MARSZALEK
WOJEWODZTWA PODKARPACKIEGO

RS.VI.MH.7660/13-2/10 Rzeszéw, 2010-11-19

DECYZJA

Dziatajgc na podstawie:

art. 181 ust. 1 pkt 1, 183 ust. 1, art. 188, art. 201, art. 202, art. 204, art. 211,
art. 224, art. 151, w zwigzku z art. 378 ust. 2a pkt 1 ustawy z dnia 27 kwietnia
2001 r. Prawo ochrony srodowiska (Dz. U. z 2008 r. Nr 25 poz. 150 ze zm.),

art. 18 ust. 2 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. o odpadach (Dz. U. z 2010 r.
Nr 185 poz. 1243 ze zm.),

art. 104, art. 155 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania
administracyjnego (Dz. U. z 2000 r. Nr 98, poz. 1071 ze zm.),

ust. 2 pkt 7 zatacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca
2002 r. w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowaC znaczne
zanieczyszczenie poszczegolnych elementow przyrodniczych albo Srodowiska
jako catosci (Dz. U. Nr 122 poz. 1055),

§ 2 ust. 1 pkt 15 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010 r.
w sprawie przedsiewzieC mogacych znaczaco oddziatywaé na Srodowisko
(Dz. U. Nr 213 poz. 1397),

§ 4 oraz zatacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 27 wrzesnia
2001 r. w sprawie katalogu odpadéw (Dz. U. Nr 112 poz. 1206),

§ 2 oraz zatacznika nr 1 do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 3 marca
2008 r. w sprawie pozioméw niektorych substancji w powietrzu (Dz. U. Nr 47
poz. 281),

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

§ 2 oraz zatacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 14 czerwca
2007 r. w sprawie dopuszczalnych pozioméw hatasu w srodowisku (Dz. U. Nr 120
poz. 826),

§7,§8,8§ 10, § 11 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 4 listopada 2008 r.
w sprawie wymagan w zakresie prowadzenia pomiaréw wielkosci emisji oraz
pomiarow ilosci pobieranej wody (Dz. U. Nr 206 poz. 1291),

§ 3, § 5, § 7 rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 19 listopada 2008 r.
w sprawie rodzajow wynikéw pomiarow prowadzonych w zwigzku z eksploatacjg
instalacji lub urzadzenia i innych danych oraz terminéw i sposobow ich prezentacii
(Dz. U. Nr 215 poz. 1366),

po rozpatrzeniu wniosku BWI Poland Technologies Sp. z o0.0. Oddziat w Krosnie,

ul.

gen. L. Okulickiego 7, 38-400 Krosno (REGON 120864503) z dnia

9 marca 2010 r. znak: NZ-1/AK/7/2010 w sprawie zmiany decyzji Wojewody

al. Lukasza Cieplinskiego 4, 35-010 Rzeszow
tel. 17 850 17 80, 17 850 17 82, fax 17 860 67 02, e-mail: marszalek@podkarpackie.pl, www.podkarpackie.pl



Podkarpackiego z dnia 13 czerwca 2005 r. znak: SR.IV-6618/22/04/05, zmienionej
decyzjg Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 22 sierpnia 2008 r. znak:
RS.VI.7660/21-3/08 oraz decyzjg Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia
15 czerwca 2009 r. znak: RS.VI.MH.7660/6-2/09, udzielajacej Delphi Poland S.A.
Oddziat w Krosnie pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji
zlokalizowanej w hali produkcyjnej Nr 1 przy ul. Okulickiego 7 (prawa i obowigzKi
ustalone w w/w decyzji zostaty przeniesione na wnioskodawce decyzjg Marszatka
Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 21 pazdziernika 2009 r., znak:
RS.VI.MH.0724/10-3/09), oraz uzupetnienia wniosku z dnia 13 lipca 2010 r. znak:
NZ-1/AK/13/2010

orzekam

zmieniam za zgodg stron decyzje Wojewody Podkarpackiego z dnia 13 czerwca
2005 r. znak: SR.IV-6618/22/04/05, zmieniong decyzjg Marszatka Wojewodztwa
Podkarpackiego z dnia 22 sierpnia 2008 r. znak: RS.VI.7660/21-3/08 oraz decyzjq
Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 15 czerwca 2009 r. znak:
RS.VI.MH.7660/6-2/09, udzielajaca Delphi Poland S.A. Oddziat w Krosnie
pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji zlokalizowanej w hali
produkcyjnej Nr 1 przy ul. Okulickiego 7 w nastepujacy sposob:

I. Punkty od | do XI otrzymujg brzmienie:

,I. Rodzaj instalaciji.

Instalacja do powierzchniowej obrobki metali z Zzastosowaniem procesow
elektrolitycznych, ktéra obejmuje nastepujace zespoty urzadzen i procesy:

Chromowanie techniczne ttoczysk amortyzatorow.

W automatach do chromowania technicznego GES1, GES2, GES3 oraz Fiamma linia

A i linia B prowadzony bedzie proces ,HEEF 25” polegajacy na naktadaniu warstw

chromu o grubosci od 10 do 30 um na ttoczyska, ktoére sg zasadniczym elementem

amortyzatorow.

Ttoczyska wykonane ze stali, poddawane chromowaniu, charakteryzowac sie bedg

wymiarami:

- dtugosc¢ od 200 do 600 mm,

- $rednica od 10 do 40 mm,

- taczna powierzchnia poddawana chromowaniu w ciggu roku wynosi¢ bedzie
do 130 000 m?.

W kazdej linii do chromowania prowadzony bedzie proces chromowania twardego

i proces trawienia z wykorzystaniem preparatow HEEF 25 (w sktad ktorych wchodzié

bedzie bezwodnik kwasu chromowego i katalizator) oraz proces odtluszczania

z wykorzystaniem preparatu UniClean 298 (w sktad ktdrego wchodzg wodorotlenek

sodu i weglan sodu).

Malowanie kataforetyczne obudéw amortyzatoréw.

Linia do malowania kataforetycznego realizowa¢ bedzie procesy:

1. malowania wyrobow farbami wodorozcienczalnymi typu RAL 9005 do kataforezy:
- grubo$¢ powtoki: 15 — 30 mikronéw,

- ilos¢ malowanych wyrobdéw: 6 900 000 szt./rok,
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- powierzchnia malowana: 1 400 000 m?/rok — max 1 550 000 m?/rok,

2. przygotowania powierzchni pod malowanie (mycie i odtluszczanie oraz
fosforanowanie cynkowe powierzchni).

W procesie przygotowania powierzchni do malowania stosowane bedg nastepujace

preparaty:
- Gardoclean S 5171 (KOH, NaOH) — preparat do odttuszczania,
- Gardobond Additive H7401 (srodki powierzchniowo czynne) — dodatek

do roztworu odttuszczajacego,

- Gardolene V6513 (fosforany, zwigzki tytanu) — preparat do aktywacji,

- Gardobond R 2225 E i TA (sole Ni, Mn, Zn, kwas fosforowy) — preparaty
do fosforanowania,

- Gardobond Additive H 7001 — dodatek do roztworu fosforanujacego,

- Gardolene D6800 (kwas szesciofluorocyrkonowy) — preparat do pasywaciji.

Cynkowanie bebnowe elementéw drobnych.

W automacie bebnowym do cynkowania typu VTS prowadzony bedzie proces

polegajacy na nakfadaniu powtoki cynku na drobne elementy stalowe po obrébce

automatowej i ttoczeniu. Bedzie to proces bezcyjankowy oparty na alkalicznej kapieli
do cynkowania. Wszystkie gtdwne zabiegi technologiczne prowadzone bedg metodg
zanurzeniowa.

llos¢ elementéw do cynkowania — 320 Mg/rok.

Powierzchnia wsadu — 200 dm?%/jeden beben.

Czas pracy — 7920 h/rok.

W procesie cynkowania stosowane bedg nastepujgce preparaty:

- UniClean 298 (NaOH, Na,CO3) — preparat do odttuszczania,

- Kwas solny techniczny (wodny roztwor kwasu chlorowodorowego 30%) —
stosowany do usuwania nalotéw tlenkéw i wodorotlenkdw w procesie trawienia,

- Protolux Modifier (krzemian sodu) — dodatek do kagpieli cynkowania alkalicznego,

- Protolux Brightener wybtyszczacz (wodny roztwor zawierajacy polimerowe zwigzki
azotowe 1,2 4-triazolo-3tiol, disiarczan(lV)disodu) — dodatek wybtyszczajacy
kapieli do cynkowania,

- Wodorotlenek sodu ptatki (98,5%) — podstawowy sktadnik kapieli do cynkowania
alkalicznego

- Cynk metaliczny — stosowany w postaci kulek do uzupetniania jonéw cynku
w kapieli do cynkowania,

- Kwas azotowy 55% techniczny — stosowany do aktywacji w roztworze wodnym
0,5%,

- Grubowarstwowa pasywacja GH KN 924526 (wodny roztwér Hydratu siarczanu
chromu (I11), Heptahydratu siarczanu kobaltu (111), kwasu mréwkowego) — sktadnik
kapieli do pasywacji,

- Hessopas wuszczelniacz NanoPlus KN 925560 (nieorganiczne zwigzki
nanokrzemowe) — sktadnik kagpieli do pasywacji stosowany dla podwyzszenia
odpornosci korozyjnej,

- Hessopas Barwienie na z6tto KN 994184 — sktadnik kgpieli do pasywacii.

I.1. Parametry instalacji istotne =z punktu widzenia przeciwdziatania
zanieczyszczeniom.

1.1.1. Automat do chromowania technicznego tloczysk Fiamma — zawieszkowe
urzadzenie do chromowania technicznego, w sktad ktérego bedg wchodzic:
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[.1.1.1. Dwie linie wannowe do chromowania — linia A i linia B (po 14 wanien
dla kazdej z linii).

W sktad linii A wchodzi¢ bedg wanny o nastepujacej pojemnosci:

Wanna zbiorcza — 1 szt. — 12500 |,

Wanna robocza — 5 szt. — 2100 | kazda,

Wanna do trawienia — 1 szt. — 1300 |,

Wanna do odttuszczania — 1 szt. — 1400 |,

Wanna do ptukania — 6 szt. — 1300 | kazda.

W w/w wannach znajdowac sie bedzie jednoczesnie:

- 24 300 | kgpieli chromowej,

- 1200 | kapieli odtluszczajacej,

- 7 800 | wody ptuczacej.

W sktad linii B wchodzié bedg wanny o nastepujgcej pojemnosci:

Wanna zbiorcza — 1 szt. — 7300 |,

Wanna robocza — 5 szt. — 860 | kazda,

Wanna do trawienia — 1 szt. — 850 |,

Wanna do odttuszczania — 1 szt. — 600 |,

Wanna do ptukania — 6 szt. — 600 | kazda.

W w/w wannach znajdowac sie bedzie jednoczesnie:

- 12 450 | kgpieli chromowej,

- 600 | kgpieli odttuszczajacej,

- 3600 | wody ptuczacej.

Wanny automatu kazdej linii ustawione bedg szeregowo na wydzielonej murkiem
powierzchni, obejmujgcej czes¢ hali, tworzacej bezodptywowy zbiornik uszczelniony
wewnatrz wyktadzing chemoodporng.

1.1.1.2. Demineralizator wody — obstugiwa¢ bedzie obie linie automatu Fiamma —
urzadzenie to stuzy¢ bedzie do demineralizacji wody stosowanej do sporzgdzania
i uzupetniania kagpieli chromowej oraz do ptukania miedzyoperacyjnego detali.
Wydajnos$¢ demineralizatora wody — 500 do 2000 I/h.
Podstawowymi elementami sktadowymi demineralizatora beda:

* pompa,

e kolumna z zywicg anionowa,

e kolumna z zywica kationowa,

¢ kolumna wypetniona weglem aktywnym.
Proces demineralizacji bedzie oparty na wymianie jonowej. Woda do procesu bedzie
pobierana z sieci wodociggowej. Rozpuszczone w wodzie wodociggowej sole
w postaci kationébw i anionédw beda wychwytywane przez kolumny jonowe
i zastepowane przez kationy H" i OH". O stopniu demineralizacji wody $wiadczyé
bedzie jej przewodnos¢ wyrazona w puS. Zdemineralizowana woda bedzie
wykorzystywana do sporzadzania kapieli chromowej oraz kapieli ptuczace.
W  zwigzku z tym, Ze kolumny jonowe 2z czasem tracg swojg zdolnos¢
do wylapywania jondw, potrzebna bedzie ich regeneracja. Regeneracja anionitu
przeprowadzana bedzie sie uzyciu wodorotlenku sodu, natomiast kationitu
za pomocg kwasu solnego.
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1.1.1.3. Dekationizator kapieli — urzgdzenie to stuzy¢ bedzie do wychwytywania
kationébw stanowigcych zanieczyszczenie kagpieli chromowych tj. jonéw miedzi
i zelaza. Maksymalna wydajnosc¢ tego urzadzenia — 250 I/h.

Do procesu dekationizacji pobierana bedzie najbardziej zanieczyszczona kapiel
ptuczaca (pierwsza ptuczka w ptukaniu kaskadowym po procesie chromowania).
Za wychwytywanie niepozadanych jonéw Cr**, Fe™?, Cu*? bedzie odpowiedzialna
kolumna z zywicg kationowg. W przypadku spadku wydajnosci kolumny konieczna
bedzie jej regeneracja za pomoca kwasu siarkowego. Oczyszczona z kationéw kapiel
ptuczaca bedzie dalej kierowana do wyparki.

1.1.1.4. Wyparka — obstugiwaC bedzie obie linie automatu Fiamma — urzadzenie
to stuzy¢ bedzie do odzysku koncentratu chromowego z pierwszej kapieli ptuczacej
po procesie chromowania poprzez zatezanie poptuczyn przez odparowywanie wody.
Kapiel po przejsciu przez stacje dekationizacji bedzie dostarczana do komory
wyparki, gdzie zachodzit bedzie proces polegajacy na przejsciu najbardziej lotnych
zwigzkow do stanu gazowego, w efekcie czego dochodzi¢ bedzie do zageszczania
koncentratu chromowego.
Otrzymywany koncentrat stosowany bedzie do uzupetniania kapieli chromowej,
a woda do ponownego uzycia w procesie ptukania miedzyoperacyjnego detali
w automacie.
Wyparka sktadac sie bedzie miedzy innymi z:

gtdbwnej komory,
- uktadu sterujacego,
- zespotu prézniowego,
- zespotu wymiany cieplnej,
- pompy ciepta,

uktadu sterujgcego.
WydaJnosc wyparki — 80 I/h.

[.1.1.5. Linia A i linia B oprocz w/w wspolnych urzadzen posiada¢ beda

dodatkowo:

e skruber — poziomy, jednokomorowy, wykonany z PCV — przeznaczony
do wychwytywania z wentylacji mgly kwasu chromowego, umieszczony
bezposrednio przed wentylatorem o wydajnosci — 35000 m%h w przypadku linii A
i 25000 m%*h w przypadku linii B, sprawnos$¢ — 99%, opary z nad powierzchni
kapieli bedg zasysane przez ssawki brzegowe automatu i kierowane na sita gdzie
nastepowaé bedzie skraplanie sie roztworu, skroplony roztwér sptywac bedzie
do dolnej czesci skrubera i ponownie pompowany do dysz rozpylajgcych,
po zageszczeniu sie roztworu, przekazywany bedzie do oczyszczalni sciekow,
a skruber napetniany czystg wodg sieciowa,

e szafy sterownicze,

e prostowniki zasilajgce,

e komputerowy system sterowania procesem.

[.1.1.6. Podstawowe fazy i parametry procesu chromowania w automacie

Fiamma.

e odtluszczanie elektrochemiczne odbywacé sie bedzie w kapieli odttuszczajacej
(z wykorzystaniem preparatu UniClean 298) o stezeniu 50 — 100 ml/l, temp.
procesu 52 — 60°C przez 3,5 min.,
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kaskadowe ptukanie zimne po odttuszczaniu, w przeciwpradzie na dwdch
stanowiskach przez 1,5 min.,

trawienie elektrochemiczne anodowe odbywac¢ sie bedzie w kagpieli trawigcej
(z wykorzystaniem preparatu HEEF 25) o stezeniu 230 — 320 g/l, przy
temperaturze procesu 56 — 62°C i gestosci pradu 20 — 40 A/dm? przez 1 — 2 min.,
do kgpieli dodawany bedzie kwas siarkowy — jego stezenie w kagpieli wynosic
bedzie 0,7 — 1,7% stez. CrOs,

chromowanie techniczne w kapieli chromowej (z wykorzystaniem preparatu
HEEF 25) o stezeniu 250 — 320 g/l, przy temperaturze. procesu 54 — 62°C
i gestosci pradu 35 — 45 A/dm? przez 30 — 45 min. przy $redniej grubosci chromu
20 um, do kapieli dodawany bedzie kwas siarkowy, fumetrol (fumetrol uzywany
bedzie do zmniejszenia napiecia powierzchniowego kapieli chromowej, a poprzez
to zmniejszenie parowania kapieli w automacie Fiamma), stezenia tych substancji
w kapieli wynosi¢ beda odpowiednio: kwas siarkowy 1,1 — 1,7% CrO3, fumetrol
2 — 2,5 ml/l kagpieli, dla utrzymania jednorodnosci kapieli chromowej w wannach
do chromowania zastosowany bedzie system recyrkulacji kapieli pomiedzy wanng
zbiorczg, a wannami roboczymi, w wannie zbiorczej odbywaé sie bedzie
ogrzewanie i schtadzanie kapieli — kazda linia wyposazona bedzie w oddzielng
wanne zbiorcza oraz system schtadzania i ogrzewania kapieli,

ptukanie po chromowaniu - kaskadowe w temperaturze pokojowe]
w przeciwpradzie przez 30 sek.,

ptukanie gorace, temperatura 40 — 60°C, na jednym stanowisku przez 50 sek.,
suszenie gorgcym powietrzem w temp. 80 — 85°C przez 1 min.

1.1.2. Automaty do chromowania technicznego tloczysk GES1, GES2, GES3 —
zawieszkowe urzadzenia do chromowania, w sktad ktorych bedg wchodzic:

[.1.2.1. Wanny do chromowania (automat GES1 i GES2 — po 9 wanien, GES3 — 12
wanien).
Pojemnos$¢ wanien automatéw GES1 i GES2 bedzie nastepujaca:

wanna robocza 1 szt. — 4000 |,

wanna do odttuszczania — 1 szt. — 900 |,
wanna do trawienia — 1 szt. — 900 |,
wanna do ptukania — 6 szt. — 400 | kazda.

W w/w wannach kazdego z automatéw znajdowac sie beda jednoczesnie:

4900 | kgpieli chromowej,
900 | kgpieli odttuszczajacej,
2400 | wody ptuczacej.

Pojemnos$é wanien automatu GES3 bedzie nastepujaca:

wanna robocza 1 szt. — 4000 |,

wanna do odttuszczania — 1 szt. — 900 |,
wanna do trawienia — 1 szt. — 900 |,
wanna do ptukania — 9 szt. — 400 | kazda.

W w/w wannach znajdowac sie bedzie jednoczesnie:

4900 | kgpieli chromowej,
900 | kgpieli odttuszczajacej,
3600 | wody ptuczacej.

Wanny kazdego automatu ustawione bedg szeregowo nad wanng ociekowg
wykonang z PVC o pojemnosci 4500 | pod kazdym automatem. Automaty
do chromowania GES1 i GES2 beda mialy identyczng budowe sktadajgca sie
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z 9 wanien, natomiast automat GES3 z 12 wanien (dodatkowe 3 wanny w tym
automacie wykorzystywane bedg do ptukania po chromowaniu). Automaty
do chromowania bedg zlokalizowane w U-celach na powierzchni produkcyjnej,
catkowicie zabudowane.

[.1.2.2. Demineralizator wody — przeznaczenie urzadzenia, podstawowe elementy
sktadowe oraz wydajnosc tak jak w automacie Fiamma (pkt 1.1.1.2.).

1.1.2.3. Dekationizator kapieli — przeznaczenie urzadzenia oraz jego wydajnos¢ tak
jak w automacie Fiamma (pkt 1.1.1.3.).

[.1.2.4. Odkraplacz oparéw chromowych (fapacz chromu) — kazdy automat GES
wyposazony bedzie w odkraplacz oparéw chromowych — poziomy jednokomorowy
o sprawnosci 99% — wykonany z PCV.

1.1.2.5. Wyparka proézniowa — urzadzenie to stuzy¢ bedzie do odzysku kagpieli
chromowej z poptuczyn, poprzez zatezanie poptuczyn przez odparowywanie wody.
Otrzymywany koncentrat stosowany bedzie do uzupetniania kagpieli chromowej,
a woda do ponownego uzycia w procesie ptukania miedzyoperacyjnego detali
w automacie. Przeznaczenie urzadzenia, podstawowe elementy sktadowe oraz
zachodzgce procesy tak jak w automacie Fiamma (pkt 1.1.1.4.).

Wydajnos$¢ wyparki wynosic¢ bedzie 200 | /h.

1.1.2.6. Separator do oddzielania oleju z kapieli odtluszczajacej — urzadzenie
to sktadac sie bedzie z trzech komor:

¢ sekcji oddzielania oleju wyposazonej w urzgdzenia do wychwytywania oleju,

e sekcji sedymentacji gdzie nastepuje osadzanie szlamu i czgstek statych,

e sekcji pompowania stuzacej do zbierania i zawracania kapieli po obrébce.
Pojemnos$é separatora wynosié bedzie 0,5 m?.

1.1.2.7. Kazdy automat posiadat bedzie:

e skruber — poziomy, jednokomorowy, wykonany z PCV — przeznaczony bedzie

do wychwytywania z wentylacji mgty kwasu chromowego, umieszczony

bezposrednio przed wentylatorem o wydajnosci 16000 m*h dla kazdego

z automatéw GES, sprawnos¢ 99% (zasada dziatania tak jak w automacie

Fiamma),

szafy sterownicze,

prostowniki zasilajace,

systemy sterowania procesu,

wanny pomocnicze do oddzielania oleju,

dodatkowe wyposazenie:

zbiornik do magazynowania sciekow o poj. 800 |,

- zbiornik do przygotowywania kapieli do chromowania wyposazony w pompy
dozujgce, mieszadta i czujniki poziomu,

- karuzelowe stanowisko zatadunku i roztadunku umieszczone po jednej stronie
automatu,

- wozki transportowe jezdzgce po szynach (2 szt. w kazdym automacie).

1.1.2.8. Podstawowe fazy i parametry procesu chromowania w automatach GES.
Skfad kapieli i parametry procesu beda jednakowe dla kazdego automatu GES:
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e odtluszczanie elektrochemiczne odbywaé sie bedzie w kapieli odttuszczajacej
(z wykorzystaniem preparatu UniClean 298) o stezeniu 50 — 100 ml/l, temperatura
procesu 60 — 75°C przez 1 — 2 min.,

o kaskadowe ptukanie zimne po odtluszczaniu, w przeciwpragdzie na dwoch
stanowiskach przez $rednio 3 min.,

e trawienie elektrochemiczne anodowe odbywac sie bedzie w kapieli trawigcej
(z wykorzystaniem preparatu HEEF 25) o stezeniu 230 — 320 g/l, przy
temperaturze procesu 61 — 65°C i gestosci pradu 40 A/dm? przez 1 — 2 min.,
do kagpieli dodawany bedzie kwas siarkowy — jego stezenie w kagpieli wynosi¢
bedzie 0,7 — 1,7% stez. CrOsg,

e chromowanie techniczne w kapieli chromowej (z wykorzystaniem preparatu HEEF
25) o stezeniu 280 — 320 g/l, przy temperaturze procesu 64 + 3°C i gestoéci pradu
60 — 90 A/dm? przez 10 — 20 min. przy $redniej grubosci chromu 20 pm, do kapieli
dodawany bedzie kwas siarkowy, stezenia tej substancji w kapieli wynosic¢ bedzie:
1,1 -1,7% stez. CrOg3,

e pitukanie po chromowaniu - kaskadowe w temperaturze pokojowe]
w przeciwpradzie, w przypadku GES1 i GES2 w trzech wannach przez 2 min.,
w przypadku GES3 w szesciu wannach przez 3 min.,

e plukanie gorace, temperatura 40 — 60°C przez 20 sek.

[.1.3. Obrébka detali w kazdym z automatéw (Fiamma linia A i linia B, GES1, GES2,
GES3) bedzie automatycznie sterowana przez sterowniki programowe
i nadzorowana przez nadrzedny komputer PC.

Wsad (ttoczyska) umieszczany bedzie na podwdjnych uchwytach katod
wyposazonych w widetki umozliwiajgce bezposredni kontakt zawieszonych na nich
obrabianych elementow z katodg, co eliminowa¢ bedzie straty pradowe. Konstrukcja
widetek sprawiaC bedzie, ze obrabiane elementy zawieszone bedg w pozyciji
odchylonej od pionu co zapewniaC bedzie optymalng szybkos$¢ sptywu kapieli.
Wynoszenie kagpieli chromowej ograniczone bedzie takze poprzez przetrzymywanie
nad lustrem kagpieli obrabianych elementéw. Czas przetrzymywania (ociekania)
obrabianych elementéw nad lustrem kagpieli wynosic¢ bedzie okoto 10 sek.

I.1.4. Linia do malowania kataforetycznego - linia taktowa, programowo
sterowana sktadac¢ sie bedzie z:

- linii wannowej do przygotowania powierzchni,

- linii wannowej do malowania kataforetycznego,

- uktadu elektrodializy i ultrafiltracji farby,

- obiegu farby,

- suszarki tunelowej,

- komory ochtadzania,

- obiegu wody demi,

- tunelu nad wannami i uktadu wentylacji wyciggowej,
- uktadu transportu.

1.1.4.1. Linia wannowa do przygotowania powierzchni sktada¢ sie bedzie z:

- 2 wanien do odttuszczania o tacznej pojemnosci 7,71 m® z preparatem Gardoclean
S5171 i Gardobond Additive H7401,

- 2 wanien do plukania o tacznej pojemnosci 3,72 m® z woda sieciowa
i 1 natryskiem,

-1 wanny do aktywacji o pojemnosci 1,86 m? z preparatem Gardolene V6513,
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1 wanny do fosforanowania cynkowego o pojemnosci 4,41m® z preparatami
Gardobond R 2225 E i TA oraz Gardobond Additive H7001,

1 wanny do ptukania po fosforanowaniu o pojemnosci 1,86 m*® z wodg sieciowa,

1 wanny do ptukania woda demi obiegowa o pojemnosci 1,86 m?,

1 wanny do pasywaciji o pojemnosci 1,86 m® z preparatem Gardolene D6800,

1 wanny do ptukania woda demi o pojemnosci 1,86 m*,

1 stanowiska do natrysku woda demi.

1.1.4.2. Linia wannowa do malowania kataforetycznego skladac¢ si¢ bedzie z:

-1 wanny o pojemnosci 9,42 m* wypetnionej farba (wodny r-r zywicy epoksydowe;j,
pasta pigmentowa, 2% fenoksypropanolu, korektor — kwas amidosiarkowy),

- 2 sekcje natrysku do ptukania natryskowego ultrafiltratem,

- 3 wanien do ptukania zanurzeniowego ultrafiltratem o pojemnosci 5,58 m?,

- 1 stanowiska do natrysku czystym ultrafiltratem,

- 1 stanowiska odmuchu sprezonym powietrzem.

1.1.4.3. Ukiad elektrodializy i ultrafiltracji sklada¢ sie bedzie z:

- systemu cyrkulujgcego ze zbiornikiem i pompg obiegowg systemu dializ,

- urzadzenia ultrafiltracyjnego z membranami ultrafiltracyjnymi i zbiornikiem
ultrafiltratu.

Uktad ten bedzie spetnia¢ funkcje:

- wytwarzania pola elektrycznego niezbednego do kataforetycznego osadzania
farby,

- usuwania jonéw kwasu amidosiarkowego.

1.1.4.4. Instalacja obiegu farby sktada¢ sie bedzie z:
- uktadu filtrujgcego farbe,
- obiegu kondycjonowania (chtodzenia i grzania) farby.

1.1.4.5. Suszarka tunelowa - przeznaczona bedzie do suszenia amortyzatoréw
po malowaniu kataforetycznym w temperaturze 175 — 205°C. Cze$é powietrza
obiegowego z suszarni w ilosci 1200 Nm3h po oczyszczeniu na dopalaczu
termicznym i po przejSciu przez uktad odzysku ciepta bedzie odprowadzana
do atmosfery.

1.1.4.6. Komora chtodzenia — urzadzenie, w ktorym nastepowac bedzie schtodzenie
goracych detali wychodzacych z suszarni do temperatury 45°C. Wyposazona bedzie
w wentylator nawiewny i wentylator wyciagowy o wydajnosci 16 tys. m*/h kazdy.

1.1.4.7. Stacja wody demi — sktadac sie bedzie z dwéch urzadzen do demineralizacji
wody o wydajnosci 0,48 — 1,5 m*/h. Kazde urzadzenie sktadaé sie bedzie z dwdch
kolumn wypetnionych zywicg Purolite oraz uktadu sterujgcego.

1.1.4.8. Uktad transportu — zbudowany bedzie z ruchomych segmentéw
poruszajgcych sie po torach jezdnych i przenoszacych zawieszki wraz z detalami.

1.1.4.9. Podstawowe fazy i parametry procesu malowania kataforetycznego
Skfad kapieli i parametry procesu malowania kataforetycznego:

e odtluszczanie — proces usuwania konserwacji z powierzchni wyrobow, przebiegaé
bedzie w dwdch wannach w preparacie Gardoclean S5171 i i Gardobond Additive
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H7401, temperatura procesu 50 — 90°C, po odttuszczaniu nastepowaé bedzie
mycie wodg sieciowg w dwéch wannach o pojemnosci 1,86 m? kazda,

aktywacja — proces uaktywniajgcy powierzchnie przed fosforanowaniem,
prowadzony bedzie zanurzeniowo w wannie o poj. 1,86 m® w preparacie
Gardolene V6513,

fosforanowanie — proces wytwarzania na powierzchni wyrobu fosforanu cynku,
prowadzony bedzie zanurzeniowo w wannie o pojemnosci 4,31 m® w preparatach
Gardobond R 2225 E i TA oraz Gardobond Additive H 7001, temperatura procesu
50 — 55°C, po fosforanowaniu nastepowaé bedzie ptukanie w dwoéch wannach
o pojemnosci 1,86 m® kazda wodg sieciowg i wodg demi,

pasywacja — proces wytwarzania warstewki tlenkow na powierzchni metalu pod
dziataniem roztworu utleniajacego, prowadzony bedzie w wannie o poj. 1,86 m?®
w preparacie Gardolene D6800, zanurzeniowo w temperaturze otoczenia,
po pasywacji nastepowaé bedzie ptukanie w wannie o pojemnosci 1,86 m*® wodag
demi,

malowanie kataforetyczne — proces nakfadania farby na wyroby pod wptywem
pola elektrycznego spowodowane fadowaniem sie czgstek statych farby
w zetknieciu z elektrolitem, proces prowadzony bedzie poprzez zanurzenie
w wannie o pojemnosci 9,42 m® w temperaturze 34 — 37°C, gtéwnym sktadnikiem
farby bedzie wodny roztwér zywicy epoksydowej z pastg pigmentowa, zawarto$é
rozpuszczalnika w farbie wynosi¢ bedzie 2,5 — 3% objetosci (1-butoksypropanol-2-
ol, fenoksypropanol, metoksypropanol, eter etylenoglikoloheksylowy, eter
monoetylenowy glikolu propylenowego, weglowodory alifatyczne, weglowodory
aromatyczne),

suszenie powtoki — prowadzone bedzie w suszarce tunelowej w temperaturze
175 — 205°C,

schtadzanie detali do temperatury 45°C — prowadzone bedzie w komorze
chtodzenia.

1.1.5. Linia do cynkowania bebnowego elementéw drobnych VTS - linia taktowa,
programowo sterowana w sktad ktorej wchodzi¢ beda:

wanna przygotowania kgpieli — 1 szt. — 1700 |,

stanowisko do zatadunku detali do bebna,

wanna do odtluszczania elektrolitycznego — 1 szt. — 450 |,
wanny do ptukania w wodzie zimnej — 4 szt. — 900 | kazda,
wanna do trawienia w roztworze kwasu solnego — 1 szt. — 450 |,
wanna do cynkowania alkalicznego — 1 szt. — 12500 |,

wanna do aktywacji powierzchni cynkowanej — 1 szt. — 450 |,
wanna do pasywacji powierzchni cynkowanej — 1 szt. — 220 |,
stanowisko do suszenia detali; suszarko — wirbwka bebnowa, wyposazona
w grzatke oraz wentylator — parametry urzgdzenia:

srednica bebna — 500 mm,

pojemnosc¢ bebna — 60 |,

liczba obrotéw — 735 U/min.,

moc napedu — 2,4 kW,

moc grzewcza — 4 kW,

e ciezar napetnienia — max. 150 kg,

instalacja rurowej wody zimnej z licznikiem zuzycia wody,
instalacja pradu statego z prostownikami,
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instalacja zasilania i sterowania z szafg zasilajgcg sterowniczg.

Urzadzenia automatu do cynkowania VTS zlokalizowane beda w hali nr 1
na wydzielonej powierzchni o wymiarach 30 x 10 x 5,4 m.

Wanny automatu VTS ustawione beda na powierzchni wytozonej plytkami
chemoodpornymi liniowo jedna za druga, szafa sterownicza i stanowisko suszenia
detali zlokalizowane bedzie obok linii wanien.

Transport wewnetrzny w linii automatu do cynkowania realizowany bedzie przy
pomocy manipulatorow sterowanych programowo i przemieszczajgcych sie po torach
uktadu transportu umieszczonych na stalowej konstrukciji.

1.1.5.1. Urzadzenia dodatkowe.

system chiodzenia (schfadzarka) — utrzymywanie temperatury kapieli cynkowe;j
na poziomie max 26°C, sterowanie automatyczne (chtodzenie wiaczaé sie bedzie
w momencie gdy temperatura kapieli osiagnie 25°C, wylaczanie nastepowaé
bedzie przy temperaturze kapieli 19°C):

e moc — 33 kW,

e czynnik chtodzacy R-422D (8kg),

wanna zbiorcza rezerwowa — zbiornik stalowy, otwarty o pojemnosci 16800 |
stuzy¢ bedzie do przechowywania kagpieli cynkowej w okresie dtuzszego postoju
catej linii do cynkowania lub w momencie czyszczenia wanien roboczych
automatu, znajdowa¢ sie bedzie w pomieszczeniu wytozonym ptytkami
chemoodpornymi, w pomieszczeniu znajdowac sie bedag 3 ujscia sciekowe, ktoére
prowadzi¢ beda do zbiornika buforowego o pojemnosci 100 m?® przez
przepompownie sciekow.

1.1.5.2. Podstawowe fazy i parametry procesu cynkowania.
Sktad kapieli i parametry procesu cynkowania:

e przygotowanie kapieli — prowadzone bedzie w zamknietej wannie
o pojemnosci 1700 |, zlokalizowanej w pomieszczeniu obok automatu VTS,

e zatadowanie detali do bebna — detale przeznaczone do obrdbki dostarczane
beda do pomieszczenia cynkowni wdzkami transportowymi, zatadunek detali
do bebna odbywat sie bedzie recznie, zatadowane bebny bedg za pomocag
manipulatorow przemieszczane przez wszystkie operacje technologiczne az
na stanowisko roztadunku,

e odtluszczanie elektrolityczne — prowadzone bedzie w wannie o pojemnosci
450 | z wykorzystaniem preparatu UniClean 298 o stezeniu 20 — 50 g/l, przy
temperaturze procesu 45 + 5°C i natezeniu pradu 1 — 2 A/dm? przez 2 min.,

e trawienie — odbywac sie bedzie w wannie o pojemnosci 450 |, w wodnym
roztworze HCI 1:3 przez 2 min.,

e cynkowanie — prowadzone bedzie w wannie o pojemnosci 12500 | w kapieli
zawierajgcej: cynk (stezenie 6 — 12 g/l), wodorotlenek sodu (stezenie 100 —
140 g/l), weglan sodu (stezenie 25 — 80 g/l), oraz dodatkow Protolux Modifier
(gtéwny sktadnik: krzemian sodu) i Protolux Brightener (roztwér wodny
zawierajgcy polimerowe zwigzki azotowe), proces prowadzony bedzie
w temperaturze 25 — 30°C, przy natezeniu pradu 0,5 — 1 A/dm? przez 45 min.,

e aktywacja — proces prowadzony w wannie o pojemnosci 450 | w 0,5%
roztworze HNO3;,

e pasywacja — prowadzona bedzie w wannie o pojemnosci 220 |, w kagpieli
zawierajgcej preparaty: Grubowarstwowa pasywacja GH KN 924526
(40 — 60 ml/l), Hessopas uszczelniacz NanoPlus KN 925560 (30 — 50 ml/l),
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Hessopas Barwienie na zétto KN 994184 (10 — 50 ml/l w zaleznosci
od zadanej intensywnosci barwy), w procesie stosowany bedzie rowniez kwas
azotowy w celu ustawiania pH w zakresie 2,2 — 2,7, proces prowadzony
bedzie w temperaturze otoczenia przez 30 — 40 s.,

e ptukanie w wodzie zimnej — prowadzone bedzie po procesach odttuszczania,
trawienia, cynkowania i aktywacji w czterech wannach o pojemnosci 900 |
kazda,

e suszenie detali — odbywaé sie bedzie w suszarko — wiréwce bebnowej,
wyposazonej w grzatke oraz wentylator, w czasie pracy urzadzenia na beben
z detalami kierowany bedzie nadmuch cieptego powietrza, proces prowadzony
bedzie w temperaturze max 60°C przez 5 — 10 min.

|.6. Sposéb odprowadzenia zanieczyszczen z proceséw produkcyjnych.

1.6.1. Substancje zanieczyszczajgce z trzech automatow do chromowania typu GES
wprowadzane bedg do powietrza poprzez oddzielny dla kazdego automatu uktad
kolektorow,  poziomy jednokomorowy  odkraplacz oparéw  chromowych
o skutecznosci 99%, jednokomorowy poziomy wodny skruber o skutecznosci 99%,
emitorem:

-z automatu GES1 emitorem GES1,

-z automatu GES2 emitorem GES2,

-z automatu GES3 emitorem GES3.

Przeptyw wymuszony praca wentylatora o wydajno$ci 16 000 mh.

[.6.2. Emitorami GESla, GES2a i GES3a wprowadzane beda zanieczyszczenia znad
wanien procesowych automatow GES w przypadku awaryjnego zatrzymania
proceséw technologicznych, z pominieciem odkraplaczy oparow chromowych
i skruberow. Przeplyw wymuszony pracg wentylatora o wydajnosci 4000 m3/h.

1.6.3. Zanieczyszczenia z wanien procesowych automatu do chromowania Fiamma

beda wprowadzane do powietrza:

-z linii A — poprzez odciggi miejscowe, ukfad kolektoréw, jednokomorowy poziomy
skruber o skutecznosci 99%, emitorem B20/5,

-z linii B — poprzez odciggi miejscowe, uktad kolektoréw, jednokomorowy poziomy
skruber o skutecznosci 99%, emitorem B20/4.

Przeptyw wymuszony praca wentylatoréw o wydajnosci 35000 m*h (linia A) oraz

25000 m®/h (linia B).

1.6.4. Substancje zanieczyszczajgce z tunelu linii wanien do przygotowania
powierzchni i malowania kataforetycznego detali wprowadzane beda do powietrza
zadaszonym emitorem KT/3. Przeptyw wymuszony pracg wentylatora o wydajnosci
9000 m¥h.

[.6.5. Zanieczyszczenia powstajgce w wyniku spalania gazu ziemnego w palniku
gazowym WGA40/N/1-A-ZM-LN o mocy 550 kW, ogrzewajgcym wymiennik ciepta
suszarki tunelowej, wprowadzane bedg do powietrza emitorem KT/2.

[.6.6. Zanieczyszczenia z suszarki tunelowej bedg wprowadzane do powietrza
poprzez dopalacz katalityczno - termiczny o skutecznosci 98,5% i kanat
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wentylacyjny, zadaszonym emitorem KT/1. Przeptyw wymuszony pracg wentylatora
o wydajnosci 1200 — 1600 m3/h.

[.6.7. Zanieczyszczenia z komory chtodzenia, w ktorej nastepuje schitodzenie
goracych detali wychodzacych z suszarki tunelowej do temperatury okoto 45°C,
wprowadzane bedg do powietrza emitorem KT/4. Przeptyw powietrza wymuszony
pracg wentylatora nawiewnego i wentylatora wyciggowego o wydajno$ci 16000 m*/h
kazdy.

1.6.8. Zanieczyszczenia z automatu do cynkowania VTS bedg wprowadzane
do powietrza emitorami:

- B20/10 (wydajnosé wentylatora — 5000m*/h),

B20/12 (wydajnosé wentylatora — 8200m*/h),

B20/13 (wydajnosé wentylatora — 6400m/h),

B20/14 (wydajnosé wentylatora — 8200m*/h),

B20/15 (wydajnosé¢ wentylatora — 3000 m®/h).

Dodatkowo pod emitor B20/10 bedzie podtgczone urzadzenie chtodnicze, ktore
wchodzi w skfad uktadu do chtodzenia kapieli cynkowej. Z urzadzenia chtodniczego
bedzie odprowadzany nadmiar ciepta.

I.2. Instalacja pracowaé¢ bedzie w ruchu ciggtym.

Il. Maksymalna dopuszczalna emisje w warunkach normalnego funkcjonowania
instalacii.

Il.1. Dopuszczalna wielkos$¢ emisji gazow i pyléw wprowadzanych do powietrza
z instalacji:

Tabela 1

Dopuszczalna wielkos$¢ emisji

Zrédto emis;ji Emitor Rodzaj substancji ka/h

zanieczyszczajacych 9

Zespoly urzadzen do chromowania technicznego ttoczysk amortyzatoréw

Automat do chromowania Fiamma
Linia A (wanna do odttuszczania,

o B20/5 |chrom" 0,0523
wanna do trawienia, wanna do
chromowania)
Automat do chromowania Fiamma
Linia B (wanna do odttuszczania, B20/4 | chrom 0,0375

wanna do trawienia, wanna do
chromowania)
Automat do chromowania GES1
(wanna do odtluszczania, wanna GES1 |chrom" 0,0160
do trawienia, wanna do chromowania)
Automat do chromowania GES2
(wanna do odtluszczania, wanna GES2 |chrom"' 0,0160
do trawienia, wanna do chromowania)
Automat do chromowania GES3
(wanna do odtluszczania, wanna GES3 |chrom" 0,0160
do trawienia, wanna do chromowania)
Linia do malowania kataforetycznego obudéw amortyzatoréw
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dwutlenek azotu 0,05500

Dopalacz katalityczno — termiczny KT/1 weglowodory alifatyczne 0,00852
weglowodory aromatyczne | 0,00513

Palnik gazowy suszarni tunelowej KT/2 | dwutlenek azotu 0,01460
_ : weglowodory alifatyczne 0,05000
Linia wanien procesowych (tunel) KT/3 weglowodory aromatyczne | 0.02943
Komora chiodzenia KT/4 weglowodory alifatyczne 0,08425

weglowodory aromatyczne | 0,05800
Linia do cynkowania bebnowego elementéw drobnych
Wanna do przygotowania kapieli

alkalicznej B20/10 |zwigzki cynku 0,00009
Wanna do cynkowania alkalicznego B20/12 | zwigzki cynku 0,01550
Wanna do cynkowania alkalicznego B20/13 | zwigzki cynku 0,01400
Wanna do cynkowania alkalicznego B20/14 | zwigzki cynku 0,00425
Wanna do trawienia B20/15 |chlorowodér 0,23000
Dopuszczalna roczna emisja z urzadzen do chromowania:

chrom"' 1,2072 Mg/rok
Dopuszczalna roczna emisja z linii do malowania kataforetycznego :

weglowodory alifatyczne 1,1286 Mg/rok

weglowodory aromatyczne 0,7339 Mg/rok

dwutlenek azotu 0,5512 Mg/rok
Dopuszczalna roczna emisja z linii do cynkowania bebnowego:

zwigzki cynku 0,20097 Mg/rok

chlorowodor 1,33400 Mg/rok

Il.2. Dopuszczalny poziom emisji hatasu do sSrodowiska z instalacji.

Dopuszczalny poziom emisji hatasu do Srodowiska =z instalacji, wyrazony
wskaznikami Laeq b | Laeq N W Odniesieniu do terenéw mieszkaniowo — ustugowych,
zlokalizowanych na potudnie i potudniowy zachdd od granic Zakfadu:

- dla pory dziennej (w godzinach od 6.00 do 22.00) - 55 dB(A),

- dla pory nocnej (w godzinach od 22.00 do 6.00) - 45 dB(A).

I1.3. Dopuszczalne ilosci wytwarzanych odpadow.

11.3.1. Rodzaje i ilosci wytwarzanych odpaddw innych niz niebezpieczne nie moga
przekraczac ilosci podanych w tabeli 2.

Tabela 2
Kod . llosé Zrédio powstawania
odpadu Rodzaj odpadu Mg/rok odpadu
Proces malowania
0801 16 Szlamy wodne zawierajgce farby 30.0 kataforetycznego,
i lakiery inne niz wymienione w 08 01 15 ’ czyszczenie wanien
i ukfadu do malowania.
Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny c e
: . e zynnosci zwigzane
do wycierania (np. szmaty, $cierki) L .
150203 |. . . . ) 3,0 z produkcjg i eksploatacja
i ubrania ochronne inne niz wymienione dzer
w 15 02 02 urzadzen.
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19 08 02 | Zawartos¢ piaskownikow 4,0 Proces demineralizacji.
19 09 04 | Zuzyty wegiel aktywny 1,0 Proces demineralizaciji.
Nasycone lub zuzyte zywice Proces demineralizacji

190905 |. . 2,0 . SR
jonowymienne i dekationizaciji.
11.3.2. Rodzaje i ilosci wytwarzanych odpadéw niebezpiecznych nie moga
przekraczac ilosci podanych w tabeli 3.
Tabela 3 )
o deOa?ju Rodzaj odpadu niebezpiecznego I\/Illgo/fgk Zrédioor(aj%vgztjawania
S . . . . Oczyszczanie $ciekéw
11 01 0g+ | SZlamy i osady pofiltracyjne zawierajace | 54, | jinii galwanicznej
substancje niebezpieczne i malarskiej
Czyszczenie wanien
11 01 98* Inne odpady zawierajace substancije 215 galwanicznych,
niebezpieczne ’ skruberdéw oraz uktadéw
wentylacyjnych.
Opakowania zawierajace pozostatosci Opakowania po
substancji niebezpiecznych lub nimi surowcach chemicznych
15 01 10* | zanieczyszczone (np. Srodkami ochrony 20,0 : '
e ‘o odczynnikach
roslin | i Il klasy toksycznosci — bardzo chemicznych
toksyczne i toksyczne) '
Sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym
filtry olejowe nieujete w innych grupach), Czynnosci zwigzane
15 02 02+ tkaniny do wycierania (np. szmaty, 20 z produkcja, eksploatacjg
Scierki) i ubrania ochronne ' urzgdzen i sytuacjami
zanieczyszczone substancjami awaryjnymi.
niebezpiecznymi (np. PCB)
Zuzyte elementy zawierajgce substancje . . .
16 02 13* | niebezpieczne inne niz wymienione 0,30 \é/\\f\%;r;;:na zuzytych zrodet
w 16 02 09 do 16 02 12 '
Zuzyte nieorganiczne_chgmikalig Przeterminowane
16 05 07* zawierajace s_ubstanqe nlebezpl_eczne 0,06 odczynniki chemiczne
(np. przeterminowane odczynniki ’ 2 laboratorium
chemiczne) '

II.4. Dopuszczalna wielkos$¢ emisji Sciekéw z instalaciji.

[1.4.1. llos¢ sSciekdbw i stezenia zanieczyszczen w sSciekach wprowadzanych
do zaktadowych urzadzen kanalizacyjnych nie mogq przekraczaé najwyzszych
dopuszczalnych wartosci podanych w tabelach 4, 5, 6, 7, 81 9.

Tabela 4
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
: o Dopuszczalna
Oznaczenie w $ciekach odprowadzanych z automatu il0S¢ Sciekow
do chromowania Fiamma linia Ai linia B

pH 2-14

Cu <50 mg/l 3

Cre <2200 mgl 24 m/d

Ni <50 mg/l
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Tabela 5

Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. o . Dopuszczalna
Oznaczenie w sciekach odprowadzanych z automatéw il0S¢ Sciekow
do chromowania GES1, GES2, GES3
pH 2-14
Cu <50 mg/l 3
Creo <2200 mg]l 36 m/d
Ni <25 mg/l
Tabela 6
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
, N - Dopuszczalna
Oznaczenie sciekéw odprowadzanych z malarni il0S¢ Sciekow
kataforetycznej
pH 2—-12
Zn Max 500 mg/| Max. 48 m®/d
Ni Max 250 mg/|
Tabela 7
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen Dopuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odtluszczajacych "026 sciekow
odprowadzanych z linii chromowania
pH 14 0,7 m¥d dla GES1,
ChzT <5000 mg/I 2i3
Cr'® <2200 mgl/l 1 m*/d dla Fiamma
Ekstrakt eterowy <500 mg/l linia A i linia B
Tabela 8
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen D
. . - opuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odprowadzanych z linii iloSé Sciekd
do cynkowania rlosc sciekow
pH 2—-12 3
Cynk < 2000 mg/l 24 m/d
Tabela 9
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen D
. . . - opuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odttuszczajacych z linii iloSé Sciekd
do cynkowania rlosc sciekow
pH 2-14
ChzZT <5000 mg/l 1 m®d
Ekstrakt eterowy <500 mg/l
[ll.  Wielkosé maksymalnej dopuszczalnej emisji oraz _maksymalny

dopuszczalny czas utrzymywania sie uzasadnionych technologicznie

warunkow eksploatacyjnych odbiegajacych od normalnych.

lll.1. Dopuszczalne warunki pracy instalacji odbiegajace od normalnych:

[11.1.1. Praca instalacji w warunkach odbiegajgcych od normalnych obejmowac
bedzie czyszczenie wanien automatdéw, mycie urzadzen wentylacyjnych, przeglady
i naprawy automatow, wykonywanie prac porzadkowych woko6t automatow — raz
w tygodniu oraz wymiane kagpieli odttuszczajgcych w zaleznosci od okreslonych
parametréw. Wymiana kapieli polega¢ bedzie na przepompowaniu jej do zbiornikow
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(hobokow) a nastepnie przetransportowaniu wozkiem widtowym do punktu zlewnego
oczyszczalni sciekow.

[11.1.2. Czas trwania warunkoéw odbiegajacych od normalnych.
taczny czas trwania warunkéw odbiegajgcych od normalnych wynosi do 16 godzin
w tygodniu.

[1l.2. Dopuszczalna wielko$¢ emisji do Srodowiska w warunkach odbiegajacych
od normalnych.

I11.2.1. Wielkos¢ emisji gazow i pytow, hatasu do srodowiska oraz ilo§¢ wytwarzanych
odpaddéw — jak w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji (punkty II.1. i 1l. 2
decyzji).

[11.2.2. llos¢ sciekdw i stezenia zanieczyszczeh w sSciekach wprowadzanych
do zaktadowych urzadzen kanalizacyjnych podczas trwania warunkéw odbiegajgcych
od normalnych nie moga przekracza¢ najwyzszych dopuszczalnych wartoSci
podanych w tabelach 10, 11, 12, 13, 14 i 15.

Tabela 10
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen Dopuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odprowadzanych z automatu il0S¢ Sciekow
do chromowania Fiamma linia A i linia B
pH 2-14
Zawiesina ogdina <800 mgl/l 80 m®/d
Cr® <6000 mg/I
Tabela 11
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . N Dopuszczalna
Oznaczenie w $ciekach odprowadzanych z automatéw il0Sé Sciekow
do chromowania tloczysk GES1, GES2, GES3
pH 2-14
Zawiesina ogolna <800 mg/! 80 m*/d
Cr® <6000 mg/l
Tabela 12
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen |
Oznaczenie w Sciekach odttuszczajacych I_Z)opgs’zc_:za’na
o . ilos¢ sciekéow
odprowadzanych z linii chromowania
pH 14 0,7 m¥d dia GESL,
ChzT 5000 mg/I 2i3
Cre <2200 mg/! 1 m*/d dla Fiamma
Ekstrakt eterowy <500 mg/l linia A i linia B

llos¢ wymienianych kapieli do odttuszczania z automatéw do chromowania -
200 m*/rok.

RS.VI.MH.7660/13-2/10 Str. 17 z 45



Tabela 13

Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen

Dopuszczalna

Oznaczenie w $ciekach odprowadzanych z linii malowania i10S¢ Sciekow
kataforetycznego
pH 2-12
Zn 1500 mgl/l 80 m*/d
Ni 750 mg/l

llo§¢ wymienianych kapieli do odttuszczania z linii malowania kataforetycznego —
2 500 m®/rok, maksymalnie 3 000 m®/rok.

Tabela 14
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . - Dopuszczalna
Oznaczenie w sciekach odprowadzanych z linii PN
: ilos¢ sciekéw
do cynkowania
pH 2-12 3
Cynk 12 mg/I 80m™/d
Tabela 15
Dopuszczalne stezenia zanieczyszczen
. . . Dopuszczalna
Oznaczenie w Sciekach odtluszczajacych PR
L . ilos¢ sciekow
odprowadzanych z linii do cynkowania
pH 14
ChzT 5000mg/! 1mid
Ekstrakt eterowy 500mg/I

llo$é wymienianych kapieli do odttuszczania z linii do cynkowania — 50 m*/rok.

V. Warunki

wprowadzania do

srodowiska

substanciji

lub energii

i wymagane dziatania, w tym srodki techniczne majace na celu zapobieganie

lub ograniczanie emisiji.

IV.1. Warunki wprowadzania gazéw i pytéw do powietrza.

IV.1.1. Miejsca i sposéb wprowadzania gazéw i pytdw do powietrza.

Tabela 16
Symbol | Wysokos¢é Srednica Predkosé¢ Temperatura | Czas pracy
emitora emitora emitora gazow gazéow emitora
[m] u wylotu odlotowych odlotowych [h/rok]
[m] nawylocie na wylocie
emitora emitora
[m/s] [K]
Zespoly urzadzen do chromowania technicznego ttoczysk amortyzatoréw
GES1 11,0 0,63 11,1 300 8760
GESla 10,0 0,33 13,0 300 Awaria
GES2 11,0 0,63 11,1 300 8760
GES2a 10,0 0,33 13,0 300 Awaria
GES3 11,0 0,63 11,1 300 8760
GES3a 10,0 0,33 13,0 300 Awaria
B20/4 12,0 0,65 20,9 300 8760
B20/5 13,0 0,70 29,9 300 8760
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Linia malowania kataforetycznego obudéw amortyzatoréw

0,0
KT/1 13,0 0,20 (zadaszony) 502 7 920
KT/2 13,0 0,20 3,5 460 7 920
0,0
KT/3 13,0 0,70 (zadaszony) 300 7 920
0,0
KT/4 12,0 0.8x08 (zadaszony 303 7920
(dz=0,9) ;
poziomy)
Linia do cynkowania bebnowego elementéw drobnych
0,0
B20/10 10,2 0,6 (zadaszony) 301 5800
0,0
B20/11 10,9 0,3 (zadaszony) 291 5800
B20/12 10,9 0,6 15,85 296 5800
B20/13 10,9 0,6 14,6 302 5800
B20/14 11,1 0,6 11,3 299 5800
0,0
B20/15 10,4 0,3 (zadaszony) 304 5800

IV.1.2. Charakterystyke techniczng stosowanych urzadzen ochrony powietrza.

Tabela 17
) .. | Temp. Natezenie
. Rodza Sprawnos¢é .
Emitor urzqdzerjlia Typ P [%] gazoéw przeplywu
[°C] [m*/h]
GES1
GES2 )
GES3 | SKruber poziomy 99 25 | 16 000 — 35 000
B20/4 (5 sztuk) jednokomorowy
B20/5
GES1 (C)) d;(rrglvelacz oziom
GES?2 P p y 99 40 16 000
GES3 chromowych jednokomorowy
(3 sztuki)
Dopalacz
KT/1 katalityczno — termiczny 98 230 1200 -1 600
termiczny

IV.2. Charakterystyke zrédet emisji hatasu do srodowiska.

IV.2.1. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia ochrony przed

hatasem.
Tabela 18
Kod Czas pracy zrodta
zrodia Lokalizacja zrédfa Wymiary zrédta [h]
[m] Pora Pora
halasu .
dzienna| nocha
Zrédta typu ,,budynek”
B1 | Hala produkcyjna 172,5x196,1 x 9 16
B2 Pomieszczenie automatu 25 % 6,75 X 9 16
do cynkowania
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B3 Pomieszczenie z wenty_latoraml 224X 442 X5 16 3

automatu do cynkowania
Zrédia typu ,,punktowego”

Wyrzut powietrza z wentylatora

Nia automatu Fiamma — emitor B20/4 12 16 8
Wyrzut powietrza z wentylatora

N2a automatu Fiamma — emitor B20/5 13 16 8
Wyrzut powietrza z wentylatora

N3a automatu GES 1 11 16 8
Wyrzut powietrza z wentylatora

N4a automatu GES 2 11 16 8
Wyrzut powietrza z wentylatora

NSa automatu GES 3 11 16 8
Wyrzut powietrza z dopalacza

P6 katalitycznego KT/1 13 16 8

p7 Wyrzut pometrza z palnika komory 13 16 8
suszacej KT/2

P8 Wyrzut powietrza z wentylacji tunelu 13 16 3
KT/3
Wyrzut powietrza z wentylacji tunelu

P9 | ochtadzania KT/4 12 16 8
Wyrzut powietrza z automatu VTS —

P1 | emitor B20/10 10.2 16 8
Wyrzut powietrza z automatu VTS —

P2 emitor B20/11 10.9 16 8
Wyrzut powietrza z automatu VTS —

P3 emitor B20/12 10.9 16 8
Wyrzut powietrza z automatu VTS —

P4 emitor B20/13 10.9 16 8
Wyrzut powietrza z automatu VTS —

PS emitor B20/14 111 16 8
Wyrzut powietrza z automatu VTS —

P62 | emitor B20/15 10.4 16 8

IV.4. Sposoby postepowania z wytwarzanymi odpadami.

IV.4.1. Sposoby postepowania z odpadami innymi niz niebezpieczne.

Tabela 19
Kod . . . . Sposob
odpadu Rodzaj odpadu innego niz niebezpieczny zagospodarowania
Szlamy wodne zawierajgce farby i lakiery inne niz
08 01 16 wymienione w 08 01 15 D10, R14, R15
Sorbenty, materiaty filtracyjne, tkaniny do wycierania
1502 03 | (np. szmaty, Scierki) i ubrania ochronne inne niz R1, R14 ,R15
wymienione w 15 02 02
19 08 02 | Zawartos¢ piaskownikow D5, D10
19 09 04 | Zuzyty wegiel aktywny R1, R14 ,R15
19 09 05 | Nasycone lub zuzyte zywice jonowymienne R1, R14, R15
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IV.4.2. Sposoby postepowania z odpadami niebezpiecznymi.

Tabela 20

Kod odpadu Rodzaj odpadu niebezpiecznego Sposob

zagospodarowania
11 01 09* S_zlamy _| osady pofiltracyjne zawierajgce substancje D5, D10
niebezpieczne

11 01 98* |Inne odpady zawierajgce substancje niebezpieczne D10, R14, R15

Opakowania zawierajgce pozostatosci substancji
niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone

(np. srodkami ochrony roslin | i Il klasy toksycznosci —
bardzo toksyczne i toksyczne)

1501 10* R1, R14, R15

Sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym filtry olejowe
nieujete w innych grupach), tkaniny do wycierania
15 02 02* | (np. szmaty, Scierki) i ubrania ochronne R1, R14, R15
zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi
(np. PCB)

Zuzyte elementy zawierajgce substancje
16 02 13* | niebezpieczne inne niz wymienione w 16 02 09 D9
do 16 02 12

Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajgce
16 05 07* | substancje niebezpieczne (np. przeterminowane D9, R14, R15
odczynniki chemiczne)

IV.4.3. Warunki gospodarowania odpadami.

IV.4.3.1. Wytwarzane odpady wymienione w punkcie I1.3. decyzji magazynowane
beda w celu zebrania odpowiedniej ilosci przed transportem do miejsc odzysku badz
unieszkodliwiania, w wyznaczonych, oznakowanych kodem i nazwg odpadu
miejscach ustalonych w punktach 1V.4.4. i IV.4.5. decyzji, w sposob uniemozliwiajacy
ich negatywne oddziatywanie na srodowisko i zdrowie ludzi.

IV.4.3.2. Kazdy rodzaj odpadow bedzie magazynowany selektywnie, w odpowiednich
pojemnikach z materiatu odpornego na dziatanie sktadnikow umieszczonego w nich
odpadu w zamknietych pomieszczeniach, w sposob uniemozliwiajgcy ich negatywne
oddziatywanie na Srodowisko i zabezpieczajgcy przed oddziatywaniem czynnikow
atmosferycznych oraz uniemozliwiajgcy dostep do nich osob nieupowaznionych.
Wszystkie miejsca magazynowania odpaddéw niebezpiecznych beda posiadaé
utwardzong nawierzchnie, oswietlenie, urzadzenia i materiaty gasnicze oraz zapas
sorbentéw do likwidacji ewentualnych wyciekow.

IV.4.3.3. Miejsce magazynowania odpaddéw ptynnych posiada¢ bedzie odpowiednio
wyprofilowane uszczelnione podtoze, zabezpieczajgce przed ewentualnym
przedostaniem sie wyciekow do ziemi i wod podziemnych.

IV.4.3.4. Wytworzone odpady przekazywane bedg specjalistycznym firmom
prowadzacym dziatalno$¢ w zakresie gospodarowania odpadami (zbierania,
odzysku, unieszkodliwiania).

IV.4.3.5. Odpady transportowane bedg z czestotliwoscig wynikajgcg z proceséw

organizacyjnych i technologicznych oraz wynikajagcg z zebrania odpowiedniej
do transportu ilosci tych odpadow.
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IV.4.3.6. Usuwane odpady bedg zabezpieczone przed przypadkowym rozproszeniem
w trakcie transportu i czynnosci przetadunkowych.

IV.4.3.7. Powierzchnie komunikacyjne przy obiektach i placach do magazynowania
odpaddw i drogi wewnetrzne bedg utwardzone, o nawierzchni nieprzepuszczalnej dla
wod opadowych.

[11.3.3.6. Eksploatowane maszyny i urzadzenia utrzymywane bedg w odpowiednim
stanie technicznym poprzez prowadzone przeglady i remonty.

IV.4.4. Miejsce i sposéb magazynowania odpadow innych niz niebezpieczne.

Tabela 21
Kod Rodzaj odpadu innego Miei :
s . iejsce magazynowania
odpadu niz niebezpieczny
Gromadzony bedzie w pojemnikach
Szlamy wodne zawierajgce farby | metalowych lub pojemnikach z tworzywa
08 01 16 |ilakiery inne niz wymienione sztucznego na terenie magazynu
w 08 01 15 odpaddéw potozonego przy oczyszczalni
Sciekow.

Sorbenty, materialy filtracyjne,
tkaniny do wycierania

1502 03 | (np. szmaty, Scierki) i ubrania
ochronne inne niz wymienione
w 15 02 02

W workach foliowych umieszczonych

w kontenerach metalowych przy
oczyszczalni sciekow, do czasu odbioru
przez specjalistyczng firme

Odpad nie bedzie magazynowany

na terenie Spotki. W trakcie czyszczenia
osadnikéw bedzie przekazywany
bezposrednio odbiorcy odpadu.
Gromadzony bedzie w pojemnikach
metalowych na terenie magazynu
odpadow potozonego przy oczyszczalni

1908 02 |Zawartos¢ piaskownikéw

1909 04 | Zuzyty wegiel aktywny

Sciekow.
Gromadzony bedzie w pojemnikach
19 09 05 Nasycone lub zuzyte zywice metalowych na terenie magazynu
jonowymienne odpadow potozonego przy oczyszczalni
Sciekow.

IV.4.5. Miejsce i sposéb magazynowania odpaddéw niebezpiecznych.

Tabela 22
Kod Rodzaj odpadu - :
. . Miejsce magazynowania
odpadu niebezpiecznego

Magazynowane bedg w metalowych
beczkach 200 litrowych na terenie
magazynu odpaddéw potozonego przy
oczyszczalni sciekow.

Szlamy i osady pofiltracyjne
11 01 09* |zawierajgce substancje
niebezpieczne

Gromadzone beda w metalowych
beczkach 200 litrowych i magazynowane
Inne odpady zawierajace w magazynie odpaddéw. Magazyn
substancje niebezpieczne odpadéw zlokalizowany jest w budynku
krytym, z betonowg posadzka przy
oczyszczalni $ciekéw

11 01 98*
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Opakowania zawierajgce

pozostatosci substanciji Gromadzone w magazynie chemicznym
niebezpiecznych lub nimi dla odpadéw opakowaniowych
15 01 10* |zanieczyszczone (np. srodkami kaucjonowanych. Pozostate odpady bedg
ochrony roslin | i Il klasy magazynowane w magazynie odpadow
toksycznosci — bardzo toksyczne | potozonym przy oczyszczalni sciekow.
i toksyczne)
Sorbenty, materiaty filtracyjne
(w tym filtry olejowe nieujete Gromadzone w workach foliowych
w innych grupach), tkaniny umieszczonych w kontenerze metalowym
15 02 02* |do wycierania (np. szmaty, Scierki) | przy oczyszczalni $ciekow, do czasu
i ubrania ochronne odbioru do utylizacji przez specjalistyczng
zanieczyszczone substancjami firme.

niebezpiecznymi (np. PCB)

Zuzyte elementy zawierajace
substancje niebezpieczne inne niz
wymienione w 16 02 09

do 16 02 12

Gromadzone bedg w tubach kartonowych
Zlokalizowanych przy magazynie odpadéw
koto oczyszczalni sciekow.

16 02 13*

Zuzyte nieorganiczne chemikalia
zawierajgce substancje

16 05 07* |niebezpieczne

(np. przeterminowane odczynniki
chemiczne)

Magazynowane w pojemnikach
metalowych lub kartonowych w magazynie
odpadow potozonym przy oczyszczalni
Sciekow.

IV.4.6. Planowane dziatania w tym przewidywane srodki techniczne majace na celu
zapobiegania lub ograniczanie ilosci powstajgcych odpadow.

IV.4.6.1. Spotka posiada¢ bedzie system zarzadzania srodowiskiem wedtug normy
ISO 14 001, ktéry zobowigzuje do ciggtego doskonalenia proceséw i organizacji
produkcji w tym majacej na celu ograniczanie ilosci powstajgcych odpadow.

IV.4.6.2. Wykonywane bedg analizy laboratoryjne przed stosowaniem zatadunku
sktadnikéw farby bezposrednio do wanny bez wstepnego rozlewania, co pozwoli
na utrzymanie pozadanych parametrow farby, bez strat powodujgcych generowanie
odpadow.

IV.4.6.3. Prowadzony bedzie komputerowe sterowanie procesem malowania oraz
nadzoru laboratoryjnego nad skfadnikami kgpieli do fosforanowania powierzchni.
(Praca laboratorium malarni KTL w uktadzie trzech zmian)

IV.4.6.4. Proces malowania prowadzony bedzie w oparciu o preparaty chemiczne,
materiaty lakiernicze uznanych firm bedacych dostawcg technologii.

IV.5. Warunki poboru wody i emisji Sciekow z instalacji.

IV.5.1. Pobdr wody dla potrzeb instalacji nastepowat bedzie z zewnetrznego zrodta —
z sieci miejskiej Miejskiego Zaktadu Komunalnego Spétka z 0.0. w Kroénie.

IV.5.2. Scieki przemystowe z automatéw do chromowania (Fiamma linia A i linia B,
GES1, GES2, GES3) bedg wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych, bedacych
we wiadaniu Fenice Poland Sp. z 0.0. z siedzibg w Bielsku Biatej, potozonych na
terenie Krosna z zachowaniem wskaznikow ujetych w punkcie 11.4.: Tabela 4, Tabela
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5, Tabela 7 oraz dla warunkéw odbiegajacych od normalnych zgodnie z podpunktem
[11.2.2.1.: Tabela 10, Tabela 11, Tabela 12. Punkt graniczny instalacji w zakresie
wprowadzania sciekow przemystowych do urzadzen kanalizacyjnych stanowic¢ bedzie
przepompownia sciekow znajdujgca sie pomiedzy budynkiem nr 1 hali produkcyjnej
a oczyszczalnig sciekow.

IV.5.3 Scieki przemystowe z linii do malowania kataforetycznego beda wprowadzane
do urzadzen kanalizacyjnych, bedacych we wtadaniu Fenice Poland Sp. z o.o.
z siedzibg w Bielsku-Biatej, potozonych na terenie Krosna z zachowaniem
wskaznikéw ujetych w punkcie 11.4.: Tabela 6, oraz dla warunkdéw odbiegajgcych
od normalnych zgodnie z podpunktem 111.2.2.1.: Tabela 13. Punkt graniczny instalaciji
w zakresie wprowadzania Sciekow przemystowych do urzadzen kanalizacyjnych
stanowi¢ bedzie zbiornik gromadzacy znajdujgcy sie pomiedzy na terenie
oczyszczalni sciekow.

IV.5.3. Scieki przemystowe z automatu do cynkowania VTS bedg wprowadzane
do urzadzen kanalizacyjnych, bedacych we wtadaniu Fenice Poland Sp. z o.o.
z siedzibg w Bielsku-Biatej, potozonych na terenie Krosna z zachowaniem
wskaznikéw ujetych w pkt. 11.4.: Tabela 8, Tabela 9, oraz dla warunkow
odbiegajacych od normalnych zgodnie z podpunktem I11.2.2.1.: Tabela 14, Tabela 15.
Punkt graniczny instalacji w zakresie wprowadzania Sciekow przemystowych do
urzadzen kanalizacyjnych stanowi¢ bedzie przepompownia sciekow znajdujgca sie
pomiedzy budynkiem nr 1 hali produkcyjnej a oczyszczalnig sciekow.

V. Rodzaj i maksymalna ilos¢ wykorzystywanej energii, materiatdéw i surowcow.

V.1. Maksymalna ilos¢ surowcoéw i materiatdw stosowanych w produkcji:

- w procesach chromowania technicznego tloczysk:
HEEF 25 RS oraz HEEF 25 GS - 86 Mg/rok tgcznie
Bezwodnik kwasu chromowego — 5 Mg/rok

Fumetrol — 2 Mg/rok

Uni Clean 298 — 40 Mg/rok

Kwas siarkowy — 4,5 Mg/rok

Kwas solny — 13 Mg/rok

Wodorotlenek sodu — 4 Mg/rok

- w procesach malowania kataforetycznego wyrobow:
Zuzycie pasty — 23 Mg/rok
Zuzycie zywicy — 112 Mg/rok

Zuzycie surowcOw pomochniczych:
Gardoclean S5171 — 7 Mg/rok
Gardobond additive H 7401 — 1 Mg/rok
Gardolene V 6513 — 1 Mg/rok
Gardobond R 2225 T — 0,4 Mg/rok
Gardobond R 2225 E — 19 Mg/rok
Gardobond H 7001 — 2 Mg/rok
Gardolene D 6800 — 0,65 Mg/rok
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- w procesie cynkowania elementéw drobnych:

Uni Clean 298 — 6 Mg/rok

Kwas solny techniczny — 20 Mg/rok

Wodorotlenek sodu — 20 Mg/rok

Protolux Brightener Wybtyszczacz — 8 Mg/rok

Protolux Modifer — 3 Mg/rok

Cynk metaliczny — 5 Mg/rok

Pasywacja grubowarstwowa GH KN 924526 — 1,75 Mg/rok
Barwnik zoity KN 994184 — 1,4 Mg/rok

Uszczeniacz Nano Plus KN 925560 — 1,4 Mg/rok

V.2. Maksymalne zuzycie energii dla potrzeb wtasnych instalacji:
- energia elektryczna zespotu urzgdzen chromowania — 23 000 MWh/rok,
- energia elektryczna linii malowania kataforetycznego — 4 000 MWh/rok,
- energia elektryczna automatu do cynkowania VTS — 290 MWh/rok.

V.3. Maksymaliny pobér wody dla potrzeb instalaciji:

- Pobér wody dla zespotu urzadzen chromowania technicznego — od dostawcy
zewnetrznego (na podstawie umowy cywilno-prawnej) w ilosci:

Qm = 36000 m®/rok,
Qmaxh = 5 m3/h.

- Pobér wody dla linii malowania kataforetycznego:
Qm = 23 760 m*/rok,
Qmaxh = 3 m3/h.

- Pobdér wody dla automatu do cynkowania VTS:
Qnm = 15 000 m°/rok,
Qmaxh = 1,5 m¥nh.

V.4. Maksymalne zuzycie gazu ziemnego dla potrzeb instalaciji:

Zuzycie gazu ziemnego dla linii malowania kataforetycznego — 55 Nmdh
(435 600 Nm®/rok).

VI. Zakres i sposdéb monitorowania srodowiska, w tym pomiaru
i ewidencjonowania wielkosci emisji oraz kontroli eksploataciji instalacji.

VI.1. Monitoring proceséw technologicznych zachodzacych na automatach
Fiamma linia Ai linia B.

Monitoring procesu obejmowat bedzie pomiary i rejestracje parametrow kapieli,

pomiary gestosci pradu i czasu trwania proceséw. Zakres i sposéb prowadzenia
pomiarow oraz sposob rejestracji wynikow okreslajg tabele ponizej.
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VI.1.1. Kontrola parametrow kagpieli.

ODTtUSZCZANIE

Czestotliwosé sprawdzania/

S . . .
Wymagane stezenie Optimum Rejestr wymian
UniClean 298 100-50 ml/I - P/FA, P/FB | 2 x tydzien
CrO; Max 2,0 g/l - P/FA, P/FB | 2 x tydzieh
Temperatura 52 — 60 °C 55 °C Stata kontrola elektroniczna
PLUKANIE PO ODTLUSZCZANIU
Wymagane stezenie Optimum | Rejestr* ngstotllwvtx::nf;nrawdzanla/
UniClean 298 Max 3 ml/| - P/FA, P/FB | 2 x tydzien
pH 6,5-8,5 7,0 P/FA, P/FB |2 x tydzien
TRAWIENIE
Wymagane stezenie Optimum Rejestr* Czestotl|chJ§::n?§nrawdzan|al
CrOs 230 — 320 g/l 250 g/l P/FA, P/FB |1 x dzieh
H,SO, 0,7-17% [1,1-15%|P/FA, PIFB |1 x dzien
Temperatura 56 — 62 °C Stata kontrola elektroniczna
Gestos¢ pradu 20 — 40 A/dm? Stata kontrola elektroniczna
Czas Max 2 min
Chlorki CI Max 50 g/l P/FA, P/FB | 1 X miesigc
CHROMOWANIE
Wymagane stezenie Optimum | Rejestr* Czestotl|WV3§;isa|lanrawdzanla/
CrO; 250 — 320 g/l 300 g/l P/FA, P/FB | 2 x tydzien
H,SO, 1,1-17% 1,3% P/FA, P/FB |2 x tydzien
Temperatura 54 — 63°C Stata kontrola elektroniczna
Gestosc¢ pradu 35 — 45 A/dm? Stata kontrola elektroniczna
Cr,03 tacznie L
Fo™ Max 12 g/ P/FA, P/IFB |1 x tydzienh
Chlorki CI Max 50 mg/I P/FA, P/FB |1 x miesigc

*Rejestr wynikéw pomiaréow w ksiegach oznaczonych symbolami podanymi w tabelach.

VI.2. Monitoring proceséw technologicznych zachodzacych na automatach
GES1, GES2, GES3.

ODTtUSZCZANIE

Czestotliwosé sprawdzania/

Wymagane stezenie Optimum Rejestr* .
wymian
UniClean 298 100 — 50 ml/I 70 ml P/GES |1x2dni
CrO; Max 2 g/l | - P/GES |1x2dni
Temperatura 60 —75°C 65 °C Stata kontrola elektroniczna
PLUKANIE PO ODTLUSZCZANIU
Wymagane stezenie Optimum Rejestr* Czestotliwosc §prawdzan|a/
wymian
UniClean 298 Max3mll | ---------- P/IGES |1x2dni
Przeptyw 250 — 400 I/h 300 I/h Na biezgco
pH 6,5-8,5 7,0 P/IGES |[1x2dni
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TRAWIENIE

Wymagane stezenie Optimum Rejestr* ngstotl|wvt\7§::nf;nrawdzan|al
CrO; 230 — 320 g/l 250 g/l P/GES |1 x dzien
H,SO, 0,7-17% [1,1-15%| P/GES |1 xdzien
Temperatura 61 —65°C Stata kontrola elektroniczna
Gestos¢ pradu 40 A/dm? Stata kontrola elektroniczna
Czas Max 2 min
Chlorki CI Max 50 g/l P/GES |1 x miesigc
CHROMOWANIE
Wymagane stezenie Optimum | Rejestr* Czestotllwvc\:i::n?:nrawdzanlal
CrOs 280 — 320 g/l 300 g/I P/IGES |[1x2dni
H,SO, 1,1-17% |1,3-15% P/IGES [1x2dni
Temperatura 58 — 63°C Stata kontrola elektroniczna
Gestos¢ pradu 60 — 90 A/dm? Stata kontrola elektroniczna
Cr,03 tacznie .
Fo™ Max 12/1 P/GES |1 x tydzien
Chlorki CI Max 50 mg/I P/GES |1 x miesigc

* Rejestr wynikéw pomiaréw w ksiegach oznaczonych symbolami podanymi w tabelach.
VI1.3. Monitoring parametréw procesu malowania kataforetycznego.

ODTLUSZCZANIE WSTEPNE — NATRYSKOWE

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze stezenia preparatu Gardoclean
S5171 poprzez ustalenie tzw. punktow myjacych.

Zalecany zakres stezenia 20 g/l (9 — 11 punktéw myjacych).

Kontrola prowadzona bedzie 2 razy na zmiane, a wyniki rejestrowane w rejestrze
0 nazwie RPPML1.

Dziatania korygujace rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatarn Korygujacych.

ODTLUSZCZANIE ZASADNICZE — ZANURZENIOWE

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze stezenia preparatu Gardoclean
S5171 poprzez ustalenie tzw. punktow myjacych.

Zalecany zakres stezenia 25 — 35 g/l (13,0 — 18,0 pkt punktéw myjacych).

Kontrola prowadzona bedzie 2 razy na zmiane, a wyniki rejestrowane w rejestrze
o0 nazwie RPPML1.

Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatan Korygujacych.

PLUKANIE WODA SIECIOWA — WANNA 3

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze pH i przewodnosci przy uzyciu
miernika WTW pH/Cond 340i w celu okreslenia stopnia przenoszenia chemikaliéw
z roztworOw odttuszczajgcych. Przekroczenie zalecanych wartosci parametréw
oznaczac bedzie zbyt duze stezenie preparatéw odttuszczajgcych i bedzie sygnatem
do wymiany kapieli na swiezg wode sieciowa.

Zalecane wielkosci parametrow: pH max 10; przewodno$¢ max 1500 uS/cm.
Pomiary wykonywane bedg 2 razy na zmiane i rejestrowane w rejestrze RPPM1.
Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatan Korygujacych.

RS.VI.MH.7660/13-2/10 Str. 27 z 45



PLUKANIE WODA SIECIOWA — WANNA 4

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze pH i przewodnosci przy uzyciu
miernika WTW pH/Cond 340i w celu okreslenia stopnia przenoszenia chemikaliéw
z roztworow odtluszczajacych. Przekroczenie zalecanych wartosci parametrow
oznaczac¢ bedzie zbyt duze stezenie preparatéw odttuszczajgcych i bedzie sygnatem
do wymiany kagpieli na swiezg wode sieciowa.

Zalecane wielkosci parametrow: pH max 9,0, przewodnos¢ max 750 uS/cm.

Pomiary wykonywane bedg 2 razy na zmiane i rejestrowane w rejestrze RPPML.
Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatann Korygujacych.

AKTYWACJA

Kontrola roztworu polegac bedzie na pomiarze stezenia preparatu Gardolene V6513
poprzez ustalenie pH roztworu przy uzyciu miernika — pehametru typu WTW
pH/Cond 340i.

Zalecane wielkosci parametréw: pH 6,5 — 9,0.

Pomiary wykonywane bedg 2 razy na zmiane i rejestrowane w rejestrze RPPM1.
Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatann Korygujacych.

FOSFORANOWANIE

Kontrola roztworu polega na pomiarze:

- stezenia preparatu Gardobond R2225E poprzez okreslenie punktéw kwasowosci
catkowitej, punktéw kwasowosci wolnej, zawartosci cynku,

- stezenia przyspieszacza (punkty gazu) preparatu Gardobond Additive H7001,

- zawartosci jonow Fe* tworzacych sie w roztworze podczas procesul.

Zalecane wielkosci parametréw:

1. kwasowos¢ catkowita KC 22 — 26 pkt,

2. kwasowos¢ wolna KW 1,0 — 2,0 pkt,

3. punkty gazu 2,5 — 3,0 pkt,

4. zawartos¢ cynku 1,0 — 1,6 g/l,

5. zawartos¢ Fe (lI) — max 2 g/l.

Punkty kwasowos$ci catkowitej i wolnej kontrolowane bedg 2 razy na zmiane.

Zawartos¢ cynku, zelaza i stezenie przyspieszacza kontrolowane bedg raz

na tydzien.

Pomiary rejestrowane bedg w rejestrze RPPM1.

Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatan Korygujacych.

PLUKANIE WODA SIECIOWA — WANNA 7

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze przewodnosci przy uzyciu miernika

WTW pH/Cond 340i w celu okreslenia stopnia przenoszenia chemikaliéw z roztworu

fosforanujgcego. Przekroczenie zalecanych warto$ci parametréw oznaczac¢ bedzie

zbyt duze stezenie preparatow fosforanujgcych i bedzie sygnatem do wymiany kapieli

na swiezg wode sieciowa.

Zalecane wielkosci parametréw: przewodnosé max 1200 uyS/cm.

Pomiary wykonywane bedg 2 razy na zmiane i rejestrowane w rejestrze RPPM1.

Dziatania korygujgce rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatah Korygujacych.

PLUKANIE WODA SIECIOWA — WANNA 8

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze przewodnosci przy uzyciu miernika
WTW pH/Cond 340i w celu okreslenia stopnia przenoszenia chemikaliéw z roztworu
fosforanujgcego. Przekroczenie zalecanych warto$ci parametréw oznaczac¢ bedzie
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zbyt duze stezenie preparatow fosforanujgcych i bedzie sygnatem do wymiany kapiel
na swiezg wode demi.

Zalecane wielkosci parametrow: przewodno$¢ max 120 uS/cm.

Pomiary wykonywane bedg 2 razy na zmiane i rejestrowane w rejestrze RPPM1.
Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatann Korygujacych.

PASYWACJA

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze stezenia preparatu Gardolene D6800
poprzez ustalenie:

- pH roztworu przy uzyciu miernika — pehametru typu WTW pH/Cond 340i,

- stezenia preparatu wyrazonego w tzw. punktach substancji aktywnych.

Zalecane wielkosci parametrow:

1. pH: 3,6 — 4,0,

2. substancje aktywne: 2,9 — 4,5.

Wartos¢ pH oznaczana bedzie przy uzyciu miernika — pehametru WTW pH/Cond
340i dwa razy na zmianeg i rejestrowana w rejestrze RPPM1.

Badanie ilosci substancji aktywnych oznaczane bedzie 1 raz na zmiane
i rejestrowane w rejestrze RPPML1.

Dziatania korygujace rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatarn Korygujacych.

PLUKANIE WODA DEMI — WANNA 10

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze przewodnos$ci przy uzyciu miernika
WTW pH/Cond 340i w celu okreslenia stopnia przenoszenia chemikaliéw z roztworu
pasywujgcego. Przekroczenie zalecanych wartosci parametrow oznacza¢ bedzie
zbyt duze stezenie preparatdow pasywujgcych i bedzie sygnatem do wymiany kapieli
na swiezg wode demi.

Pomiary wykonywane beda 2 razy na zmiane i rejestrowane w rejestrze RPPM1.
Dziatania korygujace rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatan Korygujacych.
Zalecane wielko$ci parametrow: przewodnos$¢ max 40 uS/cm.

WANNA MALOWANIA KATAFORETYCZNEGO

Kontrola roztworu polegac bedzie na pomiarze:

- stezenia procentowego pigmentu i innych nielotnych skfadnikéw roztworu poprzez
oznaczenie tzw. % suchej masy,

- PpH,

- przewodnosci.

Pomiary pH i przewodnosci dokonywane bedg 2 razy na zmiane i rejestrowane

w rejestrze RPPM2.

Pomiar suchej masy dokonywany bedzie 1 raz na zmiane i rejestrowany w rejestrze

RPPM2.

Dziatania korygujace rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatahh Korygujgcych.

Zalecane wielkosci parametréw:

1. % suchej masy 14 —16%,

2.pH 52- 57,

3. przewodnos¢ 750 — 1300 pS/cm.

Stezenie kwasu amidosiarkowego w roztworze anolitu kontrolowane bedzie przez

pomiar przewodnosci i pH przy uzyciu miernikéw WTW Cond 315i i pH315i.

Pomiary pH i przewodnosci wykonywane beda 2 razy na zmiane i rejestrowane

w rejestrze RPPM2.

Zalecane wielkosci parametréw:
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1. pH 1,5-2,5,
2. przewodnos$¢ 9 — 15 mS/cm.

PLUKANIE ULTRAFILTRATEM

Kontrola ultrafiltratu polega¢ bedzie na pomiarze przewodnosci i pH przy uzyciu
miernikow — pehametrow WTW Cond 315i i pH315i.

Pomiary pH i przewodnosci wykonywane beda 2 razy na zmiane i rejestrowane
w rejestrze RPPM2.

Zalecane wielkosci parametréw:

1. pH4,3-5,5,

2. przewodnos¢ 300 — 700 pyS/cm.

Sposob przeprowadzania monitoringu parametrow pracy linii odbywaé sie bedzie
zgodnie z |Instrukcjg Technologiczng Nr OM-1/10/04 Kontrola Parametréw
Przygotowania Powierzchni i Malowania.

VI.4 Monitoring parametréw procesu cynkowania.

ODTLUSZCZANIE ELEKTROCHEMICZNE

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze stezenia preparatu UniClean 298
poprzez prowadzenie miareczkowania w laboratorium zaktadowym.

Pomiar wykonywany bedzie 1 raz na tydzien i rejestrowany w rejestrze P/VTS.
Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatan Korygujacych.
Zalecane wielkosci parametréw: stezenie 20 — 50 gl/l.

TRAWIENIE

Prawidtowy przebieg procesu zapewniony bedzie poprzez:

- wymiany kapieli trawigcej prowadzone z czestotliwoscig 1 raz na miesiac,
- prowadzenie rejestru wymian kapieli trawigce;j.

CYNKOWANIE

Kontrola roztworu polegac bedzie na pomiarze:

- stezenia cynku,

- stezenia wodorotlenku sodu,

- stezenia weglanu sodu.

Pomiary wykonywane bedg poprzez prowadzenie miareczkowania w laboratorium
zaktadowym.

Pomiary stezenia cynku i wodorotlenku sodu wykonywane bedg 1 raz dziennie,
a wyniki rejestrowane w rejestrze P/VTS.

Pomiar stezenia weglanu sodu wykonywany bedzie 1 raz na miesigc, a wyniki
rejestrowane bedg w rejestrze P/VTS.

Dziatania korygujace rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatarh Korygujacych.
Zalecane wielkosci parametréw:

1. stezenie cynku 6 — 12 g/l

2. stezenie wodorotlenku sodu 100 — 140 g/l

3. stezenie weglanu sodu 25 — 80 g/l.

AKTYWACJA

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze stezenia kwasu azotowego poprzez
ustalenie pH roztworu przy uzyciu miernika — pehametru typu WTW pH/Cond 340i.
Pomiar wykonywany bedzie 2 razy na zmiane i rejestrowany w rejestrze P/VTS.
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Dziatania korygujace rejestrowane beda w Rejestrze Dziatann Korygujacych.
Zalecane wielkosci parametrow: pH 2,5 — 3,5.

Prawidtowy przebieg procesu zapewniony bedzie poprzez:

- wymiany kapieli aktywacyjnej prowadzone z czestotliwoscig 1 raz na dzien,
- prowadzenie rejestru wymian kapieli aktywacyjnej.

PASYWACJA

Kontrola roztworu polega¢ bedzie na pomiarze stezenia preparatu Grubowarstwowa
pasywacja HT /KN 924525/ poprzez prowadzenie miareczkowania w laboratorium
zaktadowym.

Pomiar wykonywany bedzie 1 raz na tydzien i rejestrowany w rejestrze P/VTS.
Dziatania korygujace rejestrowane bedg w Rejestrze Dziatanh Korygujacych.
Zalecane wielkosci parametrow: stezenie 40 — 60 g/l.

Ponadto podczas pracy automatu do cynkowania petniony bedzie ogolny nadzér nad

dziataniem wszystkich procesow poprzez:

- kontrole temperatury kapieli odttuszczajgcej min. 2 razy na zmiane,

- biezaca kontrole temperatury procesu cynkowania,

- kontrole parametréw pradowych procesow,

- wizualng kontrole jakosci powtok cynkowych (powtoka rownomierna, jednorodna,
bez plam, niepokrytych miejsc, zadrapan, pytow i biatych wytracen),

- kontrole ustawienia przeptywu wody na ptuczkach.

Sposdéb przeprowadzania monitoringu parametrow pracy linii odbywac sie bedzie

zgodnie z Instrukcjg Technologiczng Nr OM-1/04/06 Instrukcja wykonywania analiz

i uzupetniania kagpieli galwanicznych.

VI.5. Monitoring srodowiska i kontrola eksploatacji instalacji.

Rozpoczecie pracy kazdej zmiany roboczej poprzedzone bedzie przegladem
sprawnosci wszystkich urzadzen. Wykonanie tych przegladéw bedzie rejestrowane.

VI.6. Monitoring emisji gazéw i pytéw do powietrza.

VI.6.1. Stanowiska do pomiaru wielkosci emisji bedg zamontowane na emitorach
GES1, GES2, GES3, B20/4, B20/5, KT/2, KT/3, KT/4, KT/1, B20/10, B20/12, B20/13,
B20/14, B20/15.

VI.6.2. Stanowiska pomiarowe bedg na biezgco utrzymywane w stanie
umozliwiajgcym prawidiowe wykonywanie pomiardw emisji oraz zapewniajgcym
zachowanie wymogéw BHP.

VI.6.3. Zakres i czestotliwos¢ prowadzenia pomiaréw emisji z emitorow:

Tabela 23
Nr emitora | Czestotliwo$é pomiaréw | Oznaczane zanieczyszczenia
Zespoty urzadzen do chromowania technicznego ttoczysk amortyzatoréw
GES1 CcO najmniej co 6 miesiecy chrom"'
GES2 CcO najmniej co 6 miesiecy chrom"'
GES3 O najmniej co 6 miesiecy chrom"'
B20/4 O najmniej co 6 miesiecy chrom"'
B20/5 CO najmniej co 6 miesiecy chrom"'
Linia malowania kataforetycznego obudéw amortyzatorow
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dwutlenek azotu
KT/1 €O najmniej co 6 miesiecy weglowodory alifatyczne
weglowodory aromatyczne
KT/2 CO najmniej co 6 miesiecy dwutlenek azotu
KT/3 CO najmniej co 6 miesiecy weglowodory alifatyczne
weglowodory aromatyczne
KT/4 €O najmniej co 6 miesiecy weglowodory alifatyczne
weglowodory aromatyczne
inia do cynkowania bebnowego elementéw drobnych
B20/10 Co najmniej co 6 miesiecy zwigzki cynku
B20/12 Co najmniej co 6 miesiecy zwigzki cynku
B20/13 Co najmniej co 6 miesiecy zwigzki cynku
B20/14 Co najmniej co 6 miesiecy zwigzki cynku
B20/15 Co najmniej co 6 miesiecy chlorowodér

VI1.6.4. Pomiary emisji zanieczyszczen do powietrza nalezy wykonywac¢ dostepnymi
metodykami, umozliwiajacymi wykonanie oznaczenia powyzej granicy oznaczalnosci
metody.

VI.7. Monitoring emisji hatasu do srodowiska.
VI.7.1. Pomiary hatasu okreslajgce oddziatywanie akustyczne instalacji objetej

pozwoleniem zintegrowanym na tereny zabudowy mieszkaniowo — ustugowej bedg
prowadzone w nastepujacych punktach referencyjnych:

Tabela 24

Pgnkt Lokalizacja punktu pomiarowego Wspolrz_gdne
pomiarowy geograficzne
Na granicy terenu Zakfadu od strony potudniowo — N 49°41°35.7"
P1 zachodniej — na kierunku zabudowy zlokalizowanej E 21 044‘03’5“

przy ulicy Podkarpackiej '
Na granicy terenu Zaktadu od strony potudniowej — N 49°41°36.7"
P2 na kierunku zabudowy zlokalizowanej przy ulicy E 21044\03’5\\

Miesowicza '

VI.7.2. Pomiary hatasu w $rodowisku przeprowadzane bedg rowniez po kazdej
zmianie parametrow pracy instalacji lub wymianie urzadzen okreslonych w tabeli 18.
VI.8. Monitoring zuzycia energii elektrycznej i gazu ziemnego.

VI.8.1. Zuzycie energii elektrycznej w obszarze chromowania technicznego ttoczysk
bedzie rejestrowane:

- przy stacji ST-6 w przypadku automatéow GES1, GES2,

- przy stacji ST-9 w przypadku automatu GES3,

- przy magistrali MG-1 w przypadku automatu FIAMMA,

VI.8.2. Zuzycie energii elektrycznej
rejestrowane przy stacji ST-9A.

przez malarnie kataforetyczng bedzie

VI1.8.3. W terminie do 31 grudnia 2011 r. wprowadzony zostanie bezposredni pomiar
zuzycia energii elektrycznej dla automatu do cynkowania bebnowego VTS.
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VI.8.4. Do czasu wprowadzenia bezposredniego pomiaru zuzycia energii monitoring
zuzycia energii elektrycznej przez automat do cynkowania bebnowego VTS bedzie
oparty na obliczeniach na podstawie czasu pracy i mocy automatu.

VI.8.5. Zuzycie gazu przez malarnie kataforetyczng bedzie rejestrowane przy
komorze suszenia.

VI.8.6. Wyniki odczytéw licznikbw beda rejestrowane min. 1 raz w miesigcu
I przechowywane przez okres 5 lat.

VI.9. Monitoring poboru wody.

VI.9.1. Operator instalacji bedzie prowadzit pomiar zuzycia wody w nastepujacy

sposob:

- do pomiaru ilosci wody zuzywanej przez automat Fiamma linia A i linia B —
wodomierz rotorowy wody zimnej zainstalowany na poczatku linii automatu,

- do pomiaru ilosci wody zuzywanej przez automat GES1 i GES2 — wodomierz
wody zimnej rotorowy umieszczony przy linii kazdego z automatéw,

- do pomiaru ilosci wody zuzywanej przez automat GES3 — 2 wodomierze wody
zimnej rotorowe umieszczone przy linii do produkcji wody DEMI i uzupetniania
ptuczki,

- do pomiaru ilosci wody zuzywanej w linii malowania kataforetycznego- wodomierz
wody zimnej zainstalowany na poczatku linii malowania,

- do pomiaru ilosci wody zuzywanej przez automat do cynkowania VTS -
wodomierz wody zimnej zainstalowany na poczatku linii automatu.

VI.9.2. Wyniki odczytéw wodomierzy beda rejestrowane min. 1 raz w miesigcu
i przechowywane przez okres 5 lat.

VI.10. Monitoring sciekow przemystowych odprowadzanych z instalacji
VI1.10.1. Kontrola ilosci sciekow.

Kontrola ilosci sciekow emitowanych z poszczegolnych automatéw do chromowania
ttoczysk Fiamma linia A i linia B, GES1, GES2, GES3 oraz malarni kataforetycznej
i automatu do cynkowania VTS prowadzona bedzie na podstawie rejestrowanych
pomiarow ilosci zuzywanej wody, przyjmujgc ilos¢ $ciekdw réwng 100% ilosci
zuzywanej wody.

VI1.10.2.Kontrola jakosci Sciekow.

VI1.10.2.1. Jakosc¢ sciekow z automatu do chromowania Fiamma linia A i linia B:

- punkt poboru $ciekéw surowych — przepompownia sciekdéw Fiamma,

- punkt poboru Sciekdw oczyszczonych ze zbiornika korekty pH po instalacji
wymiany jonowej,

- zakres i czestotliwos$¢ monitoringu: pH, Cr*®, Ni*?, Cu*? — 2 razy w miesigcu.

VI1.10.2.2. Jakos¢ sciekow z automatow do chromowania GES1, 2, 3:

- punkt poboru sciekow oczyszczonych — zbiornik korekty pH po instalacji wymiany
jonowej,

RS.VI.MH.7660/13-2/10 Str. 33z 45



- zakres i czestotliwo$é monitoringu: pH, Cr*®, Ni*%, Cu*? — 2 razy w miesigcu.

VI1.10.2.3. Jakosc¢ sciekow w okresie wymiany kapieli odttuszczajgce;:

- punkty poboru sciekéw: wanna odttuszczajgca dla automatow GES1, 2, 3, wanna
odttuszczajgca automatu Fiamma linia A i linia B,

- zakres i czestotliwo$¢ monitoringu: Cr*®, pH, ChZT, ekstrakt eterowy — przy kazdej
wymianie kgpieli odttuszczajgcej.

VI1.10.2.4. Jakos¢ Sciekdw z linii malowania kataforetycznego:

- punkt poboru sciekéw surowych — przepompownia sciekow,

- punkt poboru sciekéw oczyszczonych — zbiornik korekty pH po instalacji wymiany
jonowej,

- czestotliwos¢ i zakres monitoringu: Zn, Ni, pH — 2 razy w miesigcu.

VI1.10.2.5. Jakos¢ sciekow z automatu do cynkowania VTS:

- punkt poboru sciekéw surowych — przepompownia sciekow,

- punkt poboru sciekow oczyszczonych — zbiornik korekty pH po instalacji wymiany
jonowej,

- czestotliwo$c¢ i zakres monitoringu: Zn, pH — 2 razy w miesigcu.

VI.10.2.6. Jakos$¢ sciekow w okresie wymiany kapieli odttuszczajgcej z automatu

do cynkowania VTS:

- punkt poboru sciekow surowych — wanna odttuszczajgca automatu do cynkowania
VTS,

- punkt poboru sciekow oczyszczonych — zbiornik korekty pH po instalacji wymiany
jonowej,

- czestotliwos¢ i zakres monitoringu: pH, ChZT, ekstrakt eterowy — przy kazdej
wymianie kapieli odtluszczajacej.

VI1.10.2.7. Wszystkie punkty kontroli jakosci sciekow zostang oznakowane.

V1.10.2.8. Wyniki analiz jakosci sciekow bedg przechowywane przez okres 5 lat.
VI.11. Monitoring wplywu instalacji na wody podziemne.

VI.11.1. Sposob prowadzenia monitoringu wptywu instalacji na wody podziemne:

- punkt pomiarowy: piezometr GWM 26,

- zakres badan wskaznikow jakosci wody: pH, przewodnos¢, metale (Cu, Cr, Zn, Ni,

Fe), chlorki, oraz pomiar poziomu zwierciadta wod podziemnych.

VI.11.2. Prowadzacy instalacje bedzie dokonywac kontrolnego badania jakosci wody
podziemnej na kazde zgdanie organu.

VI.11.3. Badanie jakosci woéd podziemnych wykonywane bedzie zgodnie z metodyka
referencyjng wskazang w obowigzujgcym przepisie szczegolnym.

VI1.11.4. Kazdorazowo po wykonaniu badania jakosci wody podziemnej prowadzacy
instalacje bedzie niezwtocznie przekazywa¢ do Marszatka Wojewddztwa
Podkarpackiego oraz Podkarpackiego Wojewddzkiego Inspektora Ochrony
Srodowiska — ,Raport z monitoringu kontrolnego instalacji...” zawierajacy:
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tabelaryczne zestawienie wynikow analiz (data, wskaznik, wynik), poréwnanie
w stosunku do lokalnego pierwotnego tta hydrogeochemicznego, ocene trendu
przemian chemizmu wod (graficznie), prezentacje ostatniego wyniku zgodng
z wymogami stawianymi przez aktualnie obowigzujgce przepisy prawa, wniosKi
i zalecenia.

VIl. Sposéb postepowania w przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej
stuzacej do monitorowania procesdw technologicznych.

VII.1. W przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej kontrolujgcej proces
technologiczny niezwtocznie wymieni¢ uszkodzone urzadzenie, a w przypadku, gdy
niesprawnos¢ aparatury moze skutkowa¢ niekontrolowanym wzrostem emisji
wytgczyC instalacje z eksploatacji, zgodnie z procedurg zatrzymania instalaciji.

VII.2. O fakcie uszkodzenia aparatury badz wytaczenia instalacji z w/w powodu
nalezy powiadomi¢ Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego i Podkarpackiego
Wojewoddzkiego Inspektora Ochrony Srodowiska.

VIll. Metody zabezpieczenia srodowiska przed skutkami awarii przemystowej
i spos6b powiadamiania o jej wystapieniu.

VIIL.L1. W przypadku wystgpienia awarii przemystowej nalezy stosowaé sposoby
postepowania i powiadamiania zgodnie z wdrozong, w ramach Systemu Zarzgdzania
Srodowiskiem ISO 14001, procedurg SZS 4.4.7-01 ,ldentyfikowanie potencjalnych
wypadkéw i sytuacji awaryjnych oraz reagowanie na awarie” i ,Planem Reagowania
na Zagrozenia”.

VIII.2. Przy zaniku zasilania energig elektryczng automatéow GES, nalezy wstrzymac
procesy technologiczne oraz prace urzgadzen redukujgcych wielko$¢ emisji substanciji
zanieczyszczajgcych do powietrza. Wigczy¢ nalezy zasilanie awaryjne, a opary znad
wanien odprowadzane bedg emitorami awaryjnymi (GES1a, GES2a, GES3a),
z pominieciem odkraplaczy oparow chromu i skruberow.

IX. Sposoby osiagania wysokieqo poziomu ochrony srodowiska jako calosci
w tym srodki techniczne majace na celu ograniczanie emisiji.

IX.1. Wszystkie urzadzenia objete niniejsza decyzjg nalezy utrzymywac
we witasciwym stanie technicznym i prawidtowo eksploatowa¢ w oparciu o stosowne
instrukcje.

IX.2. Wszystkie urzadzenia zwigzane z monitoringiem procesu technologicznego
utrzymywane bedg w petnej sprawnosci.

IX.3. Prowadzona bedzie stata kontrola zuzycia wody i energii.

IX.4. Wszystkie wanny procesowe wyposazone beda w odciggi miejscowe (ssawki

brzegowe wanien). Opary wytwarzajgce sie ponad lustrem kagpieli odprowadzane

beda w sposdb zorganizowany:

e 7z trzech automatéow typu GES poprzez oddzielny dla kazdego automatu uktad
kolektorow, odkraplacz oparéw chromowych i skruber, emitorem,
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e zlinii Ai z linii B automatu do chromowania Fiamma poprzez oddzielny dla kazdej
linii uktad kolektorow i skruber, emitorem,

e z suszarni malarni kataforetycznej odciggane powietrze bedzie oczyszczane
w dopalaczu katalityczno — termicznym,

e z automatu do cynkowania VTS przez uktad kolektoréow, emitorami.

IX.5. W automatach do chromowania — stosowany bedzie proces regeneracji
roztworow procesowych z wykorzystaniem dekationizatora.

IX.6. Wysoka sprawno$¢ demineralizatoréw wody bedzie zapewniana poprzez:
kontrole przeptywu wody,

kontrole sprawnosci zywic,

okresowe prowadzenie regeneracji zywic,

wymiane ztoza weglowego 1 raz na rok.

IX.7. Wysoka sprawno$¢ skruberéw bedzie zapewniana poprzez:

e kontrole prawidtowego rozpylania mgty wodnej — wizualnie codziennie,

e kontrole stezenia powstajgcego roztworu — 1 raz w tygodniu,

e opréznianie zbiornika i ponowne napetnianie wodg sieciowg w zaleznosci
od zadanego stezenia roztworu,

¢ kontrole filtra w zbiorniku,

e czyszczenie instalacji (dysz, sit, wanny ociekowej i zbiornika) 1 raz w roku.

X. Sposoby postepowania w przypadku zakonczenia eksploataciji instalaciji.

X.1. W przypadku zakonczenia eksploatacji, wszystkie obiekty i urzadzenia instalaciji
beda zlikwidowane zgodnie z wymogami wynikajacymi z przepiséw budowlanych.

X|. Pozwolenie obowiazuje do dnia 13 czerwca 2015r.”

Uzasadnienie

Whnioskiem z dnia 9 marca 2010 r. BWI Poland Technologies Sp. z o.o0.
Oddziat w Krosnie, ul. gen. L. Okulickiego 7, 38-400 Krosno wystgpita o zmiane
decyzji Wojewody Podkarpackiego z dnia 13 czerwca 2005 r. znak: SR.IV-
6618/22/04/05, zmienionej decyzjg Marszatka Wojewoddztwa Podkarpackiego z dnia
22 sierpnia 2008 r. znak: RS.VI.7660/21-3/08 oraz decyzja Marszatka Wojewddztwa
Podkarpackiego z dnia 15 czerwca 2009 r. znak: RS.VI.MH.7660/6-2/09, udzielajacej
Delphi Poland S.A. Oddziat w Krosnie pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
instalacji zlokalizowanej w hali produkcyjnej Nr 1 przy ul. Okulickiego 7 (prawa
i obowigzki ustalone w w/w decyzji zostaty przeniesione na wnioskodawce decyzjq
Marszatka Wojewodztwa Podkarpackiego z dnia 21 pazdziernika 2009 r., znak:
RS.VI.MH.0724/10-3/09).

Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona zostata w publicznie
dostepnym wykazie danych o dokumentach zawierajgcych informacje o srodowisku
i jego ochronie w formularzu A pod numerem 2010/A/0048.

Po wstepnej analizie wniosku stwierdzono, ze instalacja wymaga pozwolenia
zintegrowanego, gdyz klasyfikuje sie zgodnie z ust. 2 pkt 7 zatgcznika
do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie rodzajéw
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instalacji mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegolnych
elementéw przyrodniczych albo srodowiska jako catosci do instalacji
do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem
procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto$¢ wanien
procesowych przekracza 30 m*.

Organem wiasciwym do zmiany pozwolenia jest Marszatek Wojewddztwa
Podkarpackiego na podstawie art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony srodowiska
w zwigzku z § 2 ust. 1 pkt 15 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 9 listopada
2010 r. w sprawie przedsiewzie¢ mogacych znaczaco oddziatywaé na srodowisko.

Pismem z dnia 22 marca 2010 r. znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10 zawiadomiono
0 wszczeciu postepowania administracyjnego w sprawie zmiany pozwolenia
zintegrowanego dla instalacji oraz ogtoszono, ze przedmiotowy wniosek zostat
umieszczony w publicznie dostepnym wykazie danych o dokumentach zawierajgcych
informacje o srodowisku i jego ochronie.

Ogtoszeniem z dnia 22 marca 2010 r. znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10 podano
do publicznej wiadomosci informacje o wszczeciu przedmiotowego postepowania
oraz poinformowano o prawie wnoszenia uwag i wnioskow do przedtozonej
w sprawie dokumentaciji. Ogtoszenie byto dostepne przez 21 dni (19 kwietnia 2010 r.
— 10 maja 2010 r.) na tablicy ogtoszen BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat
w Krosnie, w poblizu instalacji objetej wnioskiem, a takze na stronie internetowej
i tablicy ogtoszen Urzedu Miasta Krosna, oraz na stronie internetowej i tablicy
ogtoszeh Urzedu Marszatkowskiego Wojewddztwa Podkarpackiego w Rzeszowie.
W okresie udostepniania wniosku nie wniesiono zadnych uwag i wnioskéw.

Po ogledzinach instalacji przeprowadzonych w dniu 12 marca 2010 r. oraz
szczegotowym zapoznaniu sie z przedtozong dokumentacjag stwierdzono, ze wniosek
nie przedstawia w sposob dostateczny wszystkich zagadnien istotnych
z punktu widzenia ochrony $rodowiska, wynikajgcych z ustawy Prawo ochrony
srodowiska. W zwigzku z tym postanowieniem z dnia 18 kwietnia 2010 r. znak:
RS.VI.MH.7660/13-2/10 wezwano wnioskodawce do uzupetnienia dokumentagii.
Uzupetnienie wniosku zostato przedtozone przy pismie z dnia 13 lipca 2010 r.
Po analizie przedtozonego przez Zaktad uzupetnienia uznano, ze wniosek spetnia
wymogi art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony $srodowiska.

Ogtoszeniem z dnia 22 lipca 2010 r. znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10 podano
do publicznej wiadomosci informacje o przedstawieniu aneksu do wniosku oraz
poinformowano o prawie wnoszenia uwag i wnioskéw do przedtozonej w sprawie
dokumentacji. Ogtoszenie byto dostepne przez 21 dni (9 sierpnia 2010 r. —
30 sierpnia 2010 r.) na tablicy ogtoszenn BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat
w Krosnie, w poblizu instalacji objetej wnioskiem, a takze na stronie internetowej
i tablicy ogtoszen Urzedu Miasta Krosna, oraz na stronie internetowej i tablicy
ogtoszen Urzedu Marszatkowskiego Wojewoddztwa Podkarpackiego w Rzeszowie.
W okresie udostepniania nie wniesiono zadnych uwag i wnioskow.

Wersje elektroniczne przedmiotowego wniosku oraz jego aneksu przestane
zostaty Ministrowi Srodowiska przy pismach z dnia 22 marca 2010 r. oraz
22 lipca 2010 r. znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10.

Zgodnie z art. 10 § 1 Kodeksu postepowania administracyjnego pismem
z dnia 3 listopada 2010 r. znak: RS.VI.MH.7660/13-2/10 powiadomiono strony
postepowania o mozliwosci zapoznania sie z aktami sprawy oraz wniesienia
wnioskow i zastrzezen.
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Analize instalacji pod katem najlepszych dostepnych technik przeprowadzono

w odniesieniu do dokumentow:

- Dokument Referencyjny na temat Najlepszych Dostepnych Technik Obrobki
Powierzchniowej Metali i Tworzyw Sztucznych (Reference Document on Best
Available Techniques for the Surface Treatment of Metals and Plastics), sierpien
2006;

- Dokument Referencyjny dotyczacy Ogolnych Zasad Monitoringu (Reference
Document on the General Principles of Monitoring), lipiec 2003;

- Dokument Referencyjny dotyczacy Najlepszych Dostepnych Technik w Zakresie
Emisji z Magazynowania (Reference Document on Best Available Techniques on
Emissions from Storage), lipiec 2006;

- Dokument Referencyjny dotyczacy Najlepszych Dostepnych Technik w zakresie
Efektywnosci Energetycznej (Reference Document on Best Available Techniques
on Energy Efficiency), marzec 2008.

Lp Najlepsza dostepna technika Stosowane techniki w BWI Poland Technologies
' Sp. z o.0. Oddziat w Kros$nie
Wielkos¢ odcigganego powietrza przez wentylatory
wyciggowe zapewnia minimalng dopuszczalng
szybkos¢ poziomg miedzy szczelinami odciggow
wanien procesowych.
W procesie chromowania wszystkie automaty
(GES-1, GES-2, GES-3, FIAMMA) wyposazone
sq w skrubery oczyszczajgce gazy odlotowe.
Ograniczenie emisji poprzez stosowanie | W procesie malowania kataforetycznego
nastgpujacych procesow: zastosowano dopalacz katalityczno-termiczny
powietrza wentylowanego z tunelu suszenia
- dobranie wtasciwe wentylatorow (redukcja organicznych zanieczyszczen
wyciggowych do warunkéw procesu na poziomie 90%).
1 - stosowanie absorberéw Ostatnie pomiary skutecznosci urzadzen
: oczyszczajacych gazy odlotowe oczyszczajacych wykonane w 2009 r. wykazaty,
ze skrubery i dopalacz katalityczno-termiczny
- dopuszczaine stezenia emisji: posiadajg skuteczno$é na poziomie 80-99%.
- Cynk: <0,01-0,5mg/Nm . Optymalizacja ilo$ci odciaganego powietrza
- Chlorowodér: <0,3 — 30 mg/Nm Z wanien procesowych.
-NO,: 5-500 mg/Nm?
-Cr®.0,01-0,2 mg/Nms. Uzyskiwane stezenia zanieczyszczeh w pomiarach
emisji na emitorach technologicznych:
- Cynk: 0,01 — 0,6 mg/m®
- Chlorowodor: 0,2 mg/m®
- NO,: Max 70 mg/Nm3
- Cr'; stezenia wynoszg ponizej 0,2 mg/Nm3.
Wyjatkiem byt rok 2008, w ktérym zanotowano
stezenie >0,2mg/Nm3 na dwoéch emitorach.
W 2009r. sttgzenia byly juz na poziomie
0,02 mg/Nm".
Ograniczenie zuzycia energii Nowoczesne typy prostownikéw automatycznie
elektrycznej i oszczednosé energii sterowanych.
do procesu.
5 Optymalizacja temperatury procesu.
' Zmniejszenie spadku napiecia
na przewodnikach i ztgczach. Coroczne przeglady instalacji prostownikow
i zasilania elektrycznego.
Regularna konserwacja prostownikéw
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i stykdw w uktadzie zasilania
elektrycznego.

Instalacja nowoczesnych prostownikow
Minimalizacja strat pradu przez
coroczne badanie sprawnosci
prostownikow.

Minimalizacja odlegtosci pomiedzy
prostownikami a wannami.

Odlegtosci miedzy prostownikiem a wanng
do cynkowania jest minimalna

Prostowniki zlokalizowane sg za wannami
oddzielone sciankg dziatowa.

Regeneracja roztworow procesowych
poprzez eliminowanie zanieczyszczen
w roztworach procesowych, odzysk i
regeneracja kapieli.

Zastosowano filtracje kapieli do cynkowania,

co umozliwia wielokrotnie diuzsza eksploatacje
roztworéw procesowych, przez co zmniejsza sie
ilos¢ odpadow.

Zastosowanie systemu dekationizacji kgpieli
ptuczacych w celu usuniecia zanieczyszczen.

Zastosowanie wyparki prozniowej przy automatach
do chromowania zapewnia odzysk chromu

w postaci koncentratu wykorzystywanego pozniej
do uzupetniania kapieli chromowe;j.

Wydtuzenie okresu uzytkowania kapiel
odtluszczajacych w procesie chromowania przy
zachowaniu wtasciwych parametrow.

Prowadzenie badan i analiz kgpieli procesowych,
na podstawie ktérych prowadzi sie codzienng
regeneracje.

Odzysk cieczy wynoszonej przez detale
poprzez sterowanie temperaturg
procesu dla utrzymania statej zadanej
technologicznie temperatury procesu.

Optymalizacja temperatury procesu dla

obnizenia lepkosci kgpieli, stosuje sie
programowalne sterowniki do utrzymywania ciagle
optymalnej temperatury cieczy w wannach
procesowych oraz programowane przetrzymanie
detali na wanna dla dobrego obciekniecia.

Oszczednos¢ zuzycia wody:

- wielokrotne ptukanie zamontowane
w ciggu technologicznym ptuczki

z dwukrotnym ptukaniem

W przeciwpradzie,

- monitorowanie poboru wody i zrzutu
Sciekow.

Wszystkie automaty galwaniczne oraz linia
do malowania kataforetycznego wyposazone
sq w uktad wielokrotnego ptukania detali.

Oprdcz miesiecznych odczytéw licznikéw wody
wprowadzono dzienne rejestry zuzycia wody. Dzieki
temu mozliwe jest natychmiastowe zdiagnozowanie
podwyZzszonego zuzycia.

Oczyszczanie sciekdéw - Stosowanie
wysokoefektywnych proceséw
oczyszczania Sciekow.

Zalecane jest stosowanie
wysokoefektywnych metod stracania
wodorotlenkéw metali, procesow filtracji,
wymiany jonowej.

Oddzielnie zbieranie grup Sciekdw ich
osobne wstepne oczyszczanie.

Stezenia odprowadzanych sciekow
powinny miescic sie w zakresach:

- Cynk: 0,2 — 2,0 mg/l

- Chrom (V1): 0,1 — 0,2 mg/I

Oczyszczanie sciekdw galwanicznych jest
procesem oddzielania rozpuszczonych zwigzkow
metali ciezkich z rozpuszczalnika, w tym przypadku
wody. Oddzielone metale ciezkie sg wytracane jako
wodorotlenki metali, ktére sg usuwane

i odwadniane tworzac ciasto filtracyjne

z wodorotlenku metalu. Oczyszczona woda
unoszaca sie nad osadem jest nastepnie zrzucana
do kanalizacji sanitarnej. Scieki sg usredniane

i poddawane procesowi koagulaciji, flokulaciji

i sedymentacji. Nastepnie $cieki poddawane

sg filtracji na filtrach i kierowane do wezia instalaciji
wymiany jonowej. Oczyszczane $cieki odpowiadajg
wymaganiom jakosciowym BAT oraz
rozporzadzenie Ministra Srodowiska z 24.07.2006r.

RS.VI.MH.7660/13-2/10

Str. 39z 45



- Nikiel: 0,2 — 2,0 mg/l.

Poréwnujac dopuszczalne wartosci zanieczyszczenh
w odprowadzanych sciekach w poszczegdinych
krajach Unii Europejskiej a BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
stwierdza sie, ze we wszystkich analizowanych
wskaznikach zanieczyszczen sg one znacznie
nizsze niz dopuszczalne w UE.

Strumienie $ciekdw chromowych i kwasno-
alkalicznych sg odrebnie zbierane i osobno
oczyszczane z tych zwigzkéw.

Scieki oczyszczone w zaktadowej oczyszczalni
Sciekdéw, kierowanej przez firme Fenice
odpowiadajg zalecanym wymaganiom
jakosciowym:

- Cynk max 0,2 mg/I

- Chrom (VI): max 0,01 mg/I

- Nikiel: max 0,5 mg/I.

Ograniczenie powstawania odpadéw
poprzez optymalizacje zuzycia

Dla prawidtowego prowadzenia procesow
technologicznych w BWI Poland Technologies

Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie zostat ustanowiony,
udokumentowany i wdrozony System Zarzadzania
Jakoscia, ktérego skutecznos¢ jest ciggle
doskonalona zgodnie z wymaganiami norm: PN-EN
ISO 9001:2009, ISO/TS oraz PN-ISO 14001:2004.

£ surowcow w procesie powlekania Zgodnie z wymaganiami systemu zarzadzania
powierzchniowego metali i state srodowiskowego dziatajg procedury i instrukcje
monitorowanie procesu cynkowania. regulujgce procesy gospodarki odpadami,
gospodarki substancjami chemicznymi.
Zuzycie surowcow w procesie powlekania metali
jest monitorowane w rejestrach i nadzorowane,
a kazde podwyzszone zuzycie analizowane przez
kierownictwo.
Zasady dokonywania pomiaréw i monitorowania
parametréw zwigzanych ze znaczacymi aspektami
Srodowiskowymi zidentyfikowanymi przez BWI
Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
8. Monitoring emisji procesowych. opisane zostaty w procedurze SZS ,Monitorowanie
i pomiary”. Okresla ona miedzy innymi czestosc¢
prowadzenia pomiaréw, zasady przekazywania ich
wynikéw osobom zainteresowanym oraz analize
wynikéw.
Monitoring wéd podziemnych w zakresie N_a lini przepiyv_vg V.vo.d podziemnych wykon’ar)o
. . , piezometr umozliwiajgcy kontrole szczelnosci
kontroli szczelnosci urzadzen . . . .
9. : . . urzadzen i zabezpieczen stosowanych w procesie
i zabezpieczen stosowanych : . .
! cynkowania poprzez okresowg analize pobranej
w procesach galwanicznych. wody
Magazyny chemiczne posiadajg odrebne
. . . wentylowane pomieszczenia dla substancji
Magazynowanie surowcéw chemicznych - ; .
10. ) : utleniajgcych, odrebne dla magazynowania kwasow
odrebnie kwasy, zasady, substancje ; .
- i zasad. Magazyny sg zabezpieczone przed
utleniajace. . . .
ewentualnym rozszczelnieniem sie opakowan
z chemikaliami.
11. Elektryczne grzanie wanien Wanny procesowe sg grzane elektrycznie.
procesowych.
12 Zachowanie obwigzujacych norm hatasu | Wyniki pomiaréw nie wykazujg przekroczen normy

w otoczeniu obiektu galwanizerni.

hatasu w otoczeniu zaktadu BWI Poland
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Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie

13.

Ograniczenie zuzycia energii dzieki
wdrozeniu Systemu Zarzadzania
Jakosciag (Quality Management System).

Systemem Zarzadzania Jakoscig w BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Kro$nie objete
sg wszystkie procesy, w tym cynkowanie. Dzieki
QMS udato sie zminimalizowac ilos¢ brakow
produkcyjnych podczas cynkowania. Tym samym
ograniczono znacznie ilos¢ sytuacji, w ktérych
trzeba ponownie wykorzystac energie

do wyprodukowania elementow.

14.

Ograniczenie zuzycia energii dzieki
utrzymaniu urzadzen i maszyn w bardzo
dobrym stanie.

W BW!I Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat
w Krosnie funkcjonuje Wydziat Utrzymania ruchu,
ktéry wykonuje prewencyjne przeglady maszyn
w celu wyeliminowania nieprzewidzianych awarii.
Do zadanh tego Wydziatu nalezy miedzy innymi:

- zapewnienie, ze wszystkie elementy

w urzadzeniach dziatajg prawidtowo

- eliminowanie potencjalnych nieszczelnosci

w ukfadach sprezonego powietrza i ciepta
technologicznego

- czyszczenie i konserwacja przewodow

Wszystkie te dziatania majg znaczacy wptyw

na ograniczenie zuzycia energii:

- minimalizowanie bezposrednich strat energii
(elektrycznej, cieplnej) w procesie produkcyjnym

- minimalizowanie przestojow maszyn

w wyniku awarii - przy ponownym rozruchu maszyn
lub przy ponownym nagrzaniu kapieli w wannach
procesowych trzeba wykorzystac¢ wiecej energii niz
w przypadku ciggtej pracy urzadzen.

15.

Rekuperacja (odzysk ciepta).

W procesie malowania kataforetycznego

za dopalaczem katalityczno-termicznym
zainstalowano rekuperator, ktéry odbiera ciepto
od gazéw kominowych i kieruje je do komory
suszenia detali. ,Chtodne” powietrze pochodzi
z wnetrza hali produkcyjnej.

16.

Kontrola i regulacja palnika.

Palnik dopalacza katalityczno-termicznego oraz
palnik suszarki sg sterowane automatycznie,

a najwazniejsze parametry (miedzy innymi
temperatura spalania, temperatura na wlocie

i wylocie) sg caly czas dostepne przy szafie
sterowniczej. Oprdcz tego przy szafach
sterowniczych znajduje sie informacja

0 optymalnym zakresie temperatur.

17.

Ograniczenie strat ciepta w procesach
spalania przez stosowanie izolacji.

Komora, w ktdérej nastepuje suszenie detali,
izolowana jest specjalng wetng mineralng odporng,
na wysokg temperature. Dzieki temu ograniczono
mozliwos¢ strat ciepfa, a tym samym uniknieto
dodatkowego zuzycia gazu w palniku.

18.

Kontrola wymiennikow ciepta.

Wymienniki ciepta zainstalowane w obrebie linii
galwanicznych i malarni kataforetycznej

sg okresowo czyszczone srodkami chemicznymi
w celu usuniecia niepozgdanych zanieczyszczen
i przywrécenia optymalnych parametrow wymiany
cieplnej.

19.

Straty energii w przypadku sprzetu
transmisyjnego.

Aby zapobiec stratom transmisyjnym w uktadzie
do transportu bebnéw oraz do transportu zawieszek
wykonuje sie systematyczne przeglady.

20.

Optymalizacja cisnienia panujgcego
W sieci sprezonego powietrza.

Za produkcje sprezonego powietrza w BWI Poland
Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Krosnie
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odpowiada zespdt kompresoréw. O ilosci
pracujacych kompresoréw decyduje aktualne
zapotrzebowanie w sieci.

Cisnienie panujace w ukfadzie sprezonego
powietrza wynosi ok. 5,5 atm.

Sprezone powietrze uzywane jest na malarni
Likwidacja nieszczelnosci w uktadzie kataforetycznej w procesie mieszania farby.
sprezonego powietrza. Jakiekolwiek nieszczelnosci w uktadzie

$g usuwane na biezaco.

Okresowa wymiana filtrow prowadzona jest przez
firme Fenice, ktéra nadzoruje proces produkgji

i dystrybucji sprezonego powietrza.

W obrebie galwanizerni i malarni kataforetycznej
prowadzi sie¢ monitoring temperatury powietrza,
co utatwia utrzymanie na hali produkcyjnej
optymalnej temperatury (zgodnie z przepisami
BHP). W przypadku dni wolnych od pracy system
ogrzewania jest wylgczony.

21.

Wymiana filtrow w uktadzie sprezonego

22. .
powietrza.

Ograniczenie zuzycia energii cieplnej

23. do ogrzewania budynku.

Dodatkowo przy bramach wjazdowych w czasie
okresu zimowego sg uruchamiane kurtyny
powietrzne, ktére zapobiegajg przed spadkiem
temperatury wewnatrz hali produkcyjnej

W ostatnich latach prowadzona jest systematyczna
wymiana o$wietlenia na hali produkcyjne;j.

W jednym sektorze instaluje sie po 4 lampy
halogenowe (kazda lampa po 250W) zamiast 8
Zmniejszenie zuzycia energii lamp rteciowych (kazda lampa po 250W).
elektrycznej na oswietlenie.

24,

Dodatkowo kazdy sektor moze by¢ indywidualnie
wiaczony lub wytgczony — dzieki temu nie ma
potrzeby oswietlania tej czesci hali produkcyjnej,
w ktérej akurat nie wykonuje sie zadnych prac.

Z analizy dokumentow referencyjnych wynika, ze Zakfad przez stosowanie
odpowiednich procedur, rozwigzan technicznych i organizacyjnych oraz zasad
magazynowania i monitoringu spetnia wymogi zawarte w tych dokumentach.

Uwzgledniajac powyzsze okolicznosci uznano, ze instalacja, ktérej dotyczy
wniosek spetnia wymogi najlepszych dostepnych technik, o ktérych mowa w art. 204
ust. 1 i art. 207 ustawy Prawo ochrony srodowiska.

W zwigzku ze wznowieniem eksploatacji automatu do cynkowania bebnowego
elementow drobnych VTS zaszta konieczno$¢ zmiany warunkow pozwolenia.
Powyzsza linia technologiczna nie zostata ujeta w decyzji Wojewody Podkarpackiego
z dnia 13 czerwca 2005 r. znak: SR.IV-6618/22/04/05 z powodu czasowego
zawieszenia eksploataciji tej linii w zwigzku z brakiem potrzeb produkcyjnych.

Uzytkowanie w/w linii wigze sie z emisjg do powietrza dodatkowych rodzajéw
zanieczyszczen (zwigzkdw cynku i chlorowodoru). Emisja zwigzkéw cynku
i chlorowodoru z linii cynkowania nie spowoduje przekroczen wartosci odniesienia
okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska w sprawie warto$ci odniesienia
dla niektorych substancji w powietrzu.

Z obliczeh symulacyjnych zawartych we wniosku wynika, ze uruchomienie
na terenie Zaktadu dodatkowych Zrodet hatasu nie spowoduje przekroczen wartosci
dopuszczalnych pozioméw okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia
14 czerwca 2007 r. w sprawie dopuszczalnych poziomoéw hatasu w srodowisku.

RS.VI.MH.7660/13-2/10 Str. 42 z 45



Pomiary poziomu hatasu wykonywane bedg we wskazanych w decyzji punktach
referencyjnych.

W zwigzku z wprowadzonymi zmianami rozszerzeniu ulegnie lista
wytwarzanych w instalacji odpadéw o odpad o kodzie 15 02 03 — sorbenty, materiaty
filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, scierki) i ubrania ochronne inne niz
wymienione w 15 02 02, w ilosci 3 Mg/rok. Zwiekszeniu ulegnie réwniez ilosé
wytwarzanych odpaddéw o kodach: 16 02 13* — zuzyte elementy zawierajgce
substancje niebezpieczne inne niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 o 0,1 Mg/rok
oraz 16 05 07* — zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajgce substancje
niebezpieczne (np. przeterminowane odczynniki chemiczne) o 0,01 Mg/rok.

Wytworzone odpady beda gromadzone w sposob selektywny, zabezpieczane
przed wptywem warunkéw atmosferycznych i magazynowane w wydzielonych
miejscach na terenie Zaktadu, zabezpieczonych przed dostepem osob postronnych.
Wytworzone odpady bedg przekazywane firmom prowadzacym dziatalnosé
w zakresie gospodarowania odpadami, posiadajgcym wymagane prawem
zezwolenia w celu odzysku lub unieszkodliwienia lub posiadaczom uprawnionym
do odbioru odpadow bez zezwolenia. Odpady transportowane bedg transportem
odbiorcéw odpadow posiadajgcych wymagane prawem zezwolenia, z czestotliwoscig
wynikajacg z procesow technologicznych oraz z pojemnosci wyznaczonych miejsc
magazynowania odpadow.

Prowadzona bedzie ewidencja jakosciowa i ilosciowa wytwarzanych,
zbieranych i odzyskiwanych odpadow wedtug wzorow dokumentdéw stosowanych
na potrzeby ewidencji odpadéw oraz z wykorzystaniem wzoréw formularzy stuzgcych
do sporzadzania i przekazywania zbiorczych zestawien danych, zgodnie
z obowigzujgcymi w tym zakresie przepisami szczegétowymi.

Spotka posiada wdrozony System Zarzadzania Srodowiskiem ISO 14001, w tym
zatwierdzone procedury:

1. Procedura SZS-4.4.6-01 ,Gospodarka odpadami”

2. Procedura SZS-4.4.6-01-02 ,Gospodarka odpadami opakowaniowymi”

3. Procedura SZS-4.4.6-01-01 ,Gospodarka niebezpiecznymi materiatami”
Procedura SZS-4.4.6-01 ,Gospodarka odpadami” okreé$la zasady postepowania
z odpadami. Celem procedury jest okre$lenie zasad postepowania z odpadami
powstajgcymi w wyniku dziatalnosci BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat
w Krosnie, usuwanie ich z miejsc powstawania, wykorzystywania lub
unieszkodliwiania ich w sposdb zapewniajagcy ochrone zdrowia ludzi i ochrone
Srodowiska w sposob zgodny z obowigzujgcymi przepisami prawnymi.

Eksploatacja automatu do cynkowania powodowal bedzie powstawanie,
w wyniku wymian kapieli, $ciekéw przemystowych. Scieki przemystowe
wprowadzane beda do urzadzen kanalizacyjnych, bedacych we wtadaniu Fenice
Poland Sp. z o0.0. z siedzibg w Bielsku-Biate;j.

W zwigzku z uruchomieniem nowe;j linii technologicznej zwigekszeniu ulegnie
ilo§¢ pobieranej wody oraz energii elektrycznej:

- poboér wody dla automatu do cynkowania VTS — 15000 m*/rok,
- energia elektryczna automatu do cynkowania VTS — 290 MWh/rok.

Celem kontroli warunkoéw okreslonych w punkcie V.2. niniejszego pozwolenia
zobowigzano prowadzgcego instalacje do wprowadzenia bezposredniego pomiaru
zuzycia energii elektrycznej dla automatu do cynkowania bebnowego VTS w terminie
do 31 grudnia 2011 r.

Zapobieganiu awariom stuzy rozbudowany system monitorowania procesow
technologicznych prowadzonych w poszczegdlnych weztach technologicznych
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instalacji, system zabezpieczen newralgicznych punktéw instalacji, wreszcie
rozwigzania techniczne, ktére majg zminimalizowac¢ skutki sytuacji awaryjnych.

BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Odziat w Krosnie nie jest zaliczany do zaktadow
0 duzym lub podwyzszonym ryzyku wystgpienia sytuacji awaryjnych, stad
wystgpienie sytuacji awaryjnej mogacej spowodowac¢ duze zagrozenie dla
Srodowiska jest niewielkie. Zagrozenie jest dodatkowo minimalizowane poprzez
stosowanie procedur i instrukcji $rodowiskowych: SZS 4.4.7-01 ,ldentyfikowanie
potencjalnych wypadkoéw i sytuacji awaryjnych oraz reagowanie na awarie”
i ,Zaktadowy System przeciwdziatania i likwidacji nadzwyczajnego zagrozenia
$rodowiska” w ramach Systemu Zarzgdzania Srodowiskiem ISO 14001, ktéry razem
z Systemem Zarzadzania Jakoscig 1ISO 9001 jest wdrozony w zaktadzie. Celem
wspomnianych instrukcji i procedury jest identyfikowanie potencjalnych wypadkow
i sytuacji awaryjnych oraz reagowania ha awarie, a takze zapobieganie
I zmniejszenie wptywu awarii na srodowisko.

Ponadto w pozwoleniu wprowadzone zostaty zmiany w zakresie:

1) Zmiana preparatu do odtluszczania — z Uniclean 281 na Uniclean 298.
Zastosowanie nowego preparatu pozwoli na zmniejszenie czestotliwosci wymian
kapieli do odtluszczania i przetozy sie na zmniejszenie ilosci Sciekdw.

2) Zmiana preparatu — z Gardobond Additive H7000L na Gardobond Additive H
7001 — zwigzana ze zmiang nazwy handlowej preparatu przez producenta.

3) Rozszerzenie zakresu dotyczacego grubosci powtoki malarskiej zwigzane
ze zmiennoscig profilu produkcyjnego.

4) Zmiana parametréw procesu chromowania w automacie FIAMMA linia A i B oraz
automatach GES (temperatura, gestos¢ pradu, czas).

Powodem zmiany jest aktualny profil produkcji (parametry procesu chromowania
uzaleznione sg miedzy innymi od wielkosci obrabianych elementow).

5) Zmiana ilosci surowcéw stosowanych w produkcji — zwiekszenie zuzycia kwasu
siarkowego o 2,5 Mg/rok spowodowane:

a) zwiekszeniem dawek kwasu siarkowego przy procesie regeneracji

kolumn de mineralizatora,

b) zwiekszeniem czestotliwosci regeneracji kolumn de mineralizatora.
Zwiekszenie dawek i czestotliwosci podyktowane jest wzgledami jakos$ciowymi
(czystosc¢ kapieli).

6) Zmiana parametréw (przewodnos¢, pH, stezenie) monitoringu procesu malowania
kataforetycznego zwigzana z aktualnym profilem produkciji.

7) Aktualizacja sposobéw zagospodarowania odpadow zwigzana ze zmiang firmy,
z ktérg BWI Poland Technologies Sp. z o.0. Oddziat w Kros$nie wspotpracuje
w zakresie odbioru i unieszkodliwiania odpadow.

8) Rezygnacja z punktu VI.5.4. dotyczacego zakresu i czestotliwosci pomiaréw
skutecznosci urzgadzen do redukcji zanieczyszczen podyktowana wysokim
kosztem wykonania pomiaréw (ok. 8 000 2zt netto/rok). Ponadto wyniki
prowadzonych dotychczas pomiaréw wskazujg, ze wysoka sprawno$¢ skruberow
i dopalacza katalityczno — termicznego jest zachowana.

Wprowadzone zmiany obowigzujgcego pozwolenia zintegrowanego nie zmieniajg
ustalen dotyczgcych spetnienia wymogow wynikajgcych z najlepszych dostepnych
technik. Zachowane sg rowniez standardy jakosci srodowiska.

Biorac pod uwage powyzsze orzeczono jak w osnowie.
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Pouczenie

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

Opfata skarbowa w wys. 1005,50 z
uiszczona w dniu 5 marca 2010 r.
na rachunek bankowy Urzedu Miasta Rzeszowa
Nr 83 1240 2092 9141 0062 0000 0423
Z up. MARSZAL KA WOJEWODZTWA

Andrzej Kulig
Z-CA DYREKTORA DEPARTAMENTU
ROLNICTWA | SRODOWISKA

Otrzymuja;

1. BWI Poland Technologies Sp. z 0.0.
ul. Podgorki Tynieckie 2, 30-399 Krakéw

2. BWI Poland Technologies Sp. z 0.0. Oddziat w Kros$nie
ul. gen. L. Okulickiego 7, 38-400 Krosno

3. ala

Do wiadomosci:

1. Minister Srodowiska
ul. Wawelska 52/54, 00-922 Warszawa

2. Podkarpacki Wojewodzki Inspektor Ochrony Srodowiska
ul. gen. M. Langiewicza 26, 35-101 Rzeszéw
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