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Rzeszów, 2018-06-20
D E C Y Z J A
Działając na podstawie:

· art. 104 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postępowania administracyjnego (Dz. U. z 2017 r., poz. 1257 ze zm.)
· art. 191a, art. 192, art. 215 ust. 5,  art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy 
z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2018 r. poz. 799) w związku z § 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. z 2016r., poz. 71); 
· § 32 rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 1 marca 2018 r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów (Dz.U. z 2018r., poz. 680).

po rozpatrzeniu wniosku KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o., ul. Wojska Polskiego 3,  39-300 Mielec, REGON 690449398, NIP 8171459956 reprezentowanego przez Daniela Walasa z dnia 9 lutego 2017r. wraz z uzupełnieniami o zmianę pozwolenia zintegrowanego wydanego decyzją Marszalka Województwa Podkarpackiego z dnia 10 września  2015r., znak: OS-I.7222.29.4.2014.DW 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
o r z e k a m
I. Zmieniam na wniosek strony decyzję Marszałka Województwa Podkarpackiego 
z dnia 10 września 2015r., znak: OS-I.7222.29.4.2014.DW udzielającą 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 następujący sposób:
I.1. Po słowie orzekam wprowadzam zapis o brzmieniu:

„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 energetycznego spalania paliw o nominalnej zainstalowanej mocy dostarczonej w paliwie 91,63 MWt oraz spalania paliw innego niż energetyczne o nominalnej zainstalowanej  mocy 108,67 MWt, instalacji do wytwarzania organicznych substancji chemicznych 
o wydajności nominalnej 160 Mg/dobę i określam:”

I.2. Punkt I.2.1.1.   otrzymuje brzmienie:
„ 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 placu magazynowym o powierzchni do 
20 000 m2. Trociny magazynowane będą w pryzmach z co najmniej trzech stron zabezpieczonych barierami, przy czym wysokość pryzmy magazynowanego surowca nie może przekroczyć wysokości bariery (jeżeli bariera zbudowana będzie z drewna okrągłego wysokość pryzmy bezpośrednio przy barierze nie może przekroczyć ¾
jej wysokości). Powierzchnia magazynowania trocin ograniczona będzie polem wyznaczonym przez bariery zabezpieczające. Barierami zabezpieczającymi mogą być budynki lub stosy drewna oraz ściany oporowe.
Miejsce magazynowania trocin zlokalizowane będzie w centralnej części Zakładu. 

Trociny wilgotne (zawartość wilgoci powyżej 20%) będą magazynowane w pryzmie 
i zagęszczane w trakcie procesu hałdowania. Trociny suche (zawartość wilgoci poniżej 20%) będą przekazywane bezpośrednio do produkcji.  

Zrębki magazynowane będą w pryzmach z trzech stron zabezpieczonych barierami, przy czym wysokość pryzmy magazynowanego surowca nie może przekroczyć wysokości bariery (jeżeli zbudowana będzie z drewna okrągłego wysokość pryzmy bezpośrednio przy barierze nie może przekroczyć 3/4 jej wysokości). Powierzchnia magazynowania zrębki ograniczona będzie polem wyznaczonym przez bariery zabezpieczające. Miejsce wysypu z przenośników taśmowych zrębki wytworzonej na rębakach w Zakładzie (ruchome podłogi dozujące linii do produkcji płyt wiórowych) zostanie zadaszone w celu ograniczenia emisji pyłu do dnia 1 listopada 2019r.
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 a jego rozładunek odbywać się będzie bezpośrednio 
w miejscu jego magazynowania lub przerobu przy zachowaniu minimalnego spadku przy rozładunku.
W przypadku utrzymujących się przez 3 dni niekorzystnych warunków atmosferycznych, w szczególności: niska wilgotność względna (poniżej 45%), brak opadów atmosferycznych, silnie wiejący wiatr (powyżej 6 m/s) w celu wyeliminowania pylenia będzie prowadzone zraszanie wodą hałd trocin. 

Surowiec drzewny od dostawców zewnętrznych pochodzący z procesu przetwarzania odpadów magazynowany będzie wyłącznie  w silosach, pojemnikach, pod zadaszeniem itp. lub w zamkniętych obszarach składowania. Place magazynowe, składowe  i trasy transportowe utrzymywane będą w czystości, w tym sprzątane co najmniej raz na zmianę.
Place magazynowe utwardzone wyposażone będą w kanalizację deszczową. Wody opadowe i roztopowe z miejsc magazynowania surowca drzewnego odprowadzane będą do urządzeń kanalizacyjnych operatora zewnętrznego na warunkach określonych w umowie. 
Od 1 listopada 2019r. wszystkie trociny magazynowane będą wyłącznie w silosach lub w zamkniętych obszarach magazynowych;
b) węzeł przygotowania zrębków wyposażony będzie w: 

- rębak tarczowy o wydajności 165 Mg/h, 
- rębak bębnowy o wydajności 165 Mg/h, 
- 2 przenośniki taśmowe, 
- linię 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 i tarczowego będą oczyszczone poprzez pulsacyjny filtr workowy o skuteczności 99,98% a następnie oczyszczone powietrze zawracane będzie do hali produkcyjnej, tworząc zamknięty obieg powietrza wentylacyjnego.

Zanieczyszczenia ujmowane przy wykorzystaniu rurociągu odpylającego połączonego z pyłoszczelnymi obudowami lub ssawami z procesów sortowania, przesiewania i czyszczenia zrębki drzewnej na linii sortowania, przesiewania 
i czyszczenia, w sposób wymuszony (wentylator) kierowane będzie do powietrza emitorem E-32 poprzez połączony szeregowo cyklon i pulsacyjny filtr workowy 
o skuteczności min. 99,98%;  

c) węzeł pozyskiwania wiórów wyposażony będzie w:  

- 3 przenośniki taśmowe zamknięte pyłoszczelnymi osłonami, 
- zabudowany pyłoszczelny  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 ze wszystkich skrawarek i młynów domielających kierowane będą w sposób wymuszony z wykorzystaniem wentylatorów do powietrza emitorem E-3 poprzez dwa pracujące równolegle cyklony separujące i wspólny pulsacyjny filtr workowy o skuteczności min. 99,98%;
d) węzeł przygotowania trocin wyposażony będzie w:  

- 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 wentylatory kierowane będą do powietrza emitorem E-2 poprzez dwa pracujące równolegle cyklony separujące i wspólny pulsacyjny filtr workowy o sku​tecz​ności min. 99,98%. Natomiast linia mechanicznego oczyszczania trocin w wyniku zastosowania pyłoszczelnej zabudowy zespołu sit i przenośników nie będzie stanowiła źródła emisji pyłu do powietrza;
e) węzeł suszenia wiórów:  
- suszarnia wiórów, trocin o wydajności 75 Mg/h, operująca strumieniem wiórów, trocin i gazów procesowych, w skład której wchodzić będzie: 

- zespół podawania wiórów mokrych, 

- bęben suszarni, 
- komora wyładowcza (wyprowadzanie wiórów suchych), 
- zespół przenośników wiórów suchych,  
- zespół 7 cyklonów do separacji materiału drzewnego wynoszonego wraz 
z gazami technologicznymi z komory wyładowczej i zawracania materiału drzewnego do komory wyładowczej, 
- wentylator obiegowy suszarni, 
-  wymiennik ciepła spaliny – gazy technologiczne suszarni (element wspólny 
z układem zasilania w ciepło), 
- układ przesyłu części gazów technologicznych do palnika suszarni, 

- układ zasilania suszarni w ciepło. 
Spaliny z palnika pyłowo-olejowego będą kierowane do wymiennika ciepła, w którym w sposób przeponowy (bez wymiany masy) będą ogrzewały obiegowe gazy technologiczne (suszarnicze). Podgrzane gazy technologiczne będą kierowane do bębna suszarni, gdzie następować będzie suszenie wiórów do osiągnięcia wilgotności w przedziale od 1% do 2,5%. Wysuszone wióry z komory wyładowczej transportowane będą do węzła sortowania i domielania. Natomiast gazy suszarnicze będą zawracane do podgrzania w wymienniku ciepła. Część strumienia gazów technologicznych z suszenia  kierowana będzie w sposób stały do spalenia w palniku suszarni. 

Sposób zagospodarowania gazów tech​no​logicznych do wytwarzania ciepła nie​zbędnego do suszenia, z jednoczesnym dopaleniem sub​stancji zawartych 
w odgazach i ich odpy​leniem w ele​ktro​filtrze jest określany jako metoda susze​nia 
w systemie UTWS.

Układ spalin z palnika suszarni będzie służył również do odprowadzania spalin 
z wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz. Połączony strumień spalin wynoszący 
400 tys. Nm3/h (strumień optymalny) będzie kierowany do powietrza atmosferycznego emitorem E-5.
UTWS będzie wyposażony w układy wentylacji kanałów w trakcie prowadzenia prac remontowo-konserwacyjnych, które zapewniać będą dopływ świeżego powietrza pracownikom przebywającym wewnątrz UTWS. Układ wentylacji będzie realizowany za pomocą 4 kominków wentylacyjnych zamkniętych szczelnymi klapami. Otwarcie tych klap będzie możliwe tylko i wyłącznie po wyłączeniu suszarni;
f) węzeł sortowania i domielania wiórów wyposażony będzie w: 

- zasobnik wiórów suchych (silos p. poż) o poj. 180 m3, 

- 7 sortowników, 

- młyn młotkowy wyposażony w cyklon, 

- zasobnik wiórów do domielaczy o poj. 125 m3, 

- 4 młyny domielające każdy wyposażony w cyklon,  

- 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 w wiacie sortowni.  
Zanieczyszczenia z transportu pneumatycznego pyłu drzewnego z węzła domielania i sortowania ujmowane będą rurociągami odpylającymi połączonymi 
z pyłoszczelnymi obudowami i kierowane będą do powietrza poprzez wentylatory emitorami E-8, E-10, E-19 wyposażonymi w filtry tkaninowe (pulsacyjne filtry workowe) o skuteczności min. 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 będą posiadać poduszkę powietrzną oraz wyposażone będą w czujniki poziomu wypełnienia. Zbiorniki umieszczone będą w szczelnej wannie żelbetowej wraz z pompami 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 zainstalowane będą w hali produkcyjnej D.  

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 (rozruch i zatrzymanie)  wyposażonymi w filtry tkaninowe (pulsacyjne filtry workowe) o skuteczności min. 99,98%. Natomiast zanieczyszczenia z prasy głównej systemem odciągów w ilości 
max 162 500 Nm3/h będą kierowane do oczyszczania w płuczce Venturiego zintegrowanej z cyklonem separującym i po połączeniu z powietrzem wentylacyjnym z hali D i D1 w ilości max 124 700 Nm3/h będą wprowadzane do atmosfery poprzez nowy emitor E-13. Woda krążąca w obiegu skrubera będzie oczyszczana w trybie ciągłym przy pomocy desorbera. Odgazy z desorbera w ilości 5000 Nm3/h będą kierowane do spalania w palniku suszarni lub wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz. Desorber zostanie uruchomiony i przekazany do eksploatacji najpóźniej do 31 października 2019r.;
h) węzeł obróbki wykończeniowej wyposażony będzie w: 

- chłodnie obrotowe (80 ramion każda, z czego 40 jest zajętych przez płyty, 
a pozostałe 40 znajduje się w tym czasie poniżej poziomu przenośników rolkowych), 

- szlifiernię, 

- urządzenie do krawędziowania płyt, 

- urządzenie do pakowania  

Wszystkie urządzenia węzła zainstalowane 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, odpylania sortownika pyłu, rurociągami zakończonymi ssawami kierowane będą do powietrza w sposób wymuszony (wentylatory, sprężarki HD)  emitorami odpowiednio E-14, E-15, E-16 i E-17  poprzez filtry tkaninowe (pulsacyjne filtry workowe) o skuteczności min. 99,98%.”
I.3. Punkt I.2.1.2. otrzymuje brzmienie:

„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 w: 

- przenośniki,  

- sortownik,  

- urządzenie do mycia zrębki o wydajności max. 20 Mg/h.  

Wszystkie urządzenia węzła zainstalowane 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%. Drobinki drewna będą przekazywane do przetwarzania w procesie R1 w instalacji lub przekazywane do odzysku uprawnionym podmiotom. Woda zawracana będzie do procesu mycia zrębki;
d) węzeł rozdrabniania zrębków wyposażony będzie w: 

- 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. 
W przypadku potrzeby uruchomienia bądź zatrzymania rozwłókniacza para wodna wraz ze strumieniem włókna kierowana będzie do powietrza emitorem E-100 poprzez cyklon rozruchowy. Woda pochodząca z odsalania i odmulania wytwornic cyrkulować będzie w obiegu zamkniętym po oczyszczaniu poprzez odparowanie, 
a następnie jej skroplenie w układzie oczyszczania i zawrotu wody procesowej; 

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, 
- 2 zbiorniki środków wiążących wolny formaldehyd  o poj. 30 m3 każdy, 
- zbiornik mocznika o poj. 30 m3.

Zbiorniki technologiczne posiadać będą poduszki powietrzne oraz wyposażone będą 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 suszarni włókna suszone będą w strumieniu gorącego powietrza podgrzewanego bezprzeponowo przy pomocy nagrzewnicy oleju termiczne​go oraz spalin z WCT Bormann (w przypadku pracy zastępczej za WCT Kablitz), a także przy pomocy wymiennika typu gaz/gaz oraz w przypadku niedostatecznej temperatury za pomocą palnika gazowego o mocy 5 MW. Zanieczyszczone powietrze tłoczone przy pomocy wentylatora z I etapu procesu suszenia odprowadzane będzie do atmosfery emitorem E-101 poprzez cyklon separujący i skruber o skuteczności min. 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 min.  90%; 

g) węzeł formowania kobierca i prasowania wyposażony będzie w: 

- zasobnik włókien o poj. 75 m3, 
- stację formowania, 
- prasę wstępnego prasowania o wydajności  22 m3/h, 
- prasę ciągłego prasowania o wydajności 22 m3/h, 
- piły krawędziowe.  

Wszystkie urządzenia węzła zainstalowane będą w hali produkcyjnej J. 

W przypadku powstania nasypu wadliwego zostanie on przetransportowany pneumatycznie do bunkra zrzutowego. Zanieczyszczenia z transportu pneumatycznego zanieczyszczonego nasypu będą kierowane do powietrza 
w sposób wymuszony emitorem E-103a poprzez cyklon o skuteczności 90%. 
W trakcie uruchamiania prasy konieczne jest stopniowe formowanie kobierca (zwiększanie grubości nasypu do wymaganej wysokości), przy czym kobierzec nie będzie prasowany. Nasyp w czasie pracy prasy jest klasyfikowany jako wadliwy, 
i jest odbierany sprzed prasy i kierowany transportem pneumatycznym do zbiornika włókien. Instalacja transportu pneumatycznego zakończona będzie emitorem E-103 poprzez cyklon o skuteczności min. 90%.  

Zanieczyszczenia z odpylania stacji nasypowej rurociągami zakończonymi ssawami wprowadzane będą do powietrza  w sposób wymuszony (wentylator) emitorem 
E-104 poprzez filtr tkaninowy (pulsacyjny filtr workowy) o skuteczności  min. 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 (pulsacyjny filtr workowy) o skuteczności min. 99,98%, a z ciągłego prasowania rurociągiem w sposób wymuszony emitorem E-109 poprzez skruber o skuteczności 95%. Zapylone powietrze z transportu pneumatycznego pyłu z linii MDF odpylane będzie w filtrze tkaninowym o skuteczności min. 99,98% i kierowane do atmosfery poprzez emitor E-9;
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 (pulsacyjne filtry workowe) o skuteczności min. 99,98%. Zapylone powietrze z transportu pneumatycznego pyłu z linii MDF odpylane będzie w filtrze tkaninowym o skuteczności min. 99,98% i kierowane do atmosfery poprzez emitor 
E-9.”
I.4. Punkt I.2.1.3. otrzymuje brzmienie:

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

- zbiornik środków powierzchniowo czynnych o poj. 34 m3, 
- zbiornik środka rozdzielającego o poj. 34 m3,

- 2 zbiorniki butandiolu o poj. 34 m3 każdy,
- zbiornik gliceryny o poj. 34 m3. 

Zbiorniki posiadać będą poduszki powietrzne oraz wyposażone będą 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.   

- 7 maszyn do nasączania papieru wyposażonych w: 

- odwijak,  
- wannę z mieszaniną żywicy i utwardzacza, 
- tunel suszenia (I etap) z palnikami gazowymi, 
- stację rastrową, 
- 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, przy pomocy wentylatorów, emitorami E-23 i E-23a. Po dostosowaniu instalacji 
do wymagań konkluzji BAT zanieczyszczenia z maszyn do nasączania papieru będą kierowane do oczyszczania poprzez ich spalenie jako powietrze palne palnika suszarni wiórów i/lub wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz. Instalacja zostanie uruchomiona do dnia 31 października 2019r.”
I.5. Dodaję punkt  I.2.1.4. o brzmieniu:
„I.2.1.4. Charakterystyka stosowanych surowców do produkcji płyt drewnopochodnych.
 
Do produkcji płyt wiórowych wykorzystywany będzie surowiec drzewny spełniający wymagania wewnętrznych norm zakładowych. W tym w szczególności 
w  surowcu drzewnym uzyskiwanym z drewna poużytkowego:

- zwartość płyty MDF i pilśni < 5 %,

- poziom wilgotności < 40 %,

- niedopuszczalna  jest obecność: metali, kamieni, szkła, tworzyw sztucznych, tekstyliów, papy, gumy, drewna impregnowanego, gałęzi , patyków i ziemi.”
I.6. Punkt I.2.3. otrzymuje brzmienie:

„I.2.3. Instalacja spalania paliw   

Na potrzeby instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych i wytwarzania organicznych substancji chemicznych, w tym przede wszystkim: suszenia wiórów 
i włókna drzewnego oraz grzania oleju termicznego i wytwarzania pary technologicznej funkcjonować będą następujące jednostki energetycznego spalania paliw służące do wytwarzania energii cieplnej: 

a) wytwornica ciepła technologicznego Kablitz o nominalnej mocy cieplnej 
41 MW, wyposażona będzie w układy: 

- system załadunku paliwa na palenisko, w skład którego wchodzą: ruchoma podłoga, sito talerzowe, przenośnik korytowy łańcuchowy, 

- palenisko, w skład którego wchodzą: system podawania paliwa na ruszt, ruszt posuwowy,  palenisko rusztowe, dysze podawania pyłu drzewnego. Zapylone powietrze z transportu pyłu na dysze pyłowe odpylane będzie w filtrze tkaninowym 
o skuteczności min. 99,98% i kierowane do atmosfery poprzez emitor E-18,
- instalacja hydrauliczna do napędu ruchomej podłogi i rusztu,
- instalacje powietrza do prowadzenia procesu spalania i recyrkulacji gazów spalinowych o składzie: system powietrza pierwotnego z wentylatorem promieniowym o wydatku 41 200 Nm3/h z systemem rozprowadzania powietrza pod ruszt, system powietrza wtórnego i trzeciego pierwotnego z wentylatorem promieniowym o wydatku 37 200 Nm3/h z kanałami rozprowadzania powietrza,  system recyrkulacji spalin z wentylatorem promieniowym o wydatku 32 800 Nm3/h, 

- system kotłowy, na który składać się będzie:  palenisko i 2 dysze pyłowe,  system termoolejowy zawierający 2 wymienniki ciepła: 

- w części radiacyjnej o mocy 6,2 MW,

- w części konwekcyjnej o mocy 20,8 MW, gdzie nośnikiem ciepła jest olej organiczny, 
- system oczyszczania powierzchni wężownic wymiennika ciepła z pyłu w części konwekcyjnej przez tzw. zdmuchiwacze, 

- odżużlanie kotła, na które składać się będą: 6 lejów na żużel zlokalizowanych pod rusztem, odżużlacz mokry składający się z wanny i łańcuchowego przenośnika korytowego, lej na żużel pod częścią konwekcyjną wymiennika ciepła z dozownikiem celkowym, 

- urządzenia odpylania spalin i kanały ich transportu do komory mieszania suszarni wiórów o składzie: lej na żużel pod częścią konwekcyjną kotła termoolejowego,  dozownik usuwający żużel z leja do odżużlacza mokrego, elektrofiltr zapewniający odpylenie gazów odlotowych, promieniowy wentylator ciągu spalin o wydatku 
104 750 Nm3/h z orurowaniem od elektrofiltra do instalacji odprowadzenia spalin 
z UTWS emitora E-5 lub emitora E-7 (praca odbiegająca od normalnej).  
- instalacja termooleju, w skład której wchodzą: system rozszerzalnościowy 
ze zbiornikiem 5 m3 i zespołem pomp, system awaryjnego schładzania oleju wodą 
z wymiennikiem ciepła o mocy około 6 MW, awaryjna pompownia cyrkulacyjna termooleju napędzana wysokoprężnym silnikiem spalinowym o mocy 37 kW,  instalacje doprowadzające termoolej do odbiorników energii cieplnej i powrotne 
do naczynia zbiorczego, systemy automatyki i sterowania. 

- instalacje elektryczne: rozdzielnia, przetwornice częstotliwości – falowniki,

– system akumulatorów do awaryjnego zasilania,
- cyfrowy system sterowania i wizualizacji. 

Jako paliwo w WCT Kablitz wykorzystywana będzie biomasa. Ilość zużytego paliwa – biomasy wynosić będzie maksymalnie w zależności od wartości opałowej: 

- dla biomasy o wartości opałowej 7 350 kJ/kg – 20 082 kg/h, - dla biomasy 
o wartości opałowej 7 550 kJ/kg – 19 550 kg/h, - dla biomasy o wartości opałowej 
10 500 kJ/kg – 13 990 kg/h. 

Roczne zużycie biomasy, dla granicznych wartości opałowych mieścić się będzie 
w przedziale od 71 349 Mg/rok do 102 418 Mg/rok. 

W przypadku okresowych niedostatków paliwa – biomasy na palenisko rusztowe, 
a także gdy paliwo podawane na ruszt jest zbyt wilgotne przez dwie dysze pyłowe, może być także wprowadzana biomasa w postaci pyłu w ilości do 2 790 kg/h, Roczne zapotrzebowanie na pył szacuje się na poziomie 14 200 Mg/rok. 

Moc elektryczna zainstalowana wszystkich urządzeń wytwornicy ciepła technologicznego wynosi 1 400 kW. 

Wytwornica ciepła technologicznego będzie używała wodę w układzie odpylania 
i odżużlania. Wielkość zużycia wody 0,2 m3/h, 1750 m3/rok. Instalacja Kablitz będzie wykorzystywana do utleniania TVOC z desorbera odciągów prasy, a także gazów spalinowych z suszarni linii impregnacji. Gazy zawierające TVOC będą wprowadzane do spalenia razem z powietrzem spalania. Dopalanie gazów zawierających związki TVOC zostanie uruchomione do dnia 31 października 2019 r.

b) wytwornica ciepła technologicznego Bormann o nominalnej mocy cieplnej 
39 MWt będzie stanowiła zimną rezerwę mocy, na wypadek awarii WCT Kablitz, uniemożliwiającej jej szybką naprawę oraz prowadzonych prac konserwacyjnych. Wytwornica Bormann o nominalnej mocy cieplnej 39 MWt będzie wyposażona 
w palenisko rusztowe do spalania biomasy o nominalnej mocy cieplnej 20 MWt, palnik pyłowy o nominalnej mocy cieplnej 7 MWt oraz palnik pyłowo gazowy 
o nominalnej mocy cieplnej 12 MW. Spaliny z kotła będą przesyłane do suszarni włókna I stopnia układem połączeń technologicznych po wcześniejszym oczyszczeniu w multicyklonie. Spaliny wykorzystywane będą do bezprzeponowego suszenia włókna. System odprowadzania spalin z suszarni pierwszego stopnia przez skruber zapewniać będzie dotrzymanie poziomów emisji na emitorze E-101;
c) wytwornica ciepła technologicznego Heiler o nominalnej mocy cieplnej 
11,63 MW,  stanowi będzie zimną rezerwę w sytuacji wyłączenia wytwornicy Bormann i WCT Kablitz. Wytwornica Heiler jest zasilana gazem ziemnym lub lekkim olejem opałowym. Temperatura spalania wynosić będzie ok. 800 °C. Spaliny 
z wytwornicy kierowane będą do atmosfery emitorem E-7;
oraz jednostki spalania paliw inne niż energetyczne służące do wytwarzania energii cieplnej: 

d) komora spalania UTWS o nominalnej mocy cieplnej 90 MW. W skład palnika wchodzić będzie palnik pyłowo-olejowy. Układ odprowadzania spalin będą stanowiły następujące zespoły: 

- cyklon wstępny spalin, 

- wymiennik ciepła spaliny / gazy technologiczne suszarni (element wspólny 
z suszarnią wiórów), 

- elektrofiltr, 

- wentylator spalin, 

- rekuperator ciepła. 

- emitor E-5.
Paliwo – biomasa, będzie magazynowana w dwóch silosach, każdy o pojemności 600 m3.  W komorze spalania następować będzie wytworzenie ciepła w ilości niezbędnej do przeprowadzenia procesu suszenia – uzyskania na wyjściu z suszarni wilgotności wiórów ca 2%. Temperatura pracy mierzona w okładzinie ceramicznej ściany komory spalania wynosi 700°C. Pył drzewny spalany będzie w nowym, wysokosprawnym i w pełni zautomatyzowanym palniku. Pył, wraz z powietrzem, będzie wdmuchiwany do komory spalania, do której wdmuchiwane będą również gazy suszarnicze. W komorze spalania spalane będą substancje organiczne zawarte w gazach suszarniczych. Powstające wówczas gorące spaliny kierowane będą do cyklonu wstępnego. Cyklon wstępny będzie zlokalizowany za komorą spalania i jego rolą będzie wydzielenie ze strumienia gazów z komory spalania grubszych frakcji pyłu. Za cyklonem wstępnym będzie zlokalizowany wymiennik ciepła, w którym gorące gazy powstające w komorze spalania będą oddawać ciepło do strumienia gazów obiegowych suszarni. Gazy z komory spalania po przejściu przez cyklon wstępny oraz wymiennik ciepła będą odpylane następnie w elektrofiltrze. Po odpyleniu zanieczyszczenia wprowadzane będą do powietrza emitorem E-5;
e) palnik gazowy suszarni włókien o nominalnej mocy cieplnej 5,0 MWt uruchamiany będzie gdy bieżąca moc nagrzewnicy powietrza suszącego włókna 
w I stopniu suszarni, zasilanej olejem termicznym nie będzie wystarczająca. Paliwo stanowić będzie sieciowy gaz ziemny. Powstające spaliny będą mieszane 
z powietrzem i wykorzystywane w kontakcie bezpośrednim do suszenia włókien. 
Po wyjściu z I stopnia suszarni oraz przejściu przez skruber wodny spaliny będą wyprowadzane do powietrza emitorem E-101. Energia spalin będzie w części odzyskiwana w skruberze. Ogrzana spalinami woda zraszająca w instalacji skrubera wykorzystywana będzie do podgrzewania wstępnego powietrza kierowanego 
do I stopnia suszarni włókien; 

f) palniki gazowe linii do produkcji papieru dekoracyjnego o nominalnej mocy cieplnej 13,4 MWt. Każdy z ciągów produkcyjnych dekorów impregnowanych będzie wyposażony w dwie sekcje suszenia (suszenie międzyoperacyjne, suszenie końcowe). Ciepło niezbędne do suszenia wytwarzane będzie w palnikach zasilanych sieciowym gazem ziemnym. W każdym ciągu powstające spaliny będą mieszane 
z powietrzem i następnie wykorzystywane do bezpośredniego suszenia papieru impregnowanego. Łączna nominalna moc cieplna palników wynosi 13,4 MWt. Strumienie spalin z oparami lotnych związków organicznych będą kierowane jako powietrze zasilające palnik suszarni wiórów i/lub wytwornicę ciepła technologicznego Kablitz. Transport gazów z linii produkcji papieru dekoracyjnego do palnika suszarni wiórów i/lub wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz zostanie uruchomiony 
do dnia 31 października 2019r. Do tego czasu zanieczyszczenia będą odprowadzane do powietrza emitorem E-23 i E-23a;
g) węzeł przyjmowania, magazynowania i transportu biomasy do spalenia
Na potrzeby zasilania w paliwo rusztów wytwornic ciepła technologicznego Kablitz lub Bormann będzie wykorzystywana hala biomasy. W przypadku potrzeby zmagazynowania większej ilości biomasy przed sezonem zimowym dopuszcza się składowanie biomasy kawałkowej (dozowanej na ruszt wytwornicy) w wyznaczonym miejscu placu magazynowego na warunkach określonych dla składowania trocin lub zrębki.  

W skald węzła wchodzić będą: 

 - hala do rozładunku i magazynowania biomasy, 

- 2 podłogi przesuwne, 
- 2 sita talerzowe, 
- 2 przenośniki, 
- 2 kanały zasypowe.”
 I.7. Punkt I.2.3.1. otrzymuje brzmienie:

„I.2.3.1. Charakterystyka stosowanych paliw 
W Instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych oraz w Instalacji do spalania paliw stosowana będzie biomasa w postaci kawałków drewna, kory, trocin, ścinek, pyłu drzewnego oraz olej opałowy i gaz ziemny o następujących parametrach: 
	Rodzaj paliwa
	Wartość opałowa
	Zawartość siarki
	Zawartość popiołu po spaleniu
	Norma jakości

	Gaz ziemny wysokometanowy typu E 
	≤ 31,0 MJ/m3
	≤ 40 mg/m3
	zawartość pyłu o średnicy cząstek większej niż 5 µm ≤ 1,0 mg/m3
	PN-C-04753



	Lekki olej opałowy
	≤ 42,6 MJ/kg
	≤ 0,10%
	≤ 0,010%
	PN-C-96024

	Biomasa (pył drzewny)
	15000 ÷ 20000 kJ/kg
	≤ 0,02%
	1-3 %
	PN-EN ISO 172251-2014-07E wraz załącznikami 

	Biomasa (kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna)
	5000 ÷ 20000 kJ/kg
	≤ 0,02%
	1-5 %
	


I.8. Punkt I.3.1. otrzymuje brzmienie:

„I.3.1. Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych
I.3.1.1. Linia do produkcji płyt wiórowych
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 bezpośrednio na podwójny przenośnik, 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.  

Spaliny z palnika pyłowego i olejowego będą kierowane do wymiennika ciepła, 
w którym w sposób przeponowy (bez wymiany masy) będą ogrzewały obiegowe gazy technologiczne (suszarnicze). Po podgrzaniu gazów technologicznych będą one kierowane do bębna suszarni, gdzie następować będzie suszenie wiórów do osiągnięcia wilgotności w przedziale od 1% do 2,5%. Wysuszone wióry z komory wyładowczej transportowane będą do węzła sortowania i domielania. Natomiast gazy suszarnicze będą zawracane do podgrzania w wymienniku ciepła. Część strumienia gazów technologicznych  kierowana będzie z sposób stały do spalenia w palniku suszarni. Spaliny z palnika suszarni po przejściu przez cyklon wstępny i wymiennik ciepła będą kierowane do odpylenia w elektrofiltrze. Oprócz wymiany ciepła pomiędzy spalinami i gazami suszarniczymi część strumienia spalin będzie kierowana do rekuperatora ciepła, podgrzewającego powietrze spalania palnika suszarni. Połączony strumień spalin będzie kierowany do powietrza atmosferycznego emitorem E-5;
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 domielaczy i separatorów powietrznych 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 będą kierowane do oczyszczania w płuczce Venturiego zintegrowanej z cyklonem separującym i po połączeniu z powietrzem wentylacyjnym z hali D1 będą wprowadzane do atmosfery poprzez nowy emitor E-13. Skuteczność filtracji będzie wynosić 99,8%. Woda krążąca w obiegu skrubera będzie oczyszczana w trybie ciągłym przy pomocy desorbera. Odgazy z desorbera będą kierowane 
do spalania w palniku suszarni lub wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz. Instalacja desorbera zostanie uruchomiona do 31 października 2019r. 

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 – 0,15 mm na stronę 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) place magazynowe 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 lub dostarczane przez zewnętrznych dostawców. Drewno do rębaków transportowane będzie za pomocą przenośnika taśmowego, a następnie  w rębakach rozdrabniane na zrębki, które kierowane będą na plac magazynowy zrębek. Miejsce wysypu z przenośników taśmowych zrębki wytworzonej na rębakach w Zakładzie (ruchome podłogi dozujące linii do produkcji płyt wiórowych) zostanie zadaszone w celu ograniczenia emisji pyłu do dnia 01 listopada 2019r.;
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 będą 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;
 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 pneumatycznym 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 spełniać będzie założone wymagania, włóknista wstęga podawana będzie do prasy głównej. Jeżeli nasyp nie spełniać będzie 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 technologiczne są transportowane na chłodnię obrotową gdzie następować będzie obniżenie ich temperatury. Po schłodzeniu płyty transportowane będą na pakieciarkę, skąd trafiają na magazyn pośredni, gdzie będą sezonowane przed procesem szlifowania. W procesie szlifowania usuwana będzie wierzchnia warstwa o grubości ok. 0,1 – 0,15mm na stronę. 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.3.1.3. 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, 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 1 200 – 2 200 mm. Papier z odwijaka poprzez układ wałków podawany będzie do wanny impregnacyjnej wypełnionej żywicą (głównie mocznikowo–formaldehydową i melaminowo-formaldehydową) wraz z dodatkami. Papier wprowadzany będzie do mieszaniny za pomocą układu walców i nasycany mieszaniną żywic. Papier z wanny wychodzić będzie poprzez walce dozujące, 
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 wstępnym wysuszeniu, wstępnie zaimpregnowany papier kierowany będzie na drugi etap nanoszenia żywicy, który odbywa się na strefie rastrowej. Tutaj żywica nakładana będzie przez wałki 
o odpowiedniej pojemności. Tak przygotowany melafilm kierowany będzie 
do drugiego etapu suszenia. 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.9. Punkt I.3.3. otrzymuje brzmienie:

„I.3.3. Instalacja do spalania paliw 

W skład Instalacji do spalania paliw wchodzą:  

a) wytwornica ciepła technologicznego Kablitz o nominalnej mocy cieplnej 
41 MWt. Temperatura olejowego nośnika ciepła na wejściu i wyjściu z wytwornicy przy pracy źródła z normalną wydajnością wynosi odpowiednio na wejściu do wytwornicy ciepła technologicznego 220 - 250 °C, na wyjściu z wytwornicy ciepła technologicznego 260 - 290 °C. Strumień powietrza do spalania i strumień recyrkulowanych spalin przy znamionowym obciążeniu kotła wynosić będzie: 

- strumień powietrza pierwotnego: 41 200 Nm3/h, 
- strumień powietrza wtórnego i trzeciego pierwotnego: 37 200 Nm3/h, 
- strumień recyrkulacji spalin: 32 800 Nm3/h. 

 System sterowania umożliwiał będzie płynne obniżanie wielkości strumieni powietrza i spalin aż do wartości poniżej punktu zatrzymania procesu spalania. Kocioł KABLITZ będzie kotłem 2-ciągowym wyposażonym w ruszt posuwowy oraz 
2 palniki pyłowe usytuowane w przeciwprądzie do kierunku posuwu rusztu. Ciecz obiegową kotła stanowić będzie olejowy nośnik ciepła. Powietrze do spalania rozdzielone będzie na strumień pierwotny podawany pod ruszt oraz wtórny podawany nad ruszt. Kocioł pracował będzie z recyrkulacją spalin. Strumień spalin podawany będzie pod ruszt, na poziom palników pyłowych oraz na górę ciągu konwekcyjnego. Wszystkie operacje sterowania dopływem paliwa i powietrza do spalania oraz stopniem recyrkulacji realizowane będą w pełni automatycznie 
w reżimie wydajności cieplnej oraz współczynnika nadmiaru powietrza w spalinach opuszczających kocioł. Sterowanie kotłem realizowane będzie ze sterowni.

Gazy spalinowe przed skierowaniem do urządzeń odbierających ciepło będą  odpylane w elektrofiltrze;
b) wytwornica ciepła technologicznego Bormann stanowiąca zimną rezerwę dla WCT Kablitz,  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 termicznego przez zespół wymienników, który stanowić będzie nośnik ciepła dla urządzeń technologicznych instalacji zakładu. Natomiast 17,5 MWt mocy kierowane będzie ze spalinami do suszarni włókien. 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 odbywać się będzie transporterem taśmowym z bunkra magazynowego do leja zasypowego przy kotle. Biomasa zmagazynowana na hali biomasy 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 odbywać się będzie 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. 

Spaliny będą przesyłane do suszarni włókna I stopnia po wcześniejszym oczyszczeniu w multicyklonie.
c) wytwornica ciepła technologicznego Heiler o mocy 11,63 MWt opalana gazem ziemnym lub olejem opałowym lekkim stanowić będzie zimną rezerwę w sytuacji wyłączenia kotła Kablitz i Bormann. Włączany będzie tylko w sytuacjach awaryjnych - awarie kotłów. Spaliny z wytwornicy ciepła technologicznego Heiler kierowane będą  do atmosfery poprzez emitor E-7. 

d) komora spalania suszarni wiórów wyposażona w palnik olejowy i pyłowy 
o nominalnej mocy cieplnej 90 MWt, gdzie następować będzie spalanie pyłu drzewnego lub mieszanki pyłowo-olejowej. Wartość ta odpowiada pracy suszarni 
z wydajnością nominalną równą 75 Mg/h.  

Paliwo/biomasa (pył drzewny) będzie magazynowane w dwóch silosach, każdy 
o pojemności 600 m3. W komorze spalania następuje wytworzenie ciepła w ilości niezbędnej do przeprowadzenia procesu suszenia – uzyskania na wyjściu z suszarni wilgotności wiórów ca 2%. 

Pył drzewny spalany będzie w nowym, wysokosprawnym i w pełni zautomatyzowanym palniku. Pył, wraz z powietrzem, będzie wdmuchiwany 
do komory spalania, do której wdmuchiwane będą również gazy suszarnicze. 
W komorze spalania spalane będą substancje organiczne zawarte w gazach suszarniczych. Powstające wówczas gorące spaliny kierowane będą do cyklonu wstępnego. Cyklon wstępny będzie zlokalizowany za komorą spalania i jego rolą będzie wydzielenie ze strumienia gazów z komory spalania grubszych frakcji pyłu. 
Za cyklonem wstępnym będzie zlokalizowany wymiennik ciepła, w którym gorące gazy powstające w komorze spalania będą oddawać ciepło do strumienia gazów obiegowych suszarni. Gazy z komory spalania po przejściu przez cyklon wstępny oraz wymiennik ciepła będą odpylane następnie w elektrofiltrze;
e) palniki gazowe w tunelach suszenia linii produkcji papieru dekoracyjnego 
o łącznej nominalnej mocy cieplnej 13,4 MWt, opalane będą gazem ziemnym. Gorące powietrze służyć będzie do suszenia w sposób bezprzeponowy nasyconego papieru dekoracyjnego;
f) palnik gazowy suszarni włókien o nominalnej mocy cieplnej 5,0 MWt, opalany gazem ziemnym. W sytuacji gdy bieżąca moc nagrzewnicy powietrza suszącego włókna w I stopniu suszarni, zasilanej olejem termicznym nie jest wystarczająca, energię niezbędną do zbilansowania procesu uzyskuje się poprzez spalanie gazu ziemnego. Moc palnika będzie dostosowywana do bieżącego zapotrzebowania na energię do suszenia, nie więcej jednak niż 5,0 MWt (w przeliczeniu na energię 
w paliwie);
g) węzeł przyjmowania, magazynowania i transportu biomasy do spalenia

Biomasa transportowana będzie w szczelnych kontenerach. Rozładunek 
i magazynowanie będzie odbywać się w hali biomasy. W przypadku potrzeby zmagazynowania większej ilości biomasy przed sezonem zimowym dopuszcza się składowanie biomasy kawałkowej (dozowanej na ruszt wytwornicy) w wyznaczonym miejscu placu magazynowego na warunkach określonych dla składowania trocin lub zrębki.  Biomasa zmagazynowana w hali biomasy za pomocą ładowarki podawana będzie na ruchome podłogi sterowane hydraulicznie. Za pomocą ruchomych podłóg paliwo kierowane będzie przenośnikiem redlerowym przez sita tarczowe na ruszt posuwisto-zwrotny. Podawanie paliwa na ruszt będzie zautomatyzowane.”

I.10. Punkt II.1.1.A. otrzymuje brzmienie:

„II.1.1.A. Dopuszczalną ilość substancji zanieczyszczających emitowanych 
do powietrza z instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych

Tabela 1a

	Źródło emisji
	Emitor
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji do 31.10.2019r.
	Dopuszczalna wielkość emisji od 01.11. 2019r.

	
	
	
	kg/h
	mg/Nm3 *
	mg/Nm3 *

	Sortownik i transport trocin
(obróbka wstępna)
	E-2
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Skrawarki
(obróbka wstępna)
	E-3
(stężenie O2 21%)
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Suszarnia wiórów
UTWS
	E-5
(stężenie O2 18%)
	Amoniak
	-
	100
	100

	
	
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	-
	250
	250

	
	
	Dwutlenek siarki
	-
	100
	100

	
	
	Formaldehyd
	-
	8,5
	8,5

	
	
	Pył ogółem
	-
	10
	10

	
	
	Tlenek węgla
	-
	950
	950

	
	
	Całkowite LZO
	-
	200**
	200 **

	
	
	Fluor (suma fluoru i fluorków rozpusz​czalnych w wodzie)
	-
	0,215
	0,215

	Suszarnia wiórów UTWS równocześnie z WCT Kablitz przy nominalnych obciążeniach
	E-5
(stężenie O2 15%)
	Amoniak
	-
	75
	75

	
	
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	-
	287,5
	287,5

	
	
	Dwutlenek siarki
	-
	175
	175

	
	
	Formaldehyd
	-
	8,9
	8,9

	
	
	Pył ogółem
	-
	32,5
	32,5 / 15 ***

	
	
	Tlenek węgla
	-
	950
	950

	
	
	Całkowite LZO
	-
	157,5**
	157,5**

	
	
	Fluor (suma fluoru i fluorków rozpusz​czalnych w wodzie)
	-
	0,161
	0,161

	Odpylanie młynów
(obróbka wstępna)
	E-8
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Transport pneumatyczny pyłu drzewnego z węzła formatowania i prasowania kobierca

 (obróbka wstępna) 
	E-9
	Pył ogółem
	-
	4,4
	4,4

	Odpylanie sortowników wiórów warstwy zewnętrznej i wewnętrznej
(obróbka wstępna)
	E-10
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Odpylanie linii formowania
(obróbka wstępna)
	E-11
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Odpylanie linii formowania
(obróbka wstępna)
	E-11a
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Wentylacja prasy głównej i wentylacja
ogólna hali
(obróbka wstępna)
	E-13

(stężenie O2 21%)
	Pył ogółem
	-
	15
	15

	
	
	Całkowite LZO
	-
	100**
	100**

	
	
	Formaldehyd
	-
	15
	15

	
	
	Amoniak
	-
	14
	14

	Odpylanie pił
(uszlachetnianie)
	E-14
	Formaldehyd
	-
	4,5
	4,5

	
	
	Pył ogółem
	-
	3,6
	3,6

	Odpylanie szlifierki
(uszlachetnianie)
	E-15
	Formaldehyd
	-
	0,94
	0,94

	
	
	Pył ogółem
	-
	1,34
	1,34

	Transport pneumatyczny pyłu ze szlifierki
(uszlachetnianie)
	E-16
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Transport granulatu z pił do zasobnika trocin
(uszlachetnianie)
	E-17
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Transport pneumatyczny pyłu
(obróbka wstępna/ uszlachetnianie)
	E-18
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Odpylanie sortownika pyłu
(obróbka wstępna)
	E-19
	Pył ogółem
	-
	3
	3

	Maszyny 
do nasączania 
i suszenia papieru
	E-23
(stężenie O2 20%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	1,533
	-
	–

	
	
	Dwutlenek siarki
	0,358
	-
	

	
	
	Formaldehyd
	3,6
	-
	

	
	
	Pył ogółem
	0,4
	-
	

	
	
	Tlenek węgla
	10,218
	-
	

	Maszyny 
do nasączania 
i suszenia papieru
	E-23a
(stężenie O2 20%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	1,533
	-
	–

	
	
	Dwutlenek siarki
	0,358
	-
	

	
	
	Formaldehyd
	3,6
	-
	

	
	
	Pył ogółem
	0,4
	-
	

	
	
	Tlenek węgla
	10,218
	-
	

	Linia sortowania, przesiewania i czysz​czenia zrębki drzewnej
(obróbka wstępna)
	E-32
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Suszarnia włókien I stopień

(okresowa praca palnika gazowego)
	E-101
(stężenie O2 20%)
	Amoniak
	-
	60
	60

	
	
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	-
	12
	12

	
	
	Dwutlenek siarki
	-
	20,6
	20,6

	
	
	Formaldehyd
	-
	15
	15

	
	
	Pył ogółem
	-
	20
	20

	
	
	Tlenek węgla
	-
	31
	31

	
	
	Całkowite LZO
	-
	250**
	120**

	Suszarnia włókien I stopień

(suszenie spalinami z WCT Bormann)
	E-101
(stężenie O2 20%)
	Amoniak
	-
	60
	60

	
	
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	-
	250
	250

	
	
	Dwutlenek siarki
	-
	75
	75

	
	
	Formaldehyd
	-
	15
	15

	
	
	Pył ogółem
	-
	20
	20

	
	
	Tlenek węgla
	-
	238
	238

	
	
	Całkowite LZO
	-
	250**
	120**

	Suszarnia włókien II stopień
	E-102
(stężenie O2 21%)
	Amoniak
	-
	11
	11

	
	
	Formaldehyd
	-
	15
	15

	
	
	Pył ogółem
	-
	20
	20

	
	
	Całkowite LZO
	-
	120**
	120**

	Odpylanie stacji nasypowych
(obróbka wstępna)
	E-104
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Odpylanie pił krawę​dziowych i skalpela linii formowania
(obróbka wstępna)
	E-104a
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Odpylanie linii formowania
(obróbka wstępna)
	E-105
	Pył ogółem
	-
	5
	5

	Odpylanie linii szlifowania
(uszlachetnianie)
	E-106
	Pył ogółem
	-
	1,8
	1,8

	Odpylanie pił formatujących
(uszlachetnianie)
	E-107
	Pył ogółem
	-
	3
	3

	Wentylacja prasy
	E-109
(stężenie O2 21%)
	Pył ogółem
	-
	14
	14

	
	
	Całkowite LZO
	-
	100**
	100 **

	
	
	Formaldehyd
	-
	15
	15

	
	
	Amoniak
	-
	14,3
	14,3


* W warunkach normalnych (273,15 K; 101,3 kPa) oraz w stanie suchym (zawartość pary wodnej nie więk​sza niż 5 g/kg). Wszędzie tam, gdzie nie wskazano referencyjnego poziomu tlenu, stężenie tlenu odnosi się do warunków rzeczywistych.
**Całkowite LZO - lotne związki organiczne ogółem wyrażone jako C (w powietrzu). Przy zastosowaniu gazu ziemnego jako paliwa, metan monitorowany zgodnie z EN ISO 251 40 lub EN ISO 251 39 odejmuje się od wyniku całkowitego LZO.

*** wartość dopuszczalna od dnia 1 stycznia 2025r.”
I.11. Punkt II.1.1.C. otrzymuje brzmienie:

II.1.1.C. Dopuszczalną ilość substancji zanieczyszczających emitowanych 
do powietrza z instalacji spalania paliw  

Tabela 1c     do  31 grudnia 2024 r.

	Źródło emisji
	Emitor
	Dopuszczalne wielkości emisji

	
	
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	mg/Nm3 1)

	Wytwornica ciepła technologicznego Kablitz opalana biomasą
	E-5
(stężenie O2 6%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	400 

	
	
	Dwutlenek siarki
	400   

	
	
	Tlenek węgla
	950

	
	
	Całkowite LZO
	30 5) 

	
	
	Formaldehyd
	10

	
	
	Pył ogółem
	100  

	Wytwornica ciepła technologicznego Heiler opalana gazem ziemnym lub olejem opałowym lekkim
	E – 7
(stężenie O2 3%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	300 2)

	
	
	
	400 3)

	
	
	Dwutlenek siarki
	35 2)

	
	
	
	850 3)

	
	
	Pył ogółem


	5 2)

	
	
	
	50 3) 4)

	
	
	 Tlenek węgla
	92 


1) W warunkach normalnych (273,15 K; 101,3 kPa) oraz w stanie suchym (zawartość pary wodnej nie więk​sza niż 5 g/kg).
2)    Przy spalaniu gazu ziemnego;
3)    Przy spalaniu oleju;
4)      Przy zawartości popiołu w paliwie nie większej niż 0,06%;
5) Całkowite LZO - lotne związki organiczne ogółem wyrażone jako C (w powietrzu); 
od 1 stycznia 2025 r.

	Źródło emisji
	Emitor
	Dopuszczalne wielkości emisji

	
	
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	mg/Nm3 1)

	Wytwornica ciepła technologicznego Kablitz opalana biomasą
	E-5
(stężenie O2 6%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	400

	
	
	Dwutlenek siarki
	400 *

	
	
	Tlenek węgla
	950

	
	
	Całkowite LZO
	30 5) 

	
	
	Formaldehyd
	10 

	
	
	Pył ogółem
	30

	Wytwornica ciepła technologicznego Heiler opalana gazem ziemnym lub olejem opałowym lekkim
	E – 7
(stężenie O2 3%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	200 2)

	
	
	
	200 3)

	
	
	Dwutlenek siarki
	35 2)

	
	
	
	350 3)

	
	
	Pył ogółem
	5 2)

	
	
	
	50 3) 4)

	
	
	Tlenek węgla
	92


1) W warunkach normalnych (273,15 K; 101,3 kPa) oraz w stanie suchym (zawartość pary wodnej nie więk​sza niż 5 g/kg), 

2)    Przy spalaniu gazu ziemnego;

3)    Przy spalaniu oleju;

4)      Przy zawartości popiołu w paliwie nie większej niż 0,06%;

5) Całkowite LZO - lotne związki organiczne ogółem wyrażone jako C (w powietrzu). 
*
Standard emisyjny dwutlenku siarki wynosi 400 mg/m3 u, przy zawartości 6% tlenu w gazach odlotowych od dnia 1 stycznia 2025 r. – dla źródeł o nominalnej mocy cieplnej większej 
niż 5 MW, które są opalane wyłącznie biomasą drzewną rozumianą jako biomasa pozyskiwana z drzew lub krzewów, w tym polana drewna, zrębki, drewno prasowane w formie peletów, drewno prasowane w formie brykietów i trociny.”
I.12. Punkt II.1.2.A. otrzymuje brzmienie:

„II.1.2.A. Instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych 

Tabela 2a
	Lp.
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji [Mg/rok]

	
	
	Do 
31.10.2019r. 
	Od 
01.11.2019r.

	1.
	Amoniak
	217,0
	217,0

	2.
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	482,13
	466,494

	3.
	Dwutlenek siarki
	132,402
	128,75

	4.
	Formaldehyd
	58,972
	49,843

	5.
	Pył ogółem
w tym 

pył zawieszony PM10,

pył zawieszony PM2.5
	105,042
w tym

84,148
79,011
	87,258
w tym

81,088
76,971

	6.
	Tlenek węgla
	1637,624
	1533,4

	7.
	Fluor( suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych w wodzie 
	0,439
	0,439

	8.
	Całkowite LZO
	995,622
	765,679


1) Całkowite LZO - lotne związki organiczne ogółem wyrażone jako C (w powietrzu)”
I.13. Punkt II.1.2.C. otrzymuje brzmienie:
„II.1.2.C. Instalacji spalania paliw  

Tabela 2c
	Lp.
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji

	
	
	[Mg/rok]

	1.
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	179,22

	2.
	Dwutlenek siarki
	38,533

	3.
	Pył ogółem

w tym 

pył zawieszony PM10,

pył zawieszony PM2.5
	8,881
w tym

8,881
8,881

	4.
	Tlenek węgla
	424,741

	7.
	Całkowite LZO1)
	24,9

	8.
	Formaldehyd
	1,275


1) Całkowite LZO - lotne związki organiczne ogółem wyrażone jako C (w powietrzu)”
I.14. Punkt II.2.1.B. otrzymuje brzmienie:
„II.2.1.B. Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych 

Tabela 3 b
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Ilość odpadu

Mg/rok
	Źródła powstawania odpadu
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	16 03 05*
	Organiczne odpady zawierające substancje niebezpieczne
	50
	Odpady powstawać będą podczas rozładunku formaliny
	Formalina ok. 40% wodny roztwór aldehydu mrówkowego. Ciecz bezbarwna o drażniącym zapachu. Silnie toksyczna  i bakteriobójcza

	Suma
	50
	
	


I.15. Punkt II.2.2.A. otrzymuje brzmienie:
„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
	5 000
	odpady będą powstawać w wyniku okorowywania drewna na rębakach oraz sprzątania placu drewna i dróg. Odpady nie spełniają definicji produktu ubocznego 
	Celuloza – nierozgałęziony biopolimer, polisacharyd zbudowany liniowo 
z 3000 – 14000 cząsteczek glukozy połączonych wiązaniami  β-1,4-glikozydowanymi. Łańcuchy te mają długość około 7 µm. Odpad jest biodegradowalny

	2.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	25 000
	odpady powstawać będą w wyniku sortowania 
i przesiewania drewna na urządzeniach do sortowania drewna w węzłach produkcyjnych płyt. Odpady nie spełniają definicji produktu ubocznego
	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. Odpad może zawierać wtrącenia piasku (kwarc)

	
	
	
	
	Odpad powstawać będzie w wyniku docinania gotowych partii produktu do wymaganych rozmiarów oraz  w wyniku odrzucenia poszczególnych płyt niespełniających konkretnych wymagań dla partii produktu (np. nieodpowiednia grubość)
	Odpady płyt drewnopochodnych o składzie: drewno oraz klej mocznikowo-formaldehydowy (produkt polikondensacji mocznika 
z formaldehydem) zawartość wolnego formaldehydu do 0,15%


	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 poch. 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
	250
	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
	500
	odpady będą powstawać w wyniku bieżących remontów 
i napraw eksploatacyjnych urządzeń instalacji
	stal – stop żelaza 
z węglem  o zawartości do 2,11%, kolorze 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 bieżących remontów 
i napraw  eksploatacyjnych urządzeń instalacji
	guma – elastomer chemicznie zbudowany 
z alifatycznych łańcuchów polimerowych, które są w stosunkowo niewielkim stopniu usieciowane 
w procesie wulkanizacji. Przewody miedziane lub aluminiowe otoczone osnową izolacyjną. 

	12.
	19 12 02
	Metale żelazne
	1
	odpady powstawać będą w węźle przygotowania trocin w wyniku ich oczyszczania na linii pneumatycznej 
i mechanicznej, w węźle przygotowania zrębki (rębaki, plac magazynowy) oraz 
w węźle pozyskiwania wiórów (skrawarki, młyny domielające) 
	Odpad stanowić będzie stal – stop żelaza z węglem plastycznie obrobiony i obrabialny cieplnie o zawartości węgla nieprzekraczającej 2,11%. 

	13.
	19 12 03
	Metale nieżelazne
	0,5
	odpady powstawać będą w węźle przygotowania trocin w wyniku ich oczyszczania na linii pneumatycznej i mechanicznej, w węźle przygotowania zrębki (rębaki, plac magazynowy) oraz w węźle pozyskiwania wiórów (skrawarki, młyny domielające) 
	Odpad stanowią metale nieżelazne głównie aluminium, miedź, cynk, mosiądz, brąz, cyna. Ciała stałe o różnorodnych właściwościach fizycznych, chemicznych i mechanicznych. 



	14.
	19 12 04
	Tworzywa sztuczne 
i guma
	50
	Odpady powstawać będą w wyniku przebierania, sortowania 
i doczyszczania odpadów drzewnych przeznaczonych do recyklingu i  odzysku w procesie R3
	Odpady  stanowią tworzywa sztuczne PCV,PE,PP itp. Ciała stałe o różnorodnych właściwościach fizycznych, chemicznych 
i mechanicznych

	15.
	19 12 09
	Minerały (np. kamienie, piasek)
	150
	Odpady powstawać będą w wyniku przebierania, sortowania i doczyszczania odpadów drzewnych przeznaczonych do recyklingu i  odzysku w procesie R3
	Odpady stanowią naturalne minerały lub ich połącznia o różnorodnych właściwościach fizycznych, chemicznych 
i mechanicznych 

	Suma 
	45 526,5 
	
	


I.16. Punkt II.2.2.C. otrzymuje brzmienie:
„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)
	10 000
	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.

	2.
	10 01 19
	Odpady z oczyszczania gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 01 05,
 10 01 07 i 10 01 18 


	5 000
	Odpady będą powstawać w wyniku odpylania na elektrofiltrze spalin z procesu spalania w suszarni wiórów 


	Odpad stanowi pył lotny ze spalania biomasy. Skład chemiczny to 70% krzemionka, wapń oraz inne pierwiastki w postaci krzemianów i węglanów. Odpad obojętny. Nie zawiera metali ciężkich oraz promieniotwórczych 

	Suma
	15 000
	
	


I.17. Punkt III otrzymuje brzmienie:

„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 odbywać się będzie po okresach postoju z tytułu przeglądów i remontów. 

III.1.1.1. Podczas rozruchu poszczególnych linii technologicznych nie występuje zwiększone oddziaływanie na środowisko. Urządzenia ochrony powietrza uruchamiane będą wraz z pozostałymi elementami instalacji zabezpieczając przed niekontrolowaną emisją do powietrza, a odpady wytwarzane będą analogiczne jak przy normalnej pracy linii produkcyjnej.

III.1.1.2. Moment zakończenia rozruchu instalacji będzie charakteryzował 
się warunkami oraz parametrami instalacji tj. :
· osiągnięciem żądanych parametrów samej instalacji 

· osiągnięciem przez produkowane płyty parametrów jak w tabeli 5.

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 

III.1.2.1. Zatrzymanie instalacji wynikać będzie z potrzebą przeprowadzania okresowych przeglądów i remontów urządzeń, których nie można wykonać podczas normalnego ruchu. 

III.1.2.2. Podczas zatrzymania instalacji nie będzie następował wzrost oddziaływania na środowisko. Urządzenia ochrony powietrza pracować będą do zakończenia emisji 
z poszczególnych operacji a powstające odpady wytwarzane będą analogiczne jak przy normalnej pracy linii produkcyjnych.
III.1.2.3. Momentem rozpoczęcia wyłączania instalacji będzie  wstrzymanie podawania surowców.

III.1.3. Zakłócenia procesu 
III.1.3.1. Warunkami odbiegającymi od normalnych będą zakłócenia technologiczne 
pracy instalacji. 

III.1.3.2. W wypadku wystąpienia zakłóceń w suszarni wiórów  następować będzie wstrzymanie procesu, a spaliny z palnika suszarni będą kierowane do atmosfery emitorem E-5.
III.1.3.3. W przypadku braku możliwości kierowania spalin z energetycznego spalania paliw w wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz do emitora E-5, spaliny 
w warunkach odbiegających od normalnych kierowane będą do komina rezerwowego E-7. 

III.1.3.4. W przypadku potrzeby uruchomienia bądź zatrzymania rozwłókniacza węzła suszenia włókna, para wodna wraz ze strumieniem włókna kierowana będzie do emitora E-100 poprzez cyklon rozruchowy. 

III.1.3.5. W przypadku wystąpienia wadliwego nasypu (np. w przypadku wykrycia drobiny metalu w nasypie włókien) w węźle formowania kobierca może nastąpić wyłączenie pracy linii, a wadliwy nasyp zostanie przetransportowany pneumatycznie do bunkra zrzutowego. Zanieczyszczenia z transportu nasypu będą kierowane do powietrza w sposób wymuszony emitorem  E-103a poprzez cyklon. 

III.1.3.6. W fazie wstępnej uruchamiania prasy MDF następowało będzie stopniowe formowanie kobierca (zwiększanie grubości nasypu do wymaganej wysokości), 
przy czym kobierzec nie będzie prasowany, a nasyp klasyfikowany będzie jako wadliwy i kie​ro​wany transportem pneumatycznym do bunkra zrzutowego. Zanieczyszczenia z transportu pneuma​tycznego nasypu odprowadzane będą emitorem E-103 poprzez cyklon. 

III.1.3.7. Oprócz emitorów przewidzianych do wprowadzania substancji do atmosfery 
w warunkach normalnej pracy instalacji i w warunkach odbiegających od normalnych, 
w celu zapewnienia prawidłowej i bezpiecznej eksploatacji instalacji w Zakładzie zainstalowane będą 4 wyloty wentylacyjne w układzie suszarni w systemie UTWS przewidziane do otworzenia w trakcie prowadzenia prac remontowo-konserwacyjnych wewnątrz instalacji, w szczególności dla zapewnienia dopływu świeżego powietrza pracownikom przebywającym wewnątrz ins​ta​lacji UTWS. W trakcie normalnej pracy instalacji wszystkie wloty wentylacyjne będą zamknięte szczel​nymi klapami. 
Otwarcie tych klap będzie możliwe tylko i wyłącznie po wyłączeniu instalacji suszarni.

III.1.3.7.1. Współrzędne  wlotów wentylacyjnych w układzie suszarni UTWS.

Tabela 5a

	Nazwa
	Symbol
	Współrzędne geograficzne

	Wlot wentylacyjny układu suszarni 
UTWS nr 1
	K1
	50° 18’ 56,298’’   

21° 28’ 26,058’’

	Wlot wentylacyjny układu suszarni 
UTWS nr 2
	K2
	50°18’ 56,554’’   

21° 28’ 26,307’’

	Wlot wentylacyjny układu suszarni 
UTWS nr 3
	K3
	50° 18’ 55,462’’   

21° 28’ 27,625’’

	Wlot wentylacyjny układu suszarni 
UTWS nr 4
	K4
	50° 18’ 55,519’’  

 21° 28’ 28,033’’


III.2. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania się warunków odbiegających 
od normalnych wynosić będzie nie więcej niż:
· ok. 200 h/rok dla emitora E-7 o wysokości 30,0 m i średnicy 1,8 m, 
· 350 h/rok dla emitora E-12 o wysokości 32 m i średnicy 0,6 m, 
· 55 h/rok dla emitora E-100 o wysokości 9 m i średnicy 0,8 m, 
· 55 h/rok dla emitora E-103 o wysokości 29 m i średnicy 0,5 m, 
· 15 h/rok dla emitora E-103a o wysokości 13 m i średnicy 1,5 m. 
	Źródło emisji
	Emitor
	Współrzędne geograficzne

	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	Transport pneumatyczny wadliwego nasypu
	E-12
	50° 18' 55.7"

21° 28' 29.5"

	Emitor rozruchowy rozwłókniacza
	E-100
	50° 18' 59.1"

21° 28' 23.9"

	Transport pneumatyczny wadliwego nasypu
	E-103
	50° 19' 02.3"

21° 28' 22.3"

	Transport pneumatyczny zanieczyszczonego nasypu
	E-103a
	50° 19' 01.7"

21° 28' 22.8"

	Instalacja spalania paliw

	Wytwornica ciepła technologicznego Kablitz 
	E-7
	50° 18' 54.0"
21° 28' 27.7"


III.3. O wystąpieniu warunków odbiegających od normalnych innych niż awaryjne należy powiadamiać Marszałka Województwa Podkarpackiego.”
I.18. Punkt IV.1. otrzymuje brzmienie:

„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-2
	10,0
	1,2
	poziomy
	253-303
	8300

	E-3
	15,0
	1,0
	20,0 – 49,51
	253 - 308
	8300

	E-5
	46,0
	3,2
	6,91- 27,63
	403 - 473
	8300

	E-8
	8,0 1)
9,0 2)
	0,8 1)
0,8 x 1,5 2)
	poziomy 1)
25,1-30,6 2)
	293 - 343
	8300

	E-9
	32,0
	0,4
	poziomy
	293 - 343
	8300

	E10
	8,0 1)
10,0 2)
	0,8 1)
0,8 x 2,0 2)
	poziomy 1)
21,8-31,0 2)
	293 - 343
	8300

	E-11
	10,0 1)
6,0 2)
	0,8 1)
1,0 x 1,3 2)
	poziomy 1)
27,5-32,2 2)
	293 - 343
	8300

	E-11a
	8,4
	0,6 1)
0,8 x 0,8 2)
	poziomy 1)
15,48 -18,0 2)
	293 - 343
	8300

	E-13
	37,0
	2,24
	12,34-22,91
	293 - 323
	8300

	E-14
	12,0 
	dwa wyloty 1,4 
	poziomy
	283 - 313
	8300

	E-15
	11,0
	2,0×1,6 1)
0,9 x 1,6 2)
	17,9 1)
30,8-34,0 2)
	293 - 323
	8300

	E-16
	32,0
	0,65
	poziomy
	273 - 303
	8300

	E-17
	32,0
	0,4
	poziomy
	273 - 303
	8300

	E-18
	12,0
	0,24
	poziomy
	273 - 303
	8300

	E-19
	2,2 
	0,3 
	18,9-21,0 
	273 - 303
	8300

	E-23
	36,0
	1,85
	9,7-23,3
	323 - 423
	8300

	E-23a 
	36,0
	1,85
	9,7-23,3
	323 - 423
	8300

	E-32
	20
	1,1
	8,84-16,42
	253 - 303
	8300

	E- 101
	40,0
	2,5
	6,79-12,28
	323 - 353
	8300
W tym praca WCT BORMAN max 1000

	E-102
	44,0
	1,4
	9,02-15,34
	303 - 353
	8300

	E-104 
	12,0
	0,9
	8,0
	273 - 313
	8300

	E-104a
	12,0
	0,9
	13,6
	273 - 313
	8300

	E-105
	8,0
	0,65
	poziomy
	273 - 313
	8300

	E-106
	11,0
	0,65 1)
0,8 x 0,8 2)
	poziomy
	273 - 313
	3500

	E-107
	11,0
	0,65 1)
0,8 x 0,8 2)
	poziomy
	273 - 313
	6800

	E-109
	32,0
	1,0
	15,21-24,76
	313 - 338
	8300

	Instalacja spalania paliw 

	E-5
	46,0
	3,2
	6,91- 27,63
	403 - 473
	8300

	E-7
	30,0
	1,8
	6,55-13,10
	473 - 573
	1000


1) do dnia 28.08.2018 r.

2) od dnia 29.08.2018 r.

Tabela 7a współrzędne geograficzne emitorów 

	Źródło emisji
	Emitor
	Współrzędne geograficzne

	
	
	E
	N

	Sortownik i transport trocin
	E-2
	50° 18' 56.0"
	21° 28' 30.6"

	Skrawarki
	E-3
	50° 18' 55.8"
	21° 28' 31.4"

	Suszarnia wiórów
	E-5
	50° 18' 54.0"
	21° 28' 24.2"

	Wytwornica ciepła technologicznego Heiler 
	E-7
	50° 18' 54.0"

	21° 28' 27.7"

	Odpylanie młynów
	E-8
	50° 18' 57.5"
	21° 28' 24.4"

	Transport pneumatyczny pyłu z linii MDF
	E-9
	50° 18' 54.9"
	21° 28' 29.4"

	Odpylanie sortowników wiórów warstwy zewnętrznej i wewnętrznej
	E-10
	50° 18' 57.3"
	21° 28' 23.5"

	Odpylanie linii formowania
	E-11
	50° 18' 59.5"
	21° 28' 21.1"

	Odpylanie linii formowania
	E-11a
	50° 18' 57.3"
	21° 28' 21.5"

	Wentylacja prasy głównej / Wentylacja prasy głównej i hali prasy
	E-13
	50° 18' 57.4"
	21° 28' 12.9"

	Odpylanie pił
	E-14
	50° 18' 57.8"
	21° 28' 22.8"

	Odpylanie szlifierki
	E-15
	50° 18' 57.8"
	21° 28' 23.0"

	Transport pneumatyczny pyłu ze szlifierki
	E-16
	50° 18' 55.2"
	21° 28' 29.3"

	Transport granulatu z pił do zasobnika trocin
	E-17
	50° 18' 55.8"
	21° 28' 29.6"

	Transport pneumatyczny pyłu
	E-18
	50° 18' 52.9"
	21° 28' 27.5"

	Odpylanie sortownika pyłu
	E-19
	50° 18' 55.0"
	21° 28' 29.2"

	Maszyny do nasączania papieru
	E-23
	50° 18' 56.8"
	21° 28' 04.4"

	Maszyny do nasączania papieru
	E-23a
	50° 18' 56.9"
	21° 28' 04.1"

	Linia sortowania, przesiewania 
i czysz​czenia zrębki drzewnej
	E-32
	50° 19' 09.3"
	21° 28' 22.7"

	Suszarnia włókien I stopnia
	E-101
	50° 18' 58.4"
	21° 28' 23.2"

	Suszarnia włókien II stopnia
	E-102
	50° 19' 01.7"
	21° 28' 22.1"

	Odpylanie stacji nasypowych
	E-104
	50° 19' 02.1"
	21° 28' 23.0"

	Odpylanie pił krawę​dziowych i skalpela linii formowania
	E-104a
	50° 19' 02.3"
	21° 28' 23.0"

	Odpylanie linii formowania
	E-105
	50° 19' 02.0"
	21° 28' 22.9"

	Odpylanie linii szlifowania
	E-106
	50° 19' 03.6"
	21° 28' 15.0"

	Odpylanie pił forma​tujących
	E-107
	50° 19' 03.6"
	21° 28' 14.8"

	Wentylacja prasy
	E-109
	50° 19' 03.2"
	21° 28' 18.1"


IV.1.2. Instalacja wyposażona będzie w środki techniczne ograniczające emisję substancji zanieczyszczających do powietrza co do rodzaju i skuteczności co najmniej jak w tabeli 8.

Tabela 8

	Emitor
	Źródło emisji
	Rodzaj urządzenia

 
	Skuteczność [mg/Nm3] 


	Instalacja do produkcji płyt drewnopochodnych

	E-2
	Sortownik i transport trocin
	cyklon 2 szt.+ filtr workowy 
	pył ogółem: 

5 

	E-3
	Skrawarki
	cyklon 2 szt.+ pulsacyjny filtr workowy 
	pył ogółem: 

5 

	E-5
	Suszarnia wiórów
	bateria 7 cyklonów  

elektrofiltr suszarni wiórów, system UTWS 

(recyrkulacja z dopalaniem)
	pył ogółem: 
10 

formaldehyd: 8,5 

całkowite LZO:

200

	
	Wytwornica ciepła technologicznego Kablitz 


	elektrofiltr WCT Kablitz 

oraz funkcja dopalenia


	pył ogółem: 

30 

formaldehyd: 
10 

całkowite LZO: 

30

	E-8
	Odpylanie młynów
	cyklon  (młyn młotkowy), 

cyklon – 4 szt. (młyny PSKM) 

 filtr tkaninowy 
	pył ogółem: 

5 

	E-9
	Transport pneumatyczny pyłu z węzła domielania i sortowania wiórów suchych
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-10
	Odpylanie sortowników wiórów warstwy zewnętrznej i wewnętrznej
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-11
	Odpylanie linii formowania
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-11a
	Odpylanie linii formowania
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-13
	Wentylacja prasy głównej
	płuczka Venturiego 

+ cyklon separujący 

+ desorber *


	pył ogółem: 

15 

formaldehyd: 15 

całkowite LZO: 100 

	E-14
	Odpylanie pił
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-15
	Odpylanie szlifierki
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-16
	Transport pneumatyczny pyłu ze szlifierki
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-17
	Transport granulatu z pił do zasobnika trocin
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-18
	Transport pneumatyczny pyłu
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-19
	Odpylanie sortownika pyłu
	pulsacyjny filtr workowy
	pył ogółem: 

5 

	E-23
	Maszyny do nasączania 

i suszenia papieru
	Od 1.11.2019r. zanieczyszczenia kierowane do dopalenia w  WCT Kablitz
	Likwidacja komina do 31.10.2019r.

	E-23a
	Maszyny do nasączania 

i suszenia papieru
	Od 1.11.2019r. zanieczyszczenia kierowane do dopalenia w  WCT Kablitz
	Likwidacja komina do 31.10.2019r.

	E-32
	Lina sortowania, przesiewania 
i czyszczenia zrębki drzewnej
	cyklon + filtr workowy 


	pył ogółem: 

5 

	E- 101
	Suszarnia włókien 
(I stopień)
	cyklon + skruber
	pył ogółem: 
20 

formaldehyd: 15 

całkowite LZO: 120 

	E-102
	Suszarnia włókien 
(II stopień)
	cyklon
	pył ogółem: 
20 



	E-104 
	Odpylanie stacji nasypowych
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	pył ogółem: 

5 

	E-104a
	Odpylanie pił krawędziowych i skalpela linii formowania
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	pył ogółem: 

5 

	E-105
	Odpylanie linii formowania
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	pył ogółem: 

5 


	E-106
	Odpylanie linii szlifowania
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	pył ogółem: 

5 

	E-107
	Odpylanie pił formatujących
	pulsacyjny filtr tkaninowy
	pył ogółem: 

5 

	E-109
	Wentylacja prasy
	skruber
	pył ogółem: 
15 

formaldehyd: 15 
całkowite LZO: 100 


*zostanie zainstalowany do 31 października 2019r.”

I.19. Punkt IV.2. otrzymuje brzmienie:
„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
	200 000

	do wytwarzania organicznych substancji chemicznych
	7 000

	spalania paliw
	2 000


I.20. Punkt IV.3.1.1 otrzymuje brzmienie:

„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: magazynu technicznego, hali D, hali J, hali skrawalni

	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: magazynu technicznego, hali D, hali J, hali skrawalni

	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	5.
	16 03 05*
	Organiczne odpady zawierające substancje niebezpieczne 
	Odpady magazynowane będą 
w oznaczonych nazwą i kodem odpadu szczelnych pojemnikach, paletopojemnikach w pomieszczeniach budynku hali H  


	Instalacja spalania paliw

	6.
	16 07 08*
	Odpady zawierające ropę naftową lub jej produkty
	Odpady nie będą magazynowane. Bezpośrednio po wytworzeniu będą  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 placu składowym A, przy hali rębaków, przy  linii oczyszczania trocin, 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 przy węzłach produkcyjnych w pojemnikach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, po osiągnieciu partii transportowej będą przekazywane do dalszego zagospodarowania uprawnionym podmiotom lub do przetwarzania metodą R1 Sposób zabezpieczenia jak w punkcie I decyzji 

	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 hali biomasy  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 na hali G i H lub 
w zbiorczych kontenerach  oznaczonych nazwą i kodem odpadu w wyznaczonym miejscu wzdłuż hali H

	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 
przy hali H

	10.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	Odpady magazynowane będą 
w kontenerach stalowych oznaczonych nazwą i kodem odpadu (poj. jednego kontenera – 36 m3) na terenie Zakładu.

	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 oznaczonych nazwą i kodem odpadu
w pomieszczeniu budynku produkcyjno – magazynowego

	12.
	19 12 02
	Metale żelazne
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, pojemnikach oznaczanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscach wytworzenia oraz w kontenerze zbiorczym oznaczonym  nazwą i kodem odpadu zlokalizowany obok linii sortowania zrębki, obok hali J

	13.
	19 12 03
	Metale nieżelazne
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, pojemnikach oznaczanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscach wytworzenia oraz w kontenerze zbiorczym oznaczonym  nazwą i kodem odpadu zlokalizowany obok linii sortowania zrębki w miejscu oznaczonym nazwą i kodem odpadu


	14.
	19 12 04
	Tworzywa sztuczne 
i guma
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, pojemnikach oznaczanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscach wytworzenia

	15
	19 12 09
	Minerały (np. kamienie, piasek)
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, pojemnikach oznaczanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscach wytworzenia

	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	16.
	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 paletopojemnikach opisanych nazwą 
 i kodem odpadu

	17.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	

	Instalacja spalania paliw

	18.
	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 (poj. jednego kontenera  36 m3) w miejscu powstawania lub luzem na wytyczonym i jednoznacznie oznaczonym  placu magazynowym (Polderze). Pyły mogą być magazynowane wyłącznie w szczelnych pojemnikach

	19.
	10 01 19
	Odpady z oczyszczania gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 01 05, 
10 01 07 i 10 01 18
	Odpady będą magazynowane 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu w miejscu  ich powstawania


I.21. Punkt IV.3.1. otrzymuje brzmienie:

„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 do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	5.
	16 03 05*
	Organiczne odpady zawierające substancje niebezpieczne 
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania.

	Instalacja spalania paliw

	6.
	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 lub przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku

	
	
	
	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

	12.
	19 12 02
	Metale żelazne
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku

	13.
	19 12 03
	Metale nieżelazne
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku

	14.
	19 12 04
	Tworzywa sztuczne
 i guma
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku

	15.
	19 12 09
	Minerały (np. kamienie, piasek)
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku  

	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych

	16.
	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

	17.
	08 04 99
	Inne niewymienione odpady
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwiania

	Instalacja spalania paliw

	18.
	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 

	19.
	10 01 19
	Odpady z oczyszczania gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 01 05, 10 01 07 i 10 01 18
	Odpady przekazywane będą uprawnionym podmiotom do odzysku


I.22. Punkt IV.4. otrzymuje brzmienie:
„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 przetworzenia 
	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)
	3 000

	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
	
	
	


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.
W wyniku procesu skrawania odpadów tartacznych takich jak zrzyny tartaczne, okorki, klocki, 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 podawane na instalację wytwornicy ciepła technologicznego w celu dalszego odzysku metodą R1.
Odzysk odpadów odbywał się będzie w wytwornicy ciepła o mocy 41 MWt 
i ewentualnie 39 MWt opalanej odpadami określonymi w tabeli 14, pyłem drzewnym, gazem sieciowym i olejem, stanowiąc podstawowe źródło ciepła technologicznego. Sposób podawania oraz rodzaj podawanych odpadów określa odpowiednia instrukcja zakładowa nr 02PD/2017/GM „Instrukcja przygotowania surowca na wytwornicę ciepła technologicznego”. Instrukcja musi uwzględniać postanowienia niniejszej decyzji.  

Spalanie odbywać się będzie w następujący sposób:

a/ Wytworniąca Ciepła Technologicznego Kablitz o nominalnej mocy cieplnej 
41 MW wyposażona będzie w dwa układy zasilania paliwem: 
- palenisko na biomasę z rusztem posuwowym, 

- 2 dysze pyłowe. 

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 na ruszt posuwisto-zwrotny. Podawanie paliwa na ruszt będzie zautomatyzowane.  
Moc przerobowa wytwornicy:

Przy założeniu wartości opałowej 7350 kJ/kg zużycie roczne wynosi 102 418  Mg odpadów /rok 

Maksymalne godzinowe -  20 082 kg odpadów /h

b/ Wytworniąca Ciepła Technologicznego o mocy 39 MWt Bormann stanowiąca zimną rezerwę dla WCT Kablitz

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 2,5 m3, 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 wytwornicy:

17 200 kg odpadów/h,
148 000 Mg odpadów/rok.
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 zgodnie ze sposobem magazynowania surowców sypkich (zrębka, trocina) w miejscu wydzielonym osobno od odpadów przeznaczonych do odzysku metodą  R3 oraz w hali biomasy

	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
	Przed procesem odzysku luzem 
w sposób uporządkowany na utwardzonych placach składowych oraz na placu składowym znajdującym się przy wytwornicy ciepła w wyznaczonym miejscu zgodnie ze sposobem magazynowania surowców sypkich (zrębka, trocina) w miejscu wydzielonym osobno od odpadów przeznaczonych do odzysku metodą  R3 oraz w hali biomasy

	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 lub w hali biomasy

	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.


	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 
w wygrodzonym boksie na wyznaczanym nieprzepuszczalnym obszarze.


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 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.
	0 3 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione  w 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
	5 000

	2.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa 
i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	25 000

	4.
	19 12 02
	Metale żelazne
	50

	5.
	19 12 03
	Metale nieżelazne
	50

	6.
	19 12 04
	Tworzywa sztuczne i guma
	50

	7.
	19 12 09
	Minerały (np. kamienie, piasek)
	150


Łączna ilość odpadów poddawana procesowi odzysku w procesie R3 nie przekroczy 1 890 000 Mg/rok.

IV.4.2.2. 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. Kontrola przyjmowanych odpadów odbywać się będzie przy przyjmowaniu drewna. Podczas kontroli odpady sprawdzane są organoleptycznie na zawartość zanieczyszczeń takich jak: tworzywa sztuczne, guma, kamienie, metale żelazne, metale nieżelazne, tekstylia itp. 
Przed procesem odzysku odpady będą sprawdzane pod kątem zawartości 
ww. zanieczyszczeń, a następnie poprzez sortowanie i  usuwane z nich będą ewentualne zanieczyszczenia. 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 zrąbkowanego materiału każdy. Łączna zdolność zarobkowania 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 zrębkowania na linii rębaków odpadów tartacznych takich jak zrzyny tartaczne, okorki, klocki, pozostałe drewno użytkowe oraz kawałkowe płyty drewnopochodne (wiórowa, MDF), powstawać będzie gotowa zrębka, która stanowi surowiec do produkcji płyt drewnopochodnych. 

Wióry, trociny (odpady o kodzie 03 01 05) podawane będą bezpośrednio na układ sortowania i dozowania trocin za pomocą taśmociągu, gdzie za pomocą elektromagnesu będą wstępnie oczyszczenie 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. 

W procesie produkcyjnym obecnie zużywa się około 40 % drewna recyklingowego 
w stosunku do całości surowca potrzebnego do produkcji płyty wiórowej. 
Docelowe zużycie drewna recyklingowego  w procesie produkcji płyty wiórowej wynosić będzie 85%.  

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 metodą  R3  
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 utwardzonym  placu składowym A, przy hali rębaków, przy  linii oczyszczania trocin 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 na utwardzonych placach magazynowych  B i C, przy hali skrawarek oraz przy liniach separatorów powietrznych.


	3.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Odpady magazynowane będą luzem                                                                    w sposób uporządkowany na utwardzonym placu składowym w miejscu oznaczonym  nazwą i kodem odpadu przy hali BHT

	4.
	17 02 01
	Drewno
	Odpady magazynowane będą selektywnie, luzem w sposób uporządkowany na utwardzonym placu magazynowym przy hali BHT w miejscu oznaczonym  nazwą i kodem odpadu

	5.
	19 12 02
	Metale żelazne
	W stalowych kontenerach oznaczonych  nazwą i kodem odpadu w miejscu wytwarzania oraz w kontenerze zbiorczym oznaczonym  nazwą i kodem odpadu zlokalizowanym obok linii sortowania zrębki, obok hali J

	6.
	19 12 03
	Metale nieżelazne
	 W stalowych kontenerach oznaczonych  nazwą i kodem odpadu w miejscu wytwarzania oraz w kontenerze zbiorczym oznaczonym  nazwą i kodem odpadu zlokalizowanym obok linii sortowania zrębki.

	7.
	19 12 04
	Tworzywa sztuczne 
i guma
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, pojemnikach oznaczanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscach wytworzenia

	8.
	19 12 07
	Drewno inne niż wymienione 
w  19 12 06
	Odpady magazynowane będą selektywnie, luzem w sposób uporządkowany na utwardzonym placu magazynowym przy hali BHT w miejscu oznaczonym  nazwą i kodem odpadu

	9.
	19 12 09
	Minerały (np. kamienie, piasek)
	Odpady magazynowane będą 
w metalowych kontenerach oznaczonych nazwą i kodem odpadu, pojemnikach oznaczanych nazwą i kodem odpadu 
w miejscach wytworzenia lub luzem na placu magazynowym C w miejscu  oznaczonym nazwą i kodem odpadu

	10.
	20 01 38
	Drewno inne niż wymienione

w 20 01 37
	Odpady magazynowane będą selektywnie, luzem w sposób uporządkowany na utwardzonym placu magazynowym przy hali BHT  w miejscu oznaczonym  nazwą i kodem odpadu


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  
IV.4.3.1. Rodzaje i masy odpadów przewidzianych do przetworzenia  
Tabela 18

	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadów
	Ilość

Mg/rok

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

	2.
	17 01 02
	Gruz ceglany
	100

	3.
	ex

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

	4.
	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.

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.  

Odzysk odpadów o kodach 17 01 01, 17 01 02, 17 05 04  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.  Każde miejsce wykorzystania odpadów zostanie szczegółowo zinwentaryzowane  z oznaczeniem współrzędnych geograficznych jednoznacznie identyfikujących miejsca ich wykorzystania, grubość warstwy odpadów oraz okres 
w którym zostały wykorzystane. Rejestr prowadzony będzie przez min. 25 lat .  
Odzysk odpadów o kodach 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.
	17 01 01
	Odpady betonu oraz gruz betonowy

z rozbiórek i remontów
	Odpady magazynowane będą  w metalowych kontenerach opisanych kodem i nazwą odpadu lub luzem w wyznaczonym opisanym miejscu na placu należącym do Magazynu Technicznego lub placu magazynowym „Polder” 

	2.
	17 01 02
	Gruz ceglany
	

	3.
	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 opisanych kodem i nazwą odpadu lub luzem w wyznaczonym opisanym miejscu na placu należącym do Magazynu Technicznego lub placu magazynowym „Polder”

	4.
	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 ”
I.23. Punkt IV.5.1. otrzymuje brzmienie:
„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 skrubera
	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 cyklonu II stopnia suszarni
	16
	8

	41.
	W28
	Wentylator ciepłego powietrza wct Bormann
	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 Bormann
	16
	8

	68.
	W37
	Wentylator ssący wct Bormann
	16
	8

	69.
	W40
	Wentylator tłoczący warstwy środkowej 
	16
	8

	70.
	W41
	Wentylator tłoczący warstwy wewnętrznej
	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

	86.
	CHW2 
	Chłodnia wentylatorowa wody chłodzącej
	16
	8

	87.
	CHW3 
	Chłodnia wentylatorowa wody chłodzącej 
	16
	8

	88.
	W39 
	Wentylator II stopnia suszarni 
	16
	8

	89.
	WTC1 
	Wentylator ciągu 
	16
	8

	90.
	WTC2 
	Wentylator powietrza pierwotnego 
	16
	8

	91.
	WTC3 
	Wentylator powietrza wtórnego 
	16
	8

	92.
	WTC4 
	Wentylator gazu recyrkulacyjnego 
	16
	8

	93.
	W16A 
	Wentylator spalin za elektrofiltrem 
	16
	8


I.24. Punkt V otrzymuje brzmienie
„V. Rodzaj i maksymalną ilość wykorzystywanej energii, podstawowych  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
	150 000 

	4.
	utwardzacz
	Mg/rok
	12 000 

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

	6.
	Alton 856
	Mg/rok
	40

	7.
	Alton ES700
	Mg/rok
	40

	8.
	DeuroCure KS-XXL
	Mg/rok
	20

	9.
	Impress IMH 531
	Mg/rok
	10

	10.
	ABS
	Mg/rok
	2 500

	11.
	papier
	m2/rok
	240 000 000

	12.
	energia elektryczna
	MWh/rok
	178 000 

	13.
	woda
	m3/rok
	200 000 

	14.
	gaz ziemny
	m3/rok
	7 500 000

	15.
	olej opałowy
	m3/rok
	300

	Instalacja do wytwarzania organicznych substancji chemicznych 

	16.
	formalina
	Mg/rok
	30000

	17.
	melamina
	Mg/rok
	20000

	18.
	mocznik
	Mg/rok
	10000

	19.
	cukier
	Mg/rok
	4000

	20.
	glikol
	Mg/rok
	1000

	21.
	energia elektryczna
	MWh/rok
	6 000


	22.
	woda
	m3/rok
	7 000

	Instalacja spalania paliw

	23.
	energia elektryczna
	MWh/rok
	19 000 

	24.
	woda
	m3/rok
	2 500 

	25.
	gaz ziemny
	m3/rok
	1 500 000

	26.
	Biomasa* (kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna, pył drzewny)
	Mg/rok
	400 000 


*Biomasa, (kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna, pył drzewny) w tym produkty uboczne  (kora,  odsort i pył drzewny) oraz odpady (03 01 01, ex 03 01 05, ex 03 01 82, ex 03 03 10, 15 01 03).
I.25. Punkt VI.1.3.1. otrzymuje brzmienie:
„VI.1.3.1. Linia do produkcji płyt wiórowych
Suszarnia: 

- temperatura gazów dostarczanych do wymiennika spaliny / powietrze suszarnicze 
  z komory spalania suszarni wiórów oraz z wytwornicy ciepła technologicznego, 

- temperatura na wlocie, wewnątrz i wylocie bębna suszarni, 

- wilgotność materiału po suszeniu, 

- ilość suszonych wiórów.
- ilość suszonych wiórów, 
- zużycie paliw (pył, 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.”

I.26. Punkt VI.1.3.3. otrzymuje brzmienie:
„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,
- ilość spalanego gazu ziemnego, 

- temperatura w komorze mieszania, 

- ciśnienie powietrza palnego (zasilającego palniki), ciśnienie w komorach palników, ciśnienie powietrza ogrzewanego, ciśnienie gazu ziemnego, 

- kontrola przepływu powietrza obiegowego, 

- kontrola płomienia.
Ponadto na linii prowadzony będzie monitoring zużycia energii elektrycznej.”
I.27. Punkt VI.1.4. otrzymuje brzmienie:
„VI.1.4. Parametry kontrolowane oraz rejestrowane w instalacji do spalania paliw 
VI.1.4. 1. Wytwornica Ciepła Technologicznego WCT 39:

- temperatura: w komorze spalania, pomiędzy 1 i 2 ciągiem, na wylocie spalin z kotła, 

- strumień powietrza pierwotnego i wtórnego, 

- podciśnienie w komorze spalania, 
- temperatura rusztu, 
- przepływ oleju termicznego i jego temperatura na wyjściu z kotła i na powrocie z produkcji, 

- przepływ spalanego paliwa (ilość zasypów biomasy). 
VI.1.4.2. Wytwornica ciepła technologicznego WCT 41: 

- udział tlenu w spalinach, 

- temperatura: w komorze spalania, nad komorą spalania, za elektrofiltrem, 

- strumień recyrkulacji spalin, strumień powietrza pierwotnego i wtórnego, 

- podciśnienie w komorze spalania, 

- przepływ i temperatury oleju termicznego. 

- strumień spalanego paliwa. 
VI.1.4.3. Komora spalania suszarni wiórów: 

- temperatura w komorze spalania oraz temperatura spalin, 

- podciśnienie w komorze spalania, 

- ilość powietrza palnego, 

- strumień spalanego pyłu. 
VI.1.4.4. Wytwornica ciepła technologicznego Heiler: 

- temperatura spalin na wylocie z kotła, 

- ilość powietrza palnego: kontrolowana i sterowana w funkcji strumienia paliwa (gazu ziemnego), mocy i zadanego współczynnika nadmiaru powietrza (λ), 

- ilość dozowanego paliwa (gazu ziemnego lub oleju opałowego).”
I.28. Punkt VI.1.6. otrzymuje brzmienie:

VI.1.6. Monitoring jakości dostarczanych surowców 

VI.1.6.1. Surowce  chemiczne stosowane do produkcji będą kontrolowane pod kątem ich właściwości fizykochemicznych na podstawie dostarczanych kart charakterystyk.

VI.1.6.2. Biomasa wykorzystywana do spalenia i będzie podlegać nadzorowi Instytutu Technologii Drewna Centrum Certyfikacji Wyrobów Przemysłu Drzewnego, który wydał stosowny certyfikat potwierdzający, że firma kontroluje parametry materiałów klasyfikowanych jako biopaliwa stałe i pokazuje ich stabilność w czasie.
Prowadzone będą cykliczne badania (wykonywane co najmniej 4 razy w roku) próbek pobieranych przez niezależnych auditorów materiałów klasyfikowanych później jako biopaliwa stałe w oparciu o wymagania przedmiotowej normy PN-EN ISO 17225-1:2014-07E wraz załącznikami.
VI.1.6.3. Do produkcji płyt wiórowych wykorzystywany będzie surowiec drzewny spełniający wymagania wewnętrznych norm zakładowych. Surowiec drzewny uzyskiwany z drewna poużytkowego będzie spełniał następujące wymagania:

- zwartość płyty MDF i pilśni < 5 %,

- poziom wilgotności < 40 %,

- niedopuszczalna  jest obecność: metali, kamieni, szkła, tworzyw sztucznych, tekstyliów, papy, gumy, drewna impregnowanego, gałęzi , patyków i ziemi.”

I.29. Punkt VI.2. otrzymuje brzmienie:

„VI.2.
Monitoring emisji gazów i pyłów do powietrza
VI.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkości emisji w zakresie gazów lub pyłów 
do powietrza zamontowane będą na emitorach: E-3, E-5, E-7, E-13, E-23, E-23a, 
E-32, E-101, E-102 i E-109.
VI.2.2. Każdy z emitorów instalacji zostanie trwale oznaczony symbolem jaki 
nadano mu w niniejszej decyzji. Ponadto zostaną oznaczone wloty wentylacyjne układu suszarni UTWS (od K1 do K4) oraz emitory awaryjne (R1 i R2). 
Termin realizacji – 31 lipca 2018r. 

VI.2.3. Stanowiska pomiarowe winny być na bieżąco utrzymywane w stanie umożliwiającym prawidłowe wykonanie pomiarów emisji oraz zapewniającym zachowanie wymogów BHP.

VI.2.4. W instalacji prowadzona będzie kontrola szczelności aparatury poprzez wizualną kontrolę szczelności urządzeń.

VI.2.5. W przypadku awarii należy postępować zgodnie z zatwierdzonymi instrukcjami stanowiskowymi BHP i obsługi poszczególnych urządzeń.

VI.2.6. Ustalam zakres i częstotliwość prowadzenia pomiarów emisji z emitorów

Tabela 22

	Nr emitora
	Częstotliwość pomiarów
	Substancja

	E-5
	do 31.12.2018r. 

pomiary okresowe : 

co najmniej co dwa tygodnie  
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)
· dwutlenek siarki

· formaldehyd

· pył ogółem

· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg)
· tlenek węgla 
· fluor (suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych w wodzie)

· chlorowodór

	
	
	pomiary należy dokonywać zarówno dla WTC Kablitz oraz łącznego emitora, natomiast dla UTWS wyznaczać emisję metodą obliczeniową.

	
	od dnia 05.11.2018r.  

pomiar ciągły
	· pył ogółem



	
	od dnia 01.01.2019r.  

pomiar ciągły
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)
· dwutlenek siarki

· formaldehyd

· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg)
· tlenek węgla
· fluor (suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych w wodzie)

· chlorowodór

	
	pomiary okresowe: 
w pierwszych 6-ciu miesiącach z częstotliwością co najmniej co dwa tygodnie, następnie co najmniej co miesiąc
	· amoniak
· dioksyny i furany, 
· metale ciężkie i ich związki wyrażone jako metal,  w tym: As, Cd, Co, Cr, Cu, Hg, Mn, Ni, Pb, Sb, Tl, V

	E- 7
	pomiary okresowe: 
co najmniej co kwartał
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)

· dwutlenek siarki

· pył ogółem

· tlenek węgla

	E-13 
	pomiary okresowe: 
co najmniej co kwartał, 

w tym do 31.10.2018r. 

pomiary okresowe całkowitego LZO z częstotliwością 

co najmniej co dwa tygodnie
	· pył ogółem 
· amoniak

· formaldehyd

· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg)

	E-23
	pomiary okresowe: 
co najmniej co pół roku do czasu likwidacji komina
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)

· formaldehyd
· tlenek węgla

	E-23a
	pomiary okresowe: 
co najmniej co pół roku do czasu likwidacji komina
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)

· formaldehyd
· tlenek węgla

	E-101
	do 31.12.2018r. 

pomiary okresowe : 

co najmniej co dwa tygodnie  
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)

· dwutlenek siarki

· formaldehyd

· pył ogółem

· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg) 
· tlenek węgla
· fluor (suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych w wodzie)

· chlorowodór

	
	 od dnia 01.01.2019r.  

pomiar ciągły
	· NOx  (w przeliczeniu na NO2)

· dwutlenek siarki

· formaldehyd

· pył ogółem

· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg)

· tlenek węgla
· fluor (suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych w wodzie)

· chlorowodór

	
	pomiary okresowe: 
w pierwszych 6-ciu miesiącach z częstotliwością co najmniej co dwa tygodnie, następnie co najmniej co miesiąc
	· amoniak  

· dioksyny i furany, 
· metale ciężkie i ich związki wyrażone jako metal,  w tym: As, Cd, Co, Cr, Cu, Hg, Mn, Ni, Pb, Sb, Tl, V

	E -102
	pomiary okresowe: 
co najmniej co kwartał, 

w tym do 31.10.2018r. 

pomiary okresowe całkowitego LZO z częstotliwością 

co najmniej co dwa tygodnie
	· amoniak

· formaldehyd

· pył ogółem

· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg)

	E- 109
	pomiary okresowe: 
co najmniej co kwartał, 

w tym do 31.10.2018r. 

pomiary okresowe całkowitego LZO z częstotliwością 

co najmniej co dwa tygodnie
	· amoniak

· formaldehyd

· pył ogółem
· całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg)


VI.2.7. Pomiar ciągły obejmował będzie również:

· zawartość tlenu w gazach odlotowych,

· prędkość przepływu gazów odlotowych lub ciśnienie dynamiczne gazów odlotowych, 

· temperaturę gazów odlotowych w przekroju pomiarowym,

· ciśnienie statyczne lub bezwzględne gazów odlotowych, 

· wilgotność bezwzględna gazów odlotowych lub stopień zawilżenia gazów odlotowych.
VI.2.8. Zalecane metodyki wykonywania poszczególnych pomiarów

Tabela 22a

	Mierzony związek/substancja
	Częstotliwość
	Metodyka / Nr normy

	Amoniak
	Pomiar okresowy
	Absorpcja promieniowania 
w podczerwieni FTIR lub inna zwalidowana technika

	NOx (w przeliczeniu na NO2)
	Pomiar ciągły
	Chemiluminescencyjna lub absorpcja promieniowania IR, lub inna metoda optyczna z uwzględnieniem normy 
PN-ISO 10849

	
	Pomiar okresowy
	Zgodnie z konkluzjami BAT 
– EN 14792

	
	
	Chemiluminescencyjna lub absorpcja promieniowania IR, lub inna metoda optyczna z uwzględnieniem normy PN-ISO 10849

	Dwutlenek siarki
	Pomiar ciągły
	Absorpcja promieniowania IR lub UV lub inna metoda optyczna 
z uwzględnieniem normy 
PN-ISO 7935

	
	Pomiar okresowy
	Absorpcja promieniowania 
w podczerwieni IR lub PN-EN 14791

	Formaldehyd
	Pomiar ciągły
	Absorpcja promieniowania 
w podczerwieni FTIR

	
	Pomiar okresowy
	Według konkluzji preferowanym podejściem jest izokinetyczne pobieranie próbek przy użyciu roztworu wytrącającego za pomocą podgrzanej sondy i filtra oraz bez mycia sondy, np. w oparciu o metodę US EPA M316

	
	
	Absorpcja promieniowania 
w podczerwieni FTIR lub norma 
PN-Z-04008-4:1999

	Pył ogółem
	Pomiar ciągły
	Metoda optyczna lub inna technika dowolna wzorcowana metodą grawimetryczną

	
	Pomiar okresowy
	Norma PN-EN 13284-1 lub

norma PN-Z-04030-7:1994


	Tlenek węgla
	Pomiar ciągły
	Dowolna metoda IR

	
	Pomiar okresowy
	

	Całkowite LZO 
(w przeliczeniu na Corg)
	Pomiar ciągły
	Metoda płomieniowo-jonizacyjna (FID)

	
	Pomiar okresowy
	PN-EN 12619 (FID)

	HCl
	Pomiar ciągły
	Absorpcja promieniowania 
w podczerwieni FTIR

	
	Pomiar okresowy
	Norma PN-EN 1911

	Fluor (suma fluoru 
i fluorków rozpuszczalnych w wodzie)
	Pomiar ciągły
	Absorpcja promieniowania 
w podczerwieni FTIR

	
	Pomiar okresowy
	Norma ISO 15713

	Hg
	Pomiar okresowy
	Norma PN-EN 13211 lub metoda instrumentalna zgodna z normą 
PN-EN 14884 rozszerzona 
o oznaczenie Hg w fazie stałej zgodnie z PN-EN 13211

	Cd, Tl, As, Co, Cr, Cu, Mn, Ni, Pb, Sb, V
	Pomiar okresowy
	Norma PN-EN 14385

	PCDD/F
	Pomiar okresowy
	PN-EN 1948, cz. 1,2,3

	O2
	Pomiar ciągły
	Paramagnetyczna, celi cyrkonowej lub inna elektrochemiczna gwarantująca niepewność pomiaru nie większą niż ± 1,0% obj. O2

	
	Pomiar okresowy
	

	Prędkość przepływu gazów odlotowych lub ciśnienie dynamiczne gazów odlotowych
	Pomiar ciągły
	Metoda dowolna gwarantująca niepewność pomiaru mniejszą 
niż 10%

	
	Pomiar okresowy
	

	Temperatura gazów odlotowych w przekroju pomiarowym
	Pomiar ciągły
	Metoda dowolna gwarantująca niepewność pomiaru nie większą 
niż ± 5 K

	
	Pomiar okresowy
	

	Ciśnienie statyczne lub bezwzględne gazów odlotowych
	Pomiar ciągły
	Metoda dowolna gwarantująca niepewność pomiaru nie większą 
niż ± 10 hPa

	
	Pomiar okresowy
	

	Wilgotność bezwzględna gazów odlotowych lub stopień zawilżenia gazów odlotowych
	Pomiar ciągły
	Metoda dowolna gwarantująca niepewność pomiaru mniejszą niż:

− 20% w przypadku wilgotności bezwzględnej gazów odlotowych,

− 10% w przypadku stopnia zawilżenia gazów odlotowych


VI.2.9. System do ciągłych pomiarów emisji do powietrza podlegać będzie procedurom zgodnym z normą PN-EN 14181, zapewniającym odpowiedni poziom jakości.

VI.2.9.1. W ramach nadzoru nad systemem, co najmniej raz w roku prowadzone będą pomiary równoległe przy użyciu innych systemów z zastosowaniem następujących metodyk referencyjnych, jak dla: 

· pyłu ogółem zgodnie z normą PN-Z-04030-7 lub normą PN-EN 13284-1, 
· SO2 zgodnie z normą PN-EN 14791 lub alternatywną metodą instrumentalną spełniającą wymagania normy PN-ISO 7935, 
· NOx zgodnie z normą PN-EN 14792, 
· CO zgodnie z normą PN-EN 15058, 
· formaldehydu zgodnie z normą PN-Z-04008-4:1999 lub alternatywną metodą absorpcji promieniowania w podczerwieni FTIR,
· całkowitego LZO (substancji organicznych w postaci gazów i par wyrażonych jako całkowity węgiel organiczny) zgodnie z normą PN-EN 12619, 
· O2 zgodnie z normą PN-EN 14789, 
· zawartości pary wodnej (pomiar wilgotności bezwzględnej gazów odlotowych lub stopnia zawilżenia gazów odlotowych) zgodnie z normą PN-EN 14790. 
VI.2.10. System do ciągłych pomiarów emisji do powietrza podlegać będzie zgodnie 
z normą PN-EN 14181 pełnej procedurze kalibracji i walidacji w przypadku:

· uruchamiania systemu nowo instalowanego;

· nadzoru nad systemem istniejącym - co najmniej raz w ciągu trzech lat;

· każdej większej zmiany w pracy instalacjach i większych zmian lub napraw systemów istniejących.

VI.2.10.1. Funkcja kalibracyjna dla systemów ciągłych pomiarów emisji pyłu ogółem może być wyznaczana z uwzględnieniem wymagań zawartych w normie PN-EN 13284-2.

VI.2.11. Metodyka oceny dotrzymania dopuszczalnych poziomów emisji. 

VI.2.11.1. Wielkości dopuszczalne emisji do powietrza z emitorów E-5 i E-101 
(dla poszczególnych wariantów pracy) uznaje się za dotrzymane, jeżeli w przypadku prowadzenia ciągłych pomiarów wielkości emisji substancji - średnie dobowe wartości stężeń: pyłu, formaldehydu, całkowitego LZO (substancji organicznych 
w postaci gazów i par w przeliczeniu na całkowity węgiel organiczny), dwutlenku siarki, tlenków azotu oraz tlenku węgla nie przekraczają dopuszczalnej emisji określonej dla tych emitorów w punktach II.1.1.A i II.1.1.C. decyzji udzielającej pozwolenia zintegrowanego.
VI.2.11.2. Wartości średnie dobowe będą wyznaczane na podstawie wartości średnich trzydziestominutowych lub dziesięciominutowych stężeń substancji zmierzonych w czasie eksploatacji źródła, z wyłączeniem okresów rozruchu 
i wyłączania, po odjęciu wartości przedziału ufności. 

VI.2.11.3. Wartości przedziału ufności dla pojedynczego wyniku pomiaru określa się zgodnie z normą PN-EN 14181, przyjmując, że 95% wartości przedziału ufności pojedynczego wyniku pomiaru nie powinno przekraczać następujących wartości wyrażonych w procentach standardu emisyjnego:

1) 10% – w przypadku CO;

2) 20% – w przypadku SO2;

3) 20% – w przypadku NOx;

4) 30% – w przypadku pyłu ogółem;

5) 30% – w przypadku całkowitego LZO;

6) 30 % - w przypadku formaldehydu;

7) 40% - w przypadku HCl

8) 40% - w przypadku fluoru (suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych 
w wodzie)

VI.2.11.4. Dokonując oceny dotrzymywania ww. warunków, nie uwzględnia się okresów rozruchu i wyłączania instalacji o których mowa w punkcie III.1. decyzji udzielającej pozwolenia zintegrowanego.

VI.2.11.5. W przypadku wystąpienia przerw w prowadzeniu ciągłych pomiarów wielkości emisji substancji, przy sprawdzaniu spełniania warunków, o których mowa w punkcie VI.2.10.1., za średnie wielkości emisji substancji w okresach tych przerw, przyjmuje się średnie wielkości emisji substancji w okresie poprzedzającym przerwę równym okresowi przerwy.
VI.2.11.6.  Pomiary będą unieważniane w dniu, w którym więcej niż pięć średnich trzydziestominutowych wartości stężeń którejkolwiek substancji będzie nieważnych 
z powodu niesprawności lub konserwacji systemu do ciągłych pomiarów emisji. 

VI.2.11.7. Jeżeli w ciągu roku kalendarzowego wystąpi więcej niż 10 dni, w których pomiary zostaną unieważnione z powodu niesprawności lub konserwacji systemu 
do ciągłych pomiarów emisji, to prowadzący instalację zobowiązany jest do podjęcia działań w celu zwiększenia niezawodności pracy tego systemu i poinformowania Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska oraz Marszałka Województwa 
o podjętych działaniach.

VI.2.12. Prowadzony będzie monitoring ciągły parametrów pracy urządzeń ochrony powietrza w następujący sposób:
	Nr emitora
	Sposób monitoringu ciągłego
	Wizualizacja wyników monitoringu ciągłego*

	E-2
	1. Analogowy pomiar spadku ciśnienia na filtrze nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC (programmable logic controller).
2. Cyfrowy alarm o przekroczeniu wartości granicznych dla pracy filtra.
3. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 

4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra.
	1,3 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną

2,4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC. 

	E-5
	1. Monitoring modułu nadzorującego napięcie elektryczne na elektrodach filtra w systemie sterowania ESP przez PLC (programmable logic controller).
2. Pomiar temperatury pracy ESP
3. Monitoring systemu rozładowania z ESP realizowany w systemie sterowania ESP przez PLC 
4. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania ESP przez PLC 
5. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra. 
6. Pomiar IR (infrared) jakości procesu spalania w palniku suszarni nadzorowany w systemie sterowania palnikiem suszarni przez PLC 
7. Pomiar UV jakości procesu spalania w palniku suszarni nadzorowany w systemie sterowania palnikiem suszarni przez PLC 
8.Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy filtra ESP.
	1,2,3,4 - wizualizacja 
w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
5,6,7,8 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC. 

	E-7
	1. Monitoring modułu nadzorującego napięcie elektryczne na elektrodach filtra 
w systemie sterowania ESP przez PLC 
2. Pomiar temperatury pracy ESP
3. Monitoring systemu rozładowania z ESP realizowany w systemie sterowania ESP przez PLC 
4. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 

5. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra. 
6. Pomiar ciagły zawartości tlenu nadzorowany w systemie sterowania procesem spalania przez PLC.
	1,2,3,4,5,6 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania Wytwornicą Ciepła Technologicznego

	E-8
	1. Analogowy pomiar spadku ciśnienia na filtrze nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC .
2. Cyfrowy alarm o przekroczeniu wartości granicznych dla pracy filtra.

3. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra.
	1,3 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
2,4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC. 

	E-9,

E-10,

E-11,

E-11a,  E-12
	1. Analogowy pomiar spadku ciśnienia na filtrze nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
2. Cyfrowy alarm o przekroczeniu wartości granicznych dla pracy filtra.
3. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra.
	1,3 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
2,4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC

	E-13
	1. Monitoring poziomu wody w urządzeniach składowych systemu skruber nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
2. Pomiar temperatury pracy systemu
3. Pomiar przepływu wody w układzie zraszania nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu skrubera
	1,2,3 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC. 

	E-14,

E-15,

E-16,

E-17,

E-18,

E-19,

E-32
	1. Analogowy pomiar spadku ciśnienia na filtrze nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 

2. Cyfrowy alarm o przekroczeniu wartości granicznych dla pracy filtra.
3. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra.
	1,3 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
2,4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC. 

	E-101
	1. Pomiar temperatury pracy
2. Pomiar drożności kanału rozładowania cyklonu realizowany za pomoca czujnika obecności włókna i nadzorowany w systemie sterowania suszarnią  przez PLC 
3. Monitoring pracy systemu rozładowania cyklonu realizowany w systemie sterowania suszarnią przez PLC.
4. Monitoring poziomu wody w urządzeniach składowych systemu skruber nadzorowany w systemie sterowania suszarnią przez PLC 
5. Pomiar przepływu wody w układzie zraszania nadzorowany w systemie sterowania suszarnią przez PLC 
6. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu skrubera 
7. Analogowy pomiar spadku ciśnienia na skruberze nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
	1,2,3,4,5,6 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
7 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC. 

	E-102
	1. Pomiar temperatury pracy
2. Pomiar drożności kanału rozładowania cyklonu realizowany za pomocą czujnika obecności włókna i nadzorowany w systemie sterowania suszarnią  przez PLC 
3. Monitoring pracy systemu rozładowania cyklonu realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy filtra cyklonowego
	1,2,3 - wizualizacja 
w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC

	E-104,

E-104a,

E-105, 
 E-106, E-107
	1. Analogowy pomiar spadku ciśnienia na filtrze nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 

2. Cyfrowy alarm o przekroczeniu wartości granicznych dla pracy filtra.
3. Monitoring instalacji autoregeneracji filtra realizowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 

4. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu autoregeneracji filtra.
	1,3 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
2,4 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC

	E-109
	1. Monitoring poziomu wody w urządzeniach składowych systemu skruber nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
2. Pomiar przepływu wody w układzie zraszania nadzorowany w systemie sterowania linią produkcyjną przez PLC 
3. Cyfrowy alarm o zakłóceniu pracy systemu skrubera
	1,2 - wizualizacja w systemie wizyjnym sterowania linią produkcyjną
3 - zostanie uruchomiona wizualizacja obrazująca wymienione parametry emitorów. Dane do wizualizacji będą przesyłane z systemu sterowania PLC.


*od 28.08.2018r.

VI.2.13. Dane dotyczące monitoringu parametrów pracy urządzeń ochrony powietrza będzie przechowywany przez okres 5 lat.

VI.2.14. Wyniki pomiarów ciągłych emisji pyłów i gazów do powietrza prowadzący instalację będzie przedkładał Marszałkowi Województwa Podkarpackiego oraz Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska w Rzeszowie 
w terminach: 

· do 30 kwietnia danego roku za I kwartał danego roku,

· do 31 lipca danego roku za II kwartał danego roku,

· do  31 października danego roku za III kwartał danego roku,

· do 31 stycznia danego roku za cały rok poprzedni.

VI.2.15.  Opracowane wyniki pomiarów okresowych będą przedkładane Marszałkowi Województwa Podkarpackiego oraz Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska w Rzeszowie niezwłocznie, nie później niż 30 dni od daty ich wykonania. Dodatkowo, wyniki pomiarów okresowych powinny zawierać dane dotyczące warunków prowadzenia pomiarów, w tym: obciążenie źródła emisji, rodzaj używanego paliwa lub strumień masy materiałów w procesie technologicznym 
w czasie pobierania próbek, opis zmienności procesu. 

VI.2.16. System do ciągłych pomiarów emisji będzie poddawany okresowo procedurze kalibracji i walidacji. Operator będzie prowadził rejestr czynności konserwacyjnych, kalibracyjnych oraz walidacyjnych. 

VI.2.17.  Co najmniej na 7 dni przed planowanym terminem prowadzenia pomiarów okresowych, należy powiadomić Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska oraz Marszałka Województwa Podkarpackiego.

VI.2.18. Prowadzona będzie analiza danych uzyskiwanych z monitoringu oraz podejmowane będą stosowne działania z niej wynikające, a wyniki analiz będą rejestrowane.”
I.30. Punkt VI.3. otrzymuje brzmienie:
„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 1a linia do produkcji płyt wiórowych (skruber wraz z desorberem), 
- 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.”

I.31. Punkt VI.5. otrzymuje brzmienie:
„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 
w strefie powierzchniowej w 20 sekcjach pomiarowych (z głębokości 0,0-0,25 m ppt). Próbkę przygotowaną do analizy z każdej sekcji będzie stanowić próbka uśredniona powstała ze zmieszania 15 próbek badawczych pobranych na terenie danej sekcji równomiernie na niej rozmieszczonych. Rozkład punktu poboru próbek badawczych powinien być dostosowany do lokalnych warunków, zagospodarowania terenu, możliwości poboru, w sposób zapewniający ich reprezentatywność. Ponadto będą wykonywane badania jakości 20 próbek wgłębnych, po jednej z każdej sekcji, pobieranych z głębokości 0, 25 -1,0 m ppt w lokalizacji  przedstawionej w poniższej tabeli:
Tabela 24

	Lp.
	Punkt poboru gruntu
	Współrzędne geograficzne

	
	
	N
	E

	1.
	PG-1
	21° 28′ 1,2″
	50° 18′ 57,6″

	2.
	PG-2
	21° 28′ 4,8″
	50° 19′ 4,8″

	3.
	PG-3
	21° 28′ 44,4″
	50° 19′ 8,4″

	4.
	PG-4
	21° 28′ 40,8″
	50° 18′ 57,6″

	5.
	PG-5
	21° 28′ 12″
	50° 18′ 57,6″

	6.
	PG-6
	21° 28′ 19,2″
	50° 18′ 57,6″

	7.
	PG-7
	21° 28′ 26,4″
	50° 18′ 54″

	8.
	PG-8
	21° 28′ 37,2″
	50° 18′ 57,6″

	9.
	PG-9
	21° 28′ 22,8″
	50° 19′ 1,2″

	10.
	PG-10
	21° 28′ 12″
	50° 19′ 8,4″

	11.
	PG-11
	21° 28′ 22,8″
	50° 19′ 4,8″

	12.
	PG-12
	21° 28′ 37,2″
	50° 19′ 50,4″

	13.
	PG-13
	21° 28′ 26,4″
	50° 19′ 8,4″

	14.
	PG-14
	21° 28′ 33,6″
	50° 19′ 4,8″

	15.
	PG-15
	21° 28′ 46,1″
	50° 19′ 9,7″

	16.
	PG-16
	21° 28′ 22,8″
	50° 19′ 12″

	17.
	PG-17
	21° 28′ 30″
	50° 19′ 8,4″

	18.
	PG-18
	21° 28′ 37,2″
	50° 19′ 8,4″

	19.
	PG-19
	21° 28′ 30″
	50° 19′ 4,8″

	20.
	PG-20
	21° 28′ 30″
	50° 18′ 57,6″


Badania wykonywane będą z częstotliwością co najmniej raz na trzy lata. Zakres analizowanych parametrów:  pH, arsen, rtęć, molibden, bar, cyna, cynk, miedź, ołów, chrom, kadm, kobalt, nikiel, benzyna, olej mineralny, azot ogólny, formaldehyd, azot amonowy, zawartość wody. Pobór prób do badań oraz badania jakości gleby i ziemi wykonywane będą przez akredytowane laboratoria zgodnie z przepisami szczegółowym i obowiązującymi metodykami. 
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, przewodność elektryczna,

ChZT, siarczany (VI), chlorki, azotany, azotyny,

jon amonowy, ołów, rtęć,

chrom, kadm, miedź,

index fenolowy, formaldehyd, benzen, toluen, etylobenzen, 
m,o,p-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″
	


I.32. Punkt VIII. otrzymuje brzmienie:
„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.  W przypadku wystąpienia sytuacji awaryjnej w układzie termoolejowym i zadziałania ogra​nicznika temperatury bezpieczeństwa, w której nastąpi automatyczne otwarcie klapy i chwilowy upust spalin do powietrza poprzez emitor rezerwowy wyposażony w ciągły pomiar temperatury. Wyniki monitoringu będą przechowywane przez 1 rok do wglądu organom kontrolnym.
	Nazwa
	Symbol
	Współrzędne geograficzne

	Emitor awaryjny WCT Kablitz
	R1
	50° 18’ 52,814’’  
 21° 28’ 28,524’’

	Emitor awaryjny WCT Bormann
	R2
	50°18’ 54,312’’   
21° 28’ 28,314’’


I.33. Punkt X.11. otrzymuje brzmienie:
„X.11. Wewnętrzna kanalizacja deszczowa wyposażona będzie w 5 separatorów  substancji ropopochodnych wraz z osadnikami uniemożliwiającymi potencjalne przedostanie się zanieczyszczeń na zewnątrz zlewni zakładu.”
I.34. Punkt XI.13. otrzymuje brzmienie:
„XI.13. Prowadzony będzie optymalny dobór parametrów prowadzenia procesów spalania:

- spalanie dwustrefowe w wytwornicach ciepła technologicznego – dostarczanie powietrza pierwotnego i wtórnego w różnych strefach komory spalania oraz rusztu. 

- ustawienia optymalnego współczynnika nadmiaru powietrza l - lambda w układzie automatycznym,
- monitorowanie jakości procesu spalania na palniku UTWS za pomocą czujników płomienia IR (podczerwień) i UV (ultrafiolet),                      

- zastosowanie wykładzin ceramicznych zapewniających uzyskanie i utrzymanie stabilnych temperatur w komorach spalania,

- zapewnienie optymalnych temperatur spalania poprzez automatyczny system regulacji powietrza spalania i podawanego paliwa.”
I.35. Punkt XI.17. otrzymuje brzmienie:

„XI.17. Prowadzona będzie rekuperacja gorącego powietrza z suszarni do suszenia papieru nasycanego poprzez odzysk ciepła i podgrzewanie wstępne powietrza zimnego służącego do suszenia.”
I.36. Dodaje punkty XI.19. - XI.20.   o brzmieniu:
„XI.19.  Zapewnienie optymalnej efektywności i skuteczności ochrony środowiska poprzez wdrożenie i przestrzeganie systemu zarządzania środowiskowego. 
W ramach którego funkcjonować będą plany: 

- plan gospodarowania odpadami, 

- plan kontroli jakości odzyskanego drewna, 

- plan gospodarowania hałasem, 

- plan gospodarowania zapachem, 

- plan gospodarowania pyłem.
Aktualne wersje planów zostaną przedłożone Marszałkowi Województwa Podkarpackiego do 30 dni od daty wydania niniejszej decyzji oraz będą przekazywane każdorazowo do 30 dni od daty ich aktualizacji.  Sprawozdania 
z realizacji planów będą przekazywane do Marszałka Województwa Podkarpackiego do 30 kwietnia danego roku za rok poprzedni.
XI.20.  W celu obniżenia emisji hałasu do środowiska będą prowadzone działania : 

- nadzór nad odpowiednim stanem technicznym głównych źródeł hałasu oraz budynków poprzez prowadzenie okresowych, kontrolnych pomiarów mocy akustycznej źródeł hałasu, 
- obudowanie hałaśliwych urządzeń oraz izolacja dźwiękoszczelna budynków. 

- stosowanie wibroizolacji oraz połączeń elastycznych odizolowujących głośne urządzenia takie jak wentylatory od pozostałych sztywnych elementów konstrukcji, 
w tym przewodów, 

- utrzymywanie zamkniętych drzwi i bram przez cały czas, gdy nie są wykorzystywane,
- zmniejszenie wysokości spadku przy rozładunku drewna okrągłego,

- ograniczenie prędkości ruchu pojazdów mechanicznych na terenie zakładu: samochodów ciężarowych i wózków elektrycznych do 10 km/h i wózków z napędem spalinowym do 5 km/h.”
I.37. Punkt XIII. otrzymuje brzmienie:

„XIII. Dodatkowe wymagania
XIII.1. Wykonać co najmniej dwie serie pomiarowe w terminie do 30 listopada 2018r. dla emitorów E-5, E13, E-101, E-102 i E-109, którymi wprowadzane są do powietrza całkowite LZO, w celu określenia rodzajów i ilości emitowanych substancji zanieczyszczających, wchodzących w skład LZO, posiadających wartości dopuszczalne lub wartości odniesienia określone w obowiązujących przepisach szczegółowych.
XIII.2. 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.3. Urządzenia ochrony powietrza będą poddawane okresowym przeglądom. 
Na bieżąco będą usuwane wszelkie usterki i wymieniane wyeksploatowane elementy instalacji i urządzeń.

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. Prowadzony będzie monitoring procesów technologicznych w instalacji zgodnie z ustaleniami zawartymi w punkcie VI.1. niniejszej decyzji. Wszystkie urządzenia związane z monitoringiem procesu technologicznego muszą być w pełni sprawne, umożliwiające prawidłowe wykonywanie pomiarów oraz zapewniające zachowanie wymogów BHP.

XIII.6. Podejmowane będą niezbędne działania mające na celu kontrolę, ograniczenie rozprzestrzeniania się lub ograniczenie ilości substancji stwarzających zagrożenie, zidentyfikowanych na terenie zakładu.

XIII.7. Urządzenia instalacji obsługiwane będą przez przeszkolonych pracowników na podstawie procedur, instrukcji stanowiskowych i polskich norm.

XIII.8. Place magazynowe i drogi transportowe utrzymywane będą w czystości 
w następującym reżimie: 

- trasy transportowe w obszarze składowania trocin i zrębek będą czyszczone na bieżąco poprzez zgarnianie nadmiaru materiału poruszającymi się na placach ładowarkami, 

- trasy transportowe oraz place składowe trocin i zrębek będą czyszczone regularnie za pomocą zamiatarki z układem zraszającym (co najmniej 1 × zmianę), 

- kierowcy samochodów dostarczających trociny i zrębki będą zobowiązani do starannego czyszczenia pojazdów z pozostałości surowców po ich rozładunku tak, aby nie stanowiły one źródła zanieczyszczenia dróg. Kontrolę i odpowiedzialność za dotrzymanie tego warunku mają pracownicy dokonujący przyjęcia materiałów na placu drewna. 
XIII.9. Prowadzony będzie stały monitoring ilościowy wykorzystania odpadów 
w procesach przetwarzania.  
XIII.10. Zakazuję spalania odpadów innych niż wymienione w tabeli 14 niniejszej decyzji.

XIII.11. W celu zapewnienia kontroli wykorzystywanych w procesach realizowanych na terenie Zakładu surowców drzewnych i odpadów drzewnych należy zachowywać do kontroli próbkę materiału przeznaczonego do wykorzystania w danym procesie. Próbka będzie pobierana raz na zmianę z materiału wykorzystywanego w danym dniu do produkcji płyt wiórowych i MDF i/ lub spalenia w wytwornicy ciepła technologicznego oraz pyłu drzewnego do spalenia. Próbka o wadze od 20-50 dag po pobraniu powinna zostać szczelnie zamknięta i oznaczona nazwą procesu do którego miała zostać wykorzystana, datą poboru i symbolem zmiany. Próbki będą przechowywane przez rok od ich pobrania i będą pozostawać do okazania lub wykorzystania celem wykonania badań organom kontrolnym.
XIII.12. Kontrola jakości surowca i odpadów wykorzystywanych do poszczególnych procesów musi odbywać się przed przekazaniem do tych procesów.

XIII.13. Wszystkie surowce (w tym biomasa i odpady przeznaczane do przetwarzania) po dostarczeniu do Zakładu a przed odbiorem jakościowym będą magazynowane na wyznaczonym i oznaczonym polu odkładczym. Pozostałe surowce będą traktowane jako spełniające wymagania. Zabrania się magazynowania surowców oraz biomasy (kory, trocin, wiórów, ścinków z drewna, drobinek drewna, pyłu drzewnego) w tym produktów ubocznych  (kory,  odsortu i pyłu drzewnego) oraz odpadów (03 01 01, ex 03 01 05, ex 03 01 82, ex 03 03 10, ex 15 01 03) nie zweryfikowanych pod kątem jakości i przydatności do procesu przetwarzania metodą R1 i R3 przy urządzeniach,  w których będą przetwarzane.
XIII.14. Kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna, pył drzewny,  w tym produkty uboczne: kora, odsort i pył drzewny oraz odpady 03 01 01, ex 03 01 05, 
ex 03 01 82, ex 03 03 10, ex 15 01 03 powstające na terenie Zakładu 
i  przeznaczone do przetwarzania w procesie R1 i R3 mogą zostać skierowane do wykorzystania po potwierdzeniu iż spełniają wymagania.  Do tego czasu materiały magazynowane będą w miejscu powstawania lub dostarczenia materiału na teren Zakładu. 
XIII.15. Zobowiązuję prowadzącego instalację do przedstawiania wyników monitoringu ciągłego oraz stanu poprawności funkcjonowania urządzeń redukujących na wyświetlaczu elektronicznym umiejscowionym przy wjeździe na teren instalacji od dnia 1 stycznia 2019r. 
XIII.16. Zobowiązuję  prowadzącego instalację do zainstalowania  instalacji redukcji tlenków azotu SNCR na UTWS do dnia 1 listopada 2018r. o ile w tym terminie emisja NOx nie zostanie zredukowana w stosunku do określonej w niniejszym pozwoleniu o co najmniej 50 % innymi dostępnymi metodami. W przypadku ponownego wzrostu emisji tej substancji do powietrza - powstanie obowiązek wykonania instalacji SNCR w terminie 3 miesięcy od otrzymania pierwszego wyniku stanowiącego wartość powyżej 50% wielkości dopuszczalnej emisji określonej 
w niniejszej decyzji.
XIII.17. Łączna ilość spalanego paliwa w postaci biomasy nie przekroczy 
400 000 Mg/rok.
XIII.18. Łączna masa wytworzonego produktu ubocznego w postaci kory i odsortu oraz odpadów o kodzie 030101 i 030105 nie przekroczy 340 000 Mg/rok. 

XIII.19. Należy prowadzić na bieżąco ewidencję wytwarzanych produktów ubocznych w zakresie rodzaju, ilości i miejsca wytwarzania.  

XIII.20. Miejsca magazynowania wytwarzanych produktów ubocznych należy wydzielić i opisać odpowiednio: kora, odsort, pył drzewny.
XIII.21. Wyniki pomiarów emisji hałasu wykonane w ramach analizy porealizacyjnej nałożonej decyzją o środowiskowych uwarunkowaniach Prezydenta Miasta Mielca 
z dnia  27 marca 2017r., znak: ITG-OŚ.6220.25.2016.LN-56 należy przedłożyć Marszałkowi Województwa Podkarpackiego  do 30 dni od daty ich wykonania.

XIII.22. Na terenie zakładu zainstalowana zostanie stacja meteorologiczna z której wyniki pomiarów będą przechowywane co najmniej przez 1 rok.” 
I.38. Punkt X.V. otrzymuje brzmienie:
„XV. Pozwolenie wydane jest na czas nieoznaczony.”
I.39. Punkt X.VI. otrzymuje brzmienie:
„XVI. Zastrzegam sobie prawo nałożenia dodatkowych warunków w terminie późniejszym, jeżeli będzie tego wymagał interes ochrony środowiska.”
II. Pozostałe warunki decyzji pozostają bez zmian

Uzasadnienie
Pismem z dnia 9 lutego 2017r., (data wpływu: 10 lutego 2017r.) Kronospan Mielec Sp. z o.o., ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec, reprezentowana przez Pełnomocnika, realizując obowiązek ustawowy wynikający z art. 215 ustawy Prawo ochrony środowiska, zwróciła się o zmianę pozwolenia zintegrowanego wydanego decyzją Marszalka Województwa Podkarpackiego z dnia 10 września  2015r., znak: OS-I.7222.29.4.2014.DW 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.

W związku z ogłoszeniem Decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2015/2119 
z dnia 20 listopada 2015r. ustanawiającej konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) w odniesieniu do produkcji płyt drewnopochodnych zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE, przeprowadzona analiza ww. pozwolenia zintegrowanego wykazała niedotrzymywanie warunków Konkluzji BAT w wyniku czego KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o.  został wezwany pismem z dnia 8 lutego 2016r., znak: OS-I.7222.66.11.2015.DW zgodnie z art.  215 ust. 4  do złożenia wniosku związanego z dostosowaniem instalacji do wymagań ww. konkluzji BAT w terminie roku od daty otrzymania wezwania w zakresie:

1) Wdrożenia elementów systemu zarządzania środowiskowego zgodnie z BAT 1; 

2) Wdrożenia systemu kontroli jakości drewna poużytkowego zgodnie z BAT 2;

3) Monitorowania i kontroli kluczowych parametrów spalania (np. O2,, CO, NOx) celem spełnienia wymagań zawartych w BAT 7, BAT 13 i BAT 15;

4) Opracowania programu zarządzania odorami zgodnie z BAT 9;

5) Oczyszczania gazów odlotowych z suszarni i pras celem ograniczenia uciążliwości zapachowych  zgodnie z BAT 10, BAT 17, BAT 18;

6)  Wdrożenia systemu monitorowania emisji zgodnie z BAT 14;

7) Zastosowania urządzeń ochrony powietrza umożliwiających osiągnięcie określonych w BAT 17, BAT 19, BAT 20 i BAT 21 wartości BAT AEL;

8) Zastosowania technik umożliwiających redukcję LZO w tym formaldehydu 
z suszarni papieru impregnowanego do poziomów określonych w BAT 21;

9) Ograniczenia emisji rozproszonych z prasy zgodnie z BAT 22.

Wniosek Spółki został umieszczony w publicznie dostępnym wykazie danych 
o dokumentach zawierających informacje o środowisku i jego ochronie pod numerem  144/2017.
Po dokonaniu analizy przedstawionej dokumentacji uznano, że wniosek opisuje zmianę w funkcjonowaniu instalacji, która może spowodować znaczące zwiększenie negatywnego oddziaływania na środowisko. W związku z czym uznano, że wnioskowana zmiana pozwolenia jest istotną zmianą zgodnie z art. 3 pkt 7 oraz art.  214 ust.3  ustawy Prawo ochrony środowiska. 



Funkcjonująca w Spółce instalacja została zakwalifikowana 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.



Na terenie Zakładu eksploatowane są instalacje kwalifikujące się przedsięwzięć wymienionych w § 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 do przedsięwzięć mogących zawsze znacząco oddziaływać na środowisko. Tym samym, zgodnie z art. 183 w związku z art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony środowiska właściwym w sprawie jest marszałek województwa.

  Na wstępie prowadzonej procedury zmiany pozwolenia zintegrowanego  ustalono, że do prowadzonej działalności stosuje się decyzję wykonawczą Komisji (UE) 2015/2119 z dnia 20 listopada 2015r. ustanawiającą konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) w odniesieniu do produkcji płyt drewnopochodnych zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE. Biorąc pod uwagę schemat technologiczny instalacji UTWS należało rozważyć czy ze względu na moc cieplną palnika suszarni (90 MW) nie kwalifikuje się do grupy dużych obiektów energetycznego spalania paliw. Jednakże gorące spaliny z kotła na pył drzewny lub olej opałowy lekki po wstępnym oczyszczeniu 
w cyklonie kierowane będą do wymienników ciepła, a następnie po oczyszczeniu 
w elektrofiltrze za pomocą wentylatora emitowane są do atmosfery. Z kolei powietrze ogrzewane w wymiennikach wykorzystywane będzie do suszenia surowca drzewnego i krążyć będzie w obiegu zamkniętym, a jego nadmiar w ilości 
100 000 m3/h kierowany będzie do komory spalania w celu oczyszczenia. 
Ze względu na taki układ należy uznać, że instalacja UTWS stanowi źródło technologiczne podlegające pod konkluzje BAT do produkcji płyt drewnopochodnych. Potwierdzają to zapisy ww. konkluzji, które w BAT 17 oraz w pkt 1.4.1. wskazują zastosowanie suszarni UTWS jako technikę zapobiegającą emisji zorganizowanej 
z suszarni. Natomiast eksploatowane w zakładzie źródła  WCT Kablitz i WCT Heiler stanowią średnie źródła energetycznego spalania paliw (MCP).
Po analizie formalnej złożonych dokumentów, pismem z dnia 21 lutego 2017r. znak: OS-I.7222.3.7.2017.DW zawiadomiono o wszczęciu postępowania administracyjnego w sprawie zmiany pozwolenia zintegrowanego dla instalacji oraz ogłoszono, że przedmiotowy wniosek został umieszczony w publicznie dostępnym wykazie danych o dokumentach zawierających informacje o środowisku 
i jego ochronie oraz o prawie wnoszenia uwag i wniosków do przedłożonej w sprawie dokumentacji. Ogłoszenie było dostępne przez 30 dni (tj. 8 marca 2017r. do 
7 kwietnia 2017r.) na tablicy ogłoszeń  Kronospan Mielec Sp. z o.o. w Mielcu, Urzędu Miasta w Mielcu, oraz na stronie internetowej i tablicach ogłoszeń Urzędu Marszałkowskiego Województwa Podkarpackiego w Rzeszowie. W okresie udostępniania wniosku nie wniesiono żadnych uwag i wniosków.

Zgodnie z art. 209 oraz art. 212 ustawy Poś wersja elektroniczna wniosku została przesłana Ministrowi Środowiska przy piśmie z dnia 21 marca 2017r. znak: OS-I.7222.3.7.2017.DW wraz z informacją o uiszczeniu opłaty rejestracyjnej.
Po przeprowadzeniu oględzin instalacji w dniu 12 kwietnia 2017r. 
i szczegółowej analizie przedłożonej dokumentacji stwierdzono, że nie przedstawia ona w sposób dostateczny wszystkich zagadnień istotnych z punktu widzenia ochrony środowiska wynikających z art. 208  i art.184 Poś. 
Wniosek wymagał uzupełnienia w zakresie emisji zanieczyszczeń do powietrza, gospodarki odpadami oraz oddziaływania instalacji na glebę i wody gruntowe. W szczególności należało zweryfikować przedstawioną we wniosku propozycję dopuszczalnej emisji dla poszczególnych emitorów oraz emisji rocznej 
z uwzględnieniem art. 188 ust. 2 pkt 2 ustawy Prawo ochrony środowiska, zgodnie 
z którym w pozwoleniu określa się wielkość dopuszczalnej emisji w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji, nie większą niż wynikająca z prawidłowej eksploatacji instalacji. W przypadku kiedy w pozwoleniu zintegrowanym dotychczasowy poziom emisji z instalacji jest określony jako wartość mieszcząca się w zakresie BAT-AEL podanym w konkluzjach oznacza, że spełnia wymagania najlepszej dostępnej techniki i nie ma podstaw do jego zwiększenia.  Zaproponowany monitoring jakości gazów i pyłów do powietrza nie uwzględniał zapisów decyzji 
o środowiskowych uwarunkowaniach wydanej w dniu 27 marca 2017r. przez Prezydenta Mielca.

Ponadto należało zweryfikować ilości odpadów o kodzie 03 01 01 i 03 01 05 przewidzianych do wytworzenia  w kontekście dokonanego zgłoszenia uznania substancji lub przedmiotu za produkt uboczny oraz ujednolicić zapisy dotyczące  charakterystyki odpadów o kodzie 03 01 05  przewidzianych do wytwarzania 
w instalacji, a następnie wskazanych do przetwarzania na terenie Zakładu. Wskazać należało również miejsce prowadzenia odzysku odpadów o kodzie 10 01 01 oraz  możliwości techniczne i organizacyjne pozwalające należycie wykonywać działalność w tym zakresie oraz zweryfikować proces odzysku odpadów zgodnie 
z zapisami rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 11 maja 2015r. 
w sprawie odzysku lub unieszkodliwiania odpadów poza instalacjami i urządzeniami.

W związku z opublikowanym Rozporządzeniem Ministra Środowiska z dnia 
1 września 2016r. w sprawie sposobu prowadzenia oceny zanieczyszczenia powierzchni ziemi konieczna była również zmiana w zakresie prowadzenia monitoringu zanieczyszczenia gleby i ziemi.
W związku z tym postanowieniem z dnia 28 kwietnia 2017r., znak: 
OS-I.7222.3.7.2017.DW wezwano Kronospan Mielec Sp. z o.o. w Mielcu do uzupełnienia wniosku. 
Po przeanalizowaniu przedstawionego przez Spółkę uzupełnienia z dnia 
7 sierpnia 2017r., ze względu na jego zakres przeprowadzono ponownie procedurę udziału społeczeństwa postępowaniu. Ogłoszenie o możliwości zapoznania się 
z dokumentacją oraz możliwości składnia uwag i wniosków było dostępne przez 
30 dni (tj. 18 sierpnia 2017r. do 18 października 2017r.) na tablicy ogłoszeń  Kronospan Mielec Sp. z o.o. w Mielcu, Urzędu Miasta w Mielcu, oraz na stronie internetowej i tablicach ogłoszeń Urzędu Marszałkowskiego Województwa Podkarpackiego w Rzeszowie. W okresie udostępniania wniosku nie wniesiono żadnych uwag i wniosków.

Jednocześnie uznano, że wniosek nadal nie  spełnia wymogów art. 184 oraz 
art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska. 

Wniosek wymagał uzupełnienia w zakresie emisji zanieczyszczeń do powietrza, gospodarki odpadami oraz sposobu prowadzenia oceny jakości drewna poużytkowego jako surowca do produkcji. W szczególności należało zweryfikować przedstawioną we wniosku propozycję dopuszczalnej emisji dla poszczególnych emitorów oraz emisji rocznej z uwzględnieniem art. 188 ust. 2 pkt 2 ustawy Prawo ochrony środowiska, zgodnie z którym w pozwoleniu określa się wielkość dopuszczalnej emisji w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji, nie większą niż wynikająca z prawidłowej eksploatacji instalacji. Przedstawione we wniosku wartości ustalone zostały na najwyższych poziomach wskazanych 
w konkluzjach i nie odzwierciedlają faktycznego stanu technicznego instalacji. 
Ponadto należało zweryfikować przedstawioną we wniosku propozycję dopuszczalnej emisji dla poszczególnych emitorów oraz emisji rocznej 
z uwzględnieniem wymogów konkluzji BAT dla płyt drewnopochodnych. Konieczne też było odniesienie się do wymagań zawartych w opublikowanych w dniu 
18 sierpnia 2017r. konkluzjach dotyczących dużych źródeł energetycznego spalania paliw w związku z eksploatacją źródeł powyżej 50 MW.
W związku z tym postanowieniem z dnia 11 września 2017r., znak: 
OS-I.7222.3.7.2017.DW wezwano ponownie Kronospan Mielec Sp. z o.o. w Mielcu do uzupełnienia wniosku. 
Po przeanalizowaniu przedstawionego przez Spółkę uzupełnienia z dnia 
10 listopada 2017r. uznano, że wniosek nadal nie  spełnia wymogów art. 184 oraz 
art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska.
W szczególności w dalszym ciągu należało zweryfikować przedstawioną we wniosku propozycję dopuszczalnej emisji dla poszczególnych emitorów oraz emisji rocznej z uwzględnieniem art. 188 ust. 2 pkt 2 ustawy Poś, 

W związku z przedstawionym w uzupełnieniu do wniosku stanowiskiem, że „ze względów technicznych nie ma możliwości wspólnego odprowadzania gazów spalinowych przez jeden emitor z obu wytwornic” konieczne było przedstawienie niezależnej ekspertyzy technicznej w tym zakresie. W przypadku braku ekspertyzy należało  zweryfikować przedstawioną we wniosku propozycję dopuszczalnej emisji dla poszczególnych emitorów oraz emisji rocznej z uwzględnieniem wymogów decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2017/1442 z dnia 31 lipca 2017r. ustanawiającej konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) w odniesieniu do dużych obiektów energetycznego spalania zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE oraz dokonać oceny spełnienia przez instalację wymogów w niej zawartych. 
Ponadto przedstawiona w uzupełnieniu procedura kontroli jakości drewna poużytkowego wykorzystywanego jako surowiec lub paliwo zdaniem organu nie zapewniała pełnego nadzoru w szczególności dopuszczalnych wartości granicznych substancji zanieczyszczających.

W dniu 12 grudnia 2017r. przeprowadzona została rozprawa administracyjna 
z udziałem przedstawicieli zakładu w celu rozstrzygnięcia wątpliwości oraz przedłożenia wyjaśnień dotyczących wniosku wraz z uzupełnieniami w szczególności w zakresie zmian dotyczących emisji zanieczyszczań wprowadzanych do powietrza.  
W trakcie rozprawy przedstawiono opinię Ministerstwa Środowiska 
z dnia 11 grudnia 2017r. znak DZŚ-II.490.36.2017.MC w sprawie sposobu określania dopuszczalnej emisji do powietrza dla emitora odprowadzającego jednocześnie zanieczyszczenia z kilku źródeł objętych wymaganiami różnych konkluzji.

Ponadto wskazano w jakim zakresie dokumentacja wciąż nie przedstawia w sposób dostateczny wszystkich zagadnień  niezbędnych do wydania decyzji.
Wobec powyższego należało:

1) Zweryfikować propozycję dopuszczalnej emisji do powietrza obejmującą zanieczyszczenia uwzględnione w konkluzjach BAT oraz inne emitowane 
z instalacji. 
2) Przedstawić ekspertyzę o której mowa w wezwaniu z dnia 29.11.2017r.

3) Rozważyć propozycje monitoringu emisji zanieczyszczeń do powietrza 
w kontekście zapisów decyzji o środowiskowych uwarunkowaniach Prezydenta Miasta Mielca z dnia 27.03.2017r. znak: 
ITG-OŚ.6220.25.2016.LN-56, dla przedsięwzięcia polegającego na modernizacji instalacji produkcji płyt wiórowych zakładu Kronospan 
Mielec Sp. z o.o.
4) Przedstawić dokumenty techniczne potwierdzające wyznaczone maksymalne dopuszczalne emisje w zakresie źródeł objętych konkluzjami BAT dla produkcji płyt (nowo montowane urządzenia ochrony powietrza).
Przy piśmie z dnia 31 stycznia 2018r. Zakład przedstawił uzupełnienia. Analiza przedstawionej dokumentacji wykazała iż  wniosek nadal nie  spełnia wymogów art. 184 oraz art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska. 

Wniosek nadal wymagał uzupełnień w zakresie przede wszystkim emisji do powietrza oraz sposobu prowadzenia oceny jakości drewna poużytkowego jako surowca do produkcji. W szczególności przy ustalaniu emisji chwilowej na emitorze  E-5 należało uwzględnić emisję LZO, która powinna zostać doliczona do emisji rocznej. Jednocześnie należało dostosować propozycje emisji dla amoniaku, dwutlenku siarki, tlenków azotu oraz fluoru z zachowaniem co najwyżej maksymalnej wielkości emisji określonej w obowiązującym pozwoleniu. Ponadto przedstawiona 
w uzupełnieniu procedura kontroli jakości drewna poużytkowego jako surowiec lub paliwo nie zapewniała pełnego nadzoru w szczególności dotrzymania dopuszczalnych wartości granicznych substancji zanieczyszczających. W związku 
z powyższym postanowieniem z dnia 26 kwietnia 2018r. wezwano Kronospan Mielec Sp. z o. o do uzupełnienia wniosku.
Ogłoszeniem z dnia 7 marca 2018 r. znak: OS-I.7222.3.7.2017.DW podano do publicznej wiadomości informację o wpłynięciu istotnych dla sprawy uzupełnień do wniosku. W Ogłoszeniu poinformowano o prawie wnoszenia uwag i wniosków do przedłożonej w sprawie dokumentacji oraz o planowanej rozprawie administracyjnej otwartej dla społeczeństwa planowanej na dzień 20 marca 2018 r. Ogłoszenie było dostępne przez 30 dni (tj. w dniach od dnia 12 marca 2018 r. do dnia 11 kwietnia 2018 r.) na tablicy ogłoszeń  Kronospan Mielec Sp. z o.o. w Mielcu, Urzędu Miasta 
w Mielcu, oraz na stronie internetowej i tablicach ogłoszeń Urzędu Marszałkowskiego Województwa Podkarpackiego w Rzeszowie. 

Ponadto, w dniu 9 marca 2018 r. „Ogłoszenie” ukazało się w prasie lokalnej, 
tj. „Super Nowości”, 13 marca 2018 r. w tygodniku KORSO oraz w dniach
9-11 marca 2018r. na portalu internetowym www.hej.mielec.pl.
W dniu 19 marca 2018r. w siedzibie tut. urzędu odbyło się spotkanie 
z przedstawicielami Zakładu w trakcie którego omówione zostały braki
w dokumentacji, które należy uzupełnić.

W dniu 20 marca 2018 r. przeprowadzono rozprawę administracyjną otwartą dla społeczeństwa w przedmiotowej sprawie w budynku Samorządowego Centrum Kultury w Mielcu. 

W okresie udostępniania wniosku, w tym podczas rozprawy administracyjnej wniesiono szereg uwag i wniosków do ww. sprawy w tym w szczególności: 
- Apel mieszkańców sołectwa Chorzelów w sprawie zanieczyszczenia powietrza przez Kronospan Mielec Sp. z o.o. z dnia 12 lutego 2018r.

-Wniosek Stowarzyszenia Inicjatyw Społecznych Specjalna Strefa Ekonomiczna 
o dopuszczenie do udziału w postępowaniu na prawach strony z dnia 
20 marca 2018r.

-Wniosek Stowarzyszenia Inicjatyw Społecznych Specjalna Strefa Ekonomiczna 
w sprawie uwzględnienia w postępowaniu materiałów dowodowych w postaci materiału filmowego z dnia 20 marca 2018r., który w związku z nieuznaniem się za właściwego w sprawie został przekazany zawiadomieniem z dnia 28 marca 2018r., znak:OS-I7013.4.9.2018.DW do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska 
-Wniosek Stowarzyszenia Inicjatyw Społecznych Specjalna Strefa Ekonomiczna 
w sprawie uwzględnienia w postępowaniu materiałów dowodowych 
w postaci zdjęć i informacji ze strony WIOŚ i Ministerstwa Środowiska 
z dnia 20 marca 2018r.

-Wnioski i uwagi do pozwolenia zintegrowanego dla firmy Kronospan 
Mielec Sp. z o.o.
Wszystkie przedstawione wnioski oraz uwagi zostały przedstawione w terminie udostępniania i zostały wzięte pod uwagę, a analizę w jakim zakresie zostały uwzględnione przedstawiono poniżej: 

1)  Nałożenie  obowiązku prowadzenia monitoringu ciągłego emisji zanieczyszczeń  do powietrza na wszystkich źródłach w Zakładzie. 

Korzystając z uprawnień zawartych w art. 188 ust. 3 pkt 5 ustawy Poś, zgodnie 
z którym pozwolenie może określać, o ile przemawiają za tym szczególne względy środowiska zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych w tym pomiaru i ewidencjonowania wielkości emisji w zakresie przekraczającym wymagania o których mowa w art. 147 i 148 ust. 1 ww. ustawy oraz uwzględniając ogólne zapisy Konkluzji BAT w odniesieniu do definicji najlepszych dostępnych technik w związku z art.211 ustawy Poś  -  nałożono obowiązek prowadzenia monitoringu ciągłego emisji zanieczyszczeń  do powietrza na emitorach E-5 i E-101 w zakresie pył , NOx, SO2, LZO, CO, fluor ( suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych 
w wodzie) i HCl. Ponadto na wszystkie źródła emisji zaopatrzone są w urządzenia redukcji zanieczyszczeń i ustalony został ciągły monitoring parametrów technicznych tych urządzeń w tym w szczególności:  spadku ciśnienia na filtrze, poziomu wody 
w skruberze, poziomu wody w zbiorniku wody zasilającej, strumienia wody zasilającej dysze zraszające.

Ponadto ze względu na fakt, iż w instalacji przetwarzane są produkty co do których nie można mieć stu procentowej pewności, że nie są zanieczyszczone (np. surowce, 
w którym znajdują się elementy z rozbiórki) w zmianie pozwolenia zintegrowanego nałożony zostanie obowiązek okresowych pomiarów dioksyn i furanów oraz metali ciężkich. 

2) Ograniczenie wielkości produkcji w segmencie powodującym największy wpływ na środowisko naturalne 

Organ wydający pozwolenie nie ma uprawnień do ograniczenia wielkości produkcji, może natomiast uwzględniając wskazane w dokumencie referencyjnym i konkluzjach BAT rozwiązania techniczne, ograniczenia emisji nałożyć obowiązek uwzględniając jednocześnie koszt jego wdrożenia co wskazuje art. 207 ust. 1 ustawy Poś. Największe źródło emisji zanieczyszczeń do powietrza stanowi suszarnia wiórów, która została zastąpiona nowoczesnym systemem suszenia przeponowego 
z dopalaniem związków organicznych i odzyskiem energii tzw. UTWS. Zastosowanie takiego rozwiązania zapewni obniżenie emisji pyłu z 66,5 kg/h do poziomu 5 kg/h. Nastąpi również redukcja substancji odorotwórczych, nielimitowanych dotychczas 
w pozwoleniu ze względu na brak w przepisach polskich standardów emisyjnych dla tego typu instalacji, o co najmniej 70%. Dopuszczalne wielkości emisji określa się na podstawie modelowania rozprzestrzenia zanieczyszczeń w powietrzu.

Dodatkowo ze względu na wzrost emisji  tlenków azotu z instalacji w zmianie pozwolenia zintegrowanego nałożony został obowiązek wykonania instalacji redukcji tlenków azotu (SNCR) w terminie 4 miesięcy o ile wcześniej nie zostanie obniżona 
o połowę emisja tlenków azotu.
3) W okresach zimowych zastosować czasowe ograniczenie produkcji 
w Zakładzie w celu zmniejszenia emisji czynników szkodliwych.

Brak podstaw prawnych do takiego ograniczenia.

4) Przeprowadzanie badań wpływu Zakładu na zdrowie mieszkańców Mielca 
w tym badań statystycznych.

Oddziaływanie konkretnego przedsięwzięcia na zdrowie identyfikuje się i ocenia 
w ramach procedury oddziaływania na środowisko. Taką procedurę przeprowadzał Prezydent Miasta Mielec dwukrotnie dla przedsięwzięcia będącego przedmiotem niniejszej zmiany pozwolenia zintegrowanego przed wydaniem decyzji z dnia 
30 listopada 2015 znak: ITG- OŚ .6220.5.2015.LN-80 i z  dnia 27 marca 2017 znak: ITG- OŚ .6220.25.2016.LN-56. W toku tych postępowań wpływ na zdrowie nie był rozważany w takim zakresie, nie było też zgłaszanych uwag przez społeczeństwo. Samorząd Województwa nie ma zadań własnych w zakresie badania zdrowia mieszkańców województwa. Takich uprawnień nie daje również procedura wydawania pozwoleń na emisje. Analizy stanu zdrowia mieszkańców są zadaniem  administracji rządowej na szczeblu wojewódzkim i krajowym. 

Opracowane wyniki badań statystycznych dotyczące mieszkańców województwa podkarpackiego w tym: sytuacji demograficznej, stanu zdrowia, personelu medycznego, opieki stacjonarnej, hospitalizacji oraz zachorowań i umieralności 
z powodu nowotworów złośliwych publikuje na stronie internetowej Wojewoda Podkarpacki pod linkiem: https://rzeszow.uw.gov.pl/zdrowie/analizy-opracowania/.

Niezależnie od powyższego Województwo Podkarpackie zorganizowało w Mielcu w dniu 19 czerwca 2018r. konferencję: „Zdrowie a środowisko”. 

Ponadto w dniu 6 czerwca 2018r. do Urzędu Marszałkowskiego wpłynęło pismo Podsekretarza Stanu w Ministerstwie Zdrowia z dnia 15 maja 2018r. znak: ZPŚ.075.5.2018, z którego wynika iż biorąc pod uwagę strukturę wiekową mieszkańców powiatów, umieralność z powodu nowotworów złośliwych w powiecie mieleckim jest o 20 % niższa niż w Polsce ogółem i o ok. 3pp. niższa niż w województwie podkarpackim.
5) Żądanie przeniesienia z terenu miasta Mielca w tym propozycja uruchomienia tej instalacji w Brukseli

W toku postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego nie ma możliwości rozpatrywania tego żądania.

6) Przeprowadzanie inwentaryzacji zanieczyszczeń emitowanych z instalacji Kronospan Mielec Sp. z o.o. oraz ukaranie Zakładu za emisję zanieczyszczeń do powietrza nieobjętych pozwoleniem przez ostatnie 20 lat.

Zgodnie z art. 184 ust.1 ustawy Poś pozwolenie zintegrowane jak i inne pozwolenia 
o których mowa w art. 181 ust 1 ww. ustawy  wydaje się na wniosek prowadzącego instalacje, który zawiera m.in.: wielkość emisji w zakresie gazów i pyłów wprowadzanych do powietrza.  

Charakterystyczne dla tego typu instalacji rodzaje zanieczyszczeń wskazują dokumenty referencyjne BAT jak i Konkluzje BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych ogłoszone przez Komisję Europejską w 2016r.  Przepisy polskie do chwili obecnej nie określają standardów emisyjnych dla tego typu instalacji. Dotychczas brak było podstaw do określenia emisji zanieczyszczeń innych niż wnioskowane przez Zakład. 

W związku z ujawnieniem przez Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska 
w toku kontroli w 2016r. emisji, na które Zakład nie posiadał pozwolenia prowadzona jest procedura wyjaśniająca czy możliwe jest naliczenie podwyższonej (sześciokrotnej) opłaty za korzystanie ze środowiska za emisję bez pozwolenia zgodnie z art. 292 ustawy Poś.

7) Zainicjowanie zmian w prawie, w szczególności ustalenie nowych niższych dopuszczalnych norm emitowanych z tej instalacji oraz ustalenie norm dla substancji dla których  brak jest norm w prawodawstwie polskim.

Marszałek  Województwa Podkarpackiego w piśmie z dnia 5 marca 2018r. znak: OS-I.7222.16.5.2018.DW  kierowanym do  Ministra  Środowiska  przedstawił następujące  propozycje zmian prawnych:
- ustalenie standardów emisyjnych dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych, 

- ustalenie norm dla substancji odorotwórczych,

- ustalenie obowiązków pomiarowych dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych, w tym wprowadzenia obowiązku prowadzenia monitoringu ciągłego,
- ustalenie wymagań dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych umożliwiających ograniczenie ich negatywnego wpływu na środowisko.

Ponadto pismem z dnia 1 marca 2018r., znak: OS-I.7222.16.4.2018.DW  Marszalek Województwa Podkarpackiego wystąpił do Wojewody Podkarpackiego z sugestią wystąpienia do Ministra Środowiska w tym zakresie.

W dniu 15 czerwca 2018r. Sejm przyjął ustawę modyfikującą art. 211 ustawy Poś 
w zakresie poszerzenia uprawnień organów wydających pozwolenia oraz zmiany trybu uznawania produktu ubocznego. W sprawie musi się wypowiedzieć Senat. Rozpoczęły się również prace Sejmu nad rozszerzeniem uprawnień WIOŚ. 
8) Zainicjowanie procesu legislacyjnego zmiany prawa, które dopuszczałoby jako dowód w sądzie pomiary przeprowadzone przez drona lub inne tego typu urządzenia służące do pomiaru poziomu zanieczyszczeń w powietrzu. 

Marszałek  Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.21.2018.DW  przekazał wniosek w tym zakresie do  Ministra  Środowiska.

9) Przeprowadzenie badań skażenia gruntów oraz wód gruntowych na terenie powiatu mieleckiego.

Marszałek  Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.24.2018.DW  przekazał wniosek w tym zakresie do  Starosty Powiatu Mieleckiego.  

10)  Dlaczego rozważane jest przedłużenie działania firmy. Wniosek o zamknięcie Zakładu. 

Marszałek województwa nie jest właściwy do zamknięcia zakładu. Może podjąć jedynie działania w kierunku cofnięcia wydanego pozwolenia. 

Przesłanki do cofnięcia pozwolenia wskazano  w art. 194 i 195 ustawy Poś.  Do dnia stwierdzenia przez inspektorów Wojewódzkiego Inspektoratu Środowiska przekroczeń w zakresie emisji NOx, SO2 i CO na emitorze E-101 brak było podstaw do wszczęcia postępowania w sprawie cofnięcia pozwolenia zintegrowanego wydanego dla Kronospan Mielec Sp. z o.o. 

Prowadzona obecnie procedura cofnięcia pozwolenia jest objęta odrębnym postępowaniem.

Zgodnie z art. 367 ustawy Poś wstrzymać w drodze decyzji użytkowanie instalacji może jedynie wojewódzki inspektor ochrony środowiska.

11)  Wskazanie skutecznych narzędzi prawnych, które mogłyby zdyscyplinować firmę i zapobiegać  unikaniu przez nią odpowiedzialności.

Obecny stan prawnym zwiera luki, które ograniczają  skuteczność kontroli funkcjonowania instalacji szczególnie tego typu. W związku  z tym Marszałek  Województwa Podkarpackiego w piśmie z dnia 5 marca 2018r. znak: OS-I.7222.16.5.2018.DW  do  Ministra  Środowiska  przedstawił następujące  propozycje zmian prawnych:
- ustalenie standardów emisyjnych dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych, 

- ustalenie norm dla substancji odorotwórczych,

- ustalenie obowiązków pomiarowych dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych, w tym wprowadzenia obowiązku prowadzenia monitoringu ciągłego,
- ustalenie wymagań dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych umożliwiających ograniczenie ich negatywnego wpływu na środowisko.

12)  Dlaczego Spółka Kronospan nie podjęła działań ograniczających jej oddziaływanie z własnej inicjatywy jeszcze zanim wyszły wymagania europejskie dla tej branży. Od lat mieszkańcy Mielca skarżą się na uciążliwości związane z jej funkcjonowaniem.

Marszałek nie ma wiedzy aby udzielać odpowiedzi w tym zakresie.

13)  Skoro zarząd firmy twierdzi, że jest dobrze i nie są przekraczane ustalone dla Zakładu emisje dopuszczalne, dlaczego KRONOSPAN nie chce prowadzić  pomiaru ciągłego 

Marszałek ma odmienne zdanie niż zakład i uważa, że musi być prowadzony monitoring ciągły  w szerokim zakresie. W związku z tym w decyzji nałożony został  obowiązek prowadzenia monitoringu ciągłego emisji zanieczyszczeń  do powietrza na emitorach E-5 i E-101 w zakresie pył , NOx, SO2, LZO, CO , fluor (suma fluoru
 i fluorków rozpuszczalnych w wodzie) i HCl.
14) Obecnie na terenie Zakładu realizowana jest inwestycja zmierzająca do ograniczenia emisji szkodliwych substancji. Czy podobny projekt był już gdzieś realizowany i czy przyniósł spodziewane efekty ?

Podobny  projekt został  zrealizowany w zakładzie Kronospan w Jihlave 
w Czechach. W wyniku czego nastąpiła redukcja emisji pyłu do atmosfery o około 90% oraz znacząca redukcja związków zapachowych.  

15) Czy po modernizacji zniknie nieprzyjemny duszący zapach?

Zastosowanie systemu UTWS w suszarni wiórów zgodnie z przedstawioną dokumentacją powinno doprowadzić do redukcji substancji odorotwórczych 
w znacznym stopniu.

16) Proszę przedstawić o ile zmniejszy się lub zwiększy emisja poszczególnych substancji

	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji [Mg/rok]

	
	Pozwolenie 
z 2015r. 
	Nowe pozwolenie  

	
	
	Do 

31.10.2019r.
	Od 

01.11.2019r.

	Amoniak
	217,0
	217,0
	217,0

	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
	460,221
	661,35
	645,714

	Dwutlenek siarki
	178,098
	170,935
	167,283

	Formaldehyd
	79,0
	60,247
	51,118

	Pył ogółem
	371,306
	113,923
	96,139

	Pył zawieszony PM10
	212,963
	93,029
	89,969

	Pył zawieszony PM2.5
	96,875
	87,892
	85,852

	Tlenek węgla
	2 092,5
	2 062,365
	1 958,141

	Całkowite LZO
	-
	1 020,522
	790,579


- W przypadku emisji NO2 – przewiduje się nałożenie obowiązku wykonania instalacji redukcji tlenków azotu SNCR w terminie 4 miesięcy o ile emisja NOx nie zostanie zredukowana o co najmniej 50 % innymi dostępnymi metodami. 

- W przypadku LZO, które pojawi się w obecnie procedowanej zmianie to w rzeczywistości również nastąpi ich redukcja. Brak ustalenia limitów w poprzedniej decyzji wynikał z faktu, iż dotychczas te substancje odorotwórcze nie były limitowane ze względu na brak w przepisach polskich standardów emisyjnych dla tego typu instalacji.

17)  Wizualizacja wyników pomiarów wraz z charakterystyką parametrów produkcji oraz  dostęp on–line dla mieszkańców Mielca do systemu (SCADA), który nadzoruje instalację komputerowo w sposób automatyczny.

Zgodnie z art. 188 ust 2 pkt.1 i ust.3 pkt 5 w przypadku gdy przemawiają za tym szczególne względy ochrony środowiska organ może nałożyć dodatkowe obowiązki w zakresie monitorowania wyłącznie emisji i parametrów istotnych z punktu widzenia ochrony środowiska. Stąd w niniejszej decyzji nałożono obowiązek pomiarów ciągłych emisji i kontroli stanów urządzeń ograniczających emisje zanieczyszczeń gazowych i pyłowych. Jednocześnie zobowiązano do prezentacji tych wyników na tablicy świetlnej przed Zakładem. Natomiast w przypadku pomiarów okresowych zobowiązano do uwzględnienia w protokole danych dotyczących obciążenia ( stanu pracy) instalacji na podstawie automatycznego systemu kontroli instalacji.

18) Zmiana technologii oczyszczania gazów odlotowych (tak jak w Zakładach w UE) Porównanie techniki BAT wykorzystanej w Mielcu z tą stosowaną 
w Kronospan Dresden, gdzie eksploatowany jest termoreaktor trójkomorowy zasypem ceramicznym. 
Proponowana przez Zakład technologia UTWS jest wymieniona pośród zalecanych rozwiązań w konkluzjach BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych. Natomiast brak tam wzmianki o jakichkolwiek termoreaktorach. Dopalanie katalityczne nie jest stosowane w przypadku gazów o dużym zawilgoceniu. Wypełnienia ceramiczne mają za zadanie utrzymanie stabilnej temperatury spalania przy jak najniższym wydatku energetycznym. Zastosowane w KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. rozwiązanie jest najlepszą dostępną techniką dla tego typu instalacji. Komora palnika UTWS posiada wykładzinę ceramiczną. Ponadto organ wydający pozwolenie zintegrowane nie może wskazywać konkretnych rozwiązań, może jedynie tylko badać zgodność 
z wymaganiami konkluzji i innymi wymaganiami ochrony środowiska. Organ nie może wpływać na dobór zainstalowanych urządzeń.  

19) Powołanie zamiejscowego oddziału WIOŚ w Mielcu ds. KRONOSPANU 

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego. Marszałek  Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 
30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.19.2018.DW  przekazał wniosek w tym zakresie do  Wojewody Podkarpackiego.

20) Kontrola transportu surowców przywożonych do Zakładu

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego. Marszałek  Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 
30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.22.2018.DW  przekazał wniosek w tym zakresie do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Transportu Drogowego.

21) Rzetelne  kontrole WIOŚ  w Zakładzie

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego. Marszałek Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 
30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.20.2018.DW  przekazał wniosek w tym zakresie do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska.

22) Przeprowadzenie na koszt UMWP ekspertyzy dotyczycącej emisji zanieczyszczeń do powietrza z Zakładu

Marszałek Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 20 kwietnia 2018r.  znak: OS-I.7222.3.7.2017.DW  zwrócił się do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska z prośbą o przeprowadzanie pomiarów jakościowych zanieczyszczeń emitowanych z suszarni wiórów na emitorze E-5. 

Dodatkowo Województwo Podkarpackie zleciło AGH w Krakowie wykonanie ekspertyzy m.in. w zakresie sposobu ustalenia emisji zanieczyszczeń do powietrza 
i możliwości prowadzenia pomiarów ciągłych w instalacji.  

23)  Zakup lub wypożyczenie w drona mierzącego zanieczyszczenia nad kominami Zakładu 

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego. Wszystkie metodyki pomiarowe emisji zanieczyszczeń do powietrza opisane są w polskich i europejskich normach i podlegają akredytacji. Według wiedzy organu metodyki te nie zawierają jak dotąd możliwości pomiarów z drona.  Pomiary emisji i imisji zanieczyszczeń należą do zadań realizowanych przez  Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska

24) Przeprowadzenie nadzwyczajnego spotkania (burzę mózgów)/cyklu spotkań 
w sprawie możliwości ograniczenia oddziaływania firmy Kronospan

Prezydent Miasta Mielca powołał zespół do spraw ograniczenia emisji na terenie miasta Mielca w dniu 30 kwietnia 2018r. 

25)  Policja i Straż Miejska powinna reagować na wszystkie zgłoszenia mieszkańców

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego.  Wszystkie organy kontrolne mają swoje jednostki nadrzędne do których w razie nieodpowiedniej reakcji na interwencję należy zwrócić się ze skargą.

26)  Przeprowadzenie badań co do rodzaju emitowanych dźwięków oraz zakresu emisji

Obowiązujące przepisy określają wartości dopuszczalne hałasu w środowisku przy charakterystyce częstotliwościowej A uśrednione w czasie w zależności od rodzaju źródeł hałasu. We wniosku przedstawiono szczegółową obliczeniową analizę rozprzestrzeniania się hałasu w środowisku  w odniesieniu do obowiązującego rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia  30 października  2014r. 
w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody.  Z obliczeń wynika brak przekroczeń wartości dopuszczalnych w środowisku. Organem właściwym do kontroli w tym zakresie jest WIOŚ. Wyniki pomiarów okresowych nie wykazały przekroczeń wartości dopuszczalnych.

27)  Przeprowadzenie badań wód powierzchniowych, w tym kanału jaślańsko – chorzelowskiego i chorzelowskiego)

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego.  Marszałek Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 
30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.20.2018.DW przekazał wniosek w tym zakresie do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska. Pismem z dnia 24 maja 2018r. Podkarpacki Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska poinformował, że: 

-badania jakości wód potoku Rów, którego dopływem jest Kanał Jaślańsko-Chorzelowski prowadzone były od 1999r. w ramach monitoringu regionalnego województwa a od 2007r. do 2015r. w ramach monitoringu lokalnego. Wszystkie wyniki badań przekazywane były do Starosty Mieleckiego. W bieżącym cyklu gospodarowania wodami na lata 2016-2021 przeprowadzane są badania jakości wód w rzece Babulówce, której dopływem jest Potok Rów. Na rok 2020 zaplanowano pełny program monitoringu operacyjnego w tym badania zawartości formaldehydu w rzece Babulówka.
-badania jakości wód Kanału Chorzelowskiego w ramach monitoringu lokalnego prowadzone były od sierpnia do grudnia 2014r. wykazując dobrą jakość wód. 
W latach 2010-2015 w ramach monitoringu operacyjnego nie badano substancji szczególnie szkodliwych. W bieżącym cyklu gospodarowania wodami przewidziano badania w 2017r. i 2020r. W roku 2017 wykazano przekroczenia wartości granicznych dobrego stanu wód w zakresie wskaźników: zasadowość ogólna, benzo(a)piren i difenyloetery bromowane. Na rok 2020 zaplanowano program monitoringu operacyjnego oraz eutrofizacji wód.
28)  Przeszkolenie  pracowników WIOŚ w Tarnobrzegu w zakresie kompetencji terenowej (są także od ochrony środowiska w Mielcu)

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego. Marszałek Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 
30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.20.2018.DW przekazał wniosek w tym zakresie do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska.

29) Przeprowadzenie badań jakości gruntów ornych 

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego.  Marszałek Województwa Podkarpackiego pismem z dnia 30 kwietnia 2018r. znak: OS-I.7013.4.23.2018.DW przekazał wniosek w tym zakresie do Dyrektora Okręgowej Stacji Chemiczno- Rolniczej w Rzeszowie.

30) Wprowadzenie programu ograniczania niskiej emisji

Marszałek Województwa Podkarpackiego ma obowiązek opracowania i uchwalenia programu ochrony powietrza.          

Aktualnie na obszarze województwa podkarpackiego obowiązują programy ochrony powietrza:

· Program ochrony powietrza dla strefy miasto Rzeszów  z uwagi na stwierdzone przekroczenia poziomu dopuszczalnego pyłu zawieszonego PM10 i poziomu dopuszczalnego pyłu zawieszonego PM 2,5 wraz z rozszerzeniem związanym 
z osiągnięciem krajowego celu redukcji narażenia i z uwzględnieniem poziomu docelowego benzo(a)pirenu” oraz z  Planem Działań Krótkoterminowych”, przyjęty uchwałą Sejmiku Województwa Podkarpackiego Nr XXX/543/16 z dnia 
29 grudnia 2016 r. zmieniającą uchwałę w  sprawie określenia „Programu ochrony powietrza dla strefy miasto Rzeszów”, opublikowaną  w Dz. U. Woj. Podk. z dnia 9 stycznia 2017r., pod poz. 73,  która weszła w życie 24 stycznia 2017r. ;

· Program ochrony powietrza dla strefy podkarpackiej  z uwagi na stwierdzone przekroczenia poziomu dopuszczalnego pyłu zawieszonego PM10, poziomu dopuszczalnego pyłu zawieszonego PM 2,5 oraz poziomu docelowego benzo(a)pirenu” wraz z  Planem Działań Krótkoterminowych” przyjęty uchwałą Sejmiku Województwa Nr LII/870/18 z dnia 23 kwietnia 2018r. zmieniającą uchwałę w  sprawie określenia „Programu ochrony powietrza dla strefy podkarpackiej z uwagi na stwierdzone przekroczenia poziomu dopuszczalnego pyłu zawieszonego PM10, poziomu dopuszczalnego pyłu zawieszonego PM 2,5 oraz poziomu docelowego benzo(a)pirenu” wraz z  Planem Działań Krótkoterminowych, opublikowaną w Dzienniku Urzędowym Województwa Podkarpackiego w dniu 2 maja 2018r. , która weszła w życie 17 maja 2018r. 

Opracowanie program ograniczenia niskiej emisji oraz programu gospodarki niskoemisyjnej na terenie Mielca należy do Prezydenta Miasta. Oba te programy zostały opracowane i uchwalone.

31)  Stworzenie listy zakładów niebezpiecznych oraz wprowadzenie specjalnych zezwoleń na działalność 

Sprawa nie może być przedmiotem postępowania o zmianę pozwolenia zintegrowanego. Zakłady o dużym i  o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej w rozumieniu rozporządzenia Ministra Rozwoju z dnia 29 stycznia 2016 r. w sprawie rodzajów i ilości znajdujących się w zakładzie substancji niebezpiecznych, decydujących o zaliczeniu zakładu do zakładu o zwiększonym lub dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej (Dz. U. z 2016, poz. 138) zgodnie z art. 250 ustawy Poś muszą zostać zgłoszone właściwemu organowi Państwowej Straży Pożarnej.  Rejestr takich zakładów prowadzony jest również  przez WIOŚ. Są to zakłady pod szczególną kontrolą i muszą spełniać szczególne wymagania wymienione w dziale II rozdział 1 ustawy Poś. Wszystkie sytuacje awaryjne zgłaszane są do Straży Pożarnej i WIOŚ.

32)  Wprowadzenie systemu wczesnego reagowania w zakładzie 

KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. został zaliczony do zakładów o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej w związku z czym  ma obowiązek opracowania i wdrożenia Programu Zapobiegania Awariom i systemu zarządzania bezpieczeństwem. Dokumenty te zatwierdzane są przez właściwy organ Państwowej Straży Pożarnej. Pozwolenie zintegrowane nie może określać warunków dla sytuacji awaryjnych. Instrumenty prawne służące przeciwdziałaniu poważnej awarii przemysłowej wymieniono w dziale II rozdział 1 ustawy Poś.

33)  Wprowadzenie zmian legislacyjnych utrudniających funkcjonowanie Zakładów takich jak KRONOSPAN

Organy ochrony środowiska działać mogą wyłącznie w granicach i na podstawie prawa. Mogą jedynie inicjować zmiany w celu zaostrzenia wymagań emisyjnych 
i pomiarowych co Marszałek uczynił w piśmie z dnia 5 marca 2018r. znak: OS-I.7222.16.5.2018.DW skierowanym do  Ministra  Środowiska  zwracając się o: ustalenie standardów emisyjnych dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych,  ustalenie norm dla substancji odorotwórczych, ustalenie obowiązków pomiarowych dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych, w tym wprowadzenie obowiązku prowadzenia monitoringu ciągłego, ustalenie wymagań dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych umożliwiających ograniczenie ich negatywnego wpływu na środowisko.

34) Jakie zabezpieczenia firma posiada przed emisją do powietrza toksycznych gazów, w tym przede wszystkim formaldehydu i amoniaku? Jak firma Kronospan chce zabezpieczyć mieszkańców Mielca przed ich emisją? Redukcja samego pyłu niczego nie załatwi. 

Urządzenia ochrony powietrza opisane są w punkcie IV.1.2. niniejszego pozwolenia w tym 2 elektrofiltry,19 filtrów tkaninowych i 20 cyklonów redukujących pył, oraz system UTWS, skrubery i płuczka Venturiego zapewniające  redukcję przede wszystkim LZO w tym formaldehydu 

35) Co ze związkami, które Zakład emituje, a ich nie zgłosił do pozwolenia (terpeny, olejki eteryczne, benzen, toluen, ksylen). 

W pozwoleniu limituje się  emisję substancji wskazanych przez wnioskodawcę, które posiadają określone dopuszczalne poziomy lub wartości odniesienia w powietrzu.  
W punkcie XIII zobowiązano zakład do wykonania pomiarów co do rodzaju i wielkości emitowanych LZO. Po skompletowaniu dostatecznej informacji o rodzajach 
i poziomach emisji z funkcjonującej instalacji planuje się przeprowadzanie analizy pozwolenia zintegrowanego. Ponadto zobowiązano do monitoringu ciągłego Całkowitego LZO , które w swoim składzie zawierają te związki.
36) Co tak naprawdę Kronospan robi z odpadami stałymi i płynnymi? Są tam zbiorniki, które zawierają tony chemikaliów zagrażające zdrowiu mieszkańców Mielca. 

W pkt. IV.3 pozwolenia zintegrowanego określono sposób postępowania 
z wytworzonymi odpadami. Do kontroli wypełniania warunków ustalonych w decyzji jest właściwa co do miejsca gospodarowania jednostka WIOŚ. 

      37) Do kiedy Marszałek Województwa Podkarpackiego musi wydać decyzję?

Zgodnie z art. 209 ust.2 ustawy Poś  organ ma 6 miesięcy na wydanie decyzji zmieniającej w przypadku istotnej zmiany pozwolenia nie wliczając okresów uzupełnień wniosku. Ze względu na szczególnie skomplikowany charakter sprawy postępowanie zostało przedłużone zgodnie z art. 36 ustawy Kpa do dnia 
20 czerwca 2018r. 

38) Czy prawdą jest, że po zmianie pozwolenia będzie eksploatowana instalacja WTC 39,0 MW bez urządzeń redukujących zanieczyszczenia?

WCT 39,0 MW będzie stanowił zimną rezerwę (praca tylko w przypadku gdy WCT 41MW zostanie wyłączony – naprawy , konserwacje, awarie)  i będzie odprowadzał zanieczyszczenia przez emitor E-101 wyposażony w urządzenia ochrony powietrza (cyklon + skruber). 

39) Czy firma ma pozwolenie jako spalarnia?

Zgodnie z art. 163 ust. 1 pkt. 5 ustawy o odpadach instalacje termicznie przekształcające wyłącznie odpady drewna, z wyjątkiem drewna zanieczyszczonego impregnatami i powłokami ochronnymi, które mogą zawierać związki chlorowcoorganiczne lub metale ciężkie, w skład których wchodzą w szczególności odpady drewna pochodzącego z budowy, remontów i rozbiórki obiektów budowlanych oraz infrastruktury drogowej - nie stanowią spalarni odpadów.

40) Czy może firma sprowadzać odpady z zagranicy? Czy WIOŚ może to skontrolować? 

Na sprowadzanie odpadów z zagranicy stosownego zezwolenia udziela Główny Inspektor Ochrony Środowiska po uzyskaniu opinii WIOŚ i marszałka województwa. Kontrola w tym zakresie należy do WIOŚ. Marszałek Województwa Podkarpackiego nigdy nie opiniował takiego wniosku co oznacza, że Kronospan nie posiada takiego zezwolenia. 

41)  Na jakiej podstawie Kronospan określa wielkości emisji do pozwolenia zintegrowanego? Czy posiada możliwości mierzenia tych emisji?

Na wszystkich emitorach eksploatowanych w ramach normalnej pracy instalacji zamontowane zostały urządzenia redukujące emisje zanieczyszczeń do atmosfery. Emisja ustalona została w oparciu o dane techniczne tych urządzeń, gwarantowane wartości redukcji odprowadzanych zanieczyszczań, wartości dopuszczalne określone w Konkluzjach BAT ( BAT AELs)   oraz o wyniki otrzymanych dotychczas pomiarów w przypadku źródeł istniejących nie zmienianych. Wartości ustalone w decyzji zostaną zweryfikowane w trakcie prowadzonych pomiarów ciągłych i okresowych na poszczególnych emitorach. W przypadku wykazania w pomiarach emisji innych substancji niż określone w decyzji, będzie to oznaczało emisje bez pozwolenia 
i wymagać będzie jego zmiany.
42) Zakład do określenia emisji wykazuje moc z jaką pracuje. Wykazuje na przykład, że z maksymalną mocą będzie pracował w czasie 500 h/rok. Jeśli czas  lub moc będzie inna to emisja może być dużo większa. Czy to można sprawdzić?

Można to zweryfikować. W punkcie XIII decyzji wprowadzono warunek, iż wyniki pomiarów okresowych powinny zawierać dane dotyczące warunków prowadzenia pomiarów, w tym: obciążenie źródła emisji, rodzaj używanego paliwa lub strumień masy materiałów w procesie technologicznym w czasie pobierania próbek, opis zmienności procesu - w oparciu o automatyczny system kontroli instalacji.

43) Nigdzie nie zostało podane jak i gdzie w instalacji są używane toksyczne środki i gdzie są utylizowane

W instalacje wykorzystywane są substancje chemiczne mające różne kategorie zagrożenia. Opis postępowania z tymi substancjami znajduje się w Programie Zapobiegania Awariom. Są one wykorzystywane na różnych etapach procesu technologicznego w tym np. do wiązania wolnego formaldehydu w produkcie końcowym celem obniżenia jego emisji do środowiska. Właściwym organem do opiniowania tego dokumentu jest wyłącznie Komendant Powiatowy Straży Pożarnej. Odpady takie  nie mogą być przetwarzane w instalacji , muszą być przekazywane podmiotom posiadającym odpowiednie zezwolenia w zakresie przekształcania odpadów. Do kontroli w tym zakresie uprawniony jest Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska właściwy miejscowo.
44) Zakład zużywa potężne ilości wody, co się z nią dzieje? Dlaczego 
w pozwoleniu nie ma określonych wielkości ścieków przemysłowych? Zakład nie ma oczyszczalni.

Pozwolenie wydawane jest na wniosek. Zgodnie z nim woda w instalacji wykorzystywana jest przede wszystkim do chłodzenia w obiegu zamkniętym 
i odprowadzana do środowiska w postaci pary wodnej. Brak zapisów określających emisje ścieków z instalacji oznacza, że nie mogą być one wytwarzane 
i odprowadzane z instalacji do środowiska i przekazywane innemu operatorowi.
45) Zakład może emitować do 40 dB. Jedno z badań wykazało przekroczenie 
i od tej pory nie widziałem, żeby pomiary były wykonywane i żeby firma robiła cokolwiek w celu eliminacji hałasu. Proszę o zbadanie jakie dźwięki emituje Kronospan i na jaką odległość się rozchodzą. 

Marszałek nie został poinformowany o takich wynikach pomiarów. Przekroczenie 
o którym mowa prawdopodobnie dotyczyło oddziaływania akustycznego Specjalnej Strefy Ekonomicznej w Mielcu. Od momentu uzyskania pozwolenia zintegrowanego Zakład jest zobowiązany do wykonywania i przedkładania wyników  pomiarów emisji hałasu zgodnie z rozporządzaniem Ministra Środowiska w sprawie prowadzenia pomiarów emisji. Przedłożone we wniosku obliczenia rozprzestrzeniania hałasu 
w środowisku nie wykazały przekroczeń. Wyniki pomiarów okresowych przedkładane przez zakład nie wykazują przekroczeń wartości dopuszczalnych określonych 
w pozwoleniu.

46) Recykling odpadów: odpady są przerabiane metodą R1 i R3. Kto kontroluje 
i sprawdza prawidłowość tego recyklingu?

W celu zapewnienia kontroli surowców i odpadów drzewnych wykorzystywanych 
w procesach realizowanych na terenie Zakładu w pozwoleniu zintegrowanym nałożono obowiązek pobierana próbek po jednej na każdą zmianę z materiału wykorzystywanego w danym dniu do produkcji płyt wiórowych i MDF i/ lub spalenia 
w wytwornicy ciepła technologicznego oraz pyłu drzewnego do spalenia. Próbki będą przechowywane przez rok od ich pobrania i będą pozostawać do okazania lub wykorzystania celem wykonania badań organom kontrolnym.

Do kontroli prawidłowości prowadzenia przetwarzania odpadów powołany jest WIOŚ oraz organ wydający pozwolenie.

47) Ostatnie badania jakie substancję zanieczyszczające znajdują się 
w mieleckim powietrzu były przeprowadzone przez WIOŚ w 2004r. Skąd wiemy co występuje w powietrzu i jakie jest spektrum?

Do monitorowania stanu jakości powietrza powołany jest Wojewódzki Inspektorat Ochrony Środowiska. Coroczna ocena jakości powietrza publikowana jest na stronie WIOŚ pod adresem: https://wios.rzeszow.pl/publikacje/opracowania-o-stanie-srodowiska/wios-rzeszow/
48) Dlaczego w pozwoleniu zintegrowanym określono wartość dopuszczalną dla SO2, skoro wiadomo, że siarka nie występuje w drewnie i nie może występować w żadnym cyklu produkcyjnym firmy. 

Zakład spala biomasę, dla której w rozporządzaniu Ministra Środowiska w sprawie standardów emisyjnych został określony m. in. standard emisyjny dla SO2. Siarka występuje w drewnie w ilości od >0,01 do 0,02 % wagowych.
49) Do czego służą przyznane w pozwoleniu dopuszczalne wielkości emisji skoro wyniki pomiarów stanowią ok. 1/3 ich wartości? Emisja dopuszczalna jest sztucznie zawyżona.

W pozwoleniu z roku 2015  wyznaczono maksymalne wartości dopuszczalne emisji do powietrza przy nominalnym obciążeniu instalacji opierając się w szczególności na obliczeniach modelowych propagacji zanieczyszczeń, z uwzględnieniem tła wskazanego przez WIOŚ w Rzeszowie. Przedstawione we wniosku obliczenia wykazały, że emisje określone na ww. poziomie z instalacji prowadzonych przez Kronospan Mielec Sp. z o.o. nie powodują przekroczeń wartości dopuszczalnych stężeń zanieczyszczeń w rejonie swojego oddziaływania. W postępowaniu uwzględniono również wyniki z kontroli prowadzonych przez WIOŚ, które nie ujawniły okoliczności mogących skutkować odmową wydania decyzji. W decyzji dla KRONOSPAN Sp. z o. o. określono emisje dopuszczalne niższe niż zawarte 
w pierwotnym wniosku Kronospan Sp. z o.o. i w dotychczas obowiązującym pozwoleniu na emisję zanieczyszczeń do powietrza. Emisje obniżono odpowiednio: amoniaku o 43,07 % , dwutlenku azotu o 13,4 %, dwutlenku siarki o 55,07 %, formaldehydu o 3,43 %, dla pyłu ogółem o 22,92 %, pyłu zawieszonego PM 10 
o 14,95 %, pyłu zawieszonego PM 2,5 o 31,91% .  

Obecnie emisje dopuszczalne zostały ustalone na podstawie dokumentacji technicznej poszczególnych urządzeń ochrony powietrza zainstalowanych na wszystkich emitorach oraz w oparciu ustalone w konkluzjach BAT wartości dopuszczalne. Brak jest obecnie wyników pomiarów z normalnej pracy tej instalacji ponieważ nie została jeszcze uruchomiona. 

50) Dlaczego rozwiązania BAT zostały dopiero teraz wdrożone, a nie jak 
w Czechach w 2014r.? 

Konkluzje BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych zostały ogłoszone w roku 2015, zgodnie z wymaganiami UE po opublikowaniu tychże powstał obowiązek ich wdrożenia stąd Konkluzje nie mogły być stosowane wcześniej. Poszczególne kraje europejskie w tym czasie wprowadzały odrębne wymagania krajowe dotyczące tej branży.  Ostatecznym terminem dostosowania do wymagań Konkluzji jest listopad 2019r. I jeżeli nie zostanie on zachowany organ ochrony środowiska dopiero po tej dacie może cofnąć pozwolenie bez odszkodowania.

51) Skoro Zarząd Kronospanu uważa, że nie ma przekroczeń dlaczego zaskarżył te decyzje o monitoringu ciągłym? 

Organ prowadzący postępowanie nie ma wiedzy  w tym zakresie. 

52) Kontrole WIOŚ powinny być wykonywane przy nominalnej wydajności instalacji. W przypadku wprowadzenia monitoringu ciągłego jakie przekroczenie będzie wymuszało kroki prawne wobec Zakładu?

Sposób oceny dotrzymania warunków emisyjnych został przedstawiony w niniejszej decyzji wprowadzając m.in. obowiązek monitorowania obciążenia instalacji w trakcie pomiaru. Generalną zasadą jest brak przekroczeń wartości dopuszczalnych niezależnie od obciążenia, co wynika z samej istoty pomiaru ciągłego.

53) Czy nowe pozwolenie zintegrowane będzie wydane dla większej wydajności instalacji?

Wydajność nominalna instalacji w zakresie produkcji płyt wiórowych nie ulegnie zmianie.

54) Jakie mamy możliwości zgłoszenia interwencji?

Wszelkie interwencje związane z nieprawidłową  eksploatacją instalacji należy zgłaszać przede wszystkim do Wojewódzkiego Inspektoratu Ochrony Środowiska, ze względu na największy zakres możliwości kontrolnych w tym możliwości wykonania pomiarów zarówno emisji jaki imisji. Zgodnie z zapowiedziami Ministra Środowiska kompetencje i czas pracy tego organu zostaną jeszcze zwiększone.  Oczywiście interwencje dotyczące instalacji mogą również być zgładzane do organu właściwego do wydania pozwolenia dla danej instalacji. 

55) Co z cyjanowodorem, który wydziela się w trakcie awarii instalacji? Praktycznie z każdego komina lecą związki trujące. Jak technolodzy Kronospanu wytłumaczą samozapalanie się pary wodnej na kominie? Nie może być tak, żeby przy awarii Kronospan mógł nas truć.  

Zgodnie z informacją przekazaną przez przedstawiciela Zakładu  podczas rozprawy administracyjnej: Przy każdym zdarzeniu awaryjnym następuje zgłoszenie do WIOŚ. Zapala się suszony materiał drzewny. Z instalacji nie jest emitowany cyjanowodór, na terenie Zakładu brak jest substancji z których mógłby powstać taki związek. Nowa technologia wyeliminuje tego typu zdarzenia.

Zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt. 9 w przypadku zakładów o zwiększonym ryzyku wystąpienia awarii przemysłowej do których zaliczany jest Kronospan w pozwoleniu zintegrowanym nie reguluje się sytuacji awaryjnych. W tym zakresie zakład jest pod kontrolą Państwowej Straży Pożarnej i WIOŚ.

56) Ile awarii wystąpiło po wydaniu pozwolenia zintegrowanego i jakie wnioski komisje wyciągnęły z tych zdarzeń losowych?

Zgodnie z przesłanymi zgłoszeniami od momentu wydania pozwolenia zintegrowanego dla instalacji w roku 2015 w Kronospan Mielec Sp. z o.o. wystąpiło
8 sytuacji awaryjnych/pożar. Po każdym takim zdarzeniu podejmowane były dziania korygujące prace instalacji. Kronospan został zaliczony do Zakładów o zwiększonym ryzyku wystąpienia awarii przemysłowej, w zawiązku z tym musi wypełnić obowiązki wynikające z art. 249-251 ustawy Poś. W tym przede wszystkim opracowanie programu zapobiegania awariom, który podlega zaopiniowaniu przez właściwy organ Straży Pożarnej. I organ ten oraz WIOŚ mają kompetencje do  kontroli Zakładu 
w zakresie wypełniania zapisów PZA oraz sposobów postępowania mających za zadanie zapobieganie awariom przemysłowym.   

57) Ponadto pytam: jak to jest, że firma twierdzi, że nie powoduje przekroczeń, 
a powoduje np. 18 – 19 stycznia 2018r.?

W okresie grzewczym poza emisją przemysłową znaczącą rolę odgrywa niska emisja tj. z indywidualnych źródeł ciepła. Co przy niekorzystnej sytuacji meteorologicznej skutkuje złym stanem jakości powietrza. Zmiany w instalacji ujęte w niniejszej decyzji powinny ograniczyć w znacznym zakresie wpływ tej instalacji na jakość powietrza 
w Mielcu. Poza sezonem grzewczym nie występują przekroczenia wartości dopuszczalnych. Nie oznacza to jednak braku konieczności redukcji emisji. Zmiany technologii w związku z dostosowaniem do Konkluzji BAT ograniczą emisje pyłów 
z 371,306 Mg/ rok na 96,139 Mg/ rok.
58) Zmniejszenie istniejących dopuszczalnych wartości substancji zanieczyszczających do poziomu akceptowalnego np. 10% wartości obecnej. 

Zgodnie z art. 184 ust.1 ustawy Poś pozwolenie zintegrowane jak i inne pozwolenia 
o których mowa w art. 181 ust 1 ww. ustawy  wydaje się na wniosek prowadzącego instalacje, który zawiera m.in.: wielkość emisji w zakresie gazów i pyłów wprowadzanych do powietrza, która nie może powodować przekroczenia standardów jakości powietrza. Wielkość dopuszczalnej emisji określana została zgodnie 
z obowiązującymi standardami i innymi wymaganiami prawnymi w tym zawartymi 
w konkluzji BAT dla płyt drewnopodobnych. Organ ochrony środowiska zgodnie 
z art. 216 dokonuje analizy pozwolenia zintegrowanego co najmniej raz na 5 lat lub jeżeli oddziaływanie instalacji na środowisko zmieniło się w stopniu wskazującym na konieczność zmiany pozwolenia w części dotyczącej określonych w nim warunków lub wielkości emisji z danej instalacji, lub jeżeli nastąpiła zmiana w najlepszych dostępnych technikach, pozwalająca na znaczne zmniejszenie wielkości emisji bez powodowania nadmiernych kosztów, lub wynika to z potrzeby dostosowania eksploatacji instalacji do zmian przepisów o ochronie środowiska. Jeżeli analiza wykazała konieczność zmiany pozwolenia zintegrowanego, organ właściwy do wydania pozwolenia wzywa prowadzącego instalację do wystąpienia z wnioskiem 
o zmianę pozwolenia. W prawie krajowym jak i unijnym brak jest podstaw prawnych do nałożenia obowiązku przeprowadzenia takiej redukcji. 
59) Wprowadzenie zakazu spalania dopuszczonych obecnie do spalania pyłów ze szlifowania jak i kawałków płyt wiórowych (od kiedy odpady zawierające kleje są biomasą?), powinny być traktowane jako odpad niebezpieczny 
i przekazane do utylizacji. Należy stworzyć mechanizm kontroli spalanej biomasy

W instalacji spalania paliw przekształcane będą w procesie R1 zgodnie z niniejszym pozwoleniem odpady: 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,  ex 03 01 82 Drobinki drewna,  ex 03 03 10 Odpady z włókna, 15 01 03 opakowania z drewna. Ponadto spalane są inne odpady zakwalifikowane jako produkt uboczny. Cała spalana biomasa (kora, trociny, wióry, ścinki z drewna, drobinki drewna) musi spełniać wymogi normy PN-EN ISO 172251-2014-07E Biopaliwa stałe. W celu kontroli procesu spalania nałożony został na Zakład obowiązek wykonywania monitoringu ciągłego na emitorach gdzie odprowadzane będą zanieczyszczenia ze spalania. Dodatkowo Zakład na każdej zmianie będzie pobierał próbki surowców/ materiałów  przeznaczonych do produkcji lub spalenia. Odpowiednio oznakowane próbki będą przechowywane przez 1 rok do celów kontrolnych.

60) Awarie są niedopuszczalne. W czasie awarii w sposób nie kontrolowany mogą uwalniać się do atmosfery ogromne ilości trujących substancji. 
W razie awarii miasto musi być natychmiast informowane oraz w sytuacji zagrożenia ewakuowane. W przypadku wystąpienia awarii lub pożaru przedsiębiorstwo otrzymuje zakaz pracy do czasu  dokładnego wyjaśnienia przyczyn i przebiegu zdarzenia. Decyzję o ponownym uruchomieniu produkcji podejmie odpowiedni zespół specjalistów po zapoznaniu się 
z raportem końcowym oraz usunięciu przyczyn awarii. Musi powstać program zapobiegania ponownym awariom. Następstwem każdej awarii jest nakładana przez WIOŚ za nieodpowiednie kontrolowanie procesu produkcyjnego. Wyposażenie zakładu w system syren oraz zainstalowanie systemu kryzysowego powiadamiania dla miasta w razie awarii.

Pozwolenie zintegrowanie określa warunki normalnej pracy instalacji oraz warunki odbiegające od normalnych takie jak  rozruch i zatrzymanie instalacji. Awarie to zdarzenia losowe, które nie powinny występować, i nie określa się dla nich wymagań.

Zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt. 9 ustawy Poś w przypadku zakładów o zwiększonym ryzyku wystąpienia awarii przemysłowej do których zaliczany jest Kronospan w pozwoleniu zintegrowanym nie reguluje się sytuacji awaryjnych. W tym zakresie zakład jest pod kontrolą Państwowej Straży Pożarnej i WIOŚ.

61) Wprowadzenie norm na hałas z zakładu

W punkcie II.3. decyzji z dnia 10 września  2015r., znak: OS-I.7222.19.4.2014.DW ustalony został dopuszczalny poziom emisji hałasu do środowiska z instalacji.

62) Wprowadzenie nowych nie trujących technologii przy produkcji płyt. Zastosowanie klejów niegroźnych dla zdrowia.

Prowadzący instancję ma obowiązek wdrożyć takie rozwiązania, które zagwarantują dotrzymanie dopuszczalnych poziomów emisji z instalacji oraz co najmniej wartości określone w konkluzjach BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych. 

Organ nie może ingerować w technologie produkcji, w tym w zakresie wykorzystywanych surowców, o ile spełnione zostały ww. wymagania.

63) Jakie działania podjęła firma KRONOSPAN na przestrzenni swojego funkcjonowania w Mielcu, które wymiernie zmierzałyby do ograniczania jej negatywnego oddziaływania na lokalne środowisko  tj. działania podjęte 
z własnej inicjatywy bez względu nie wymuszone ograniczenia wynikające 
z istniejącego w Polsce prawa?

Zgodnie z przedstawioną przez prowadzącego instalacje informacją w Zakładzie zostały zrealizowane działania: 

-budowa kolektora deszczowego,
-instalacja oczyszczania wody procesowej MDF,
-modernizacja suszarni PW,
-filtry szlifierni MDF,
-bateria cyklonów do oczyszczania gazów z wytwornicy ciepła technologicznego,
-montaż na instalacji suszarni linii produkcyjnych papierów dekoracyjnych systemu rekuperacji gorącego powietrza,
-instalacja do sortowania, przesiewania i czyszczenia zrębki drzewnej,
-filtry workowe PW,
-montaż na instalacji suszarni linii produkcyjnej MDF systemu rekuperacji gorącego powietrza. a inwestycje  
64) Zwiększenie przewidzianej we wniosku firmy Kronospan liczby kontroli emisji na poszczególnych emitorach 

Zgodnie z zapisami niniejszej decyzji wymagania dotyczące prowadzenia monitoringu emisji zostały znacznie zwiększone. W tym w szczególności wprowadzono monitoring ciągły na najistotniejszych emitorach i wielokrotnie zwiększono częstotliwość pomiarów okresowych na pozostałych emitorach. 
W przypadku opóźnień w rozpoczęciu funkcjonowania systemu monitoringu ciągłego zakład zobowiązany został do dalszego zintensyfikowania pomiarów okresowych 
do dwóch pomiarów tygodniowo.
65) Zobowiązanie firmy do redukcji oraz stałej kontroli emisji LZO oraz objęcia
LZO normami wynikającymi z zapisów konkluzji BAT 

Zgodnie z zapisami niniejszej decyzji dopuszczalna emisja LZO została określona zgodnie z wymaganiami konkluzji BAT. Wprowadzane rozwiązania techniczne przewidują dopalanie LZO i tym samym redukcję ilości emitowanej o ok. 70%.

66) Zweryfikowania zapisu w dokumentacji Kronospanu, w którym firma twierdzi iż zapisy BAT nie obejmują emisji  LZO jeśli większość surowca używanego do produkcji to drewno sosnowe.

Zgodnie z zapisami niniejszej decyzji dopuszczalna emisja LZO została określona zgodnie z wymaganiami konkluzji BAT.

67) Zobowiązanie firmy Kronospan do przeprowadzenia przeglądu ekologicznego 

Prezydent Miasta Mielca wydając decyzje środowiskowe na realizację przedsięwzięć w Kronospan Mielec z dnia 30 listopada 2015r. znak: ITG-OŚ.6220.5.2015.LN-80 
i z dnia 27 marca 2017r. znak: ITG-OŚ.6220.25.2016.LN-56 mógł nałożyć obowiązek analizy porealizacyjnej jednak z tego prawa nie skorzystał. Marszałek województwa po zebraniu informacji o funkcjonowaniu instalacji po zmianie pozwolenia zintegrowanego dokona jego analizy  i o ile analiza wykaże taką konieczność organ właściwy do wydania pozwolenia zobowiąże prowadzącego instalację do wystąpienia z wnioskiem o zmianę pozwolenia lub wykonania przeglądu ekologicznego. 

68) Na jakiej podstawie pozwala się podmiotom prywatnym emitować do powietrza substancje rakotwórcze. Czy emitowanie ich w bezpośredniej bliskości zabudowaniach ludzkich nie stanowi pogwałcenia art. 38 konstytucji?  Czy taka emisja nie stanowią zagrożenia dla zdrowia i życia?

  Apel o natychmiastowe zaprzestanie emisji trujących substancji przez firmę
  KRONOSPAN 

Konkluzje BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych dopuszczają emisję formaldehydu i LZO na poziomie:

- formalehyd w zależności od prowadzonego procesu od 10 do 15 mg/m3
- LZO w zależności od prowadzonego procesu od 30 do 200 mg/m3

W założonym wniosku o zmianę pozwolenia wykazano że emisja z instalacji nie będzie powodować przekroczeń wartości dopuszczalnych i wartości odniesienia 
w powietrzu. 

Ponadto uznanie substancji za szkodliwą nie oznacza, że jej emisja nie jest dopuszczalna. Wartości dopuszczalne zostały dla nich ustalane na poziomie europejskim i krajowym. Nie limituje się substancji, które nie są szkodliwe dla środowiska. Podobnie jest w wyrobach: ustalenie limitu zawartości dla danej substancji nie oznacza, że wyrób nie może jej zawierać. Dotyczy to również żywności: szczególnie dużo substancji kancerogennych mają na przykład wędliny tradycyjnie wędzone, co nie oznacza, że nie mogą być dopuszczone do sprzedaży.

Formaldehyd uwalniany w Kronospanie pochodzi głównie z  surowca jakim jest czyste drewno. W prawie polskim nie zostały określone wartości dopuszczalne dla formaldehydu, a jedynie wartości odniesienia w rozporządzeniu Ministra Środowiska 
z dnia 26 stycznia 2010r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji 
w powietrzu. Wartość odniesienia dla formaldehydu wynosi odpowiednio:

- 50 µg/m3 dla okresu uśredniania 1 godzina 

-  4 µg/m3 dla okresu uśredniania rok kalendarzowy

Natomiast w przypadku LZO określono standardy emisyjne dla wybranych procesów w rozporządzeniu Ministra Środowiska w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów zarówno w tym z roku 2014 jaki w nowym z roku 2018. Żaden z podanych w nim procesów nie jest prowadzony w Kronospan Mielec. Z tego względu do chwili pojawienia się konkluzji BAT dla płyt nie było określonego poziomu dopuszczalnego LZO dla tej instalacji. W punkcie XIII decyzji zobowiązano zakład do wykonania pomiarów co do rodzaju i  ilości substancji emitowanych w ramach LZO. 
69) Czy zmuszanie mieszkańców Mielca do pozostawania w domu z uwagi na zanieczyszczenie powietrza atmosferycznego nie jest ograniczaniem wolności a tym samym łamaniem art. 41 Konstytucji RP?

Podawane informacje dotyczące stanu jakości powietrza nie dotyczą wyłącznie emisji z Kronospan Mielec Sp. z o.o. Na jakość powietrza w mieście wpływ mają także inne źródła. Pomiary monitoringowe jakości powietrza w Mielcu dotyczą wszystkich źródeł eksploatowanych przede wszystkim na terenie Mielca i okolic 
w tym kotłów przydomowych. 

Problem zanieczyszczonego powietrza dotyczy dużej części naszego kraju. 
22 lutego 2018 r. Trybunał Sprawiedliwości Unii Europejskiej ogłosił wyrok, z którego wynika, że Rzeczpospolita Polska uchybiła zobowiązaniom wynikającym 
z członkostwa w Unii Europejskiej. Naruszenie dotyczy jakości powietrza,
a w szczególności przekroczenia stężenia pyłu PM10. Trybunał Sprawiedliwości 
Unii Europejskiej stwierdził, że Rzeczpospolita Polska:
· przekraczając od 2007 r. do 2015 r. włącznie dobowe wartości dopuszczalne dla stężenia pyłu PM10 w 35 strefach oceny i zarządzania jakością powietrza oraz roczne wartości dopuszczalne dla stężenia pyłu PM10 w 9 strefach oceny i zarządzania jakością powietrza;
· nie podejmując odpowiednich działań w programach ochrony powietrza zmierzających do zapewnienia, aby okres występowania przekroczeń wartości dopuszczalnych dla stężenia pyłu PM10 w powietrzu był możliwie jak najkrótszy;

· przekraczając dobowe wartości dopuszczalne dla stężenia pyłu PM10 
w powietrzu zwiększone o margines tolerancji w okresie od 1 stycznia 2010 r. do 10 czerwca 2011 r. w strefach miasto Radom, pruszkowsko-żyrardowskiej 
i kędzierzyńsko-kozielskiej, a także w okresie od 1 stycznia do 10 czerwca 2011 r. w strefie ostrowsko-kępińskiej, oraz

· nie dokonując prawidłowej transpozycji art. 23 ust. 1 akapit drugi dyrektywy Parlamentu Europejskiego i Rady 2008/50/WE z dnia 21 maja 2008 r. 
w sprawie jakości powietrza i czystszego powietrza dla Europy,

uchybiła zobowiązaniom ciążącym na tym państwie odpowiednio na podstawie 
art. 13 ust. 1 dyrektywy 2008/50 w związku z załącznikiem XI do niej, art. 23 ust. 1 akapit drugi tej dyrektywy, a także art. 22 ust. 3 wskazanej dyrektywy w związku 
z załącznikiem XI do niej. W związku z tym obecny rząd podejmuje szereg działań zmierzających do poprawy jakości powietrza, zarówno prawnych jak 
i wspomagających finansowanie osób fizycznych w redukcji emisji zanieczyszczeń .
70) Czy stosowni eksperci ocenili wniosek firmy pod kątem spełnienia wymagań konkluzji BAT w szczególności w aspekcie skutecznej techniki usuwania VOC tj. utleniania termicznego oraz selektywnej redukcja NOx (SNCR) ?

W ramach procedury wydawania pozwolenia zintegrowanego wykonane zostały dwie ekspertyzy w tym zakresie. Zaproponowana przez Zakład technika termicznego utleniania LZO jest zgodna z wymaganiami konkluzji BAT. Natomiast zgodnie 
z sugestiami tam zawartymi nałożono obowiązek przeanalizowania konieczności zainstalowania systemu redukcji NOx.  W przypadku emisji NOx w przeliczeniu na  NO2 – przewiduje się nałożenie obowiązku wykonania instalacji redukcji tlenków azotu SNCR w terminie 4 miesięcy o ile emisja NOx nie zostanie zredukowana 
o co najmniej 50 % innymi dostępnymi metodami. 

71) Wykonanie wyników obliczeń stężeń średnich dla wysokości emitorów max 
1 m.
Obliczenia rozprzestrzeniania  zanieczyszczane w powietrzu zgodnie z metodyka określoną w rozporządzaniu Ministra  Środowiska z dnia 26 stycznia 2010 r.  
w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu wykonuje się dla rzeczywistych parametrów emitorów. 

72) We wniosku istnieje zapis stwierdzający iż spółka nie podjęła ostatecznej decyzji dotyczącej ustalenia dopuszczalnej emisji LZO z suszarni wiórów. 

Prowadzący instalacje uzupełnił wniosek i  ostatecznie dopuszczalna emisja LZO została określona zgodnie z wymaganiami konkluzji BAT. Wprowadzane rozwiązania techniczne przewidują dopalanie LZO i tym samym redukcję ilości emitowanej.

73) We wniosku istnieje zapis o stosowaniu nowych związków do produkcji. Wyrażamy sprzeciw dla wyrażania jakiejkolwiek zgody na wprowadzanie do powietrza Mieleckiego nowych  substancji drażniących.

Substancje o których mowa stosowane będą w urządzeniach do redukcji emisji substancji do środowiska, w linii do produkcji papieru dekoracyjnego jako środek pomocnicze oraz linii produkcji MDF jako środek wiążący wolny formaldehyd. Nie przewiduje się ich emisji do powietrza.

74) Czy maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania się warunków odbiegających od normalnych ma jakiekolwiek wyjaśnienie i uzasadnienie?

Warunki odbiegające od normalnych to przede wszystkim zatrzymanie i ponowny rozruch instalacji oraz zakłócenia procesu. Czas ten jest szacowany przez prowadzącego instalacje na podstawie planowanej produkcji wraz z wymaganymi remontami i okresowymi przeglądami maszyn, i urządzeń oraz w oparciu 
o dotychczasowe doświadczenia w produkcji. Do czasu tego nie wlicza się sytuacji awaryjnych objętych innymi przepisami.

 
Po terminie udostępniania tj. 12 kwietnia 2018r. wpłynęły wnioski uzupełniające do rozprawy administracyjnej reprezentanta uczestników protestu 
z dnia 25 marca 2018r., które zgodnie art. 41 ustawy z dnia 30 października 2008r. 
o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa 
w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko (OOŚ) pozostawione zostały bez rozpatrzenia  w tym postępowaniu. 
W dniu 4 kwietnia 2018r. przy piśmie z dnia 3 kwietnia 2018r. Stowarzyszenie Inicjatyw Społecznych Specjalna Strefa Ekologiczna w Mielcu przedstawiło komplet wymaganych dokumentów do uznania za organizacją ekologiczną. Organ uznał, że cele statutowe jak i działalność statutowa Stowarzyszenia jest prowadzona 
w zakresie ochrony środowiska oraz, że za udziałem Stowarzyszenia na prawach strony w przedmiotowym postępowaniu przemawia interes społeczny. Tym samym należało uznać, że spełnione zostały wszystkie przesłanki określone w art. 44 ust.1 ustawy OOŚ. W związku z powyższym  dopuszczono Stowarzyszenie Inicjatyw Społecznych Specjalna Strefa Ekologiczna w Mielcu do udziału na prawach strony 
w prowadzonym przez Marszałka Województwa Podkarpackiego postepowaniu.
Przy pismach z dnia 30 marca 2018r. oraz z dnia 10 kwietnia 2018r. Zakład przedstawił uzupełnienia. Analiza przedstawionej dokumentacji wykazała, iż  wniosek nadal wymagał uzupełnienia w zakresie doprecyzowania parametrów funkcjonowania instalacji. W związku z powyższym postanowieniami z dnia 
16 kwietnia 2018r., znak: OS-I.7222.3.7.2018.DW i z dnia 11 maja 2018r., znak: OS-I.7222.3.7.2018.DW ponownie wezwano prowadzącego instalacje do uzupełnienia wniosku. 
 W szczególności należało przedstawić propozycję dopuszczalnej emisji dla emitora E-5  oraz emisji rocznej dla poszczególnych instalacji z podziałem na okresy  do 30 października 2019r. i od 1 listopada 2019r. z uwzględnieniem art. 188 ust. 2 pkt 2 ustawy Prawo ochrony środowiska, zgodnie z którym w pozwoleniu określa się wielkość dopuszczalnej emisji w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji, nie większą niż wynikająca z prawidłowej eksploatacji instalacji. W związku z tym we wniosku należało odnieść się do wymogów nowego rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 1 marca 2018r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów (Dz.U. 2018 poz. 680), które zgodnie z dyrektywą MCP wprowadziło zaostrzone standardy emisyjne dla średnich źródeł  spalania paliw od wyznaczonych terminów. Zgodnie z art. 184 ust. 2c ustawy Prawo ochrony środowiska w przypadku źródeł spalania paliw o nominalnej mocy cieplnej nie mniejszej  niż 1 MWt i mniejszej niż 50 MWt, ustalonej z uwzględnieniem trzeciej zasady łączenia, o której mowa 
w art. 157a ust. 2 pkt 3 będącej częścią instalacji wymagającej pozwolenia na wprowadzanie gazów lub pyłów do powietrza albo pozwolenia zintegrowanego, wniosek o wydanie pozwolenia powinien zawierać dodatkowo informacje o:

1) oznaczenie prowadzącego instalację, jego adres zamieszkania lub siedziby;

2) adres zakładu, na którego terenie prowadzona jest eksploatacja instalacji;

3) sektorze, w którym działa dane źródło spalania paliw lub zakład, w którym to źródło jest eksploatowane (kod Polskiej Klasyfikacji Działalności);

4) numerze REGON prowadzącego instalację;

5) nominalnej mocy cieplnej źródła spalania paliw wyrażonej w MW;

6) rodzaju źródła spalania paliw, z uwzględnieniem rodzajów źródeł spalania paliw, dla których w przepisach wydanych na podstawie art. 146 ust. 3 są zróżnicowane standardy emisyjne;

7) rodzaju i przewidywanym udziale procentowym wykorzystywanych paliw, 
z uwzględnieniem rodzajów paliw, dla których w przepisach wydanych na podstawie art.146 ust. 3 są zróżnicowane standardy emisyjne;

8) obowiązujących dane źródło spalania paliw standardach emisyjnych;

9) dacie oddania źródła spalania paliw do użytkowania, a jeżeli ta data nie jest znana – dowód na to, że użytkowanie źródła spalania paliw rozpoczęto przed dniem 20 grudnia 2018r. albo po dniu 19 grudnia 2018r.;

10)  przewidywanym czasie użytkowania źródła spalania paliw w ciągu roku 
oraz przewidywanym średnim obciążeniu podczas użytkowania wyrażonym 
w procentach.

Ponadto w związku z wprowadzonymi zmianami w instalacji podczas realizacji inwestycji należy ich zakres uwzględnić we wniosku w tym w szczególności  sposób odprowadzania zanieczyszczeń do powietrza, dane techniczne źródeł emisji oraz urządzeń ochrony powietrza.

Konieczne było też wskazanie metodyk wykonywania pomiarów ciągłych 
w miejscach lokalizacji punktów pomiarowych emitora E-5: kolektor spalin przed miejscem podłączenia spalin z WCT Kablitz i przewód spalin przed miejscem połączenia ze spalinami z komory spalania suszarni wiórów oraz na emitorze E-101.
Przy pismach z dnia 20 kwietnia 2018r., z dnia 23 maja 2018r. i z dnia
6 czerwca 2018r. Zakład przedstawił uzupełnienia. Analiza przedstawionej dokumentacji wykazała, iż wniosek spełnia wymogi art. 184 oraz art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska. 

W toku prowadzonego postępowania Kronospan Mielec Sp. z o. o. na podstawie art. 37 § 1 ustawy Kpa, pismem z dnia 15 marca 2018r. złożyła do Ministra Środowiska zażalenie na przewlekłe prowadzenie postępowania w sprawie zmiany pozwolenia. Minister Środowiska po przeanalizowaniu dokumentacji sprawy w piśmie z dnia 9 kwietnia 2018r., znak: DZŚ-III.051.1.2018.DS, stwierdził:  „ Biorąc pod uwagę, że sprawa zmiany przedmiotowego pozwolenia zintegrowanego ma złożony interdyscyplinarny charakter, wymaga przeanalizowania obszernego materiału dowodowego i pracy zespołu specjalistów, a także to iż podejmowane przez organ czynności w celu prawidłowego ustalenia stanu faktycznego 
i wyjaśnienia wszelkich okoliczności jest niezbędne do rzetelnego rozpatrzenia sprawy oraz wydania prawidłowej decyzji, zwłaszcza wobec protestów mieszkańców Mielca, nie można mu zarzucić przewlekłości”.
W dniu 29 maja 2018r. do tut. Urzędu wpłynął wniosek Fundacji Konstruktywnej Ekologii ECOPROBONO, Białystok, ul. Włókiennicza 7A lok 14U 
zwanej dalej jako „Fundacja” reprezentowanej przez Prezesa Zarządu.
 Zgodnie z definicją organizacji ekologicznej zamieszczonej w art. 3 ust. 1 
pkt 10 ustawy OOŚ rozumie się przez to organizację społeczną, której statutowym celem jest ochrona środowiska. Ponieważ brak jest ścisłego określenia organizacji ekologicznej  wyodrębnionej z szerszego pojęcia organizacji społecznej przy wykorzystaniu kryterium przedmiotowego – zakresu prowadzonej działalności, konieczne było skorzystanie z definicji organizacji społecznej zamieszczonej  
w ustawie Kpa,  gdzie zgodnie z art. 5 § 2 pkt 5  jest definiowana jako organizacja zawodowa, samorządowa, spółdzielcze i inne organizacje społeczne. Fundacje przez długi okres czasu nie zaliczona do kręgu organizacji społecznych, co uzasadniano tym, że fundacja nie jest korporacją obywateli, ale wyodrębnioną masą majątkową a istota organizacji społecznych opiera się generalnie na zasadzie członkostwa. 
W związku z czym odmawiano fundacjom prawa do uczestnictwa w postępowaniach administracyjnych na prawach strony. Uchwała 7 sędziów NSA z dnia 12 grudnia 2006r. II ODP 4/05 zmieniła jednak to stanowisko i przyznała iż fundacjom przysługuje status organizacji społecznych.  
W §4 i §5 statutu Fundacji wskazano cele oraz sposoby ich realizacji. Wśród celów są m.in.: wpływanie na poprawę środowiska naturalnego Polski i świata, wspieranie zrównoważonych ruchów ekologicznych, edukacja ekologiczna 
i oddziaływanie na świadomość społeczeństwa co do stanu środowiska naturalnego, monitorowanie procesów ograniczania negatywnego wpływu inwestycji na środowisko. Fundacja realizuje swoje cele poprzez prowadzenie dzielności odpłatnej i nieodpłatnej oraz działalności gospodarczej. W zakres działalności nieodpłatnej wchodzi m.in. udział w postępowaniach administracyjnych dotyczących spraw związanych z ingerencją w środowisko naturalne. Fundacja była uczestnikiem m.in. postępowania w sprawie wydania decyzji o środowiskowych uwarunkowaniach realizacji inwestycji dla przedsięwzięcia polegającego na: „modernizacji instalacji płyt wiórowych zakładu KRONOSPAN Mielec Sp. z o. o.”  Działalność statutową Fundacja rozpoczęła 11 lipca 2012r.  Analiza przedstawionych dokumentów wskazuje, że Fundacja prowadzi działalność mającą na celu ochronę środowiska oraz prowadzi ja przez okres co najmniej 12 miesięcy, co przesądza że można uznać że zostały spełnione wszystkie przesłanki wymienione w art. 44 ust 1 ustawy OOŚ pozwalające na dopuszczenie Fundacji do udziału w tym postępowaniu na prawach strony.
W toku prowadzonego postępowania ze względu na wątpliwości organu dotyczące ustalenia warunków emisji z suszarni wiórów UTWS (E-5) i suszarni włókien (E-101), w tym w szczególności poziomu tlenu oraz możliwości technicznych prowadzenia pomiarów ciągłych na tych emitorach zlecono wykonanie ekspertyzy 
w ww. zakresie. Na zlecenie Województwa Podkarpackiego wykonane zostały ekspertyzy pt. „Analiza uwarunkowań oraz propozycja określenia standardów emisyjnych oraz obowiązku wykonywania pomiarów dotyczących zmiany pozwolenia zintegrowanego dla Instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych MDF oraz płyt wiórowych surowych i Instalacji do spalania paliw zakładu KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o.” EmiPro Sp. z o.o. w Krakowie oraz pt. „Analiza uwarunkowań oraz propozycja treści niektórych zapisów dotyczących zmiany pozwolenia zintegrowanego dla Instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych MDF oraz płyt wiórowych surowych 
i Instalacji do spalania paliw zakładu KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o.” przez Katedrę Systemów Energetycznych i Urządzeń Ochrony Środowiska Akademii Górniczo - Hutniczej w Krakowie. Dokumentacje uznano za mogącą przyczynić się 
do prawidłowego rozstrzygnięcia ww. sprawy. W związku z powyższym postanowieniami z dnia 7 czerwca 2018r., znak: OS-I.7222.3.7.2018.DW dopuszczano ekspertyzy jako dowody w przedmiotowej sprawie.
W dniu 18 czerwca 2018r. wpłynął wniosek Fundacji ClientEarth Prawnicy dla Ziemi z siedzibą w Warszawie o dopuszczeniem do udziału w niniejszym  postepowaniu na prawach strony. Wniosek został uwzględniony.                                                                                                                                                                                                                                       
Ponadto pismami z dnia 14 czerwca 2018r. i 19 czerwca 2018r. KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. wystąpiła z wnioskiem o wydłużenie terminu na uruchomienie monitoringu ciągłego na emitorach E-5 i E-101. Nie przychylono się do wniosku strony.  Jednoczenie Zakład zadeklarował możliwość uruchomienia monitoringu ciągłego emisji pyłu z emitora E-5  od listopada 2018r., co uwzględniono w decyzji.
Zakład został zaliczony do instalacji o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej zgodnie z rozporządzeniem Ministra Rozwoju z dnia 29 stycznia 2016r. w sprawie rodzajów i ilości znajdujących się w zakładzie substancji niebezpiecznych, decydujących o zaliczeniu do zakładów o zwiększonym lub dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej (Dz. U. z 2016, poz. 138). W związku z tym realizując nałożone obowiązki prawne Zakład opracował 
i przedstawił właściwemu organowi Państwowej Straży Pożarnej i wdrożył zakładowy Program Zapobiegania Awariom (PZA) zgodnie z art. 251 ustawy. W związku 
z prowadzonymi zmianami w instalacji Spółka dokonała aktualizacji PZA 
w marcu 2017r.
Przedmiotem wniosku jest przede wszystkim dostosowanie instalacji do wymagań konkluzji BAT oraz inne zmiany poprawiające funkcjonowanie instalacji, 
w tym przede wszystkim uruchomiona zostanie nowa Wytwornica Ciepła Technologicznego Kablitz, umożliwiająca wyższą niezawodność i efektywność energetyczną. Zmianie ulegnie również sposób suszenia wiórów. Obecny układ suszenia polegający na bezpośrednim kontakcie spalin z suszonymi wiórami zostanie zstąpiony metodą suszenia przeponowego, połączoną z kierowaniem gazów suszarniczych do spalenia w palniku suszarni, a następnie do odpylania 
w elektrofiltrze - systemem UTWS, w ramach którego eksploatowane będzie źródło pozwalające odzyskać w procesie spalania energię chemiczną zawartą w gazach procesowych. Zmianie ulegną również stosowane dotychczas techniki ograniczania emisji z prasy płyty wiórowej, polegające na kolektorowaniu odgazów, ich schładzaniu w przewodach oraz oczyszczaniu. Zastosowana technika poprawi efektywność zbierania odgazów z prasy oraz zastąpi dotychczasowy układ chłodzenia odgazów i skrubera, nowym układem, opartym na płuczce Venturiego zintegrowanej z cyklonem. W rębalni urządzenie oczyszczające odgazy (cyklon) zostanie zastąpiony pulsacyjnym filtrem workowym, umożliwiającym osiągnięcie poziomu stężenia pyłu na wylocie z urządzenia (BAT-AEL) nie większego niż
5 mg/Nm3. Wykonana zostanie również modernizacja instalacji odciągowej ze skrawalni (emitor E-3 i E-4) polegająca na wymianie cyklonów na sprawniejsze oraz dodanie drugiego stopnia oczyszczania odgazów po ich skolektorowaniu, który stanowi pulsacyjny filtr workowy zapewniający dotrzymanie poziomu emisji BAT-AEL. 

Aby ograniczyć emisję lotnych związków organicznych z impregnacji i suszenia papieru zastosowane zostanie oczyszczanie odgazów poprzez ich spalanie. Powietrze poprocesowe zawierające LZO będzie wykorzystywane jako powietrze zasilające palnik suszarni wiórów i/lub Wytwornicy Ciepła Technologicznego.  Zmodernizowany zostanie również proces suszenia włókna do produkcji płyt MDF, które wymagało zwiększenia stopnia odpylania odgazów z I stopnia suszarni. Ograniczenie emisji zostanie osiągnięte także poprzez hermetyzację linii II transportu trocin i modernizację instalacji odciągowej ze szlifierni polegającą na wymianie filtra tkaninowego na sprawniejszy filtr tkaninowy (emitor E-15).
Na prowadzone działania inwestycyjne KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. uzyskał decyzje o środowiskowych uwarunkowaniach Prezydenta Miasta Mielca 
z dnia 30 listopada 2015 r. znak: ITG-OŚ.6220.5.2015.LN-80 oraz z dnia  27 marca 2017r., znak: ITG-OŚ.6220.25.2016.LN-56. Postępowania w tych sprawach prowadzone były przy udziale społeczeństwa, jednak bez rozprawy z jego udziałem.
Ponadto zostaną lub zostały podjęte dziania pozainwestycyjne zmierzające do   zapewnienia stałego doskonalenia i optymalizacji efektów możliwych do osiągnięcia w środowisku oraz monitorowania oddziaływania instalacji na środowisko w tym: 
- opracowany i wdrożony zostanie system zarządzania środowiskowego w zakresie wymaganym konkluzjami BAT, 
- opracowana została procedura metody dobrego gospodarowania oraz  sposobu kontroli jakości odzyskanego drewna poużytkowegio, 

- opracowany zostanie plan gospodarowania hałasem, 
- opracowany został plan zarządzania zapachem,
- opracowany zostanie plan gospodarowania odpadami
Dostosowanie do wymagań BAT obejmuje zmianę zakresu monitoringu emisji substancji do powietrza, parametrów zastępczych oraz kluczowych parametrów spalania, a także wprowadzenie monitorowania zapachów. 
W związku z realizacją inwestycji nastąpią zmiany: 
1) Zwiększenie zainstalowanej mocy nominalnej instalacji energetycznego spalania paliw z 129,03 MWt na 200,03 MWt, w tym uruchomienie nowej Wytwornicy Ciepła Technologicznego o mocy 41 MWt, oraz całkowite przebudowanie suszarni wiórów i zwiększenie mocy palnika z 65 MWt, na 90 MWt. WCT Borman i WCT Heiler będą wykorzystywane w ograniczonym zakresie w przypadku gdy nie będzie pracować WCT Kablitz.
2) Całkowita zmiana procesu suszenia wiórów, co powoduje ograniczenie ilości  emitowanych pyłów  z 371 Mg/rok na 96 Mg/rok, dwutlenku siarki z 178 Mg/rok  na 167 Mg/rok, formaldehydu  z 79 Mg/rok  na 51 Mg/rok,  tlenku węgla 2 092 Mg/rok na 1 958 Mg/rok oraz znaczną redukcję lotnych związków organicznych (nie ujętych w do tej pory w pozwoleniu). Zmiana ta spowoduje wzrost emisji tlenków azotu z 460 Mg/rok na 645 Mg/rok. Emisja amoniaku i fluoru pozostanie na niezmienionym poziomie;

3) W instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych nastąpi wzrost zużycia materiałów i surowców, w tym: żywic o 20%, utwardzacza o 118%, wody o 7%, oraz energii o 29%. Ponadto w instalacji wykorzystywane będą nowe substancje charakteryzowane jako niebezpieczne oraz wykorzystywane będą nowe surowce pomocnicze w linii do produkcji papieru dekoracyjnego oraz linii do produkcji MDF, w tym przede wszystkim ABS (r-r siarczanu amonu) w ilości 2 500 Mg/rok.
4) W instalacji energetycznego spalania paliw nastąpi wzrost zużycia energii elektrycznej o 216 %, wody o 25% oraz ilości wykorzystywanego paliwa o 33,3%;

5) W związku z przebudową instalacji powstanie 8 nowych punktowych źródeł hałasu;

6) Nastąpi wzrost ilości wytwarzanych odpadów  o kodach: 10 01 01 z 5000 na 
10 000 Mg/rok, 17 04 05 z 150 na 500 Mg/rok. Powstawać będą nowe odpady 
o kodach : 10 01 19 w ilości 5000 Mg/ rok, 19 12 02 w ilości 1 Mg/rok, 19 12 03 
w ilości 0,5 Mg/rok, 19 12 04 w ilości 50 Mg/rok, 19 12 09 w ilości 150 Mg/rok, 
16 03 05* w ilości 50 Mg/rok. Zmniejszyła się ilość wytwarzanych o odpadów 
o kodach 03 01 01 z 70 000 Mg/rok na 5 000 Mg/ rok, 03 01 05 z 270 000 Mg/rok na 25 000 Mg/rok, 15 01 01 z 350 Mg/rok na 250 Mg/rok.
Przedsięwzięcie nie skutkuje wzrostem wielkości produkcyjnych płyt wiórowych określonej w dotychczasowym pozwoleniu.
        Wzrost zużycia żywic i utwardzacza oraz zastosowanie nowej substancji ABS (r-r siarczanu amonu) jest związane ze zmianą technologii produkcji płyty 
w kierunku otrzymywania płyt o niskiej zawartości formaldehydu. Zamierzony efekt zmniejszenia jego emisji zostanie osiągnięty poprzez zastosowanie żywicy klejowej o niskim stosunku molowym formaldehydu do mocznika. Takie rozwiązanie pociąga za sobą pogorszenie właściwości mechanicznych wyrobu oraz wzrost spęcznienia i nasiąkliwości. Aby utrzymać jakość otrzymywanych wyrobów na wymaganym poziomie konieczne jest zwiększanie stopnia zaklejenia wiórów a jednocześnie wzrost zużycia żywicy oraz utwardzacza. Otrzymywanie płyt wiórowych o zerowej zawartości wolnego formaldehydu wymaga zastosowania dodatkowej substancji wiążącej tj. ABS. Ponadto w Zakładzie będą wykorzystywane substancje pomocnicze: preparat Alton 856, Alton ES700 oraz DeuroCure XXL i Impress IMH 531, których zadaniem jest polepszenie jakości wyrobów końcowych (np. zapobieganie powstawaniu pęcherzy itp.).
Zgodnie z art. 202 ust. 1 ustawy Prawo ochrony środowiska w pozwoleniu określiłem wielkość dopuszczalnej emisji gazów i pyłów do powietrza w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji. 

W dokumentacji wykazano, że emisja substancji zanieczyszczających 
na poziomie określonym w decyzji nie powoduje przekroczeń standardów jakości powietrza, wartości odniesienia substancji w powietrzu oraz standardów emisyjnych określonych w rozporządzeniach Ministra Środowiska: 
· z dnia 24 sierpnia 2012r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu (Dz. U. z 2012r. poz. 1031), 
· z dnia 26 stycznia 2010r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu (Dz. U. z 2010r. nr 16, poz. 87) 

· z dnia 1 marca 2018r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów (Dz. U. z 2018r. poz. 680). 
Ponadto nie powoduje przekroczeń poziomów emisji pyłowo-gazowych powiązanych z najlepszymi dostępnymi technikami (BAT-AEL) określonych dla poszczególnych źródeł w decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2015/2119 z dnia 20 listopada 2015r. ustanawiającej konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) 
w odniesieniu do produkcji płyt drewnopochodnych zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE. 
Na terenie instalacji oprócz źródeł technologicznych znajdować się będą źródła energetycznego spalania paliw, o łącznej zainstalowanej mocy 91,63 MWt, 
w których skład wchodzić będą: WCT Kablitz o mocy 41 MWt z której spaliny odprowadzane będą emitorem E-5, WCT Bormann 39 MWt - pracująca w węźle suszarni bezpośredniej, z którego spaliny odprowadzane będą emitorem E-101 
oraz WCT Heiler o mocy 11,63 MWt, z której spaliny odprowadzane będą emitorem 
E-7. WCT Heiler stanowić będzie zimną rezerwę uruchamianą jedynie w sytuacji wyłączenia wytwornicy Kablitz lub Borman. 
Ustalono, że do WCT Kablitz oraz WCT Heiler  stosuje się wymagania  jak dla średnich źródeł energetycznego spalania paliw (MCP) określone w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 1 marca 2018r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów. Natomiast w przypadku WCT Borman, ze względu na suszenie włókien drewna bezpośrednio (bezprzeponowo) spalinami zastosowano wymogi konkluzji BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych. Takie podejście znalazło również odzwierciedlenie w obu ekspertyzach.
Określenie w pozwoleniu zintegrowanym warunków emisji dla emitora E-5, którym równocześnie odprowadzane są spaliny z WCT Kablitz oraz suszarni UTWS 
w aspekcie wymagań i wytycznych zawartych w dyrektywie Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE nie było procedurą prostą, ze względu na brak szczegółowych wytycznych dla UTWS w konkluzjach oraz brak szczegółowych uregulowań w przepisach polskich. Do najistotniejszych mankamentów powyższej Decyzji Wykonawczej Komisji Europejskiej należy brak zdefiniowania referencyjnego poziomu tlenu dla poszczególnych wartości zanieczyszczeń BAT-AEL z suszarni pośrednio ogrzewanych, do których należy zbudowana w ramach dostosowania 
do wymagań konkluzji - przeponowa suszarnia wiórów typu UTWS. Odczytywanie konkluzji BAT w aspekcie referencyjnej zawartości tlenu, traktowanej jako rzeczywistej (faktycznie występującej) jest nieuzasadnionym uproszczeniem tego parametru, istotnego dla precyzyjnego ustalenia warunków emisji. Bez podania referencyjnej zwartości udziału tlenu w spalinach nie jest możliwa ocena faktycznej wartości zmierzonego stężenia danej substancji zanieczyszczającej. W związku z powyższym zaistniała konieczność określenia warunków w zakresie zawartości tlenu w spalinach suszarni UTWS.  Do problemu tego odniesiono się w opracowanych ekspertyzach.
W przypadku samej WCT Kablitz, ponieważ jest to instalacja 
do energetycznego spalania biomasy, tlen odniesienia został określony 
w obowiązującym rozporządzeniu w sprawie standardów emisyjnych i wynosi 6%. Natomiast proces realizowany w suszarni wiórów UTWS nie jest typowym procesem energetycznego spalania paliw. Ponadto uważany jest on zgodnie z konkluzjami BAT za jedną z technik do obniżenia emisji zanieczyszczeń do powietrza. Istnieją udokumentowane wyniki badań emisji zanieczyszczeń do powietrza (w tym stężenia tlenu) wykonanych na podobnych istniejących w Europie obiektach. W związku z tym na wniosek zarządzającego ustalono, że poziomy BAT-AEL podane w konkluzjach 
w warunkach rzeczywistych w przypadku suszarni UTWS będą odnosić się do poziomu tlenu 18%. 

W przypadku emitorów E-13, E-23, E-23a, E-101, E-102 i E-109 kierując się wynikami dotychczasowych pomiarów ustalono w decyzji stężenie tlenu 
w odprowadzanych zanieczyszczeniach na poziomie rzeczywistym wynikającym 
z pomiarów zgodnie ze wskazaniem konkluzji. 
Ponadto emitorem E-5 odprowadzane będą równocześnie dwa strumienie zanieczyszczeń pochodzących z WCT Kablitz oraz UTWS, tj.  źródeł objętych odrębnymi normami emisyjnymi – polskimi standardami emisyjnymi oraz poziomami BAT-AEL z konkluzji.  W takim przypadku określając poziom emisji dopuszczalnej dla emitora należało zastosować sposób uśredniania podany w § 8 rozporządzenia Ministra Środowiska w sprawie standardów emisyjnych, który odnosi się zarówno 
do uśredniania stężeń tlenu oraz stężeń poszczególnych zanieczyszczeń.  Zastosowana procedura jest tożsama ze wskazaną w załączniku nr 8 cytowanego rozporządzenia. W sprawie uśredniania stężeń wypowiedziało się również Ministerstwo Środowiska w piśmie z dnia 11 grudnia 2017r. znak:  
DZŚ-II.490.36.2017.MC stwierdzając, iż dla komina odprowadzającego jednocześnie zanieczyszczenia z kilku źródeł objętych wymaganiami różnych konkluzji BAT ustalenie dopuszczalnej emisji winno być oparte na stężeniu zanieczyszczenia obliczonym jako średnia ważona stężeń odpowiadających poziomom BAT-AEL 
z poszczególnych strumieni (przy czym wagą może być stężenie objętości gazów odlotowych albo moc źródła emisji). Takie podejście znalazło również odzwierciedlenie w obu ekspertyzach.

W związku z powyższym nie przychylono się do wniosku Spółki w zakresie wyznaczenia uśrednionej emisji dla emitora E – 5 z uwagi na błędną interpretację wnioskodawcy zapisów zawartych w § 3 ww. rozporządzenia, który dotyczy przeliczania wyników pomiarów w celu oceny dotrzymania stężeń dopuszczalnych. 
Ponadto w przypadku emitorów: E – 9, E – 19 oraz E – 106 w decyzji określono wartość dopuszczalnej emisji pyłu na poziomie niższym niż wnioskowana, biorąc pod uwagę poziom emisji wprowadzonej do obliczeń rozprzestrzeniania substancji w powietrzu atmosferycznym. Natomiast w przypadku emitorów: E-14, 
E-15, E-107, E-109 określono wartość dopuszczalną emisji pyłu (oraz amoniaku dla E-109) a w przypadku emitora  E-101 (w wariancie pracy palnika gazowego suszarni) określono wartość dopuszczalną emisji tlenków azotu NOx, dwutlenku siarki  i tlenku węgla - na poziomie nie wyższym niż w dotychczas obowiązującym pozwoleniu, mając na względzie fakt, że było ono ustalone dla nominalnych parametrów instalacji, a wprowadzone zmiany w E-14, E-15, E-107, E-109 poprzez zamontowanie wysokosprawnych filtrów workowych dodatkowo ograniczyły emisję pyłu. W przypadku, kiedy w pozwoleniu zintegrowanym dotychczasowy poziom emisji z instalacji jest określony jako wartość mieszcząca się w zakresie BAT-AEL podanym w konkluzjach oznacza to, że instalacja spełnia wymagania najlepszej dostępnej techniki. Należy pamiętać jednak, że zgodnie z art. 188 ust 2 pkt 2 ustawy Poś w pozwoleniu określa się wielkość dopuszczalnej emisji w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji, nie większą niż wynikająca z prawidłowej eksploatacji instalacji. W związku z powyższym należało uznać, że dotychczasowy poziom emisji został prawidłowo określony, a zmiana tego parametru byłaby niezgodna z wyżej przywołanym art. 188 ustawy Poś.

W decyzji ustalono dla emitorów E-5, E-23, E-23a, E-101 i E-7 dopuszczalne wielkości emisji tlenków azotu (NOx) rozumianych jako suma tlenku azotu (NO) 
i  dwutlenku azotu (NO2) w przeliczeniu na dwutlenek azotu. Taką normę wskazują zarówno konkluzje BAT (BAT-AEL) dla produkcji płyt drewnopochodnych oraz standardy emisyjne określone w rozporządzeniu Ministra Środowiska dla źródeł energetycznego spalania paliw. Natomiast w poziom dopuszczalny w powietrzu 
(ze względu na ochroną zdrowia ludzi) odnosi się do dwutlenku azotu (NO2), 
dla którego została określona norma jednogodzinna oraz średnioroczna 
w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 24 sierpnia 2012r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu oraz w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 26 stycznia 2010r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu, stanowiącego podstawę do modelowania poziomów substancji w powietrzu. Ze względu na brak kompletu dopuszczalnych stężeń dla wszystkich tlenków azotu oraz ich sumy (NOx) ocena dotrzymania norm dopuszczalnych w powietrzu w ramach modelowania odnosi się tylko do dwutlenku azotu stanowiącego frakcję sumy tlenków azotu (NOx). Udział frakcji dwutlenku azotu (NO2) w sumie tlenków azotu (NOx) zestawiono w tabeli poniżej:

	Źródło emisji
	Emitor
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji 

mg/Nm3 

	Suszarnia wiórów UTWS równocześnie z WCT Kablitz przy nominalnych obciążeniach
	E-5
(stężenie O2 15%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
w tym 

  dwutlenek azotu NO2
	287,5
w tym

57,5

	Suszarnia włókien I stopień

(suszenie spalinami z WCT Bormann)
	E-101
(stężenie O2 20%)
	Tlenki azotu w przeliczeniu na NO2
w tym 

  dwutlenek azotu NO2
	250
w tym

50


W przypadku emitorów E-5, E-13, E-101, E-102 i E-109 poza dotychczasowymi zanieczyszczeniami określono w pozwoleniu dopuszczalną emisję całkowitego LZO rozumianego jako lotne związki organiczne ogółem wyrażone jako węgiel. 
          Możliwość limitowania wszystkich emitowanych związków organicznych 
(tych dotychczas normowanych w przepisach polskich oraz tych nie normowanych jak charakterystyczne dla produkcji płyt z grupy terpenów: pineny i limeny odpowiadające za uciążliwy intensywny zapach drewna) - w formie całkowitego LZO pojawiła się w  decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2015/2119 z dnia 20 listopada 2015r. ustanawiającej konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) 
w odniesieniu do produkcji płyt drewnopochodnych zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE. Tym samym obowiązek limitowania całkowitego LZO dla branży produkcji płyt drewnopochodnych wymagających pozwolenia zintegrowanego wszedł wprost do prawa obowiązującego w Polsce. Ostateczny termin dostosowania  instalacji do wymagań konkluzji BAT to 1 listopada 2019r. 
W związku z tym w przypadku emitorów: suszarni wiórów E-5, wentylacji prasy E-13, suszarni włókien I stopień E-101, suszarni włókien II stopień E-102, wentylacji prasy E-109 na wniosek zarządzającego, ponad 16 miesięcy wcześniej niż termin określony przez KE, wprowadzono wartość dopuszczalną całkowitego LZO 
na poziomie spełniającym wymagania konkluzji BAT. Jedynie w przypadku emitora 
E-101 w związku z planowaną zmianą w układzie absorpcji skrubera w zakresie uzdatniania wody i wpięcia w obieg zamknięty, mającą na celu skuteczniejsze obniżenie emisji całkowitego LZO do poziomu BAT-AEL (120 mg/Nm3) do czasu zakończenia dostosowania tj. do 31 października 2019r. ustalono stężenie całkowitego LZO na poziomie 250 mg/Nm3, gwarantującym dotrzymanie dopuszczalnych norm w środowisku. 

Dla całkowitego LZO określonego w konkluzjach BAT jako dopuszczalny poziom emisji z poszczególnych źródeł i emitorów instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych nie ma odpowiednika w prawie polskim w zakresie dopuszczalnych norm w powietrzu oraz wartości odniesienia. W związku z tym 
w punkcie XIII.1. decyzji nałożono obowiązek wykonania co najmniej dwóch serii pomiarowych w terminie do 30 listopada 2018r. dla emitorów E-5, E13, E-101, E-102 i E-109, którymi wprowadzane jest do powietrza całkowite LZO, w celu określenia rodzajów i ilości emitowanych substancji zanieczyszczających, wchodzących w skład LZO, posiadających wartości dopuszczalne lub wartości odniesienia określone 
w obowiązujących przepisach szczegółowych.
Zgodnie z art. 211 ust. 5 ustawy Prawo ochrony środowiska w pozwoleniu zintegrowanym określono zakres i sposób monitorowania wielkości  emisji zgodny 
z wymaganiami dotyczącymi monitorowania określonymi w konkluzjach BAT dla produkcji płyt drewnopochodnych, które określają minimalną częstotliwość prowadzenia pomiarów poszczególnych zanieczyszczeń oraz wskazują również zalecane normy pomiarowe. Należy zaznaczyć, że jak zdefiniowano we wstępie decyzji Komisji ustanawiającej konkluzje cytuję: „Techniki wymienione i opisane 
w  niniejszych konkluzjach dotyczących BAT nie mają ani nakazowego 
ani wyczerpującego charakteru. Dopuszcza się stosowanie innych technik, 
o ile zapewniają one co najmniej równoważny poziom ochrony środowiska.”
Natomiast w BAT 14 wskazano: „W ramach BAT należy monitorować emisje do powietrza i wody oraz spaliny procesowe zgodnie z normami EN co najmniej 
z częstotliwością podaną poniżej. W przypadku niedostępności norm EN BAT mają na celu stosowanie norm ISO, norm krajowych lub innych norm międzynarodowych, które zapewniają dostarczanie danych o równoważnej jakości naukowej.”
Pomiar ciągły należy uznać za co najmniej zapewniający równoważny poziom ochrony środowiska. Tym samym zgodnie z zapisem art. 211 POŚ nałożenie obowiązku ciągłego pomiaru jest zgodne z Konkluzjami.

Ponadto zgodnie z art. 151 i 188 ust. 3 pkt 5) ustawy Poś ze względu 
na szczególne względy ochrony środowiska w punkcie VI pozwolenia zintegrowanego nałożono dodatkowe wymagania, wykraczające poza wymagania, 
o których mowa w art. 147 i przepisach wydanych na podstawie art. 148, 
co do zakresu i sposobu monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru 
i ewidencjonowania wielkości emisji nakładając obowiązek prowadzenia pomiarów ciągłych w emitorze E – 5 oraz E – 101 uwzględniając ich dominujący udział w emisji z całej instalacji. Po zrealizowaniu wszystkich działań związanych z dostosowaniem do wymogów konkluzji BAT w zakresie emisji do powietrza, w tym w szczególności 
w zakresie emisji pyłu, formaldehydu oraz całkowitego LZO, udział emisji tych zanieczyszczeń z emitorów E-5 (suszarnia UTWS i WCT Kablitz) oraz E-101 (suszarnia włókien),  w stosunku do emisji zbilansowanej dla instalacji wymagających uzyskania pozwolenia zintegrowanego wynosi:

· pył – 83%,

· formaldehyd – 58%

· całkowite LZO – 83%.

Oprócz pomiarów ciągłych emisji prowadzony będzie również ciągły monitoring technologiczny. Do czasu uruchomienia pomiarów ciągłych, 
tj. do 31.12.2018r. w punkcie VI.2. decyzji wprowadzono obowiązek pomiarów okresowych z częstotliwością co najmniej co dwa tygodnie w zakresie: NOx 
(w przeliczeniu na NO2), dwutlenek siarki, formaldehyd, pył ogółem, całkowite LZO (w przeliczeniu na Corg), tlenek węgla fluor (suma fluoru i fluorków rozpuszczalnych 
w wodzie) oraz chlorowodór. Ponadto w pierwszych 6-ciu miesiącach; wykonywane będą pomiary okresowe z częstotliwością co najmniej co dwa tygodnie, (następnie co najmniej co miesiąc) w zakresie: amoniak, dioksyny i furany, metale ciężkie i ich związki wyrażone jako metal,  w tym: As, Cd, Co, Cr, Cu, Hg, Mn, Ni, Pb, Sb, Tl, V. Tak szeroki zakres pomiarowy jest zalecany w konkluzjach BAT w przypadku stosowania jako paliwa odzyskanego drewna. 
W przypadku wykazania w pomiarach emisji zanieczyszczeń, na poziomie powyżej oznaczalności metody pomiarowej, dla których decyzja nie ustala wartości dopuszczalnych zachodzić będą przesłanki do uznania, że emisje tych substancji zachodzą bez wymaganego pozwolenia. Zgodnie bowiem z art. 220 ust. 1 Prawa ochrony środowiska regulującym zagadnienie emisji zanieczyszczeń do powietrza „Wprowadzanie do powietrza gazów lub pyłów z instalacji wymaga pozwolenia…”. Jednocześnie zgodnie z art. 202 ust 1. „Jeżeli ustawa nie stanowi inaczej, 
w pozwoleniu zintegrowanym ustala się warunki emisji na zasadach określonych 
dla pozwoleń, o których mowa w art. 181 ust. 1 pkt 2–4, czyli też jak dla pozwoleń 
na emisję do powietrza.
W tym miejscu należy podkreślić, że jakość, a konkretnie rodzaj i skład drewna poużytkowego stosowanego w instalacji odgrywa decydującą rolę w zakresie rodzaju wprowadzanych do powietrza substancji zanieczyszczających wynikającej 
z użycia tego rodzaju drewna również jako paliwa. Spółka wprowadziła w ramach Systemu Zarządzania Środowiskiem program kontroli jakości drewna poużytkowego w aspekcie zawartości określonego rodzaju metali ciężkich oraz obowiązujące pozwolenie zintegrowane zobowiązało do określenia procedury pobierania próbek drewna poużytkowego pod kątem badań zawartości metali ciężkich. Firma gospodarkę drewnem poużytkowym realizuje w ramach umowy Kronospan Mielec 
z Spółką Silva Recycling, która prowadzi swoją działalność w oparciu o szereg norm zakładowych dotyczących asortymentu odbieranego drewna. Nie ulega wątpliwości, że będące przedmiotem przetwarzania przez Spółkę Silva Recycling odpady oznaczone kodami 030105; 150103, 170201; 191207; 200138; 160306; 200307 według norm zakładowych podanych na stronie Zakładu: http://www.silva-recycling.pl/normy-i-przepisy.html  mogą być źródłem nieprzyjaznych dla środowiska substancji zanieczyszczających. Należy zauważyć, że proces realizowany przez spółkę obejmuje wyłącznie mechaniczne przetwarzanie i ręczne oczyszczanie. 
Stąd też nie gwarantuje wyeliminowania z surowca drewna zanieczyszczonego. 
Z tego powodu wprowadzono obowiązek tak szerokiego opomiarowania instalacji. 
Zgodnie z planami Spółki ilość drewna poużytkowego zarówno w postaci pozyskiwanego od obiorców zewnętrznych tzw. „produktu” jak i pozyskiwanych odpadów będzie zdecydowanie rosnąć w przyszłości, aż do poziomu ok. 80 % całego surowca.
Ponadto zastosowane nowe rozwiązania techniczne w instalacji, 
w tym w szczególności suszarni przeponowej UTWS są nowatorskie i wymagają szerszego opomiarowania.  


W związku z tym, że obowiązujące przepisy szczegółowe w zakresie pomiarów emisji nie wskazują procedur oceny wyników pomiarów ciągłych 
w punkcie VI.2.10.  decyzji określono metodykę oceny dotrzymania dopuszczalnych poziomów emisji na podstawie ekspertyz wykonanych przez EmiPro Sp z o.o. 
w Krakowie oraz Katedrę Systemów Energetycznych i Urządzeń Ochrony Środowiska Akademii Górniczo-Hutniczej w Krakowie. 
W punkcie VI.2.1. decyzji zaktualizowano zapisy dotyczące lokalizacji punktów pomiarowych. Ponadto nałożono dodatkowy obowiązek trwałego oznaczenia każdego z kominów, symbolem jaki nadano mu w niniejszej decyzji  oraz wlotów wentylacyjnych układu suszarni UTWS (od K1 do K4) – w terminie do 31 lipca 2018r. 
Ponadto Spółka prowadzi działania umożliwiające eliminację lub znaczące ograniczenie niezorganizowanej emisji pyłu, tj.: 

- regularne czyszczenie tras transportowych, składów i pojazdów: trasy transportowe w obszarze składowania trocin i zrębek będą czyszczone na bieżąco poprzez zgarnianie nadmiaru materiału poruszającymi się na placach ładowarkami. Trasy transportowe poza placami składowymi trocin i zrębek będą czyszczone regularnie za pomocą zamiatarki z układem zraszającym. Egzekwowana będzie również od kierowców samochodów dostarczających trociny i zrębki realizacja obowiązku starannego czyszczenia pojazdów z pozostałości surowców po ich rozładunku tak, aby nie stanowiły one źródła zanieczyszczenia dróg, 

- przechowywanie trocin w zamkniętych obszarach składowania: ochronę materiałów łatwo pylących (trocin) przed nadmierną erozją wietrzną uzyskuje się w instalacji Spółki poprzez lokalizację głównej hałdy magazynowej oraz hałdy operacyjnej 
w cieniu aerodynamicznym wysokich obiektów instalacji oraz wobec hałd magazynowych poprzez bezpośrednią ochronę powierzchni bocznych sztaplami drewna ograniczającymi hałdy.
Eksploatacja instalacji nie jest związana ze szczególnym korzystaniem z wód 
w związku z brakiem poboru wody bezpośrednio ze środowiska oraz brakiem ścieków przemysłowych. Jedyne źródło emisji stanowią wody opadowe i roztopowe, które zgodnie z art. 16 pkt. 61 ustawy z dnia 20 lipca 2017 r. Prawo wodne (Dz. U.
 z 2017 poz. 1566 z późn. zm.) nie są zaliczane do ścieków. 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 ze zmianą sposobu suszenia wiórów z bezprzeponowego na przeponowy a w związku z tym wzrostem mocy palnika suszarni zwiększeniu uległa ilość wykorzystywanej wody w instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych o 7 %. Natomiast zastosowanie nowej Wytwornicy Ciepła Technologicznego spowoduje wzrost zużycia wody w instalacji energetycznego spalania paliw o 25 %.

 W związku z eksploatacją instalacji nie są emitowane ścieki przemysłowe. Powstające ścieki przemysłowe na etapie produkcji są po oczyszczeniu zawracane do procesów technologicznych. W instalacji całość strumienia wody procesowej będzie zagospodarowana do ponownego wykorzystania w procesie produkcji płyty MDF. Z instalacji nie będzie następować odprowadzanie ścieków przemysłowych 
do wód powierzchniowych (bezpośrednio, ani pośrednio, poprzez system kanalizacji). 
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, odzysku i unieszkodliwiania. Wytworzone odpady będą wykorzystywane we własnej instalacji (03 01 01,  ex 03 01 05, ex 03 01 82, ex 03 03 10, 15 01 03, 17 02 01, 
17 01 07, 17 005 04 17 01 02, 17 01 01, 19 12 07, 20 01 38) lub 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 przez uprawnione podmioty z częstotliwością wynikającą z procesów technologicznych oraz z pojemności wyznaczonych miejsc magazynowania odpadów. W związku z realizacją inwestycji oraz uzyskaniem przez zakład statusu produktu ubocznego dla niektórych wytwarzanych odpadów ilość wytwarzanych odpadów została zweryfikowana. W instalacji do wytwarzania organicznych substancji chemicznych zidentyfikowano nowy odpad  o kodzie 16 03 05*  w ilości 
50 Mg/rok, który mógłby powstać w przypadku wycieku formaliny z cysterny. 
W instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych zmniejszyła się ilość wytwarzanych odpadów innych niż niebezpieczne 355 175 Mg/rok na 45 526,5 Mg/rok. Przy czym zidentyfikowano nowe odpady o kodach: 19 12 02 w ilości 1 Mg/ rok, 19 12 03
 w ilości  0,5 Mg/rok, 19 12 04 w  ilości 50 Mg/rok , 19 12 09 w ilości 150 Mg/rok. Odpady te powstawać będą głównie w procesie przetwarzania przy doczyszczaniu odpadów drzewnych oraz w węźle przygotowania trocin. W instalacji energetycznego spalania paliw zwiększy się ilość otrzymywanego żużla ze spalania biomasy 
z 5000 Mg/rok na 10 000 Mg/rok ze względu na zwiększenie mocy zarówno Wytwornicy Ciepła Technologicznego jak i palnika suszarni oraz zintensyfikowania procesu oczyszczania gorących gazów odlotowych. W wyniku zastosowania nowoczesnych elektrofiltrów powstawać będzie nowy odpad o kodzie 10 01 19 
w ilości 5 000 Mg/rok. Sumaryczna ilość odpadów powstających  w tej instalacji zwiększy się  z 5 000 Mg/rok na 15 000 Mg/rok
Odpady wytwarzane i przeznaczone do przetwarzania magazynowane będą 
w miejscach wydzielonych i oznakowanych oraz zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych, w sposób selektywny, uniemożliwiający ich zmieszanie oraz zabezpieczający środowisko wodne i gruntowe przed zanieczyszczeniami. 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 nie przeznaczone do wykorzystania 
na terenie Zakładu będą transportowane przez odbiorców odpadów do miejsca ich zbierania, odzysku lub unieszkodliwiania. W decyzji wprowadzono niewielkie modyfikacje co do miejsc magazynowania odpadów polegające 
na doszczegółowieniu tych zapisów, tak by można było w sposób nie budzący wątpliwości zidentyfikować miejsca magazynowania każdego rodzaju odpadu.
 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.  

Ilości tych odpadów nie ulegną zmianie. W związku z wprowadzeniem nowych urządzeń do procesu przetwarzania odpadów wprowadzono modyfikacje w ich opisach. 
 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. Wykorzystywana biomasa spełnia wymagania określone w definicji zawartej 
w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 1 marca 2018 r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów oraz z zapisami wynikającymi z ustawy 
o odpadach z dnia 14 grudnia 2012 r. Ponadto biomasa winna spełniać normę dla biopaliw stałych PN-EN ISO 17225-12014-07E łącznie z wartościami granicznymi określonymi w załącznikach. 

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. Ponadto wprowadzono również dodatkowe wymagania dotyczące stałego monitorowania ilości odpadów przeznaczonych do przetwarzania. Niezależnie wprowadzono obowiązek ewidencjonowania rodzajów i ilości wytwarzanych produktów ubocznych.
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 metodą R1 jest monitorowany na podstawie  zatwierdzonych planów monitorowania sporządzonych na potrzeby wspólnotowego systemu handlu emisjami dwutlenku węgla, jak i obowiązków wprowadzonych 
w niniejszej decyzji. 
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.

W związku z przeprowadzoną modernizacją obejmującą budowę wytwornicy ciepła technologicznego Kablitz oraz zmiany technologiczne na instalacji do produkcji płyt wiórowych powstanie osiem nowych punktowych źródeł hałasu związanych 
z wytwornicą ciepła technologicznego Kablitz (wentylator ciągu, wentylator powietrza pierwotnego, wentylator powietrza wtórnego, wentylator gazu recyrkulacyjnego, dwie chłodnie wentylatorowe wody chłodzącej) oraz dwa istotne źródeł hałasu: wentylatora spalin za elektrofiltrem oraz wentylator II stopnia wialni. Źródła kubaturowe nie ulegną zmianie. Dla instalacji po modernizacji 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 rozkład czasu pracy źródeł hałasu w ciągu doby. W decyzji ustalono także wielkość emisji hałasu wyznaczoną dopuszczalnymi poziomami hałasu poza Zakładem, wyrażonymi wskaźnikami poziomu równoważnego hałasu dla dnia i nocy dla terenów objętych ochroną przed hałasem, pomimo iż z obliczeń symulacyjnych 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 we wskazanych w decyzji punktach referencyjnych.
W celu obniżenia emisji hałasu do środowiska będą prowadzone działania : 

- nadzór nad odpowiednim stanem technicznym głównych źródeł hałasu oraz budynków realizowany poprzez prowadzenie okresowych, kontrolnych pomiarów mocy akustycznej źródeł hałasu, prowadzony w wyniku działań konserwacji 
i utrzymania, 

- obudowanie hałaśliwych urządzeń oraz izolacja dźwiękoszczelna budynków. Zarówno istniejące jak i nowo projektowane budynki w Zakładzie są zaprojektowane 
i wykonane w taki sposób aby zwiększyć współczynnik izolacyjności akustycznej, 
z wykorzystaniem nowoczesnych materiałów konstrukcyjnych. W przypadku poszczególnych hałaśliwych urządzeń podjęto działania poprzez:

- stosowanie obudów dźwiękochłonnych, 

-stosowanie wibroizolacji oraz połączeń elastycznych odizolowujących głośne urządzenia takie jak wentylatory od pozostałych sztywnych elementów konstrukcji, 
w tym przewodów, co zapobiega przenoszeniu drgań oraz uniemożliwia wystąpienie zjawiska rezonansu, 

- utrzymywanie zamkniętych drzwi i bram przez cały czas, gdy nie są używane realizowane jest poprzez rozwiązania organizacyjne oraz stale rozwijaną świadomość ekologiczną i szkolenia personelu, 

- zmniejszenie wysokości spadku przy rozładunku drewna okrągłego: podczas rozładunku drewno jest za pomocą chwytaków precyzyjnie układane bez zrzucania. 

 
Dodatkowo w pozwoleniu  wprowadzono obowiązek przekazania wyników pomiarów emisji hałasu wykonanych w ramach analizy porealizacyjnej nałożonej decyzją o środowiskowych uwarunkowaniach Prezydenta Miasta Mielca z dnia  
27 marca 2017r., znak: ITG-OŚ.6220.25.2016.LN-56.     

W Zakładzie po zmianach będą wykorzystywane nowe substancje: w Linii do produkcji papieru dekoracyjnego - preparat Alton 856, Alton ES700 oraz DeuroCure XXL i Impress IMH 531, oraz w Linii do produkcji płyt MDF - środki do wiązania wolnego formaldehydu ABS, które zgodnie z art. 208 ust. 2 pkt 4 ustawy Prawo ochrony środowiska, wnioskodawca zidentyfikował jako 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. Przewidziane do stosowania techniki operacji substancjami zapewniają bezpieczny dla środowiska transport na terenie Zakładu, rozładunek, magazynowanie oraz włączenie preparatów do procesu produkcyjnego. Przewidziane techniki postępowania z substancjami są całkowicie analogiczne do metod stosowanych obecnie. W związku z tym, że nie stwierdzono aby wystąpiły sytuacje, które mogłyby skutkować ryzykiem przedostania się substancji do środowiska sposób zabezpieczenia ustanowiony w pozwoleniu uznano za wystarczający. Natomiast w związku z wejściem w życie nowego rozporządzenia Ministra Środowiska  z dnia 1 września 2016 r. w sprawie sposobu prowadzenia oceny zanieczyszczenia powierzchni ziemi zaktualizowany został sposób poboru próbek do badań. Na terenie Zakładu wyznaczono  ilość 20 sekcjach pomiarowych 
(z głębokości 0,0-0,25 m ppt), z których wykonywane będą pomiary powierzchniowe. Badania jakości będą wykonywane również w 20 miejscach do poboru próbek wgłębnych, po jednej z każdej sekcji, pobieranych z głębokości 0, 25 -1,0 m ppt. 
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 tym, że w instalacji zainstalowano nowe urządzenia, które mają inny sposób pracy ustalone w poprzedniej decyzji warunki pracy odbiegające od normalnych zostały dostosowane do obecnych uwarunkowań technicznych i technologicznych. W szczególności dla instalacji ustalono maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania się uzasadnionych technologicznie warunków eksploatacyjnych odbiegających od normalnych. 
Analizę instalacji po wprowadzonych zmianach pod kątem spełnienia wymagań najlepszych dostępnych technik przeprowadzono w odniesieniu do dokumentów:
1) Dokument referencyjny BAT dla instalacji do produkcji płyt drewnopochodnych oraz Konkluzje BAT ogłoszone Decyzją wykonawczą Komisji (UE) 2015/2119 
z dnia 20 listopada 2015r ustanawiającej konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) w odniesieniu do produkcji płyt drewnopochodnych zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE 
2) Dokument referencyjny BAT w sprawie emisji z magazynowania, 

3) Dokument Referencyjny BAT dla ogólnych zasad monitoringu,
4) Dokument Referencyjny dotyczący Najlepszych Dostępnych Technik w zakresie Efektywności Energetycznej, 

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.

	System zarządzania środowiskowego (BAT 1) 
BAT 1

Wdrożenie i przestrzeganie systemu zarządzania środowiskowego uwzględniające wszystkie następujące cechy:

1. zaangażowanie ścisłego kierownictwa, w tym kadry kierowniczej wyższego szczebla;

2. określenie polityki ochrony środowiska, która obejmuje ciągłe doskonalenie instalacji przez kierownictwo;

3. planowanie i ustalenie niezbędnych procedur, celów i zadań w powiązaniu z planami finansowymi i inwestycjami;
4. wdrożenie procedur ze szczególnym uwzględnieniem:

-struktury i odpowiedzialności;

-rekrutacji, szkoleń, świadomości i kompetencji:

-komunikacji;

-zaangażowania pracowników;

-dokumentacji;

-wydajnej kontroli procesu;

-programów obsługi technicznej;

-gotowości na sytuacje awaryjne i reagowania na nie;

zapewnienia zgodności z przepisami dotyczącymi środowiska;

5. sprawdzanie efektywności i podejmowanie działań korygujących, ze szczególnym uwzględnieniem:

-monitorowania i pomiarów (zob. też dokument referencyjny dotyczący monitorowania);

-działań naprawczych i zapobiegawczych;

-prowadzenia zapisów;

-niezależnego (jeżeli jest to możliwe) audytu wewnętrznego i zewnętrznego w celu określenia, czy system zarządzania środowiskowego jest zgodny z zaplanowanymi ustaleniami oraz czy jest właściwie wdrożony i utrzymywany;

6. przegląd systemu zarządzania środowiskowego pod kątem stałej przydatności systemu, jego prawidłowości i skuteczności; przeprowadzony przez ścisłe kierownictwo;

7. podążanie za rozwojem czystszych technologii;

8. uwzględnienie – na etapie projektowania nowego zespołu urządzeń i przez cały okres jego eksploatacji – skutków dla środowiska wynikających z ostatecznego wycofania instalacji z eksploatacji;

9. regularne stosowanie sektorowej analizy porównawczej.

W niektórych przypadkach poniższe elementy stanowią część systemu zarządzania środowiskowego:

-plan gospodarowania odpadami;

-plan kontroli jakości odzyskanego drewna stosowanego jako surowiec do produkcji płyt i stosowanego jako paliwo;

- plan gospodarowania hałasem;

-plan gospodarowania zapachem;

plan gospodarowania pyłem.

	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.
Planowane jest budowanie i wdrażanie poszczególnych elemenów systemu zarządzania środowiskowego tak, by pełną zdolność operacyjną system uzyskał do dnia 20 listopada 2019 roku. 

W Spółce opracowane zostaną lub zostały wdrożone:
-plan gospodarowania odpadami;

-plan kontroli jakości odzyskanego drewna stosowanego jako surowiec do produkcji płyt i stosowanego jako paliwo;

- plan gospodarowania hałasem;

-plan gospodarowania zapachem;

plan gospodarowania pyłem.


	Dobre gospodarowanie (BAT 2) 
Stosowanie zasad dobrego gospodarowania 
w celu zminimalizowania oddziaływania procesu produkcji na środowisko, obejmujących:

1. Staranny dobór i skrupulatna kontrola chemikaliów i dodatków;

2. Wdrożenie systemu kontroli jakości odzyskanego drewna stosowanego jako surowiec lub paliwo, w szczególności do kontroli zanieczyszczeń takich jak As, Pb, Cd, Cr, Cu, Hg, Zn, chlor, fluor i WWA;

3. Ostrożne postępowanie z surowcami 
i odpadami;

4. Regularna konserwacja i czyszczenie urządzeń, tras transportowych i miejsc magazynowania surowców;

Analiza opcji wtórnego wykorzystania wody procesowej i korzystanie z drugorzędnych źródeł wody.

	Spółka wykorzystuje wszystkie techniki: 

· prowadzi staranny dobór i skrupulatną kontrolę chemikaliów i dodatków. Kontrola chemikaliów i dodatków dostarczanych masowo (autocysternami) prowadzona  jest poprzez pomiary na zgodność z wymaganymi kryteriami, wykonywane wobec każdej dostawy. Kontrola chemikaliów i dodatków dostarczanych w opakowaniach jednostkowych prowadzona jest poprzez kontrolę zgodności dostaw z parametrami określonymi w zamówieniu. 

· stosuje program kontroli jakości odzyskanego drewna: prowadzony jest stały nadzór nad jakością materiału do recyklingu, zarówno na etapie kontraktowania poszczególnych partii (kryteria zakupu), jak i ich odbioru (kryteria odbioru). Procedura kontraktowania drewna z odzysku uwzględnia pochodzenie materiału, charakterystykę materiałową surowca oraz ocenę ryzyka zanieczyszczenia (rodzaj i skalę zanieczyszczenia). Spółka plan wdrożenia systemu monitoringu jakości drewna z odzysku poprzez pomiary składu chemicznego. Działania te mają umożliwić wprowadzenie nadzoru nad skutecznością prawidłowej kompletacji materiału. W konkluzjach BAT (BAT 2b) określono minimalny zakres parametrów jako pomiar zawartości metali (As, Pb, Cd, Cr, Cu, Hg, Zn), chloru, fluoru i WWA. Spółka oceni, czy zakres ten jest wystarczający, czy konieczne / korzystne jest uwzględnienie również innych parametrów do analizy. Pełną zdolność operacyjną planu Spółka zapewni do dnia 20 listopada 2019 roku. 

· ostrożne postępowanie z surowcami i odpadami i ich ostrożne przechowywanie: wypracowane w Spółce metody bezpiecznego dla środowiska postępowania z surowcami i odpadami obejmują następujące techniki: 

· transport materiałów na terenie Zakładu: wytyczenie dróg transportu z uwzględnieniem kryterium ograniczenia ryzyka wypadku, oznakowanie dróg, wprowadzenie ograniczenia prędkości do 10 km/h, kontrola stanu pojazdu 
i zabezpieczenia ładunku przy wjeździe na teren zakładu, obowiązek czyszczenia pojazdów po rozładunku surowców sypkich w wyznaczonych miejscach, zabezpieczenie pojazdu przed emisją wtórną po rozładunku surowców sypkich, 

· rozładunek chemikaliów: rozładunek substancji niebezpiecznych według opracowanych procedur bezpieczeństwa i pod nadzorem pracowników Spółki, 

· załadunek odpadów: odpady załadowywane są na środki transportu w specjalnych, zamkniętych kontenerach uniemożliwiających niekontrolowaną emisję w czasie transportu, 

· magazynowanie: magazynowanie chemikaliów w zbiornikach zabezpieczonych przed rozlaniem cieczy poprzez tace wychwytowe i czujniki napełnienia zbiorników. Zbiorniki wraz z rurociągami przesyłowymi są objęte procedurami kontroli i przeciwdziałania wyciekom. 

· regularna konserwacja i czyszczenie urządzeń, tras transportowych i składów surowców: Spółka stosuje metody oczyszczania miejsc, które mogłyby stanowić źródło emisji wtórnej. Szlaki komunikacyjne w obrębie obszaru składowania trocin i zrębek są na bieżąco oczyszczane z nadmiaru materiału poruszającymi się w ich obrębie ładowarkami. Drogi transportowe poza obszarem oczyszczanym ładowarkami są zamiatane za pomocą zamiatarki wyposażonej w układ zraszania nawierzchni.  

· przegląd opcji wtórnego wykorzystania wody procesowej i korzystanie z drugorzędnych źródeł wody: obieg wody technologicznej został w instalacji zoptymalizowany. Woda z procesu mycia zrębki do produkcji włókna jest w całości oczyszczana i zawracana do procesu produkcyjnego. 

Zapotrzebowanie na wodę jest pokrywane z sieci wodociągowej oraz własnego ujęcia wody podziemnej. 

	Eksploatacja układów oczyszczania odgazów (BAT 3) 
Utrzymanie wysokiej dyspozycyjności systemów ochrony powietrza oraz zapewnienie ich optymalnej wydajności w trakcie normalnej pracy instalacji.

Odmienne procedury mogą zostać określone dla warunków odbiegających od normalnych, takich jak rozruch i zatrzymanie instalacji oraz inne sytuacje wpływające na poprawne funkcjonowanie urządzeń jak konserwacja czy czyszczenie.

	Wszystkie urządzenia oczyszczające odgazy eksploatowane obecnie w instalacji oraz urządzenia planowane do zainstalowania zostały zaprojektowane / dobrane odpowiednio do parametrów pracy źródeł emisji, z których odgazy są do nich kierowane. Podstawowym warunkiem doboru urządzeń jest zapewnienie efektywnego oczyszczania odgazów w warunkach normalnej pracy źródeł emisji, umożliwiającego osiągnięcie poziomu emisji BAT-AEL lub niższego. Powszechną praktyką jest również zapewnienie stuprocentowej dyspozycyjności urządzeń ochronnych przy ich pełnej wydajności, co jest osiągane dzięki następującym rozwiązaniom technicznym i organizacyjnym: 

· pulsacyjne filtry workowe: 

· ciągła, automatyczna kontrola pracy filtrów i sterowanie procesem oczyszczania impulsem sprężonego powietrza, 

· ciągła, automatyczna kontrola poprawności pracy filtrów na podstawie wskazań manometrów różnicowych wraz z automatycznym alarmowaniem obsłudze wskazań przekraczających zakres określony przez producenta (układy presostatyczne, czujniki ciśnienia), 

· okresowe przeglądy i wymiany elementów filtrów, 
· UTWS: metoda UTWS zapewnia 100% dyspozycyjność układu oczyszczania gazów suszarniczych. Nie ma bowiem innej technicznej możliwości skierowania gazów do atmosfery niż przez komorę palnika dostarczającego energię do suszenia, w której następuje spalenie substancji zawartych w odgazach. Układ zostanie zrealizowany w technologii nowoczesnej, zapewniającej wysoki poziom kontroli oraz regulacji procesu, i w konsekwencji możliwość optymalizacji procesu i maksymalnej możliwej redukcji emisji, 

· płuczka Venturiego zintegrowana z cyklonem separującym oraz desorberem w Linii do produkcji płyt wiórowych: 

· pomiar poziomu wody, 

· pomiar przepływu wody, 

· skruber prasy płyt MDF, skruber odgazów z suszarni włókien I stopnia:  

· ciągła kontrola pracy skruberów w Linii do produkcji płyt MDF poprzez pomiar przepływu wody zasilającej dysze, 



	Zapobieganie emisjom hałasu (BAT 4) 
Zapobieganie hałasowi i drganiom. Jeżeli jest to niemożliwe, ich ograniczenia, z zastosowaniu następujących technologii lub ich kombinację:

1. Techniki zapobiegania hałasowi i drganiom:

-Strategiczne rozplanowanie układu zespołu urządzeń w celu uwzględnienia najbardziej hałaśliwych czynności, np. tak aby budynki na terenie instalacji pełniły funkcję izolacyjną;

-Zastosowanie programu redukcji hałasu, obejmującego mapowanie źródeł hałasu, ustalenie receptorów poza terenem instalacji, modelowanie rozchodzenia się hałasu i ocenę najbardziej efektywnych pod względem kosztów środków i ich wprowadzenie w życie;

-Przeprowadzanie regularnych badań hałasu wraz 
z monitorowaniem poziomów hałasu na zewnątrz granic terenu instalacji;

2. Techniki redukcji hałasu i drgań z punktowych źródeł zanieczyszczeń:

-Obudowanie hałaśliwych urządzeń lub ich hermetyzacja oraz izolacja dźwiękoszczelna budynków;

-Oddzielenie indywidualnych urządzeń w celu zapobiegania rozprzestrzenianiu się drgań rezonansu oraz ich ograniczania;

-Izolacja źródeł punktowych z użyciem tłumików 
w źródłach hałasu, np. wentylatorów, wentylatorów redukujących hałas, urządzeń do redukcji odgłosu, akustycznych obudów filtrów;

-Utrzymywanie zamkniętych drzwi i bram przez cały czas, gdy nie są używane. Zmniejszenie wysokości spadku przy rozładunku drewna okrągłego;

3. Techniki redukcji hałasu i drgań na terenie instalacji:

-Ograniczenie hałasu emitowanego przez środki transportu poprzez ograniczenie prędkości ruchu wewnętrznego i samochodów ciężarowych wjeżdżających na teren instalacji;

-Ograniczenie działalności na zewnątrz w nocy;

-Regularna konserwacja wszystkich urządzeń;

-Stosowanie ścian chroniących przed hałasem, naturalnych barier lub nasypów w celu ekranowania źródła hałasu.
	Stosowanie technik zapobiegania hałasowi i drganiom: 

· strategiczne rozplanowanie układu zespołu urządzeń: 

Lokalizacja zakładu KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. na terenie Specjalnej Strefy Ekonomicznej w Mielcu na terenach wcześniej niezagospodarowanych umożliwiła takie rozplanowanie układu urządzeń aby najbardziej hałaśliwe procesy znalazły się możliwie blisko siebie z uwagi na połączenia funkcjonalne, lecz zarazem tak aby budynki na terenie zakładu pełniły funkcję izolacyjną dla terenów chronionych akustycznie. Dotyczy to takich źródeł jak np. wentylator odciągowy systemu transportu pyłu W13, wentylator odciągowy systemu transportu trocin W15, silnik napędu suszarni SNS, silnik wentylatora głównego suszarni SWG, które usytuowane są tak aby pobliskie budynki znajdowały się od strony terenów akustycznie chronionych.  

· zastosowanie programu redukcji hałasu: 

Prowadzona od kilku lat polityka inwestycyjna uwzględnia wykonywaną na bieżąco ewidencję hałasu z wykorzystaniem pomiarów monitoringowych, prowadzonych między innymi w ramach pozwolenia zintegrowanego. Przed przystąpieniem do modernizacji poszczególnych linii technologicznych wykonywane są dokumentacje środowiskowe, w których przeprowadzane są analizy oddziaływania instalacji. Dodatkowo w miarę potrzeb wykonywane są przez podmioty zewnętrzne analizy akustyczne. W wyniku tych analiz ustala się jakie środki zaradcze będą najbardziej efektywne i przyniosą najlepszy skutek środowiskowy przy jak najmniejszych kosztach. 

Prowadzone obecnie działania zostaną ujęte w planie gospodarowania hałasem. Spółka planuje opracować i wdrożyć system zarządzania środowiskowego, w tym plan gospodarowania hałasem tak, by pełną zdolność operacyjną system uzyskał przed 20 listopada 2019 roku. 

· przeprowadzanie regularnych badań hałasu: 

Obowiązek prowadzenia monitoringu poziomów hałasu na zewnątrz granic terenu instalacji jest wymogiem prawnym i jest w Zakładzie realizowany. 

Stosowanie technik redukcji hałasu i drgań z punktowych źródeł zanieczyszczeń: 

· obudowanie hałaśliwych urządzeń lub ich hermetyzacja oraz izolacja dźwiękoszczelna budynków: 

Budynki w Zakładzie zostały zaprojektowane i wykonane w taki sposób aby zwiększyć współczynnik izolacyjności akustycznej. Na podstawie wykonywanych pomiarów oraz analiz wykorzystujących modelowanie rozchodzenia się hałasu określone zostały szczególnie istotne źródła hałasu. W przypadku poszczególnych hałaśliwych urządzeń np. dmuchawy linii formowania i odciągów pił Homag (DHD), wentylatora systemu chłodzenia prasy MDF (W6) zastosowana została obudowa dźwiękochronna. 

· oddzielenie indywidualnych urządzeń w celu zapobiegania rozprzestrzenianiu się drgań, rezonansu oraz ich ograniczania: 

Powszechną praktyką w Zakładzie jest stosowanie wibroizolacji oraz połączeń elastycznych odizolowujących głośne urządzenia takie jak wentylatory od pozostałych sztywnych elementów konstrukcji, w tym przewodów, co zapobiega przenoszeniu drgań oraz uniemożliwia wystąpienie zjawiska rezonansu. 

· izolacja źródeł punktowych z użyciem tłumików w źródłach hałasu, np. wentylatorów, wentylatorów redukujących hałas, urządzeń do redukcji odgłosu, akustycznych obudów filtrów: 

Na terenie Zakładu są stosowane tego typu rozwiązania – montaż tłumików na źródłach hałasu wytypowanych na podstawie oceny mocy akustycznej danego urządzenia oraz możliwości technicznych jego montażu. 

· utrzymywanie zamkniętych drzwi i bram przez cały czas, gdy nie są używane: 

· zmniejszenie wysokości spadku przy rozładunku drewna okrągłego: 

W KRONOSPAN Mielec Sp. z o.o. podczas rozładunku drewno nie jest zrzucane, lecz jest za pomocą chwytaków rozładowywane techniką układania („kładzenia”). 

Stosowanie technik redukcji hałasu i drgań na terenie instalacji: 

· ograniczenie hałasu emitowanego przez środki transportu poprzez ograniczenie prędkości ruchu wewnętrznego i samochodów ciężarowych wjeżdżających na teren instalacji: 

wprowadzone jest ograniczenie prędkości samochodów ciężarowych wjeżdżających na teren instalacji do 10 km/h. 

· ograniczenie działalności na zewnątrz w nocy: 

Gospodarka surowcowa jest prowadzona w Zakładzie w taki sposób, że przyjęcia surowców preferowane są  w godzinach dziennych na pierwszej zmianie. 
-regularna konserwacja wszystkich urządzeń: 

Na terenie zakładu prowadzone są systematyczne kontrole oraz remonty bieżące eksploatowanych maszyn i urządzeń. 
-stosowanie ścian chroniących przed hałasem, naturalnych barier lub nasypów w celu ekranowania źródła hałasu: 

W Zakładzie składowana jest znaczna ilość drewna, które ułożone jest od strony północnej, północno wschodniej i wschodniej, pełniąc rolę ekranów akustycznych. Ponadto wzdłuż wewnętrznej drogi dojazdowej od strony wschodniej Zakładu wybudowana została żelbetowa ściana oporowa o wysokości 8 m. Ściana oporowa o długości 360 m pełni funkcję ekranu akustycznego. Bezpośrednio przy ścianie, od strony placu magazynowego surowca drzewnego usypana jest zrębka, która dodatkowo poprawia tłumienie hałasu. Dodatkowo od strony południowej Zakładu został wybudowany ekran akustyczny o wysokości 6m i długości 176 m. 



	Zapobieganie emisjom do gleby i wód gruntowych (BAT 5) 
W celu ograniczenia emisji do gleby i wód gruntowych należ zastosować następujące rozwiązania:

1. prowadzenie załadunku i wyładunku żywic i innych materiałów pomocniczych wyłącznie 
w wyznaczonych obszarach, które są zabezpieczone przed odpływem wycieków;

2. w oczekiwaniu na unieszkodliwienie, gromadzenie całego materiału i przechowywanie go w wyznaczonych obszarach zabezpieczonych przed spływem wycieków;

3. wyposażenie wszystkich zbiorników pomp lub innych pośrednich składów, z których mogą występować wycieki, w alarmy uruchamiane przez wysoki poziom płynu;

4. ustanowienie i wdrożenie programu badania 
i inspekcji zbiorników i rurociągów zawierających żywice, dodatki i mieszanki żywicy;

5. prowadzenie kontroli szczelności wszystkich kołnierzy i zaworów w rurociągach używanych do przesyłu materiałów innych niż woda i drewno; prowadzenie rejestru tych kontroli;

6. zapewnienie systemu uszczelniającego w celu zbierania wszelkich wycieków z kołnierzy i zaworów rurociągów wykorzystywanych do przesyłu materiałów innych niż woda i drewno, z wyjątkiem przypadków, gdy projekt kołnierzy i zaworów zapewnia szczelność;

7. zapewnienie odpowiednich ilości zapór pływających i odpowiedniego materiału pochłaniającego;

8. unikanie stosowania podziemnych rurociągów do przesyłu substancji innych niż woda i drewno;

9. gromadzenie i bezpieczne usuwanie wody stosowanej do gaszenia pożarów;

10. budowa szczelnego dna w zbiornikach retencyjnych wody ze spływów powierzchniowych ze składnic drewna na wolnym powietrzu.
	Spółka wykorzystuje wszystkie techniki wymagane konkluzjami BAT, to jest: 

· prowadzenie załadunku i wyładunku żywic i innych materiałów pomocniczych wyłącznie w wyznaczonych obszarach, które są zabezpieczone przed odpływem wycieków,  

· w oczekiwaniu na unieszkodliwienie, gromadzenie całego materiału i przechowywanie go w wyznaczonych obszarach zabezpieczonych przed spływem wycieków, 

· wyposażenie wszystkich zbiorników pomp lub innych pośrednich składów, z których mogą występować wycieki, w alarmy uruchamiane przez wysoki poziom płynu, 

· prowadzenie kontroli szczelności wszystkich kołnierzy i zaworów w rurociągach używanych do przesyłu materiałów innych niż woda i drewno; lista kontrolna RM, 

· zapewnienie systemu uszczelniającego w celu zbierania wszelkich wycieków z kołnierzy i zaworów rurociągów wykorzystywanych do przesyłu materiałów innych niż woda i drewno, z wyjątkiem przypadków, gdy projekt kołnierzy i zaworów zapewnia szczelność, 

· zapewnienie odpowiednich ilości zapór pływających i odpowiedniego materiału pochłaniającego, 

· unikanie stosowania podziemnych rurociągów do przesyłu substancji innych niż woda i drewno, 

· gromadzenie i bezpieczne usuwanie wody stosowanej do gaszenia pożarów, 

· budowa szczelnego dna w zbiornikach retencyjnych wody ze spływów powierzchniowych ze składnic drewna na wolnym powietrzu. 



	Ograniczenie zużycia energii (BAT 6) 
Optymalizacja procesów w celu ograniczenia zużycia energii, z zastosowaniem wszystkich poniższych technik:

1. stosowanie systemu śledzenia zużycia energii i kosztów;

2. prowadzenie kontroli efektywności energetycznej większych czynności;

3. stała i systematyczna modernizacja urządzeń w celu zwiększenia efektywności energetycznej;

4. modernizacja kontroli zużycia energii;

5. przeprowadzanie wewnętrznych szkoleń w dziedzinie zarządzania energią dla operatorów
	Spółka zarządza zużyciem energii w sposób uwzględniający wszystkie techniki wymagane konkluzjami BAT, to jest: 

· stosowanie systemu śledzenia zużycia energii i kosztów, 

· prowadzenie kontroli efektywności energetycznej większych czynności, 

· stała i systematyczna modernizacja urządzeń w celu zwiększenia efektywności energetycznej, 

· modernizacja kontroli zużycia energii, 

· prowadzenie wewnętrznych szkoleń w dziedzinie zarządzania energią dla operatorów. 

	Optymalizacja efektywności energetycznej obiektów energetycznych (BAT 7) 
Optymalizacja procesów spalania poprzez monitorowanie i kontrolowanie kluczowych parametrów spalania (np. O2, CO, NOx) oraz zastosowanie jednej techniki lub kombinacji technik przedstawionych poniżej:

1. Odwadnianie osadów drzewnych przed ich użyciem jako paliwa;

2. Odzyskanie ciepła z gorących gazów odlotowych w mokrych systemach redukcji zanieczyszczeń za pomocą wymiennika ciepła;

Recyrkulacja gorących gazów odlotowych z różnych procesów do obiektu energetycznego spalania lub do podgrzania gorących gazów w suszarni.

	W chwili obecnej techniki wyszczególnione w konkluzjach BAT stosowane są w następującym zakresie: 

· odwadnianie osadów drzewnych przed ich użyciem jako paliwa: osady drzewne powstające z podczyszczania wód procesowych są odwadniane w separatorze ślimakowym, 

· recyrkulacja gorących gazów odlotowych do suszarni : gazy odlotowe z wytwornicy ciepła technologicznego są kierowane w warunkach normalnej pracy instalacji do suszarni wiórów, 

· odzyskanie ciepła z gorących gazów odlotowych w mokrych systemach redukcji zanieczyszczeń za pomocą wymiennika ciepła: gorące gazy odlotowe z suszarni włókien I stopnia w czasie ich oczyszczania przed wprowadzeniem do atmosfery poprzez emitor E-101 ogrzewają bezprzeponowo wodę zraszającą, która jest wykorzystywana do zasilania wymiennika ciepła ogrzewającego powietrze zasilające suszarnię I stopnia, 

· odzyskanie ciepła ze spalin z WCT przy pomocy wymienników gaz/gaz, a także z rekuperacji z tunelów suszarniczych w Linii do produkcji papieru dekoracyjnego, - monitorowanie i kontrolowanie kluczowych parametrów spalania: 

· wytwornica ciepła technologicznego Kablitz o mocy 41 MW: 

a) zawartość tlenu w spalinach, 

b) temperatura: w komorze spalania, nad komorą spalania, za elektrofiltrem, 

c) podciśnienie w komorze spalania, 

· wytwornica ciepła technologicznego Bormann o mocy 39 MW (stanowiący zimną rezerwę), 

a) temperatura: w komorze spalania, pomiędzy 1 i 2 ciągiem, na wylocie spalin z kotła, 

b) podciśnienie w komorze spalania, 

· palnik suszarni: 

a) temperatura spalin na wylocie z kotła,  

b) strumień powietrza zasilającego palnik: kontrolowany i sterowany w funkcji strumienia paliwa, mocy i zadanego współczynnika nadmiaru powietrza (lambda) 

· kocioł Heiler o mocy 11,63 MW (stanowiący zimną rezerwę): 

a) temperatura spalin na wylocie z kotła,    

b) strumień powietrza zasilającego palnik: kontrolowany i sterowany w funkcji strumienia paliwa (gazu ziemnego), mocy i zadanego współczynnika nadmiaru powietrza (lambda). 

Wymienione powyżej parametry monitoringu procesu spalania parametrami zastępczymi, opisanymi w ocenie spełnienia wymagań BAT 15 umożliwiają regulację procesu spalania paliw
 i zapewnienie właściwej efektywności spalania. 

Dzięki technologii UTWS odzyskiwana będzie część energii chemicznej zawartej w odgazach z suszarni w formie lotnych związków organicznych, co odpowiada metodzie rekomendowanej jako technika BAT 7. Odzyskiwana będzie również część energii chemicznej oraz cieplnej odgazów z suszenia papieru impregnowanego, które będą wykorzystywane jako powietrze zasilające palnik suszarni wiórów lub wytwornicę ciepła technologicznego Kablitz.  

	Efektywność energetyczna przygotowania mokrych włókien do produkcji płyt pilśniowych (BAT 8) 
W celu zwiększenia efektywności energetycznej 
w przygotowywaniu mokrych włókien do produkcji płyt pilśniowych należy stosować jedną z następujących technik lub ich kombinację:

1. Czyszczenie i zmiękczanie zrębków;

2. Odparowywanie w warunkach próżniowych;

3. Odzysk ciepła z pary podczas rafinacji.

	Spółka stosuje obecnie następujące metody:  

· czyszczenie i zmiękczanie zrębków: stosowane jest czyszczenie mechaniczne zrębków na mokro. W czasie operacji mycia następuje jednocześnie proces oczyszczania frakcji właściwej zrębków z zabrudzeń (drobnych frakcji drewna i kory) oraz wstępne zwilżanie zrębków,  

· odparowywanie w warunkach próżniowych: woda technologiczna używana w procesie rozwłókniania jest oczyszczana przy wykorzystaniu technologii odparowania próżniowego. 

	Plan zarządzania zapachem (BAT 9) 
Tam, gdzie istnieje ryzyko występowania uciążliwości zapachowych lub gdy takie przypadki zgłaszane, wdrożenie w ramach systemu zarządzania środowiskiem programu zarządzania odorami oraz jego regularna weryfikacja celem prewencji i redukcji emisji odorów, który to program powinien zawierać:

1. protokół zawierający działania i harmonogram;

2. protokół monitorowania zapachów;

3. protokół reagowania na stwierdzone przypadki wystąpienia zapachu;

4. program zapobiegania występowaniu zapachów 
i ich ograniczania mający na celu określenie ich źródeł; pomiar/ oszacowanie narażenia na zapach; określenie udziału poszczególnych źródeł; oraz wprowadzanie środków w zakresie zapobiegania lub ograniczania.

	Spółka opracowała program zarządzania odorami pt. „Identyfikacja źródeł odorów i charakterystyka ich udziału w problemie oddziaływania zapachowego Zakładu Kronospan Mielec Sp. z o.o. w celu opracowania programu zarządzania odorami”. Jednym z jego elementów jest m.in. procedura prowadzenia monitoringu odorów.  

Zaproponowany program zarządzania odorami w Zakładzie i na terenach do niego przylegających w perspektywie trzech lat pozwoli określić rzeczywiste oddziaływania zapachowe (źródła emisji odoru: ich monitorowanie i program/harmonogram dezodoryzacji oraz otoczenie Zakładu: zasięg oddziaływania i inne potencjalne źródła emisji odorów, położenie receptorów wrażliwych itp.) i opracować wytyczne do działań dezodoryzacyjnych. 

Zakład obecnie podejmuje działania mające na celu ograniczenie emisji odorantów, natomiast program badań monitoringowych pozwoli określić ich efektywność oraz będzie stanowić podstawę do ewentualnego rozszerzenia tych działań. 

	Zapobieganie występowaniu zapachów i ich ograniczanie (BAT 10) 
W celu zapobiegania i ograniczania uciążliwości zapachowej poprzez oczyszczanie gazów z suszarni i pras należy wykorzystać następujące techniki:

1. 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;

2. Układ redukcji formaldehydu z wykorzystaniem metod chemicznych w przypadku stosowania skruberów;

3. Wybór i stosowanie żywić o niskiej zawartości formaldehydu;

4. Kontrola procesu suszenia papieru oraz utrzymanie optymalnych warunków – temperatury i prędkości arkusza papieru;

5. Stosowanie hydrocyklonów lub skruberów do oczyszczania gazów procesowych;

6. Zastosowanie regeneracyjnego dopalacza termicznego do redukcji lotnych związków organicznych w gazach procesowych;

7. Unieszkodliwianie gazów procesowych 
w zakładowych kotłowniach;

8. Zastosowanie układu oczyszczania gazów skruber – biofiltr.
	W ramach dostosowania do wymagań konkluzji BAT Spółka wdroży rekomendowane techniki oczyszczania odgazów z suszarni (metoda UTWS) oraz pras (płuczka Venturiego, skruber, desorber), opisane szczegółowo w ocenie wymagań techniki BAT 17 oraz BAT 19. 



	Zapobieganie powstawaniu odpadów i ograniczanie ich ilości (BAT 11) 
Zapobieganie powstawaniu odpadów lub, gdy nie jest to możliwe, należy ograniczyć ilość odpadów przeznaczonych do unieszkodliwiania. Należy przyjąć i wdrożyć plan gospodarowania odpadami jako część systemu zarządzania środowiskiem. Działania należy wykonywać w następującej kolejności: zapobieganie powstawania odpadów, przygotowanie ich do ponownego wykorzystania, recyklingu lub innego rodzaju odzysku.

	W Zakładzie wdrożone są rozwiązania w zakresie ograniczania ilości powstających odpadów, które obejmują przede wszystkim zawracanie odrzuconego w procesie technologicznym materiału drzewnego (np. kory, odsortu, ścinków, itp.) do procesu lub wykorzystanie jako paliwa. Dopiero materiał niespełniający wymagań dla produktu ubocznego lub powstający w nadmiarze klasyfikowany jest jako odpad. Wszystkie odpady w Zakładzie przekazywane są w pierwszej kolejności do recyklingu, odzysku w ostateczności do unieszkodliwiania. 

Obecnie w Zakładzie są prowadzone działania zmierzające do stworzenia systemu zarządzania środowiskiem, którego elementem składowym będzie plan gospodarowania odpadami. Spółka planuje opracować i wdrożyć system w czasie umożliwiającym osiągnięcie pełnej zdolności operacyjnej systemu przed 20 maja 2019 r. System zapewni wykonywanie działań, w następującej kolejności: zapobieganie powstawaniu odpadów, przygotowanie ich do ponownego wykorzystania, recykling lub inny rodzaju odzysku. 

	Ograniczenie ilości odpadów stałych wysyłanych w celu unieszkodliwienia (BAT 12) 
Zmniejszenie ilości odpadów wysyłanych do unieszkodliwiania, należy zastosować jedną z metod:

1. Ponowne wykorzystanie jako surowca wewnętrznie zebranych pozostałości drzewnych, takich jak skrawki i odrzucone płyty;

2. Wykorzystanie wewnętrznie zebranych pozostałości drzewnych, takich jak miał drzewny 
i pył zebrane w systemie odpylającym oraz osadów drzewnych z filtracji ścieków, jako paliwa (w odpowiednio wyposażonych obiektach energetycznego spalania znajdujących się na terenie instalacji) lub jako surowca;

Stosowanie pierścieniowych systemów zbierania wyposażonych w jedną centralną jednostkę filtrującą w celu optymalizacji zbierania pozostałości, np. filtr workowy, cyklofiltr lub cyklony o wysokiej wydajności.

	Spółka ogranicza ilość odpadów stałych wysyłanych w celu unieszkodliwienia, wykorzystując następujące spośród metod wyszczególnionych w konkluzjach BAT: 

· ponowne wykorzystanie jako surowca wewnętrznie zebranych pozostałości drzewnych, takich jak skrawki i odrzucone płyty: 

 ponowne wykorzystanie odpadów drzewnych do produkcji w formie surowca jest stosowane wobec odpadów, takich jak skrawki oraz odrzucone płyty (wiórowa, MDF). Proces odzysku odbywa się w 2 rębakach stacjonarnych o łącznej zdolności zrębkowania 330 Mg/h zlokalizowanych w pierwszym węźle linii produkcyjnej płyty wiórowej, 

· wykorzystanie wewnętrznie zebranych pozostałości drzewnych, takich jak miał drzewny i pył zebrany w systemie odpylającym oraz osadów drzewnych z filtracji ścieków, jako paliwa (w odpowiednio wyposażonych obiektach energetycznego spalania znajdujących się na terenie instalacji) lub jako surowca:
trociny, wióry, ścinki, drewno, inne niż wymienione w 03 01 04 z wyłączeniem trocin, wiórów, ścinek pochodzących z obróbki płyt wiórowych, wykorzystywane są we własnej instalacji w procesie R1. Kawałki drewna przed podaniem do paleniska są rozdrabniane w rozdrabniaczu młotkowym. Wprowadzone 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 niespełniający wymagań dla produktu ubocznego  klasyfikowany jest jako odpad. Wszystkie odpady natomiast przekazywane są zgodnie z hierarchią do odzysku, unieszkodliwiania, a dopiero na końcu do składowania. 

· stosowanie pierścieniowych systemów zbierania wyposażonych w jedną centralną jednostkę filtrującą w celu optymalizacji zbierania pozostałości, np. filtr workowy, cyklofiltr lub cyklony o wysokiej wydajności: 

 zastosowano nowoczesny system zbierania odsortu z filtrów i kierowania do jednostki centralnej. Pył drzewny (produkt uboczny) zbierany jest z poszczególnych urządzeń i kierowany do dwóch silosów o pojemności 600 m3 każdy skąd podawany jest do procesu odzysku R1 w wytwornicy ciepła technologicznego lub palniku suszarni wiórów. 



	Bezpieczne zarządzanie popiołami paleniskowymi i żużlem oraz ich ponowne wykorzystanie (BAT 13) 
Zapewnienie bezpiecznego zarządzania i ponownego wykorzystania popiołu paleniskowego i żużla ze spalania biomasy. 
W tym celu należy zastosować poniższe techniki:

1. Stały przegląd możliwości ponownego wykorzystania popiołu paleniskowego i żużla na terenie instalacji i poza nią;

2. Skuteczny proces spalania, który prowadzi do obniżenia zawartości resztkowego węgla;

3. Bezpieczne obchodzenie się z popiołem paleniskowym i żużlem i bezpieczny transport 
w zamkniętych przenośnikach i pojemnikach lub przez nawilżanie;

Bezpieczne składowanie popiołu paleniskowego i żużla na wyznaczonym nieprzepuszczalnym obszarze ze zbieraniem odcieków

	Obecnie Spółka stosuje wszystkie techniki BAT: 

· stały przegląd możliwości ponownego wykorzystania popiołu paleniskowego i żużla na terenie instalacji  poza nią . Dotychczas odpady były wykorzystywane w procesie R-11 lub przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku, 

· skuteczny proces spalania, który prowadzi do obniżenia zawartości resztkowego węgla: wszystkie źródła energetyczne opalane biomasą są wyposażone w układy pomiaru parametrów procesu oraz automatykę umożliwiającą regulację warunków spalania (opisane w ocenie wymagań BAT 7, BAT 15), zapewniając właściwe spalenie części palnych paliwa, w tym dopalenie biomasy w pozostałości po spalaniu, 

· bezpieczne obchodzenie się z popiołem paleniskowym i żużlem i bezpieczny transport w zamkniętych przenośnikach i pojemnikach lub przez nawilżanie: 

· żużel z wytwornicy ciepła Kablitz będzie trafiał z paleniska poprzez leje do wanny układu mokrego odżużlacza, skąd następnie przenośnikiem łańcuchowym będzie transportowany do kontenera. Popiół lotny wychwytywany w elektrofiltrze suchym będzie natomiast przy pomocy przenośników ślimakowych kierowany bezpośrednio do szczelnego kontenera, 

· żużel z wytwornicy ciepła Bormann trafia z paleniska do wanny układu mokrego odżużlania, skąd następnie będzie transportowany do kontenera. Popiół lotny wychwytywany w multicyklonie będzie natomiast zsypywany bezpośrednio do szczelnego kontenera, 

· popiół lotny z palnika suszarni wiórów będzie wychwytywany w elektrofiltrze i zsypywany w sposób hermetyczny do kontenerów transportowych. Jeżeli po realizacji systemu UTWS będzie możliwość dalszej eksploatacji obecnych miejsc odbioru popiołu lotnego, będą one wykorzystywane. Obecnie żużel odbierany jest z następujących miejsc: 

· z dna komory palnika, 

· z komory mieszania gazów (do czasu realizacji systemu UTWS), 
Po modernizacji żużel będzie odbierany z cyklonu wstępnego, który zastąpi komorę mieszania gazów. 

Każde z miejsc zbierania odpadu w postaci popiołu lotnego będzie wyposażone w hermetyczną rynnę zsypową i szczelny kontener. Popiół lotny będzie transportowany w przewidzianych do tego celu, szczelnych kontenerach. 

· bezpieczne składowanie popiołu paleniskowego i żużla na wyznaczonym nieprzepuszczalnym obszarze ze zbieraniem odcieków: Spółka nie prowadzi składowania popiołu paleniskowego i żużla. 



	Monitorowanie emisji (BAT 14) 

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 standardów ISO lub innego międzynarodowego standardu zapewniającego równoważne rezultaty.

Monitorowanie emisji do powietrza z suszarni oraz łącznych oczyszczonych emisji z suszarni i prasy

Parametr

Norma(-y)

Minimalna częstotliwość monitorowania

Uwagi

Pył

EN 13284-1

Pomiar okresowy, co najmniej raz na sześć miesięcy

-

Całkowite LZO

EN 12619

Metan monitorowany zgodnie z EN ISO 25140 lub EN ISO 25139 odejmuje się od wyniku przy stosowaniu gazu ziemnego, LPG itp. jako paliwa

Formal-dehyd

Brak dostępnej normy EN

-

NOX
EN 14792

-

HCl

EN 1911

-

HF

ISO 15713

-

SO2
EN 14791

Pomiar okresowy, co najmniej raz w roku

Nie ma zastosowania, jeśli jako paliwo wykorzystuje się głównie paliwa drzewne, gaz ziemny, LPG itp.

Metale

EN 13211 (dla Hg), EN 14385 (dla pozostałych metali)

Ma zastosowanie, jeśli jako paliwo wykorzystuje się zanieczyszczone odzyskane drewno

PCDD/F

EN 1948 części 1, 2
 i 3

Ma zastosowanie, jeśli jako paliwo wykorzystuje się zanieczyszczone odzyskane drewno

NH3
Brak dostępnej normy EN

Ma zastosowanie, jeśli stosuje się selektywną redukcję niekatalityczną (SNCR)

Monitorowanie emisji do powietrza z prasy 

Parametr

Norma(-y)

Minimalna częstotliwość monitorowania

Uwagi

Pył

EN 13284-1

Pomiar okresowy, co najmniej raz na sześć miesięcy

-

Całkowite LZO

EN 12619

-

HCHO
Brak dostępnej normy EN

-

Monitorowanie emisji do powietrza z pieców suszarniczych do impregnacji papieru
Parametr

Norma(-y)

Minimalna częstotliwość monitorowania

Uwagi

Całkowite LZO

EN 12619

Pomiar okresowy, co najmniej raz w roku

-

Formaldehyd

Brak dost. normy EN

-

Monitorowanie emisji do powietrza z obróbki wstępnej drewna i uszlachetniania produktów drewnopochodnych
Parametr

Norma(-y)

Minimalna częstotliwość monitorowania

Uwagi

Pył

EN 13284-1

Pomiar okresowy, co najmniej raz w roku

-

Monitorowanie spalin z procesu spalania wykorzystywanych następnie do bezpośredniego ogrzewania suszarni
Parametr

Norma(-y)

Minimalna częstotliwość monitorowania

Uwagi

NOX
Pomiary okresowe: EN 14792 Pomiary ciągłe: EN 15267-1 do 3 i EN 14181

Pomiar okresowy, co najmniej raz w roku, lub pomiar ciągły

-

CO

Pomiary okresowe: EN 15058 Pomiary ciągłe: EN 15267-1 do 3 
i EN 14181

-

TSS

EN 872

Pomiar okresowy, co najmniej raz w tygodniu

-

ChZT

Brak dostępnej normy EN

Istnieje tendencja do zastępowania ChZT przez TOC z przyczyn ekon. i środowisk. Korelacja między tymi 2 parametr.

powinna być ustalana dla konkret. miejsca.

TOC (całkowity węgiel organ., wyrażony jako C)

EN 1484

Metale w stosow.
przypad. (np. gdy stosuje się odzyskane drewno)

Dostępne różne normy EN

Pomiar okresowy, co najmniej raz na sześć miesięcy

Monitorowanie emisji do wody ze spływów powierzchniowych
Parametr

Norma

Minimalna częstotliwość monitorowania

Uwagi

TSS

 EN 872

Pomiar okresowy, co najmniej co trzy miesiące

Pobieranie próbek proporcjonalnie do przepływu można zastąpić inną standardową procedurą pobierania próbek, jeżeli przepływ jest niewystarczający dla uzyskania reprezentatywnych próbek.


	Monitoring emisji zanieczyszczeń do powietrza: 
Jak w pkt VI.2.8. decyzji 
Instalacji eksploatowanych przez Spółkę nie dotyczy określony w konkluzjach BAT monitoring emisji do wody z produkcji włókien drzewnych. Instalacja nie stanowi źródła emisji ścieków. Nie jest również wymagane monitorowanie emisji do wód ze spływów powierzchniowych. Wody opadowe 
i roztopowe nie są odprowadzane do środowiska. Zgodnie z art. 16 pkt. 61 ustawy z dnia 20 lipca 2017 r. Prawo wodne (Dz. U. z 2017 poz. 1566 z późn. zm.) wody opadowe nie są zaliczane do ścieków.



	Monitorowanie parametrów zastępczych (BAT 15) 
W celu zagwarantowania stabilności i skuteczności technik stosowanych w celu zapobiegania emisjom i ich ograniczania, należy monitorować odpowiednie parametry zastępcze.
	Poprzez monitorowanie parametrów zastępczych możliwe jest sprawowanie nadzoru nad urządzeniami oczyszczającymi odgazy w sposób ciągły. Rozwiązania wypracowane przez Spółkę umożliwiają zarówno zapewnienie stabilności i skuteczności oczyszczania odgazów, jak i zapobieganie sytuacjom awaryjnym, które mogłyby skutkować wprowadzaniem odgazów do atmosfery bez ich oczyszczenia. Monitoring parametrów zastępczych dotyczy następujących urządzeń: 

· pulsacyjnych filtrów workowych: stały nadzór za pomocą układów presostatycznych lub układów pomiaru różnicy ciśnienia, 

· elektrofiltrów: stały nadzór poprzez pomiar różnicy napięcia, 

· skruberów i płuczek: pomiar przepływu wody zasilającej, poziomu cieczy, 

· źródeł spalania: stała kontrola procesu spalania za pomocą układów pomiaru temperatury, ciśnienia. 

Monitoring pracy pulsacyjnych filtrów workowych 

Wszystkie filtry eksploatowane w ramach Linii do produkcji płyt wiórowych są wyposażone w układ stałego monitorowania różnicy ciśnień między częścią wlotową a wylotową filtra. Filtry zainstalowane na Zakładzie pracują w określonym przedziale ciśnień. Osiągnięcie maksymalnego ciśnienia informuje o zamknięciu powierzchni filtracyjnej worków, natomiast różnica ciśnień na określonym poziomie generuje alarm na sterowni, który determinuje wymianę worków niezwłocznie bądź na najbliższym postoju konserwacyjnym. 

Wszystkie filtry eksploatowane w Linii do produkcji płyt MDF wyposażone są w układy pomiaru różnicy ciśnienia wraz z ciągłym wyświetlaniem wskazań na sterowni. Układy presostatyczne zostały zainstalowane na filtrach poprzedzających emitor E-104 i E-104a, natomiast układy z wyświetlaniem odczytów czujników ciśnienia na filtrach emitorów: E-105, E-106, E-107. 

Monitoring pracy elektrofiltrów 

Oba przewidziane do eksploatacji w Zakładzie elektrofiltry (elektrofiltr spalin z wytwornicy ciepła technologicznego, elektrofiltr spalin z suszarni wiórów) będą wyposażone w układy ciągłego pomiaru napięcia. Przekroczenie dozwolonego zakresu różnicy napięcia będzie w sposób automatyczny sygnalizowane na sterowni, umożliwiając podjęcie działań kontrolnych, i w razie potrzeby, prac interwencyjnych. Układ pomiarowy umożliwia jednocześnie wykrycie zaniku napięcia, np. w wyniku awarii, i podjęcie natychmiastowych działań zapobiegających emisji spalin bez odpylania lub ograniczenie do minimum czasu trwania emisji. 

Monitoring pracy skruberów 

Oba wykorzystywane w Instalacji skrubery odgazów (skruber odgazów z suszarni włókien I stopnia, skruber odgazów z prasy płyty MDF) wyposażone są w podwójne układy kontroli pracy. Pierwszy z nich stanowi układ ciągłego pomiaru wydatku wody zasilającej dysze zraszające. Pomiar odbywa się za pomocą następującej aparatury: 

· skruber odgazów z suszarni włókien I stopnia: 2 przepływomierze, po jednym na każdym z dwóch przewodów zasilających skruber w wodę, 

· skruber odgazów z prasy płyty MDF: przepływomierz na przewodzie doprowadzającym wodę do kolektora odgazów przed skruberem oraz przepływomierz na przewodzie zasilającym dysze w skruberze. 

Drugim stopniem kontroli pracy skruberów jest pomiar poziomu wody w urządzeniu, który prowadzony jest w następujący sposób: 

· skruber odgazów z suszarni włókien I stopnia: pomiar poziomu w zbiorniku wody zasilającej oraz pomiar poziomu wody w skruberze, 

· skruber odgazów z prasy płyty MDF: pomiar poziomu wody w skruberze. 

Wyniki pomiaru natężenia przepływu oraz poziomu wody przekazywane są w czasie rzeczywistym (on-line) na sterownię. W przypadku wyniku wykraczającego poza zakres normalnej pracy skrubera, wywołują alarm informujący obsługę o konieczności sprawdzenia układu pomiarowego, układu zasilającego urządzenia w wodę lub o konieczności podjęcia czynności interwencyjnych. 

Monitoring pracy płuczki Venturiego 

Płuczka Venturiego zintegrowana z cyklonem oraz desorberem, planowana do zainstalowania w układzie odbioru i oczyszczania odgazów z prasy płyty wirowej będzie wyposażona w układ automatycznego sterowania i kontroli. W sposób ciągły mierzone będą następujące parametry zastępcze: 

· poziom wody w osadniku, 

· temperatura wody w osadniku, 

· strumień wody zasilającej oraz pomiar przepływu odgazów (wariantowo, w zależności od wymagań układu kontroli i sterowania pracą płuczki Venturiego i cyklonu separującego). 

Wskazania pomiarów przesyłane będą on-line do sterowni, i będą podstawą pracy automatycznego układu sterowania procesem oczyszczania odgazów oraz kontroli.  

Monitoring procesów spalania 

Konieczność kontroli procesu spalania wynika zarówno ze względów środowiskowych, jak i technicznych oraz ekonomicznych. Prowadzenie procesu poza optymalnym zakresem warunków spalania powoduje nadmierne emisje, obniżenie sprawności źródła oraz niedopał (straty) paliwa. Eksploatowane przez Spółkę źródła spalania monitorowane są w następującym zakresie: 

· wytwornica ciepła technologicznego Kablitz o mocy 41 MW: 

· udział tlenu w spalinach: wartością zadaną pracy wytwornicy jest poziom optymalny dla spalania biomasy, to jest zawartość tlenu w spalinach równa 6%. Układ automatycznego sterowania procesem na podstawie pomiaru stężenia tlenu oraz pozostałych parametrów koryguje nastawienia układu recyrkulacji spalin tak, aby utrzymywać warunki optymalne. W razie przekroczenia dozwolonego zakresu, układ kontroli wywołuje alarm dla obsługi, 

· temperatura: w komorze spalania, nad komorą spalania, za elektrofiltrem, 

· strumień recyrkulacji spalin, strumień powietrza pierwotnego i wtórnego, 

· podciśnienie w komorze spalania, 

· przepływ i temperatury oleju termicznego. 

Regulacja procesu spalania za pomocą ww. parametrów zapewni spalenie biomasy bez niedopału. 

· wytwornica ciepła technologicznego Bormann o mocy 39 MW, 

· przepływ powietrza pierwotnego: sterowanie procesem spalania odbywa się za pomocą zmian wydatku powietrza pierwotnego. Zmiana strumienia powoduje zmianę proporcji pomiędzy powietrzem pierwotnym i wtórnym, i w konsekwencji zmianę zawartości tlenu w komorze paleniska. Regulacja strumienia powietrza pierwotnego jest zintegrowana z regulacją ilości podawanego paliwa oraz prędkością rusztu, 

· temperatura: w komorze spalania, pomiędzy 1 i 2 ciągiem, na wylocie spalin z kotła, 

· strumień powietrza pierwotnego i wtórnego, 

· podciśnienie w komorze spalania, 

· przepływ i temperatury oleju termicznego. 

Regulacja procesu spalania na podstawie ww. parametrów umożliwia spalenie biomasy bez niedopału. 

· palnik suszarni: 

· ilość dozowanego pyłu, 

· ilość powietrza palnego, 

· temperatura w komorze spalania oraz temperatura spalin,  

· podciśnienie w komorze spalania. 

Monitoring ww. parametrów umożliwia skuteczne spalenie dozowanego pyłu (bez niedopału) w pełnym zakresie mocy palnika, którą reguluje się w zależności od ilości i wilgotności dozowanych do suszarni wiórów. Regulacja mocy odbywa się w trybie automatycznym co oznacza, że jej wzrost wiąże się ze wzrostem ilości dozowanego do palnika pyłu oraz powietrza, a spadek przeciwnie. 

· kocioł Heiler o mocy 11,63 MW (stanowiący zimną rezerwę): 

· ilość dozowanego paliwa (gazu ziemnego lub oleju opałowego), 

· ilość powietrza palnego: kontrolowana i sterowana w funkcji strumienia paliwa (gazu ziemnego), mocy i zadanego współczynnika nadmiaru powietrza (lambda), 

· temperatura spalin na wylocie z kotła, 

· palniki gazowe o mocy nominalnej 13,4 MW w tunelach suszenia papieru dekoracyjnego: 

· ilość spalanego gazu ziemnego, 

· temperatura w komorze mieszania (pomiar do procesu sterowania temperaturą suszenia, pomiar kontrolny – zabezpieczenie przed przegrzaniem), 

· ciśnienie powietrza palnego (zasilającego palniki), ciśnienie w komorach palników, ciśnienie powietrza ogrzewanego, ciśnienie gazu ziemnego,
· kontrola przepływu powietrza obiegowego, 

· kontrola płomienia (elektroda jonizująca). 

Wskazania opisanych powyżej pomiarów we wszystkich urządzeniach spalania przesyłane są do sterowni, i stanowią podstawę pracy układów sterowania procesem spalania oraz kontroli.  

	Monitorowanie parametrów procesów w przypadku emisji do wody (BAT 16) 

Monitoring kluczowych parametrów procesów mających zastosowanie w przypadku emisji do wody w wyniku procesu wytwarzania, w tym przepływ ścieków, pH i temperaturę.
	Najlepsze dostępne techniki nie dotyczą instalacji eksploatowanej przez Spółkę. Instalacja nie jest źródłem emisji ścieków do wód. 



	Zapobieganie i ograniczanie emisji z suszarni (BAT 17) 
W celu zapobiegania emisjom z suszarni do powietrza lub ich ograniczania, należy osiągnąć zrównoważone działanie procesu suszenia i zarządzać nim oraz stosować jedną z poniższych technik lub ich kombinację:

1. Redukcja emisji pyłów w gorącym gazie wlotowym do suszarni bezpośrednio ogrzewanych w połączeniu z jedną z technik wymienionych poniżej lub ich kombinacją;

2. Filtr workowy;

3. Cyklon;

4. Suszarnia UTWS i spalanie z wymiennikiem ciepła i oczyszczaniem termicznym odprowadzanego gazu odlotowego z suszarni;

5. Elektrofiltr mokry;

6. Płuczka mokra;

7. Płuczka biologiczna;

8. Degradacja chemiczna lub wychwytywanie formaldehydu z zastosowaniem chemikaliów 
w połączeniu z systemem oczyszczania na mokro.
Poziomy emisji powiązane z BAT (BAT-AEL) emisji do powietrza z suszarni oraz łącznych przetworzonych emisji z suszarni i prasy
Parametr

Produkt

Rodzaj suszarni

Jedn.
Poziomy emisji powiązane z BAT

Pył

PB lub OSB

Suszarnia bezpośred. ogrzewana

mg/Nm3
3–30

Suszarnia pośrednio ogrzewana

3–10

Włókno

Wszystkie typy

3–20

Całk. LZO

PB

Wszystkie typy

< 20–200

OSB

10–400

Włókno

< 20–120

Formaldehyd

PB

Wszystkie typy

< 5–10

OSB

< 5–20

Włókno

< 5–15


	Konkluzje BAT określają konieczność prowadzenia zrównoważonego procesu suszenia oraz stosowanie metod oczyszczania odgazów w sposób umożliwiający osiągnięcie poziomów emisji BAT-AEL wobec pyłu, lotnych związków organicznych oraz formaldehydu. 

Wymóg właściwego, zrównoważonego prowadzenia procesu suszenia i zarządzania nim jest obecnie spełniony w instalacji Spółki zarówno w suszarni wiórów, jak i w suszarni włókien. W przypadku suszarni wiórów ilość dostarczanej do suszenia energii cieplnej oraz strumień masowy wiórów bilansuje się w zależności od ich wilgotności, która na wyjściu z suszarni powinna mieścić się w przedziale od 1% do 2,5%. Sterowanie procesem odbywa się w sposób automatyczny w oparciu o bilans energetyczny, który musi umożliwić uzyskanie wymaganej wydajności suszarni przy założonej wilgotności wiórów i jednocześnie nie dopuścić do przegrzania wiórów, co może spowodować ich przesuszenie (obniżenie wilgotności poniżej 1%). Parametrem regulacji procesu jest temperatura gazów suszarniczych na wylocie z bębna suszarni.  

W analogiczny sposób zapewnione jest zrównoważone suszenie włókien do produkcji płyt MDF. Ilość energii niezbędnej do uzyskania właściwej wilgotności włókna jest bilansowana z zadaną wydajnością suszarni oraz wilgotnością włókien, które są podawane do I stopnia suszarni z procesu obróbki hydrotermicznej. Regulacja mocy poszczególnych źródeł ciepła prowadzona jest w zakresie umożliwiającym osiągnięcie wymaganego poziomu wilgotności włókien suchych, na podstawie temperatury gazów suszarniczych na wylocie z II stopnia suszarni.
Wyniki pomiarów przeprowadzonych 
w latach 2014-2016 stężeń substancji 
w warunkach umownych w gazie suchym [mg/m3u]  kształtowały się następująco:

- formaldehyd: E- 101 od 1,4 do 10,6

                        E-102 od 4,3 do 8,1 

       przy wartości  BAT AEL wynoszącym 15

- pył ogółem: E- 101 od 13 do 36

                      E-102 od  3,6 do 15 

       przy wartości  BAT AEL wynoszącym 20

- LZO:         E- 101 od 33,4  do 256,9

                   E-102 od  24 do 93,1 

        przy wartości  BAT AEL wynoszącym 120
Dostosowanie procesu suszenia wiórów do wymagań konkluzji BAT będzie polegało na zastąpieniu dotychczasowego źródła energii cieplnej – spalin, gorącym powietrzem oraz skierowaniu gazów suszarniczych do spalenia w palniku suszarni, a następnie do odpylania w elektrofiltrze. Metoda ta jest rekomendowana w konkluzjach BAT jako technika UTWS i umożliwia osiągnięcie następujących poziomów emisji BAT-AEL w odgazach suszarniczych: 

· pył: 10 mg/Nm3, 

· formaldehyd: 10 mg/Nm3. 

Oprócz poziomów emisji BAT-AEL dla gazów suszarniczych, źródło emisji obowiązują również standardy emisyjne właściwe dla źródeł spalania paliw. Z uwagi na znaczną dysproporcję pomiędzy wielkościami obu strumieni na rzecz strumienia z procesu spalania oraz powiązanie procesowe, zgodnie z którym emisja z procesu suszenia stanowi unos do źródła spalania paliw, którego parametry decydują o wielkości emisji, stężenie pyłu w spalinach, uwzględniające oba źródła emisji nie może przekraczać standardów emisyjnych.  

Dostosowanie procesu suszenia włókien do produkcji płyt MDF do wymagań konkluzji BAT będzie wymagało działań wobec niektórych substancji, dla których zostały określone poziomy BAT-AEL. Wysoka sprawność wykorzystywanych obecnie urządzeń oczyszczających odgazy, to jest skrubera I stopnia suszarni włókien oraz cyklonu II stopnia suszarni włókien, pozwala na osiągnięcie większości kryteriów BAT-AEL. 
Monitoring zgodnie z BAT14


	Chłodzenie odgazów z prasy oraz stosowanie określonych technik ograniczania emisji do powietrza (BAT 19) w połączeniu z zapobieganiem emisjom rozproszonym (BAT 22)
BAT 19  
W celu zapobiegania emisjom z prasy do powietrza lub ich ograniczania, należy stosować chłodzenie zebranych gazów odlotowych z prasy 
w przewodach oraz odpowiednią kombinację podanych poniżej technik.

1. Wybieranie żywic o niskiej zawartości formaldehydu;

2. Kontrolowana eksploatacja prasy ze zbilansowaną temperaturą prasy, przyłożonym ciśnieniem 
i prędkością;

3. Oczyszczanie na mokro zebranych gazów odlotowych z prasy przy użyciu płuczek Venturiego lub hydrocyklonów itp.;

4. Elektrofiltr mokry;

5. Płuczka biologiczna;

6. Dopalanie jako ostatni etap oczyszczania po zastosowaniu płuczki mokrej.
Poziomy emisji powiązane z BAT (BAT-AEL) dla emisji do powietrza z prasy
Parametr

Jednostka

Poziomy emisji powiązane 
z BAT (średnia w okresie pobierania próbek)

Pył

mg/Nm3
3–15

Całkowite LZO

mg/Nm3
10–100

Formaldehyd

mg/Nm3
2–15

BAT 22

W celu zapobiegania emisjom rozproszonym do powietrza z prasy lub, jeżeli nie jest to możliwe, redukcji tych emisji, należy zoptymalizować skuteczność gromadzenia gazów odlotowych oraz przesyłać gazy odlotowe do oczyszczania
	Przy aktualnych technologiach wytwarzania aminoplastów stosowanych przez Spółkę, zawartości wolnego formaldehydu kształtują się na poziomie < 0,05% (m/m) przy normie do 0,1% (PNEN 1234:2011). Dodatkowo przy funkcji czasu przechowywania, co jest odzwierciedleniem standardowego czasu transportu od momentu wytworzenia do zastosowania, zawartość wolnego formaldehydu ulega dalszej redukcji.  
Proces produkcji płyty wiórowej prowadzony jest przy kontrolowanej eksploatacji prasy ze zbilansowaną temperaturą prasy, przyłożonym ciśnieniem i prędkością. Prasa wyposażona jest w systemy kontroli i regulacji temperatury, ciśnienia oraz prędkości taśmy, które w sposób ciągły monitorują parametry procesu. Zaawansowany system sterowania jest tak skonfigurowany, aby prędkość przesuwu taśmy, temperatura poszczególnych płyt grzewczych oraz przyłożone ciśnienie zapewniało uzyskanie optymalnych parametrów procesu prasowania i wiązania kleju, zapewniając wymagane własności produktu i maksymalnie ograniczając jego rozkład w trakcie sieciowania. 

Przeprowadzone działania dostosowawcze objęły modernizację układu odciągów z prasy oraz wymianę dwóch odrębnych urządzeń na płuczkę Venturiego zintegrowaną z cyklonem oraz planowanym do zainstalowania desorberem . 
Zastosowanie płuczki Venturiego (BAT 19)  łączy w sobie wychładzanie odgazów w wyniku nagłego spadku ciśnienia w zwężce płuczki (za konfuzorem) z odpylaniem poprzez kontakt rozpylonej wody z drobinami pyłu. Ciecz 
z cząstkami stałymi wychwyconymi w płuczce Venturiego jest następnie oddzielana od powietrza w cyklonie i kierowana do osadnika, z którego po wytrąceniu osadu w postaci drobinek drewna jest zawracana do obszaru chłodzenia ze zwężką Venturiego. Odpad o kodzie 03 01 82 (drobinki drewna) po odwodnieniu będzie wykorzystywany we własnej instalacji w procesie R1 lub przekazywany będzie uprawnionym podmiotom do odzysku.  Ubytki wody związane z odparowaniem (około 300÷350 dm3/h przy temperaturze 20°C i wilgotności 60%) oraz ewakuacją osadów będą uzupełniane wodą z sieci zakładowej.  Wdrożona modernizacja układu odbioru 
i oczyszczania odgazów pozwoli dotrzymać  określone w BAT 19 poziomy emisji: 
- pył: 15 g/Nm3, 

- całkowite LZO: 100 mg/Nm3, 
- formaldehyd: 15 mg/Nm3. 

Obecny układ odbioru i oczyszczania odgazów z prasy płyty MDF składa się z systemu odciągów miejscowych (okapu i ssaw) podłączonych przewodami do skrubera wodnego (technika BAT 19 c, płuczka natryskowa). W kolektorze dolotowym do skrubera prowadzone jest schładzanie odgazów za pomocą rozpylanej wody. Po ochłodzeniu odgazów i oczyszczeniu w skruberze są one odprowadzane do atmosfery poprzez emitor E-109. Wyniki pomiarów przeprowadzonych w latach 2014-2016 stężeń substancji w warunkach umownych w gazie suchym [mg/m3u]  kształtowały się następująco:

- formaldehyd: od 2,4 do 11,6          

       przy wartości  BAT AEL wynoszącym 15

- LZO: od 19,6 do 20,1
       przy wartości  BAT AEL wynoszącym 100
W procesie prasowania włókna oprócz schładzania i oczyszczania odgazów stosuje się również inne działania ograniczające emisje, to jest wykorzystanie zaawansowanych technik kontroli procesu, umożliwiających zbilansowanie temperatury prasy, przyłożonego ciśnienia i prędkości oraz wybieranie żywic o niskiej zawartości formaldehydu, analogicznie do technik opisanych wobec Linii do produkcji płyt wiórowych. 

	Stosowanie jako urządzeń ochronnych filtrów workowych lub cyklofiltrów (BAT 20) 
W celu ograniczenia emisji pyłu z procesów pomocniczych poprzez zastosowanie filtrów tkaninowych oraz cyklofiltrów.

Poziomy emisji powiązane z BAT dla zorganizowanych emisji pyłu do powietrza z obróbki wstępnej drewna i uszlachetniania produktów drewnopochodnych, przesyłu materiałów drzewnych i formowania kobierców

Parametr

Jednostka

Poziomy emisji powiązane z BAT (średnia w okresie pobierania próbek)

Pył

mg/Nm3
3–5


	Zgodnie z wymaganiami BAT w pulsacyjne filtry workowe lub pulsacyjne filtry workowe zintegrowane z cyklonem (cyklofiltry) należy wyposażyć źródła emisji w następujących układach technologicznych: 

· obróbka wstępna drewna, 

· przesył materiałów drzewnych, 

· formowanie kobierców, 

· uszlachetnianie produktów drewnopochodnych. 

Zainstalowane urządzenia powinny zapewniać dotrzymanie emisji na poziomie nie większym niż 3÷5 mg/Nm3.  

Na wszystkich emitorach zamontowane są urządzania ochrony powietrza zgonie 
z wymaganiami BAT. Na emitorach cyklony rozruchowego E-100, układu transportu pneumatycznego wadliwego nasypu E103 oraz układu transportu pneumatycznego zanieczyszczonego nasypu E-103a w Linii do produkcji płyt MDF. Z uwagi na krótki czas eksploatacji układu w ciągu roku, trwający 15 - 55 godzin, źródła emisji są wyposażone są cyklon umożliwiający zapewnienie właściwej dyspozycyjności urządzeń przez cały rok (według wymagań BAT 3). 

	Ograniczenie emisji lotnych związków organicznych z suszarni papieru impregnowanego (BAT 21)
W celu ograniczenia emisji lotnych związków organicznych do powietrza z suszarni papieru impregnowanego, należy stosować jedną z poniższych technik lub ich kombinację:

1. Wybieranie i stosowanie żywic o niskiej zawartości formaldehydu;

2. Kontrolowana eksploatacja pieców z ze zbilansowaną temperaturą i prędkością;

3. Utlenianie termiczne gazów odlotowych 
w regenerowanym utleniaczu termicznym lub katalitycznym utleniaczu termicznym;

4. Dopalanie lub spalanie gazów odlotowych 
w obiekcie energetycznego spalania;

5. Oczyszczanie gazu odlotowego na mokro po zastosowaniu biofiltra.

Poziomy emisji powiązane z BAT dla emisji do powietrza całkowitych LZO i formaldehydu 
z suszarni papieru impregnowanego
Parametr

Jednostka

Poziomy emisji powiązane 
z BAT (średnia w okresie pobierania próbek)

Całkowite LZO

mg/Nm3
5–30

Formaldehyd

mg/Nm3
< 5–10


	W chwili obecnej ograniczanie emisji lotnych związków organicznych z procesu nasączania i suszenia papieru impregnowanego prowadzone jest poprzez eksploatację pieców w sposób kontrolowany ze zbilansowaną temperaturą i prędkością (BAT 21). 

Piece suszarnicze są obecnie wyposażone w palniki gazowe, którymi w sposób bezprzeponowy ogrzewane jest powietrze suszące. Konstrukcja podgrzewaczy powietrza, zarówno I etapu, jak i etapu II, umożliwia precyzyjną regulację temperatury powietrza suszącego, dzięki czemu w sposób ciągły kontrolowane są warunki suszenia, w czasie którego zachodzi sieciowanie żywicy mocznikowo-formaldehydowej i melaminowo-formaldehydowej. Zainstalowane układy sterowania i kontroli temperatury powietrza zapewniają prowadzenie procesu polikondensacji i suszenia z zachowaniem temperatury papieru we wstędze poniżej temperatury rozkładu żywicy. Dzięki temu nie dochodzi do uwolnień formaldehydu z rozkładu żywic. Sterowanie mocą podgrzewaczy prowadzi się odpowiednio do możliwej do osiągnięcia prędkości przesuwu papieru.  

Mimo zastosowania ww. technik ograniczania emisji u źródła proces nasączania papieru żywicami oraz ich suszenia stanowi źródło emisji do powietrza lotnych związków organicznych, w tym formaldehydu. Odgazy wprowadzane są obecnie do atmosfery poprzez dwa emitory (emitor E-23 i E-23a). W chwili obecnej obserwowane stężenia substancji normowanych przekraczają poziomy emisji BAT-AEL, które wynoszą: 

· całkowite LZO: 30 mg/Nm3, 
·  formaldehyd: 10 mg/Nm3. 

Konkluzje BAT rekomendują stosowanie następujących technik redukcji emisji: 

· utlenianie termiczne gazów odlotowych w regenerowanym utleniaczu termicznym lub katalitycznym utleniaczu termicznym, 

· dopalanie lub spalanie gazów odlotowych w obiekcie energetycznego spalania, 

· oczyszczanie gazu odlotowego na mokro po zastosowaniu biofiltra.  

Do 30 października 2019r. odgazy z E-23 
i E-23a zawierające lotne związki organiczne kierowanie będą do spalenia w palniku suszarni wiórów lub wytwornicy ciepła technologicznego. 

	Ograniczenie emisji niezorganizowanej pyłu z transportu, obróbki i składowania materiałów drzewnych (BAT 23) 
W celu redukcji rozproszonych emisji pyłu do powietrza z transportu, obróbki i składowania materiałów drzewnych, należy ustanowić i wdrożyć plan zarządzania pyłem, jako część systemu zarządzania środowiskowego oraz stosować jedną 
z poniższych technik lub ich kombinację:

1. Regularne czyszczenie tras transportowych, składów i pojazdów;

2. Rozładunek trocin na krytych przejazdowych obszarach rozładunku;
3. Przechowywanie trocin i materiałów, z których łatwo powstaje pył w silosach, pojemnikach, pod zadaszeniem itp. lub w zamkniętych obszarach składowania;

4. Ograniczenie emisji pyłu poprzez zraszanie wodą.

	Stosowanych metod supresji rozprzestrzeniania pyłu :

-regularne czyszczenie tras transportowych, składów i pojazdów: trasy transportowe w obszarze składowania trocin i zrębek są czyszczone na bieżąco poprzez zgarnianie nadmiaru materiału poruszającymi się na placach ładowarkami. Praktykowana jest zasada, zgodnie z którą przejazd ładowarki bez transportu surowca (z pustą łyżką) jest wykorzystywany do oczyszczania drogi, przy zachowaniu niewielkiej prędkości przejazdu. Trasy transportowe poza placami składowymi trocin i zrębek są czyszczone regularnie za pomocą zamiatarki z układem zraszającym. 

· przechowywanie trocin w zamkniętych obszarach składowania: ochronę materiałów łatwo pylących (trocin) przed nadmierną erozją wietrzną uzyskuje się w instalacji Spółki poprzez lokalizację głównej hałdy magazynowej oraz hałdy operacyjnej w cieniu aerodynamicznym wysokich obiektów instalacji oraz wobec hałd magazynowych poprzez bezpośrednią ochronę powierzchni bocznych sztaplami drewna ograniczającymi hałdy.  
· zraszanie hałd w przypadku niekorzystnych warunków pogodowych
Konkluzje BAT dla przemysłu płyt drewnopochodnych wymagają usystematyzowania podejmowanych działań w formie planu zarządzania pyłem, stanowiącego część systemu zarządzania środowiskowego. Spółka w ramach prac dostosowawczych ustanowi i wdroży plan do dnia 20 listopada 2019 roku.  

	Ograniczenie zanieczyszczenia ścieków (BAT 24) 
W celu ograniczenia zanieczyszczeń zgromadzonych ścieków, należy stosować obie poniższe techniki:

1. Gromadzenie i oczyszczanie oddzielnie wody ze spływów powierzchniowych i wody procesowej;

2. Przechowywanie drewna z wyjątkiem drewna okrągłego i zrzynków(1) na obszarze utwardzonym

	Spółka stosuje obie techniki:
· gromadzenie i oczyszczanie oddzielnie wody ze spływów powierzchniowych i wody procesowej: woda procesowa (z układu mycia zrębki do produkcji płyt MDF) jest w całości zawracana do procesu, i nie jest łączona z wodą ze spływów powierzchniowych, którą Spółka odprowadza do kanalizacji operatora zewnętrznego, zgodnie z warunkami zawartej umowy, 

· przechowywanie drewna z wyjątkiem drewna okrągłego i zrzyny na obszarze utwardzonym: całość magazynowanych trocin i zrębek jest składowana na placach utwardzonych. 

	Ograniczenie emisji do wody ze spływów powierzchniowych (BAT 25) 
W celu ograniczenia emisji do wody ze spływów powierzchniowych, należy stosować kombinację poniższych technik:

1. Mechaniczne oddzielanie gruboziarnistych materiałów ekranami i sitami w ramach wstępnego unieszkodliwiania;

2. Oddzielanie wody i oleju;

3. Usuwanie substancji stałych poprzez sedymentację w zbiornikach retencyjnych lub osadnikach.
4. Poziomy emisji powiązane z BAT (BAT-AEL) dla zawiesiny ogólnej (TSS) w odniesieniu do bezpośredniego zrzutu wody ze spływów powierzchniowych do odbiornika wodnego

Parametr

Jednostka

Poziomy emisji powiązane z BAT (średnia próbek uzyskanych w ciągu jednego roku)

TSS

mg/l

10–40


	Wody opadowe i roztopowe są w całości odprowadzane do kanalizacji deszczowej operatora zewnętrznego na podstawie zawartej umowy. Przed wprowadzeniem wód do kanalizacji są one oczyszczane z zastosowaniem następujących technik rekomendowanych jako BAT: 

· mechaniczne oddzielanie gruboziarnistych materiałów ekranami i sitami w ramach wstępnego unieszkodliwiania: 

· oddzielanie wody i oleju: układ oczyszczania wód opadowych i roztopowych, które zbierane są z terenu Zakładu złożony jest z 5 separatorów.
· usuwanie substancji stałych poprzez sedymentację w zbiornikach retencyjnych lub osadnikach: obecne w separatorach osadniki oraz separator zawiesin umożliwiają sedymentację substancji stałych. 

Poziom emisji BAT-AEL określony został dla zawiesiny ogólnej (TSS) w odniesieniu do bezpośredniego zrzutu wody ze spływów powierzchniowych do odbiornika wodnego i nie dotyczy instalacji eksploatowanej przez Spółkę. Zgodnie z art. 16 pkt. 61 ustawy z dnia 20 lipca 2017 r. Prawo wodne (Dz. U. z 2017 
poz. 1566 z późn. zm.) wody opadowe nie są zaliczane do ścieków.

	Zapobieganie wytwarzaniu wody procesowej 
z produkcji włókien drzewnych (BAT 26) 

W celu zapobiegania wytwarzaniu wody procesowej 
z produkcji włókien drzewnych lub ograniczania tego wytwarzania, należy zmaksymalizować recykling wody procesowej.
	Gospodarka wodą procesową w Linii do produkcji płyt MDF została zoptymalizowana. Zmaksymalizowano recykling wody procesowej uzyskując pułap 100% ponownego wykorzystania wody. Spółka stosuje obie metody wyszczególnione w konkluzjach BAT, to jest mechaniczne usuwanie substancji stałych (drobnej frakcji drzewnej) na sitach łukowych i wirówce oraz odparowanie. 


	Ograniczenie emisji do wody z produkcji włókien drzewnych (BAT 27) 

Aby ograniczyć emisje do wody z produkcji włókien drzewnych, w ramach BAT należy stosować kombinację poniższych technik:

1. Mechaniczne oddzielanie gruboziarnistych materiałów ekranami i sitami;

2. Oddzielanie fizykochemiczne, np. przez zastosowanie filtrów piaskowych, flotacji drobnopęcherzykowej, koagulacji i flokulacji;

3. Oczyszczanie biologiczne.

Poziomy emisji powiązane z BAT (BAT-AEL) dla bezpośredniego zrzutu do odbiornika wodnego ścieków wody procesowej z produkcji włókien drzewnych

Technika
Zastosowanie
Sedymentacja, dekantacja, prasy ślimakowe i prasy taśmowe w celu usunięcia substancji stałych w mokrych systemach redukcji zanieczyszczeń.
Zastosowanie ogólne

	Spółka całkowicie wyeliminowała powstawanie ścieków z produkcji włókien. Cały strumień wody procesowej z mycia zrębki jest zawracany do ponownego wykorzystania. Ubytki wody uzupełniane są z sieci zakładowej. 



	Zapobieganie wytwarzaniu wody procesowej, która wymaga oczyszczenia przed zrzutem, pochodzącej z mokrych systemów redukcji zanieczyszczeń, oraz ograniczenia takiego wytwarzania (BAT 28) 
W celu zapobiegania wytwarzania wody procesowej, która wymaga oczyszczenia przed zrzutem, pochodzącej z mokrych systemów redukcji zanieczyszczeń, oraz w celu ograniczenia takiego wytwarzania, w ramach BAT należy stosować jedną z poniższych technik lub ich kombinację:

1. Sedymentacja, dekantacja, prasy ślimakowe i prasy taśmowe w celu usunięcia substancji stałych w mokrych systemach redukcji zanieczyszczeń;

2. Flotacja drobnopęcherzykowa Koagulacja i flokulacja, a następnie usunięcie kłaczków przez flotację z pomocą rozpuszczonego powietrza.

	Spółka będzie wykorzystywała urządzenia mokre oczyszczające odgazy w sposób umożliwiający ponowne zastosowanie wody 
w procesie produkcyjnym, i tym samym 
w sposób uniemożliwiający powstawanie ścieków. Wypracowane w instalacji rozwiązania obejmują następujące (wszystkie) urządzenia mokrego oczyszczania: 

· przewidziana do oczyszczania gazów z prasy płyty wiórowej płuczka Venturiego wraz z cyklonem separującym: woda wykorzystana do separacji pyłów będzie kierowana do zbiornika, w którym będzie następowała sedymentacja drobinek drewna, natomiast ciecz nadosadowa będzie kierowana do ponownego wykorzystania w płuczce Venturiego. Woda obiegowa jest okresowo kierowana do wykorzystania w układzie mycia zrębki. Ubytki wody wywołane odparowaniem do powietrza będą uzupełniane z sieci zakładowej, 

· skruber odgazów z prasy płyty MDF: woda obiegowa jest okresowo kierowana do wykorzystania w układzie mycia zrębki,  

-  skruber I stopnia suszarni włókien: woda 
    wykorzystana do wychwytywania pyłu jest 
    wykorzystywana do mycia zrębki w Linii do
   produkcji płyt MDF

	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.


	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. Wprowadzono w decyzji obowiązek pomiaru ciągłego emisji zanieczyszczeń oraz zawartości tlenu temperatury i przepływu na  dwóch głównych emitorach E-5 i E-101.

	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.

W decyzji nałożono obowiązek redukcji emisji NOx o co najmniej 50 %

	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. 



	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 

	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 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 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.

	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.

	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.

	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 energetycznej.



	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 się 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.


	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”. Wprowadzeni nowych substancji nie wymagała weryfikacji raportu.

	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. 


	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.

	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. Wymagania zawarte w Konkluzjach BAT ogłoszonych Decyzją wykonawczą Komisji (UE) 2015/2119 z dnia 20 listopada 2015r ustanawiającą konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) w odniesieniu do produkcji płyt drewnopochodnych zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego 
i Rady 2010/75/UE w pełnym zakresie zostaną spełnione do 1 Listopada 2019r. 



 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.

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.

Przeprowadzona analiza wskazuje, że rozwiązania techniczne  
w wprowadzonych zmianach będą spełniać wymogi zawarte w dokumentach referencyjnych.  W Spółce funkcjonuje System Zarządzania Jakością wg ISO 9 001:2008 co zapewnia ciągły nadzór, w tym także nad całokształtem oddziaływań na środowisko. 

Ponadto na podstawie wniosku uznano, że zmodernizowana instalacja będzie spełniać wymogi prawne w zakresie emisji gazów i pyłów do powietrza, emisji ścieków do wód i hałasu do środowiska, a gospodarka odpadami prowadzona będzie prawidłowo. 

Analizując wskazane powyżej okoliczności w szczególności w zakresie zmian modernizacyjnych instalacji, wzrostu emisji do środowiska oraz spełnienia wymagań dokumentów referencyjnych ustalono, że zachowane będą standardy jakości środowiska oraz, że wprowadzone zmiany w pozwoleniu zintegrowanym nie zmienią ustaleń dotyczących spełnienia wymogów wynikających z najlepszych dostępnych 
technik (BAT), o których mowa w art. 204 ust.1 w związku z art. 207 ustawy Prawo ochrony środowiska.  

Za wprowadzeniem w decyzji zmian wnioskowanych zgodnie z art. 155 ustawą Kpa, przemawia słuszny interes Strony. Biorąc powyższe pod uwagę orzeczono jak w sentencji decyzji 

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.
Pouczenie
Prowadzący instalacje zmienioną w istotny sposób, z której emisja wymaga pozwolenia, zgodnie z art. 147 ustawy Poś, jest obowiązany do przeprowadzenia pomiarów wstępnych emisji z tej instalacji, najpóźniej w terminie 14 dni od zakończenia rozruchu. Wyniki przeprowadzonych pomiarów należy przesłać do Wojewódzkiego Insopektora Ochrony Środowiska i Marszałka Województwa Podkarpackiego w terminie 30 dni od daty ich wykonania.
Emisja do atmosfery substancji spoza listy wskazanej w niniejszej decyzji, mających określone wartości dopuszczalne lub wartości odniesienia w powietrzu,  będzie rozumiana jako emisja bez pozwolenia. Instalacja będzie mogła być eksploatowana na podstawie art. 202 ust.1 w związku z art. 220 ust.1 po uzyskaniu pozwolenia na wprowadzenie tych zanieczyszczeni do powietrza. 
Od niniejszej decyzji służy odwołanie do Ministra Środowiska za pośrednictwem Marszałka Województwa Podkarpackiego w terminie 14 dni od dnia otrzymania decyzji. Odwołanie należy składać w dwóch egzemplarzach.

Opłata skarbowa w wys. 1005,50 zł. 
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