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     Rzeszów, 2019-06-12
DECYZJA
Działając na podstawie:

· art. 181 ust. 1 pkt 1, 183 ust. 1, art. 187 art. 188, art. 201, art. 202, art. 204, 
art. 211, art. 224, art. 151, w związku z art. 378 ust. 2a pkt 1 i pkt 2 ustawy z dnia 
27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2019 r. poz. 701 ze zm.),

· art. 104 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postępowania administracyjnego (Dz. U. z 2018 r. poz. 2096 ze zm.),
· art. 43 ust. 2 i 48a ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2019 r. 
poz. 701 ze zm.),
· ust. 2 pkt 4 załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości (Dz. U. z 2014 r. poz. 1169),

· § 2 ust. 1 pkt 13 lit b) rozporządzenia Rady Ministrów z dnia 9 listopada 
2010 r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko
(Dz. U. z 2016 r. poz. 71),

· rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 9 grudnia 2014 r. w sprawie katalogu odpadów (Dz. U. z 2014 r. poz. 1923),
· § 2 oraz załącznika nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
24 sierpnia 2012 r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu 
(Dz. U. z 2012 r. poz. 1031),
· § 2 ust. 1 oraz załącznika nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
26 stycznia 2010 r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji 
w powietrzu (Dz. U. Nr 16 poz. 87),
· § 2 oraz załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007 r. w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku 
(Dz. U. z 2014 r. poz. 112),
· § 10 ust. 2 i § 11 ust. 2 rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 
30 października 2014 r. w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody (Dz. U. z 2014 r. 
poz. 1524),
· § 2, § 5, § 6 i § 7 rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 19 listopada 2008 r. 
w sprawie rodzajów wyników pomiarów prowadzonych w związku z eksploatacją instalacji lub urządzenia i innych danych oraz terminów i sposobów ich prezentacji (Dz. U. Nr 215 poz. 1366),
po rozpatrzeniu wniosku Odlewni KAW-MET Marek Kawiński, ul. Krakowska 11, 
37-716 Orły (REGON 650048992, NIP 7950203218) z dnia 26 lutego 2019 r. 
w sprawie wydania pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji 
do odlewania stali i stopów żelaza o zdolności produkcyjnej ponad 20 ton wytopu 
na dobę,
orzekam
udzielam Odlewni KAW-MET Marek Kawiński, ul. Krakowska 11, 37-716 Orły (REGON 650048992, NIP 7950203218) pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do odlewania stali i stopów żelaza o zdolności produkcyjnej 70 Mg/dobę, zlokalizowanej na działce nr 289/7 w m. Zadąbrowie 311, powiat przemyski, gmina Orły i określam:
I. Rodzaj i parametry instalacji oraz rodzaj prowadzonej działalności.
I.1. Rodzaj instalacji oraz rodzaj prowadzonej działalności.
Przedmiotem działalności Zakładu będzie produkcja odlewów żeliwnych (w tym wkładów kominkowych, pieców wolnostojących, pieców uniwersalnych, odlewów armatury przemysłowej i części maszyn) na bazie odpadowych metali żelaznych oraz surówki żelaza i stali.
I.2. Parametry urządzeń i instalacji istotne z punktu widzenia przeciwdziałania zanieczyszczeniom.
I.2.1. Parametry urządzeń technologicznych: 

I.2.1.1. Topialnia indukcyjna – tyglowa wyposażona w 2 piece indukcyjne:

- pojemność tygla – 5 Mg,
- moc zainstalowana – 3700 kW,
- częstotliwość znamionowa – 500 Hz,
- wydajność – 6 Mg/h.
Zanieczyszczenia znad pieców odprowadzane będą poprzez filtr tkaninowy wspólny ze stanowiskiem sferoidyzacji do atmosfery.
I.2.1.2. Stanowisko sferoidyzacji:

- sferoidyzacja żeliwa w kadzi smukłej – 1 Mg zlokalizowanej w sąsiedztwie pieców indukcyjnych. W skład stanowiska wchodzić będzie konstrukcja do ustawienia kadzi podczas procesu sferoidyzacji i podajnik drutu sferoidalnego Ø 13. Zanieczyszczenia odprowadzane będą poprzez filtr tkaninowy wspólny z piecami indukcyjnymi 
do atmosfery.

I.2.1.3. Stanowisko zalewania form z kadzi dolnozatyczkowej – nad przenośnikiem PMC.
I.2.1.4. Stanowiska wybijania odlewów z form piaskowych (stanowiska wybijania 
z formowania ręcznego i linii automatycznych) i ich wstępnego oczyszczania podczas transportu z brył masy formierskiej, wyposażone w kratę wstrząsową samorozładowczą wykonaną w obudowie dźwiękochłonnej. Zanieczyszczenia 
z procesu włączone do instalacji odpylającej stacji przerobu mas formierskich.
Stacja przerobu mas formierskich o parametrach technologicznych:

· wydajność stacji – 80 Mg/h,
· ciężar wł. masy formierskiej świeżej – 0,85 Mg/m3,
· chłodzenie masy formierskiej wybitej – od 1000°C do poniżej 400°C,
· ilość masy formierskiej wybitej w obiegu – ok. 250 Mg,
· zużycie wody – ok. 3 m3/h.
W skład urządzeń stacji przerobu mas formierskich wchodzić będą:

- zespół mieszarki wraz z kompletnym układem korekty wilgotności masy,

- zespół transportu masy wybitej,

- zespół chłodzenia masy wybitej,

- zespół transportu masy obiegowej,

- zespół transportu masy świeżej,

- instalacja odpylania,

- system sterowania.
Zanieczyszczenia ze stacji przerobu mas formierskich będą odprowadzane 
do powietrza po oczyszczeniu w filtrze tkaninowym typu pulse-jet. Do odpylacza będą włączone wszystkie urządzenia stacji przerobu mas.

I.2.1.5. Automatyczna linia formierska 2070 z pionowym podziałem o parametrach:

· wydajność – ok. 250 form/h,
· zaopatrzenie w masę formierską – 50-80 Mg/h.
W skład linii formierskiej zainstalowanej w formierni wchodzić będą:

- maszyna formierska 2070 o pionowym podziale,

- przenośnik PMC 28 m,
- przenośnik SBC 18 m.
Urządzenia automatycznej linii formierskiej będą włączone do instalacji odpylającej stacji przerobu mas formierskich.

I.2.1.6. Automatyczna linia formierska 2013 z pionowym podziałem o parametrach:

· wydajność – ok. 400 form/h,
· zaopatrzenie w masę formierską – 30-60 Mg/h.
W skład linii formierskiej zainstalowanej w formierni wchodzić będą:

- maszyna formierska 2013 o pionowym podziale,

- przenośnik PMC 18 m,
- przenośnik SBC 30 m.
Urządzenia automatycznej linii formierskiej będą włączone do instalacji odpylającej stacji przerobu mas formierskich.
I.2.1.7. Stanowisko formowania ręcznego wyposażone w zbiornik gotowej masy formierskiej  do formowania ręcznego wraz z dozownikiem.
I.2.1.8. Rdzeniarnia o pojemności 25 litrów; na wyposażeniu będą:

- strzelarka z generatorem do aminy i osprzętem o parametrach:
· pojemność strzałowa – 25 litrów,

· maksymalny ciężar rdzennicy – 40 kg,
· przeciętny cykl pracy maszyny – 22 s (bez utwardzania i przegazowania),

· zużycie powietrza – ok. 7 m3/h,

· moc ze zintegrowanym generatorem gazu – 10 kW,
- mieszarka pionowa z dozownikami, osprzętem i sterowaniem o parametrach:
· wydajność mieszania – 2000 kg/h,
· pojemność dozownika piasku – 15 litrów,

· zużycie powietrza – ok. 7m3/h,
· moc zainstalowana – 4,5 kW,
- nadawa transportu pneumatycznego z osprzętem,

- filtr suchy tkaninowy,

- konstrukcja wsporcza,

- neutralizator amin o parametrach:
· średnica płuczki – 1,2 m,

· wysokość płuczki – 2,98 m,

· pojemność płuczki – ok. 0,54 m3,
· maksymalna wydajność płuczki – 4500 m3/h,
· ciśnienie robocze sprężonego powietrza – 0,6 MPa,
- zbiornik na piasek o pojemności 50 Mg z systemem rozładunku cysterny.

Zanieczyszczenia z rdzeniarni będą odprowadzane do powietrza poprzez filtr tkaninowy oraz neutralizator amin.
I.2.1.9. Stanowisko oczyszczania i szlifowania odlewów wyposażone w:

- oczyszczarkę śrutową przelotową siatkową,
- szlifierki elektryczne ręczne – 8 szt.

- szlifierki elektryczne dwutarczowe – 3 szt.

Zanieczyszczenia z oczyszczarki śrutowej po oczyszczeniu w filtrze tkaninowym 
i odprowadzane będą do hali odlewni. Zanieczyszczenia z 3 szlifierek dwutarczowych oraz stanowisk szlifierskich po oczyszczeniu w filtrze tkaninowym odprowadzane będą do hali odlewni, Zanieczyszczenia z pozostałych urządzeń będą odprowadzane do powietrza po oczyszczeniu w filtrze tkaninowym typu pulse-jet.
I.2.1.10. Malarnia odlewów z tunelem suszarniczym, wyposażona w kabinę lakierniczą do malowania wyrobów za pomocą materiałów zawierających rozpuszczalniki organiczne. Kabina wyposażona będzie w palnik o mocy 90 kW opalany olejem opałowym. Zanieczyszczenia z kabiny i tunelu suszarniczego odprowadzane będą do powietrza poprzez filtr wstępny oraz filtr węgla aktywnego.
I.2.1.11. Prototypownia wyposażona w narzędzia i elektronarzędzia podręczne oraz urządzenia typu: obrabiarka CNC – pięcioosiowe centrum obróbcze Fanum, trzyosiowe centrum obróbcze Hass i Kimla, laser do cięcia blachy, prasa krawędziowa.
I.3. Parametry procesów produkcyjnych prowadzonych w instalacji.
I.3.1. Wytapianie żeliwa:
Wytop żeliwa będzie się odbywać w dwóch piecach indukcyjnych pracujących naprzemiennie. Materiały wsadowe za pomocą suwnicy namiarowej, wyposażonej 
w elektromagnes będą ładowane do wozów załadowczych, a następnie załadowane wozy będą podjeżdżać do pieców. Załadunek pieców będzie się odbywać poprzez uruchomienie rynny wibracyjnej, zabudowanej na wozach załadowczych, uruchamianej w sposób ręczny. Wsad do pieca będzie ładowany przez otwór załadowczy. W materiale wsadowym znaczny udział będą mieć złom stalowy 
i obiegowy oraz materiały uzupełniające (nawęglacz, żelazo-krzem Fe-Si, piryt FeS) oraz materiały żużlotwórcze (antracyt do 3% wsadu, piasek kwarcowy 2-4% wsadu, węglik krzemu SiC 0,3-0,4% wsadu). Wytop żeliwa będzie prowadzony 
w temperaturze 1450-1550°C do uzyskania wymaganych parametrów wyrobów. Odbiór metalu z pieca następuje poprzez wychylenie pieca za pomocą układu hydraulicznego. W sytuacjach awaryjnych (braku zasilania) uruchamiany będzie  agregat prądotwórczy. Spust żeliwa odbywał się będzie do kadzi zawieszonej na przejezdnym wciągniku suwnicy z napędem elektrycznym. Po jej napełnieniu kadź przenoszona będzie w rejon stanowiska zalewania form i jej zawartość przelewana będzie do kadzi dolnozatyczkowych. 
I.3.2. Sferoidyzacja żeliwa:
Do procesu sferoidyzacji żeliwo wyjściowe o temperaturze 1430-1450°C pobierane będzie z pieca indukcyjnego do kadzi smukłej nagrzanej do temperatury 700-800°C w ilości ok. 1000 kg i transportowane na stanowisko sferoidyzacji. Na stanowisku kadź z żeliwem zawieszona będzie na haku elektrowciągu i stopniowo wsuwana pod pokrywę i podnoszona dla uzyskania szczelnego połączenia z pokrywą. Pokrywa posiadać będzie wyłożenie ognioodporne. Po zakończeniu procesu mocowania kadzi uruchamiany będzie wentylator wyciągowy i urządzenie do podawania drutów rdzeniowych. Zużycie drutu zależeć będzie od ilości żeliwa, jego temperatury 
i zawartości siarki. Po zakończeniu procesu sferoidyzacji, kadź będzie usuwana spod pokrywy stanowiska sferoidyzacji, a następnie prowadzona będzie koagulacja 
i ściągnięcie żużla z powierzchni żeliwa. Z kadzi smukłej żeliwo będzie przelewane do kadzi zwykłej. W tym czasie żeliwo będzie modyfikowane przez dodanie żelazostopów FeSi75Al o granulacji 0,2 – 0,7 mm. Tak przygotowanym żeliwem będą zalewane formy.

I.3.3. Zalewanie form ciekłym metalem:

Proces zalewania form ciekłym żeliwem prowadzony będzie za pomocą ręcznych kadzi podwieszanych, transportowanych przy użyciu suwnicy lejniczej, kadzi zatyczkowych lub/oraz w systemie automatycznym przy użyciu zalewarki indukcyjnej.
I.3.4. Przygotowanie mas formierskich:
Proces prowadzony będzie przy pomocy stacji przerobu mas formierskich, której centralnym urządzeniem będzie mieszarka dynamiczna. Mieszarka będzie wyposażona w kompletny system do automatycznej korekty parametrów masy. 
Pełny cykl mieszania przebiegał będzie w sposób następujący:

- 
zadozowanie do wagi głównej zadanej ilości masy zwrotnej za pomocą dozowników taśmowych,

- 
zadozowanie do wagi dodatków zadanej ilości dodatków formierskich za pomocą przenośników ślimakowych,

- 
zadozowanie do wagi dodatków zadanej ilości piasku świeżego za pomocą przenośnika ślimakowego,

- 
otwarcie wag i wprowadzenie naważonych składników (z wagi dodatków materiały do mieszarki podawane będą transportem pneumatycznym) do mieszarki; wagi po opróżnieniu i zamknięciu ponownie będą przygotowywane do naważania kolejnych porcji składników,

-
wymieszanie wprowadzanych do mieszarki składników przez zadany czas, pomiar parametrów mieszanki poprzez pobranie próbki masy,

- 
obliczenie przez komputer ilości wody oraz dodatków potrzebnych do uzyskania zadanych parametrów masy,

- 
zadozowanie do misy mieszarki obliczonej ilości wody poprzez odmierzenie jej 
za pomocą przepływomierza,
- 
mieszanie mieszanki z wodą przez zadany czas (czas mieszania na mokro),

- 
otwarcie klapy mieszarki i wyprowadzenie gotowej masy formierskiej do zasobnika i jej transport przenośnikami taśmowymi do zbiornika masy gotowej.

Do wykonania masy formierskiej będą stosowane: masa obiegowa z kraty wybijania odlewów ok. 83%, mieszanka bentonitowa ok. 7% i suchy piasek ok. 10%. Masa obiegowa będzie pochodzić z kraty wstrząsowej linii formierskiej i przesiewacza obrotowego. Masa wybita na kracie wstrząsowej linii formierskiej transportowana będzie za pomocą przenośników taśmowych do przenośnika kubełkowego, który podnosił będzie masę na zadany poziom. Przenośnik taśmowy przed przenośnikiem kubełkowym wyposażony będzie w oddzielacz magnetyczny nadtaśmowy oraz oddzielacz magnetyczny bębnowy, które wyłapywać będą z masy metaliczne wtrącenia i usuwać je do pojemnika. Masa z przenośnika kubełkowego będzie kierowana do przesiewacza obrotowego zabudowanego bezpośrednio na zbiorniku buforowym. Nadziarno w postaci elementów rdzeni kierowane będzie z przesiewacza za pomocą przenośników do zbiornika buforowego masy zwałowej. W zbiorniku buforowym zabudowane będą sondy sygnalizacyjne poziomu masy. Masa wybita 
z przesiewacza obrotowego kierowana będzie do zbiornika buforowego, skąd 
za pomocą dozownika taśmowego kierowana będzie do chłodziarki masy. Dozownik taśmowy pod zbiornikiem masy zwrotnej kierował będzie masę do chłodziarki lub bezpośrednio do przenośnika kubełkowego. Chłodziarka masy umożliwiać będzie uzyskanie masy o odpowiedniej temperaturze i wilgotności. Z chłodziarki masa, 
za pomocą przenośnika kubełkowego, podnoszona będzie na potrzebną wysokość 
i za pomocą przenośnika taśmowego z trzema zgarniaczami rozprowadzana będzie do zbiorników masy obiegowej zamkniętych dozownikami taśmowymi. Pozostałe składniki masy formierskiej, czyli piasek suchy i mieszanki bentonitowe będą dostarczane transportem pneumatycznym. Procesy transportu, dozowania, mieszania i podawania masy formierskiej na stanowisko formowania odbywać się będą automatycznie.
I.3.5. Przygotowanie mas rdzeniarskich:

Masy rdzeniarskie wykonywane będą automatycznie w mieszarce z następujących składników: masa obiegowa (regenerat) – ok. 87%, piasek kwarcowy – ok. 12%, żywica i utwardzacz – ok. 1%. Piasek suszony formierski będzie dowożony autocysternami i magazynowany w zbiorniku o poj. 50 Mg. Do rdzeniarni piasek będzie transportowany pneumatycznie. Aminy i kwas siarkowy będą dostarczane 
do odlewni w pojemnikach handlowych i magazynowane w budynku rdzeniarni. Aktywator i żywica będą dostarczane w opakowaniach handlowych i magazynowane obok rdzeniarki.
I.3.6. Wytwarzanie rdzeni:
Rdzenie będą wykonywane w technologii cold-box, katalizatorem będzie dwuetyloamina (DMEA). Rdzenie i formy odlewnicze niespełniające wymogów 
do wykorzystania w procesie odlewniczym będą zawracane do ponownego przerobu w linii regeneracji masy formierskiej.
I.3.7. Wykonywanie form odlewniczych:
Przygotowanie form odlewniczych odbywać się będzie w automatach formierskich 
z pionowym podziałem form, o wydajności od ok. 250 do 400 form/h. Zastosowana będzie bezskrzynkowa metoda przygotowania form z automatyczną regulacją szerokości pakietu. Forma uzyskiwana będzie poprzez odwzorowanie modelu 
za pomocą prasowania masy formierskiej. Rdzeniowanie form odbywać się będzie automatycznie w maszynie formierskiej z pomocą specjalistycznego urządzenia pneumatycznego. Pakiety będą zalewane za pomocą kadzi zatyczkowej. Zalane ciekłym metalem pakiety przesuwane będą do krat wstrząsowych, których zadaniem będzie oddzielenie odlewów od masy formierskiej oraz schłodzenie odlewów.
I.3.8. Wybijanie form i rdzeni:

Rozbijanie form z linii formierskiej i wybijanie form ze skrzyń formierskich obywać się będzie na kratach wstrząsowych. Kraty służyć będą również do wstępnego oczyszczenia odlewów z masy podczas transportu po rusztach kraty. Oczyszczone zgrubnie odlewy i wybita masa odbierane będą z kraty przez współpracujące urządzenia transportowe. Odlewy będą kierowane do dalszej obróbki, a masa formierska i rdzeniowa będą zawracane i kierowane przenośnikami taśmowymi 
do stacji przerobu masy do ponownego wykorzystania.
I.3.9. Oczyszczanie odlewów:
Odlewy wstępnie oczyszczone na kracie wstrząsowej będą następnie transportowane przenośnikiem taśmowym do oczyszczarki strumieniowo-ściernej, gdzie będą oczyszczane za pomocą śrutu. Po oczyszczeniu odlewy będą magazynowane na paletach/w pojemnikach i będą sukcesywnie przekazywane 
do szlifowania i ewentualnie dalszej obróbki mechanicznej. Szlifowanie odlewów będzie się odbywać z udziałem szlifierek pneumatycznych i/lub elektrycznych.
I.3.10. Lakierowanie wyrobów:

Etapem końcowym będzie lakierowanie wyrobów pistoletem natryskowym w kabinie lakierniczej z tunelem suszarniczym. Do lakierowania będą stosowane materiały lakiernicze zawierające rozpuszczalniki organiczne.
II. Maksymalna dopuszczalna emisja w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji.
II.1. Emisja gazów i pyłów wprowadzanych do powietrza z instalacji.
II.1.1. Ilości gazów i pyłów wprowadzanych do powietrza ze źródeł i emitorów instalacji.
Tabela 1
	Źródło emisji
	Emitor
	Dopuszczalna wielkość emisji

	
	
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	kg/h
	S1
mg/m3
	S2
%

	Stacja przerobu mas formierskich
	E-1
	Pył ogółem w tym:

- pył PM 10
- pył PM 2,5
Dwutlenek azotu

Dwutlenek siarki

Tlenek węgla
	1,2
0,6

0,3

0,48

0,3568

6,086
	-
	-

	Piece indukcyjne + stanowisko sferoidyzacji
	E-2
	Pył ogółem w tym:
- pył PM 10
- pył PM 2,5
Dwutlenek azotu

Tlenek węgla
	0,3
0,15

0,075

0,123

0,3165
	-
	-

	Oczyszczarki
	E-3
	Pył ogółem w tym:

- pył PM 10
- pył PM 2,5
	0,3
0,15

0,075
	-
	-

	Rdzeniarnia
	E-4
	Pył ogółem w tym:

- pył PM 10
- pył PM 2,5
Dwutlenek azotu

Dwutlenek siarki

Izocyjaniany

Chlorowodór

Amoniak

Węglowodory aromatyczne
Węglowodory alifatyczne

Dietyloamina
	0,045
0,0225

0,0113

0,000189

0,013365

0,00356

0,00374

0,0198

0,01148

0,002862

0,01665
	-
	-

	Zbiornik bentonitu
	E-5
	Pył ogółem w tym:

- pył PM 10
- pył PM 2,5
	0,0108
0,0108

0,0059
	-
	-

	Zbiornik piasku
	E-6
	Pył ogółem w tym:

- pył PM 10
- pył PM 2,5
	0,0108

0,0108

0,0059
	-
	-

	Kabina lakiernicza + tunel suszarniczy
	E-7
	LZO
	-
	100
	20

	Palnik kabiny lakierniczej
	E-8
	Pył ogółem w tym:

- pył PM 10
- pył PM 2,5
Dwutlenek azotu

Dwutlenek siarki

Tlenek węgla
	0,01854
0,01854

0,01391

0,0515

0,01957
0,00618
	-
	-


II.1.2. Maksymalna dopuszczalna emisja roczna z instalacji.
Tabela 2
	Lp.
	Rodzaj substancji zanieczyszczających
	Dopuszczalna wielkość emisji
[Mg/rok]

	1.
	Pył ogółem w tym:
- pył PM 10
- pył PM 2,5
	7,526
3,821
1,944

	2.
	Dwutlenek azotu
	2,547

	3.
	Tlenki siarki
	1,506

	4.
	Tlenek węgla
	28,86

	5.
	Izocyjaniany
	0,014

	6.
	Chlorowodór
	0,015

	7.
	Amoniak
	0,08

	8.
	Węglowodory aromatyczne
	0,046

	9.
	Węglowodory alifatyczne 
	0,011

	10.
	Dietyloamina
	0,067

	11.
	LZO
	1,726


II.2. Dopuszczalna wielkość emisji ścieków z instalacji.
II.2.1. Dopuszczalna do wprowadzania do kanalizacji Gminnego Zakładu Usług Wodnych w Orłach ilość ścieków przemysłowych, będących mieszaniną ścieków przemysłowo-bytowych:
Qmax h = 3,41 m3/h,
Qśr d = 14,23 m3/d,
Qmax r = 4306,3 m3/rok.
II.2.2. Stężenia zanieczyszczeń w ściekach przemysłowych, będących mieszaniną ścieków przemysłowo-bytowych, odprowadzanych z instalacji nie mogą przekraczać najwyższych dopuszczalnych wartości podanych w tabeli:
Tabela 3
	Lp.
	Oznaczenie
	Jednostka
	Dopuszczalne stężenia

zanieczyszczeń

	1.
	BZT5
	mgO2/l
	450

	2.
	ChZTCr
	mgO2/l
	900

	3.
	Zawiesina ogólna
	mg/l
	400

	4.
	Siarczany
	mg/l
	500


II.3. Dopuszczalne rodzaje i ilości oraz podstawowy skład chemiczny 
i właściwości wytwarzanych odpadów.
II.3.1. Odpady niebezpieczne.
Tabela 4
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu

niebezpiecznego
	Ilość odpadu

[Mg/rok]
	Miejsce i źródła

powstawania odpadów
	Skład chemiczny 
i właściwości odpadu

	1.
	08 01 11*
	Odpady farb i lakierów zawierających

rozpuszczalniki organiczne lub inne

substancje niebezpieczne
	4
	Prace prowadzone 
w kabinie lakierniczej, 
w pomieszczeniach modelarni 
i remontowych.
	Skład chemiczny: emalia olejno-ftalowa na bazie barwników i żywic w rozpuszczalnikach 
z zawartością węglowodorów alifatycznych (C9 – C11), kwasów tłuszczowych, acetonu, eterów.

Właściwości: odpad w postaci gęstej

zawiesiny o charakterystycznym zapachu. 
Kwalifikacja zagrożeń: 
H3-B – łatwopalne, H6 – toksyczne.

	2.
	10 09 13*
	Odpadowe środki wiążące

zawierające substancje niebezpieczne
	0,5
	Proces wytwarzania rdzeni.
	Skład chemiczny: żywice poliestrowe zawierające rozpuszczalniki organiczne typu ksylen, fenol, naftalen, węglowodory aromatyczne oraz aminy 
i izocyjaniany. 
Właściwości: postać stała. 
Kwalifikacja zagrożeń: 
H3-B – łatwopalne, H4 – drażniące, H5 – szkodliwe, H6 – toksyczne, H7 – rakotwórcze.

	3.
	12 01 09*
	Odpadowe emulsje 
i roztwory z obróbki metali niezawierające chlorowców
	2
	Remont maszyn 
i urządzeń 
w pomieszczeniu wydziału remontowego.
	Skład chemiczny: mieszanina wody i oleju emulgującego oraz emulgatora, ponadto zawiera stabilizatory emulsji, inhibitory korozji, dodatki przeciwpienne i przeciwmgielne, barwniki, biocydy, dodatki alkalizujące. 
Właściwości: ciecz znacznie zagęszczona 
o charakterystycznym zapachu. 
Kwalifikacja zagrożeń: H5 – szkodliwe, 
H6 – toksyczne, H7 – rakotwórcze, 
H14 – ekotoksyczne.

	4.
	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne

niezawierające związków

chlorowcoorganicznych
	3
	Wymiana przepracowanego oleju w urządzeniach hydraulicznych, koparkoładowarkach,

formierkach i wózkach widłowych.
	Skład chemiczny: węglowodory C24 – C50 ekstrahowane rozpuszczalnikowo,

odparafinowane i uwodornione, drobne frakcje metali m.in. cynk, magnez, chrom, żelazo, kadm, miedź, bar oraz związki fosforu, siarki i arsenu, karbony, karboidy. 
Właściwości: ciecz barwy jasnobrązowej

o charakterystycznym zapachu. 
Kwalifikacja zagrożeń: H5 – szkodliwe, 
H6 – toksyczne, H7 – rakotwórcze, 
H14 – ekotoksyczne.

	5.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe,

przekładniowe i smarowe

niezawierające związków

chlorowcoorganicznych
	3
	Wymiana przepracowanego oleju w urządzeniach hydraulicznych, koparkoładowarkach,

formierkach i wózkach widłowych.
	Skład chemiczny: węglowodory alifatyczne 
i aromatyczne, drobne frakcje zanieczyszczeń pyłu 
i metali m.in. cyna, chrom, żelazo, aluminium, miedź, oraz cząstki i pyły zużywania się elementów silnika i niepełnego spalania jako cząstki sadzy, nagaru, związki ołowiu, związki fosforu, siarki, cynku 
i baru. 
Właściwości: ciecz barwy jasnobrązowej 
o charakterystycznym zapachu. 
Kwalifikacja zagrożeń: H5 – szkodliwe,
H6 – toksyczne, H7 – rakotwórcze, 
H14 – ekotoksyczne.

	6.
	14 06 03*
	Inne rozpuszczalniki 
i mieszaniny

rozpuszczalników
	3
	Prace remontowe oraz odnawianie powłok lakierniczych maszyn i urządzeń.
	Skład chemiczny: węglowodory aromatyczne 
i aceton z udziałem octanu metylu i octanu etylu, alkoholi i innych dodatków oraz glikol etylenowy 
z grupy alkoholi polihydroksylowych stosowany do chłodzenia pieca indukcyjnego.
Właściwości: ciecze 
o charakterystycznym zapachu, przeważnie bezbarwne.

Kwalifikacja zagrożeń: H4 – drażniące, 
H5 – szkodliwe, H6 – toksyczne, 
H14 – ekotoksyczne

	7.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi

zanieczyszczone
	30
	Odpady powstałe podczas wykonywania rdzeni metodą cold-box – opakowania po dostarczonych substancjach oraz lakierach do malowania.
	Skład chemiczny: opakowania metalowe (żelazo, chrom, nikiel, węgiel i inne pierwiastki np. mangan, krzem), z tworzywa sztucznego (polimery PE, PS, PU, PP, PA) po olejach i rozpuszczalnikach, szklane (kwarc, soda, wapień) z resztkami amin i kwasu siarkowego. 
Właściwości: postać stała, odporne na uszkodzenia z metali i tworzyw sztucznych. 
Kwalifikacja zagrożeń: H4 – drażniące, 
H5 – szkodliwe, H6 – toksyczne, 
H14 – ekotoksyczne.

	8.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym

filtry olejowe nieujęte 
w innych grupach), tkaniny do wycierania 
(np. szmaty, ścierki) 
i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami

niebezpiecznymi 
(np. PCB)
	3
	Utrzymanie ruchu (czyściwo), bieżące naprawy.
	Skład chemiczny: bawełna (celuloza, woda, tłuszcze, węgiel, wodór, polimery syntetyczne), skrobia, węglowodory alifatyczne i aromatyczne, poliester, polipropylen i inne. 
Właściwości: odpad stały, łatwopalny. 
Kwalifikacja zagrożeń: H3-B – łatwopalne, 
H5 – szkodliwe, H14 – ekotoksyczne.

	9.
	16 01 07*
	Filtry olejowe
	2
	Wymiana i remonty maszyn i urządzeń użytkowych.
	Skład chemiczny: papier filtracyjny (celuloza), włókna poliestrowe lub szklane, metalowe rdzenie oraz resztki olejów i produktów niepełnego spalania – cząstki sadzy, ołowiu i inne. 
Właściwości: stan stały.

Kwalifikacja zagrożeń: H5 – szkodliwy, 
H14 – ekotoksyczne.

	10
	16 01 13*
	Płyny hamulcowe
	0,1
	Wymiana w wózkach widłowych i koparko-ładowarkach.
	Skład chemiczny: etery alkilowe, glikole alkilenowe, poliglikole etylenowe i propylenowe oraz estry 
i dodatki uszlachetniające. 
Właściwości: ciecz.

Kwalifikacja zagrożeń: H5 – szkodliwe, 
H6 – toksyczne, H14 – ekotoksyczne.

	11.
	16 01 14*
	Płyny zapobiegające zamarzaniu zawierające niebezpieczne substancje
	0,1
	Wymiana w wózkach widłowych i koparko-ładowarkach, instalacjach chłodzenia

maszyn i urządzeń.
	Skład chemiczny: glikole etylenowe i propylenowe oraz dodatki uszlachetniające i ochronne. Właściwości: ciecz najczęściej bezbarwna.

Kwalifikacja zagrożeń: H2 – utleniające, 
H4 – drażniące, H5 – szkodliwe, H6 – toksyczne, 
H8 – żrące, H14 – ekotoksyczne

	12.
	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające

niebezpieczne elementy inne niż wymienione 
w 16 02 09 do 16 02 12
	1,5
	Wymiana zużytego sprzętu komputerowego oraz zużytych świetlówek.
	Skład chemiczny: w lampie wysokoprężnej rtęciowej lub sodowej znajduje się: metaliczna rtęć, szkło techniczne (kwarc, soda, wapień), końcówki aluminiowe (glin), proszek luminoforowy (siarczek cynku, siarczek kadmu), metale ciężkie (kadm, miedź, ołów, cynk). W składzie urządzeń elektrycznych i elektronicznych znajdują się: przewodniki (miedź, aluminium, neon, ksenon 
i inne), półprzewodniki (krzem, german, arsen, selen, tellur i inne), dielektryki (gazowe – azot, dwutlenek węgla, wodór, argon, neon i inne; ciekle – oleje silikonowe – związki krzemowo-organiczne; stałe – celuloza, polistyren i inne), materiały izolacyjne typu: ceramiczne (krzemiany, węgiel, tlenki boru), szkło (tlenki krzemu, ołowiu, boru, glinu, fosforu, berylu), materiały magnetyczne (żelazo, chrom, węgiel, tlenki kobaltu, miedzi, magnezu, cynku, niklu, żelazokrzemu i inne), diody (krzem, tlenek cynku i inne), obudowa z metali (żelazo, węgiel, chrom, nikiel i inne), obudowa z tworzyw sztucznych (polimery typu: PET, PP, PS, PE, PEHD, PVC, PC).
Właściwości: odpad w postaci stałej

o różnych kształtach i wymiarach.

Kwalifikacja zagrożeń: H5 – szkodliwe, 
H6 – toksyczne, H14 – ekotoksyczne.

	13.
	16 06 01*
	Baterie i akumulatory ołowiowe
	1,5
	Wymiana akumulatorów 
w wózkach widłowych i koparko-ładowarkach.
	Skład chemiczny: elektrody ołowiowe (dwutlenek ołowiu i ołów gąbczasty), elektrolit (roztwór kwasu siarkowego), kratka z masą czynną (ołów, aluminium, cyna, wapno, kwas siarkowy, woda), separator gumowy (guma to elastomer

zbudowany z alifatycznych łańcuchów polimerowych itp. poliolefin), obudowa z tworzywa sztucznego (polipropylen – polimer z grupy poliolefin). 
Właściwości: odpad w postaci stałej. 
Kwalifikacja zagrożeń: H6 – toksyczne, H8 – żrące, H14 – ekotoksyczne.

	14.
	Łączna ilość odpadów niebezpiecznych [Mg/rok]
	53,7


II.3.2. Odpady inne niż niebezpieczne.
Tabela 5
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu innego

niż niebezpieczny
	Ilość odpadu

[Mg/rok]
	Miejsce i źródła powstawania odpadów
	Skład chemiczny 

i właściwości odpadu

	1.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa 
i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	0,5
	Odpady modeli drewnianych 
z prototypowni.
	Skład chemiczny: celuloza 40 – 60%, hemicelulozy 18 – 35% oraz ligniny, garbniki, barwniki, żywice, guma, olejki eteryczne i alkaloidy.
Właściwości: postać stała.

	2.
	07 02 99
	Inne niewymienione odpady (odpady

gumowe taśm transportowych)
	2
	Wymiana zużytych uszczelek, podkładek, zużytych taśm transportowych.
	Skład chemiczny: guma, w której składzie znajduje się m.in. elastomer zbudowany z alifatycznych łańcuchów polimerowych np. poliolefin, sadza

techniczna i plastyfikatory. 
Właściwości: postać stała.

	3.
	08 03 18
	Odpadowy toner drukarski
	0,05
	Wymiana tonerów 
w drukarkach oraz urządzeniach biurowych.
	Skład chemiczny: mielony węgiel w postaci sadzy, dyspergenty polimerowe najczęściej poliestrowe lub poliakrylowe, metale w postaci proszku, pochłaniacze wilgoci oraz obudowa z tworzywa sztucznego. 
Właściwości: odpad stały.

	4.
	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	900
	Procesy prowadzone w piecach indukcyjnych.
	Skład chemiczny: stop z procesu odlewania zawiera metale i tlenki metali np. żelaza, węgiel; może zawierać resztki rdzeni, rdzy, zendry oraz małe cząstki metalu. 
Właściwości: postać stała o odczynie zasadowym, barwy od szarej do czarnej.

	5.
	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed

procesem odlewania inne niż wymienione 
w 10 09 05
	400
	Procesy prowadzone na stanowiskach formowania ręcznego, stanowiskach

ręcznego wykonywania rdzeni.
	Skład chemiczny: piasek kwarcowy, bentonit i pył węglowy, resztki metali i rdzeni (kadm, ołów, nikiel, cynk, miedź, chrom). 
Właściwości: postać stała o barwie szarej, brunatnej do czarnej.

	6.
	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po

procesie odlewania inne niż wymienione 
w 10 09 07
	2400
	Procesy prowadzone na kracie wstrząsowej, oczyszczarkach, stanowiskach

formowania ręcznego oraz w stacji przerobu mas formierskich 
i rdzeniowych.
	Skład chemiczny: piasek kwarcowy, bentonit i pył węglowy, resztki metali i rdzeni (kadm, ołów, nikiel, cynk, miedź, chrom). 
Właściwości: postać stała o barwie szarej, brunatnej do czarnej.

	7.
	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż

wymienione w 10 09 09
	20
	Frakcje pyłowe wyłapane przez filtry podczas redukcji emisji zanieczyszczeń.
	Skład chemiczny: piasek kwarcowy, tlenki metali 
i metale (kadm, ołów, nikiel, cynk, miedź, chrom).
Właściwości: drobne frakcje w postaci stałej.

	8.
	10 09 80
	Wybrakowane wyroby żeliwne
	1700
	Wyroby wadliwe, nie nadające się do wykonania wyrobów użytkowych.
	Skład chemiczny: żelazo, chrom, nikiel, węgiel 
i inne pierwiastki np. mangan i krzem. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie.

	9.
	10 09 99
	Inne niewymienione odpady (odpady

metali żelaznych)
	120
	Wybijanie i oczyszczanie odlewów przy użyciu szlifierek, oczyszczarek.
	Skład chemiczny: żelazo, chrom, nikiel, węgiel 
i inne pierwiastki np. mangan i krzem. 

Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie.

	10.
	12 01 01
	Odpady z toczenia 
i piłowania żelaza

oraz jego stopów
	2
	Oczyszczanie odlewów, prowadzenie prac remontowych maszyn i urządzeń 
w pomieszczeniu remontów.
	Skład chemiczny: stal (stop żelaza z węglem) oraz żelazo. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalna 
w wodzie.

	11.
	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	50
	Oczyszczanie odlewów, prowadzenie prac remontowych maszyn i urządzeń 
w pomieszczeniu remontów.
	Skład chemiczny: stal (stop żelaza z węglem) oraz żelazo. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalna 
w wodzie.

	12.
	12 01 03
	Odpady z toczenia 
i frezowania metali

nieżelaznych (aluminium)
	5
	Prowadzenie prac remontowych maszyn i urządzeń, obróbka skrawaniem.
	Skład chemiczny: aluminium. 

Właściwości: postać stała, nierozpuszczalna 
w wodzie.

	13.
	12 01 13
	Odpady spawalnicze
	0,1
	Odpady związane 
z naprawą odlewów oraz prowadzeniem prac remontowych.
	Skład chemiczny: metale, w tym żelazo oraz niewielkie ilości manganu, niklu, chromu, miedzi 
i cynku, a także krzemiany, węglany, fluorki, tlenki metali, szkło sodowe oraz potasowe oraz substancje organiczne. Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne w wodzie.

	14.
	12 01 17
	Odpady poszlifierskie inne niż wymienione 
w 12 01 16
	5
	Szlifowanie wyrobów.
	Skład chemiczny: stal, korund, elektrokorund, krzemiany i krzemionka, węglik krzemu oraz domieszki chromu, tytanu, żelaza. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie.

	15.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż

wymienione w 12 01 20
	3
	Wymiana zużytych tarcz szlifierskich przy szlifierkach elektrycznych (szlifiernia 
i remontowy).
	Skład chemiczny: trójtlenek aluminium, krzemionkę, tlenki żelaza i inne. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie

	16.
	15 01 01
	Opakowania z papieru 
i tektury
	5
	Opakowania po surowcach, materiałach biurowych oraz inne.
	Skład chemiczny: celuloza, a także m.in. siarczan barowy, kreda, talk. 
Właściwości: postać stała.

	17.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	2
	Opakowania po surowcach, materiałach biurowych oraz inne.
	Skład chemiczny: polimery typu: PET, PP, PS, PE, PEHD, PVC, PC. 
Właściwości: postać stała.

	18.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	2
	Dostawa surowców 
i materiałów na paletach.
	Skład chemiczny: celuloza. 
Właściwości: postać stała.

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny

do wycierania 
(np. szmaty, ścierki)

i ubrania ochronne inne niż wymienione 
w 15 02 02
	3
	Utrzymanie ruchu 
i bieżące naprawy.
	Skład chemiczny: bawełna (celuloza, woda, tłuszcze, węgiel, wodór, polimery syntetyczne), skrobia, poliester, polipropylen i inne. 
Właściwości: postać stała.

	20.
	16 06 05
	Inne baterie 
i akumulatory
	1,5
	Wymiana baterii 
w elektronarzędziach, kasetach sterujących, agregacie

prądotwórczym oraz urządzeniach biurowych.
	Skład chemiczny: sproszkowany cynk, sproszkowany dwutlenek manganu oraz wodorotlenek potasu jako elektrolit, w obudowie 
z metalu o składzie: żelazo, chrom, nikiel, węgiel 
i inne pierwiastki. 
Właściwości: postać stała.

	21.
	16 10 02
	Uwodnione odpady ciekłe inne niż

wymienione w 16 10 01
	0,7
	Ciecz poneutralizacyjna 
z płuczki amin
	Skład chemiczny: ciecz zawierająca siarczany.

Właściwości: postać płynna.

	22.
	16 11 04
	Okładziny piecowe 
i materiały ogniotrwałe z procesów

metalurgicznych inne niż wymienione 
w 16 11 03
	20
	Okresowa wymiana zużytej wymurówki – okładziny ceramicznej rynny

spustowej, pieców indukcyjnych 
i urządzeń odlewniczych, 
np. kadzi.
	Skład chemiczny: węglopochodne włókna ogniotrwałe, tlenki glinu, krzemu i ich pochodne. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie.

	23.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	150
	Odpady z remontów maszyn i konstrukcji obiektów.
	Skład chemiczny: żelazo, chrom, nikiel, węgiel 
i inne pierwiastki np. mangan i krzem. 
Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie, o zróżnicowanej odporności na korozję.

	24.
	17 04 11
	Kable inne niż wymienione w 17 04 10
	80
	Wymiana kabli 
z maszyn i urządzeń odlewniczych.
	Skład chemiczny: drut miedziany (miedź) i osłonki wykonanej z PVC (polichlorek winylu, lub PA (poliamid) lub TPE-E (termoplastyczny elastomer

poliestrowy). 
Właściwości: postać stała, miedzi – niska twardość 
i bardzo dobre przewodnictwo elektryczne, osłonki – termoplastyczne i posiadają dużą odporność chemiczną.

	25.
	19 12 02
	Metale żelazne
	20
	Segregacja odpadów metali przeznaczonych do przetwarzania
	Skład: żelazo, chrom, nikiel, węgiel i inne pierwiastki np. mangan i krzem.

Właściwości: postać stała, nierozpuszczalne 
w wodzie, o zróżnicowanej odporności na korozję.

	26.
	Łączna ilość odpadów innych niż niebezpieczne [Mg/rok]
	5891,85


II.4. Dopuszczalny poziom emisji hałasu do środowiska z instalacji.
Dopuszczalny poziom emisji hałasu do środowiska z instalacji, wyrażony wskaźnikami LAeq D i LAeq N w odniesieniu do terenów zabudowy zagrodowej zlokalizowanej w kierunku zachodnim od granic instalacji, w zależności od pory doby:
· dla pory dnia (w godzinach 6.00 do 22.00)

55 dB(A),

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

45 dB(A).

III. Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie lub ograniczanie emisji.
III.1. Warunki wprowadzania gazów i pyłów do powietrza.
III.1.1. Parametry źródeł emisji do powietrza.
Tabela 6
	Emitor
	Wysokość emitora
[m]
	Średnica emitora 
u wylotu
[m]
	Prędkość gazów na wylocie 
z emitora*
[m/s]
	Temperatura gazów odlotowych na wylocie emitora*
[K]
	Czas pracy emitora
[h/rok]

	E-1
	23,5
	1,8
	13,12
	291
	4016

	E-2
	12,1
	0,8
	20,23
	291
	4016

	E-3
	8,5
	0,6
	29,5
	283
	4016

	E-4
	6
	0,36
	12,29
	284
	4016

	E-5
	12,7
	0,85 x 0,13
	0,0 
(boczny)
	291
	50

	E-6
	9,8
	0,8 x 0,13
	0,0 
(boczny)
	291
	100

	E-7
	9,3
	0,5
	14,15
	291
	5480

	E-8
	10,8
	0,16
	0,0 (zadaszony)
	343
	1000

	E-9
	9,9
	0,1
	0,0 (zadaszony)
	343
	5280

	E-10
	0,1
	0,1
	0,0 
(boczny)
	343
	20


* wartość informacyjna parametru, uwzględniona w modelowaniu rozprzestrzeniania się zanieczyszczeń
III.1.2. Środki techniczne ograniczające emisję substancji zanieczyszczających 
do powietrza.
Tabela 7
	Lp.
	Emitor
	Źródło
	Rodzaj urządzenia
	Skuteczność

[%]

	1.
	E-1
	Stacja przerobu mas formierskich
	Odpylacz tkaninowy typu pulse-jet z wentylatorem wyciągowym o wydajności 120000 m3/h
	99%

	2.
	E-2
	Piece indukcyjne + stanowisko sferoidyzacji
	Odpylacz tkaninowy typu pulse-jet z wentylatorem wyciągowym o wydajności 30000 m3/h
	99%

	3.
	E-3
	Oczyszczarki
	Odpylacz tkaninowy typu pulse-jet z wentylatorem wyciągowym o wydajności 30000 m3/h.
	99%

	4.
	E-4
	Rdzeniarnia
	Zespół – odpylacz tkaninowy oraz płuczka amin 
z wentylatorem o wydajności 4500 m3/h
	99%

	5.
	E-5
	Zbiornik bentonitu
	Filtr tkaninowy
	99%

	6.
	E-6
	Zbiornik piasku
	Filtr tkaninowy
	99%

	7.
	E-7
	Kabina lakiernicza + tunel suszarniczy
	Zespół – filtr wstępny oraz filtr z węglem aktywnym 
z wentylatorem o wydajności 10000 m3/h
	90%


III.2. Warunki poboru wody i emisji ścieków z instalacji.
III.2.1. Woda dla potrzeb technologicznych (produkcja mas formierskich, chłodzenie wybitych mas, uzupełnianie wody w płuczce amin), gospodarczych (mycie pomieszczeń biurowych) i socjalnych pobierana będzie z sieci wodociągowej Gminnego Zakładu Usług Wodnych w Orłach w ilości:
Qmax h 
= 4,852 m3/h

Qśr d 
= 43,562 m3/d
Qmax rok
= 11843,63 m3/rok

III.2.2. Ścieki przemysłowe, będące mieszaniną ścieków przemysłowo-bytowych odprowadzane będą poza granice instalacji do kanalizacji Gminnego Zakładu Usług Wodnych w Orłach wylotem WK1.
III.3. Sposób postępowania z wytwarzanymi odpadami.
III.3.1. Miejsce i sposób magazynowania odpadów. 
III.3.1.1. Odpady niebezpieczne.
Tabela 8
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu

niebezpiecznego
	Sposób i miejsce magazynowania

	1.
	08 01 11*
	Odpady farb i lakierów zawierających rozpuszczalniki organiczne lub inne

substancje niebezpieczne
	Odpady płynne w oryginalnym pojemniku szczelnie zamykanym, odpady zestalone w pojemniku lub beczce szczelnie zamykanej metalowej lub z tworzywa sztucznego o pojemności 120 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	2.
	10 09 13*
	Odpadowe środki wiążące

zawierające substancje niebezpieczne
	Odpady zestalone w pojemniku 
z tworzywa sztucznego o pojemności 
120 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	3.
	12 01 09*
	Odpadowe emulsje i roztwory z obróbki metali niezawierające chlorowców
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce metalowej lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	4.
	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne

niezawierające związków

chlorowcoorganicznych
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce metalowej lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	5.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe,

przekładniowe i smarowe

niezawierające związków

chlorowcoorganicznych
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce metalowej lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	6.
	14 06 03*
	Inne rozpuszczalniki 
i mieszaniny

rozpuszczalników
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce metalowej lub z tworzywa sztucznego lub kanistrze o pojemności 
20 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	7.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi

zanieczyszczone
	Szczelnie zamykane i ustawiane luzem lub w szczelnym pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego lub kontenerze o pojemności 1100 dm3 pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej

działki nr 298/7.

	8.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujęte 
w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi 
(np. PCB)
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce metalowej lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	9.
	16 01 07*
	Filtry olejowe
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce metalowej lub z tworzywa sztucznego o pojemności 120 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	10.
	16 01 13*
	Płyny hamulcowe
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce z tworzywa sztucznego lub kanistrze o pojemności 20 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	11.
	16 01 14*
	Płyny zapobiegające zamarzaniu zawierające niebezpieczne substancje
	W szczelnie zamykanym pojemniku lub beczce z tworzywa sztucznego 
o pojemności 200 dm3 ustawionej pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	12.
	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione 
w 16 02 09 do 16 02 12
	Urządzenia nieuszkodzone luzem lub 
w oryginalnych lub specjalistycznych opakowaniach pod wiatą dla odpadów, 
a uszkodzone w hermetycznym pojemniku o pojemności 200 dm3 pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	13.
	16 06 01*
	Baterie i akumulatory ołowiowe
	Odpad po zdemontowaniu przekazywany do sklepu w dniu zakupu nowego akumulatora; nie przewiduje się magazynowania w granicach instalacji. Jeśli taka potrzeba wystąpi, odpad będzie magazynowany w specjalistycznym pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 50 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.


IV.3.1.2. Odpady inne niż niebezpieczne.
Tabela 9
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu innego

niż niebezpieczny
	Sposób i miejsce magazynowania

	1.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione w 03 01 04
	W pojemniku lub worku big-bag 
o pojemności 1000 dm3 pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	2.
	07 02 99
	Inne niewymienione odpady (odpady gumowe taśm transportowych)
	W pojemniku lub worku big-bag 
o pojemności 1000 dm3 pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	3.
	08 03 18
	Odpadowy toner drukarski
	W oryginalnych opakowaniach 
w pojemniku kartonowym lub pojemniku metalowym o pojemności 50 dm3 
w pomieszczeniu archiwum na regale 
w części administracyjnej budynku.

	4.
	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	Luzem w betonowym, zadaszonym lub przykrytym boksie w części wschodniej działki nr 298/7.

	5.
	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione 
w 10 09 05
	Luzem w betonowym, zadaszonym lub przykrytym boksie w części wschodniej działki nr 298/7.

	6.
	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	Luzem w betonowym, zadaszonym lub przykrytym boksie w części wschodniej działki nr 298/7.

	7.
	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 09
	W worku big-bag o pojemności 1000 dm3 pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	8.
	10 09 80
	Wybrakowane wyroby żeliwne
	Luzem w boksie pola wsadowego w hali odlewni przeznaczonym do tego celu

	9.
	10 09 99
	Inne niewymienione odpady (odpady metali żelaznych)
	Luzem w boksie pola wsadowego w hali odlewni przeznaczonym do tego celu.

	10.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	W pojemniku metalowym ustawionym na stanowisku pracy w budynku produkcyjnym, a następnie w boksie pola wsadowego.

	11.
	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	W pojemniku metalowym ustawionym na stanowisku pracy w budynku produkcyjnym, a następnie w boksie pola wsadowego.

	12.
	12 01 03
	Odpady z toczenia 
i frezowania metali

nieżelaznych (aluminium)
	W worku big-bag o pojemności 1000 dm3 pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	13.
	12 01 13
	Odpady spawalnicze
	W pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 50 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	14.
	12 01 17
	Odpady poszlifierskie inne niż wymienione w 12 01 16
	W pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	15.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione 
w 12 01 20
	W pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	16.
	15 01 01
	Opakowania z papieru 
i tektury
	W kontenerze zamykanym o pojemności ok. 4000 dm3 na betonowym placu obok wiaty magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	17.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	W kontenerze zamykanym o pojemności ok. 4000 dm3 na betonowym placu obok wiaty magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	18.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Luzem na betonowym placu

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania 
(np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione 
w 15 02 02
	W pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	20.
	16 06 05
	Inne baterie i akumulatory
	W pojemniku szczelnym z tworzywa sztucznego o pojemności 50 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	21.
	16 10 02
	Uwodnione odpady ciekłe inne niż wymienione 
w 16 10 01
	W neutralizatorze płuczki amin 
o konstrukcji szczelnej oraz 
w pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionym pod wiatą magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	22.
	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	W pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 200 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	23.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	Luzem w boksie pola wsadowego w hali odlewni przeznaczonym do tego celu.

	24.
	17 04 11
	Kable inne niż wymienione 
w 17 04 10
	W pojemniku metalowym lub z tworzywa sztucznego o pojemności 50 dm3 ustawionym pod wiatą przeznaczoną do

magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	25.
	19 12 02
	Metale żelazne
	Luzem w pobliżu hali produkcyjnej na utwardzonym placu.


III.3.2. Sposób dalszego gospodarowania odpadami.
III.3.2.1. Odpady niebezpieczne.
Tabela 10
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu

niebezpiecznego
	Sposób 

gospodarowania

	1.
	08 01 11*
	Odpady farb i lakierów zawierających rozpuszczalniki organiczne lub inne

substancje niebezpieczne
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	2.
	10 09 13*
	Odpadowe środki wiążące zawierające substancje niebezpieczne
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	3.
	12 01 09*
	Odpadowe emulsje i roztwory z obróbki metali niezawierające chlorowców
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	4.
	13 01 10*
	Mineralne oleje hydrauliczne niezawierające związków

chlorowcoorganicznych
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	5.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe, przekładniowe 
i smarowe niezawierające związków

chlorowcoorganicznych
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku

	6.
	14 06 03*
	Inne rozpuszczalniki i mieszaniny

rozpuszczalników
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	7.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi

zanieczyszczone
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	8.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujęte w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) 
i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	9.
	16 01 07*
	Filtry olejowe
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	10.
	16 01 13*
	Płyny hamulcowe
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	11.
	16 01 14*
	Płyny zapobiegające zamarzaniu zawierające niebezpieczne substancje
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	12.
	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	13.
	16 06 01*
	Baterie i akumulatory ołowiowe
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.


III.3.2.2. Odpady inne niż niebezpieczne.
Tabela 11
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu innego

niż niebezpieczny
	Sposób 

gospodarowania

	1.
	03 01 05
	Trociny, wióry, ścinki, drewno, płyta wiórowa i fornir inne niż wymienione 
w 03 01 04
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	2.
	07 02 99
	Inne niewymienione odpady (odpady gumowe taśm transportowych)
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	3.
	08 03 18
	Odpadowy toner drukarski
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	4.
	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	5.
	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione 
w 10 09 05
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	6.
	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	7.
	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 09
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	8.
	10 09 80
	Wybrakowane wyroby żeliwne
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	9.
	10 09 99
	Inne niewymienione odpady (odpady metali żelaznych)
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	10.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	11.
	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	12.
	12 01 03
	Odpady z toczenia i frezowania metali

nieżelaznych (aluminium)
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	13.
	12 01 13
	Odpady spawalnicze
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	14.
	12 01 17
	Odpady poszlifierskie inne niż wymienione w 12 01 16
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	15.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	16.
	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	17.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	18.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	20.
	16 06 05
	Inne baterie i akumulatory
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	21.
	16 10 02
	Uwodnione odpady ciekłe inne niż wymienione w 16 10 01
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku lub w przypadku braku możliwości odzysku do unieszkodliwienia.

	22.
	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	23.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	24.
	17 04 11
	Kable inne niż wymienione w 17 04 10
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.

	25.
	19 12 02
	Metale żelazne
	Odpady będą przekazywane uprawnionym podmiotom do odzysku.


III.3.3. Warunki gospodarowania wytwarzanymi odpadami i sposoby zapobiegania powstawaniu oraz ograniczania ilości odpadów i ich negatywnego wpływu na środowisko.
III.3.3.1. Prowadzona będzie segregacja wytwarzanych odpadów oraz działania redukujące ilość powstających odpadów poprzez ponowne wykorzystanie w procesie produkcyjnym wybrakowanych elementów. 
III.3.3.2. Wytwarzane odpady magazynowane będą selektywnie w opisanych, szczelnych pojemnikach, w wyznaczonych w p. IV.3. miejscach magazynowania, 
w sposób uniemożliwiający zmieszanie różnych rodzajów odpadów, zabezpieczający środowisko przed ich szkodliwym oddziaływaniem, stwarzający odpowiednie warunki sanitarno-higieniczne i zgodny z wymogami p. poż. 

III.3.3.3. Miejsca magazynowania odpadów niebezpiecznych będą zadaszone lub znajdować się będą w budynkach. Odpady inne niż niebezpieczne magazynowane będą na wybetonowanych placach. W przypadku, gdy zachodzić będzie możliwość wypłukiwania zanieczyszczeń z odpadów, miejsca magazynowania będą uszczelnione i wyposażone w studzienki bezodpływowe.

III.3.3.4. Pomieszczenia magazynowe będą zabezpieczone przed dostępem osób nieupoważnionych. Magazyny wyposażone będą w urządzenia i materiały gaśnicze oraz sorbenty do likwidacji ewentualnych rozlewów odpadów w postaci ciekłej. Odpady magazynowane będą przez okres wynikający z procesów technologicznych lub organizacyjnych i nie przekraczający terminów uzasadniających zastosowanie tych procesów. Nie będą przekraczane pojemności magazynów odpadów.

III.3.3.5. Pojemniki służące do magazynowania odpadów wykonane będą z materiału odpornego na działanie składników umieszczonego w nich odpadu i posiadać będą szczelne zamknięcia, zabezpieczające przed przypadkowym rozproszeniem odpadu w trakcie transportu i czynności załadunkowych i rozładunkowych. Prowadzony przeładunek odpadów niebezpiecznych nie będzie powodować ich rozlania 
i skażenia gruntu.

III.3.3.6. Powierzchnie komunikacyjne przy obiektach i placach do magazynowania odpadów i drogi wewnętrzne będą utwardzone, o nawierzchni nieprzepuszczalnej dla wód opadowych.

III.3.3.7. Wytwarzane odpady przekazywane będą firmom specjalistycznym, prowadzącym działalność w zakresie gospodarowania odpadami lub posiadaczom uprawnionym do odbioru odpadów bez zezwolenia.

III.3.3.8. Odpady transportowane będą z częstotliwością wynikającą z procesów organizacyjnych i technologicznych oraz wynikającą z zebrania odpowiedniej ilości tych odpadów do transportu.

III.3.3.9. Eksploatowane maszyny i urządzenia utrzymywane będą w odpowiednim stanie technicznym, poprzez prowadzone przeglądy i remonty. 

III.3.3.10. Pracownicy zakładu poddawani będą systematycznym szkoleniom 
z zakresu problematyki gospodarki odpadami i aktualnie obowiązujących przepisów w zakresie gospodarki odpadami, organizacji i ochrony środowiska.
III.3.3.11. Całkowita pojemność (wyrażona w Mg) miejsc magazynowania odpadów wynosić będzie 5988 Mg.
III.4. Warunki prowadzenia działalności w zakresie przetwarzania odpadów.
III.4.1. Rodzaj i masa odpadów przewidywanych do przetwarzania w okresie roku.
Tabela 12
	Lp.
	Kod odpadu
	Rodzaj odpadu przeznaczonego do przetwarzania
	Ilość odpadów przeznaczonych do przetwarzania
[Mg/rok]
	Największa masa odpadów, które mogłyby być mag. w tym samym czasie

[Mg]

	1.
	02 01 10
	Odpady metalowe
	500
	20,4

	2.
	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	900
	74,25

	3.
	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione 
w 10 09 05
	400
	101,25

	4.
	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	2400
	101,25

	5.
	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione 
w 10 09 09
	20
	1,65

	6.
	10 09 80
	Wybrakowane wyroby żeliwne
	1700
	145,8

	7.
	10 09 99
	Inne niewymienione odpady
	800
	20,2

	8.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	80
	0,4

	9.
	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	50
	0,4

	10.
	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów

metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	20
	1,87

	11.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	13000
	1100

	12.
	19 10 01
	Odpady żelaza i stali
	5000
	400

	13.
	19 12 02
	Metale żelazne
	5000
	400

	14.
	20 01 40
	Metale
	500
	20,4

	15.
	Suma odpadów przeznaczonych do przetwarzania [Mg/rok]
	30370


III.4.2. Sposób i miejsce magazynowania odpadów przeznaczonych 
do przetwarzania.
Tabela 13
	Lp.
	Kod odpadu
	Rodzaj odpadu przeznaczonego do przetwarzania
	Sposób i miejsce magazynowania

	1.
	02 01 10
	Odpady metalowe
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadu.

	2.
	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	Luzem w betonowym, zadaszonym lub przykrytym boksie w części wschodniej działki nr 298/7.

	3.
	10 09 06
	Rdzenie i formy odlewnicze przed procesem odlewania inne niż wymienione 
w 10 09 05
	Luzem w betonowym, zadaszonym lub przykrytym boksie w części wschodniej działki nr 298/7.

	4.
	10 09 08
	Rdzenie i formy odlewnicze po procesie odlewania inne niż wymienione w 10 09 07
	Luzem w betonowym, zadaszonym lub przykrytym boksie w części wschodniej działki nr 298/7.

	5.
	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 09 09
	W pojemniku z przykryciem 
o pojemności 1,1 m3 ustawionym

obok wiaty magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	6.
	10 09 80
	Wybrakowane wyroby żeliwne
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadów złomu obiegowego.

	7.
	10 09 99
	Inne niewymienione odpady
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadu.

	8.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	W pojemniku metalowym ustawionym na stanowisku pracy

w budynku produkcyjnym, 
a następnie w boksie pola wsadowego.

	9.
	12 01 02
	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	W pojemniku metalowym ustawionym na stanowisku pracy

w budynku produkcyjnym, 
a następnie w boksie pola

wsadowego.

	10.
	16 11 04
	Okładziny piecowe i materiały ogniotrwałe z procesów

metalurgicznych inne niż wymienione w 16 11 03
	W pojemniku z przykryciem 
o pojemności 1,1 m3 ustawionym

obok wiaty magazynowania odpadów w części północno-wschodniej działki nr 298/7.

	11.
	17 04 05
	Żelazo i stal
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadu oraz w oddzielnym boksie betonowym, zlokalizowanym

w sąsiedztwie hali produkcyjnej, 
z utwardzonym płytami betonowymi podłożem oraz obudową, zadaszeniem lub przykryciem.

	12.
	19 10 01
	Odpady żelaza i stali
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadu.

	13.
	19 12 02
	Metale żelazne
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadu.

	14.
	20 01 40
	Metale
	Na polu wsadowym zlokalizowanym

w hali odlewni w boksie wydzielonym dla odpadu.


III.4.3. Rodzaj i masa odpadów powstających w wyniku przetwarzania.

Tabela 14
	Lp.
	Kod

odpadu
	Rodzaj odpadu
	Masa odpadu

Mg/rok

	1.
	10 09 03
	Żużle odlewnicze
	900

	4.
	10 09 10
	Pyły z gazów odlotowych inne niż wymienione w 10 10 09
	20

	6.
	Suma odpadów powstających w wyniku przetwarzania [Mg/rok]
	920


III.4.4. Miejsce i dopuszczone metody prowadzenia przetwarzania.
III.4.4.1. Przetwarzanie odpadów o kodach 02 01 10, 10 09 80, 10 09 99, 12 01 01, 
12 01 02, 17 04 05, 19 10 01, 19 12 02 i 20 01 40 prowadzony będzie w instalacji odlewni żeliwa, należącej do Odlewni KAW-MET Marek Kawiński, ul. Krakowska 11, 37-716 Orły, zlokalizowanej na terenie Zakładu Produkcyjnego w Zadąbrowiu 311, na działce o nr ewid. 289/7 – obręb 0013 Zadąbrowie.
Odpady poddawane będą procesowi odzysku kwalifikowanemu jako R4 (Recykling lub odzysk metali i związków metali) – uzyskiwane będą z nich odlewy żeliwne.
Szczegółową metodę prowadzenia odzysku określa punkt I.3. decyzji.

III.4.4.2. Odpady o kodach 10 09 03, 10 09 06, 10 09 08, 10 09 10 i 16 11 04 stosowane będą w procesie odzysku kwalifikowanym jako R5 (Recykling lub odzysk innych materiałów nieorganicznych.
Odpady wykorzystywane będą do utwardzania powierzchni, do których posiadacz ma tytuł prawny (na działce nr 298/7 – obręb 0013 Zadąbrowie) oraz na wykorzystaniu do podbudów dróg oraz budowli i obiektów budowlanych, w tym fundamentów, pod warunkiem, że zostało to uwzględnione w decyzji wydanej na podstawie przepisów 
o planowaniu i zagospodarowaniu przestrzennym lub prawa budowlanego, jeżeli taka decyzja jest wymagana.

III.5. Warunki emisji hałasu do środowiska.
III.5.1. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia ochrony przed hałasem.
Tabela 15
	Lp.
	Lokalizacja źródła hałasu
	Symbol źródła
	Maksymalny czas pracy źródła 
w ciągu doby [h]

	
	
	
	pora dzienna
	pora

nocna

	Źródła typu „BUDYNEK”

	1.
	Hala produkcyjna
	B1
	16
	-

	Źródła typu „PUNKTOWEGO”

	2.
	Centralka wentylacyjno-klimatyzacyjna

o kodzie: VVS021-R-FRHCV/FRV

z wentylatorami PLAG – 2 szt.,
zlokalizowane na dachu części biurowej
	P1 – P2
	16
	-

	3.
	Centralka wentylacyjno-klimatyzacyjna

o kodzie: VVS040-R-FRHCV/FRV

z wentylatorami PLAG – 2 szt.,
zlokalizowane na dachu części biurowej
	P3 – P4
	16
	-

	4.
	Jednostki zewnętrzne klimatyzatorów

typu MOB30U-18HFN1-QRDO – 3 szt.,
zlokalizowane na dachu części biurowej
	P5 – P7
	16
	-

	5.
	Jednostki zewnętrzne klimatyzatorów

typu MOB03-12HFN1 – 3 szt.,
zlokalizowane na dachu części biurowej
	P8 – P10
	16
	-

	6.
	Jednostka zewnętrzna klimatyzatora

typu MDV-V180W10RN1, zlokalizowana na dachu części biurowej
	P11
	16
	-

	7.
	Jednostka zewnętrzna klimatyzatora

typu MDV-V400WDRN, zlokalizowana na dachu części biurowej
	P12
	16
	-

	8.
	Wentylator promieniowy typu WWOAx-63

instalacji odpylania ze stanowisk szlifierskich
	P13
	16
	-

	9.
	Wentylator promieniowy EUM 1121 L60ES4

instalacji odpylania z pieców indukcyjnych
	P14
	16
	-


IV. Rodzaj i maksymalna ilość wykorzystywanej energii, materiałów, surowców 
i paliw.
Tabela 16
	Lp.
	Rodzaj materiałów i surowców
	Jednostka
	Zużycie

	1.
	Propan
	Mg/rok
	10

	2.
	Energia elektryczna
	MWh/rok
	16000

	3.
	Surówka hematytowa
	Mg/rok
	200

	4.
	Tlen
	Mg/rok
	10

	5.
	Surówka specjalna
	Mg/rok
	3000

	6.
	Złom obiegowy żeliwa sferoidalnego własny
	Mg/rok
	4000

	7.
	Żelazokrzem FeSi75
	Mg/rok
	80

	8.
	Śrut stalowy
	Mg/rok
	200

	9.
	Nawęglacz
	Mg/rok
	100

	10.
	Drut Mg
	Mg/rok
	100

	11.
	Żelazomangan FeMn 75
	Mg/rok
	100

	12.
	Żelazochrom FeCr
	Mg/rok
	100

	13.
	Węglik krzemu SiC
	Mg/rok
	100

	14.
	Złom stalowy
	Mg/rok
	2000

	15.
	Złom żeliwny kupny
	Mg/rok
	24000

	16.
	Złom żeliwny obiegowy żeliwa szarego własny
	Mg/rok
	3530

	17.
	Masa mines
	Mg/rok
	61

	18.
	Piasek kwarcowy suszony
	Mg/rok
	2500

	19.
	Mieszanka bentonitowa
	Mg/rok
	1700

	20.
	CO2
	Mg/rok
	70

	21.
	Żywica PERMACURE 920
	Mg/rok
	50

	22.
	Żywica PERMACURE 705
	Mg/rok
	50

	23.
	Aktywator PERMACURE TEA
	Mg/rok
	25

	24.
	Aktywator PERMACURE DMEA
	Mg/rok
	25

	25.
	Lakier Thermodur 600
	Mg/rok
	7,25

	26.
	Lakier Thermobarp Plus
	Mg/rok
	7,25

	27.
	Drut spawalniczy
	Mg/rok
	1

	28.
	Olej napędowy
	Mg/rok
	15

	29.
	Olej opałowy
	Mg/rok
	7,74

	30.
	Tytan – silikon szklarski
	Mg/rok
	1,5

	31.
	LBU – uszczelniacz kominkowy
	Mg/rok
	15,6

	32.
	Oddzielacz OMB1-EKO
	Mg/rok
	6


V. Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru 
i ewidencjonowania wielkości emisji.
V.1. Monitoring procesów technologicznych.
V.1.1. Monitoring procesów technologicznych prowadzony będzie w oparciu 
o procesy, procedury i instrukcje obowiązujące w Zakładzie w ramach wdrożonego Systemu Zarządzania Jakością wg normy ISO 9001:2008 z uwzględnieniem elementów Systemu Zarządzania Środowiskowego wg ISO 14001:2004. Dokumentacja będzie zawierać procedury, instrukcje operacyjne, instrukcje stanowiskowe, dokumentację technologiczną prowadzenia procesów technologicznych oraz ich kontroli.
V.1.2. Dostawy surowców i materiałów stosowanych w odlewni będą prowadzone 
w oparciu o dokumentację dostaw, karty charakterystyki i świadectwa jakości. Dostarczone surowce i materiały będą składowane w miejscach dla nich wyznaczonych. Dokumentacja dostaw będzie archiwizowana.
V.1.3. Kontrola składu mas formierskich i rdzeniarskich prowadzona będzie poprzez automatyczne naważanie składników zadawanych do mas. Ponadto prowadzone będą badania laboratoryjne parametrów jakościowych określonych w instrukcjach technologicznych. Wyniki zużycia składników mas oraz wyniki badań laboratoryjnych będą zapisywane w rejestrze oraz archiwizowane.
V.1.4. Kontrola jakości wykonanych form będzie prowadzona wizualnie. Formy nie spełniające wymaganych parametrów jakości będą zawracane do ponownego użycia w procesie produkcyjnym wytwarzania mas formierskich i rdzeniarskich poprzez proces regeneracji i ponownego użycia.
V.1.5. Prowadzone będą rejestry partii wyrobów z oznaczeniem daty ich wykonania, numeru wytopu oraz dane pracownika wykonującego kontrolę jakości wyrobów.
V.1.6. Kontrola technologiczna wykonania ciekłego metalu obejmować będzie skład chemiczny stosowanych materiałów wsadowych na podstawie atestów dostarczanych surowców i materiałów oraz kontrolę laboratoryjną składu chemicznego metalu na spektrometrze w trakcie topienia oraz przed zalaniem form ciekłym żeliwem.
V.1.7. Kontrola zużycia gazu ciekłego propan i oleju opałowego prowadzona będzie w oparciu o dokumenty zakupu paliw i ich atesty.
V.1.8. Kontrola zużycia energii elektrycznej prowadzona będzie poprzez:

- licznik główny na zasilaniu zakładu,

- licznik wbudowany w panel sterujący pieców indukcyjnych,
- licznik pomiarowy zaplecza pieców.
V.2. Monitoring emisji gazów i pyłów do powietrza.
V.2.1. Stanowiska do pomiaru wielkości emisji w zakresie gazów lub pyłów do powietrza zamontowane będą na emitorach E-1, E-2, E-3, E-4, E-7.

V.2.2. Stanowiska pomiarowe winny być na bieżąco utrzymywane w stanie umożliwiającym prawidłowe wykonanie pomiarów emisji oraz zapewniającym zachowanie wymogów BHP.

V.2.3. Zakres i częstotliwość prowadzenia pomiarów emisji z emitorów:

Tabela 17
	Lp.
	Emitor
	Częstotliwość pomiarów
	Oznaczane zanieczyszczenia

	1.
	E-1
	co najmniej co roku
	Pył ogółem

Dwutlenek azotu

Dwutlenek siarki

	2.
	E-2
	co najmniej co roku
	Pył ogółem

Dwutlenek azotu

Tlenek węgla

	3.
	E-3
	co najmniej co roku
	Pył ogółem

	4.
	E-4
	co najmniej co roku
	Pył ogółem

Dietyloamina

	5.
	E-7
	co najmniej co roku
	LZO


V.2.4. Pomiary emisji zanieczyszczeń do środowiska należy wykonywać dostępnymi metodykami, której granica oznaczalności jest niższa od wartości dopuszczalnej określonej w pozwoleniu.
V.3. Monitoring poboru wody i odprowadzanych ścieków.
V.3.1. Operator instalacji będzie prowadził pomiar zużycia ilości wody dla instalacji 
w sposób ciągły za pomocą wodomierza zainstalowanego w studzience pomiarowej, zlokalizowanej na sieci wody w sąsiedztwie budynku stróżówki.
V.3.2. Wyniki odczytów wodomierzy zużycia wody będą rejestrowane 
z częstotliwością minimum 1 raz na miesiąc. 

V.3.3. Punkt kontroli ilości pobieranej wody zostanie oznakowany. 

V.3.4. Operator instalacji będzie ustalał ilości mieszaniny ścieków przemysłowo – bytowych odprowadzanych z instalacji na podstawie pomiaru ilości wody pobieranej dla potrzeb instalacji, realizowanego za pomocą wodomierza ujętego w pkt VI.3.1.

V.3.5. Pomiar jakości odprowadzanej mieszaniny ścieków przemysłowo-bytowych będzie prowadzony w studzience WK1 zlokalizowanej na zakładowej sieci kanalizacyjnej z częstotliwością, co najmniej 1 raz na rok we wskaźnikach określonych w pkt II.2.2.

V.3.6. Punkt kontroli jakości odprowadzanych ścieków zostanie oznakowany. 

V.4. Pomiar emisji hałasu do środowiska.
V.4.1 Pomiary emisji hałasu, określające oddziaływanie instalacji objętej pozwoleniem zintegrowanym na tereny zabudowy zagrodowej, będą prowadzone metodą obliczeniową w oparciu o wyniki pomiarów hałasu w punktach zlokalizowanych przy głównych źródłach hałasu, określonych w Tabeli 15.

V.4.2. Na podstawie powyższych danych należy określić oddziaływanie akustyczne instalacji w następującym punkcie kontrolnym: 
Tabela 18
	Lp.
	Punkt pomiarowy
	Lokalizacja punktu pomiarowego
	Współrzędne geograficzne

	1.
	P1
	Przy najbliższym terenie chronionym akustycznie, zlokalizowanym od strony zachodniej
	N 49°53`10,56``

E 22°49`1,95``


V.4.3. Dodatkowo pomiary hałasu w środowisku przeprowadzane będą po każdej zmianie procedury pracy instalacji lub wymianie urządzeń określonych w Tabeli 15.
VI. Sposób postępowania w przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej służącej do monitorowania procesów technologicznych.
VI.1. W przypadku uszkodzenia aparatury pomiarowej kontrolującej proces technologiczny należy niezwłocznie wymienić uszkodzone urządzenie, 
a w przypadku, gdy niesprawność aparatury może skutkować niekontrolowanym wzrostem emisji wyłączyć instalację z eksploatacji zgodnie z procedurą zatrzymania instalacji.

VI.2. O fakcie uszkodzenia aparatury bądź wyłączeniu instalacji z w/w powodu należy powiadomić Wojewodę Podkarpackiego i Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska.

VII. Metody zabezpieczenia środowiska przed skutkami awarii przemysłowej oraz sposób powiadamiania o jej wystąpieniu.
VII.1. Prowadzona będzie całodobowa ochrona i monitoring Zakładu.
VII.2. W przypadku wystąpienia awarii przemysłowej realizowane będą procedury zgodne z zatwierdzonymi instrukcjami BHP oraz dokumentami stanowiskowymi 
i wydziałowymi, instrukcjami obsługi i eksploatacji poszczególnych urządzeń oraz obowiązującym w Zakładzie systemem jakości zgodnym z wymogami Systemu Zarządzania Jakością ISO 9001.
VII.3. W przypadku zagrożenia pożarowego stosowana będzie opracowana 
w Zakładzie Instrukcja Bezpieczeństwa Pożarowego, a także procedury ewakuacji 
i izolacji oraz instrukcje prowadzenia prac pożarowo – niebezpiecznych.
VII.4. Pracownicy przeszkoleni zostaną z zakresu BHP oraz przepisów przeciwpożarowych.

VII.5. Instalacja będzie wyposażona w środki gaśnicze, sorbenty i neutralizatory pozwalające przeciwdziałać ewentualnym zagrożeniom.
VII.6. Stosowane będą opracowane w Zakładzie procedury nadzoru nad zbiornikami, których rozszczelnienie może powodować znaczące zanieczyszczenie środowiska,

VII.7. Place składowe znajdujące się na terenie Zakładu będą utwardzone, uszczelnione przed ewentualnymi przeciekami składowanych substancji do gruntu 
i utrzymywane w czystości.
VII.8. Zapewniony będzie dostęp do sprzętu technicznego do likwidacji awarii 
i usuwania jej skutków tj.: koparek, ładowarek, samochodów itp.
VII.9. Wszystkie urządzenia związane z zabezpieczeniem przeciwawaryjnym instalacji będą utrzymywane w dobrym stanie technicznym i pełnej sprawności oraz nie rzadziej, niż co pół roku okresowo kontrolowane.

VII.10. O fakcie wystąpienia awarii instalacji powiadomieni zostaną: właściwy organ Państwowej Straży Pożarnej i Podkarpacki Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska.
VIII. Sposoby postępowania w przypadku zakończenia eksploatacji instalacji.

VIII.1. W przypadku zakończenia eksploatacji obiekty i urządzenia technologiczne wchodzące w skład instalacji będą likwidowane zgodnie z obowiązującymi w tym zakresie przepisami szczegółowymi.

VIII.2. W przypadku zakończenia eksploatacji instalacji wszelkiego rodzaju urządzenia zostaną wcześniej wyczyszczone i zabezpieczone, w taki sposób aby uniemożliwić przedostanie się do środowiska jakichkolwiek substancji stwarzających zagrożenie.

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

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

IX. Wymagania zapewniające ochronę gleby, ziemi i wód gruntowych, w tym środki mające na celu zapobieganie emisjom do gleby, ziemi i wód gruntowych oraz sposób ich systematycznego nadzorowania.

IX.1. Miejsca magazynowania odpadów niebezpiecznych będą zadaszone lub znajdować się będą w budynkach. Odpady inne niż niebezpieczne magazynowane będą na wybetonowanych placach. W przypadku, gdy zachodzić będzie możliwość wypłukiwania zanieczyszczeń z odpadów, miejsca magazynowania będą uszczelnione i wyposażone w studzienki bezodpływowe.

IX.2. Pomieszczenia magazynowe będą zabezpieczone przed dostępem osób nieupoważnionych. Magazyny wyposażone będą w urządzenia i materiały gaśnicze oraz sorbenty do likwidacji ewentualnych rozlewów odpadów w postaci ciekłej. Odpady magazynowane będą przez okres wynikający z procesów technologicznych lub organizacyjnych i nie przekraczający terminów uzasadniających zastosowanie tych procesów. Nie będą przekraczane pojemności magazynów odpadów.
IX.3. Pojemniki służące do magazynowania odpadów wykonane będą z materiału odpornego na działanie składników umieszczonego w nich odpadu i posiadać będą szczelne zamknięcia, zabezpieczające przed przypadkowym rozproszeniem odpadu w trakcie transportu i czynności załadunkowych i rozładunkowych. Prowadzony przeładunek odpadów niebezpiecznych nie będzie powodować ich rozlania 
i skażenia gruntu.

IX.4. Powierzchnie komunikacyjne przy obiektach i placach do magazynowania odpadów i drogi wewnętrzne będą utwardzone, o nawierzchni nieprzepuszczalnej dla wód opadowych.

IX.5. Raz na kwartał prowadzone będą oględziny stanu placów składowych i dróg manewrowych. Wynik oględzin będzie zapisywany i przechowywany.

IX.6. Stosowane będą opracowane w Zakładzie procedury nadzoru nad zbiornikami, których rozszczelnienie może powodować znaczące zanieczyszczenie środowiska.

IX.7. Place składowe znajdujące się na terenie Zakładu będą utwardzone, uszczelnione przed ewentualnymi przeciekami składowanych substancji do gruntu 
i utrzymywane w czystości.

IX.8. Drogi i place, oraz pozostały teren będą utrzymywane w czystości i porządku. 

IX.9. Pracownik Zakładu codziennie przeprowadzał będzie oględziny miejsc magazynowania substancji i preparatów niebezpiecznych, celem sprawdzenia czy nie doszło do wycieku. W przypadku stwierdzenia wycieku będzie 
on natychmiastowo likwidowany.

X. Wymagania wynikające z warunków ochrony przeciwpożarowej instalacji.
X.1. Instalacja elektryczna w budynku będzie zabezpieczona przeciwpożarowym wyłącznikiem prądu.
X.2. Budynek produkcyjny, instalacje użytkowe oraz zbiorniki surowców sypkich będą chronione instalacją odgromową.

X.3. Budynek produkcyjny wyposażony będzie w oświetlenie awaryjne i podświetlane znaki kierunkowe ewakuacji.

X.4. Budynek produkcyjny oraz obiekty magazynowe będą wyposażone w podręczny sprzęt gaśniczy – gaśnice proszkowe o masie 4 kg. Ponadto w budynku produkcyjnym znajdować się będą gaśnice na dwutlenek węgla dla zabezpieczenia stanowisk pracy takich jak: piece indukcyjne i kabina lakiernicza.
X.5. W budynku rozmieszczone będą instrukcje alarmowe i instrukcje postepowania na wypadek pożaru.

X.6. Prowadzone będą kontrole instalacji technicznych użytkowych i urządzeń przeciwpożarowych, zarówno w celu zapewnienia ich prawidłowego funkcjonowania, jak również zapewnienia bezpieczeństwa pożarowego.
X.7. Pracownicy przeszkoleni zostaną w zakresie znajomości zagadnień ochrony przeciwpożarowej, zagrożeń pożarowych i postepowania na wypadek powstania pożaru.

XI. Sposoby osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości.
XI.1. Wszystkie urządzenia objęte niniejszą decyzją będą utrzymywane we właściwym stanie technicznym i prawidłowo eksploatowane zgodnie z ich instrukcjami techniczno – ruchowymi. 
XI.2. Wszystkie urządzenia związane z monitoringiem procesów technologicznych oraz monitoringiem wielkości i jakości emisji do środowiska będą w pełni sprawne, umożliwiające prawidłowe wykonywanie pomiarów oraz zapewniające zachowanie wymogów BHP. 
XI.3. Przestrzegane będą opracowane i zatwierdzone przez prowadzącego instalację instrukcje i procedury postępowania z substancjami i preparatami niebezpiecznymi. 
XI.4. Wszystkie procesy produkcyjne, magazynowanie surowców, produktów, półproduktów i wyrobów na terenie instalacji będą prowadzone na powierzchni szczelnej. 
XI.5. Drogi i place, oraz pozostały teren będą utrzymywane w czystości i porządku. XI.6. Prowadzona będzie kontrola emisji ustalonych w punkcie II decyzji. 
W przypadku stwierdzonych przekroczeń emisji zostaną podjęte niezwłoczne działania naprawcze. 
XI.7. Prowadzony będzie monitoring procesów technologicznych w instalacji zgodnie z ustaleniami zawartymi w punkcie V decyzji. 
XI.8. Prowadzona będzie stała kontrola zużycia wody i energii.
XII. Zabezpieczenie roszczeń.

XII.1. Określa się dla prowadzącego instalację zabezpieczenie roszczeń w wysokości  11 020,60 PLN w formie depozytu.
XII.2. Zabezpieczenie roszczeń, o którym mowa w punkcie XII.1. należy wpłacić 
na rachunek Urzędu Marszałkowskiego Województwa Podkarpackiego Powszechna Kasa Oszczędności Bank Polski Spółka Akcyjna Nr: 09 1020 4391 0000 6102 0159 0348.
XIII. Zakres, sposób i termin przekazywania corocznej informacji pozwalającej na przeprowadzenie oceny zgodności z warunkami określonymi w pozwoleniu.
XIII.1. Zestawienie przedstawiające roczną emisję zanieczyszczeń do powietrza 
i ścieków przemysłowych z instalacji oraz ilości odpadów wytworzonych 
i przetworzonych w instalacji należy przedstawić Marszałkowi Województwa Podkarpackiego i Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska do dnia 31 marca danego roku za rok poprzedni.

XIII.2. Zestawienie roczne zużycia wody, surowców, energii i paliw na potrzeby instalacji  należy przedstawić Marszałkowi Województwa Podkarpackiego 
i Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska do dnia 
31 marca danego roku za rok poprzedni.
XIV. Dodatkowe wymagania.

XIV.1. Opracowane wyniki pomiarów prowadzący instalację będzie przedkładał Marszałkowi Województwa Podkarpackiego oraz Podkarpackiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska w Rzeszowie niezwłocznie, nie później niż 30 dni od daty ich wykonania.

XIV.2. Do dnia 31 grudnia 2019 r. wykonane zostaną pomiary emisji dwutlenku siarki na emitorze E-4, celem porównania z wymogami najlepszej dostępnej techniki (BAT).
XIV.3. Wyniki pomiarów, o których mowa w punkcie XIV.2. przekazane zostaną Marszałkowi Województwa Podkarpackiego w terminie 30 dni od dnia ich wykonania.
XV. W przypadku, gdy w decyzji nie ustalono daty obowiązywania poszczególnych warunków, zapisy decyzji obowiązują z chwilą gdy decyzja stanie się ostateczna.

XVI. Pozwolenie wydaje się na czas nieoznaczony.

Uzasadnienie
Pismem z dnia 26 lutego 2019 r., Odlewnia KAW-MET Marek Kawiński, 
ul. Krakowska 11, 37-716 Orły (REGON 650048992, NIP 7950203218) wystąpiła 
o wydanie pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do odlewania stali 
i stopów żelaza o zdolności produkcyjnej 70 Mg/dobę, zlokalizowanej na działce 
nr 289/7 w m. Zadąbrowie 311, powiat przemyski, gmina Orły.
Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona została w publicznie dostępnym wykazie danych o dokumentach zawierających informacje o środowisku 
i jego ochronie pod numerem 173/2018.

Na terenie objętym przedmiotowym wnioskiem eksploatowana jest instalacja do odlewania stali i stopów żelaza o zdolności produkcyjnej ponad 20 ton wytopu 
na dobę, która na podstawie § 2 ust. 1 pkt 13 lit b) rozporządzenia Rady Ministrów 
w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko 
(Dz. U. z 2016 r. poz. 71) zaliczana jest do przedsięwzięć mogących zawsze znacząco oddziaływać na środowisko. Tym samym, na podstawie art. 378 ust. 2a ustawy Prawo ochrony środowiska organem właściwym do wydania pozwolenia jest marszałek województwa. 
Po analizie formalnej złożonych dokumentów stwierdzono, że wniosek nie zawiera załączników, wskazanych w art. 184 ustawy z dnia z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2018 r. poz. 799 ze zm.) oraz art. 42 ustawy 
z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2018 r. poz. 992 ze zm.), takich jak:
a) zaświadczenie o niekaralności posiadacza odpadów będącego osobą fizyczną prowadzącą działalność gospodarczą za przestępstwa przeciwko środowisku lub przestępstwa, o których mowa w art. 163, art. 164 lub art. 168 w związku 
z art. 163 § 1 ustawy z dnia 6 czerwca 1997 r. – Kodeks karny (Dz. U. z 2017 r. poz. 2204 oraz z 2018 r. poz. 20, 305 i 663),

b) zaświadczenie o niekaralności posiadacza odpadów za przestępstwa przeciwko środowisku na podstawie przepisów ustawy z dnia 28 października 2002 r. 
o odpowiedzialności podmiotów zbiorowych za czyny zabronione pod groźbą kary (Dz. U. z 2018 r. poz. 703 i 1277),

c) oświadczenie o niekaralności posiadacza odpadów będącego osobą fizyczną prowadzącą działalność gospodarczą za wykroczenia określone w art. 175, 
art. 183, art. 189 ust. 2 pkt 6 lub art. 191 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. 
o odpadach (Dz. U. z 2018 r. poz. 992 ze zm.),

d) oświadczenie, że w stosunku do posiadacza odpadów będącego osobą fizyczną prowadzącą działalność gospodarczą w ostatnich 10 latach nie wydano ostatecznej decyzji o cofnięciu zezwolenia na zbieranie odpadów, zezwolenia na przetwarzanie odpadów, zezwolenia na zbieranie i przetwarzanie odpadów lub pozwolenia na wytwarzanie odpadów uwzględniającego zbieranie 
i przetwarzanie odpadów lub nie wymierzono administracyjnej kary pieniężnej, 
o której mowa w art. 194 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach 
(Dz. U. z 2018 r. poz. 992 ze zm.),

e) postanowienie komendanta powiatowego (miejskiego) Państwowej Straży Pożarnej, uzgadniające operat przeciwpożarowy.

Mając na uwadze powyższe pismem z dnia 5 marca 2019 r., znak: OS-I.7222.29.1.2019.MH wezwano prowadzącego instalację do przedłożenia ww. dokumentów. Braki formalne uzupełnione zostały w dniu 13 marca 2019 r.
Zawiadomieniem z dnia 15 marca 2019 r., znak: OS-I.7222.29.1.2019.MH poinformowano o wszczęciu postępowania administracyjnego w sprawie wydania pozwolenia zintegrowanego dla przedmiotowej instalacji oraz ogłoszono, że wniosek został umieszczony w publicznie dostępnym wykazie danych o dokumentach zawierających informacje o środowisku i jego ochronie. 

Wypełniając obowiązek określony w art. 218 ustawy Prawo ochrony środowiska, podano do publicznej wiadomości informację o prawie wnoszenia uwag 
i wniosków do przedłożonej w sprawie dokumentacji. Ogłoszenie było dostępne przez 30 dni (25 marca 2019 r. – 23 kwietnia 2019 r.) na tablicy ogłoszeń wnioskodawcy, na stronie internetowej i tablicy ogłoszeń Urzędu Gminy Orły, oraz 
na stronie internetowej i tablicy ogłoszeń Urzędu Marszałkowskiego Województwa Podkarpackiego w Rzeszowie. W okresie udostępniania wniosku nie wniesiono żadnych uwag i wniosków.

Zgodnie z art. 209 ust. 1 ustawy Prawo ochrony środowiska wersja elektroniczna wniosku przesłana została Ministrowi Środowiska za pomocą środków komunikacji elektronicznej.

Po oględzinach instalacji przeprowadzonych w dniu 11 kwietnia 2019 r. oraz szczegółowym zapoznaniu się z przedłożoną dokumentacją stwierdzono, że wniosek spełnia wymogi art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony środowiska.

Działając na podstawie art. 183c ust, 2 ustawy Prawo ochrony środowiska pismem z dnia 15 marca 2019 r., znak: OS-I.7222.29.1.2019.MH Marszałek Województwa Podkarpackiego wystąpił do Komendanta Miejskiego Państwowej Straży Pożarnej w Przemyślu o przeprowadzenie na terenie przedmiotowej instalacji kontroli w przedmiocie spełnienia wymagań określonych w przepisach o ochronie przeciwpożarowej, oraz w zakresie zgodności z warunkami ochrony przeciwpożarowej, o których mowa w operacie przeciwpożarowym.

W dniu 4 kwietnia 2019 r. funkcjonariusze Komendy Miejskiej Państwowej Straży Pożarnej w Przemyślu przeprowadził czynności kontrolne na terenie Odlewni KAW-MET Marek Kawiński, zlokalizowanej na działce nr 289/7 w m. Zadąbrowie. 
W wyniku przeprowadzonych czynności ustalono, że w ww. zakładzie spełnione zostały wymagania określone w przepisach o ochronie przeciwpożarowej oraz wymagania zawarte w operacie przeciwpożarowym, o czym poinformowano Marszałka Województwa Podkarpackiego postanowieniem z dnia 5 kwietnia 2019 r., znak: MRZ.5585.6.5.2019.

Wypełniając ustawowy obowiązek określony w art. 41 ust. 6a i art. 41a ust. 1 pismami z dnia 27 marca 2017 r., znak: OS-I.7222.29.1.2019.MH wystąpiono 
do Wójta Gminy Orły o wyrażenie opinii dotyczącej przedmiotowej instalacji oraz 
do Podkarpackiego Wojewódzkiego Inspektora Ochrony Środowiska w Rzeszowie 
o przeprowadzenie kontroli instalacji, w której ma być prowadzone przetwarzanie odpadów.

Pismem z dnia 2 kwietnia 2019 r., znak: DPWI.7023.45.2019.AP Podkarpacki Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska poinformował, że nie przewiduje przeprowadzenia kontroli w przedmiotowej instalacji. W opinii organu kontrolnego zapisy art. 41a ustawy o odpadach nie dotyczą wniosków o wydanie pozwolenia zintegrowanego, a jedynie wniosków o udzielenie zezwolenia na przetwarzanie lub zbieranie odpadów oraz pozwolenia na wytwarzanie odpadów uwzględniającego przetwarzanie lub zbieranie odpadów.

Mając na uwadze fakt, że Wójt Gminy Orły nie wydał opinii w terminie określonym w art. 106 § 3 ustawy z dnia z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postępowania administracyjnego (Dz. U. z 2018 r. poz. 2096 ze zm.), zgodnie 
z art. 41 ust. 6b ustawy o odpadach uznano, że wydana została opinia pozytywna.
Zakład nie został zaliczony do instalacji o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej i w związku z tym nie ma obowiązku posiadania „Programu Zapobiegania Awariom”. Zastosowany system kontroli procesu technologicznego pozwala na stałą kontrolę i regulację parametrów poszczególnych procesów technologicznych umożliwiając tym samym alarmowanie o zbliżaniu się parametrów do stanów granicznych i natychmiastowe wyłączanie poszczególnych układów. System kontroli parametrów prowadzonego procesu technologicznego zabezpiecza instalację przed uszkodzeniem oraz ogranicza możliwość wystąpienia awarii. W sytuacji awarii poszczególne źródła emisji zanieczyszczeń i energii 
do środowiska będą wyłączane z eksploatacji a w przypadku awarii automatycznego sterowania procesami technologicznymi prowadzone będzie sterowanie manualne. Zapobieganie ewentualnym niewielkim awariom opiera się o system monitorowania procesów technologicznych, prowadzony w oparciu o wdrożone w Zakładzie instrukcje stanowiskowe.
Zgodnie z art. 202 ust. 1 ustawy Prawo ochrony środowiska, w pozwoleniu określono wielkość dopuszczalnej emisji gazów i pyłów do powietrza w warunkach normalnego funkcjonowania instalacji. We wniosku wykazano, że emisja 
do powietrza nie powoduje przekroczeń wartości dopuszczalnych określonych 
w załączniku nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 24 sierpnia 2012 r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu. 

Ponadto emisja gazów i pyłów z poszczególnych źródeł instalacji nie spowoduje przekroczeń wartości odniesienia określonych w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu.
W instalacji należącej do Zakładu prowadzony będzie proces z użyciem materiałów zawierających w swym składzie lotne związki organiczne (LZO), 
do którego stosuje się standardy emisyjne zgodnie z zapisami rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 1 marca 2018 r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów, tj. proces powlekania z użyciem materiałów malarskich zawierających LZO. Maksymalna ilość  zużywanych LZO w procesie powlekania wynosi 8,631 Mg/rok, co było podstawą do zastosowania wymogów wynikających 
z ww. rozporządzenia. 
W celu kontroli eksploatacji instalacji korzystając z uprawnień wynikających 
z art. 151 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska, w decyzji ustalono zakres i częstotliwość prowadzenia pomiarów wielkości emisji gazów 
i pyłów do powietrza. 

Ponadto na terenie Zakładu eksploatowane są źródła energetycznego spalania paliw o łącznej nominalnej mocy cieplnej 0,1643 MW (kocioł gazowy oraz agregat prądotwórczy, z których zanieczyszczenia odprowadzane są do atmosfery emitorami E9 i E10), które nie wymagają pozwolenia według zapisów rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 2 lipca 2010 r. w sprawie przypadków, w których wprowadzanie gazów lub pyłów do powietrza z instalacji nie wymaga pozwolenia (Dz. U. 2010 nr 130 poz. 881), jak również nie wymaga zgłoszenia według zapisów rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 2 lipca 2010 r. w sprawie rodzajów instalacji, których eksploatacja wymaga zgłoszenia (Dz. U. 2010 nr 130 poz. 880).

Eksploatacja instalacji nie jest związana ze szczególnym korzystaniem z wód w związku z brakiem poboru wody bezpośrednio ze środowiska oraz brakiem odprowadzania ścieków bezpośrednio do wód lub do ziemi.

Woda dla potrzeb technologicznych (produkcja mas formierskich, chłodzenie wybitych mas, uzupełnianie wody w płuczce amin), gospodarczych (mycie pomieszczeń biurowych) i socjalnych pobierana będzie z sieci wodociągowej Gminnego Zakładu Usług Wodnych w Orłach.
Ścieki przemysłowe, będące mieszaniną ścieków przemysłowo-bytowych odprowadzane będą poza granice instalacji do kanalizacji Gminnego Zakładu Usług Wodnych w Orłach wylotem WK1.
Zgodnie z art. 202 ust. 4 i art. 188 ust. 2b ustawy Prawo ochrony środowiska w pozwoleniu określono warunki dotyczące wytwarzania odpadów.
W niniejszej decyzji ustalono dopuszczalne ilości poszczególnych rodzajów wytwarzanych odpadów niebezpiecznych i innych niż niebezpieczne oraz warunki gospodarowania odpadami z uwzględnieniem ich magazynowania, zbierania, transportu, odzysku i unieszkodliwiania. Odpady, których powstaniu nie da się zapobiec, będą gromadzone w sposób selektywny, zabezpieczane przed wpływem warunków atmosferycznych i magazynowane w wydzielonych miejscach na terenie Zakładu, zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych.
Wytworzone odpady będą przekazywane firmom prowadzącym działalność 
w zakresie gospodarowania odpadami, posiadającym wymagane prawem zezwolenia w celu odzysku lub unieszkodliwienia lub posiadaczom uprawnionym 
do odbioru odpadów bez zezwolenia. Odpady transportowane będą transportem odbiorców odpadów posiadających wymagane prawem zezwolenia, z częstotliwością wynikającą z procesów technologicznych oraz z pojemności wyznaczonych miejsc magazynowania odpadów. 



Prowadzona będzie ewidencja jakościowa i ilościowa wytwarzanych odpadów według wzorów dokumentów stosowanych na potrzeby ewidencji odpadów oraz 
z wykorzystaniem wzorów formularzy służących do sporządzania i przekazywania zbiorczych zestawień danych, zgodnie z obowiązującymi w tym zakresie przepisami szczegółowymi.


W niniejszej decyzji określono warunki prowadzenia działalności w zakresie przetwarzania odpadów, zgodnie z art. 43 ust. 2 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. 
o odpadach.



W myśl zapisów art. 187 ust. 4a ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2018 r. poz. 799 ze zm.) w pozwoleniu ustanowiono zabezpieczenie roszczeń zgodnie z art. 48a ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. 
o odpadach. Zgodnie z art. 48a ust. 3 ustawy o odpadach wysokość zabezpieczenia roszczeń obliczona została jako iloczyn największej masy odpadów, które mogłyby być magazynowane w instalacji, oraz stawki zabezpieczenia roszczeń określonej 
w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 7 lutego 2019 r., w sprawie wysokości stawek zabezpieczenia roszczeń (Dz. U. z 2019 r. poz. 256).

Dla instalacji zgodnie, z art. 188 ust. 2 pkt 1) ustawy Prawo ochrony środowiska ustalono parametry istotne z punktu widzenia ochrony przed hałasem, 
w tym zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt 6 rozkład czasu pracy źródeł hałasu w ciągu doby. W oparciu o ten sam przepis ustalono także wielkość emisji hałasu wyznaczoną dopuszczalnymi poziomami hałasu poza Zakładem, wyrażonymi wskaźnikami poziomu równoważnego hałasu dla dnia i nocy dla terenów objętych ochroną przed hałasem, pomimo iż z obliczeń symulacyjnych wynika, że instalacja nie spowoduje przekroczeń wartości dopuszczalnych poziomów określonych w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007 r. w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku. Pomiary poziomu hałasu prowadzone będą metodą obliczeniową w oparciu o wyniki pomiarów hałasu w punktach zlokalizowanych przy głównych źródłach hałasu.
Uwzględniając wymogi art. 208 ust. 1 i ust. 2 pkt. 4) ustawy z dnia Prawo ochrony środowiska, wnioskodawca przeprowadził analizę pod kątem substancji powodujących ryzyko, zdefiniowanych w art. 3 pkt. 37a) ww. ustawy wykorzystywanych, produkowanych lub uwalnianych na terenie zakładu, w związku 
z eksploatacją instalacji typu IPPC. W oparciu o rozporządzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (WE) nr 1272/2008 z dnia 16 grudnia 2008 r. w sprawie klasyfikacji, oznakowania i pakowania substancji i mieszanin (Dz. Urz. UE L 353 
z 31.12.2008, str. 1, ze zm.) zmieniającego i uchylającego dyrektywy 67/548/EWG 
i 1999/45/WE oraz zmieniającego rozporządzenie (WE) nr 1907/2006, dokonano oceny ryzyka (zagrożenia) zanieczyszczenia gleby, ziemi lub wód gruntowych 
na terenie instalacji wykorzystywanymi substancjami niebezpiecznymi (powodującymi ryzyko). Analizę przeprowadzono w oparciu o karty charakterystyki substancji, które będą magazynowane na terenie zakładu oraz będą wykorzystywane w procesie technologicznym.

Substancje stwarzające ryzyko, stosowane w procesie produkcyjnym transportowane są na teren zakładu w szczelnych i zamkniętych pojemnikach, rozładowywane są na betonowym placu i magazynowane oraz używane wyłącznie 
w hali odlewni.

W przypadku uwolnienia substancji stwarzających zagrożenie dla środowiska stosowanych w środkach transportu, np. oleje silnikowe, płyny eksploatacyjne typu: chłodnicze, w spryskiwaczach, rozlew będzie mieć miejsce na utwardzonym placu wewnątrz hali i zostanie zebrany za pomocą sorbentów.

Mając na uwadze powyższe stwierdzono, że zabezpieczenia stosowane 
na terenie Zakładu skutecznie uniemożliwiają zanieczyszczenie gleby ziemi i wód gruntowych substancjami powodującymi ryzyko.

Analizę instalacji pod kątem najlepszych dostępnych technik przeprowadzono w odniesieniu do dokumentów:

· Reference Document on the application of Best Available Techniques Smitheries and Foundries. May 2005 r. (Kuźnie i odlewnie).

· Reference Document on Best Available Techniques to Industrial Cooling Systems. Integrated Pollution Prevention and Control. December 2001. (Przemysłowe systemy chłodzenia).
· Reference Document on Best Available Techniques on Emissions from Storage. Integrated Pollution Prevention and Control. July 2006 (Emisje z magazynowania).

· Reference Document on Best Available Techniques for Energy Efficiency. Integrated Pollution Prevention and Control. February 2009 (Efektywność energetyczna).
· Reference Document on the General Principles of Monitoring. July 2003. (Dokument referencyjny dotyczący generalnych zasad monitoring).
· Przewodnik w zakresie najlepszych dostępnych technik (NDT). Wytyczne dla branży odlewniczej – krajowe wytyczne branżowe w odlewnictwie żelaza i stali oraz metali nieżelaznych, opracowane przez krajową Techniczną Grupę Roboczą ds. Odlewnictwa, wydane przez Ministerstwo Środowiska we wrześniu 2005 r.

W poniższej tabeli zestawiono analizę spełnienia wymogów najlepszej dostępnej techniki:
	Wymagania BAT określone dokumentami referencyjnymi i prawem krajowym
	Spełnienie przez zakład wymogów BAT

	Zalecenia BAT w zakresie zarządzania środowiskowego obejmują wdrożenie 
i stosowanie Systemu Zarządzania Środowiskowego, który obejmuje następujące zagadnienia:
· zdefiniowanie polityki środowiskowej dla instalacji przez najwyższe kierownictwo,
· planowanie i ustalanie koniecznych procedur,
· wdrożenie procedur, zwracając szczególną uwagę na:

· strukturę i odpowiedzialność,

· szkolenie, świadomość i kompetencje,

· komunikowanie się,

· zaangażowanie pracowników,

· dokumentowanie,

· skuteczną kontrolę procesu,

· realizowanie programu,

· gotowość i umiejętność działania 
w nagłych przypadkach,

· gwarancję dostosowania się do przepisów w zakresie ochrony środowiska,

· kontrolowanie wykonania i podejmowania działań korygujących.
	W odlewni wdrożono System Zarządzania Jakością wg ISO 9001:2015 oraz planowany jest do wdrożenia System Zarządzania Środowiskowego,

· najwyższe kierownictwo zdefiniuje politykę środowiskową dla odlewni,
· przestrzegane są procedury technologiczne,

· magazynowania surowców i materiałów, gospodarki odpadami,

· prowadzenie systematycznego szkolenia pracowników,

· na bieżąco będą wdrażane działania korygujące, jeśli taka potrzeba wyniknie 
z wyników pomiarów.

	Zalecenia BAT w zakresie postępowania 
z surowcami i materiałami w odlewni obejmują:
· magazynowanie poszczególnych materiałów dostarczanych do odlewni w sposób selektywny, np. boksy,

· magazynowanie w sposób odpowiedni dla magazynowanej substancji, np. dla substancji ciekłych oraz łatwopalnych 
w pomieszczeniach zamkniętych, wyposażonych w wentylację oraz system ujęcia wycieków zabezpieczający przed zanieczyszczeniem gleby lub wód gruntowych,

· magazynowanie złomu w sposób nie powodujący obniżenia jego jakości oraz zanieczyszczenia gleby i wód gruntowych (pod przykryciem na utwardzonym placu),

· oczyszczanie złomu obiegowego,

· stosowanie wewnętrznego recyklingu złomu metalowego,

· suszenie materiału wsadowego – odizolowanie miejsca magazynowania od warunków otoczenia, wstępne osuszanie lub podgrzewanie złomu, możliwość transportu do pieca pod zadaszeniem w izolacji od warunków zewnętrznych;

· wykorzystanie opakowań wielokrotnego użycia lub opakowań wielkogabarytowych do transportu i magazynowania materiałów (jeżeli jest to możliwe),

· nie zaleca się stosowania punkowych palników gazowych o małej wydajności cieplnej i wygrzewanie kadzi dnem do dołu bez przykrycia,

· magazynowanie zużytych materiałów 
w sposób pozwalający na ich ponowne wykorzystanie, recykling lub odbiór – zabezpieczanie przed utratą właściwości pozwalających na ich wykorzystanie,

· gromadzenie w sposób selektywny, czas magazynowania uwarunkowany względami technologiczno-ekonomicznymi.
	Odlewnia żeliwa posiada własne magazyny surowców i materiałów.

Zasady magazynowania obejmują:

· przechowywanie materiałów w dozorowanym magazynie, w pomieszczeniach zadaszonych,

· materiały są wyraźnie oddzielone od siebie 
i przechowywane w opisanych opakowaniach, umożliwiających ich jednoznaczną identyfikację,

· złom magazynowany jest w hali odlewni 
w oddzielnych boksach, nie wymaga więc suszenia i transportowany jest do pieca pod zadaszeniem wewnątrz hali oraz w betonowym i zadaszonym boksie, na zewnątrz hali 
w południowo-wschodniej części zakładu,

· prowadzona jest ewidencja stanów magazynowych (przychodów i rozchodów),

· stosowany jest wewnętrzny recykling własnego oczyszczonego złomu metalowego (braki, nadlewy);

· w przypadku rozlania/rozsypania materiałów, jak również wycieków – zostaną one zebrane za pomocą sorbentów, a w przypadku substancji niebezpiecznych – zgodnie 
z zaleceniami w kartach charakterystyk substancji niebezpiecznych.
Ochrona środowiska wodno – gruntowego:

· procesy technologiczne prowadzone 
są w zamkniętych obiektach budowlanych, 
a teren zakładu, w obszarze komunikacji wewnętrznej, posiada utwardzoną nawierzchnię.

Użytkowanie kadzi i postępowanie z materiałami:

· transport kadzi do maszyn odlewniczych odbywa się suwnicami,
· wszelkie operacje z materiałami wsadowymi prowadzone są wewnątrz budynku, 
w przypadku zanieczyszczenia złomu podlega on czyszczeniu w śrutownicy.

	Monitoring operacji magazynowania, przeładunku i wewnętrznej dystrybucji materiałów i surowców powinien obejmować:

- 
bieżącą kontrolę dostaw materiałów (jakość 
i bezpieczeństwo dla środowiska) i miejsc magazynowania,

- 
planowanie i przeprowadzanie okresowych przeglądów, remontów i konserwacji środków transportu wewnętrznego (sprawność urządzeń odpylających ciągi transportowe) oraz wielkości poboru energii przez suwnice i przenośniki,

- 
identyfikację potencjalnych aspektów środowiskowych związanych z wdrażaniem nowych technik transportowych i materiałów do produkcji.
	Monitoring i kontrola:

-
zasady postępowania w zakresie kontroli dostaw materiałów i złomu obiegowego określają procedury i instrukcje,

-
analizy jakościowe dostarczanych materiałów prowadzone są w zależności od stopnia kwalifikacji dostawcy; kupuje się materiały atestowane, dodatkowo złom i surówka kontrolowane są spektrofotometrycznie co drugą dostawę. Każda partia mas formiersko-rdzeniowych jest kontrolowana, badania wykonuje laboratorium,

-
przy wdrażaniu nowych materiałów do produkcji identyfikowane są aspekty środowiskowe i wymagania wprowadzane do obowiązujących instrukcji,

-
urządzenia transportu wewnętrznego posiadają decyzje UDT zezwalające na eksploatację.

	Dobór właściwej technologii topienia.

W procesach topienia żeliwa stosowane są typy pieców:

– żeliwiaki koksowe, żeliwiaki gazowe,

– piece elektryczne – indukcyjne; kanałowe 
i tyglowe,

– elektryczne łukowe,

– bębnowe obrotowe,

Najpowszechniej w polskich odlewniach żeliwa stosowane są żeliwiaki i piece indukcyjne. Powszechnie przyjęte ogólne rozwiązania 
w odlewniach obejmują:

-
stosowanie podwójnych układów pieców 
w celu ograniczenia do minimum zużycia energii na wytapianie żeliwa z tym, że piece indukcyjne kanałowe służą zazwyczaj do przegrzewania i przetrzymywania żeliwa szarego i wyjściowego do sferoidyzowania.

Przy wtapianiu żeliwa lub stali w piecu zaleca się również:

-
topienie czystego złomu bez rdzy, zanieczyszczeń i przywartej masy oraz stosowanie właściwej praktyki przy załadunku i pracy pieca,

-
stosowanie okapów, odciąganie przez dziób lub pokrywę maksymalnej ilości gazów odlotowych,

-
stosowanie pieców średniej częstotliwości 
i wymianę istniejących pieców zwykłej częstotliwości co podnosi sprawność energetyczną o ok. 10% w stosunku do pieców sieciowej częstotliwości.
	Kupowany jest złom klasyfikowany, o określonym

składzie chemicznym.

Proces topienia metalu prowadzony jest zgodnie

z technologią i przez przeszkolony personel.

W odlewni aktualnie stosowane są dwa elektryczne piece

topialne:

- pojemność tygla Q = 5 Mg ,

- moc zainstalowana 3700 kW,

- częstotliwość znamionowa 500 Hz,

- wydajność - 6 Mg/h

- stosowane są pokrywy pieców oraz okapy.

	Dla procesu odlewania metali zaleca się poprawę uzysku metalu poprzez:

-
efektywną technologię,

-
poprawne prowadzenie procesu topienia 
i zalewania oraz procesu formowania 
i wykonywania rdzeni,

-
w zależności od rodzaju żeliwa, wielkości 
i kształtu odlewu oraz metody odlewania 
i wielkości serii produkcyjnej uzysk metalu kształtuje się na poziomie od 40% do 95%.
	Średni uzysk wynosi ok. 50%, jednak ze względu na różnorodną nie seryjną produkcję może być zróżnicowany w zależności od partii produktu.

	Efektywność energetyczną pieców uznaje się podstawową zasadę BAT dla pieców indukcyjnych w topieniu żeliwa.

Efektywność energetyczna:
-
złom wsadowy:

· stosowanie czystego złomu

· stosowanie suchego złomu,

· dobra jakość złomu i jego odpowiednio dobrana wielkość,
- 
wytapianie i obróbka ciekłego metalu:

· dopasowane i utrzymywanie w dobrym stanie technicznym pokrywy pieca,

· minimalizacja czasu otwierania pokryw (ograniczanie strat ciepła),

· optymalizacja procesu topienia,

· prowadzenie wytopu przy maksymalnej mocy dostarczonej do pieca,

· optymalizacja praktyki krótkotrwałego wysokiego przegrzewania kąpieli w celu usunięcia żużla oraz unikanie narostów żużlowych,

· iniekcyjne wprowadzanie małych ilości tlenu zamiast stosowania konwekcyjnej metody odwęglania,

· minimalizacja i kontrola zużycia materiału tygla wyłożenia ogniotrwałego,

· ocena możliwości wykorzystania ciepła odpadowego z układu chłodzenia,
- 
transport ciekłego metalu:

· stosowanie czystych kadzi, podgrzanych do jasno czerwonego koloru,

· stosowanie możliwie największych kadzi do rozprowadzania i zalewania metalu wyposażonych w pokrywy zabezpieczające przed utratą ciepła,

· stosowanie pokryw na kadzie puste,

· minimalizowanie konieczności transportu metalu z kadzi do kadzi,

· maksymalnie szybkie, z zachowaniem zasad bezpieczeństwa przewożenie metalu,
- 
zarządzanie środowiskowe:

· kontrola procesów ,

· monitorowanie zużycia nośników energii,

· ustanawianie celów poprawiających efektywność energetyczną,

· optymalizacja procesu topienia 
(np. unikanie nadmiernych temperatur 
i niepotrzebnego przegrzania, ograniczenie do minimum okresu przetrzymywania metalu w piecu),

· prowadzenie wytopu przy maksymalnej mocy dostarczonej do pieca,

· optymalizacja praktyki krótkotrwałego wysokiego przegrzewania kąpieli w celu usunięcia żużla oraz unikanie narostów żużlowych,

· iniekcyjne wprowadzanie małych ilości tlenu zamiast stosowania konwekcyjnej metody odwęglania,

· minimalizacja i kontrola zużycia materiału tygla wyłożenia ogniotrwałego,

· ocena możliwości (wdrożenie) wykorzystania ciepła odpadowego 
z układu chłodzenia - gdy jest to możliwe do zastosowania.
	Prowadzone działania w zakresie efektywnej gospodarki energetycznej:

Złom wsadowy:
- 
stosowany jest czysty i suchy złom (złom kupowany i obiegowy),

- 
wymagania w zakresie materiałów wsadowych (skład chemiczny, kawałkowatość, stopień rozdrobnienia i czystości) są określone 
i podlegają kontroli przy dostawach.
Topienie i obróbka metalurgiczna:

- 
pokrywa pieca jest zaprojektowana dla danego rodzaju pieca,

- 
ograniczanie do minimum czasu otwarcia lub uchylania pokryw pieca,

- 
piece do topienia są wyposażone w monitoring parametrów topienia, na bieżąco kontrolowana jest temperatura metalu w piecu, temperatura wody chłodzącej oraz stan wymurówki ogniotrwałej,

Transport ciekłego metalu:

- 
transport ciekłego metalu odbywa się suwnicami w kadziach tyglowych smukłych 
w sposób umożliwiający maksymalnie szybkie rozlanie wytopionego metalu,

- 
nie stosuje się przelewania metalu z kadzi do kadzi podczas transportu.

Zarządzanie środowiskowe:

- 
prowadzone są prace w celu określenia wskaźników zużycia energii na tonę produkcji dla całej instalacji,

- 
prowadzona jest optymalizacja procesu topienia polegająca na koordynacji procesu produkcyjnego w celu uzyskania minimalnego czasu przetrzymywania płynnego metalu przed zalaniem form; ustawienie temperatury 
w piecach uwarunkowane jest wymaganiami technologicznymi,

- 
wytopy prowadzone są z wykorzystaniem maksymalnej dostępnej mocy pieca, zależnej od fazy topienia,

- 
żużel ściągany jest przy pełnym tyglu i przy krótkotrwałym przegrzaniu kąpieli,

- 
ciepło z układu chłodzenia pieców aktualnie nie jest wykorzystywane, nie mniej w okresie eksploatacji odlewni rozważany jest odzysk ciepła do ogrzewania pomieszczeń biurowych.

	
	

	Wymagania BAT dla procesów wytwarzania form i rdzeni:

- 
stosowanie, tam gdzie jest to możliwe ze względu na technologię, formowania 
w masach wilgotnych – ogranicza zużycie spoiw i emisję zawartych w nich substancji chemicznych oraz emisję pyłów, ogranicza zużycie energii,

- 
minimalizacja zużycia spoiw i utwardzaczy dla mas wiązanych chemicznie oraz strat osnowy ziarnowej.


Podstawowymi parametrami związanymi 
z dobrym gospodarowaniem spoiwami są:

· stosowanie osnowy ziarnowej o jakości odpowiedniej dla danego spoiwa lub układu: spoiwo-utwardzacz,
· stosowanie osnowy ziarnowej 
o odpowiedniej, dopuszczalnej wilgotności i temperaturze,

· optymalizacja osiągów mieszarki, czyszczenie jej, szczególnie w przypadku naprzemiennego wykonywania mas 
o zróżnicowanym pH, kontrola działania mieszarki,

· bieżąca kontrola jakości masy formierskiej i rdzeniowej.

- 
minimalizacja zużytej masy formierskiej 
i rdzeniarskiej poprzez zachowanie parametrów produkcyjnych dla danego rodzaju produktów co skraca czas przestawiania,

- 
stosowanie powłok ochronnych na formy 
i rdzenie oraz zastępowanie alkoholowych powłok wodnymi powłokami ognioodpornymi,

- 
suszenie powłok wodnych przy użyciu mikrofal,

- 
utrzymywanie temperatury na stałym poziomie:

· masy z żywicami furanowymi ok. 150°C do 250°C,

· masy z żywicami fenolowymi od około 15°C do około 25°C,

- 
w procesie cold box:

· zamiast rozpuszczalników organicznych stosowanie alternatywnych rozpuszczalników na bazie protein, tłuszczu zwierzęcego (np. estry metylowe kwasów tłuszczowych) lub estrów krzemianowych. 
Użycie rozpuszczalników niearomatycznych zwiększa reaktywność aminy, co zmniejsza jej zużycie i skraca czas przegazowywania i pozwala na otrzymanie rdzenia o wyższej wytrzymałości i lepszej wybijalności 
z odlewu,

· wychwyt par amin znad rdzeniarki, wentylowanie pomieszczeń, w których magazynowane są rdzenie, stosowanie okapów nad instalacją wytwarzania form 
i rdzeni, minimalizacja zużycia aminy, utrzymywanie temperatury masy na możliwie stałym poziomie (pomiędzy 20-25°C) oraz dzięki optymalizacji procesu jej rozprowadzania wewnątrz rdzenia,

· wilgotność osnowy ziarnowej nie powinna przekraczać 0,1%, a powietrze będące nośnikiem aminy i służące do usuwania nadmiaru aminy z rdzenia, powinno być suche i czyste.

- 
stosowanie alternatywnych metod wykonywania form/rdzeni, np:

· odlewnie do form pełnych,
· ceramiczne formy skorupowe.
	Przygotowanie masy formierskiej:

-
odlewnia posiada instrukcje, w których określono skład i rodzaje materiałów do produkcji masy formierskiej wraz ze sposobem postępowania i zakresem badań jakościowych,

- 
ok. 80% produkcji wykonywane jest 
z zastosowaniem mas wilgotnych,

- 
prowadzona jest kontrola procentowego udziału żywicy i utwardzacza w masach formierskich i rdzeniowych oraz minimalizacja zużycia poprzez optymalizację procesu technologicznego,

- 
prowadzona jest kontrola składu ziarnowego 
i wilgotności piasków formierskich,

-
masa składa się w większości z masy obiegowej (z wybijarek i krat wstrząsowych linii automatycznych), która po regeneracji stanowi do 85% nowej masy formierskiej, pozostałe dodatki to suchy piasek kwarcowy oraz mieszanka pyłu węglowego i bentonitu,

-
materiały stosowane do sporządzania mas formierskich posiadają ściśle określone 
w instrukcjach parametry, które są kontrolowane w zakładzie,

-
określona jest częstotliwość wykonywania badań własności masy formierskiej, badania są wykonywane przez laboratorium, a wyniki przekazywane na stację przerobu mas,

-
ze względów technologicznych stosuje się zarówno wodne, jak i alkoholowe powłoki ochronne na formy i rdzenie.
Przygotowanie mas rdzeniowych:

-
odlewnia posiada instrukcje, w których określono składy i parametry mas rdzeniowych,

-
dla żywic i utwardzaczy odlewnia posiada karty charakterystyk substancji niebezpiecznych,

-
wprowadzono ściśle określone wymagania dla dostaw materiałów do produkcji rdzeni, na materiały są dostarczane atesty oraz prowadzi się kontrolę dostaw w zakładzie zgodnie 
z obowiązującymi instrukcjami,

- 
do produkcji rdzeni stosowany jest suchy piasek kwarcowy pobierany z silosów, do odlewni dowożony jest transportem samochodowym piasek suchy,

- 
ustalone są parametry strzału i parametry zgazowania oraz sposób obsługi rdzeniarki,

-
określono wymaganą temperaturę i wilgotność piasku (wilgotność nie przekracza 0,1%)

- 
w procesie cold-box nie stosuje się rozpuszczalników, żywice kupowane są 
w postaci ciekłej,

- 
pary amin wychwytywane są znad rdzeniarki 
i neutralizowane; rdzenie są magazynowane wyłącznie w hali odlewni.

	Regeneracja zużytych mas:

-
zużyte masy chemoutwardzalne z technologii mas sypkich i mas samoutwardzalnych oraz przepalone rdzenie z tych technologii w całości mogą stanowić materiał do regeneracji. w wyniku regeneracji można 
z nich odzyskać do 90% osnowy kwarcowej,

-
wymagany minimalny stopień regeneracji masy z żywicą poliestrową oraz masy bentonitowej wynosi od 65 do 94%.

Stosowane metody regeneracji mas obejmują:

-
regenerację wstępną – rozdrobnienie masy brył, usunięcie zanieczyszczeń metalicznych, starcie z ziaren zużytego materiału wiążącego i jej odpylenie,

-
regenerację właściwą – pozwala na praktycznie pełną zamienność technologiczną piasku i regeneratu:

· obróbka mechaniczna – realizowana 
w temperaturze otoczenia 
z zastosowaniem urządzeń: o małej intensywności ścierania otoczki: procesy tarcia ściernego, kruszenie udarowe lub 
o dużej intensywności ścierania otoczki: pneumatyczne ścieranie, mielenie, tarcie pod działaniem siły odśrodkowej,

· regeneracja termiczna, zazwyczaj realizowana w złożu fluidalnym,

· regeneracja wodna z systemem płuczek.
	Stosowana jest regeneracja mas (odświeżanie):

-
masy obiegowe pochodzące z form wybitych na kracie wstrząsowej transportowane są do przesiewacza obrotowego,

-
nad przenośnikami zainstalowany jest oddzielacz elektromagnetyczny, który usuwa 
z masy wtrącenia metaliczne, a masa obiegowa po przesianiu i oddzieleniu części metalicznych jest wykorzystywana jako

podstawowy składnik sporządzanej masy formierskiej,

- 
masy obiegowe stanowią wraz z piaskiem 
z rdzeni ponad 85% osnowy ziarnowej przy sporządzaniu świeżych mas formierskich,

-
nie ma zastosowania regeneracja termiczna 
i wodna.

	Minimalne wymagania w zakresie monitoringu:

- 
bieżąca ocena jakości osnowy ziarnowej, kontrola temperatury oraz ustalanie optymalnych składów mas rdzeniowych,

- 
optymalizacja osiągów mieszarek, obejmująca monitoring i kontrolę ich działania,

- 
bieżąca kontrola podstawowych właściwości technologicznych mas (wytrzymałość, przepuszczalność) oraz okresowa ocena emisji pyłów i gazów w szczególnie newralgicznych miejscach procesu technologicznego oraz zdolności mas formierskich do wydzielania gazów,

- 
okresowe badanie zużytych mas formierskich.
	Monitoring produkcji form i rdzeni:

- 
laboratoryjna kontrola materiałów do sporządzania mas formierskich i rdzeniowych,

- 
kontrola ilości dozowanych składników mas, wody i czasu mieszania,

- 
bieżąca kontrola własności mas formierskich,

- 
bieżąca kontrola właściwości fizycznych mas rdzeniowych oraz pracy sprzętu,

- 
kontrola wydzielanych gazów (prowadzona 
w ramach badań emisji z odciągów).

	Zastosowanie następujących środków, 
w zakresie efektywności energetycznej szczególnie dla pieców grzewczych i pieców do obróbki cieplnej:

- 
unikanie nadmiaru powietrza i strat ciepła podczas ładowania za pomocą środków operacyjnych lub środków konstrukcyjnych,

- 
rozważny wybór paliwa: gaz, koks, elektryczne, tlenowo-paliwowe i wdrożenie automatyzacji oraz regulacji pieca dla optymalizacji warunków spalania w piecu,

- 
odzysk ciepła zawartego w gazach odlotowych – przez podgrzewanie wsadu, przez systemy palników regeneracyjnych, rekuperatory, kocioł odzysknicowy lub wyparkowe chłodzenie rur/ szyn ślizgowych,

- 
ograniczenie temperatury – wybór pomiędzy oszczędzaniem energii a emisją tlenków azotu: ograniczenia zużycia energii oraz ograniczenia ilości SO2, CO2 i CO wobec potencjalnie większej emisji tlenków azotu 
z powodu podgrzewania powietrza spalania, dobra izolacja cieplna.
	Działania w zakresie prowadzenia efektywnej gospodarki energetycznej obejmują:

- 
unikanie strat ciepła i nadmiaru powietrza 
w piecach odlewniczych – doświadczenie operatorów pozwalające na szybki załadunek wsadu,
- 
piece ogrzewane są elektrycznie;

- 
kontrolę pracy pieców za pomocą aparatury kontrolnopomiarowej z prowadzeniem pomiarów i odczytów;

- 
wszystkie procesy produkcyjne prowadzone są w zamkniętej hali produkcyjnej;

-
określone są/będą wskaźniki zużycia energii na tonę produkcji dla całej instalacji, prowadzony jest monitoring zużycia energii 
i określone zostały wskaźniki zużycia na tonę produktu.

	Zapobieganie emisji niezorganizowanej pyłów 
i gazów poprzez:

· doszczelnianie pieców do topienia metali lub stosowanie pieców szczelnych,

· ujmowanie gazów odlotowych z przestrzeni pieców topialnych i pieców do przetrzymywania metalu poprzez instalowanie okapów, obudów i odciągów,

· ujmowanie gazów odlotowych 
z wygrzewania kadzi za pomocą odciągów,

Zapobieganie emisjom zorganizowanym pyłów 
i gazów poprzez:

· stosowanie wsadu o jak najmniejszej zawartości zanieczyszczeń i składników, które mogą wpływać na skład gazów odlotowych,

· kontrolowanie procesu topienia,

· stosowanie wymurówki o wydłużonej trwałości,

· stosowanie technik sferoidyzacji nie powodujących emisji,

· w zakresie ograniczania emisji SO2, NO2 
i CO optymalizowanie pracy pieców dla skrócenia czasu topienia poprzez: topienie czystego i suchego złomu, zamykanie pokrywy pieca, ograniczanie czasu przetrzymywania metalu (zmniejszenie czasu emisji i ładunku zanieczyszczeń),

· stosowanie suchych lub mokrych metod wychwytywania pyłów i gazów dobieranych w zależności od składu, koncentracji 
i właściwości cząstek stałych oraz wielkości przepływu gazów odlotowych,

· stosowanie wspólnego systemu odprowadzania gazów odlotowych dla kilku jednostek piecowych (sumowanie strumieni) przed wprowadzeniem do urządzeń odpylających i emitorów,

· stosowanie metod odpylania: suchych (filtr workowy) i mokrych (płuczki wodne)
	Ograniczanie emisji niezorganizowanych:

-
konstrukcja stosowanych pieców do topienia metalu poprzez zainstalowane odciągi zapobiega niezorganizowanej emisji pyłów 
i gazów w trakcie topienia metalu,

-
stanowisko sferoidyzacji jest wyposażone 
w odciąg.

Ograniczanie emisji zorganizowanych:

-
stosowany jest czysty wsad o minimalnej zawartości zanieczyszczeń,

-
w procesie topienia prowadzona jest ścisła kontrola temperatury wody chłodzącej,

- 
system chłodzenia jest zsynchronizowany 
z układem grzewczym pieców (automatyczne wyłączenie pieca przy przekroczeniu temperatury wody chłodzącej),

- 
stosowane są optymalne wymurówki zapewniające długotrwały okres użytkowania (krzemionkowe, betony korundowe, izolacje mikroporowate),

-
sferoidyzacja jest przeprowadzana głównie przy pomocy przewodu elastycznego 
w szczelnie przykrytej kadzi smukłej na stanowisku włączonym w instalację odpylającą pieców,

-
proces sferoidyzacji jest sterowany 
i kontrolowany komputerowo wraz 
z archiwizacją danych,

-
stosowane są zbiorcze kanały gazów z kilku odciągów odprowadzających gazy i pyły do emitorów,

-
wszystkie istotne źródła emisji pyłu są odpylane przy pomocy suchych filtrów tkaninowych.

	Zalecenia BAT dla redukcji emisji z procesu przygotowania form jednorazowych obejmują:

-
wychwytywanie gazów odlotowych z operacji przygotowania piasku (z przesiewania, suszenia, odpylania i chłodzenia) i mas wilgotnych (z przesiewania, odpylania 
i chłodzenia, mieszania) poprzez obudowanie urządzeń i ich odpylanie – przy użyciu metod suchych jeśli jest to niezbędne dla osiągnięcia zalecanego poziomu BAT dla emisji pyłu,

-
wychwytywanie gazów odlotowych z operacji przygotowania mas wiązanych chemicznie 
(z operacji przygotowania, przeładunku 
i magazynowania) w szczególności:

· mas utwardzanych na zimno (z żywicami fenolowymi, furanowymi, poliuretanowymi, rezolowymi); niewielka ilość żywicy 
w stosunku do piasku powoduje, że redukowanie emisji nie jest konieczne, jeśli stosowane są metody zapobiegania omówione poprzednio,

· mas utwardzanych gazami: mas 
z żywicami poliuretanowymi utwardzanymi aminami (cold-box) – wychwytywanie par amin znad rdzeniarki, miejsc transportu 
i przechowywania rdzeni poprzez instalowanie okapów; obróbka par amin dla utrzymania zalecanego poziomu emisji amin przy użyciu następujących metod: adsorbcja na węglu aktywnym, spalanie 
w komorze dopalającej (także w szybie żeliwiaka), absorbcja par w płuczce wodnej z H2SO4 lub z H3PO4; biofiltracja; oraz odzysk amin z płuczki wodnej (o ile jest opłacalny),

· mas ze spoiwami utwardzanymi na gorąco (min. hotbox z żywicami fenolowymi 
i furanowymi) – wentylację stanowisk, usuwanie wychwyconych lotnych związków organicznych z mas 
i zmniejszenie uciążliwości zapachowej (głównie z operacji przygotowania rdzeni) poprzez redukcję LZO przy użyciu biofiltrów (możliwe, ale trudne do realizacji).
	Działania prowadzone w ramach BAT obejmują:

Przygotowanie mas:

-
transport i cały proces przeróbki mas formierskich jest obudowany i wyposażony 
w wentylację;

-
instalacje odpylające gazy z linii transportu 
i przeróbki mas zapewniają emisję pyłów poniżej 20 mg/Nm3
Masy utwardzane na zimno:

-
stanowiska do wytwarzania rdzeni metodą cold-box są wyposażone w neutralizator amin (pary amin absorbowane są w płuczce wodnej z kwasem siarkowym.)

-
nie prowadzi się odzysku amin, gdyż nie uzasadniają tego względy ekonomiczne.

Masy utwardzane na gorąco; nie jest prowadzony proces utwardzania rdzeni metodą hot-box.

	Minimalne wymagania BAT dotyczące ograniczania emisji z wykańczania 
i oczyszczania odlewów:

-
wychwytywanie gazów odlotowych 
z oczyszczania odlewów oraz redukcja pyłów poprzez 2 lub 3 stopniowe odpylanie przy użyciu separatorów (komory osadcze) 
i cyklonów jako odpylania wstępnego oraz filtrów mokrych i suchych jako stopnia drugiego,

-
wychwytywanie gazów odlotowych ze stanowisk szlifowania przy użyciu sztywnych lub ruchomych okapów i wyciągów stanowiskowych (odpylanie przy użyciu metod suchych lub mokrych tylko jeśli jest to niezbędne dla spełnienia wymagań dotyczących poziomu emisji pyłów),

- 
wychwytywanie gazów odlotowych ze stanowisk upalania i spawania przy użyciu sztywnych lub ruchomych okapów, wyciągów ściennych i wentylacji ogólnej dachowej.
	Działania prowadzone w ramach BAT obejmują:

-
wychwytywanie pyłów z oczyszczania odlewów następuje poprzez odpylacze suche,

-
centra obróbcze i urządzenia do ręcznego oczyszczania i szlifowania odlewów odpylane są odpylaczami suchymi za pomocą odciągów stanowiskowych,

-
instalacje odpylające gazy ze stanowisk oczyszczania i szlifowania odlewów zapewniają emisję pyłów poniżej 20 mg/Nm3.

	Regeneracja zużytych mas:

-
stosowanie urządzeń ochrony powietrza dla spełnienia wymagań dotyczących poziomu emisji pyłów.
	Instalacja do regeneracji zużytych mas z linii odlewniczej jest odpylana filtrami tkaninowymi.

	Rodzaj formowania

Proces

Rodzaj zanieczyszczenia

Zalecane poziomy emisji NDT

[mg/Nm3]

Rzeczywista wielkość emisji

[mg/Nm3]

Topienie metali żelaznych
Piece indukcyjne
Pył

Dwutlenek azotu

Tlenek węgla
5-20

10-50

200
0,98

<4

10,55
Formowanie (wykonywanie form jednorazowych)
Rdzeniarnia
Pył

Aminy
5-20

5
<0,1

<0,84
Regeneracja zużytych mas formierskich
Pył

Dwutlenek siarki

Dwutlenek azotu
5-20

120

150
<0,1

Nie badano

<4
Odlewanie do form jednorazowych
Zalewanie form, chłodzenie oraz wybijanie odlewów
Pył
5-20
Emisja niezorganizowana
Wykańczanie odlewów
Oczyszczanie, szlifowanie
Pył
5-20
<0,1


	W gospodarce wodno-ściekowej w odlewni zaleca się przestrzeganie ogólnych zasad związanych z BAT:
- 
optymalizowanie wykorzystywania wody,

- 
zbieranie wody ze spływów powierzchniowych, stosowanie kolektorów olejowych w przypadku odprowadzania ścieków z miejsc składowania złomu,

- 
maksymalizacja wewnętrznego recyklingu wody przemysłowej,

- 
oczyszczanie powstających ścieków 
i powtórne wykorzystywanie,

- 
stosowanie suchych metod odpylania,

- 
stosowanie biologicznych skruberów i filtrów kompostowych do gazów odlotowych – tam gdzie to jest możliwe,

- 
nie łączenie różnych rodzajów ścieków 
(w zależności od ich składu i ładunku zanieczyszczeń), a następnie ich selektywne oczyszczanie,

- 
minimalizowanie niekontrolowanych wycieków zanieczyszczeń do wód, np. z uszkodzonej instalacji poprzez:

· określanie i opisywanie źródeł, kierunków 
i miejsc odprowadzania ścieków ze wszystkich instalacji,

· opracowanie programu kontroli instalacji,

· stosowanie uszczelnionych połączeń konstrukcyjnych,

- 
zapobieganie powstawaniu ścieków ze składowiska złomu np. przez zadaszenie miejsca składowania,

- 
zbieranie wody ze spływów powierzchniowych i stosowanie odstojników oleju w kolektorach przed przekazaniem do wód powierzchniowych;

- 
dla ścieków powstających w procesie cold-box – odzysk z nich amin lub alternatywnie ich neutralizacja – jeżeli amina nie jest odzyskiwana, to ścieki mogą być oczyszczane w biologicznej oczyszczalni ścieków, w celu usunięcia związków azotu,

- 
wdrażanie systemu zarządzania środowiskowego w celu zapobiegania, redukowania lub nadzorowania zanieczyszczeń, a tym samym zminimalizowania negatywnego wpływu na środowisko.
	Pobór i kontrola zużycia wody:

-
prowadzona jest kontrola ilości zużywanej wody poprzez zainstalowany wodomierz dla poboru wody z sieci zewnętrznej,

-
do odpylania wykorzystuje się filtry tkaninowe (odpylanie suche) – co ogranicza zużycie wody i ilość powstających ścieków.

Gospodarka ściekowa:

-
spływy powierzchniowe zbierane są 
w oddzielny system kanalizacji deszczowej 
i po oczyszczeniu na urządzeniach separujących są odprowadzane do rowu melioracyjnego,

-
miejsca magazynowania materiałów wsadowych są zadaszone.

- 
całkowicie zamknięcie obiegu: wody chłodzącej układ pieców i innych maszyn oraz obiegu wody chłodzącej agregat przerobu mas pozwalające na znaczną redukcję nabywanej 
z zewnątrz wody przemysłowej,

- 
ścieki przemysłowe (z neutralizatora amin) odprowadzane będą do odrębnego zewnętrznego układu kanalizacyjnego (kanalizacja sanitarna należąca do zewnętrznego podmiotu wyposażonego 
w systemy oczyszczania);

-
sieci kanalizacyjne są wykonane z rur 
z tworzyw sztucznych szczelnie łączonych, 
a studzienki zabezpieczone włazami, zidentyfikowano możliwe źródła wycieków zanieczyszczeń w przypadku wystąpienia sytuacji awaryjnych, ich opis i sposób postępowania znajduje się w planie działań awaryjnych.

	Odpady powinny być odzyskiwane, jeśli tylko to jest możliwe.

Największy strumień odpadów (niekiedy nawet 90% odpadów powstających w odlewni) stanowi zużyta masa formierska i rdzeniowa.

Innymi odpadami w postaci pyłów i innych stałych pozostałości stanowiącymi znaczne obciążenie mogą być:

- 
żużle odlewnicze,

- 
pył wychwycony w instalacjach odpylających,

- 
szlamy z oczyszczania gazów odlotowych metodą mokrą,

- 
odpady materiałów ogniotrwałych.
	Prowadzone są działania dotyczące odzysku odpadów produkcyjnych:

-
zastosowanie pieców elektrycznych tyglowych zamiast "żeliwiaków" przyczynia się do zmniejszenia ilości wytwarzanych odpadów żużli odlewniczych oraz okładzin piecowych 
i materiałów ogniotrwałych,

-
zużyta masa formierska z linii formierskiej jest zawracana w 85% jako składnik do sporządzenia nowej masy,

-
zużyta masa formierska z linii formierskiej ręcznej jest zawracana jako składnik do sporządzenia nowej masy,

-
w związku z rezygnacją z mokrych metod odpylania nie będą powstawały szlamy 
z oczyszczania gazów odlotowych,

-
w wyniku pracy odlewni powstają natomiast odpady żużli odlewniczych i materiałów ogniotrwałych.

	Zalecenia w zakresie postępowania 
z odpadami:

-
ponowne użycie nieutwardzonej masy rdzeniowej w odlewni – nadmiarowa masa może być zmieszana ze świeżą 
i wykorzystana do produkcji nowych rdzeni, co pozwala wykorzystać wewnętrznie 5–15% masy rdzeniowej,

-
ponowne użycie pyłów z obiegu mas do formowania na wilgotno – jako domieszka do mas bentonitowych, jeżeli zawierają znaczne ilości pyłu węglowego i bentonitu,

-
ponowne wykorzystywanie odpadów wymurówek ceramicznych kadzi i pieców – wymurówka z pieców i kadzi wybita podczas remontów może być powtórnie wykorzystywana, po zmieleniu jako materiał do wykonywania nowych wymurówek ubijanych jako wypełniacz,

-
recykling zgarów i żużli poza odlewnią – kupowane przez huty jako surowiec produkcyjny,

-
gospodarcze wykorzystanie odpadów poza odlewnią – wybitej masy i podziarna z obiegu masy i procesów regeneracji – 
w budownictwie drogowym (budowa dróg nasypów), w przemyśle materiałów budowlanych (cement, cegły, produkcja kamienia wapiennego), wypełnienie wyrobisk górniczych, zagospodarowanie wysypisk,

-
gospodarcze wykorzystanie odpadów poza odlewnią – żużli i zbędnych materiałów ceramicznych z wymurówek – 
w budownictwie lądowym, szczególnie do budowy placów manewrowych lub nasypów, do umocnienia spodniej warstwy palcu na niepewnym gruncie.
	Minimalizacja ilości odpadów na terenie zakładu:

-
nieutwardzone masy rdzeniowe po rozdrobnieniu są stosowane jako składnik masy formierskiej, możliwe jest także wykorzystanie odpadów poza terenem zakładu:

-
zużyte masy, wymurówka – mogą być stosowane do wypełniania wyrobisk, budownictwa drogowego, rekultywacji terenów,

-
odpady opakowaniowe i opakowania wielorazowe przekazywane są do ponownego wykorzystania.

	Działania związane z BAT w zakresie ochrony przed hałasem:

- 
utrzymywanie drzwi zewnętrznych zamkniętych szczególnie w czasie godzin nocnych,

- 
stosowanie zasłon wyciszających na wszystkie drzwi zewnętrzne,

- 
rozwijanie i wdrażanie strategii ograniczania hałasu przy pomocy metod ogólnych 
i specyficznych dla danego źródła,

- 
stosowanie obudów dla urządzeń emitujących wysoki poziom hałasu,

- 
właściwa konserwacja wyposażenia zapobiegająca wzrostowi poziomu emitowanego hałasu,

- 
kontrola, pomiary i badania hałasu 
w zależności od ważności problemu,

- 
minimalizacja transportu w porze nocnej.

Specyficzne działania dla odlewni w zakresie ograniczania hałasu obejmują przede wszystkim:

- 
wykonanie specjalnych kabin i osłon (przede wszystkim krat wstrząsowych), stosowanie tłumików hałasu,

- 
zastępowanie ręcznych narzędzi pneumatycznych (szlifierki) narzędziami elektrycznymi.
	Działania w zakresie ochrony przed hałasem 
w ramach BAT obejmują:

-
stosowana jest zasada zamykania zewnętrznych drzwi hal produkcyjnych jak również stosowania dodatkowych zasłon,

-
urządzenia wentylacyjne (na zewnątrz budynku) zostały dobrane jako urządzenia 
o małej mocy akustycznej,

-
urządzenia produkcyjne i służące ochronie środowiska podlegają przeglądom i remontom zgodnie z obowiązującą procedurą,

-
pomiary hałasu wykonywane są zgodnie 
z przepisami,

-
urządzenia służące do wybijania form są obudowane,

-
wentylatory instalacji wyciągowej zlokalizowane są wewnątrz hali, jeśli tylko jest to możliwe technicznie,

-
kraty wstrząsowe osłonięte są kabinami dźwiękochłonnymi,

- 
większość narzędzi stosowanych na oczyszczalni odlewów to narzędzia elektryczne.

	Wymagania BAT dla przemysłowych systemów chłodzenia:

- 
zintegrowane zarządzanie ciepłem, poprzez:

· ograniczenie ilości ciepła odpadowego przez optymalizację ponownego wykorzystania ciepła wewnątrz i na zewnątrz procesu technologicznego;

· właściwy dobór systemu chłodzenia do wymagań procesu technologicznego;

· uwzględnienie w doborze sytemu chłodzenia wymagań związanych 
z lokalizacją (m.in. klimat, ilość miejsca, dostępność wód powierzchniowych, czułość na ciepło wód odbierających).

- 
zwiększenie ogólnej sprawności energetycznej, poprzez:

· ograniczenie oporów przepływu wody 
i powietrza;

· zastosowanie urządzeń o wysokiej sprawności i niskim zużyciu energii;

· ograniczenie liczby rządzeń wymagających energii;

· stosowanie optymalnego układu uzdatniania wody chłodzącej w otwartych systemach chłodzenia i mokrych wieżach chłodniczych, tak aby uniknąć osadzania się na ich powierzchni kamieni, osadów korozji,

-
ograniczenie użycia wody chłodzącej, poprzez:

· zmniejszenie zapotrzebowania na chłodzenie;

· nie korzystanie z ograniczonych źródeł (wody gruntowe);

· ograniczenie zużycia wody przez stosowanie układów zamkniętych lub hybrydowego układu chłodzenia;

- 
ograniczenie oddziaływania na wodę, poprzez:

· ograniczenie emisji ciepła;

· dobranie odpowiedniej technologii, m.in. zapobiegającej korozji, osadzaniu zanieczyszczeń, zatykaniu, ograniczenie uzdatniania przed osadzaniem;

· ograniczenie emisji środków chemicznych dodawanych do wody (ich właściwy dobór).

- 
ograniczenie użycia dodatków do wody chłodzącej, poprzez: optymalizację uzdatniania wody chłodzącej, m.in. ograniczenie dodatków i substancji niebezpiecznych dodawanych do wody, celowe i ograniczone dozowanie biocydów, ograniczanie emisji wolnych utleniaczy FO, redukcja podchlorynu, zastosowanie ozonu;

- 
ograniczenie emisji do wody i powietrza:

· zapobieganie powstawaniu i osiadaniu oparów na ziemi;

· używanie mniej niebezpiecznych materiałów dodawanych do wody;

· zapobieganie oddziaływaniu na powietrze wewnątrz budynków (odpowiednio zaprojektowane i zlokalizowane wyloty 
z wież);

- 
zmniejszenie hałasu:

· dla wieży z naturalnym ciągiem – zmniejszenie hałasu opadającej wody 
i hałasu wokół podstawy wieży;

· dla wieży z ciągiem wymuszonym – zmniejszenie hałasu wentylatorów, zoptymalizowanie konstrukcji dyfuzora (tłumiki), tłumienie hałasu na wlocie 
i wylocie.
	System chłodzenia pieców indukcyjnych oraz innych maszyn i urządzeń odlewniczych wymagających schłodzenia w procesie pracy składa się z:

-
układu woda/woda pieców indukcyjnych, który przy pomocy pomp przetacza wodę w obiegu zamkniętym;

-
układu woda/powietrze, który wykorzystuje do schładzania wody wymienniki przeponowe (chłodnia fluidyzacyjna masy wybitej).
Układ praktycznie eliminuje zużycie wody na cele chłodnicze (o ok. 90%) oraz ogranicza zużycie energii elektrycznej (mniejsza moc pomp).

Pozostałe zasady działania układu chłodniczego:

-
nie będzie występowało oddziaływanie na wody powierzchniowe gdyż woda chłodnicza znajduje się w obiegu zamkniętym,

-
woda zdemineralizowana (nie wymagająca uzdatniania) do chłodzenia zespołu energetycznego pieców stale krąży w obiegu zamkniętym,

-
w okresie zimowym w obiegu wody chłodniczej pieców będzie znajdował się zapobiegający jej zamarzaniu glikol (35%),

- 
w okresie letnim roztwór glikolu nie będzie odprowadzany do kanalizacji, lecz magazynowany w zbiorniku celem ponownego wykorzystania,

-
drobne ubytki będą wymagały dodatkowego uzdatnienia przed uzupełnieniem układu zamkniętego,

-
produktem ubocznym zamkniętego układu chłodzenia będzie nieznacznie podgrzane powietrze wymieniające ciepło z wodą 
w wymiennikach woda/powietrze,

-
chłodnia zlokalizowana jest na otwartej 
z trzech stron przestrzeni od strony północnej hali odlewni żeliwa, na kierunku gdzie nie ma terenów chronionych akustycznie,

-
hałas wywołany pracą wentylatorów 
w chłodniach suchych nie powinien przekraczać dopuszczalnych norm w żadnym miejscu, w tym na granicy przedsiębiorstwa,

-
nie będzie występowało porywanie organizmów żywych żyjących w wodzie 
z uwagi na pobór wody z sieci gminnej,

-
pobór wody realizowany będzie przez podmiot zewnętrzny, przy użyciu istniejącego odpowiednio zabezpieczonego ujęcia.




Z analizy dokumentów referencyjnych wynika, że Zakład przez stosowanie odpowiednich procedur, rozwiązań technicznych i organizacyjnych oraz zasad magazynowania i monitoringu spełnia wymogi zawarte w tych dokumentach.

Uwzględniając powyższe okoliczności uznano, że instalacja, której dotyczy wniosek spełnia wymogi najlepszych dostępnych technik, o których mowa 
w art. 204 ust. 1 w związku z art. 207 ustawy Prawo ochrony środowiska.

Z przedłożonej dokumentacji wynika, że dotrzymane zostaną dopuszczalne poziomy hałasu na terenach chronionych znajdujących się w pobliżu zakładu, 
w związku z tym nie wskazano na konieczność tworzenia terenu ograniczonego użytkowania zgodnie z wymogami art. 211 ust. 9 ustawy Prawo ochrony środowiska.

Z ustaleń postępowania wynika, że nie będą występować oddziaływania transgraniczne, w związku z czym nie określono sposobów ograniczania tych oddziaływań.

Z materiałów do wniosku o wydanie pozwolenia zintegrowanego wynika, 
że przy zachowaniu warunków zaproponowanych we wniosku, dotrzymywane będą standardy jakości środowiska. 

Zgodnie z art. 10 § 1 Kpa organ zapewnił stronie czynny udział w każdym stadium postępowania a przed wydaniem decyzji umożliwił wypowiedzenie się co do zebranych materiałów.

W świetle powyższego stwierdzono, że instalacja spełnia wymagania niezbędne do udzielenia pozwolenia zintegrowanego oraz wymogi najlepszej dostępnej techniki i orzeczono jak w sentencji. 

Pouczenie
1.
Od niniejszej decyzji służy odwołanie do Ministra Środowiska za pośrednictwem Marszałka Województwa Podkarpackiego w terminie 14 dni od dnia doręczenia decyzji.

2.
W trakcie biegu terminu do wniesienia odwołania stronie przysługuje prawo 
do zrzeczenia się odwołania, które należy wnieść do Marszałka Województwa Podkarpackiego. Z dniem doręczenia Marszałkowi Województwa Podkarpackiego oświadczenia o zrzeczeniu się prawa do wniesienia odwołania niniejsza decyzja staje się ostateczna i prawomocna.

Opłata skarbowa w wys. 506,00 zł 

uiszczona w dniu 21 lutego 2019 r. 

na rachunek bankowy Urzędu Miasta Rzeszowa 

Nr 17 1020 4391 2018 0062 0000 0423

Otrzymują:

1. Odlewnia KAW-MET Marek Kawiński

ul. Krakowska 11, 37-716 Orły

2. a/a

Sporządził: Michał Herdzik[image: image1.png]
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