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K ricach
W Ratowieac za dowodem dorgczenia
DECYZJANr 1633/08/2015

Na podstawie art. 155 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. - Kodeks postgpowania administracyjnego
(tekst jednolity Dz. U. z 2013 r., poz. 267 ze zm.)

peo rozpatrzeniu

wniosku z dnia 31 pazdziernika 2014 r. znak DE-4/579/787/14, zlozonego przez petnomocnika
ArcelorMittal Poland S.A. w Dabrowie Gorniczej przy Al J. Pilsudskiego (Regon: 277839653,
NIP: 6342463083). w sprawie zmiany decyzji Wojewody Slqsklego z dnia 20 kwietnia 2007 r. nr SR-
[1-6618/14/06/9/07 (zmienionej decyzja Marszatka Wojewodztwa Slaskiego nr 2641/08/2008 z dnia
22 pazdziernika 2008r.. decyzja nr 176/0S/2011 z dnia 25 stycznia 2011 r.. nr 518/0S8/2011 z dnia
22 lutego 2011 r., nr 2943/0S/2011 z dnia 30 wrzesnia 2011 r., nr 2700/0S/2012 z dnia 26 wrzesnia
2012 r.. nr 648/08/2014 z dnia 20 marca 2014r., nr 2701/08/2014 z dnia 4 grudnia 2014 r.) udzielajacej
pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do obrobki metali poprzez nakladanie powtok metalicznych
z wsadem ponad 2 tony na godzing stali surowej — linia ocynkowania Al oraz dla dwéch instalacji
do powierzchniowej obrobki  substancji, przedmiotow lub produktéw z  wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych o zuzyciu rozpuszezalnika ponad 150 kg na godzing lub ponad 200 ton
na rok - linia powiekania A2 i A8 zlokalizowanych na terenic ArcelorMittal Poland S.A. Oddzial
w Swietochtowicach przy ul. Metalowcow 5.

zmieniam

na wniosek strony decyzje Wojewody Slaskiego z dnia 20 kwietnia 2007 r. nr SR-11-6618/14/06/9/07
{zmieniona decyzja Marszatka Wojewddztwa Slqskiego nr 2641/08/2008 z dnia 22 pazdziernika 2008r..
decyzjg nr 176/0S/2011 z dnia 25 stycznia 2011 r, nr518/0S/2011 z dnia 22 lutego 201lr.
nr 2943/0S5/2011 z dnia 30 wrzesnia 2011 r, nr2700/08/2012 z dnia 26 wrzeénia 2012r.
nr 648/05/2014 z dnia 20 marca 2014r., nr2701/08/2014 z dnia 4 grudnia 2014 1) udzielajaca
pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do obrébki metali poprzez naktadanie powlok metalicznych
z wsadem ponad 2 tony na godzing stali surowej linia ocynkowania Al oraz dla dwéch instalacii
do powierzchniowej  obrébki  substancji, przedmiotow lub produktow z  wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych 0 zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg na godzing lub ponad 200 ton
na rok linia powlekania A2 i A8 zlokalizowanych na terenie ArcelorMittal Poland S.A. Oddziat
w Swietochfowicach przy ul. Metalowcdw 5 w nastepujacy sposob:

L. Sentencja decyzji otrzymuje nastgpujace brzmienie:
.. udzielam ArcelorMittal Poland S.A. w Dgbrowie Gérniczej
pozwolenia zintegrowanego dla instalacji:

Branza liczba

L.p. Nazwa instalacji IPPC adres instalacji IPPC instalacii

Instalacja do produke;ji i

obrobki metali: do obrobki stali o Swietochto
] lub stopow zelaza do Metalgwcow 41-600 wice 23¢) 1

nakladania powlok




metalicznych z wsadem
przekraczajacym 2 tony

wyrobow stalowych na godzine
- linia ocynkowania Al

Instalacja w innych rodzajach
dziatalnoscei: do
powierzchniowej obrobki
substancji, przedmiotow lub ul '

produktow z wykorzystaniem _y Swigtochto
2 rozpuszczalnikow organicznych Metal(;wcow 41-600 wice
0 zuzyciu rozpuszczalnikow
ponad 150 kg na godzine lub
ponad 200 ton rocznie - linia
powlekania A2
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Instalacja w innych rodzajach
dzialalnosci: do
powierzchniowej obrobki
substanc)i, przedmiotow lub ul ’
3 produktow z vtfykorzyst.amem Metalowcow | 41-600 Swnqt'ochlo

rozpuszczalnikow organicznych 5 wice
0 Zuzyciu rozpuszczalnikow
ponad 150 kg na godzing lub
ponad 200 ton rocznie - linia
powlekania A8
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II. W rozdziale I. Rodzaj prowadzonej dzialalnos$ci i parametry instalacji oraz zuzycie
energii, materialow, surowcow i paliw

w podpunkcie 3. Charakterystyka instalacji, opis technologiczny

w podpunkcie A. Instalacje IPPC

podpunkt 1.

otrzymuje brzmienie:

1. Instalacja do produkcji i obrébki metali: do obrébki stali lub stopéw zelaza: do nakladania
powlok metalicznych z wsadem przekraczajgcym 2 tony wyrobéw stalowych na godzing —
linia ocynkowania Al.

Jest to instalacja do nakltadania powlok cynkowych na tasmy stalowe, obejmujaca nastepujace etapy
1 urzadzenia procesu technologicznego:

1.1, Przygotowanie tasmy stalowej.
Do przygotowania tasmy stalowej wykorzystywane sa nastgpujace urzadzenia:
e wozek do wprowadzania materialu wsadowego,
e rtozwijarki (sztuk 2 eksploatowane na zmiang),
* nozyca poprzeczna z miernikiem izotopowym,
e zgrzewarka do taczenia koncow,
¢ rolki napgdowe tasmy nr [ i nr [I,
e pompy hydrauliczne do sterowania urzgdzeniami,
¢ nozyca krazkowa polaczona z gradownica,
e wozek petlowy.
1.2. Obrébka cieplna tasmy stalowej.



Obrobka cieplna tasmy stalowej ma na celu ujednolicenie jej wewnetrznej struktury i zapewnienie
je) wymaganych wlasnosdci fizycznych i mechanicznych. Oczyszczona tasma stalowa ukladem
transportujacym kierowana jest do pieca samotokowego Heurbell,
W piecu samotokowym znajduje sie pie¢ stref:
strefa podgrzewcza — tasma stalowa jest podgrzewana do temperatury okolo 300°C cieptem
odzyskanym ze spalania nadmiaru gazu w palnikach strefy grzewczej pieca,
strefa grzewcza pieca zwana piecem do wstgpnego podgrzewania — tasma stalowa nagrzewana jest
w strumieniu otwartego ognia do temperatury 500 — 750°C. Ciepto niezbedne do nagrzania tasmy
stalowe] otrzymuje sig¢ ze spalania gazu ziemnego w 26 palnikach,
strefa wyzarzania tasmy stalowej — tasma stalowa poddawana jest procesowi wyzarzania
rekrystalizujgcemu lub normalizujacemu w zaleznosci od przeznaczenia tasmy po ocynkowaniu.
Ciepto niezbgdne do ogrzewania tasmy uzyskuje si¢ w wyniku spalania gazu ziemnego
w 70 palnikach znajdujacych si¢ w rurach radiacyjnych typu ,,P”. Rury zamontowane sg poziomo
nad 1 pod tasma. Atmosfer¢ ochronna picca zabezpieczajaca tasme przed korozja stanowi
mieszanina wodoru i azotu. Temperatura tasmy wynosi od 550°C do 820°C,
strefa wytrzymania i kontrolowanego chlodzenia - zadaniem tej strefy jest utrzymanie tasmy
w zatozonej temperaturze w zaleZnosci od prowadzonego procesu,
strefa kontrolowanego studzenia tasmy stalowej - strefa strumieniowego chtodzenia stuzy
do regulacji temperatury tasmy do wymaganej wartosci przed wejéciem do kapieli cynkowej.
Medium chtodzace stanowi mieszanka wodorowo — azotowa schladzana za pomoca wymiennika
ciepla.

Parametry techniczne pieca samotokowego.

Parametr Jednostka Wartosc
Wydajnos¢ maksymalna dla 050 x Mg/rok 250 000
Wydajnosc rzeczywista Mg/rok 240 000
Srednia wydajnosé na cykl t/h 38.8
Temperatura nagrzewania °c 650 — 1250
Rodzaj trzonu - Perlitowy
Wymiary trzonu m 1.8-22
Powierzchnia trzonu m’ 2534
Sprawnos¢ ciep]r{a‘— zalezy od 0, 93
kalorycznosci gazu
Rodzaj paliwa Gaz ziemny GZ 50
Nominalne zuzycie gazu ziemnego Nm’/h 2100
o BLOOM 26
Rodzaj i ilos¢ palnikow RECUMAT - 70
f.aczna moc palnikow t;dn\?\r; 21
Czas cyklu nagrzewania s 45
Rodzaj rekuperatoréw Rurowy
llo$¢ sekeji przeptywdéw powietrza szt. 1
Temperatura podgrzewania °'c 600 - 850

Parametry techniczno — technologiczne procesu obrébki cieplnej tasmy stalowej:




Temperatura procesu

Jednostkowe zapotrzebowanie ciepla

Jednostkowe zuzycie gazu ziemnego
W tym:
Strefa grzewcza
Strefa wyzarzania
Zakres obrobki cieplnej
Nadmiar powictrza
Zuzycie atmosfery ochronnej
Predkos¢ posuwu tasmy

1350°C nagrzewanie wstepne,

880 — 950°C wyzarzanie rekrystalizujace,
920 - 1000° normalizacja,

do 950°C strefa wytrzymywania
temgeratury taSmy po wyzarzaniu,

500°C strefa chlodzenia tasmy,

max. 1,96 G}/Mg wsadu,

rzecz. 1,1 GI/Mg,

31 m’/Mg blachy ocynkowanej,

21,7 m*/Mg blachy ocynkowanej.
8,7 m*/Mg blachy ocynkowanej
wyzarzanie, normalizacja,

<1 (atmosfera nieutleniajaca),

1,4 m*/Mg produkgji,

15 — 180 m/min,

[losé odzyskanego ciepta 15-680 Gl/rok.

1.3. Nakladanie powlok cynkowych.

Naktadanie powtok cynkowych prowadzone jest w dwoch wannach o pojemnosci 180 Mg kazda,
eksploatowanych na zmiang, z plynnym cynkiem lub jego stopami ogrzewanych elektrycznie
i nozycach powietrznych typu Foen. Trzecia wanna pelni funkcje wanny rezerwowej i uruchamiana
jest w sytuacjach awaryjnych. Wanna rezerwowa opalana jest gazem ziemnym.

Przy pomocy rolek prowadzacych tasma przechodzi przez wanng ze stopem cynkowym. Grubosé
powloki cynkowej regulowana jest przy pomocy nozy powietrznych. Pomiar grubosci cynku
przeprowadzany jest na goraco miernikami izotopowymi, a nastgpnie ocynkowana tasma
poddawana jest obrobce wykanczajacej.

Parametry techniczno — technologiczne procesu:

Temperatura procesu 460 — 470°C,
Stosowane stopy cynku 2ZA04, 740,71, 72, 73, 75, N1.

Rezerwowa wanna wykorzystywana jest wytacznie w wypadkach awaryjnych w sytuacjach, kiedy
konieczne jest przepompowanie cynku z wanny ,.robocze)” na okres usunigcia awarii. Wanna
awaryjna do uplynniania cynku ogrzewana jest przez cztery rury grzewcze z palnikami gazowo —
powietrznymi.

Parametry technologiczne procesu:

Zuzycie gazu ziemnego 54 m’/h,

[los¢ palnikow 4 szt.,

Typ palnika palnik firmy Schmitz&Apelt Wuppertal,
Temperatura cynku 450-4800C,

Ujecie substanc)i spalania gazu
Wymiary wanny

grawitacyjne z inzektorem,

dtugos¢ — 6,5 m, szerokos$¢ — 2,6 m,

wysokos¢ — 1,5do 1,6 m.

Czas pracy zrodla zalezy od potrzeb eksploatacji wanny lub czasu awarii pierwszej wanny, badz



zapotrzebowania na szczegolne stopy uzywane do powlekania.

Osprzet wanny cynkowej tzn. rolki prowadzace i nozyce powietrzne, przed rozpoczeciem procesu
sa nagrzewane do temperatury 400°C w celu zabezpieczenia ich przed szokiem termicznym oraz
nalepianiem si¢ krzepnacego cynku i uszkodzeniami. Nagrzewanie sprzetu realizowane jest
w specjalnej zamknigtej skrzyni z dwoma palnikami zasilanymi gazem ziemnym.

W wyniku reakeji cynku ze stalg i tlenem w kapieli cynkowej powstaja zgary, ktore sa okresowo
usuwane z wanny. Z uwagi na wysoka zawarto$¢ cynku (90 do 95%) odpady te sg kierowane
do wtornego wytopu w piecu z obrotowym bebnem opalanym przeponowo gazem ziemnym.,
a uzyskany cynk zawracany ponownie do kapieli metaliczne;.

Parametry techniczne pieca MZR 1500

Parametr Jednostka Charakterystyka
Typ - MZR 1500
Producent - PYROTEK B.V. Holandia
Zdolno$¢ przerobowa Mg/dobe 7.2
bes mateia procesonego) | 8 ok. 8000
Maksymalny wsad Kg 1 500

ciecz hydrauliczna - woda / glikol

Agregat  hydrauliczny ~ do silnik clektryezny 2,2 kW

zamykanta 1 otwierania - przeplyw 9 litrow/minute
platformy Zbiomnik 12 litrow
[los¢ palnikow SZt, 2

Typ palnikoéw - Weishaupt WG10 N/1-DLN
Moc palnika kW 120

Paliwo - gaz ziemny

Laczne zuzycie gazu ziemnego Nm’/h 25

Silnik napedowy watu - Siemens C88-MOTOX LAROMG6
Maksymalna temperatura pracy - 600°C (wewnatrz pieca)
llo$¢ spalin Nm’/h 500 (250 z jednego palnika)
Temperatura wylotowa gazow °C 500

Piec ma posta¢ otwartego walca o srednicy 1.9 m wylozonego wewnatrz wymurowka ogniotrwatg
I wyposazony jest w dwa palniki Weishaupt o mocy 2x120 kW, ktore posrednio ogrzewaja bgben
z wsadem cynkowym wprowadzany do pieca za pomoca ruchomej zamykane) platformy. Piec
wyposazony jest w 8 zamiennych bebnéw o pojemnosci 1 500 kg kazdy i zestaw 4 szt. kokil
do odlewania cynku o pojemnosci T Mg kazda. Do procesu wytopu zgaréw cynkowych, jako topnik
dodawany jest chlorek amonu.

Procesu wytopu cynku przebiega wedtug nastepujacych faz:



— zaladunek zgaréw cynkowych do bebna,

— umieszczenie bebna na trzpieniu ruchomej platformy,

~ zamknigeie platformy i uruchomienie silnika powodujacego ruch obrotowy bebna wokét

wlasnej osi,

— zalgczenie palnikéw gazowych do ogrzewania bebna,

— proces przetopu zgardow — czas procesu okoto S godzin w temperaturze okoto 520°C.

— wylaczenie silnika oraz palnikéw, otwarcie platformy z bebnem,

— ustawienie bgbna na platformie w pozycji umozliwiajacej spust ciektego cynku,

— spust metalu rynna do przygotowanych kokil,

— odstawienie bebna na stanowisko do schladzania bebndw,

— usuni¢cie popiotléw cynkowych z bebna za pomoca odkurzacza przemystowego.
Transport bebna i kokil pomigdzy operacjami technologicznymi odbywa sig¢ przy uzyciu suwnicy
lub wozka widtowego.
Prowadzony proces przetwarzania odpadéow klasyfikowany jest jako R4 Recykling lub odzysk
metali 1 zwiazkow metali.

1.4. Obrébka tasmy po ocynkowaniu,

Ocynkowana tasma przechodzi przez pig¢ chlodni powietrznych., po czym kierowana jest
do chlodni wodnej. Po opuszczeniu chiodni tasma Kierowana jest do suszarki powietrznej, gdzie
czynnikiem grzewczym jest ciepto odzyskane z gazow spalinowych pieca wstepnego. Osuszona
tasma poddawana jest przerébce plastycznej na walcarce wygladzajacej typu kwarto. W celu
catkowitego uniknigcia odksztalcenn pasmo tasmy kicrowane jest na prostownice naciggowa.
Zabiegiem majacym na celu zabezpieczenie powierzchni tasmy przed biata korozja jest pasywacja
chromowa w zbiorniku o pojemnosci 2.5 m°.

Parametry techniczno-technologiczne proceséw obrobki wykanczajacej taém po ocvnkowaniu:
Temperatura operacji technologicznych:

Nadtapianie powtok 430 - 630°C,
Stabilizacja temperatury tasmy 550°C,
Chiodzenie powietrzne 150°C,
Chtodzenie wodne 50°C,
Grubos¢ warstwy cynkowej 0,7 -70 Tim,
Sktad preparatu do chromowania:
Gardolene D6811 Fostoran chromu (II1) 2,5 — 10,0%,

Kwas cytrynowy 1,0 — 2,5%.

Tasma znalozona powloka chromows suszona jest w suszarce poziomej konwekcyjnej
wyposazone] w palnik gazowy o mocy 2000 kW zapewniajacy temperature powietrza obiegowego
na poziomie okoto 600°C.

1.5. Konfekcjonowanie ocynkowanej tasmy stalowej.

Otrzymana tasma ocynkowana poddawana jest kontroli i ocenie stanu jej powierzchni. Tasma
ocynkowana moze byé dodatkowo pokrywana warstwa oleju mineralnego. Ostatnim etapem jest
zwijanie tasmy na dwoch zwijarkach pracujacych przemiennie. Produktem koncowym jest tasma
ocynkowana bezkwiatowa do zastosowania bezposredniego lub z przeznaczeniem do procesu
powlekania lakierami.”



II. W rozdziale I. Rodzaj prowadzonej dzialalno$ci i parametry instalacji oraz zuiycie
energii, materialow, surowcow i paliw.

w podpunkcie 3. Charakterystyka instalacji, opis technologiczny.

w podpunkcie A. Instalacje IPPC.

podpunkt 2.

otrzymuje brzmienie;

2. Instalacja w innych rodzajach dzialalnosci: do powierzchniowej obrébki substancji,
przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszezalnikéw organicznych, o zuzyciu
rozpuszczalnikéw ponad 150 kg na godzing lub ponad 200 ton rocznie — linia powlekania A2

Instalacja obejmuje nastepujace etapy i urzadzenia procesu technologicznego:
2.1. Przygotowanie tasmy.

Do przygotowania tasmy do procesu wykorzystywane sa nastepujace urzadzenia:
o wozek (2 sztuki),
erozwijarka (2 sztuki),
enozyca podwojna poprzeczna z rolkami,
ezszywarka,
enozyca krazkowa polaczona z gradownica,
es-rolki nr 1.
e akumulator wstgpny.

2.2, Proces obrébki chemicznej tasmy.

Proces obrobki chemicznej tasmy polega na oczyszczeniu w dwéch wannach powierzchni tasmy
z zanieczyszezen i emulsji olejowej oraz nakladaniu warstwy konwersyjnej poprawiajacej
odpornos¢ tasmy na korozje:

Wanny do oczyszczania powierzchni tasmy:

a) Wanna do wsigpnego oczyszczania o objetosci 3 m’.
Tasma jest myta roztworem soli myjacej Bonderite C-AK C72, sktadajacej si¢ glownie
z wodorotlenku sodu i srodkéw powierzchniowo czynnych, w temperaturze 50 — 75°C przy
pomocy dysz natryskowych skierowanych na obie strony tasmy. Roztwér soli myj acej krazy
w obiegu zamknigtym. jest okresowo uzupelniany, a wymieniany jest érednio raz na trzy tygodnie.

b) Wanna do odtluszczania o pojemnosci 7 m’.
Na obie strony tasmy przechodzacej przez wanne natryskiwany jest roztwér soli myjacych
Bonderite C-AK C72 o temperaturze 50-75°C. Roztwér sklada sie z wodorotlenku sodu
i Srodkéw powierzchniowo czynnych. Roztwér soli myjacej krazy w obiegu zamknietym, jest
okresowo uzupetniany, a wymieniany jest srednio raz na trzy tygodnie.

¢) Wanna plukania wstepnego o pojemnosci 5,5 m®. Proces polega na natrysku na obie strony tasmy
wody wodociagowej o temperaturze otoczenia.

d) Trzy wanny ptukania zasadniczego o pojemnosci 6,5 m® kazda. W kazdej z wanien zainstalowane
sa dysze natryskowe do podawania wody DEMI. W dwéch pierwszych wannach temperatura
wody to 25-35°C, natomiast temperatura prowadzenia natrysku w trzeciej wannie to 35-45°C,



Nakladanie warstwy konwersyjnej:

a) urzadzenie do naktadania i wyzymania preparatu pasywujacego. Proces tytanowania blachy
realizowany jest w urzadzeniu o dlugosci 2400 mm i szerokosci 2020 mm wyposazonym w dwa
zestawy rolek wyzymajacych i dwa zestawy dysz do apiikacji preparatu tytanujacego, po jednym
zestawie bezposrednio przed kazda z dwoch par rolek. Proces naktadania prowadzony jest poprzez
natrysk preparatu na powierzchni¢ blachy, a jego nadmiar jest usuwany przez rolki wyzymajace.
Ponadto, w sklad urzadzenia wchodzi zestaw 12 dysz zdmuchujacych nadmiar preparatu
z krawedzi, po 6 z kazdej strony. Do nakladania warstwy konwersyjnej stosowany jest preparat
Bonderite M-NT 1455T, wsklad ktorego wchodzi diwodoroheksafluorotytanian (2-). 1 —
propoksypropan-2-ol, kwas fosforowy (V), metanol,

b) stacja mieszanta tytanu. W sktad stacji mieszania wehodza: szafa sterowania systemem, zbiornik
mieszania, zbiornik roboczy i oprzyrzadowanie w postaci pomp membranowych, zaworéw i rur
doprowadzajacych. Ponadto, elementem podlaczonym do stacji jest zbiornik ze skoncentrowanym
preparatem do tytanowania. Koncentrat wraz z woda jest mieszany w zbiorniku o pojemnosci 1
m’ tak dtugo, az osiagnie przewodnos¢ w zakresie 8-10 mS/cm. Po tej czynnosci porcja preparatu
jest przepompowywana do zbiornika roboczego. ktdérego objetosé robocza wynosi 0.03 m’.
Temperatura roztworu roboczego to 20-30°C,

¢) suszarka tunclowa. Tasma po obrdbce chemicznej suszona jest goracym powietrzem w suszarce
tunclowej. Gorgce powietrze nadmuchiwane jest na tasme dwoma wentylatorami o wydajnosci
10 000 m’/h i 20 000 m*/h oraz wentylatorem o wydajnosci 1,4 m*/min. Tak przygotowana tasma
kierowana jest do procesu naktadania powtok organicznych.

2.3. Nakladanie powlok organicznych.

Na odpowiednio przygotowang tasme naktadane sa powtoki organiczne podktadowe i dekoracyjne.
Tasma wprowadzana jest do kabiny powlekajacej nr 1 wyposaZone] w system nawiewno —
odciggowy. W kabinie zainstalowana jest maszyna powlekajaca nr 1 (gérna) stuzaca do naktadania
farb podktadowych. Maszyna wyposazona jest w dwie glowice powlekajace do nakladania powlok
z rolkami powlekajacymi (metalowa i gumowa). Jedna glowica naklada farbe podktadowa na goma.
a druga na dolna powierzchnie tasmy. W zaleznosci od grubosci powloki stosuje sie rozne systemy
powlekania i rozne predkosci obrotowe rolek. Po natozeniu powloki tasma stalowa wchodzi
do pieca suszarniczego nr 1, gdzie nastepuje utwardzenie pokladu naniesionego na tasme. Jest
to piec tunelowy BFg-500 czterostrefowy opalany gazem ziemnym, w ktorym sa nastepujace strefy:
o Strefa 1 radiacyjna, maksymalna temperatura osiagana w tej strefie wynosi 540°C. a taéma
nagrzewana jest poprzez promieniowanie.
e Strefa 2 nadmuchu, maksymalna temperatura osiagana w tej strefie wynosi 540°C.
a nagrzewanie odbywa si¢ poprzez bezposredni nadmuch spalin na tasme.
 Strefy 3 1 4, konwekcyjne, maksymalna temperatura osiagana w tej strefie wynosi 430°C.
a nagrzewanie odbywa si¢ poprzez nadmuch spalin na tasme poprzez szczeliny kierunkowe.
Po wyjsciu z pieca tasma kierowana jest do chtodni wodno — powietrznej nr 1, w ktorej najpierw
jest chlodzona strumieniem zimnego gowietrza, a nastepnie poprzez natrysk zimng woda. Tasma
ochlodzona do temperatury okolo 30°C jest kierowana do kabiny powlekajacej nr 2, w ktorej
zainstalowana jest maszyna powlekajaca nr 2 (dolna). Maszyna stuzy do nakladania lakieru
na strong dekoracyjnag, a na strong odwrotna naktadany jest lakier ochronny.

Za piecem suszarniczym nr 2 znajduje si¢ urzadzenie do laminowania, na ktérym mozna naktada¢
foli¢ PCV lub foli¢ PE oraz wytlacza¢ wzory na powlokach pokrytych plastizolem. Nast¢pnie tasma
przechodzi przez chtodnie¢ wodno — powietrzna nr 2. Schiodzona do temperatury okolo 30°C tagma
poddawana jest obrobce koncowe;j.



Parametry techniczne pieca suszarniczego tunelowego BFg-500.

Parametr Jednostka Wartosé
Wydajnos¢ maksymalna Mg/h 18
Wydajnos¢ rzeczywista Mg/h 12.1
Rodzaj paliwa Gaz ziemny
Nominalne zuzycie gazu ziemnego Nm’/h 4 x180
Rodzaj 1 ilos¢ palnikow Szt. 4
Laczna moc palnikow MW 4x 1,8
Temperatura podgrzewania C’ 430

2.4. Obrobka koncowa.

Pierwszym elementem obrébki koficowej jest akumulator nr 2 majacy na celu utworzenie zapasu
tasmy umozliwiajacego chwilowe zatrzymanie ta$my na czas wykonania czynnosci zwiazanych
ze zmiang kregu. Za akumulatorem znajduje si¢ laminator zimny do naktadania folii ochronnej
klejowej. Nastepnie tasma jest obcinana na nozycy poprzecznej i zwijana na zwijarce.”

IV. W rozdziale 1. Rodzaj prowadzonej dzialalno$ci i parametry instalacji oraz zuiycie
energii, materialow, surowcow i paliw

w podpunkcie 3. Charakterystyka instalacji, opis technologiczny

w podpunkcie A. Instalacje IPPC

podpunkt 3.

otrzymuje brzmienie:

3. Instalacja w innych rodzajach dzialalnosci: do powierzchniowej obrébki substancji,
przedmiotéow lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszezalnikéw organicznych, o zuzyciu
rozpuszczalnika ponad 150 kg na godzing lub ponad 200 ton rocznie - linia powlekania A8,

Do przygotowania tasmy do procesu wykorzystywane sa nastepujace urzadzenia:
o wozek zwoju (2 sztuki),
erozwijarka (2 sztuki),
snozyca podwaéjna poprzeczna z rolkami,
o 7szywarka.
e urzadzenie do stgpiania ostrych krawedzi,
e transport tasmy w tym etapie procesu technologicznego odbywa sie przy pomocy przenosnikéw,
rolek kierujacych i odchylajacych.

3.1. Proces obrébki chemicznej tasmy:
a) Czyszczenie wstepne przed akumulatorem wej$ciowym
* Usuwanie nadmiaru ttuszczu i zabrudzen w wannie do wstepnego czyszczenia.
+ Plukanie w jednostopniowej pluczce kaskadowe].
e Suszenie w suszarce,

b) Czyszczenie zasadnicze za akumulatorem wejsciowym.

» Oczyszczanie oraz odtluszczanie powierzchni tasmy w dwéch wannach przedzielonych
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urzgdzeniem szczotkujacym stuzacym do mechanicznego usuwania zabrudzen.
» Plukanie w trzystopniowej ptuczce kaskadowej.
* Suszenie w suszarce,

¢} Nakladanie warstw Kkonwersyjnych poprawiajgecych odpornosé tasmy na korozje
i zwigkszajacych przyczepnosé powlok organicznych.

e Powlekanie chemiczne.
« Suszenie tasmy w suszarce tunelowe;.
+ Chlodzenie tasmy na rolkach chtodzacych.

d) Czyszczenie wstgpne przed akumulatorem wejsciowym.

Do prowadzenia procesu wykorzystywane sa nastepujace urzadzenia:

* Wanna do odtluszczania nr 1.
W wannie do odtluszczania nr 1 o pojemnosci 8 m’ firmy Kresta Austria na obie strony tasmy
natryskiwany jest roztwor soli myjacej Bonderite C-AK (€72, skladajacej sie gléwnie
z wodorotlenku sodu i $rodkéw powierzchniowo czynnych, w temperaturze 50 — 70°C. W wannie
zainstalowanych jest 14 dysz natryskowych — 7 nad tasma i 7 pod tasma. Dysze rozmieszczone
sq w taki sposob, aby tasma byla pokryta réwnomierng warstwg roztworu na calej swojej
szerokosci. Przy wannie zainstalowany jest zbiornik cyrkulacyjny, w ktorym zamontowana jest
pompa recyrkulacyjna umozliwiajaca obieg roztworu myjacego w dyszach natryskowych.
Na wyjsciu z wanny znajdujg si¢ rolki wyzymajace stuzace do usuwania nadmiaru roztworu
myjacego.

+  Wanna pluczaca nr 1.
W wannie pluczacej nr 1 o pojemnosei 17 m® zamontowane sa dysze natryskowe, z ktérych woda
kierowana jest na obie strony tasmy stalowej przechodzacej przez wanne. Dysze rozmieszczone
sa tak, aby tasma byla pokryta warstwa wody na catej swej szerokosci. Przy wannie zainstalowany
jest zbiornik cyrkulacyjny, w ktorym zamontowana jest pompa recyrkulacyjna umozliwiajgca obieg
wody w dyszach natryskowych.

e Suszarka nadmuchowa nr 1.
Tasma jest suszona strumieniem powietrza podawanym z dmuchawy. Suszarka jest rodzajem
kurtyny powietrznej posiadajacej dolna i gorng glowice typu V ze szczelinami o szerokosci 1.5 mm
rozmieszczonymi co 1500 mm. Szeroko$¢ szczelin jest regulowana, co zapewnia utrzymanie
wlasciwego nadmuchu powietrza. Powietrze do glowic podawane jest turbosprezarka (dmuchawa)
o wydajnosci 8 000 Nm’/h przy cisnieniu 0,1 bar. Do kontroli i regulacji przeptywu powietrza
wykorzystywana jest klapa podmuchowa.

¢) Transport tasmy i akumulator wst¢pny.
Transport taSmy.

Transport tasmy do akumulatora wstepnego odbywa sie za pomocg zespotu krazka kierujacego nr 1.
natomiast transport tasmy z akumulatora do urzadzen czyszczenia zasadniczego tasmy odbywa si¢
za pomoca zespolu krazka kierujacego nr 2

Akumulator wejsciowy.

Akumulator wejsciowy shuzy do nagromadzenia i zmagazynowania wystarczajacego zapasu tasmy
dla zapewnienia niezmiennej predkosci linii technologicznej w sekcji procesowej linii w czasie
zatrzymania tasmy na czas zgrzewania poczatkowego odcinka tasmy z koncéwka poprzednie;
tasmy.
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f) Czyszczenie zasadnicze. Do prowadzenia procesu wykorzystywane beda nastepujgce
urzadzenia:

¢ Wanna odtluszczajgca nr 2
Wanna do odttuszczania wypelniona jest goracym (ok. 70°C) roztworem soli myjacej (Bonderite C-
AK C72), skfadajacym si¢ glownie z wodorotlenku sodu i srodkéw powierzchniowo czynnych.
Roztwor ten natryskiwany jest na blachg za pomoca 24 dysz natryskowych. Dysze rozmieszczone
sq po obu stronach tasmy przechodzacej przez wanng w taki sposob, aby tasma byta pokryta
rownomierng warstwa roztworu na calej swojej szerokosci. Podwyzszona temperatura
i mechaniczne zraszanie przyspieszaja oczyszczanie tasmy. Pokrywa wanny jest tak wyprofilowana,
aby wymusi¢ splyw roztworu w kierunku krawedzi.
Temperatura roztworu soli myjacej oraz ilo$¢ pracujacych dysz natryskowych uzalezniona jest
od predkosct posuwu tasmy oraz stanu powierzchni tasmy. Przy malych predkosciach tasmy
temperatura roztworu jest obniZana, aby zabezpieczy¢ tasme przed nadmiernym trawieniem
w trakcie czyszezenia.
Pojemnoé¢ wanny odtluszczajacej nr 2 wynosi 8 m’. Przy wannie znajduje sie zbiornik
cyrkulacyjny. w ktorym zamontowana jest pompa recyrkulacyjna. Do podgrzewania cieczy
zgromadzonej w zbiorniku stuzy wymiennik ciepta. Na wyjsciu z wanny znajduja sic rolki
wyzymajace stuzace do usuwania nadmiaru roztworu myjacego. Stezenie kapieli jest kontrolowane
poprzez pomiar przewodnosci wlasciwej roztworu, ponadto raz na zmiang kontrolowany jest stan
srodka czyszczacego.
Po okolo szesciu miesiacach, gdy nie mozna juz osiagnaé wystarczajacego oczyszczania tasmy.
roztwor soli myjacej jest wymieniany.

¢ Urzadzenie szczotkujgce
Zadaniem zespotu szczotkujacego jest mechaniczne usuwanie zanieczyszezen z powierzchni tasmy
stalowej ocynkowanej. Osady odprowadzane sa do zbiornika osadow.

¢  Wanna do odtluszczania nr 3
Zadaniem wanny odtluszczajacej nr 3 jest lugowanie i czyszczenie po szczotkowaniu. Jest to wanna
dwukomorowa. Pomigdzy komorami zbiornika znajduje si¢ przegroda z kaskadowym przelewem
nadmiarowym. W wannie zainstalowanych jest osiem dysz natryskowych (po cztery z kazdej strony
linii przemieszczania si¢ tasmy). Do czyszczenia uzywany jest roztwor soli myjacej (Bonderite C-
AK C72). sktadajacy si¢ glownie z wodorotlenku sodu i srodkéw powierzchniowo czynnych. Przy
wannie znajduje si¢ zbiornik cyrkulacyjny roztworu myjacego, w ktdrym zamontowana jest pompa
recyrkulacyjna, umozliwiajaca obieg roztworu myjacego w dyszach natryskowych.
Pojemnos¢ wanny odthuszezajacej nr 3 wynosi 12 m”.

¢  Wanna pluczaca nr 2 firmy Kresta Austria
Plukanic tasmy ma na celu usunigcie wszelkich pozostatosci po czyszezeniu powierzchni tasmy.
Na obie strony tasmy natryskiwana jest woda o temperaturze okolo 45°C. Woda pobierana jest
ze zbiornika cyrkulacyjnego znajdujacego si¢ przy wannie. W zbiomiku cyrkulacyjnym
zainstalowana jest pompa recyrkulacyjna umozliwiajaca obieg wody. Na wyjsciu z wanny znajduja
si¢ rolki wyzymajace pozwalajace usunaé z powierzehni blachy nadmiar wody.
Pojemnosé poszezegolnych komar wanny wynosi 17 m*, 3 m’ i 3 m’.

¢ Suszarka nadmuchowa nr 2:
Tasma o temperaturze 45 — 60°C jest suszona strumieniem powietrza podawanym z dmuchawy.
Transport tasmy pomigdzy wannami odbywa si¢ przy pomocy 11 szt. zespotow rolek dociskowych.
Nad wannami i wymiennikiem ciepta zainstalowane sg odciagi odprowadzajace unoszone gazy
do powietrza. Gazy wydmuchiwane sa wentylatorem o wydajnosci 10 000 m*/h.
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3.2. Nakladanie warstw konwersyjnych.

A) Nakladanie warstw konwersyjnych poprawiajacych odpornosé tasmy na korozje
i zwigkszajacych przyczepnosé powlok organicznych.

Proces realizowany jest w nast¢pujacych urzadzeniach:

a) Powlekarka chemiczna
Nakladanie warstwy konwersyjnej prowadzone jest w powlekarce chemicznej rolkowej pionowe;.
gdzie na obie strony tasmy nakladany jest roztwor preparatu Bonderite M-NT 1455T w sklad.
ktorego wehodza diwodoroheksafluorotytanian (2-), 1 — propoksypropan-2-ol, kwas fosforowy (V).
metanol.
W powlekarce znajduja si¢ dwie glowice. Jedna przeznaczona jest do powlekania dolnej
powierzchni tasmy, a druga do powlekania gérne;j.

b) Suszarka tunelowa opalana gazem
Zadaniem suszarki tunelowej jest osuszenie tasmy przed nakladaniem powlok organicznych.
W suszarce tasma jest nagrzewana do temperatury, co najmniej 75°C. Suszarka podzielona jest
na dwie sekcje. Czynnikiem grzewczym jest gaz ziemny.

¢) Chiodnia tasmy
Wysuszona tasma z nalozong warstwg pasywacyjna o temperaturze powyzej 75°C wprowadzana
jest na rolki chlodzace woda. Na wyjsciu temperatura tasmy wynosi 45 — 50°C.

B) Nakladanie powlok organicznych.

Naktadanie powlok organicznych polega na potozeniu podktadowego lakieru na obie strony tasmy.
Lakier dekoracyjny kladziony jest tylko na prawa strong tasmy.

Tasma z naniesiona warstwa konwersyjna kierowana jest do kabiny powlekajacej nr 1 (doinej)
gdzie znajduje si¢ maszyna powlekajaca nr 1 wykorzystywana tylko do nakladania farby
podkiadowe.

Proces realizowany jest w nastepujacych urzadzeniach:

a) Maszyna powlekajaca nr 1.
W maszynie znajdujg si¢ dwie glowice. Glowica gorna stuzy do nakladania podkladu na gorna
powierzchni¢ tasmy. Glowica dolna stuzy do naktadania farby ochronnej na dolng powierzchnie
blachy i wyposazona jest w jedna rolke aplikatora i jedng rolke zanurzeniowa. Podklad nakladany
jest na tasme tak samo jak w glowicy gdrnej.
Na czas przechodzenia przez powlekarke zszycia glowice sa odsuwane,

b) Piec suszarniczy nr 1.
Tasma z naniesiong farba podkladowa kierowana jest do czterostrefowego pieca suszarniczego nr 1.
Piec jest zasilany cieplnic goracym powietrzem o temperaturze 550°C  odzyskiwanym
w wymiennikach ciepta dopalacza termicznego.

Parametry techniczne pieca suszarniczego.

Parametr Jednostka Wartosé
Wydajnos¢ maksymaina Mg/h 33,9
Temperatura nagrzewania PMT st.C max.280
calkowita dtugos¢ m 38
ilos¢ stref sZt. 4
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¢) Chlodnia wodno — powietrzna nr 1.
Za piecem suszarniczym nr | znajduje si¢ chlodnia wodna natryskowa nr 1. Na goraca tasme
z naniesiong powloka natryskiwana jest woda z dysz natryskowych. Na wyjéciu z chlodni znajduja
si¢ rolki wyzymajace, za ktérymi znajduja si¢ noze powietrzne shuzace do wysuszenia powierzchni
tasmy. Schlodzona taSma kierowana jest do maszyny powlekajacej farbe dekoracyijna.

d) Maszyna powlekajacanr 2 inr 3.
Maszyny powlekajace nr2 i nr 3 stuza do nakladania farb dekoracyjnych w drugiej kabinie

malarskiej. W zaleznosci od koloru i typu farby eksploatowane sa na zmiang.

W maszynie powlekajacej znajduje si¢ glowica wyposazona w rolke aplikatora, rolke
zanurzeniows, rolkg odmierzajacq i ostrze zgamiajace. Powlekanic moze odbywaé si¢ przy
zastosowaniu trzech rolek utozonych w jednej linii, trzech rolek V-ksztaltnym Iub tylko w uktadzie
dwoch rolek 1 ostrza zgarniajacego. Sposoéb nakiadania powloki jest taki sam jak w maszynie
powlekajace) nr 1 z tym, ze prowadzone jest tylko z prawej strony tasmy.

¢) Piec suszarniczy nr 2.
Proces suszenia tasmy z natozong powloka dekoracyjna prowadzony jest w czterostrefowym piecu
suszarniczym. Piec ogrzewany jest goracym powietrzem z dopalacza.

2) Laminator.
Za piecem suszarniczym znajduje si¢ urzadzenie do naktadania folii PE. Folia rozwijana jest przy
pomocy podwdjnego urzadzenia wrzecionowego. Jest ono ustawione pod katem prostym
w stosunku do kierunku tasmy.

h)  Chlodnia wodno — powietrzna nr 2.
Zalaminowana tasma chlodzona jest w chtodni wodno powietrznej nr 2. Na tasme natryskiwana jest
zdemineralizowana woda chlodzaca, 2 na wyjsciu z chlodni tasma suszona jest nozami
powietrznymi.
Do prowadzenia tasmy w centralnym polozeniu w chiodnicy stuzy zespot rolek kierujacych nr 6.

1)  Wyposaienie mechaniczne sekcji.
Do transportu tasmy pomi¢dzy urzadzeniami do napinania ta$my, odchylania kierunku ruchu tamy
I utrzymywania tasmy w centralnym polozeniu stuza samotoki, rolki naciagu tasmy, rolki
odchylajace i rolki kierujace.

3.3. Obrabka koncowa.

Tasma posiadajaca powtokg organiczna i foli¢ PE kierowana jest na akumulator nr 2 i nastepnie
tasma wprowadzana jest na stot do nawlekania tasmy i kierowana do zwijarki z naciagiem. Tasma
stalowa ocynkowana z naniesionymi powlokami organicznymi przy pomocy wozka Zwoju
transportowana jest na miejsce magazynowania.”

V. W rozdziale 1. Rodzaj prowadzonej dzialalno$ci i parametry instalacji oraz zuzycie
energii, materialéw, surowcow i paliw

w podpunkcie 4. Zuzycie energii, materialow, surowcéw i paliw (w tym zrodla zaopatrzenia
zakladu w wodg),

podpunkt A, Instalacje IPPC

otrzymuje brzmienie:
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1.

Zuzycie surowcéw, paliw i energii przez instalacje do produkcji i obrébki metali:

do obrébki stali i stopéw zelaza: do nakladania powlok metalicznych — linia ocynkowania Al.

Wielko$¢ zuzycia surowcow i
Lp. Nazwa surowca Jednostka paliw
Prognoza

1. | Tasma stalowa Mg 325 000
2. | Stopy cynku Mg 16 000
3. | Cynk twardy Mg 2 000
4. | Chlorek amonu Mg 1.5

5. {Gardolene D 6811 Mg 50

6. | Olej mineralny Mg 1,0

7. | Gaz ziemny ty$§ Nm’ 10 200
8. [LEnergia elektryczna MWh 15000
9. | Woda m’ 155 000

Wskaznik zuzycia surowcow w stosunku do 1,0 Mg produktu w instalacji do produkeji i obrobki

metali: do obrobki stali lub stopéw zelaza: do nakladania powlok metalicznych — linia
ocynkowania Al.
Wskaznik zuzycia surowcow
w stosunku do 1,0 Mg
Lp. Nazwa surowca Jednostka produktu
Prognoza

1. | Tasma stalowa Mg/Mg 0.98

2. | Stopy cynku Mg/Mg 0,048

3. | Cynk twardy Mg/Mg 0,006

4. | Chlorek amonu kg/Mg 0,005

5. {Preparat do chromowania kg/Mg 0.20

6. |Gaz ziemny Nm*/Mg 31,0

7. | Energia elektryczna kWh/Mg 450

8. | Woda m°/Mg 0,5

2. Zuzycie surowcow, paliw i energii przez instalacje w innych rodzajach dzialalnosci:
do powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotow lub produktow z wykorzystaniem
rozpuszezalnikow organicznych — linia powlekania A2.

Wielkos§é¢ zuzycia surowcow
Lp. Nazwa surowca Jednostka i paliw
Prognoza
1. | Tasma stalowa ocynkowana Mg 99 500
2. | Tasma stalowa Mg 500
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3. | Bonderite M-NT 1455 T Mg 20,0
4. |Bonderite C-AK C72 Mg 16,0
3. firmy BASF 100
_6]' Farba podktadowa Egi BECKERPP S Mg igg
8 suma 750
9. firmy BASF -
10. firmy BECKER 600
11. . firmy PPG 400
i, | Farba dekoracyjna firmy AkzoNobel Mg 100
13. firmy Schramm 100
14. suma 1 200
15, firmy BECKER 110
16. Firmy PPG 130
7 Farba na odwrotna strong firmy AksoNobel Mg 100
18. suma 340
19. | Rozpuszczalnik Mg 40,0
20. | Folia ochronna Mg 1100
21. | Gaz ziemny ty$ Nm® 6 800
22. | Energia elektryczna MWh 5 000
23. | Woda m’ 146 000

Wskaznik zuzycia surowcow na 1,0 Mg produktu w instalacji w innych rodzajach dzialalnosci:
do powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotow lub produktow z wykorzystaniem
rozpuszczalnikdw organicznych - linia powlekania A2.

Wskaznik zuzycia
surowcow w stosunku do 1,0
Lp. Nazwa surowca Jednostka Mg produktu
Prognoza

1. | Tasma stalowa ocynkowana Mg/Mg 0,99

2. | Preparaty myjace kg/Mg 0,16

3. | Preparaty do pasywacji kg/Mg 0.20

4. | Farba podktadowa kg/Mg 7.5

5. | Farba dekoracyjna kg/Mg 12,0

6. jFarba na odwrotng strong kg/Mg 3.4

7. 1 Rozpuszczalnik kg/Mg 0.4

8. 1 Gaz ziemny Nm3/Mg 68,0

9. [ Energia elektryczna kWh/Mg 50,0

10. | Woda m*/Mg .5
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3. Zuiycie surowcéw, paliw i energii przez instalacj¢ w innych rodzajach dzialalnosei:
do powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotéw lub produktow z wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych — linia powlekania AS.

Wielkos¢ zuzycia suroweow i
Lp. Nazwa surowca Jednostka paliw
Prognoza

1. | Tasma stalowa ocynkowana Mg 200 000
2. | Farba podkitadowa Mg 1 500
3. | Farba dekoracyjna Mg 2 600
4. |Farba na odwrotng strone Mg 680

5. | Rozpuszczalnik Mg 100

6. {Bonderite M-NT 1455T Mg 36.0
7. | Bonderite C-AK C72 Mg 300

8. |Folia Mg 2200
9. | Gaz ziemny tys Nm’ 4 100
10. | Energia elektryczna MWh 18 000
11. | Woda m’ 100 000

Wskaznik zuzycia surowcéw na 1,0 Mg produktu w instalacji w innych rodzajach dzialalnosci:
do powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotow Ilub produktow z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych — linia powlekania A8.

Wskaznik zuzycia surowcow
w stosunku do 1,0 Mg
Lp. Nazwa surowca Jednostka produktu
Prognoza
1. | Tasma stalowa ocynkowana Mg/Mg 1.0
2. | Preparaty myjace kg/Mg 0,15
3. | Preparaty do pasywacji kg/Mg 0,18
4. | Farba podkladowa kg/Mg 7.5
5. | Farba dekoracyjna kg/Mg 13,0
6. |Farba na odwrotna strone kg/Mg 3.4
7. | Rozpuszczalnik kg/Mg .5
8. | Gaz ziemny Nm*/Mg 20,5
9. | Energia elektryczna kWh/Mg 90,0
10. | Woda m’/Mg 0.5
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V1. W rozdziale 1. Rodzaj prowadzonej dzialalnosci i parametry instalacji oraz zuzycie

energii, materialow, surowcow i paliw.

w podpunkcie 4. Zuzycie energii, materialéw, suroweéw i paliw (w tym zrédla zaopatrzenia

zakladu w wodeg).

podpunkt 4

Zrédla zaopatrzenia instalacji w wode.

Otrzymuje brzmienie:

.. ArcelorMittal Poland S.A. Oddzial w Swietochlowicach zakupuje wode¢ od EKOENERGIA

SILESIA S.A. z siedziba w Katowicach, na podstawie zawartej umowy.

Woda wykorzystywana jest na potrzeby:

- instalacji IPPC,

- instalacji powigzanych z instalacjami IPPC.

Instalacja do produkcji i obrobki metali: do obrébki stali lub stopow zelaza: do nakladania powlok

metalicznych - linia ocynkowania A1

¢ Zuzycie wody zdemineralizowanej do uzupetniania obiegu chiodzenia ocynkowanej tasmy
stalowej Wynosi: qumay = 15 m’/h, Qg = 350 m*/d.

* Zuzycie wody zdemineralizowanej w walcarce wygtadzajacej typu kwarto wynosi: qmax = 0.1
m'/h, Qy= 2,4 m¥/d.

» Zuzycie wody zdemineralizowanej do uzupelniania obiegu chlodzenia elementow
konstrukcyjnych suszarki pasywacji wynosi: qmex = 1 m*/h, Qg =20 m*/d.

e Zuzycie wody pitnej do mycia urzadzen wynosi: qmac= 1 m*/h, Qg =20 m*/d.

Instalacja w innych rodzajach dzialalnosci: do powierzchniowej obrébki substancyi, przedmiotow

lub produkiéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych — linia powlekania A2

* Zuzycie wody pitnej do sporzadzania kapieli myjacych wynosi: qmax = 10 m’/h, Qg = 20 m’/d.

o Zl,%Zycie wody pitnej do ptukania tasm po myciu alkalicznym wynosi: qumax = 10 m'/h, Qg = 20
m’/d.

* Zuzycie wody zdemineralizowanej do sporzadzania kapieli do pasywacji wynosi: qumac= 5 m’/h,
Q=10 m’/d.

* Zuzycie wody zdemineralizowanej do plukania tasm po procesie pasywacji wynosi: gmax = 1.5
m'/h, Qi =3 m¥/d.

* Zuzycie wody pitnej do uzupelniania obiegu chtodzenia tasm z natozonymi powlokami
organicznymi wynosi: qmay = 15 m*/h, Q¢ = 350 m’/d.

o Zuzycie wody pitnej do mycia urzadzef wynosi: quac= | m*/h, Qg =20 m’/d.

Instalacja w innych rodzajach dzialalnosci: do powierzchniowej obribki substancyi, przedmiotow

Tub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych — linia powlekania A8

* Zuzycie wody pitnej do sporzadzania kapieli myjacych wynosi: quax= 16 m>/h, Qy =32 m’/d.

e Zuzycie wody pitnej do plukania tasm stalowych po myciu alkalicznym WYNOSi: qmax= 15 m*/h,
Qu=30 m'/d.

* Zuzycie wody zdemineralizowanej do sporzadzania roztworu do pasywacji wynosi: Qmax = 3
m’/h. Qg = 70 m*/d.

* Zuzycie wody zdemineralizowanej do uzupeliania obiegu chtodzenia tasm z natozonymi
powlokami organicznymi wynosi: quax= 135 m*/h, Qg = 350 m/d.

* Zuzycie wody pitnej do mycia urzadzen wynosi: qma= 1 m*/h, Qs = 20 m’/d.

Stacja demineralizacji wody:

a) ZL{Zycie wody pitnej na potrzeby produkcji wody zmigkczonej wynosi: qma = 4.5 m*/h, Q=20
m~/d.

Stacja neutralizacyi $ciekow:

b) Zuzycie wody pitnej do sporzadzania preparatow stosowanych w procesie neutralizacji wynosi:
Amax= 1.5 m*/h, Qi = 18 m¥/d.
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Ponadto woda z miejskiej sieci wodociagowej wykorzystywana jest na potrzeby bytowe
pracownikow oraz cele przeciwpozarowe.”

VII. W rozdziale I. Rodzaj prowadzonej dzialalno$ci i parametry instalacji oraz zuzycie
energii, materialow, surowcow i paliw.

w podpunkcie 4. Zuzycie energii, materialéw, surowcéw i paliw (w tym zrédla zaopatrzenia
zakladu w wodg).

podpunkt 5. Zridta powstawania Sciekow przemyslowych z instalacji.

otrzymuje brzmienie:

W ArcelorMittal Poland S.A. Oddziat w Swietochtowicach powstaja nastepujace rodzaje sciekow
przemystowych:

- $cieki z instalacji do produkeji i obrobki metali: obrébki stali lub stopow zelaza - do naktadania
powlok metalicznych w ilosci 130 m*/dobe,

- Scieki z instalacji w innych rodzajach dzialalnosci: do powierzchniowej obrébki substancii,
przedmiotéw lub produktow z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych — linia
powlekania A2 wilosci 70 m3/d0b¢,

- Scieki z instalacji w innych rodzajach dzialalnosci: do powierzchniowej obrobki substancii.
przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych — linia
powlekania A8 w ilosci 100 m*/dobe.

Po podczyszczeniu w neutralizatorze scieki przemystowe odprowadzane sa do urzadzen
kanalizacyjnych operatora zewnetrznego tj. Chorzowsko-Swigtochtowickiego Przedsigbiorstwa
Wodociagow 1 Kanalizacji Sp. z 0.0. w Chorzowie.

Natomiast $cieki z instalacji demineralizacji wody oraz scieki z utrzymania czystosci Zakladu
odprowadzane sa bezposrednio do urzadzen kanalizacyjnych Chorzowsko-Swigtochlowickiego
Przedsigbiorstwa Wodociggow i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Chorzowie.

[los¢ sciekow wytwarzanych w instalacjach IPPC wynosi: 300 m3/d0b§.

[los¢ $ciekéw wytwarzanych w instalacjach powigzanych technologicznie z instalacjami IPPC
wynosi: 35 m*/dobe.

Laczna ilos¢ Sciekow przemystowych odprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych Chorzowsko -
Swigtochlowickiego Przedsigbiorstwa Wodociagdw 1 Kanalizacji Sp. z 0.0. z siedzibg w Chorzowie
wynosi: 335 msfdobg.

Stan $ciekow przemyslowych: odczyn pH, temperatura.

Skiad sciekow przemyslowych: zawiesiny ogolne, chlorki, siarczany, zelazo, cynk, chrom ogolny.
ChZT, BZT;, weglowodory ropopochodne, azot amonowy, azot azotynowy, fosfor ogolny, tytan.

Na terenie ArcelorMittal Poland S.A. Oddzial w Swietochfowicach wytwarzane sg takze scieki

bytowe i wody opadowe (wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych operatora zewnetrznego).
ktore powstaja niezaleznie od eksploatacji instalacji.”
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VIIL. W rozdziale 1. Rodzaj prowadzonej dzialalnosci i parametry instalacji oraz zuizycie
energii, materialow, surowcow i paliw.

podpunkt 6

otrzymuje brzmienie:

. 6. Zrédia emisji substancji do powietrza.
Zrodlem emisji zanieczyszezen do powietrza sg nastgpujace instalacje:

A. Instalacja do produkcji i obrobki metali: do nakladania powlok metalicznych z wsadem
przekraczajacym 2 tony wyrobow stalowych na godzing — linia ocynkowania A1,

B. Instalacja do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotéw lub  produktow
z wykorzystaniem rozpuszezalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg
na godzing lub ponad 200 ton rocznie — linia powlekania A2,

C. Instalacja do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotow lub produktéw
z wykorzystaniem rozpuszczalnikdw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg
na godzing lub ponad 200 ton rocznie - linia powlekania A8,

D. Instalacje niepowigzane technologicznie z instalacjami IPPC (instalacja energetycznego spalania
paliw}.

A. Instalacja do produkcji i obrébki metali: do obrobki stali lub stopéw zelaza: do nakladania
powlok metalicznych jest zrédlem emisji zanieczyszezen do powietrza z nastepujacych operac)i
technologicznych:

1. Obrobka ciepina tasmy stalowej:

a) strefa podgrzewcza pieca do nagrzewania tasmy stalowej (piec wstepny), w ktorej tasma
stalowa podgrzewana jest cieptem odzyskanym ze spalania nadmiaru gazu w palnikach strefy
grzewczej pieca. Zanieczyszczone gazy ujmowane w kolektorze kanalu spalinowego
odprowadzane sg do powietrza emitorem E-2.

b) strefa grzewcza pieca do nagrzewania ta$my stalowej (piec do wstepnego podgrzewania),
gdzie tasma nagrzewana jest w strumieniu otwartego ognia powstajacego podezas spalania
gazu ziemnego w 26 palnikach. Spaliny ujmowane wentylatorami odciagowymi, kierowane
sq do dopalacza termicznego wyposazonego w 2 palniki o mocy cieplnej 0,12 MW. Gazy
odlotowe ze strefy grzewczej pieca odprowadzane do powietrza emitorem E-3.

¢) strefa wyzarzania tasmy stalowej, gdzie tasma poddawana jest wyzarzaniu rekrystalizujagcemu
lub normalizujacemu w zaleznosci od przeznaczenia blachy po ocynkowaniu. Cieplo
do ogrzewania blachy uzyskiwane jest w wyniku spalania gazu ziemnego w 70 palnikach.
Atmosfer¢ ochronng pieca stanowi mieszanina wodoru i azotu. Spaliny odprowadzane
sq do powietrza emitorem E-4.

2. Nakladanie powlok cynkowych:

a) wanna awaryjna do uplynniania cynku ogrzewana gazem ziemnym. Zanieczyszczenia

gazowo-pylowe odprowadzane sg do powietrza poprzez emitor E-3.

b) piec MZR1500 do wytopu cynku ze zgaréw cynkowych pochodzacych z kapieli metalicznych
opalany gazem ziemnym za pomocg dwdch palnikéw o mocy 2x120 kW. Zanieczyszczenia
gazowo-pylowe odprowadzane sg do powietrza poprzez emitor E-18.

3. Obrobka wykanczajgca blachy po ocynkowaniu:

a) suszarka pasywacji opalana gazem ziemnym za pomoca palnika o mocy cieplnej 2 MW,

do suszenia blachy ocynkowanej z natozong warstwa pasywacyjna. Warstwe pasywacyjna stanowi
roztwor, skladajacy si¢ z fosforanu chromu (III} i kwasu cytrynowego. Zanieczyszczone gazy
odprowadzane sa do powietrza emitorem E-15.
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B. Instalacia do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotow lub  produkiow
z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych - linia powlekania A2 jest zrodiem emisji
zanieczyszczen do powietrza z nastgpujacych operacji technologicznych:

1. Proces obrobki chemicznej tasmy stalowej:

a) wanna do wstgpnego oczyszczania (mycia) tasmy o pojemnosci 3m’. Kapiel sktada
si¢ glownie z wodorotlenku sodu i srodkéw powierzchniowo czynnych,

b)  wanna do odttuszezania o pojemnosci 7m’, w ktorej tasma jest myta roztworem soli myjace].
sktadajgcej si¢ glownie z wodorotlenku sodu i $rodkéw powierzchniowo czynnych.

¢)  wanna do ptukania wstepnego o pojemnosci 5,5m’, w ktérej tagma plukana jest woda.
Gazy unoszone znad wanien do wstgpnego oczyszczania, odtluszczania i do phukania
ujmowane sg odciagami miejscowymi i odprowadzane do powietrza poprzez wykraplacz
wspolnym emitorem E-7.

d) 3 wanny do plukania zasadniczego o pojemnosci 6,5m’ kazda, w ktorych tasma ptukana jest
wodg zdemineralizowana.
Gazy znad wanien ujmowane sa odciagami miejscowymi i odprowadzane do powietrza
wspolnym emitorem E-8.

2. Nakladanie powlok organicznych:

a)  kabina do naktadania powtok podktadowych i kabina do naktadania powlok dekoracyjnych.
Gazy ujmowane sa odciggami wentylacyjnymi i odprowadzane do powietrza wspdlnym
emitorem E-9,

b) piece suszarnicze tunelowe, czterostrefowe, opalane gazem ziemnym: nr 1 (dolny)
1nr 2 (gbmy), dzigki ktorym nakladane powltoki zostaja utwardzone. Kazdy piec posiada
indywidualny system odprowadzania zanieczyszczonych gazéw.

Gazy ujmowane sg wentylatorami odciagowymi i odprowadzane do dopalaczy termicznych.
w ktorych nastgpuje termiczna utylizacja lotnych zwiazkéw organicznych. Po opuszezeniu
dopalaczy gazy wprowadzane sa do powietrza wspolnym emitorem E-11,

¢) koncowa strefa pieca suszarniczego .dolnego™ - tunel, do ktérego wprowadzone jest
powietrze majace na celu wstepne obnizenie temperatury blachy.

Powietrze przeptywajace przez tunel ujmowane jest odciagami miejscowymi i odprowadzane
do powietrza emitorem E-10.

C. Instalacja do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotow lub  produktow
z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych — linia powlekania A8 jest zrédlem emisji

zanieczyszczen do powietrza z nastepujacych operacji technologicznych:

1. Proces obrobki chemicznej tasmy stalowe;:

a) wanna do odthuszczania nr 1 o pojemnosci 8m’, w ktorej tasma myta jest roztworem soli
myjacej, sktadajacej si¢ z wodorotlenku sodu i $rodkéw powierzchniowo czynnych,

b) wanna pluczaca nr 1 o pojemnosei 17m’, w ktorej tasma phukana jest woda,

¢) wanna do odttuszezania nr 2 o pojemnosci 8m°, w ktdrej tasma myta jest goracym roztworem
soli myjacej, skladajacym si¢ gléwnie z wodorotlenku sodu i srodkow powierzchniowo
czynnych,

d) wanna do odtluszczania nr 3 o pojemnosci 12m?, w ktdrej tasma myta jest roztworem soli
myjacej, skladajacym si¢ gldwnie z wodorotlenku sodu i $rodkow powierzchniowo czynnych.

€) wanna phuczaca nr 2 o pojemnosci 20m’, w ktérej tasma plukana jest woda.
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Gazy znad wanien ujmowane sa odciagami miejscowymi i odprowadzane do powietrza
poprzez wykraplacze wspolnym emitorem E-16.

f}  suszarka tunelowa opalana gazem ziemnym, kiora stuzy do osuszania ta$my z nalozona
powloka ochronng w postaci roztworu, skladajacego sie z diwodoroheksafluorotytanianu (2-),
| — propoksypropan-2-olu, kwasu fosforowego (V), metanolu.

2. Nakladanie powlok organicznvch:

a)  dwie kabiny do nakladania powlok organicznych na dwie strony tasmy,
b)  piece suszarnicze nr 1 inr 2, ktérych zadaniem jest utwardzanie nakladanych powlok.

Sg to piece czterostrefowe zasilane cieplnie goracym powietrzem uzyskiwanym w wymiennikach
ciepta dopalacza termicznego.

Spaliny z piecow suszamiczych i gazy odciagane z kabin powlekajacych podgrzewane
sa W wymienniku ciepla i kierowane do dopalacza termicznego. Oczyszczone gazy odprowadzane
sq do powietrza wspolnym dla suszarki tunelowej, procesu obrébki chemicznej tasmy oraz piecow
suszarniczych i kabin do nakladania powlok organicznych emitorem E-17.

Gazy znad chtodni wodno — powietrznych nr 11 2 stuzach do schtodzenia tasmy po zakonczonym
procesie suszenia powloki w piecach suszamniczych odprowadzane sa do powietrza wspélnym
emitorem E-16a.

D. Instalacje niepowigzane technologicznie z instalacjami typu IPPC sg zrodlem emisji
zanieczyszczen do powietrza z nastgpujacych operacji technologicznych:
1. Instalacja energetycznego spalania paliw:

Zrodtem emisji zanieczyszczen do powietrza sg procesy spalania gazu ziemnego w:

- kottach wodnych matej mocy,

- promiennikach,

- nagrzewnicach.
Procesy spalania gazu ziemnego znajduja si¢ na terenie calego zaktadu i stuzg zabezpieczeniu
potrzeb centralnego ogrzewania w budynkach. Laczna moc wprowadzona w paliwie wynosi 6,649
MW,.”

IX. W rozdziale I. Rodzaj prowadzonej dzialalnosci i parametry instalacji oraz zuzycie
energii, materialéw, surowcéw i paliw.

w podpunkceie 7. Charakterystyka zrédetl halasu, Parametry akustyczne instalacji.

podpunkt a) Parametry zrédel halasu instalacji do produkeji i obrébki metali: do obrobki
stali lub stopéw Zelaza: do nakladania powlok metalicznych pracujacych wewnatrz budynkow
otrzymuje brzmienie:

Poziom Czas Czas Czas
' mocy pracy pracy pracy
Lp. Zrodlo halasu akustyczn | 11 1
ej Zmiana | zmiana | zmiana
(dB(A)) h h h
Budynek Zakladu Blach Powlekanych (hala nr 3)
1. Rozwijarka tasm nr 1 103,7 8:00 8:00 8:00
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2. Rozwijarka tasm nr 2 103,7 8:00 8:00 8:00
3. Nozyca poprzeczna 102,2 8:00 8:00 8:00
4. Rolki napgdowe tasmy nr | 105,7 8:00 8:00 8:00
S. Rolki napgdowe tasmy nr 11 105,7 8:00 8:00 8:00
6. Wentylator suszarki tasmy 106.3 8:00 8:00 8:00
7. Wentylator powietrza do dopalania gazu 106,5 8:00 8:00 8:00
R \\ﬁg;yrfstg(())r powietrza do palnikow pieca 109.7 8:00 800 200
9. Wentylator nr | pilotéw pieca wstepnego 105,8 8:00 8:00 §8:00
10. | Wentylator nr 2 pilotow pieca wstepnego 105.8 8:00 8:00 8:00
11. | Wentylator pieca wyzarzania 103,6 8:00 8:00 8:00
Wentylator strefy chlodzenia
12, | ocynkowanej tasmy nr 4 lewy (8 stref 100,9 8:00 8:00 8:00
chlodzenia po dwa wentylatory)
13. | Napedy rolek goracych 100,8 8:00 8:00 8:00
4. Xﬁii\gq nr 2 ihrﬁiiﬁgiciowy — iif:g 1057 8:00 8:00 8:00
e et w0 | o [ s | woo
6. X;l:lf(ls:fz;ej nr 4 ihriﬁﬁiﬁmwy — izfenzlg 108,4 8:00 8:00 8:00
17 zgjzrr{ltlz(ti?:z;ej nrb ih;zjﬁziiowy — :fvlis,:;z 1074 8:00 8:00 8:00
18. | S-rolka nr 3a 105,1 8:00 8:00 8:00
19. S-rolkanr 3 106,4 8:00 8:00 8:00
20. | Walcarka wygladzajaca 11,3 8:00 8:00 8:00
21. | Prostownica naciagowa 1137 8:00 8:00 8:00
22, | Zwijarka tasm nr 1 103,9 8:00 8:00 8:00
23. | Zwijarka tasm nr 2 103,9 8:00 8:00 8:00
24. | Suwnica nr 3309032590 — 20 T (naped) 101,9 4.00 4:00 4:00
25. | Suwnica nr 3309035505 — 20 T (napegd) 101.9 4:00 4:00 4:00
26. | Suwnica nr 3309003509 — 20 T (naped) 101,9 4:00 4:00 4:00
27. | Suwnica nr 3309003508 — 35 T (naped) 107.5 4:00 4:00 4:00
Budynek gospodarki wodno - $ciekowej
28. | Piec MZR1500 do wytopu cynku 95,0 8:00 8:00 8:00
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X. W rozdziale 11. Warunki wprowadzania gazow i pylow do powietrza, w podpunkcie
1. Dopuszczalne wielkosci emisji substancji podczas normalnego funkcjonowania instalacji
typu IPPC oraz warunki wprowadzania ich do powietrza,

podpunkt 1.1. Instalacja do produkcji i obrébki metali: do nakladania powlok metalicznych
z wsadem ponad 2 tony stali surowej na godzing

otrzymuje brzmienie:

..1.1. Instalacja do produkeji i obrébki metali: do nakladania powlok metalicznych z wsadem
przekraczajagcym 2 tony wyrobéw stalowych na godzing.

Oznaczeni  Opis zrodta emisji ~ Wysokos¢ Srednic  Skutecznos Nazwa Dopuszczal
¢ emitora emitora a ¢ redukeji substancji na emisja
(m) wylotu (%) {kg/h)
emitora
(m)
Pyl zawieszony 0,010
Strefa podgrzewcza PM 10 0,082
E-2 pieca do nagrzewania 29,0 0,5 - Dwutlenek 0,820
tasmy stalowej azotu
Tlenek wegla
Pyl zawieszony 0,285
Strefa grzewcza pieca PM 10 3,420
E-3 do nagrzewania 20,0 2.5 98% Dwutlenek 11,40
tasmy stalowej azotu
Tlenek wegla
Pyl zawieszony 0.042
PM 10 0,042
Streta wyzarzania Dwutlenek 2,940
E-4 pieca do nagrzewania 19,0 1,9 - siarki 1,680
tasmy stalowej Dwutlenek
azotu
Tlenek wegla
Pyt zawieszony 0,005
PM 10 0,005
Podgrzewanie Dwutlenek 0,372
E-5 awaryjnej wanny do 27,0 0,32 - siarki 0,186
uptynniania cynku Dwutlenek
azotu
Tlenek wegla
Pyl zawieszony 0,10
PM 10 0,005
Dwutlenek 0,04
) siarki 0,25
E-18 df;‘isyﬁil}?cljfkou 15,0 0,18 - Dwutlenek 0,075
azotu 0,008
Tlenek wegla
Cynk
Zelazo
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Oznaczeni  Opis zrodla emisji  Wysokoéé Srednic Skutecznos Nazwa Dopuszczal

e emitora emitora a ¢ redukeji substancji na emisja
(m) wylotu (%) (kg/h)
emitora
(m)
Pyl zawieszony 0.020
PM 10 0.010
Dwautlenek 0,50
siarki 0.05
E-15 Suszarka pasywacji 17,0 0,8 - Dwutlenck 0.008
azotu 0.018
Tlenek wegla
Chrom™
Fluor
XI. W rozdziale 1I. Warunki wprowadzania gazéw i pyléw do powietrza, w podpunkcie

1. Dopuszczalne wielkoSci emisji substancji podczas normalnego funkcjonowania instalacji
typu IPPC oraz warunki wprowadzania ich do powietrza,

podpunkt 1.4 Emisja roczna z instalacji typu IPPC,

otrzymuje brzmienie:

..1.4. Emisja roczna z instalacji typu IPPC:

- pyl zawieszony PM 10 6,06 Mg/rok
- dwutlenek siarki 4,6 Mg/rok

- dwutlenek azotu 190 Mg/rok
- tlenek wegla 451 Mg/rok
- chrom+3 0,06 Mg/rok
- fluor 0,13 Mg/rok
- cynk 0,54 Mg/rok
- zelazo 0,06 Mg/rok
- wegiel organiczny 31,5 Mg/rok

XII. W rozdziale III. Gospodarka odpadami.

W podpunkeie I11.A. Warunki wytwarzania odpadéw,

podpunkt 1. Rodzaj i ilos¢ odpadéw dopuszczonych do wytwarzania w ciagu roku lit A.
otrzymuje brzmienie:

.» A, Instalacja do produkcji i obrobki metali: do obrobki stali lub stopoéw Zelaza:
do nakladania powlok metalicznych z wsadem przekraczajacym 2 tony wyrobow stalowych
na godzing — linia ocynkowania A1

odpady niebezpieczne:

1) 0604 04 * - odpady zwierajace rte¢ w ilosci 0,05 Mg/rok,

2) 1105 03* - odpady stale z oczyszczania gazow odlotowych w ilosci 0,6 Mg/rok,

3) 1301 13* - inne oleje hydrauliczne w ilesci 2,0 Mg/rok,

4) 13 02 05* - mineralne oleje silnikowe, przekladniowe i smarowe niezawierajace zwigzkow
chlorowcoorganicznych w ilosci 2,0 Mg/rok,

5) 15 02 02* - sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym filtry olejowe nie uj¢te w innych grupach)
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tkaniny do wycierania (np. szmaty, $cierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB) w ilodci 5,0 Mg/rok,

6) 16 02 15* - nicbezpieczne elementy lub czgsci skladowe usunigte z zuzytych urzadzen w ilosci
1,0 Mg/rok.

odpady inne niz niebezpieczne:

1) 10 02 10 — zgorzelina walcownicza w ilosci 50,0 Mg/rok,

2) 11 05 01 - cynk twardy w ilosci 2 000,0 Mg/rok,

3) 1105 02 - popidt cynkowy w ilosei 400,0 Mg/rok,

4) 12 01 01 - odpady z toczenia i pilowania zelaza oraz jego stopow w ilosci 12 (00,0 Mg.rok,

5) 1201 05 — odpady z toczenia i wygtadzania tworzyw sztucznych w ilosci 5,0 Mg/rok,

6) 15 02 03 - sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny do wycierania i ubrania ochronne inne niz
wymienione w 15 02 02 w ilosci 5,0 Mg/rok,

7) 16 02 14 - zuzyte urzadzenia inne niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 13 wilosci 2,0 Mg/rok,

8) 16 02 16 - elementy usunigte z zuzytych urzadzen inne niz wymienione w 16 02 15 w ilosci 2,0
Mg/rok,

9) 16 11 04 - okladziny piecowe i materialy ogniotrwale z proceséw metalurgicznych inne inz.
Wymienione w 16 11 03 w ilosci 40,0 Mg/rok,

10) 17 04 04 — cynk w ilosci 100.0 Mg/rok

Lacznie, instalacja do produkeji i obrobki metali: do obrobki stali lub stopéw zelaza: do nakiadania
powlok metalicznych, wytwarza odpady w ilosci 14 614,65 Mg/a, w tym:

a} 10,65 Mg/a odpadow niebezpiecznych,

b) 14 604,00 Mg/a odpadow innych niz niebezpieczne.”

XIIl. W rozdziale I11. Gospodarka odpadami.

W podpunkcie IIIA. Warunki wytwarzania odpadéw,

W podpunkcie 2. Zrédla powstawania odpadéw, miejsce i sposéb magazynowania odpadow,
sposoby gospodarowania odpadami,

w podpunkceie 2.2. Odpady inne niZz niebezpieczne

dodaje si¢ podpunkt 28 o brzmieniu:

.. 28.17 04 04 — cynk
a)powstawanie odpadéw: odpad powstaje w wyniku okresowego czyszczenia wanien
cynkowych w ktorych prowadzony jest proces nakladania powlok cynkowych na tasmy

stalowe. Sktad chemiczny cynku poremontowego:
Cd - 0.0004%,

Fe — 0,019%,
Pb — 0.0032%,
Al - 0.069%.

Wlasciwosci: cialo stale,

b)magazynowanie odpadéw: odpady gromadzone sa w metalowe] i opisanej skrzyni
usytuowane]j na podiozu betonowym w wyznaczonym miejscu magazynu buforowego (byly
Wydzial Przetworstwa Blach). Miejsce to zabezpieczone jest przed dostgpem  o0sob
nieupowaznionych, a pojemniki stoja na paletach.

c)sposdb dalszego gospodarowania odpadami: odpady kierowane sa celem odzysku do
specjalistycznej firmy posiadajacej stosowne zezwolenia w zakresie gospodarowania tego
rodzaju odpadami.”
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XIV. W rozdziale 1I1. Gospodarka odpadami.

w podpunkcie IITA. Warunki wytwarzania odpadéw,

w  podpunkcie 2.4. Wyszczegblnienie odpadéw przewidzianych do wytwarzania
z uwzglednieniem ich podstawowego skladu chemicznego i wlasciwosci

dodaje si¢ wyrazenie o brzmieniu:

.» Odpady inne niz niebezpieczne

17 04 04 - Cynk

Odpad powstajacy w wyniku okresowego czyszczenia wanien cynkowych gdzie prowadzony jest
proces nakfadania powlok cynkowych na tasmy stalowe.”

XV. W rozdziale VII. Zakres i sposéb monitorowania proceséw technologicznych, w tym
pomiar i ewidencja wielkosci odpadoéw,

podpunkt ,,Monitoring emisji substancji do powietrza™

otrzymuje brzmienie:

»»Zakres pomiaréw winien obejmowaé okresowe pomiary emisji zanieczyszczen odprowadzanych
do powietrza w rozbiciu na poszczegolne instalacje i emitory:

A. Instalacja do produkeji 1 obrobki metali: do naktadania powlok metalicznych z emitorow:

- E-2, E-3, E-4, E-5, — pomiary z czgstotliwoscia 1 raz/rok w zakresie emisji zanieczyszczen: pyl
zawieszony PM 10, dwutlenek siarki, dwutlenek azotu, tlenek wegla,

- E-15 — pomiary z czgstotliwoscig 1 raz/rok w zakresie emisji zanieczyszezen: pyl zawieszony
PM 10, dwutlenek siarki, dwutlenek azotu, tlenek wegla, fluor, chrom Cr’ "
E-18 — pomiary z czgstotliwoseig | raz/rok w zakresie emisji zanieczyszczen: pyl zawieszony
PM 10, dwutlenek siarki, dwutlenek azotu, tlenek wegla, cynk, zelazo.”

XV. Pozostale punkty decyzji pozostajg bez zmian.

Uzasadnienie

Niniejsza zmiana pozwolenia zintegrowanego udziclona zostala na wniosek z dnia 31 pazdziernika
2014 r. znak DE-4/579/787/14, zlozony przez pelnomocnika ArcelorMittal Poland S.A. w Dabrowie
Gorniczej przy Al J. Pilsudskiego (Regon: 277839653, NIP: 6342463083), w sprawie zmiany
decyzji Wojewody Slaskiego z dnia 20 kwietnia 2007 r. nr SR-11-6618/14/06/9/07 {zmieniongj decyzja
Marszatka Wojewodztwa  Slaskiego nr2641/08/2008 zdnia 22 pazdziernika 2008r., decyzja
nr 176/05/2011 z dnia 25 stycznia 2011 ., nr 518/0S/2011 z dnia 22 lutego 2011 r., nr 2943/0S/2011
zdnia 30 wrzesnia 2011 r, nr2700/0S/2012 z dnia 26 wrzesnia 2012 r., nr 648/0S/2014 z dnia
20 marca 2014r., nr2701/0S/2014 z dnia 4 grudnia 2014 r.) udzielajacej pozwolenia zintegrowanego
dla instalacji do obrébki metali poprzez nakladanie powlok metalicznych z wsadem ponad 2 tony
na godzine stali surowej - linia ocynkowania Al oraz dia dwéch instalacji do powierzchniowej obrobki
substancji, przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych o zuzyciu
rozpuszczalnika ponad 150 kg na godzine lub ponad 200 ton na rok - linia powlekania A2 i A8
zlokalizowanych na terenie ArcelorMittal Poland S.A. Oddzial w Swietochlowicach przy
ul. Metalowcow 5.

Przedmiotowe instalacje zgodnie z punktem 2 podpunkt 3 lit. C i punktem 2 podpunkt 7 zatacznika

rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajow instalacji
mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegolnych elementéw przyrodniczych albo
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srodowiska jako catosci (Dz.U.z 2014r poz. 1169), kwalifikuje si¢ do rodzajow instalacji
mogacych powodowaé znaczne zanieczyszezenie poszczegélnych elementow przyrodniczych albo
srodowiska jako catosci. Wobec tego dla przedmiotowych instalacji wymagane jest uzyskanie
pozwolenia zintegrowanego w trybie przepisow ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony
srodowiska (t. j. z 2013 r. Dz. U. poz. 1232 ze zm. ).

Z uwagi na prowadzenie przez Spotke nastgpujacych instalacji do produkcji i obrobki metali:
do obrobki stali lub stopow Zelaza do nakladania powlok metalicznych z wsadem przekraczajacym
2tony wyrobow stalowych nagodzing - linia ocynkowania Al - kwalifikowanych jako
przedsigwzigcie mogace zawsze znaczaco oddzialywac na srodowisko zgodnie z §2 ust. 1 pkt 13
rozporzadzenia Rady Ministréw z dnia 9 listopada 2010 r. w sprawie przedsiewzie¢ mogacych
znaczaco oddzialywa¢ na srodowisko (Dz. U. z 2010 r. Nr 213, poz. 1397 ze zm.), organem
wlasciwym do zmiany niniejszego pozwolenia dla ww, instalacji - na podstawie art. 378 ust. 2a ww,
ustawy Prawo ochrony srodowiska — jest marszatek wojewodztwa.

Réwnoczesnie z uwagi na prowadzenie przez Spotke instalacji do powierzchniowej obrobki
substancji, przedmiotéw lub produktow z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych o zuzyciu
rozpuszezalmkow ponad 150 kg na godzing lub ponad 200 ton rocznie - linia powlekania A2 oraz
instalacji do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych o zuzyciu rozpuszczalnikow ponad 150 kg na godzing lub ponad
200 ton rocznie - linia powlekania A8 znajdujacej si¢ na terenie zakladu, gdzie cksploatowane
sq instalacje  kwalifikowane jako przedsigwzigcie mogace zawsze znaczaco oddziatywac
na srodowisko, organem wlasciwym do zmiany niniejszego pozwolenia dla ww. instalacji —
na podstawie art. 378 ust. 2a podpunkt 1) ww. ustawy Prawo ochrony srodowiska — jest marszatek
wojewodztwa.

Niniejsza zmiana pozwolenia zintegrowanego dotyczyta:

a) instalacji do produkeji i obrobki metali: do obrobki stali lub stopdw zelaza do nakladania powlok
metalicznych z wsadem przekraczajacym 2tony wyrobow stalowych na godzing - linii
ocynkowania Al:

odejscia od procesu obrobki chemicznej i elektrochemicznej tasmy stalowe;,

zmiany preparatow do pasywacji powierzchni tasmy stalowej,

likwidacji pieca indukcyjnego Galvannealing firmy Inuctoterm,

likwidacji pieca gazowego Soaking firmy Heurbell,

* wymiany obecnie uzytkowanej oliwiarki firmy Arlamatick na nowsa elektrostatyczng firmy
Ravarini Castocdi.

b) instalacji do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotéw lub produktow z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych o zuzyciu rozpuszezalnikéw ponad 150 kg na godzine lub ponad
200 ton rocznie - linii powlekania A2:

* zmiany nazwy preparatow wykorzystywanych w procesie obrobki chemicznej tasmy.

¢) instalacji do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotéw lub produktow z wykorzystaniem
rozpuszezalnikow organicznych o zuzyciu rozpuszezalnikéw ponad 150 kg na godzine lub ponad
200 ton rocznie - linii powlekania A8:

* zmiany nazwy preparatdow wykorzystywanych w procesie obrdobki chemicznej tasmy
d) instalacji powigzanej - Gospodarka scickowa
* odstapienia od okreslenia zawartosci chromu Cr®" w odprowadzanych sciekach w zwiazku

zrezygnacja ze stosowania w procesie  produkcyjnym  preparatow zawierajgeych
ten pierwiastek.
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Powyzsza zmiana nie zostata zakwalifikowana jako istotna zmiana w instalacji w rozumieniu
art. 3 pkt 7 ww. ustawy Prawo ochrony srodowiska poniewaz nie dotyczyla istotnej zmiany
instalacji rozumianej jako zmiang sposobu funkcjonowania instalacji lub rozbudowe, ktora moze
spowodowa znaczace zwigkszenie negatywnego oddzialywania na $rodowisko i zgodnie
z o$wiadczeniem wnioskodawcy nie wplynie na zmiang oddziatywania instalacji na srodowisko
t]. nie spowoduje wzrostu oddzialywania instalacji w zakresie emisji zanieczyszczen pylowo-
gazowych, rodzajow i ilosci odpaddw, emisji hatasu oraz ilosci i skladu odprowadzanych sciekow.
W zwigzku z powyzszym zamiana ta nie wymagala wniesienia oplaty rejestracyjne;j.

Strona do wniosku o zmiang pozwolenia zintegrowanego nie dotaczyla decyzji o srodowiskowych
uwarunkowaniach oraz poinformowata ze: ArcelorMittal Poland S.A. w Dabrowie Gorniczej przy
Al J. Pitsudskiego, jest uzytkownikiem 3 instalacji IPPC w Oddziale w Swigtochtowicach objetych
pozwoleniem zintegrowanym udzielonych decyzja Wojewody Slaskiego Wojewody Slaskiego z dnia
20 kwietnia 2007 r. nr SR-11-6618/14/06/9/07 (z pozniejszymi zmianami):
1. instalacji do obrobki metali poprzez nakladanie powlok metalicznych z wsadem ponad 2 tony
na godzing stali surowej — linia ocynkowania A1, ktéra rozpoczela dziatalnosé w 1976 roku,
2. instalacji do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotéw lub  produktow
z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych o zuzyciu  rozpuszczalnika ponad
150 kg na godzing lub ponad 200 ton na rok - linia powlekania A2, kiora rozpoczela dziatalnosé
w 1976 roku,
3. instalacji do powierzchniowej obrobki substancji, przedmiotéw lub  produktow
zwykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych o zuzyciu rozpuszczalnika ponad
150 kg na godzing lub ponad 200 ton na rok - linia powlekania A8, ktéra rozpoczeta dziatalnogé
w 2006 roku.
Dla pozycji 1 i 2 w chwili ich uruchomienia nie istnial obowiazek uzyskania decyzji
o srodowiskowych uwarunkowaniach oraz nie przeprowadzono w nich zmian wymagajacych
uzyskania tego typu decyzji. Instalacja w pozycji 3 na etapie uzyskiwania pozwolenia na budowe
podlegala uzgodnieniu projektu budowlanego oraz opracowaniu ,Raportu oddziatywania
na $rodowisko™. Uzgodnienie takie wydane zostato decyzja Wojewody Slaskiego nr 185/04 z dnia
9 sierpnia 2004 r. (dolaczone do sprawy przy pismie z dnia 22 lipca 2015r. znak DE-4/659/2015)
iod chwili uruchomienia tej instalacji nie dokonano zmian wymagajacych uzyskania decyzji
o srodowiskowych uwarunkowaniach.
W zwiazku z powyzszym ArcelorMittal Poland S.A. w Dabrowie Gérniczej do wniosku o zmiane
pozwolenia zintegrowanego w Oddziale w Swietochtowicach nie dolaczyla decyzji
o srodowiskowych uwarunkowaniach.
W toku postgpowania Zaktad zlozyt wyjasnienia i uzupelnienia do przedmiotowego wniosku przy
pismie z dnia: 5 grudnia 2014 r., 25 lutego 2015r., 29 kwietnia 2015r., 12 maja 2015 r.. 22 lipca
2015 ., 27 sierpnia 201 5r,
Po analizie informacji podanych we wniosku i uzupelnieniach zmieniono w zakresie
wnioskowanym przez Strong przedmiotowe pozwolenie zintegrowane.

W zakresie gospodarki odpadami:

ArcelorMittal Poland S.A. Oddzial w Dabrowie Gérniczej z siedziba w Swigtochtowicach wystapit
o zmiang pozwolenia zintegrowanego zakresie :
¢ zwigkszenia ilosci wytwarzanych odpadow o kodzie 17 04 04 — cynk w ilosci 100 Mg/rok.

Sposéb postgpowania z odpadami bedzie prowadzony w sposéb zgodny z przepisami ustawy z dnia
14 grudnia 2012 roku o odpadach (Dz. U z 2013 r. poz. 21 ze zm.).
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W zakresie gospodarki wodno-éciekowej:

W zwigzku ze zmiang dostawcy wody na potrzeby instalacji ArcelorMittal Poland S.A. Oddzial
w Swigtochlowicach zmieniono brzmienie punktu I podpunkt 4 Zrédia zqopatrzenia instalaci
wwode. Ponadto w punkcie tym podano ilos¢ wykorzystywanej wody na potrzeby instalacji,
zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt 8) ustawy — Prawo ochrony srodowiska.

ArcelorMittal Poland S.A. Oddziat w Swietochlowicach zmienil w swoich instalacjach zakres
obrébki chemicznej i eclektrochemicznej ta$my. Odstapiono od stosowania preparatow
zawierajgcych chrom szesciowarto$ciowy. Wobec powyzszego, w zwiazku ze zmiang sktadu
sciekow  przemyslowych  wprowadzanych do urzadzen kanalizacyjnych  Chorzowsko-
Swigtochtowickiego Przedsicbiorstwa Wodociagéw 1 Kanalizacji Sp. z o.0. w Chorzowie.
zmieniono brzmienie punktu I podpunkt 5 Zrédla powstawania Sciekéw przemystowych z instalacyi,
w ktérym podano ilos¢, stan i sklad Sciekow przemystowych zgodnie z art. 211 ust. 6 pkt 7) ustawy
— Prawo ochrony srodowiska. Ze wzgledu na fakt, iz $cieki przemystowe powstajace z instalacji
nie s§ wprowadzane bezposrednio do Srodowiska, lecz do urzadzen kanalizacyjnych operatora
zewngtrznego, w pozwoleniu zintegrowanym nie ustala si¢ obowiazkdw prowadzenia monitoringu
tych sciekdw (obowiazki te reguluje umowa z odbiorcg sciekéw i odrebne pozwolenie
wodnoprawne na wprowadzanie sciekow przemystowych zawierajacych substancje szczegdlnie
szkodliwe dla srodowiska wodnego do urzadzen kanalizacyjnych bedacych wlasnoscig innego
podmiotu).

W zakresie ochrony powietrza:

W zwiazku z wycofaniem procesu obrébki chemicznej i elektrochemicznej tasmy stalowej
likwidacja pieca indukcyjnego Galvannealing, pieca gazowego Soaking nastapily zmiany
w pozwoleniu zintegrowanym. Zaproponowane przez wnioskodawce zmiany spowoduja obnizenie
roczne] emisji pylu PM10 z 8,55 Mg/rok na 6,06 Mg/rok. Zaklad w dokumentacji uzupelniajace;j
poinformowat réwniez, 7e instalacja oczyszczalni $cickéw bedaca takze przedmiotem wniosku
nie posiada zrodet emisji zanieczyszczen do powietrza.

W zakresie halasu:

W zwiazku z wycofaniem procesu obrobki chemicznej i elektrochemicznej tagmy stalowej nastapity
zmiany w ilosci Zrddet hatasu w stosunku do obowiazujacego pozwolenia zintegrowanego.
Pomniejszono  zrédla  hatasu o  wentylator odciagowy gazéw z  obrobki chemicznej
i elektrochemicznej tasmy (elektroczystka).

Zgodnie z art. 155 ww. ustawy Kodeks postepowania administracyjnego decyzja ostateczna,
na mocy ktdrej strona nabyla prawo, moze byé w kazdym czasie, za zgoda strony zmieniona przez
organ. ktory ja wydal jezeli przepisy szczegdlne nie sprzeciwiaja si¢ zmianie takiej decyzji
I przemawia za tym shuszny interes strony. Poniewaz wniosek spefnia t¢ przestanke, zostal
rozpoznany jako wniosek o zmiang wyzej wymienionej decyzji. Wniosek strony uwzgledniono
w calosci wydajac niniejszg decyzje.

Przed wydaniem niniejszej decyzji organ pismem z dnia 10 wrzesnia 2015 r. znak OSPZ.KW.-
00474/15 zawiadomil Strong o mozliwosci wypowiedzenia si¢ co do zebranych materialow
w terminie 7 dni od dnia otrzymania zawiadomienia zgodnie z art. 10 § 1 ww. Kodeksu
postgpowania administracyjnego. W przewidzianym terminie nie wplynely do organu zadne uwagi
do przedmiotowej sprawy
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Wobec powyzszego orzeczono jak w sentencji.
Pouczenie

Od decyzji przystuguje prawo wniesienia odwolania do Ministra Srodowiska za posrednictwem
Marszatka Wojewodztwa Slaskiego w terminie 14 dni od dnia j jej dostarczenia (art. 127 § 11§ 2
tart. 129 § 11 § 2 ww. ustawy Kodeks postepowania admlmstracyjnego) Przed uptywem terminu
wniesienia odwolania decyzja nie ulega. wykonaniu, a wniesienie odwolania wstrzymuje
jej wykonanie (art. 130§ 11§ 2 v;w»*ustawx Kod@](s Rost@powama administracyjnego).
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