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     Rzeszów, 2015-09-10
DECYZJA
Działając na podstawie:

· art. 181 ust. 1 pkt 1, 183 ust. 1, art. 188, art. 201, art. 202, art. 203 ust. 1, 
art. 204, art. 211, art. 224, art. 151, w związku z art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy 
z dnia 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2013r. poz. 1232 ze zm.),

· art. 104 ustawy z dnia 14 czerwca 1960r. Kodeks postępowania administracyjnego (Dz. U. z 2013 r. poz. 267 ze zm.),

· ust. 1 pkt 1, ust. 4 pkt 1 h i ust.6 pkt 1c załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 27 sierpnia 2014r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości (Dz. U. z 2014 r. poz. 1169),

· § 2 ust. 1 pkt 1a, § 3 ust. 1 pkt 4  rozporządzenia Rady Ministrów z dnia 
9 listopada 2010r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko (Dz. U. Nr 213 poz. 1397 ze zm.),
· art. 41, art. 43 ust. 2 ustawy z dnia 14 grudnia 2012r. o odpadach (Dz. U. 
z 2013r., poz. 21 ze zm.), 
· rozporządzenie Ministra Środowiska z dnia 9 grudnia 2014r. w sprawie katalogu odpadów (Dz. U. z 2014 r. poz. 1923),
· § 2 oraz załącznika nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
24 sierpnia 2012r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu 
(Dz. U. z 2012 r. poz. 1031),
· § 2 ust. 1 oraz załącznika nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
26 stycznia 2010r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji 
w powietrzu (Dz. U. Nr 16 poz. 87),
· § 2 oraz załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
14 czerwca 2007r. w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku 
(Dz. U. z 2014 r. poz. 112),

· § 10 i § 11 rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 30 października 2014r. 
w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody (Dz. U. z 2014 r. poz. 1542),

· § 2, § 5, § 6 i § 7 rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 19 listopada 2008r. 
w sprawie rodzajów wyników pomiarów prowadzonych w związku z eksploatacją instalacji lub urządzenia i innych danych oraz terminów i sposobów ich prezentacji (Dz. U. Nr 215 poz. 1366),
po rozpatrzeniu wniosku KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o., ul. Wojska Polskiego 3,  39-300 Mielec, REGON 690449398, NIP 8171459956 z dnia 11 grudnia
2014r. (data wpływu: 18 grudnia 2014r.) w sprawie wydania pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych MDF oraz płyt wiórowych surowych o łącznej zdolności produkcyjnej 2 900m3/dobę w Mielcu, 
ul. Wojska Polskiego 3, zweryfikowanym w uzupełnieniu z dnia 26 czerwca 2015r. 
o instalację do spalania paliw o nominalnej mocy dostarczonej w paliwie 129,03 MWt i instalację do wytwarzania organicznych substancji chemicznych o wydajności nominalnej 160 Mg/dobę w Mielcu, ul. Wojska Polskiego 3
orzekam

udzielam KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o., ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec, REGON 690449398, NIP 8171459956 pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych MDF oraz płyt wiórowych surowych 
o łącznej zdolności produkcyjnej 2 900 m3/dobę, instalacji do spalania paliw 
o nominalnej mocy dostarczonej w paliwie 129,03 MWt, instalacji do wytwarzania organicznych substancji chemicznych o wydajności nominalnej 160 Mg/dobę 
w Mielcu, ul. Wojska Polskiego 3 i określam:
I. Rodzaj i parametry instalacji oraz rodzaj prowadzonej działalności
I.1. Rodzaj prowadzonej działalności

Na terenie KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. w Mielcu prowadzone będą: instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych: płyt o wiórach zorientowanych (OSB), płyt wiórowych lub płyt pilśniowych o zdolności produkcyjnej ponad 600 m3/dobę, instalacja do spalania paliw o nominalnej mocy nie mniejszej niż 50 MWt  oraz instalacja do wytwarzania przy zastosowaniu procesów chemicznych lub biologicznych organicznych substancji chemicznych.
I.2. Parametry urządzeń i instalacji istotne z punktu widzenia przeciwdziałania zanieczyszczeniom
I.2.1. Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych o maksymalnej zdolności produkcyjnej wyrobów 2 900 m3/dobę składać się będzie z:
- linii do produkcji płyt wiórowych o zdolności produkcyjnej  2 400 m3/dobę,

- linii do produkcji płyt MDF o zdolności produkcyjnej 500 m3/dobę,
- linii do produkcji papieru dekoracyjnego o zdolności produkcyjnej 
240 000 000 m2/rok .

Czas pracy instalacji 8 300 h/rok.
I.2.1.1.  W skład linii do produkcji płyt wiórowych wchodzić będą:
a/ place magazynowe o powierzchni całkowitej wynoszącej 95 000 m2, na których 
w wydzielonych częściach magazynowany będzie surowiec drzewny w postaci drewna okrągłego, zrębki i trocin. Surowiec drzewny w postaci trocin i zrębki  magazynowany będzie na szczelnym, betonowym placu magazynowym 
o powierzchni do 20 000 m2. Trociny magazynowane będą w pryzmach z trzech stron zabezpieczonych barierami, przy czym wysokość pryzmy magazynowanego surowca bezpośrednio przy barierze nie może przekroczyć jej wysokości (jeżeli bariera zbudowana będzie z drewna okrągłego wysokość pryzmy bezpośrednio przy barierze nie może przekroczyć ¾ jej wysokości). Maksymalna wysokość magazynowania trocin w pryzmach nie może przekroczyć 1,5 - krotnej wysokości bariery zabezpieczającej.  Powierzchnia magazynowania trocin ograniczona będzie polem wyznaczonym przez bariery zabezpieczające.
Miejsce magazynowania trocin zlokalizowane będzie w centralnej części Zakładu. Miejsce to będzie osłonięte z wszystkich stron: od strony zachodniej halami produkcyjnymi, od strony wschodniej pryzmami zrębek oraz zewnętrzną ścianą oporową, od strony północnej stosami drewna okrągłego oraz budynkiem warsztatu samochodowego, natomiast od strony południowej urządzeniami instalacji do produkcji płyty wiórowej oraz płyty MDF. Ściana oporowa wzdłuż wewnętrznej drogi dojazdowej będzie miała wysokość co najmniej 8 m. Miejsce magazynowania trocin znajdować się będzie w możliwie jak najmniejszej odległości od instalacji, umożliwiając wykorzystanie istniejących elementów zakładu jako naturalnych osłon. 

Trociny wilgotne będą magazynowane w pryzmie i zagęszczane w trakcie procesu hałdowania. Trociny suche będą przekazywane bezpośrednio do produkcji. 

Zrębki magazynowane będą w pryzmach z dwóch stron zabezpieczonych barierami, przy czym wysokość pryzmy magazynowanego surowca bezpośrednio przy barierze nie może przekroczyć jej wysokości (jeżeli bariera zbudowana będzie  z drewna okrągłego wysokość pryzmy bezpośrednio przy barierze nie może przekroczyć ¾ jej wysokości). Maksymalna wysokość składowania materiałów sypkich (zrębki) w pryzmach nie może przekroczyć 2 - krotnej wysokości bariery zabezpieczającej. Powierzchnia magazynowania zrębki ograniczona będzie polem wyznaczonym przez bariery zabezpieczające.
Drewno okrągłe magazynowane będzie na placu magazynowym o pow. wynoszącej maksymalnie 75 000 m2.
Surowce transportowane będą na przenośniki mobilnymi ładowarkami i chwytakami.
Surowiec drzewny dostarczany będzie do Zakładu specjalistycznymi pojazdami przez firmy zewnętrzne i jego rozładunek odbywać się będzie bezpośrednio 
w miejscu jego magazynowania. 
W przypadku utrzymujących się przez kilka dni niekorzystnych warunków atmosferycznych tj. niska wilgotność, brak opadów atmosferycznych, silnie wiejący wiatr w celu wyeliminowania pylenia będzie prowadzone zraszanie wodą hałd trocin.
Place magazynowe utwardzone wyposażone będą w kanalizację deszczową. Wody opadowe i roztopowe z miejsc magazynowania surowca drzewnego odprowadzane będą do urządzeń kanalizacyjnych operatora zewnętrznego.
b/ węzeł przygotowania zrębków wyposażony będzie:
- rębak tarczowy o wydajności 165 Mg/h,
- rębak bębnowy o wydajności 165 Mg/h,
- 2 przenośniki taśmowe,

- linia sortowania, przesiewania i czyszczenia zrębki drzewnej.
Rębaki będą umieszczone w hali rębaków wyposażonej we wloty technologiczne poprzez które przenośniki transportować będą surowiec.
Zanieczyszczenia z rębaka bębnowego ujmowane z jego pyłoszczelnej obudowy przy wykorzystaniu rurociągu i wentylatora odprowadzane będą do powietrza emitorem E-1 poprzez cyklon o skuteczności 90%. Zanieczyszczenia 
ujmowane przy wykorzystaniu rurociągu odpylającego połączonego z pyłoszczelnymi obudowami lub ssawami z procesów sortowania, przesiewania i czyszczenia zrębki drzewnej na linii, w sposób wymuszony (wentylator) kierowane będą do powietrza emitorem E-32 poprzez cyklofiltr o skuteczności 99,98%. Rębak tarczowy pracować będzie w obiegu zamkniętym w obudowie pyłoszczelnej.
c/ węzeł pozyskiwania wiórów wyposażony będzie: 
- 3 przenośniki taśmowe zamknięte osłonami,

- zabudowany układ sit tarczowych i rolkowych,  

- 2 zasobniki zrębki o poj. 125 m3, 
- zasobnik zrębki o poj. 50 m3,

- 8 skrawarek o wydajności 10 Mg/h każda,
- 2 młyny domielające o wydajności 8 Mg/h każdy,  

- 2 zasobniki wiórów mokrych o pojemności 800 m3 każdy.

Skrawarki i młyny domielające umieszczone będą w hali skrawalni. 
Zanieczyszczenia z ciągu pneumatycznego transportu trocin ujmowane  rurociągami połączonymi z pyłoszczelnymi obudowami i ssawami kierowane będą 
w sposób wymuszony (wentylatory) do powietrza emitorami E-3 i E-4 poprzez cyklony, każdy o skuteczności 90%.
d/ węzeł przygotowania trocin wyposażony będzie: 

- ciąg pneumatyczny z rynnami wibracyjnymi i separatorami powietrznymi,

- ciąg mechaniczny z sitem rolkowym zabudowanym,

- zasobnik trocin o poj. 300 m3.
Zanieczyszczenia z ciągu pneumatycznego transportu trocin rurociągiem odpylającym połączonym z pyłoszczelną obudową i ssawą poprzez wentylator kierowane będą do powietrza emitorem E-2 wyposażonym układ odpylania 
(2 cyklony i filtr tkaninowy) o skuteczności 99,98%. Natomiast zanieczyszczenia 
z ciągu mechanicznego transportowane rurociągiem odpylającym połączonym 
z pyłoszczelną obudową i ssawą kierowane będą w sposób wymuszony (wentylator) do powietrza emitorem E-2A poprzez cyklon o skuteczności 90%.

e/ węzeł suszenia wiórów wyposażony będzie: 

- przenośnik łańcuchowy zabudowany,
- bezprzeponowa suszarnia wiórów o wydajności 75 Mg/h, w skład której wchodzić będą:

- komora spalania z palnikiem, opalana olejem opałowym lub pyłem drzewnym lub olejem opałowym i pyłem drzewnym o mocy nominalnej 65 MWt, 

- komora mieszania,


- zespół podawania wiórów mokrych,


- bęben suszarni,


- komora wyładowcza (wyprowadzanie wiórów suchych),


- wentylator obiegu gazów,
- zespół cyklonów CS-200 (szt. 18)


- zespół przenośników,
Spaliny z palnika opalanego olejem opałowym lub pyłem drzewnym lub olejem opałowym i pyłem drzewnym, kierowane będą do bębna suszarni, gdzie następować będzie bezprzeponowe suszenie wiórów do osiągnięcia wilgotności ok. 2%. Wysuszone wióry z komory wyładowczej transportowane będą do węzła sortowania 
i domielania. Natomiast strumień zanieczyszczonych gazów  transportowany przy wykorzystaniu wentylatora w ilości ok. 650 000 Nm3/h odpylany będzie w baterii 
18 cyklonów o skuteczności 90% (częściowo zawracany do komory mieszania 
w ilości ok. 55-60%).  Pozostała część gazów po odpyleniu odprowadzana będzie do powietrza atmosferycznego emitorem E-5. W przypadku rozruchu i zatrzymania suszarni spaliny z palników odprowadzane będą do powietrza grawitacyjnie emitorem E-6.

f/ węzeł sortowania i domielania wiórów wyposażony będzie:
- zasobnik wiórów suchych (silos p. poż) o poj. 180 m3
- 7 sortowników,
- młyn młotkowy 

- zasobnik wiórów do domielaczy o poj. 125 m3,
- 4 młyny domielające, 

- 2 pyłoszczelne sortowniki pneumatyczne warstwy zewnętrznej,

- 2 pyłoszczelne sortowniki pneumatyczne warstwy środkowej,

- 2 zasobniki wiórów suchych o pojemności 600 m3 każdy.
Sortowniki, młyn młotkowy i młyny domielające umieszczone będą pod wiatą 
sortowni. 
Zanieczyszczenia z transportu pneumatycznego pyłu drzewnego z węzła domielania i sortowania ujmowane będą rurociągami odpylającymi połączonymi 
z pyłoszczelnymi obudowami i kierowane do powietrza poprzez wentylatory emitorami E-8, E-9, E-10 wyposażonymi w filtry tkaninowe o skuteczności 99,98%.
g/ węzeł  formowania i prasowania składać się będzie z:

-sekcji przygotowania klejów obejmującej:

- 4 zbiorniki żywicy mocznikowo - formaldehydowej o poj. 140 m3 każdy,

- 2 zbiorniki żywicy mocznikowo - formaldehydowej o poj. 120 m3 każdy,

- 4 zbiorniki emulsji parafinowej o poj. 30 m3 każdy wspólne z MDF,

- 1 zbiornik mocznika o poj. 30 m3  wspólny z MDF,

- 1 zbiornik środka wiążącego wolny formaldehyd o poj. 30 m3, 
- 2 zbiorniki utwardzacza o poj. 40 m3,

- 2 główne zbiorniki mieszania (boksy dozujące) o poj. 3 m3,
- 4 zbiorniki mieszania o poj. 3 m3, 

-1 mieszalnik roboczy o poj. 2,5 m3.

Wszystkie urządzenia sekcji przygotowania klejów umieszczone będą w wydzielonej części hali produkcyjnej płyt wiórowych. 
Zbiorniki magazynowe wyposażone będą w czujniki poziomu wypełnienia. Zbiorniki znajdować się będą w szczelnej wannie żelbetowej wraz z pompami podającymi poszczególne substancje z cystern do zbiorników i do przygotowania mieszanki klejowej. Pojemność wanny wynosić będzie około 400 m3.

- 2 turbozaklejarek, 

- sekcji formowania obejmującej:

- 2 stacje nasypowe warstwy zewnętrznej,

- 2 stacje nasypowe warstwy środkowej,

- prasę wstępną o wydajności ca 100 m3/h

- prasy głównej o wydajności ca 100 m3/h,

- 4 pił formatujących.
Wszystkie urządzenia umieszczone będą w hali produkcyjnej D1. 
Zanieczyszczenia z węzła formowania oraz transportu pneumatycznego wadliwego nasypu rurociągami odpylającymi zakończonymi ssawami kierowane będą do powietrza poprzez wentylatory emitorami E-11, E-11a i E-12 wyposażonymi w filtry tkaninowe o skuteczności 99,98%. Natomiast zanieczyszczenia z prasy głównej rurociągami zakończonymi ssawami w sposób wymuszony (wentylatory) wprowadzane będą do powietrza emitorem E-13 poprzez skruber o skuteczności 95% oraz emitorem E-13a poprzez cyklon o skuteczności 90%.
h/ węzeł obróbki wykończeniowej wyposażony będzie w:

- chłodnie obrotowe (40 ramion każda), 

- szlifiernię,

- urządzenie do krawędziowania płyt,

- urządzenie do pakowania 
Wszystkie urządzenia węzła umieszczone będą w wydzielonej części hali produkcyjnej D1. 
Zanieczyszczenia z obróbki płyt tj. odpylania pił, odpylania szlifierek, transportu pneumatycznego pyłu ze szlifierki, transportu granulatu z pił do zasobnika trocin, transportu pneumatycznego pyłu, odpylanie sortownika pyłu, rurociągami zakończonymi ssawami kierowane będą do powietrza w sposób wymuszony (wentylatory, sprężarki HD)  emitorami odpowiednio od E-14 do E-19 poprzez filtry tkaninowe o skuteczności 99,98%.
I.2.1.2. W skład linii do produkcji płyt półtwardych MDF wchodzić będą:

a/ plac magazynowy zrębki stanowić będzie wydzielona część placów wymienionych w pkt. I.2.1.1.a o powierzchni szczelnej wynoszącej do 15 000 m2. Zastosowane zabezpieczenia w zakresie emisji do środowiska będą takie jak w pkt. I.2.1.1.a.
b/ węzeł przygotowania zrębków z drewna okrągłego wspólny z linią do produkcji płyt wiórowych (pkt. I.2.1.1.b);
c/ węzeł pozyskiwania zrębków wyposażony będzie:

- przenośniki, 

- sortownik, 

- urządzenie do mycia zrębki o wydajności max. 20 Mg/h. 
Wszystkie urządzenia węzła umieszczone będą w hali rozwłókniacza.
Woda wykorzystywana do mycia zrębki cyrkulować będzie w obiegu zamkniętym, po mechanicznym oddzieleniu zanieczyszczeń stałych na sicie łukowym. Woda z drobinami drewna kierowana będzie na wirówkę odśrodkową, 
w której powstawać będzie osad drzewny o uwodnieniu około 40 %. Woda zawracana będzie do procesu mycia zrębki.

d/ węzeł rozdrabniania zrębków  wyposażony będzie:

- rozwłókniacz zasilany parą wodną o wydajności max. 20 Mg/h,

- 2 wytwornice pary o mocy znamionowej 7 MW każda;
Wszystkie urządzenia węzła umieszczone będą w hali rozwłókniacza.
Para wodna wykorzystywana w procesie obróbki hydrotermicznej zrębki będzie wytwarzana w wytwornicach pary, przy wykorzystaniu energii cieplnej pochodzącej z oleju termicznego ogrzewanego w wytwornicy ciepła technologicznego. Woda pochodząca z odsalania i odmulania wytwornic cyrkulować będzie w obiegu zamkniętym po oczyszczaniu poprzez odparowanie, a następnie jej skroplenie. 
e/ węzeł zaklejania włókna składać się będzie z:
- sekcji zaklejania 
           - urządzenia dozujące składniki umieszczone w hali rozwłókniacza
- sekcji magazynowania 

- zbiornik żywicy mocznikowo - formaldehydowej o poj. 90 m3,

- zbiornik żywicy mocznikowo - formaldehydowej o poj. 80 m3,

- zbiornik żywicy mocznikowo - formaldehydowej o poj. 110 m3,

- zbiornik żywicy mocznikowo - formaldehydowej o poj. 70 m3,

- zbiornik utwardzacza o poj. 40 m3,

- 4 zbiorniki emulsji parafinowej o poj. 30 m3 każdy wspólne z linią do produkcji płyt wiórowych,

           - zbiornik mocznika o poj. 30 m3,

Zbiorniki technologiczne wyposażone w czujniki poziomu wypełnienia wraz 
z pompami podającymi poszczególne substancje z cystern do zbiorników 
i do przygotowania mieszanki klejowej posadowione będą w szczelnej wannie żelbetowej o pojemności około 240 m3.  Zbiorniki umieszczone będą w wydzielonej części hali magazynowej.
f/ węzeł suszenia i sortowania pneumatycznego suchego włókna wyposażony będzie w:

- zamknięty przenośnik ślimakowy,

- pyłoszczelną śluzę bębnową;

- suszarnię rurową dwustopniową o wydajności 20 Mg/h,

W I stopniu włókna suszone będą w strumieniu gorącego powietrza podgrzewanego przeponowo przy pomocy nagrzewnicy oleju termicznego dla której źródłem ciepła jest Wytwornica Ciepła Technologicznego oraz w przypadku niedostatecznej temperatury za pomocą palnika gazowego. Zanieczyszczone powietrze tłoczone przy pomocy wentylatora z I etapu procesu suszenia odprowadzane będzie do atmosfery emitorem E-101 poprzez cyklon + skruber 
o skuteczności 95%. Częściowo wysuszona masa drzewna oddzielana będzie od strumienia gazów w układzie złożonym z cyklonu i śluzy bębnowej. Masa włókna wydzielona w cyklonie wprowadzana będzie dozownikiem do kanału suszarni II stopnia, w którym będzie dosuszana w strumieniu ogrzanego powietrza do wilgotności wymaganej technologią i wydzielana w cyklonie. Zanieczyszczone powietrze transportowane przy wykorzystaniu wentylatora z II etapu procesu suszenia odprowadzane będzie do atmosfery emitorem E-102 poprzez cyklon 
o skuteczności 90%.

g/ węzeł formowania kobierca i prasowania wyposażony będzie w:

- zasobnik włókien o poj. 75 m3,

- stacja formowania,

- prasa wstępnego prasowania o wydajności  22 m3/h,

- prasa ciągłego prasowania o wydajności 22 m3/h,

- piła przecinająca wstęgę. 
Wszystkie urządzenia węzła umieszczone będą w hali produkcyjnej J.

Zanieczyszczenia z transportu pneumatycznego wadliwego nasypu  rurociągami zakończonymi ssawami kierowane będą do powietrza w sposób wymuszony (wentylator) emitorem  E-103 poprzez cyklon o skuteczności 90 %.

Zanieczyszczenia z odpylania stacji nasypowej rurociągami zakończonymi ssawami wprowadzane będą do powietrza  w sposób wymuszony (wentylator) emitorem 
E-104 poprzez filtr tkaninowy o skuteczności 99,98%. Natomiast zanieczyszczenia 
z odpylania pił krawędziowych i skalpela linii formowania rurociągami zakończonymi ssawami odprowadzane będą w sposób wymuszony (wentylatory) emitorami E-104a i E-105 poprzez filtr tkaninowy o skuteczności 99,98%, a z ciągłego prasowania rurociągiem w sposób wymuszony emitorem E-109 poprzez skruber o skuteczności 95 %.
h/ węzeł obróbki wykończeniowej płyt wyposażony będzie w:

-  chłodnię obrotową, 

- magazyn pośredni płyt służący do sezonowania wyprodukowanej płyty przed procesem szlifowania,

- szlifiernię, 

- 2 piły formatujące,

- urządzenie do pakowania. 
Wszystkie urządzenia węzła umieszczone będą w hali produkcyjnej J.

Zanieczyszczenia z obróbki płyt tj. odpylania linii szlifowania, odpylania pił formatujących rurociągami zakończonymi ssawami kierowane będą w sposób wymuszony (wentylatory) do powietrza emitorami E-106, E-107 poprzez filtry tkaninowe o skuteczności 99,98%. 
I.2.1.3.  W skład linii do produkcji papieru dekoracyjnego wchodzić będzie:

- 6 zbiorników żywicy melaminowej (wspólne z instalacją do wytwarzania żywic) 
o poj. 34 m3,

- 2 zbiorniki żywicy mocznikowej (wspólne z instalacją do wytwarzania żywic) o poj. 34 m3,
- zbiornik utwardzacza o poj. 34 m3,
- 2 zbiorniki środków powierzchniowo czynnych o poj. 34 m3,

- 2 zbiorniki środka rozdzielającego o poj. 34 m3,
- 2 zbiorniki butandiolu o poj. 34 m3,
- zbiornik rezerwowy o poj. 34 m3,
Zbiorniki wyposażone w czujniki poziomu wypełnienia wraz z pompami podającymi poszczególne substancje z cystern do zbiorników i do przygotowania mieszanki klejowej posadowione będą w szczelnej wannie żelbetowej wyposażonej w betonowe przegrody o pojemności około 275 m3.  

- 8 maszyn do nasączania papieru wyposażonych w:

- odwijak, 


- wannę z mieszaniną żywicy i utwardzacza,


- tunel suszenia (I etap) z palnikami gazowymi,

- stację rastrowa,

- tunel suszenia (II etap) z palnikami gazowymi,

- nawijak,


- przekrawarkę

Łączna moc palników gazowych wykorzystywanych w tunelach suszenia do bezprzeponowego suszenia nasyconego papieru dekoracyjnego wynosi 13,4 MWt.

Wszystkie urządzenia linii do produkcji papieru dekoracyjnego umieszczone będą 
w hali produkcyjnej G i H.

Zanieczyszczenia z maszyn do nasączania papieru rurociągami połączonymi 
z ich pyłoszczelnymi obudowami odprowadzane będą do powietrza w sposób wymuszony (wentylatory) emitorami  E-23 i E-23a.

I.2.2. Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych/ wytwarzania żywic aminowych, w skład której wchodzić będzie: 

- 6 zbiorników żywicy melaminowej (wspólne z linią do produkcji papieru dekoracyjnego) o poj. 34 m3,

- 2 zbiorniki żywicy mocznikowej (wspólne z linią do produkcji papieru dekoracyjnego) o poj. 34 m3,

- 3 zbiorniki formaliny o poj. 60 m3 każdy (w tym 1 zbiornik rezerwowy),

- 2 zbiorniki glikolu o poj. 60 m3 każdy,

- 3 zbiorniki melaminy o poj. 80 m3 każdy,
- 2 reaktory kondensacji o pojemności 20 m3,

- 2 reaktory chłodzenia o pojemności 20 m3.

 - zadaszone stanowisko rozładunkowe substancji ciekłych wyposażone w szczelny  zbiornik bezodpływowy o poj. 70 m3 
Wszystkie urządzenia instalacji do wytwarzania żywic aminowych umieszczone będą w hali produkcyjnej G i H.
Zbiorniki wyposażone w czujniki poziomu wypełnienia wraz z pompami podającymi poszczególne substancje z cystern do zbiorników umieszczone będą 
w szczelnej wannie żelbetowej o pojemności około 206 m3.

Zbiorniki magazynowe formaliny oraz reaktory kondensacji i reaktory chłodzenia posiadać będą króćce odpowietrzające, z których odgazy kierowane będą do zamknięcia wodnego, gdzie pary substancji będą absorbowane w wodzie. Woda 
z zamknięcia wodnego będzie wykorzystywana okresowo do produkcji poprzez skierowanie jej do reaktora kondensacji (częstotliwość ok. 1 x miesiąc).
Melamina dostarczana do instalacji w postaci stałej magazynowana będzie 
w zbiornikach, do których załadunek odbywać się będzie za pomocą transportu pneumatycznego. 
Układy transportu pneumatycznego melaminy wyposażone będą w filtry tkaninowe, w których następować będzie rozdział surowca od strumienia transportującego go powietrza. Oczyszczone powietrze z układu transportu melaminy wprowadzane będzie do wnętrza hali, pełniącej rolę magazynu. 
Mocznik oraz pozostałe surowce dostarczane w big-bagach lub mniejszych opakowaniach magazynowane będą na paletach i na przystosowanych do tego celu regałach. 
Formalina dostarczana będzie do Zakładu cysternami i przepompowywana do zbiorników magazynowych przy wykorzystaniu wahadła gazowego.
Czas pracy instalacji 8 300 h/rok.

I.2.3. Instalacja spalania paliw  
Na potrzeby instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych i wytwarzania organicznych substancji chemicznych w tym przede wszystkim:  suszenia wiórów lub włókna drzewnego oraz grzania oleju termalnego i wytwarzania pary technologicznej w Spółce funkcjonować będą następujące jednostki spalania paliw: 
· kocioł Bormann o mocy 39 MWt z paleniskiem rusztowym do spalania biomasy oraz palnikiem pyłowym i pyłowo-gazowym. 21,5 MWt mocy cieplnej kotła wykorzystywane będzie do ogrzewania oleju termalnego przez zespół wymienników, który stanowić będzie nośnik ciepła dla urządzeń technologicznych instalacji zakładu. Natomiast 17,5 MWt mocy kierowane będzie ze spalinami do suszarni wiórów; Temperatura spalania wytwornicy ciepła technologicznego wynosić będzie ok. 800 °C.
· kocioł Heiler o mocy 11,63 MWt opalany gazem ziemnym, olejem opałowym lekkim, który stanowić będzie zimną rezerwę w sytuacji wyłączenia kotła Bormann; Temperatura spalania wytwornicy ciepła technologicznego wynosić będzie ok. 800 °C.
· komora spalania suszarni wyposażona w palnik olejowy i pyłowy o łącznej nominalnej mocy cieplnej 65 MWt,. Spaliny z komory spalania wymieszane 
z częścią gazów zawracanych z zespołu cyklonów za suszarnią oraz ze spalinami wytwornicy ciepła technologicznego kierowane będą  do bębna suszarni; Temperatura spalania w komorze suszarni wynosić będzie 
ok. 1000 °C
· palniki gazowe o mocy nominalnej 13,4 MWt w tunelach suszenia linii produkcji papieru dekoracyjnego; Temperatura spalania w komorze palnika wynosić będzie ok. 350 °C.
Zanieczyszczenia ze źródeł ciepła technologicznego odprowadzane będą do powietrza emitorem E-7. W przypadku warunków odbiegających od normalnych, polegających na rozruchu bądź zatrzymaniu węzła uruchamiany będzie emitor E-6.
Zanieczyszczenia z komory spalania suszarni wiórów kierowane będą do powietrza w sposób opisany w punkcie I.2.1.1.e.   
Zanieczyszczenia z palników gazowych z tuneli suszenia kierowane będą do powietrza w sposób opisany w punkcie I.2.1.3.  
Czas pracy instalacji 8 300 h/rok.
I.2.3.1. Charakterystyka stosowanych paliw

  W instalacji spalania paliw stosowana będzie biomasa w postaci kawałków drewna, kory, trocin, ścinek, pyłu drzewnego.

Instalacja do wytwarzania ciepła technologicznego wyposażona będzie w trzy niezależne zasilania paliwami tj.:


- palenisko rusztowe do paliwa większej frakcji z domieszką do 10% pyłów i do 30% włókien;


- palnik pyłowy umieszczony nad rusztem do spalania grubszych frakcji pyłów 
i drobnych wiórów odsortowanych na sortowniku;


- palnik pyłowo – gazowy.

Obok biomasy głównym paliwem wykorzystywanym do produkcji ciepła technologicznego w Zakładzie będzie gaz ziemny wysokometanowy GZ-50. 
I.3. Parametry procesów technologicznych prowadzonych w instalacjach 

I.3.1. Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

a/ place magazynowe zgodnie z  pkt. I.2.1.1.a 
b/ węzeł przygotowania zrębków 

Surowcem do produkcji płyt będzie drewno liściaste i iglaste (papierówka, drobnica leśna, zrzyny, okorki, zrębki, trociny itp.). Drewno do rębaków (stosowe 
i odpady tartaczne) transportowane będzie za pomocą przenośnika taśmowego,  gdzie rozdrabniane będzie na zrębki, które kierowane będą do sortowania, przesiewania i oczyszczenia, a następnie na plac magazynowy, na którym magazynowane będą także zrębki dostarczane do zakładu jako surowiec. 
Zrębki z placu magazynowego podawane będą ładowarkami do ślimaków dozujących na transporter taśmowy, a następnie na sito tarczowe i zestaw sit rolkowych. Na sitach tych następować będzie rozdzielenie zrębków na frakcje. Frakcje o wielkości poniżej 10 mm oraz powyżej 80 mm odrzucane będą do kontenerów. Frakcja powyżej 80 mm będzie zawracana do produkcji, natomiast poniżej 10 mm trafiać będzie na plac magazynowy biomasy i będzie spalana 
w wytwornicy ciepła technologicznego. 
c/ węzeł pozyskiwania wiórów
Zrębki po przesianiu transportowane będą do skrawalni, gdzie za pomocą skrawarek materiał rozdrabniany będzie do wymaganych rozmiarów. 
Drewno poużytkowe dostarczane jako surowiec do zakładu rozdrabniane będzie  w młynach domielających do wymaganych rozmiarów.
d/ węzeł przygotowania trocin

Trociny dostarczane do zakładu jako materiał powstający przy obróbce drewna 
w tartakach będą odseparowywane od zanieczyszczeń mechanicznych na:

- linii pneumatycznej – trociny podawane będą ładowarką do zasobnika, z którego za pomocą przenośnika taśmowego transportowane będą na rynny wibracyjne i dalej do separatorów powietrznych, gdzie oddzielane będą od zanieczyszczeń i części mineralnych; 

- linii mechanicznej – materiał ładowarką podawany będzie bezpośrednio na podwójny przenośnik i dalej za pomocą przenośnika taśmowego na sito rolkowe, gdzie następować będzie separacja trocin i zanieczyszczeń.

Oczyszczone trociny kierowane będą do zasobnika trocin, do którego zawracane będą również wióry z zasobnika wadliwego nasypu za pomocą transportu pneumatycznego.
e/ węzeł suszenia wiórów

Wióry pozyskane w skrawalni, wraz z materiałem z młynów domielających transportowane będą do zasobników wiórów mokrych, przy suszarni wiórów. 
Z zasobników wiórów mokrych materiał przenośnikiem transportowany będzie do suszarni wiórów na który trafiają dodatkowo uprzednio oczyszczone trociny.
W komorze spalania suszarni następować będzie spalanie paliw w postaci pyłu drzewnego lub mieszanki pyłowo -olejowej. 
Gorące powietrze z przestrzeni palnika suszarni przemieszczane będzie do komory mieszania gdzie następować będzie jego wymieszanie z częścią gazów zawracanych z zespołu cyklonów za suszarnią oraz ze spalinami z wytwornicy ciepła technologicznego. Ilość zawracanych gazów i aktualna moc palnika będzie sterowana automatycznie w zależności od wilgotności wiórów mokrych i  ilości dozowanych wiórów mokrych.

Bęben suszarni stanowić będzie rura nachylona do osi obrotu w kierunku wylotu, co w połączeniu z ruchem obrotowym bębna umożliwiać będzie samoczynne przesuwanie się suszonego materiału. Suszenie wiórów następować będzie 
w wyniku bezpośredniego kontaktu gorących gazów z mokrym materiałem, podawanym do bębna przez przepustnicę celkową. Na końcu bębna znajdować się będzie komora wyładowcza, skąd suche wióry za pomocą przenośnika łańcuchowego transportowane będą do węzła sortowania i domielania. Proces suszenia przebiegać będzie aż do uzyskania na wyjściu wilgotności wiórów ca 2%.
Strumień gorących gazów z komory wyładowczej w ilości ok. 650 000 Nm3/h oczyszczany będzie w baterii 18 cyklonów CS-200 i częściowo zawracany do komory mieszania w ilości ok. 55 – 60 %. Pozostała część gazów po odpyleniu odprowadzana będzie do powietrza.
f/ węzeł sortowania i domielania wiórów

Wióry suche z suszarni kierowane będą do zasobnika wiórów suchych skąd za pośrednictwem przenośników ślimakowych podawane będą do sortowników gdzie następować będzie ich rozdział na :
- frakcję drobną (pył),

- frakcję warstwy zewnętrznej (WZ),
    - frakcję warstwy wewnętrznej (WW),
    - frakcję grubą. 

Sortowanie odbywać się będzie za pomocą układu siedmiu sortowników. Frakcja gruba poddawana będzie domielaniu celem rozdrobnienia w młynie młotkowym.
Rozsortowanie wiórów na frakcje zgodnie ze stosowaną technologią produkcji płyt wiórowych trójwarstwowych (warstwa środkowa - WW i dwie warstwy zewnętrzne WZ), które będą następnie podawane :

- frakcja drobna (pył)  do silosu pyłu, transportem pneumatycznym,
- frakcja wiórów warstwy zewnętrznej (WZ) przenośnikiem łańcuchowym pod sortownikami na separatory powietrzne, celem oddzielenia części mineralnych 
i frakcji grubszej. Oczyszczona frakcja wiórów warstwy zewnętrznej (WZ) transportowana będzie do silosu wiórów suchych warstwy zewnętrznej.

- frakcja wiórów warstwy wewnętrznej (WW) jak i rozdrobnione wióry frakcji grubej przenośnikiem łańcuchowym pod sortownikami na separatory powietrzne, celem oddzielenia części mineralnych. Oczyszczona frakcja wiórów warstwy wewnętrznej (WW) transportowana będzie do silosu wiórów suchych warstwy wewnętrznej. Na separatorze powietrznym, część wiórów WW wydzielona na przepustnicach celkowych, transportowana będzie do zasobnika nad młynami domielającymi. 
Z zasobnika wióry podawane będą na młyny domielające. Z młynów transportem pneumatycznym oraz mechanicznym podawane będą na przenośnik zgrzebłowy WZ przed separatorem powietrznym.

- frakcja gruba poddawana będzie domielaniu celem rozdrobnienia w młynie młotkowym. Wióry po rozdrobnieniu, poprzez cyklon i transportery ślimakowe podawane będą do zasadniczego strumienia wiórów WW.

Pył oddzielony w filtrach układów odpylających, systemu wygarniaczy 
i przenośników transportowych będzie pneumatycznie  podawany do silosu pyłu. 
g/ węzeł formowania i prasowania
Suche wióry podawane będą z zasobników transporterem zgrzebłowym na wagę taśmową i dalej do turbozaklejarek, gdzie następować będzie zaklejenie wiórów mieszanką klejową. Mieszanki klejowe sporządzać się będzie z uprzednio przygotowanych żywic oraz dodatków  takich jak: utwardzacz, emulsja parafinowa, roztwór mocznikowy. Przygotowanie mieszanek klejowych polegać będzie na wymieszaniu żywicy z dodatkami w stechiometrycznie dobranych  proporcjach. 
Mieszanki klejowe przygotowywane będą w grawimetrze (mieszalnik roboczy) sterowanym komputerowo, który posadowiony będzie na wadze rejestrującej (przepływomierz masowy) udział poszczególnych składników. Każda szarża roboczej mieszanki klejowej (jej skład ilościowy) będzie rejestrowana przez komputer sterujący pracą mieszalni. 
Przygotowana mieszanka klejowa kierowana będzie do 2 głównych zbiorników mieszania (boksy dozujące) wykonanych ze stali nierdzewnej i wyposażonych 
w mieszadła. Gotowe mieszanki klejowe pompowane będą bezpośrednio do turbozaklejarek. Stopnie zaklejenia warstwy wewnętrznej (środkowej) i warstw zewnętrznych, będą różne i wykonywane na różnych urządzeniach:  zaklejarka dla warstwy zewnętrznej i warstwy wewnętrznej.
Zaklejone wióry podawane będą do stacji nasypowych warstwy zewnętrznej 
i warstwy wewnętrznej skąd trafiać będą na taśmę linii formowania gdzie tworzony będzie kobierzec wiórów. W trakcie formowania kobierca wióry zaklejone które zostały usunięte z obrzeży kobierca zawracane będą do stacji nasypowych. Uformowany kobierzec wiórów następnie zagęszczany będzie w prasie wstępnej.
Jeżeli ciężar powierzchniowy nasypu spełnia założone wymagania wstęga wiórów podawana będzie do prasy głównej. Jeżeli nasyp nie spełnia założonych parametrów zostanie zrzucany z linii formowania do zasobnika wadliwego nasypu skąd ciśnieniowym transportem pneumatycznym zawracany będzie do silosu trocin przed suszarnią.
Wstęga wiórów podlegać będzie prasowaniu w prasie głównej. Wytwarzana płyta 
w miarę przesuwania się w prasie ulegać będzie coraz większemu sprasowaniu aż do osiągnięcia wymaganej grubości. 

Zanieczyszczenia gazowe z ogólnej wentylacji prasy w ilości 60 000 Nm3/h kierowane będą bezpośrednio do emitora, natomiast z wentylacji części końcowej (wyjście płyt z prasy) w ilości 25 000 Nm3/h do tego samego emitora poprzez układ dysz Venturiego z natryskiem wodnym - skruber o skuteczności 95%. Poza wentylacją ogólną prasa wyposażona została w dodatkowy układ odwiórowania bocznych krawędzi prasowanej wstęgi, skąd zanieczyszczenia kierowane będą bezpośrednio do emitora. 

Surowa płyta wiórowa po opuszczeniu prasy głównej przycinana będzie za pomocą pił formatujących wstęgę. 
h/ węzeł obróbki wykończeniowej
Obróbka wykończeniowa surowej płyty obejmuje:

-krawędziowanie płyt po prasie,
-wstępny rozkrój płyt na formatki,
-chłodzenie płyt,
-sezonowanie,
-szlifowanie płyt,
-formatyzowanie na formatki handlowe,
-pakowanie płyt.

Płyty po sprasowaniu i wstępnym obcięciu krawędzi będą rozcinane na formatki 
i transporterem rolkowym podawane na chłodnię obrotową celem obniżenia ich temperatury. Po schłodzeniu płyty transportowane będą do szlifierni, gdzie następuje usunięcie przesuszonej warstwy zewnętrznej o grubości ok. 0,1 mm oraz doszlifowanie płyty do odpowiedniej grubości (kalibracja). Po wyszlifowaniu następować będzie obcięcie krawędzi bocznych oraz przycięcie płyt do odpowiednich formatek. Pył z procesu szlifowania płyt wiórowych będzie transportowany do silosu pyłu o poj. 600 m3 gdzie będzie magazynowany.
I.3.1.2.  Linia do produkcji płyt półtwardych MDF 
a/ plac magazynowy zrębki zgodnie z punktem I.2.1.1.a
b/ węzeł przygotowania zrębków z drewna okrągłego wspólny z linią do produkcji płyt wiórowych.
Surowcem do produkcji płyt będzie drewno okrągłe liściaste i iglaste. Zrębki przygotowywane będą przy wykorzystaniu rębaków. Drewno do rębaków transportowane będzie za pomocą przenośnika taśmowego, a następnie  w rębakach rozdrabniane  na zrębki, które kierowane będą na plac magazynowy zrębek.

c/ węzeł pozyskiwania zrębków 
Zrębki z placu magazynowego podawane będą ładowarkami do ślimaków dozujących oraz na podłogę hydrauliczną skąd poprzez zespół przenośników trafiać będą na sortownik. Na sitach tych następować będzie oddzielenie zrębków o zbyt dużych oraz zbyt drobnych frakcjach, które są wykorzystywane do produkcji płyt wiórowych. 

Właściwa wymiarowo frakcja przekazywana będzie do płukania celem usunięcia  zanieczyszczeń mineralnych (piasek).

d/ węzeł rozdrabniania zrębków
Proces rozwłókniania polegać będzie przede wszystkim na obróbce hydrotermicznej, podczas której zrębki poddawane będą działaniu pary wodnej 
o temperaturze 170 – 185° C a następnie mieleniu w komorze rozwłókniacza gdzie następować będzie rozdzielenie tkanki drzewnej na pojedyncze włókna lub pęczki włókien.

e/ węzeł zaklejania włókna  
Zrębka po rozdzieleniu na pojedyncze włókna transportowana będzie pod ciśnieniem pary wodnej tzw. rurą wydmuchową w której zachodzi proces nanoszenia substancji chemicznych do dwustopniowej suszarni włókien
f/ węzeł suszenia i sortowania pneumatycznego suchego włókna 
Suszenie włókna następować będzie w wyniku bezpośredniego kontaktu gorących gazów z mokrym materiałem do wartości 8-9%. 

Pomiędzy I i II stopniem suszenia znajduje się instalacja pneumatycznego oczyszczania suszonego włókna z zanieczyszczeń, których masa przekracza wagę pojedynczych transportowanych włókien. W sortowniku odpowiednia konfiguracja przepływów powietrza i ciśnień pozwalać będzie na oddzielenie różnych wagowo frakcji materiału. Wysuszony i oczyszczony materiał przekazywany będzie  do zasobnika włókien z którego następnie zostanie podany do węzła formowania kobierca. 

g/ węzeł formowania kobierca i prasowania 
Zaklejone i wysuszone włókna podawane będą do pneumatycznej stacji nasypowej gdzie tworzony będzie kobierzec włóknisty. W trakcie formowania kobierca zaklejone włókna, które zostały usunięte z obrzeży oraz górnej części kobierca zawracane będą do zasobnika włókien skąd powtórnie trafią do stacji nasypowej. Uformowany włóknisty kobierzec zagęszczany będzie w prasie wstępnej.

Po prasie wstępnej, jeżeli zmierzony ciężar powierzchniowy nasypu spełnia założone wymagania, włóknista wstęga podawana jest do prasy głównej. Jeżeli nasyp nie spełnia założonych parametrów zostaje zawrócony do zasobnika włókien skąd powtórnie trafia do stacji nasypowej. 

Włóknista wstęga podlegać będzie prasowaniu w prasie głównej, w której w miarę przesuwania ulegać będzie coraz większemu sprasowaniu aż do osiągnięcia wymaganej grubości. 

Wstęga surowej płyty MDF po opuszczeniu prasy głównej przycinana będzie za pomocą pił formatujących na długości technologiczne uwarunkowane zleceniem produkcyjnym.  
h/ węzeł obróbki wykończeniowej płyt 
Obróbka wykończeniowa surowej płyty obejmuje:

- chłodzenie płyt,

- sezonowanie,

- szlifowanie płyt,

- formatyzowanie na formatki handlowe,

- pakowanie płyt.

Płyty po sprasowaniu i rozcięciu na formatki są transportowane na chłodnię obrotową gdzie następować będzie obniżenie ich temperatury. Po schłodzeniu płyty transportowane będą na pakieciarkę i do magazynu pośredniego, gdzie będą sezonowane przed procesem szlifowania. W procesie szlifowania usuwana będzie wierzchnia warstwa o grubości ok. 0,1 mm. Po wyszlifowaniu następować będzie obcięcie krawędzi bocznych oraz przycięcie płyt do odpowiednich formatek na wielopile (piła wzdłużna i piła poprzeczna).
Po spakowaniu płyty odstawione  będą do magazynu wyrobów gotowych. Pył 
z procesu szlifowania płyt MDF będzie transportowany do silosu pyłu o poj. 600 m3 gdzie będzie magazynowany. 
I.2.1.3.  Linia do produkcji papieru dekoracyjnego 
Na linii przygotowywane będą papiery dekoracyjne wykorzystywane w produkcji płyt laminowanych. Do produkcji wykorzystywane będą wstęgi papieru dostarczanego do zakładu z zewnątrz oraz przygotowane uprzednio żywice aminowe. Linia do produkcji papierów dekoracyjnych stanowić będzie jeden ciąg technologiczny, w którym papier nasycany będzie żywicą (wtłaczanie w strukturę papieru), a następnie  suszony w tunelu.
Nasycanie prowadzone będzie w następujący sposób:
Na odwijak zakładane będą, przy użyciu elektrowciągu, role papieru o średnicy do 1 000 mm i szerokości 1 840 – 2 200 mm. Papier z odwijaka poprzez układ wałków podawany będzie do części mokrej. Część mokra  stanowić będzie wanna, w której znajdować się będzie mieszanina żywicy mocznikowej (ok. 70%) i melaminowej 
(ok. 30%) z dodatkiem utwardzacza i środków powierzchniowo czynnych. Papier wprowadzany będzie do mieszaniny za pomocą układu walców i nasycany mieszaniną żywic. Papier z wanny wychodzić będzie poprzez walce wyciskające, 
z regulacją stopnia nasycenia papieru. Z części mokrej nasączony papier kierowany będzie do tunelu suszenia gdzie suszony będzie w strumieniu powietrza ogrzewanego za pomocą palników gazowych. Po wyjściu z tunelu papier chłodzony będzie w strumieniu powietrza, odbierany przez nawijak i nakładany na rolkę lub bezpośrednio na przekrawarkę, która wstęgi papieru przecinać będzie na arkusze, które układane będą na palecie.

Gotowy papier dekoracyjny w rolach lub arkuszach przekazywany będzie do magazynu półproduktów skąd pobierany będzie na produkcję płyt laminowanych bądź ekspediowany do innych odbiorców.
I.3.2. Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych – żywic aminowych 
Instalacja służyć będzie do produkcji żywic aminowych – melaminowej 
i mocznikowej, wykorzystywanych na potrzeby własne zakładu – do produkcji laminowanych płyt wiórowych i drewnopochodnych. Technologia produkcji żywic oparta będzie o reakcję polikondensacji, a proces prowadzony będzie w reżimie okresowym. Surowcami wykorzystywanymi w procesie będą:

- 37 % formalina,

- mocznik,

- melamina,

- cukier,

- glikol dietylenowy,

- urotropina.

Formalina oraz glikol dostarczane będą do instalacji autocysternami, których rozładunek odbywa się na stanowisku wyposażonym w szczelny zbiornik bezodpływowy. Melamina dostarczana będzie do instalacji w postaci stałej za pomocą przystosowanych do przewozu tego rodzaju materiałów autocystern. Do magazynowania melaminy służyć będą trzy zbiorniki, do których załadunek odbywać się będzie za pomocą transportu pneumatycznego. 

Mocznik oraz pozostałe surowce dostarczane w big-bagach lub mniejszych opakowaniach i magazynowane będą na paletach i na przystosowanych do tego celu regałach. 
Proces polikondensacji prowadzony będzie w sposób periodyczny w dwóch reaktorach, do których dozowane będą surowce ciekłe – formalina i glikol dietylenowy w ilościach kontrolowanych za pomocą zainstalowanych na rurociągach przepływomierzy. Surowce sypkie po naważeniu wymaganych proporcji zasypywane będą do reaktorów ręcznie, przez obsługę instalacji.

Reaktory kondensacji wyposażone będą w płaszcz grzewczo-chłodzący oraz chłodnice powrotne. Po załadunku surowców następuje ogrzanie mieszaniny do temperatury reakcji za pomocą czynnika grzewczego (oleju termicznego). Po zakończeniu procesu następować będzie wstępne schłodzenie żywic do bezpiecznej temperatury i następnie ich zrzut do reaktorów chłodzenia, w których odbywać się będzie dalsze obniżenie temperatury żywic i ich przepompowanie do zbiorników magazynowych.
Zbiorniki magazynowe formaliny oraz reaktory kondensacji i reaktory chłodzenia posiadają króćce odpowietrzające, z których odgazy kierowane będą do zamknięcia wodnego, gdzie pary substancji są absorbowane w wodzie, która krążyć będzie 
w obiegu zamkniętym i zawracana będzie okresowo do instalacji. 

Układy transportu pneumatycznego melaminy wyposażone będą 
w filtry tkaninowe, w których następować będzie rozdział surowca od strumienia transportującego go powietrza. Oczyszczone powietrze z układu transportu melaminy wprowadzane będzie do wnętrza hali.
I.3.3. Instalacja spalania paliw  
W ramach instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych funkcjonować będzie instalacja energetycznego spalania paliw w skład której wchodzą : 
a/ kocioł Bormann o mocy 39 MWt z paleniskiem rusztowym do spalania biomasy oraz palnikiem pyłowym i pyłowo-gazowym. 21,5 MWt mocy cieplnej kotła wykorzystywane będzie do ogrzewania oleju termalnego przez zespół wymienników, który stanowić będzie nośnik ciepła dla urządzeń technologicznych instalacji zakładu. Natomiast 17,5 MWt mocy kierowane będzie ze spalinami do suszarni wiórów; Wytwornica Ciepła Technologicznego wyposażona będzie w trzy niezależne zasilania paliwami:

- palenisko rusztowe do paliwa większej frakcji,

- palnik pyłowy umieszczony nad rusztem do spalania grubszych frakcji pyłów 
i drobnych wiórów odsortowanych na sortowniku,

- palnik pyłowo-gazowy umieszczony w sklepieniu.
Palnik pyłowo-gazowy zamontowany w stropie komory spalania wyposażony będzie dodatkowo w specjalną "muflę" o średnicy 2,5 m z wieloma dyszami pozwalającymi doprowadzić dodatkowe ilości powietrza (lub spalin) tak, aby z jednej strony można było redukować temperaturę płomienia, a z drugiej strony osiągnąć redukcję emisji zanieczyszczeń.

Paliwo - biomasa (kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna) będzie spalana na ruszcie pochyłym schodkowym, posuwisto-zwrotnym. Zasilanie rusztu biomasą odbywa się transporterem taśmowym z bunkra magazynowego do leja zasypowego przy kotle. Kawałki drewna i kory przed podaniem do paleniska mogą być rozdrabniane w rozdrabniaczu młotkowym, z którego trafiać będą na częściowo zadaszony plac magazynowy zlokalizowany przy wytwornicy ciepła technologicznego. Następnie za pomocą ładowarki podawana będzie do bunkra magazynowego, w którym zlokalizowane będą ruchome podłogi sterowane hydraulicznie. Za pomocą ruchomych podłóg paliwo kierowane będzie przenośnikiem redlerowym do zasobnika o pojemności 2,5 m3, z którego następnie poprzez śluzy zasypowe na ruszt posuwisto-zwrotny. Podawanie paliwa na ruszt będzie zautomatyzowane.

W sklepieniu kotła nad rusztem znajdują się także 2 dysze pyłowe, którędy 
w przypadku okresowych niedostatków paliwa na palenisko rusztowe podawany będzie pył drzewny. W wyniku spalania biomasy wytwarzany będzie odpad w postaci żużla i popiołu.
b/ kocioł Heiler o mocy 11,63 MWt opalany gazem ziemnym lub olejem opałowym lekkim stanowić będzie zimną rezerwę w sytuacji wyłączenia kotła Bormann; Włączany będzie tylko w sytuacjach awaryjnych - bieżące naprawy, awarie kotła Bormann. Spaliny z wytwornicy ciepła technologicznego kierowane będą do bębna suszarni gdzie odbywa się proces suszenia wiórów.
c/ komora spalania suszarni wyposażona w palnik olejowy i pyłowy o łącznej nominalnej mocy cieplnej 65 MWt, gdzie następować będzie spalanie pyłu drzewnego lub mieszanki pyłowo-olejowej. Spaliny z komory spalania wymieszane z częścią gazów zawracanych z zespołu cyklonów za suszarnią oraz ze spalinami wytwornicy ciepła technologicznego kierowane będą do bębna suszarni gdzie odbywać się będzie proces suszenia wiórów. 

d/ palniki gazowe o mocy nominalnej 13,4 MWt opalane gazem ziemnym w tunelach suszenia linii produkcji papieru dekoracyjnego. Gorące powietrze służyć będzie do suszenia w sposób bezprzeponowy nasyconego papieru dekoracyjnego. 

II. Maksymalną dopuszczalną emisję w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji

II.1. Emisję gazów i pyłów wprowadzanych do powietrza z instalacji
II.1.1.A. Dopuszczalną ilość substancji zanieczyszczających emitowanych 
do powietrza z instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych
Tabela 1a

	Źródło emisji
	Emitor
	Dopuszczalne wielkości emisji

	
	
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	kg/h

	Urządzenia rębalni
	E - 1
	Pył ogółem
	1,5

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,9

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,25

	Sortownik i transport trocin
	E - 2
	Pył ogółem
	0,349

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,244

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,174

	Transport trocin linia II
	E - 2a
	Pył ogółem
	3,7

	
	
	Pył zawieszony PM10
	1,85

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,925

	Skrawarki 
	E - 3
	Pył ogółem
	1,3

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,8

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,25

	Skrawarki 
	E - 4
	Pył ogółem
	1,3

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,8

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,25


	Suszarnia wiórów 
	E - 5
	Amoniak
	30,0

	
	
	Dwutlenek azotu
	85,0

	
	
	Dwutlenek siarki
	30,0

	
	
	Formaldehyd
	1,8

	
	
	Pył ogółem
	66,5

	
	
	Pył zaw. PM10
	30,0

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	12,5

	
	
	Tlenek węgla
	380,0

	Odpylanie młynów
	E - 8
	Pył ogółem
	0,526

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,368

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,263

	Transport pneumatyczny pyłu 
z węzła domielania i sortowania
	E - 9
	Pył ogółem
	0,025

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,018

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,012

	Odpylanie sortowników wiórów warstwy zewnętrznej  i wewnętrznej
	E - 10
	Pył ogółem
	0,611

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,428

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,301

	Odpylanie linii formowania
	E - 11
	Pył ogółem
	0,415

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,291

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,206

	Odpylanie linii formowania
	E - 11a
	Pył ogółem
	0,165

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,116

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,083

	Transport pneumatyczny wadliwego nasypu
	E -12
	Pył ogółem
	0,031

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,022

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,016

	Wentylacja prasy głównej
	E - 13
	Amoniak
	0,75

	
	
	Formaldehyd
	3,0

	Odpylanie prasy
	E - 13a
	Formaldehyd
	0,35

	
	
	Pył ogółem
	0,5

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,25

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,125

	Odpylanie pił
	E - 14
	Formaldehyd
	0,21

	
	
	Pył ogółem
	0,23

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,161

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,115

	Odpylanie szlifierki
	E - 15
	Formaldehyd
	0,17

	
	
	Pył ogółem
	0,2

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,14

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,1

	Transport pneumatyczny pyłu ze szlifierki
	E - 16
	Pył ogółem
	0,013

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,009

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,007


	Transport granulatu z pił do zasobnika trocin
	E - 17
	Pył ogółem
	0,009

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,006

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,005

	Transport pneumatyczny pyłu
	E - 18
	Pył ogółem
	0,006

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,004

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,003

	Odpylanie sortownika pyłu
	E - 19
	Pył ogółem
	0,04

	
	
	Pył zawieszony PM10
	0,028

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	0,020

	Maszyny do nasączania papieru
	E - 23
	Dwutlenek azotu
	1,533

	
	
	Dwutlenek siarki
	0,358

	
	
	Formaldehyd
	3,6

	
	
	Pył ogółem
	0,4

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,3

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,2

	
	
	Tlenek węgla
	10,218

	Maszyny do nasączania papieru
	E - 23a
	Dwutlenek azotu
	1,533

	
	
	Dwutlenek siarki
	0,358

	
	
	Formaldehyd
	3,6

	
	
	Pył ogółem
	0,4

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,3

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,2

	
	
	Tlenek węgla
	10,218

	Linia sortowania, przesiewania i czyszczenia zrębki drzewnej
	E - 32
	Pył ogółem
	0,216

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,151

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,108

	Suszarnia włókien I stopień
	E - 101
	Amoniak
	10,0

	
	
	Dwutlenek azotu
	1,136

	
	
	Dwutlenek siarki
	2,0

	
	
	Formaldehyd
	1,62

	
	
	Pył ogółem
	6,2

	
	
	Pył zaw. PM10
	3,0

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,9

	
	
	Tlenek węgla
	3,0

	Suszarnia włókien II stopień
	E - 102
	Amoniak
	0,8 

	
	
	Formaldehyd
	0,53

	
	
	Pył ogółem
	2,0

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,8

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,5

	Transport pneumatyczny wadliwego nasypu
	E - 103
	Pył ogółem
	1,92

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,96

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,48


	Odpylanie stacji nasypowych
	E - 104
	Pył ogółem
	0,085

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,059

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,042

	Odpylanie pił krawędziowych i skalpela linii formowania
	E - 104a
	Pył ogółem
	0,145

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,102

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,073

	Odpylanie linii formowania
	E - 105
	Pył ogółem
	0,245

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,172

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,123

	Odpylanie linii szlifowania
	E - 106
	Pył ogółem
	0,486

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,340

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,243

	Odpylanie pił formatujących
	E - 107
	Pył ogółem
	0,076

	
	
	Pył zaw. PM10
	0,053

	
	
	Pył zaw. PM2,5
	0,038

	Wentylacja prasy
	E - 109
	Amoniak
	1,0

	
	
	Formaldehyd
	0,75


II.1.1.B. Dopuszczalną ilość substancji zanieczyszczających emitowanych 
do powietrza z instalacji do wytwarzania organicznych substancji chemicznych
Brak źródeł emisji zorganizowanej do powietrza w instalacji.
II.1.1.C. Dopuszczalną ilość substancji zanieczyszczających emitowanych 
do powietrza z instalacji spalania paliw  
Tabela 1c

	Źródło emisji
	Emitor
	Dopuszczalne wielkości emisji

	
	
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	kg/h

	Wytwornica ciepła technologicznego 
	E - 7
	Dwutlenek azotu
	5,967

	
	
	Dwutlenek siarki
	12,68

	
	
	Pył ogółem
	1,492

	
	
	Pył zawieszony PM10
	1,1

	
	
	Pył zawieszony PM2,5
	1,0

	
	
	Tlenek węgla
	40,0


II.1.2. Maksymalną dopuszczalną emisję roczną:
II.1.2.A. Instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych 
Tabela 2a
	Lp.
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji

[Mg/rok]

	1.
	Amoniak
	217,0

	2.
	Dwutlenek azotu
	455,0

	3.
	Dwutlenek siarki
	167,0

	4.
	Formaldehyd
	79,0

	5.
	Pył ogółem
	370,0

	6.
	Pył zawieszony PM10
	212,0

	7.
	Pył zawieszony PM2.5
	96,0

	8.
	Tlenek węgla
	2 057,5


II.1.2.B. Instalacji do wytwarzania organicznych substancji chemicznych 

Brak źródeł emisji zorganizowanej do powietrza 

II.1.2.C. Instalacji spalania paliw  
Tabela 2c

	Lp.
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji

[Mg/rok]

	1.
	Dwutlenek azotu
	5,221

	2.
	Dwutlenek siarki
	11,095

	3.
	Pył ogółem
	1,306

	4.
	Pył zawieszony PM10
	0,963

	5.
	Pył zawieszony PM2.5
	0,875

	6.
	Tlenek węgla
	35,0


II.2. Dopuszczalne rodzaje i ilości oraz podstawowy skład chemiczny 
i właściwości wytwarzanych odpadów
II.2.1. Odpady niebezpieczne.
II.2.1.A. Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych 
Tabela 3 a
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Ilość odpadu

Mg/rok
	Źródła powstawania odpadu
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	100
	odpady będą powstawać w wyniku eksploatacji maszyn 
i urządzeń linii technologicznych 
	odpad stanowią odpadowe oleje mineralne, które nie zawierają związków chlorowcoorganicznych. Są to mieszaniny węglowodorów aromatycznych 
i nasyconych o liczbie atomów węgla C20-C50 
z substancjami uszlachetniającymi (związki siarki, fosforu, chloru, azotu). Wszystkie oleje na skutek przemian fizyczno –chemicznych w czasie eksploatacji, zawierają znaczną część pierwiastków metalicznych w różnej postaci (Pb, Zn, Ni, Cu, Cd, Fe, Mn). Oleje odpadowe są cieczą palną, w większości nie ulegają biodegradacji, ze względu na mniejszą gęstość na powierzchni wody tworzą film olejowy nieprzepuszczający powietrza. Odpady szkodliwe H5, toksyczne H6, ekotoksyczne H14.

	2.
	13 01 13*
	Inne oleje hydrauliczne
	100
	
	

	3.
	13 02 05*
	Oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	100
	
	

	4.
	13 02 08*
	Inne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe
	300
	
	


II.2.1.B. Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych  
W instalacji nie będą wytwarzane odpady niebezpieczne
II.2.1.C. Instalacja spalania paliw 

Tabela 3 c

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Ilość odpadu

Mg/rok
	Źródła powstawania odpadu
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	16 07 08*
	Odpady zawierające ropę naftową lub jej produkty
	30
	odpady powstawać będą w wyniku czyszczenia zbiorników magazynowych olejów opałowych zlokalizowanych przy wytwornicy ciepła technologicznego
	mieszanina węglowodorów alifatycznych o liczbie atomów węgla C9-C22  
z niewielkimi domieszkami węglowodorów parafinowych i aromatycznych, związków azotu, tlenu 
i siarki. Odpady szkodliwe H5, toksyczne H6, ekotoksyczne H14.


II.2.2. Odpady inne niż niebezpieczne
II.2.2.A. Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych 
Tabela 4 a
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu 
	Ilość odpadu

Mg/rok
	Źródła powstawania odpadów
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	03 01 01
	Odpady kory i korka
	70 000
	odpady będą powstawać w wyniku okorowywania drewna na rębakach oraz sprzątania placu drewna
	Celuloza – nierozgałęziony biopolimer, polisacharyd zbudowany liniowo 
z 3000 – 14000 cząsteczek glukozy połączonych wiązaniem  β-1,4-glikozydowanymi. Łańcuchy te mają długość około 7 µm.

Odpad jest biodegrad.

	2.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	270 000
	odpady powstawać będą w wyniku sortowania 
i przesiewania drewna na urządzeniach do sortowania drewna w węzłach produkcyjnych płyt
	Drewno - celuloza (ok. 45%), hemiceluloza (ok. 30%) i lignina 
(ok. 20%) oraz cukier, białko, skrobia, garbniki,  olejki eteryczne, guma, substancje mineralne 
i wtrącenia w postaci piasku. Klej mocznikowo – formaldehydowy-mieszanina produktów polikondensacji mocznika 
z formaldehydem (poniżej 0,1% wolnego formaldehydu) 
w roztworze wodnym. 

	3.
	03 01 82
	Osady z zakładowych oczyszczalni ścieków (drobinki drewna)
	10 000
	odpady będą powstawać w wyniku podczyszczania wody technologicznej służącej do mycia zrębek na linii do produkcji płyt MDF.
	Odpad w formie osadu, zawiera drobne kawałki drewna (celuloza i lignina), wtrącenia w postaci piasku (kwarc). 

	4.
	03 01 99
	Inne niewymienione odpady
	2 500
	odpady będą powstawać w procesie nasycania papieru dekoracyjnego na liniach służących do jego wytwarzania.
	Podstawowym składnikiem odpadu jest papier (spilśniona na sicie masa włóknista pochodzenia organicznego o gramaturze). Roztwór stosowany do impregnacji zawiera formalinę, glikol etylowy, mocznik, melaminę oraz środki powierzchniowo – czynne.

	5.
	07 02 13
	Odpady tworzyw sztucznych
	25
	odpady powstawać będą w wyniku napraw eksploatacyjnych prowadzonych na linii do produkcji płyt wiórowych, płyt MDF oraz na linii do nasycania papierów 
i stanowić je będą zużyte części maszyn, ich obudowy z tworzyw sztucznych.
	Materiały składające się z polimerów typu  polipropylen (PP),

polietylen (PE), polistyren (PS),

polichlorek winylu (PVC), poliamid ( PA) oraz dodatków modyfikujących takich jak np.: napełniacze , stabilizatory, uniepalniacze, antystatyki i barwniki itp.

	6.
	08 04 10
	Kleje i szczeliwa inne niż wymienione w 08 04 09
	450
	odpady powstawać będą w wyniku procesu zaklejania na liniach do produkcji płyt wiórowych, płyt MDF oraz w wyniku nasycania papieru na linii do nasycania papierów
	odpady stanowić będą resztki klejów będących mieszaniną produktów polikondensacji mocznika 
z formaldehydem (poniżej 0,1% wolnego formaldehydu) 
w roztworze wodnym.         

	7.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	950
	odpady powstawać będą w wyniku mycia instalacji do produkcji płyt wiórowych, płyt MDF
	odpad stanowić będzie woda z zawartością mocznika, melaminy 
z udziałem do 0,1% formaldehydu

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione 
w 12 01 20
	500
	odpady będą powstawać w wyniku szlifowania płyt wiórowych oraz płyt MDF
	odpad będzie stanowiła zużyta taśma szlifierska , poliuretanowa z elementami korundu jako środka ściernego.

	9.
	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	350
	odpady będą powstawać  na liniach służących do nasycania papieru - faza rozpakowywania 
i zakładania beli papieru na odwijak w wyniku rozpakowywania towaru.
	podstawowy skład odpadu to papier (spilśniona na sicie masa włóknista pochodzenia organicznego).

	10.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	150
	odpady będą powstawać w wyniku napraw eksploatacyjnych urządzeń instalacji
	stal – stop żelaza 
z węglem  
o zawartości do 2,11% srebrzystym dość twardym i trudnotopliwym metalem, który ulega pasywacji. 

	11.
	17 04 11
	Kable inne niż wymienione 
w 17 04 10
	250
	odpady będą powstawać w wyniku napraw eksploatacyjnych urządzeń instalacji
	guma – materiał bardzo rozciągliwy, elastomer chemicznie zbudowany 
z alifatycznych łańcuchów polimerowych, które są w stosunkowo niewielkim stopniu usieciowane 
w procesie wulkanizacji. przewody miedziane lub aluminiowe otoczone osnową izolacyjną. 


II.2.2.B. Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych 

 Tabela 4 b

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Ilość odpadu

Mg/rok
	Źródła powstawania odpadu
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	08 04 10
	Kleje i szczeliwa inne niż wymienione w 08 04 09
	50
	odpady powstawać będą podczas procesu wytwarzania żywic
	odpady stanowić będą resztki klejów będących mieszaniną produktów polikondensacji mocznika 
z formaldehydem (poniżej 0,1% wolnego formaldehydu) 
w roztworze wodnym.         

	2.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	50
	odpady powstawać będą w wyniku mycia instalacji
	odpad stanowić będzie woda z zawartością mocznika, melaminy 
z udziałem do 0,1% formaldehydu


II.2.1.C. Instalacja spalania paliw 

Tabela 4 c

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Ilość odpadu

Mg/rok
	Źródła powstawania odpadu
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	10 01 01
	Żużle, popioły paleniskowe 
i pyły z kotłów 
(z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych w 10 01 04)
	5 000
	odpady będą powstawać w wyniku spalania w wytwornicy ciepła technologicznego i w  komorze palnika
	odpad stanowi żużel 
i popiół ze spalania biomasy. Skład chemiczny na podstawie badań to 70% krzemionka, wapń oraz inne pierwiastki w postaci krzemianów i węglanów. Odpad obojętny. Nie zawiera metali ciężkich oraz promieniotwórczych.


II.3.
Dopuszczalny poziom emisji hałasu do środowiska z instalacji
II.3.1. Dopuszczalny poziom emisji hałasu do środowiska z instalacji, wyrażony wskaźnikami LAeq D i LAeq N w odniesieniu do terenów zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej, zlokalizowanych w kierunku północno - wschodnim od granicy Zakładu, w zależności od pory doby:

- dla pory dnia (w godzinach od 6.00 do 22.00)


- 50 dB(A),

- dla pory nocy (w godzinach od 22.00 do 6.00)

- 40 dB(A).
II.3.2. Dopuszczalny poziom emisji hałasu do środowiska z instalacji, wyrażony wskaźnikami LAeq D i LAeq N w odniesieniu do terenów zabudowy zagrodowej, zlokalizowanych w kierunku wschodnim od granicy Zakładu , w zależności od pory doby:
- dla pory dnia (w godzinach od 6.00 do 22.00)


- 55 dB(A),

- dla pory nocy (w godzinach od 22.00 do 6.00)

- 45 dB(A).
III. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania się uzasadnionych technologicznie warunków eksploatacyjnych odbiegających od normalnych  oraz warunki lub parametry charakteryzujące pracę instalacji określające moment zakończenia  rozruchu i moment rozpoczęcia wyłączania instalacji  
III.1. Warunki eksploatacyjne odbiegające od normalnych 
III.1. 1. Rozruch instalacji 

Rozruch instalacji odbywa się po okresach postoju z tytułu przeglądów i remontów.  

Podczas rozruchu poszczególnych linii technologicznych nie występuje zwiększone oddziaływanie na środowisko, urządzenia ochrony powietrza uruchamiane są wraz z pozostałymi elementami instalacji zabezpieczając przed niekontrolowaną emisją do powietrza, a powstające odpady są analogiczne jak przy normalnej pracy linii produkcyjnej.

Moment zakończenia rozruchu instalacji będzie charakteryzował się warunkami oraz parametrami instalacji tj. :


- osiągnięciem żądanych parametrów samej instalacji 

- osiągnięciem przez produkowane płyty parametrów :
Tabela 5
	Parametr
	Norma
	Jednostka
	Grubość płyty

	
	
	
	10 – 13
	>13 – 20
	>20 - 25
	>25 - 32
	>32 – 38

	Płyta wiórowa

	gęstość
	EN323
	kg/m3
	≥ 640
	≥ 600
	≥ 590
	≥ 585
	≥ 575

	Płyta MDF

	gęstość
	EN323
	kg/m3
	≥ 740
	≥ 730
	≥ 720
	≥ 690
	≥ 680


III.1.2. Zatrzymanie instalacji 
Zatrzymanie instalacji wynika z potrzeby przeprowadzania okresowych przeglądów i remontów urządzeń, których nie można wykonać podczas normalnego ruchu. Podczas zatrzymania nie występuje zwiększone oddziaływanie na środowisko, urządzenia ochrony powietrza pracują aż do zakończenia emisji 
z poszczególnych operacji zabezpieczając przed niekontrolowaną emisją do powietrza a powstające odpady są analogiczne jak przy normalnej pracy linii produkcyjnej.
Moment rozpoczęcia wyłączania instalacji stanowić będzie  wstrzymanie podawania surowców oraz odprowadzanie gorących gazów bezpośrednio z komory spalania suszarni do emitora rezerwowego (E6). 
III.1.3. Zakłócenia procesu 
Warunkami odbiegającymi od normalnych będą zakłócenia technologiczne 
w suszarni wiórów. W takim wypadku będzie następowało wstrzymanie procesu suszenia materiału, spaliny z palników własnych suszarni nie będą kierowane do instalacji technologicznej a emisja będzie następowała poprzez rezerwowy emitor 
(E-6). 
III.2. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania się warunków odbiegających 
od normalnych wynosić będzie nie więcej niż 300 h/rok dla emitora E–6 
o wysokości 42m i średnicy 1,4m. 

III.3. Emisje substancji i energii do środowiska w warunkach odbiegających od normalnych nie będą przekraczać wartości ustalonych jak dla normalnej pracy instalacji i wynosić będą:
Tabela 6
	Nr 
emitora
	Substancja
	Czas emisji
[h/rok]
	Emisja

	
	
	
	[kg/h]

	 E - 6
	Dwutlenek azotu
	300
	1,759

	
	Dwutlenek siarki
	
	3,390

	
	Pył ogółem
	
	0,399

	
	Pył zawieszony PM10
	
	0,399

	
	Pył zawieszony PM2.5
	
	0,399


	
	Tlenek węgla
	
	10,2


IV. Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie lub ograniczanie emisji
IV.1. Warunki wprowadzania gazów i pyłów do powietrza
IV.1.1. Parametry źródeł emisji do powietrza.

Tabela 7
	Emitor
	Wysokość emitora

[m]
	Średnica emitora 
u wylotu

[m]
	Prędkość gazów 
na wylocie 
z emitora

[m/s]
	Temperatura gazów odlotowych na wylocie emitora

[K]
	Czas pracy emitora

[h/rok]

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	E-1
	10,0
	0,5
	9,2
	303
	8300

	E-2
	10,0
	1,2
	poziomy
	303
	8300

	E-2a
	10,0
	0,75
	25,0
	293
	8300

	E-3
	15,0
	1,0
	13,2
	308
	8300

	E-4
	15,0
	1,0
	13,2
	308
	8300

	E-5
	46,0
	3,02
	15,9
	400
	8300

	E-8
	8,0
	0,8
	poziomy
	313
	8300

	E-9
	32,0
	0,4
	poziomy
	313
	8300

	E10
	8,0
	0,8
	poziomy
	303
	8300

	E-11
	10,0
	0,8
	poziomy
	303
	8300

	E-11a
	8,4
	0,6
	poziomy
	303
	8300

	E-12
	32,0
	0,6
	poziomy
	303
	350

	E-13
	32,0
	1,4
	32,4
	338
	8300

	E-13a
	11,0
	0,56
	27,9
	338
	8300

	E-14
	13,0
	0,65
	poziomy
	303
	8300

	E-15
	11,0
	1,4
	30,8
	313
	8300

	E-16
	32,0
	0,65
	poziomy
	303
	8300

	E-17
	32,0
	0,4
	poziomy
	303
	8300

	E-18
	32,0
	0,4
	poziomy
	303
	8300

	E-19
	32,0
	0,4
	poziomy
	303
	8300

	E-32
	20
	1,1
	13,6
	293
	8300

	E-23
	36,0
	1,85
	23,3
	400
	8300

	E-23a 
	36,0
	1,85
	23,3
	400
	8300

	E- 101
	40,0
	2,5
	12,3
	353
	8300

	E-102
	44,0
	1,4
	17,5
	353
	8300

	E-103
	29,0
	0,5
	36,5
	293
	55

	E-104 
	12,0
	0,9
	8,0
	293
	8300

	E-104a
	12,0
	0,9
	13,6
	293
	8300

	E-105
	8,0
	0,65
	poziomy
	293
	8300

	E-106
	11,0
	0,65
	poziomy
	303
	3500

	E-107
	11,0
	0,65
	poziomy
	303
	6800

	E-108
	4,5
	0,9
	13,1
	338
	8300

	E-109
	32,0
	1,0
	28,5
	338
	8300

	Instalacja spalania paliw 

	E-6
	42,0
	1,4
	24,9
	400
	300

	E-7
	30,0
	1,1
	9,9
	473
	1000


IV.1.2. Środki techniczne ograniczające emisję substancji zanieczyszczających 
do powietrza.

Tabela 8
	Emitor
	Źródło emisji
	Rodzaj urządzenia

 
	Sprawność

[%]

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	E-1
	Urządzenia rębalni
	cyklon 
	90

	E-2
	Sortownik i transport trocin
	cyklon 2 szt.+ filtr tkaninowy 
	99,98 

	E-2a
	Transport trocin – linia II
	cyklon 
	90 

	E-3
	Skrawarki
	cyklon 
	90 

	E-4
	Skrawarki
	
	

	E-5
	Suszarnia wiórów
	bateria 18 cyklonów 
	90

	E-8
	Odpylanie młynów
	cyklon  (młyn młotkowy), 
cyklon – 4 szt. (młyny PSKM) 
 filtr tkaninowy 
	99,98

	E-9
	Transport pneumatyczny pyłu z węzła domielania i sortowania wiórów suchych
	filtr  tkaninowy 
	99,98

	E-10
	Odpylanie sortowników wiórów warstwy zewnętrznej i wewnętrznej
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-11
	Odpylanie linii formowania
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-11a
	Odpylanie linii formowania
	filtr tkaninowy
	99,98

	E-12
	Transport pneumatyczny wadliwego nasypu
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-13
	Wentylacja prasy głównej
	skruber
	95

	E-13a
	Odpylanie prasy
	cyklon 
	90

	E-14
	Odpylanie pił
	filtr tkaninowy
	99,98

	E-15
	Odpylanie szlifierki
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-16
	Transport pneumatyczny pyłu ze szlifierki
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-17
	Transport granulatu z pił do zasobnika trocin
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-18
	Transport pneumatyczny pyłu
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-19
	Odpylanie sortownika pyłu
	filtr tkaninowy 
	99,98

	E-32
	Lina sortowania, przesiewania 
i czyszczenia zrębki drzewnej
	cyklofiltr
	99,98

	E- 101
	Suszarnia włókien (I stopień)
	cyklon + skruber
	95

	E-102
	Suszarnia włókien (II stopień)
	cyklon
	90


	E-103
	Transport pneumatyczny wadliwego nasypu
	cyklon
	90

	E-104 
	Odpylanie stacji nasypowych
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	99,98

	E-104a
	Odpylanie pił krawędziowych i skalpela linii formowania
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	99,98

	E-105
	Odpylanie linii formowania
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	99,98

	E-106
	Odpylanie linii szlifowania
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	99,98

	E-107
	Odpylanie pił formatujących
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	99,98

	E-109
	Wentylacja prasy
	skruber
	95


IV.2.
Warunki poboru wody  
Woda dla potrzeb technologicznych instalacji będzie pobierana z zakładowej sieci wodociągowej oraz sieci wodociągowej zewnętrznego operatora, w ilości:
Tabela 9



	Instalacja
	zużycie wody 
Q max  [m3/rok]

	do produkcji płyt drewnopochodnych
	186 500

	do wytwarzania organicznych substancji chemicznych
	7 000

	spalania paliw
	2 000


IV.3. Sposoby postępowania z wytwarzanymi odpadami
IV.3.1. Miejsce i sposób magazynowania oraz rodzaj magazynowanych odpadów
IV.3.1.1. Odpady niebezpieczne
Tabela 10
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Sposób i miejsce magazynowania

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	1.
	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Odpady będą magazynowane  
w szczelnych pojemnikach, beczkach opisanych nazwą i kodem odpadu 
 w miejscu wytworzenia lub 

w pomieszczeniach budynków produkcyjno - magazynowych

	2.
	13 01 13*
	Inne oleje hydrauliczne
	

	3.
	13 02 05*
	Oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	

	4.
	13 02 08*
	Inne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe
	Odpady będą magazynowane 
w szczelnych pojemnikach, beczkach opisanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscu wytworzenia 
lub w pomieszczeniach budynków produkcyjno - magazynowych

	Instalacja spalania paliw

	5.
	16 07 08*
	Odpady zawierające ropę naftową lub jej produkty
	Odpady nie będą magazynowane. Bezpośrednio po wytworzeniu będzie  przekazywanie uprawnionym podmiotom.


IV.3.1.2. Odpady inne niż niebezpieczne

Tabela 11
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu 
	Sposób i miejsce magazynowania

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	1.
	03 01 01
	Odpady kory i korka
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach opisanych nazwą i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) lub luzem 
w sposób uporządkowany na utwardzonych placach składowych oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła w wyznaczonym 
i opisanym kodem i nazwą odpadu miejscu 

	2.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	Odpady magazynowane będą w silosach  opisanych nazwa i kodem odpadu 
(2 silosy wiórów mokrych o pojemności 800 m3  każdy oraz zbiorniku trocin opisanym nazwą i kodem odpadu  
o pojemności 300 m3) bezpośrednio przed procesem odzysku oraz 
w wyznaczonym miejscu na terenie Zakładu (w granicach instalacji) na utwardzonych placach magazynowych oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła technologicznego w miejscach oznaczonych nazwą i kodem odpadu 

	3.
	03 01 82
	Osady z zakładowych oczyszczalni ścieków (drobinki drewna)
	Odpady będą magazynowane 
w betonowym bunkrze oznaczonym nazwą i kodem odpadu, zlokalizowanym przy instalacji oczyszczania wody procesowej MDF oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła technologicznego 
w miejscu oznaczonym nazwą i kodem odpadu 

	4.
	03 01 99
	Inne niewymienione odpady
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych pojemnikach oznaczonych nazwą i kodem odpadu w miejscu wytworzenia lub w zbiorczych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu w wyznaczonym miejscu. 

	5.
	07 02 13
	Odpady tworzyw sztucznych
	Odpady magazynowane będą luzem 
w miejscu oznaczonym nazwą i kodem odpadu  lub w kontenerze oznaczonym nazwą i kodem odpadu  (pojemność jednego kontenera – 36 m3) w miejscu wytworzenia lub w pomieszczeniu budynku produkcyjno – magazynowego

	6.
	08 04 10
	Kleje i szczeliwa inne niż wymienione w 08 04 09
	Odpady magazynowane będą selektywnie w pojemnikach oznaczonych nazwą i kodem odpadu w miejscu powstawania przy liniach produkcyjnych, w pomieszczeniu budynku produkcyjno – magazynowego oraz na placu magazynowym lub  przy punkcie przygotowania kleju lub w plastikowych mauzerach opisanych nazwą i kodem odpadu.

	7.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione 
w 12 01 20
	Odpady będą magazynowane 
w metalowych stojakach  oznaczonych nazwą i kodem odpadu w miejscu powstawania oraz w metalowych stojakach na placu magazynowym przygotowane do wywozu.

	9.
	15 01 01
	Opakowania z papieru 
i tektury
	Odpady magazynowane będą selektywnie w workach  typu big – bag, metalowych stojakach oraz 
w kontenerach oznaczonych nazwą 
i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) w miejscach powstawania, w halach produkcyjnych 
w postaci zbelowanej oraz w zbiorczych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu w wyznaczonym miejscu na terenie Zakładu.

	10.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	Odpady magazynowane będą 
w kontenerach stalowych oznaczonych nazwą i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) na terenie Zakładu lub luzem na placu magazynowym w miejscu oznaczonym nazwą i kodem odpadu.

	11.
	17 04 11
	Kable inne niż wymienione 
w 17 04 10
	Odpady magazynowane będą 
w kontenerach oznaczonym nazwą 

i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) lub na paletach oznaczanych nazwą i kodem odpadu
w pomieszczeniu budynku produkcyjno – magazynowego

	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	12.
	08 04 10
	Kleje i szczeliwa inne niż wymienione w 08 04 09
	Odpady magazynowane będą selektywnie w zbiornikach bezodpływowych oznaczonych nazwą 
i kodem odpadu przy wydziale kondensacji  w plastikowych mauzerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu.

	13.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	

	Instalacja spalania paliw

	14.
	10 01 01
	Żużle, popioły paleniskowe 
i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych w 10 01 04)
	Odpady będą magazynowane 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) w miejscu powstawania lub luzem na placu magazynowym.


IV.3.2. Sposób dalszego gospodarowania odpadami
IV.3.2.1. Odpady niebezpieczne
Tabela 12
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Sposób dalszego gospodarowania

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	1.
	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	2.
	13 01 13*
	Inne oleje hydrauliczne
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	3.
	13 02 05*
	Oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.


	4.
	13 02 08*
	Inne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	Instalacja spalania paliw

	5.
	16 07 08*
	Odpady zawierające ropę naftową lub jej produkty
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.


IV.3.2.2. Odpady inne niż niebezpieczne.
Tabela 13
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu 
	Sposób dalszego gospodarowania

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	1.
	03 01 01
	Odpady kory i korka
	Odpady wykorzystywane będą we własnej instalacji w procesie R1 lub przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.  

	2.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	ex 03 01 05 – trociny, wióry, ścinki, drewno, inne niż wymienione 
w 03 01 04 z wyłączeniem trocin, wiórów, ścinek pochodzących 
z obróbki płyt wiórowych wykorzystywane będą we własnej instalacji w procesie R1.

	
	
	
	ex 03 01 05 – trociny, wióry, ścinki, drewno, inne niż wymienione 
w 03 01 04 pochodzące z obróbki płyt wiórowych przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	
	
	
	ex 03 01 05 – płyta drewnopochodna (wiórowa, MDF) – wykorzystywana będzie na terenie zakładu  w procesie odzysku  R3.

	3.
	ex 
03 01 82
	Osady z zakładowych oczyszczalni ścieków (drobinki drewna)
	Odpady wykorzystywane będą we własnej instalacji w procesie R1
 lub przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	4.
	03 01 99
	Inne niewymienione odpady
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	5.
	07 02 13
	Odpady tworzyw sztucznych
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	6.
	08 04 10
	Kleje i szczeliwa inne niż wymienione w 08 04 09
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.


	7.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	9.
	15 01 01
	Opakowania z papieru 
i tektury
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	10.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.

	11.
	17 04 11
	Kable inne niż wymienione 
w 17 04 10
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku.


	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	12.
	08 04 10
	Kleje i szczeliwa inne niż wymienione w 08 04 09
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	13.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	Instalacja spalania paliw

	14.
	10 01 01
	Żużle, popioły paleniskowe 
i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów 
z kotłów wymienionych w 10 01 04)
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub odzyskiwane na terenie Zakładu w procesie R11.


IV.3.3. Warunki gospodarowania odpadami i sposoby zapobiegania powstawaniu oraz ograniczania ilości odpadów i ich negatywnego wpływu na środowisko 
IV.3.3.1. Wytwarzane odpady wymienione w punkcie II.2 decyzji będą wstępnie magazynowane w celu zebrania odpowiedniej ilości przed transportem 
do miejsc odzysku bądź unieszkodliwiania, w wyznaczonych, oznakowanych kodem 
i nazwą odpadu miejscach ustalonych w punkcie IV.3.1 decyzji, w sposób uniemożliwiający ich negatywne oddziaływanie na środowisko i zdrowie ludzi. 
IV.3.3.2. Odpady niebezpieczne będą magazynowane w zamkniętych pomieszczeniach, w opakowaniach z materiału odpornego na działanie składników odpadów i posiadać szczelne zamknięcia, zabezpieczające przed przypadkowym rozproszeniem (rozlaniem) odpadów w trakcie transportu i czynności przeładunkowych. Prowadzony przeładunek odpadów niebezpiecznych nie będzie powodować ich rozlania i skażenia gruntu. Miejsca magazynowania płynnych odpadów niebezpiecznych wyposażone będą w pojemnik z sorbentem pozwalającym na usuwanie ewentualnych wycieków.  
IV.3.3.3. Każdy rodzaj odpadów będzie magazynowany selektywnie, w sposób uniemożliwiający ich negatywne oddziaływanie na środowisko i zabezpieczający przed oddziaływaniem czynników atmosferycznych oraz uniemożliwiający dostęp do nich osób nieupoważnionych. Wszystkie miejsca magazynowania odpadów niebezpiecznych będą posiadać utwardzoną nawierzchnię, oświetlenie, urządzenia 
i materiały gaśnicze oraz zapas sorbentów do likwidacji ewentualnych wycieków. 

IV.3.3.4. Prowadzona będzie segregacja odpadów oraz działania zapewniające, zgodne z zasadami ochrony środowiska przekazywanie do wykorzystania firmom prowadzącym działalność w zakresie gospodarowania odpadami, posiadającym wymagane prawem zezwolenia w celu odzysku lub unieszkodliwienia lub posiadaczom uprawnionym do odbioru odpadów bez zezwolenia.

IV.3.3.5. Prowadzony będzie bieżący nadzór nad stanem technicznym instalacji celem zmniejszenia ilości powstających odpadów w postaci zużytych urządzeń lub ich części.
IV.3.3.6. Wytwarzane odpady magazynowane będą przez okres wynikający 
z procesów technologicznych lub organizacyjnych, w celu zebrania odpowiedniej ilości przed transportem do miejsc odzysku bądź unieszkodliwiania, nie będą przekraczane pojemności magazynowe.

IV.3.3.7. Odpady transportowane będą transportem uprawnionych odbiorców odpadów , z częstotliwością wynikającą z zebrania odpowiedniej ilości tych odpadów do transportu.

IV.3.3.8. Eksploatowane maszyny i urządzenia utrzymywane będą w odpowiednim stanie technicznym, poprzez wykonywanie zgodnie z planem przeglądów 
i remontów.

IV.3.3.9. Stosowane będą materiały charakteryzujące się wydłużonym okresem eksploatacyjnym oraz surowce w opakowaniach zwrotnych.

IV.3.3.10. Gospodarka odpadami będzie odbywać się zgodnie z wewnętrzną instrukcją postępowania z odpadami.
IV.3.3.11. Pracownicy zakładu będą szkoleni z zakresu problematyki gospodarki odpadami i aktualnie obowiązujących przepisów w zakresie gospodarki odpadami, organizacji i ochrony środowiska.

IV.3.3.12. Odpady w postaci trocin, wiórów, ścinków i drobinek drewna należy magazynować w taki sposób, aby wyeliminować pylenie zgodnie punktem I.2.1.1.a  pozwolenia.
IV.3.3.13. Miejsca magazynowania odpadów w postaci trocin, wiórów, ścinków 
i  drobinek drzewnych wyposażone będą w środki gaśnicze.  
IV.3.3.14. Produkty pozaklasowe będą ponowne wykorzystywane do produkcji płyt wiórowych.

IV.3.3.15. Zmniejszana będzie liczba zatrzymań linii produkcyjnych poprzez optymalizację planów produkcyjnych.

IV.3.3.16. Ograniczana będzie ilość postojów wynikających z awarii urządzeń poprzez przygotowanie i realizację planowanych remontów i konserwacji.

IV.3.3.17. Prowadzony będzie ciągły monitoring pracy linii produkcyjnych przy użyciu zdalnych systemów kontrolno-pomiarowych i wprowadzanie natychmiastowych korekt procesu w przypadku stwierdzenia odchyleń bieżących parametrów od wymaganych.
IV.3.3.18. Prowadzony będzie ciągły monitoring i analiza wskazań urządzeń pomiarowych parametrów gotowego wyrobu i natychmiastowa korekta nastaw urządzeń linii produkcyjnych w przypadku stwierdzenia odchyleń bieżących wyników od wymaganych.

IV.3.3.19. Wykonywana będzie regularna wymiana narzędzi skrawających i sit 
w sortownikach.

IV.3.3.20. Organizowane będą okresowe spotkania zespołów roboczych w temacie optymalizacji technologii produkcyjnych w tym ograniczania ilości powstających odpadów.
IV.3.3.21. Poszczególne procesy prowadzone będą zgodnie z wdrożonymi 
i utrzymywanymi procedurami i instrukcjami systemu zarządzania jakością 

IV.3.3.22. Powstawanie odpadów ograniczane będzie poprzez sukcesywne zawracanie materiału drzewnego do produkcji jako surowca na innych liniach produkcyjnych lub wykorzystywanie jako  paliwa dla palników suszarni.
IV.3.3.23. Zabrania się przekazywania odpadów płyty wiórowej osobom fizycznym 
i innym podmiotom z przeznaczeniem do spalenia lub wytwarzania produktów stanowiących paliwo.
IV.4. Warunki prowadzenia działalności w zakresie przetwarzania odpadów 
IV.4.1. Przetwarzanie metodą R1

IV.4.1.1. Rodzaje i ilości odpadów przewidzianych do przetworzenia i powstających w wyniku przetworzenia metodą R1:
Tabela 14

	Odpady przewidziane do przetwarzane 
	Odpady powstające w wyniku przetwarzania 

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Ilość

Mg/rok
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Ilość

Mg/rok

	1.
	03 01 01
	Odpady kory i korka 
	40 000
	10 01 01 
	Żużle, popioły paleniskowe i pyły 
z kotłów 
(z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych 
w 10 01 04)
	5 000

	2.


	ex

03 01 05


	Trociny, wióry, ścinki

z  drewna inne niż wymienione 
w 03 01 04, 
z wyłączeniem trocin, wiórów, ścinek pochodzących 
z obróbki płyt wiórowych i MDF
	110 000


	
	
	

	3.


	ex

03 01 82
	Drobinki drewna
	10 000


	
	
	

	4.


	ex

03 03 10
	Odpady z włókna
	148 000
	
	
	

	5.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	100 000
	
	
	

	6.
	ex

17 02 01
	Drewno nie zanieczyszczone powłokami ochronnymi

i impregnatami
	50 500
	
	
	

	7.


	19 12 07
	Drewno inne niż wymienione
 w 19 12 06
	148 000
	
	
	

	8. 


	20 01 38
	Drewno inne niż wymienione 
w 20 01 37
	148 000
	
	
	


Łączna ilość przetwarzanych odpadów metodą R1 nie przekroczy 148 000 Mg/rok 

IV.4.1.2. Miejsce, opis procesu technologicznego, moce przerobowe instalacji oraz dodatkowe warunki przetwarzania
Przetwarzanie odpadów prowadzone będzie na terenie Kronospan Mielec Sp. z o.o., 
ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec na działkach o numerach 3-75/3, 3-75/7, 
3/76-1, 3-76/2, 3-76/3, 3-77/1, 3-77/2, 3-78/1, 3-83/1, 3-91/3, 4-142/1, 4-39/6, 4-44, 4-27/12, 4-27/13, 4-27/14, 4-27/15, 4-27/16, 4-27/17, 4-27/18, 4-46, 4-48, 4-144/7, 
4-54, 4-53, 4-52, 4-51, 4-45, 4-42, 4-43, 4-59, 4-58.
Przetwarzanie odpadów polegać będzie na ich odzysku metodą  R1 -  wykorzystanie jako paliwa lub innego środka energii.

Odzysk odpadów odbywał się będzie w wytwornicy ciepła o mocy 39 MWt opalanej odpadami określonymi w tabeli 14, pyłem drzewnym i gazem, stanowiąc podstawowe źródło ciepła technologicznego.

Spalanie odbywać się będzie w następujący sposób:

Odpady spalane będą na ruszcie pochyłym schodkowym, posuwisto-zwrotnym. Zasilanie rusztu odpadami odbywać się będzie transporterem taśmowym z bunkra magazynowego do leja zasypowego przy kotle. 

Paliwa stałe (kawałki drewna i kory) przed podaniem do paleniska mogą być rozdrabniane w rozdrabniaczu młotkowym, z którego trafiać będą na częściowo zadaszony plac magazynowy zlokalizowany przy wytwornicy ciepła technologicznego. Następnie za pomocą ładowarki czołowej podawane będą do bunkra magazynowego, w którym zlokalizowane będą ruchome podłogi sterowane hydraulicznie. Za pomocą ruchomych podłóg paliwo kierowane będzie przenośnikiem redlerowym do zasobnika o pojemności 2,5m3, z którego następnie poprzez śluzy zasypowe podawane będą na ruszt posuwisto-zwrotny. Podawanie paliwa na ruszt jest zautomatyzowane.  
Zabrania się poddawania procesowi odzysku metodą R1 odpadów drewna zanieczyszczonego impregnatami i powłokami ochronnymi, które mogą zawierać związki chlorowcoorganiczne lub metale ciężkie. 

Moc przerobowa instalacji:
148 000 Mg odpadów /rok 

17 200 kg odpadów /h

IV.4.1.3. Miejsca i sposoby magazynowania poszczególnych rodzajów odpadów przewidzianych do przetworzenia i powstających w wyniku przetworzenia    

Tabela 15 

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Sposób i miejsce magazynowania

	1.
	03 01 01
	Odpady kory i korka
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach opisanych nazwą i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) lub luzem 
w sposób uporządkowany na utwardzonych placach składowych oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła w wyznaczonym 
miejscu 

	2.


	ex

03 01 05


	Trociny, wióry, ścinki

z  drewna inne niż wymienione

w 03 01 04, z  wyłączeniem trocin, wiórów, ścinek pochodzących

z obróbki płyt wiórowych i MDF
	Odpady magazynowane będą 
w silosach  opisanych nazwą i kodem odpadu (2 silosy wiórów mokrych 
o pojemności 800 m3  każdy oraz zbiorniku trocin opisanym nazwą 
i kodem odpadu o pojemności 300 m3) bezpośrednio przed procesem odzysku oraz w wyznaczonym 
w miejscu na terenie zakładu 
(w granicach instalacji) na utwardzonych placach magazynowych oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła technologicznego

	3.


	ex

03 01 82
	Drobinki drewna
	Odpady będą magazynowane 
w betonowym bunkrze oznaczonym nazwą i kodem odpadu, zlokalizowanym przy instalacji oczyszczania wody procesowej MDF oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła technologicznego

	4.


	ex

03 03 10
	Odpady z włókna
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach lub na placu składowym przy wytwornicy ciepła.

	5.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Odpady magazynowane będą selektywnie luzem w sposób uporządkowany na placu składowym lub na placu magazynowym przy wytwornicy ciepła.


	6.
	ex

17 02 01
	Drewno nie zanieczyszczone powłokami ochronnymi

i impregnatami
	

	7.


	19 12 07
	Drewno inne niż wymienione

w 19 12 06
	

	8. 


	20 01 38
	Drewno inne niż wymienione

w 20 01 37
	

	9.


	10 01 01
	Żużle, popioły paleniskowe 
i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych 
w 10 01 04)
	Odpady będą magazynowane 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 
36 m3) w miejscu powstawania lub luzem na placu magazynowym.


Odpady przewidziane do przetwarzania będą magazynowane 
w miejscach wydzielonych, oznakowanych nazwą i kodem odpadu oraz zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych; w sposób selektywny, uniemożliwiający ich zmieszanie oraz zabezpieczający środowisko wodne 
i gruntowe przed zanieczyszczeniami. Odpady w postaci trocin, wiórów, ścinków 
i drobinek drewna należy magazynować w taki sposób, aby wyeliminować pylenie zgodnie punktem I.2.1.1.a  pozwolenia.
IV.4.2. Przetwarzanie metodą R3

IV.4.2.1. Rodzaje i masy  odpadów przewidzianych do przetworzenia  i powstających w wyniku przetworzenia metodą R3
Tabela 16

	Odpady przewidziane do przetwarzania

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Ilość

Mg/rok

	1.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienionew 03 01 04
	1 095 000

	2.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	105 000

	3.
	17 02 01
	Drewno
	100 000

	4.
	19 12 07
	Drewno inne niż wymienione w 19 12 06
	300 000

	5.
	20 01 38
	Drewno inne niż wymienione w 20 01 37
	300 000


Tabela 16a
	Odpady powstające w wyniku przetwarzania 

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Ilość

Mg/rok

	1.
	03 01 01
	Odpady kory i korka
	40 000

	2.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa 
i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	110 000


Łączna ilość odpadów poddawana procesowi odzysku w procesie R3 nie przekroczy 1 890 000 Mg/rok.
IV.4.2.3. Miejsce, opis procesu technologicznego oraz moce przerobowe instalacji
Przetwarzanie odpadów prowadzone będzie na terenie Kronospan Mielec Sp. z o.o., 
ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec na działkach o numerach 3-75/3, 3-75/7, 
3/76-1, 3-76/2, 3-76/3, 3-77/1, 3-77/2, 3-78/1, 3-83/1, 3-91/3, 4-142/1, 4-39/6, 4-44, 4-27/12, 4-27/13, 4-27/14, 4-27/15, 4-27/16, 4-27/17, 4-27/18, 4-46, 4-48, 4-144/7, 
4-54, 4-53, 4-52, 4-51, 4-45, 4-42, 4-43, 4-59, 4-58.
Przetwarzanie odpadów polegać będzie na ich odzysku metodą R3 -recykling lub regeneracja substancji organicznych, które nie będą stosowane jako rozpuszczalniki (włączając kompostowanie i inne biologiczne procesy przekształcania). Odpady przeznaczone do odzysku wykorzystywane będą jako surowiec do produkcji płyt drewnopochodnych. Proces odzysku odbywać się będzie w rębakach stacjonarnych szt. 2 zlokalizowanych w pierwszym węźle linii produkcyjnej płyty wiórowej. Zainstalowane będą tam dwa rębaki o wydajności po 
165 Mg/h zrębkowanego materiału każdy. Łączna zdolność zrębkowania wynosi 
330 Mg/h. Przygotowanie zrębków z drewna odpadowego dotyczy zrzyn tartacznych, okorków, odpadów drewna poużytkowego, opakowania z drewna oraz płyt drewnopochodnych (wiórowa, MDF). Zrębki przygotowywane będą na liniach rębaków, gdzie następuje zrąbanie dostarczonego surowca poprzez skrawanie na nożach rębaków. Odpady podawane będą do rębaków specjalistycznym sprzętem załadunkowym z hałd magazynowych usytuowanych na wybetonowanym placu. 

Odpady drzewne gromadzone będą selektywnie. W wyniku procesu skrawania odpadów tartacznych takich jak zrzyny tartaczne, okorki, klocki, pozostałe drewno użytkowe oraz kawałkowe płyty drewnopochodne (wiórowa, MDF), powstawać bedzie gotowa zrębka, która stanowi surowiec do produkcji płyt drewnopochodnych. W wyniku procesu skrawania odpadów tartacznych takich jak zrzyny tartaczne, okorki, klocki, pozostałe drewno użytkowe oraz kawałkowe płyty drewnopochodne, powstawać będzie gotowa zrębka, która stanowi paliwo energetyczne do zakładowej wytwornicy ciepła technologicznego, w której wytwarzane będzie ciepło technologiczne na potrzeby wytwarzania płyt drewnopochodnych. Wymienione odpady po poddaniu procesowi zrębkowania mogą również być poddawane na instalację wytwornicy ciepła technologicznego w celu dalszego odzysku metodą R1.

Wióry, trociny (odpady o kodzie 030105) podawane będą bezpośrednio na układ sortowania i dozowania trocin za pomocą taśmociągu, gdzie za pomocą elektromagnesu będą wstępnie oczyszczene z części metalowych. Następnie odpady kierowane będą na wialnie celem oczyszczenia z zanieczyszczeń mineralnych. Po przewianiu materiału (trocin i wiórów) i odseparowaniu zanieczyszczeń mineralnych odpady kierowane będą do silosów magazynowych, 
z których następnie trafiać będą do suszarni materiału wraz z wiórami uzyskanymi na węźle skrawarek. 
Moc przerobowa instalacji:

2 838 000 Mg/rok (w tym 1 890 000 Mg odpadów /rok)
330 Mg odpadów/h
IV.4.2.3. Miejsca i sposoby magazynowania poszczególnych rodzajów odpadów przewidzianych do przetworzenia i powstających w wyniku przetworzenia    

Tabela 17
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Sposób i miejsce magazynowania

	1.
	03 01 01


	Odpady kory i korka
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach opisanych nazwą i kodem odpadu (pojemność jednego kontenera – 36 m3) lub luzem 
w sposób uporządkowany na utwardzonych placach składowych oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła w wyznaczonym 
miejscu 

	2.
	03 01 05


	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta drewnopochodna (wiórowa, MDF)  i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	Odpady magazynowane będą w silosach  opisanych nazwą i kodem odpadu 
(2 silosy wiórów mokrych o pojemności 800 m3  każdy oraz w zbiorniku trocin opisanym nazwą i kodem odpadu  
o pojemności 300 m3) bezpośrednio przed procesem odzysku oraz w wyznaczonym miejscu na terenie Zakładu (w granicach instalacji) na utwardzonych placach magazynowych oraz na placu składowym.

	3.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Odpady magazynowane będą luzem                                                                    w sposób uporządkowany na placu składowym.

	4.
	17 02 01
	Drewno
	Odpady magazynowane będą selektywnie, luzem w sposób uporządkowany na utwardzonych placach magazynowych

	5.
	19 12 07
	Drewno inne niż wymienione 
w  19 12 06
	Odpady magazynowane będą selektywnie, luzem w sposób uporządkowany na utwardzonych placach magazynowych

	6.
	20 01 38
	Drewno inne niż wymienione

w 20 01 37
	Odpady magazynowane będą selektywnie, luzem w sposób uporządkowany na utwardzonych placach magazynowych


Odpady przewidziane do przetwarzania będą magazynowane 
w miejscach wydzielonych, oznakowanych nazwą i kodem odpadu oraz zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych; w sposób selektywny, uniemożliwiający ich zmieszanie oraz zabezpieczający środowisko wodne 
i gruntowe przed zanieczyszczeniami . Odpady w postaci trocin, wiórów, ścinków i drobinek drewna należy magazynować w taki sposób, aby wyeliminować pylenie zgodnie punktem I.2.1.1.a  pozwolenia.
IV.4.3. Przetwarzanie metodą R5 i R11 
IV.4.3.1. Rodzaje i masy odpadów przewidzianych do przetworzenia  
Tabela 18
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Ilość

Mg/rok

	1.
	10 01 01
	Żużle, popioły paleniskowe i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych w 10 01 04)
	5 000



	2.
	17 01 01
	Odpady betonu oraz gruz betonowy z rozbiórek i remontów
	1 000

	3.
	17 01 02
	Gruz ceglany
	100

	4.
	ex

17 01 07
	Zmieszane odpady z betonu, gruzu ceglanego, odpadowych materiałów ceramicznych inne niż wymienione w 17 01 06
	100

	5.
	17 05 04
	Gleba i ziemia, w tym kamienie, inne niż wymienione 
w 17 05 03
	100


W wyniku przetwarzania odpadów wymienionych w tabeli 18 nie będą powstawały żadne odpady. 

IV.4.3.2. Miejsce oraz opis procesu przetwarzania 

Przetwarzanie odpadów prowadzone będzie na terenie Kronospan Mielec Sp. z o.o., 
ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec na działkach o numerach 3-75/3, 3-75/7, 
3/76-1, 3-76/2, 3-76/3, 3-77/1, 3-77/2, 3-78/1, 3-83/1, 3-91/3, 4-142/1, 4-39/6, 4-44, 4-27/12, 4-27/13, 4-27/14, 4-27/15, 4-27/16, 4-27/17, 4-27/18, 4-46, 4-48, 4-144/7, 
4-54, 4-53, 4-52, 4-51, 4-45, 4-42, 4-43, 4-59, 4-58.
Przetwarzanie odpadów odbywać się będzie poza instalacjami i urządzeniami 
i polegać będzie na ich odzysku metodą R5 – Recykling lub odzysk innych materiałów nieorganicznych, R11 – Wykorzystywanie odpadów uzyskanych 
w wyniku któregokolwiek z procesów wymienionych w pozycji R1 – R10.  
Odpady o kodach 17 01 01, 17 01 02, 17 05 04, ex 17 01 07 poddawane będą procesowi odzysku  R5 – Recykling lub odzysk innych materiałów nieorganicznych.  

Odpad o kodzie 10 01 01 poddawany będzie procesowi odzysku R11 – Wykorzystywanie odpadów uzyskanych w wyniku któregokolwiek z procesów wymienionych w pozycji R1 – R10. 

Odzysk odpadów o kodach 17 01 01, 17 01 02, 17 05 04, ex 10 01 01 żużel, polegał będzie na wykorzystaniu odpadów do utwardzania terenu, do którego Spółka posiada tytuł prawny, w sposób uniemożliwiający pylenie przez ich zestalenie lub przykrycie warstwą niepylącą. 
Odzysk odpadów o kodach 10 01 01, 17 01 01, 17 01 02, 17 05 04, ex 17 01 07 (zmieszane odpady z betonu, gruzu ceglanego, odpadowych materiałów ceramicznych inne niż wymienione w 17 01 06) polegał będzie na wykorzystaniu odpadów do  budowy fundamentów. 
IV.4.3.3. Miejsca i sposoby magazynowania odpadów przewidzianych do przetworzenia 
Tabela 19
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Sposób i miejsce magazynowania

	1.
	10 01 01


	Żużle, popioły paleniskowe i pyły z kotłów

(z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych w 10 01 04)
	Odpady magazynowane będą  w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu.

	2.
	17 01 01
	Odpady betonu oraz gruz betonowy

z rozbiórek i remontów
	Odpady magazynowane będą  w metalowych kontenerach lub luzem na placu magazynowym .


	3.
	17 01 02
	Gruz ceglany
	

	4.
	ex

17 01 07


	Zmieszane odpady z betonu, gruzu ceglanego, odpadowych materiałów ceramicznych inne niż wymienione
 w 17 01 06
	Odpady magazynowane będą  w metalowych kontenerach lub luzem na placu magazynowym. 


	5.
	17 05 04
	Gleba i ziemia, w tym kamienie, inne niż wymienione w 17 05 03
	


Odpady przewidziane do przetwarzania będą magazynowane 
w miejscach wydzielonych, oznakowanych nazwą i kodem odpadu oraz zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych; w sposób selektywny, uniemożliwiający ich zmieszanie oraz zabezpieczający środowisko wodne 
i gruntowe przed zanieczyszczeniami. 

IV.5. Warunki emisji hałasu do środowiska
IV.5.1. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia ochrony przed hałasem
Tabela 20
	Lp.
	Kod źródła
	Lokalizacja źródła
	Czas pracy źródła

[h] 

	
	
	
	Pora dzienna
	Pora nocna

	Źródła typu „BUDYNEK”

	1.
	B1
	Hala produkcyjna MDF
	16
	8

	2.
	B2
	Magazyn techniczny
	16
	8

	3.
	B3
	Hala laminowania
	16
	8

	4.
	B4
	Hala impregnacji
	16
	8

	5.
	B4a
	Magazyn "filmów"
	16
	8

	6.
	B4b
	Hala impregnacji
	16
	8

	7.
	B4c
	Magazyn papieru
	16
	8

	8.
	B5
	Hala pompowni kleju
	16
	8

	9.
	B6
	Szlifiernia
	16
	8

	10.
	B7
	Hala kondensacji żywic
	16
	8

	11.
	B8
	Hala Zadaszenie spedycyjne
	16
	8

	12.
	B9
	2x Agregat chłodniczy R134a RCGroup
	16
	8

	13.
	B10
	2x Agregat chłodniczy AGR 085,2 STD
	16
	8

	14.
	B11
	Rębak
	16
	8

	15.
	B12
	Instalacja sortowania, przesiewania i czyszczenia zrębki drzewnej
	16
	8

	16.
	B13
	Skrawalnia
	16
	8

	17.
	B14
	Kompresorownia
	16
	8

	18.
	B15
	Hala domielaczy
	16
	8

	19.
	B16
	Komora palnika
	16
	8

	20.
	B17
	Kompresorownia
	16
	8

	21.
	B18
	Sita
	16
	8

	22.
	B19
	Układ młynów
	16
	8

	23.
	B20
	Pompownia oleju (kotłownia)
	16
	8

	24.
	B21
	Hala odpopielania (kotłownia)
	16
	8

	25.
	B22
	Hala postformingu
	16
	8

	26.
	B23
	Oczyszczalnia MDF
	16
	8

	27.
	B24
	Rozwłókniacz
	16
	8

	28.
	B25
	Hala Megastore
	16
	8

	29.
	B26
	Hala prasy płyt wiórowych
	16
	8

	Źródła typu „PUNKTOWEGO”

	30.
	W1
	Wentylator odciągowy pił formatyzujących
	16
	8

	31.
	W2
	Wentylator odciągowy szlifierni
	16
	8

	32.
	W3
	Wentylator odciągowy szlifierni
	16
	8

	33.
	W5
	Wentylator scrubera
	16
	8

	34.
	W6
	Wentylator systemu chłodzenia prasy MDF
	16
	8

	35.
	W7
	Wentylator odciągowy linii formowania wstęgi włókien
	16
	8

	36.
	W8
	Wentylator odciągowy linii formowania wstęgi włókien
	16
	8

	37.
	W9
	Wentylator odciągowy pił diagonalnych
	16
	8

	38.
	W10
	Wentylator odciągowy pił Schelling
	16
	8

	39.
	W11
	Wentylator odciągowy pił Homag
	16
	8

	40.
	W12
	Wentylator cyklona II stopnia suszarni
	16
	8

	41.
	W28
	Wentylator ciepłego powietrza wct Borman
	16
	8

	42.
	W38
	Wentylator II stopnia wialni
	16
	8

	43.
	CHW4
	Wieża chłodnicza podczyszczalni wód procesowych
	16
	8

	44.
	DHD
	Dmuchawa linii formowania i odciągów pił Homag
	16
	8

	45.
	C2
	Czerpnia powietrza stacji trafo
	16
	8

	46.
	C3
	Czerpnia powietrza stacji trafo
	16
	8

	47.
	C1
	Czerpnia powietrza sprężarki
	16
	8

	48.
	W13
	Wentylator odciągowy systemu transportu pyłu
	16
	8

	49.
	W15
	Wentylator odciągowy systemu transportu trocin
	16
	8

	50.
	W16
	Wentylator powietrza palnika suszarni wiórów
	16
	8

	51.
	W18
	Wentylator odciągowy z młynów
	16
	8

	52.
	W20
	Wentylator odciągowy prasy wstępnej
	16
	8

	53.
	W21
	Wentylator nawiewu hali
	16
	8

	54.
	W22
	Wentylator odciągowy z prasy
	16
	8

	55.
	W23
	Wentylatory odciągowy z prasy – 2 szt. (źródło zastępcze)
	16
	8

	56.
	W24
	Wentylator nawiewu hali
	16
	8

	57.
	W25
	Wentylator odciągowy systemu odpylania postformingu
	16
	8

	58.
	W26
	Wentylator odciągowy systemu odpylania postformingu
	16
	8

	59.
	W27
	Wentylator transportu suchego materiału do silosów
	16
	8

	60.
	W29
	Wentylator młyna młotkowego
	16
	8

	61.
	W30
	Wentylator młyna PSKM
	16
	8

	62.
	W31
	Wentylator młyna PSKM
	16
	8

	63.
	W32
	Wentylator młyna PSKM
	16
	8

	64.
	W33
	Wentylator młyna PSKM
	16
	8

	65.
	W34
	Wentylator odciągowy warstwy zewnętrznej
	16
	8

	66.
	W35
	Wentylator tłoczący warstwy środkowej
	16
	8

	67.
	W36
	Wentylator powietrza wtórnego wct Borman
	16
	8

	68.
	W37
	Wentylator ssący wct Borman
	16
	8

	69.
	W40
	Wentylator tłoczący warstwy środkowej 
	16
	8

	70.
	W41
	Wentylator tłoczący warstwy śzewnętrznej
	16
	8

	71.
	W42
	Wentylator systemu odpylania wialni
	16
	8

	72.
	W43
	Wentylator wialni warstwy zewnętrznej
	16
	8

	73.
	W44
	Wentylator transportu do węzła domielania wiórów suchych
	16
	8

	74.
	W45
	Wentylator wialni warstwy zewnętrznej
	16
	8

	75.
	W46
	Wentylator systemu odpylania wialni
	16
	8

	76.
	W47
	Wentylator systemu odpylania szlifierni
	16
	8

	77.
	WPO
	Wdmuchiwacz pyłu systemu odpylania
	16
	8

	78.
	C4
	Czerpnia powietrza systemu wentylacji pras
	16
	8

	79.
	WP1
	Wyrzut powietrza stacji trafo
	16
	8

	80.
	WP2
	Wyrzut powietrza stacji trafo
	16
	8

	81.
	CHW1
	Chłodnia wentylatorowa wody chłodzącej
	16
	8

	82.
	SNS
	Silnik napędu suszarni
	16
	8

	83.
	SWG
	Silnik wentylatora głównego suszarni
	16
	8

	84.
	CHO1
	Chłodnica oleju
	16
	8

	85.
	CHO2
	Chłodnica oleju
	16
	8


V. Rodzaj i maksymalną ilość wykorzystywanej energii, materiałów, surowców 
i paliw
Tabela 21
	Lp.
	Rodzaj materiałów i surowców
	Jednostka
	Zużycie maksymalne

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	1.
	drewno
	m3/rok
	2 400 000

	2.
	surowiec drzewny (03 01 05, 15 01 03, 17 02 01,19 12 07, 20 01 38)
	Mg/rok
	1 890 000

	3.
	żywice
	Mg/rok
	125 000

	4.
	utwardzacz
	Mg/rok
	5 500

	5.
	środki hydrofobowe (emulsja parafinowa)
	Mg/rok
	4 000

	6.
	papier
	m2/rok
	240 000 000

	7.
	energia elektryczna
	MWh/rok
	138 000

	8.
	woda
	m3/rok
	186 500

	9.
	gaz ziemny
	m3/rok
	7 500 000

	10.
	olej opałowy
	m3/rok
	300

	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	11.
	formalina
	Mg/rok
	30000

	12.
	melamina
	Mg/rok
	20000

	13.
	mocznik
	Mg/rok
	10000

	14.
	cukier
	Mg/rok
	4000

	15.
	glikol
	Mg/rok
	1000

	16.
	energia elektryczna
	MWh/rok
	6 000

	17.
	woda
	m3/rok
	7 000

	Instalacja spalania paliw

	18.
	energia elektryczna
	MWh/rok
	6 000

	19.
	woda
	m3/rok
	2 000

	20.
	gaz ziemny
	m3/rok
	1 500 000

	21.
	biomasa (kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna, pył drzewny)
	Mg/rok
	300 000


VI. Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru i ewidencjonowania wielkości emisji
VI.1.
Monitoring procesów technologicznych

VI.1.1. Prowadzony będzie monitoring efektywności wykorzystania surowców, materiałów, energii, wody i mediów polegajacy na ocenie ich zużycia w odniesieniu do wielkości produkcji. Kronospan Mielec Sp. z o.o. prowadzić będzie szczegółowe zestawienia zużycia podstawowych surowców produkcyjnych, wielkości produkcji oraz ilości powstających odpadów. W przypadku wystąpienia odstępstw będą podejmowane natychmiastowe działania korygujące. 

VI.1.2. Linie produkcyjne płyt wiórowych i MDF wyposażone będą w specjalistyczne czujniki i przyrządy pomiarowe zainstalowane na stałe w maszynach, kontrolujące wybrane parametry wyrobów w trakcie realizacji procesu produkcyjnego. Błędy wykryte przez czujniki będą korygowane automatycznie lub przez obsługę poszczególnych linii. Oprócz pomiarów automatycznych na końcu każdej linii produkcyjnej przeprowadzana będzie kontrola wzrokowa wyrobów gotowych (na sterowni dostępny będzie na bieżąco podgląd na monitorze ekranowym) oraz kontrola niektórych parametrów fizyko-mechanicznych na wyrywkowo pobieranych próbkach. Badania parametrów wymagających użycia specjalistycznego sprzętu wykonywane będą przez laboratorium technologiczne. 

VI.1.3. Parametry kontrolowane w instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych:
VI.1.3.1. Linia do produkcji płyt wiórowych
Suszarnia: 

- temperatura w palniku suszarni i komorze mieszania gazów, 
- temperatura gazów dostarczanych z Wytwornicy Ciepła Technologicznego, 
- temperatura na wlocie, wewnątrz i wylocie bębna suszarni, 
- temperatura na powrocie gazów, 
- wilgotność materiału po suszeniu, 
- ilość suszonych wiórów, 
- zużycie paliw (pył, ewentualnie olej opałowy). 
 Prasa :

- parametry produkowanych płyt (grubość, długość, szerokość, gęstość), 
- stopień realizacji zlecenia produkcyjnego (ilość sztuk), 
- ilość powstającego odpadu (braków), 
- zużycie surowców (drewno, klej i inne komponenty chemiczne), 
- wilgotność wiórów zaklejonych 
Ponadto na linii prowadzony będzie monitoring zużycia energii elektrycznej.
VI.1.3.2. Linia do produkcji płyt MDF
Mycie zrębków i rozwłóknianie: 
- zużycie wody, 
- ilość powstających ścieków (w sytuacjach awaryjnych),
- zużycie pary.

Urządzenia do zaklejania: 
- przepływy kleju oraz dodatków pomocniczych, 
- zużycie surowców do produkcji płyty.

Suszarnia MDF: 
- temperatura na wejściu i wyjściu, 
- wilgotność włókna, 
- ilość suszonego włókna, 
- zużycie gazu ziemnego, 
- przepływy powietrza w suszarni, 
- przepływy wody w  skruberze suszarni, 
- moce instalacji grzewczych.

Prasa: 
- parametry płyty (grubość, długość, szerokość, wykonana ilość),
- ilość powstających braków, 
- temperatury poszczególnych sekcji. 
Ponadto na linii prowadzony będzie monitoring zużycia energii elektrycznej.
VI.1.3.3. Linia do produkcji papieru dekoracyjnego:

- kompozycja żywic (czas mętnienia lub żelowania),
- parametry produkowanego papieru dekoracyjnego - zawartość kompozycji żywic (nasycenie, wilgotność) oraz szerokość i długość, 

- kontrola wzrokowa wyrobu gotowego polegająca na ocenie ich estetyki w zakresie ewentualnych wad powierzchni.

- zużycie surowców, ilość powstających braków, wyprodukowana ilość wyrobów gotowych.

Ponadto na linii prowadzony będzie monitoring zużycia energii elektrycznej.
VI.1.4. Parametry kontrolowane w instalacji do spalania paliw 
VI.1.4. 1. Wytwornica Ciepła Technologicznego Bormann:

- temperatura oleju termicznego na wyjściu z kotła i na powrocie z produkcji, 
- temperatura w komorze spalania biomasy i komorze dopalającej, 
- temperatura rusztu, 
- temperatura gazów przed i za wężownicami, 
- przepływ spalanego paliwa (ilość zasypów biomasy). 
VI.1.5. Parametry kontrolowane w instalacji do produkcji żywic
Reaktory kondensacji 
- zużycie surowców (formalina, melamina, mocznik i inne dodatki), 
- temperatura reakcji żywic, 
- parametry (lepkość, mieszalność, pH).
Reaktory chłodzenia 
- temperatura żywic, parametry (lepkość, pH, czas mętnienia lub żelowania, mieszalność z wodą). 

Ponadto prowadzony będzie monitoring zużycia energii elektrycznej.

VI.1.6. Prowadzony będzie monitoring właściwości fizykochemicznych surowców stosowanych do produkcji.
VI.2.
Monitoring emisji gazów i pyłów do powietrza
VI.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkości emisji w zakresie gazów lub pyłów 
do powietrza zamontowane będą na emitorach E-1, E-2a, E-3, E-4, E-5, E-7, 
E-13, E-13a, E-14, E-15, E- 23, E-23a, E-32, E -101, E -102 i E-109.
VI.2.2. Stanowiska pomiarowe winny być na bieżąco utrzymywane w stanie umożliwiającym prawidłowe wykonanie pomiarów emisji oraz zapewniającym zachowanie wymogów BHP.
VI.2.3. W instalacji prowadzona będzie kontrola szczelności aparatury poprzez wizualną kontrolę szczelności urządzeń.

VI.2.4. W przypadku awarii należy postępować zgodnie z zatwierdzonymi instrukcjami stanowiskowymi BHP i obsługi poszczególnych urządzeń.

VI.2.5. Ustalam zakres i częstotliwość prowadzenia pomiarów emisji z emitorów
Tabela 22
	Nr emitora
	Częstotliwość pomiarów
	Substancja

	E-1
	co najmniej   2 razy w roku
	pył ogółem 

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E-3
	co najmniej  2 razy w roku
	pył ogółem

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E-4
	co najmniej  2 razy w roku
	pył ogółem

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E-5
	co najmniej 7 razy w roku
	amoniak

dwutlenek azotu

dwutlenek siarki

formaldehyd

pył ogółem

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E- 7
	co najmniej 2 razy w roku
	dwutlenek azotu

dwutlenek siarki

pył ogółem

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E-13 
	co najmniej 4 razy w roku
	amoniak

formaldehyd

	E-13a
	co najmniej 2 razy w roku
	formaldehyd

	E-23
	co najmniej 2 razy w roku
	formaldehyd

	E-23a
	co najmniej 2 razy w roku
	formaldehyd

	E-101
	co najmniej 7 razy w roku
	amoniak

formaldehyd

pył ogółem

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E -102
	co najmniej 2 razy w roku
	amoniak

formaldehyd

pył ogółem

w tym zawartość frakcji pyłu zawieszonego PM10 i PM2,5

	E- 109
	co najmniej 4 razy w roku
	amoniak

formaldehyd


VI.2.6. Pomiary emisji zanieczyszczeń do powietrza należy wykonywać dostępnymi metodykami, których granica oznaczalności jest niższa od wartości dopuszczalnej określonej w pozwoleniu.
VI.3. Monitoring poboru wody 
VI.3.1. Pomiar zużycia wody pobieranej dla potrzeb przemysłowych z sieci wodociągowych będzie odbywał się za pomocą wodomierzy, zainstalowanych 
na wejściu do poszczególnych instalacji:
a) instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

- wodomierz W 1 linia do produkcji płyt wiórowych (grawimetr),

- wodomierz W 2 linia do produkcji płyt MDF,
- wodomierz W 3 linia do produkcji płyt MDF (rozwłókniacz),
- wodomierz W 4 linia do produkcji papieru dekoracyjnego,

b) instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych 

- wodomierz W 5 reaktory kondensacji żywic aminowych,
c) instalacja spalania paliw 

- wodomierz W 6 wytwornica ciepła technologicznego .
VI.3.2. Odczyt zużycia wody będzie odbywał się raz na dobę  i będzie rejestrowany 
w elektronicznej bazie danych.

VI.4. Pomiary emisji hałasu do środowiska
VI.4.1 Pomiary emisji hałasu, określające oddziaływanie instalacji objętej pozwoleniem zintegrowanym na tereny zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej 
i zabudowy zagrodowej, będą prowadzone w następujących punktach referencyjnych: 
Tabela 23
	Lp.
	Punkt pomiarowy
	Lokalizacja punktu pomiarowego
	Współrzędne geograficzne

	1.
	P1
	Przy ulicy Stanisława Doliny (ok.20 m od krawędzi skrzyżowania z ulicą Pogodną oraz 
15 m od południowej ściany budynku mieszkalnego) w odległości ok. 700 m od granicy zakładu
	N 50° 18´ 53,01”

E 21° 29´ 14,38”

	2.
	P2
	Przy ulicy Rudnik (ok. 2m od krawędzi jezdni oraz 25 m od południowej ściany budynku mieszkalnego) w odległości ok. 505 m od granicy zakładu
	N 50° 19´ 10,60

 E 21° 29´ 00,42”


VI.4.2. Dodatkowo pomiary emisji hałasu do środowiska będą przeprowadzane 
po każdej zmianie procedury pracy instalacji lub wymianie urządzeń określonych 
w Tabeli 20.

VI.5. Sposób i częstotliwość wykonywania badań zanieczyszczenia gleby 
i ziemi substancjami powodującymi ryzyko oraz pomiarów zawartości tych substancji w wodach gruntowych
VI.5.1. Monitoring zanieczyszczenia gleby i ziemi prowadzony będzie 
z częstotliwością raz na 3 lata w zakresie przedstawionym w poniższej tabeli:
Tabela 24
	Lp.
	Punkt poboru gruntu
	Współrzędne geograficzne
	Zakres analizowanych parametrów

	1.
	PG-1
	N 50° 18′ 56,73″ 
E 21° 28′ 00,65″ 
	pH, arsen, rtęć, molibden,

bar, cyna, cynk, miedź,
ołów, chrom, kadm, kobalt,
nikiel, benzyna, olej mineralny, azot ogólny,
formaldehyd, azot amonowy, zawartość wody

	2.
	PG-2
	N 50° 19′ 03,28″ 
E 21° 28′ 03,16″ 
	

	3.
	PG-3
	N 50° 19′ 03,64″ 
E 21° 28′ 47,40″ 
	

	4.
	PG-4
	N 50° 18′ 59,11″ 
E 21° 28′ 40,18″ 
	


VI.5.2. Dodatkowo próby gruntu będą pobierane w przypadku wystąpienia sytuacji mogących powodować potencjalne zagrożenie skażenia gleby.
VI.5.3. Monitoring wpływu instalacji na wody podziemne (gruntowe) prowadzony będzie z częstotliwością raz na 3 lata, w piezometrach wchodzących w skład lokalnej sieci monitoringu, w zakresie przedstawionym w poniższej tabeli:

Tabela 25
	Lp.
	Piezometr
	Współrzędne geograficzne
	Zakres analizowanych parametrów

	1.
	Pz-1
	N 50° 18′ 56,64″ 

E 21° 28′ 00,50″
	odczyn, substancje rozpuszczone ogólne, przewodnosć elektryczna,
ChZT, siearczany (VI), chlorki, azotany, azotyny,
jon amonowy, ołów, rtęć,
chrom, kadm, miedź,
indeks fenolowy, formaldehyd, benzen, toluen

etylobenzen, m, p-ksylen,
o-ksylen, styren, suma BTEX

	2.
	Pz-2
	N 50° 19′ 03,69″ 

E 21° 28′ 02,94″
	

	3.
	Pz-3
	N 50° 19′ 09,74″ 
E 21° 28′ 11,27″
	

	4.
	Pz-4
	N 50° 19′ 07,43″ 
E 21° 28′ 27,90″
	

	5.
	Pz-5
	N 50° 19′ 09,40″ 
E 21° 28′ 34,84″
	

	6.
	Pz-6
	N 50° 19′ 06,73″ 
E 21° 28′ 35,83″
	

	7.
	Pz-7
	N 50° 18′ 57,42″ 
E 21° 28′ 34,54″
	

	8.
	Pz-8
	N 50° 18′ 53,77″ 
E 21° 28′ 24,82″
	

	9.
	Sk-1
	N 50° 18′ 52,80″ 
E 21° 28′ 32,99″
	


VII. Sposób postępowania w przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej służącej do monitorowania procesów technologicznych
VII.1. W przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej kontrolującej proces technologiczny należy niezwłocznie wymienić uszkodzone urządzenie 
a w przypadku, gdy niesprawność aparatury może skutkować niekontrolowanym wzrostem emisji wyłączyć instalację z eksploatacji zgodnie z procedurą zatrzymania instalacji.

VII.2. O fakcie wyłączenia instalacji z powodu uszkodzenia aparatury 
i niekontrolowanym wzroście emisji należy powiadomić Marszałka Województwa Podkarpackiego i Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska.

VIII. Metody zabezpieczenia środowiska przed skutkami awarii przemysłowej 
i sposób powiadamiania o jej wystąpieniu

W przypadku wystąpienia awarii przemysłowej stosowane będą sposoby zabezpieczenia środowiska, postępowania i powiadamiania zgodnie z opracowaną 
i zatwierdzoną dokumentacją i obowiązującymi przepisami. Stosowany będzie Program Zapobiegania Awariom oraz pozostała obowiązująca dokumentacja w tym zakresie.
IX. Sposoby postępowania w przypadku zakończenia eksploatacji instalacji
IX.1. W przypadku zakończenia eksploatacji obiekty i urządzenia technologiczne wchodzące w skład instalacji będą likwidowane zgodnie z obowiązującymi w tym zakresie przepisami szczegółowymi.
IX.2. W przypadku zakończenia eksploatacji instalacji wszelkiego rodzaju urządzenia zostaną wcześniej wyczyszczone i zabezpieczone, w taki sposób aby uniemożliwić przedostanie się do środowiska jakichkolwiek substancji stwarzających zagrożenie.

IX.3. Proces likwidacji będzie prowadzony pod szczegółowym nadzorem służb budowlanych zakładu i odbywał się będzie w oparciu o opracowany projekt likwidacji obiektów i urządzeń uwzględniający (oprócz wymagań budowlanych i BHP) wymagania ochrony środowiska.

IX.4. Odpady, które powstaną podczas likwidacji instalacji będą przekazywane jednostkom posiadającym wymagane prawem pozwolenia na odbiór/ zagospodarowanie odpadów.

X. Wymagania zapewniające ochronę gleby, ziemi i wód gruntowych, w tym środki mające na celu zapobieganie emisjom do gleby, ziemi i wód gruntowych oraz sposób ich systematycznego nadzorowania
X.1. Odpady niebezpieczne powinny być magazynowane w opakowaniach 
z materiału odpornego na działanie składników odpadów i posiadać szczelne zamknięcia, zabezpieczające przed przypadkowym rozproszeniem (rozlaniem) odpadów w trakcie transportu i czynności przeładunkowych. Prowadzony przeładunek odpadów niebezpiecznych prowadzony będzie w misie na stanowisku rozładunku cystern i nie będzie powodować ich rozlania i skażenia gruntu.

X.2. Każdy rodzaj odpadów niebezpiecznych będzie magazynowany selektywnie, 
w zamkniętych pomieszczeniach, w sposób uniemożliwiający ich negatywne oddziaływanie na środowisko i zabezpieczający przed oddziaływaniem czynników atmosferycznych oraz uniemożliwiający dostęp do nich osób nieupoważnionych. Wszystkie miejsca magazynowania odpadów niebezpiecznych będą posiadać utwardzoną nawierzchnię, oświetlenie, urządzenia i materiały gaśnicze oraz zapas sorbentów do likwidacji ewentualnych wycieków. 
X.3. Przestrzegane będą opracowane i zatwierdzone przez prowadzącego instalację instrukcje i procedury postępowania z substancjami i preparatami niebezpiecznymi.

X.4. Zbiorniki surowców ciekłych posadowione będą w betonowych wannach umożliwiające przejęcie ewentualnego wycieku.
X.5. Przeładunek surowców ciekłych prowadzony będzie w miejscach zadaszonych oraz wewnątrz hali wyposażonej w szczelną posadzkę, zabezpieczającą środowisko gruntowo-wodne przed zanieczyszczeniem.
X.6.Wszystkie procesy produkcyjne, magazynowanie surowców, produktów, półproduktów i wyrobów na terenie instalacji będą prowadzone na powierzchni szczelnej.

X.7.Miejsca rozładunku surowców ciekłych wyposażone będą w szczelny, bezodpływowy zbiornik umożliwiający przejęcie ewentualnego wycieku.
X.8. Prowadzone będą okresowe przeglądy techniczne instalacji. Stwierdzone  usterki będą na bieżąco usuwane.

X.9. Pracownik Zakładu codziennie przeprowadzał będzie oględziny miejsc magazynowania substancji i preparatów niebezpiecznych, celem sprawdzenia czy nie doszło do wycieku. W przypadku stwierdzenia wycieku będzie 
on natychmiastowo likwidowany. 
X.10. Pracownik Zakładu codziennie przeprowadzał będzie oględziny mis przeciwrozlewczych zlokalizowanych na terenie zakładu, celem sprawdzenia ich stanu technicznego. W przypadku stwierdzenia nieszczelności niezwłocznie podejmowane będą działania naprawcze, których przeprowadzenie odnotowywane będzie w rejestrze.
X.11. Wewnętrzna kanalizacja deszczowa wyposażona będzie w 3 separatory substancji ropopochodnych wraz z osadnikami uniemożliwiająca potencjalne przedostanie się zanieczyszczeń na zewnątrz zlewni zakładu.
X.12. Na placach magazynowych surowca drzewnego zakazuje się  mycia pojazdów.
X.13. Powadzona będzie kontrola pod kątem wycieków na wszystkich kołnierzach oraz zaworach stosowanych do transportu materiałów innych niż woda i drewno a ich wyniki będą przechowywane.
X.14. Prowadzona będzie bieżąca kontrola zbiorników oraz rurociągów stosowanych do transportu żywicy, dodatków oraz mieszanek żywicznych. 
X.15. Rurociągi transportujące substancje inne niż woda i drewno układane będą nad powierzchnią gruntu.
X.16. System kanalizacyjny dla wód opadowych spływających z powierzchni utwardzonych placów do składowania drewna oraz obszarów umieszczonych na wolnym powietrzu będzie szczelny.
XI. Sposoby osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości
XI.1. Prowadzone będą szkolenia pracowników w zakresie problematyki ochrony środowiska i aktualnie obowiązujących przepisów.
XI.2. Wszystkie urządzenia objęte niniejszą decyzją będą utrzymywane 
we właściwym stanie technicznym i prawidłowo eksploatowane zgodnie z ich instrukcjami techniczno – ruchowymi.

XI.3. Wszystkie urządzenia związane z monitoringiem procesów technologicznych oraz monitoringiem wielkości i jakości emisji do środowiska będą w pełni sprawne, umożliwiające prawidłowe wykonywanie pomiarów oraz zapewniające zachowanie wymogów BHP.

XI.4. Prowadzący instalację corocznie analizował będzie wielkości zużycia surowców, opakowań, materiałów, energii i jej nośników, wody oraz wielkości emisji gazów i pyłów oraz ilości odpadów powstających w instalacji. 
XI.5. Dokonywane będą analizy przed procesem decyzyjnym dotyczącym instalacji. Wprowadzenie nowych rozwiązań technologicznych poprzedzać będą próby 
i w oparciu o tę procedurę dokonywana będzie etapowa realizacja projektu 
z uwzględnieniem wszystkich występujących aspektów środowiskowych, w tym opracowywanie dokumentacji prób, przegląd wyników, itp.

XI.6. Szkolenia okresowe BHP będą rozszerzone o zagadnienia ochrony środowiska 
w ramach realizacji procedury ćwiczeń czyli przygotowania i reakcji 
na niebezpieczeństwo.

XI.7. Spostrzeżenia dotyczące przebiegu procesów produkcyjnych i eksploatacji urządzeń notowane będą w raportach przeglądanych po każdej zmianie roboczej.

XI.8. Prowadzona będzie kontrola emisji ustalonych w niniejszej decyzji na podstawie wyników monitoringu. W przypadku stwierdzonych przekroczeń emisji zostaną podjęte niezwłoczne działania naprawcze.

XI.9. Prowadzony będzie monitoring procesów technologicznych w instalacji zgodnie z ustaleniami zawartymi w punkcie VI.1. decyzji.
XI.10. Utrzymywany będzie reżim technologiczny. Poszczególne procesy prowadzone będą zgodnie z wdrożonymi i utrzymywanymi procedurami i instrukcjami systemu zarządzania jakością.

XI.11. Nadzorowane będą  parametry jakościowe produktów i surowców.
XI.12. Prowadzone będą działania mające na celu oszczędności surowców naturalnych, polegające na wykorzystaniu jako paliwa biomasy.

XI.13. Prowadzony będzie optymalny dobór parametrów prowadzenia procesu spalania tj.:

- temperatura strefy spalania ≤ 1000 °C – temperatura spalania w wytwornicy ciepła technologicznego to ok. 800 °C, temperatura spalania w palnikach suszarni 
i nagrzewnic oleju to ok. 1000 °C;

- właściwy stosunek ilości powietrza do paliwa w strefie spalania (ustawienie optymalnego współczynnika nadmiaru powietrza λ – lambda dla palników suszarni i nagrzewnic oleju);

- spalanie dwustrefowe – dostarczanie powietrza pierwotnego i wtórnego w różnych strefach komory spalania wytwornicy ciepła technologicznego;

- dobre wymieszanie paliwa, powietrza i produktów spalania – zastosowanie odpowiednich wentylatorów nadmuchowych, wprowadzanie spalin z wytwornicy ciepła technologicznego do suszarni, recyrkulacja gazów w obrębie suszarni;

- duża szybkość odbierania ciepła (woda zawarta w drewnie) – odbieranie ciepła spalin przez olejowe wymienniki ciepła i suszony materiał drzewny (wióry drzewne lub włókno drzewne). 

XI.14. Ograniczanie ewentualnego pylenia z placów magazynowych prowadzone będzie zgodnie z punktem I.2.1.1.a.
XI.15. Stosowane będą zamknięte obiegi dla nośników energii – termoolej, woda chłodnicza.
XI.16. W wyznaczonym miejscu magazynowania, posegregowane odpady przechowywane będą w taki sposób, aby niemożliwe było mieszanie się odpadów różnego rodzaju.
XI.17. Prowadzona będzie recyrkulacja gazów poprzez wykorzystanie gorących gazów spalinowych z pieców suszarniczych w procesie suszenia surowca drzewnego (zrębki, wióry, trociny).
XI.18. Inwestycje planowane będą z uwzględnieniem technicznych 
i technologicznych możliwości rozwoju czystszych technologii

XII. Zakres, sposób i termin przekazywania corocznej informacji pozwalającej na przeprowadzenie oceny zgodności z warunkami określonymi w pozwoleniu
XII.1. Zestawienie przedstawiające roczną emisję zanieczyszczeń do powietrza 
z instalacji oraz ilości odpadów wytworzonych i przetworzonych w instalacji należy przedstawić Marszałkowi Województwa Podkarpackiego i Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska do dnia 31 marca danego roku za rok poprzedni.
XII.2. Zestawienie roczne zużycia wody, surowców, energii i paliw na potrzeby instalacji  należy przedstawić Marszałkowi Województwa Podkarpackiego 
i Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska do dnia 
31 marca danego roku za rok poprzedni.
XIII. Dodatkowe wymagania
XIII.1. Opracowane wyniki pomiarów prowadzący instalację będzie przedkładał Marszałkowi Województwa Podkarpackiego oraz Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska w Rzeszowie niezwłocznie, nie później niż 30 dni od daty ich wykonania.
XIII.2. Urządzenia ochrony powietrza będą poddawane okresowym przeglądom. 
Na bieżąco będą usuwane wszelkie usterki i wymieniane wyeksploatowane elementy instalacji i urządzeń.
XIII.3. Filtry tkaninowe będą monitorowane w sposób ciągły poprzez presostat.
XIII.4. Przestrzegany będzie reżim technologiczny. Produkcja prowadzona będzie 
w sposób zapewniający ograniczenie uciążliwości odorowej oraz pyłowej poza terenem do którego Spółka posiada tytuł prawny.

XIII.5. Opracowany i wdrożony zostanie program kontroli jakości używanego jako surowca lub paliwo drewna poużytkowego w szczególności w zakresie As, Pb, Cd, Cr, Hg, Zn, Cl, F, PAH do dnia 31 grudnia 2016r. Program zostanie przedstawiony Marszałkowi Województwa Podkarpackiego nie później niż 30 dni od daty jego zatwierdzenia. 
XIII.6. Prowadzone będą pomiary emisji LZO na emitorach E-5, E-13, E-13a, E-23, E-23a, E-101, E-102, E109 z częstotliwością co najmniej raz na 6 miesięcy.
XIII.7. Prowadzone będą pomiary emisji fluorowodoru na emitorach E-5, E-13, 
E-13a, E-101, E-102, E109 z częstotliwością co najmniej raz na 6 miesięcy.
XIII.8. Opracowany i wdrożony zostanie program zarządzania odorami celem prewencji i redukcji odorów  do dnia 31 grudnia 2016r. Program zostanie przedstawiony Marszałkowi Województwa Podkarpackiego nie później niż 30 dni 
od daty jego zatwierdzenia. 
XIII.9. Place magazynowe i drogi transportowe utrzymywane będą w czystości (co najmniej 1 x dobę).
XIII.10. Prowadzony będzie monitoring wykorzystania odpadów w procesach odzysku. 
XIII.11. Wybudowana zostanie ściana oporowa o wysokości co najmniej 8 m wzdłuż wewnętrznej drogi dojazdowej do dnia 30 czerwca 2017r.
XIII.12. Wykonana zostanie i przedstawiona analiza możliwości technicznych wykonywania pomiarów ciągłych na emitorze E-5 (suszarnia wiórów) do dnia 
30 czerwca 2016r.
XIII.13. Wykonane zastaną 2 pomiary wielkości emisji CO na emitorze E-5 (w tym jeden w okresie wiosenno-letnim, drugi w okresie jesienno-zimowym) do dnia 
30 grudnia 2016r. 
XIV. W przypadku, gdy w decyzji nie ustalono daty obowiązywania poszczególnych warunków, zapisy decyzji obowiązują z chwilą gdy decyzja stanie się ostateczna.

XV. Pozwolenie obowiązuje do dnia 31 grudnia 2019 roku.
Uzasadnienie

Wnioskiem z dnia 11 grudnia 2014 r. Kronospan Mielec Sp. z o.o., ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec, REGON 690449398, NIP 8171459956 wystąpiła 
o wydanie pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie w Mielcu, ul. Wojska Polskiego 3 następujących instalacji:

- do produkcji płyt drewnopochodnych: płyt o wiórach zorientowanych (OSB), płyt wiórowych lub płyt pilśniowych o zdolności produkcyjnej ponad 600 m3/dobę, 

- do spalania paliw o nominalnej mocy nie mniejszej niż 50 MW,  

- do wytwarzania przy zastosowaniu procesów chemicznych lub biologicznych organicznych substancji chemicznych.

Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona została w publicznie dostępnym wykazie danych o dokumentach zawierających informacje o środowisku 
i jego ochronie pod numerem 762/2014.
Instalacje wymagają uzyskania pozwolenia zintegrowanego, gdyż zaliczane są zgodnie z 1 pkt 1, ust. 4 pkt 1 h i ust.6 pkt 1c załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości do instalacji do spalania paliwo nominalnej mocy nie mniejszej niż 50 MWt, instalacji do wytwarzania przy zastosowaniu procesów chemicznych lub biologicznych organicznych substancji chemicznych, instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych: płyt o wiórach zorientowanych (OSB), płyt wiórowych lub płyt pilśniowych o zdolności produkcyjnej ponad 600 m3/dobę.

Organem właściwym do wydania pozwolenia dla ww. instalacji jest marszałek województwa  na podstawie art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony środowiska 
w związku z § 2 ust. 1 pkt 1a, § 3 ust. 1 pkt 4  rozporządzenia Rady Ministrów z dnia 9 listopada 2010 r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko.
Pismem z dnia 31 grudnia 2014 r. znak: OS-I.7222.29.4.2014.DW zawiadomiono o wszczęciu postępowania administracyjnego w sprawie wydania pozwolenia zintegrowanego dla ww. instalacji. 
Funkcjonujące na terenie Kronospan Mielec Sp. z o. o. instalacje działały na podstawie środowiskowych pozwoleń sektorowych: 
- decyzji Marszałka Województwa Podkarpackiego z dnia 2 lipca 2014 r., znak: OS-I.7221.16.4.2014.BA udzielającej zakładowi Kronospan Mielec Sp. z o. o. pozwolenia na wprowadzenie gazów i pyłów do powietrza z instalacji eksploatowanej na terenie Spółki przy ul. Wojska Polskiego 3 w Mielcu tj. instalacji do produkcji płyt wiórowych surowych i laminowanych;

- decyzji Marszałka Województwa Podkarpackiego z dnia 5 maja 2011 r., znak: OS-II.7322.8.2011.KM udzielającej zakładowi Kronospan Mielec Sp. z o. o. pozwolenia wodnoprawnego na pobór wody podziemnej oraz wprowadzania ścieków do rowu;

- decyzji Marszałka Województwa Podkarpackiego z dnia 7 marca 2013 r., znak: OS-III.7221.6.2013.MM udzielającej zakładowi Kronospan Mielec Sp. z o. o. pozwolenia na wytwarzanie odpadów w związku z eksploatacją instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych z uwzględnieniem działalności w zakresie przetwarzania odpadów. 

Obowiązek uzyskania pozwolenia zintegrowanego dla ww. istniejących instalacji powstał z dniem 1 lipca  2015r. zgodnie z art. 28 ust. 3  ustawy  z dnia
11 lipca 2014r.  o zmianie ustawy Prawo ochrony środowiska. 
Zgodnie z art. 218 ustawy Poś w przypadku istniejącej instalacji, w której nie nastąpiły żadne istotne zmiany w funkcjonowaniu, właściwy organ administracji nie zapewnia udziału społeczeństwa w postępowaniu na zasadach i trybie określonym 
w ustawie z dnia 3 października 2008r.  o udostępnianiu informacji o środowisku 
i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko. Z tego względu nie podano do publicznej wiadomości informacji o prowadzonym postępowaniu w sprawie wydania pozwolenia zintegrowanego dla Kronospan Mielec Sp. z o.o. w Mielcu.
Zgodnie z art. 209 ust. 1 ustawy Prawo ochrony środowiska wersja elektroniczna przedmiotowego wniosku przesłana została Ministrowi Środowiska 
za pomocą środków komunikacji elektronicznej w dniu 31 grudnia 2014r.
Po szczegółowej analizie przedłożonej dokumentacji stwierdzono, że wniosek nie przedstawia w sposób dostateczny wszystkich zagadnień istotnych 
z punktu widzenia ochrony środowiska, wynikających z ustawy Prawo ochrony środowiska. W związku z tym postanowieniem z dnia 19 stycznia 2015 r. znak: 
OS-I.7222.29.4.2014.DW wezwano wnioskodawcę do uzupełnienia dokumentacji. 
W szczególności uzupełnienia wymagało określenie granic instalacji, skład chemiczny i właściwości wszystkich wytwarzanych odpadów, opis miejsc ich magazynowania oraz przedstawienie sposobów zabezpieczenia magazynowanych materiałów sypkich przed pyleniem. Konieczne było również przedstawienie rozkładu czasu pracy źródeł hałasu w odniesieniu do doby, współrzędnych geograficznych punktów pomiarowych, w których prowadzone będą pomiary emisji hałasu do środowiska oraz prognozowanej wielkości emisji hałasu na tereny chronione akustycznie. Poza tym należało zaproponować ilość, stan i skład ścieków przemysłowych pochodzących z instalacji wraz ze sposobem i częstotliwością prowadzenia ich monitorowania oraz punkty graniczne instalacji 
w odniesieniu do gospodarki wodno-ściekowej. Dodatkowo z przedstawionej „Wstępnej ekspertyzy dla potrzeb określenia konieczności wykonania raportu początkowego o stanie gleby, ziemi i wód gruntowych dla instalacji wymagającej pozwolenia zintegrowanego eksploatowanej przez Kronospan Mielec Sp. z o.o. przy ul. Wojska Polskiego 3 w Mielcu” nie wynikało jednoznacznie, że nie występuje potencjalne ryzyko zanieczyszczenia substancjami stwarzającymi zagrożenie na terenie Zakładu. W związku z powyższym przedstawiona ekspertyza wymagała uszczegółowienia przede wszystkim w zakresie sposobów i danych technicznych zastosowanych zabezpieczeń środowiska gruntowo – wodnego przed zanieczyszczeniem substancjami powodującymi ryzyko, rzeczywistej możliwości skażenia gleby i wód podziemnych na terenie Zakładu, w tym prawdopodobieństwo uwolnień substancji i ich skutków oraz uwarunkowań środowiskowych terenu. Ponadto wezwano Spółkę do szczegółowego wskazania danych stanowiących informację o wartości handlowej, które zgodnie z art. 16 ust 1 pkt 7 ustawy z dnia 
3 października 2008r. o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania 
na środowisko, mają zostać wyłączone z udostępniania informacji o środowisku.
Uzupełnienie wniosku zostało przedłożone w dniu 23 lutego 2015r.  
Po analizie przedłożonego przez Zakład uzupełnienia uznano, że wniosek nadal nie spełnia wymogów art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska. W tym przede wszystkim uznano, że określone w dokumentacji granice instalacji są niezgodne ze stanem faktycznym. W związku z powyższym zawiadomieniem 
z dnia 4 marca 2015r. poinformowano stronę zgodnie z art. 10 § 1 ustawy z dnia 
14 czerwca 1960 roku Kodeks postępowania administracyjnego (Dz. U. z 2013 r. poz. 267 ze zm.), o zakończeniu zbierania materiałów dowodowych w sprawie dotyczącej wydania decyzji udzielającej Kronospan Mielec Sp. z o.o., ul Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych oraz płyt wiórowych surowych o łącznej zdolności produkcyjnej 2 900 m3/dobę w Mielcu, ul. Wojska Polskiego 3 oraz prawie do zapoznania się z aktami sprawy i wypowiedzenia się co do zebranych dowodów 
i materiałów. Strona została poinformowana, że w związku z niespełnieniem wymagań art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska Organ odmówi  wydania decyzji udzielającej pozwolenia zintegrowanego dla ww. instalacji.
Na wniosek strony w celu umożliwienia dokonania niezbędnych uzupełnień 
i wyjaśnień w dniu 12 marca 2015r. zorganizowano w tut. urzędzie spotkanie 
z przedstawicielami Zakładu w trakcie którego, zobowiązali się do weryfikacji 
i uzupełnienia przedłożonego wniosku, w taki sposób, aby spełniał wymagania art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska. 
W dniu 12 marca 2015r. Kronospan Mielec Sp. z o.o. ustanowiła pełnomocnika w sprawie dotyczącej uzyskania pozwolenia zintegrowanego – Pana Daniela Walasa.
Stosowne uzupełnienie wniosku zostało złożone w dniu 21 kwietnia 2015r. 
Po oględzinach instalacji przeprowadzonych w dniu 18 maja  2015r. oraz szczegółowym zapoznaniu się z przedłożoną dokumentacją stwierdzono, że wniosek nie przedstawia w sposób dostateczny wszystkich zagadnień istotnych 
z punktu widzenia ochrony środowiska, wynikających z ustawy Prawo ochrony środowiska. W związku z tym postanowieniem z dnia 22 maja 2015r. znak: 
OS-I.7222.29.4.2014.DW wezwano wnioskodawcę do uzupełnienia dokumentacji. 
Wniosek wymagał przede wszystkim zweryfikowania w związku ze zmianą kwalifikacji prowadzonych na terenie Kronospan Mielec Sp. z o.o. instalacji 
i wyodrębnienia zgodnie z rozporządzaniem Ministra Środowiska z dnia 27 sierpnia 2014r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości trzech instalacji wymagających pozwolenia zintegrowanego:

-instalacji do wytwarzania energii i paliw, do spalania paliw o nominalnej mocy niemniejszej niż 50 MW,

-instalacji do wytwarzania, przy zastosowaniu procesów chemicznych lub biologicznych, organicznych substancji chemicznych,

-instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych: płyt o wiórach zorientowanych (OSB), płyt wiórowych lub płyt pilśniowych o zdolności produkcyjnej  ponad 600 m3  na dobę.

Uzupełnienie wniosku zostało przedłożone w dniu 29 czerwca 2015 r. Po analizie przedłożonego przez Zakład uzupełnienia uznano, że wniosek wymaga doprecyzowania  w zakresie gospodarki wodno-ściekowej, gospodarki odpadami oraz charakterystyki technicznej urządzeń i stosowanych technologii we wszystkich instalacjach. W związku z powyższym postanowieniem z dnia 15 lipca 2015r. znak: OS-I.7222.29.4.2014.DW wezwano wnioskodawcę do uzupełnienia dokumentacji.
Uzupełnienia wniosku zostały przedłożone w dniach 30 lipca 2015r., 
24 sierpnia 2015 r., 7 i 9 września 2015r.. Po analizie przedłożonych przez Zakład uzupełnień uznano, że wniosek spełnia wymogi art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska.
Zakład został zaliczony do instalacji o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej zgodnie z rozporządzeniem Ministra Gospodarki 
z dnia 10 października 2013r. w sprawie rodzajów i ilości substancji niebezpiecznych, których znajdowanie się w zakładzie decyduje o zaliczeniu go do zakładu 
o zwiększonym ryzyku albo zakładu o dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej (Dz. U. z 2013, poz. 1479). W związku z tym realizując nałożone obowiązki prawne opracował, przedstawił i wdrożył:  

- dokumenty zgłoszenia Zakładu do Podkarpackiego Komendanta Wojewódzkiego Państwowej Straży Pożarnej w Rzeszowie zgodnie z art. 250 ustawy Poś, 

- zakładowy Program Zapobiegania Awariom (PZA) zgodnie z art. 251 ustawy , 

- instrukcję bezpieczeństwa pożarowego.
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. We wniosku wykazano, że emisja 
do powietrza nie powoduje przekroczeń wartości dopuszczalnych określonych 
w załączniku nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 24 sierpnia 2012 r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu. 

Ponadto emisja gazów i pyłów z poszczególnych źródeł instalacji nie spowoduje przekroczeń wartości odniesienia określonych w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu. 

W instalacji nie eksploatuje się źródeł, dla których stosowane są wymogi rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 4 listopada 2014 r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów. W instalacji spalania paliw wyposażonej m. in. w wytwornicę ciepła technologicznego wytwarzane w palniku spaliny w 100% kierowane są do suszarni wiórów. W przypadku gdy materiał jest zbyt suchy i nie ma zapotrzebowania na całą ilość spalin wygenerowanych przez palnik są one upuszczane do atmosfery emitorem E-7 zlokalizowanym na kolektorze spinającym wytwornicę ciepła z suszarnią.
Uwzględniając wymogi BAT oraz interwencje mieszkańców miasta Mielca dotyczące przede wszystkim nadmiernej emisji pyłu z Zakładu została obniżona dopuszczalna emisja zanieczyszczeń do powietrza w stosunku do obowiązującej dotychczas decyzji, w tym: amoniaku o 43,07 %, dwutlenku azotu o 13,4 %, dwutlenku siarki o 55,07 %, formaldehydu o 3,43 %, pyłu ogółem o 22,92 %, pyłu zawieszonego PM10 o 14,95 % oraz pyłu zawieszonego PM2,5 o 31,91 %. 
Ze względu na wymogi prawne dotyczące normowania emisji  zanieczyszczeń w pozwoleniach zintegrowanych w decyzji uwzględniono również emisje tlenku węgla. Jednak poziom emisji tego zanieczyszczenia obniżono o ok. 9 % w stosunku do warunków rozpatrywanych przy wydawaniu pozwolenia na wprowadzanie gazów 
i pyłów do powietrza. 
Rozważana również była możliwość nałożenia obowiązku prowadzenia monitoringu ciągłego w zakresie emisji pyłu na emitorze E-5 (suszarni wiórów). Ponieważ nie uzyskano jednoznacznej informacji co do możliwości technicznych zainstalowania takiego monitoringu odstąpiono od jego nałożenia. W związku 
z powyższym Zakład został zobowiązany do przedłożenia analizy dotyczącej możliwości technicznych prowadzenia pomiarów ciągłych na emitorze E-5 
w terminie do 30 czerwca 2016r. 
W celu kontroli eksploatacji instalacji korzystając z uprawnień wynikających 
z art. 151 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska, w decyzji ustalono usytuowanie stanowisk do pomiaru wielkości emisji gazów i pyłów 
do powietrza. Stanowiska te będą zamontowane na emitorach E-1, E-2a, E-3, E-4, E-5, E-7, E-13, E-13a, E-14, E-15, E-23, E-23a, E-32, E-101, E-102, i E-109. 
Na pozostałych emitorach nie ma technicznych możliwości zainstalowania stanowisk pomiarowych.
Eksploatacja instalacji nie jest związana ze szczególnym korzystaniem z wód 
w związku z brakiem poboru wody bezpośrednio ze środowiska oraz brakiem odprowadzania ścieków bezpośrednio do wód lub do ziemi. Woda dla potrzeb technologicznych instalacji pobierana jest z zakładowej sieci wodociągowej oraz zakupywana jest z sieci wodociągowej operatora zewnętrznego w oparciu o stosowną umowę cywilno prawną.

 W związku z eksploatacją instalacji nie są emitowane ścieki przemysłowe. Powstające ścieki przemysłowe na etapie produkcji są po oczyszczeniu zawracane do procesów technologicznych.


Zgodnie z zapisem art. 208 ust. 2 pkt 4 ustawy Prawo ochrony środowiska, wnioskodawca zidentyfikował substancje powodujące ryzyko, zdefiniowane w art. 3 pkt 37a ww. ustawy, wykorzystywane, produkowane lub uwalniane na terenie zakładu w związku z eksploatacją instalacji IPPC. Równocześnie, w oparciu 
o rozporządzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (WE) Nr 1272/2008 z dnia 
16 grudnia 2008 r. w sprawie klasyfikacji, oznakowania i pakowania substancji 
i mieszanin, zmieniające i uchylające dyrektywy 67/548/EWG i 1999/45/WE oraz zmieniające rozporządzenie (WE) nr 1907/2006 (Dz. Urz. UE L 353 z 31.12.2008, str. 1, ze zm.) dokonano oceny ryzyka zanieczyszczenia gleby, ziemi i wód gruntowych na terenie Zakładu wykorzystywanymi substancjami niebezpiecznymi. Na podstawie przeprowadzonej analizy opracowano i przedłożono raport początkowy o stanie zanieczyszczenia gleby, ziemi i wód gruntowych substancjami powodującymi ryzyko. Z przedstawionych przez Zakład wyników pomiarów i badań wynika, ze instalacja nie powoduje przekroczeń zanieczyszczeń w glebie i ziemi oraz nie wpływa negatywnie na stan jakości wód gruntowych.
Charakterystyka substancji niebezpiecznych, występujących na terenie zakładu przedstawiona została w poniższej tabeli:

	Nazwa substancji niebezpiecznej
	Nr CAS
	Kategoria zagrożenia
	Właściwości

	Emulsja parafinowa
	-
	H315,

H319
	lepka ciecz, o barwie od mleczno – białej do żółto – beżowej, dobrze rozpuszczalna w wodzie, po przedostaniu się do wód powierzchniowych powoduje silne zużycie tlenu, może szkodliwie działać na organizmy wodne.

	Barwnik Zieleń Borucelowa
	-
	H226, H302, H314, H335, H319, 
H290
	zielona, opalizująca ciecz, dobrze rozpuszczalna w wodzie, ulega łatwej biodegradacji, substancje barwne mają umiarkowaną tendencję do bioakumulacji, pozostałe składniki nie ulegają bioakumulacji, możliwa migracja składników do gleby oraz wód powierzchniowych.

	Emulsja parafinowa
	-
	H315,

H319
	lepka ciecz, o barwie od mleczno – białej do żółto – beżowej, dobrze rozpuszczalna w wodzie, po przedostaniu się do wód powierzchniowych powoduje silne zużycie tlenu, może szkodliwie działać na organizmy wodne.

	Emulsja parafinowa
	-
	H315,

H319
	lepka ciecz, o barwie od mleczno – białej do żółto – beżowej, dobrze rozpuszczalna w wodzie, po przedostaniu się do wód powierzchniowych powoduje silne zużycie tlenu, może szkodliwie działać na organizmy wodne.

	Utwardzacz H018
	-
	H315,

H319
	ciecz o żółtawym zabarwieniu, ograniczona rozpuszczalność w wodzie zimnej, łatwo ulega biodegradacji, nie ulega bioakumulacji, może wykazywać mobilność w glebie

	Barwnik Zieleń Borucelowa
	-
	H226, H302, H314, H335, H319, 
H290
	zielona, opalizująca ciecz, dobrze rozpuszczalna w wodzie, ulega łatwej biodegradacji, substancje barwne mają umiarkowaną tendencję do bioakumulacji, pozostałe składniki nie ulegają bioakumulacji, możliwa migracja składników do gleby oraz wód powierzchniowych

	Fusoni XT 307W
	
	H315,

H319
	biała ciecz, rozpuszczalna w wodzie, produkt może ulec degradacji 
w procesach abiotycznych, chemicznych i fotolitycznych

	Wodorotlenek sodu 50 %
	1310-73-2
	H290
	bezbarwna ciecz, dobrze rozpuszczalna w wodzie oraz alkoholu etylowym 
i glicerynie, nie jest biodegradowalna, działa toksycznie na organizmy wodne.

	Nalco 77225
	-
	H312, H332
	jasnożółta ciecz, bardzo dobrze rozpuszczalna w wodzie, prawdopodobnie nie ulegająca bioakumulacji.

	Nalco 77264
	-
	H317,

H319
	ciecz bezbarwna, w pełni rozpuszczalna w wodzie, przewiduje się, że część organiczna od razu ulega biodagradacji, prawdopodobnie nie ulega bioakumulacji.

	Nalco 7330
	-
	H317,

H412
	jasnożółta ciecz, bardzo dobrze rozpuszczalna w wodzie, produkt zawiera fluorowce organiczne, może przyczyniać się do powstawania adsorbowalnych związków halegonoorganicznych, może ulegać rozkładowi w procesach abiotycznych, prawdopodobnie nie ulega bioakumul.

	Podchloryn sodu
	
	H314,

H335,

H290,

H400
	żółto – zielona lub mętna ciecz, 
o nieograniczonej rozpuszczalności, działa bardzo toksycznie na organizmy wodne, nie ulega bioakumulacji,  po absorpcji w wodzie może łatwo przenikać do wód gruntowych, jednak reaktywność powoduje , że wiąże się nieodwracalnie z substancjami 
w najpłytszych warstwach gleby.

	Formalina
	-
	H314,H317, H301,H311, H331,H351,

H225, H371
	bezbarwna ciecz, niepalna, rozpuszczalna w wodzie, szkodliwy dla organizmów wodnych , nie ulega znaczącej akumulacji w organizmach żywych, nie ulega parowaniu do atmosfery z powierzchni wód.

	Glikol dwuetylenowy
	111-46-6
	H302

 H373
	bezbarwna ciecz, bardzo dobrze rozpuszczalna w wodzie, dobra w etanolu, słaba w alkanach i eterze, łatwo biodegrowadalna, możliwość adsorpcji w glebie.

	Urotropina
	100-97-0
	H317, H228
	ciało stałe w postaci białego proszku, rozpuszczalne w wodzie.

	Ług sodowy
	1310-73-2
	H290, H314
	bezbarwna ciecz, dobrze rozpuszczalna w wodzie, rozpuszczalna w alkoholu etylowym, toksyczny dla organizmów wodnych, niekorzystnie wpływa na wzrost roślin, ulega łatwemu rozkładzie w wodzie i powietrzu. Substancja łatwo przechodzi w węglan sodu powodując ograniczone możliwości rozprzestrzeniania na wszystkie elementy środowiska naturalnego.

	Kwas amidosulfonowy
	5329-14-6
	H319, H315, H412
	ciało stałe w postaci białego krystalicznego proszku, rozpuszczalne w wodzie, w kontakcie z metalami wydziela wodór, reaguje z cyjankami 
z wydzieleniem cyjanowodoru, szkodliwy dla organizmów wodnych, może powodować długo utrzymujące się niekorzystne zmiany w środowisku wodnym.

	DeuroCompS GM-VP


	-
	H302, H315, H319
	żółtawa ciecz, rozpuszczalna w wodzie, w stanie nierozcieńczonym i w dużych ilościach prawdopodobnie szkodliwy dla środowiska

	DeuroComp MA5


	-
	H318
	żółtawa ciecz, rozpuszczalna w wodzie, szkodliwy dla wód.

	Butandiol 1.4
	110-63-4
	H302, H336
	bezbarwna lub biała ciecz, bardzo dobrze rozpuszczalna w wodzie, łatwo ulega biodegradacji, niezdolna do bioakumulacji. Okres półtrwania oszacowany na modelowej rzece 
i modelowym  jeziorze wynosi odpowiednio 18 600 i 202 900 dni. Ulega wolnemu utlenianiu w wodzie do kwasu bursztynowego i dwutlenku węgla. Prawdopodobnie nie ulega hydrolizie

	Mobiltherm 605
	-
	-
	ciecz o bursztynowej barwie, słabo rozpuszczalna w wodzie, prawdopodo. nie działa szkodliwie na organizmy wodne, ulega samoistnej biodegradacji, niski potencjał migracji przez glebę.

	olej opałowy Ekoterm Plus
	68334-30-5
	H413
	ciecz o czerwonej barwie, nierozpuszczalna w wodzie, niebezpieczny dla środowiska, działa szkodliwie na organizmy wodne, może powodować długo utrzymujące się niekorzystne zmiany w środowisku wodnym

	Mobil

DTE 24,25,26
	-
	-
	ciecz o bursztynowej barwie, o słabej rozpuszczalności w wodzie, działa szkodliwie na organizmy wodne, może powodować długo utrzymujące, niekorzystne zmiany w środowisku wodnym, ulega samoistnej biodegradacji, może ulegać bioakumulacji.

	Mobil DTE Excel 68
	-
	-
	ciecz o żółtej barwie, słabo rozpuszczalna w wodzie, nie wykazuje szkodliwego działania na organizmy wodne, uznawany jako ulegający biodegradacji, może ulegać bioakumulacji.

	Viscogen,

Visochain
	-
	-
	ciecz o żółtej, barwie, nierozpuszczalna w wodzie, nie zaklasyfikowana jako niebezpieczna, częściowo ulega rozkładowi biologicznemu

	Mobil Vactra
	-
	-
	ciecz o brązowej, barwie, nierozpuszczalna w wodzie, nie wykazuje działania na organizmy wodne, uznawany jako ulegający biodegradacji, może ulegać bioakumulacji.

	Mobilcut 230
	-
	-
	ciecz o brązowej, barwie, nierozpuszczalna w wodzie, wykazuje działanie szkodliwe  na organizmy wodne, uznawany jako ulegający biodegradacji.



Z uwagi na fakt wykorzystywania w procesie produkcyjnym ww. substancji 
w niniejszej decyzji określono sposób i częstotliwość wykonywania badań zanieczyszczenia gleby i ziemi substancjami powodującymi ryzyko oraz pomiarów zawartości tych substancji w wodach gruntowych.

Zgodnie z art. 202 ust. 4 i art. 188 ust. 2b ustawy Prawo ochrony środowiska w pozwoleniu określono warunki dotyczące wytwarzania odpadów.  

W niniejszej decyzji ustalono dopuszczalne ilości poszczególnych rodzajów wytwarzanych odpadów niebezpiecznych i innych niż niebezpieczne oraz warunki gospodarowania odpadami z uwzględnieniem ich magazynowania, zbierania, transportu, odzysku i unieszkodliwiania. Wytworzone odpady będą przekazywane firmom prowadzącym działalność w zakresie gospodarowania odpadami, posiadającym wymagane prawem zezwolenia w celu odzysku lub unieszkodliwienia lub posiadaczom uprawnionym do odbioru odpadów bez zezwolenia. Odpady transportowane będą transportem odbiorców odpadów posiadających wymagane prawem zezwolenia, z częstotliwością wynikającą z procesów technologicznych oraz z pojemności wyznaczonych miejsc magazynowania odpadów. 
Zgodnie z wnioskiem Strony odpady wytwarzane oraz przetwarzane magazynowane będą w miejscach wydzielonych oraz zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych,  w sposób selektywny, uniemożliwiający ich zmieszanie oraz zabezpieczający środowisko wodne i gruntowe przed zanieczyszczeniami. M materiał, z którego będą wykonane pojemniki oraz ich objętość dostosowane będą do ilości, rodzaju i składu odpadów. Miejsca magazynowania olejów odpadowych wyposażone będą w urządzenia lub środki do zbierania ewentualnych wycieków. 

Po zgromadzeniu odpowiedniej ilości, odpady  będą transportowane przez odbiorców odpadów do miejsca ich zbierania, odzysku lub unieszkodliwiania. 
 Przetwarzanie odpadów polegać będzie na ich odzysku w instalacjach 
i urządzeniach  w procesach: R1 - wykorzystanie jako paliwa lub innego środka energii, R3 - recykling lub regeneracja substancji organicznych, które nie są stosowane jako rozpuszczalniki (włączając kompostowanie i inne biologiczne procesy przekształcania), oraz odzysku poza instalacjami i urządzeniami 
w procesach R5 – Recykling lub odzysk innych materiałów nieorganicznych,
R11 – Wykorzystywanie odpadów uzyskanych w wyniku któregokolwiek z procesów wymienionych w pozycji R1 – R10.  
    Przedstawiony przez Wnioskodawcę sposób postępowania z odpadami jest zgodny z zasadami gospodarowania określonymi w przepisach ustawy o odpadach oraz aktów wykonawczych i nie będzie stwarzał zagrożenia dla środowiska i zdrowia ludzi. 

Zgodnie z art. 163 ust. 1 ustawy o odpadach do wytwornicy ciepła, w której następować będzie odzysk odpadów wymienionych w tabeli nr 14 metodą R1 nie stosuje się przepisów dotyczących termicznego przekształcania  odpadów. 

Prowadzona będzie ewidencja jakościowa i ilościowa wytwarzanych 
i przetwarzanych odpadów według wzorów dokumentów stosowanych 
na potrzeby ewidencji odpadów oraz z wykorzystaniem wzorów formularzy służących 
do sporządzania i przekazywania zbiorczych zestawień danych, zgodnie 
z obowiązującymi w tym zakresie przepisami szczegółowymi.
Zakład posiada procedury monitorowania produkcji, zużycia surowców, energii wdrożone na podstawie systemu zarządzania jakością ISO 9001:2008. Procedury obejmują dobowe monitorowanie oraz raportowanie do ogólnozakładowej bazy danych o zużyciu poszczególnych surowców (w tym odpadów) do produkcji, energii, oraz o dobowych zdolnościach produkcyjnych. Monitorowany jest czas pracy instalacji i poszczególnych węzłów produkcyjnych. Jednocześnie proces wykorzystania odpadów drzewnych w procesie R1 jest monitorowany na podstawie  zatwierdzonych planów monitorowania sporządzonych na potrzeby wspólnotowego systemu handlu emisjami dwutlenku węgla. 

Wszelkie procesy produkcyjne prowadzone są w oparciu o układy automatyki wprowadzone dla konkretnych rozwiązań przez producenta urządzeń.

Wartości skrajne lub wykraczające poza ustalone granice sygnalizowane są poprzez wizualizację lub sygnały dźwiękowe i błyskowe - przekroczenie wartości poza progi dopuszczalnych wartości i grożące awarią są sygnalizowane i w większości przypadków powodują zatrzymanie instalacji. 

Obsługa instalacji ma za zadanie nadzorowanie przebiegu procesu oraz wprowadzanie stosownych korekt lub zatwierdzanie korekt wprowadzanych przez system. W przypadku sygnałów alarmowych brak zatwierdzenia sygnału prowadzi do zatrzymanie produkcji.

Dane produkcyjne (ciśnienia, temperatury, obciążenia, przepływy), związane z wydajnością czy jakością produktu oraz bezpieczeństwem i zużycie surowców są zapisywane w bazach danych systemów obsługujących pracę instalacji.

Również instalacja gaśnicza, która spięta jest w system powiadamiania i gaszenia, informuje gdzie powstało zagrożenie i uruchamia system gaśniczy oraz  powiadamia stosowne służby.

Dla instalacji zgodnie, z art. 188 ust. 2 pkt 1 ustawy Prawo ochrony środowiska ustalono parametry istotne z punktu widzenia ochrony przed hałasem, 
w tym zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt 6 rozkład czasu pracy źródeł hałasu w ciągu doby. W oparciu o ten sam przepis ustalono także wielkość emisji hałasu wyznaczoną dopuszczalnymi poziomami hałasu poza terenem Zakładu, wyrażonymi wskaźnikami poziomu równoważnego hałasu dla dnia i nocy dla terenów objętych ochroną przed hałasem, pomimo iż z wykonanych i przedstawionych we wniosku pomiarów wynika, że instalacja nie spowoduje przekroczeń wartości dopuszczalnych poziomów określonych w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007r. 
w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku. Pomiary poziomu hałasu wykonywane będą zgodnie z metodyką referencyjną wynikającą z obowiązujących przepisów szczególnych i Polskich Norm, w tym również w zakresie częstotliwości pomiarów. W pozwoleniu określiłem dwa punkty referencyjne, w których wykonywane będą pomiary hałasu w środowisku.
Z przedstawionych we wniosku rodzajów prowadzonych działalności oraz rodzajów, charakterystyki i parametrów prowadzonych przez operatora instalacji wynika, że występują okresy pracy tych instalacji w warunkach odbiegających 
od normalnych. W związku z powyższym w niniejszej decyzji ustalono 
dla instalacji wielkości maksymalnych dopuszczalnych emisji oraz maksymalnych dopuszczalnych czasów utrzymywania się uzasadnionych technologicznie warunków eksploatacyjnych odbiegających od normalnych. 
Analizę instalacji pod kątem najlepszych dostępnych technik przeprowadzono w odniesieniu do dokumentów:

1) Dokument referencyjny BAT w sprawie emisji z magazynowania (Reference Document on Best Available Techniques on Emissions from Storage), lipiec 2006,
2) Dokument Referencyjny BAT dla ogólnych zasad monitoringu (Reference Document on the General Principles of Monitoring)
3) Dokument Referencyjny dotyczący Najlepszych Dostępnych Technik w zakresie Efektywności Energetycznej (Reference Document on Best Available Techniques on Energy Efficiency), 
4) Dokument BREF dotyczący Najlepszych Dostępnych Technik dla Dużych Instalacji Spalania Paliw (Reference Dokument on Best Available Techniques for Large Combustion Plants 

5) Dokument BREF dotyczący Najlepszych Dostępnych Technik dla specjalnych związków  ogranicznych (Reference Document on Best Available Techniques for Manufacture of Organic Fine Chemicals) 

6) Dokument BREF dotyczący Najlepszych Dostępnych Technik dla wielkotonażowego przemysłu chemicznego (Reference Document on Best Available Techniques in the Large Volume Chemicals Industry).
Ponadto przeanalizowano draft dokumentu referencyjnego BAT dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych.
W poniższej tabeli zestawiono analizę spełnienia wymogów najlepszej dostępnej techniki:

	Wymogi BAT zgodnie z dokumentami referencyjnymi
	Sposób realizacji przez Kronospan Mielec Sp. z o.o.

	Wdrożenie i utrzymanie systemu zarządzania środowiskiem, który powinien uwzględniać:

a) zaangażowanie kierownictwa, w tym kadry wyższego szczebla;

b) definicję polityki ochrony środowiska danej instalacji przyjętą przez najwyższe kierownictwo;

c) planowanie i ustanowienie niezbędnych procedur, zadań i celów w powiązaniu z planami inwestycyjnymi;

d) wdrożenie procedur, ze szczególnym uwzględnieniem:

struktury i zakresu odpowiedzialności;

szkoleń, rozwijania świadomości oraz kompetencji;

komunikacji;

zaangażowania pracowników;

dokumentowania;

skutecznej kontroli procesu;

programów konserwacji urządzeń;

gotowości i reagowania w nagłych wypadkach;

zapewnienia zgodności z przepisami o ochronie środowiska;

e) sprawdzanie wyników i podejmowanie działań naprawczych, ze szczególnym uwzględnieniem:

monitorowania i pomiarów;

działań naprawczych i zapobiegawczych;

prowadzenia dokumentacji;

niezależnych (w miarę możliwości) kontroli wewnętrznych w celu określenia, czy system zaradzania środowiskiem jest zgodny z planowanymi rozwiązaniami i był właściwie wdrożony i zachowywany,

f) rewizja i rozwijanie systemu w odpowiedzi na zachodzące zmiany przez najwyższe kierownictwo;

g) rozwój czystszych technologii;

h) rozpatrzenie wpływu na środowisko ewentualnej likwidacji instalacji jako etap projektowania nowego zakładu lub modyfikacji istniejącego;

i) stosowanie analiz porównawczych.

W niektórych przypadkach system zarządzania środowiskiem może zawierać:

j) program gospodarki odpadami;

k) program kontroli drewna poużytkowego stosowanego jako surowiec lub paliwo;

l) program zarządzania hałasem;

m) program zarządzania emisją odorów;

n) program zarządzania emisją pyłu.
	Zakład posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008 oraz następujące narzędzia:

określenie hierarchii wśród kadry 
z określonym podziałem kompetencji 
i odpowiedzialności;

funkcjonowanie stanowiska specjalisty ochrony środowiska koordynujące całość działań związanych z zagadnieniami ochrony środowiska;

prowadzenie szkoleń kadry 
i pracowników w zakresie działań 
i procedur pozwalających na ograniczenie wpływu zakładu na stan jakości środowiska;

utrzymywanie maszyn i urządzeń 
w dobrym stanie technicznym oraz prowadzenie regularnych przeglądów urządzeń ochrony powietrza;

identyfikacja zagrożeń i uciążliwości wynikających z funkcjonowania zakładu;

wdrażanie procedur technicznych, technologicznych i organizacyjnych mających na celu ograniczenie wpływu zakładu na środowisko;

planowanie inwestycji z uwzględnieniem technicznych i technologicznych możliwości rozwoju czystszych technologii



	Stosowanie dobrych praktyk w celu zminimalizowania wpływu na środowisko, obejmujących:

-staranny dobór i kontrolę substancji oraz dodatków;

-wdrożenie programu kontroli jakości używanego jako surowca lub paliwo drewna poużytkowego, 
w szczególności w zakresie As, Pb, Cd, Cr, Hg, Zn, Cl, F, PAH (policykliczne węglowodory aromatyczne)

-ostrożne obchodzenie się z surowcami i odpadami;

-regularne konserwacje i czyszczenie urządzeń, szlaków transportowych oraz miejsc przechowywania surowców;

-analizę wariantów możliwości powtórnego wykorzystania wody procesowej oraz wtórnych źródeł wody.


	Surowce do produkcji dobierane są 
w sposób staranny aby zminimalizować potencjał oddziaływania instalacji na środowisko. Do produkcji stosowane są żywice zawierające < 0,1 % wolnego formaldehydu. Instalacje poddawane są konserwacjom, wszelkie usterki są na bieżąco usuwane, a miejsca magazynowania substancji posiadają odpowiednie zabezpieczenia, woda procesowa poddawana jest uzdatnianiu i zawracana jest do procesu.

W tym zakresie wymagania najlepszych dostępnych technik są spełnione.

Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie prowadzi obecnie badań jakości drewna poużytkowego, co wymagać będzie wdrożenia.

	Utrzymanie wysokiej dyspozycyjności systemów ochrony powietrza oraz zapewnienie ich optymalnej wydajności w trakcie normalnej pracy instalacji. Odrębne procedury mogą zostać określone dla warunków odbiegających od normalnych takich jak rozruch i zatrzymanie instalacji oraz inne sytuacje wpływające na poprawne funkcjonowanie urządzeń jak konserwacje, czy czyszczenie.


	Urządzenia ochrony powietrza poddawane są okresowym przeglądom, 
a wszelkie usterki są na bieżąco usuwane. W przypadku źródeł emisji – m. in. suszarni wiórów, suszarni włókien, prowadzone są okresowe pomiary emisji umożliwiające kontrolę efektywności zastosowanych w tych suszarniach układów odpylania.

W tym zakresie wymagania najlepszych dostępnych technik są spełnione.

	Optymalizacja procesów spalania poprzez monitoring i kontrolę kluczowych parametrów (np. zawartość tlenu, CO2) oraz wdrożenie technik takich jak:

- odwadnianie szlamów i osadów z drewna przed ich wykorzystaniem jako paliwo;

- odzysk ciepła z gazów odlotowych w „mokrych” systemach oczyszczania gazów poprzez zastosowanie wymienników ciepła;

-zawracanie gazów odlotowych z różnych procesów do wytwornic ciepła lub do wstępnego ogrzewania powietrza dla suszarni.


	W zakładzie osady z podczyszczania wód procesowych są wykorzystywane 
w procesie spalania jako paliwo. Woda procesowa z drobinami drewna kierowana jest na wirówkę odśrodkową, 
z której powstaje osad drzewny 
o uwodnieniu około 40%, woda zawracana jest do procesu mycia zrębki.

Recyrkulacja gazów odlotowych została zastosowana w suszarni wiórów zakładu.

Proces spalania paliw w źródłach instalacji jest sterowany za pomocą zaawansowanego systemu komputerowego umożliwiającego kontrolę kluczowych parametrów decydujących 
o prawidłowym przebiegu procesu.

W tym zakresie wymagania najlepszych dostępnych technik są spełnione.


	Tam, gdzie istnieje ryzyko wystąpienia uciążliwości zapachowej lub gdy takie przypadki były zgłoszone, wdrożenie w ramach systemu zarządzania środowiskiem programu zarządzania odorami oraz jego regularna weryfikacja celem prewencji i redukcji emisji odorów, który to program powinien zawierać:

- protokół do rejestrowania zdarzeń i czasu;

- protokół do prowadzenia monitoringu odorów;

- protokół do podejmowania działań na zaistniałe zdarzenia;

- program zapobiegania i ograniczania emisji odorów opracowany w sposób umożliwiający:

· identyfikację źródeł;

· wyznaczenie metodami pomiarowymi lub obliczeniowymi ekspozycji na zapachy;

· wyznaczenie udziału źródeł;

· wdrożenie środków zapobiegawczych 
i ograniczających oddziaływanie zapachowe.
	Do chwili obecnej nie ma uregulowanych zagadnień związanych z uciążliwością zapachową w polskim prawie oraz metodyki wykonywania pomiarów pod kątem emisji odorów.



	Zapobieganie i ograniczanie uciążliwości zapachowej poprzez oczyszczanie gazów z suszarni i pras z wykorzystaniem następujących technik:

- odpylanie gorących gazów przed ich wprowadzeniem do suszarni w połączeniu z zastosowaniem następujących technik oczyszczania gazów odlotowych;

· filtry tkaninowe;

· cyklony;

· UTWS;

· „mokry” elektrofiltr;

· skruber;

· bioskruber;

- układ redukcji formaldehyd z wykorzystaniem metod chemicznych w przypadku stosowania skruberów.

- wybór i stosowanie żywic o niskiej zawartości formaldehydu;

- kontrola procesu suszenia papieru oraz utrzymanie optymalnych warunków – temperatury i prędkości arkusza papieru;

- stosowanie hydrocyklonów lub skruberów do oczyszczania gazów procesowych;

- zastosowanie regeneracyjnego dopalacza termicznego do redukcji lotnych związków organicznych w gazach procesowych;

- unieszkodliwianie gazów procesowych w zakładowych kotłowniach;

-zastosowanie układu oczyszczania gazów skruber-biofiltr.
	Zakład stosuje następujące rozwiązania:

odpylanie gorących gazów z suszarni 
w bateriach cyklonowych, a następnie zawracanie części gazów do komory suszarni; gorące gazy z wytwornicy ciepła technologicznego kierowane są na cyklony i po ich oczyszczeniu kierowane są do suszarni włókien MDF;

w procesie produkcyjnym wykorzystywane są żywice o niskiej zawartości formaldehydu (< 0,1 %)

W zakresie stosowanych rozwiązań instalacja zakładu Kronospan Mielec Sp. z o. o. spełnia wymagania najlepszych dostępnych technik. Gazy 
z suszarni włókna I i II stopnia oczyszczane są w cyklonach przed odprowadzeniem do powietrza.



	Monitorowanie emisji do powietrza oraz emisji ścieków zgodnie ze standardami norm europejskich (EN) oraz 
z właściwą częstotliwością określoną w poniższych tabelach. W przypadku braku stosownych norm, monitoring należy prowadzić wg standardu ISO lub innego międzynarodowego standardu zapewniającego równoważne rezultaty.

Częstotliwość monitoringu emisji z suszarni oraz emisji 
z suszarni i pras w przypadku łącznego ich odprowadzania
Parametry

Minimalna częstotliwość monitoringu

uwagi

Pył

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

LZO

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

Formaldehyd

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

NOX w przeliczeniu na NO2
Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

SO2
Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

Nie wymagane w przypadku stosowania jako paliwa materiału drzewnego, oraz paliw gazowych

Metale

Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

Istotne w przypadku stosowania jako surowca zanieczyszczonego drewna

PCDD/F (polichlorodibenzo-dioksyny i furany)

Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

Istotne w przypadku stosowania jako surowca zanieczyszczonego drewna

Chlorowodór

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

Istotne w przypadku stosowania jako surowca zanieczyszczonego drewna

Fluorowodór

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

Amoniak

Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

Istotne w przypadku stosowania SNCR

Częstotliwość monitoringu emisji z pras

Parametry

Minimalna częstotliwość monitoringu

uwagi

Pył

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

LZO

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

Formaldehyd

Okresowe pomiary co najmniej raz na 6 miesięcy

-

Monitorowanie emisji do powietrza z nasycania papieru

Parametry

Minimalna częstotliwość monitoringu

uwagi

LZO

Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

-

Formaldehyd

Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

-

Monitorowanie emisji do powietrza z procesów pomocniczych

Parametry

Minimalna częstotliwość monitoringu

uwagi

Pył

Okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

-

 Monitorowanie procesów spalania paliw przed ich wprowadzeniem do suszarni tam, gdzie jest to technicznie możliwe 

Parametry

Minimalna częstotliwość monitoringu

uwagi

NOX w przeliczeniu na NO2
Ciągłe lub okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

-

Tlenek węgla

Ciągłe lub okresowe pomiary co najmniej raz na 1 rok

-


	Zakład prowadzi pomiary gazów technologicznych z pras w zakresie formaldehydu z częstotliwością co najmniej dwa razy do roku dla linii produkcji płyt wiórowych oraz 
w zakresie amoniaku i formaldehydu 
z częstotliwością co najmniej cztery razy  w roku dla linii produkcji MDF. 

Pomiary emisji LZO zostaną przez Zakład wdrożone ze względu na warunek pozwolenia mimo , że aktualnie obowiązujące przepisy praw Anie klasyfikują instalacji do takiego rodzaju pomiarów .

Zakład prowadzi pomiary z procesu nasączania papieru w zakresie formaldehydu z częstotliwością co najmniej dwa razy do roku.  Pomiary emisji LZO zostaną przez Zakład wdrożone ze względu na warunek pozwolenia mimo, że aktualnie obowiązujące przepisy prawa nie klasyfikują instalacji do takiego rodzaju pomiarów .
Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie prowadzi pomiarów z procesów pomocniczych. Nie są to emisje istotne w porównaniu do emisji z suszarni.

Emisja z procesów spalania ujęta jest 
w emisji z suszarni.



	Zapewnienie stabilności i efektywności metod ograniczania emisji poprzez monitorowanie parametrów zastępczych, takich jak:

- strumień gazów odlotowych;

- temperatura gazów odlotowych;

- parametry wizualne gazów odlotowych;

- przepływ wody i temperatura w skruberach;

- parametry zasilania elektrofiltrów;

- prędkość obrotowa wentylatorów;

-spadek ciśnienia na filtrach tkaninowych;

przy czym, wybór parametrów powinien zależeć od zastosowanych technik.
	Monitorowanie parametrów charakterystycznych dla instalacji  odbywa się cyklicznie w ramach nadzoru technologicznego oraz prowadzonych pomiarów emisji pyłów i gazów do powietrza.



	Utrzymywanie optymalnych parametrów procesowych
 w suszarniach oraz zastosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

-odpylanie gorących gazów przed ich wprowadzeniem do suszarni w połączeniu z zastosowaniem następujących technik oczyszczania gazów odlotowych;

· filtry tkaninowe;

· cyklony;

· UTWS;

· „mokry” elektrofiltr;

· skruber;

· bioskruber;

· układ redukcji formaldehydu z wykorzystaniem metod chemicznych w przypadku stosowania skruberów.

Referencyjne poziomy emisji substancji z suszarni oraz z łącznego odprowadzania gazów 
z suszarni i pras:

Parametr
Produkt

suszarnia
Jedn.
Średnie stężenia 
w okresie pobierania próbek

Pył

PB lub OSB

Ogrzewana bezpośrednio

mg/Nm3
3-30

PB lub OSB

Ogrzewana pośrednio

3-10

Włókno

Wszystkie typy

3-20

LZO

PB

Wszystkie typy

<20-200

OSB

Wszystkie typy

10-400

Włókno

Wszystkie typy

<20-120

Formal-dehyd

PB

Wszystkie typy

<5-10

OSB

Wszystkie typy

<5-20

Włókno

Wszystkie typy

<5-15


	Wartości referencyjne są dotrzymywane, co potwierdzają wyniki prowadzonych pomiarów 
Pomiary emisji LZO zostaną przez Zakład wdrożone ze względu na warunek pozwolenia mimo, że aktualnie obowiązujące przepisy prawa nie klasyfikują instalacji do takiego rodzaju pomiarów .



	Ograniczenie i zapobieganie emisji tlenków azotu 
z suszarń ogrzewanych bezpośrednio poprzez zastosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

- stosowanie stopniowania paliwa lub powietrza w palnikach pyłowych;

- stosowanie kotłów ze złożem fluidalnym;

- stosowanie kotłów z rusztem mechanicznym ruchomym;

- stosowanie niekatalitycznych metod redukcji tlenków azotu takich jak wtrysk mocznika lub amoniaku.

Referencyjne poziomy emisji substancji z suszarni ogrzewanych bezpośrednio oraz z łącznego odprowadzania gazów z suszarni i pras:

Parametr

Jednostka

Średnie stężenia w okresie pobierania próbek

NOX w przeliczeniu na NO2
mg/Nm3
30 - 250


	Wartości referencyjne są dotrzymywane, co potwierdzają wyniki prowadzonych pomiarów. 

W tym zakresie wymagania najlepszych dostępnych technik są spełnione i nie ma konieczności stosowania dodatkowych rozwiązań ograniczających emisję tlenków azotu.



	Ograniczenie emisji z pras poprzez kolektorowanie i schładzanie w kanałach gazów technologicznych oraz stosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

- wybór i stosowanie żywic o niskiej zawartości formaldehydu;

- kontrola procesu suszenia papieru oraz utrzymanie optymalnych warunków – temperatury i prędkości arkusza papieru;

- stosowanie hydrocyklonów lub skruberów do oczyszczania gazów procesowych;

- zastosowanie regeneracyjnego dopalacza termicznego do redukcji lotnych związków organicznych w gazach procesowych;

- unieszkodliwianie gazów procesowych w zakładowych kotłowniach;

- zastosowanie układu oczyszczania gazów skruber-biofiltr.

Referencyjne poziomy emisji substancji z pras:

Parametr

Jednostka

Średnie stężenia w okresie pobierania próbek

Pył

mg/Nm3
3-15

LZO

mg/Nm3
10-100

Formaldehyd

mg/Nm3
2-15


	Wartości referencyjne są dotrzymywane, co potwierdzają wyniki prowadzonych pomiarów. 

Pomiary emisji LZO zostaną przez Zakład wdrożone ze względu na warunek pozwolenia mimo, że aktualnie obowiązujące przepisy prawa nie klasyfikują instalacji do takiego rodzaju pomiarów .



	Ograniczenie emisji lotnych związków organicznych 
z procesu impregnacji papieru poprzez zastosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

-wybór i stosowanie żywic o niskiej zawartości formaldehydu;

- kontrola procesu suszenia papieru oraz utrzymanie optymalnych warunków – temperatury i prędkości arkusza papieru;

- zastosowanie regeneracyjnego dopalacza termicznego do redukcji lotnych związków organicznych w gazach procesowych;

- unieszkodliwianie gazów procesowych w zakładowych kotłowniach;

- zastosowanie układu oczyszczania gazów skruber-biofiltr.

Referencyjne poziomy emisji substancji z nasączania papieru

Parametr

Jednostka

Średnie stężenia 
w okresie pobierania próbek

LZO

mgC/Nm3
5-30

formaldehyd

mg/Nm3
5-10


	Kluczowe parametry procesu nasączania papieru żywicami są kontrolowane, 
w instalacji stosuje się także żywice 
o zawartości wolnego formaldehydu poniżeń 0,1 %
Wartości referencyjne są dotrzymywane, co potwierdzają wyniki prowadzonych pomiarów. 

Pomiary emisji LZO zostaną przez Zakład wdrożone ze względu na warunek pozwolenia mimo, że aktualnie obowiązujące przepisy prawa nie klasyfikują instalacji do takiego rodzaju pomiarów .



	Zapobieganie i ograniczenie emisji niezorganizowanej z pras poprzez optymalizację efektywności systemu wentylacji pras i odprowadzanie gazów z wentylacji pras do układów oczyszczania gazów


	Emisja niezorganizowana z prasy MDF oraz prasy płyt wiórowych jest ograniczona poprzez zastosowanie układów wentylacji. Zanieczyszczone gazy z prasy głównej płyt wiórowych wprowadzane będą do powietrza poprzez cyklon + skruber o skuteczności 95%. Układ odpylania pras MDF jest wyposażony w urządzenie ochrony powietrza.

	Ograniczenie emisji niezorganizowanej pyłu 
z transportu, magazynowania i postępowania 
z materiałem drzewnym poprzez wdrożenie planu zarządzania pyleniem w ramach systemu zarządzania środowiskiem, oraz zastosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

- systematyczne czyszczenie ścieżek transportu, powierzchni magazynowych oraz pojazdów;

- zastosowanie osłoniętych stanowisk przeładunkowych trocin;

- magazynowanie trocin oraz innych materiałów pylących w silosach, kontenerach, pryzmach pod zadaszeniem, lub osłonięcie miejsc magazynowych materiałów sypkich;

- zraszanie wodą


	Instalacje Zakładu wyposażone są 
w układy transportu pneumatycznego materiałów sypkich powstających 
w łańcuchu technologicznym (pył drzewny, granulat), które ze strumienia powietrza transportującego oddzielane są w cyklonach lub filtrach tkaninowych. Magazynowanie materiału pylącego wykorzystując kontenery, silosy, betonowy bunkier.

Na terenie zakładu została wprowadzona procedura Nr 01TF/2014/GM pn. „Działania ograniczające oddziaływanie emisji niezorganizowanej pyły drzewnego poza teren zakładu”. Procedura została wprowadzona celem ograniczenia negatywnego oddziaływania emisji niezorganizowanej pyłu drzewnego. Procedura obejmuje:

- zapewnienie ciągłości ogrodzenia;

- odpowiedniego miejsca składowania trocin;

- działania związane z formowaniem hałdy, pobieraniem oraz  transportem surowca drzewnego;

- zachowaniem odpowiedniej czystości na terenie zakładu 
W pozwoleniu wprowadzono szereg warunków mających na celu dalsze ograniczenie emisji niezorganizowanej pyłu z miejsc magazynowania surowca 

	Ograniczenie pylenia z przeładunku, magazynowania i transportu biomasy poprzez:

- używanie sprzętu do przeładunku o jak najmniejszej wysokości zsypu paliwa na pryzmę;

- zraszanie składowiska;

- umiejscowienie przenośników transportujących biomasę na odpowiedniej wysokości celem zabezpieczenia przed uszkodzeniem przez środki transportu;

- stosowanie urządzeń czyszczących przenośniki taśmowe celem eliminacji pylenia wtórnego;

- hermetyzowanie przenośników biomasy suchej 
i doposażenie ich w systemy filtracji;

- racjonalizacja systemu transportu celem ograniczenia ilości powstającego i transportowanego pyłu;

- stosowanie dobrej praktyki projektowej i budowlanej oraz właściwa konserwacja instalacji.
	Zakład stosuje następujące rozwiązania:

- przenośniki transportujące biomasę są zlokalizowane w sposób nie zagrażający ich uszkodzeniu,

- przenośniki biomasy w postaci pyłu drzewnego są hermetyzowane 
a odpowietrzenia miejsc magazynowania pyłu są wyposażone w urządzenia odpylające,

- biomasa w postaci kawałków charakteryzuje się dużymi rozmiarami ziaren oraz wysokim zawilgoceniem i nie jest źródłem niezorganizowanej emisji pyłu,

- część miejsc przeładunku biomasy jest osłonięta, a zsyp biomasy z urządzeń transportujących na pryzmy następuje 
z jak najmniejszej możliwej wysokości,

- w razie pylenia następuje zraszanie wodą hałd trocin;

- magazynowana w ilościach nie przekraczających bieżące potrzeby.

W pozwoleniu wprowadzono szereg warunków mających na celu dalsze ograniczenie emisji niezorganizowanej pyłu z miejsc magazynowania surowca

	Ograniczenie emisji pyłu poprzez stosowanie elektrofiltrów lub filtrów tkaninowych;

Referencyjny poziom emisji pyłu określono dla źródeł o mocy powyżej 50 MW i wynosi 5 – 30 mg/Nm3 
w zależności od mocy danego źródła. Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji
	Instalacja spalania paliw zakładu stanowi integralną część procesu technologicznego produkcji płyt i zgodnie z zakresem dokumentu referencyjnego nie jest objęta wymaganiami BAT a moc żadnego z pojedynczych źródeł nie przekracza 50 MWt.
Celem ograniczenia emisji pyłu ze źródeł objętych zakresem niniejszego wniosku w zakładzie stosuje się urządzenia ochrony powietrza:

- suszarnie wyposażone są 
w wysokosprawne cyklony;

- planowana do budowy wytwornica ciepła technologicznego będzie wyposażona w elektrofiltr suchy, natomiast obecnie eksploatowana WTC wyposażona będzie w multicyklony

	Ograniczenie emisji metali ciężkich poprzez stosowanie wysokosprawnych elektrofiltrów lub filtrów tkaninowych (preferowane) o wysokiej skuteczności odpylania
	

	Ograniczenie emisji dwutlenku siarki

Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji


	Biomasa nie zawiera siarki lub zawiera jej śladowe ilości i gazy ze spalania biomasy nie wymagają odsiarczania. Potwierdzają to wyniki prowadzonych dotychczas pomiarów, które wykazują emisję dwutlenku siarki na poziomie bliskim 0.

	Ograniczenie emisji tlenków azotu poprzez:

- stosowanie palenisk z rusztem mechanicznym dla biomasy w postaci kawałków drewna

- stosowanie palników niskoemisyjnych, recyrkulacji spalin, spalanie stopniowe dla palników pyłowych

- wtrysk amoniaku lub mocznika do układu,

-zastosowanie katalitycznych metod redukcji.

Referencyjny poziom emisji tlenków azotu określono dla źródeł o mocy powyżej 50 MW i wynosi 50 – 300 mg/Nm3 w zależności od mocy danego źródła 
i zastosowanej technologii spalania oraz technik ograniczających emisję NOx.

Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji


	Moc żadnego z pojedynczych źródeł  spalania paliw nie przekracza 50 MWt. Niemniej jednak zaawansowany system sterowania oraz utrzymywanie wytwornic w dobrym stanie technicznym zapewniają optymalne warunki spalania, przy których poziom emisji tlenków azotu jest minimalny dla danego źródła. 
W wytwornicy Bormann opalanej biomasą stosuje się ponadto recyrkulację części spalin.


	Ograniczenie emisji tlenku węgla poprzez prowadzenie procesu w warunkach pozwalających na całkowite spalanie paliwa, stosowanie zaawansowanego systemu sterowania.
	Wszystkie źródła spalania biomasy zostały zaprojektowane w sposób ograniczający niecałkowite spalanie biomasy.

Proces spalania paliw w źródłach instalacji jest sterowany za pomocą zaawansowanego systemu komputerowego umożliwiającego kontrolę kluczowych parametrów decydujących 
o prawidłowym przebiegu procesu.

	Ograniczenie emisji pyłu i dwutlenku siarki ze spalania gazu ziemnego nie wymaga stosowania dodatkowych technik
	Nie dotyczy

	Ograniczenie emisji tlenków azotu i tlenku węgla poprzez stosowanie palników niskoemisyjnych.

Referencyjne poziomy emisji tlenków azotu i tlenku węgla określono dla źródeł o mocy powyżej 50 MW i wynoszą one 20 – 100 mg/Nm3 dla tlenków azotu i 5 – 100 mg/Nm3 dla tlenku węgla, w zależności od mocy danego źródła i zastosowanej technologii spalania.

Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji


	Moc żadnego z pojedynczych źródeł spalania paliw nie przekracza 50 MWt  Zastosowany system sterowania oraz utrzymywanie wytwornic w dobrym stanie technicznym zapewniają optymalne warunki spalania, przy których poziom emisji tlenków azotu jest minimalny dla danego źródła. 

	Ograniczenie emisji pyłu i metali ciężkich poprzez stosowanie elektrofiltrów lub filtrów tkaninowych.

Referencyjny poziom emisji pyłu określono dla źródeł o mocy powyżej 50 MW i wynosi 5 – 30 mg/Nm3 
w zależności od mocy danego źródła

Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji


	Moc żadnego z pojedynczych źródeł spalania paliw nie przekracza 50 MWt Celem ograniczenia emisji pyłu ze źródeł objętych zakresem niniejszego wniosku w zakładzie stosuje się następujące rozwiązania:

- suszarnie wyposażone są 
w cyklony wysokosprawne;

- planowana do budowy wytwornica ciepła technologicznego będzie wyposażona w elektrofiltr suchy, natomiast obecnie eksploatowana wytwornica ciepła technologicznego wyposażona będzie w multicyklony

	Ograniczenie emisji dwutlenku siarki poprzez:

- stosowanie oleju o niskiej zawartości siarki,

- współspalanie oleju opałowego z gazem ziemnym tam, gdzie gaz jest dostępny,

- odsiarczanie spalin w skruberach,

- wstrzykiwanie sorbetu,

Referencyjny poziom emisji dwutlenku siarki określono dla źródeł o mocy powyżej 50 MW i wynosi 50 – 350 mg/Nm3 w zależności od mocy danego źródła 
i zastosowanej technologii spalania oraz technik ograniczających emisję SO2.

Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji
	Moc żadnego z pojedynczych źródeł spalania paliw nie przekracza 50 MWt 
W zakładzie stosuje się paliwo 
o niskiej zawartości siarki.


	Ograniczenie emisji tlenków azotu poprzez stosowanie technik takich jak:

- stopniowanie paliwa lub powietrza do spalania,

- stosowanie palników niskoemisyjnych

Referencyjny poziom emisji tlenków azotu określono dla źródeł o mocy powyżej 50 MW i wynosi 50 – 450 mg/Nm3 w zależności od mocy danego źródła i zastosowanej technologii spalania oraz technik ograniczających emisję NOx.

Prowadzenie ciągłego monitoringu emisji
	Moc żadnego z pojedynczych źródeł spalania paliw nie przekracza 50 MWt  Zastosowany system sterowania oraz utrzymywanie wytwornicy w dobrym stanie technicznym zapewniają optymalne warunki spalania, przy których poziom emisji tlenków azotu jest minimalny dla danego źródła.

	Ograniczenie emisji tlenku węgla poprzez prowadzenie procesu w warunkach pozwalających na całkowite spalanie paliwa, stosowanie zaawansowanego systemu sterowania.


	Proces spalania paliw w źródłach instalacji jest sterowany za pomocą zaawansowanego systemu komputerowego umożliwiającego kontrolę kluczowych parametrów decydujących 
o prawidłowym przebiegu procesu.

	Ograniczenie emisji niezorganizowanej poprzez zastosowanie rozwiązań takich jak:

- zastosowanie zaworów mieszkowych, podwójnych uszczelnień ciśnieniowych lub równie efektywnych urządzeń;

- zastosowanie pomp napędzanych magnetycznie, pomp hermetycznych lub pomp z podwójnymi uszczelkami i pierścieniem wodnym;

- zastosowanie sprężarek napędzanych magnetycznie, sprężarek hermetycznych lub zastosowanie w sprężarkach podwójnych uszczelek i pierścienia wodnego;

- zastosowanie mieszadeł napędzanych magnetycznie, mieszadeł hermetycznych lub mieszadła z podwójnymi uszczelkami i pierścieniem wodnym,;

- minimalizację kołnierzy, skutecznych uszczelek i zamkniętych systemów pobierania próbek;

- odprowadzanie ścieków w układach zamkniętych;

- zbieranie zawartości odpowietrzników.
	Reaktory oraz zbiorniki wyposażone są 
w króćce odpowietrzające, z których odgazy kierowane są do zamknięcia wodnego, gdzie następuje absorpcja składników gazowych w wodzie. 

W przypadku silosów magazynowych melaminy, ich załadunek następuje za pomocą transportu pneumatycznego. 
Z samochodów ciężarowych melamina transportowana jest do silosów 
w strumieniu powietrza, gdzie surowiec oddzielany jest od tego strumienia 
w indywidualnych filtrach tkaninowych. 

W instalacji nie powstają ścieki technologiczne.

W tym zakresie wymagania najlepszych dostępnych technik są spełnione

	Przeprowadzanie oceny emisji niezorganizowanej oraz pomiaru w celu sklasyfikowania elementów pod względem typu, obsługi i warunków procesu, aby zidentyfikować elementy z największym potencjałem dla strat niezorganizowanych


	Prowadzona jest ewidencja zużycia surowców w odniesieniu do wielkości produkcji celem monitorowania potencjalnych nieprawidłowości. Dodatkowo pod kątem monitorowania emisji niezorganizowanej prowadzone są okresowe przeglądy instalacji ze szczególnym uwzględnieniem miejsc potencjalnych nieszczelności. 

	Ustanowienie i utrzymanie monitoringu i utrzymania sprzętu i/lub programu wykrywania nieszczelności i napraw (np. LDAR), na podstawie bazy danych komponentów i obsługi w połączeniu z oceną i pomiarem strat niezorganizowanych


	Instalacja będzie poddawana okresowym przeglądom technicznym, także pod kątem szczelności. Wszelkie usterki będą na bieżąco usuwane a zużyte części lub elementy instalacji (zawory, uszczelnienia itp.) będą wymieniane na nowe.

	Ograniczenie emisji pyłów
	Silosy magazynowe i układy transportu pyłu drzewnego są szczelne. W przypadku silosów magazynowych melaminy, ich załadunek następuje za pomocą transportu pneumatycznego. 
Z samochodów ciężarowych melamina transportowana jest do silosów 
 w strumieniu powietrza, gdzie surowiec oddzielany jest od tego strumienia 
w indywidualnych filtrach tkaninowych. 

	Oczyszczanie powietrza z odgazowania silosów 
i odpowietrzników reaktora


	Reaktory oraz zbiorniki wyposażone są 
w króćce odpowietrzające, z których odgazy kierowane są do zamknięcia wodnego, gdzie następuje absorpcja składników gazowych w wodzie. 

	Stosowanie systemów dopalania do redukcji emisji nieciągłych z układu reaktora


	Nie dotyczy. W instalacji nie wykorzystuje się systemów dopalania.

	Obróbka gazów odlotowych z procesów produkcji poliamidów przez płukanie
	Reaktory oraz zbiorniki wyposażone są 
w króćce odpowietrzające, z których odgazy kierowane są do zamknięcia wodnego, gdzie następuje absorpcja składników gazowych w wodzie. 

	Ograniczenie ogólnego ładunku zanieczyszczeń 
w ściekach poprzez:

- rozdzielenie strumieni ścieków technologicznych 
i deszczowych a także ich osobne oczyszczanie;

-składowanie drewna na utwardzonej powierzchnie za wyjątkiem drewna okrągłego i desek
	Procesy technologiczne realizowane 
w zakładzie nie są źródłem emisji ścieków technologicznych. Zakład posiada kanalizację deszczową, z której wody opadowe i roztopowe przed odprowadzeniem do kanalizacji zewnętrznego operatora są podczyszczane.



	Ograniczenie emisji do wód ze spływu powierzchniowego poprzez zastosowanie kombinacji poniższych rozwiązań:

- mechanicznego usuwania materiału grubego za pomocą sit i krat,

-separatorów substancji ropopochodnych;

-sedymentacji w zbiornikach retencyjnych lub osadnikach.


	Układ oczyszczania wód opadowych 
i roztopowych, które zbierane są z terenu zakładu złożony jest z 3 separatorów tj.:

separator koalescencyjny substancji ropopochodnych z osadnikiem;

separator substancji ropopochodnych ACO KCI NG 1,5/3;

separator betonowy zintegrowany 
z osadnikiem.

Przed odprowadzeniem do kanalizacji zewnętrznego operatora wody opadowe są podczyszczane

	Redukcja zanieczyszczeń w ściekach z mokrego odsiarczania spalin poprzez:

- oczyszczanie ścieków w oczyszczalni w procesie flokulacji, sedymentacji; 

- zastosowanie zamkniętego obiegu wodnego;

- redukcja amoniaku poprzez odpędzanie, wytrącanie lub biodegradację (nitryfikację) (dot. ścieków powstałych podczas spalania paliw płynnych).
	Nie dotyczy

	Redukcja zanieczyszczeń w odciekach z mokrego odżużlania i odpopielania poprzez:

- podczyszczanie odcieków w procesie filtracji lub sedymentacji,

- zastosowanie zamkniętego obiegu wodnego (zawracanie podczyszczonych odcieków do systemu mokrego odżużlania)
	W instalacji nie prowadzi się procesu podczyszczania odcieków. Całość materiału z procesu mokrego odżużlania jest oddawana jako odpad o kodzie 
10 01 01 zewnętrznym podmiotom posiadającym stosowne zezwolenia 
w zakresie gospodarowania odpadami.

	Redukcja zanieczyszczeń w ściekach z mycia, czyszczenia kotłów i innych urządzeń poprzez:

- oczyszczanie w procesie neutralizacji i sedymentacji,

- zastosowanie zamkniętych obiegów wodnych,

- oczyszczanie na sucho (jeżeli jest to technicznie możliwe)
	Czyszczenie wytwornicy ciepła technologicznego odbywa się w obiegu zamkniętym i realizowane jest przez firmy zewnętrzne.


	Redukcja zanieczyszczeń w odciekach oraz wodach opadowych i roztopowych odprowadzanych z terenu, gdzie magazynowana jest biomasa poprzez:

- zdrenowanie terenu i oczyszczanie poprzez sedymentację, podczyszczanie chemiczne oraz wykorzystanie w ramach zapotrzebowania na wodę

- zastosowanie separatorów substancji ropopochodnych na kolektorach odprowadzających wody opadowe 
i roztopowe z terenów potencjalnie zanieczyszczonych
	Zagrożenie dla wód minimalizowane jest przez następujące rozwiązania:

- wody opadowe i roztopowe z miejsc magazynowania są podczyszczane w osadnikach przed odprowadzeniem do odbiornika;

- place składowe biomasy są na bieżąco monitorowane przez pracowników i służby zakładowe.

	Zastosowanie oddzielnych systemów zbierania ścieków


	Przedmiotowa instalacja nie jest źródłem powstawania ścieków technologicznych.

Ścieki bytowe oraz wody odpadowe kierowane są do zewnętrznych odbiorców odrębnymi kanalizacjami i odbierane są na podstawie stosownych umów.

	Zastosowanie systemów czyszczenia tłokowego 
w instalacji wieloproduktowych z ciekłymi surowcami 
i produktami.
	Nie dotyczy



	Zastosowanie bufora na etapie poprzedzającym oczyszczalnię ścieków, w celu zapewnienia możliwie stałego składu ścieków
	Nie dotyczy. 

	Monitorowanie kluczowych parametrów ze względu na emisje ścieków technologicznych, w tym strumienia ścieków, pH i temperatury.
	Procesy technologiczne realizowane 
w zakładzie Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie są źródłem emisji ścieków technolog.

	Ograniczenie ogólnego ładunku zanieczyszczeń w ściekach poprzez:

- rozdzielenie strumieni ścieków technologicznych i deszczowych a także ich osobne oczyszczanie;

- składowanie drewna na utwardzonej powierzchnie za wyjątkiem drewna okrągłego i desek
	Procesy technologiczne realizowane 
w zakładzie Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie są źródłem emisji ścieków technologicznych. Zakład posiada kanalizację deszczową, z której wody opadowe i roztopowe przed odprowadzeniem do kanalizacji zewnętrznego operatora są podczyszczane.

	Ograniczenie emisji do wód ze spływu powierzchniowego poprzez zastosowanie kombinacji poniższych rozwiązań:

- mechanicznego usuwania materiału grubego za pomocą sit i krat;

- separatorów substancji ropopochodnych;

- sedymentacji w zbiornikach retencyjnych lub osadnikach


	Układ oczyszczania wód opadowych 
i roztopowych, które zbierane są z terenu zakładu złożony jest z 3 separatorów tj:

- separator koalescencyjny substancji ropopochodnych z osadnikiem;

- separator substancji ropopochodnych ACO KCI NG 1,5/3;

- separator betonowy zintegrowany 
z osadnikiem.

Przed odprowadzeniem do kanalizacji zewnętrznego operatora wody opadowe są podczyszczane.

	Zapobieganie i ograniczanie powstawania ścieków technologicznych z produkcji włókien drzewnych poprzez zastosowanie recyklingu wody procesowej
	Procesy technologiczne realizowane 
w zakładzie Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie są źródłem emisji ścieków technologicznych. 

	Ograniczenie emisji do wód z procesów wytwarzania włókien drzewnych poprzez zastosowanie kombinacji technik:

- mechanicznych – kraty i sita do usuwania materiału grubego;

- fizyko-chemicznych – piaskowniki, flotacja ciśnieniowa, koagulacja, flokulacja;

-biologicznych.
	Procesy technologiczne realizowane 
w zakładzie Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie są źródłem emisji ścieków technologicznych. 


	Stosowanie metod jednej lub kombinacji poniższych metod oczyszczania wody procesowej z „mokrych” procesów układów oczyszczania gazów przed jej zrzutem instalacji:

sedymentacja, dekantacja, odwadniani w prasach,flotacja ciśnieniowa rozpuszczonym powietrzem, koagulacja, flokulacja 
	Nie dotyczy instalacji zakładu Kronospan Mielec Sp. z o.o. – nie powstają w nich ścieki technologiczne.

	Ograniczenie zagrożenia dla wód poprzez:

- magazynowanie biomasy na szczelnej powierzchni z odpowiednim odwodnieniem;

- oczyszczanie odcieków z miejsc składowania biomasy oraz wód opadowych przed ich odprowadzeniem
	Biomasa na potrzeby wytwornicy magazynowana jest na szczelnej powierzchni.

Przed odprowadzeniem do kanalizacji zewnętrznego operatora wody opadowe są podczyszczane w specjalnie dedykowanych do tego urządzeniach.

	Stosowanie dobrych praktyk w celu zminimalizowania wpływu na środowisko, obejmujących:

ostrożne obchodzenie się z surowcami i odpadami;
	Miejsca magazynowania substancji posiadają odpowiednie zabezpieczenia. 

	Wdrożenie programu gospodarowania odpadami celem zapobiegania i ograniczania ich powstawania, który zgodnie z priorytetami umożliwi wykorzystanie odpadów na miejscu, recykling, odzysk lub unieszkodliwianie.
	Wdrożone w zakładzie rozwiązania 
w zakresie ograniczania ilości powstających odpadów obejmują przede wszystkim zawracanie odrzuconego 
w procesie technologicznym materiału drzewnego (m.in. kory, odsortu, ścinków, itp.) do procesu lub wykorzystanie jako paliwa. Dopiero materiał powstający 
w nadmiarze klasyfikowany jest jako odpad. Wszystkie odpady natomiast przekazywane są zgodnie z hierarchią do recyklingu, odzysku lub unieszkodliwiania.

	Ograniczanie ilości odpadów stałych kierowanych do składowania poprzez zastosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

- ponowne wykorzystanie do produkcji w formie surowca odpadów drzewnych zebranych w obrębie zakładu takich jak okrawki oraz odrzucone płyty;

- wykorzystanie odpadów drzewnych zebranych w obrębie zakładu takich jak produkty podsitowe, pył zebrany w systemach ochrony powietrza oraz osady pochodzące z produkcji drewna podczas filtracji wody odpływowej jako paliwo w spalarniach znajdujących się na terenie zakładu;

 - zastosowanie zbiorczego układu z jedną centralna jednostką filtrującą w celu optymalizacji procesu zbierania pozostałości, np. filtr workowy, cyklofiltr lub cyklony o wysokiej wydajności.
	Wdrożone w zakładzie rozwiązania w zakresie ograniczania ilości powstających odpadów obejmują przede wszystkim zawracanie odrzuconego w procesie technologicznym materiału drzewnego (m.in. kory, odsortu, ścinków, itp.) do procesu lub wykorzystanie jako paliwa. Dopiero materiał nie spełniający wymagań dla produktu ubocznego lub powstający w nadmiarze klasyfikowany jest jako odpad. Wszystkie odpady natomiast przekazywane są zgodnie 
z hierarchią do recyklingu, odzysku, unieszkodliwiania a dopiero na końcu do składowania

	Zapewnienie bezpiecznej gospodarki popiołami i żużlami ze spalania biomasy poprzez zastosowanie wszystkich poniższych technik:

- ciągły przegląd możliwości dla ponownego wykorzystania popiołu dennego generowanego 
w obrębie zakładu oraz poza zakładem;

- efektywny proces spalania, który powoduje obniżenie zawartości niedopalonego węgla;

- bezpieczna obsługa i transport przez uprzednie nawilżenie popiołu dennego wodą ze źródła wtórnego;

- bezpieczne składowanie popiołu dennego na szczelnym podłożu wyposażonym w system zbierania odcieków.
	Procesy spalania paliw prowadzone w źródłach ciepła technologicznego opalanego biomasą są sterowane za pomocą układu automatyki, a kluczowe parametry procesów spalania paliw są monitorowane.

Gospodarka odpadami z procesów termicznych prowadzona jest w sposób bezpieczny dla środowiska. Odpady te magazynowane są w kontenerach ustawionych na utwardzonym 
i szczelnym podłożu. Odpady te są zagospodarowywane na terenie zakładu oraz przekazywane do odzysku lub unieszkodliwiania uprawnionym podmiotom.

	Ograniczenie negatywnego wpływu odpadów na środowisko poprzez:

- selektywną zbiórka odpadów

- odpowiedni sposób magazynowania odpadów

- właściwe końcowe zagospodarowanie odpadów

- monitoring ilości wytwarzanych odpadów
	Gospodarka odpadami prowadzona jest z uwzględnieniem poniższych zasad:

- na terenie zakładu prowadzona jest selektywna zbiórka odpadów uwzględniająca charakter odpadu,

miejsce wytwarzania oraz możliwość dalszego zagospodarowania;

- magazynowanie odpadów prowadzone jest w sposób dostosowany do ich charakteru i potencjału zagrożeń, w wydzielonym miejscu zakładu, w odpowiednich pojemnikach, na wybetonowanym podłożu, zabezpieczonym przed dostępem osób nieupoważnionych;

- odpady przekazywane są podmiotom 

posiadającym stosowne zezwolenia w zakresie odzysku lub unieszkodliwiania;

- prowadzony jest monitoring ilości wytwarzanych odpadów poprzez zaprowadzenie kart ewidencji odpadów oraz kart przekazania odpadów.

	Ponowne wykorzystanie potencjalnych odpadów z instalacji
	W prowadzonych procesach technologicznych nie przewiduje się ponownego wykorzystanie odpadów 
z instalacji.

	Stosowanie jednej lub kombinacji następujących technik ograniczania emisji hałasu i wibracji:

- w odniesieniu do nowych instalacji projektowanie ich rozmieszczenia w taki sposób aby maksymalnie wykorzystać budynki jako obiekty ekranujące;

-wdrożenie programu redukcji hałasu zawierającego identyfikację źródeł hałasu, dobór punktów dla monitoringu poza zakładem, modelowanie propagacji hałasu oraz ocenę najbardziej opłacalnych środków i ich wdrażanie;

- prowadzenie regularnych pomiarów akustycznych wraz z monitoringiem poziomów dźwięku w środowisku;

- stosowanie osłon akustycznych oraz hermetyzacji

-rozdzielanie urządzeń celem zapobiegania i ograniczania wibracji oraz rezonansu hałasu;

- stosowanie na punktowych źródłach hałasu tłumików akustycznych, obudów oraz innych rozwiązań ograniczających emisję hałasu;

- zamykanie bram i drzwi gdy nie są używane, ograniczanie wysokości upadku drewna przy rozładunku;

- ograniczenie prędkości poruszania się pojazdów po terenie zakładu;

- ograniczenie operacji wykonywanych w otwartej przestrzeni w porze nocnej;

-prowadzenie regularnych przeglądów i konserwacji

- stosowanie ekranów akustycznych oraz wykorzystywanie naturalnych barier, nasypów do ekranowania źródeł hałasu.


	Jak wykazały przeprowadzone pomiary emisja hałasu z instalacji zakładu Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie powoduje przekroczeń poziomów dopuszczalnych. Niemniej jednak 
w zakładach wdrożone są rozwiązania organizacyjne mające na celu ograniczenie emisji hałasu (zamykanie bram i drzwi, szkolenia personelu, utrzymywanie maszyn i urządzeń 
w dobrym stanie technicznym, ograniczenie prędkości poruszania się pojazdów itp.).




	Wdrożenie planu zarządzania gospodarką energetyczną celem ograniczenia zużycia energii poprzez stosowanie technik takich jak:

- wdrożenie systemu umożliwiającego śledzenie zużycia energii i kosztów;

- audyty efektywności energetycznej głównych operacji;

- systematyczne udoskonalanie wyposażenia celem poprawy efektywności energetycznej;

- udoskonalanie metod kontroli zużycia energii;

-szkolenia personelu w zakresie zarządzania energią.
	Kronospan Mielec Sp. z o.o. prowadzi monitoring efektywności zużycia energii elektrycznej. Bieżące naprawy, usuwanie usterek oraz modernizacje instalacji lub poszczególnych jej elementów prowadzone są z uwzględnieniem maksymalizacji efektywności energ..



	Efektywne wykorzystywanie energii na etapie przygotowywania włókien do produkcji płyty drewnopochodnej poprzez stosowanie jednej lub kombinacji poniższych technik:

- oczyszczanie i zmiękczanie zrębki;

- odparowanie pod próżnią;

- odzysk ciepła z pary z rafinacji materiału.
	W zakładzie Kronospan Mielec Sp. z o.o. ma miejsce proces płukania zrębki (oczyszczanie zrębki z zanieczyszczeń mineralnych oraz innych ciężkich zanieczyszczeń). Następnie zrębka jest oddzielana od wody i poddawana obróbce hydrotermicznej (gotowanie, zmiękczanie). Energia cieplna do tej obróbki pozyskiwana jest z pary wodnej.

Woda używana w procesie oczyszczania zrębki i jej obróbce hydrotermicznej jest odprowadzana na oczyszczalnię gdzie jest oczyszczana w dwóch etapach: mechaniczny i odparowanie-skraplanie.

Odparowanie odbywa się na instalacji podciśnieniowej oczyszczalni gdzie brudna woda ulega parowaniu, a następnie skraplaniu. Tak oczyszczona woda wykorzystywana jest do wytwornic pary i uszczelnień pomp. 

	Maksymalizacja efektywności energetycznej poprzez m.in.:

- ograniczenie strat ciepła wynikających z niedopalenia paliwa;

- wykorzystanie ciepła odpadowego;

- ograniczenie strat ciepła z odprowadzanego żużlu;

- zastosowanie izolacji termicznej,


	W zakładzie stosuje się następujące techniki mające na celu podniesienie efektywności energetycznej:

- zaawansowany elektroniczny system kontroli procesu spalania celem zapewnienia optymalnych warunków, co minimalizuje ilość niedopalonego paliwa;

- wykorzystanie ciepła odpadowego 
z wytwornicy ciepła technologicznego do wspomagania suszenia materiału do produkcji płyt;

- zastosowanie izolacji termicznej rurociągów przesyłowych oleju termicznego oraz gorącego powietrza przed wprowadzeniem do suszarń.

	Osiągnięcie odpowiedniego poziomu efektywności energetycznej definiowanej jako stosunek wytworzonej energii elektrycznej lub wytworzonej energii cieplnej i elektrycznej w układzie skojarzonym (kogeneracja) do ilości energii wprowadzonej w paliwie
	Nie dotyczy



	Wdrożenie i spełnienie wymagań systemu zarządzania efektywnością energetyczną (ENEMS), który obejmuje w zależności od warunków lokalnych, następujące elementy:

- zaangażowanie kierownictwa, w tym kadry wyższego szczebla;

- zdefiniowanie przez ścisłe kierownictwo polityki na rzecz efektywności energetycznej danej instalacji; 

- planowanie i wyznaczanie celów;

- wdrożenie procedur, ze szczególnym uwzględnieniem: 

struktury i zakresu odpowiedzialności; 

szkoleń, rozwijania świadomości oraz kompetencji; 

komunikacji; 

zaangażowania pracowników; 

dokumentowania; 

skutecznej kontroli procesu; 

programów konserwacji urządzeń; 

gotowości i reagowania w nagłych wypadkach; 

zapewnienie zgodności z przepisami i umowami związanym z efektywnością energetyczną (w przypadku, gdy takie umowy istnieją);

- sprawdzanie funkcjonowania i podejmowanie działań naprawczych, ze szczególnym uwzględnieniem: 

monitorowania i pomiarów; 

działań naprawczych i zapobiegawczych; 

prowadzenia dokumentacji; 

niezależnych (w miarę możliwości) kontroli wewnętrznych w celu określenia, czy system ENEMS  jest zgodny z planowanymi rozwiązaniami i był właściwie wdrożony i zachowywany,

- przegląd systemu ENEMS przeprowadzony przez ścisłe kierownictwo pod względem stałej przydatności systemu, jego prawidłowości 
i skuteczności;

- w przypadku projektowania nowej jednostki, uwzględnienie wpływu ewentualnego wycofania 
z eksploatacji na środowisko;

- opracowywanie energooszczędnych technik, a także śledzenie zmian w technikach dotyczących efektywności energetycznej.

System zarządzania efektywnością energetyczną może obejmować również następujące kroki:

- przygotowanie i opublikowanie (z zatwierdzeniem zewnętrznym lub bez) regularnych oświadczeń na temat efektywności energetycznej, umożliwiających porównanie rok po roku efektów z założeniami i celami;

- badanie i zatwierdzenie przez zewnętrznego audytora systemu zarządzania i procedury audytu;

- wdrożenie i przestrzeganie krajowego lub międzynarodowego dobrowolnego systemu zarządzania w zakresie efektywności energetycznej.
	Kronospan Mielec Sp. z o.o. posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008 oraz następujące narzędzia:

- określenie hierarchii wśród kadry 
z określonym podziałem kompetencji 
i odpowiedzialności;

- funkcjonowanie stanowiska specjalisty ochrony środowiska koordynujące całość działań związanych z zagadnieniami ochrony środowiska;

- prowadzenie szkoleń kadry 
i pracowników w zakresie działań 
i procedur pozwalających na ograniczenie wpływu zakładu na stan jakości środowiska;

- utrzymywanie maszyn i urządzeń 
w dobrym stanie technicznym oraz prowadzenie regularnych przeglądów urządzeń ochrony powietrza;

- identyfikacja zagrożeń i uciążliwości wynikających z funkcjonowania zakładu; 

- wdrażanie procedur technicznych, technologicznych i organizacyjnych mających na celu ograniczenie wpływu zakładu na środowisko;

- planowanie inwestycji z uwzględnieniem technicznych i technologicznych możliwości rozwoju czystszych technologii



	Stałe ograniczenie wpływu instalacji na środowisko poprzez planowanie działań i inwestycji w sposób zintegrowany w perspektywie krótko-, średnio-, i długoterminowej, z uwzględnieniem korzyści kosztowych i skutków wzajemnego oddziaływania pomiędzy różnymi komponentami.
	

	Ustalenie tych aspektów instalacji, które mają wpływ na efektywność energetyczną, poprzez przeprowadzanie audytu.
	Kronospan Mielec Sp. z o.o. posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008. W ramach posiadania systemu, prowadzone są regularne audyty.

	Zapewnienie właściwych narzędzi lub metodyki pomagające zidentyfikować i ilościowo określić zakres optymalizacji energii takie jak:

- modele bazy danych i bilanse dotyczące energii;

- techniki takie jak: metoda „pinch”, analiza egzergii lub entalpii lub termoekonomika;

- dane szacunkowe i obliczenia.
	Zakład prowadzi bieżące ewidencje ilości:

- zużywanej energii elektrycznej;

- zużywanych surowców wykorzysta 
w instalacji będącej źródłem ciepła technologicznego;

Ponadto wszystkie procesy technologiczne monitorowane są na bieżąco poprzez systemy komputerowe  znajdujące się na poszczególnych liniach produkcyjnych

	Identyfikacja możliwości optymalizacji odzyskiwania energii w obrębie danej instalacji, pomiędzy systemami w obrębie danej instalacji lub ze stroną trzecią 
	Odzyskiwanie energii w obrębie danej instalacji odbywa się jeżeli jest taka możliwość

	Optymalizacja efektywności energetycznej poprzez przyjęcie systemowego podejścia do zarządzania energią w danej instalacji. Systemy, jakie należy wziąć pod uwagę w kontekście optymalizacji całościowej, obejmują np:

- linie technologiczne;

- systemy grzewcze takie jak gorąca woda, para;

- chłodzenie i wytwarzanie próżni:

- systemy zasilane silnikami, takie jak: instalacje sprężonego powietrza, systemy pompowe;

- oświetlenie;

- suszenie, separacja i koncentracja.
	Procesy technologiczne realizowane 
w trakcie produkcji płyt oparte są m. in. na optymalnym wykorzystaniu energii pomiędzy poszczególnymi instalacjami.

Zakład prowadzi bieżące ewidencje ilości:

- zużywanej energii elektrycznej;

- zużywanych surowców wykorzystywanych w instalacji będącej źródłem ciepła technologicznego;

Ponadto wszystkie procesy technologiczne monitorowane są na bieżąco poprzez systemy komputerowe  znajdujące się na poszczególnych liniach produkcyjnych

	Ustalenie wskaźników efektywności energetycznej poprzez

przeprowadzenie wszystkich poniższych działań:

- określenie wskaźników efektywności energetycznej odpowiednich dla danej instalacji, a w razie potrzeby, dla oddzielnych procesów, systemów lub jednostek, a także ocena ich zmiany w czasie lub po wprowadzeniu środków w zakresie efektywności energetycznej;

- określenie i zarejestrowanie właściwych granic związanych z tymi wskaźnikami;

- określenie i zarejestrowanie czynników, które mogą spowodować odstępstwa w zakresie efektywności energetycznej odpowiednich procesów, systemów lub linii.
	Za wskaźnik efektywności energetycznej należy uznać pracę instalacji podczas produkcji płyt o parametrach zgodnych 
z normami dla płyt wiórowych oraz płyt MDF.

	Przeprowadzenie systematycznych i regularnych porównań na poziomie sektorowym, regionalnym w sytuacji gdy są dostępne potwierdzone dane.
	Zakład jest na bieżąco z dostępnością i możliwościami wdrożenia nowych technologii. Zakład prowadzi działania modernizujące instalację (zgodnie z przyjętym harmonogramem) dążące do jeszcze większej jej optymalizacji działania.

	Optymalizacja efektywności energetycznej podczas planowania nowej instalacji, linii technologicznych lub systemu, lub też szeroko zakrojonej modernizacji.
	Zakład przewiduje budowę nowoczesnej wytwornicy ciepła technologicznego, instalacji oczyszczania gazów wylotowych a także modernizację prasy płyty wiórowej oraz linii impregnacji.

Wszystkie ww. działania zostały lub zostaną poprzedzone analizą wyboru energooszczędnych technologii przy jednoczesnym uwzględnieniu potrzeb ochrony środowiska oraz rachunków ekonomicznych.

Prace związane z projektowaniem zostaną zlecone wyspecjalizowanym biurom projektowym.

	Optymalizacja wykorzystania energii pomiędzy procesami lub systemami w obrębie instalacji lub we współpracy ze stroną trzecią.
	Procesy technologiczne realizowane w trakcie produkcji płyt oparte są m. in. na optymalnym wykorzystaniu energii pomiędzy poszczególnymi instalacjami.

	Utrzymanie tempa programu efektywności energetycznej poprzez zastosowanie różnorodnych technik, takich jak:

- wprowadzanie określonego systemu zarządzania energią;

- rozliczenia za energię oparte o rzeczywiste wartości, co nakłada na użytkownika/płacącego rachunek obowiązek oszczędzania energii i odpowiedzialność;

- tworzenie ośrodków gwarantujących zysk finansowy w kontekście efektywności energetycznej;

- benchmarketing;

- świeże spojrzenie na istniejące systemy zarządzania;

- wykorzystanie technik zarządzania zmianami organizacyjnymi
	Zakład przewiduje budowę nowoczesnej wytwornicy ciepła technologicznego, instalacji oczyszczania gazów wylotowych, a także modernizację instalacji odpylania linii płyty wiórowej oraz linii impregnacji.

Procesy technologiczne realizowane 
w trakcie produkcji płyt oparte są m. in. na optymalnym wykorzystaniu energii pomiędzy poszczególnymi instalacjami.

Zakład prowadzi bieżące ewidencje ilości:

- zużywanej energii elektrycznej;

- zużywanych surowców wykorzystywanych instalacji będącej źródłem ciepła technologicznego;

Ponadto wszystkie procesy technologiczne monitorowane są na bieżąco poprzez systemy komputerowe  znajdujące sie na poszczególnych liniach.

	Utrzymanie poziomu wiedzy specjalistycznej w zakresie efektywności energetycznej i systemów wykorzystania energii poprzez zastosowanie takich technik jak:

- zatrudnienie wykwalifikowanego personelu lub szkolenie personelu;

- okresowe odsunięcie personelu od linii produkcyjnej w celu wykonania okresowych/konkretnych badań (w ich pierwotnej instalacji bądź w innych instalacjach);

- dzielenie zasobów wewnętrznych pomiędzy placówkami;

- korzystanie z usług odpowiednio wykwalifikowanych konsultantów w przypadku okresowych badań;

- korzystanie z obsługi zewnętrznej w przypadku specjalistycznych systemów lub funkcji.
	Zakład zatrudnia wykwalifikowany personel.

Kronospan Mielec Sp. z o.o. posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008 oraz następujące narzędzia:

- określenie hierarchii wśród kadry 
z określonym podziałem kompetencji 
i odpowiedzialności;

- funkcjonowanie stanowiska specjalisty ochrony środowiska koordynujące całość działań związanych z zagadnieniami ochrony środowiska;

- prowadzenie szkoleń kadry 
i procedur pozwalających na ograniczenie wpływu zakładu na stan jakości środowiska;

Przeprowadzanie pomiarów 
w środowisku zlecane jest firmom zewnętrznym posiadającym odpowiednie akredytacje.

Procesy technologiczne realizowane 
w trakcie produkcji płyt oparte są m. in. na optymalnym wykorzystaniu energii pomiędzy poszczególnymi instalacjami.

Zakład prowadzi bieżące ewidencje ilości:

- zużywanej energii elektrycznej;

- zużywanych surowców wykorzysta. instalacji będącej źródłem ciepła technologicznego;

Ponadto wszystkie procesy technologiczne monitorowane są na bieżąco poprzez systemy komputerowe  znajdujące sie na poszczególnych liniach.

	Wprowadzenie skutecznej kontroli procesów poprzez zastosowanie takich technik, jak:

- systemy gwarantujące znajomość, zrozumiałość i przestrzeganie procedur;

- zapewnienie określenia, optymalizacji pod względem efektywności energetycznej i monitorowania kluczowych parametrów działalności;

- dokumentowanie i rejestrowanie takich parametrów.
	

	Przeprowadzenie konserwacji w instalacjach w celu optymalizacji efektywności energetycznej poprzez podjęcie wszystkich poniższych działań:

- wyraźny podział obowiązków w trakcie planowania i wykonywania prac konserwacyjnych;

- opracowanie zorganizowanego programu prac konserwacyjnych z wykorzystaniem opisów technicznych sprzętu, norm itp., jak również opisów wszelkich awarii

urządzeń i ich konsekwencji. Niektóre prace konserwacyjne można zaplanować na czas przerw w funkcjonowaniu zakładu;

- wspieranie programu prac konserwacyjnych za pomocą właściwych systemów ewidencyjnych oraz testów diagnostycznych;

- określanie ewentualnych strat efektywności energetycznej na podstawie rutynowych prac konserwacyjnych, awarii lub nieprawidłowości oraz wskazywanie, w których miejscach efektywność energetyczna może ulec zwiększeniu;

- wyszukiwanie wycieków, uszkodzonych urządzeń, zużytych łożysk itp., które mają wpływ na zużycie energii lub decydują o jej zużyciu oraz możliwie jak najszybsza ich naprawa.
	Zakład na bieżąco wykonuje przeglądy techniczne instalacji a w razie konieczności ich prace konserwacyjne.



	Ustanawianie i utrzymywanie udokumentowanych procedur w celu regularnego monitorowania i wykonywania pomiarów podstawowych cech charakterystycznych operacji i działań, które mogą mieć znaczący wpływ na efektywność energetyczną. 
	Kronospan Mielec Sp. z o.o. posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008

	Utrzymanie wydajności wymienników ciepła poprzez:

- okresowe monitorowanie wydajności;

- zapobieganie zanieczyszczeniu lub jego usuwanie;
	Zakład na bieżąco monitoruje procesy technologiczne związane z dostawą ciepła technologicznego i wydajnością dedykowanych do tego urządzeń.

Zakład na bieżąco wykonuje przeglądy techniczne instalacji, a w razie konieczności ich prace konserwacyjne.

	Poszukiwanie możliwości kogeneracji, wewnątrz instalacji lub poza nią.
	Nie dotyczy



	Zwiększanie współczynnika mocy zgodnie z wymogami lokalnego dostawcy energii elektrycznej.
	Zakład wykorzystuje energię w ilości uwzględniającej bieżące potrzeby funkcjonowania instalacji. Zakład prowadzi monitoring ilości zużywanej energii elektrycznej oraz stanu technicznego sieci elektrycznej, a także urządzeń wykorzystujących energię elektryczną.

	Sprawdzanie zasilania elektrycznego pod względem zawartości harmonicznych i w miarę potrzeby stosowanie filtrów.
	

	Optymalizacja wydajności zasilania elektrycznego 
	Zakład wykorzystuje energię w ilości uwzględniającej bieżące potrzeby funkcjonowania instalacji. Zakład prowadzi monitoring ilości zużywanej energii elektrycznej.

	Optymalizacja działania silników elektrycznych
	Silniki elektryczne wykorzystywane 
w instalacji użytkowane są zgodnie 
z instrukcjami obsługi producentów, co gwarantuje optymalizację ich pracy

	Wdrożenie i utrzymanie systemu zarządzania środowiskiem, który powinien uwzględniać:

- zaangażowanie kierownictwa, w tym kadry wyższego szczebla;

- definicję polityki ochrony środowiska danej instalacji przyjętą przez najwyższe kierownictwo; 

- planowanie i ustanowienie niezbędnych procedur, zadań i celów w powiązaniu z planami inwestycyjnymi;

-wdrożenie procedur, ze szczególnym uwzględnieniem: 

· struktury i zakresu odpowiedzialności; 

· szkoleń, rozwijania świadomości oraz kompetencji; 

· komunikacji; 

· zaangażowania pracowników; 

· dokumentowania; 

· skutecznej kontroli procesu; 

· programów konserwacji urządzeń; 

· gotowości i reagowania w nagłych wypadkach; 

· zapewnienia zgodności z przepisami o ochronie środowiska;

- sprawdzanie wyników i podejmowanie działań naprawczych, ze szczególnym uwzględnieniem: 

· monitorowania i pomiarów; 

· działań naprawczych i zapobiegawczych; 

· prowadzenia dokumentacji; 

· niezależnych (w miarę możliwości) kontroli wewnętrznych w celu określenia, czy system zaradzania środowiskiem jest zgodny z planowanymi rozwiązaniami i był właściwie wdrożony i zachowywany,

- rewizja i rozwijanie systemu w odpowiedzi na zachodzące zmiany przez najwyższe kierownictwo;

- rozwój czystszych technologii;

- rozpatrzenie wpływu na środowisko ewentualnej likwidacji instalacji jako etap projektowania nowego zakładu lub modyfikacji istniejącego;

- stosowanie analiz porównawczych.

W niektórych przypadkach system zarządzania środowiskiem może zawierać:

program gospodarki odpadami;

program kontroli drewna poużytkowego stosowanego

jako surowiec lub paliwo;

program zarządzania hałasem;

program zarządzania emisją odorów;

program zarządzania emisją pyłu.


	Kronospan Mielec Sp. z o.o. posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008 oraz następujące narzędzia:

określenie hierarchii wśród kadry 
z określonym podziałem kompetencji 
i odpowiedzialności;

funkcjonowanie stanowiska specjalisty ochrony środowiska koordynujące całość działań związanych z zagadnieniami ochrony środowiska;

prowadzenie szkoleń kadry 
i pracowników w zakresie działań 
i procedur pozwalających na ograniczenie wpływu zakładu na stan jakości środowiska;

utrzymywanie maszyn i urządzeń 
w dobrym stanie technicznym oraz prowadzenie regularnych przeglądów urządzeń ochrony powietrza;

identyfikacja zagrożeń i uciążliwości wynikających z funkcjonowania zakładu; 

wdrażanie procedur technicznych, technologicznych i organizacyjnych mających na celu ograniczenie wpływu zakładu na środowisko;

planowanie inwestycji z uwzględnieniem technicznych i technologicznych możliwości rozwoju czystszych technologii



	Stosowanie dobrych praktyk w celu zminimalizowania wpływu na środowisko, obejmujących:

-staranny dobór i kontrolę substancji oraz dodatków;

-wdrożenie programu kontroli jakości używanego jako surowca lub paliwo drewna poużytkowego, w szczególności w zakresie As, Pb, Cd, Cr, Hg, Zn, Cl, F, PAH (policykliczne węglowodory aromatyczne)

-ostrożne obchodzenie się z surowcami i odpadami;

-regularne konserwacje i czyszczenie urządzeń, szlaków transportowych oraz miejsc przechowywania surowców;

-analizę wariantów możliwości powtórnego wykorzystania wody procesowej oraz wtórnych źródeł wody.


	Surowce do produkcji dobierane są 
w sposób staranny aby zminimalizować potencjał oddziaływania instalacji na środowisko. Do produkcji stosowane są żywice zawierające < 0,1 % wolnego formaldehydu. Instalacje poddawane są konserwacjom, wszelkie usterki są na bieżąco usuwane, a miejsca magazynowania substancji posiadają odpowiednie zabezpieczenia, woda procesowa poddawana jest uzdatnianiu 
i zawracana jest do procesu.

W tym zakresie wymagania najlepszych dostępnych technik są spełnione.

Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie prowadzi obecnie badań jakości drewna poużytkowego, co wymagać będzie wdrożenia.

	Stosowanie jednej lub kombinacji następujących technik zapobiegania zanieczyszczeniom gleb i wód:

- przeładunek żywic oraz innych materiałów pomocniczych wyłącznie na wyznaczonych 
i odpowiednio zaprojektowanych do tego celu stanowiskach zabezpieczonych przed wyciekami do gruntu;

- magazynowanie materiałów przeznaczonych do utylizacji lub unieszkodliwiania 
w zaprojektowanych do tego celu miejscach zabezpieczonych przed wyciekami do gruntu;

- stosowanie systemów kontroli poziomu cieczy 
w studzienkach pomp i zbiornikach operacyjnych, 
z których mogą wystąpić wycieki;

- wdrożenie programu przeglądów i badań zbiorników oraz rurociągów żywic i dodatków;

- prowadzenie kontroli kołnierzy i zaworów na układach transportu materiałów innych niż woda i drewno oraz prowadzenie rejestru z tych kontroli;

- wyposażenie kołnierzy i zaworów w system umożliwiający gromadzenie wycieków z kołnierzy 
i zaworów na układach transportu materiałów innych niż drewno i woda, chyba że ich konstrukcja zapewnia szczelność;

- zapewnienie łatwego dostępu do barier ochronnych przed wyciekami oraz sorbetów;

- unikanie stosowania systemów transportu podziemnego dla materiałów innych niż woda 
i drewno;

- zapewnienie rozwiązań umożliwiających gromadzenie i bezpieczne usuwanie wody z akcji gaśniczych;

-stosowanie nieprzepuszczalnego dna w zbiornikach retencyjnych wody spływającej z miejsc magazynowania drewna na otwartej przestrzeni.
	Rozwiązania zastosowane w zakładzie Kronospan Mielec Sp. z o.o. to przede wszystkim zastosowanie tac ociekowych 
i wanien wychwytowych, zastosowanie systemu zbierania wycieków do zbiorników bezodpływowych, zastosowanie systemu kontroli napełnienia zbiorników, zabezpieczenie miejsc przeładunku substancji przed wpływem warunków atmosferycznych 
i rozlewami (wanny, zadaszenia), zastosowanie napowietrznego systemu transportu, bieżący nadzór personelu, itp.



	Stosowanie oddzielnych systemów magazynowych celem właściwej kontroli mieszanki paliwa w odniesieniu do jakości poszczególnych paliw w przypadku współspalania kilku rodzajów biomasy
	Biomasa przeznaczona dla palenisk rusztowych oraz biomasa w postaci pyłu drzewnego dla palników pyłowych jest magazynowana oddzielnie.

	Ograniczenie zagrożenia pożarowego poprzez:

- kontrole magazynów biomasy celem zabezpieczenia przed możliwością samozapłonu oraz identyfikacji potencjalnych miejsc stwarzających takie zagrożenie
	Place składowe biomasy są na bieżąco monitorowane przez pracowników 
i służby zakładowe, których obowiązkiem jest podjęcie natychmiastowych działań 
w przypadku spostrzeżenia potencjalnego zagrożenia. Ponadto krótki czas magazynowania biomasy na placach skutecznie ogranicza stworzenie warunków do samozapłonu biomasy.  

	Prowadzenie obróbki biomasy w oparciu o wskaźniki wielkości ziaren i stopnia jej zanieczyszczenia celem zapewnienia stabilności procesu spalania, zmniejszenia zawartości niedopalonego paliwa w popiele i ograniczenia pików emisyjnych.
	Biomasa przeznaczona dla palenisk rusztowych wytwornic ciepła technologicznego nie zawiera zanieczyszczeń w ilościach mogących zakłócać przebieg procesu, co wynika 
z wymagań technicznych 
i technologicznych określonych przez producenta tych wytwornic.

Wielkość ziaren spalanej biomasy 
w palnikach pyłowych i w paleniskach rusztowych jest kontrolowana, zgodnie 
z wymaganiami technicznymi 
i technologicznymi określonymi przez producentów wytwornic ciepła.


	W przypadku wykorzystywania zanieczyszczonego drewna najlepszą dostępną techniką jest identyfikacja zanieczyszczeń dla każdego ładunku paliwa dostawczego do zakładu.
	Źródłem biomasy stosowanej jako paliwo są niektóre procesy technologiczne zachodzące w zakładzie. Surowcem do produkcji jest czyste drewno, a wszystkie operacje jednostkowe są prowadzone pod pełną kontrolą.

	Dla spalania biomasy najlepszą dostępną techniką jest stosowanie palników pyłowych oraz palenisk fluidalnych i z rusztem mechanicznym
	Instalacja spalania paliw zakładu Kronospan Mielec Sp. z o.o. o mocy poniżej 50 MWt stanowi integralną część procesu technologicznego produkcji płyt 
i zgodnie z zakresem dokumentu referencyjnego nie jest objęta wymaganiami BAT, niemniej jednak techniki spalania biomasy stosowane 
w zakładzie wykorzystują palniki pyłowe oraz paleniska z rusztem mechanicznym. Paleniska fluidalne dedykowane są dla przemysłu energetycznego i nie mają zastosowania w zakładzie.

	Stosowanie zaawansowanych elektronicznych systemów sterowania procesem w celu zapewnienia wysokiego poziomu sprawności oraz minimalizacji emisji
	Proces spalania paliw w źródłach instalacji jest sterowany za pomocą zaawansowanego systemu komputerowego umożliwiającego kontrolę kluczowych parametrów decydujących 
o prawidłowym przebiegu procesu.

	Ograniczenie ubytków z rurociągów poprzez właściwy system monitorowania i ostrzegania o wyciekach
	Gaz ziemny pobierany jest bezpośrednio z sieci operatora zewnętrznego. Instalacja gazowa jest poddawana próbie szczelności nie rzadziej niż raz w roku.

	Efektywne wykorzystanie paliwa poprzez wstępne ogrzanie gazu ciepłem odpadowym
	Instalacja spalania paliw zakładu stanowi integralną część procesu technologicznego produkcji płyt i zgodnie z zakresem dokumentu referencyjnego nie jest objęta wymaganiami BAT 
i wskazana technologia nie ma bezpośredniego zastosowania.

Gaz ziemny pobierany jest bezpośrednio z sieci operatora zewnętrznego, a ciepło wykorzystywane jest do ogrzewania oleju termicznego lub produkcji pary, po czym odzyskiwane jest w suszarniach poprzez wykorzystanie ciepłych spalin do suszenia materiału w bezpośrednim kontakcie.

	Ograniczenie zagrożenia dla środowiska gruntowo – wodnego przy rozładunku, magazynowaniu i przeładunku paliw płynnych:

- w celu magazynowania paliw ciekłych wykorzystywanie systemów zabezpieczonych nieprzepuszczalnym wałem ochronnym, którego pojemność wynosi 75 % maksymalnej pojemności wszystkich zbiorników, lub przynajmniej wynosi tyle, co maksymalna pojemność największego z nich. Zastosowanie odpowiedniego oznakowania informującego o zawartości zbiorników, a także odpowiednich systemów alarmowych i kontroli automatycznej w celu uniknięcia przepełnienia zbiorników (paliwa ciekłe)

- umieszczanie rurociągów w bezpiecznych, otwartych przestrzeniach ponad ziemią tak, aby możliwe było szybkie wykrycie przecieków, a także w celu uniknięcia uszkodzeń przez pojazdy lub inny sprzęt. Stosowanie rur o podwójnych ściankach tam gdzie rury są trudno- lub niedostępne, a także automatycznego monitorowania przestrzeni między ściankami 

- wody opadowe lub odcieki z powierzchni spływu, które mogą być potencjalnie zanieczyszczone przez wyciek paliwa z magazynowania lub transportu, powinna być zdrenowane i poddane oczyszczeniu przed odprowadzeniem do odbiornika
	Olej opałowy magazynowany jest 
w szczelnych stalowych zbiornikach, 
a rurociągi ułożone w sposób zabezpieczający je przed przypadkowym uszkodzeniem.

Wody opadowe z powierzchni spływu, które mogą być potencjalnie zanieczyszczone są podczyszczane w osadnikach i separatorach substancji przed odprowadzeniem do odbiornika.

	Oczyszczanie paliwa dla silników i turbin gazowych
	Nie dotyczy

Spalanie oleju opałowego w palnikach niektórych źródeł ciepła zakładu nie wymaga jego oczyszczania.

	Ograniczenie ilość uruchomień i zatrzymań zakładu 
w celu uniknięcia emisji szczytowych i ogólnego zmniejszenia zużycia (np. energii, monomerów na tonę produktu)


	Proces będzie prowadzony w sposób periodyczny, nie ma zatem możliwości ograniczenia ilości zatrzymań 
i uruchomień procesu. 

	Zabezpieczenie zawartości reaktora przed emisjami do środowisko w przypadku zatrzymania awaryjnego oraz poddanie zawartości reaktora recyklingowi lub wykorzystanie jego zawartości jako paliwa


	W przypadku awaryjnego wyłączenia reaktora (np. przerwy w dostawie energii, wyłączenia kotła dla obiegu oleju termicznego) nie ma konieczności szczególnego zabezpieczania jego zawartości. Po ponownym uruchomieniu proces produkcyjny może być nadal kontynuowany.

	Zapobieżenie zanieczyszczeniu wody poprzez odpowiednią konstrukcję rurociągów i materiałów


	Wszystkie rurociągi są szczelne. Uszczelnienia kołnierzy, zaworów itp., wykonane jest z materiałów odpornych na działanie substancji, wszystkie rurociągi są poddawane okresowym inspekcjom ze szczególnym uwzględnieniem miejsc 
o największym ryzyku wycieków. 
W zbiornikach stosowany jest system monitorowania poziomu napełnienia, zbiorniki umieszczone są w szczelnej tacy. Pozostałe surowce będą magazynowane w sposób zabezpieczający przed przedostaniem się substancji do środowiska gruntowo-wodnego, na szczelnych posadzkach, w tacach.


	Zastosowanie w miarę możliwości mocy i pary 
z zakładów kogeneracji.
	Nie dotyczy. W instalacji nie jest wykorzystywana para.

	Odzysk ciepła reakcji poprzez wytwarzanie pary niskociśnieniowej w procesach tam, gdzie są dostępni wewnętrzni lub zewnętrzni konsumenci pary niskociśnieniowej.


	Nie dotyczy. Proces produkcji żywic jest procesem, który wymaga dostarczenia ciepła – czynnikiem grzewczym jest olej termiczny.

	Zadaszone, utwardzone miejsce rozładunku, odporne chemicznie na stosowane substancje, zaprojektowane w sposób uniemożliwiający przedostaniu się substancji do środowiska w przypadku niekontrolowanego wycieku
	Surowce chemiczne wykorzystywane w instalacji magazynowane w szczelnych zbiornikach dostarczane są na teren zakładu cysternami, z których przepompowywane są bezpośrednio do zbiorników. Przeładunek następuje na terenie utwardzonym, zadaszonym pod nadzorem odpowiednio wykwalifikowanego pracownika.

	Magazynowanie komponentów w zbiornikach Lokalizacja z dala od cieków wodnych
	Wszystkie miejsca magazynowania substancji chemicznych zlokalizowane są z dala od cieków wodnych.

Miejsca magazynowania są zabezpieczone prze potencjalnym przedostaniem się substancji do środowiska (np. szczelne zbiorniki, betonowe wanny, szczelne posadzki, magazynowanie wewnątrz obiektów kubaturowych)

	Zastosowanie odpowiednich zbiorników magazynowania substancji i rozwiązań, które nie pozwolą na przedostanie się substancji do środowiska w przypadku rozszczelnienia zbiornika
	Ilości, pojemności oraz sposoby zabezpieczenia poszczególnych zbiorników zostały przedstawione 
w opracowaniu pn. „Raport początkowy 
o stanie gleby, ziemi i wód gruntowych dla instalacji wymagającej pozwolenia zintegrowanego eksploatowanej przez Kronospan Mielec Sp. z o.o. przy ul. Wojska Polskiego 3 w Mielcu”

	Przechowywanie na zewnątrz materiałów/odpadów na terenie całkowicie ogrodzonym lub w odpowiednio zabezpieczonych pojemnikach
	Cały teren jest ogrodzony 
i zabezpieczony przed dostępem osób niepowołanych lub zwierząt.

	Utrzymywanie poduszki azotowej w zbiornikach, w przypadku stwierdzenia takiej konieczności 
	Zbiorniki posadowione na terenie zakładu, z uwagi na charakter magazynowanych substancji, nie wymagają stosowania poduszki azotowej.

	Przechowywanie pojemników pod przykryciem, również w trakcie pobierania próbek i opróżniania, w przypadku budynków wymagana jest wentylacja. Możliwe jest odstępstwo, w przypadku odpadów niewrażliwych na słońce, temperaturę oraz wodę
	Wszystkie surowce/ substancje/ preparaty/ chemikalia stosowane 
w zakładzie, przechowywane są 
w zadaszonych pomieszczeniach, chroniąc magazynowane materiały przed działaniem warunków atmosferycznych (opady, wiatr, temperatura).

Odpady niebezpieczne magazynowane są w miejscach zadaszonych, o szczelnej nawierzchni, zabezpieczonych przed dostępem osób niepowołanych.

	Połączenia pomiędzy poszczególnymi zbiornikami powinny mieć działające zawory
	Wszystkie zbiorniki magazynowe posiadają sprawne zawory. Instalacje poddawane są przeglądom technicznym.

	Napełnianie zbiorników od dołu w celu unikania rozbryzgów
	Napełnianie zbiorników odbywa się poprzez szczelne aparatury ograniczające praktycznie możliwość rozlania substancji w trakcie operacji napełniania. Dodatkowo zbiorniki umieszczone są na szczelnych posadzkach. 

	Posiadanie systemu i procedur zapewniających, że substancje są transferowane bezpiecznie do odpowiedniego miejsca magazynowania
	Kronospan Mielec Sp. z o.o. posiada wdrożony i certyfikowany system zarządzania jakością oparty na normie ISO 9001: 2008

Zakład utrzymuje maszyny i urządzenia 
w dobrym stanie technicznym oraz prowadzi regularne ich przeglądy.

	Zapewnienie, że uszkodzone węże, zawory i połączenia nie są używane
	Zakład utrzymuje maszyny i urządzenia 
w dobrym stanie technicznym oraz prowadzi regularne ich przeglądy. Uszkodzone elementy są na bieżąco wymieniane przez wykwalifikowany personel lub specjalistyczne firmy zewnętrzne.

	Stosowanie armatury i urządzeń o wysokiej szczelności
	Zakład utrzymuje maszyny i urządzenia 
w dobrym stanie technicznym oraz prowadzi regularne ich przeglądy.

Zakład stosuje m. in.: 

- pompy o wysokiej sprawności; stosowane uszczelnienia pomp są trwałe i bezawaryjne,

- zawory o niskiej częstotliwości wycieku.

	Wprowadzenie systemu poboru próbek, ich numerowania, analizy, przechowywania wyników stosownie do rodzaju i właściwości przyjmowanych odpadów
	Zakład prowadzi na bieżąco ewidencję przyjmowanych opadów - są to odpady inne niż niebezpieczne.

	Badania istotnych właściwości fizyko-chemicznych surowców przyjmowanych do produkcji
	Zakład prowadzi na bieżąco badania właściwości fizyko-chemicznych surowców wykorzystywanych do produkcji.

	Rejestracja wszystkich wytwarzanych odpadów
	Zakład prowadzi na bieżąco ewidencję opadów.

	Rejestracja wszystkich przyjmowanych surowców oraz wydawanych produktów
	Zakład prowadzi rejestracje przyjmowanych surowców oraz wydawanych produktów.

	Archiwizacja sposobu postępowania z przerabianymi surowcami
	W ramach zintegrowanego systemu informatycznego wszystkie operacje, na każdym etapie produkcji są rejestrowane.

	Prowadzenie pomiarów wielkości emisji z instalacji
	Zakład realizuje ten zapis w ramach obowiązujących pozwoleń

	Monitoring zużycia mediów
	Zakład prowadzi bieżący monitoring zużycia wody, energii elektrycznej, gazu i wielkości produkcji. 

	Monitoring wycieków – poprzez sprawdzanie stanów magazynowych oraz bilansowanie
	Zakład na bieżąco prowadzi kontrole techniczne instalacji oraz ewidencje ilości magazynowanych surowców.

	Ustalenie zakresu i zidentyfikowania alternatywnych technik branych pod uwagę.
	Zakład jest na bieżąco z dostępnością 
i możliwościami wdrożenia nowych technologii. Zakład prowadzi działania modernizujące instalację (zgodnie 
z przyjętym harmonogramem) dążące do zmniejszania emisji w trakcie jej funkcjonowania.

	Sporządzanie wykazu emisji powstających na skutek każdej z alternatywnych technik oraz zasobów przez nie wykorzystywanych
	Zakład na bieżąco prowadzi ewidencję emisji z poszczególnych części instalacji (odpady, emisja do powietrza, emisja hałasu).

Dodatkowo przed przystąpieniem do modernizacji poszczególnych linii technologicznych wykonywane są dokumentacje środowiskowe, w których przeprowadzane są analizy oddziaływania instalacji.

Działania modernizacyjne prowadzone są przez zakład przy jednoczesnym uwzględnieniu rachunku ekonomicznego 

	Oszacowanie wpływu na środowisko
	

	Zwiększenie ogólnej sprawności energetycznej
	Zakład stosuje urządzenia o wysokiej sprawności i niskim zużyciu energii.

	Ograniczenie zużycia wody i dodatków do wody chłodzącej
	Zakład skutecznie ogranicza ilość zużywanej wody oraz dodatków do wody chłodzącej poprzez stosowanie jej obiegu w systemach chłodzenia w układzie zamkniętym.

	Ograniczenie emisji do wody i powietrza 
	Instalacja nie jest wyposażona w wieże chłodnicze.

Zakład skutecznie ogranicza ilość zużywanej wody poprzez stosowanie jej obiegu w systemach chłodzenia 
w układzie zamkniętym.

	Zmniejszenie hałasu
	Większość systemów chłodzenia znajduje się wewnątrz obiektów kubaturowych. Jak wykazały przeprowadzone pomiary emisja hałasu z instalacji zakładu Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie powoduje przekroczeń poziomów dopuszczalnych. Niemniej jednak 
w zakładach wdrożone są rozwiązania organizacyjne mające na celu ograniczenie emisji hałasu (zamykanie bram i drzwi, szkolenia personelu, utrzymywanie maszyn i urządzeń 
w dobrym stanie technicznym, itp.).

	Ograniczanie wciągania/porywania organizmów żyjących w wodzie.
	Nie dotyczy. Zakład nie posiada ujęć wód powierzchniowych.

	Ograniczenie zagrożeń biologicznych.
	Zakład utrzymuje instalacje w dobrym stanie technicznym, prowadzi regularne ich przeglądy oraz okresowe konserwacje.




Z analizy obowiązujących dokumentów referencyjnych wynika, że Zakład przez stosowanie odpowiednich procedur, rozwiązań technicznych i organizacyjnych oraz zasad magazynowania i monitoringu spełnia wymogi zawarte w tych dokumentach.

Uwzględniając powyższe okoliczności uznano, że instalacja, której dotyczy wniosek spełnia wymogi najlepszych dostępnych technik, o których mowa 
w art. 204 ust. 1 w związku z art. 207 ustawy Prawo ochrony środowiska.

Dokumenty referencyjne i konkluzje BAT dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych nie zostały jeszcze ogłoszone, wymagania w nich zawarte nie mogą stanowić podstawy do odmowy wydania decyzji udzielającej pozwolenia zintegrowanego. Przewiduję się, że do końca 2015r. w Dzienniku Urzędowym Unii Europejskiej zostaną opublikowane konkluzje BAT, co stanowić będzie podstawę zgodnie z art. 215 ustawy Poś do wszczęcia postępowania w sprawie przeglądu zgodności instalacji z wymaganiami konkluzji. W przypadku nie spełnienia wymagań zawartych ww. dokumentach Zakład będzie miał 4 lata na dostosowanie, 
w przeciwnym razie jego funkcjonowanie zostanie wstrzymane.
 W związku z powyższym Kronospan Mielec Sp. z o. o. podjął działania mające na celu dostosowanie do wymagań konkluzji BAT, w tym w szczególności dotrzymania granicznych wielkości emisji zanieczyszczeń do powietrza poprzez podjęcie realizacji inwestycji: 
1) budowa instalacji oczyszczania gazów wylotowych na suszarni wiórów - ograniczenie emisji w zakresie pyłu – planowany termin zakończenia 
31 grudnia 2018r. 

2) modernizacja linii impregnacji - ograniczenie emisji formaldehydu – planowany termin zakończenia 30 czerwca 2018r.
3) budowa wytwornicy technologicznego ciepła wraz z elektrofiltrem suchym - ograniczenie emisji pyłu, CO2, – planowany termin zakończenia 31 marca 2016r.
Z przedłożonej dokumentacji wynika, że dotrzymane zostaną dopuszczalne poziomy hałasu na terenach chronionych znajdujących się w pobliżu zakładu, 
w związku z tym nie wskazano na konieczność tworzenia terenu ograniczonego użytkowania zgodnie z wymogami art. 211 ust. 9 ustawy Prawo ochrony środowiska.

Z ustaleń postępowania wynika, że nie będą występować oddziaływania transgraniczne, w związku z czym nie określono sposobów ograniczania tych oddziaływań.
Z materiałów do wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego wynika, 
że przy zachowaniu warunków zaproponowanych we wniosku, dotrzymywane będą standardy jakości środowiska. 
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.
W świetle powyższego stwierdzono, że instalacja spełnia wymagania niezbędne do udzielenia pozwolenia zintegrowanego oraz wymogi najlepszej dostępnej techniki i orzeczono jak w sentencji. 
Pouczenie
Od niniejszej decyzji służy odwołanie do Ministra Środowiska 
za pośrednictwem Marszałka Województwa Podkarpackiego w terminie 14 dni 
od dnia doręczenia decyzji.
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