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za dowodem doreczenia

Decyzja nr 4123/0E/2022
Organ wydajacy Marszatek Wojewodztwa Slgskiego
W sprawie z whniosku o zmiane pozwolenia zintegrowanego

Na podstawie

art. 163 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks Postepowania
Administracyjnego (tj. Dz. U. z 2022 r. poz. 2000 ze zm.) oraz
na podstawie art. 181 ust. 1 pkt. 1, 183 ust. 1, 184 ust. 1,

art. 192, art. 191a, art. 211, art. 214 ust. 5 i 378 ust. 2a ustawy

z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony $rodowiska (tj. Dz.U.

z 2021 r. poz. 1973 ze zm.), (zwane] dalej POS)

Orzekam

zmieni¢ pozwolenie zintegrowane udzielone decyzjg Marszatka Wojewodztwa Slgskiego

z dnia 18 pazdziernika 2016r. nr 2420/0S/2016 (zmienione decyzjg z dnia 16 listopada 2017r.

nr 3811/0S/2017, z dnia 16 lutego 2022r. nr 807/0S/2022) dla Spotki Stellantis Gliwice Sp. z 0.0.

w Gliwicach dla instalacji IPPC Lakiernia, ktéra stanowi jednocze$nie instalacje: do powierzchniowe;j
obrébki metali lub materiatéw z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem procesow elektrolitycznych
lub chemicznych, gdzie catkowita pojemno$¢ wanien procesowych przekracza 30 m?® oraz

do powierzchniowej obrébki substancji i przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200t rocznie
zlokalizowanej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1 w nastepujgcy sposoéb:




W rozdziale ,,I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”
Punkt ,,l.1. Rodzaj prowadzonej dziatalnosci.”
otrzymuje brzmienie:
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A. Przed zakornczeniem produkcji samochodéw osobowych:

Stellantis Gliwice Sp. z 0.0 prowadzi na terenie Katowickiej Specjalnej Strefy Ekonomiczne;j
w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1 dziatalno$¢ w zakresie produkcji samochodéw osobowych.
Zaktad przystosowany jest do produkciji 250 000 szt. samochoddw osobowych rocznie.

Podstawowe procesy produkcyjne wykonywane w Zaktadzie prowadzone sg w nastepujacych
instalacjach:

1. Instalacja IPPC Lakiernia w sktad ktérej wchodza:

A. Linia do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem

procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto$é wanien
procesowych przekracza 30m? (Lakiernia- obiekt G 40),

B. Linia do powierzchniowej obrobki substancii i przedmiotéw lub produktow
z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika
ponad 150kg/h lub 200 ton rocznie (Lakiernia- obiekt G 40 i G 60),

C. Linia woskowania przestrzeni zamknietych (Hala Montazu Koricowego —
obiekt G 61).
2, Instalacja wyttaczania elementéw samochodu (Hala Pras- obiekt G 10),
3. Instalacja montazu nadwozi ( obiekt G 30),
4, Instalacja montazu koricowego samochodoéw (obiekt G 61 i G 60).

Instalacje pomocnicze dla instalaciji IPPC:
* Instalacja pomocnicza IPPC linia In 1 Stanowisko napraw lakierniczych (obiekt G 60),

» Instalacja pomocnicza IPPC linia In 2 Kabina woskowania koricowego (obiekt G 60).




B. Po uruchomieniu produkciji samochodéw dostawczych:

Stellantis Gliwice Sp. z 0.0 bedzie prowadzi¢ na terenie Katowickiej Specjalnej Strefy
Ekonomicznej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1 dziatalno$é w zakresie produkcji samochodéw
dostawczych oraz obudow do akumulatoréw.

Zaktad przystosowany bedzie do produkcji 108 000 szt. samochoddw dostawczych rocznie oraz
216 000 szt. obudow.

Podstawowe procesy produkcyjne wykonywane w Zakfadzie prowadzone beda w nastepujgcych
instalacjach:

1. Instalacja IPPC Lakiernia w sktad ktorej wchodza:

A. Linia do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem
proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto$é wanien
procesowych przekracza 30 m3. Wanna procesowa 150 m? — fosforanowanie,
linia do naktadania powloki lakierniczej na obudowy baterii do samochoddéw
0 napedzie elektrycznym (Lakiernia - obiekt G40)

— Instalacja IPPC Lakiernia linia 1,

B. Linia do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem
procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto$¢ wanien
procesowych przekracza 30 m3. Wanna procesowa 320 m3 - nowa linia
do nakifadania powfoki lakierniczej na karoserie samochodéw dostawczych
(Lakiernia- obiekt G50) — Instalacja IPPC Lakiernia linia 12,

C. Linia do powierzchniowej obrébki substancji i przedmiotéw lub produktow
z wykorzystaniem rozpuszczainikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika
ponad 150 kg/h lub ponad 200 t rocznie, nowa linia do naktadania powtoki
lakierniczej na karoserie samochodéw dostawczych (Lakiernia- obiekt G50 i G70)
— Instalacja IPPC Lakiernia linia 3.

2. Instalacja wyttaczania elementéw karoserii samochodéw dostawczych i paneli
obudow do baterii (Instalacja pras - obiekt G10 - ttocznia);

3. Instalacja montazu karoserii samochodéw dostawczych i obudéw do baterii
(Instalacja spawalni - obiekt G20, G21, G22, G23, G24 i G30, spawalnia),

4, Instalacja montazu koncowego (obiekt G67, G100, G73, G70 i G60, montaz gtéwny).
Instalacje pomocnicze dla instalaciji IPPC:
¢ Instalacja pomocnicza IPPC linia In1 - linia do powierzchniowej obrébki substancii

i przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych
(obiekt G40).”




W rozdziale ,,I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”
Punkt ,,I.2. Charakterystyka instalacji i stosowanych technologii.”
otrzymuje brzmienie:

.1.2. Charakterystyka instalacji i stosowanych technologii.
A. Przed zakoriczeniem produkcji samochodéw osobowych:

Instalacja lakierowania nadwozi obejmuje procesy zwigzane z przygotowaniem do lakierowania,
lakierowaniem oraz zabezpieczeniem przestrzeni zamknietych nadwozi samochodéw.

Proces technologiczny w instalacji IPPC Lakiernia do powierzchniowej obrébki metali lub
tworzyw sztucznych z zastosowaniem proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie
catkowita objgto$¢ wanien procesowych przekracza 30 m® (odttuszczanie, fosforanowanie,
kataforeza) oraz powierzchniowej obrobki substanciji i przedmiotéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200 Mg
rocznie, obejmuje nastepujace procesy:

— Odttuszczanie:

Nadwozia dostarczane z instalacji montazu nadwozi kierowane sg do procesu odttuszczania,
gdzie poddawane s3 czyszczeniu wstepnemu, a nastepnie odtluszczaniu wtasciwemu.

Czyszczenie wstepne - w procesie tym, przy zastosowaniu natryskoéw wody o wysokim cignieniu
i temperaturze ok. 40°C z niewielkim dodatkiem $rodkéw powierzchniowoczynnych, nastepuije
usunigcie zanieczyszczen typu mechanicznego z powierzchni karoserii.

W instalacji natryskowej pracujg dwa hydrocyklony, ktérych zadaniem jest usuniecie
zgromadzonych zanieczyszczen z kapieli.

Odttuszczanie wiasciwe - w ramach tego procesu nastepuje usuniecie z karoserii olejow, smaréow
i innych tego typu zanieczyszczen. Na etap ten sktadajg sie dwa natryski oraz jedna kapiel
zanurzeniowa w wannie procesowej o pojemnosci 115m?®. Natryski i kapiel odttuszczajgca pracujg
w temperaturze okoto 55°C.

Gtownym sktadnikiem cyrkulacyjnej kapieli odttuszczajacej o pH 10-12,6 s3 rozpuszczone
w wodzie zdemineralizowanej detergenty oraz zasady mineralne.

— Fosforanowanie:

Fosforanowanie to proces zapewniajgcy wstepne wiasnosci antykorozyjne, przez pokrycie panelu
warstwa fosforanéw cynku, niklu i manganu oraz prawidtowa przyczepno$é farby kataforetycznej.
Caly proces sktada sie z nastepujgcych operacji technologicznych:

o Natryski ptuczace wodg zdemineralizowang - zabezpieczaja dalsze etapy przed
zanieczyszczeniami chemicznymi, sptukujac resztki kapieli odttuszczajacych oraz
zapewniajg odpowiednig czysto$¢ powierzchni przed jej aktywowaniem,

o Kapiel aktywujgca — aktywowanie powierzchni prowadzone jest w temperaturze
pokojowej, przez zanurzenie w wannie procesowej, o pojemnosci 75m3
z preparatem do aktywacii,




Fosforanowanie - naktadanie powloki antykorozyjnej w temperaturze ok 49°C
w wannie o pojemnosci 150m?3, wypetnionej roztworem kwasu fosforowego i soli
azotan niklu, manganu i cynku,

Plukanie zanurzeniowe — w procesie tym nastepuje zatrzymanie narastania
krysztatow fosforanowych oraz zabezpieczenie dalszych etapéw przed
przenoszeniem zwigzkéw chemicznych,

Pasywacja w wannie procesowej o pojemnosci 9 m® - w procesie tym dochodzi
do uszczelnienia warstwy fosforanowej, przez drobnokrystaliczne zwigzki cyrkonu,
ktére wypetniajg pory miedzy wiekszymi krysztatami fosforandw,

Natryskowe ptukanie wodg zdemineralizowang — w procesie tym nastepuje
usunigcie zwigzkow chemicznych z powierzchni paneli wystepujacych w procesie
pasywaciji. Etap ten zapobiega réwniez przenoszeniu zwigzkéw chemicznych

z etapu pasywacji do nastepnego procesu — kataforezy.

— Proces zanurzeniowy Kataforeza (ELPO):

Proces polega na pokryciu catej powierzchni karoserii warstwg bezotowiowej farby organiczne;j,
zapewniajgcg odpornos$é antykorozyjna. Proces kataforezy odbywa sie w dwoch etapach:

kapiel kataforetyczna - pokrywanie karoserii farbg kataforetyczng przy
wykorzystaniu przeptywu pradu. Farba kataforetyczna jest przez caty czas
filtrowana przez zespét filtrow workowych. Karoseria, poditgczona przez
przenosnik do bieguna ujemnego instalacji wysokiego napiecia, jest zanurzona
w kapieli farby kataforetycznej, w ktérej czastki farby posiadajg tadunek dodatni.

Ptukanie - W procesie tym nastgpuje oczyszczenie karoserii z farby, ktéra

nie zostata przytwierdzona do powierzchni karoserii w wyniku dziatania sit
elektrostatycznych. Karoserie ptukane sg ultrafiltratem, produkowanym w wyniku
filtracji farby pobieranej z wanny procesu kataforezy (wanna ELPO) i wodg
zdejonizowanag.

Utwardzanie termiczne powtoki ELPO (piec ELPO).

Optukane po procesie ELPO, karoserie sg suszone w komorze suszarniczej pieca ELPO.

W piecu nastepuje wysuszenie, a nastepnie sieciowanie farby, powodujac jej utwardzenie.
Proces prowadzony jest w strefach grzania o réznych temperaturach, a po wygrzaniu karoserie
sg chtodzone w strefie chtodzenia.

Piec ELPO zbudowany jest w sposéb zapewniajacy efektywne wykorzystanie energii cieplnej i
minimalizujacy jej straty.

Szlifowanie na mokro po procesie ELPO (EMS — ELPO Moist Sanding).

Po utwardzeniu, powloka ELPO podlega inspekcji wzrokowej, w celu usunigcia ewentualnych
wad powierzchni, powstatych podczas weze$niejszych proceséw. Szlifowanie powtoki odbywa sie
manualnie na mokro lub na sucho, za pomocg oscylacyjnej szlifierki pneumatyczne;j,
zaopatrzonej w odcigg pytu z filtrem papierowym.




Konserwacija i uszczelnienie podwozia (kabina UBS — Under Body Sealing).

Konserwacja podwozia odbywa sig w kabinie UBS. Proces uszczelnienia jest koncowym etapem

zabezpieczenia antykorozyjnego, w ktérym zabezpieczone sg zaktadki blach przed ingerencja
wody.

Naktadanie farby podktadowej na karoserie (Primer) — kabina Primer.

Kolejnym procesem jest naktadanie farby gruntujacej na karoserie. Proces ten prowadzony jest
w kabinie malarskiej powlekania gruntujacego, gdzie zewnetrzne czesci karoserii
sg automatycznie malowane przez natrysk przy uzyciu farby gruntujgce;.

Malowanie karoserii lakierem podktadowym odbywa sie przy zastosowaniu technologii tadowania
posredniego, a atomizacja farby realizowana jest za pomocg ukfadu dwoch automatéw
lakierniczych do malowania elektrostatycznego ESTA.

Suszenie karoserii po malowaniu gruntujacym (piece Primer).

Farba podkfadowa, po jej elektrostatycznym natozeniu na powierzchnie blach karoserii,
poddawana jest procesowi wygrzewania w temperaturze od 115°C do 200°C, celem zapewnienia
odpowiednich wtadciwo$ci powtoki lakierniczej (przyczepnosé, twardos$é, odpornosé
mechaniczna). Proces prowadzony jest w jednym z dwdch, réwnolegle do siebie potozonych

piecach PRIMER.

Gazy odlotowe, powstajgce podczas suszenia w komorze suszarniczej odciggane sg za pomocg
indywidualnych dla kazdego pieca wentylatoréw, o wydajnosci 8000 Nm3/h kazdy, podgrzane w
wymienniku ciepta kierowane sg nastepnie do komory dopalacza. Dopalanie zanieczyszczen z
procesu suszenia odbywa sie w temperaturze ok. 700-750°C, przy udziale gazu ziemnego.

Gorgce spaliny z dopalacza oddajg swoje ciepto w wymiennikach ciepta powietrza odlotowego i
obiegowego agregatéw grzewczych suszarni i nastepnie odprowadzane sg do powietrza
indywidualnymi emitorami dla kazdego pieca.

Szlifowanie na mokro.

Szlifowanie na mokro po podktadzie malowania gruntujgcego jest etapem manualnym,
polegajgcym na wzrokowym i dotykowym wyszukiwaniu przez operatorow defektéw
na karoseriach oraz ich usuwaniu za pomocg drobnego papieru $ciernego i usuwaniu
pozostato$ci za pomocg szmatek.

Dodatkowo, na dwdch stanowiskach odbywa si¢ reczne zabezpieczenie farbg podktadowg miejsc
gteboko szlifowanych, za pomocg pistoletdéw lakierniczych.

Malowanie nawierzchniowe (TOP COAT):
Proces malowania nawierzchniowego odbywa sie w kilku etapach:
° Malowanie bazg (base coat)- warstwa |
W kabinie malarskiej na powierzchni karoserii samochodowej nanoszona jest powtoka farb

bazowych. Proces skiada sig¢ z trzech etapéw nanoszenia farby. W pierwszej strefie kabiny
malarskiej lakierowane sa wewnetrzne strefy karoserii samochodowej w sposéb manualny.
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W kolejnym etapie odbywa sie malowanie catej zewnetrznej powierzchni karoserii, za pomoca
automatu do malowania elektrostatycznego ESTA. Zadaniem ostatniego etapu malowania jest
zapewnienie wtasciwego koloru karoserii, poprzez naniesienie na powierzchnie samochodu,
za pomocg automatu do malowania pneumatycznego, cienkiej warstwy farby bazowej

o czasteczkach aluminium utozonych w sposéb chaotyczny.

Pomalowane wodnymi farbami bazowymi karoserie sg kierowane do pieca odparowania
miedzyfazowego (IR), ktérego zadaniem jest zapewnienie wstepnego odparowania
rozpuszczalnika z karoserii. Po wyjéciu z pieca IR, karoserie sg transportowane do kabiny
lakierowania farbg bezbarwng i emalig nawierzchniowa.

Odparowanie miedzyfazowe:

Proces wstepnego odparowania rozpuszczalnika z karoserii po lakierowaniu wodnymi farbami
bazowymi i przed kolejnym etapem procesu - lakierowanie farbg bezbarwng prowadzony jest
w piecu IR, z wydzielong strefg grzania promiennikami podczerwieni, nadmuch goracym
powietrzem o tem. ok. 90°C oraz strefg chtodzenia.

Malowanie nawierzchniowe (clear coat) - warstwa Il

Po odparowaniu rozpuszczalnika z karoserii nastepuje natozenie lakieréw powierzchniowych
na linii lakieréw bezbarwnych i emalii nawierzchniowych. Naktadanie lakierow bezbarwnych

i emalii nawierzchniowych na powierzchnie karoserii prowadzone jest w kabinie malarskiej
malowania nawierzchniowego. W pierwszej strefie kabiny manualnie lakierowane

sg wewnetrzne strefy karoserii. Nastepnie cata zewnetrzna powierzchnia karoserii malowana
jest przy uzyciu uktadu dwéch automatéw do malowania elektrostatycznego ESTA.

Suszenie karoserii:
Przed wiasciwym procesem suszenia w piecach, karoserie wprowadzane sa do strefy
odparowania wstepnego (Flash Off), gdzie nastepuje odparowanie rozpuszczalnika
organicznego z powierzchni karoserii samochodowych. Nastepnie, karoserie kierowane
sg do komor suszarniczych dwéch piecow Top Coat, opalanych gazem ziemnym.

Mieszalnia farb:

Z linig produkcyjng lakierni, technologicznie powigzana jest mieszalnia farb, w ktérej
funkcjonujg 24 systemy cyrkulacyjne farb, 2 systemy farb dla krétkich serii bez cyrkulacii
i 2 systemy rozpuszczalnikdéw bez cyrkulacji do kabin lakierniczych oraz zlokalizowane
sg 32 zbiorniki, w tym:

- 2 zbiorniki do magazynowania odpadéw chemicznych wodnych i rozpuszczalnikowych,
- 5 zbiornikéw do magazynowania rozpuszczalnikéw,

- 12 zbiornikéw do magazynowania emalii wodorozciericzalnych bazowych,

- 2 zbiorniki do magazynowania lakieru nawierzchniowego barwionego rozpuszczalnikowego,

- 3 zbiorniki do magazynowania lakieréw nawierzchniowych bezbarwnych
rozpuszczalnikowych,




- 4 zbiorniki do magazynowania podktadéw wodorozciefczalnych,
- 1 zbiornik do magazynowania farb wodorozciericzalnych- duze SVO,
- 3 zbiorniki do magazynowania farb bazowych wodorozciericzalnych- mate SVO.

Zbiorniki do magazynowania emalii, lakieréw, podktadéw s elementami systeméw cyrkulacji.

Wszystkie ww. zbiorniki sg zamkniete i zaopatrzone w odpowietrzniki, wyprowadzone do wnetrza
mieszalni.

Koagulacja:

Zanieczyszczone powietrze z procesu koagulacji, odciagane za pomocg wentylatora
o wydajnosci 71 300 Nm?/h, odprowadzone jest emitorem E-1.

Proces technologiczny woskowania przestrzeni zamknietych obejmuje procesy woskowania
przestrzeni zamknietych karoserii i pompowania wosku.

Woskowanie przestrzeni zamknigtych karoserii odbywa sig w kabinie aplikacji wosku i czarnej
farby. Proces ten ma na celu zabezpieczenie przestrzeni zamknigtych przed korozjg. Wosk, ktéry
jest mieszaning woskéw, dodatkdw antykorozyjnych, polimeréw, pigmentdw i weglowodoréw
aplikuje si¢ przy pomocy pistoletéw kodowanych oraz dysz aplikacyjnych.

Stanowisko pomp do wosku oraz pojemniki z woskiem rozciericzonym w benzynie znajduja
sie w wydzielonej kabinie, ktora jest wyposazona w system wentylacii.

2.2. Instalacje pomocnicze.

Procesami pomocniczymi dla instalacji IPPC sa:

a. Malowanie reperacyjne z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych wykonane
w obszarze napraw;

- Malowanie manualne, wykonywane na stanowisku malowania reperacyjnego -
poza kabing lakierniczo-suszarniczg,
- Malowanie wykonywane w kabinie lakierniczo-suszace;.

b. Woskowanie koncowe pojazdéw wykonywane w kabinie woskowania koricowego.

2.2.1. Malowanie reperacyjne- obszar napraw

Po zakonczeniu montazu koricowego, pojazdy o wadliwej lub uszkodzonej powierzchni lakieru
poddawane sg naprawie na stanowisku malowania reperacyjnego lub w kabinie lakierniczo-
suszgcej.

a. Stanowisko malowania reperacyjnego:

Na stanowisku tym odbywa si¢ szlifowanie i reczne malowanie (drobne poprawki) oraz suszenie
za pomocg promiennikow podczerwieni. Obszar wyposazony jest w system odciagowy, w sktad
ktérego wchodzg szyny odciggowe z samono$nymi rekawami odciggowymi. Zanieczyszczone
powietrze, po przejsciu przez filtr ptytowy typu ,Scharco” oraz filtr wiékninowy z matami

z widkniny szklanej ,Paint-Shop G3” typu EU 7 KS — PA odprowadzone jest emitorem E-10A.




b. Kabina lakierniczo- suszaca malowania reperacyjnego:

Malowanie reperacyjne oraz suszenie pomalowanych za pomocg wymiennika ciepta dokonywane
jest réwniez w kabinie lakierniczo-suszacej. Kabina wyposazona jest w instalacje wyciagows
sktadajaca sie z dwdch agregatéw wyciggowo-filtrujacych typu EU10, ktora kieruje
zanieczyszczone powietrze poprzez indywidualny dla kazdego z agregatéw uktad filtrow typu
EU3 do emitora E-10.

2.2.2. Woskowanie koncowe pojazdow.

Woskowanie koricowe jest ostatnim procesem, przed opuszczeniem hali montazu koricowego
i skierowaniem samochodéw do zatadunku. Proces ten prowadzony jest w kabinie. Ciekte
substancje zabezpieczajgce wprowadzane sg poprzez odpowiednie krééce do miejsc
podlegajgcych zabezpieczeniu.

2.3 Ogrzewanie powietrza wprowadzanego do kabin lakierniczych.

Ogrzewanie powietrza wprowadzonego do kabin lakierniczych realizowane jest przez 5 palnikow
gazowych, o mocy 1MW kazdy, ogrzewajacych w sposob bezposredni powietrze wentylacyjne.
Spaliny, wraz z powietrzem procesowym, odparowane s3 do atmosfery istniejacymi emitorami
E-1 (2 palniki) i E-2 (3 palniki)

B. Po uruchomieniu produkcji samochodéw dostawczych:

Instalacja IPPC Lakiernia linia I1:

— Odttuszczanie

Przed przystapieniem do procesu malowania z powierzchni paneli zostang usuniete oleje i smary
w procesie odttuszczania, w ramach ktérego realizowane jest czyszczenie natryskowe wstepne

i odttuszczanie wiasciwe. Czyszczenie wstgpne ma na celu usuniecie zanieczyszczer typu
mechanicznego z powierzchni panelu (np. pytu, kurzu, opitkéw metalowych, peret spawalniczych
itp.). Podczas odttuszczania wtasciwego nastepuje usuniecie olejéw i smaréw.

— Aktywacia i fosforanowanie

Fosforanowanie to proces zapewniajgcy wstepne wtasnosci antykorozyjne, przez pokrycie panelu
warstwa fosforanéw cynku, niklu i manganu oraz prawidtowa przyczepno$éé farby kataforetyczne;j.
Caty proces sktada sig z nastepujgcych operacji technologicznych:

a. Natryski ptuczgce wodg zdemineralizowang - zabezpieczajg dalsze etapy przed
zanieczyszczeniami chemicznymi, sptukujgc resztki kgpieli odttuszczajgcych oraz
zapewniajg odpowiednig czysto$¢ powierzchni przed jej aktywowaniem.

b. Kapiel aktywujgca — aktywowanie powierzchni prowadzone jest w temperaturze
ponizej 35°C (koniecznos$¢ chtodzenia wodg lodowg) przez zanurzenie w zbiorniku
z preparatem do aktywacji. W procesie tym dochodzi do kontrolowanego trawienia
powierzchni paneli, ktérego celem jest stworzenie aktywnych miejsc dla krystalizaciji
wystepujacej w dalszym procesie fosforanowania.




c. Fosforanowanie - proces prowadzony jest w wannie wypetnionej roztworem kwasu
ortofosforowego i soli azotanu niklu, manganu i cynku. Na skutek zachodzacych
reakcji chemicznych, na powierzchni panelu osadza sie warstwa soli fosforanowych.
Dzieki utworzonej w procesie aktywacji sieci miejsc aktywnych, krysztaty osiadajg
réwnomiernie na catej powierzchni metalu. Utworzona w ten sposéb powtoka
zapewnia ochrong antykorozyjng oraz poprawia przyczepno$¢ powtoki farby
kataforetycznej.

d. Ptukanie zanurzeniowe — w procesie tym nastepuje zatrzymanie narastania
krysztatow fosforanowych oraz zabezpieczenie dalszych etapéw przed
przenoszeniem zwigzkéw chemicznych.

e. Pasywacja - w procesie tym dochodzi do uszczelnienia warstwy fosforanowe;.
Natryski ptuczace wodg zdejonizowang — w procesie tym nastepuje usuniecie
zwigzkow chemicznych z powierzchni paneli wystepujacych w procesie pasywacii.
Etap ten zapobiega réwniez przenoszeniu zwigzkéw chemicznych z etapu pasywaciji
do nastepnego procesu — kataforezy.

Instalacja niewymagajaca pozwolenia zintegrowanego, bedaca dalsza cze$cig linii
produkcyjnej Instalacji IPPC Lakierni linii In1:

— Proces zanurzeniowy ELPO (Kataforeza)

Panele z procesu fosforanowania bedg transportowane bezposrednio do katodowego
procesu zanurzeniowego ELPO, w ktdrym nastgpi zabezpieczanie przed korozjg, poprzez
pokrycie warstwg bezotowiowej farby organicznej. Proces ten odbywa sie przy
wykorzystaniu przeptywu pradu. Panele, podtaczone przez przenoénik do bieguna
ujemnego instalacji wysokiego napiecia, zanurza sie w kapieli farby kataforetycznej
(mieszanina wody, Zywicy, pigmentéw oraz rozpuszczalnikow organicznych), w ktorej
czgstki farby posiadajg tadunek dodatni. W wyniku oddziatywan elektrostatycznych
dochodzi do ruchu czgstek farby w kierunku panelu i osadzania sie ich na jego
powierzchni, tym samym tworzenia powfoki elektrokinetyczne;.

Czasteczki zawierajgce tadunek ujemny s3 przyciagane przez anody, znajdujgce sie przy
bocznych $cianach zbiornika. Farba kataforetyczna jest przez caly czas filtrowana, przez
zespdt filtrow workowych, w celu zatrzymania wszelkich zanieczyszczen, jakie moga sie
dosta¢ do wanny. Proces kataforezy jest procesem egzotermicznym - reakcjom
zachodzgacym w wannie towarzyszy wydzielanie sie znacznych iloéci ciepta.

Temperatura roztworu wzrasta réwniez w wyniku samej cyrkulaciji farby przez instalacje.
Przegrzanie kapieli moze doprowadzi¢ do jej skoagulowania. Utrzymanie w zadanym
zakresie temperatury kapieli kataforetycznej, prowadzone jest przez chtodzenie woda
lodowa.

Kolejnym etapem procesu jest oczyszczanie paneli z luznej farby, poprzez sptukanie
mieszaning rozpuszczalnikow i wody bez zawarto$ci czeéci statych farby kataforetycznej
(tzw. ultrafiltratem). Ultrafiltrat powstaje w wyniku procesu filtracji, odbywajacego

si¢ w dwoch modutach zbudowanych z membran pétprzepuszczalnych. Moduty zasilane
sq farbg, pobierang z wanny procesu ELPO. W wyniku filtracji roztworu, na modutach
(ultrefiltracji) czastki farby zawracane sg do kapieli, a rozpuszczalniki organiczne i woda
przechodzg przez membrane i kierowane sg na etapy ptukania UF. Czysty ultrafiltrat
kierowany jest do natrysku ptuczacego UF I, skad poprzez system kaskadowy przeptywa
przez etapy ptuczace: plukania zanurzeniowego oraz natrysku ptuczacego UF | do kapieli
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kataforetycznej. Po przejsciu przez etapy ptukania ultrafiltratem, panele sptukiwane bedg
wodg zdejonizowana.

Natrysk ptuczacy woda zdejonizowang spetnia role dodatkowego etapu usuwajgcego
rozpuszczalniki organiczne z powierzchni paneli.

Utwardzanie termiczne powtoki ELPO (piec ELPQO)

Optukane, po procesie ELPO, panele bedg suszone w komorze suszarniczej pieca
ELPO. W piecu nastepuje wysuszenie, a nastepnie sieciowanie farby, powodujac

jej utwardzenie. Proces prowadzony jest w strefach grzania o réznych temperaturach,

a po wygrzaniu powierzchnie bedg chiodzone w strefie chtodzenia. Temperature w kazdej
ze stref ustawia sie niezaleznie, tak, by catkowity czas wygrzewania zgodny

byt z wymaganiami producenta farby i specyfikacjg ITDC (centrum badawczo
rozwojowego GME). Piec w przekroju poprzecznym przypomina podkowe — wjazd

i wyjazd znajduje sie na poziomie nizszym, a strefy wygrzewania, przez ktore
przejezdzajg panele znajdujg sie na poziomie wyzszym — w ten sposob gorace powietrze
utrzymywane jest wewnatrz pieca. Pomiedzy tymi poziomami panele transportowane
sg za pomocg wind, w ktorych znajdujg sie dodatkowe nadmuchy Swiezego powietrza,
podgrzanego do odpowiedniej temperatury, za pomoca spalin kierowanych do emitora.
Nadmuchy te stanowig termiczne zamkniecie pieca.

Piec ELPO zbudowany jest w spos6b zapewniajacy efektywne wykorzystanie energii
cieplnej i minimalizujgcy jej straty. Zanieczyszczone powietrze (zawierajgce substancje
rozpuszczalnikowe) powstajgce podczas suszenia w komorze suszarniczej jest
odciggane za pomoca wentylatora. Nastepnie, gazy odlotowe przeptywajg przez
zintegrowany z instalacjg spalania termicznego wymiennik ciepta, w ktorym zostajg
podgrzane przez gorgce oczyszczone gazy i nastepnie wprowadzane sa do komory
spalania dopalacza. Temperatura w komorze spalania dopalacza wynosi ok. 700°C, jest
wystarczajgca dla utlenienia substancji zanieczyszczajgcych, zawartych w powietrzu,
odcigganym z komor suszarniczych. Gorgce spaliny z dopalacza przeptywaja przez
wymiennik ciepta powietrza odlotowego, gdzie oddajg wiekszg cze$¢ swojej energii
cieplnej. Nastepnie, spaliny przeptywajg przez wymiennik ciepta powietrza obiegowego
w agregatach grzewczych suszarni i dalej, odpowiednimi emitorem, sg wyprowadzane
do powietrza. Poszczegoblne strefy pieca ogrzewane sg przy pomocy czterech palnikéw
gazowych (o mocy 1 x 0,3 MW i 3 x 0,4 MW).

Szlifowanie na mokro po procesie ELPO (EMS — ELPO Moist Sanding)

Po utwardzeniu, powtoka ELPO podlega inspekcji wzrokowej, w celu usuniecia
ewentualnych wad powierzchni, powstatych podczas wczes$niejszych proceséw.
Szlifowanie powtoki odbywa sie manualnie na mokro lub na sucho, za pomoca
oscylacyjnej szlifierki pneumatycznej zaopatrzonej w odciag pytu z filtrem papierowym.

Uszczelnianie (Sealer Deck)

W kolejnej strefie odbywa sie manualne uszczelnianie, za pomocg mas PVC, wszelkich
potgczen blach panelu. W procesie tym zabezpiecza sie zaktadki blach przed ingerencjg
wody. Po natozeniu uszczelniacza, panele bedg wygrzewane w piecu, obecnie stuzgcym
jako suszarka podktadu. Eksploatowany bedzie jeden z dwéch istniejgcych piecow. Drugi
bedzie stanowit rezerwe, na wypadek awarii.
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Naktadanie gruntu SIKA primer

Kolejnym procesem bedzie reczne naktadanie na okreslone miejsca na panelach farby
SIKA Primer 217. Proces ten prowadzony bedzie w kabinie w strefie poprawek
lakierniczych.

Po aplikacji primera, panele przetransportowane zostang do stacji roztadunkowej, gdzie
zostang przeniesione do opakowari magazynowo/transportowych, a pozniej przewiezione
do zaktadu docelowego.

Instalacja IPPC Lakiernia linia 12,

Odttuszczanie

Nadwozia, dostarczane z wydziatu spawalni, bedg kierowane do procesu odttuszczania,
gdzie bedg poddawane czyszczeniu wstepnemu, a nastepnie odttuszczaniu wiasciwemu.

Czyszczenie wstepne — w tym procesie, przy zastosowaniu natryskow wody,

o temperaturze koto 55°C, z niewielkim dodatkiem $rodkéw powierzchniowoczynnych,
nastepuje usuniecie zanieczyszczen typu mechanicznego z powierzchni karoserii.

W instalacji natryskowej pracuje 6 hydrocyklonéw, ktérych zadaniem jest usuniecie
zgromadzonych zanieczyszczen z kapieli.

Odttuszczanie wiasciwe — w ramach tego procesu nastepuje usuniecie z karoserii olejéw,
smardw i innych tego typu zanieczyszczen. Na ten etap skiada sie jedna kgpiel w wannie,
o pojemnosci 365m?3. Kapiel pracuje w temp. okoto 50-65°C. W instalacji pracuje

8 hydrocyklonéw. Gtownymi sktadnikami cyrkulujacej kapieli odttuszczajacej

sg rozpuszczone w wodzie detergenty oraz zasady mineralne.

Proces cienkowarstwowego zabezpieczenia blachy (cyrkonowanie)

Proces zapewnia wstgpne wtasciwo$ci antykorozyjne oraz prawidtowg przyczepno$é
kolejnych warstw naktadanych w p6zniejszych etapach lakierniczych. Caty proces skiada
sie

z nastepujacych etapow:

a. Zanurzeniowe i natryskowe ptukanie wodg zdemineralizowang — sptukiwanie resztek
kapieli odttuszczajgcych z karoserii, celem zapewnienia odpowiedniej czystosci
powierzchni karoserii,

b. Zanurzeniowe naktadanie cienkiej warstwy cyrkonu w wannie procesowej, o objetosci
ok. 320m?3 w temp. 20 + 38°C.

c. Zanurzeniowe i natryskowe ptukanie wodg zdemineralizowang — sptukiwanie karoserii

celem zapewnienia odpowiedniej czystosci powierzchni karoserii przed procesem
kataforezy.

Instalacja IPPC Lakiernia linia 13

Proces zanurzeniowy ELPO (Kataforeza)
Proces polega na pokryciu catej powierzchni karoserii warstwa bezotowiowej farby
organicznej, zapewniajacej odpornoé¢ antykorozyjna. Proces kataforezy odbywa
sie w dwdch etapach:
- Kapiel kataforetyczna — pokrywanie karoserii farbg kataforetyczng (mieszaning wody,
zywic, pigmentow oraz rozpuszczalnikdéw organicznych), przy wykorzystaniu przeptywu
pradu. Farba kataforetyczna jest przez caty czas filtrowana przez zespot filtrow workowych
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(zatrzymanie zanieczyszczen, jakie sie mogg dosta¢ do wanny). Utrzymanie w zadanym
zakresie temperatury kagpieli kataforetycznej prowadzone jest przez chfodzenie, za pomocag
wymiennika ciepta.

— _Ptukanie

W procesie tym nastepuje oczyszczanie karoserii z farby, ktéra nie zostata przytwierdzona
do powierzchni karoserii, w wyniku dziatania sit elektrostatycznych. Karoserie ptukane

sq ultrafiltratem produkowanym w wyniku filtracji farby, pobieranej z wanny procesu
kataforezy (ELPO) i woda dejonizowana.

— Suszenie karoserii po procesie ELPO (piec ELPO)

Optukane, po procesie ELPO, karoserie sg suszone w komorze suszarniczej pieca ELPO.
W piecu nastepuje wysuszenie, a nastepnie sieciowanie farby, powodujac jej utwardzenie.
Proces prowadzony jest w strefach grzania o réznych temperaturach, a po wygrzaniu
karoserie sg chtodzone w strefie schtadzania. Temperature w kazdej ze stref ustawia

sie niezaleznie, tak, by catkowity czas wygrzewania zgodny byt z wymaganiami producenta
farby.

—~ _Kontrola jakosci powtoki ELPO

Usuwanie wad lakierniczych warstwy antykorozyjnej ELPO przez szlifowanie
reczne/maszynowe miejsc trudnodostepnych lub szlifierkg oscylacyjna.

— _Uszczelnianie, wygtuszanie i konserwacia karoserii (Sealer&Adhesives)
Uszczelnianie karoserii wykonywane jest w celu zabezpieczenia karoserii przed
niepozadanym wnikaniem czynnikéw zewnetrznych do wnetrza pojazdu oraz
zabezpieczenia zaktadek blach karoserii przed korozjg, zgodnie z ponizszym schematem:
Proces uszczelniania podzielony jest na:

» uszczelinianie reczne zewnetrznych i wewnetrznych czesci karoserii, wykonywane

na stacjach roboczych manualnych (Sealer Line oraz Roof dich sealing) - wykonuje
sie na nich aplikacje materiatem PCW, za pomoca recznych pistoletéw aplikacyjnych,

» wygtuszanie karoserii LASD (Liquid Applicable Sound Deadeners), odbywa sie

w zrobotyzowanej stacji do aplikacji materiatu wygtuszajgcego na powierzchni blach,
wewnatrz karoserii. Do wykonania wygtuszer wykorzystywany jest materiat akrylowy
na bazie rozpuszczalnika wodnego,

* uszczelnianie automatyczne, wykonywane na stacji zrobotyzowanej UBS (Under Body
Sealing) przeznaczone do wykonywania aplikacji materiatem PCW podwozia karoserii.
Konserwacja karoserii wykonywana jest w zrobotyzowanej stacji UBC (Under Body
Coating), przez natrysk materiatu PCW na powierzchnie karoserii, narazone na
mechaniczne uszkodzenia podwozia w wyniku oddziatywania czynnikéw zewnetrznych
wystepujacych na drodze (kamienie, piasek, woda).

Wykorzystywana bedzie technologia 4WET - utwardzanie materiatéw PCW/LASD

wykonanych uszczelnien, wygtuszen i konserwacji karoserii odbywaé sie bedzie dopiero
w suszarkach kabin lakierniczych.

Lakierowanie nawierzchniowe (TOP COAT)

Proces malowania nawierzchniowego prowadzony jest w przewazajgcej wigkszosci
(70% samochodéw) z zastosowaniem farb wodorozcienczalnych. Przewiduje sie,

Ze do 30% produkowanych samochodéw bedzie lakierowanych z uzyciem ostatniej
warstwy rozpuszczalnikowego lakieru nawierzchniowego.

W pierwszym etapie prowadzone bedzie naktadanie | warstwy farby wodnej (Base Coat 0)
na wszystkie karoserie przy pomocy czterech, szescioosiowych robotow.

Kolejna warstwa farby wodnej (Base Coat) bedzie naktadana przy pomocy dwéch oémio-
osiowych robotéw (wewnetrzne malowanie Skrzyni Cargo), czterech stanowiskach
recznych i odmiu, szescioosiowych robotéw lakierujgcych zewnetrzng powierzchnie
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karoserii.

Dla tak przygotowanych karoserii mozliwe sg dwa warianty dalszych krokow:

* 70% pojazdéw pomalowanych biatg farbg nawierzchniowa (wodny mono coat) zostanie
przetransportowane poprzez suszarkg migdzyoperacyjng do suszarki giéwne;j,

* 30% pojazddw powleczonych barwnymi, wodnymi farbami bazowymi (Base Coat),
przejsciu przez suszarke migdzyoperacyjng, powleczone zostanie rozpuszczalnikowym
lakierem transparentnym (clear coat), z wykorzystaniem dwaéch robotéw siedmioosiowych
i zostanie przetransportowane do suszarki gtéwne;.

Suszenie karoserii po malowaniu nawierzchniowym (piec TOP COAT -suszarka gtéwna)
Po malowaniu nawierzchniowym, karoserie kierowane beda do pieca TOP COAT, gdzie
nastgpi ich suszenie. Po wtasciwym wygrzaniu karoserii i odparowaniu rozpuszczalnikéw,
temperatura karoserii bgdzie obnizana w strefie chtodzenia, stanowigcej etap koricowy
pieca. Zanieczyszczone zwigzkami organicznymi powietrze podczas suszenia

w suszarkach migdzyoperacyjnych i piecu Top Coat bedzie kierowane do oczyszczenia.
Minimalny poziom oczyszczania gazéw z LZO przyjmuije sie na poziomie 97%.
Zastosowana zostanie metoda oczyszczania gazéw w procesie dopalania termicznego,

z uzyciem gazu ziemnego. Zastawano regeneracyjny dopalacz termiczny RTO.

Inspekcija

Podczas inspekcji dokonuje sie wizualnego przegladu powierzchni samochodow. W razie
koniecznosci, poprawki lakiernicze wykonywane bedg w boksach PAINT REPAIR

w obiekcie G50 (instalacja 13) i kabinach koricowych poprawek lakierniczych (instalacja In2)
w obiekcie G70 z suszeniem w procesie IR.

Mieszalnia farb

Mieszalnia farb jest wydzielonym obiektem Lakierni — Obiekt G50, w ktérym
przygotowywane bgdg, dostarczane z zewnatrz w opakowaniach (gtéwnie kontenerach
o pojemnosci 1500 kg) materiaty lakiernicze.

W mieszalni farb przewiduje sie zainstalowanie:

* 18 cyrkulacyjnych zbiornikéw farb systemowych, o pojemnosci 3001 kazdy

» 2 zbiorniki specjalne, o pojemnosci 25 kg kazdy;

* 3 zbiorniki cyrkulacyjne dla czystych rozpuszczalnikdw, o pojemnosci 3001 kazdy.

* 4 zbiorniki gtéwne do magazynowania odpaddw chemicznych wodnych

i rozpuszczalnikowych, o pojemnosci 1000 litréw kazdy;

Srodki lakiernicze, siecig rurociggéw przesytane bedg do kabin lakierniczych. Do stacji
zasilajgcej kabiny uszczelniania i konserwacii karoserii bedg dostarczane $rodki

w zbiornikach dostawczych, o pojemnosci 1 300 kg. Jednorazowo w staciji zasilajacej
znajdowac sie bedq 4 takie zbiorniki (2 z ze $rodkiem do uszczelniania i 2 ze $rodkiem
do konserwacji podwozia).

Do stacji zasilajgcej kabiny LASD bedg dostarczane $rodki w zbiornikach dostawczych

o pojemnosci 1 300 kg. Jednorazowo w stacji zasilajacej znajdowaé sie bedg 2 takie
zbiorniki.

Naprawy lakiernicze na G50

Naprawy powtoki lakierniczej beda prowadzone réznymi technikami, w tym natryskowa
Poprawki sg wykonywane $rodkami utwardzanymi przy pomocy lamp IR.

Naprawy lakiericze na G70

Ostateczne naprawy powioki lakierniczej sg wykonywane w strefie koncowych poprawek
lakierniczych w obiekcie G70.

W strefie koricowych poprawek lakierniczych zainstalowano zespot stanowisk

do przygotowania powierzchni (m.in. szlifowania), mieszania farb oraz naktadania powtoki
na fragmenty karoserii wymagajace naprawy. Naktadanie powtoki lakierniczej

na naprawiane fragmenty jest prowadzone réznymi technikami, w tym natryskowa.
Poprawki sg wykonywane $rodkami utwardzanymi przy pomocy lamp IR.”
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W rozdziale ,,I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”

Punkt ,,1.3. Zrédta i miejsca wprowadzania substancji pylowo-gazowych

do powietrza.”
otrzymuje brzmienie:

.|.3. Zrédta i miejsca wprowadzania substancji pytowo-gazowych do powietrza.

3.1. Do czasu zakoriczenia produkcji samochodéw osobowych.

3.1.1.

Instalacja IPPC:

Lp.

Numer
emitora

Zrédto emisji

Wysokosé
emitora/
rodzaj

wylotu

Srednica
emitora

Predko$
¢ gazdbw
odlotowy
ch

Tempe-
ratura
gazow

Przeptyw

gazéw

Czas
trwania
emisji

[m]

[m]

[m/s]

(K]

[Nm?/h]

[h/rok]

E-1

- kabina malowania
nawierzchniowego —
malowanie baza
(base coat —
nanoszenie warstwy
1)

- katodowy proces
zanurzeniowy
ELPO

- pomieszczenie
mieszania farb

- odparowanie
miedzyoperacyjne

- pomosty robocze
(poziom +10m)

- strefa koagulacii)

Mycie kabiny
malowania
nawierzchniowego

45,8
otwarty

4,0x4,0

12,8

297

679 300

5520

720

- kabina
zabezpieczenia
podwozia

- kabina malowania
gruntujacego
(Primer)

- kabina malowania
nawierzchniowego —
malowanie nawierzch
niowe (clear coat —
nanoszenie warstwy
1)}

- naprawy miejscowe

- przechylanie,
usuwanie nadmiaru
ELPO

45,8
otwarty

4,0x4,0

11,5

297

606 650

5520
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Lp.

Numer
emitora

Zrodto emisiji

Wysoko$é
emitora/
rodzaj

wylotu

Srednica
emitora

Predko$
¢ gazéw
odlotowy
ch

Tempe-
ratura
gazow

Przeptyw

gazow

Czas
trwania
emisji

[m]

[m]

[m/s]

(K]

[Nm?3/h]

[h/rok]

Mycie kabiny
malowania
nawierzchniowego lub
kabiny malowania
gruntujgcego

720

Komora suszarnicza
pieca ELPO

z dopalaczem — praca
w normalnym cyklu
produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca ELPO

z dopalaczem —
wygrzewanie pieca

21,7
otwarty

0,9

7.3

373

10 000

5520

34

E-3.1

Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
utrzymania
temperatury (palnik o
mocy 300 kW) praca
w normalnym cyklu
produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
utrzymania
temperatury (palnik o
mocy 300 kW) -
wygrzewanie pieca

21,7
otwarty

0,15

9,9

453

500

5520

34

E-3.2

Komora suszarnicza
pieca ELPO — strefa
utrzymania
temperatury (palnik o
mocy 400 kW) — praca
w normalnym cyklu
produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
utrzymania
temperatury (palnik o
mocy 400 kW) -
wygrzewanie pieca

23,8
otwarty

0,2

4,6

453

500

5520

34
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Lp.

Numer
emitora

Zrodio emisii

Wysokosé
emitora/

rodzaj
wylotu

Srednica
emitora

Predko$
¢ gazbw
odlotowy
ch

Tempe-
ratura
gazéw

Przeptyw

gazéw

Czas
trwania
emisji

[m]

[m]

[m/s]

K]

[Nm?/h]

[h/rok]

E-3.3

Komora suszarnicza
pieca ELPO — strefa
utrzymania
temperatury (2 palniki
0 mocy 400 kW) —
praca w normalnym
cyklu produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
utrzymania
temperatury (2 palniki
o0 mocy 400 kW) —
wygrzewanie pieca

33,0
otwarty

0.25

59

453

1040

5520

34

E-4.1

Komora suszarnicza
pieca PRIMER

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
gruntujgcym) - praca
w normalnym cyklu
produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca PRIMER

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
gruntujgcym) -
wygrzewanie pieca

21,6
otwarty

0.8

7,3

373

8 000

5520

34

E-4.2,

Komora suszarnicza
pieca PRIMER

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
gruntujgcym) - praca
w normalnym cyklu
produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca PRIMER

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
gruntujacym) -
wygrzewanie pieca

21,7
otwarty

0,8

7,3

373

8 000

5520

34
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Lp.

Numer
emitora

Zr6dto emisji

Wysokosé
emitora/
rodzaj

wylotu

Srednica
emitora

Predko$
¢ gazow
odlotowy
ch

Tempe-
ratura
gazoéw

Przeptyw

gazow

Czas
trwania
emisji

[m]

[m]

[m/s]

[K]

[Nm3/h]

[h/rok]

E-5.1

Proces odttuszczania

22,5
otwarty

1,0

9,9

307

25 000

5520

10

E-5.2

Proces aktywaciji i
fosforanowania

32,7
otwarty

0,7

8,3

314

10 000

5620

11

E-6.1

Komora suszarnicza
pieca TOP COAT

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
nawierzchniowym) -
praca w normalnym
cyklu produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca TOP COAT

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
nawierzchniowym)-
wygrzewanie pieca

21,9
otwarty

0.8

7,3

453

8 000

5520

34

12

E-6.2

Komora suszarnicza
pieca TOP COAT

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
nawierzchniowym) -
praca w normalnym
cyklu produkcyjnym

Komora suszarnicza
pieca TOP COAT

z dopalaczem
(suszenie po
malowaniu
nawierzchniowym)-
wygrzewanie pieca

21,9
otwarty

0,8

7,3

453

8 000

5520

34

13

Kabina woskowania
przestrzeni
zamknietych

15,0
zadaszony

1,25x1,5

3,5

295

85 000

5520

14

E-8A

Pompownia woskow

15,0
zadaszony

0,24

6,6

293

1 000

5520
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3.1.2.

Instalacje pomocnicze

Wy.s Oites Sredni Predka = Tempe |Przept .
Numer s emitora/ ¢ gazéw Czas trwania
Lp. . Zrédio emisji X ca -ratura |yw v
emitora rodzaj . odlotowy ] .. | emisji
emitora gazéw |gazéw
wylotu ch
- |- - [m] [m] [m/s] K] [Nm3/h | [hfrok]
]
Kabina woskowania 110
1 |g7  |koncowego pionowy [1,6x1,0(10,7  |300 |56 000 5520
(zabezpieczenie
. zadaszony
podwozi)
Obszar napraw — 11,5
2 |E-10 |kabina lakierniczo- pionowy |1,0x1,0|12,2 300 40 000 | 5520
suszgca zadaszony
Obszar napraw — 10,3 0.63x0
3 |E-10A |stanowisko malowania | pionowy 6’3 "111,5 300 15 000 | 5520
reperacyjnego zadaszony
3.2. Po uruchomieniu produkcji samochodow dostawczych.
3.2.1. Instalacja IPPC.
Wy§okoéé . Predkos¢ Tempe Czas
Numer ; - emitora/ | Srednica | gazéw Przeptyw -
Lp. . Zrédto emisii ) . ratura f trwania
emitora rodzaj emitora | odlotowy y gazow &
gazéw emisji
wylotu ch
- - - [m] [m] [m/s] K] [Nm3h] |[h/rok]
Instalacja IPPC Lakiernia linia 13
do powierzchownej obrébki substancji i przedmiotéw lub produktéw w wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200 t
rocznie w obiekcie G50 i G70 (lakiernia samochodéw dostawczych).
Obszar
naktadania
uszczelnien 22,4
1 E-G50.1 - Otwarty 11x1,1 19,3 293 37750 |5400
SEALER&ADHE
SIVES
Kabiny 30.0
2 |E-G50.2 lakiernicze BC i ' 1,8x1,8 | 15,1 293 163 900 |5400/720*
Otwarty
CC
BC COLOR -
strefa
3 |E-G50.2,1 | Schiadzaniapo 1240 13 11,1 [316  [46000 |5400
suszarce Otwarty
migdzyoperacyjn
ej
4 |E-Gs0.22 |BCWHITE- 240 0,8 11,6 373 |15400 |SM
emitor awaryjny | Otwarty awaryjny
5 |E-G50.2.3 | DG COLOR- 1240 0,5 102 [s73 |s5300 |°MMO"
emitor awaryiny | Otwarty awaryjny
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Wysokosé Predkosé
: : S Tempe Czas
Numer . iyt emitora/ | Srednica | gazow Przeptyw ;
Lp. : Zrodto emisii . . ratura trwania
emitora rodzaj emitora | odlotowy A gazow b
gazéw emisji
wylotu ch
- - - [m] fm] [m/s] K] [Nm3/h] |[h/rok]
Piec TC, Piec I/O
WHITE, Piec I/O 280
6 |E-G50.3 COLOR - po ’ 1,25 14,5 473 37 000 |5400
. Otwarty
urzgdzeniu
0Czyszczajgcym
Piec TOP COAT 24.0
7 |E-G50.3.1 - strefa ' 1,3 10,7 323 43 105 | 5400
. Otwarty
schiadzania
8 |E-G50.32 | o0 TOP COAT 1239 0,9 111|432 |16000 |t
- emitor awaryjny | Otwarty awaryjny
Obszar poprawek
lakierniczych 27 4
9 |E-G50.6 Szlifowanie po ' 1,2x1,2 |13,5 293 65250 |5400
: Otwarty
procesie ELPO
(ED SANDING)
Mieszalnia farb  |27,4
10 |E-G50.7 (Paint Mix) Otwarty 16x20| 44 293 |47500 |5400
E-G50P- Palniki 1i 2 pieca | 23,1 .
11 ED1 ELPO Otwarty 0,3 14,0 538 1810 160/5400
E-G50P- Palniki 3,41 5 23,1 R
12 ED2 pieca ELPO Otwarty 0,3 19,8 538 2 560 160/5400
Palniki pieca 1/0 240
13 |E-G50P-BC | COLOR + Ot\,/vart 0,35 8,5 538 1500 160/5400*
WHITE 1, 2 d
E-G50P- Palniki1,2i3 23,9 .
14 TCA pieca TOP COAT | Otwarty 0,35 14,6 538 2560 160/5400
E-G50P- Palnik 4 pieca 23,9 -
15 T2 TOP COAT Otwarty 0,18 22,8 538 1060 160/5400
E-G50P- Palnik 5 pieca 24,0 N
16 TC3 TOP COAT Otwarty 0,23 14,0 538 1060 160/5400
Kabina poprawek | 13,0
17 |E-G70.5A lEkismiczeh Otwarty 1,.2x1,2 |5,2 293 27000 5400
Kabina poprawek | 13,0
18 |E-G70.5B lakiemiczych Otwarty 1,2x1,2 |5,2 203 |27 000 (5400
Kabina poprawek 13.0
19 |E-G70.6 lakierniczych - ' 0,315 7.1 293 (2000 5400
. . Otwarty
mieszanie farb
Kabina poprawek 13.0
20 |E-G70.7 lakierniczych ’ 0,8x0,4 |1,8 293 2000 5400
. ; Otwarty
szlifowanie
Kabina poprawek 130
21 |E-G70.8 lakierniczych ’ 0,8x0,4 |1,8 293 |2000 5400
. ; Otwarty
szlifowanie
22 |E-G50ED1 | Kabina ELPO ezt 0,9 11,6 293 24700 |5400
Otwarty
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Wysokosé

Predkosé

. 1 Tempe Czas
Lp. N”f“e' Zrédto emis;ji emitoraf Sre'dmca gadw ratura Ay trwania
emitora rodzaj emitora | odlotowy - gazéw i
gazow emisji
wylofu ch
- - - [m] [m] [m/s] K] [Nm3h] | [h/rok]
Komora 23.0
23 |E-G50ED2 | suszarnicza ' 0,8 10,5 463 11200 |[5400
. Otwarty
pieca ELPO
Piec ELPO - 230
24 |E-G50ED3 | strefa ' 1,3 10,7 423 43105 |5400
Otwarty

schtadzania

Instalacja IPPC Lakiernia linia 12
do powierzchownej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem proceséw
elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto$¢ wanien procesowych przekracza 30 m?
w obiekcie G50 (cyrkonowanie)

25

E-G50PT1

Odciag ze stref
przygotowania
powierzchni do
nanoszenia
powtok

22,8
Otwarty

0,9

11,4

203

24 300

5400

26

E-G50PT2

Odciag ze stref
przygotowania
powierzchni do
nanoszenia
powtok

22,8
Otwarty

0,75

12,0

203

24 300

5400

Instalacja IPPC Lakiernia linia I1 do powierzchownej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z
zastosowaniem procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objeto§é wanien
procesowych przekracza 30 m® w obiekcie G40 (fosforanowanie)

27

E-5.1

Odciag ze stref
przygotowania
powierzchni do
nanoszenia
powtok -
odtluszczanie

22,5
Otwarty

1,0

9,2

303

23485

3600

28

E-5.2

Odciag ze stref
przygotowania
powierzchni do
nanoszenia
powiok -
fosforanowanie

32,7
Otwarty

0,7

7,5

314

9011

3600

* - 160 h czas wygrzewania pieca/3600 h lub 5400 h produkcja, 720 h mycie kabin
** - dla emitoréw poziomych i zadaszonych predko$é wylotu przyjeta do obliczen = 0 m/s
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3.2.2. Instalacja pomocnicza IPPC instalacja In.1. nie wymagajaca pozwolenia
zintegrowanego objete pozwoleniem.

Wysokost Predkosé
; ! Tempe Czas
Numer ; 3 emitora/ | Srednica | gazéw Przeptyw :
Lp. ) Zrodto emisji : : ratura A trwania
emitora rodzaj emitora | odlotowyc gazow ok
gazow emis;ji
wylotu h
- - - [m] [m] [m/s] K] [Nm3/h] |[h/rok]
— katodowy proces
zanurzeniowy
ELPO,
— pomieszczenie
mieszania farb, 45,8
1 E-1 L FerEsHiEhoiE [ty 4,0x4,0 2,8 297 148 000 | 3600
(poziom +10m),
— przechylanie,
usuwanie
nadmiaru ELPO
— kabina
uszczelniania,
2 S — nakfadanie iti:/irt 4,0x4,0 |1,0 297 55000 |3600
podktadu SIKA y
Primer
Komora suszarnicza
) 21,7 160/
3 E-3 pieca ELPO z otwaty 0,9 7,3 373 10 000 3600
dopalaczem
Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
4 E-3.1 utrzymania ad 0,15 9,9 453 500 160/ N
i otwarty 3600
temperatury (palnik o
mocy 300 kW)
Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
5 E-3.2 |utrzymania el 0,2 4,6 453 500 o .
) otwarty 3600
temperatury (palnik o
mocy 400 kW)
Komora suszarnicza
pieca ELPO - strefa
utrzymania 33,0 160/
6 E-3.3 temperatury (2 ST 0,25 5,9 453 1040 3600
palniki 0 mocy 400
kW)
Komora suszarnicza
pieca PRIMER z
21,6 160/
7 -4, '
E-4.1 dopalac_zem _— 0,8 7.3 373 8 000 3600*
(suszenie
uszczelnien)
Komora suszarnicza
. 21,7 160/
8 -4, ’
E-4.2 pieca PRIMER z otwairly 0,8 7,3 373 8 000 3600*

dopalaczem
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(suszenie
uszczelnien)
Strefa schtadzania 220
9 E-3.1.1 | pieca ELPO (cooling ' 16x1,6 (11,3 300 90 000 |3600
otwarty
zone)
Strefa schtadzania 220
10 |E-4.1.1 | pieca PRIMER ' 1,2x1,2 |8,3 300 50 000 |[3600
. otwarty
(cooling zone)
Strefa schtadzania 220
11 E-4.2.1 | pieca PRIMER ' 1,2x1,2 (8,3 300 50 000 |3600
) otwarty
(cooling zone)

* - 160 h czas wygrzewania pieca/3600 h produkcja
** - dla emitorow poziomych i zadaszonych predko$¢ wylotu przyjeta do obliczen = 0 m/s”

Iv. W rozdziale ,,l. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”
Punkt ,,l.4. Urzadzenia redukujace emisje pylowo-gazowa.”
otrzymuje brzmienie:

..|.4. Urzadzenia redukujace emisje pylowo-gazowa.
4.1. Do czasu zakonczenia produkcji samochodéw osobowych.

4.1.1. Instalacja IPPC.

Urzadzenie
ograniczajace .
Nr emitora | Zrédto emisji emisje Sutlel iyl ulek b LT
. I redukujacego zanieczyszczenia
zanieczyszczen do
powietrza
E-1 kabina malowania Skruber Venturiego
nawierzchniowego — (1 szt.)
malowanie bazg (base coat
— nanoszenie warstwy 1) Stezenie pytu za urzadzeniami:
- katodowy proces <3 mg/m?3
zanurzeniowy ELPO Brak
- pomieszczenie mieszania
farb
- odparowanie
miedzyoperacyjne
- pomosty robocze (poziom
+10m)
- strefa koagulaciji
E-2 kabina zabezpieczenia Brak
podwozia
kabina malowania Skruber Venturiego
gruntujacego (PRIMER) (1 szt.) Stezenie pytu za urzadzeniami:
kabina malowania Skruber Venturiego | <3 mg/m?3
nawierzchniowego (1szt)
(malowanie
nawierzchniowe clear coat
— nanoszenie warstwy Il)
- naprawy miejscowe Brak
- przechylanie, usuwanie
nadmiaru ELPO
23




E-3

Komora suszarnicza pieca
ELPO z dopalaczem

Dopalacz termiczny

Zainstalowana moc cieplna 2200
kw;

temp. spalania: ok. 700°C;
Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane stezenie LZO po
dopalaczu: < 20 mg/m® w
przeliczeniu na wegiel
organiczny.

E-4.1 Komora suszarnicza pieca Dopalacz termiczny | Zainstalowana moc cieplna 1500
PRIMER z dopalaczem kW;
(suszenie po malowaniu Temp. spalania: ok. 700°C;
gruntujacym) Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane stezenie LZO po
dopalaczu: < 20 mg/m3 w
przeliczeniu na wegiel
organiczny.
E-4.2 Komora suszarnicza pieca Dopalacz termiczny | Zainstalowana moc cieplna
PRIMER z dopalaczem 1500 kw;
(suszenie po malowaniu Temp. spalania: ok. 700°C;
gruntujgcym) Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane stezenie LZO po
dopalaczu: < 20 mg/m3 w
przeliczeniu na wegiel
organiczny.
E-6.1 Komora suszarnicza pieca Dopalacz termiczny | Zainstalowana moc cieplna
TOP COAT z dopalaczem 1500 kw;
(suszenie po malowaniu Temp. spalania: ok. 700°C;
nawierzchniowym) Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane stezenie LZO po
dopalaczu: < 20 mg/m3 w
przeliczeniu na wegiel
_organiczny.
E-6.2 Komora suszarnicza pieca Dopalacz termiczny | Zainstalowana moc cieplna
TOP COAT z dopalaczem 1500 kW;
(suszenie po malowaniu Temp. spalania: ok. 700°C;
nawierzchniowym) Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane stezenie LZO po
dopalaczu: < 20 mg/m3 w
przeliczeniu na wegiel
organiczny.
E-8 Kabina woskowania Filtr EU7 Stezenie pylu za filtrem:
przestrzeni zamknietych z wbudowanym < 3 mg/m3,
wstepnym filtrem Skutecznos$é odpylania frakgii
plytowym typu >3 um: 99%.
~Scharco”
E-8A Pompownia woskdw Filtr EU7 Stezenie pytu za filtrem:

z wbudowanym
wstepnym filtrem
ptytowym typu
,2ocharco”

< 3 mg/ms;
Skutecznosé odpylania frakcji > 3
um: 99%.
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4.1.2. Instalacje pomocnicze IPPC

Urzadzenie
ograniczajgce Charakterystyka urzadzenia
Nr emitora | Zrédto emisji emisje redukujacego
zanieczyszczen do | zanieczyszczenia
powietrza
E-7 Kabina woskowania Filtr widkninowy z stezenie koricowe pytu:
koncowego matami z widkniny | 3 mg/Nm3
(zabezpieczenia podwozi) szklanej ,Paint-Stp | skuteczno$¢ odpylania frakcji
G3" typu EU 7 KS >3 um: 99 %
PA
E-10 Obszar napraw — kabina 2 agregaty stezenie kohcowe pytu:
lakierniczo-suszaca wyciggowo-filtrujace | 3 mg/Nm?3
wyposazone w skutecznos$¢ odpylania frakgji
indywidualne uktady | 93 ~97 %
sktadajgce sie z 2
filtréw typu EU 3
E-10A Obszar napraw Wstepny filtr stezenie koncowe:
ptytowy typu 3 mg/Nm3
Scharco oraz filtr skuteczno$¢ odpylania frakciji
widkninowy z >3 um: 99 %
matami z wtdkniny
szklanej ,Paint-Stp
G3" typu EU 7 KS
PA
4.2. Po uruchomieniu produkcji samochodéw dostawczych.

4.2.1. Instalacja IPPC Lakiernia linia I3 w obiekcie G50 i G70:

Nr emitora Zrédto emisji Urzadzenie ochronne Charakterystyka

urzadzenia

E-G50.2 Kabiny lakiernicze Suchy filtr czgstek statych Stezenie pytu za filtrem: <3
BCiCC - dry skruber mg/m3 Sumaryczna

skuteczno$¢ odpylania:
>98%

E-G50.3 Suszarki po Regeneracyjny dopalacz Zainstalowana moc cieplna
kabinach termiczny 700 kW Temperatura
lakierniczych RTO spalania: ok. 700°C Paliwo:

gaz ziemny Gwarantowana
skuteczno$é dopalania
LZO: >97%

E-G50.6 Strefa poprawek Filtr G3/EU3 Gwarantowane stezenie pytu
lakierniczych — po filtrze: <3 mg/m3
powlekanie
natryskowe

E-G70.5A Kabina koricowych | Filtr G3/EU3 Gwarantowane stezenie pytu
poprawek po filtrze: <3 mg/m3
lakierniczych -
powlekanie
natryskowe

E-G70.5B Kabina koricowych Filtr G3/EU3 Gwarantowane stezenie pytu
poprawek po filtrze: <3 mg/m3

lakierniczych -
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powlekanie
natryskowe

4.2.2. Instalacja pomocnicza IPPC |1 w obiekcie G40:

Charakterystyka
Nr emitora Zrédlo emisji Urzadzenie ochronne urzadzenia
E-3 Komora dopalacz termiczny Zainstalowana moc cieplna
suszarnicza pieca 2200 kW
ELPOZ Temperatura spalania: ok.
dopalaczem 700 + 750 °C Paliwo: gaz

ziemny Gwarantowane
stezenie LZO po dopalaczu:
< 20 mg/m3 w przeliczeniu
na wegiel organiczny

E-4.1 Komora dopalacz termiczny Zainstalowana moc cieplna
suszarnicza pieca 1500 kW
z dopalaczem Temperatura spalania: ok.
(suszenie po 700 + 750 °C Paliwo: gaz
uszczelnianiu) ziemny

Gwarantowane stezenie LZO
po dopalaczu: < 20 mg/m® w
przeliczeniu na wegiel

organiczny
E-4.2 Komora dopalacz termiczny Zainstalowana moc cieplna
suszarnicza pieca 1500 kW
z dopalaczem Temperatura spalania: ok.
(suszenie po 700 + 750 °C Paliwo: gaz
uszczelnianiu) ziemny Gwarantowane

stezenie LZO po dopalaczu:
< 20 mg/m? w przeliczeniu
na wegiel organiczny

V. W rozdziale ,,I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”
Punkt ,,I.5. Gospodarka wodno-$ciekowa.”
otrzymuje brzmienie:

..1.5. Gospodarka wodno-$ciekowa.

5.1 Gospodarka wodna.

Zaopatrzenie zakfadu Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. w wodg realizowane jest z sieci zewnetrznej,

tj. z wodociagu Przedsigbiorstwa Wodociggéw i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach, na podstawie
zawartej umowy.

Woda wykorzystywana do proceséw technologicznych poddawana jest uzdatnianiu w dwéch
zaktadowych stacjach uzdatniania wody (G50 i G90). Zuzycie wody na potrzeby instalacji IPPC
wynosi 283 000 m3/rok w tym:

a) 94 000 m3/rok - woda zdemineralizowana (DEMI) na potrzeby G40 (odttuszczanie,
mycie wstepne, ptukanie)
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b) 35 000 m%/rok - woda zdejonizowana (Dl) na potrzeby G40 (malowanie
kataforetyczne, fosforanowanie, ptukanie woda DI oraz zasilanie wymiennikow
w uktadach chtodzenia)

c) 112500 m¥/rok - woda zdejonizowana (DI) na potrzeby G50 (malowanie
kataforetyczne, cyrkonowanie, ptukanie woda DI oraz zasilanie uktadéw nawilzania
powietrza w kabinach lakierniczych oraz zasilania wymiennikéw w uktadach
chtodzenia)

d) 41500 m3/rok - woda przemystowa na potrzeby G50 (do odttuszczania karoserii,
mycia wstepnego, ptukania wodg przemystowa).

5.2 Gospodarka sciekowa.

Na terenie zaktadu Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. wystepujg nastepujgce Zrédta sciekéw
przemystowych:

- §cieki procesowe z instalacji IPPC Lakiernia linia 11 oraz z instalacji pomocniczej IPPC linia
In1, pochodzgce z produkcji obudéw do baterii w budynku G40 podczyszczone
na oczyszczalni $ciekdw G41 -54 000 m3/rok (Scieki zaolejone, $cieki z procesu ptukania,
$cieki kwasne, Scieki z domieszka lakieru),

- Scieki procesowe z Instalacji IPPC Lakiernia linii 12 i linii 13 pochodzace z produkcji
samochoddéw w budynku G50 - podczyszczone na oczyszczalni sciekow G50 - 135 000
m?3/rok ($cieki zaolejone, Scieki z procesu ptukania, $cieki kwasne, $cieki z domieszka
lakieru),

- Scieki z stacji uzdatniania wody w G90 - 62 000 m3/rok ($cieki z ptukania filtréw, kondensat
z odwréconej osmozy),

- §cieki z stacji uzdatniania wody w G50 - 10 000 m®/rok ($cieki z ptukania filtréw, kondensat
z odwrdconej osmozy),

- Scieki powstajace z instalacji innej niz IPPC (cieki bytowe, zwigzane z myciem posadzek
na zaktadzie, testami szczelnosci samochodéw na wydziale montazu kohcowego,
okresowg wymiang wody w obiegach chtodniczych, myciem matryc w hali
pras) - 51 600 m?/rok.

Scieki przemystowe z instalacji IPPC oczyszczane sg w dwdch zaktadowych oczyszczalniach
Sciekow przemystowych, zlokalizowanych w:

e obiekcie G41 - gdzie trafiajg Scieki z Instalacji IPPC Lakiernia linia 11 oraz z Instalacii
pomocniczej IPPC linia In1 pochodzace z powlekania obudéw do baterii, zlokalizowane;
w budynku G40,

o obiekcie G50 - gdzie trafiajg Scieki z Instalacji IPPC Lakiernia linii 12 i linii 13, pochodzace
z powlekania pojazdéw, zlokalizowanej w budynku G50.

W ramach oczyszczania $ciekdéw na obu oczyszczalniach wykorzystywane sg nastepujgce
procesy:

e Separacja oleju — oddzielenie substancii oleistych od $ciekdw,

o Koagulacja - tgczenie sie czgstek fazy rozproszonej koloidu w wieksze agregaty
pod wplywem dozowania koagulantu do $ciekéw, stuzy do oddzielania czastek farb,

» Neutralizacja — korekta pH §ciekéw do neutralnego poziomu, przez dozowanie zasady
lub kwasu,

¢ Flokulacja - koncowy etap koagulacii, taczenie sie czastek statych farb w wieksze grupy,
pod wptywem dozowanego polimeru,
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e Sedymentacja ~ oddzielenie czgstek statych (farby) powstatych w procesie koagulacii
i flokulaciji, przez osadzanie grawitacyjne w osadniku,

o Zageszczenie osadow - odwodnienie osadéw powstatych w procesach flokulacji i koagulacii
oddzielonych w procesie sedymentacji, osady przekazywane sa do utylizacji jako odpad,
a woda zawracana jest do procesu oczyszczania,

* Filtracja - koficowy etap oczyszczania $ciekéw, oddzielenie ewentualnych pozostatych
substancii statych od $ciekéw przez przepuszczenie ich przez filtry zwirowe.

Oczyszczone Scieki przemystowe, tacznie ze $ciekami bytowymi z zaktadu, gromadzone

sg w zbiorniku uéredniajgcym, o pojemnosci 600 m® (przed ktérym dodatkowo $cieki

te sg chemicznie natleniane), a nastepnie wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych
Przedsigbiorstwa Wodociggéw i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach w ilo$ci max. 312 600 m3/rok,
na podstawie zawartej umowy oraz pozwolenia wodnoprawnego na wprowadzanie do urzadzer
kanalizacyjnych, bedacych wtasno$cig innego podmiotu $ciekow przemystowych zawierajacych
substancje szczegélnie szkodliwe dla $rodowiska wodnego.

Mieszanina ww. Sciekow z zaktadu Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. wprowadzana jest do urzadzen
kanalizacyjnych PWiK Sp. z 0.0. w Gliwicach w ilosci ok. 312 600 m3/rok, o nastepujgcym
sktadzie: BZTs, ChZT.r zawiesiny ogdlne, Zelazo ogdlne, glin, chrom ogélny, cyjanki wolne, fenole
lotne (indeks fenolowy), fosfor ogdlny, azot amonowy i azotynowy, fluorki, cynk, cyna, miedz,
kadm, nikiel, ofow, bor, bar, arsen, selen, rte¢, weglowodory ropopochodne, trichloroetylen,
chlorki, siarczki, siarczany, AOX, rodanki, substancje powierzchniowo czynne i ekstrahujace sie
eterem naftowym.”

V. W rozdziale ,,I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”
Punkt ,,1.7. Zrédta hatasu.”
otrzymuje brzmienie:

,1.7. Zrédia hatasu.

Gtownymi Zrédtami hatasu na terenie Stellantis Gliwice Poland Sp. z 0.0. sg hale produkcyjne,
wewnatrz ktdrych pracujg maszyny i urzagdzenia wchodzace w sktad linii technologicznych oraz
transport samochodowy i kolejowy. Ponadto, Zzrodtami bezposredniej emisji hatasu do $rodowiska
sg urzadzenia wentylacyjne pracujgce na zewnatrz budynkéw, czerpnie i wyrzutnie powietrza
wentylacyjnego urzadzen zlokalizowanych wewnatrz budynkéw.

Wykaz gtéwnych Zrodet hatasu, zwigzanych z eksploatacjg Instalacji IPPC Lakiernia w obiektach
G40, G41, G50 i G70, ich parametry akustyczne oraz czasy pracy zawierajg ponizsze tabele.

Praca Instalacji IPPC Lakierni w obiekcie G40 odbywa sie na 2 zmiany, natomiast w obiekcie
G50 na 3 zmiany.

7.1. Parametry akustyczne i czasy pracy zrédet bezposredniej emisji hatasu
do $rodowiska.

7.1.1. Instalacja IPPC Lakiernia linia I1 i Instalacja pomocnicza IPPC linia In1 w obiektach

G40i G41.
Poziom mocy | Czas pracy Zrodta hatasu [h]
Kod Nazwa Zrodta akustycznej | zmiana Il zmiana | lll zmiana
[dB(A)]
G40-1 Zast Age
astepcze Zrédto punktowe 96.7 8 8 0

Zwigzane z zespotem wyrzutni z
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procesu z odttuszczania,
fosforanowania i ELPO

G40-2 Czerpnia $cienna powietrza

do obszaréw produkcyjnych
G40-3 Czerpnia $cienna powietrza do
obszaréw produkcyjnych

G40-4 Czerpnia Scienna powietrza do
obszaréw produkcyjnych

G41-1 Wentylator wywiewny z budynku
oczyszczalni Sciekow

G41-2 Wentylator wywiewny z budynku
oczyszczalni $ciekow

82,7 8 8 0

82,7 8 8 0

82,7 8 8 0

100,8 8 8 0

100,8 8 8 0

7.1.2. Instalacja IPPC Lakiernia linia 12 i linia 3 w obiektach G50 i G70.

Poziom mocy | Czas pracy zrodta hatasu [h]
Kod Nazwa zrédta akustycznej | zmiana Il zmiana | Il zmiana
[dB(A)]
G50-20-001 Woyrzutnia spalin palnikéw
1-2 pieca ELPO = . 8 i
G50-20-003 Wyrzutpla spalin palnikéw 78 8 8 8
3-4-5 pieca ELPO
G50-20-006 Emitor procesowy pieca
ELPO 81 8 8 8
G50-20-007 Czerpnia powietrza strefy 72 8 8 8
schiadzania ELPO
G50-20-008 Emitor procesowy strefy 9% 8 8 8
schtadzania ELPO
G50-20-009 Wyrzutnia spalin palnikow 85 8 8 8
1-2-3 pieca TOP COAT
G50-20-012 Wyrzutnia spalin palnika 4 67 8 8 8
pieca TOP COAT
G50-20-013 Emitor procesowy pieca
TOP COAT iy 8 g 8
G50-20-014 Czerpnia powietrza strefy 79 8 8 8
schtadzania TOP COAT
G50-20-015 Emitor procesowy strefy 90 8 8 8
schtadzania TOP COAT
G50-20-016 Wyrzutnia spalin palnikéw
1-?-3 suszarki o 87 8 8 8
miedzyoperacyjnej /O
White i I/O Color
G50-20-019 Emitor procesowy suszarki
miedzyoperacyjnej |/O 91 8 8 8
White
G50-20-020 Czerpnia powietrza strefy
. 72 8 8 8
schtadzania Color
G50-20-021 Emitor pro.cesowy strefy 90 8 8 8
schtadzania Color
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Kod

Nazwa zrodta

Poziom mocy

akustyczne;j
[dB(A)]

Czas pracy zrédta hatasu [h]

| zmiana [l zmiana

(G50-20-022

Emitor procesowy suszarki
miedzyoperacyjnej /0
Color

79

G50-20-023

Wyrzutnia spalin palnika
5 pieca TOP COAT

67

G50-20-100

Wyrzutnia powietrza
Z obszaru procesu
fosforanowania

90

G50-20-101

Emitor procesowy ELPO

90

G50-20-102

Wyrzutnia powietrza
z obszaru procesu
fosforanowania

88

G50-20-151

Emitor procesowy
Z obszaru uszczelniania

89

G50-25-001

Czerpnia powietrza
obszaréw roboczych
lakierni

72

G50-25-002

Czerpnia powietrza
obszaréw roboczych
lakierni

72

G50-25-003

Czerpnia powietrza kabiny
lakierniczej

72

G50-25-005

Czerpnia powietrza
obszaréw roboczych
lakierni

72

G50-25-006

Czerpnia powietrza
mieszalni farb

72

G50-25-007

Czerpnia powietrza
obszardéw roboczych
lakierni

72

G50-25-008

Wyrzutnia powietrza
obszaréw roboczych
lakierni

89

G50-25-009

Wyrzutnia powietrza
mieszalni farb

89

G50-25-010

Emitor procesowy
Z natrysku powiok
lakierniczych

74

G50-25-013

Emitor procesowy
z obszaru poprawek
lakierniczych

74

G50-28-000

Emitor procesowy
Z oczyszczania gazoéw
odlotowych

89

G50-uoa

Obszar urzgdzenia ochrony
atmosfery

89
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Poziom mocy | Czas pracy Zrédta hatasu [h]
Kod Nazwa zrédta akustycznej | zmiana Il zmiana | lll zmiana
[dB(A)]

G50-WS-004 | Wyrzutnia powietrza
pomieszczenia 60 8 8 8
oczyszczalni Sciekow

G50-WS-005 | Wyrzutnia powietrza
pomieszczenia 60 8 8 8
oczyszczalni Sciekow

G50-WS-006 | Wyrzutnia powietrza
pomieszczenia 60 8 8 8
oczyszczalni $ciekow

G50-WS-008 | Wyrzutnia powietrza
pomieszczenia wymiany 85 8 8 8
filtrow (kabin lakierniczych)

G50-WS-009 | Wyrzutnia powietrza
pomieszczenia wymiany 85 8 8 8
filtrow (kabiny lakierniczej)

G50-WS-010 | Wyrzutnia powietrza
pomieszczenia wymiany 85 8 8 8
filtrow (kabiny lakierniczej)

G70-cz1 Czerpnia wentylacji
technologicznej kabin 79 8 8 8
lakierniczych

G70-cz2 Czerpnia wentylaciji
technologicznej kabin 79 8 8 8
lakierniczych

G70-cz3 Czerpnia wentylaciji
technologicznej kabin 79 8 8 8
lakierniczych

G70-cz4 Czerpnia wentylacji
technologicznej kabin 79 8 8 8
lakierniczych

G70-wd1 Emitor procesowy - wylot
wentylacji technologicznej 79 8 8 8
stanowisk lakierniczych

G70-wd2 Emitor procesowy - wylot
wentylaciji technologicznej 79 8 8 8
stanowisk lakierniczych

G70-wd3 Emitor procesowy - wylot
wentylacji technologicznej 79 8 8 8
stanowisk lakierniczych

G70-wd4 Emitor procesowy - wylot
wentylacji technologicznej 79 8 8 8
stanowisk lakierniczych
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7.2. Parametry akustyczne i czasy pracy zrédet kubaturowych emisji hatasu
do srodowiska.
7.2.1. Instalacja IPPC Lakiernia linia |1 i Instalacja pomocnicza IPPC linia In1 w obiektach

G40 i G41.
Usredniony Czas pracy zrédta hatasu [h]
poziom | zmiana Il zmiana | lll zmiana
Kod Nazwa 2rodta G2viighu
wewnatrz
obiektu*
[dB(A)]
G40 Obiekt G40 — cze$¢ mieszczaca
instalacje fosforanowania, jak 81,9 8 8 0
rowniez odttuszczania i ELPO
G41 Obiekt G41 76.0 8 8 0

7.2. Parametry akustyczne i czasy pracy Zrédet kubaturowych emisji hatasu
do Srodowiska.
7.2.2. Instalacja IPPC Lakiernia linia 12 i linia I3 w obiekcie G50.

Usredniony Czas pracy zrédia hatasu [h]
poziom | zmiana Il zmiana | lll zmiana
dzwieku
wewnatrz
obiektu*
[dB(A)]

80,0 8 8 8

Kod Nazwa zrédia

G50 Obiekt G50

VII. W rozdziale ,,I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji.”
Punkt ,,l.8. Zuzycie medioéw i surowcéw.”
otrzymuje brzmienie:

1.8, Zuzycie medidw i surowcéw.

8.A. Przed uruchomieniem produkcji samochodéw dostawczych:

8.1. Stosowane paliwo

Maksymalne zuzycie przez Instalacje IPPC Lakiernia gazu ziemnego GZ-50 wyniesie
4,53 min m3/rok i 18,12 m3/samochéd.

8.2. Zuzycie energii elektrycznej
Zuzycie energii elektrycznej przez Instalacje IPPC Lakiemia - 45,22 tys. MWh/rok,
Wskaznik zuzycia energii elektrycznej - 0,181 MWh/samochéd.

8.3. Zuzycie energii cieplnej

uzycie energii cieplnej przez Instalacje IPPC Lakiernia - 63,33 tys. MWh/rok.
Wskaznik zuzycia energii cieplnej - 0,253 MWh/samochéd.
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8.4. Zuzycie sprezonego powietrza
Zuzycie sprezonego powietrza przez Instalacje IPPC Lakiernia:

s 6 bar—21,3 min Nm3/rok,
e 12 bar—4,52 min Nm3/rok.

Wskaznik zuzycia sprezonego powietrza (6 bar) - 85,0 Nm3/samochdd.
Wskaznik zuzycia sprezonego powietrza (12 bar) - 18,0 Nm3/samochéd.

8.5. Zuzycie materialow i surowcow.

Przewidywane zuzycie surowcéw dla wydajnosci produkcji
250 000 samochoddwi/rok
Wskaznik
zuzycia
Lp. | Surowce surowcow Ma.ksymalne Maksymaliny
llos¢ ogébtem = zuzycie 2
odniesiony do wskaznik LZO
[Mg/rok] 1 1 LZO/rok A
jednostki [Mg/rok] [kg/samochdd]
produkgiji
[kg/samochéd]
Instalacja IPPC Lakiernia (obiekt G40)
1 | Preparaly do 156,894 0,630 3,901 0,0156
odttuszczania
Preparaty do
2 aktywacii 26,760 0,110 0 0
3 | Preparaty do 246,861 0,990 0 0
fosforanowania
Preparaty do
katodowego
4 procesu 1908,478 7,634 51,9 0,207
zanurzeniowego
ELPO (kataforeza)
Preparaty do
5 uszczelniania i 2683,829 10,735 107,5 0,43
konserwaciji
Preparaty do
malowania
6 gruntujgcego (farby 459,715 1,839 25,68 0,102
wodne)
Malowanie
nawierzchniowe:
- malowanie baza
7 ||{bass- coat) 1230,058 4,920 413,52 1,654
warstwa |
- malowanie
nawierzchniowe
(clear-coat)
Preparaty do
8 poprawek i 0,673 0,003 0,647 0,00258
reperacii
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Rozpuszczalniki
stosowane w
réznych stadiach
procesu
lakierniczego
(mycie,
czyszczenie)

340,595

1,362

340,571

1,362

Instalacja montazu koricowego (obiekt G60)

Wosk do
woskowania profili
zamknietych

520,627

2,083

130,201

0,52

Wosk do
woskowania
koncowego

91,308

0,365

50,559

0,202

Preparat do
poprawek i
reparac;ji
koncowych

12,751

0,051

2,246

0,0089

8.B. Po uruchomieniu produkcji samochodéw dostawczych:

8.1. Stosowane paliwo.

Maksymalne zuzycie gazu ziemnego wyniesie:
6,4 min m¥/rok przez Instalacje IPPC Lakiernia linia 12 oraz linia 13 do produkgii

samochodéw dostawczych w obiektach G50 i G70,

0,74 min m3/rok przez Instalacje IPPC Lakiernia linia |1 i Instalacje pomocniczg IPPC

linia In1 do produkcji obuddw baterii w obiekcie G40.

8.2. Zuzycie energii elektrycznej

Maksymaine zuzycie energii elektrycznej wyniesie:
36,018 tys. MWh/rok przez Instalacje IPPC Lakiernia linia 12 oraz linia I3 do produkcii

samochoddw dostawczych w obiektach G50 i G70,

45,22 tys. MWh/rok przez Instalacje IPPC Lakiernia linia 11 i Instalacje pomocniczg IPPC

linia In1 do produkcji obudéw baterii w obiekcie G40.

8.3. Zuzycie energii cieplnej

Maksymalne zuzycie energii elektrycznej wyniesie:

151,632 tys. MWh/rok przez Instalacje IPPC Lakiernia linia 12 oraz linia I3 do produkg;i

samochoddéw dostawczych w obiektach G50 i G70,

63,33 tys. MWh/rok przez Instalacje IPPC Lakiernia linia |1 i Instalacje pomocniczg IPPC

linia In1 do produkcji obudéw baterii w obiekcie G40.
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VIII.

8.4. Zuzycie sprezonego powietrza.

Maksymalne zuzycie sprezonego powietrza wyniesie:

e 30,63 mIin Nm?/rok (6 bar i 7,5 bar) przez Instalacje IPPC Lakiernia linia 12 oraz linia I3
do produkcji samochodow dostawczych w obiektach G50 i G70,

¢ 25,82 min Nm®/rok (6 bar i 12 bar) przez Iinstalacje IPPC Lakiernia linia |1 i Instalacje
pomocniczg IPPC linia In1 do produkciji obudéw baterii w obiekcie G40.

8.5. Zuzycie materiatéw i surowcow.

Wyszczegolnienie

| Wielko$é maksymalna

Instalacja IPPC Lakiernia linia I2 oraz linia I3

(108 000 szt. samochoddéw/rok)

- produkcja samochodéw dostawczych w obiekcie G50 | G70

MATERIALY/SUROWCE:

OBROBKA WSTEPNA (preparaty do odttuszczania, preparaty

nawierzchniowe) [Mg/rok]

___do aktywacii, preparaty do cyrkonowania [Mg/rok] Sis
- preparaty do procesu kataforezy (zywica, pasta) [Mg/rok] 1154
_____ - preparaty do uszczelniania i konserwacji podwozia [Mg/rok] | 1 232
- preparaty do nanoszenia powtok lakierniczych (malowanie 2062

- preparaty do poprawek i reperacji [Mg/rok]

0,8 (0,16 wob. G501 0,64
w ob. G70)

- rozpuszcza‘lﬁhilll(‘i"(w tym do mycia i czyéﬁéienia)

61

W tym materiaty zawierajace LZO:

4 509,8

Instalacja IPPC Lakiernia linia 11 i Instalacja pomocnicza IPPC linia In1
- produkcja obudéw baterii w obiekcie G40 (216 000 szt. obudéwi/rok)

MATERIALY/SUROWCE:
OBROBKA WSTEPNA (preparaty do odttuszczania, preparaty
= . 82,6

do aktywaciji, preparaty do cyrkonowania [Mg/rok]
- preparaty do procesu kataforezy (zywica, pasta) [Mg/rok] 530,0
- preparaty do uszczelniania i konserwacji podwozia [Mg/rok] | 32,4
- podktad SIKA Primer 0,2

W tym materiaty zawierajace LZO: 562,8

n

W rozdziale ,,Il. Sposoby osiggania wysokiego stopnia ochrony $rodowiska jako
cato$ci i zapewnienia efektywnego wykorzystania energii.”

Punkt ,,a) metody ochrony wéd powierzchniowych.”
otrzymuje brzmienie:

.,a) metody ochrony wéd powierzchniowych:

- racjonalne gospodarowanie wodg poprzez wtérne wykorzystanie wod z proceséw

technologicznych w obiegach,
- stosowanie zamknigtych obiegéw chtodniczych,

- oczyszczanie Sciekdw przemystowych powstajgcych w procesach lakierniczych we wiasne;j

zakfadowej oczyszczalni $ciekéw przemystowych.
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W celu redukcji/minimalizacji wptywu na $rodowisko emisji do wody z instalacji IPPC Lakiernia
stosowane sg przedstawione ponizej techniki okreslone w Decyzji Wykonawczej Komisji (UE)

2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajacej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych

technik (BAT) zgodnie z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu
do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, w tym
konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi:

Nr
konkluzji
BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

BAT 1

Zaktad posiada wdrozony certyfikowany System Zarzadzania Srodowiskowego
w oparciu o0 norme ISO 14001. Po 9 grudnia 2024 r. Stellantis Gliwice Sp. z 0.0.
winien posiada¢ wdrozony systemu zarzgdzania srodowiskowego obejmujgcy:
- program monitorowania i pomiaréw (punkt XV );
— uwzglednienie wzajemnych powiazan pomiedzy réznymi komponentami
$rodowiska, w szczeg6lnosci zachowania odpowiedniej rownowagi miedzy
ograniczeniem emisji rozpuszczalnikéw a zuzyciem wody (BAT 20) (punkt

(i) b.)).

BAT 12

Praca w instalacji nie bedzie sie wigzata z emisjg bezposérednig sciekow
do $rodowiska.
Scieki przemystowe tgcznie ze $ciekami bytowymi z zaktadu gromadzone bedg
w zbiorniku usredniajgcym, a nastepnie wprowadzane do urzadzen
kanalizacyjnych PWiK w Gliwicach.
W odniesieniu do zrzutéw posrednich do odbiornika wodnego zgodnie z BAT 12
pod uwage bierze sie monitorowanie nastepujacych substancji/parametrow:

— Ulegajace adsorpcji zwigzki chloroorganiczne (AOX),

—  Fluor (F), nikiel (Ni), cynk (Zn),

— Chrom Cr, Chrom szesciowarto$ciowy Cr(VI),
poniewaz monitorowanie substancji/parametréw: chemiczne zapotrzebowanie na
tlen (ChZT), og6iny wegiel organiczny (OWOQ), zawiesina ogdlna ma zastosowanie
tylko w przypadku zrzutu bezposredniego do odbiornika wodnego.
Zakiad winien monitorowa¢ zrzut posredni do odbiornika wodnego w odniesieniu
do STS w zakresie substancji/parametrow:

— Ulegajgce adsorpcji zwigzki chloroorganiczne (AOX),

— Fluorek (F), nikiel (Ni}), cynk (Zn),
z wytgczeniem chromu catkowitego (Cr) i chromu sze$ciowarto$ciowego Cr(V1),
ktore nie dotycza powlekania pojazdéw. Monitorowanie danej
substancji/parametru jest powigzane z BAT 21.
Monitorowanie emisji do wody nastepuje:

— zpodang w BAT 12 czestotliwoscia,

-~ zgodnie ze wskazanymi w BAT 12 normami EN.

BAT 20

Techniki racjonalnego wykorzystania wody:

a) Plan gospodarowania wodg i audyty gospodarki wodne;j.

Stellantis Gliwice prowadzi szczegdtowa kontrole zuzycia wody. Plan
gospodarowania wodg opiera sig na wyznaczeniu celow dla kazdego wydziatu
zuzywajgcego wode przemystowg w m? na auto. Cel ten $ledzony i raportowany
jest na comiesigcznych spotkaniach z dyrekcjg zaktadu oraz wewnatrz wydziatow.
Zuzycie wody jest rowniez znaczgcym aspektem $rodowiskowym dia instalacji
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Nr
konkluzji
BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

lakierni i jest weryfikowane podczas audytéw wewnetrznych 1SO.

b) Ptukanie kaskadowe wsteczne.

Ptukanie kaskadowe wsteczne stosowane jest na poszczegdlnych etapach
obrébki wstepnej i malowania kataforetycznego:

- Ptukanie | (etap 3) -> odttuszczanie zanurzeniowe (etap 2)-> odttuszczanie
natryskowe (etap 1)

Zabrudzona olejami, opitkami metali karoseria trafia do etapu odtuszczania
natryskowego, ktéry odbiera najwiecej zanieczyszczen.

Nastepnie, cze$ciowo oczyszczona karoseria trafia do odttuszczania
zanurzeniowego. Potem kierowana jest do ptukania natryskowego i usuwajgcego
pozostatosci zanieczyszczenh oraz obmywajgcego z roztworu odttuszczajacego. W
zwigzku z tym, najczystsza woda z etapu 3 kaskadg wsteczng zasila etap 2, ktéry
nastepnie dolewa bardziej $wiezg wode do najbrudniejszego etapu 1. Etap 1 jest
regenerowany, poprzez zrzut czesci najbardziej zabrudzonej wody na zaktadowa
oczyszczalnie $ciekow. Swiezg wode dolewa sie wytacznie do etapu 3.

- Ptukanie IV (etap 7) -> ptukanie Il (etap 6)

Po procesie cyrkonowania, karoseria jest ptukana w etapie 6, a nastepnie
czgsciowo obmyta trafia do czystszego etapu 7. Aby zmniejszy¢ zuzycie wody
ciecz z etapu 7 zasila etap 6.

- Ultrafiltrat Il (najczystszy) -> Ultrafiltrat 1l -> Ultrafiltrat | -> Wanna kataforetyczna
Karoseria uzyskuje wtasciwosci antykorozyjne w wyniku procesu kataforezy
(procesu zanurzenia w wannie z farbg kataforetyczng przy udziale pradu
elektrycznego) po czym nadmiar farby z karoserii usuwany jest poprzez ptukanie
w etapach ultrafiltracji. Pierwszy etap ultrafiltracji zasilany jest za pomoca
wstecznej kaskady z ultrafiltratu Il, ktéry uzupetnia poziom poprzez dolewanie
ultrafiltratu Ill, ten za$ zasilany jest $wiezym ultrafiltratem. Czystszy ultrafiltrat
odéwieza etap poprzedni.

c) Ponowne wykorzystanie lub recykling wody.

Ptukanie kaskadowe wsteczne zapewnia kilkukrotne wykorzystanie wody.

Innym przyktadem ponownego wykorzystania wody jest filtracja koricowa na
oczyszczalni Sciekéw G50. W celu zapewnienia wymagane] jako$ci
oczyszczonych $ciekéw beda z nich usuwane wszystkie ewentualne zawieszone
ciata state z wykorzystaniem dwoch filtréw zwirowych. Filtry bedg mogty dziataé
rownolegle. Woda do ptukania w przeciwpradzie bedzie zapewniana przez drugi
filtr. Woda z ptukania wstecznego (ptukania w przeciwpradzie) filtréw bedzie
przesytana do zbiornika wody zawracanej.

Poziom efektywnoéci srodowiskowej w odniesieniu do zuzycia wody dla
powlekania samochodéw dostawczych wyniesie 1,43 m®/powleczony pojazd
(8rednia roczna). Zgodnie z Tabelg 4 BAT 20 norma zuzycia wody BAT-AEPL

w odniesieniu do powlekania samochodow dostawczych wynosi 1-2,5
m®/powleczony pojazd ($rednia roczna).

BAT 21

Techniki wykorzystywane w zaktadzie:
» Oczyszczanie wstepne, pierwotne i ogolne
a) Wyréwnywanie - bedzie wykorzystywane do usrednienia sciekéw
Wszystkie $cieki odprowadzane z zaktadu, w tym z instalacji IPPC, trafiajg
do zbiornika usredniajgcego $cieki G130. Celem zbiornika jest zrownowazenie
i usrednienie przeptywow i tadunkéw zanieczyszczen w $ciekach, przed
zrzuceniem ich do kanalizaciji PWIK.
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Nr
konkluzji
BAT

Sposoéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

b) Neutralizacja - bedzie wykorzystana na oczyszczalni $§ciekow G40
i G50
Neutralizacja bedzie polega¢ na korekcie pH $ciekéw do neutralnego poziomu
(miedzy 6,5-9,5) przy uzyciu wodorotlenku wapnia lub kwasu siarkowego. Mozliwe
jest zastosowanie réwniez innej zasady/kwasu do neutralizaciji $ciekow - proces
bedzie przebiegat podobnie.
c) Rozdzielanie fizyczne, na przyktad z wykorzystaniem krat, sit,
piaskownikéw, osadnikéw wstepnych i separacji magnetycznej -
bedzie wykorzystane na oczyszczalni $ciekéw G40 i G50.

Zostang zastosowane: odolejacz (do oddzielenia szlamu olejowego od $ciekdw),
osadnik z przelewem (proces sedymentacji po flokulacji — do oddzielania
skoagulowanych czgstek farby od $ciekéw), filtry zwirowe (do koricowego
oczyszczania Sciekdw - usuniecia ewentualnych czgstek statych) oraz prasa
filtracyjna (do oddzielania osadow od $cieku).

» Przetwarzanie fizyczno-chemiczne:
f) Stracanie - bedzie wykorzystane na oczyszczalni $ciekéw G40 i
G50.

Stracanie, czyli przeksztatcenie rozpuszczonych zanieczyszczen

W nierozpuszczalne zwigzki dzieki dodawaniu $rodkow stracajgcych, bedzie
wykorzystywane w procesie koagulacji i flokulacji na oczyszczalni G40 i G50 —
do oddzielania czastek farby - wytrgcania nierozpuszczalnych soli.

g) Redukcja chemiczna - bedzie wykorzystana na oczyszczalni
sciekow G40 i G50.

Redukcja chemiczna polega na przeksztatceniu zanieczyszczen za pomocg
chemicznych $rodkéw redukujgcych w podobne, ale mniej szkodliwe lub mnigj
niebezpieczne zwigzki. Redukcja ma zastosowanie m.in. w G40 w procesie
podczyszczania $ciekéw zawierajacych azotyny — do $ciekéw dozowane

sg chemikalia, ktére powodujg utlenianie NO, do NOs. Reakcje utlenienia-redukcii
sg rowniez wykorzystywane na ostatni etapie oczyszczania $ciekdw, juz

w zbiorniku usredniajgcym G130. Do zbiornika usredniajgcego dozowany jest
utleniacz chemiczny, ktérego celem jest utlenienie siarczkéw do siarczanéw.

» Usuwanie substanciji statych
k) Koagulacja i flokulacja - bedzie wykorzystana na oczyszczalni
Sciekéw G40 i G50
W oczyszczalni G50 i G40, koagulacja i flokulacja bedzie wykorzystana
do oddzielania zawiesin - czgstek farby ze ciekéw. Procesy bedg prowadzone
jako kolejne etapy:
- najpierw do $ciekdw zostanie dodany koagulant, pod wptywem ktérego
powstang trudno rozpuszczalne sole
- potem $cieki przejdg przez proces neutralizacji (korekty ph), w wyniku,
ktdrego ulegng wytrgceniu pozostate po procesie koagulacji jeszcze
rozpuszczone sole
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Nr
konkluzji
BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

- nastepnie $cieki trafig do procesu flokulacji - poniewaz etap neutralizacji
umozliwit wytrgcenie soli, konieczna jest flokulacja nowo powstatych
zawieszonych ciat statych. Do zwiekszenia skuteczno$ci flokulaciji
(taczenia sie czastek statych w wicksze ktaczki) dozowany bedzie polimer.
W zbiorniku flokulacji zostanie zastosowane réwniez mieszadto
wolnoobrotowe, ktére zapewni mieszanie polielektrolitu (flokulanta),
unikajac jednoczes$nie rozbijania nowo powstatych klaczkow.

I) Sedymentacja - bedzie wykorzystana na oczyszczalni $ciekdw G40
i G50.

Sedymentacja bedzie polegata na oddzieleniu czastek statych (farby) powstatych
w procesie koagulaciji i flokulacji przez osadzanie grawitacyjne w osadniku. Osad
zatrzymany w leju osadnika odprowadzany bedzie do zbiornika osadu,

a oczyszczone Scieki bedg przeptywaé dale;j.

Proces bedzie przebiegat analogicznie na G40 i G50 - réznica bedzie jedynie

w budowie osadnika, ale proces bedzie dziatat na tej samej zasadzie.

m) Filtracja - bedzie wykorzystana na oczyszczalni $ciekéw G40
i G50.

Koricowym etapem oczyszczania $ciekéw na oczyszczalni jest filtracja na filtrach
zwirowych, w celu oddzielenia ewentualnych substancii statych od $ciekéw przez
przepuszczenie ich przez porowaty materiat filtracyjny.

Proces bedzie przebiegat analogicznie na G40 i G50 - réznica bedzie jedynie

w wydajnosci i ilosci zastosowanych filtrow zwirowych.

W przedmiotowej instalacji IPPC $cieki przemystowe nie sg zrzucane
bezposrednio do wod — nastepuje zrzut posredni $ciekow przemystowych do wad,
tj. za posrednictwem urzadzen kanalizacyjnych innego podmiotu.

Scieki przemystowe z instalacji IPPC oczyszczane sg w dwdch zaktadowych
oczyszczalniach $ciekéw przemystowych. Oczyszczone $cieki przemystowe
tgcznie ze $ciekami bytowymi z zaktadu gromadzone sg w zbiorniku
usredniajacym, a nastepnie wprowadzane do urzadzer kanalizacyjnych PWiK
w Gliwicach.

Dla realizowanego procesu w odniesieniu do obrébki powierzchniowej

z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych zgodnie z Tabelg 6 w BAT 21
poziomy emisji powigzane z najlepszymi dostepnymi technikami (BAT AELs)

w odniesieniu do zrzutéw posrednich do odbiornika wodnego sg nastepujace:
Ulegajgce adsorpcji zwigzki chloroorganiczne (AOX) — (0,1-0,4 mg/l),
Fluorek (F) — (2-25 mg/l)

Nikiel (Ni) — (0,05-0,4 mg/l)

Cynk (Zn) — (0,05 - 0,6 mg/l)

z wytaczeniem chromu catkowitego (Cr) i chromu szes$ciowarto$ciowego Cr(V1),
ktore nie dotycza powlekania pojazdow. Wskazane poziomy emisji majg
powigzanie z monitorowaniem opisanym w BAT 12. Rozpatrywana instalacja
bedzie spetnia¢ ww. poziomy emisji powigzane z BAT (BAT AELs) w odniesieniu
do zrzutéw posrednich do odbiornika wodnego od 9.12.2024r.

|
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W rozdziale ,,Il. Sposoby osiggania wysokiego stopnia ochrony $rodowiska jako
catosci i zapewnienia efektywnego wykorzystania energii.”

Punkt ,,c) metody ochrony powietrza.”

otrzymuje brzmienie:

,,¢) metody ochrony powietrza.

Do czasu zakonczenia produkcji samochodéw osobowych

ograniczenie emisji rozpuszczalnikow LZO z proceséw suszenia w komorach suszarniczych

piecow ELPO (1 szt.), PRIMER (2 szt.) i TOP COAT (2 szt.) poprzez zastosowanie

indywidualnych dla kazdego pieca, dopalaczy termicznych gazéw odlotowych o sprawnosci
dopalania > 97 %,

- stosowanie technik oczyszczania gazow odlotowych z pytdw i czgstek statych:

. skruberéw Venturiego w kabinach malowania nawierzchniowego base coat i clear coat
oraz malowania gruntujgcego Primer o stezeniu koncowym pytu < 3 mg/Nm3,

. filtra wtdkninowego typu EU7 KS -~ PA o stezenie pytu za filtrem: 3 mg/Nm?3 i skutecznosci
odpylania frakcji powyzej 3 um > 99% dla procesu woskowania koncowego,

. uktadow filtra ptytowego typu ,Scharco” i filtra wiokninowego typu EU 7 KS — PA o stezeniu
pytu za filtrem: 3 mg/Nm?3 i skutecznosci odpylania frakcji powyzej 3 um > 99% w procesie
woskowania przestrzeni zamknietych, pompowni woskéw oraz ze stanowiska malowania
reperacyjnego,

" filtra wstepnego EU3 i filtra po$redniego EU3 warstwowego o stopniu filtracji 93 + 97 %

w obszarze napraw — kabinie lakierniczo-suszacej,

- stosowanie systeméw kolektorowania gazéw odlotowych zawierajacych substancje
pytowo-gazowe powstajgce podczas procesow technologicznych celem ich oczyszczania
w odpowiednich systemach redukcji zanieczyszczen,

- stosowanie redukcji zanieczyszczen ,u Zrodta” poprzez uzywanie lakierdw i farb o matej
zawartosci LZO oraz farb wodorozcienczalnych,

- dotrzymanie przez instalacje standardu emisyjnego dla instalacji do lakierowania nowych
pojazdéw wyrazonej jako wielko$é emisji LZO do jednostki powierzchni produktu,

- stosowanie odzysku energii z proceséw spalania/dopalania w komorach suszarniczych.

Po uruchomieniu produkcji samochodéw dostawczych

o Instalacje zlokalizowane w obiekcie G50 i G70 — Lakiernia samochodéw dostawczych
(instalacja podlegajaca pod konkluzje BAT):

- stosowanie innowacyjnej technologii naktadania powtoki 4WET w celu ograniczenia
zuzycia energii cieplnej;

- stosowanie redukcji zanieczyszczen ,u zrodta" poprzez uzywanie w przewazajgcej
wigkszosci Srodkdéw wodorozcienczalnych oraz $rodkéw o matej zawartoéci LZO:

= ograniczenie emisji rozpuszczalnikéw LZO z proceséw suszenia w suszarkach
miedzyoperacyjnych 1/O WHITE i I/O COLOR oraz suszarce TOP COAT (3 szt.), poprzez
zastosowanie regeneracyjnego dopalacza termicznego RTO do oczyszczania gazéw
odlotowych, o sprawno$ci dopalania > 97 %;

- stosowanie technik oczyszczania gazéw odlotowych z pytdw i czgstek statych:

" suchego filtra czastek statych - dry skrubbera ograniczajacego stezenia pytow na wylocie
do wartosci < 3 mg/Nm3,

] filtrow G3/EU3 ograniczajacych stezenia pytéw na wylocie do wartosci < 3 mg/Nm?
w obszarach napraw powtoki lakierniczej - stanowiska napraw w obiekcie G50 oraz
w kabinie koricowych poprawek lakierniczych w obiekcie G70;

- dotrzymanie przez instalacje standardu emisyjnego dla instalacji do lakierowania nowych
pojazdow wyrazonej jako wielko$¢ emisji LZO do jednostki powierzchni produktu:
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- dotrzymanie przez instalacje standardu emisyjnego dla instalacji do lakierowania nowych
samochodéw dostawczych oraz poziomoéw emisji powigzanych z BAT (BAT-AEL)
okreslonych w konkluzjach BAT.

. Instalacje zlokalizowane w obiekcie G40 — Lakiernia obudéw akumulatoréw
(instalacja nie podlegajaca pod konkluzje BAT):

- ograniczenie emisji rozpuszczalnikéw LZO z procesow suszenia w komorach
suszarniczych piecéw ELPO (1 szt.) i PRIMER (2 szt.) poprzez zastosowanie
indywidualnych dla kazdego pieca, dopalaczy termicznych gazéw odlotowych o sprawnosci
dopalania >97 %;

- stosowanie redukcji zanieczyszczen ,u zrodfa" poprzez uzywanie lakieréw i farb o mate;j
zawartosci LZO oraz farb wodorozciericzalnych;

- dotrzymywanie przez instalacje standardu emisyjnego dla poszczegoéinych emitorow;

- stosowanie odzysku energii z procesow spalania/dopalania w komorach suszarniczych.”

W celu redukcji/minimalizacji wptywu na srodowisko emisiji do powietrza z instalaciji IPPC
Lakiernia stosowane sg przedstawione ponizej techniki okreslone w Decyzji Wykonawczej
Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajacej konkluzje dotyczace
najlepszych dostepnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady
2010/75/UE w odniesieniu do obrébki powierzchniowe] z wykorzystaniem rozpuszczalnikow
organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi:

Nr konkluzji BAT |Sposéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

Instalacja jest objeta istniejgcym systemem zarzgdzania $rodowiskiem 1SO
14001:2015. System posiada wszystkie elementy wskazane w BAT 1,
zakiad nie posiada jedynie planu zarzgdzania odorami, poniewaz obecnie
nie posiada substancji emitujacych odory, nie byto réwniez skarg

BAT 1 mieszkancow w tym zakresie. W przypadku, gdyby taka skarga sie
pojawita badz zostat zatwierdzony do stosowania na terenie zaktadu
materiat mogacy powodowac ucigzliwos¢ zapachowa zostanie wdrozony
plan zarzadzania odorami obejmujacy wszystkie elementy wymienione

w BAT 23.

Zakiad stosuje techniki opisane w punkcie b) i c) BAT 4.

b) Stosowanie farb/ powtok/farb drukarskich/lakieréw/ spoiw na bazie wody
W procesie produkcyjnym beda w przewazajgcej wiekszo$ci stosowane
BAT 4 $rodki na bazie wody.

c) Stosowanie farb drukarskich/ powtok/farb/lakieréw/ spoiw utwardzanych
promieniowaniem

Dla stanowisk poprawek lakierniczych stosowane bedzie utwardzanie
promiennikami podczerwieni

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), ¢), d), e), f), g) BAT 5.
Techniki zarzgdzania:

BAT 5 . - . . . ; i
a) Przygotowanie i wdrozenie planu zapobiegania wyciekom i rozlaniu oraz

ich kontroli

Na terenie zaktadu, w ramach wdrozonego Zintegrowanego Systemu
Zarzgdzania, obowigzuje szereg procedur okreslajgcych obowigzujace
jednolite zasady postepowania na wypadek réznego rodzaju awarii, w tym
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zwigzanych z wyciekiem substancji chemicznych. Procedury te zapewniajg
skuteczny nadzér nad transportem, magazynowaniem oraz stosowaniem
substanciji i preparatéw chemicznych oraz wytwarzanymi odpadami.
Techniki magazynowania;

b) Uszczelnianie lub przykrywanie pojemnikéw i odgrodzonych powierzchni
magazynowych

Magazynowanie surowcow i odpadéw zawierajacych substancije
niebezpieczne odbywa¢ sie bedzie w sposob zabezpieczajgcy srodowisko
przed zanieczyszczeniem — w odpowiednio zabezpieczonych
pomieszczeniach i pojemnikach.

c) Minimalizacja magazynowania materiatéw niebezpiecznych na
obszarach produkcii

W obszarach produkcyjnych znajdowac¢ sie beda tylko niezbedne ilosci
surowcow, niezbedne zapasy magazynowane bedg oddzielnie.

Techniki pompowania cieczy i postepowania z nimi:

d) Techniki stuzace zapobieganiu wyciekom i rozlaniu w trakcie
pompowania

Wszystkie urzagdzenia zwigzane z przepompowywaniem surowcoéw

ptynnych sa dostosowane do przepompowywanego materiatu, gwarantujgc
szczelnosé procesu.

e) Techniki stuzace zapobieganiu przelewaniu w trakcie pompowania
Zbiorniki robocze/cyrkulacyjne farb sg wyposazone w czujniki poziomu.
Jezeli poziom w zbiorniku roboczym osiggnie zadang warto$¢, transfer
zostaje zatrzymany. Jezeli z jakichkolwiek przyczyn poziom materiatu
przekroczy warto$¢ alarmowg transfer rowniez zostanie zatrzymany
poprzez zatrzymanie pompy transferowej i dodatkowo zostanie
wygenerowany btad dla obstugi. Cato$¢ operacji odbywa sie pod nadzorem
zdalnego systemu procesowego, umozliwiajacego monitorowanie procesu
i przekazujgcego natychmiastowsg informacje o btedach, ktdre wystapity.
f) Wychwytywanie pary LZO podczas dostawy materiatu zawierajacego
rozpuszczalnik

Kontener od dostawcéw farb/rozpuszczalnikdw jest szczelnie zamkniety
podczas transportu, dostawy, czy uzycia. Dopiero po podigczeniu

do systemu dystrybucii i sprawdzeniu potgczer otwierane sg zawory
materiatowe umozliwiajgce transfer materiatu ze zbiornika transportowego
do zbiornika roboczego — w zamknigtym i szczelnym potaczeniu. Podczas
normalnego uzytkowania nie przewiduje sie zatem emisji oparéw.
Pomieszczenie mieszalni farb oraz magazynu farb jest podtaczone

do wentylacji procesowej pracujgce stale. Dodatkowo zainstalowany jest
system detekcji oparéw na wypadek ewentualnych wyciekéw — czujniki
weglowodorowe nad podtoga.

a) System uszczelniajgcy zabezpieczajacy przed wyciekami lub szybka
absorpcja przy przetadunku materiatéw zawierajacych rozpuszczalniki
Przy przetadunku materiatéw, zawierajgcych rozpuszczalniki,
umieszczonych w pojemnikach, wykorzystywane bedg wozki, lub stojaki

z wbudowanymi zabezpieczeniami (tacami ociekowymi). Ponadto miejsca
przetadunku wyposazone beda w materiaty absorbujace.
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Farby bedg magazynowane w magazynie farb w obiekcie G50,
wyposazonym w szczelng, chemoodporna posadzke. Farby bedg
przechowywane w dedykowanych, szczelnych kontenerach.

BAT 6

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), ¢), d), e), BAT 6.

a) Scentralizowane dostarczanie materiatow zawierajacych LZO (np. farb
drukarskich, powtok, spoiw, $rodkéw czyszczacych)

W obrebie lakierni stosowane bedzie centralne dostarczanie do obszaréw
produkcyjnych z wykorzystaniem systemu zamknietego.

b) Zaawansowane systemy mieszania

Stosowane bedg sterowane komputerowo systemy mieszania farb.
Kontenery z lakierem dostarczone do Paint Mix przez dostawcéw bedg
zaopatrzone w mieszadta, ktére bedg mieszaty farbe, aby uzyskaé
odpowiednie parametry farby.

Dodatkowo planowane sg réwniez systemy szybkiej zmiany koloru, dzieki
ktorym bedzie redukowane zuzycie farby i rozpuszczalnika. System
ogranicza sie do zuzycia farby tylko do niezbednych ilosci farby wyliczonej
dla jednej karoserii.

c) Dostarczanie materiatéw zawierajgcych LZO (np. farb drukarskich,
powtok, spoiw, srodkéw czyszczacych) do miejsca zastosowania

z wykorzystaniem systemu zamknietego

Kontener od dostawcow farb/rozpuszczalnikéw jest szczelnie zamknigty
podczas transportu, dostawy, czy uzycia. Dopiero po podtaczeniu

do systemu dystrybucii i sprawdzeniu potgczeri otwierane sg zawory
materiatowe, umozliwiajace transfer materiatu ze zbiornika transportowego
do zbiornika roboczego — w zamknigtym i szczelnym potaczeniu.

d) Automatyzacja zmiany koloru

W przypadku zmiany koloru nadwozia przewiduje sie grupowanie koloréw
i zastosowanie automatycznego systemu zmiany koloréw z wychwytem
rozpuszczalnikbw z proceséw czyszczenia.

e) Grupowanie kolorow

Proces i plan produkciji lakierowanie karoserii jest planowany w taki
sposadb, by grupowa¢ malowanie karoserii w tym samym kolorze,

co ograniczy ilos¢ zmiany koloréw, a tym samym uzycie farby i
rozpuszczalnikéw i zmniejszenie emisji LZO.

BAT 9

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), c), d), e), h) BAT 9.

a) Ochrona obszaréw przeznaczonych do natrysku i sprzetu do natrysku
W kabinach lakierniczych bedzie wprowadzone rozwigzanie polegajace
na pokrywaniu scian kabin lakierniczych specjalng kilku warstwowa folia,
ktorg nalezy wymienia¢ zgodnie z zaleceniami producenta (zazwyczaj
po kilku miesigcach).

Rowniez sprzet do natrysku bedzie chroniony — Roboty lakiernicze beda
wyposazone w rekawy tekstylne, ktore zabezpieczajg robota przed
zabrudzeniem farba, co umozliwia ograniczenie zuzycia rozpuszczalnika
i wody do czyszczen.
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¢) Czyszczenie reczne przy uzyciu nasaczonych czysciw

Czyszczenie reczne bedzie wykonywane przez pracownikéw zaktadu,

z wykorzystaniem czysciw, nasgczonych $rodkami czyszczgcymi. Zakiad
w ramach systemu zarzgdzania $rodowiskiem oraz w ramach wymagan
korporacyjnych, posiada instrukcje minimalizacji uzycia rozpuszczalnikow
Zgodnie z instrukcja, pracownicy sg zobowigzani ograniczaé emisje LZO
poprzez m.in. stosowanie minimalnej ilosci rozpuszczalnika, niezbednej
do wykonania pracy, czy przechowywania rozpuszczalnikéw uzywanych
do czyszczen w zamknietych pojemnikach i otwieranie ich tylko na czas
wykonania operaciji.

d) Uzycie Srodkow czyszczacych o niskiej lotnosci

W miare mozliwo$ci zaktad stara sie wprowadzaé $rodki do czyszczen

0 nizszym skfadzie LZO lub stanowigcych roztwér rozpuszczalnika z woda.
Jednakze niekiedy ze wzgledu na konieczno$é dokifadnego lub szybkiego
czyszczenia muszg by¢ uzyte srodki zawierajgce 100% LZO.
Przyktadowo do czyszczen standardowych koricoéwek robotéw
natryskowych (atomizeréw) w kabinach BC uzywany jest 3% roztwor
rozpuszczalnika z wodg demineralizowana, ale w przypadku koniecznoéci
szybkiego przeczyszczenia uzywany jest izopropanol.

Poza tym, do czyszczen poza robotami (do mycia posadzek, szyb, §cian)
uzywane sg $rodki o mniejszej zawartosci LZO jak np. TM70 (0%), TANIN
(6%), SR13 (14,1%), Hakpur (14,8%).

e) Uzycie Srodkéw czyszczgce na bazie wody

Do czyszczenia bedg tez wykorzystane $rodki czyszczace na bazie wody
np. rozpuszczalnik Nikutex w rozcieficzeniu z woda do stezenia 3%.

h) Czyszczenie natryskiem wody pod wysokim ci$nieniem

Czyszczenie natryskiem wody bedzie mieé zastosowanie do okresowych
czyszczen zbiornikéw ELPO, odtluszczania, czy cyrkonowania, podczas
zamkniecia zaktadu tzw. shutdownu i przerw w produkgcji. Czyszczenia
beda prowadzone przez pracownikéw, przy uzyciu myjki cisnieniowej typu
Karcher. Pracownicy, podczas wykonywania prac, bedg zwracaé uwage
na to, zeby minimalizowaé zuzycie wody potrzebnej do wyczyszczenia
zbiornika.

BAT 10

Zakiad stosuje techniki monitorowania emisji catkowitej i emisji
niezorganizowanej LZO w drodze zestawiania, co najmniej raz na rok ,
bilansu masy wktadu rozpuszczalnikéw i rozpuszczalnikéw na wyjsciu z
zespotu urzadzen, zgodnie z definicjg zawartg w zatgczniku VIl cze$é 7 pkt
2 do dyrektywy 2010/75/UE , oraz techniki minimalizowania niepewnosci
danych dotyczacych bilansu masy rozpuszczalnika

opisane w punkcie a), b), ¢) BAT 10.

Techniki monitorowania stosowane w instalac;ji:

a) Petna identyfikacja i oznaczanie ilo$ciowe odpowiednich wktadow
rozpuszczalnikow i rozpuszczalnikéw na wyisciu z zespotu urzadzen,

z uwzglednieniem powigzane| z tym niepewnos$ci.

Zakiad prowadzi petng identyfikacje masy zuzywanych rozpuszczalnikow
tzw. bilans LZOQ. Bilans jest wyliczany na podstawie faktur, kart
przekazania odpadu oraz na podstawie skutecznosci urzadzen stuzacych

do redukcji LZO (pomiaru). W przypadku awarii wagi i braku mozliwo$ci

44




Nr konkluzji BAT [Sposéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

zwazenia odpadu jest mozliwosé przyjecia ilosci zuzytego rozpuszczalnika
na podstawie wskazania wagi u odbiorcy odpadu.

b) System $ledzenia rozpuszczalnika.

Systemy do dystrybuciji farby i rozpuszczainika (zbiorniki) wyposazone
sg w czujniki poziomu, ktére umozliwiajg. zachowanie kontroli nad
zuzyciem farb i rozpuszczalnikéw. Kontrola poziomu kazdego materiatu
bedzie wykonywana przez operatora na wizualizacji mieszalni farb.

¢) Monitorowanie zmian, ktére moga mie¢ wptyw na niepewno$¢ danych
dotyczacych bilansu masy rozpuszczalnika.

Zaktad ma wdrozony system nadzoru i zatwierdzania materiatow
chemicznych stosowanych na zaktadzie, ktéry umozliwia $ledzenie
wszelkich zmian. Zaktada posiada réwniez instrukcje postepowania

na wypadek awarii urzadzen ochrony $rodowiska — w takim wypadku
rejestruje si¢ date i czas trwania zdarzenia oraz podejmuje dziatania do
jak najszybszego jego naprawienia.

Pomiary emisji prowadzone bedg zgodnie z metodykami referencyjnymi
Z wymagang przez BAT 11 czestotliwoscia.
Pomiar LZO bedzie wykonywany na emitorach:

o E-G50.2 — w spos6b ciagty;

» E-G50.ED1, E-G50.ED2, E-G50.ED3, E-G50.1, E-G50.2.1,

E-G50.3, E-G50.3.1, E-G50.7 z czestotliwoscig raz na rok;

e E-G50.6, E-G70.5a i 5b, E-G70.6. z czestotliwoscia raz na 3 lata.
Pomiar pytu bedzie wykonywany na emitorach:

e E-G.50.2, E-G50.6, E-G70.5a i 5b z czestotliwoscig raz na rok.
Pomiar NOx i CO za dopalaczem bedzie wykonywany na emitorze:

o E-G.50.3 z czestotliwoscig raz na rok.

BAT 11

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b) BAT 13.

Techniki ograniczania wystepowania OTNOC stosowane w instalacji:
a) ldentyfikacja urzadzen o krytycznym znaczeniu

Po katem emisji LZO krytycznym urzadzeniem jest RTO t. dopalacz
termiczny, stuzgcy do redukciji emisji LZO.

b) Systematyczna kontrola, konserwacia i monitorowanie tych urzadzen
Konserwacja i serwisowanie bedg prowadzone zgodnie z DTR. Ciagty
BAT 13 nadzor nad parametrami RTO i innymi bedzie prowadzony przez system
komputerowy.

Inne warunki niz normalne warunki eksploatacyjne beda monitorowane,
poprzez wdrozone na zaktadzie odpowiednie procedury i instrukcje.

W przypadku awarii RTO, pracownicy Utrzymania Ruchu rozpoczna
dziatania, w celu jak najszybszego usuniecia awarii, zostang
powiadomione osoby odpowiedzialne i zostanie okreslony czas trwania
awarii. Ewentualna emisja w sytuacji awaryjnej zostanie okreslona na
podstawie czasu trwania i ilosci pomalowanych karoserii, ktére

w momencie trwania awarii byty wygrzewane w piecach lakierniczych.

BAT 14 Zakiad stosuje techniki opisane w punkcie a), b) i d) BAT 14.
Techniki ograniczenia emisji LZO stosowane w instalaciji:
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a) Wybdr, projekt i optymalizacja systemu

Na etapie projektowym wzieto pod uwage optymalizacje systemu
odprowadzania gazéw wylotowych, biorgc pod uwage wszystkie parametry
okreslone w BAT 14,

b) Wyciag powietrza mozliwie najblizej miejsca stosowania materiatow
zawierajacych LZO

Wyciagi powietrza zaprojektowane zostaty mozliwie najblizej miejsc
stosowania LZO.

d) Wyciag powietrza pochodzacego z procesdéw suszenia/utwardzania
Wyciggi powietrza pochodzacego z proceséw suszenia wyposazone bedg
w system oczyszczania — regeneracyjny dopalacz termiczny (tzw. RTO) -
emitor E-G50.2.

BAT 15

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie f) BAT 15.

Techniki ograniczenia emisji LZO stosowane w instalacii:

f) Regeneracyine utlenianie termiczne z wieloma ztozami lub z
bezzaworowym obrotowym rozdzielaczem powietrza

Wyciagi powietrza pochodzgcego z procesow suszenia w piecach BC i CC
wyposazone bedg w system oczyszczania — regeneracyjny dopalacz
termiczny (tzw. RTO) — emitor E-G50.2.

RTO to urzadzenie ograniczajace emisje LZO do atmosfery.
Oczyszczanie gazéw odbywa sie poprzez utlenianie rozpuszczalnikow

w temperaturze ok. 700°C - 800°C. W tej temperaturze lotne zwigzki
organiczne reagujg z tlenem i przeksztatcajg sie w dwutlenek wegla i pare
wodna. Regeneracyjny utleniacz termiczny wykorzystuje ztoze ceramiczne,
jako wysokowydajny wymiennik ciepta. Podczas pracy spaliny procesowe
sg kierowane przez zloze ceramiczne, mieszane z tlenem i utrzymywane
w podwyzszonej temperaturze w komorze spalania, podczas gdy LZO

sg niszczone. Aby zmaksymalizowa¢ wymiane ciepta, zawory
przetaczajgce zmieniajg $ciezke przeptywu powietrza miedzy komorami,
aby w sposéb cigglty regenerowac ciepto zgromadzone w materiale
ceramicznym.

BAT 16

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), d) BAT 16.

Techniki ograniczenia zuzycia energii przez system redukcji LZO

stosowane w instalagji:

a) utrzymywanie stezenia LZO, wysytanych do uktadu oczyszczania gazow

wylotowych z wykorzystaniem wiatrakow z napedem o zmiennej

czestotliwosci

Z zastosowanie falownikéw na wentylatorach - w zalezno$ci

od wypetnienia pieca reguluje sie predko$¢ wentylatora wyciggowego.

b) wewnetrzne zageszczanie rozpuszczalnikéw w gazach wylotowych.

Recyrkulacja powietrza w kabinach lakierniczych w strefach

automatycznych.

d) technika plenum. majaca na celu ograniczenie objeto$ci gazdw
odlotowych

Recyrkulacja powietrza w kabinach lakierniczych w strefach
automatycznych.
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BAT 17

Zakiad stosuje techniki opisane w punkcie a), b) BAT 17.
Techniki ograniczenia emisji NOx i CO stosowane w instalacji:
a) Optymalizacja warunkéw obrobki termicznej (projektowanie i dziatanie)
Na etapie projektowym wzieto pod uwage optymalizacje warunkéw
spalania w punktach, gdzie wymagana jest okre$lona temperatura procesu.
b) Stosowanie palnikéw z niska emisja NOx
W RTO zastosowano palniki z niskg emisjg NOx i CO.
W odniesieniu do poziom emisji powigzanego z BAT (BAT-AEL) - poziomy
emisji NOy oraz CO w gazach odlotowych pochodzgcych z obrébki
termicznej zostaty przyjete jako gérne granice z zakresu dopuszczonego
przez BAT 17 (ze wzgledu na brak potwierdzenia w dokumentac;ji
deklaracji producenta dopalacza termicznego), t;.:

— 130 mg/Nm? dla emisji NOx,

— 150 mg/Nm?3 dla emisji CO.

BAT 18

Zakiad stosuje techniki opisane w punkcie d) BAT 18.

Techniki ograniczenia emisji pytdw stosowane w instalaciji:

d) oddzielanie mgty natryskowej na sucho przy uzyciu filtrow

Na kabinach lakierniczych zostang zastosowane filtry:

- na emitorze E-G50.2 (kabiny BC/CC) — tzw. dry scrubber, z kilku
stophiowym systemem filtraciji;

- na emitorze E-G50.6 (kabina poprawek lakierniczych) — filtry G3/EU3;

- na emitorze E-G70.5a i E-G70.5b (kabina poprawek lakierniczych) — filtry
G3/EU3.

W odniesieniu do poziom emisji powigzanego z BAT (BAT-AEL) - poziom
emisji pytu zostat przyjety jako 3 mg/Nm? czyli gérna granica dopuszczalnej
emisji pytu z procesu powlekania pojazdéw (powlekania natryskowego)
zgodnie z BAT 18.

BAT 23

Zaktad posiada wdrozony system zarzadzania $rodowiskiem wedtug normy
ISO 14001. W ramach systemu rejestrowane sg réwniez skargi

od okolicznych mieszkancow. Kazda taka skarga jest uwazanie
analizowana. Do tej pory do zaktadu nie wplyneta skarga na uciazliwosé
zapachowa.

Zaktad posiada baze danych zawierajgca liste wszystkich materiatow
stosowanych na terenie zaktadu oraz umozliwia ich weryfikacje i filtrowanie
pod katem mozliwosci spowodowania uciazliwosci zapachowej. Obecnie
na terenie zaktadu nie stwierdza sie wystepowania substancji uznawanych
za mogace powodowac odor.

W zwigzku z tym zaktad nie posiada wdrozonego planu zarzadzania
odorami.

W przypadku, pojawienia sig skargi dotyczacej ucigzliwosci odorowej bgdz
zatwierdzenia do stosowania na terenie zaktadu materiatu mogacego
powodowac ucigzliwo$é zapachowa zostanie wdrozony plan zarzadzania
odorami obejmujgcy wszystkie elementy wymienione w BAT 23.
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BAT 24

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie b) i d) BAT 24.
Techniki stosowane w instalacij:
b) Powtoka na bazie wody.

Proces malowania nawierzchniowego prowadzony bedzie w przewazajacej
wigkszosci (70% samochodéw) z zastosowaniem wytgcznie farb na bazie
wody. Przewiduje sie, Ze tylko do ok.

30% produkowanych samochodéw bedzie lakierowanych z uzyciem
ostatniej warstwy rozpuszczalnikowego lakieru nawierzchniowego.

d) Proces nakiadania trzech warstw na mokro.

Zastosowany zostanie system 4WET, ktéry bedzie polegat na naktadaniu
kolejnych warstw farby Base Coat na mokro, bez czekania, az poprzednia
warstwa wyschnie.

W odniesieniu do poziom emisji LZO powigzanego z BAT (BAT-AEL) —
maksymalny poziom emisji LZO z powlekania pojazdow dostawczych
przyjeto jako 20 g/m?, czyli gérna granica dopuszczalnej emisji zgodnie
z BAT 24,

W rozdziale ,,Il. Sposoby osiggania wysokiego stopnia ochrony $rodowiska jako
catosci i zapewnienia efektywnego wykorzystania energii.”

Punkt ,,d) metody stosowane w gospodarce odpadami.”

otrzymuje brzmienie:

,,d) metody stosowane w gospodarce odpadami

— prowadzenie segregacji i selektywnej zbiorki wytwarzanych odpadéw,

— zmniejszenie objeto$ci odpaddw opakowaniowych, poprzez prasowanie w odpowiednim

urzadzeniu,

przed przekazaniem odbiorcy,

- prowadzenie racjonalnej i oszczednej gospodarki materiatowe;,

- ograniczenie zawartosci wody w odpadach za pomocg prasy filtracyjnej do oczyszczania
0sadow na oczyszczalni Sciekow,

— ograniczenie wytwarzania osadow i rozpuszczalnikéw odpadowych, dzieki ograniczeniu
liczby cykli oczyszczania przez grupowanie koloréw,

- stosowanie pojemnikow wielokrotnego uzytku, ponowne wykorzystywanie pojemnikow
do innych zastosowan lub recykling materiatu,

- dotrzymanie pozioméw iloéci odpaddéw wytwarzanych z powlekania pojazdéw
dostawczych okreslonych w konkluzjach BAT.
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W celu redukcji/minimalizaciji wptywu na $rodowisko emisji odpadéw z instalaciji IPPC Lakiernia
stosowane sg przedstawione ponizej techniki okreslone w Decyzji Wykonawczej Komisji (UE)
2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajgcej konkluzje dotyczgce najlepszych dostepnych
technik (BAT) zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu
do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, w tym
konserwaciji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi:

Nr konkluzji BAT

Sposéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

BAT 22

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), c) i d) BAT 22.
Techniki zarzgdzania:

a) Plan gospodarowania odpadami

Zintegrowany System Zarzgdzania obejmuje plan gospodarowania
odpadami.

b) Monitorowanie ilo$ci odpaddéw

Prowadzona jest biezaca rejestracja iloéci wytwarzanych odpadow.
Zawarto$¢ rozpuszczalnika w odpadach bedzie prowadzona okresowo
(Jest szacowana raz na rok przy sporzadzaniu bilansu LZO).

¢) Odzysk/recykling rozpuszczalnikéw

Odpady o kodzie 08 01 21* zmywacz farb lub lakieréw przekazywane
sg do recyklingu firmie zewnetrznej.

Techniki zwigzane z procesem:

d) Techniki specyficzne dla strumienia odpaddéw

Ograniczenie zawartosci wody w odpadach np. za pomocg prasy filtracyjnej
do oczyszczania osadéw.

Stosowanie pojemnikéw wielokrotnego uzytku, ponowne wykorzystywanie
pojemnikéw do innych zastosowan lub recykling materiatu, z ktérego
pojemniki sg zrobione.

Ograniczenie wytwarzania rozpuszczalnikéw odpadowych, np. dzieki
ograniczeniu liczby cykli oczyszczania — dzieki grupowaniu koloréw
mozliwe jest rzadsze przeczyszczanie systemu dystrybuciji farby.

BAT 24

Zakiad stosuje techniki opisane w punkcie b) i d) BAT 24.
Techniki stosowane w instalacji:
b) Powioka na bazie wody.

Proces malowania nawierzchniowego prowadzony bedzie w przewazajacej
wigkszosci (70% samochoddw) z zastosowaniem wytgcznie farb na bazie
wody. Przewiduje sie, ze tylko do ok. 30% produkowanych samochodéw
bedzie lakierowanych z uzyciem ostatniej warstwy rozpuszczalnikowego
lakieru nawierzchniowego.

d) Proces nakfadania trzech warstw na mokro.

Zastosowany zostanie system 4WET, ktéry bedzie polegat na naktadaniu
kolejnych warstw farby Base Coat na mokro, bez czekania, az poprzednia
warstwa wyschnie.

W odniesieniu do poziom ilosci odpadéw powigzanego z BAT ~
maksymalny poziom ilosci odpadéw przekazywanych na zewnatrz
pochodzgcych z powlekania pojazdéw dostawczych przyjeto jako 17
kg/pojazd zgodnie z BAT 24.
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XI. W rozdziale ,,Il. Sposoby osiggania wysokiego stopnia ochrony srodowiska jako
cato$ci i zapewnienia efektywnego wykorzystania energii.”
Punkt ,,f) metody stosowane w technologii.”
otrzymuje brzmienie:

,,f) metody stosowane w technologii.

- mieszanie roztworéw procesowych w sposdb mechaniczny

- stosowanie substancji zwiekszajacych osadzanie sie powtoki na karoserii/obudowie

— redukcja strat ciepta poprzez prowadzenie procesu z zachowaniem optymalnych
warunkow pracy instalacji, ograniczenie iloéci odcigganego powietrza oraz optymalizacja
stezen i temperatury proceséw oraz ich monitorowanie

— ciggte monitorowanie stanu roztworéw procesowych celem wydtuzenia czasu ich
uzytkowania

- kaskadowe wykorzystanie wody w procesach lakierniczych

- stosowanie elektroforetycznego pokrywania karoserii co pozwala na zastosowanie farb
wodorozcienczalnych, catkowite wykorzystanie farby w procesie oraz minimalizacje emisji
rozpuszczalnikéw do atmosfery

— posiadanie Zintegrowanego Systemu Zarzadzania i spetnienie wymagarn konkluzji BAT
dla malowania pojazdéw dostawczych w zakresie: Systemu zarzadzania jakoscia.

W celu redukcji/minimalizacji wptywu na $rodowisko stosowanej technologii w instalacji IPPC
Lakiernia stosowane sg przedstawione ponizej techniki okre$lone w Decyzji Wykonawczej
Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajacej konkluzje dotyczace
najlepszych dostepnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady
2010/75/UE w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw
organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi:

Nr konkluzji BAT Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia
Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a) i b) BAT 3.

a) Wykorzystanie surowcéw o niewielkim wplywie na $rodowisko

W trakcie wyboru przewidzianych do zastosowania surowcéw bierze sie
pod uwage ich skiad i wybierane sg surowce wolne od substancji
rakotworczych, mutagennych i dziatajgcych szkodliwie na rozrodczo$é, jak
rowniez substancji stanowigcych bardzo duze zagrozenie.

BAT 3

b) Optymalizacja zuzycia rozpuszczalnikéw

W procesie produkcji samochodow dostawczych przewiduje sie znaczne
ograniczenie zuzycia rozpuszczalnikéw organicznych w stosunku do
zuzywanych obecnie.

70% samochodow bedzie malowanych tylko farbami wodnymi, a jednie do
30% bedzie dodatkowo pokrywane lakierem rozpuszczalnikowym.

BAT 4 Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie b) i c) BAT 4.

b) Stosowanie farb/ powtok/farb drukarskichAakieréw/ spoiw na bazie wody
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Nr konkluzji BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

W procesie produkcyjnym beda w przewazajacej wiekszos$ci stosowane
$rodki na bazie wody.

c) Stosowanie farb drukarskich/ powitok/farb/lakierow/ spoiw utwardzanych
promieniowaniem

Dla stanowisk poprawek lakierniczych stosowane bedzie utwardzanie
promiennikami podczerwieni.

BAT 5§

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), ¢), d), e}, f), g) BAT 5.
Techniki zarzgdzania:

a) Przygotowanie i wdrozeniu planu zapobiegania wyciekom i rozlaniu oraz
ich kontroli

Na terenie zaktadu, w ramach wdrozonego Zintegrowanego Systemu
Zarzadzania, obowigzuje szereg procedur, okreslajacych obowigzujace,
jednolite zasady postepowania na wypadek réznego rodzaju awarii, w tym
zwigzanych z wyciekiem substanciji chemicznych. Procedury te zapewniajg
skuteczny nadzér nad transportem, magazynowaniem oraz stosowaniem
substancji i preparatéw chemicznych oraz wytwarzanymi odpadami.

Techniki magazynowania:

b) Uszczelnianie lub przykrywanie pojemnikéw i odgrodzonych powierzchni
magazynowych

Magazynowanie surowcow i odpadéw zawierajgcych substancje
niebezpieczne odbywaé sie bedzie w sposdb zabezpieczajgcy srodowisko
przed zanieczyszczeniem — w odpowiednio zabezpieczonych
pomieszczeniach i pojemnikach.

c) Minimalizacja magazynowania materialow niebezpiecznych na
obszarach produkcji

W obszarach produkcyjnych znajdowac sie bedg tylko niezbedne ilo$ci
surowcoéw, niezbedne zapasy magazynowane bedg oddzielnie.

Techniki pompowania cieczy i postepowania z nimi:

d) Techniki stuzace zapobieganiu wyciekom i rozlaniu w trakcie
pompowania

Wszystkie urzgdzenia zwigzane z przepompowywaniem surowcow

ptynnych sg dostosowane do przepompowywanego materiatu, gwarantujgc
szczelnosé procesu.

e) Techniki stuzgce zapobieganiu przelewaniu w trakcie pompowania
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Nr konkluzji BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

Zbiorniki robocze/cyrkulacyjne farb sg wyposazone w czujniki poziomu.
Jezeli poziom w zbiorniku roboczym osiggnie zadang warto$é, transfer
zostaje zatrzymany. Jezeli z jakichkolwiek przyczyn poziom materiatu
przekroczy warto$¢ alarmowa transfer réwniez zostanie zatrzymany
poprzez zatrzymanie pompy transferowej i dodatkowo zostanie
wygenerowany sygnat btedu dla obstugi. Cato$¢ operacji odbywa sie pod
nadzorem zdalnego systemu procesowego, umozliwiajgcego
monitorowanie procesu i przekazujgcego natychmiastowa informacje

o btedach, ktére wystapity.

) Wychwytywanie pary LZO podczas dostawy materialu zawierajaceqo
rozpuszczalnik

Kontener od dostawcéw farb/rozpuszczalnikow jest szczelnie zamkniety
podczas transportu, dostawy czy uzycia. Dopiero po podigczeniu do
systemu dystrybucji i sprawdzeniu potgczen otwierane sg zawory
materiatowe umozliwiajgce transfer materiatu ze zbiornika transportowego
do zbiornika roboczego —w zamknietym i szczelnym potgczeniu. Podczas
normalnego uzytkowania nie przewiduje sie zatem emisji oparow.
Pomieszczenie mieszalni farb oraz magazynu farb jest podtgczone do
wentylacji procesowej pracujgce stale. Dodatkowo zainstalowany jest
system detekcji oparéw na wypadek ewentualnych wyciekdw — czujniki
weglowodorowe nad podtoga

q) System uszczelniajgcy zabezpieczajacy przed wyciekami lub szybka
absorpeja przy przetadunku materiatow zawierajacych rozpuszczalniki

Przy przetadunku materiatéw zawierajgcych rozpuszczalniki
umieszczonych w pojemnikach wykorzystywane bedg wozki, lub stojaki

z wbudowanymi zabezpieczeniami (tacami ociekowymi). Ponadto miejsca
przetadunku wyposazone bedg w materiaty absorbujgce.

Farby bedg magazynowane w magazynie farb w G50, wyposazonym

w szczelng, chemoodporna posadzke. Farby bedg przechowywane

w dedykowanych, szczelnych kontenerach.

BAT 6

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), c), d), e), BAT 6.

a) Scentralizowane dostarczanie materiatéw zawierajacych LZO (np. farb
drukarskich, powfok, spoiw, srodkéw czyszczacych)

W obrebie lakierni stosowane bedzie centralne dostarczanie do obszaréw
produkcyjnych z wykorzystaniem systemu zamknietego.

b) Zaawansowane systemy mieszania

Stosowane bedg sterowane komputerowo systemy mieszania farb.
Kontenery z lakierem dostarczone do Paint Mix przez dostawcéw beda
zaopatrzone w mieszadta, ktére bedg mieszaty farbe, aby uzyskaé
odpowiednie parametry farby.

Dodatkowo planowane sg réwniez systemy szybkiej zmiany koloru, dzieki
ktérym bedzie redukowane zuzycie farby i rozpuszczalnika. System
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Nr konkluzji BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

ogranicza sie do zuzycia farby tylko do niezbednych ilosci farby wyliczonej
dla jednej karoserii.

¢) Dostarczanie materiatdw zawierajacych LZO (np. farb drukarskich,
powfok, spoiw, Srodkéw czyszeczacych) do miejsca zastosowania z
wykorzystaniem systemu zamknieteqo

Kontener od dostawcéw farb/rozpuszczalnikéw jest szczelnie zamkniety
podczas transportu, dostawy czy uzycia. Dopiero po podtaczeniu

do systemu dystrybucji i sprawdzeniu potgczen otwierane sa zawory
materialowe umozliwiajgce transfer materiatu ze zbiornika transportowego
do zbiornika roboczego — w zamknietym i szczelnym potgczeniu.

d) Automatyzacja zmiany koloru

W przypadku zmiany koloru nadwozia przewiduje sie grupowanie koloréw
i zastosowanie automatycznego systemu zmiany koloréw z wychwytem
rozpuszczalnikow z procesow czyszczenia.

e) Grupowanie koloréw

Proces i plan produkciji lakierowanie karoserii jest planowany w taki
sposob by grupowaé malowanie karoserii w tym samym kolorze

co ograniczy ilo$¢é zmiany koloréw a tym samym uzycie farby

i rozpuszczalnikéw i zmniejszenie emisji LZO.

BAT 7

Naktadanie powiok

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie €), h), k), o) oraz p) BAT 7.

Techniki dotyczgce nakiadania w sposob inny niz natryskiwanie stosowane
w instalacji:

e) naktadanie farby metodg elektroforetyczna

Do naktadania farby zapewniajacej odpornoéé antykorozyjng (ELPO)
wykorzystywany jest proces kataforezy, czyli odktadania sie
elektroforetycznego (osadzania sie czasteczek farby na zanurzonym
podtozu pod wptywem pola elektrycznego).

Techniki atomizacji natrysku stosowane w instalacji:

h) Natryskiwanie bezpowietrzne wspomagane powietrzem.

Strumien powietrza (powietrze ksztattujace) jest wykorzystywany, aby
zmodyfikowaé stozek natrysku bezpowietrznego pistoletu natryskowego.

k) Atomizacja elektrostatyczna (w peini zautomatyzowana).

Roboty lakiericze do nakfadania lakieru uzywajg szybkoobrotowych
dzwonkéw oraz ksztattowania strumienia lakieru wodnego polem
elektrostatycznym i powietrzem ksztattujgcym.
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Nr konkluzji BAT

Sposob realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

Techniki automatyzacji natrysku stosowane w instalacji:

o) Zastosowanie robotow

Roboty wykorzystane w procesie lakierownia pojazdéw to roboty FANUC
z aplikatorami firmy SAMES. Lakierowanie powierzchni cargo odbywa
sie za pomocy robotéw Fanuc z uzyciem automatycznych pistoletow
pneumatycznych TRP 502 Air spray.

p) Zastosowanie maszyn

Aplikacja reczna bedzie sie odbywata przy uzyciu pistoletéw natryskowych.

BAT 24

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie b) i d) BAT 24.
Techniki stosowane w instalacji:

b) Powfoka na bazie wody.

Proces malowania nawierzchniowego prowadzony bedzie w przewazajacej
wigkszosci (70% samochodéw) z zastosowaniem wytgcznie farb na bazie
wody. Przewiduje sieg, ze tylko do ok. 30% produkowanych samochodéw
bedzie lakierowanych z uzyciem ostatniej warstwy rozpuszczalnikowego
lakieru nawierzchniowego.

d) Proces nakfadania trzech warstw na mokro.

Zastosowany zostanie system 4WET, ktory bedzie polegat na naktadaniu
kolejnych warstw farby Base Coat na mokro, bez czekania, az poprzednia
warstwa wyschnie.

W odniesieniu do poziom emisji LZO powigzanego z BAT (BAT-AEL) —
maksymalny poziom emisji LZO z powlekania pojazdéw dostawczych
przyjeto jako 20 g/m?, czyli gérna granica dopuszczalnej emisji zgodnie
z BAT 24,
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W celu redukcji/minimalizacji wptywu na srodowisko instalacji IPPC Lakiernia stosowany jest
system zarzgdzania $rodowiskiem oraz przedstawione ponizej techniki okreslone w Decyzji
Wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajacej konkluzje
dotyczgce najlepszych dostgpnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywa Parlamentu Europejskiego
i Rady 2010/75/UE w odniesieniu do obrdbki powierzchniowej z wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami
chemicznymi:

Nr konkluzji BAT Sposdb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

Instalacja jest objeta istniejgcym systemem zarzgdzania $rodowiskiem
ISO 14001:2015.

System posiada wszystkie elementy wskazane w BAT 1., zaktad nie
posiada jedynie planu zarzadzania odorami, poniewaz obecnie zaktad nie
posiada substancji emitujgcych odory, nie stwierdzono tez skarg w tym
zakresie.

BAT 1

System jest co roku audytowany przez firme zewnetrzna.
Zakiad posiada certyfikat wydany przez akredytowang jednostke,
potwierdzajacy zgodnosé ze standardem ISO 14001:2015.

Mozliwe miejsca ograniczenia zuzycia rozpuszczalnikéw analizowane
sg poczawszy od wstepnego etapu projektowania i bedg analizowane
rowniez w trakcie eksploatac;ji instalacji.

BAT 2 W celu zminimalizowania emisji LZO proces lakierowania bedzie
prowadzony w 70% z uzyciem wytacznie Srodkow wodorozcieniczalnych,
aw 30% na wodng baze bedzie natozony bezbarwny lakier
rozpuszczalnikowy.

W celu ograniczenia zuzycia energii w lakierni prowadzony bedzie proces
nanoszenia powtok mokro na mokro.

W celu redukciji/minimalizacji wptywu na $rodowisko systemu zarzadzania energig w instalacji
IPPC Lakiernia stosowane sg przedstawione ponizej techniki okreslone w Decyzji Wykonawczej
Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajgcej konkluzje dotyczace
najlepszych dostgpnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady
2010/75/UE w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikow
organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi:

Nr konkluzji BAT |Sposdb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie d) BAT 8.
= b d) Utwardzanie radiacyjne

Suszenie radiacyjne IR wykorzystywane jest w procesie napraw
lakierniczych. Naprawa odbywa sie w kabinach Paint Repair gdzie
przeprowadzane sg punktowe naprawy powitoki lakierniczej (np. dachu,
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Nr konkluzji BAT

Sposéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

maski), przygotowanie karoserii (reczne szlifowanie powierzchni), aplikacja
powtoki lakierniczej (za pomocg aplikacji recznej pistoletem
pneumatycznym, natryskowym). Do takich napraw uzywane sg lakiery 2K
(dwusktadnikowe rozpuszczalnikowe), ktére sg utwardzane radiacyjnie

za pomocg lamp IR.

BAT 16

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b), d) BAT 16.

Techniki ograniczenia zuZycia energii przez system redukcji LZO
stosowane w instalacji:

a) utrzymywanie stezenia LZ0O wysylanych do ukfadu oczyszczania gazéw
wylotowych z wykorzystaniem wiatrakéw z napedem o zmiennej
czestotliwosci

Zastosowanie falownikéw na wentylatorach - w zaleznos$ci od wypetnienia
pieca reguluje sie predko$¢ wentylatora wyciggowego.

b) wewnetrzne zageszczanie rozpuszczalnikow w qgazach wylotowych.

Zageszczenie rozpuszczalnikéw nastepuje przez recyrkulacje powietrza
w kabinach lakierniczych.

d) technika plenum, majgca na celu ograniczenie objetosci gazéw
odlotowych

Ograniczenie objetosci gazéw odlotowych nastepuje poprzez recyrkulacje
powietrza w kabinach lakierniczych w strefach automatycznych.

BAT 17

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie a), b) BAT 17.

Techniki ograniczenia emisji NOx i CO stosowane w instalacji:
a) Optymalizacja warunkéw obrébki termicznej (projektowanie i dziatanie)

Na etapie projektowym wzieto pod uwage optymalizacje warunkéw
spalania w punktach, gdzie wymagana jest okreslona temperatura procesu.

b) Stosowanie palnikow z niska emisja NOx

W RTO zastosowano palniki z niskg emisjg NOx i CO.

W odniesieniu do poziom emisji powigzanego z BAT (BAT-AEL) - poziomy
emisji NOx oraz CO w gazach odlotowych pochodzgcych z obrébki
termicznej zostaty przyjgte jako gérne granice z zakresu dopuszczonego
przez BAT 17 ze wzgledu na brak potwierdzenia w dokumentaciji deklaracji
producenta dopalacza termicznego,

czyli:
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Nr konkluzji BAT

Sposoéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

-130 mg/Nm? dla emisji NOx
- oraz 150 mg/Nm? dla emisji CO

BAT 18

Zaktad stosuje techniki opisane w punkcie d) BAT 18.
Techniki ograniczenia emisji pytow stosowane w instalacji:

d) oddzielanie magly natryskowej na sucho przy uzyciu filtrow

Na kabinach lakierniczych zostang zastosowane filtry:

- ha emitorze E-G50.2 (kabiny BC/CC)- tzw. dry scrubber, z kilku
stopniowym systemem filtraciji,

- na emitorze E-G50.6 (kabina poprawek lakierniczych) - filtry G3/EU3,

- na emitorze E-G70.5a i E-G70.5b (kabina poprawek lakierniczych) — filtry
G3/EU3

W odniesieniu do poziomu emisji powigzanego z BAT (BAT-AEL) - poziom
emisji pylu zostat przyjety jako 3 mg/Nm? czyli gérna granica dopuszczalnej
emisji pytu z procesu powlekania pojazdow (powlekania natryskowego)
zgodnie z BAT 18.

BAT 19

Zakiad stosuje techniki opisane w punkcie a), f), g) BAT 19.

Techniki zarzgdzania,

a) Plan racjonalizacji zuzycia enerqii

Zintegrowany System Zarzgdzania obejmuje analize zuzycia energii,
ustalenie wskaznikow zuzycia energii.

Zaktad posiada obecnie certyfikat wydany przez akredytowang jednostke,
potwierdzajgcy zgodnosé ze standardem 1SO 50 001:2015.

Zuzycie energii elektrycznej, cieplnej i gazu jest na biezgco monitorowane
w systemie komputerowym AsixEnergy.

Raz w roku w ramach 1SO 50 001 sporzadzany jest réwniez bilans
energetyczny zaktadu (przeglad energetyczny) obejmujacy wszystkie
rodzaje energii zuzywanej przez zaktad z podziatem na poszczegdlne
wydziaty i grupy urzgdzen. Wyniki tego przegladu sg pokazywane na
Przegladzie Zarzadzania z najwyzszym kierownictwem. Na podstawie
ustalen z kierownictwem opracowywane sg zadania programowe na dany
rok, ktére majg umozliwi¢ zmniejszenie zuzycia energii.

Co roku w ramach systemu ISO okreslane sg tez cele energetyczne
(wskazniki zuzycia energii — zazwyczaj w kWh/samochéd) dla zaktadu,
ktérych osiagniecie jest co miesigc $ledzone i raportowane

do kierownictwa.
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Nr konkluzji BAT  |Sposéb realizacji w instalacji IPPC Lakiernia

Techniki zwigzane z procesem:

f) Dostosowanie przeplywdw powietrza procesoweqo i gazéw wylotowych

Przeptywy powietrza i gazéw wylotowych sa dostosowane do potrzeb
poprzez zastosowanie wentylatorow z falownikami.
g} Recyrkulacja gazéw wylotowych z komory natryskowej

Powietrze odprowadzane z kabin lakierniczych jest recyrkulowane.

W odniesieniu do poziomu efektywnoéci $rodowiskowej powigzanego
z BAT (BAT-AELP) — zuzycie energii nie przekroczy 2 MWh/powleczony
pojazd zgodnie z BAT19.

XIl. W rozdziale ,,lll. Warunki wprowadzania do srodowiska substancji i energii.”
Punkt ,,1. Wprowadzanie pylow i gazéw do powietrza.”
otrzymuje brzmienie:

.»1. Wprowadzanie pytéw i gazéw do powietrza.

1.1. Do czasu zakonczenia produkcji samochodéw osobowych.

1.1.1. Standardy emisyjne lotnych zwigzkéw organicznych (LZO) z Instalacji IPPC
Lakiernia, ktorych zdolno$¢ produkcyjna wymaga zuzycia nie mniej niz 15 Mg LZO

w ciagu roku, wyrazone jako stosunek masy LZO do jednostki powierzchni produktu
oraz jako stosunek masy LZO do jednostki produktu:

Procesy prowadzone

w instalacjach, w ktérych uzywane Roczna produkcja w Standard emisyjny LZO

s3 LZO szt. dla instalacji' istniejacej
. . . 60 g/m?
Lakierowanie samochodow Powyzej 5000 lub

osobowych

1,9 kg/sztuke + 41 g/m?

*- standardy emisyjne z instalacji dotyczg wszystkich elementéw procesu prowadzonych
w tej same;j instalacji, od powlekania elektroforetycznego, lub wszelkiego innego rodzaju
powlekania az do koficowego woskowania i polerowania, jak rowniez dotyczg LZO
zuzytych zaréwno w czasie produkgiji, jak i poza nim, do czyszczenia wyposazenia
procesowego, w tym komor natryskowych oraz innego wyposazenia statego.

Standard emisyjny S dla LZO dziatajacych szkodliwie na rozrodczoéé z przypisanym zwrotem
R61, dla emitoréw E-1 i E-2 (gdzie suma mas takich LZO wprowadzanych do powietrza w ciggu
jednej godziny jest wieksza niz 10 g):

S1=2 mg/m3,
Standard ten dotyczy sumarycznego stezenia takich LZO bez przeliczania na catkowity wegiel
organiczny.
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1.1.2. Dopuszczalna emisja roczna do powietrza:

Dopuszczalna roczna emisja z Instalacji IPPC Lakiernia wraz z instalacjami pomocniczymi
(bilansowanymi facznie). 904 Mg LZO/rok

Dopuszczalna emisja roczna pytu ogétem: 24,56 Mg/rok

Dopuszczalna roczna emisja pytu zawieszonego PM 10: 17,36 Mg/rok

Dopuszczalna roczna emisja pytu zawieszonego PM 2,5: 15,94 Mg/rok

1.2.  Po uruchomieniu produkcji samochodéw dostawczych
1.2.1. Instalacja IPPC Lakiernia linia 13 w obiekcie G50 i G70.

o Dopuszczalny standard emisyjny dla Instalacji IPPC Lakiernia linia 3 — wyrazony jako
stosunek masy LZO do jednostki powierzchni produktu wynosi: 70 g/m2;

o Dopuszczalny poziom emisji LZO (BAT-AEL): 20 g/m? produktu;

® Dopuszczalny poziom emisji pytu ogétem (BAT-AEL) z procesu natryskowego nanoszenia
powiok lakierniczych (emitory E-G50.2, E-G50.6, E-G70.5A, E-G70.5B): 3 mg/Nm3;

° Dopuszczalny poziom emisji NOx (BAT-AEL) dla dopalacza RTO (emitor E-G50.3):
130 mg/Nm?;

° Dopuszczalny (wskaznikowy) poziom emisji CO dla dopalacza RTO (emitor E-G50.3)

wynikajacy z konkluzji BAT: 150 mg/Nm3,

Dopuszczalny tadunek roczny LZO: 314,4 Mg/rok;

Dopuszczalny tadunek roczny pytu ogétem: 4,674 Mg/rok;

Dopuszczalny fadunek roczny NOx: 11,62 Mg/rok;

Dopuszczalny tadunek roczny CO: 3,25 Mg/rok.

1.2.2. Instalacja pomocnicza IPPC linia In1 w obiekcie G40 (powlekanie elementow
metalowych).

. Standard emisyjny S1:

- 75 mg Corg/Nm? dla kazdego emitora odprowadzajgcego zanieczyszczenia procesu
naktadania powtoki (emitory E-1 i E-2);

- 50 mg Corg/Nm3 dla kazdego emitora odprowadzajgcego zanieczyszczenia procesu
suszenia (emitory E-3 i E-4.1 lub E-4.2 oraz E-4.1.1 lub E-4.2.1).

° Standard emisyjny S2: 20%.
° Dopuszczalna emisja roczna: 7,126 Mg LZO/rok.”

XIll. W rozdziale ,,lll. Warunki wprowadzania do srodowiska substancji i energii.”

Punkt ,,2.Wytwarzanie i magazynowanie odpad6w oraz sposéb postepowania
z odpadami.”

otrzymuje brzmienie:

.»2.Wytwarzanie i magazynowanie odpadéw oraz sposéb postepowania z odpadami.
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2.1.Rodzaje i ilo§¢ odpadéw dopuszczonych do wytworzenia w Instalacji IPPC Lakiernia
oraz Instalacji pomocniczej IPPC linia In1 w ciagu roku.

a) Odpady niebezpieczne
L.p. gg:a du Rodzaj odpadu llo$¢ odpadéw (Mg/rok)
Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery 200.0
1 08 01 15* | zawierajgce rozpuszczalniki organiczne lub inne '
substancje niebezpieczne
2 08 01 21* | Zmywacz farb lub lakierow 100,0
Odpadowe kleje i szczeliwa zawierajgce
3 08 04 09* | rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje 5,0
niebezpieczne
11 01 08* | Osady i szlamy z fosforanowania 30,0
11 01 09* Szlamy i .osa'dy poﬁ!tracyjne zawierajgce 30,0
substancje niebezpieczne
6 1101 13* O'dpady'z odttuszczania zawierajgce substancje 30,0
niebezpieczne
7 12 01 12* | Zuzyte woski i ttuszcze 10,0
8 13 02 08* | Inne oleje silnikowe, przektadniowe i smarowe 5,0
9 13 08 02* | Inne emulsje 100
10 1501 10* Qpakowgnia zawieraja}cet pozpsta’{oéci substanciji 40,0
niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
Opakowania z metali zawierajace niebezpieczne
11 1501 11* porowate e]ementy wzmocnienia _ 150
konstrukcyjnego (np. azbest), wigcznie z pustymi
pojemnikami cisnieniowymi
Sorbenty, materiaty filtracyjne (w tym filtry
olejowe nieujete w innych grupach), tkaniny do
12 15 02 02* | wycierania (np. szmaty, $cierki) i ubrania 600
ochronne zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB)
Zuzyte urzadzenia zawierajace niebezpieczne
13 16 02 13* | elementy inne niz wymienionew 16 0209do 16 | 1,0
0212
Szlamy zawierajgce substancje niebezpieczne z
14 19 08 13* | innego niz biologiczne oczyszczania Sciekéw 500,0
przemystowych
b) Odpady inne niz niebezpieczne.
L.p. e Rodzaj odpadu llo§¢ odpadow (Mg/rok)
odpadu
1 08 01 16 S.z.lamy \./voc'ine zawierajqce*farby i lakiery inne 30,0
niz wymienione w 08 01 15
5 08 01 20 Zawi_esi.ny wodne farb lub lakieréw inne niz 400,0
wymienione w 08 01 19
3 120199 | Inne niewymienione odpady 5,0
Sorbenty, materiaty filtracyjne, tkaniny do
4 1502 03 | wycierania i ubrania ochronne inne niz 600,0
wymienione w 15 02 02*
5 1908 99 | Inne niewymienione odpady 5,0
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2.2. Charakterystyka wytwarzanych odpadoéw w Instalacji IPPC Lakiernia oraz Instalacji
pomocniczej IPPC linia In1 z uwzglednieniem zrédta powstawania, sktadu
chemicznego.

a) Odpady niebezpieczne.

L.p.

Kod
odpadu

Rodzaj odpadu

Charakterystyka odpadéw

08 01 15*

Szlamy wodne zawierajgce
farby i lakiery zawierajace
rozpuszczalniki organiczne
lub inne substancije
niebezpieczne

Zrédto powstawania: odpady powstajg

w procesie koagulacji w oczyszczalni Sciekéw
w obiekcie G40 — odpad z oczyszczania
$ciekow po oczyszczeniu krat i podestéw
roboczych instalacji,

Sktad chemiczny: zwigzki organiczne, w tym
rozpuszczalniki — alkohole, estry i
weglowodory aromatyczne,

Wiasciwosci: tatwopalne, draznigce,
dziatanie toksyczne na narzady docelowe,
ostra toksycznosé, uczulajgce, ekotoksyczne,

08 01 21*

Zmywacz farb lub lakierow

Zrédto powstawania: odpady powstaja

w obiektach G40 i G50 z czyszczenia
systemow rozprowadzania farb,

Skiad chemiczny: rozpuszczalniki
organiczne - alkohole, estry i weglowodory
aromatyczne,

Wiasciwosci: fatwopalne, draznigce,
dziatanie toksyczne na narzady docelowe,
ostra toksyczno$¢, uczulajgce, ekotoksyczne,

08 04 09*

Odpadowe kleje

i szczeliwa zawierajgce
rozpuszczalniki organiczne
lub inne substancije
niebezpieczne

Zrédto powstawania: odpady powstajg

w obiektach G40 i G50 w procesie
odpowietrzania lub czyszczenia uktadu
pompowego PCV,

Sktad chemiczny: kleje i szczeliwa
zawierajgce plastizol poliakrylowy, poliester,
ftalan dwuizononylu, kauczuk, disulfid
di(benzotiazol-2-ilowy, destylaty ciezkie
obrabiane wodorem, cynk, siarke, polimery,
kopolimery, amidy, hydrazyd
benzenosulfonylowy, tlenek wapnia, zywice
epoksydowa.

Wiasciwosci: draznigce, uczulajace,
ekotoksyczne,

11 01 08*

Osady i szlamy z
fosforanowania

Zrédito powstawania: odpady powstajg w
obiekcie G40 w procesie fosforanowania,
Skiad chemiczny: wodorofosforany cynku,
niklu i magnezu oraz kwas heksafluoro-
krzemowy i azotan sodu.

Wiasciwosci: draznigce, ostra toksycznosé,
mutagenne, rakotwoércze, dziatajgce
szkodliwie na rozrodczo$¢, dziatajgce
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toksycznie na narzady docelowe, uczulajgce,
ekotoksyczne,

11 01 09*

Szlamy i osady
pofiltracyjne zawierajace
substancje niebezpieczne

Zrédto powstawania: odpady powstajg

w obiektach G40 i G50 w wannach z
kapielami odttuszczajgcymi,

Sktad chemiczny: kwasy nieorganiczne (np.
kwas azotowy (V), kwas siarkowy, kwas
fosforowy) i nieorganiczne (kwas mréwkowy),
sole metali (np. triazotan itru, siarczan zelaza,
azotan sodu, sole cyrkonu) , zasady
(wodorotlenek potasu), heksafluorocyrkonian
diwodoru, alkohole,

Wiasciwosci: draznigce, dziatanie toksyczne
na narzady docelowe, ekotoksyczne.

1101 13*

Odpady z odttuszczania
zawierajgce substancje
niebezpieczne

Zrédto powstawania: odpady powstajg

w separatorze oleju, na oczyszczalni $ciekow
w obiekcie G50,

Sktad chemiczny: wodorotlenek potasu,
fosforan tréjpotasowy, pirofosforan
tetrapotasu, alkohole C9-C11 oraz C10-12
etoksylowane, azotan(lll) sodu, tluszczowy
spolimeryzowany

Wiasciwosci: draznigce — dziatanie
draznigce, ekotoksyczne.

1201 12*

Zuzyte woski i tluszcze

Zrédto powstawania: odpady powstajg na
wydziale montazu koricowego samochodéw,
Skfad chemiczny: oleje mineralne, nafta,
weglan wapnia,

Wiasciwosci: tatwopalne, ekotoksyczne,

13 02 08*

Inne oleje silnikowe,
przektadniowe i smarowe

Zrédio powstawania: odpady powstajg
w obiektach G40 i G50 z pracy maszyn i
urzgdzen,

Skiad chemiczny: weglowodory
aromatyczne i alifatyczne, baza olejowa i
dodatki,

Wiasciwosci: fatwopalne, draznigce,
ekotoksyczne,

13 08 02*

Inne emulsje

Zrédito powstawania: odpady powstajg

w obiektach G40 i G50 w wannach z
kapielami odttuszczajgcymi,

Sktad chemiczny: wodorotlenek potasu,
fosforan tréjpotasowy, pirofosforan
tetrapotasu, alkohole C9-C11 oraz C10-12
etoksylowane, azotan(lll) sodu, ttuszczowy
spolimeryzowany,

Wiasciwosci: drazniace, ekotoksyczne,

10

1501 10*

Opakowania zawierajgce
pozostatosci substanc;ji
niebezpiecznych lub nimi
zanieczyszczone

Zrédto powstawania: odpady powstajg

w wyniku rozpakowywania surowcéw
obiektach G40 i G50,

Sktad chemiczny: tworzywa sztuczne - PE
PP, PCW, PS, PTE oraz inne tworzywa
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sztuczne zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi zawierajgcymi zwigzki
organiczne klasyfikowane zgodnie z
rozporzadzeniem Parlamentu Europejskiego i
Rady (WE) nr 1272/2008,

Wiasciwosci: fatwopalne, draznigce, ostra
toksyczno$é¢, uczulajace, ekotoksyczne,
dziatanie toksyczne na narzady docelowe,
mutagenne, rakotworcze, dziatanie szkodliwe
na rozrodczo$g,

Opakowania z metali
zawierajgce niebezpieczne
porowate elementy
wzmocnienia

Zrédio powstawania: odpady powstajg w
wyniku zuzycia surowcow do konserwacji
urzadzen i maszyn w obiektach G40 i G50,
Skiad chemiczny: opakowania stalowe
cisnieniowe po $rodkach smarowych lub

1 | 1501 11* . o
konstrukcyjnego (np. czyszczacych. Zawierajace zwykle
azbest), wigcznie z pozostato$ci substanciji niebezpiecznych,
pustymi pojemnikami Wiasciwosci: tatwopalne, draznigce,
ci$nieniowymi dziatanie toksyczne na narzady docelowe,
ekotoksyczne
Zrédto powstawania: odpady powstajg
Sorbenty, materiaty w obiektach G40 i G50 w wyniku czyszczenia
filtracyjne (w tym filtry maszyn i urzgdzen oraz wymiany filtréw,
olejowe nieujete winnych | Sktad chemiczny: bawetna, len, wetna,
grupach), tkaniny do tworzywa sztuczne, papier zanieczyszczone
+ | wycierania (np. szmaty, substancjami niebezpiecznymi, kwasy,
12 | 150202 L — i o .
Scierki) i ubrania ochronne | zasady, rozpuszczalniki organiczne,
zanieczyszczone Wiasciwosci: tatwopalne, draznigce, ostra
substancjami toksycznosé, uczulajace, ekotoksyczne,
niebezpiecznymi (np. PCB) | dziatanie toksyczne na narzady docelowe,
mutagenne, rakotwércze, dziatanie szkodliwe
na rozrodczosé,
Zrodto powstawania: odpady (zuzyte
urzgdzenia elektryczne i elektroniczne)
powstajg w wszystkich obiektach
produkcyjnych,
Skiad chemiczny: rte¢, wytaczniki lub
podswietlacze, baterie i akumulatory,
Zuzyte urzadzenia tworzywa sztuczne zawierajgce zwigzki
zawierajgce niebezpieczne | bromu zmniejszajgce palno$é, azbest oraz
13 | 1602 13* | elementy inne niz czesci sktadowe zawierajgce azbest,
wymienione w 16 02 09 wodorochlorofluoroweglowodory (HCFC),
do 16 02 12 chlorofluoroweglowodory (CFC),
wodorofluoroweglowodory (HFC) lub
weglowodory (HC), wyswietlacze
ciekfokrystaliczne wraz z obudowa,
podswietlacze z gazowymi lampami
wytadowczymi, oleje ze sprezarek
Wiasciwosci ekotoksyczne,
Szlamy zawierajgce Zrédto powstawania: odpady powstajg
14 11908 13" | substancje niebezpieczne | w obrebie oczyszczalni $ciekéw

Z innego hiz biologiczne

lakierniczych,

63




oczyszczania $ciekow
przemystowych

Sktad chemiczny: zwigzki organiczne,
chlorki , siarczany, fluorki, cynk, otéw, kadm,
miedz, chrom, nikiel, rte¢, arsen, selen,
Wiasciwosci: draznigce, dziatajace
toksycznie na narzady docelowe, ostra
toksycznos¢, rakotworcze, zrace, dziatajace
szkodliwie na rozrodczos$é, mutagenne,
uczulajace, ekotoksyczne,

b) Odpady inne niz niebezpieczne

L.p.

Kod
odpadu

Rodzaj odpadu

Charakterystyka odpadow

1

08 01 16

Szlamy wodne zawierajgce
farby i lakiery inne niz
wymienione w 08 01 15*

Zrédto powstawania: szlamy z procesu
kataforezy powstajgce w obiektach G40 i
G50,

Skiad chemiczny: szlamy wodne
zawierajace paste, zywice, farby wodne
rozpuszczane wodg, mleczko wapienne,
koagulanty oraz kwas sulfamidowy,
Wiasciwosci: obojetne,

0801 20

Zawiesiny wodne farb lub
lakieréw inne niz
wymienione w 08 01 19

Zrédio powstawania: odpady powstaja

w obiektach G40 i G50 w wyniku
czyszczenia instalacji rozprowadzenia farb,
Skiad chemiczny: mieszanina wody

i rozpuszczalnika wodnego,
rozpuszczalnikbéw organicznych oraz
pigmentoéw zawartych w farbach,
Wiasciwosci: obojetne.

12 01 99

Inne niewymienione
odpady

Zrédto powstawania: odpady powstajg w
obiektach G40 i G50 w wyniku szlifowania
powierzchni,

Sktad chemiczny: papier $cierny, tarcze
szlifierskie, tlenki zelaza,

Wiasciwosci: obojetne .

1502 03

Sorbenty, materiaty
filtracyjne, tkaniny do
wycierania i ubrania
ochronne inne niz
wymienione w 15 02 02*

Zrédio powstawania: odpady powstaja

w obiektach G40 i G50 w wyniku
czyszczenia maszyn i urzadzen oraz
wymiany ubran roboczych,

Skiad chemiczny: zuzyte ubrania robocze
i materiaty chfonne, bawetna, len, wetna,
tworzywa sztuczne, papier,

Wiasciwosci: obojetne

19 08 99

Inne niewymienione
odpady

Zrédto powstawania: odpady powstajace
w obrebie oczyszczalni $ciekéw
lakierniczych,

Sktad chemiczny: zwir z filtrow zwirowych,
Wiasciwosci: obojetne.
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2.3. Miejsce i spos6b magazynowanych odpadéw oraz opis dalszego sposobu
gospodarowania wytworzonymi odpadami w Instalacji IPPC Lakiernia oraz Instalacji

pomocniczej IPPC linia In1.

a) Odpady niebezpieczne

Miejsce i sposéb Sposoéb dalszego

L.p. ACL Rodzaj odpadu : :
odpadu magazynowania postepowania
SZlamykweene Odpady magazynowane Odpady przekazywane
zawierajgce farby pacy g' Y : pacy p , yw
i lakie w paletopojemnikach uprawnionemu
. ry w oczyszczalni Sciekow odbiorcy zewnetrznemu
zawierajgce C . el
B o obiekcie G40. Po zapetnieniu posiadajgcemu stosowne
1 08 0115 rozpuszczalniki , : ) :
. paletopojemnika, odpady zezwolenia w zakresie
organiczne lub j . .
. . przewozone bedg do gospodarowania tymi
inne substancje ) :
magazynu odpadéw G20. odpadami

niebezpieczne

Odpady w obiekcie G50
przekazywane bedg z systemu
lakierniczego do zbiornika
posredniego (150 dm?), a
nastepnie do paletopojemnika
lub innego dedykowanego
pojemnika transportowego.

Odpady przekazywane
uprawnionemu

odbiorcy zewnetrznemu
posiadajgcemu stosowne

o | 080121* Zmywacze farb
i lakierow (2 paletopojemniki 1 m 3). zezwolenia w zakresie
Odpady beda przewozone z gospodarowania tymi
(G40/G50 do zbiorczego odpadami
magazynu odpadéw
niebezpiecznych w G20 - w
zaleznosci od dostepno$ci
miejsca.
Odpady magazynowane w
kontenerach typu ASP 800 lub
Ll h, dedykow_anych Odpady przekazywane
. pojemnikach, ustawionych na \
Odpadowe kleje , L . uprawnionemu
. ) wydziale lakierni, natomiast .
i szczeliwa ) odbiorcy zewnetrznemu
o odpady powstate w wyniku I
zawierajgce o . posiadajgcemu stosowne
N . oczyszczania pistoletow ) .
3 (080409 rozpuszczalniki ) . zezwolenia w zakresie
. aplikacyjnych magazynowane . )
organiczne lub gospodarowania tymi
. . beda w metalowych .
inne substancje . i . odpadami.
. : pojemnikach umieszczonych w
niebezpieczne B . m N
poblizu stanowisk aplikaciji

mas PCV. Po zapetnieniu
kontenera odpady przewozone
beda do magazynu odpaddw
G20.
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pojemnoséci 200 | lub innych

Odpady magazynowane w
kontenerach typu ASP 800 lub Odpady przekazywane
innych dedykowanych uprawnionemu
pojemnikach. Odpady bedg odbiorcy zewnetrznemu
. magazynowane w posiadajgcemu stosowne
. | Osadyiszlamy z . ) .
110108 ! wyznaczonych miejscach w zezwolenia w zakresie
fosforanowania . . )
G40 oraz przewozone z G40 gospodarowania tymi
do zbiorczego magazynu odpadami.
odpaddw niebezpiecznych w
G20 - w zalezno$ci od
dostepnosci miejsca.
Odpqdy szlamu po opréznieniu Odpady przekazywane
wanien magazynowane beda e ——_
. w kontenerach ASP800 lub P
Szlamy i osady : odbiorcy zewnetrznemu
) innych dedykowanych o
pofiltracyjne . ! ) posiadajgcemu stosowne
" . pojemnikach w obiektach G40 . .
110109 zawierajgce . A zezwolenia w zakresie
) i G50. Po zapetnieniu , )
substancije . gospodarowania tymi
. . kontenera odpady przewozone .
niebezpieczne ) odpadami.
beda do magazynu odpadéw
G20.
Odpady bedg magazynowane Ceady prz'e KEANIanE
i uprawnionemu
W wyznaczonych miejscach .
Odpady z . . odbiorcy zewnetrznemu
. na oczyszczalni G40 i G50 ST
odttuszczania . posiadajacemu stosowne
. o oraz przewozone z G40/G50 . .
110113 Zawierajgce . zezwolenia w zakresie
) do zbiorczego magazynu ; )
substancije . . gospodarowania tymi
niebezpieczne odpadoéw niebezpiecznych w odpadami
: G20 - w zaleznosci od S
dostepnosci miejsca.
Odpady magazynowane w Odpady przekazywane
szczelnych oznakowanych )
uprawhionemu
metalowych beczkach o .
. ik, ) odbiorcy zewnetrznemu
pojemnosci 200 | lub innych om
5 .. . ) posiadajgcemu stosowne
. Zuzyte woski i dedykowanych pojemnikach. ) :
120112 . - zezwolenia w zakresie
tluszcze Po zebraniu odpowiednie;j . .
N ) gospodarowania tymi
partii odpady przewozone odoadami
beda do magazynu odpadéw P )
G20.
Inne oleje Odpady prz.ekazywane
- Odpady magazynowane w uprawnionemu
. silnikowe, .
1302 08 przekladniowe szczelnych oznakowanych odbiorcy zewnetrznemu
hSTRETEWe metalowych beczkach o posiadajgcemu stosowne

zezwolenia w zakresie
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dedykowanych pojemnikach.
Po zebraniu odpowiedniej
partii odpady przewozone
beda do magazynu odpaddow
G20.

gospodarowania tymi
odpadami.

Odpady magazynowane bedg
w stacjonarnym zbiorniku,

o pojemnosci 10 m3
,zlokalizowanym na linii
fosforowania oraz w beczkach
200 dm? lub innych,
dedykowanych pojemnikach.

Odpady przekazywane
uprawnionemu
odbiorcy zewnetrznemu
posiadajgcemu stosowne

2t jueiieee DASIOMUIEIS Odpady ze zbiornika zezwolenia w zakresie
odpompowywane beda za gospodarowania tymi
pomocg krééca bezposrednio odpadami.
do cysterny odbiorcy. Odpady
w beczkach przewozone bedg
do magazynu odpaddw w
obiekcie G20.
. Odpady magazynowane bedg Odpady przekazywane
3::::,:.3 2': w beczkach o pojemnosci 200 uprawnionemu
ozosta:;léci dm?3, w innych dedykowanych odbiorcy zewnetrznemu
10 | 1501 10* psubstanc'i pojemnikach badz luzem na posiadajgcemu stosowne
niebez iecer1 ch drewnianych paletach. Po zezwolenia w zakresie
Iul;)nimi y zebraniu odpowiedniej partii gospodarowania tymi
S—, odpady przewozone beda do odpadami.
Y magazynu odpadow G20.
Opakowania z
metali
zawierajgce Odpady przekazywane
niebezpieczne uprawnionemu
porowate Odpady magazynongne ) odbiorcy zewnetrznemu
w beczkach bagdz innych o
elementy . ) . posiadajgcemu stosowne
1 11 N . pojemnikach. Po zebraniu . .
50111 wzmochienia - N zezwolenia w zakresie
. odpowiedniej partii odpady ; )
konstrukcyjnego rzewozone beda do gospodarowania tymi
(np. azbest), P Q, a odpadami.
. magazynu odpadow G20.
wigcznie z
pustymi
pojemnikami
ciSnieniowymi
Sorbent Odpady przekazywane
materia:;/' Odpady magazynowane beda uprawnionemu
filtracyjne, tkaniny w beczkach lub innych odbiorcy zewnetrznemu
12 | 1502 02* do wycierania dedykowanych pojemnikach, posiadajgcemu stosowne

i ubrania
ochronne
zanieczyszczone

ktére po zapetnieniu prze-

wozone bedg do magazynu
odpadow G20 oraz

w szczelnych kontenerach

zezwolenia w zakresie
gospodarowania tymi
odpadami.
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substancjami
niebezpiecznymi

o pojemnosci 14 - 35 m3
umieszczonych
w wyznaczonych miejscach
przy obiektach G40 i G50.

Zuzyte
urzgdzenia
zawierajgce
niebezpieczne

Odpady magazynowane beda
w szczelnych pojemnikach, do
ktérych wktadane beds,

w dedykowanych

Odpady przekazywane
uprawnionemu
odbiorcy zewnetrznemu
posiadajacemu stosowne

13 | 16 0213* ) . opakowaniach tekturowych zezwolenia w zakresie
elementy inne niz . : .
. odpady. Po zapetnieniu gospodarowania tymi
wymienione w 16 . .
02 09 konteneréw odpady odpadami.
do 16 02 12 przewozone bedg do
magazynu odpadoéw G20.
Szlamy Odpady, po odwodnieniu Odpady przekazywane
zawierajgce i zageszczeniu na prasie, uprawnionemu
substancje magazynowane w kontenerach odbiorcy zewnetrznemu
niebezpieczne z lub innych dedykowanych posiadajgcemu stosowne
14 |1 1908 13* innego niz pojemnikach, umieszczonych zezwolenia w zakresie
biologiczne na terenie oczyszczalni gospodarowania tymi
oczyszczania $ciekow w obiektach G40 i odpadami.
Sciekow G50.
przemystowych

b) Odpady inne niz niebezpieczne.

L.p.

Kod
odpadu

Rodzaj odpadu

Miejsce i sposob
magazynowania

Sposéb dalszego
postepowania

08 0116

Szlamy wodne
zawierajgce farby i
lakiery inne niz
wymienione w 08
0115*

Odpady magazynowane
w kontenerze lub innych
dedykowanych pojemnikach
umieszczonych na
oczyszczalni sciekow obiektu
G40, ktdére po zapetieniu
przewozone beda do
magazynu odpadow G20 oraz
w zbiorniku stacjonarnym o
pojemnosci 30m? w obiekcie
G50 bedg przekazywane na
oczyszczalnie do procesu
koagulaciji i filtracji, a nastepnie
magazynowanee
w paletopojemnikach lub
kontenerach skad beda
odbierane.

Odpady przekazywane
uprawnionemu
odbiorcy zewnetrznemu
posiadajgcemu stosowne
zezwolenia w zakresie
gospodarowania tymi
odpadami.

08 01 20

Zawiesiny wodne
farb lub lakieréw
inne niz

W obiekcie G50 odpady
sptywaé beda z systemu
lakierniczego do zbiornika
posredniego a potem do

Odpady przekazywane
uprawnionemu
odbiorcy zewnetrznemu
posiadajacemu stosowne
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wymienione w 08 paletopojemnika lub innego, zezwolenia w zakresie
0119 dedykowanego pojemnika gospodarowania tymi
transportowego. Po odpadami.
zapetnieniu zbiornika odpady
beda odbierane przez odbiorce
zewnetrznego. W obiekcie
G40 odpady bedg
magazynowane w
paletopojemniku lub innym
dedykowanym pojemniku.
Odpady magazynowane w Odpady przekazywane
pojemnikach/kontenerach przy uprawnionemu
linii technologicznej odbiorcy zewnetrznemu
Inne i przewozone z G40, G50 do posiadajgcemu stosowne
120199 niewymienione magazynu G20 gdzie beda zezwolenia w zakresie
odpady magazynowane w beczkach o gospodarowania tymi
pojemnosci 200 dm?3 lub odpadami.
innych pojemnikach.
Odpady magazynowane beda Odpady przekazywane
w szczelnych kontenerach, o uprawnionemu
Sorbenty, pojemnosci 30 m3, odbiorcy zewnetrznemu
materiaty umieszczonych posiadajgcemu stosowne
filtracyjne, tkaniny w wyznaczonych miejscach, zezwolenia w zakresie
15 02 03 do wycierania przy obiektach G40 i G50. gospodarowania tymi
i ubrania ochronne | Odpady bedg przewozone z odpadami.
inne niz G40/G50 do zbiorczego
wymienione w 15 magazynu odpadow
02 02* niebezpiecznych w G20 —
w zalezno$ci od dostepnosci
miejsca.
Odpady powstajgce okresowo, Odpady przekazywane
magazynowane bedg w uprawnionemu
oznakowanych szczelnych odbiorcy zewnetrznemu
kontenerach lub innych posiadajgcemu stosowne
Inne dedykowanych pojemnikach zezwolenia w zgkresig
19 08 99 dieRymienicrie transportowych. ' gospodarowan!a tymi
Odpady mogg by¢ odpadami.
odpady
magazynowane w
wyznaczonych miejscach
w oczyszczalniach sciekow
G40 G50.

2.4, Wymagania wynikajace z warunkéw ochrony przeciwpozarowej instalacji, obiektu
budowlanego lub jego czesci lub innego miejsca magazynowania odpadoéw.

Podmiot ma obowiagzek przestrzegania przepiséw obowigzujgcych i wynikajacych z warunkéw

w zakresie ochrony przeciwpozarowej oraz BHP, zgodnie z warunkami, ktére zostaty okreslone
w opracowaniu pn. Operat przeciwpozarowy dla: miejsc magazynowania i wytwarzania odpadow
Opel Manufacturing Poland Sp. z 0.0. ul. Adama Opla 1, 44-121 Gliwice”, sporzgdzony w trybie
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art. 42 ust. 4b pkt 1 ustawy z dnia 14.12.2012 r. o odpadach, wykonanym w lipcu 2021r przez
rzeczoznawce ds. zabezpieczen przeciwpozarowych (nr uprawnienia 505/2009) zatwierdzonym
postanowieniem Komendanta Miejskiego Panstwowej Strazy Pozarnej w Gliwicach z dnia

27 lipca 2021r. znak MZ.5560.52-2.2021.KP.”

XIv. W rozdziale ,,V. Monitorowanie $rodowiska i kontrola eksploatacji instalacji.”
Punkt ,,4. Monitoring emisji do powietrza.”

otrzymuje brzmienie:

»4. Monitoring emisji do powietrza.
4.1. Do czasu zakonczenia produkcji samochodéw osobowych.

Monitoring emisji do powietrza Instalacji IPPC Lakiernia i instalacji pomocniczych winien byé
prowadzony zgodnie z przepisami wykonawczymi do ustawy Prawo ochrony $rodowiska.

4.2 Po uruchomieniu produkcji samochodéw dostawczych.
4.2.1. Instalacja IPPC Lakiernia linia I3 w obiekcie G50 i G70:

a) sprawdzanie dotrzymania standardow emisyjnych poprzez wykonywanie bilansu
masowego LZO;

b) prowadzenie pomiaréw emisji:

Emitor Zrédto emisji Pomiar Czestotliwo$é pomiaru
E-50.ED1 Proces ELPO L70 Raz na rok
ESoUiEDe Komora suszarnicza pieca ELPO LZO Raz na rok
E-S0.ED3 | piec ELPO - strefa schtadzania LZO Raz na rok
E-G50.1 Obszar nakfadania uszczelnieh L70 R K
i wygtuszerh SEALER&ADHESIVES aznaro
LZO Pomiar ciggty
ST Kabiny lakiernicze BC i CC
pyt Raz na rok
E-G50.2.1 | BC COLOR - strefa schtadzania po
suszarce miedzyoperacyjnej 20 Razinarak
Piec TC, Piec I/O WHITE, Piec I/0
2GS0 COLOR - po urzadzeniu I(;ZO Iza Raz na rok
oczyszczajgcym opaigSesll
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Emitor Zrédlo emisji Pomiar Czestotliwosé pomiaru
NOx za Raz na rok
dopalaczem
ez Raz na rok
dopalaczem

E-G50.3.1 | Piec TOP COAT - strefa schfadzania | LZO Raz na rok

Raz na 3 lata
LZO (emisja mniejsza

E-Galio Obszar poprawek lakierniczych 20,1 kg C/h)
pyt Raz na rok

Spclif Mieszalnia farb (Paint Mix) LZO Raz na rok

Raz na 3 lata
E-G70.5a LZO (emisja mniejsza
i Kabina poprawek lakierniczych — niz 0,1 kg C/h)
E-G70.5b | powlekanie natryskowe
Pyt Raz na rok
E-G70.6 Kabina poprawek lakierniczych — Raz. n'a o Ia.ta?
aGlowanRIeHaD LZO (emisja mniejsza
P niz 0,1 kg C/h)

4.2.2. Instalacja pomocnicza IPPC linia In1 w obiekcie G40:

a) sprawdzanie dotrzymania standardéw emisyjnych poprzez wykonywanie bilansu
masowego LZO;
b) prowadzenie pomiaréw emisiji:

Emitor | Zrédto emisji Pomiar C2gstotiiwose
pomiaru
E-3 komora suszarnicza pieca |LZO za Raz na rok
ELPO z dopalaczem dopalaczem
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W rozdziale ,,VI. Warunki wprowadzania do Srodowiska substancji lub energii

wystepujace w uzasadnionych technologicznie sytuacjach odbiegajacych od
normalnych.”
otrzymuje brzmienie:

»»VI. Warunki wprowadzania do $rodowiska substancji lub energii wystepujace
w uzasadnionych technologicznie sytuacjach odbiegajacych od normalnych.

a) w trakcie rozruchu i zatrzymania

Nie okresla si¢ warunkéw emisji dla operacii rozruchu i zatrzymania instalacji, gdyz
sytuacije te nie spowodujg zwiekszenia emisji substancji do powietrza.

b) w przypadku awarii urzgdzen oczyszczajacych:

- Instalacja IPPC Lakiernia linia I3 w obiekcie G50 i G70:

Wielkos¢ maksymalnej emisji chwilowej dla sytuacji awaryjnej wynosi:

EMISJA MAKSYMALNA
[kg/h] =
Zanieczyszczenie Emitor Emitor Emitor
E-G50-2.2 E-G50-2.3 E-G50-3.2

piec /0 WHITE piec /O COLOR | piec TopCoat

LZO 10,0078 4,2401 19,0681

LZO w przeliczeniu na Corg. 6,0490 2,6999 13,8160

Czas niezbedny na zatrzymanie instalacji w przypadku wystgpienia sytuacii awaryjnej wynosi
ok. 1h.
- Instalacja pomocnicza IPPC linia In1 w obiekcie G40:

Wielko$¢ maksymalnej emisji chwilowej dla sytuacji awaryjne;j:

EMISJA MAKSYMALNA
[ka/h]
Zanieczyszczenie : Emitor E-G50-4.1 lub E-4.2
Emitor E-3 .
- piec PRIMER
piec ELPO s
(po uszczelnianiu)
LZO 3,3478 0,2403
LZO w przeliczeniu na Corg. 1,7932 0,1922

Czas niezbedny na zatrzymanie instalacji w przypadku wystgpienia sytuacji awaryjnej wynosi
ok. 1h.”
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XVI.

1.

W rozdziale ,,VIIl. Zobowigzuje sie Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. w Gliwicach do:”
otrzymuje brzmienie:
Poinformowania organu o terminie zaprzestania produkciji samochodéw osobowych
i uruchomieniu produkcji samochoddw dostawczych.

Archiwizowania danych dotyczgcych monitoringu srodowiska i kontroli eksploataciji
instalacji ustalonych w punkcie V. decyzji.

Utrzymywania we wiasciwym stanie technicznym punktéw stuzgcych do pomiaréw
kontrolnych emisji do powietrza zlokalizowanych zgodnie z normg PN_Z-04030-7/94.

Posiadania od 9 grudnia 2024 r certyfikowanego Systemu Zarzgdzania Srodowiskowego
w oparciu 0 norme 1SO 14001:

- obejmujgcego program monitorowania i pomiaréw opisany w BAT 1 punkt XV,

- uwzgledniajgcego wzajemne powigzania pomiedzy réznymi komponentami
$rodowiska, w szczegolnosci zachowania odpowiedniej réwnowagi miedzy ograniczeniem
emisji rozpuszczalnikéw, a zuzyciem wody opisany w BAT 20 punkt (i) b

zgodnie z BAT 1 Decyzji Wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r.
ustanawiajgcej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych technik (BAT) zgodnie

z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu do obrébki
powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych.

Spetniania od 9.12.2024r. przez Instalacje IPPC Lakiernia linia I3 pozioméw emisji
powigzanych z BAT (BAT AELs) w odniesieniu do zrzutéw posrednich do odbiornika
wodnego dla:

|

ulegajgce adsorpcji zwigzki chloroorganiczne (AOX) — (0,1-0,4 mg/l),
- Fluorek (F) — (2-25 mg/),

= Nikiel (Ni) - (0,05-0,4 mg/l),

Cynk (Zn) - (0,05 — 0,6 mg/l)

zgodnie z BAT 21 Decyzji Wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca
2020r. ustanawiajacej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych technik

(BAT) zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu
do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych.

Posiadania certyfikowanego Systemu Zarzadzania Srodowiskowego w oparciu o norme
ISO 14001 obejmujgcego: plan zarzadzania odorami zawierajgcy wszystkie elementy
wymienione w BAT 23 w przypadku gdy zostanie zatwierdzony do stosowania na terenie
instalacji Lakiernia linia In3 materiat mogacy powodowa¢ uciazliwo$¢ zapachowa lub
zostanie ztozona skarga mieszkaricow dotyczaca uciazliwosci zapachowe;j

zgodnie z BAT 1 Decyzji Wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r,
ustanawiajgcej konkluzje dotyczgce najlepszych dostepnych technik (BAT) zgodnie

z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu do obrobki
powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych.
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7. Przedktadania organowi wtasciwemu do wydania pozwolenia oraz wojewédzkiemu
inspektorowi ochrony $rodowiska sprawozdan obejmujacych :
- wyniki pomiaréw emisji substanciji i energii do srodowiska w zakresie okreslonym
w punkcie V4i V5 decyzji w terminie 30 dni od dnia zakoriczenia pomiaréw,
- roczny bilans masy zuzytych LZO, wielko$¢ produkgii (ilo§¢ samochodow/rok,
powierzchnia lakierowanych samochoddw/rok) oraz wyznaczony w oparciu o te dane
wskaznik emisji LZO (g/m?) do korica | kwartatu po zakonczeniu roku kalendarzowego.”

XVIL. Pozostate punkty pozostajg bez zmian.

Uzasadnienie:
l. Uzasadnienie faktyczne

Decyzjg z dnia 18 pazdziernika 2016r. nr 2420/0S/2016 Marszatek Wojewddztwa Slaskiego,
udzielit w formie tekstu jednolitego pozwolenia zintegrowanego dla Spétki Stellantis Gliwice Sp. z
0.0. w Gliwicach dla instalacji IPPC: do powierzchniowej obrébki metali lub materiatow z tworzyw
sztucznych z wykorzystaniem proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita
pojemnos¢ wanien procesowych przekracza 30 m3 oraz do powierzchniowej obrébki substancii i
przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, o zuzyciu
rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200t rocznie, zlokalizowanej w Gliwicach przy ul.
Adama Opla 1.

Decyzja ta zostata nastepnie zmieniona decyzjg Marszatka Wojewédztwa Slaskiego nr
3811/0S/2017 z dnia 16 listopada 2017r, z dnia 16 lutego 2022r. nr 807/0S/2022.

W dniu 2 sierpnia 2021r. Marszatek Wojewddztwa Slaskiego otrzymat wniosek Strony z dnia
30 lipca 2021r. o zmiane warunkéw ww. pozwolenia zintegrowanego.

W tresci wniosku Strona wskazata, ze konieczno$¢ zmiany pozwolenia wynika ze zmiany profilu
produkcji i wymaga zmian w zakresie:

- zmiany opisu rodzaju prowadzonej dziatalno$ci punkt 1.1. pozwolenia, zmiany charakterystyki
instalaciji i stosowanych technologii punkt |.2. pozwolenia, zmiany zuzycia mediéw i surowcow w
punkcie 1.8 pozwolenia, w zwigzku ze zmianami profilu produkcji samochodéw osobowych

na samochody dostawcze,

- konieczno$ci dostosowania warunkéw pozwolenia zintegrowanego do wymogow konkluzji BAT
okreslonych w Decyzji Wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020r.
ustanawiajgcej konkluzje dotyczgce najlepszych dostgpnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywa
Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu do obrobki powierzchniowej

z wykorzystaniem rozpuszczalnikdw organicznych w punkcie 1.3 pozwolenia oraz punkcie Il
pozwolenia,

- Zmiany emisji gazéw i pytéw do atmosfery, urzadzen redukujacych emisj¢ pytowo-gazowa,

zmiany warunkéw wprowadzania pytow i gazéw do powietrza w zwigzku z ograniczeniem
wykorzystania istniejgcej instalacji IPPC Lakierni w punkcie 1.3 i |.4 pozwolenia, oraz w punkcie ||
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pozwolenia w zwigzku ze zmianami profilu produkciji samochoddw osobowych na samochody
dostawcze,

- koniecznoéci dostosowania warunkéw pozwolenia zintegrowanego do obowigzujacych
przepisdw prawnych, w zwigzku ze zmiang przepiséw wprowadzonych ustawg z dnia 20 lipca
2018 r w sprawie zmiany ustawy o odpadach oraz niektorych innych ustaw (Dz.U. 2018 poz.
1592) oraz ustawg z dnia 19 lipca 2019 roku o zmianie ustawy o utrzymaniu porzadku i czystosci
w gminach oraz niektorych ustaw, zmiana w zakresie rodzaju i ilo$ci wytwarzanych i
magazynowanych odpadéw,

- zmiang w zakresie gospodarki wodno $ciekowej w zwigzku z budowg nowej podczyszczalni
sciekdéw w obiekcie G50 w punkcie |.5. pozwolenia,

- zmiang ilosci zrodet hatasu w punkcie |.7. pozwolenia w zwigzku ze zmianami profilu produkcii
samochoddw osobowych na samochody dostawcze,

- zmiany w zakresie monitorowania $rodowiska i kontroli eksploataciji instalacji w punkcie V
pozwolenia w zwigzku z wymogami konkluzji BAT,

- zmiany warunkow wprowadzania do Srodowiska substancji i energii wystepujgce

w uzasadnionych technologicznie warunkach eksploatacyjnych odbiegajacych od normalnych —
rozruch i zatrzymanie oraz awaria instalacji w zwigzku ze zmianami profilu produkgi
samochoddw osobowych na samochody dostawcze w punkcie VI pozwolenia.

Strona w zatgczeniu do wniosku przediozyta wymagane informacje i materiaty, w tym :

1) zaswiadczenia i oéwiadczenia o niekaralno$ci wszystkich os6b uprawnionych
do reprezentowania sp6tki zgodnie z KRS, w my$l art. 184 ust. 4 pkt. 7 ustawy POS;

2) operat przeciwpozarowy wraz z postanowieniem Komendanta Miejskiego Pafstwowej
Strazy Pozarnej w Gliwicach znak: MZ.5560.52-2.2021.KP z dnia 27 lipca 2021r.
uzgadniajgcym warunki ochrony przeciwpozarowej zawarte w operacie
przeciwpozarowym.

Przedmiotowg instalacje kwalifikuje sie do rodzajéw instalacji moggcych powodowaé znaczne
zanieczyszczenie poszczegolnych elementdw przyrodniczych albo $rodowiska jako catosci,
zgodnie z pkt 2.7) oraz 9 zatgcznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 27 sierpnia
2014 r. w sprawie rodzajow instalacji mogacych powodowa¢ znaczne zanieczyszczenie
poszczegblnych elementow przyrodniczych albo $rodowiska jako catosci (Dz. U. z 2014 poz.
1169), a takze do instalacji okreslonych w § 2 ust.1 pkt 15 rozporzgdzenia Rady Ministréw z dnia
10 wrzesnia 2019r. w sprawie przedsiewzie¢ mogacych znaczgco oddziatywaé na $rodowisko
(Dz. U. z 2019, poz. 1839).

Po dokonaniu wstepnej analizy podania organ stwierdzit, ze:
1) jest wiasciwy do jego rozpoznania, zgodnie z art. 378 ust. 2a ustawy POS;
2) wniosek spetnia wymogi formalne, okreélone w art. 208 ustawy POS;
3) wnioskowana zmiana stanowi istotng zmiane instalacji, rozumiang jako zmiana sposobu

funkcjonowania instalacji lub jej rozbudowa, ktéra moze powodowa¢é znaczace
zwigkszenie negatywnego oddziatywania na srodowisko, zgodnie z art. 3 pkt 7 ustawy
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POS, w zwigzku z powyzszym zostata wniesiona przez Strone opfata w wysokoéci potowy
optaty rejestracyjnej.

Majgc powyzsze na wzgledzie, organ przystgpit do rozpatrzenia wniosku.

Il. Przebieqg postepowania administracyinego

Zgodnie z zapisem art. 21 ust. 2 pkt 23 lit. k tiret pierwsze ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 r.
o udostepnianiu informacji o Srodowisku i jego ochronie, udziale spoteczeristwa w ochronie
Srodowiska oraz o ocenach oddziatywania na $rodowisko (Dz. U. z 2022r. poz. 1029 z pdzn.
zm.), dane dotyczgce wniosku o zmiane pozwolenia zintegrowanego zamieszczono w publicznie
dostepnym wykazie danych.

Zgodnie z obowigzkiem wynikajacym z art. 209 ustawy POS, zapis wniosku o zmiane
pozwolenia zintegrowanego (wraz z uzupetnieniami) w wersji elektronicznej, zostat przestany
ministrowi wlasciwemu do spraw klimatu, na adres pozwolenia.zintegrowane@klimat.gov.pl.
Marszatek Wojewo6dztwa Slaskiego prowadzac postepowanie dotyczace zmiany pozwolenia
zintegrowanego wyjasniat i wzywat strone do ztozenia uzupetnieri pismami: z dnia 14 wrzeénia
2021r., z dnia 08 listopada 2021r., z dnia 17 listopada 2021r., z dnia 28 lutego 2022r., z dnia
16 marca 2022r., z dnia 23 maja 2022r.

W toku postepowania administracyjnego Strona ztozyta wyjasénienia i uzupetnienia

do przedmiotowego wniosku przy pismach: z dnia 30 wrze$nia 2021r., z dnia 13 grudnia 2021r.,
z dnia 04 marca 2022r., z dnia 24 marca 2022r., z dnia 01 kwietnia 2022r., z dnia 19 maja 2022r.,
z dnia 03 czerwca 2022r., z dnia 01 lipca 2022r., z dnia 11 pazdziernika 2022r.

W toku przedmiotowego postgpowania zgodnie z art. 183 ¢ ust. 1 oraz ust. 2 ww. ustawy Prawo
ochrony $rodowiska Marszatek Wojewédztwa Slaskiego wystgpit do Komendanta Miejskiego
Panstwowej Strazy Pozarnej w Gliwicach o przeprowadzenie kontroli przedmiotowej instalacji,
w tym miejsc magazynowania odpadéw, w zakresie spetniania wymagar okreslonych

w przepisach dotyczgcych ochrony przeciwpozarowej oraz w zakresie zgodno$ci z warunkami
ochrony przeciwpozarowej, o ktérych mowa w operacie przeciwpozarowym, o ktorym mowa

w art. 42 ust. 4b pkt 1 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach, oraz w postanowieniu,

o ktorym mowa w art. 42 ust. 4c tej ustawy.

W odpowiedzi na powyzsze, Komendant Miejski Panstwowej Strazy Pozarnej w Gliwicach
postanowieniem z dnia 14 kwietnia 2022r. znak MZ.5260.8-2.2022.DZ pozytywnie zaopiniowat
spetnienie wymagan okre$lonych w przepisach dotyczacych ochrony przeciwpozarowej oraz

w zakresie zgodnosci z warunkami ochrony dla instalacji dla instalacji IPPC: do powierzchniowe;
obrobki metali lub materiatow z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem procesow elektrolitycznych
lub chemicznych, gdzie catkowita pojemnos$¢ wanien procesowych przekracza 30 m3 oraz

do powierzchniowej obrébki substancji i przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikbw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200t
rocznie zlokalizowanej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1 i miejsc magazynowania odpadow

na ww. terenie.

Organ stwierdzit, ze Paristwowe Gospodarstwo Wodne Wody Polskie nie jest strong
postepowania o zmiane pozwolenia zintegrowanego poniewaz pozwolenie :

- nie obejmuje poboru wody powierzchniowej ani podziemnej (woda dostarczana jest z sieci

wodociggowej bedacej wtasnoscig innego podmiotu z wodociagu Przedsiebiorstwa Wodociggow
i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach)
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- nie obejmuje wprowadzania $ciekéw do woéd lub do ziemi (Scieki przemystowe wprowadzane
beda do urzadzen kanalizacyjnych bedacych wtasnoscig innego podmiotu - Przedsigbiorstwa
Wodociagéw i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach ).

Zgodnie z art. 185 ust. 1a POS, stronami postepowania o wydanie pozwolenia zintegrowanego
obejmujgcego korzystanie z wod obejmujace pobér wod lub wprowadzanie sciekéw do wod lub
do ziemi bedg odpowiednio podmioty, o ktérych mowa w art. 212 ust. 1 ustawy z dnia 20 lipca
2017r. — Prawo wodne, w tym Panstwowe Gospodarstwo Wodne Wody Polskie. Roéwnoczesnie
zgodnie z art. 192 POS - przepisy o wydawaniu pozwolenia stosuje sie odpowiednio w przypadku
zmiany jego warunkow.

Marszatek Wojewddztwa Slgskiego prowadzac postepowanie dotyczace zmiany pozwolenia
zintegrowanego pismem z dnia 09 maja 2022r., z dnia 08 sierpnia 2022r., z dnia 10 pazdziernika
2022r. zawiadomit Strone na podstawie art. 36 § 1 KPA, ze sprawa wszczeta na wniosek spétki w
sprawie zmiany pozwolenia zintegrowanego, nie zostanie zatatwiona w terminie. Organ wyjasnit
przyczyny tego stanu rzeczy i pouczyt o prawie wniesienia ponaglenia.

Pismem z dnia 8 listopada 2022r. znak OE-PZ.KW-00061/22 organ, zgodnie z art. 10 § 1 KPA,
zawiadomit Strong postepowania, ze przed wydaniem decyzji ma prawo do wypowiedzenia sie co
do zebranych dowodéw i materiatéw oraz zgtoszonych zgdan w terminie siedmiu dni, liczac od
dnia jego dorgczenia. Strona nie wniosta uwag do sprawy we wskazanym terminie.

lll. Uzasadnienie prawne

Zgodnie z art. 180 ustawy POS, eksploatacja instalacji powodujgca wprowadzanie gazéw lub
pytéw do powietrza, wprowadzanie $ciekéw do wéd lub do ziemi, wytwarzanie odpadéw jest
dozwolona po uzyskaniu pozwolenia, jezeli jest ono wymagane.

Powyzszy przepis ustanawia generalng zasade, zgodnie z ktora prowadzenie pewnego rodzaju
dziatalno$ci, powodujacej okreslone skutki dla $rodowiska, wymaga uzyskania zgody organu
administracji. Jak wskazuje NSA, ,Obowigzek uzyskania pozwolenia jest konsekwencjg przede
wszystkim tego, ze Srodowisko jest istotnym elementem proceséw gospodarczych, w kontekscie
uzytkowania jego zasoboéw oraz powodowania emisji, ktéra moze przeksztaicié sie w
zanieczyszczenie” (wyrok NSA z dnia 10 marca 2020 r., sygn. akt Il OSK 1224/18). Dziatalnosgé,
o ktdrej stanowi ww. przepis to eksploatacja instalacji, natomiast skutki — to emisja do $rodowiska
substanciji, ktére je zanieczyszczajg. Nie kazda jednak tego rodzaju dziatalno$é wymaga
uzyskania pozwolenia. Zgoda organu jest bowiem konieczna wytgcznie wtedy, gdy ustawodawca,
w sposéb wyrazny, natozy obowigzek jej otrzymania.

Pozwolenia, o ktorych stanowi art. 180 ustawy POS sg nazywane w doktrynie pozwoleniami

emisyjnymi. Katalog tych pozwoler: zostat okreslony w art. 181 ust. 1 ustawy POS. Jednym z nich
jest pozwolenie zintegrowane (art. 181 ust. 1 pkt 1 ustawy POS).

|deg pozwolenia zintegrowanego jest kompleksowe zarzadzanie emisjami do $rodowiska. Ujmuje
ono bowiem swojg trescig cato$¢ oddziatywan na $rodowisko i zastepuje wszelkie pozwolenia
sektorowe i ewentualne inne decyzje o charakterze reglamentacyjnym, zwigzane z ochrong
srodowiska, a wymagane w zwigzku z eksploatacjg okreslonych instalacji (tak: Prawo Ochrony
Srodowiska. Komentarz, pod red. nauk. M. Gorskiego, wyd. C.H. Beck, Legalis).

W mysl art. 201 ust. 1 ustawy POS, pozwolenia zintegrowanego wymaga prowadzenie instalacji,
ktorej funkcjonowanie, ze wzgledu na rodzaj i skale prowadzonej w niej dziatalnos$ci, moze
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powodowac znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementéw przyrodniczych albo
srodowiska jako cato$ci, z wytgczeniem instalacji lub ich czesci stosowanych wytacznie

do badania, rozwoju lub testowania nowych produktéw lub procesoéw technologicznych.
Zgodnie natomiast z art. 201 ust. 2 ustawy POS, minister wiasciwy do spraw klimatu okresli,
w drodze rozporzadzenia, rodzaje instalacji mogacych powodowa¢ znaczne zanieczyszczenie
poszczegolnych elementdw przyrodniczych albo $rodowiska jako cato$ci.

Jak wynika z powotanych przepiséw, uzyskanie pozwolenia zintegrowanego jest konieczne
wytacznie w przypadku prowadzenia $cisle okreslonych instalacii, tj. tylko takich, ktére zostaty
enumeratywnie wskazane w ww. rozporzgdzeniu wykonawczym. Aktualnie katalog takich
instalacji okresla rozporzadzenie Ministra Srodowiska z dnia 27 sierpnia 2014 r. w sprawie
rodzajow instalacji mogacych powodowa¢ znaczne zanieczyszczenie poszczegolnych elementow
przyrodniczych albo $rodowiska jako catosci (Dz. U. z 2014 r., poz. 1169).

Innymi stowy, jezeli dany podmiot zamierza eksploatowa¢ instalacje, ktéra wpisuje sie w katalog,
okreslony w rozporzgdzeniu, ma obowigzek uzyskaé pozwolenie zintegrowane (por. wyrok WSA
w Olsztynie z dnia 26 wrze$nia 2019 r., sygn. akt || SA/Ol 443/19).

Co wazne, pozwolenie zintegrowane, mimo ze — w istocie rzeczy — zastepuje tzw. pozwolenia
sektorowe (por. art. 182 i art. 211 ust. 1 ustawy POS), to nie moze byé przez nie zastepowane
(analogicznie: wyrok WSA w Lublinie z dnia 13 wrze$nia 2010 r., sygn. akt Il SA/Lu 205/10).

Pozwolenie zintegrowane wydaje, w drodze decyzji, na wniosek prowadzgcego instalacje, organ
ochrony $rodowiska (art. 183 ust. 1 w zw. z art. 184 ust. 1 ustawy POS).

System organéw ochrony $rodowiska zostat okreslony w art. 376 i nast. ustawy POS. Jak wynika
z art. 376 pkt 2b ustawy POS, jednym z organéw ochrony $rodowiska jest marszatek
wojewodztwa. Jego kompetencie okreséla art. 378 ust. 2a ustawy POS. zgodnie z tym przepisem,
marszatek wojewodztwa jest wtasciwy w sprawach:

1) przedsiewzigé i zdarzen na terenach zaktadéw, gdzie jest eksploatowana instalacja, ktora
jest kwalifikowana jako przedsiewziecie mogace zawsze znaczaco oddzialywaé na
$rodowisko w rozumieniu ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 r. o udostepnianiu informagii
o $rodowisku i jego ochronie, udziale spoteczenstwa w ochronie $rodowiska oraz
0 ocenach oddziatywania na $rodowisko;

2) przedsigwziecia mogacego zawsze znaczgco oddziatywaé na $rodowisko w rozumieniu
ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 r. o udostepnianiu informacji o $rodowisku i jego
ochronie, udziale spoteczeristwa w ochronie $rodowiska oraz o ocenach oddziatywania
na srodowisko, realizowanego na terenach innych niz wymienione w pkt 1.

Biorac pod uwage powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze marszatek wojewodztwa jest whasciwy

do udzielania tylko niektérych pozwolen zintegrowanych. Instalacja bedgca przedmiotem takiego
pozwolenia musi stanowi¢ bowiem albo przedsiewziecie mogace zawsze znaczgco oddziatywac
na Srodowisko.

Katalog przedsiewzig¢, mogacych zawsze znaczaco oddziatywaé na $rodowisko okresla
rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 10 wrze$nia 2019 r. w sprawie przedsiewzieé mogacych
znaczgco oddziatywac na érodowisko (Dz. U. z 2019 r., poz. 1839).

Tre$¢ pozwolenia zintegrowanego wyznacza zasadniczo art. 211 ust. 1 ustawy POS, wskazujac,
ze pozwolenie zintegrowane spetnia wymagania okreslone dla pozwolen, o ktérych mowa w
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art. 181 ust. 1 pkt 2 i 4 (tj. pozwolenia na wprowadzanie gazow lub pytow do powietrza oraz
pozwolenia na wytwarzanie odpadéw), pozwolenia wodnoprawnego na pobér wéd oraz
pozwolenia wodnoprawnego na wprowadzanie $ciekéw do wéd lub do ziemi.

Dodatkowe elementy pozwolenia zintegrowanego zostaty okreslone w art. 211 ust. 3-9 ustawy
POS, a takze w art. 202 ust. 1-6 ustawy POS.

Pozwolenia zintegrowane wydawane sg, co do zasady, na czas nieoznaczony (art. 188 ust. 1
ustawy POS). Trzeba jednak zauwazyé, ze dotycza one instalacji, ktore sg caty czas
eksploatowane oraz zmieniajg sie w czasie. Stad tez ustawodawca przewidziat mozliwo$¢ zmiany
pozwolen zintegrowanych, odstepujgc tym samym od ogdlnej zasady trwatosci decyz;ji
administracyjnych, okreslonej w art. 16 KPA.

Podstawa dokonania zmiany pozwolenia zintegrowanego sg zasadniczo przepisy art. 192 ustawy
POS w zw. z art. 163 KPA (analogicznie: wyrok NSA z dnia 19 wrzeénia 2019 r., sygn. akt: Il OSK
821/18). Pierwszy z tych przepiséw stanowi, ze przepisy 0 wydawaniu pozwolenia stosuje sie
odpowiednio w przypadku zmiany jego warunkow. Zgodnie natomiast z art. 163 KPA, organ
administracji publicznej moze uchvylié¢ lub zmieni¢ decyzje, na mocy ktdrej strona nabyta prawo,
takze w innych przypadkach oraz na innych zasadach niz okre$lone w niniejszym rozdziale, o ile
przewidujg to przepisy szczegolne.

Oproécz tego nalezy zwrécié uwage na art. 214 ust. 4 i ust. 5 ustawy POS, zgodnie z ktérymi:

e wniosek o zmiane pozwolenia zintegrowanego zawiera dane, o ktérych mowa
w art. 184 i art. 208, majgce zwigzek z planowanymi zmianami;

¢ decyzja o zmianie pozwolenia zintegrowanego okresla wymagania, o ktérych mowa
w art. 188 i art. 211, majace zwigzek z planowanymi zmianami.

Przepisy te, korespondujac z powotanymi wyzej art. 192 ustawy POS oraz art. 163 KPA,
precyzyjnie okreslajg, zarobwno zakres wniosku 0 zmiane pozwolenia zintegrowanego, jak i tre$¢
decyzji o zmianie takiego pozwolenia.

Biorgc zatem pod uwage:

e rodzaj instalacji, bedacej przedmiotem wniosku;
e zakres przedmiotowy wniosku

organ stwierdza, ze przedmiotowy wniosek nalezy rozpoznaé¢ w oparciu o wyzej wskazane
przepisy.

IV. Uzasadnienie szczegotowe

W wyniku analizy merytorycznej tre$ci podania oraz zgromadzonego w sprawie catoksztattu
materiatu dowodowego, pod katem zgodno$ci z przepisami prawa materialnego w zakresie
ochrony srodowiska, organ przychylit sie do wniosku Strony i niniejszg decyzjg dokonat zmian
pozwolenia zintegrowanego, w czesci:

.  Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji;

Il. Sposoby osiagania wysokiego stopnia ochrony srodowiska jako catosci i
zapewnienia efektywnego wykorzystania energii;
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lll.  Warunki wprowadzania do srodowiska substancji i energii;
V.  Monitorowanie $rodowiska i kontrola eksploatacji instalacji;

VL. Warunki wprowadzania do $rodowiska substancji lub energii wystepujace
w uzasadnionych technologicznie sytuacjach odbiegajacych od normalnych;

VIIl.  Zobowiazuje sie Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. w Gliwicach do:.

Dokonane niniejsza decyzjg zmiany warunkéw pozwolenia zintegrowanego odnosza
sie do nastepujacych zagadnien:

° Informacji dotyczacej rodzaju prowadzonej dziatalno$ci i parametréw instalacji oraz
zuzycia materiatéow, energii i paliw.

Zmiana pozwolenia zintegrowanego w zakresie rodzaju prowadzonej dziatalno$ci i parametrow
instalacji, monitoringu proceséw technologicznych, zuzycia materiatow, energii i paliw wynika

z koniecznosci dostosowania instalacji do zmiany profilu produkcji samochodéw osobowych

na samochody dostawcze oraz koniecznos$ci dostosowania warunkéw pozwolenia
zintegrowanego do wymogéw konkluzji BAT okreslonych w Decyzji Wykonawczej Komisji (UE)
202072009 z dnia 22 czerwca 2020r. ustanawiajacej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych
technik (BAT) zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w odniesieniu
do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych.

2 ochrony powietrza:

Zmiana pozwolenia zintegrowanego w zakresie ochrony powietrza wynika z planowanego
wprowadzenia do produkcji samochodéw dostawczych oraz uruchomienia nowej lakierni nadwozi
0 zdolnosci produkcyjnej 108 tys. samochoddw dostawczych rocznie oraz koniecznosci
spetniania wymagar okrelonych w decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia

22 czerwca 2020 r. ustanawiajgcej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych technik (BAT),
zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w sprawie emisji
przemystowych, w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikow
organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi.

Przewidywane zuzycie rozpuszczalnikéw organicznych w lakierni w obiekcie G50 wyniesie okoto
592 Mg/rok. Z chwilg wprowadzenia do produkcji samochodéw dostawczych nastapi zakonczenie
produkcji samochodédw osobowych, a obecna lakiernia nadwozi samochodéw osobowych

w obiekcie G40 wykorzystana zostanie w ograniczonym zakresie do lakierowania elementow
obuddw do baterii samochodow z napedem elektrycznym.

Zaktad planuje wykorzystanie istniejacej linii przygotowania podtoza w procesie fosforanowania,
naktadania warstwy farby kataforetycznej i uszczelniania potgczen. Catkowita zdolnoéé
produkcyjna instalacji bedzie sie ksztattowata na poziomie 216 tys. szt. obudéw w skali roku.

Przewidywane zuzycie rozpuszczalnikéw organicznych w lakierni w obiekcie G40 wyniesie
ponizej 6 kg/h i ponizej 20 Mg/rok. W zwigzku z powyzszym instalacja ta nie bedzie juz wymagata
pozwolenia zintegrowanego, bedzie natomiast wymagata pozwolenia sektorowego na
wprowadzanie gazéw lub pytéw do powietrza.

Gtowne zrodia zorganizowanej emisji zanieczyszczen do powietrza z instalacji IPPC Lakiernia
stanowig procesy naktadania powloki lakiernicze]. Z procesu tego emitowane s3 gtownie lotne
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zwigzki organiczne (LZO). Zastosowane urzadzenie oczyszczajgce (dopalacz termiczny)
zapewnia ograniczenie emisji do poziomu spetniajgcego standardy jako$ci powietrza.

Poza LZO z instalacji IPPC Lakiernia emitowane sg zanieczyszczenia pochodzgce z procesu
spalania gazu ziemnego w dopalaczu termicznym oraz palnikach gazowych instalaciji.

Nowa instalacja do powierzchniowej obrébki substancji i przedmiotéw lub produktéw

z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub
ponad 200 t rocznie, winna spetnia¢é wymagania okreslone w decyzji wykonawczej Komisji (UE)
2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020 r. ustanawiajgcej konkluzje dotyczace najlepszych
dostepnych technik (BAT), zgodnie z dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE
w sprawie emisji przemystowych, w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych, w tym konserwacji drewna i produktow z drewna produktami
chemicznymi.

Po analizie informacji podanych w czesci merytorycznej whiosku organ uznat, ze nowa instalacja
lakierni zlokalizowana w obiektach G50 i G70 (instalacja IPPC Lakiernia linia 13 —

do powierzchniowej obrébki substancii i przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczainika ponad 150 kg/h lub ponad 200 t
rocznie) spetnia wymagania najlepszej dostepnej techniki.

Rozwigzania techniczne wymienione w czesci Il. pozwolenia zintegrowanego pozwalajg na
zminimalizowanie negatywnego wptywu tej instalacji na powietrze. W celu ograniczenia emisji do
powietrza z nowej lakierni zastosowano rozwigzania wynikajgce z konkluzji BAT w odniesieniu do
obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych okreslone w BAT 1,
BAT 4, BAT 5, BAT 6, BAT 9, BAT 10, BAT 11, BAT 13, BAT 14, BAT 15, BAT 16, BAT 17, BAT
18 oraz BAT 24. W odniesieniu do BAT 23 konkluzje ograniczajg mozliwo$é jego zastosowania
do przypadkéw, w ktérych oczekuje sie, ze w obiektach wrazliwych odczuwalny bedzie
dokuczliwy odér lub gdy dokuczliwoéé odoru zostanie udowodniona.

Biorgc pod uwage, ze zgodnie z informacjami zamieszczonymi w dokumentacji wnioskowej na
dzien dzisiejszy nie zarejestrowano skarg na uciazliwosci odorowe, jak réwniez na terenie
zaktadu nie sg stosowane obecnie substanciji uznawane za mogace powodowaé odor, w chwili
obecnej nie ma konieczno$ci posiadania przez zakfad wdrozonego planu zarzadzania odorami.
W pozwoleniu zintegrowanym okreslono jednak, ze w przypadku pojawienia sig skarg
dotyczacych uciazliwos$ci odorowej badz zatwierdzenia do stosowania na terenie zakfadu
materiatu mogacego powodowac ucigzliwo$¢ zapachows, przez operatora instalacji zostanie
wdrozony plan zarzgdzania odorami obejmujacy wszystkie elementy wymienione w BAT 23.
Zgodnie z informacjami przedstawionymi w dokumentacji wnioskowej operator instalacji planuje
zakonczenie produkciji samochodéw osobowych przed uptywem terminu dostosowania
istniejgcych instalacji IPPC do wymagan konkluzji BAT w odniesieniu do obrobki powierzchniowej
z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, w zwigzku z powyzszym analizie spetnienia
wymagan wynikajgcych z ww. konkluzji BAT zostata poddana jedynie nowopowstata lakiernia
zlokalizowana w obiektach G50 i G70 - instalacja IPPC (stan po uruchomieniu produkgi
samochodéw dostawczych).

W punkcie I1.1. pozwolenia zintegrowanego ustalono dopuszczalne rodzaje i iloéci substanciji
dozwolone do wprowadzania do powietrza, z instalacji objetych pozwoleniem zintegrowanym,

w trakcie normalnej eksploatacii tych instalacji. Wartosci te okreslone zostaty na poziomie
wnioskowanym przez zaktad.

Dla stanu przed uruchomieniem produkcji samochodéw dostawczych, wielkosci dopuszczalnej
emisji substanciji do powietrza zostaty ustalone na poziomie okreslonym w obowigzujgcym
dotychczas pozwoleniu zintegrowanym.

Dodatkowo, w celu potwierdzenia dotychczasowej wielkosci emisji pytu, majac na uwadze udziat
zakfadu w postepowaniu kompensacyjnym prowadzonym przez Urzad Miasta Gliwice, jak
rowniez zapisy konkluzji BAT okreslajgce poziomy emisji pytu dla lakierni, w decyzji zostat
okreslona dopuszczalna wielkos¢ emisji rocznej pytu, w tym wielko$¢ emisji rocznej pytu
zawieszonego PM10 i pytu zawieszonego PM2,5.
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Dla stanu po uruchomieniu produkcji samochodow dostawczych dla zrédet emisii instalacji IPPC
(instalacja w obiekcie G50 i G70) ustalono dopuszczalne rodzaje i wielkosci emisji substancji
wprowadzanych do powietrza na zasadach okre$lonych w art. 201 oraz art. 202 ust. 1 i 2 ustawy
POS - jak dla pozwolen zintegrowanych.

Nowa instalacja zlokalizowana w obiekcie G50 i G70 winna spefnia¢ zaréwno wymagania
rozporzadzenia Ministra Klimatu z dnia 24 wrze$nia 2020 r. w sprawie standardéw emisyjnych
dla niektérych rodzajéw instalacji, zrédet spalania paliw oraz urzagdzen spalania lub
wspotspalania odpadéw (Dz.U. z 2020 r., poz. 1860), jak i wymagania wynikajace z zapisow
decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020 r., ustanawiajacej
konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych technik (BAT), zgodnie z dyrektywa Parlamentu
Europejskiego i Rady 2010/75/UE w sprawie emisji przemystowych, w odniesieniu do obrdbki
powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, w tym konserwacji drewna

i produktéw z drewna produktami chemicznymi.

W zwigzku z powyzszym dla instalaciji tej zostat ustalony standard emisyjny LZO jak dla nowej
instalacji powlekanie samochodéw dostawczych - wyrazony jako stosunek masy LZO

do jednostki powierzchni produktu wynoszacy: 70 g/m? oraz graniczne wielkoéci emisyjne
wynikajace z zastosowania pozioméw BAT-AEL. Zgodnie z obowigzujgcymi instalacje
wymaganiami konkluzjami BAT w odniesieniu do obrobki powierzchniowej z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych poziom emisji LZO powigzany z BAT wynosi nie wiecej

niz 20 g/m?. Biorac pod uwage, ze wymagania wynikajace z konkluzji BAT sg bardziej
restrykcyjne niz te wynikajace ze standardéw emisyjnych instalacja musi dotrzymywaé emisje
LZO na poziomie 20 g/mZ2.

Dla zrodet emisji lakierni zlokalizowanej w obiekcie G40, zgodnie z zapisami art. 203 ust. 3

ww. ustawy POS, ustalono dopuszczalne rodzaje i wielkosci emisji substancji wprowadzanych
do powietrza na zasadach okreslonych w art. 224 ust. 2 POS - jak dla pozwolen

na wprowadzanie gazéw lub pytéw do powietrza.

Zgodnie z art. 224 ust. 4 POS, jezeli dla instalacji albo procesu technologicznego lub operacji
technicznej, prowadzonych w instalacji, sg ustalone standardy emisyjne, to w pozwoleniu

na wprowadzanie gazow lub pytéw do powietrza nie okreéla sie dla tej instalaciji, procesu

lub operacji innych rodzajéw gazéw lub pytéw niz objete standardami; w pozwoleniu wskazuje
sig na odstgpienie od okreslenia warunkéw emisji dla pozostatych gazéw lub pytéw.

Biorac powyzsze pod uwage dla instalacji (lakierni) ziokalizowanej w obiekcje G40 po zmianie
profilu produkcji (obecnie lakierowanie elementéw metalowych) okreslono standardy emisyjne
LZO zgodnie z zatgcznikiem nr 10 do rozporzgdzenia Ministra Klimatu z dnia 24 wrzeénia 2020 r.
w sprawie standardow emisyjnych dla niektérych rodzajow instalaciji, Zrodet spalania paliw oraz
urzadzen spalania lub wspétspalania odpadéw (Dz.U. z 2020 r., poz. 1860) jako procesu
zakwalifikowanego pod ,inny rodzaj powlekania metali, tworzyw sztucznych, tkanin, widkien, folii
lub papieru”, dla instalacji zuzywajgcych ponad 15 Mg LZO w skali roku.

Przedstawione w dokumentacji wnioskowej obliczenia rozprzestrzeniania substancji w powietrzu,
uwzgledniajgce zmiany wprowadzone na instalacjach zlokalizowanych na terenie zaktadu
wykazaty, ze przy zachowaniu parametréw i miejsc wprowadzania substanciji do powietrza,
eksploatacja ww. instalacji nie bedzie powodowata przekroczer standardow jakosci powietrza
okreslonych w rozporzgdzeniu Ministra Srodowiska z dnia 24 sierpnia 2012 r. w sprawie
poziomow niektorych substancji w powietrzu (tekst jednolity: Dz. U. z 2021 r., poz. 845) oraz
wartosci stgzen substanciji okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z dnia 26 stycznia
2010 r. w sprawie warto$ci odniesienia dla niektérych substancji w powietrzu (Dz. U. Nr 16, poz.
87). Zmiana produkcji samochodéw osobowych na produkcje samochodéw dostawczych wraz

z uruchomieniem nowe;j lakierni w obiekcie G50 i G70 oraz lakierni w obiekcie G40 nie spowodujg
zwigkszenia dopuszczalnej emisji rocznej substangciji, dla ktorych do tej pory byty okreslone

w pozwoleniu zintegrowanym wartosci dopuszczalnej emisji.

Biorac pod uwage, ze na terenie zaktadu Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. z siedzibg w Gliwicach przy
ul. Adama Opla 1 uruchomiona zostanie nowa instalacja do produkcji samochodéw dostawczych
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operator instalacji przeprowadzit tzw. kompensacje wewnetrzng w celu wypetnienia zapisow

art. 225 ust. 1a ustawy POS zapewniajgc odpowiednig redukcje pytu zawieszonego z innych
instalacji zlokalizowanych dotychczas na terenie zaktadu.

Czesé zredukowanej wielkosci emisji pytu zawieszonego operator instalacji zadeklarowat
przekazaé¢ na rzecz spétki Hirschvogel Components Poland Sp. z 0.0. dla nowej instalacji
zlokalizowanej w Gliwicach. Biorac powyzsze pod uwage niniejszg decyzjg ograniczono
pozwolenie zintegrowane dla instalacji prowadzonej przez Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. z siedzibg
w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1 udzielone decyzjg Wojewody Slgskiego znak:
SR.111/6618/PZ/114/6/06 z dnia 29 grudnia 2006 r. wraz ze zmianami (ujednolicony tekst
pozwolenia zintegrowanego wydano decyzjg Marszatka Wojewddztwa Slgskiego nr
2420/0S/2016 z dnia 18 pazdziernika 2018 r.), w zakresie dopuszczalnej wielkosci emisji rocznej
pytu z instalacji do produkcji samochodéw. Ograniczenie wynika z uczestnictwa zaktadu Stellantis
Gliwice Sp. z 0.0. z siedzibg w Gliwicach, przy ul. Adama Opla 1, w postepowaniu
kompensacyjnym przeprowadzonym dla spotki Hirschvogel Components Poland Sp. z 0.0. dla
nowej instalacji zlokalizowanej w Gliwicach jak réwniez z tzw. kompensacji wewnetrznej
przeprowadzonej na potrzeby nowej instalacji do produkcji samochoddéw dostawczych oraz
instalacji do lakierowania elementéw obudéw do baterii samochodéw z napedem elektrycznym.
We wniosku 0 zmiane pozwolenia zintegrowanego operator instalacji stwierdzit, ze ograniczenie
emisji pytu z instalacji zlokalizowanych na terenie zaktadu objetych pozwoleniem zintegrowanym
zostanie osiggniete poprzez ograniczenie emisji z linii do lakierowania samochodéw osobowych
w obiekcie G40 (likwidacja cze$ci linii zwigzanej z nanoszeniem powtok metodg natryskows)

i catkowitej likwidaciji linii w obiekcie G60: kabiny poprawek lakierniczych oraz stanowisk
woskowania metodg natryskowa.

Ograniczenie emisji pytu z istniejgcych instalacji zlokalizowanych na terenie zaktadu jakie nastgpi
w zwigzku ze zmianami na zaktadzie bedzie wieksze od minimalnej ilosci pytu wymaganej

na potrzeby wewngtrznego postgpowania kompensacyjnego oraz na potrzeby przekazania
zaktadowi Hirschvogel Components Poland Sp. z 0.0. dla nowej instalacji zlokalizowanej

w Gliwicach.

Na rzecz nowych instalacji zlokalizowanych na terenie zaktadu zostanie wykorzystane

6,07619 Mg pytu ogétem, w tym 4,54797 Mg pytu zawieszonego PM10 oraz 4,22170 pytu
zawieszonego PM2,5. Na rzecz zaktadu Hirschvogel Components Poland Sp. z 0.0. dla nowe;j
instalaciji zlokalizowanej w Gliwicach zostanie przekazane 10,484 Mg pytu ogétem, w tym

7,129 Mg pytu zawieszonego PM10 oraz 6,500 Mg pytu zawieszonego PM2,5.

Zgodnie z wnioskiem strony, w oparciu 0 wymagania pomiarowe okreslone w konkluzjach

BAT oraz w oparciu o art. 151 i art.188 ust. 3 pkt. 5 ustawy POS, zmieniono zapisy punktu V.4.
pozwolenia zintegrowanego, dotyczace monitoringu emisji gazéw i pytow wprowadzanych

do powietrza, migdzy innymi poprzez okreslenie emitoréw oraz zakresu substanciji, dla ktérych
nalezy prowadzié pomiary okresowe emisji do powietrza oraz okreslenie emitora, a takze zakresu
substancji dla ktérych wymagany jest pomiar ciggty.

W punkcie VIIl.3 pozwolenia, w nawigzaniu do art. 188 ust. 3 pkt. 7 ustawy POS, zmieniono zapis
dotyczgcy sposobu i czestotliwosci przekazywania informacji i danych uprawnionym organom
poprzez uwzglednienie w nim wojewddzkiego inspektora ochrony srodowiska.

° ochrony przed hatasem:

Zmiana pozwolenia zintegrowanego w zakresie ochrony przed hatasem wynika z planowanego
wprowadzenia do produkcji samochoddw dostawczych co wigze sie ze zmiang ilo$ci zrodet
hatasu oraz konieczno$ci spetniania wymagarn okreslonych w decyzji wykonawczej Komisji (UE)
2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020 r. ustanawiajgcej konkluzje dotyczace najlepszych
dostepnych technik (BAT), zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE
w sprawie emisji przemystowych, w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem
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rozpuszczalnikow organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami
chemicznymi.

Instalacje objete niniejszym wnioskiem sg zlokalizowane na terenie jednego zaktadu w Gliwicach
przy ul. Adama Opla 1. Zaktad oraz tereny bezposrednio do niego przylegte nalezg do Spétki
Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. w Gliwicach. Teren zaktadu objety jest miejscowym planem
zagospodarowania przestrzennego przyjetym Uchwatg Rady Miejskiej w Gliwicach nr
XXX/687/2017 z dnia 7 wrzeénia 2017 r., oraz oznaczony symbolem 1P/U - tereny produkcyjno-
ustugowe.

Dotaczone do wniosku obliczenia emisji hatasu dotyczace wszystkich istniejacych zrodet hatasu
oraz nowych zrodet hatasu wykazaty, ze praca instalacji IPPC Lakiernia oraz instalacji
pomocniczej IPPC linia In1 nie spowoduje przekroczeri dopuszczalnych pozioméw dzwieku

na najblizszych terenach podlegajgcych ochronie akustyczne;j.

J gospodarki wodno-sciekowej:

Zmiana pozwolenia zintegrowanego w zakresie gospodarki wodno-$ciekowej podyktowana jest
rozbudowa zaktadu i zmiang profilu produkgiji rozpoczeciem produkcji samochodéw dostawczych
i zakonczeniem produkcji samochoddw osobowych, budowg oczyszczalni $ciekéw w obiekcie
G50 oraz konieczno$cig spetiania wymagan okreslonych w decyzji wykonawczej Komisji (UE)
2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020 r. ustanawiajgcej konkluzje dotyczace najlepszych
dostepnych technik (BAT), zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE
w sprawie emisji przemystowych, w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych, w tym konserwacji drewna i produktéw z drewna produktami
chemicznymi.

Powstajace w instalacjach Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. w Gliwicach $cieki przemystowe nie

sg zrzucane bezpo$rednio do wdd — nastepuje zrzut posredni $ciekow przemystowych do wod,
tj. za posrednictwem urzadzen kanalizacyjnych innego podmiotu.

Scieki przemystowe powstajace w instalacji IPPC Lakiernia oczyszczane sg w dwoch
zaktadowych oczyszczalniach $ciekéw przemystowych. Oczyszczone $cieki przemystowe acznie
ze Sciekami bytowymi z zaktadu gromadzone sg w zbiorniku usredniajgcym o pojemnosci 600
m?®, a nastepnie wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych Przedsigbiorstwa Wodociggow i
Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach.

W zakresie gospodarki wodno-$ciekowej analizg objeto konkluzje: BAT1,BAT12, BAT20, BAT 21,
okreslone w decyzji wykonawczej Komisji (UE) 2020/2009 z dnia 22 czerwca 2020 r.
ustanawiajgcej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych technik (BAT), zgodnie z dyrektywa
Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w sprawie emisji przemystowych, w odniesieniu
do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, w tym
konserwaciji drewna i produktéw z drewna produktami chemicznymi w zakresie instalacji IPPC
Lakiernia.

Dostosowanie przedmiotowej instalacji do konkluzji BAT w zakresie gospodarki wodno-$ciekowej
powinno nastgpi¢ do 9 grudnia 2024 r, zatem Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. po tym terminie winna
spetnia¢ wymagania zatozen BAT1, BAT12, BAT 20, BAT 21 obejmujace:

- wdrozenie systemu zarzadzania $rodowiskowego, zawierajacego wykaz strumieni $ciekow
(BAT 1),

- monitorowanie kiuczowych parametréw procesu oraz emisji do wody (BAT 12),

- techniki stosowane w celu ograniczania zuzycia wody i wytwarzanych Sciekéw (BAT 20),

- dotrzymywanie poziomoéw emisji powigzanych z najlepszymi dostepnymi technikami
(BAT-AELs) w odniesieniu do emisji do wody (BAT 21).
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° w zakresie gospodarki odpadami:

Zmiana pozwolenia zintegrowanego w zakresie gospodarki odpadami wynika z konieczno$ci
dostosowania:

¢ do obowigzujgcych przepisow prawnych, w zwigzku ze zmiang przepisoéw
wprowadzonych ustawa z dnia 20 lipca 2018 r. w sprawie zmiany ustawy o odpadach
oraz niektorych innych ustaw (Dz.U. 2018 poz. 1592) oraz ustawa z dnia 19 lipca 2019r.
roku o zmianie ustawy o utrzymaniu porzadku i czystosci w gminach oraz niektorych
ustaw,

e instalacji do wymagan okreslonych w konkluzjach BAT Komisji (UE) 2020/2009 z dnia
22 czerwca 2020 r. ustanawiajacej konkluzje dotyczace najlepszych dostepnych technik
(BAT), zgodnie z dyrektywg Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w sprawie
emisji przemystowych, w odniesieniu do obrébki powierzchniowej z wykorzystaniem
rozpuszczalnikéw organicznych, w tym konserwaciji drewna i produktéw z drewna
produktami chemicznymi.

Dostosowanie posiadanego pozwolenia polegato m.in. na uzupetnieniu pozwolenia o zapisy

z zakresu ochrony przeciwpozarowej, zgodnie art. 42 ust. 4b pkt 1 ustawy o odpadach oraz

w przepisach wydanych na podstawie art. 43 ust. 8 tej ustawy, dla ktérego Wnioskodawca
uzyskat postanowienie komendanta Paristwowej Strazy Pozarnej, o ktérym mowa w art. 42 ust.
4b pkt 2 ww. ustawy.

W zwigzku z powyzszym do przedmiotowego wniosku dotgczono ,Operat przeciwpozarowy
zawierajacy okreslenie warunkéw pozarowo - technicznych obiektéw zwigzanych z wytwarzaniem
i wstgpnym magazynowaniem odpadéw produkcyjnych”, wykonany przez rzeczoznawce

(nr uprawnier KG PSP 505/2009) do spraw zabezpieczeri przeciwpozarowych, uzgodniony
postanowieniem Komendanta Miejskiego Paristwowej Strazy Pozarnej w Gliwicach z 27 lipca
2021 r. znak: MZ.5560.52-2.2021.KP.

Wprowadzone do pozwolenia zmiany w zakresie gospodarki odpadami sg zgodne

z obowigzujgcymi przepisami w tym zakresie i w petni czynig zado$¢ wnioskowi wraz

Z uzupetnieniami.

Po przeprowadzonym postepowaniu administracyjnym organ zwazyl, co nastepuje:

W stanie faktycznym sprawy, biorgc pod uwage przepisy prawa materialnego, zaistniata
konieczno$¢ zmiany udzielonego pozwolenia zintegrowanego. Strona przedtozyta podanie w tym
zakresie, ktére spetnia wymogi formalne. Po zbadaniu podania organ stwierdzit, ze wnioskowane
zmiany sg zgodne z przepisami szczegdlnymi, dotyczacymi ochrony $rodowiska.

Majgc na wzgledzie powyzsze, orzeczono jak w sentencii.
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Pouczenie

Na podstawie art. 127 § 1 i 2 KPA stronie stuzy odwotanie od niniejszej decyzji do Ministra
Klimatu i Srodowiska ul. Wawelska 52/54, 00-922 Warszawa, ktore wnosi sie za posrednictwem
Marszatka Wojewoddztwa Slaskiego w Katowicach ul. Ligonia 46, 40-037 Katowice, w terminie
14 dni od dnia jej doreczenia.

Zgodnie z 127a KPA w trakcie biegu terminu do wniesienia odwotania strona moze zrzec

sig prawa do wniesienia odwotania wobec organu administracji publicznej, ktory wydat decyzje.
Z dniem doreczenia organowi administracji publicznej o$wiadczenia o zrzeczeniu sie prawa

do wniesienia odwotania przez ostatnig ze stron postepowania decyzja staje sie ostateczna

i prawomocna.

Informacje dotyczgce przeﬂmarzapfé_"danjfch Qsob.dWych: https:/bip.slaskie.pl/daneosobowe/

Otrzymuja:
1. Stellantis Gliwice Sp. z 0.0. w Gliwicach
2. KZ — rejestr decyzji i postanowien
3. OE.PZ. - aa. — poz. rejestru

Do wiadomosci w wersiji elektronicznej:

1. Wojewddzki Inspektorat Ochrony Srodowiska (ePuap)

2. Prezydent Miasta Gliwice (ePuap)

3. Ministerstwo Klimatu i Srodowiska (pozwolenia.zintegrowane@klimat.gov.pl)

ul. Wawelska 52/54, 00-920 Warszawa

KZ — rejestr decyzji i postanowien (SOD)

OE-WO baza danych (SOD)

OE-BO (SOD)

OE-PH (SOD)

Przedtozono dowdd wniesienia opfaty skarbowej w wysoko$ci 1005,50 PLN. Opfaty dokonano na
konto Urzedu Miejskiego w Katowicach

N O
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