MARSZALEK . &b
WOJEWODZTWA SL ASKIEGO Katowice, 49 kwietnia 2016 1.

nr sprawy: OS-PZ.7222.00008.2016
nr pisma: OS-PZ.KW-000189/16
(za dowodem dore¢czenia)

DECYZJA Nr 11£ /082016

Na podstawie art. 154 § 2 w zwiazku z art. 155 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks
postgpowania administracyjnego (tekst jednolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 23) i art. 378 ust. 2a
ustawy z 27 kwietnia 2001r. Prawo ochrony s$rodowiska (tj. Dz. U. z2013 r. poz. 1232
z poZn.zm.),

po rozpatrzeniu

wniosku TEKSID IRON POLAND Sp. z o0.0. zsiedziba w Skoczowie o zmiang decyzji
Wojewody Slaskiego z dnia 19 kwietnia 2006 r., znak: SR-III-6618/PZ/71/13/06 ze zm.,
udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do odlewania metali zelaznych
o zdolnosci produkcyjnej powyzej 20 ton wytopu na dobg, w zwiazku z realizowana przez
zaklad modernizacja Topialni (Il etap), zlokalizowanej w Skoczowie, ul. Cigzarowa 49,
eksploatowanej przez TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0. z siedzibg w Skoczowie (Regon:
072792769, NIP: 548-23-49-926),

orzekam:

za zgodg strony zmieni¢ w nastepujacy sposob decyzie Wojewody Slaskiego z dnia
19 kwietnia 2006 r., znak: SR-111-6618/PZ/71/13/06, zmieniong decyzja Wojewody Slaskiego
z dnia zdnia 6 grudnia 2007 r., znak: SR/IV/6618/32/5/07 oraz decyzjami: Marszatka
Wojewodztwa Slaskiego z dnia 13 pazdziernika 2008 r., Nr 2467/0S/2008, z dnia 4 lutego
2010 r., Nr 387/0S/2010, z dnia 1 lipca 2013 r., Nr 1380/0S/2013 oraz z dnia 26 listopada
2014 r., Nr 2490/2014 udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji odlewania
metali zelaznych, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobe,
zlokalizowanej na terenie Zakladu TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0. w Skoczowie,
ul. Cigzarowa 49 - cksploatowanej przez Spélke¢ TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0.
z siedziba w Skoczowie (Regon: 072792769, NIP: 548-23-49-926):



W czgsei 1 decyzji : ,Rodzaj i parametry instalacji”, punkt 1.: ,Rodzaj
prowadzonej dzialalnosci”, otrzymuje brzmienie:

»1. Rodzaj prowadzonej dzialalnosci.

a) Prowadzacy Instalacje

Nazwa MW¢M . REGON NIP

nidt

TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0.

43-430

ul. Cigzarowa 49 Skoczow 072792769

b) Instalacje IPPC objete pozwoleniem zintegrowanym:

548-23-49-926

Numery
g 7 ¥ dzialek, na
Liczba instalacji kebrych
zlokalizowana jest
dana instalacja
4 piece indukcyjne
o wsadzie 12,5 ton kazdy,
sredniej czcsl‘afliqurl
instalacja odlewania metali S 2 ust.] pkt |, lyg:;z;TTf:dJ:k?\::eR. .
zelaznych, o zdolnoSci ul. Cigzarowa - 13 lit. b wsadzie 60 ton kazdy:;
; produkeyjnej ponad 20 ton 49 43-430 1 Skoczow 241 lposart 378 o e S5/14
R -~ Lrescenz 0
wytopu na dobe ust.2a pojemnosci 24 ton kazdy,
ktore w zaleznosci od
potrzeb petnia funkcje
odstojowa
¢) Przedmiot pozwolenia
Przedmiotem pozwolenia jest instalacja odlewania metali zelaznych, o zdolnosci

produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobe, zlokalizowana na terenie istniejacego zakltadu
TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0. w Skoczowie, wykorzystujaca obiekty (w tym budynek
odlewni) zlokalizowane gléwnie na terenie oznaczonym zgodnie zkopia z mapy
ewidencyjnej jako dziatke o numerze:

e 55/14.

Poza tym, do zakladu naleza roéwniez dziatki oznaczone jako:

o 44/2,42/7, 43/2, 55/10, 55/11, 55/3, 55/4, 55/9, 114, 155.

Wiascicielem ww. dziatki jest ww. TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0. w Skoczowie.

2. W czesci I decyzji : ,,Rodzaj i parametry instalacji”, punkt 2.: ..Opis _instalacji
i stosowanej technologii”, otrzymuje brzmienie:

»2. Opis instalacji i stosowanej technologii.

Podstawowym surowcem do produkeji odlewoéw zeliwnych jest selekcjonowany czysty ztom
stalowy oraz zeliwo obiegowe pochodzace z uktadow wlewowych. Ponadto dla zapewnienia
wilasciwego skladu chemicznego i wlasciwosci mechanicznych odlewow stosowane sg




dodatki surowki odlewniczej, srodkow naweglajacych, modyfikatorow oraz sferoizdyzatorow.
W procesie wytwarzania odlewow, oprocz surowcoOw wykorzystywane sa materialy
pomocnicze, stanowigce komponenty obiegowej masy formierskiej. Sa to materiaty
pochodzenia mineralnego, takie jak piasek kwarcowy, bentonit, pyl weglowy stuzace
do uzupelniania ubytkow masy formierskiej, ktora na wszystkich liniach podlega
recyklingowi.

W TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0. znajduja si¢ cztery wydzialy.

a) Wydzial Topialni, ktory wyposazony jest w:
e 4 piece indukcyjne sredniej czestotliwosci typu OTTO JUNKER o wsadzie 12,5 ton
kazdy:
e 2 piece indukcyjne o wsadzie 60 ton kazdy:
e 2 piece indukcyjne typu CIME Crescenzi o pojemnosci 24 ton kazdy.

Podstawowym surowcem na Wydziale Topialni jest zlom stalowy zewngtrzny, zeliwo
obiegowe wlasne pochodzace z recyklingu oraz s$rodki nawgglajace, modyfikujace
i sferoidyzujace. Wszystkie materialy wsadowe podlegajg kontroli dostaw. Materialy zelazne
i naweglajagce odwazane sa na wagach tensometrycznych i1 ladowane do wozkow
zaladowczych. Dodatki modyfikujace dodawane sg bezposrednio do piecéw indukcyjnych
celem osiagnigcia wlasciwego skladu chemicznego danego gatunku zeliwa.

Proces topienia moze by¢ prowadzony trzema systemami.

Topienie z wykorzystaniem piecow indukcyjnych Sredniej czestotliwosci typu OTTO JUNKER
Topienie metalu w piecach OTTO JUNKER (4 piece w 2 zespotach po 2 piece) przebiegac
bedzie rownoczesnie, przy czym w trakcie ich pracy jeden piec bedzie w fazie topienia
a drugi w fazie odstojowe;.

Topienie z wykorzystaniem piecow indukcyjnych tyglowych - System ten polega na topieniu
ztomu w 60 tonowych piecach indukcyjnych tyglowych z okladzinami kwasnymi.

Topienie z wykorzystaniem piecow indukcyjnych CIME Crescenzi - Piece CIME Crescenzi
moga by¢ wykorzystywane do: magazynowania metalu o jednorodnym sktadzie chemicznym
i temperaturze, podgrzania cieklego metalu do Zzadanej temperatury oraz ostatecznego
skorygowania sktadu chemicznego 1 wymieszania metalu. Aktualnie piece te wykorzystywane
sg wylacznie jako odstojowe.

We wszystkich przypadkach w piecach indukcyjnych prowadzi si¢ odpowiednie procesy
metalurgiczne celem uzyskania wihasciwego sktadu dla danego gatunku zeliwa. Transport
zeliwa na poszczegdlne linie formierskie odbywa sie¢ wozkami przy pomocy kadzi o typach
zaleznych od rodzaju linii formierskiej i rodzaju zeliwa. Do kadzi dozowane sg dodatki
modyfikujace w przypadku Zeliwa szarego, a dodatki sferoidyzujagce w przypadku zeliwa
sferoidalnego.

b) Wydzial Formierni, ktory wyposazony jest w:
e lini¢ formierska Disamatic typu 2130;

lini¢ formierska pozioma typu Foundry A;

lini¢ formierska pozioma typu Foundry B;
e 2 stanowiska do regeneracji skrzyn formierskich.

Linia Disamatic typu 2130 z formami 650 x 850 mm umozliwia produkcje odlewow
0 jednostkowej masie od 40 g do 32 kg. Rownolegle funkcjonuja 2 linie poziome typu
Foundry A i B wyposazone w formy o wymiarach 700 x 800 mm i wysokosci 260 + 260 mm,
ktore umozliwiaja produkcje odlewow o jednostkowej masie od 150g do 32 kg. Jedna z tych
linii wyposazona jest w piec do automatycznego zalewania.

Przygotowanie form, obieg masy formierskiej - Formy dla poszczegdlnych asortymentow




uzyskuje si¢ w formierkach przez odci$niecie plyt modelowych w wilgotnej masie
formierskiej. Masa formierska przygotowywana jest w mieszarkach topatkowych a jej obieg
dla kazdej linii technologicznej jest zamkniety poprzez proces od$wiezania masy. Po zalaniu
form cieklym Zzeliwem oraz jego zestaleniu, odlewy oddzielone s3 od masy formierskiej
w bebnach oddzielajacych.

Na kazdej linii obieg masy formierskiej (obiegowej) jest zamkniety. Aby masa formierska
dostarczana na lini¢ formierska posiadala wymagane parametry technologiczne, mase
obiegowa poddaje si¢ procesowi od$wiezania. Proces od$wiezania przeprowadzony jest
w mieszarkach masy formierskiej. W czasie cyklu od$wiezania do mieszarki wprowadzana
jest masa obiegowa oraz odpowiednie ilo$ci $wiezego piasku, pylu weglowego, bentonitu
oraz wody. Po zakonczeniu procesu od$wiezania, masa formierska jest transportowana
systemem tasmociggdéw na stanowisko formowania poszczegdlnych linii formierskich. Proces
formowania odbywa si¢ w mechanicznych formierkach poprzez odcisnigcie ptyty modelowej
w napeinionych masg formierskg formach. Po zakoniczeniu formowania i utwardzeniu formy
nast¢puje montaz rdzeni, jesli odlewany asortyment ma posiada¢ otwory wewnetrzne.
Zalewanie form - Formy zalewane sa cieklym zeliwem przy pomocy trzech rodzajow
urzgdzen: na linii A z cisnieniowego, zatyczkowego pieca kanalowego o pojemnosci 8 ton
(z atmosferg azotowg), a na linii B z grawitacyjnego urzadzenia zatyczkowego zwanego
zalewarka, badz alternatywnie: na liniach horyzontalnych stosuje si¢ zalewanie wézkami
lejniczymi bezposrednio z syfonowych kadzi transportowych.

Na linii DISA zalewanie prowadzi si¢ za pomocg 3,5 tonowych kadzi zatyczkowych
z azotowa atmosferg ochronng. Po zalaniu odlewy przebywajg w formach przez okreslony
czas, charakterystyczny dla danej linii formierskiej. Po tym czasie formy wpadaja poprzez
system kaskad na krat¢ wstrzasows i dalej przesylane sa do bebna oddzielajacego, w ktorym
schfadzana jest masa i odlewy. W przedniej perforowanej czesci bebna skruszona masa
formierska oddzielana jest od odlew6w i zawracana do obiegu masy formierskiej.

W latach 2003 - 2004 na liniach formierskich A i B nad dozownikami zainstalowano sita
wibracyjne, ktore umozliwiaja usuwanie z obiegu masy formierskiej nadziarna, ktérego
nadmierne nagromadzenie w masie moze by¢ przyczyng powstawania wad w odlewach.
Wybijanie odlewéw - Opuszczajace bgben odlewy wraz z ukladem wlewowym spadaja
na skosny przenosnik plytowy, na ktorym przy pomocy klindw i mlotkéw nastepuje
oddzielenie odlewoéw od uktadow wlewowych - ktore wracaja do ponownego przetopu jako
zeliwo obiegowe. Dalsza obrobka odlewow odbywa si¢ na Wydziale Obrobki Ostatecznej
i Kontroli.

Regeneracja skrzyn formierskich - Podczas pracy na linii odlewniczej automatycznej skrzynki
formierskie ulegaja S$cieraniu wzwiazku z czym nie wystepuje pelna powtarzalnosé
formowania. Regeneracja skrzynek polega na odtworzeniu ich pierwotnych wymiarow.
Odtworzenie wymiaru polega na napawaniu ubytkow i obrobce obrobka widrowej
powierzchni  pierwotnych napawanych oraz wymianie skorodowanych elementow
metalowych.

¢) Wydzial Rdzeniarni, ktory wyposazony jest w:
e mieszarki lopatkowe - 11 szt.

e rdzeniarki — 24 szt.;
e stoly rdzeniarskie — 21 szt.

Na tym wydziale produkowane sg rdzenie montowane do form na linii formierskiej.
Surowcem do ich wytwarzania jest piasek o $cisle okreslonej granulacji oraz zywice fenolowo
- formaldehydowe, olej Iniany i srodki kryjace.

Wytwarzanie _rdzeni _metodg Hot-box (metodg gorgcej rdzennicy) - Materialami
do przygotowania masy rdzeniarskiej sg: piasek kwarcowy, zywica fenolowa i utwardzacz.

4



Masa rdzeniarska przygotowywana jest w mieszarkach topatkowych, a nastepnie zsypami
transportowana jest na stanowiska wykonywania rdzeni. Niektore rdzenie podlegaja
pokrywaniu pokryciem wodnym lub alkoholowym.

Wytwarzanie _rdzeni _metodg Cold-box (na zimno) - Materialami stosowanymi
do przygotowania masy rdzeniarskiej sa: zywica fenolowa, aktywator i katalizator aminowy.
Masa rdzeniarska przygotowywana jest w mieszarkach lopatkowych, a nastepnie
transportowane zsypami na stanowiska wykonywania rdzeni. Na gotowe rdzenie nakladane
jest pokrycie wodne.

Wytwarzanie rdzeni _metodg Shell - Materialem stosowanym do wytwarzania rdzeni
sg otoczone zywica fenolowa ziarna piasku. Masa rdzeniowa produkowana jest poza
zakladem a nastgpnie sprowadzana jw opakowaniach zwrotnych o pojemnosci 2.5 ton.
Transportowana jest w kontenerach nad rdzeniarki i zsypami transportowana na stanowiska
produkcji rdzeni. Niektore rdzenie pokrywane sg pokryciem wodnym.

Gotowe rdzenie uktadane sa w pojemnikach, ktore dostarczane sa na linie formierskie.

d) Wydzial Obroébki Ostatecznej 1 Kontroli, ktéry wyposazony jest w:
e systemy transportu odlewow,

e oczyszczarki przelotowe 1 tasmowe- Srutowe,
o szlifierki oczyszczarki bgbnowe;

e piec tunelowy przelotowy typu SFEAT do obrébki cieplne;.

Po oddzieleniu odlewow od ukladow wlewowych, przenosnik kieruje odlewy
do przelotowych oczyszczarek, gdzie odlewy poddawane sa czyszczeniu poprzez srutowanie.
Po operacji czyszczenia odlewy sa segregowane w zaleznosci od sortymentu i przypisanej mu
dalszej technologii:

¢ po samokontroli ukladane sg w pojemnikach i przekazywane do magazynu,
e przekazywane do szlifowania,

e przekazywane do drugiego czyszczenia,

e przekazywane do szczegotowej kontroli metodami nieniszczacymi.

Czegs¢ wyselekcjonowanych odlewow ze wzgledu na stwierdzone niezgodnosci podlega
poprawie poprzez r¢czne szlifowanie lub zaliczana jest do brakow, ktore przekazywane sg
do Kontroli Jakosci celem ich weryfikacji i identyfikacji przyczyn ich powstania.

Odlewy dla ktérych wymagane sa specjalne wlasnosci materialowe, nie uzyskiwane w stanie
lanym poddawane sa obrobce cieplnej zgodnie z ustalonym procesem termicznym,
w przelotowych piecach tunelowych. Odlewy po obrdbce termicznej podlegaja powtérnemu
czyszczeniu przez Srutowanie. Gotowe odlewy po kontroli sa pakowane do pojemnikow
i skladowane sa w magazynie spedycyjnym.”

3. W czgsci I decyzji : ,Rodzaj i parametry instalacji”, w punkcie 3.: ,,Zuzycie

surowcow, paliw i energii”:

a) Podpunkt 3.1.: ,,Szacowane roczne zuzycie surowcéw stosowanych w procesie”,
otrzymuje brzmienie:




»3.1 Szacowane roczne zuzycie surowcow stosowanych w procesie

Planowane
Lp. Surowce zuzycie
Mg/rok
i zlom stalowy 63 833,0
Z; zeliwo obiegowe wlasne 70 427,0
- surowka odlewnicza 4 316,0
4. sferoidyzator 908,0
5 modyfikatory (lacznie) 1950,0
6. naweglacz 3 775,0
T elektrody grafitowe 0
8. wapno palone 0
materialy ogniotrwale 431,0
10. piasek otaczany zywica 2 094,0
11. piasek kwarcowy 6 818,0
12. zywice (lacznie) 30,0
13 pokrycia cyrkonowe 32,0
14, bentonit 7 305,0
135 pyl weglowy 23120
16. masa formierska obiegowa 1132 950,0
17. filtry ceramiczne i piankowe 105,0
18. srut staliwny 609,0
19. utwardzacze (lacznie) 6,0
20. ;)lc;ccij:ﬁ::)cz i $rodek do wypalania form odlewniczych 38,0
21 kleje (lacznie) 0,1
22 srodek sieciujacy i smarny (lacznie) 4,1
23. szezeliwo, wywolywacz, zmywacze (lacznie) 0,1
24 materialy spawalnicze 1,5

b) W podpunkcie 3.2.: ,,Pobér wody:”, tresé:

.Szacunkowe calkowite zuzycie wody przez TEKSID IRON POLAND

maksymalnej wydajnosci wynosi ok. 230 000 m* /rok.”,
otrzymuje brzmienie:

”

Sp. z o.0. dla

.Szacunkowe catkowite zuzycie wody przez Teksid Iron Poland Sp. z 0.0. dla maksymalnej
wydajnosci wynosi ok. 223 000 m*/rok, w tym ilo$¢ wody pobieranej na potrzeby instalacji
nie przekracza ok. 200 000 m*/rok.”

¢) Podpunkt 3.3.: ,,Zuzycie energii:”, otrzymuje brzmienie:

»3.3. Zuzycie energii:
a) elektrycznej — 130 045 MWh/rok

»



b) gazu ziemnego wysokometanowego - ok. 2 519,2 *10° Nm®/rok
— na potrzeby procesowe - ok. 2 274,0 *10° Nm’/rok
— na potrzeby grzewcze - ok. 245,2 *10° Nm’/rok

¢) oleju napgdowego - ok. 28,0 Mg/rok

4. W czeSci 1 decyzji : ,Rodzaj i parametry instalacji”, w__punkcie 4.:

»Odprowadzanie Sciekéw i wod opadowych”, do punktu 4.2. dopisuje si¢ nastepujace

wyrazy.

.Dla sciekow przemystowych okresla si¢: odezyn pH, BZTs, ChZT, zawiesiny ogolne,
chlorki, siarczany, azot ogdlny, fosfor ogdlny, weglowodory ropopochodne.”

5. W czedci I decyzji : ,,Rodzaj i parametry instalacji”, punkt 5.:,,Emisja halasu.”,
otrzymuje brzmienie:

»3. Charakterystyka zrodel halasu

Glownymi zrédlami hatasu przenikajacego do s$rodowiska z terenu zakladu sa wyloty
1 czerpnie powietrza, urzadzenia wentylacyjne, chlodnie oraz srodki transportu. Ponadto na
klimat akustyczny otoczenia zakladu wplyw maja maszyny i urzadzenia pracujace w halach
produkcyjnych.

Parametry akustyczne oraz czasy pracy glownych zrodel hatasu zawierajg ponizsze tabele.

Tabela A. Zrodla halasu wszechkierunkowe i kierunkowe

EMITOR T1 — PIEC
1 | INDUKCYJINY OTTO JUNKER - 73 8 8 8
2 szt — DOL
EMITOR T1 — PIEC
2 | INDUKCYINY OTTO JUNKER - 77 8 8 8
2 szt — WYLOT
EMITOR T2 — PIEC
3 | INDUKCYINY OTTO JUNKER - 73 8 8 8
2 szt — DOL
EMITOR T2 — PIEC
4 | INDUKCYJINY OTTO JUNKER - il 8 8 8
2 szt — WYLOT
EMITOR T3 — ..PIEC
5 | INDUKCYINY OTTO JUNKER 78 8 8 8
(ZASYP ZLOMU)-4szt — DOL




EMITOR T3 - PIEC
INDUKCYINY OTTO JUNKER
(ZASYP ZLOMU)-2szt — WYLOT

87

EMITOR T4 - PIEC :
INDUKCYJINY FOMET 1 - DOL

78

EMITOR T4 - PIEC
INDUKCYINY FOMET 1 -
WYLOT

87

EMITOR T5 — PIEC ,
INDUKCYJINY FOMET 2 - DOL

78

EMITOR T5 - PIEC
INDUKCYJNY FOMET 2 —
WYLOT

87

EMITOR T6 — WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA ,WYLOT”

68 + POPRAWKA
KIERUNKOWA

EMITOR T7 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA ,WYLOT"

78 + POPRAWKA
KIERUNKOWA

EMITOR T8 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA . WYLOT"

76 + POPRAWKA
KIERUNKOWA

EMITOR T9 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA \WYLOT”

76 + POPRAWKA
KIERUNKOWA

EMITOR T10 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA .WYLOT”

77 + POPRAWKA
KIERUNKOWA

EMITOR T11 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA .WYLOT”

84

EMITOR T12 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA .WYLOT”

87

EMITOR T13 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA \WYLOT”

85

EMITOR T14 - WENTYLACJA
OGOLNA TOPIALNIA ,WYLOT”

83

EMITOR T15 -2 PIECE
INDUKCYINE TYPU CIME
CRESCENZI ,WYLOT”

85

RDZENIARNIA

21

EMITOR R1 - STOLY
RDZENIARSKIE — 9SZT —
WYCIAGI

78

22

EMITOR R2 — STOLY
RDZENIARSKIE — 15 SZT..
MIESZARKI MASY
RDZENIARSKIEJ — 11SZT. —
WYCIAGI

75

23

EMITOR R3 — RDZENIARKI - 2
SZT. - WYCIAGI

74

24

EMITOR R4 — RDZENIARKI — 5
SZT. - WYCIAGI

68

25

EMITOR R5 — RDZENIARKI - 2
SZT. - WYCIAGI

68

26

EMITOR R6 — RDZENIARKI — 5
SZT. - WYCIAGI

65

27

EMITOR R7 — RDZENIARKI - 3
SZT.. SUSZARNIA RDZENI —
WYCIAGI

66

28

EMITOR R8 — RDZENIARKI - 5
SZT. - WYCIAGI

70

29

EMITOR R9 — RDZENIARKI — |
SZT. - WYCIAGI

69

30

CZERPNIA POWIETRZA
RDZENIARNI — CR2

80 + POPRAWKA
KIERUNKOWA




HALA ODLEWNI - PRZEROB MA;S, FORMIERNIA, MAGAZYN MATERIALOW FORMIERSKICH

31

EMITOR FI — PRZEROB MAS —
LINIA A - WYLOT

89

8

8

8

32

EMITOR F2 - BEBEN
CATTANEO -LINIA A -
WYLOT

67

33

EMITOR F3 — BEBEN
CATTANEO — LINIA A -
WYLOT

67

34

EMITOR F4 - BEBEN
CATTANEO - LINIA B —
WYLOT

89

35

EMITOR F5 - BEBEN
CATTANEO - LINIA B -
WYLOT

89

36

EMITOR F6 — PRZEROB MAS -
LINIAB - WYLOT

89

37

EMITOR F8— LINIA DISA 21-30
-BEBEN CATTANEO — WYLOT.

85

38

EMITOR F9 - LINIA DISA 21-30
-BEBEN CATTANEO - WYLOT.

85

39

EMITOR F10 —- REGENERACJA
SKRZYN FORMIERSKICH
(SPAWANIE [ NAPAWANIE) +
ODMUCHIWANIE PLYT
MODELOWYCH — WYLOT.

DLA 7h =84
DLA NOCY =79

0.25

40

EMITOR F14 — LINIA DISA 20-13
— TUNEL CHLODZACY

82

41

EMITOR F18 — OKAPY PIECOW
INDUKCYJNYCH CIME
CRESCENZI ITALIA,
ZALEWARKA LB

85

42

EMITOR F20 — PRZEROB MAS -
LINIA DISA 21-30

74

43

EMITOR F21 - WOZKI
LEINICZE LD, ZALEWANIE LB,
ZRASZANIE UKLADOW
WLEWOWYCH ORAZ LINIA
ZALEWANIA (LB) —
STYGNIECIE FORM

80

44

EMITOR F22 — ZALEWANIE LA,
ZRASZANIE UKLADOW
WLEWOWYCH.

89

8

HALA ODLEWNI, WYKANCZALNIA

45

EMITOR W1 — OCZYSZCZARKA
32GN NR 1 - DOL

573

8

46

EMITOR W1 - OCZYSZCZARKA
32GN NR 1 - WYLOT

80

8

47

EMITOR W2 — OCZYSZCZARKA
32GNNR 213 —-DOL

78

48

EMITOR W2 — OCZYSZCZARKA
32GNNR213-WYLOT

90

49

EMITOR W3 — OCZYSZCZARKA
PANGBORN — LINIA A — DOL

72

50

EMITOR W3 - OCZYSZCZARKA
PANGBORN — LINIA A -
WYLOT

91

51

EMITOR W4 — OCZYSZCZARKA
PANGBORN — LINIA B - DOL

72




EMITOR W4 — OCZYSZCZARKA

o2 PANGBORN - LINIAB - 91 8 8 8
WYLOT
EMITOR W10 —

53 OCZYSZCZARKA M1000 GW | 717 8 8 8
FISCHER
EMITOR W11 — SZLIFIERKI — 10

54 DWUTARCZOWYCH 1 7 77 8 8 8
JEDNOTARCZOWYCH.
EMITOR W12 — GNIAZDO

55 SZLIFIEREK MIEDZY LINIA A 81 8 8 8
B -4 JEDNOTARCZOWE. 4
DWUTARCZOWE.

56 CZERPNIA NA ZACHODNIEJ 80 + POPRAWKA 3 8 8
SCIANIE HALI C1 KIERUNKOWA

57 CZERPNIA NA ZACHODNIE] 80 + POPRAWKA 8 8 "
SCIANIE HALI C2 KIERUNKOWA

58 CZERPNIA NA ZACHODNIEJ 80 + POPRAWKA 8 8 8
SCIANIE HALI C3 KIERUNKOWA

59 CZERPNIA NA ZACHODNIEI 80 + POPRAWKA 8 8 8
SCIANIE HALI C4 KIERUNKOWA

CHLODNIE

CHLODNIA KOMINOWA - DOL

60 — SZUM OD SPADAJACYCH 62 8 8 8
KROPEL WODY
CHLODNIA KOMINOWA —

61 GORA — ZESPOL NAPEDOWY 1 63 8 8 8
WENTYLATOR
CHLODNIA PIECOW 8

62 | INDUKCYINYCH FOMET @ 8 :
CHLODNIA PIECOW

3 | INDUKCYINYCH EVAPCO e 2 : :

64 CHLODNIA 97 W PORZE DNIA 8 3 8
WENTYLATOROWA NR 1 83 W PORZE NOCY

65 CHLODNIA 97 W PORZE DNIA 8 8 8
WENTYLATOROWA NR 2 * 83 W PORZE NOCY

TRANSPORT

66 SAMOCHOD CIEZAROWY 94 sumarycznie sumarycznie %
LADOWNOSC 24 T -12 SZT. 0.4 0.4

67 SAMOCHOD .CIEZAROWY 91 sumarycznie sumarycznie .
LADOWNOSCI2T-2SZT 0.07 0.07

68 SAMOCHOD C IEZAROWY 89 sumarycznie sumarycznie 28
LADOWNOSC 8 T -16 SZT. 0.53 0,53
SAMOCHOD CIEZAROWY , 4

69 | WYWROTKA LEDOWNOSC‘ 8T 92 R -
—3 SZT. : :

70 SAMOCHOD C IEZAROWY 89 sumarycznie sumarycznie El
LADOWNOSC 1T — 2SZT. 0.07 0.07

71 TRAKTOR Z PRZYCZEPA 88 sumarycznie 1 1 --
LADOWARKA 10 SZT. 92 sumarycznie sumarycznie Sum%rylc mic

e 0.5 0.5 (w czas;e T=1h)
WOZEK WIDLOWY (GAZ) -20 : o sumarycznie

73 ey 86 sumalr’y(;:zme suma;r.ygzmc 0.15 i

( w czasie T=1h)

*zrodlo projektowane
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Tabela B. Kubaturowe zrodia hatasu

1 HALA WYKANCZALNI 16 8 85 gs [|Drzwizamykane
automatycznie

2 SWIETLIK 1 16 1 75 75

3 SWIETLIK 2 16 1 75 75

4 SWIETLIK 3 16 1 75 75

5 SWIETLIK 4 16 1 75 75

6 SWIETLIK 5 16 1 75 75

i SWIETLIK 6 16 1 75 75

8 HALA PRZEROBU MAS 16 8 85 75 | Drzwi zamykane
automatyczn 1€

9 HALA FORMIERNI 16 8 85 85 Brama dZzwigkoszczelna

10 SWIETLIK 1 16 8 75 75

11 SWIETLIK 2 16 8 75 75

12 SWIETLIK 3 16 8 75 75

13 SWIETLIK 4 16 8 75 75

14 SWIETLIK 5 16 8 75 75

15 SWIETLIK 6 16 8 75 75

16 HALA TOPIALNI 16 8 85 85 Wyciszenie $ciany ponocnej

HALA MAGAZYNU e 2 o
17 MATERIALOW 16 8 80 80 y‘; Sée’.“‘? T Fegnocho-
FORMIERSKICH WSCIIOGNIC)
: Wymiana szyb na szyby o

18 SWIETLIK 1 16 8 70 70 wiekszej izolacyjnosci

akustycznej — 37 dB

”

6. W czgsci I decyzji : ,,Rodzaj i parametry instalacji”, dodaje sie punkt 6.: ,,Zrédla
emisji i miejsca wprowadzania substancji do powietrza.”, o nastepujacym brzmieniu:

»1.1. Zrédla emisji i miejsca wprowadzania substancji do powietrza

Emisja do powietrza z zakladu Teksid Iron Poland Sp. z o.0. odbywa si¢ z wydziatow
produkcyjnych, pomocniczych oraz urzadzen stuzacych do celéw socjalnych.

Rodzaj gazoéw i substancji pylowych wprowadzanych do powietrza oraz ilo$¢ emitorow
w poszczegolnych wydziatach:
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”

a)

TOPIALNIA:

* Emisja pytu, tlenku wegla, dwutlenku siarki, dwutlenku azotu pochodzi z emitorow

od urzadzen (emitory: T1, T2, T3, T4, T5 oraz T15) oraz z emitoréw wentylacji
ogolnej (emitory: T6, T7, T8, T9, T10, T11, T12, T13, T14).

e Czas pracy emitorow - 7100 h/rok.

€)

f)

RDZENIARNIA:

Emisja pyhu, tlenku wegla, dwutlenku siarki, fenolu, formaldehydu (emitory: od R1
do RY).

Czas pracy emitorow - 7100 h/rok.

FORMIERNIA:

Emisja pyhu, tlenku wegla, dwutlenku azotu, fenolu, formaldehydu (emitory: od F1
do F10 oraz od F14, F18 oraz F20 do F29).

Czas pracy emitorow — 7100 h/rok

WYKANCZALNIA:
Emisja pyhu, tlenku wegla, dwutlenku azotu, dwutlenku siarki (emitory: od W1
do W4, W7, W8, W10 do W12 oraz W15, W16).
Czas pracy emitorow:
od W1 do W4
od W10 do W12 - 7000 h/rok,
od W7 do W8
odW15 do W16- 1500 h/rok.

NARZEDZIOWNIA:
Emisja pytu (emitory: N1 i N4).
Czas pracy emitoréw : N1 - 1000 h/rok, N2 i N3 — 200 h/rok, N4 — 250 h/rok

KOTELOWNIA - opalana gazem ziemnym

Emisja pylu, tlenku wegla, dwutlenku azotu, dwutlenku siarki (emitory: K1, K2, K3
o wysokosciach 17m i $rednicach wewnetrznych 0,32m).

Kotlownia gazowa o mocy 0,54 MW dziala okresowo poza sezonem grzewczym
isluzy do ogrzewania wody do celow socjalno-bytowych. Kotlownia nie jest
powigzana technologicznie z instalacja do odlewania metali zelaznych. W skiad
kotlowni wchodza trzy kotly o mocy 180 kW kazdy, opalane gazem ziemnym.”

W czgsei I decyzji ,, Warunki wprowadzania do srodowiska substancji i energii”, punkt
1. . Wprowadzanie pyléw i gazéw do powietrza”, otrzymuje brzmienie:

B

Wprowadzanie pyléw i gazéw do powietrza.

1.1 Zrédla i miejsca wprowadzania substancji do powietrza oraz rodzaje i ilosci

substancji dopuszczone do wprowadzania do powietrza w warunkach
normalnego funkcjonowania instalacji:

12



1.1.1 Zrédla i miejsca wprowadzania substancji do powietrza oraz emisja
dopuszczalna.
e rédia Urzadz?nie Parametry emitora Czas . :i:::.;‘t
: $ad redukujace 3 pracy Substancja T
emitora emisji emisje wysoko$¢ | §rednica [h/rok]
[m] wylotu [mm] |kg/h]
I Pyl 1,0000
Pyt zawieszony PM 10 0,7800
Pyt zawieszony PM2,5 0,7800
Tlenek wegla 14,6000
Pl e Dwutlenek a‘zotu. 1,1376
BT | 70 jonker | Saminowy | 270 | 1200 | 7100 |FEE e 6500
-2s2t, St Mangan” 0,0048
Miedz” 0,0082
Chrom""-"V' ¥ 0,0002
Cynk"” 0,0193
Nikiel” 0,0007
Py} 1,0000
Pyl zawieszony PM 10 0,7800
Pyl zawieszony PM2,5 0,7800
Tlenek wegla 14,6000
e[
indukcyjn ; wutlenek siarki )
ET2 | G770 Junker {14 e R b i 7 0,0900
-2 szt. iy 9 Mangan"” 0,0048
Miedz” 0,0082
Chrom™ "' 0,0002
Cynk" 0,0193
Nikiel” 0,0007
Pyl 1,0000
; Piecl Pyt zawieszony PM 10 0,7800
indukeyjny Filtr Pyl zawieszony PM2.5 0.7800
E-T3 Otto Junker | tkaninowy 27,0 1200 7100
(zasyp zlomu) 0> 99 % 2 Tlenek wegla 2,4000
-4 szt Dwautlenek azotu 0,1349
Dwutlenek siarki 0,5119
Pyl 1,0000
Pyl zawieszony PM10 0,7800
Piec Filtr Pyt zawieszony PM2,5 0,7800
E-T4 indukcyjny tkaninowy 28.6 1700 7100 [ Tlenek wegla 2.4000
FOMET 1 n=>99 %
Dwutlenek azotu 0,1574
Dwautlenek siarki 0,6411
E-T5 Piec Filtr 28.6 1700 7100 | Pyt 1,0000
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Urzadzenie

Parametry emitora

Czas

Emisja

K Zrodla ; maksy-
.Dd o redukujgce pracy Substancja a] 3
emitora emisji emisje wysoko$¢ | érednica | [h/rok] malna
[m] wylotu [mm] [kg/h]
indukcyjny tkaninowy Pyl zawieszony PM10 0,7800
FOMET. | W8 Pyl zawieszony PM2, 5 0,7800
Tlenek wegla 2.4000
Dwautlenek azotu 0,1574
Dwutlenek siarki 0.6411
Pyt 1,0478
Wentylacja Pyt zawieszony PM 10 0.4296
E-T6 . { .J] : Brak 37,0 1000 7100 -
0golna topialn Pyt zawieszony PM2,5 0,3866
Tlenek wegla 2,7102
Py} 1.0478
Wentvlaci Pyl zawieszony PM10 0,4296
E-T7 s o Brak 37,0 1000 7100 .
0golna topialni Pyt zawieszony PM2,5 0.3866
Tlenek wegla 2,7102
Pyl 1,0478
Wentylaci Pyt zawieszony PM10 0,4296
E-T8 dnc Brak 37,0 1000 7100 st
ogolna topialni Pyt zawieszony PM2,5 0,3866
Tlenek wegla 2,7102
Pyl 1.0478
Wentylacja Pyl zawieszony PM10 0,4296
E-T9 i Brak 37,0 1000 7100
ogolna topialni Pyl zawieszony PM2,5 0,3866
Tlenek wegla 2,7102
Pyl 1,0478
Wentylacja Pyl zawieszony PM10 0.4296
E-T10 duain . Brak 37,0 1000 7100 _
ogolna topialni Pyl zawieszony PM2,5 0,3866
Tlenek wegla 2,7102
Pyt 1,0478
Wentvlaci Pyt zawieszony PM10 0,4296
E-T11 ,Ie" 3{ ac.ﬁ; | Brak 37.0 1000 Sl e
ogolna topialni Pyt zawieszony PM2,5 0,3866
Tlenek wegla 2,7102
Pyt 1,0478
Wentylacja Pyl zawieszony PM10 0,4296
E-T12 p S Brak 37, 1000 7100
ogdlIna topialni y Pyl zawieszony PM2,5 0.,3866
Tlenek wegla 2,7102
Pyl 1,0478
Pyt zawieszony PM10 0,4296
E-T13 Wentylacja : =
- ogblna topialni Brak 37,0 1000 7100 | Pyt zawieszony PM2,5 0.3866
Tlenek wegla 2,7102
E-T14 Wentylacja Brak 37.0 1000 7100 | Pyl 1,0478
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Urzadzenie

Parametry emitora

Czas

Emisja

K.Od s redukujace pracy Substancja n:al::i-
emitora emisji emisje wysoko$¢ | $rednica [h/rok]
[m] wylotu [mm] [kg/h]
ogolna topialni Pyt zawieszony PM10 0,4296
Pyt zawieszony PM2,5 0,3866
Tlenek wegla 2. 7102
Pyt 1,0000
ke Pyt zawieszony PM10 0,7800
s F,i o Pyt zawieszony PM2,5 0,7800
E-T15 typu CIME tkaninowy 30,0 1200 7100
Crescenzi n>98 % Tlenek wegla 2.4000
-2 szt. Dwutlenek azotu 0,1574
Dwutlenek siarki 0,6411
- Pyl 0,1500
Stoty Filtr Pyt zawieszony PM10 0,1170
E-R1 rdzeniarskie tkaninowy 15,0 800 6000 | Pyl zawieszony PM2,5 0,1170
-9 szt. n>99% Fenol 0.0005
Formaldehyd 0.0002
Stoly Pyl 0,2000
rdzeniarskie 15 Filtr Pyl zawieszony PM10 0,1560
E-R2 szt., mieszarki | tkaninowy 15.0 800 6000 | Pyl zawieszony PM2,5 0,1560
masy rdzen. - n>99 % Fenol 0,0003
e Formaldehyd 0,0010
Pyl 0,2000
Pyt zawieszony PM 10 0,0280
s Rci_zin::ki - 150 i 5000 | PYHZawieszony PM2.5 0,0224
< SZL. Fenol 0,0002
Formaldehyd 0,0110
Pyt 0,2000
Pyt zawieszony PM10 0,0280
Pyl zawieszony PM2,5 0,0224
Rdzeniarki Fenol 0,0005
E-R4 e Brak 15,0 800 5000 | Formaldehyd 0,0190
Tlenek wegla 0.8262
Dwutlenek azotu 0.4769
Dwutlenek siarki 0.0002
Pyl 0,2000
Pyl zawieszony PM10 0,0280
Pyt zawieszony PM2,5 0,0224
Rdzeniarki Fenol 0,0136
o _2 sz, o el - il o 0,0036
Tlenek wegla 0,0788
Dwutlenek azotu 0,0234
Dwutlenek siarki 0.,0002
E-R6 Rdzeniarki Brak 15,0 800 5000 [Pyt 0,2000
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Urzadzenie

Parametry emitora

Czas

Emisja

Kod Zrédla i : t maksy-
emitora emisji m:::;:;g“ wysokosé | srednica | [ph::l{ ] Substancja malna
[m] wylotu [mm] | [kg/h]
— 5 szt. Pyl zawieszony PM10 0,0280
Pyl zawieszony PM2,5 0,0224
Fenol 0,0040
Formaldehyd 0,0054
Tlenek wegla 0,7200
Dwutlenek azotu 0,9414
Dwautlenek siarki 0,0002
Pyt 0,2000
Pyl zawieszony PM10 0,0280
Cyklon i Pyl zawieszony PM2,5 0,0224
Rdzeniarki p}ucz‘l:a Dimetyloamina 0,0110
E-R7 ~3sat, kit 15,0 800 3000 | Fenol 0,0040
suszamia. - | dze(fl’i‘;i 4 Formaldehyd 0,0054
Cold-boks) Tlenek wegla 0,3934
Dwutlenek azotu 0.9414
Dwutlenek siarki 0,0002
Pyt 0,2000
% e e Pyt zawieszony PM10 0,0280
E-R8 T Brak 15,0 800 5000 | Pyl zawieszony PM2.5 0,0224
Fenol 0,0050
Formaldehyd 0,0500
Pyt 0,2000
Pyl zawieszony PM10 0,0280
Pyl zawieszony PM2,5 0.,0224
Rdzeniarki Fenol 0.0020
il ~ sz, o 154 ik R elva 0,0078
Tlenek wegla 0,3784
Dwutlenek azotu 0,1202
Dwutlenek siarki 0,0004
Przerob mas — L S ol
E-F1 Lk tkaninowy 35,0 1200 7100 | Pyl zawieszony PM10 0,3900
n>99% Pyl zawieszony PM2,5 0,3900
Beben Cataneo | Filtr wodny 3 {0
E-F2 LA n> 88 % 17,0 1200 7100 | Pyl zawieszony PM10 0,8000
Pyl zawieszony PM2,5 0,8000
Beben Cataneo | Filtr wodny Ao e
E-F3 LA 0> 88 % 17,0 1200 7100 | Pyt zawieszony PM10 0,8000
Pyt zawieszony PM2,5 0,8000
Beben Cataneo | Filtr wodny £ )
E-F4 LB n> 88 % 37,0 1200 7100 | Pyt zawieszony PM10 0,8000
Pyt zawieszony PM2,5 0,8000
Beben Cataneo : Pyl 1,0000
2B oo Filtr wodny | 37,0 1200 7100 P; S e
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Urzadzenie

Parametry emitora

Czas

Emisja

enll(i?:ra t:::h reduk.u:igce kosé i s s e Tni!:i?:
ji emisje wysoko Srednica [h/rok]
(m] | wylotu [mm] [kg/h]
n>88 % Pyl zawieszony PM2,5 0,8000
Przer6b mas — F.iltr 2 o
E-F6 LB tkaninowy 37,0 1150 7100 | Pyt zawieszony PM10 0,3900
n>99% Pyl zawieszony PM2,5 0,3900
Linia DISA 21- | Pyt 2,0000
E- F8 30 F"t; %s fi;y 17,0 1350 7100 | Pyt zawieszony PM10 16000
Beben DISA | ! z Pyl zawieszony PM2,5 16000
Przenosnik Pyt 1,5000
E-F9 odlewéw Linia Brak 17,0 1200 7100 | Pyt zawieszony PM10 0,2850
DISA 21-30 Pyl zawieszony PM2,5 0,2565
Stanowisko Pyt 0,4000
spawania i Pyl zawieszony PM10 0,3200
"a:’;‘:;;"a Filtr Pyt zawieszony PM2,5 0,3200
E-F10 | tormierskich + | Kaninowy | 37,0 600 1000 | Tlenek wegla 0,0172
odmuchiwanie n>99% Dwutlenek azotu 0,0100
piyt

modelowych
Pyl 0,7372
Linia DISA 21- Pyt zawieszony PM10 0,3980
E-F14 T30 Brak 30,0 Yono it Pyl zawieszony PM2,5 0,3582
unel Tlenek wegla 15,2472
chiodzacy Dwutlenek azotu 00146
Dwutlenek siarki 04116
Pyl 1,0000
ﬁﬁili)é p_i‘::é‘;‘l’ Filtr Pyt zawieszony PM10 0,7800
Lt CIK;'IE Y1 tkaninowy 5 P T100 Py zawieszony PM2.5 0,6240

; 2 szt. ¢

Crescenzi, Tlenek wegla 2,4000
zalewarka LB | N~ 99% Dwutlenek azotu 0,1574
Dwutlenek siarki 0,6411
Przerob mas — Filtr Pyt 0,6500
E-F20 Linia DISA | tkaninowy 18,0 1200 7100 | Pyt zawieszony PM10 0,5070
(21-30) n>99 % Pyl zawieszony PM2,5 0,5070
Pyl 1.2043
\S/SZ];;::?;?: Pyl zawieszony PM10 0,9365
LB: zraszanie Filtr Pyl zawieszony PM2,5 0,9345
E-F21 wll::l::’?;lf;fch tkaninowy 30,0 9200 7100 TieHEk pygla geas
it ot n>99 Dwutlenek azotu 0.2746
LB - stygniecie Fenol 0,0055
form Formaldehyd 0,0182
Dwutlenek siarki 1,0160
Zalewanie LA, Pyt 0,7372
E-F22 zraszanie Brak 30,0 1200 7100 | Pyl zawieszony PM10 0,3980
ukladow Pyt zawieszony PM2,5 0,3184
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Emisja

Kod Zrédia Ul"iqut(lz.enie Parametry emitora (;“:as i
B re .
emitora emisji ee wyiokoté | Srednics | pracy Substancja 245 el
CIRIAIY - [h/rok]
[m] wylotu [mm] | [kg/h]
wlewowych Tlenek wegla 15,2472
Dwutlenek azotu 0,0146
Dwutlenek siarki 04116
Pyl 0,0180
Pyt zawieszony PM10 0,0112
T i Pyl zawieszony PM2,5 0,0101
inia zalewania
E-F23 LA~ Brak 71 ,0 1000 7100 Tlenek wegla 0.8394
stygnigcie form Dwutlenek azotu 0,0226
Fenol 0,0001
Formaldehyd 0.0019
Dwutlenek siarki 0,0112
Pyl 0,0180
Pyt zawieszony PM10 0,0112
it Pyt zawieszony PM2.5 0,0101
M Tlenek wegla 0.8394
E-F24 LA — Brak 21.0 1000 7100 L :
stygniecie form Dwutlenek azotu 0,0226
Fenol 0,0001
Formaldehyd 0,0019
Dwautlenek siarki 0,0112
Pyl 0,0180
Pyl zawieszony PM 10 0.0112
PV X Pyl zawieszony PM2,5 0,0101
inia zalewania
94
E-F25 LA Brak 1 0 1000 7100 Tlenek weg]a 0.83
stygnigcie form Dwutlenek azotu 0,0226
Fenol 0,0001
Formaldehyd 0,0019
Dwutlenek siarki 0,0112
Pyl 0,0180
Pyl zawieszony PM10 0,0112
Pyl zawieszony PM2,5 0,0101
Linia zalewania Tianst 0.8394
E-F26 |LB —stygniecie Brak 21,0 1000 7100 il ‘
form Dwutlenek azotu 0,0226
Fenol 0,0001
Formaldehyd 0,0019
Dwutlenek siarki 0,0112
S isk Pyl 0.0034
2 Pyl zawieszony PMI0__ | 0,0028
E-F27 spawania Brak A
skrzyn e 2,0 200 2500 | Pyl zawieszony PM2,5 0,0025
formierskich Tlenek wegla 0,0060
Dwutlenek azotu 0,0050
E-F28 | U2 AR | | pg 25,0 1000 Vi ol 1t L A feast
— stygnigcie Pyl zawieszony PM 10 0,1404
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Emisja

: i Parametry emitora
Kod Zrodia Urzadzenie £ 4 Czas _ maksy-
i i redukujgce - pracy Substancja kil
emitora emisji isi wysokos¢ | $rednica
emisje [h/rok]
[m] wylotu [mm] [kg/h]
form Pyt zawieszony PM2,5 0,1264
Tlenek wegla 1,4742
Dwutlenek azotu 0,2835
Fenol 0,0018
Formaldehyd 0,0239
Dwutlenek siarki 0,1431
Pyt 0.2688
Pyl zawieszony PM 10 0,1664
il o 3 Pyl zawieszony PM2,5 0,1498
1nia zalewania
E-F29 |LB-stygniecie| Brak 25.0 1000 7100 |cnek wegla Lol
forin Dwutlenek azotu 0,3360
Fenol 0,0021
Formaldehyd 0,0284
Dwutlenek siarki 0.1696
Filtr Pyt 0.2000
Oczyszczarka — i -
E-W1 1aat tkaninowy 18,5 800 7000 | Pyt zawieszony PM10 0,1560
n>99% Pyt zawieszony PM2,5 0,1560
Filtr Pyl 0,4000
Oczyszczarka — ; ;
E-W2 gy tkaninowy 18,5 800 7000 | Pyt zawieszony PM10 0,1560
n>99% Pyt zawieszony PM2,5 0,1560
Filtr Pyl 0,4800
Oczyszczarka ; -
E-W3 g tkaninowy 30,0 1000 7000 | Pyt zawieszony PM10 0,3744
n>99 % Pyt zawieszony PM2,5 0,3744
Filtr Pyl 0,4800
Oczyszczarka — : -
E-W4 Py tkaninowy 30,0 700 7000 | Pyl zawieszony PM10 0,3744
n=>99% Pyt zawieszony PM2.,5 0,3744
Pyt 0,0020
e Pyt zawieszony PM10 0,0020
iec 7
E-W7 (duzy) grzanie Bk 18.5 630 1500 Pyl zawieszony PM2,5 0,0020
| Tlenek wegla 0,0455
Dwutlenek azotu 0,1619
Dwutlenek siarki 0,0003
Pyt 0,0020
o i Pyt zawieszony PM10 0,0020
iec :
EWS | (duzy) grasie Brak 18.5 630 1500 Pyt zawieszony PM2,5 0,0020
I Tlenek wegla 0,0455
Dwutlenek azotu 0.1619
Dwautlenek siarki 0,0003
O e Filtr Pyt 0,3000
E-W10 yz vy tkanmm:*y 16,0 800 7000 | Pyt zawieszony PM10 0,2340
n>99% Pyl zawieszony PM2,5 0,2340
Szlifierki: Filtr Pyt 1,0000
E-W11 : 16,0 1000 7000 -
dwutarczowe — | tkaninowy Pyl zawieszony PM 10 0,7800
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Emisja

£ Parametry emitora
Kod Zrodla | Urzadzenie W B ki
o lidika S redukujace T pracy Substancja malisa
emisji emisje wysoko$é | $rednica | [h/rok]
[m] wylotu [mm] [kg/h]
10 szt., jedno- n>99% Pyt zawieszony PM2,5 0,7800
tarczowe-7 szt.
quazdo Pyt 0,5000
(nff‘(‘igerfi ; Pyt zawieszony PM10 0,3900
W Filtr Pyl zawieszony PM2,5 0,3900
E LB): jedno ;
-Wi2 v tkaninowy 18,3 800 7000
4 szt. n>99%
dwutarczowe —
4 szt.
E - N1 ostrzatki — 5 tqa:glg\;y 6,0 700 1000 | Pyt zawieszony PM10 0,0595
(1]
sztuk Pyl zawieszony PM2,5 0,0595
Pyl 0,1070
Pyt zawieszony PM10 0,1070
i i ,0640
E - N4 SktElI'IO\;Vl;F(O Brak 70 e L Pyt zawieszony PM2,5 0
owalskie Tlenek wegla 0,1250
Dwutlenek azotu 0,0086
Dwutlenek siarki 0,0480

1.1.2. Emisja laczna z zakladu:

: Emisja laczna z zakladu
Substancja
Mg/rok
dimetyloamina 0,0164
ditlenek azotu 17,846
ditlenek siarki 24,026
fenol 0,104
formaldehyd 0,506
pyt ogétem ¥ 107,247
pytPM 10 ¥ 64,398
pyt PM 2,5 61,484
chrom "+V'®) 0,0014
cynk 0,154
mangan W 0,038
miedz " 0,066
nikiel 0,006
zelazo 0,724
tlenek wegla 429,247

”»
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8. W czgsei IIT decyzji ,, Warunki wprowadzania do srodowiska substancji i energii”,
dodaje si¢ punkt 3. ,,Dopuszczalne poziomy halasu w Srodowisku”:

»3. Dopuszczalne poziomy halasu w Srodowisku.

Ustala si¢ nastepujace dopuszczalne réwnowazne poziomy hatasu ,,A” mogacego przenikac
do srodowiska:

e na terenach zabudowy mieszkaniowej z uslugami rzemieslniczymi:

— Laegn —45dB,

e na terenach zabudowy mieszkaniowej wielorodzinnej i zamieszkania zbiorowego:
= Lty ~ AR
Laeqn —45dB.”

9. W czgsci III decyzji ,Warunki wprowadzania do $rodowiska substancji i energii”,
w punkcie 2. ,Emisja odpadéw”, w punkcie 3.3. ,Przetwarzanie odpadéw”, podpunkt
3.3.3.:.Miejsce i metody przetwarzania odpadow, ze wskazaniem procesu
przetwarzania oraz opis procesu technologicznego”, otrzymuje brzmienie:

P, 5. e A Miejsce i metody przetwarzania odpadow, ze wskazaniem procesu
przetwarzania oraz opis procesu technologicznego

Przetwarzanie odpadéw prowadzone bgdzie na terenie topialni, wchodzacej w sktad odlewni
zeliwa nalezacej do firmy TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0. z siedzibg w Skoczowie,
zlokalizowane] w Skoczowie przy ul. Cigzarowej 49.

Odpady metali wymienione w ppkt. 3.3.1. stanowia podstawowy surowiec do produkcji
zeliwa szarego 1 sferoidalnego, z ktorych wytwarzane sa odlewy bedace produktem
handlowym.

Proces odzysku tych odpadéw (wg. zalacznika nr 1 do Ustawy o odpadach - Dz. U.
z 2013 r. poz. 21) to R4 — recykling lub odzysk metali i zwigzkdw metali.

Zeliwo ciekle uzyskuje si¢ w procesie topienia wsadu w postaci stalej w piecach
indukcyjnych. Wsad staly stanowi okolo 60 % wlasnego zeliwa obiegowego w postaci
ukfadéw wlewowych i brakow odlewniczych oraz okoto 40 % zlomu stalowego. W procesie
wytopu zeliwa stosuje si¢ dodatki technologiczne (zelazokrzemy, nawegglacze itp.) w
zaleznosci od jakosci i typu wytwarzanego zeliwa. Wszystkie materialy wsadowe podlegaja
kontroli dostaw. Materialy zelazne i naweglajace odwazane sa na wagach tensometrycznych i
tadowane do wozkow zatadowczych. Dodatki modyfikujace dodawane sa bezposrednio do
piecow indukcyjnych celem osiggnigcia wlasciwego skladu chemicznego danego gatunku
zeliwa.
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Wydziat Topialni - wyposazony jest w:

* 4 piece indukcyjne sredniej czestotliwosei typu OTTO JUNKER o pojemnosci
12,5 tony;

e 2 piece indukcyjne o wsadzie 60 ton;

e 2 piece indukcyjne typu CIME Crescenzi o pojemnosci 24 ton, ktére w zaleznosci
od potrzeb pelnig funkcje odstojowa.

Stosowane metody topienia to:

* Topienie z wykorzystaniem piecow indukcyjnych sredniej czgstotliwosei typu
OTTO JUNKER,

® Topienie z wykorzystaniem piecow indukcyjnych tyglowych,

e Topienie z wykorzystaniem piecéw indukcyjnych CIME Crescenzi.”

10. W czgsci IV decyzji ,,Zakres i sposéb monitorowania proceséw technologicznych,
w tym pomiaru i ewidencjonowania wielkosci emisji”,

a) punkt 1.: ,, Monitoring proceséw technologicznych i parametréw technicznych”,
otrzymuje brzmienie:

»1. Monitoring proceséw technologicznych i parametrow technicznych

Monitoringiem procesow technologicznych prowadzonych zgodnie =z procedurami
spetniajagcymi wymagania zawarte w normie EN ISO 9001 (2008) ISO/TS 169 49 (2009)
w rozdziale ., Kontrola i badania, nalezy objac¢:

— nadzorowanie procesu topienia zeliwa;

— nadzorowanie procesu przygotowania masy rdzeniowej;

— nadzorowanie procesu produkcji rdzeni;

— nadzorowanie procesu przygotowania masy formierskiej:

— nadzorowanie procesu formowania i zalewania form;

— kontrola zabiegdw segregacji, czyszczenia i wykanczania odlewow;
— postgpowanie z niewykorzystanymi materiatami wsadowymi;

— kontrola i przyje¢cie materiatow ogodlnych;

— kontrola dla zwolnienia z wyrobu;

— zarzadzanie wznowieniem pracy w przypadku zatrzymania linii formierskich;
— dobodr wyposazenia do badan, pomiaréw i kontroli;

— przyjecie wyposazenia do badan, pomiarow i kontroli;

— okresowe sprawdzenie wyposazenia do badan, pomiaréw i kontroli.
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1.1. Na wydziale Topialni prowadzona(e) bedzie:

a) dla pieca indukcyinego tyglowego Otto Junker

kontrola usuniecia zuzla;
analiza spektrometryczna i Quick-Lab probek pobranych z pieca:
kontrola poboru mocy przez piec;

korygowanie skladu chemicznego 1 sprawdzenie po kazdej korekcie

chemicznego;

kontrola temperatury zeliwa;

kontrola czasu spustu zeliwa z pieca do kadzi;
pomiar temperatury spalin na filtrze.

b) dla pieca indukcvinego FOMET o pojemnosci 60 ton

kontrola ilosci materialow wsadowych (rejestracja i archiwizacja)
automatyczny pomiar temperatury cieklego zeliwa

pomiar temperatury spalin na filtrach

kontrola usunigcia zuzla

analiza spektrometryczna proby pobranej z pieca (rejestracja i archiwizacja)

kontrola spustu zeliwa do kadzi
kontrola zuzycia wykladzin ogniotrwalych

¢) dla pieca indukcyjnego CIME Crescenzi Italia

kontrola usuniecia zuzla;
analiza spektrometryczna i Quick-Lab probek pobranych z pieca;
kontrola poboru mocy przez piec;

skladu

korygowanie skladu chemicznego i sprawdzenie po kazdej korekcie skladu

chemicznego;

kontrola temperatury zeliwa;

kontrola czasu spustu zeliwa z pieca do kadzi;
pomiar temperatury spalin na filtrze.

1.2. Na wydziale Rdzeniarni prowadzona(e) bedzie:

a) dla mieszarki masy rdzeniowej

automatyczne dozowanie piasku;
automatyczne dozowanie Zywicy;
automatyczne dozowanie utwardzacza;
kontrola czasu mieszania.

b) dla rdzeniarki

kontrola temperatury i czasu spiekania;
kontrola wzrokowa wykonanych rdzeni.

1.3. Na wydziale Formierni prowadzona(e) bedzie:

a) przerob mas - rdzeniarka

automatyczne dozowanie piasku kwarcowego;
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automatyczne dozowanie bentonitu;

automatyczne dozowanie pylu weglowego;

automatyczne dozowanie masy obiegowej (kontrola temperatury i wilgotnosci);
automatyczne dozowanie wody;

kontrola czasu mieszania;

kontrola laboratoryjna masy formierskiej (kontrola wilgotnosci, przepuszczalnosci,
wytrzymalosci na sciskanie, wytrzymalosci na rozcigganie, zageszczalno$é, straty
prazenia, zawarto$¢ gliny aktywnej — rejestracja i archiwizacja wynikow).

b) plyty modelowe

kontrola wzorcow;
kontrola twardosci form (rejestracja i archiwizacja wynikow).

¢) linie A i B - zalewanie

kontrola usunigcia zuzla z kadzi;

analiza chemiczna koncowa probek z pierwszej i ostatniej kadzi wylewanego pieca
(rejestracja i archiwizacja wynikow);

okreslenie stopnia modyfikacji na pobranej probie klinowej (dla zeliwa szarego) -
rejestracja i archiwizacja wynikow;

okreslenie sferoidyzacji probek pobranych z kazdej kadzi (dla zeliwa sferoidalnego) -
rejestracja 1 archiwizacja wynikow;

kontrola temperatury zZeliwa w kadzi termoparg zanurzeniowg (rejestracja
i archiwizacja wynikow) i zalewanie form;

kontrola czasu przetrzymywania zeliwa w kadzi (rejestracja i archiwizacja wynikow).

Wyniki pomiarow stopnia modyfikacji pobranych probek, sferoidyzacji oraz temperatury
zeliwa wpisywane sg do ,.Kart Kontroli Parametrow Zeliwa’.

¢) linia DISA 21-30

kontrola usunigcia zuzla z kadzi zatyczkowych;

analiza chemiczna zeliwa z kadzi (rejestracja i archiwizacja wynikow);

proba klinowa dla zeliwa szarego (rejestracja i archiwizacja wynikow);

kontrola sferoidyzacji dla zeliwa sferoidalnego (rejestracja i archiwizacja wynikow);
kontrola temperatury zalewania (rejestracja i archiwizacja wynikow);

kontrola czasu przetrzymywania zeliwa w kadzi (rejestracja i archiwizacja wynikow).

1.4. Na wydziale Wykanczalni prowadzona(e) bedzie:

a) piec SFEAT

ciagla kontrola temperatury czgsci grzewczej pieca.

b) Strefa kontroli i badania odlewow

kontrola wzrokowa 100 % odlewow i sprawdzanie sferoidyzacji:

rejestracja brakow;

kontrola laboratoryjna odlewow — audit jakosci, zgodnie z instrukcja operacyjna
(rejestracja i archiwizacja wynikow);

statystyczna kontrola odlewow — twardos¢ Brinella, wymiary (rejestracja
i archiwizacja wynikow).”
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b) punkt 3.: ., Monitoring emisji gazéw do powietrza”, otrzymuje brzmienie:

»3. Monitoring emisji gazéw lub pyléw do powietrza:

Nalezy prowadzi¢ okresowe pomiary emisji zanieczyszczen do powietrza z instalacji, zgodnie
z obowigzujgcymi przepisami prawa.
Zaktad winien w szczeg6lnosci prowadzi¢ okresowe pomiary emisji:
a) dwutlenku azotu z emitorow: T1, T2 z czestotliwoscia 2 razy w roku, przy
zastosowaniu metody absorpcji promieniowania IR lub innej metody optycznej,
b) pyhu z emitorow: T1, T2, T3, T4, TS5, T15 z czgstotliwoscia dwa razy w roku,
technika dowolna wzorcowana metoda grawimetryczna,
c) pylu z emitoréw: R1,|R2, F1, F2, F3, F4, F5, F6, F8, F10, F18, F20, F21, F22,
W2, W3, W4, W10, W11, WI2 z czgstotliwoscig raz w roku, technika dowolng
wzorcowang metodg grawimetryczng.

W przypadku emitoréw z formierni F28 i F29 zobowiazuje si¢ operatora instalacji do:
- wykonania pomiarow emisji, po oddaniu instalacji wentylacyjnej do uzytkowania,
- wykonania powtérnych pomiarow emisji w terminie 12 miesiecy od uruchomienia
instalacji wentylacyjnej, w zakresie wszystkich emitowanych substancji

Punkty pomiarowe winny by¢ usytuowane zgodnie z obowigzujacg w tym zakresie Polska
Normg. Zobowigzuje si¢ zaklad do przekazywania wynikow pomiaréw whasciwym organom
ochrony srodowiska w terminie 30 dni od daty wykonania pomiaru.”

11. Pozostate punkty przedmiotowej decyzji nie ulegajg zmianie.

Uzasadnienie

TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0. z siedzibg w Skoczowie posiada pozwolenie
zintegrowane udzielone decyzja Wojewody Slaskiego z dnia 19 kwietnia 2006 r., znak: SR-
I11-6618/PZ/71/13/06, zmieniona decyzja Wojewody Slaskiego z dnia zdnia 6 grudnia
2007 r., znak: SR/IV/6618/32/5/07 oraz decyzjami: Marszatka Wojewddztwa Slaskiego z dnia
13 pazdziernika 2008 r., Nr 2467/0S/2008, z dnia 4 lutego 2010 r., Nr 387/0S/2010, z dnia
1 lipca 2013 r.. Nr 1380/0S/2013 oraz z dnia 26 listopada 2014 r., Nr 2490/2014, dla
instalacji odlewania metali zelaznych, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 ton wytopu
na dobg, zlokalizowanej na terenie Zakladu TEKSID IRON POLAND Sp. z o.o.
w Skoczowie, ul. Cigzarowa 49 - eksploatowanej przez Spotke TEKSID IRON POLAND Sp.
z 0.0. z siedzibg w Skoczowie (Regon: 072792769, NIP: 548-23-49-926).
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Zaklad wystapil o zmiang ww. decyzji, w zwiazku z realizowang przez zaklad modernizacja
Topialni (IT etap), zlokalizowanej w Skoczowie, ul. Ciezarowa 49.

Do wniosku zalaczona zostata dokumentacja pt.: ,,Analiza braku koniecznosci sporzadzenia
raportu poczgtkowego o stanie zanieczyszczenia gleby, ziemi i wod gruntowych dla instalacji
do odlewania metali Zelaznych, o zdolnosci produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobe
zlokalizowanej na terenie zakladu Teksid Iron Poland Sp. z o. o. w Skoczowie przy
ul. Cigzarowej 497, sporzadzona przez autoréw: Danut¢ Muszer, Jacka Babczynskiego.
Matgorzate Kiersnowska, Jolante Radecka i Elzbiete Wiodarcezyk, pod kierownictwem
Maksyma Pigty — pracownikow Osrodka Badan i Kontroli Srodowiska Sp. z o.0.
w Katowicach, kwieciei 2015r. Z dokumentu tego wynika, ze nie zachodzi potrzeba
wykonania raportu poczgtkowego.

Z tytulu ww. wniosku Spétka wniosta oplate rejestracyjng na konto Narodowego Funduszu
Ochrony Srodowiska i Gospodarki Wodnej w kwocie 6000,00 zlotych. Kopie¢ oplaty
rejestracyjnej. wraz z wnioskiem, przekazano do Ministerstwa Srodowiska pismem z dnia
21 pazdziernika 2015 r. oraz pdzniejszych uzupelnien przestanych mailem.

Przedmiotowa instalacja kwalifikuje si¢ do rodzajow instalacji mogacych powodowac
znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementéw przyrodniczych albo srodowiska jako
calosci, zgodnie z ust. 2 pkt. 4 zalacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia
27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajow instalacji moggcych powodowaé znaczne
zanieczyszczenie poszczegolnych elementow przyrodniczych albo Srodowiska jako calosci
(Dz.U. z 2014 r., poz.1169) a takze do § 2 ust.1 pkt. 13 rozporzadzenia Rady Ministrow
zdnia 9 listopada 2010r. w sprawie przedsigwzie¢ moggcych znaczgco oddzialywaé
na srodowisko (tekst jednolity w Dz. U. z 2016 r., poz. 71). Zatem zgodnie z art. 378 ust. 2a
ustawy Prawo ochrony s$rodowiska (tekst Jednollty Dz.| U. z2013r. poz. 1232 ze zm.)
Marszalek Wojewddztwa Slaskiego jest organem wlasciwym do podjecia decyzji
w przedmiotowej sprawie.

Planowana zmiana polega gléwnie na: , modernizacji topialni przez zamiane piecow
fukowych na piece indukcyjne Sredniej czestotliwosci - II etap”. Modernizacja zostanie
przeprowadzona w istniejacej odlewni zeliwa zakladu TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0
w Skoczowie przy ul. Cigzarowej 49.

Realizacja projektu przyczyni si¢ do zmniejszenia zuzycia surowcow oraz zapotrzebowania
na gaz 1 energi¢ elektryczng. Przeprowadzona modernizacja nie zmieni maksymalnej
wielkosci produkcji zakladu. Instalacja bedzie umieszczona na terenie istniejacych obiektow
budowlanych i bedzie wykorzystywana wylacznie do celow produkcyjnych. Zaklad uzyskal
decyzje¢ ustalajagca uwarunkowania srodowiskowe dla planowanej modernizacji topialni
(Decyzja Burmistrza Skoczowa z dnia 3 sierpnia 2012 r. GNiS.6220.5.2012).

W niniejszym opracowaniu uwzgledniono II etap modernizacji topialni. Dodatkowo
W niniejszym opracowaniu uwzgledniono inne, biezace zmiany zwiazane z funkcjonowaniem
zakladu, m.in. budowe odciggéw zmniejszajacych stezenie CO w obszarze linii
odlewniczych, powstanie nowego stanowiska spawalniczego, wyciszenie wybranych zrodet
emisji dzwigku.

.....

z dnia 3 grudnia 2015 r. 0 znaku CZ.0S-PZ.KW-00104/15.

W toku prowadzonego postgpowania firma TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0 w Skoczowie
zlozyla wyjasnienia i uzupelnienia do wniosku pismem z dnia 22 grudnia 2015 r. (wplyw dnia
28 grudnia 2015r.).
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Rozpatrujac przedmiotowy wniosek, Marszalek Wojewodztwa Slaskiego ogloszeniem z dnia
29 pazdziernika 2015 r. poinformowal o zamieszczeniu informacji o wniosku w publicznie
dostgpnym wykazie danych, a takze o mozliwosci wnoszenia uwag i wnioskow w terminie
21 dni od ukazania si¢ zawiadomienia. Przedmiotowe ogloszenie umieszczono na tablicy
ogloszen w Urzedzie Miasta Jaworzna oraz w poblizu lokalizacji instalacji, a takze na tablicy
ogloszen i stronie internetowej Urzedu Marszatkowskiego Wojewddztwa Slaskiego, na okres
21 dni. Do tutejszego Urzgdu nie wplynely zadne uwagi i wnioski do sprawy.

Przedstawiony wniosek spelnia wymagania formalne okreslone w artykule 208 ustawy Prawo
ochrony $rodowiska odpowiednio do zakresu wniosku.

W zakresie ochrony powietrza, Planowana zmiana uj¢ta przez wnioskodawce polega glownie
na modernizacji topialni przez zamiang¢ piecoOw tukowych na piece indukcyjne $redniej
czestotliwosei - I etap. Przeprowadzone obliczenia rozprzestrzeniania zanieczyszczen w
powietrzu wykazaly, ze proponowane zmiany nie beda powodowaly przekroczen standardow
jakosci powietrza okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia
2012 r. w sprawie poziomow niektorych substancji w powietrzu (Dz. U. 2012, poz.1031) oraz
wartosci odniesienia substancji okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26
stycznia 2010r. w sprawie wartosci odniesienia dla niektorych substancji w powietrzu (Dz. U.
Nr 16, poz.87).

Do wniosku Zakiad dolaczyl sprawozdanie pn. ..Badanie emisji hatasu do s$rodowiska™
wykonane w czerwcu 2015 roku przez Spotke PRO-INFO s.c. W. Kli$, M. Kli$ z Bielska-
Bialej, po zrealizowaniu wszystkich zaplanowanych w harmonogramie dzialan
wyciszajgcych. Zalaczone do wniosku obliczenia rozkladu pola akustycznego wykazaty, ze
projektowana modernizacja nie spowoduje przekroczenia dopuszczalnego rownowaznego
poziomu hatasu ..A” na najblizej potozonych terenach podlegajacych ochronie akustycznej.

W zwigzku z modernizacja zakladu powstanie nowe zZrodlo hatasu, ktérym bedzie druga
chlodnia wentylatorowa, zlokalizowana na dachu budynku topialni.

Zastgpienie pieca lukowego i dwoch piecow odstojowych bateria pieca indukcyjnego
spowoduje zmiang parametrow akustycznych emitora T2.

Likwidacja dwoch piecow odstojowych wspotpracujacych z emitorem T3 i podlaczenie w ich
miejsce okapu znad zasypu ziomu do dwoch piecow Otto Junker spowoduje zmiane
w funkcjonowaniu emitora T3.

Ponadto w zwigzku z wyciszeniem zrodet dzwigku F8 i F21 nastapity zmiany ich parametrow
akustycznych.

Z uwagi na powyzsze nalezalo dokona¢ zmiany w pozwoleniu zintegrowanym w zakresie
charakterystyki zrodel halasu.

Jednoczesnie ze wzgledu na fakt, ze realizacja przedsigwziecia doprowadzita do zaprzestania
emisji ponadnormatywnego hatasu, w czerwcu 2015 roku Wolewodzkl Inspektorat Ochrony
Srodowiska w Katowicach zaprzestal naliczania kar za emisj¢ ponadnormatywnego hatasu
1 zmniejszyl wysokos¢ wymierzonych z tego tytutu kar o kwote wydatkowana przez Zaklad
na usunigcie przyczyny wymierzenia kary.

W zakresie gospodarki wodno-$ciekowej

W zalgczonej do wniosku dokumentacji podano, iz nie wnioskuje si¢ 0 zmiany w zakresie
gospodarki wodno-sciekowej, niemniej, biorgec pod uwage obowigzujace przepisy prawne,
w pismie z 3 grudnia 2015 r. o znaku CZ.0S-PZ.KW-104/15 wezwano stron¢ do uzupelnienia
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ztozonego wniosku. W wezwaniu wyjasniono stronie, iz zgodnie z przepisem art. 211 ust. 6
pkt 8). ustawy Prawo ochrony $rodowiska w pozwoleniu zintegrowanym winna by¢ podana
ilos¢ wykorzystywanej wody na potrzeby instalacji, o ile nie ustalono w nim warunkéw
poboru wod powierzchniowych, czy podziemnych, ktére w analizowanym przypadku zostaty
ustalone w odrgbnym pozwoleniu wodnoprawnym udzielonym Zaktadowi Fenice Poland Sp.
z o.0. w Bielsku-Bialej decyzja Marszalka Wojewddztwa Slaskiego w Katowicach
nr 2300/08/2008 z 18.08.2008 o znaku OS.J.Z./76370/34/08. Wobec powyzszego zwrdcono
si¢ o skorygowanie brzmienie punktu I.3. decyzji — Gospodarka wodna. Ponadto wyjasniono
wnioskodawcy, ze zgodnie z przepisem art. 211 ust. 6 pkt 7) lit. e). ustawy Prawo ochrony
srodowiska, w pozwoleniu zintegrowanym winna by¢ podana ilo$¢, stan i sklad $ciekow
przemystowych powstalych w wyniku eksploatacji instalacji. Natomiast w obowigzujacym
pozwoleniu zintegrowanym podano jedynie sklad wod opadowych. Wyjasniono réwniez
wnioskodawcy, ze Scieki bytowe, wody opadowe oraz wody drenazowe z przylegtych
terendw lesnych wymienione w punktach 1.4.1, 1.4.3., 1.4.4. decyzji. ktéra udzielono
Zaktadowi TEKSID IRON POLAND Sp. z 0.0. w Skoczowie pozwolenia zintegrowanego
powstaja niezaleznie od eksploatacji instalacji. Wobec powyzszego zwrdécono —sie
o skorygowanie brzmienia punktu I.4. decyzji — Gospodarka $ciekowa.

W odpowiedzi na powyzsze, wnioskodaweca w pismie z 22 grudnia 2015 r. o znaku ZB/15/49
zawnioskowal jedynie o zmiang¢ brzemienia punktu 1.3.2. - Pobor wody w zakresie zdania
dotyczacego podania szacunkowego catkowitego zuzycia wody przez zaklad, w tym zuzycia
wody na potrzeby instalacji oraz zawnioskowal o zmiang¢ brzmienia punktu 1.4.2 poprzez
podanie sktadu $ciekow przemystowych z instalacji. Wnioskodawca nie wystapil o zmiane
brzmienia pozostalych punktow decyzji dotyczacych gospodarki wodnej i gospodarki
Sciekowej.

Wobec powyzszego, w niniejszej decyzji dokonano zmian, zgodnie z wnioskiem strony.

W_zakresie gospodarki odpadami w pozwoleniu dokonano zmian w opisie prowadzonego
procesu przetwarzania odpadéw (R4). Wprowadzone zmiany wynikaja ze zmian
wprowadzonych w przedmiotowej instalacji.

Firma TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0. w Skoczowie zostala poinformowana
0 zakonczeniu postgpowania oraz o mozliwosci zapoznania si¢ zzebranym materialem
dowodowym. Zaklad nie wniost uwag do sprawy.
W zwiazku z powyzszym dokonano zmiany obowigzujacej decyzji udzielajacej pozwolenia
zintegrowanego, zgodnie z wnioskiem strony.
Zgodnie z art. 155 ustawy z 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania administracyjnego.
organ administracji publicznej moze zmieni¢ decyzje ostateczng, jezeli spelnione
s nast¢pujace przestanki:

* zmiana dotyczy decyzji, na mocy ktorej strona nabyta prawo,

= strona wyrazila zgode na zmiang decyzji.

= przepisy szczegdlne nie sprzeciwiajg si¢ zmianie takiej decyzji

* zazmiang decyzji przemawia interes spoleczny lub stuszny interes strony.
W toku prowadzonego postgpowania ustalono, ze TEKSID IRON POLAND Sp. z o.0.
w Skoczowie spelnia wszystkie w/w przestanki.
Uwzgledniajac powyzsze orzeczono jak w sentencji.
Decyzje niniejsza wydano zgodnie z wnioskiem strony, przy zachowaniu wymagan przepisow
szczegolnych.
W  zwigzku z powyzszym decyzja jest prawnie 1 merytorycznie uzasadniona.
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Pouczenie

Od decyzji przystuguje prawo wniesienia odwolania do Ministra Srodowiska
za posrednictwem organu ktory ja wydal, w terminie 14 dni od dnia jej doreczenia.

Uiszczono oplate skarbowg, w wysokosci — 1005,50 PLN. Oplaty dokonano na konto Urzedu
Miasta Katowice.
Podpisano:
z up. Marszatka Wojewddztwa
Beata Drag
p.o. Zastepcy Dyrektora
Wydziatu Ochrony Srodowiska


soltysikmo
Podpisano: 

z up. Marszałka Województwa 

Beata Drąg

p.o. Zastępcy Dyrektora

Wydziału Ochrony Środowiska





