadéw przeznaczonych do
& przetwarzania [Mg/rok] 021008
HI.5.2. Sposdb i miejsce magazynowania odpaddw przeznaczonych
do przetwarzania.
Tabela 16
Kod Rodzaj odpad o .
Lp. ogpa du dg pzr:je ?w:;atr:igrzeznaczonego Sposob | miejsce magazynowania
. Zadaszone pomieszczenie
1. 181002 Odpady metali niezelaznych Z utwardzona posadzka
- Zadaszone pomieszczenie
2. 191203 Metale niezelazne Z utwardzona posadzka
- Zadaszone pomieszczenie
3. 16 01 18 Metale niezelazne Z utwardzona posadzka
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1.5.3. W wyniku przetwarzania odpadéw wymienionych w pkt. 111.5.1. nie beda
powstawaé odpady wytwarzane z procesu R4.

lIl.5.4. Miejsce i dopuszczone metody prowadzenia przetwarzania.

111.5.4.1. Odzysk odpadéw o kodach 19 10 02, 19 12 03, 16 01 18 prowadzony bedzie
w piecu odlewni na terenie Superior Industries Production Poland Sp. z 0.0. na dziatce
o nr ewid. 102/18 przy ul. Ignacego Moscickiego 2 w Stalowe] Woli.

Odpady poddawane beda procesowi odzysku kwalifikowanemu jako R4 (Recykling lub
regeneracja metali i zwigzkoéw metali} — uzyskiwane beda z nich Odlewy felg Odpady
stanowi¢ beda do 4% wsadu do pieca odlewni.

Szczegolowg metode prowadzenia odzysku okresla punkt 1.4.2.1. decyzji.

l1.5.4.2. Catkowita pojemnos¢ (wyrazona w Mg) miejsc magazynowania odpadoéw
przeznaczonych do przetwarzania wynosic¢ bedzie 300 Mg.

llLA. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania sie uzasadnionych
technologicznie warunkow eksploatacyjnych odbiegajacych od normalnych

IlLA.1. Warunki odbiegajace od normalnych stanowié bedzie:

- rozruch dopalacza regeneracyjnego do osiagniecia parametréw umozliwiajacych
skierowanie do niego LZO poprzez rozgrzewanie palnikiem gazowym o mocy 750 kW,
- awaria dopalacza w skutek ktorej do czasu bezpiecznego wyiaczenia 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.

lil.A.2. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania si¢ warunkdw odbiegajgcych od
normalnych bedzie wynosit 2 hfrozruch, {j.: 30 h/ rok oraz 30 min/awarie.

IILA.3. Parametry emitoréw, ktérymi odprowadzane beda do powietrza
zanieczyszczenia w przypadku awarii dopalacza:

Emitor Wysokosé Srednica wewnetrzna
m m

E-19n 10,0 0,35

E-20n 10,0 0,35

E-21n 10,0 0,45

E-22n 10,0 0,45

IV. Rodzaj i maksymalng ilos¢ wykorzystywanej energii, materialdéw, surowcow
i paliw
IV.1. Pobor wody dla potrzeb instalacii

IV.1.1. Woda dia potrzeb instalacji dostarczana bedzie od zewnetrznego dostawcy
z sieci wodociggowej HSW-Wodociagi Sp. z 0. 0. w Stalowej Woli w oparciu
0 umowe cywilno-prawna.
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IV.1.2. Woda zuzywana bedzie na cele technologiczne i bytowe.

Tabela 17
Lp. Maksymalny poziom zuzycia wody Pobor wody [m®/rok]
1. Chiodzenie 110 000
2. Potrzeby technologiczne 185 000
RAZEM 295 000

iV.2. llos¢ surowcédw i materiatéw stosowanych w produkgii

Tabela 18
Lp. Rodzaj surowca Jednostka Maksymalne zuzycie
1. Olej napedowy dmd/rok 638 000
2. Gaz ziemny m/rok 20 000 000
3. Gaz plynny Mg/rok 320
4. Aluminium Mgirok 100 000
5. Zaprawa tytanowa Mg/rok 300
6 Surowee zawierajgee LZO w tym Mg/rok 1200,00
: LZG Mg/rok 495,00

IV.3. Zuzycie energii dla potrzeb wiasnych instalac;ji

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

IV.3.2. Energia zuzywana bedzie na potrzeby procesow technologicznych, o$wietienia,
systemdw chlodzenia, systeméw zimna technologicznego, mrozenia, odmrazania,
wentylacji, ogrzewania itp.

Tabela 19

Lp. Maksymalne zuzycie energii elekirycznej MWh/rok

1. Topienie metalu 4 000 000

2. Odlewanie felg 51 000 000

3 Obrobka cieplna 7400 000

4. Obrébka mechaniczna i wykonczeniowa felg 26 000 000

5. Obrébka mechaniczna polery 6 300 GO0

6. Lakierowanie felg 15 300 000
RAZEM 110 000 000

V. Zakres i sposéb monitorowania procesow technologicznych, w tym pomiaru
i ewidencjonowania wielkosci emisji

V.1. Monitoring proceséw technologicznych

V.1.1. Wszystkie urzgdzenia zwigzane z monitoringiem procesu technologicznego
muszg by¢ w pefni sprawne, umozliwiajgce prawidiowe wykonywanie pomiardéw oraz
zapewniajgce zachowanie wymogow BHP.

V.1.2. W procesie przyjecia surowcow:
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- dostawy gasek stopu aluminium kontrolowane bedg na zgodno$¢ rodzaju i ilosci
podanej w $wiadectwie dostawy; co 500 Mg dla danego rodzaju stopu pobierana
bedzie probka do analizy sktadu chemicznego spektrometrem i weryfikacji atestow
otrzymanych od dostawcy; badanie prowadzit bedzie Dziat Kontroli Jakosci, wyniki
zatwierdzane bedg przez Dziat Odlewni i przechowywane przez Dziat Logistyki.
V.1.3. W procesie topienia stopow aluminium w piecach topialnych:

- pobierane bedg préby materiatu topionego w piecach topialnych z kazdej kadzi,
z ktérej pozniej metal jest przelewany do piecéw pod maszynami odlewniczymi;
badanie sktadu chemicznego wykonywaé bedzie dziat Kontroli Jakosci, wyniki
przekazywane beda do Dziatu Odlewni.

V.1.4. W procesie rafinacji azotem:

- kazdorazowo prowadzona bedzie kontrola temperatury metaiu w kadzi za pomoca
termopary recznej; wyniki pomiaréw bedg archiwizowane na arkuszach przygotowania
aluminium w biurze kierownika odlewni;

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

V.1.5. W procesie odiewania felg:

- monitorowany bedzie proces odlewania niskoci$nieniowego (napeiania kokili),
poprzez kontrole ci$nienia powietrza wynoszacego; proces chodzenia kokili
i temperatura metalu w piecu maszyny odlewniczej; przyrost cisnienia, sekwencja
chodzen oraz temperatura metalu bedzie zadawana przez wykwalifikowana obstuge
i zapisywana w arkuszu parametrow odlewniczych;

- prowadzona bedzie spektrometryczna kontrola skiadu chemicznego stopow
i kontrola jakosci stopdéw poprzez pomiar gestosci przy uzyciu wagi kontrolnej,
dokonywana z piecow kazdej maszyny odlewniczej raz w ciggu zmiany (gestosé- raz
na zmiane z kazdej maszyny; sktad chemiczny — badanie kazdej kadzi), wyniki kontroli
bedg ewidencjonowane przez Dziat Kontroli Jako$ci;

- monitorowana bedzie temperatura wody w basenach chtodniczych w spos6b ciggty,
o minimalnej warto$ci 35°C;

- prowadzona bedzie automatyczna lub pélautomatyczna kontrola rentgenowska felg,
realizowana dla kazdego elementu wyprodukowanego; wyniki bedg analizowane
w sposéb ciagly — nie bedg one archiwizowane; archiwizacji poddawane bedg
programy (co 3 miesigce);

V.1.6. W procesie obrobki cieplnej w Hali obrobki cielnej | (HOC 1) stopow aluminium
w piecach LGO i ALO:

- monitorowana bedzie temperatura procesu obrébki cieplnej w module LGO;
temperatura procesu chtodzenia felg w zbiornikach z woda; temperatura procesu
starzenia w module ALO; wyniki bedg gromadzone, pomiar temperatur LGO, ALO
wykonywany bedzie automatycznie, pomiar temperatury wody w basenie monitorowaé
bedzie obstuga na monitorze;

- badane bedg wlasciwosci mechaniczne odlewéw na probkach wycietych
z obszarow feigi po obrébce cieplnej; prébki badane bedg na maszynie
wytrzymatosciowej w laboratorium; kontrola prowadzona bedzie co 12 godzin
z kazdego pieca OC jedna felga, wyniki archiwizowane bedg w laboratorium.
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W procesie obrobki cieplnej w Hali obrébki cielnej Il (HOC 1l) stopdéw aluminium
w piecu Nuova Civardi:

- monitorowana bedzie automatycznie temperatura procesu obrobki cieplnej;
temperatura procesu chtodzenia felg w zbiorniku z wodg oraz temperatura procesu
starzenia;

- badane beda wiasciwosci mechaniczne odlewéw na prébkach wycietych
z obszaréw felgi po obrébce cieplnej; prébki badane beda na maszynie
wyfrzymatosciowej w laboratorium; wyniki archiwizowane beda w laboratorium.

V.1.7. W procesie obrébki mechanicznej i recznej:

- po procesach usuwania nadlewu i toczeniu na obrabiarkach numerycznych IMT lub
MATRA oraz wierceniu na wiertarko-frezarkach Chiron sprawdzana bedzie przez
pracownika prawidlowosé wykonania S$rednicy otworu centralnego specjalnym
sprawdzianem ttoczkowym; wyniki pomiaru nie bedg archiwizowane;

- w co 5-e feldze prowadzona bedzie kontrola rozstawu otworéw mocujgcych,
gtebokosci wiercenia otwordw mocujgcych i grubosci $cianki otworéw pod zawoér, przy
pomocy odpowiednich sprawdzianéw; wyniki kontroli nie bedg archiwizowane;

- prowadzona bedzie kontrola szczelnosci felg na automatycznych urzadzeniach
HELIUM gazem roboczym (mieszanka powietrza 90% i helu 10%); okresowo (co
godzing) puszczana bedzie felga wzorcowa i kontrolowana sprawno$é maszyny;
wyniki bedg archiwizowane przez Dziat Kontroli Jako$ci;

- prowadzona bedzie kontroli szczelnosci w wodzie przy pomocy sprezonego
powietrza.

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

- monitorowany bedzie przebieg i temperatura procesoéw tj.: temperatury odttuszczania
wstepnego, odttuszczania zasadniczego, decksydacii, procesu suszenia, chtodzenia;
parametry proceséw beda zapisywane w kartach kontroli parametréw procesu;

- monitorowana bedzie polimeryzacja lakieréw proszkowych w suszarce trzystrefowej;
podczas procesu utwardzania lakieru proszkowego mierzona bedzie na biezaco
temperatura w piecu proszku i zapisywana w karcie kontroli parametréow procesu
lakierowania jak i rbwniez w systemie komputerowym.;

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

- monitorowany bedzie proces odparowania rozpuszczalnikéw w specjalnej zamknietej
strefie, z ktorej powietrze zawierajgce rozpuszczalniki jest odciggane do urzadzenia
TNV, proces dopalania lakieru w TNV zapisywany bedzie w rejestratorze, w ktérym
drukowana jest aktualna temperatura pracy (700 °C) urzgdzenia; pomiar wykonywany
bedzie w sposob ciggly; odczyty archiwizowane bedg w biurze Kierownika Lakierni.

- prowadzona bedzie kontrola wewnetrznej strony felgi i powierzchni felg, w celu
wykrycia ewentualnych wad lakierniczych i odlewniczych; badana bedzie:

- przyczepnos¢ lakieru (co 3 godziny lub kazda seria) za pomocag noza i tasmy
z klejem, zapis wynikéw realizowany jest na stanowisku kontroli ostateczne;;

- odcien lakieru (co 3 godziny lub kazda seria) badany wizualnie,

~ grubos¢ lakieru (co 3 godziny lub kazda seria) za pomocg urzadzenia EXACTO
Elektro PHYSIK, zapis wynikow wykonywany bedzie na stanowisku kontroli
ostatecznej;

- twardos¢ lakieru (dla Porsche, raz na serig) za pomoca urzgdzenia Erichsen 04058,
zapis wynikow realizowany bedzie na stanowisku kontroli ostatecznej;

V.1.10. W procesie lakierowania - linia nr 2 monitorowane beda:

- proces podgrzewania ké&t, po lakierowaniu proszkowym, w piecu podgrzewania
wsiepnego do temperatury wymagane] podczas lakierowania két lakierem bazowym
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mokrym poprzez: pomiar temperatury procesu suszenia lakieru, pomiar temperatury
chtodzenia felg, pomiar temperatury procesu utwardzania proszku w piecu. Pomiary
bedg wykonywane w sposob ciagly i zapisywane w kartach kontroli parametrow
procesu lakierowania;, archiwizowane bedg w archiwum oraz w systemie
komputerowym.

- na losowo wybranej prébie prowadzona bedzie kontrola felg po lakierowaniu
w specjalistycznym laboratorium badart korozyjnych, ktére jest czescig laboratorium
Kontroli Jako$ci;

- prowadzone bedzie badanie powierzchni felg: przyczepnosé, odcien, twardosc
i grubo$¢ lakieru, badanie wytrzymatos$ci (proba zrywania za pomocg urzadzenia Zwick
100, codziennie); badanie twardosciomierzem Brinella (codziennie); badanie
przyczepno$ci lakieru metoda siatki nacie¢ (codziennie, za pomocg noza i tasmy
z klejem); badanie grubosci powloki lakierniczej na felgach (za pomoca urzadzenia
Isoscope- Fischer, ok. 4 razy na tydzien); analiza mikroporowato$ci za pomocg
mikroskopu Zeiss (ok. 2 razy na tydzien); wyniki wszystkich badan bedg
archiwizowane w laboratorium Kontroli Jako&ci;

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

V.1.12. Pomiar iloéci pobieranej wody dla potrzeb instalacji bedzie prowadzony co

najmniej co miesigc, w drodze sumowania wynikéw pomiaréw ilosci wody pobieranej
z sieci wodociggowej HSW-Wodociagi Sp. z o.0. w Stalowej Woli, za pomocyg
wodomierzy zainstalowanych na poszczegélnych przytaczach (punktach poboru
wody):

- dwoch wodomierzy zlokalizowanych w pomieszczeniu wezta cieplnego przy Lakierni
| - wodomierza wody sanitarnej oraz wodomierza wody przemystowej - pomiar ilosci
wody na potrzeby lakierowania,

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

- wodomierza wody przemystowej i wodomierza sprzezonego, zlokalizowanych
w pomieszczeniu narzedziowni nawa IV odlewni- pomiar zuzycia wody chiodniczej
przez odlewnig (nawa IV),

- wodomierza wody sanitarnej zlokalizowanego w pomieszczeniu wezta cieplnego
w nawie Il odlewni felg aluminiowych - pomiar zuzycia wody na cele bytowe
pracownikéw odlewni felg aluminiowych (nawa |, Il i I},

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

- wodomierza wody sanitarnej wykorzystywanej na potrzeby Lakiemi Il zlokalizowany
w kottowni pracujacej na potrzeby Lakiemii ll.

- wodomierza wody przemystowej wykorzystywanej na potrzeby ppoz Lakierni Il
zlokalizowany w sprezarkowi.”
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V.1.13. W Lakierni It prowadzony bedzie monitoring proceséw technologicznych
Przygotowanie felg przed lakierowaniem

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

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

- parametry proceséw bedg zapisywane w kartach kontroli parametréw procesu.
Proces nakiadania i polimeryzacii 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 biezgaco temperatura w piecach
i zapisywana w Karcie kontroli parametréow procesu lakierowania jak i réwniez
w systemie komputerowym.

Proces lakierowania felg lakierem bazowym i lakierem bezbarwnym

- monitorowany bedzie proces odparowania rozpuszczalnikéw w specjalnej zamknietej
strefie  kabin naktadania lakieru bazowego | 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 beda w sposéb ciagly; 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 bedg
archiwizowane w laboratorium Kontroli Jakosci.”

V.2. Monitoring emisji gazéw i pytow do powietrza

V.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkosci emisji gazéw lub pytéw do powietrza beda
zamontowane na wszystkich emitorach z wytgczeniem emitorow mechaniczne;
wentylacji hal, tj. Ez-1 — Ez-78

V.2.2, Stanowiska pomiarowe winny byé na biezaco utrzymywane w stanie
umozliwiajgcym prawidiowe wykonanie pomiardw emisji oraz zapewniajacym
zachowanie wymogoéw BHP.

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

Tabela 20

Lp. Nr emitoréw Czes_tot!iwoéé Sub_stancje .
pomiaréw zanieczyszczajace
Miedz*
Mangan*
” E-1, E-50 lt;?canajmniej raz na dwa ;I;lj;lo*
Cynk*
Chrom*
Tytan*
E-1, E-3, E4, E8, E-7, E-8 E-14,
2, E-15, E-20, E-25, E-26, E-30, E-32, E-33, | co najmniej co pét roku g“;”“eé'}e;amt“
E-36, E-40, E-41, E-42, E-50, E-53, E-54, ytogote
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el Czestotliwosé Substancje
Lp. Nr emitorow po?niaréw zanieczysjzczajqce
E-57, E-58, E-60, E-61, E-62, E-64, E-80,
E-85, E-9n, E-14n
| 3. E-37, E-59, E-86, E-87, E-8n, E-13n, E-90 | co najmnigj co pdt roku | Pyt ogdtem
4, E-16, E-17, E-18 co najmniej raz w roku | LZO
5 E-19, E-82, E-24n Co najmnigj co pdtroku | LZO

V.2.4.Pomiary emisji zanieczyszczen do srodowiska nalezy wykonywaé dostgpnymi
metodykami, ktérych granica oznaczalnosci jest ponizej dopuszczalnego poziomu
emisji.

V.3. Monitoring odprowadzanych sciekdw

V.3.1. Monitoring ilosci $ciekdw wprowadzanych do urzadzeri kanalizacyjnych
prowadzony bedzie w ukladzie miesiecznym na podstawie pomiardw ilosci wody
pobranej do celéw bytowych i technologicznych oraz sredniomiesiecznej ilosci wod
opadowo-roztopowych odprowadzanych z terenu Zaktadu nr 2.”

V.3.2. Co najmniej raz na po6t roku wykonywane beda badania sciekow
wprowadzanych do urzgdzen kanalizacyjnych HSW-Wodociagi Sp. z 0.0. w Stalowej
Woli dla wskaznikdéw wymienionych w tabeli nr 5 w pkt. 11.2.2 niniejszej decyzji.”
V.3.3. Punkt poboru prébek do analizy ustalam w studzienkach: SK2 i SK3.”

V.4. Monitoring wptywu instalacji na powierzchnie ziemi

Raz na kwartat prowadzone bedg ogledziny stanu placow sktadowych i drég
manewrowych. Wynik ogledzin bedzie zapisywany i przechowywany.

V.5. Ewidencja i monitoring odpadéw

Prowadzona bedzie ilosciowa i jakosciowa ewidencja odpadow wytwarzanych oraz
przetwarzanych w instalacji, w oparciu o katalog odpadow za pomoca kart ewidenc;ji
odpadow oraz kart przekazywania odpadéw w Bazie danych o produktach
i opakowaniach oraz o gospodarce odpadami (BDO).

V.6. Pomiar emisji hatasu do $rodowiska

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

P-1 - ziokalizowany na kierunku potudnie od granic Zakiadu, przy zabudowie
mieszkalnej przy ul. Wrzosowej (N 50° 32’ 37.6” i E 22° 04’ 35,2"),

P-2 - zlokalizowany na kierunku potudnie od granic Zakiadu, przy zabudowie
mieszkalnej przy ul. Wankowicza 1 (N 50° 32" 37.4" i E 22° 04’ 36,3");

P-3 - zlokalizowany na kierunku potudnie od granic Zakiadu, przy zabudowie
mieszkalnej przy ul. Wankowicza 2 (N 50° 32" 37.0” i E 22° 04’ 35,4").

V.6.2. Pomiary hatasu w S$rodowisku przeprowadzane bedg po kazdej zmianie
procedury pracy instalacji lub wymianie urzadzen okrestonych w Tabeli nr 13 i/lub 14
niniejszej decyzji.

V.6.3. Pomiary hatasu wykonywane bedg zgodnie z metodyka referencyjng wynikajgca
z obowiazujacych przepiséw szczegdlnych, w tym réwniez w zakresie czestotliwosci
pomiarow.

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

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

V.A.1. Kazdy rodza] odpadow bedzie magazynowany selektywnie, w sposob
zapobiegajacy ich negatywnemu oddziatywaniu na srodowisko.

V.A.2. Wszystkie miejsca magazynowania odpaddw niebezpiecznych bedg posiadaé
utwardzong nawierzchnie nieprzepuszczalng dla woéd opadowych, ponadto
w przypadku odpadow w postaci ciekiej zapas sorbentéw do likwidacji ewentualnych
wyciekow. Odpady niebezpieczne magazynowane beda w sposéb uniemozliwiajacy
dostep do nich osdéb nieupowaznionych. W przypadku gdy zachodzié¢ bedzie
mozliwosé¢ wyptukania zanieczyszczen odpadéw, miejsca ich magazynowania bedg
uszczelnione .

V.A.3. Powierzchnie komunikacyjne przy obiektach i placach do magazynowania
odpadoéw i drogi wewnetrzne bedg utwardzone, o nawierzchni nieprzepuszczalnej dla
woéd opadowych.

V.A.4. Transport wewnetrzny odpadéw odbywaé sie bedzie w sposéb
uniemozliwiajgcy przypadkowe rozproszenie.

V.A.5. Wszystkie urzadzenia zwigzane 2z gromadzeniem, oczyszczaniem
I odprowadzaniem $ciekow beda utrzymywane we wiasciwym stanie technicznym.
V.A.6. Wszystkie urzadzenia objete niniejszg decyzjg beda utrzymywane we
wlasciwym stanie technicznym | prawidlowo eksploatowane w oparciu
o stosowane instrukcje.

V.A.7. Wszystkie stosowane w instalacji surowce i materiaty wykorzystywane beda
zgodnie z ich przeznaczeniem, z zachowaniem wymagan wynikajgcych
z zapisOw w kartach charakterystyki substancji i preparatéw niebezpiecznych.

V.A.8. Sposdb postepowania z materiatami zawierajgcymi substancje niebezpieczne
stosowanymi w instalacji bedzie zgodny z wewnetrznymi instrukcjami stanowiskowymi.
V.A.9. Raz na kwartat prowadzone beda ogledziny stanu placéw sktadowych
i drég manewrowych.

V.A.10. W przypadku wycieku substancji w lakierni zablokowane zostang wszystkie
odptywy, rozlania zostang usuniete przy uzyciu $rodkéw neutralizujgcych.

V.A11. W miejscach magazynowania materiatbw zawierajgcych substancje
niebezpieczne wykorzystywane w procesie technologicznym stosowane beda
szczelne nawierzchnie oraz wanny lub studzienki wychwytowe.

V.A.12. Scieki przemystowe ujete beda w szczelne systemy kanalizacyjne.

V.A.13. Prowadzony bedzie systematyczny nadzér nad zapewnieniem wiasciwe;
ochrony gleby, ziemi i wéd gruntowych poprzez monitoring miejsc stuzacych do
przechowywania, przetadunku fub sktadowania substancji, odpadéw lub surowcow.
V.A.14. Prowadzone bedg systematyczne szkolenia pracownikéw firmy porzadkowej,
maijacych kontakt z substancjami niebezpiecznymi w zakresie zapobiegania emisjom
do gleby, ziemi i wéd gruntowych.

V.A.15. W instalacji nie beda stosowane zwigzki majace w swym skiladzie
szesciochlorometan.
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Vi. Sposob postepowania w przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej
stuzacej do monitorowania proceséw technologicznych

VI.1. W przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej kontrolujacej proces
technologiczny niezwlocznie wymieni¢ uszkodzone urzadzenie, a w przypadku, gdy
niesprawnosé aparatury moze skutkowacé niekontrolowanym wzrostem emisji wytgczy¢
instalacje z eksploatacji, zgodnie z procedurg zatrzymania instalaciji.

VI.2. O fakcie uszkodzenia aparatury bgdZ? wytaczenia instalacji z w/w powodu nalezy
powiadomic Marszatka Wojewddztwa Podkarpackiege i  Podkarpackiego
Wojewodzkiego Inspektora Ochrony Srodowiska.

VI.3. Sposéb i czestotiwos¢ wykonywania badan zanieczyszczenia gleby
i ziemi substancjami powodujgcymi ryzyko oraz pomiaréw zawarto$ci tych substancji
w wodach gruntowych

VI.3.1. Monitoring zanieczyszczenia gleby 1 ziemi prowadzony bedzie
z czestotliwoscig raz na 10 lat, przy czym pierwszy pomiar zostanie wykonany
najpdzniej w roku 2020, w zakresie okreslonym w tabeli:

Tabela 20a
Lokalizacja Zakres analizowanych parametrow
Pobor probek gleby i ziemi Metale (Cr, Zn Cd, Cu, Ni, Co, Pb), suma weglowodoréw C12-Cas,
wykonywany bedzie | Wielopierscieniowe weglowodory aromatyczne: naftalen, antracen,

zgodnie ze szczegdlowymi | chryzen, benzo(ajantracen, dibenzo(a,hyantacen, benzo(a)piren,
przepisami o_bowiazujacymi benzo(b)fluoranten, benzo(k)fluoranten, benzo(ghi)perylen,
w tym zakresie. indeno(1,2.3-c,d)piren, BTEX.

V1.3.2. Dodatkowo préby gruntu beda pobierane w przypadku wystapienia sytuacji
mogacych powodowac potencjalne zagrozenie skazenia gleby.

VI1.3.3. Monitoring wptywu instalacji na wody podziemne (gruntowe) prowadzony
bedzie z czestotliwoscia raz na 6 miesiecy przez okres dwoch lat od wydania niniejszej
decyzji a nastepnie raz na 5 lat w piezometrach i w zakresie okreSlonym w tabeli:
Tabela 20b

Lp. | Piezomeir Wspdirzedne geograficzne Zakres analizowanych parametrow

50° 32' 49.33"N
B S 22704 01.968"E

2. | Pz gg: ggj gg-gz:NE pH, metale: (Al, Cr, Zn Cd, Cu, Ni, Co,
i Pb), suma weglowodoréw C12-Css,

50° 32' 59.14"N WWA* BTEX
N L 22°04'25.83" E

50° 32' 54.93"N
22° 04' 28.59"E

4, P4/Z2

*jezeli wykonany badanie zawartosci wielopierscieniowych weglowodoréw aromatycznych wykaze 1V lub
V klase jakosci wod badanie zostanie wykonane ponownie w zakresie: naftalen, antracen, chryzen,
benzo(a)antracen, dibenzo(ah)antacen, benzo(a)piren, benzo(b)fluoranten, benzo(k)fluoranten,
benzo(g,h.ijperyten, indeno(1,2.3-c,d)piren.”
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1.2. Punkt VIIL5. otrzymuje brzmienie:

Do produkcji stosowany bedzie surowiec wsadowy o kontrolowanym skiadzie stopu.
Do plecow podawane bedzie aluminium dostarczane w postaci czystych gasek, felgi
brakowe w ilosci stanowigcej (nie wigcej niz 15%) materiatu wsadowego, ztom
aluminiowy (pokruszone felgi) okolo 4% oraz przygotowane wiory aluminiowe
wczesniej rozdrobnione i odwirowane w urzadzeniach ARP. Materiat wtérny bedzie
stanowit nie wiecej niz 40 % wsadu do pieca.

1.3. Punkt X otrzymuje brzmienie:

»X. Wymagania wynikajace z warunkéw ochrony przeciwpozarowej instalaciji.
X.1. Przestrzegane bedg zasady i obowiazki ochrony przeciwpozarowej, okreslone
w Instrukcji zapewnienia bezpieczenstwa pozarowego oraz Instrukcji zabezpieczenia
prac niebezpiecznych pod wzgledem pozarowym.

X.2. Przestrzeganie procedur bedzie monitorowane na biezgco podczas inspekcji
specjalisty ds. zabezpieczeh przeciwpozarowych oraz podczas audytéw
wewnetrznych przeprowadzanych w ramach w ramach Zintegrowanego Systemu
Zarzadzania Srodowiskowego i BHP.

X.3. Konserwacje, przeglady techniczne oraz naprawy urzadzen i sprzetu ochrony
przeciwpozarowej wykonywane bedg przez uprawnione podmioty, a zakres
wykonanych czynnosci ujety bedzie w protokole.”

1.4, Punkt X! otrzymuje brzmienie:

»Xl. Ustalam dodatkowe wymagania

X1.1. Opracowane wyniki pomiardbw wykonywanych w zwigzku z realizacjg
obowigzkéw okreslonych w punktach V.2, V.3, V.6 nalezy przedktadaé Marszatkowi
Wojewodztwa Podkarpackiego oraz Podkarpackiemu Wojewddzkiemu Inspektorowi
Ochrony Srodowiska w Rzeszowie niezwlocznie, nie pozniej niz 30 dni od daty ich
wykonania.”

1.5. Dodaje punkt XH o brzmieniu:

XIl. Zabezpieczenie roszczen.
XIl.1. Okresla sie dla prowadzacego instalacje zabezpieczenie roszczen w wysokosci
300 PLN w formie depozytu.

1.6. Dodaje punkt Xlil o brzmieniu:
XIlll. Pozwolenie jest wydane na czas nieoznaczony.

1.7. W miejsce zalacznikéw nr 1 oraz nr 2 do decyzji wprowadza si¢ nowe
o brzmieniu nadanym jak w zalaczniku nr 1 oraz nr 2 do niniejszej decyzji.

Il. Pozostale warunki decyzji pozostaja bez zmian.

Uzasadnienie

Pismem z dnia 19 kwietnia 2022 r., znak: W/275/2022 Superior Industries
Production Poland Sp. z 0.0, ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola
(REGON 830483450, NIP 8652215995) wystapita z wnioskiem o zmiane decyzji
Wojewody Podkarpackiego z dnia 30 marca 2007 r., znak: SR.IV-6618-28/1/06
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zmienione] decyzjami Marszatka Wojewddztwa Podkarpackiego z dnia
19 lipca 2010 r., znak: RS.VI-7660/43-3/08, z dnia 28 wrzesnia 2012 r., znak:
08-1.7222.23.3.2012.DW, z dnia 23 lipca 2013 r., znak: 0S-1.7222.12.1.2013.DW,
z dnia 3 wrzesnia 2014 r., znak: 0S8-1.7222.43.4.2014.DW, z dnia 3 grudnia 2014 r.,
znak: OS8-1.7222.43.13.2014.DW, z dnia 18 marca 2015 r, znak:
08-1.7222.43.11.2014.DW, z dnia 29 wrzeénia 2016 1., znak: 0S-1.7222.3.1.2016.DW,
z dnia 29 sierpnia 2018 r., znak: 08-1.7222.5.8.2017.DW oraz z 23 czerwca 2021 r.
znak: 0S-1.7222.41.1.2021.MH udzielajgcej Superior Industries Production Poland
Sp. z o.0., pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do produkcji
samochodowych felg aluminiowych o maksymalnej zdolno$ci produkcyjnej
110 000 Mg/rok wraz z instalacjg lakierni o zuzyciu rozpuszczalnikéw organicznych
495 Mg/rok — Zaktad nr 2.

Whiosek Spétki zostat umieszczony w publicznie dostepnym wykazie danych
o dokumentach zawierajgcych informacje o $rodowisku i jego ochronie pod numerem
230/2022.

Eksploatowane na terenie Spéfki instalacje klasyfikujg sie zgodnie z ust. 2 pkt 6
i ust. 6 pkt 9 zalgcznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajow instalacji moggcych powodowaé znaczne
zanieczyszczenie poszczegdinych elementow przyrodniczych albo $rodowiska jako
catosci (Dz. U. z 2014 r., poz. 1169) do instalacji do topienia, tacznie ze stapianiem
metali niezelaznych, w tym produktéw z odzysku, lub odlewania metali niezelaznych,
o zdolnosci produkcyjnej przekraczajgcej 4 tony wytopu na dobe dla ofowiu i kadmu
jub 20 ton wytopu na dobe dla pozostatych metali oraz instalacji do powierzchniowej
obrébki substancji przedmiotdéw lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikow
organicznych, o zuzyciu rozpuszczainika 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
rozporzadzenia Rady Ministréw z dnia 10 wrzesnia 2019 r. w sprawie przedsigwziec¢
mogacych znaczaco oddzialywa¢ na $rodowisko do przedsiewzig¢ mogacych zawsze
znaczaco oddziatywa¢ na $rodowisko oraz przedsiewzie¢ mogacych potencjalnie
znaczaco oddziatlywaé 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 przedstawiona dokumentacje uznano, Zze wnioskowane zmiany
mieszczg sie w definicji istotnej zmiany instalacji zawartej w art. 3 ust. 7) ustawy Prawo
ochrony srodowiska.

Po przeanalizowaniu wniosku stwierdzono, ze zawiera braki formalne. Do
whiosku nie dotaczono:

- optaty rejestracyjnej,

- operafu przeciwpozarowego,

- za$wiadczenia o niekaralnosci prowadzacego instalacje,

- odwiadczenia, ze w stosunku do posiadacza odpadéw bedgcego osobg prawng albo
jednostka organizacyjna nieposiadajgcg osobowosci prawnej, wspodlnika, prokurenta,
czlonka =zarzadu lub czionka rady nadzorczej tego posiadacza odpadow
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prowadzgcego dziatalno$é gospodarczg jako osoba fizyczna, w ostatnich 10 latach nie
wydano ostatecznej decyzji o cofnieciu zezwolenia na zbieranie odpadéw, zezwolenia
na przetwarzanie odpaddw, zezwolenia na zbieranie i przetwarzanie odpadow lub
pozwolenia na wytwarzanie odpadéw uwzgledniajacego zbieranie i przetwarzanie
odpadéw lub nie wymierzono co najmnigj trzykrotnie administracyjnej kary pienieznej,
o ktdrej mowa w art. 194 , w wysokosci przekraczajacej tacznie kwote 150 000 zi.

W  zwigzku z powyzszym pismami; z dnia 18 maja 2022 r. znak:
08-1.7222.31.7.2022.BK oraz z dnia 27 «czerwca 2022 r.  znak:
08-1.7222.31.7.2022.BK Marszatek Wojewodztwa Podkarpackiego wezwat spotke do
uzupefnienia brakéw formalnych. Spoétka przy piémie z dnia 31.05.2022 r. znak:
W/378/2022, oraz w dniu 24 sierpnia 2022 r. ztozyta uzupeinienia wniosku ww.
zakresie.

Po analizie formalnej zlozonych uzupelnien, pismem 2z dnia
19 pazdziernika 2022 r., znak: 0S-1.7222.31.7.2022.BK zawiadomiono o wszczeciu
postepowania administracyjnego w sprawie zmiany pozwolenia zintegrowanego dia
ww. instalacji oraz ogloszono, ze przedmiotowy wniosek zostat umieszczony
w publicznie dostepnym wykazie danych o dokumentach zawierajgcych informacje
o $rodowisku i jego ochronie.

Ogloszenie byto dostepne przez 30 dni (fj. od dnia 26 paZzdziernika 2022 .
do dnia 24 listopada 2022 r.) na tablicy ogtoszen Superior Industries Production Poland
Sp. z 0.0 i Urzedu Miasta Stalowej Woli oraz na stronie internetowej i tablicach
ogtoszen Urzedu Marszatkowskiego Wojewddziwa Podkarpackiego w Rzeszowie.
W okresie udostepniania nie wniesiono zadnych uwagi wnioskéw.

Spoétka pismem z dnia 7 wrzesnia 2022 r. znak: W/633/2022 przedstawita dane
uzupetniajgce dotyczgce ilosci odpadéw przeznaczonych do przetwarzania.

Po szczegdtowej analizie przediozonej dokumentaciji stwierdzono, ze wniosek
spetnia wymogi art. 184 oraz art. 208 ustawy Prawo ochrony $rodowiska.

Przedmiotem wniosku sa zmiany zwiazane z realizacjg nastepujgcych
przedsiewzieé:

- montaz drugiej instalacji Flow-Formingu z nowym emitorem E-90,

- montaz myjki Caber Impianti 6130 o mocy 91 kW z emitorem E-93,

- montaz myjki Caber Impianti 6130 o mocy 246 kW z emitorem E-94,

- budowe nowej sprezarkowni,

- montaz instalacji do odlakierowywania felg z nowym emitorem E-95,

- uzyskanie zgody na prowadzenie procesu odzysku odpadéw R4 - ziomu
aluminiowego

- przestawienie na nowg hale odpylacza podtgczonego do emitora E-59 -
obecnie ten odpylacz oraz dwa zlokalizowane obok siebie odpylacze
podtgczone do emitoréw E-86 i E-87 zapewniajg odpylenie wszystkich maszyn
do obrébki koricowej fely — wobec powyzszego zaprzestano eksploatacji
odpylaczy ktére podiaczone byty do emitoréw E-27 i E-39 — nieczynny jest
takze emitor E-5 po wymianie odpylacza na nowy,

- przestawienie myjki Triton dotychczas podigczonej do emitora E-63

(zlikwidowanego) na nowg hale — obecnie spaliny z palnikéw myjki
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odprowadzane sa emitorami E-91(z palnika o mocy 97,5 kW) i £-92 (z palnika
o mocy 97,5 kW). Obecnie myjka Triton oraz 4 myjki Caber Impianti
zlokalizowane sg na hali obrébki wykoriczeniowej,

- zmiany wielkosci zuzycia okreslonych w obowigzujgcym pozwoleniu
zintegrowanym: wody, energii, materiatow | substancji zuzywanych
w procesach technologicznych realizowanych w catym zaktadzie Z2.

Przedsiewziecia polegajgce na montazu drugiej instalacji do Flow-Formingu oraz
montazu instalacji do odlakierowywania felg uzyskaly decyzje o $rodowiskowych
uwarunkowaniach z dnia 26.08.2021 r. znak: GO-1V.6220.11.2021.AS.7., wydana
przez Prezydenta Stalowej Woli.

Wykonanie ww. przedsiewzie¢ spowoduje spadek rocznej emisji w przypadku
pytdw: pytu ogétem (zmniejszenie o ponad 30 %), pylu PM10 (zmniejszenie 0 ponad
30%) i pytlu PM2,5 (zmniejszenie o ponad 8%), natomiast wzrost w przypadku gazow:
dwutlenku siarki (o ponad 3 %), dwutlenku azotu ( o ponad 4 %), tlenku wegla (o 0,1%)
oraz L.ZO (wzrost o ok 16%) wprowadzanych do powietrza. Realizacja inwestycji
skutkowaé bedzie zwigkszeniem iloéci wytwarzanych odpaddéw niebezpiecznych
{0 13%). Rozbudowa instalacji spowoduje zwickszenie ilosci zuzycia wody sanitarnej
(3%), wody technologicznej (4%), gazu ziemnego (5%) oraz energii elekirycznej (4%).
Whnioskowane zmiany w instalacji nie wptyna na wzrost emisji hatasu do Srodowiska,
mimo iz powstanie nowe Zrodio hatasu typu budynek jakim jest obiekt sprezarkowni,
z powodu wysokiej izolacyjnoééi akustycznej wiasciwej materiatdw konstrukcyjnych
uzytych do budowy $cian i dachu. Istotny jest takze fakt ze poziom mocy akustycznej
generowany przez zlokalizowane wewnatrz tego obiektu sprezarki wynosi tylko 75 dB.
Zadnych zmian - w szczegoInoéci zwigkszenia emisji - nie spowoduje uzywanie jako
komponentu wsadu topialnego w piecach do wtdrego przetopu aluminium - ziomu
aluminiowego tj. pocietych felg. Zlom ten to czyste aluminium - firma zfom
dostarczajgca poprzez piaskowanie | mycie woda pozbawita wszystkich
zanieczyszczen — w szczegolnosci powlok lakierniczych. Spetia to wymogi konkluzji
BAT oraz jest zgodne z zasadami prawidlowego gospodarowania odpadami
okreslonymi w ustawie o odpadach gdzie proces R4 recykling lub odzysk metali
i zwiazkdw metali jest zalecany. Przestawienie w nowe miejsce, do pomieszczenia
odpylaczy przy hali obrobki wykonczeniowej odpylacza z emitorem E-59, czy
przestawienie myjki podtgczonej wczesniej do emitora E-63 — oznaczajgce zmiang
lokalizacji emitoréw nie wigza sie ze wzrostem emisji substancji do powietrza.

W zwigzku z powyzszym w zmienianej decyzji w punkcie 1.2 dodano kolejny
proces odlakierowywania felg z uzyciem wysokowrzacych rozpuszczalnikow,
a w punkcie 1.2.1. uaktuainiono rozmieszczenie urzadzen wchodzgcych w skiad
instalacji. W punkcie 1.4.2.1. poprawionc proces topnienia z uwagi na to, ze beda
podawane do wsadu pokruszone felgi tj. odpady o kodach 19 10 02, 19 12 03, 16 01
18 w ilosci ok 4%. Z uwagi na powyzsze dodano w pozwoleniu warunki prowadzenia
dziatalnosci w zakresie przetwarzania odpadéw w punkcie 111.5 oraz zmieniono punkt
VIIL5. W punkcie 11.1.2, uaktualniono dopuszczalng roczng emisje gazow i pytow
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z instalacji. W zwiazku z uruchomieniem procesu odlakierowywania felg i koniecznoéci
uzywania nowych substancji dotychczas w zakladzie nie stosowanych, powstang dwa
nowe odpady niebezpieczne o kodach 08 01 17 “oraz 12 03 01 * , ktére zostaly
uwzglednione w Tabeli nr 6 w punkcie 11.3. méwigcym o rodzajach i ilosciach odpadow
dopuszczonych do wytworzenia oraz Zrédta powstania, w Tabeli nr 9 w punkcie 111.3.
opisujacym miejsce, sposdb oraz rodzaj magazynowanych odpadéw niebezpiecznych
oraz w Tabeli 11 mowiacej o sposobie dalszego gospodarowania odpadami.
W punkcie 1.1, w Tabeli nr 8 rdwniez naniesiono zmiany z uwagi na usuniecie
emitorow E-5, E-27 oraz E-39. Nowa sprezarkownie dodano w punkcie ill.4.1. jako
nowe zradio hatasu typu ,,budynek” w Tabeli nr 14.

Marszatek Wojewoédziwa Podkarpackiego pismem z dnia 2 listopada 2022 r. znak:
08-1.7222.31.7.2022.BK na podstawie art. 41a ust.1 ustawy o odpadach wnidst
0 przeprowadzenie kontroli przez Podkarpackiego Wojewodzkiegoe Inspektora
Ochrony Srodowiska z uwagi na rozszerzenie dziatalnosci Spotki o przetwarzania
odpadow.

Po przeprowadzeniu kontroli Podkarpacki Wojewodzki inspektor Ochrony Srodowiska
postanowieniem z dnia 7 grudnia 2022 r. znak: DTWI.7060.59.2022.MKR
poinformowat Marszatka Wojewodziwa Podkarpackiego, ze instalacja do
przetwarzania odpaddéw o kodach 19 10 02, 18 12 03, 16 01 18 oraz miejsca
magazynowania tych odpadéw zlokalizowane na terenie Spoétki spetniaja wymagania
okreslone w przepisach ochrony srodowiska.

Réwniez pismem z dnia 2 listopada 2022 r. znak: 0S-1.7222.31.7.2022.BK Marszatek
Wojewddztwa Podkarpackiego na podstawie art. 183 ¢ ust. 2 ustawy Prawo Ochrony
Srodowiska zwrdcit sie do Komendanta Powiatowego Paristwowej Strazy Pozarnej
w Stalowej Woli o przeprowadzenie kontroli w przedmiocie spetnienia wymagan
okreslonych w przepisach o ochronie przeciwpozarowej, oraz w zakresie zgodnosci
z warunkami ochrony przeciwpozarowej, o ktérych mowa w operacie
przeciwpozarowym.

Postanowieniem z dnia 22 grudnia 2022 r. znak: PRZ.5268.9.3.2022.DS Komendant
Powiatowy Panstwowej Strazy Pozarnej w Stalowej Woli stwierdzit spehienie
wymagan ochrony przeciwpozarowej okreslonych w przepisach przeciwpozarowych,
a takze zgodno$é przedmiotowych miejsc magazynowania odpadéw z warunkami
ochrony przeciwpozarowej zawartymi w ,Operacie Przeciwpozarowym dla miejsc
magazynowania odpadéw w Zaktadzie nr 2 Superior Industries Production Poland
Sp. z o.0., ul. Ignacego Moscickiego 2, 37-450 Stalowa Wola”, opracowanym
w kwietniu 2019 r. przez rzeczoznawce ds. zabezpieczen przeciwpozarowych.

Pismem z dnia 23 listopada 2022 r. znak: W/785/2022 Spédtka przedstawita propozycje
wysokosci oraz formy zabezpieczenia roszczen. W zwigzku z czym postanowieniem
z dnia 6 grudnia 2022 r. znak: OS-1.7222.31.7.2022.BK Marszatek Wojewodztwa

08-1.7222.31.7.2022.BK Str. 57 z 89



Podkarpackiego ustanowit zabezpieczenie roszczen w formie depozytu w wysokosci
300,00 (trzysta zt zero groszy).

Punkf X zmienianej decyzji otrzymat nowe brzmienie, w ktérym ustalono wymagania
wynikajgce z warunkdw ochrony przeciwpozarowej instalacji, natomiast do punktu XI
przeniesiono ustalone w poprzednich zmianach pozwolenia zintegrowanego
dodatkowe wymagania z wyjatkiem punktu XI.2 o tresci; ,Do dnia 30 czerwca 2014r.
Marszatkowi Wojewddztwa Podkarpackiego zostang przedstawione wyniki pomiaréw
emisji zanieczyszczen do powietrza fj. fluoru {(suma fluoru i fluorkdéw rozpuszczalnych
w wodzie), chlorowodoru oraz weglowodorow aromatycznych i alifatycznych
z emitoréw odprowadzajgcych zanieczyszczenia znad piecow, w ktorych jako surowiec
stosowane sg widra aluminiowe” z uwagi na uptyw terminu jege obowigzywania.
Nastepnie dodano punkt Xil mowigcy o zabezpieczeniu roszczen oraz punkt Xl
mowigcy © okresie obowigzywania pozwolenia. Po naniesionych zmianach
poprawiono numery tabel oraz numeracje w punkcie VI. Z uwagi na zmiang
w stosowanych urzadzeniach ochrony powietrza oraz w wielko$ciach emisji gazéw
i pytow wprowadzanych do powietrza uaktualniono tre$¢ zatgcznikdéw nr 1 oraz nr 2.

W dokumentacji wykazano, ze emisja do powietrza z rozbudowanej instalacji do
produkcji samochodowych felg aluminiowych nie spowoduje przekroczenia wartosci
dopuszczalnych okreslonych w zataczniku nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska
z dnia 24 sierpnia 2012 r. w sprawie poziomoéw niektorych substancji
w powietrzu (Dz. U. z 2021 r., poz. 845) oraz nie spowoduje przekroczenia wartosci
odniesienia okreslonych w zataczniku nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska
z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartosci odniesienia dla niektorych substancji
w powietrzu (Dz. U. Nr 16, poz. 87).

Zastosowane rozwigzania techniczne bedg speinia¢é wymogi zawarte
w dokumentach referencyjnych. W Spélce funkcjonuje System Zarzadzania
srodowiskowego zgodny z norma I1ISO 14001 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 instalacje bedag spetnia¢ wymogi
prawne w zakresie emisji gazow i pytdw do powietrza, emisji $ciekéw do wod i hatasu
do érodowiska, a gospodarka odpadami prowadzona bedzie prawidiowo.

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

Biorgc powyzsze pod uwage orzeczono jak w sentenciji decyzji,

Pouczenie

1. Od niniejsze] decyzji stuzy odwotanie do Ministra Klimatu i Srodowiska
za poSrednictwem Marszatka Wojewddziwa Podkarpackiego w terminie 14 dni
od dnia doreczenia decyzji.

2. W trakcie biegu terminu do wniesienia odwotania stronie przystuguje prawo
do zrzeczenia sig¢ odwolania, ktére nalezy wnie$¢ do Marszatka Wojewédztwa
Podkarpackiego. Z dniem doreczenia Marszatkowi Wojewodztwa Podkarpackiego
o$wiadczenia o zrzeczeniu sie prawa do wniesienia odwotania niniejsza decyzja
staje sie ostateczna i prawomocna.

Opfata skarbowa w wys. 1005,50 zi \
uiszezona w dniu 20 kwietnia 2022 1. :
na rachunek bankowy Urzedu Miasta Rzeszowa: j
Nr 17 1020 4391 2018 0062 0000 0423 i Z up. MARSZA | OJEWODZTWA
i | An uli
DYREKTIOR/ DEPARTAMENTU
CCHRQNY SRODOWISKA

Otrzymuja:

1. Superior Industries Production Peland Sp. z 0.0.
ul. Mosgickiego 2, 37-450 Stalowa Wola

2. 08, afa
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