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     DECYZJA
Działając na podstawie:
· art. 163 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postępowania administracyjnego (Dz. U. z 2024 r., poz. 572 ze zm.);
· art. 14 ustawy z dnia 20 lipca 2018 r. o zmianie ustawy o odpadach oraz niektórych innych ustaw (Dz.U. z 2023 r., poz. 1587);
· art. 192, art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2024 r., poz. 54 ze zm.) w związku z § 2 ust. 1 pkt 13 b rozporządzenia Rady Ministrów z dnia 10 września 2019 r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko 
(Dz. U. z 2019 r., poz. 1839);
orzekam 

I. Zmieniam decyzję Wojewody Podkarpackiego z dnia 28 lipca 2005r., 
znak: ŚR.IV-6618/25/04/05 ze zm. udzielającą Zakładowi Metalurgicznemu 
„WSK Rzeszów” Sp. z o. o. w Rzeszowie,  REGON 180000109, NIP 8133378658 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji odlewni żeliwa w następujący sposób:
[bookmark: _Hlk155604852]I.1. Punkt I.2 otrzymuje brzmienie: 
„I.2. Rodzaj instalacji.
W skład instalacji o max wydajności 23 600 Mg odlewów/rok (40 000 Mg żeliwa/rok) wchodzić będą:
I.2.1. Linia technologiczna do wykonywania mas odlewniczych, formowania, zalewania, wybijania i oczyszczania odlewów żeliwnych:
- agregat do wykonywania piaskowych mas bentonitowych (szt. 1),
- mieszarki skrzydełkowe (szt. 5) do wykonywania mas rdzeniowych ze spoiwami żywicznymi i mieszarka krążnikowa (szt. 4),
- strzelarki do wykonywania rdzeni (szt. 19 ),
- suszarki do rdzeni  6 szt.,
- linia formierska ciężka SAVELLI,
- mieszarko-nasypywarka do wytwarzania mas na spoiwach żywicznych do formowania ręcznego (szt. 2),
- kraty wstrząsowe do wybijania odlewów szt. 7,
- oczyszczarki odlewów  szt. 7,
-   kruszarka złomu,
-   centra obróbcze ( 4 szt.)  
- sieć przenośników taśmowych i łańcuchowych oraz środków transportu wewnętrznego (suwnice, wózki).
I.2.2. Topialnia żeliwa:
- piece indukcyjne tyglowe o poj. od 1,6 do 8 Mg (szt. 4)  wyposażone w pokrywy,
- piec indukcyjny tyglowy o poj. 8 Mg wyposażony w pokrywę wykorzystywany jako odstojowy, 
- stanowiska do sferoidyzacji (szt. 2) z indywidualnym systemem odciągu gazów,
- kadzie spustowe o poj. od 5 do 10 Mg (szt. 5),
- kadzie lejnicze do zalewania ręcznego o poj. od 500 do 1500 kg (szt. 25).
I.2.3. Układ wentylacyjny wraz z urządzeniami redukującymi wielkość emisji pyłów 
i gazów.
I.2.4. Układy zasilania w wodę, odprowadzania ścieków przemysłowych, deszczowych i zamknięty układ wód chłodniczych.
I.2.5. Magazyny surowców.
I.2.6. Miejsca magazynowania odpadów.”
I.2. Punkt I.3 otrzymuje brzmienie: 
„I.3. Charakterystyka procesów technologicznych.

       Wykonanie odlewów odbywa się w technologii form piaskowych, kwarcowych. Formowanie, zalewanie i wybijanie odlewów następuje w dwóch gniazdach formierskich: 
- linii formierskiej ciężkiej SAVELLI
- formierni ręcznej.
I.3.1.Przygotowanie mas formierskich i rdzeniowych
Pierwszym etapem produkcji jest przygotowanie mas i form odlewniczych. Stosuje się różne rodzaje mas odlewniczych: 
· odlewy w linii SAVELLI formowane są w masach formierskich syntetycznych, wykonanych na bazie komponentu węglowo-bentonitowego, piasku kwarcowego i wody przy czym ok. 85 % masy formierskiej stanowi masa obiegowa,  
· do wypełnienia form wykonywanych ręcznie stosuje się masy furanowe, chemoutwardzalne będące mieszaniną piasku kwarcowego, żywicy furanowej i utwardzacza – masy te wykorzystywane są zarówno do produkcji form jak i rdzeni przy czym  żywica i utwardzacz będą dodawane do masy składającej się z mieszaniny regeneratu i świeżego piasku w proporcji ok. 78/22 %. 
Elementy odwzorowujące wewnętrzne kształty odlewów wykonuje się z rdzeni produkowanych w gnieździe rdzeniarni, przy użyciu 3-ech technologii tj.:
· gorącej rdzennicy;
· zimnej rdzennicy:
· mas samoutwardzalnych.
Podstawowymi składnikami służącymi do wykonywania mas rdzeniowych są piaski kwarcowe, żywice i katalizatory. Sporządzanie mas przebiega w mieszarkach skrzydełkowych poprzez wymieszanie składników masy. Ze względu na skład 
i technikę wykonania rdzeni możemy wyróżnić masy:
· rdzeniowe termoutwardzalne na bazie piasku kwarcowego, żywicy fenolowo-formaldehydowej w ilości do 1,8% w stosunku do masy piasku, utwardzacza z dodatkiem olejowego środka konserwującego – używane do wykonywania rdzeni na gorąco metodą hot-box,
· rdzeniowe na bazie piasku kwarcowego, żywicy fenolowo- formaldehydowej 
w ilości do 0,8% w stosunku do masy piasku, aktywatora i katalizatora - używane do wykonywania rdzeni i elementów form na zimno metodą cold-box,
· rdzeniowe olejowe na bazie piasku kwarcowego, spoiwa dekstrynowego 
i olejowego,
· na piasku otaczanym ze spoiwem termoutwardzalnym - używane do wykonywania rdzeni.
Masy mogą różnić się od masy podstawowej rodzajem piasku (np. piasek chromitowy), ilością komponentów bentonitowo-węglowych, gatunkiem żywicy, ilością żywicy i spoiwa w ilościach nie przekraczających łącznie 10% składu. 
Bentonitowe masy formierskie dla ciężkiej linii formierskiej SAVELLI wykonywane są za pomocą agregatu przerobu masy SPM 90. Proces ten realizowany jest w układzie zamkniętym, w którym masa podlega stałej regeneracji. Masy na spoiwach żywicznych sporządzane są na wydzielonych stanowiskach wyposażonych 
w mieszarki skrzydełkowe (masy do procesów cold-box, hot-box i masy olejowe), poprzez mieszanie składników w mieszarko-nasypywarkach (masa samoutwardzalna) i w mieszarkach strzelarko-nasypywarek, w czasie uwarunkowanym technologicznie. 
Proces regeneracji masy samoutwardzalnej oparty jest na technologii regeneracji mechanicznej, która polega na mechanicznym wzajemnym ocieraniu się ziaren piasku powodującym usuwanie żywicy z ich powierzchni. Dodatkowo proces ten pozwala na uzyskanie dużej jednorodności ziaren regeneratu oraz usunięcie zanieczyszczeń pylastych. Czysty regenerat zostaje magazynowany w zbiorniku buforowym, z którego transportowany jest transportem pneumatycznym bezpośrednio nad mieszarko-nasypywarkę.
I.3.2.Technologie wykonywania form i rdzeni.
I.3.2.1. Gotowe porcje mas przekazywane są na stanowiska wykonywania form lub rdzeni w pojemnikach lub przenośnikami, gdzie prowadzi się:
I.3.2.1.1. Formowanie maszynowe w masach wilgotnych, w cyklu automatycznym na formierkach linii formierskiej ciężkiej SAVELLI;
I.3.2.1.2. Formowanie ręczno-maszynowe w skrzyniach formierskich jednostkowych form z masy chemoutwardzalnej na zimno;
I.3.2.1.3. Maszynowe wykonywanie elementów form oraz rdzeni z masy ze spoiwem z żywicy fenolowo-formaldehydowej wiązanej chemicznie, w temperaturze otoczenia, w obecności katalitycznego oddziaływania gazowej etylodimetyloaminy 
i dimetylopropyloaminy(metoda cold-box);
I.3.2.1.4. Maszynowe wykonywanie rdzeni z gotowego piasku kwarcowego otoczonego żywicą, wiązanych termicznie w temperaturze 230-2600C przez roztopioną żywicę na powierzchni ziaren piasku;
I.3.2.1.5. Maszynowe wykonywanie rdzeni w rdzennicach na bazie z piasku kwarcowego z dodatkiem żywicy fenolowo-formaldehydowej utwardzanej chemicznie na gorąco w temperaturze około 2600C (proces gorącej rdzennicy czyli hot-box);
I.3.2.1.6. Wykonywanie maszynowo-ręczne rdzeni piaskowych ze spoiwem olejowym w rdzennicach drewnianych, epoksydowych lub metalowych i suszenie powiązań 
z utwardzeniem oleju lnianego w elektrycznych suszarkach komorowych 
w temperaturze 150-2000C;

Na wykonane rdzenie nanoszone jest pokrycie ochronne zapobiegające przypaleniom. Świeżo pomalowane pokryciem ochronnym rdzenie podsusza się 
w suszarkach. 
I.3.3. Topienie i obróbka ciekłego stopu 
Kolejnym procesem technologicznym jest operacja przygotowania stopu i zalewania form. Zagęszczone, wypełnione rdzeniami i sklamrowane formy wypełnia się ciekłym metalem, wytopionym i przygotowanym w gnieździe topialni, wyposażonej w piece do topienia wsadu metalowego. W odlewni stosowane jest topienie w elektrycznych piecach indukcyjnych tyglowych sieciowej i średniej częstotliwości. Przygotowanie ciekłego stopu realizowane jest w procesie topienia bezpośredniego wsadu metalowego w dwutyglowym piecu indukcyjnym średniej częstotliwości (MF-IND), lub w piecach częstotliwości sieciowej (ACEC) oraz uzupełniania stopu w odpowiednie składniki stopowe do wymaganego składu chemicznego (w zależności od rodzaju stopu są to: C, Si, Mn, Cr, Mo, Ni, Cu oraz Ti, S, Sn). Stop może być poddany obróbce na drodze modyfikacji lub/i sferoidyzacji.
I.3.3.1. Przygotowanie ciekłego stopu w piecu indukcyjnym tyglowym. 
Przygotowanie ciekłego stopu w piecu indukcyjnym tyglowym rozpoczyna przygotowanie odpowiedniej ilości materiałów wsadowych (złom stalowy, surówka, obcięte układy wlewowe i zabrakowane odlewy czyli tzw. złom obiegowy, nawęglacz), które zasypuje się do tygla, po odsunięciu pokrywy. Po roztopieniu 
i uzyskaniu żądanej temperatury ciekłego stopu (do ok. 14500C) do masy dodaje się porcję koagulanta w celu zestalenia żużla. Średni czas topienia wynosi 45-60 minut. Żużel zbiera się w specjalnej kadzi żużlowej i odstawia na wyznaczone miejsce magazynowania. Stop uzupełnia się o odpowiednie składniki stopowe, w zależności od rodzaju stopu są to: C, Si, Mn, Cr, Mo, Ni, Cu oraz Ti, S, Sn i SiC.  
a) Modyfikacja stopu polega na wprowadzeniu od 0,2 do 1,0 % w stosunku do ilości ciekłego stopu modyfikatora w postaci granulowanego żelazokrzemu 
o zawartości 70-75% Si z dodatkiem 1,5-2,0% Zr lub z dodatkiem Sr, Ba 
i innych pierwiastków. Modyfikacja ma na celu otrzymanie żądanych parametrów mikrostrukturalnych odlewów. 
b) Sferoidyzacja polega na wprowadzeniu do ciekłego stopu magnezu w postaci sproszkowanego nośnika, w stalowym przewodzie podawanym przy pomocy sterowanego komputerowo podajnika PROGELTA bądź wprowadzenie do ciekłego stopu magnezu w postaci zaprawy magnezowej FeSiMg w ilości do 2% w stosunku do ciekłego metalu w kadzi. Proces zachodzi w specjalnej kadzi, do której metal pobiera się z pieców topialnych przy pomocy kadzi transportowej. Po procesie sferoidyzacji  zalewa się formy na automatycznej lub ręcznej linii formierskiej. 
W przypadku stosowania wsadu zawierającego w składzie cynk (np. złomy blach ocynkowanych stosowanych na pokrycia dachów, frakcje uzyskane z przerobu złomu samochodowego i innego złomu stalowego, zawierające metale kolorowe) przeprowadzany jest proces odzysku cynku. 
Tlenek cynku wynoszony jest z pieca w strumieniu powietrza zawierającego pyły 
i gazy przemysłowe i wydzielany w urządzeniach filtracyjnych, wyposażonych w filtry workowe, z których poprzez leje zsypowe odbierany jest do big-bagów lub pojemników  i przewożony do wyznaczonego miejsca magazynowania.
I.3.4. Zalewanie form, chłodzenie i wybijanie
Przygotowany stop jest zalewany do form, po czym następuje chłodzenie odlewów, 
a na końcu ich usuwanie czyli wybijanie z form. 
Wykonywanie odlewów (zalewanie form) i ich wybijanie prowadzone jest w dwóch gniazdach formierskich tj. na linii formierskiej ciężkiej SAVELLI i na formierni ręcznej.
Zalewanie form stopem na linii formierskiej SAVELLI prowadzone  jest przy pomocy zautomatyzowanej zalewarki. Zalewanie form na formierni ręcznej wykonywane jest  bezpośrednio z kadzi dostarczanych za pomocą suwnicy. Chłodzenie form na linii formierskiej SAVELLI  prowadzone jest w zabudowanych, wentylowanych tunelach, a na stanowisku form furanowych – w warunkach naturalnych. 
Wybijanie odlewów na linii SAVELLI odbywa się na kratowych rynnach wstrząsowych zamontowanych na końcu tunelu chłodzenia.
Wybijanie odlewów z formierni ręcznej odbywa się na kracie wstrząsowej.
I.3.5. Obcinanie układów wlewowych, zaczyszczanie - obróbka cieplna i wiórowa oraz naprawa odlewów. 
Wybite odlewy z zalanych form transportowane są na oddział oczyszczalni w celu ich oczyszczenia, wykończenia i ewentualnej konserwacji. Usuwanie układów wlewowych z odlewów zalanych na linii SAVELLI prowadzone jest częściowo 
w sposób naturalny na kratach do wybijania odlewów z form a częściowo za pomocą klinów rozporowych. Układy wlewowe i nadlewy mogą być również usuwane przy pomocy odcięcia z wykorzystaniem wysokoobrotowych przecinarek. 
Resztki masy przywartej do odlewów usuwane są metodą strumieniowo-ścierną za pomocą śrutu stalowego. Do oczyszczania powierzchni odlewów po wybiciu z formy lub zabiegu cieplnym używa się różnego rodzaju maszyn wirnikowo-rzutowych tzw. śrutownic (oczyszczarek). Po oczyszczeniu śrutowo-ciernym odlewy poddawane są operacjom zaczyszczania końcowego, polegającego na usuwaniu zalewek metalu po układach  wlewowych, przy użyciu szlifierek pneumatycznych ręcznych i stacjonarnych oraz szlifierek elektrycznych stacjonarnych.
Część odlewów poddawana jest zabiegom obróbki cieplnej lub wyżarzania odprężającego według uzgodnień z zamawiającymi. Część odlewów z żeliwa szarego poddawane jest wyżarzaniu odprężającemu w temperaturze 5800C, 
a z żeliwa sferoidalnego – wyżarzaniu grafityzującemu w temperaturze 9000C. Obróbka cieplna odlewów prowadzona jest  w piecach elektrycznych komorowych. 
I.3. Punkt I.4 otrzymuje brzmienie: 
„I.4. Układ wentylacyjny wraz z urządzeniami redukującymi wielkość emisji pyłów 
i gazów.
Instalacja wyposażona jest w mechaniczną stanowiskową wentylację wyciągową, odprowadzającą na zewnątrz hali zanieczyszczone pyłami i gazami powietrze ze wszystkich czynnych stanowisk produkcyjnych, poprzez odciągi miejscowe 
i współpracujące z emitorami urządzenia ochrony atmosfery.
Hala produkcyjna odlewni wyposażona jest również w mechaniczną wentylację nawiewną ogólną wykorzystywaną sporadycznie, celem dostarczenia powietrza do wnętrza hali.”
I.4. Punkt I.5. otrzymuje brzmienie: 
„I.5. Układy zasilania w wodę, odprowadzania ścieków.
Woda dla potrzeb instalacji pobierana jest  z zewnątrz, na mocy umowy cywilno-prawnej na pobór wody i odprowadzanie ścieków z sieci (wodociągowej 
i kanalizacyjnej) należących do Pratt&Whitney Rzeszów Sp. z o.o. i zarządzanych przez  Edison Next Poland Sp. z o.o. Jednostka Operatywna Podkarpacie/ Rzeszów. 
Ścieki z instalacji nie są odprowadzane do wód powierzchniowych i do ziemi. 
Ścieki socjalno-bytowe, deszczowe i przemysłowe wprowadzane są do odrębnych sieci kanalizacyjnych. 
 Instalacja wyposażona jest w zamknięty obieg wody chłodniczej mający na celu chłodzenie pieców indukcyjnych i maszyn rdzeniarskich. W technologii woda wykorzystywana  jest bezzwrotnie jako dodatek do mas formierskich.”
I.5. Punkt I.6. otrzymuje brzmienie: 
„I.6. Parametry charakteryzujące instalację:
Max wydajność instalacji                                                  40 000 Mg/rok	
-produkcja odlewów żeliwa  
(szarego, sferoidalnego i stopowego)		                23 600,0 Mg odlewów/rok                                      
Wskaźnik zużycia energii elektrycznej 			      2 710,0 kWh/Mg odlewów
Wskaźnik zużycia gazu ziemnego 			       63,6 m3/ Mg odlewów
Wskaźnik zużycia wody 			                             38,1 m3/ Mg odlewów 
Wskaźnik zużycia piasku 					        1,2 Mg/Mg odlewów
Wskaźnik zużycia mas formierskich 			        1,4 Mg/Mg odlewów
Wskaźnik zużycia surowców i materiałów 		        3,42 Mg/Mg odlewów
w tym zawierających substancje niebezpieczne 	        0,038 Mg/Mg odlewów
Maksymalny czas pracy instalacji 			         8 640 h/rok”.
I.6. Punkt II.1 otrzymuje brzmienie:
„II.1. Dopuszczalną wielkość emisji gazów i pyłów wprowadzanych do powietrza 
z instalacji.
II.1.1. Maksymalną dopuszczalną wielkość emisji gazów i pyłów ze źródeł 
i emitorów instalacji.
Tabela nr 1
	Źródło / emitor
	Urządzenie
	Dopuszczalna wielkość emisji

	
	
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Emisja w sytuacjach normalnych

	
	
	
	kg/h

	E-2/68
	przenośniki mas linii SAVELLI, odbijanie odlewów
	pył ogółem
	0,5308

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,4140

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,4140

	E-3/68
	linia SAVELLI wybijanie form

	pył ogółem
	0,4975

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,3980

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,3980

	E-4/68
	
linia SAVELLI- część tunelu studzenia form, magazyn form, mieszarka masy rdzeniarskiej (transport piasku)

	tlenek węgla
	5,200

	
	
	fenol
	0,400

	
	
	formaldehyd
	0,0151

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,1896

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0226

	
	
	alkohol furfurylowy
	0,1100

	
	
	amoniak
	0,1961

	
	
	chlorowodór
	0,1400

	
	
	cyjanowodór
	0,0037

	
	
	pył ogółem
	0,3425

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,2000

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,2000

	E-6/68
	maszyny rdzeniarskie typu: TF-48/1, FM40, FM80 do utwardzania na zimno
	amoniak
	0,1700

	
	
	chlorowodór
	0,0475

	
	
	fenol
	0,0450

	
	
	formaldehyd
	0,0060

	
	
	izocyjaniany
	0,0398

	
	
	benzen
	0,0007

	
	
	metanol
	0,00003

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0011

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0092

	
	
	pył ogółem
	0,3110

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1555

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1555

	E-7/68
	maszyny rdzeniarskie typu: ST1400, LAEMPE do utwardzania na zimno
	amoniak
	0,1800

	
	
	chlorowodór
	0,0380

	
	
	fenol
	0,0300

	
	
	formaldehyd
	0,0060

	
	
	izocyjaniany
	0,0398

	
	
	benzen
	0,0007

	
	
	metanol
	0,00003

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0011

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0092

	
	
	pył ogółem
	0,1900

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0950

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0950

	E-8a/68
	centrum obróbcze MAUS I
	pył ogółem
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1107

	E-10a/68
	centrum obróbcze MAUS II
	pył ogółem
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1107

	E-11/68
	centrum obróbcze KOYAMA, stół do przygotowania odlewów (odbijanie zalewek, szlifowanie ręczne)
	pył ogółem
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1107

	E-14/68**
	zalewanie na linii SAVELLI (dodatkowy odciąg z E27/68)
	fenol
	0,0700

	
	
	formaldehyd
	0,0064

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0640

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0070

	
	
	alkohol furfurylowy
	0,0776

	
	
	amoniak
	0,1100

	
	
	chlorowodór
	0,0850

	
	
	cyjanowodór
	0,0270

	
	
	tlenek węgla
	2,248

	
	
	ditlenek azotu
	0,2042

	
	
	pył ogółem
	0,3400

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,2720

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,2720

	E-20/68
	schładzarka masy SC120 stacji SPM90
	amoniak
	0,1500

	
	
	formaldehyd
	0,0348

	
	
	pył ogółem
	0,1523

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1188

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1188

	E-23/68
	przenośniki mas oraz odpylanie stacji przerobu mas SPM90 
	amoniak
	0,1014

	
	
	formaldehyd
	0,0550

	
	
	pył ogółem
	0,1800

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1440

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1440

	E-24/68
	
	amoniak
	0,1888

	
	
	formaldehyd
	0,0401

	
	
	pył ogółem
	0,1800

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1440

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1440

	E-25/68
	piec indukcyjny dwutyglowy FM-IND (topienie metalu)
	ditlenek azotu
	0,2400

	
	
	chrom +3*
	0,000726

	
	
	kadm *
	0,000263

	
	
	mangan *
	0,002179

	
	
	miedź *
	0,001937

	
	
	molibden*
	0,002663

	
	
	nikiel *
	0,001937

	
	
	ołów *
	0,00128

	
	
	cynk*
	0,1400

	
	
	pył ogółem
	0,1600

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1600

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1600

	
	
	tlenek węgla
	3,8000

	E-27/68
	piece indukcyjne ACEC (3 szt.) - pokrywy; piece ACEC i FM-IND - okapy podsufitowe. Linia zalewania SAVELLI i część tunelu studzenia form SAVELLI

	fenol
	0,0700

	
	
	formaldehyd
	0,0064

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0640

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0070

	
	
	alkohol furfurylowy
	0,0776

	
	
	amoniak
	0,1100

	
	
	chlorowodór
	0,0850

	
	
	cyjanowodór
	0,0270

	
	
	ditlenek azotu
	0,2042

	
	
	chrom +3*
	0,000427

	
	
	kadm *
	0,000136

	
	
	mangan *
	0,001282

	
	
	miedź *
	0,001139

	
	
	molibden *
	0,001566

	
	
	nikiel *
	0,003100

	
	
	ołów *
	0,0018

	
	
	pył ogółem
	0,3400

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,2200

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,2200

	
	
	tlenek węgla
	2,2480

	E-29/68
	piece indukcyjne ACEC 
(3 szt.) – (dodatkowy odciąg z E-27/68)
	ditlenek azotu
	0,07672

	
	
	chrom +3*
	0,00074

	
	
	kadm *
	0,00004

	
	
	mangan *
	0,00221

	
	
	miedź *
	0,00197

	
	
	molibden*
	0,00270

	
	
	nikiel *
	0,00196

	
	
	ołów *
	0,00015

	
	
	pył ogółem
	0,24570

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,04914

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,04914

	
	
	tlenek węgla
	1,1800

	E-31/68
	linia FR - krata wstrząsowa, kruszarka (wstępna regeneracja masy w formierni ręcznej) i zbiornik regeneratu (2szt), mieszarko nasypywarka 
(2szt.)

	amoniak
	0,2620

	
	
	fenol
	0,0840

	
	
	formaldehyd
	0,0150

	
	
	alkohol furfurylowy
	0,01207

	
	
	etano-1,2 diol
	0,0008

	
	
	kwas siarkowy
	0,01545

	
	
	pył ogółem
	0,4910

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,3830

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,3830

	E-32/68
i E-33/68 zamiennie

	linia FR - studzenie form, zalewanie Linera, zalewanie próbek do badań
	alkohol furfurylowy
	0,6330

	
	
	amoniak
	0,9090

	
	
	chlorowodór
	0,0160

	
	
	cyjanowodór
	0,0270

	
	
	fenol
	0,3262

	
	
	formaldehyd
	0,3880

	
	
	pył ogółem
	0,7905

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1107

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1107

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,1588

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,5384

	E-34/68
	sferoidyzacja
	chrom +3*
	0,000509

	
	
	kadm *
	0,000102

	
	
	mangan* 
	0,003053

	
	
	miedź *
	0,002544

	
	
	molibden *
	0,005597

	
	
	nikiel*
	0,004070

	
	
	ołów*
	0,001018

	
	
	pył ogółem
	0,2986

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,2986

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,2986

	E-36/68
	suszarka elektryczna SELL17 do rdzeni
	amoniak
	0,1220

	
	
	chlorowodór
	0,0150

	
	
	cyjanowodór
	0,0019

	
	
	ditlenek azotu
	0,0778

	
	
	ditlenek siarki
	0,2013

	
	
	fenol
	0,0840

	
	
	formaldehyd
	0,1500

	
	
	pył ogółem
	0,1270

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0762

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0762

	
	
	tlenek węgla
	0,1464

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0936

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0800

	E-40/68
	suszarki elektryczne tunelowe SET do rdzeni
	amoniak
	0,0735

	
	
	chlorowodór
	0,0240

	
	
	cyjanowodór
	0,0015

	
	
	ditlenek azotu
	0,1500

	
	
	ditlenek siarki
	0,0295

	
	
	fenol
	0,0375

	
	
	formaldehyd
	0,0460

	
	
	pył ogółem
	0,0432

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0432

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0432

	
	
	tlenek węgla
	0,1728

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0365

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0839

	E-43/68
	maszyny rdzeniarskie typu: PETERLE (1 szt.), SPAG 20, SPAG 25, H16 nr1 i nr2, STAPELMAN, VS, H25 (2 szt.) - utwardzanie na zimno
	amoniak
	0,2700

	
	
	chlorowodór
	0,0475

	
	
	fenol
	0,0450

	
	
	formaldehyd
	0,0060

	
	
	izocyjaniany
	0,0262

	
	
	benzen
	0,0005

	
	
	metanol
	0,00002

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0007

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0060

	
	
	pył ogółem
	0,3627

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1814

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1814

	E-44/68
	Śrutownica
	kadm*
	0,00005

	
	
	ołów *
	0,0001

	
	
	pył ogółem
	0,2355

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,2355

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,2355

	E-45/68
	maszyna rdzeniarska typu TF-30/3, ogrzewana gazem
	cyjanowodór
	0,0007

	
	
	ditlenek azotu
	0,1618

	
	
	ditlenek siarki
	0,0668

	
	
	kwas siarkowy
	0,03863

	
	
	fenol
	0,0204

	
	
	formaldehyd
	0,1068

	
	
	pył ogółem
	0,1094

	
	
	pył zawieszony. PM 10
	0,0547

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0547

	
	
	tlenek węgla
	0,6997

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0210

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0331

	E-47/68
	odpowietrzenie zbiorników piasku na rdzeniarni, śrutownica Szatkowski, śrutownica komorowa, skrzydełkowe mieszarki mas (na rdzeniarni)
	kadm *
	0,00005

	
	
	ołów *
	0,0001

	
	
	pył ogółem
	0,4659

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,4659

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,4659

	
	
	kwas siarkowy
	0,01246

	
	
	fenol
	0,0800

	
	
	formaldehyd
	0,1540

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0630

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0993

	E-48/68
	oczyszczarka STEM1, oczyszczarka komorowa kontenerowa, stanowiska ręcznego zaczyszczania odlewów (8 szt.)
	kadm *
	0,000033

	
	
	ołów *
	0,000332

	
	
	pył ogółem
	0,1659

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1659

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1659

	E-49/68
	oczyszczarka OWPK4,
STEM 2 (planowana- z E64a/68), stanowiska zaczyszczania ręcznego (4 szt.), stanowiska zaczyszczania odlewów (9 szt.),  odmuchiwanie odlewów (na oczyszczalni ciężkiej), stanowiska zaczyszczania ręcznego (4 szt.), szlifierki tarczowe (3 szt.)
	kadm *
	0,000046

	
	
	ołów *
	0,000459

	
	
	pył ogółem
	0,3297

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,3297

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,3297

	E-51/68
	maszyny rdzeniarskie: KS12 i KS25 ogrzewane elektrycznie oraz KMAG40 (2 szt.)  ogrzewane gazem ziemnym,
	cyjanowodór
	0,0028

	
	
	ditlenek azotu
	0,2800

	
	
	ditlenek siarki
	0,3177

	
	
	kwas siarkowy
	0,01246

	
	
	fenol
	0,0909

	
	
	formaldehyd
	0,1540

	
	
	pył ogółem
	0,3200

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1630

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1630

	
	
	tlenek węgla
	0,7886

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0630

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0993

	
	stanowiska zaczyszczania (2 szt.) i odmuchiwania odlewów (1 szt.)
	kadm *
	0,000016

	
	
	ołów *
	0,000161

	
	
	pył ogółem
	0,0803

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0803

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0803

	RAZEM: łączna emisja pyłu z emitora E-51/68
	pył ogółem
	0,4003

	
	pył zawieszony PM 10
	0,2433

	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,2433

	E-52/68
	

Piec indukcyjny
	ditlenek azotu
	0,1095

	
	
	chrom +3,4 *
	0,000527

	
	
	kadm *
	0,000019

	
	
	mangan *
	0,001580

	
	
	miedź *
	0,001404

	
	
	molibden *
	0,001931

	
	
	nikiel *
	0,001404

	
	
	ołów *
	0,000184

	
	
	pył ogółem
	0,1211

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0242

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0242

	
	
	tlenek węgla
	0,1686

	E-54/68
	przecinarka ściernicowa do cięcia materiałów ogniotrwałych, stanowisko spawalnicze
	ditlenek azotu
	0,0273

	
	
	nikiel *
	0,0001

	
	
	pył ogółem
	0,1406

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0281

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0281

	
	
	tlenek węgla
	0,0003

	E-64/68
	 stanowiska zaczyszczania (10 szt.)
	pył ogółem
	0,1650

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0825

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0825

	E-64a/68
	oczyszczarka odlewów STEM2, stanowisko odmuchiwania odlewów, stanowisko szlifowania odlewów
	kadm *
	0,000035

	
	
	ołów *
	0,000352

	
	
	pył ogółem
	0,1758

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1758

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1758

	E-65/68
	oczyszczarka odlewów ES 735 (1 szt.), stanowisko czyszczenia suchym lodem
	kadm * 
	0,00002

	
	
	ołów *
	0,0002

	
	
	pył ogółem
	0,1650

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,1188

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,1188

	E-97/68
	stanowisko spawania elektrycznego i gazowego +suszarka elektryczna SEL 17 do rdzeni (1 szt.-dwie komory)
	amoniak
	0,1100

	
	
	chlorowodór
	0,0150

	
	
	cyjanowodór
	0,0032

	
	
	ditlenek azotu
	0,1500

	
	
	fenol
	0,0530

	
	
	formaldehyd
	0,0150

	
	
	pył ogółem
	0,1600

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0600

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0600

	
	
	tlenek węgla
	0,3458

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0545

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0400

	
	
	nikiel *
	0,0001

	
	
	tlenek węgla
	0,0003

	E-123/68
	suszarki (3 szt.) elektryczne tunelowe do rdzeni
	amoniak
	0,1006

	
	
	chlorowodór
	0,0300

	
	
	cyjanowodór
	0,0035

	
	
	ditlenek azotu
	0,3000

	
	
	ditlenek siarki
	0,0514

	
	
	fenol
	0,0204

	
	
	formaldehyd
	0,180

	
	
	pył ogółem
	0,3900

	
	
	pył zawieszony PM 10
	0,0780

	
	
	pył zawieszony PM 2,5
	0,0780

	
	
	tlenek węgla
	0,3456

	
	
	węglowodory alifatyczne
	0,0730

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0730

	E-124/68
	Stanowiska nanoszenia pokryć na linii SAVELLI
	węglowodory alifatyczne
	0,0080

	
	
	węglowodory aromatyczne
	0,0020
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I.7. Punkt II.1.2. otrzymuje brzmienie:
„II.1.2. Maksymalną dopuszczalną roczną emisję gazów i pyłów z instalacji:
	Substancja
	Emisja dopuszczalna [Mg/rok]

	Alkohol furfurylowy
	5,038

	Amoniak
	17,558

	Benzen
	0,0099

	Chlorowodór
	3,446

	Chrom +3*
	0,018

	Cyjanowodór
	0,619

	Cynk*
	0,980

	 Ditlenek azotu
	11,891

	Ditlenek siarki
	3,639

	Glikol etylenowy
	0,004

	Fenol
	8,593

	Formaldehyd
	7,603

	Izocyjaniany
	0,550

	Kadm*
	0,005

	Kwas siarkowy
	0,309

	Mangan*
	0,061

	Alkohol metylowy (metanol)
	0,0004

	Miedź*
	0,054

	Molibden*
	0,056

	Nikiel*
	0,076

	Ołów*
	0,038

	Pył ogółem
	53,038

	Pył zawieszony PM10
	35,736

	Pył zawieszony PM2,5
	35,736

	Tlenek węgla
	111,736

	Węglowodory alifatyczne
	5,355

	Węglowodory aromatyczne
	6,061


* - jako suma metalu i jego związków w pyle zawieszonym PM10.
I.8. Punkt II.2.2. otrzymuje brzmienie:
„II.2.2. Ścieki przemysłowe 
II.2.2.1. Ilość ścieków przemysłowych, z neutralizatora amin po zobojętnieniu oraz po łapaczu tłuszczu z kondensatu ze sprężarek, wprowadzanych do zewnętrznych urządzeń kanalizacyjnych nie może przekraczać:
            Qmxh  = 2,5 m3/h
        Qśrd = 0,68 m3/d 
        Qmx = 250 m3/rok 
II.2.2.2. Odczyn i stężenia zanieczyszczeń w ściekach przemysłowych nie mogą przekraczać najwyższych dopuszczalnych wartości określonych we właściwych pozwoleniach odbiorcy ścieków.”
I.9. Punkt II.3. otrzymuje brzmienie:
„II.3. Dopuszczalne rodzaje, ilości, źródła powstawania oraz podstawowy skład chemiczny i właściwości odpadów.
Tabela nr 2 Odpady niebezpieczne.
	[bookmark: _Hlk165881680][bookmark: _Hlk155613991]Kod odpadów
	Rodzaj odpadów
	Ilość odpadu Mg/rok
	Miejsce i źródła 
powstawania
	Charakterystyka odpadów – podstawowy skład chemiczny i właściwości

	06 01 01*
	Kwas siarkowy 
i siarkawy
	10,0
	Hala odlewni – proces neutralizacji amin
	Odpad może powstać przy neutralizatorach amin w przypadku rozszczelnienia pojemnika z kwasem siarkowym;
Skład chemiczny: kwas siarkowy
Właściwości: odpad ciekły, działający żrąco.

	08 01 11*
	Odpady farb i lakierów zawierających rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	25,0
	Rdzeniarnia – wytwarzanie rdzeni
	Odpad stanowią resztki pokrycia na rdzenie z wanien i rynien ociekowych
Skład chemiczny: zawiesina materiałów mineralnych w organicznych rozpuszczalnikach, może zawierać alkohol izopropylowy, etylowy, węglowodory, iso-Alkany, cykloalkany, aromaty
Właściwości: odpad ciekły, łatwopalny, drażniący

	08 01 13*
	Szlamy z usuwania farb i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	15,0
	Rdzeniarnia – wytwarzanie rdzeni
	Odpad stanowią resztki pokrycia na rdzenie z wanien i rynien ociekowych
Skład chemiczny: zawiesina materiałów mineralnych w organicznych rozpuszczalnikach, może zawierać alkohol izopropylowy, etylowy, węglowodory, izoalkany, cykloalkany, aromaty
Właściwości: odpad stały lub półpłynny, łatwopalny, drażniący

	10 09 13*
	Odpadowe środki wiążące zawierające substancje niebezpieczne 
	10,0
	Formiernia i rdzeniarnia – wytwarzanie form i rdzeni
	Odpadowe żywice powstające w trakcie czyszczenia maszyn  i urządzeń z resztek żywic i utwardzaczy i dodatków na terenie rdzeniarni i formierni, niewykorzystane w procesie produkcyjnym środki wiążące (pozostałości w pojemnikach). 

Skład chemiczny: krzemionka, bentonit, fenol, formaldehyd, alkohol furfurylowy,, etano-1,2 diol, kwas siarkowy, 2-anilonoetanol, octan etylu izocyjaniany, ortofosforan, chlorobenzen, aminy, kwsa p-sulfonowy, difenylometan, kwas krzemowy, inne węglowodory alifatyczne

	12 01 09*
	Odpadowe emulsje i roztwory z obróbki metali niezawierające chlorowców 
	5,0
	Hala odlewni – proces obróbki mechanicznej zgrubnej z użyciem emulsji olejowo-wodnych
	Zużyte chłodziwa na bazie olejów mineralnych, syntetycznych lub półsyntetycznych stosowane w urządzeniach do obróbki mechanicznej (skrawania i cięcia) oraz do chłodzenia obrabianych detali. 
Skład chemiczny: woda, glikol etylenowy, kwas borowy, boran potasu ,mieszanina węglowodorów alifatycznych i aromatycznych (do C35), olejów syntetycznych: glikole polialkilenowe, syntetyczne węglowodory (np. polialfaolefiny, dialkilolbenzeny, poliizobutyleny) ester kwasu dwukarboksylowego i polialkoholu, ester kwasu fosforowego, silikony, ester polifenolowy, fluorowęglany, oraz  żelazo, węgiel, jako domieszki: chrom, kadm, mangan,  miedź, molibden, nikiel, ołów .
Właściwości: odpad ciekły, drażniący, ekotoksyczny.

	12 03 01*
	Wodne ciecze myjące
	5,0
	Hala odlewni – proces kontroli szczelności odlewów
	Zużyte roztwory wodne i osady z badania szczelności odlewów. zanieczyszczone olejami i smarami, drobnymi cząstkami obrabianego metalu. 
Skład chemiczny: woda, mieszanina węglowodorów alifatycznych i aromatycznych, oraz żelazo, węgiel, jako domieszki: chrom, kadm, mangan,  miedź, molibden, nikiel, ołów.
Właściwości: odpad ciekły, drażniący, ekotoksyczny.

	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	10,0
	Hala odlewni – utrzymanie ruchu – wymiana zużytych olejów w eksploatowanych maszynach i urządzeniach
	Przepracowane i zużyte (nie posiadające odpowiednich własności fizyko-chemicznych) mineralne oleje hydrauliczne z układów  hydrauliki przemysłowej stanowiące mieszaninę olejów bazowych i dodatków uszlachetniających. 
Skład chemiczny: mieszanina węglowodorów alifatycznych i aromatycznych (do C35), sadza.
Właściwości: odpadu:  ciekły, drażniący, szkodliwy, ekotoksyczny.

	
	
	
	
	

	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
	6,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne i pomocnicze - opakowania z materiałów produkcyjnych
	Odpady opakowań po dostarczanych surowcach 
i reagentach używanych w procesie produkcyjnym, zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi, w tym: opakowania szklane, z tworzyw sztucznych, tektury, metalu. 
Skład chemiczny: krzemionka, PE, PCV, PP, celuloza, żelazo, aluminium, węglowodory alifatyczne i aromatyczne, kwas siarkowy, wodorotlenek sodu, ,  izocyjaniany, ortofosforan,  kwsa p-sulfonowy, kwas krzemowy, fenol, formaldehyd, aminy.
Właściwości: odpad stały niejednorodny, drażniący, szkodliwy, toksyczny, ekotoksyczny, rakotwórczy, mutagenny.

	15 01 11*
	Opakowanie z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi
	10,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne i pomocnicze
	Odpady opakowań ciśnieniowych po dostarczanych surowcach 
i reagentach używanych w procesie produkcyjnym 
Skład chemiczny: aluminium, żelazo i jego stopy z węglem
Właściwości: Ciało stałe w postaci zamkniętej puszk. Odpad o właściwościach wybuchowych.

	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nie ujęte w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	15,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne i pomocnicze – bieżąca obsługa maszyn i urządzeń
	Zużyte ubrania robocze, czyściwo zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi wytwarzane w części produkcyjnej zakładu w trakcie kontroli obrabianych części, konserwacji i bieżącej obsługi  maszyn i urządzeń. 
Skład chemiczny: PE, PP, PCV, PS, poliwęglany, celuloza, krzemionka, mieszaniny węglowodorów alifatycznych i aromatycznych, kwas siarkowy, wodorotlenek sodu, ,  izocyjaniany, ortofosforan,  kwsa p-sulfonowy, kwas krzemowy, fenol, formaldehyd, aminy.
Właściwości: odpad stały drażniący, szkodliwy, toksyczny, ekotoksyczny, rakotwórczy, mutagenny.

	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
	1,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne i pomocnicze – bieżąca obsługa instalacji
	Świetlówki, lampy rtęciowe, monitory i inne zużyte urządzenia wchodzące w skład instalacji zawierające materiały niebezpieczne.
Skład chemiczny: krzemionka, aluminium, rtęć, luminofor, PE, PP.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, toksyczny, ekotoksyczny, działający na rozrodczość.

	16 03 05*
	Organiczne odpady zawierające substancje niebezpieczne 
	15,0
	Hala odlewni – wymiana cieczy chłodzącej krążącej w obiegu zamkniętym 
	Odpadowe ciecze chłodzące z opróżniania zamkniętych układów chłodzenia, w tym z klimatyzatorów używanych na halach produkcyjnych.
Skład chemiczny: glikol etylenowy, woda.
Właściwości: odpad ciekły, drażniący, toksyczny.

	16 10 01*
	Uwodnione odpady ciekłe zawierające substancje niebezpieczne.
	250,0
	Rdzeniarnia– proces neutralizacji amin
	Zużyte roztwory z neutralizatora amin.
Skład odpadu: woda, aminy, fenol, formaldehyd, tlenki siarki, sole  sodu,  wodorotlenek sodu, kwas siarkowy, krzemionka. 
Właściwości: odpad ciekły, toksyczny, ekotoksyczny, drażniący .

	07 02 13
	Odpady tworzyw sztucznych
	1,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne, w tym bieżąca obsługa maszyn i urządzeń
	Elementy maszyn i urządzeń oraz oprzyrządowania pomocniczego (np. modele odlewów) stosowanych w procesach produkcyjnych.
Skład chemiczny: PE, PP, PCV, PS, PEO, PMM.
Właściwości: odpad stały, palny.

	07 02 99
	Inne nie wymienione odpady  - odpady gumowe
	20,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne, w tym bieżąca obsługa maszyn i urządzeń
	Wymiana zużytych taśmociągów, węży, uszczelek z gumy.
Skład chemiczny: kauczuk syntetyczny lub naturalny: polibutadien, poliizopren, butadien-co-styren, polichloropren, butadien-co-akrylonitryl, poliuretany, poliestry, poliamidy elastyczne, kauczuki silikonowe, kwas melawonowy i pirofosforan izopentylu, glikoza, oraz dodatki i wypełniacze: krzemionka koloidalna, dwutlenek krzemu, krzemian wapniowy, cynkowy cyrkonowy, tlenek glinowy, tytanowy, żelazowy, fluorek wapnia, węglan wapnia, siarczan wapnia, hydroksykrzemian magnezu, kaolin, siarczan baru.
Właściwości: odpad stały, palny.

	08 02 02
	Szlamy wodne zawierające materiały ceramiczne
	15,0
	Rdzeniarnia – pokrycie na rdzenie, resztki pokrycia z wanien i rynien ociekowych
	Odpad stanowią resztki pokrycia na rdzenie z wanien i rynien ociekowych
Skład chemiczny: woda, materiały mineralne, węglowodory
Właściwości: odpad ciekły, pozostałość pokrycia nie sklasyfikowanego jako substancja lub mieszanina niebezpieczna

	08 02 03
	Zawiesiny wodne zawierające materiały ceramiczne
	40,0
	Rdzeniarnia – pokrycie na rdzenie, resztki pokrycia z wanien i rynien ociekowych
	Odpad stanowią resztki pokrycia na rdzenie z wanien i rynien ociekowych
Skład chemiczny: woda, materiały mineralne, węglowodory
Właściwości: odpad stały lub półpłynny, pozostałość pokrycia nie sklasyfikowanego jako substancja lub mieszanina niebezpieczna

	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	3600,0
	Topialnia – proces topienia wsadu metalowego
	Odpadowe żużle z metalurgicznego procesu topienia żeliwa.
Skład chemiczny: tlenki wapnia  i glinu, krzemionka, minerały krzemianowo-glinowe, metale i tlenki metali: żelazo, jako domieszki: chrom, kadm, mangan, miedź, molibden, nikiel, ołów oraz węgiel. 
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny.

	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione w 10 09 05
	4000,0
	Rdzeniarnia – rdzenie uszkodzone, resztki masy po czyszczeniu maszyn i urządzeń do produkcji rdzeni
	Odpadowe masy formiersko – rdzeniowe w postaci  segmentów niewykorzystanych  form, resztki mas nieutwardzonych oraz odpady z czyszczenia urządzeń do produkcji form i rdzeni.
Skład chemiczny: krzemionka, bentonit, węgiel, kaolin oraz niewielki dodatek  żywic syntetycznych i utwardzaczy złożonych z  fenolu, formaldehydu, alkoholu furfurylowego, kwasów organicznych i nieorganicznych
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny.

	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	25300,0
	Formiernia – wybijana z odlewów masa formierska i rdzeniowa, która przeszła proces produkcyjny
	Odpadowe masy formiersko – rdzeniowe po procesie odlewania stanowiące nadmiar masy usuwanej z obiegu mas -  tzw. masy odwałowe, powstające w procesie regeneracji masy obiegowej.
 Skład chemiczny: krzemionka, bentonit, węgiel, kaolin.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny.

	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 09
	1 000,0
	Topialnia – proces topienia wsadu metalowego
	Tlenek cynku w postaci pyłu z odpylania pieców do topienia metalu
Skład chemiczny: tlenek cynku
Właściwości: odpad stały, jednorodny, niepalny

	10 09 12
	Inne cząstki stałe niż wymienione w 10 09 11 
	4000,0
	Hala odlewni – procesy śrutowania i oczyszczania gazów odlotowych
	Pyły metali  z odpylania suchego,  w tym  pyły spod śrutownic i pyły z odpylania pieców do topienia metalu.
Skład chemiczny: żelazo, węgiel, jako domieszki: chrom, kadm, mangan,  miedź, molibden, nikiel, ołów, krzemionka , bentonit.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny.

	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	500,0
	Hala odlewni – procesy obróbki mechanicznej (zgrubnej)
	Złom kawałkowy , wióry  powstające w procesie obróbki zgrubnej odlewów,  w tym trakcie obcinania nadlewów. 
Skład chemiczny: żelazo, węgiel, jako domieszki: chrom, kadm, mangan,  miedź, molibden, nikiel, ołów.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny.

	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	300,0
	Hala odlewni – procesy obróbki mechanicznej (zgrubnej)
	Złom kawałkowy oraz drobne cząstki, wióry i  pyły metali powstające w procesie obróbki mechanicznej odlewów. 
Skład chemiczny: żelazo, węgiel, jako domieszki: chrom, kadm, mangan,  miedź, molibden, nikiel, ołów.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny.

	12 01 17
	Odpady poszlifierskie inne niż wymienione w 12 01 16 (pyły polersko-szlifierskie)
	2000,0
	Hala odlewni – procesy obróbki mechanicznej (zgrubnej)
	Pyły polersko – szlifierskie ze stanowisk zaczyszczania odlewów
Skład chemiczny: krzemionka, korund, cyrkokorund, stop żelaza i węgla
Właściwości: odpad stały, jednorodny, niepalny

	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20 
	10,0
	Oczyszczalnia  – procesy szlifowania, wygładzania 
	Zużyte tarcze szlifierskie i ścierne oraz  papiery  ścierne .
Skład chemiczny: celuloza, bawełna, elektrokorund, kwarc, weglik krzemu, węglik boru, diament, bakelit.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny, niepalny

	12 01 99
	Inne nie wymienione odpady (odpadowy złom narzędziowy)
	0,5
	Hala odlewni  – procesy produkcyjne i pomocnicze zużyte narzędzia
	Złom narzędziowy z metali żelaznych i nieżelaznych, powstający w procesie obróbki odlewów.
Skład chemiczny: żelazo, węgiel,  metale nieżelazne: aluminium, miedź, ołów, cynk, cyna, chrom, molibden, wolfram, mangan, wanad, niob, tytan, cyrkon, hafn, srebro, złoto, kobalt, rod, iryd, nikiel, pallad, platyna.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny.

	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	25,0
	Hala odlewni – opakowania 
z materiałów produkcyjnych
	Zużyte opakowania  z papieru i tektury z surowców i reagentów (nie zawierających substancji niebezpiecznych) oraz materiałów pomocniczych.
Skład chemiczny: celuloza, dodatki: amyloza i amylopektyna, węglan wapnia, siarczan wapnia, hydroksykrzemian magnezu, kaolin, hydrosulfit.
Właściwości: odpad  stały, palny.

	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	15,0
	Hala odlewni – opakowania 
z materiałów produkcyjnych
	Kontenery z tworzywa sztucznego, worki foliowe i resztki folii, karnistry z tworzyw z surowców i reagentów (nie zawierających substancji niebezpiecznych) oraz materiałów pomocniczych używanych w instalacji.
Skład chemiczny: PE, PP, PCV, PS.
Właściwości: odpad  stały, palny.

	15 01 03
	Opakowania z drewna
	40,0
	Hala odlewni – opakowania 
z materiałów produkcyjnych
	Uszkodzone lub zużyte skrzynie czy palety drewniane na których dostarczane i umieszczane są materiały i surowce produkcyjne oraz gotowe produkty.
Skład chemiczny: celuloza, lignina i hemiceluloza.
Właściwości: odpad stały, palny

	15 01 04
	Opakowania z metali
	6,0
	Hala odlewni – opakowania 
z materiałów produkcyjnych
	Beczki, skrzynie, puszki, pojemniki  po surowcach i materiałach używanych w procesie produkcyjnym, nie zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi.
Skład chemiczny: żelazo, aluminium, miedź, ołów, chrom, nikiel. 
Właściwości: odpad stały.

	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	5,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne i pomocnicze – bieżąca obsługa maszyn i urządzeń
	Zużyte ubrania i rękawice robocze w tym również maseczki przeciwpyłowe, czyściwo nie zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi  
Skład chemiczny: celuloza, PE, PP, PCV, PS, poliwęglany, krzemionka, diatomit. 
Właściwości: odpad stały, palny

	16 01 03
	Zużyte opony
	2,0
	Logistyka materiałowa -środki transportu wewnętrznego – transport materiałów i produktów 
	Zużyte opony z zakładowych środków transportu wewnętrznego w tym wózków widłowych i innych wózków akumulatorowych i spalinowych.
Skład chemiczny: kauczuk syntetyczny lub naturalny: polibutadien, poliizopren, butadien-co-styren, polichloropren, butadien-co-akrylonitryl, poliuretany, poliestry, poliamidy elastyczne, kauczuki silikonowe, kwas melawonowy i pirofosforan izopentylu, glikoza, oraz dodatki i wypełniacze: krzemionka koloidalna, dwutlenek krzemu, krzemian wapniowy, cynkowy cyrkonowy, tlenek glinowy, tytanowy, żelazowy, fluorek wapnia, węglan wapnia, siarczan wapnia, hydroksykrzemian magnezu, kaolin, siarczan baru.
Właściwości: odpad stały, palny.

	16 02 14
	Zużyte urządzenia inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 13 
	30,0
	Hala odlewni – procesy produkcyjne i pomocnicze – bieżąca obsługa maszyn i urządzeń
	Zużyte urządzenia elektryczne i elektromechaniczne (m.in. zużyte bezpieczniki elektryczne, złom elektryczny i elektroniczny)
Skład chemiczny: PE, PP, PCV, PS, PEO, PMM, poliwęglany, żelazo, węgiel, aluminium, miedź, ołów, cynk, cyna, chrom, molibden, wolfram, mangan, wanad, niob, tytan, cyrkon, hafn, srebro, złoto, kobalt, rod, iryd, nikiel, pallad, platyna, ditlenek krzemu.
Właściwości: odpad stały, niejednorodny.

	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	



280,0
	Topialnia – wymiana – wymurówki pieców i kadzi odlewniczych.
	Odpadowy gruz szamotowy i korundowy z powstający w trakcie wymiany wymurówki pieców do topienia i obróbki cieplnej metali oraz z kadzi odlewniczych. 
Skład chemiczny: krzemionka, wapń, uwodniony siarczan wapnia, ditlenek krzemu, tlenek glinu, tlenek żelaza,.
Właściwości: odpad stały, częściowo sypki.


„
I.10. Punkt IV.1.1 otrzymuje brzmienie:
„IV.1.1. Ustalam miejsca i sposób wprowadzania gazów i pyłów do powietrza.
Tabela nr 4
	[bookmark: _Hlk155611085][bookmark: _Hlk157182688]Emitor
	Wysokość
emitora
[m]
	Średnica emitora u wylotu
[m]
	Prędkość gazów odlotowych na wylocie emitora [m/s]
	Temperatura gazów odlotowych na wylocie  emitorze [K]
	Czas pracy emitora
[h/rok]

	E-2/68
	18,0
	1,0
	14,2
	303
	6 600

	E-3/68
	18,0
	1,00
	14,2
	303
	6 600

	E-4/68
	18,0
	1,20
	14,7
	303
	6 600

	E-6/68
	19,0
	0,80
	11,1
	298
	4 600

	E-7/68
	18,0
	0,80
	8,8
	298
	4 600

	E-8a/68
	16,2
	0,56
	9,4
	298
	7 000

	E-10a/68
	16,2
	0,56
	9,5
	298
	7 000

	E-11/68
	17,0
	0,60
	6,3
	298
	5 500

	E14/68
	17,5
	0,8
	8,4
	300
	7 000

	E-20/68
	17,6
	1,00
	6,5
	306
	6 600

	E-23/68
	16,7
	0,80
	9,7
	306
	6 600

	E-24/68
	16,5
	0,80
	17,4
	306
	6 600

	E-25/68
	14,0
	1,00
	10,9
	311
	7 000

	E-27/68
	15,0
	1,60
	8,0
	306
	7 000

	E-29/68
	17,0
	0,80
	11,0
	311
	7 000

	E-31/68
	20,0
	1,30
	9,2
	310
	5 000

	E-32/68
	19,5
	1,30
	20,2
	310
	
5 000

	E-33/68
	
19,5
	
1,30
	
20,2
	
310
	

	E-34/68
	18,0
	1,20
	2,8
	310
	5 000

	E-36/68
	18,0
	0,80
	4,4
	303
	5 000

	E-40/68
	17,5
	0,80
	11,0
	313
	6 600

	E-43/68
	21,0
	0,8
	11,0
	298
	7 000

	E-44/68
	7,0
	1x1
	12,2
	300
	6 600

	E-45/68
	18,0
	1,00
	3,4
	313
	2 000

	E-47/68
	18,4
	0,4
	15,0
	290
	6 200

	E-48/68
	18,0
	1,00
	12,2
	300
	6 600

	[bookmark: _Hlk155611729]E-49/68
	18,0
	1,00
	16,9
	298
	5 800

	E-51/68
	18,0
	1,25
	10,6
	298
	6 200

	E-52/68
	15,0
	0,60
	17,3
	311
	4 000

	E-54/68
	17,5
	0,50
	zadaszony
	298
	500

	E-64/68
	18,0
	0,60
	zadaszony
	309
	6 600

	E-64a/68
	13,5
	0,71
	8,2
	298
	6 600

	E-65/68
	18,0
	1,00
	4,4
	298
	4 000

	E-97/68
	16,0
	1,00
	17,5
	314
	6 500

	E-123/68
	17,5
	0,60
	6,0
	302
	6 500

	E-124/68
	16
	0,5
	5,6
	300
	4 800


„
I.11. Punkt IV.1.2 otrzymuje brzmienie:
„IV.1.2. Charakterystyka techniczna urządzeń ograniczających emisję zanieczyszczeń do powietrza.
Tabela nr 5
	Lp.
	Emitor
	Rodzaj urządzenia
	Sprawność  

	1.
	E-2/68
	Filtr tkaninowy F 15
	90-98 %

	2.
	E-3/68
	Filtr tkaninowy F 14
	90-98 %

	3.
	E-4/68
	Filtr tkaninowy F 13
	88-98 %

	4.
	E-6/68
	Neutralizator amin N1
	90-98 %

	5.
	E-7/68
	Neutralizator amin N 2
	90-98 %

	6.
	E-8a/68
	Filtr tkaninowy F 10
	95-98 %

	7.
	E-10a/68
	Filtr tkaninowy F 11
	95-98 %

	8.
	E-11/68
	Filtr tkaninowy F 25
	95-98 %

	9.
	E-20/68
	Cyklon i filtr tkaninowy F 18
	85-98 %

	10.
	E-23/68
	Filtr tkaninowy F19
	85-98 %

	11.
	E-24/68
	
	

	12.
	E-25/68
	Filtr workowy F 20
2 filtry F20/1 i F20/2 (odbiór tlenku cynku)
	95-98 %
95-98 %

	13.
	E-27/68
	Filtr tkaninowy F 22
	95-98 %

	14.
	E-31/68
	Filtr workowy  F 21
	95-98 %

	15.
	E-34/68
	2 cyklony i filtr workowy
	84-98 %

	16.
	E-43/68
	Neutralizator amin N3
	90-98 %

	17.
	E-44/68
	Filtr tkaninowy F16
	90-98%

	18.
	E-47/68
	Filtr tkaninowy F8
	94-98 %

	19.
	E-48/68
	Filtry tkaninowe 
F 1, F 2
	94-98 %

	20.
	E-49/68
	Filtry tkaninowe
F 3, F 4, F 7
	94-98 %

	21.
	E-51/68
	Filtr tkaninowy F  6
	94-98 %

	22.
	E-64/68
	Filtr tkaninowy F 9
	94-98 %

	23.
	E-64a/68
	Filtr tkaninowy F5
	90-98%

	24.
	E-65/68
	Filtry tkaninowe F 12
	90-98 %


„
I.12. Punkt IV.3.1. otrzymuje brzmienie:
„IV.3.1. Miejsce i sposób magazynowania odpadów
Tabela nr 6 Odpady niebezpieczne 
	Kod odpadów
	Rodzaj odpadów
	Sposób i miejsce magazynowania

	06 01 01*
	kwas siarkowy i siarkawy
	ODPAD NIE BĘDZIE MAGAZYNOWANY.
Odpad będzie bezpośrednio  po wytworzeniu przekazywany uprawnionej firmie.

	08 01 11*
	Odpady farb i lakierów zawierających rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym utwardzonym miejscu na terenie hali produkcyjnej.
Sposób magazynowania: W oznakowanych, szczelnych pojemnikach odpornych na działanie magazynowanego odpadu

	08 01 13*
	Szlamy z usuwania farb i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym utwardzonym miejscu na terenie hali produkcyjnej.
Sposób magazynowania: W oznakowanych, szczelnych pojemnikach odpornych na działanie magazynowanego odpadu

	10 09 13*
	Odpadowe środki wiążące zawierające substancje niebezpieczne 
	Miejsce magazynowania:  W wyznaczonym i oznakowanym miejscu  na hali rdzeniarni (posadzka betonowa).
Sposób magazynowania: W oznakowanych nazwą i kodem odpadu szczelnych, zamykanych pojemnikach metalowych.

	12 01 09*
	Odpadowe emulsje i roztwory z obróbki metali niezawierające chlorowców 
	Miejsce magazynowania: w wyznaczonym, oznakowanym miejscu w wydzielonym  pomieszczeniu obok oddziału remontowego (pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa).
Sposób magazynowania: W szczelnych, zamykanych beczkach metalowych lub pojemnikach z tworzywa sztucznego ustawionych na wannach wychwytowych.

	12 03 01*
	Wodne ciecze myjące
	ODPAD NIE BĘDZIE MAGAZYNOWANY.
Odpad jest bezpośrednio  po wytworzeniu przekazywany uprawnionej firmie

	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym, wyznaczonym miejscu w wydzielonym pomieszczeniu na zapleczu topialni. Pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa.
Sposób magazynowania: w szczelnych, zamykanych beczkach metalowych ustawionych na wannach wychwytowych.

	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym, wyznaczonym  miejscu w hali odlewni oraz w zamykanej wiacie o szczelnym, utwardzonym podłożu, na zewnątrz odlewni 
 Sposób magazynowania: W szczelnych, zamykanych pojemnikach metalowych lub z tworzywa sztucznego  opisanych kodem i nazwą odpadu.

	15 01 11*
	Opakowanie z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym, wyznaczonym  miejscu w hali odlewni oraz w oznakowanym utwardzonym miejscu na zewnątrz hali produkcyjnej, zabezpieczonym przed wpływem warunków atmosferycznych 
 Sposób magazynowania: W szczelnych pojemnikach metalowych lub z tworzywa sztucznego  opisanych kodem i nazwą odpadu.

	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nie ujęte w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym, wyznaczonym  miejscu w hali odlewni oraz w oznakowanym utwardzonym miejscu na zewnątrz hali produkcyjnej, zabezpieczonym przed wpływem warunków atmosferycznych 
.
 Sposób magazynowania: W szczelnych, zamykanych pojemnikach metalowych lub z tworzywa sztucznego  opisanych kodem i nazwą odpadu.

	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym, wyznaczonym miejscu w wydzielonym pomieszczeniu na zapleczu topialni. Pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa.
Sposób magazynowania: w szczelnych pojemnikach metalowych lub opakowaniach handlowych w sposób zabezpieczający przed stłuczeniem czy zniszczeniem.

	16 03 05*
	Organiczne odpady zawierające substancje niebezpieczne 
	ODPAD NIE BĘDZIE MAGAZYNOWANY.
Odpad jest bezpośrednio  po wytworzeniu przekazywany uprawnionej firmie.

	16 10 01*
	Uwodnione odpady ciekłe zawierające substancje niebezpieczne.
	ODPAD NIE BĘDZIE MAGAZYNOWANY.
Odpad jest bezpośrednio  po wytworzeniu przekazywany uprawnionej firmie



Tabela nr 7 Odpady inne niż niebezpieczne
	[bookmark: _Hlk155614804]Kod odpadów
	Rodzaj odpadów
	Sposób i miejsce magazynowania

	07 02 13
	Odpady tworzyw sztucznych
	ODPAD NIE BĘDZIE MAGAZYNOWANY.
Odpad jest bezpośrednio  po wytworzeniu przekazywany uprawnionej firmie.

	07 02 99
	Inne nie wymienione odpady  - odpady gumowe
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w hali odlewni oraz w wydzielonym pomieszczeniu na zapleczu topialni. Pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa.
Sposób magazynowania: W oznakowanym pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego

	08 02 02
	Szlamy wodne zawierające materiały ceramiczne
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym utwardzonym miejscu na terenie hali produkcyjnej.
Sposób magazynowania: W oznakowanych, szczelnych pojemnikach odpornych na działanie magazynowanego odpadu 

	08 02 03
	Zawiesiny wodne zawierające materiały ceramiczne
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym utwardzonym miejscu na terenie hali produkcyjnej.
Sposób magazynowania: W oznakowanych, szczelnych pojemnikach odpornych na działanie magazynowanego odpadu

	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonym i oznakowanym miejscu na zapleczu topialni (na betonowej posadzce), skąd docelowo przewożone są samochodami do czterech betonowych boksów utwardzonych płytami drogowymi obudowanymi do wysokości ok. 2m.
Sposób magazynowania: Luzem w uporządkowany sposób na zapleczu topialni oraz w boksach o utwardzonym podłożu.

	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione w 10 09 05
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonym i oznakowanym miejscu na terenie rdzeniarni, skąd docelowo przewożone są samochodami do czterech betonowych boksów utwardzonych płytami drogowymi i obudowanymi do wysokości ok. 2m 
Sposób magazynowania: W pojemnikach metalowych na terenie rdzeniarni oraz luzem w uporządkowany sposób w boksach o utwardzonym podłożu.

	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	Miejsce magazynowania: W oznakowanych 6 silosach zlokalizowanych obok budynku odlewni (umieszczonych na podłożu betonowym, zadaszonych) oraz czterech betonowych boksach utwardzonych płytami drogowymi i obudowanymi do wysokości ok. 2m.
Sposób magazynowania:  W ww. zadaszonych silosach betonowych, do których odpad dostarczany będzie taśmociągami z krat wstrząsowych oraz luzem w uporządkowany sposób w  boksach.

	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 09
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonym i oznakowanym miejscu pod urządzeniami odpylającymi, w budynku odlewni (pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa) oraz na zewnątrz hali, zabezpieczone przed działaniem czynników atmosferycznych. 
Sposób magazynowania: W  workach z tworzywa sztucznego lub w pojemnikach z tworzywa sztucznego

	10 09 12
	Inne cząstki stałe niż wymienione w 10 09 11 
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonym i oznakowanym miejscu pod urządzeniami odpylającymi, w budynku odlewni (pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa) oraz docelowo w czterech boksach utwardzonych płytami drogowymi i obudowanymi do wysokości ok. 2m, gdzie  odpad jest mieszany z masami odwałowymi.
Sposób magazynowania: W odlewni w workach z tworzywa sztucznego. oraz luzem w uporządkowany sposób w  boksach

	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonych oznakowanych miejscach na terenie oczyszczalnio oraz w wyznaczonym i miejscu na utwardzonym placu koło odlewni.
Sposób magazynowania: W  oznakowanych pojemnikach metalowych.

	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonych oznakowanych miejscach na terenie oczyszczalni oraz w wyznaczonym i miejscu na utwardzonym placu koło odlewni.
Sposób magazynowania: W  oznakowanych pojemnikach metalowych.

	12 01 17
	Odpady poszlifierskie inne niż wymienione w 12 01 16 (pyły polersko-szlifierskie)
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonych oznakowanych miejscach na terenie oczyszczalni.
Sposób magazynowania: W  oznakowanych pojemnikach metalowych.

	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20 
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w hali odlewni w pobliżu stanowisk obróbki poodlewniczej. 
Sposób magazynowania: W pojemnikach metalowych lub z tworzywa sztucznego.

	12 01 99
	Inne nie wymienione odpady (odpadowy złom narzędziowy)
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w pobliżu wypożyczalni narzędzi.
Sposób magazynowania: W pojemnikach metalowych.

	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w hali odlewni oraz w oznakowanym utwardzonym miejscu na zewnątrz hali produkcyjnej, zabezpieczonym przed wpływem warunków atmosferycznych.
Sposób magazynowania: W  pojemnikach metalowych  lub z tworzywa sztucznego.

	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w hali odlewni oraz w oznakowanym utwardzonym miejscu na zewnątrz hali produkcyjnej, zabezpieczonym przed wpływem warunków atmosferycznych.
Sposób magazynowania: Małe opakowania w pojemnikach metalowych i w workach foliowych, duże na paletach drewnianych.

	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Miejsce magazynowania:  W oznakowanym, wyznaczonym i miejscu na posadzce w hali odlewni oraz na zewnątrz hali w boksie o utwardzonym podłożu. 
Sposób magazynowania: Luzem w uporządkowany sposób.

	15 01 04
	Opakowania z metali
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w hali odlewni.
Sposób magazynowania: Na paletach drewnianych .

	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w budynku odlewni w wypożyczalni narzędzi oraz w pobliżu stanowisk obróbki poodlewniczej oraz w oznakowanym utwardzonym miejscu na zewnątrz hali produkcyjnej, zabezpieczonym przed wpływem warunków atmosferycznych.
Sposób magazynowania: W workach z tworzywa sztucznego oraz w pojemnikach metalowych lub z tworzywa sztucznego.

	16 01 03
	Zużyte opony
	Miejsce magazynowania: W oznakowanym, wyznaczonym i miejscu, na terenie placówki transportu (na utwardzonym  podłożu).
Sposób magazynowania: Na paletach drewnianych.

	16 02 14
	Zużyte urządzenia inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 13 
	Miejsce magazynowania: W wyznaczonym  oznakowanym  miejscu na terenie hali w pobliżu dyżurki elektryków oraz w oznakowanym, wyznaczonym miejscu w wydzielonym pomieszczeniu na zapleczu topialni. Pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa.
Sposób magazynowania: W pojemnikach metalowych lub z tworzywa sztucznego albo luzem w uporządkowany sposób (w przypadku dużych gabarytów urządzeń). 

	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	Miejsce magazynowania: w oznakowanym, wyznaczonym i miejscu w hali topialni, oraz docelowo w czterech boksach utwardzonych płytami drogowymi i obudowanymi do wysokości ok. 2m.
Sposób magazynowania: W topialni w pojemnikach metalowych. oraz luzem w uporządkowany sposób w  boksach.  



IV.3.1.1. Sposób dalszego gospodarowania odpadami.
Tabela nr 8 Odpady niebezpieczne 
	Kod odpadów
	Rodzaj odpadów
	Sposób gospodarowania

	06 01 01*
	kwas siarkowy i siarkawy
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku)

	08 01 11*
	Odpady farb i lakierów zawierających rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku)

	08 01 13*
	Szlamy z usuwania farb i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku)

	10 09 13*
	Odpadowe środki wiążące zawierające substancje niebezpieczne 
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą unieszkodliwiania).

	12 01 09*
	Odpadowe emulsje i roztwory z obróbki metali niezawierające chlorowców 
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą unieszkodliwiania).

	12 03 01*
	Wodne ciecze myjące
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (odzysku lub unieszkodliwiania*).

	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą unieszkodliwiania).

	15 01 11*
	Opakowanie z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą unieszkodliwiania).

	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nie ujęte w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (unieszkodliwiania).

	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
	Transport – uprawniona firma zewnętrzna.
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	16 03 05*
	Organiczne odpady zawierające substancje niebezpieczne 
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).

	16 10 01*
	Uwodnione odpady ciekłe zawierające substancje niebezpieczne.
	Transport – uprawniona firma zewnętrzna.
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).



Tabela nr 9 Odpady inne niż niebezpieczne 
	Kod odpadów
	Rodzaj odpadów
	Sposób gospodarowania

	07 02 13
	Odpady tworzyw sztucznych
	Transport – uprawniona firma zewnętrzna.
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania)

	07 02 99
	Inne nie wymienione odpady  - odpady gumowe
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania)

	08 02 02
	Szlamy wodne zawierające materiały ceramiczne
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą unieszkodliwiania).

	08 02 03
	Zawiesiny wodne zawierające materiały ceramiczne
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą unieszkodliwiania).

	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).

	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione w 10 09 05
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).

	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).

	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 09
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).

	10 09 12
	Inne cząstki stałe niż wymienione w 10 09 11 
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).

	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	12 01 17
	Odpady poszlifierskie inne niż wymienione w 12 01 16 (pyły polersko-szlifierskie)
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20 
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	12 01 99
	Inne nie wymienione odpady (odpadowy złom narzędziowy)
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	15 01 04
	Opakowania z metali
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	16 01 03
	Zużyte opony
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	16 02 14
	Zużyte urządzenia inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 13 
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku).

	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	Transport – uprawniony podmiot zewnętrzny .
Przekazanie uprawnionym podmiotom do zbierania lub przetwarzania (metodą odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku metodą  unieszkodliwiania).


„
I.13. Punkt IV.3.3. otrzymuje brzmienie:
„IV.3.3.Sposoby postępowania z odpadami przeznaczonymi do przetwarzania.  
IV.3.3.1. Rodzaje i ilości odpadów przewidzianych do przetwarzania metodą R 4.
Tabela nr 10
	Lp.
	Kod odpadu
	Rodzaj odpadu
	Masa odpadów przewidzianych do przetworzenia
[Mg/rok]
	Maksymalna masa odpadów, które mogą być magazynowane w tym samym czasie Mg
	Maksymalna masa odpadów, które mogą być magazynowane w okresie roku Mg

	1.
	10 09 80
	Wybrakowane wyroby żeliwne
	2 500
	2 500
	2 500

	2.
	10 10 99
	Inne niewymienione odpady
	30
	30
	30

	3.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	4 700
	4 700
	4 700

	4.
	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	10 000
	5 000
	10 000

	5.
	12 01 03
	Odpady z toczenia i piłowania odpadów nieżelaznych
	20
	20
	20

	6.
	12 01 04
	Cząstki i pyły metali nieżelaznych
	20
	20
	20

	7.
	16 01 17
	Metale żelazne
	5000
	5000
	5000

	8.
	16 01 18
	Metale nieżelazne
	5
	5
	5

	9.
	17 04 01
	Miedź, brąz, mosiądz
	150
	150
	150

	10.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	17 000
	 5 000
	 17 000

	11.
	17 04 07
	Mieszaniny metali
	12
	12
	12

	12.
	19 10 01
	Odpady żelaza i stali
	1 100
	1 100
	1 100

	13.
	19 10 02
	Odpady metali nieżelaznych
	10
	10
	10

	14.
	19 12 02
	Metale żelazne
	10 000
	5 000
	10 000

	15.
	19 12 03
	Metale nieżelazne
	30
	30
	30

	Maksymalna łączna masa wszystkich rodzajów odpadów, przewidzianych do przetworzenia, które w tym samym czasie mogą być magazynowane [Mg]
	7 000

	Maksymalna łączna masa wszystkich rodzajów odpadów, przewidzianych do przetworzenia, które mogą być magazynowane w okresie roku [ Mg]
	40 000

	Największa masa która może być magazynowana w tym samym czasie w miejscu magazynowania odpadów (wynikająca z  wymiarów miejsca magazynowania odpadów) [Mg]
	7 000

	Całkowita pojemność miejsca magazynowania odpadów (wyrażona w  Mg)
	7 000



Maksymalna wydajność instalacji w zakresie przetwarzania odpadów: 40 000 Mg/rok

IV.3.3.2. Rodzaj, Ilość oraz miejsca magazynowania odpadów powstających 
w wyniku przetwarzania 
Tabela nr 10a
	Kod odpadu
	Nazwa odpadu
	Ilość
[Mg/rok]
	Miejsca i sposób  magazynowania

	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	3 600
	Luzem w uporządkowany sposób w wyznaczonym 
i oznakowanym miejscu: na zapleczu topialni oraz 
w czterech betonowych boksach 
o utwardzonym podłożu.

	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 10
	1000
	W  workach z tworzywa sztucznego lub w pojemnikach z tworzywa sztucznego
W wyznaczonym i oznakowanym miejscu pod urządzeniami odpylającymi, w budynku odlewni (pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa) oraz na zewnątrz hali w zamykanym pomieszczeniu, zabezpieczone przed działaniem czynników atmosferycznych.

	10 09 12
	Inne cząstki stałe niż wymienione w 10 09 11
	40
	W workach z tworzywa sztucznego. oraz luzem 
w uporządkowany sposób 
w  boksach w wyznaczonym 
i oznakowanym miejscu pod urządzeniami odpylającymi, 
w budynku odlewni (pomieszczenie zamykane, posadzka betonowa) oraz docelowo w czterech utwardzonych boksach 
(w których magazynowane są również masy odwałowe) 

	RAZEM
	4 640



IV.3.3.3. Miejsce i dopuszczone metody przetwarzania odpadów. 
Działalność w zakresie przetwarzania odpadów prowadzona będzie w topialni Odlewni Żeliwa Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” Sp. z o.o. w Rzeszowie przy ul. Hetmańskiej120. Odpady będą poddawane procesowi odzysku R4 – recykling lub odzysk metali i związków metali. W/w odpady służyć będą do przygotowania wytopu płynnego metalu o pożądanym składzie chemicznym. Kwalifikacja dokonywana będzie przez dostawców, zgodnie z obowiązującymi polskimi normami, m.in.: 
-PN-85/H-15000 Złom stalowy, 
-PN-62/H-15100 Złom żeliwny, 
-PN-76/H-15715 Surowce wtórne metali nieżelaznych. Złom metali nieżelaznych. 
Skład chemiczny złomów jest stały i ściśle określony w w/w wymienionych normach. 
Odpowiednie ilości odpadów będą zestawiane na polu wsadowym w specjalnych pojemnikach i koszach załadowczych, z których porcje wsadu zasypywane będą, po przetransportowaniu suwnicami, do pieców. Przygotowanie ciekłego stopu może być realizowane w procesie topienia bezpośredniego lub w procesie topienia 
z późniejszą modyfikacją lub sferoidyzacją stopu. 
IV.3.3.4. Miejsce i sposób magazynowania odpadów przewidzianych do przetwarzania. Wszystkie odpady (gatunki złomów) gromadzone będą bezpośrednio w W-68 na polu wsadowym (wewnątrz budynku), podzielonym na betonowe boksy (23 boksy) o utwardzonym podłożu. W boksach tych gromadzone będą oddzielnie poszczególne odpady (gatunki złomów). Czas magazynowania wynika z procesów technologicznych i organizacyjnych i nie przekracza terminów uzasadnionych zastosowaniem tych procesów. 
IV.3.3.5. Warunki prowadzenia przetwarzania odpadów: 
IV.3.3.5.1. Proces przetwarzania odpadów metodą R4 realizowany będzie przy wykorzystaniu 4 pieców indukcyjnych tyglowych o poj. tygla od 1,6 do 8 Mg, pieca odstojowego oraz stanowiska do sferoidyzacji, opisanych w punkcie I.2.2 decyzji. Sposób prowadzenia procesu przetwarzania jest zgodny z opisaną w punkcie I.3.3 technologia topienia i obróbki ciekłego stopu.
IV.3.3.5.2. Odpady transportowane będą z częstotliwością wynikającą z procesów organizacyjnych i technologicznych. 
IV.3.3.5.3. Prowadzona będzie ewidencja odpadów poddawanych procesowi odzysku wg wzorów dokumentów stosowanych na potrzeby ewidencji.” 
I.14. Punkt IV.4.1. otrzymuje brzmienie:
„IV.4.1. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia ochrony przed hałasem.
Tabela nr 11
	Lokalizacja
obiekt
	Urządzenie
	Wysokość
[m]
	Maksymalny czas pracy źródła w ciągu doby [h]

	
	
	
	pora dzienna
	pora nocna

	ŹRÓDŁA TYPU PUNKTOWEGO

	Wentylatory zewnętrzne
	Emitor E-44/68 wentylator o wydajności 18 542 m3/h, tłumik hałasu, (oczyszczarka odlewów)
	1,5
	16
	8

	
	Emitor E-48/68 – wentylator 
o wydajności 24000 m3/h -  2 szt., 
w obudowie dźwiękochłonnej (oczyszczanie odlewów)
	1,5
	16
	8

	
	Emitor E-49/68 -wentylator 
o wydajności 24000 m3/h - 2szt., 
w obudowie dźwiękochłonnej (oczyszczanie odlewów)-
	1,5
	16
	8

	
	Emitor E-51/68  wentylator 
o wydajności 72000 m3/h, 
w obudowie dźwiękochłonnej (maszyny rdzeniarskie i oczyszczanie odlewów)
	1,5
	16
	8

	
	Emitor E-64a/68 wentylator 
o wydajności 24000 m3/h, 
w obudowie dźwiękochłonnej (oczyszczarka odlewów)
	1,5
	16
	8

	Piece
indukcyjne
	Emitor 27/68  - wentylator 
o wydajności 102000 m3/h
(piece indukcyjne i linia SAVELLI)
	15
	16
	8

	Wentylatorownia
	Czerpnia powietrza
	2
	16
	8

	Chłodnia wentylatorowa
	Zamknięty układ chłodzenia dla pieców odlewniczych i innych urządzeń
	0-3
	16
	8

	Chłodnia wentylatorowa
	Zamknięty układ chłodzenia dla gniazda wykonywania form z mas samoutwardzalnych
	0-3
	16
	8

	ŹRÓDŁA TYPU BUDYNEK

	

Hala odlewni
	Rdzeniarnia, mieszarki, topialnia, linie formierskie, wybijanie, oczyszczanie, zaczyszczaniu 
i szlifowanie  odlewów, wewnętrzna wentylacja nawiewna, wentylacja  wywiewna stanowiskowa
	10
	16
	8

	Wentylatorownia
	Wnętrze hali
	5
	16
	8



[bookmark: _Hlk157184419]I.15. Punkt V.3 otrzymuje brzmienie:
„V.3. Maksymalną ilość surowców i materiałów stosowanych w instalacji.
Max zużycie surowców i materiałów pomocniczych  80 790 Mg/rok, w tym:
- nie zawierających substancji niebezpiecznych  79 905 Mg/rok
- zawierających substancje niebezpieczne 885 Mg/rok
V.3.1. Maksymalne zużycie podstawowych surowców i materiałów nie zawierających substancji niebezpiecznych
Tabela nr 12
	Surowiec/materiał
	Zużycie [Mg/rok]

	Piasek do mas formierskich i rdzeniarskich
	28 500,0

	Elektrokorund (składnik masy rdzeniowej)
	75,0

	Złomy metali żelaznych i nieżelaznych
	40 000

	Surówka
	5 400,0

	Żelazomangan
	112,0

	Żelazochrom
	60,0

	Żelazokrzem
	400,0

	Żelazomolibden
	64,0

	Drut rdzeniowy do sferoidyzacji
	220,0

	Bentonit z pyłem węglowym 
	3 600,0

	Dodatki do masy rdzeniowej
	160,0

	Dodatki do rdzeni
	7,0

	Dodatki stopowe
	65,0

	Dodatek do pokryć rdzeniowych
	7,0

	Modyfikatory żeliwa
	500,0

	Modyfikator metalu
	15,0

	Śrut stalowy
	460,0

	Glikol
	15,0

	Wymurówki 
	150,0

	Inne
	95,0



V.3.2. Maksymalne zużycie surowców i materiałów zawierających substancje niebezpieczne
Tabela nr 13
	Surowiec/materiał
	Zużycie [Mg/rok]

	Żywice
	280,0

	Utwardzacze do mas,
 w tym aminy
	100,0
30,0

	Aktywatory
	100,0

	Składniki masy rdzeniowej
	60,0

	Pokrycia do rdzeni (alkoholowe)
	200,0

	Kleje do rdzeni
	30,0

	Substancje do neutralizacji amin 
	100,0

	Inne
	15,0



I.16. Punkt VI.2 otrzymuje brzmienie:
„VI.2. Monitoring emisji gazów i pyłów do powietrza
VI.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkości emisji w zakresie gazów lub pyłów do powietrza będą zamontowane na emitorach E-2/68, E-3/68, E-4/68, E-6/68,E-7/68, E-8a/68, E-10a/68, E-11/68, E14/68, E-20/68, E-23/68, E-24/68, E-25/68, E-27/68, E-29/68, E-31/68, E-32/68- E33/68, E-34/68, E-36/68, E-40/68, E-43/68, E44/68,E-45/68, E47/68,E-48/68, E-49/68, E-51/68, E-52/68, E-54/68, E-64/68, E-64a/68, E-65/68, E-97/68, E-123/68, E124/68.
VI.2.2. Na emitorach E-2/68, E-3/68, E-4/68, E-8a/68, E-10a/68, E-11/68, E-20/68, E-23/68, E-24/68, E-25/68, E-27/68, E-31/68, E-34/68, E-48/68, E-49/68, E-51/68, E-64a/68 i E-65/68 dodatkowo zamontowane będą stanowiska umożliwiające ustalenie w sposób pomiarowy skuteczność pracy urządzeń do redukcji emisji pyłów.
VI.2.3. Stanowiska pomiarowe winny być na bieżąco utrzymywane w stanie umożliwiającym prawidłowe wykonywanie pomiarów oraz zapewniającym zachowanie wymogów BHP.
VI.2.4. Ustalam zakres i częstotliwość prowadzenia pomiarów wielkości emisji 
z emitorów:
Tabela nr 14 
	Emitor
	Częstość pomiarów
	Oznaczane zanieczyszczenie

	E-2/68, E-3/68, 
E-8a/68, E-10a/68, E-48/68,
 E-49/68, E-64/68, E-64a/68, E-65/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	 E-11/68, E-44/68, E-47/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	E-4/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
fenol
formaldehyd
węgl. aromatyczne

	E14/68

	co najmniej raz
 na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
fenol
formaldehyd
węgl. aromatyczne

	E-6/68, E-7/68, E-43/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
chlorowodór
fenol
formaldehyd

	E-20/68, E-24/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	amoniak
formaldehyd

	E-23/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
formaldehyd

	E-25/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	 co najmniej raz
na dwa lata
	ditlenek azotu

	
	
co najmniej  raz
na cztery lata
	chrom
nikiel
ołów

	E-27/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
fenol
formaldehyd
węgl. aromatyczne

	
	co najmniej raz
 na dwa lata
	ditlenek azotu

	
	co najmniej  raz
 na cztery lata
	nikiel

	E-31/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
fenol
formaldehyd

	E-32/68 (E-33/68)
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	alkohol furfurylowy
amoniak
fenol
formaldehyd
węgl. alifatyczne
węgl. aromatyczne

	E-34/68
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	nikiel

	 E-36/68, E-40/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	amoniak
ditlenek azotu
ditlenek siarki
fenol
formaldehyd

	E-45/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	ditlenek azotu
ditlenek siarki
fenol
formaldehyd
węgl. alifatyczne
węgl. aromatyczne

	E-51/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	ditlenek azotu
ditlenek siarki
fenol
formaldehyd
węgl. alifatyczne
węgl. aromatyczne

	E-52/68, 
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	ditlenek azotu

	
	co najmniej 1 raz
na cztery lata
	nikiel

	E-54/68, 
	co najmniej raz
 w roku
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	ditlenek azotu
 nikiel

	E-97/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na cztery lata
	ditlenek azotu
nikiel

	E-123/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	pył ogółem

	
	co najmniej raz
na dwa lata
	amoniak
ditlenek azotu
ditlenek siarki
fenol
formaldehyd
węgl. alifatyczne
węgl. aromatyczne

	E124/68
	co najmniej raz
na dwa lata
	węgl. alifatyczne
węgl. aromatyczne


[bookmark: _Hlk48811069]„
I.17. Punkt VI.6. otrzymuje brzmienie:
„VI.6. Monitoring ilości i jakości ścieków 
VI.6.1. Prowadzona będzie ewidencja ilości odprowadzanych ścieków przemysłowych z częstotliwością raz na miesiąc. 
VI.6.2. Prowadzone będą pomiary jakości ścieków przemysłowych (po łapaczu tłuszczu)  we wskaźniku węglowodory ropopochodne z częstotliwością nie mniejszą niż 1 raz w roku. ”

I.18. Po punkcie XI.11. dodaję punkt XI.12 o brzmieniu:
„XI.12. Warunki przeciwpożarowe wynikające z operatu przeciwpożarowego.
XI.12.1. Przestrzegane będą zasady i obowiązki ochrony przeciwpożarowej, określone w Instrukcji bezpieczeństwa Nr 10A/20/ZM dotyczącej sposobów postępowania w przypadku wystąpienia awarii, pożaru lub innego miejscowego zagrożenia w Zakładzie Metalurgicznym „WSK Rzeszów” Sp. z o.o. 
XI.12.2. Przestrzegane będą zasady i obowiązki ochrony przeciwpożarowej, określone w Ekspertyzie technicznej w sprawie warunków bezpieczeństwa pożarowego dla Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” Sp. z o.o., 
ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów opracowanej w sierpniu 2020 r. przez rzeczoznawców.
XI.12.3. Pracownicy zatrudnieni w zakładzie powinni być szkoleni w zakresie zasad bezpieczeństwa i higieny pracy, przepisów przeciwpożarowych oraz ochrony środowiska.
XI.12.4. Urządzenia przeciwpożarowe oraz podręczny sprzęt gaśniczy winny być utrzymywane w pełnej sprawności technicznej i funkcjonalnej. Konserwacje, przeglądy techniczne oraz naprawy urządzeń i sprzętu ochrony przeciwpożarowej wykonywane będą przez uprawnione podmioty.
XI.12.5. Zapewniona powinna być ciągła sprawność zakładowej sieci hydrantów znajdujących się na terenie Zakładu oraz możliwość poboru z nich wody o każdej porze roku.”
I.19. Po punkcie XI.12 dodaję punkt XI.13. o brzmieniu:
„XI.13. Zabezpieczenie roszczeń.
XI.13.1. W stosunku do posiadacza odpadów Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” Sp. z o.o., ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów, ustanowione zostało zabezpieczenie roszczeń  w  wysokości 7000 zł w formie depozytu, umożliwiające pokrycie kosztów wykonania zastępczego:
1) Decyzji nakazującej posiadaczowi odpadów usunięcie odpadów 
z  miejsca nieprzeznaczonego do ich składowania lub magazynowania, zgodnie z art. 26 ust.2 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach,
2) Obowiązku wynikającego z art. 47 ust. 5 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach,
- w tym usunięcia odpadów i ich zagospodarowania łącznie z odpadami stanowiącymi pozostałości z akcji gaśniczej lub usunięcia negatywnych skutków w środowisku lub szkód w środowisku w rozumieniu ustawy 
z  dnia 13 kwietnia 2007 r. o zapobieganiu szkodom w środowisku i ich naprawie w ramach prowadzonej działalności polegającej na przetwarzaniu odpadów, na własny koszt, w terminie wskazanym 
w  decyzji wydanej w przypadku cofnięcia zezwolenia na przetwarzanie odpadów.
[bookmark: _Hlk48733126]

[bookmark: _Hlk159322109]XI.13.2. Zobowiązuję posiadacza odpadów Zakład Metalurgiczny „WSK Rzeszów” Sp. z o.o., ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów do utrzymywania ustanowionego zabezpieczenia roszczeń poprzez okres obowiązywania niniejszego pozwolenia zintegrowanego uwzględniającego przetwarzanie odpadów oraz po zakończeniu obowiązywania, do czasu uzyskania ostatecznej decyzji o zwrocie zabezpieczenia roszczeń. 

II. Pozostałe warunki decyzji pozostają bez zmian.
                                                     
Uzasadnienie

[bookmark: _Hlk161220079]Zakład Metalurgiczny „WSK Rzeszów” Spółka z ograniczoną odpowiedzialnością, w Rzeszowie, ul. Hetmańska 120, wnioskiem z dnia 3 marca 2020r. znak: MB/4201/23/2020 wystąpił o zmianę decyzji Wojewody Podkarpackiego znak ŚR.IV-6618/25/04/05 z dnia 28 lipca 2005r., zmienionej decyzjami Wojewody Podkarpackiego z dnia 21 listopada 2005r., znak: ŚR.IV-6618/18/05 i z dnia 
28 kwietnia 2006r., znak: ŚIV-6618-5/1/06 oraz Marszałka Województwa Podkarpackiego z dnia 7 listopada 2008r. znak: RŚ.VI.DW.7660/34-2/08, z dnia 
20 października 2009, znak: RŚ.VI. DW.7660/28-4/09, z dnia 22 sierpnia 2011r., 
znak:  OS-I.7222.6.1.2011.DW z dnia 5 lutego 2012r., znak: OS-I.7222.44.2.2012.DW, 
z  dnia 28  listopada 2014r., znak: OS-I.7222.54.2.2014.DW i z dnia 31.12.2015 r., znak: OS-I.7222.10.2.2015.DW którą udzielono pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji odlewni żeliwa.
Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona została w publicznie dostępnym wykazie danych o dokumentach zawierających informacje o środowisku 
i jego ochronie pod numerem 324/2020.
Funkcjonująca w Spółce instalacja odlewni żeliwa została zakwalifikowana zgodnie z pkt. 2 ppkt 4 załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska 
z dnia 26 lipca 2002r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości, jako instalacja służąca do odlewania metali żelaznych o zdolności produkcyjnej ponad 20 ton na dobę.
Przedmiotowa instalacja zaliczana jest zgodnie z § 2 ust.1 
pkt 13 b  rozporządzenia Rady Ministrów z dnia 10 września 2019r. w sprawie określenia rodzajów przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko oraz szczegółowych uwarunkowań związanych z kwalifikowaniem przedsięwzięcia do sporządzenia raportu o oddziaływaniu na środowisko (Dz.U.2019 r poz.1839) do przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko. 
Tym samym, zgodnie z art. 183 w związku z art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony środowiska właściwym w sprawie jest marszałek województwa.
W toku biegu postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego, tj. w dniu 
31 marca 2020r. w związku z ogłoszeniem stanu epidemicznego na terenie kraju, na podstawie art. 15 zzs ust. 1 pkt 6 ustawy  z dnia 2 marca 2020 r. o szczególnych rozwiązaniach związanych z zapobieganiem, przeciwdziałaniem i zwalczaniem COVID-19, innych chorób zakaźnych oraz wywołanych nimi sytuacji kryzysowych 
(Dz. U. poz. 374 i 567), wprowadzonym przez ustawę z dnia 31 marca 2020r., 
o zmianie ustawy o szczególnych rozwiązaniach związanych z zapobieganiem, przeciwdziałaniem i zwalczaniem COVID-19, innych chorób zakaźnych oraz wywołanych nimi sytuacji kryzysowych oraz niektórych innych ustaw (Dz. U. z 2020r. poz. 568), zawieszony został bieg terminów administracyjnych. W art. 46 pkt 20 ustawy z dnia 14 maja 2020r. o zmianie niektórych ustaw w zakresie działań osłonowych 
w związku z rozprzestrzenianiem się wirusa SARS-CoV-2 (Dz. U. z 2020r. poz. 875) uchylono art. 15 zzs ustawy „COVID-19”. Terminy w postępowaniach 
m.in. administracyjnych rozpoczęły bieg po upływie 7 dni od dnia wejścia w życie ustawy (art. 68 ust. 7 ustawy zm.), która weszła w życie w dniu następującym po dniu ogłoszenia (czyli od 16 maja 2020r.). Bieg terminów rozpoczął się więc z dniem 
23 maja 2020r.
Pismem z dnia 13 maja 2020r. znak OS-I.7222.28.3.2020.AW wezwano Spółkę do uzupełnienia w terminie 14 dni od dnia otrzymania wezwania, braków 
formalno-prawnych tj. postanowienia Komendanta Miejskiej Państwowej Straży Pożarnej. Wraz z  pismem znak: MB 4201/31/20 z dnia 1 czerwca 2020r (data wpływu 2 czerwca 2020r.) wpłynęło uzupełnienie.
[bookmark: _Hlk160790280]Zawiadomieniem z dnia 24 czerwca 2020r. znak OS-I.7222.28.3.2020.AW poinformowano o wszczęciu postępowania administracyjnego w przedmiocie zmiany pozwolenia zintegrowanego dla ww. instalacji.
Zgodnie z art. 209 ust. 1 ustawy Prawo ochrony środowiska wersję elektroniczną wniosku przesłano do Ministra Środowiska za pomocą środków komunikacji  elektronicznej przy piśmie z dnia 24 czerwca 2020r., 
znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW.
Przedmiotem wniosku są:
· zmiany wynikające z obowiązku dostosowania zapisów pozwolenia zintegrowanego do obowiązującej ustawy o odpadach;
· zmiany na liniach i urządzeniach technicznych i technologicznych wchodzących w skład instalacji IPPC,
· zmiany ilości i rodzajów źródeł emisji pyłów i gazów do powietrza w odlewni żeliwa,
· zmiany wielkości emisji pyłów i gazów do powietrza,
· zmiany w zakresie wytwarzania odpadów,
· zmiany w zakresie przetwarzania odpadów.
Wnioskowane przez Spółkę zmiany przedmiotowego pozwolenia nie stanowią istotnej zmiany instalacji w rozumieniu art. 3 pkt 7 ustawy Prawo ochrony środowiska, która może spowodować znaczące zwiększenie negatywnego oddziaływania na środowisko. W szczególności zmianę w instalacji uważa się za istotną, gdy zwiększana skala działalności wynikająca z tej zmiany, sama w sobie, kwalifikowałaby ją jako instalację, o której mowa w przepisach wydanych na podstawie art. 201 ust. 2 ustawy Prawo ochrony środowiska.
Mając na uwadze, iż pozwolenie zintegrowane uwzględnia przetwarzanie  odpadów, zgodnie z art. 41a ustawy o odpadach, pismem z dnia 30 czerwca 2020 r., 
znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW wystąpiono o przeprowadzenie kontroli do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska i Komendanta Miejskiego Państwowej Straży Pożarnej w Rzeszowie Podkarpacki Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska pismem z dnia 13 lipca 2020r 
znak: WI.7021.431.2020.SŁ poinformował, że kontrola, o której mowa w art. 41a ustawy o odpadach nie dotyczy wniosków o wydanie pozwoleń zintegrowanych, 
w związku z powyższym, nie ma podstaw prawnych do jej przeprowadzenia na terenie  instalacji Odlewni Żeliwa w Zakładzie Metalurgicznym „WSK Rzeszów” Sp. o.o., 
w Rzeszowie przy ul. Hetmańskiej 120. 
         W trakcie prowadzonego postępowania, pismem z dnia 10 września 2020 r., znak: MB/4201/47/2020 Spółka zawnioskowała o wyrażenie zgody na odstąpienie 
w 2020 roku od obowiązków wykonania pomiarów emisji gazów i pyłów do powietrza z emitorów Odlewni Żeliwa W68 i wydanie decyzji częściowej, w tym zakresie. Panująca w 2020 roku pandemia  spowodowana przez COVID-19 spowodowała zmniejszenie wielkości produkcji oraz ilości realizowanych zamówień w roku 2020 
w stosunku do roku 2018 i 2019, w związku z czym nastąpiło znaczące skrócenie czasu pracy emitorów oraz ilości emitowanych substancji do środowiska. Wobec faktu, że wnioskowane zmiany miały na celu jedynie okresowe zawieszenie obowiązku wykonywania pomiarów emisji do środowiska, uznano iż nie powinny wpłynąć istotnie na zwiększenie oddziaływania instalacji na środowisko. Decyzja częściowa, uwzględniająca wnioskowany zakres,  wydana została przez Marszałka Województwa Podkarpackiego w dniu 27 listopada 2020 r., znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW.
       Pismem z dnia 15 grudnia 2020r.  znak: MB 4201/67/2020  Spółka wystąpiła 
o zawieszenie przedmiotowego postępowania w związku z realizacją zadań określonych Postanowieniem Komendanta Miejskiego PSP w Rzeszowie z dnia 
6 września 2020 r., znak: WZ.5595.228.2020. Postanowieniem z dnia 18 grudnia 2020 r., znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW Marszałek Województwa Podkarpackiego zawiesił prowadzone postępowanie administracyjne.
       Wnioskiem z dnia 20 listopada 2023 r., znak: MB/4202/55/23 (data wpływu: 
22 listopada 2023 r.), Zakład Metalurgiczny „WSK Rzeszów” Sp. z o.o. zwrócił się 
o podjęcie zawieszonego postępowania. Postanowieniem z dnia 24 listopada 2023 r. Marszałek Województwa Podkarpackiego podjął zawieszone na wniosek Strony  postępowanie administracyjne w sprawie zmiany decyzji Wojewody Podkarpackiego znak ŚR.IV-6618/25/04/05 z dnia 28 lipca 2005r., ze zm., którą udzielono pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji odlewni żeliwa dla Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” Sp. z o.o., ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów.
         W niniejszej decyzji wprowadzono zmiany na linii technologicznej do wykonywania mas odlewniczych, formowania, zalewania, wybijania i oczyszczania odlewów żeliwnych. Zaktualizowano listę urządzeń technicznych i technologicznych wchodzących w skład instalacji IPPC. Zlikwidowano linię  formierską ciężką MTM oraz linię formierskiej lekkiej FA 87, uruchomiono nową linię formierską ciężką SAVELLI. Uwzględniając wniosek w tym zakresie zmieniono pkt I.2., pkt I.3. Stan w zakresie sposobu prowadzenia działalności pozostaje bez zmian w stosunku do warunków posiadanego pozwolenia zintegrowanego.
        Zmiany w zakresie emisji zanieczyszczeń do powietrza związane są przede wszystkim z modernizacją instalacji Odlewni Żeliwa. Zakład wprowadził min. zmiany 
w instalacji obejmujące: likwidację niektórych źródeł emisji (E15/68, E30/68, E64/68,  E78/68, E81/68, E82/68, E57/68, E58/68) i montaż nowych emitorów (E44/68, E124/68, E47/68, E14/68), zmianę czasu pracy urządzeń. Wprowadzono nowe zanieczyszczenie, tj. cynk – ze względu na przyjmowanie blachy ocynkowanej. Jedynym dodatkowym urządzeniem będącym źródłem emisji jest śrutownica - emitor (E44/68). Pozostałe zmiany w emitorach dotyczą wykonania nowego odprowadzenia emisji do powietrza lub zmiany w podłączeniach istniejących urządzeń. 
W części dotyczącej emisji do powietrza zgodnie z art.202 ust.1 ustawy Prawo ochrony środowiska, w pozwoleniu określono wielkość dopuszczalnej emisji gazów 
i  pyłów do powietrza w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji po zmianach. We wniosku wykazano, że emisja pyłów i gazów wprowadzanych do powietrza ze wszystkich źródeł i emitorów Zakładu nie spowoduje przekroczeń dopuszczalnych norm jakości powietrza poza granicami terenu, do którego prowadzący instalację posiada tytuł prawny. W szczególności, że emisja z emitorów instalacji nie spowoduje przekroczeń dopuszczalnych poziomów substancji w powietrzu, określonych 
w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 24 sierpnia 2012 r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu (Dz.U. 2021 poz. 845) oraz w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu (Dz.U. 2010 nr 16 poz. 87). Zgodnie z art. 202 ust. 1 ustawy Prawo ochrony środowiska w pozwoleniu zintegrowanym określono wielkość dopuszczalnej emisji gazów i pyłów do powietrza w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji. W konsekwencji wprowadzono  zmiany w punkcie II.1.1. (tabela 1), II.1.2.,  IV.1.1. (tabela 4), IV.1.2. (tabela 5), VI.2.4. (tabela 14).
           Działania na terenie zakładu wpłynęły na konieczność wprowadzenia zmian 
w pozwoleniu zintegrowanym również w części dotyczącej emisji hałasu. W zakresie emisji hałasu w  punkcie  IV.4.1. (tabela 11) pozwolenia zintegrowanego zmieniłem zapisy dotyczące źródeł hałasu z uwagi na zainstalowanie 1 nowego punktowego źródła hałasu-wentylatora E44/68. Zgodnie z wnioskiem nie wystąpi zwiększenie oddziaływania zakładu na klimat akustyczny na obszarach podlegających ochronie. 
        W zakresie gospodarki odpadami dokonano zmian w zakresie ilości wytwarzanych odpadów. Nastąpił wzrost wnioskowanych ilości do ok 0,3 % 
w stosunku do warunków określonych w pozwoleniu. Wszystkie odpady których powstaniu nie da się zapobiec, tak jak dotychczas będą gromadzone w sposób selektywny i magazynowane w wydzielonych miejscach na terenie zakładu, zabezpieczonych przed wpływem warunków atmosferycznych oraz dostępem osób postronnych, a następnie przekazywane będą firmom prowadzącym działalność 
w zakresie gospodarowania odpadami, posiadającym wymagane prawem zezwolenia w celu ich odzysku lub unieszkodliwiania.  
         W oparciu o wniosek Spółki w decyzji wprowadzono zmiany w zakresie gospodarki odpadami. Spółka zawnioskowała o zwiększenie ilości przetwarzanych odpadów o kodach 16 01 17 i 17 04 05, rozszerzenie katalogu wytwarzanych odpadów o kody 08 01 11*, 08 01 13*, 08 02 02*, 08 02 03* i zwiększenie ilości wytwarzanych  odpadów o kodach 06 01 01*, 15 01 11*, 08 02 02*, 08 02 03*, 10 09 10*. 
W związku z powyższym przychylono się do wniosku zarządzającego instalacją i wprowadzono zmiany w:
· pkt II.3. tabela 2 określająca dopuszczalne rodzaje, ilości, źródła powstawania oraz podstawowy skład chemiczny i właściwości odpadów;
· pkt IV.3.1. tabela 6 i tabela 7 określająca miejsce i sposób magazynowania odpadów;
· pkt IV.3.1.1. tabela 8 i tabela 9 określająca sposób dalszego gospodarowania odpadami;
· pkt IV.3.3.1. tabela 10 określająca rodzaje i ilości odpadów przewidzianych do przetwarzania metodą R4;
· pktIV.3.3.2. tabela 10 a określająca rodzaj, ilość oraz miejsca magazynowania odpadów powstających w wyniku przetworzenia.

Mając na uwadze, iż pozwolenie zintegrowane uwzględnia przetwarzanie  zgodnie 
z art. 41a ust. 3 ustawy o odpadach, pismem z dnia 12 grudnia 2023 r., 
znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW, Marszałek Województwa Podkarpackiego ponownie wystąpił o  przeprowadzenie kontroli do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska. Podkarpacki Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska postanowieniem z dnia 18 stycznia 2024 r znak: WI.7060.89.2023.KJ stwierdził 
iż instalacja do przetwarzania odpadów oraz miejsca magazynowania odpadów przeznaczonych do przetworzenia zlokalizowane na terenie Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” Sp. z o.o. (NIP 8133378658), ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów, spełniają wymagania określone w przepisach ochrony środowiska.
Komendant Miejski Państwowej Straży Pożarnej w Rzeszowie po przeprowadzeniu czynności kontrolnych postanowieniem z dnia 29 grudnia 2023 r., znak: MZ.5268.44.2023.5.WS stwierdził spełnienie w obiektach chronionych znajdujących się na terenie Odlewni Żeliwa W-68 Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” 
Sp. z o.o., ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów, wymagań określonych w przepisach dot. Ochrony przeciwpożarowej oraz zgodność z warunkami ochrony przeciwpożarowej określonymi w operacie przeciwpożarowym a także 
z postanowieniem Komendanta Miejskiego Państwowej Straży Pożarnej 
w Rzeszowie z dnia 10 marca 2020r., znak: MZ.5585.39-2.20. Uwzględniając zapisy „Operatu przeciwpożarowego”, dodano punkt XI.12. pozwolenia zintegrowanego 
w którym ustalono warunki przeciwpożarowe wynikające z operatu.
          W punkcie IV.3.3.1. w tabeli Nr 10 pozwolenia, zgodnie z wymogami art. 43 ust. 2 pkt. 5) ustawy o odpadach, w obowiązującym pozwoleniu zintegrowanym ustalono: 
· największą masę odpadów, kierowanych do przetwarzania, które mogłyby być magazynowane w tym samym czasie w instalacji, obiekcie budowlanym lub jego części lub innym miejscu magazynowania odpadów, wynikającej 
z wymiarów instalacji, obiektu budowlanego lub jego części lub innego miejsca magazynowania odpadów;  
· maksymalną łączną masę wszystkich rodzajów odpadów kierowanych do przetwarzania, które mogą być magazynowane w okresie roku; 
· maksymalną łączną masę wszystkich rodzajów odpadów, kierowanych do przetwarzania, które w tym samym czasie mogą być magazynowane; 
· całkowitą pojemność (wyrażona w Mg) instalacji, obiektu budowlanego lub jego części lub innego miejsca magazynowania odpadów; 
· maksymalną masę poszczególnych rodzajów odpadów i maksymalną łączną masę wszystkich rodzajów odpadów kierowanych do przetwarzania 
w procesach R4 oraz odpadów zbieranych, które mogłyby być magazynowane w tym samym czasie oraz w okresie roku.

         Marszałek Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 14 marca 2024 r., znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW zasięgnął opinii właściwego ze względu na miejsce prowadzenia działalności Prezydenta Miasta Rzeszowa. Prezydent Miasta Rzeszowa postanowieniem z dnia 28 marca 2024 r., znak: KŚ-K-G.6233.1.5.2024.AZA  zaopiniował pozytywnie wniosek z dnia 3 marca 2020 r. wraz z aneksem z dnia 10 listopada 2023 r. o zmianę decyzji Wojewody Podkarpackiego 
znak: ŚR.IV-6618/25/04/05 z dnia 28 lipca 2005r. ze zm., udzielającej Zakładowi Metalurgicznemu „WSK Rzeszów” Sp. z o.o. w Rzeszowie, ul. Hetmańska 120 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji Odlewni Żeliwa w Rzeszowie.
         Ponadto zgodnie z art. 48a ust. 1 i ust. 23 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. 
o odpadach w związku z art. 187 ust. 4a ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska, posiadacz odpadów obowiązany do uzyskania pozwolenia zintegrowanego uwzględniającego zbieranie lub przetwarzanie odpadów, 
z wyłączeniem zarządzającego składowiskiem odpadów, zobowiązany jest do ustanowienia zabezpieczenia roszczeń w wysokości umożliwiającej pokrycie kosztów wykonania zastępczego:
1) decyzji nakazującej posiadaczowi odpadów usunięcie odpadów z miejsca nieprzeznaczonego do ich składowania lub magazynowania, o której mowa 
w art. 26  ustawy o odpadach,
2) obowiązku wynikającego z art. 47 ust. 5 ustawy o odpadach,– w tym usunięcia odpadów i ich zagospodarowania łącznie z odpadami stanowiącymi pozostałości 
z akcji gaśniczej lub usunięcia negatywnych skutków w środowisku lub szkód 
w środowisku w rozumieniu ustawy z dnia 13 kwietnia 2007 r. o zapobieganiu szkodom w środowisku i ich naprawie w ramach prowadzonej działalności polegającej na zbieraniu i przetwarzaniu odpadów, na własny koszt, w terminie wskazanym w decyzji o cofnięciu tego zezwolenia lub pozwolenia. 
Przedstawiona we wniosku wysokość zabezpieczenia roszczeń o którym mowa w art. 48a ust. 3 ustawy o odpadach, wyliczona została dla wskazanej kategorii odpadów przy użyciu odpowiedniej stawki, zgodnie z rozporządzeniem Ministra Środowiska 
z dnia 7 lutego 2019 r, w sprawie  wysokości stawek zabezpieczenia roszczeń 
(Dz.U. z 2019 r. poz. 256).
         Postanowieniem Marszałka Województwa Podkarpackiego z dnia 25 stycznia 2024 r. znak:  OS I.7222.28.3.2020.AW ustanowiono zabezpieczenie roszczeń 
w formie gwarancji bankowej. Strona pismem z dnia 1 lutego 2024 r., 
znak: MB/4201/10/24 zwróciła się z prośbą o zmianę formy zabezpieczenia roszczeń. Marszałek Województwa Podkarpackiego postanowieniem z dnia 2 lutego 2024 r. znak: OS-I.7222.28.3.2020.AW zmienił formę zabezpieczenia roszczeń na depozyt. Potwierdzenie wpłaty depozytu Spółka dostarczyła do Marszałka Województwa Podkarpackiego w dniu 12 lutego 2024r., przy piśmie znak: MB/4201/14/24.  Posiadacz odpadów jest obowiązany utrzymywać ustanowione zabezpieczenie roszczeń przez okres obowiązywania stosownej decyzji i po zakończeniu jej obowiązywania, do czasu uzyskania ostatecznej decyzji o  zwrocie ustanowionego zabezpieczenia roszczeń.
           W punkcie XI.13. pozwolenia zintegrowanego w stosunku do posiadacza odpadów Zakładu Metalurgicznego „WSK Rzeszów” Sp. z o.o., ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów ustanowiona została wysokość i forma  zabezpieczenie roszczeń 
z tytułu wystąpienia negatywnych skutków w środowisku. 
           Niniejszą decyzją dokonano również zmian w zakresie bilansu materiałowego (pkt V.3. tabela 12 i tabela 13 ).
Zgodnie z art. 10 § 1 Kpa organ zapewnił stronie czynny udział w każdym stadium postępowania a przed wydaniem decyzji umożliwił wypowiedzenie się co do zebranych materiałów.
Wprowadzone zmiany obowiązującego pozwolenia zintegrowanego nie zmieniają ustaleń dotychczas spełnienia wymogów wynikających z najlepszych dostępnych technik, zachowane są również standardy jakości środowiska.
W Spółce funkcjonuje Zintegrowany System Zarządzania Jakością i Środowiskiem co zapewnia ciągły nadzór, w tym także nad całokształtem oddziaływań na środowisko.
Biorąc pod uwagę powyższe oraz fakt, że za zmianą przedmiotowej decyzji przemawia słuszny interes strony, a przepisy szczególne nie sprzeciwiają się zmianie, orzeczono jak w osnowie.
Pouczenie
1.	Od niniejszej decyzji służy odwołanie do Ministra Klimatu i Środowiska za pośrednictwem Marszałka Województwa Podkarpackiego w terminie 14 dni od dnia doręczenia decyzji.
2.	W trakcie biegu terminu do wniesienia odwołania stronie przysługuje prawo 
do zrzeczenia się odwołania, które należy wnieść do Marszałka Województwa
    Podkarpackiego. Z dniem doręczenia Marszałkowi Województwa Podkarpackiego oświadczenia o zrzeczeniu się prawa do wniesienia odwołania niniejsza decyzja staje się ostateczna i prawomocna.
Opłata skarbowa w wys. 1005,50 zł
uiszczona w dniu 28 luty 2020 r.
na rachunek bankowy Urzędu Miasta Rzeszowa
Nr 17 1020 4391 2018 0062 0000 0423

Z upoważnienia
MARSZAŁKA WOJEWÓDZTWA PODKARPACKIEGO

DYREKTOR
DEPARTAMENTU OCHRONY ŚRODOWISKA



Otrzymują:
1.Zakład Metalurgiczny „WSK Rzeszów” Sp. z o.o. ul. Hetmańska 120, 35-078 Rzeszów 
2.OS-I a/a  (Sporządziła Agnieszka Wolska)
Do wiadomości:
1.Minister Klimatu i Środowiska ul. Wawelska 52/54,00-922 Warszawa
2.Podkarpacki Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska, ul. Langiewicza 26, 35-101 Rzeszów
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