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Organ wydajacy: Marszalek Wojewodztwa Slqskiego

W sprawie wniosku 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 z p6zn. zm.) oraz
na podstawie art. 181 ust. 1 pkt. 1, 183 ust. 1, 184 ust. 1 art. 192,
art. 211, art. 214 ust. 5 i 378 ust. 2a ustawy z dnia 27 kwietnia
2001 r. Prawo ochrony $rodowiska (j. Dz.U. z 2022 r. p0z.2556 ze
zm.)

po rozpoznaniu wniosku Petnomocnika Strony, z dnia 7 czerwca 2022r

orzekam

zmieni¢ warunki pozwolenia zintegrowanego,udzielonego decyzjg Marszatka Wojewodztwa Slgskiego
znak: 744/0S/2017 z dnia 8 marca 2017r (zmieniong decyzjami Marszatka Wojewodztwa Slaskiego
nr 1142/0S8/2020 z 9 kwietnia 2020r oraz nr 1394/0S8/2021 z 12 maja 2021r) dla instalacji do
powierzchniowej obrobki metali lub materiatéw z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem proceséw
elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita pojemno$¢ wanien procesowych przekracza 30
m? zlokalizowanej w Gliwicach przy ul.Alfreda Nobla 3, eksploatowanej przez Kirchhoff Polska Sp. z
0.0. z siedzibg w Mielcu, przy ul. Wojska Polskiego 3 (NIP:8171706314, REGON 690536163), w
nastepujacy sposob:

l. W czesci l. ,,Rodzaj i parametry instalacji”,
Wstep do punktu 3

» Opis stosowanej technologii oraz charakterystyka stosowanych urzadzen
technologicznych”







otrzymuje brzmienie:

Przedmiotem pozwolenia jest instalacja do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw
sztucznych z zastosowaniem proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita
pojemnoé¢ wanien wynosi 187 m?® (instalacja IPPC) oraz instalacje pomocnicze dla instalacji
IPPC: instalacje oczyszczalni $ciekéw oraz instalacja odwréconej osmozy i wymiany ciepta *

Il W czesci | Rodzaj i parametry instalacji, pkt 3.1

Instalacja IPPC - instalacja do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z
zastosowaniem proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita pojemnosé
wanien procesowych wynosi 181 m *

otrzymuje brzmienie:

» 3.1. Instalacja IPPC- instalacja do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z
zastosowaniem procesow elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita pojemno$é wanien
procesowych wynosi 187 m &

W sktad instalacji IPPC wchodza:
- linia obrébki wstepnej i kataforezy,

- linia wygrzewania i suszenia po procesie kataforezy.

Prowadzony w instalacji proces obrébki powierzchniowej metali polega na zanurzeniu odpowiednio
przygotowanych (oczyszczonych, odttuszczonych, fosforanowanych i pasywowanych) elementéw
konstrukcyjnych nadwozi i podwozi w kapieli kataforetycznej, w ktérej pokrywane sg one farbg przy
wykorzystaniu przeptywu pradu statego, a nastepnie ich wyjeciu i osuszeniu. Proces ten ma
zapewni¢ dobrg odporno$¢ antykorozyjng. W przypadku niektorych wyrobow do prowadzonych
operacji technologicznych planuje sie wprowadzi¢ na wstepie dodatkowy proces — trawienie.

Proces obrobki powierzchniowej metali odbywac sie bedzie etapowo w sposéb nastepujacy:
1) Odttuszczanie.

Przed przystgpieniem do procesu malowania, elementy konstrukcyjne nadwozi i podwozi
samochodowych poddane sg procesowi zabezpieczenia antykorozyjnego przez obrébke
powierzchni z zastosowaniem proceséw odttuszczania. W procesie odttuszczania mozna
wyodrebni¢ nastepujace gtowne elementy, tj.. odttuszczanie | — czyszczenie natryskowe,
odttuszczanie Il i Il — czyszczenie zanurzeniowe. Laczna pojemno$¢ wanien procesowych w catym
procesie odttuszczania wynosi 83 m?3.

Odttuszczanie | — w procesie wykorzystane jest 120-240 sekundowe zraszanie przy zastosowaniu
natryskéw wody o wysokim ci$nieniu i temperaturze okoto 50°C do 70°C z niewielkim dodatkiem
srodkéw powierzchniowo czynnych, nastepuje usuniecie zanieczyszczehn mechanicznych z
powierzchni elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi karoserii samochoddw: pytu, kurzu,
opitkéw metalowych, peret spawalniczych, oleju. Roztwér kapieli odttuszczajacej recyrkulowany
jest pompami obiegowymi. W wyniku dziatania systemu pompowego nastepuje intensywne
przemieszanie sig kapieli odttuszczajgcej, co z kolei minimalizuje osady w basenie oraz osigga sie
mozliwie jednolita temperature kapieli i jej homogenng koncentracje. W instalacji pracuja filtry
workowe, ktérych zadaniem jest usuniecie zgromadzonych zanieczyszczen z kapieli, separator
oleju oraz plytowy wymiennik ciepta do podgrzewania roztworu kapieli. Pojemno$é wanny
procesowej tego etapu odttuszczania wynosi 6 m?. Filtracja kapieli przed podaniem na ptytowy
wymiennik ciepta nastgpuje przez filtr workowy z wykorzystaniem magnezu neodymowego
stuzgcego do wychwytywania opitkéw metalowych.

Odttuszczanie Il i Ill — w ramach tego procesu z elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi
karoserii samochodéw przez zanurzenie w roztworze $rodkéw chemicznych, w czasie drugiego
stopnia odttuszczania przez 300-480 sekund oraz trzeciego stopnia przez 120-240 sekund,
nastepuje usuniecie olejow, smardw i innych tego typu zanieczyszczen. Proces ten ma za zadanie
zmy¢ z powierzchni detali konstrukcyjnych olej oraz usungé¢ zanieczyszczenia z przestrzeni
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zamknietych. Gtownymi sktadnikami cyrkulujgcej kapieli odttuszczajacej o pH 9 do 13,5 s3
rozpuszczone w wodzie detergenty oraz zasady mineralne. Podstawowym sktadnikiem
cyrkulujgcej kapieli odttuszczajgcej sg rozpuszczalne w wodzie preparaty odtluszczajace o
stezeniu od 10-50 g/l, detergenty oraz zasady mineralne, w tym wodorotlenek potasu i sole kwaséw
nieorganicznych o zawartosci 2,5-25%, oraz mieszanina substancji powierzchniowo czynnych,
zawierajgca od 25-50% niejonowych substancji powierzchniowo czynnych, alkiloalkoksylaty,
modyfikowane (polimer) — SPC niejonowy. Opary powstajgce w procesie odttuszczania systemem
odciggébw odprowadzane sg do emitora. Pojemnosé wanien procesowych tych etapéw
odttuszczania wynosza kolejno 25 i 13 m3. Filtracja kapieli przed podaniem na ptytowy wymiennik
ciepta nastepuje przez filtr workowy z wykorzystaniem magnezu neodymowego stuzgcego do
wychwytywania opitkéw metalowych.

Ptukanie elementéw konstrukcyjnych po procesie odtluszczania — po wstepnej obrébce
zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni zewnetrznych i profili zamknietych elementow
konstrukcyjnych, nastepuje dwukrotne intensywne 60-240 sekundowe mycie wodg surowg w
temperaturze pokojowej. Proces dwukrotnego intensywnego mycia prowadzony jest w wannie z
wymuszong cyrkulacjg przez pompe obiegowg. Woda surowa recyrkulowana jest pompg w wyniku
dziatania systemu odptywu przypodtogowego, dzieki czemu nastepuje intensywne wirowanie i
przemieszczanie si¢ kapieli wodnej. Pojemno$ci wanien procesowych procesow ptukania (ptukanie
|'i ptukanie 1) wynosza po 13 m3.

Utrzymanie elementéw w stanie mokrym — ostatnim etapem procesu odttuszczania po procesie
intensywnego mycia przed procesem trawienia, jest 60-240 sekundowe utrzymanie powierzchni
elementéw konstrukcyjnych w stanie mokrym w wannie procesowej o pojemnosci 13 mé3,
wyposazonej w dysze zasilane $wiezg wodg. Proces ten zapewnia odpowiednig czystosé
powierzchni, nastgpuje roéwniez zabezpieczenie powierzchni elementéw konstrukcyjnych przed
przeniesieniem  zanieczyszczenn chemicznych do nastepnego etapu zabezpieczenia
antykorozyjnego.

Podczas procesu odttuszczania roztwory cyrkulacyjne z procesu odtluszczania poddawane sg
procesowi oczyszczania w separatorze oleju oraz na ultrafiltrach, gdzie nastepuje oddzielanie
czesci statych takich jak: piasek, czesci metalowe i pozostato$ci z polerowania mechanicznego —
powstajgcy osad z wirdowek jest usuwany okresowo, natomiast powstajagcy w procesie
odttuszczania ttuszcz i olej, ktéry zbiera sie¢ w wannach procesowych, usuwany jest w sposoéb ciggty
z powierzchni roztworéw kapieli odttuszczajgcej i odprowadzany do zbiornika separatora oleju.
Roztwory kapieli odttuszczajgcej podawane sy recyrkulacji, a usuwanie oleju z roztworéw
prowadzone jest w procesie ultrafiltracji.

2) Trawienie

Czesci po przejsciu przez proces odttuszczania na istniejace;j linii do malowania kataforetycznego,
muszg zosta¢ poddane procesowi trawienia, zatem po wyjéciu z wanny ptucznej, po ostatnie;
operacji odttuszczania, czgéci transportowane beda do wanny z kwasna kapielg trawiaca, ktéra
znajduje sie w nowej linii. W ramach procesu trawienia (piclingu), z elementéw konstrukcyjnych
nadwozi i podwozi samochoddw nastepuje usunigcie zgorzelin, bez wzeréw, pozostatosci warstw
tlenkowych oraz zanieczyszczen organicznych. Proces trawienia elementéw nadwozi i podwozi
samochodowych prowadzony bedzie poprzez zanurzanie czesci w kapieli procesowej w dwoch
wannach o pojemnosci roboczej 21,5 m3 kazda.Kapiel do trawienia zawiera¢ bedzie preparat
trawigey, ktorego gtéwnym sktadnikiem bedzie kwas siarkowy z dodatkiem kwasu ortofosforowego
oraz $rodkow inhibitujgcych korozje (np. firmy Chemetall:Gardacid P4499) lub ktérego gtéwnym
sktadnikiem jest kwas fosforowy (np. firmy Kluthe: Decorrdal).

Proces trawienia przebiega w temperaturze 50-60°C i nastepuje poprzez zanurzenie czesci w
kapieli trawigcej na czas 600 s. Roztwoér kapieli trawigcej znajduje sie w cigglym obiegu i jest
rozprowadzany w wannie procesowej systemem dysz przypodtogowych. W wynku dziatania
systemu cyrkulacji kapieli procesowej zapewnione jest jej dobre wymieszanie, homogeniczny sktad
oraz jednolity rozktad temperatury. Proces trawienia cze$ci jest jest procesem egzotermicznym, w
zwigzku z tym kapiel wymaga chtodzenia. Chtodzenie kapieli odbywa sie na skutek jej przeptywu
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przez zewnetrzny wymiennik ciepta, z uzyciem zimnej wody, co zapewnia utrzymanie zadanej
temperatury procesu. Podczas trawienia detali kapiel wzbogaca sie w jony zelaza, co stanowi jej
zanieczyszczenie. Czes¢ kapieli trawigcej przeptywa przez wymiennik jonitowy, na ktérym jony
zelaza zostajg zatrzymane. Regeneracja kapieli trawigce] odbywa sie w sposéb ciagly podczas
normalnej pracy. Po przejéciu przez wymiennik, kapiel trawigca zawracana jest z powrotem, do
wanny procesowej. Wanny, w ktoérych prowadzony jest proces trawienia czesci, wyposazone
zostajg w ssawy brzegowe podtgczone do systemu wentylacji odciggowej. Opary odciggane z nad
lustra kapieli kierowane bedg do skrubera celem ich oczyszczenia.Proces trawienia powierzchni
czg$ci umozliwia doktadne jej oczyszczenie z resztek powstatych tlenkow oraz otrzymanie wysokiej
jakosci powtok konwersyjnych i malarskich. £gczna pojemno$é wanien procesowych, w ktérych
realizowany bedzie proces wynosi 43 m?3.

Regeneracja kapieli do trawienia — na linii zainstalowane beda dwie stacje regeneracii kapieli do
trawienia, po jednej dla kazdej wanny z kapielg trawigcg. Zadaniem urzgdzen jest usuniecie z
kgpieli procesowej rozpuszczonego zelaza, pochodzacego z procesu wytrawiania powierzchni
czesci wykonanych ze stali. Roztwér procesowy jest ochtadzany do temperatury 25° C, a nastepnie
przekazywany na wymiennik jonitowy. Zregenerowany roztwér jest przepompowywany z powrotem
do waniem procesowych. Ztoze jonitowe regenerowane jest okresowo wodg demineralizowana.
Scieki powstajace z procesu regeneracji ztoza jonitowego, zawierajace sole zelaza, kierowane sg
do reaktora T100,. A nastepnie poddawane oczyszczeniu w nowej oczyszczalni $ciekow.

3) Ptukanie kwasne

Po procesie trawienia czesci muszg by¢ wyptukane.Plukanie odbywato sie bedzie poprzez
zanurzenie w wannie z wodg i dodatkiem prepearatu chemicznego np. firmy Chemetali: Gardacid
P4499 Iub firmy Kluthe: Decorrdal na 60s. Pojemno$¢ wanny wynosi¢ bedzie 21,5 m3, pH ptuczki
powinno by¢ utrzymane na poziomie 2-2,5. Na diuzszych brzegach wanny umieszczono dysze
natryskowe, ktorych zadaniem bedzie dodatkowe ptukanie detali, poprzez natrysk $wieze] wody
na zawieszke, w momencie jej wynurzania z wanny. Wanna wyposazona bedzie w system
wentylacji odciggowe;.

4) Neutralizacja

Kolejnym etapem procesu jest zanurzenie czesci na ok. 60s w ptuczce z dodatkiem atkaicznego
preparatu chemicznego, pH ptuczki utrzymane jest w sposob automatyczny na poziomie 10-11,5.
Zabieg ten ma na celu zneutralizowanie resztek kwasu wyniesionego na powierzchni czesci z
wanny do trawienia. Pojemno$¢ wanny do neutralizacji wynosi 21,5 m3. Wanna wyposazona
bedzie w system wentylaciji odciggowe;.

5) Utrzymanie czesci w stanie mokrym

Po wyjsciu z ostatniej wanny po procesie trawienia, czesci transportowane beda w zamknietym
tunelu do kolejnego etapu zabezpieczenia antykorozyjnego, ktory realizowany jest w istniejgce;j linii
do malowania kataforetycznego. Tunel wyposazony bedzie w system dysz natryskowych, ktore
umozliwiajg utrzymanie filmu wodnego na powierzchni wytrawionych czesci. Na elementy
konstrukeyjne natryskiwana bedzie woda z ptuczki neutralizacyjnej. Utrzymanie powierzchni detali
w stanie mokrym, na odcinku, w ktérym zawieszka z cze$ciami transportowana bedzie do wanny
z kapiela aktywujgcg, zapobiegnie jej wysychaniu, co mogtoby prowadzi¢ do pojawienia sie korozji,
jak réwniez zapobiegnie przenoszeniu resztek kwasu do wanny z aktywacja.

6) Aktywacja.

Aktywacja jest to proces, w ktorym nastepuje powstawanie warstw sktadajacych sie z
drobnokrystalicznych  powtok fosforanu cynku, stanowigcych przygotowanie powierzchni
elementow konstrukcyjnych do dalszego sieciowania krystalograficznego.

Kapiel aktywujaca — aktywowanie powierzchni elementéw konstrukcyjnych, prowadzone jest w
temperaturze otoczenia przez 60-240 sekundowe zanurzenie w zbiomiku z preparatem do
aktywacji, stanowigcym mieszanine soli nieorganicznych, ortofosforanu trisodu i wody
zdemineralizowanej. W procesie tym dochodzi do kontrolowanego procesu na powierzchni
stalowych elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi, ktérego celem jest stworzenie na
powierzchni aktywnych miejsc dla krystalizacji wystepujacej w dalszym procesie fosforanowania.




Po procesie odttuszczania i aktywaciji, powierzchnia elementéw jest bardzo mocno uaktywniona
chemicznie. Proces zachodzi w wannie procesowe]j o pojemnosci 13 m3,

7) Fosforanowanie.

Fosforanowanie to proces zapewniajacy wstepne wiasnosci antykorozyjne przez pokrycie
elementéw konstrukcyjnych duzych zespotéw zgrzewanych z blach stalowych stanowiacych
elementy konstrukcyjne do montazu nadwozi i podwozi karoserii samochodbéw, warstwg
fosforandw cynku oraz gwarantujgcy prawidtowg przyczepnos¢ kolejnych warstw naktadanych w
pbézniejszych etapach malowania. Caly proces sklada sie z nastepujacych operacji
technologicznych:

Fosforanowanie zanurzeniowe elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi samochodowych
prowadzone bedzie w roztworze wody zdemineralizowanej, ktory jest produktem niskocynowym,
modyfikowanym manganem, gtéwnym sktadnikiem jest kwas fosforowy, diwodorofosforan (V)
cynku, azotan (V) niklu wraz z dodatkami wykazujgcymi silne dziatanie inhibicyjne w stosunku do
stali weglowych. Proces fosforanowania prowadzony jest przez 180-480 sekundowe zanurzenie
elementéw konstrukcyjnych w roztworze trawigcym, o temperaturze kapieli wynoszacej 50-55°C.
Roztwér kapieli chemicznej recyrkulowany jest pompami i doprowadzany przez system strumieni
przypodtogowych do basenu zanurzeniowego (dysze umieszczone sg obwodowo w $rodkowe;j
czesci wanny). W wyniku dziatania systemu odptywu przypodtogowego nastepuje intensywne
wirowanie i przemieszczanie sie kgpieli, co z kolei minimalizuje osady w basenie oraz umozliwia
osiagniecie mozliwie jednolitej temperatury kapieli oraz jej homogennej koncentraciji.

Czesé roztworu odbierana jest z wanny procesowe] w sposéb ciagly i kierowana do ukitadu
cisnieniowego usuwania osadu z kagpieli. Uktad cidnieniowy sktada sie z filtra taSmowego ze
zwijarkg, pompy membranowej napedzanej sprezonym powietrzem, panelu sterowniczego oraz
zbiornika na osad i urzadzenia wytadowczego osadu. Otrzymany filtrat jest zawracany do kapieli,
natomiast placek filtracyjny jest usuwany w sposéb periodyczny. Proces prowadzony jest w wannie
procesowe] o pojemnosci 31 m3. Na skutek zachodzacych reakcji chemicznych na powierzchni
elementéw konstrukcyjnych 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 ochrone antykorozyjng oraz poprawia przyczepnos$é
powtoki farby kataforetycznej.

Ptukanie — po procesie fosforanowania, elementy konstrukcyjne poddane sg dwukrotnemu myciu
przez 60-240 sekund wodg zdemineralizowang o temperaturze otoczenia, z wymuszong cyrkulacjg
pompowa, w wannach procesowych o pojemnosci 13 m3 kazda. W procesie dwukrotnego mycia
nastepuje zatrzymanie narastania krysztatdw fosforanowych, usuniecie zwigzkéw chemicznych z
powierzchni elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi wystepujacych w procesie
fosforanowania. Dwukrotne ptukanie natryskowe zapewnia odpowiednig czysto$é powierzchni
elementow konstrukcyjnych, sptukujac resztki kapieli z procesu fosforanowania, zabezpiecza
dalsze procesy przed zanieczyszczeniami, zapobiega rowniez przenoszeniu zwigzkow
chemicznych do nastepnego procesu.

Pasywacja — w procesie tym, dochodzi do uszczelnienia warstwy fosforanowej przez
drobnokrystaliczne zwigzki cyrkonu, ktére wypetniajg pory miedzy wiekszymi krysztatami
fosforandw. Proces pasywacji prowadzony jest stabo kwasnym, bezchromowym $rodkiem,
przeznaczonym do pasywacji powierzchni metali pofosforanowanych, ktérego gtéwnym
sktadnikiem jest kwas heksafluorocyrkonowy. Pierwszym stopniem pasywacji jest 60-240
sekundowe zanurzenie w roztworze chemicznym o temperaturze otoczenia. Roztwér kapieli
chemicznej recyrkulowany jest pompami i doprowadzany przez system strumieni przypodiogowych
do basenu zanurzeniowego. Proces prowadzony jest w wannie procesowej o pojemnosci 13 m2.



Ptlukanie woda zdejonizowang — w procesie tym nastepuje usuniecie zwigzkéw chemicznych z
powierzchni elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi, wystepujacych w procesie pasywacii.
Etap ten zapobiega réwniez przenoszeniu zwigzkéw chemicznych z etapu pasywacji do
nastepnego procesu — kataforezy i prowadzony jest w wannie procesowej o pojemnosci 13 m?.
Dodatkowo czesci sg optukiwane w chwili wyjazdu koszy z wanny przez dodatkowy natrysk.

Czyszczenie wymiennika ciepta — wymiennik ciepta, stuzacy do podgrzewania kapieli w procesie
fosforanowania, poddawany bedzie regularnemu procesowi chemicznego czyszczenia kwasem
azotowym. Czyszczenie zabezpiecza przed osadzaniem sig¢ fosforanéw na wewnetrznych
Sciankach wymiennika. Zespét myjgcy sktada sie z dwéch zbiornikéw o pojemnoéci 1m?3 kazdy,
jeden na roztwor kwasu, drugi na wode. Kwas lub woda jest przepuszczana przez wymiennik
przemiennie, az do catkowitego wyczyszczenia. Zanieczyszczony roztwér kwasu odprowadzany
jest do studni, a nastepnie do zbiornika w zaktadowej chemicznej oczyszczalni $ciekow.

8) Kataforeza.

Do malowania uzywane sg farby z rozciericzalnikami organicznymi. Z punktu widzenia
technologicznego i wymagarn stawianych uzyskiwanej powloce, obrobka zanurzeniowa jest
najkorzystniejszym sposobem obrébki elementéw konstrukcyjnych — dotyczy to szczegodlnie
pokrycia powierzchni wewnetrznych profili zamknietych. Proces polega na pokryciu catej
powierzchni (zewnetrznej, wewnetrznej i w profilach zamknietych) elementéw konstrukeyjnych
warstwg bezotowiowej farby organicznej, zapewniajacej doskonatg odporno$é antykorozyjna.
Oczyszczone, odttuszczone, pofosforanowane i pasywowane elementy konstrukcyjne sa
zanurzane w kapieli kataforetycznej na 180-240 sekund, co jest wystarczajgco dtugim czasem, aby
uzyska¢ jednorodng powtoke malarskg o wymaganej grubosci, przy podaniu wymaganego
napiecia pradu statego. Ultrafiltracja i koricowe zraszanie zapewniajg sptukanie niezwigzanych
czgstek farby. Urzadzenia do przygotowania powierzchni i malowania kataforetycznego
zabudowane sg w tunelu, ktory jest konstrukcjg zamknietg, wykonang z blachy oraz ksztattownikéw
ze stali weglowej, ocynkowanej, zabezpieczonej przed korozjg powtokg malarska chemoodporna.
Detale przeznaczone do malowania zawieszane sg w koszach przenos$nika podwieszonego,
pracujacego w linii malarskiej. Kataforeza prowadzona jest w wannach procesowych o tgcznej
pojemnoéci 66 m®. Proces kataforezy mozna podzieli¢ na dwa zasadnicze etapy:

Kapiel kataforetyczna — jest procesem pokrywania farbg przy wykorzystaniu przeptywu pradu
statego. Zgrzewane i spawane elementy konstrukcyjne nadwozi i podwozi samochoddéw,
podtgczone sg przez przenosnik do bieguna ujemnego instalacji wysokiego napiecia i zanurzone
w kapieli farby kataforetycznej (mieszanina wody, zywicy, pigmentéw oraz rozpuszczalnikéw
organicznych), w ktorej czastki farby posiadajg fadunek dodatni. W wyniku oddziatywan
elektrostatycznych dochodzi do ruchu czastek farby w kierunku elementéw i osadzania sie ich na
powierzchni, tym samym tworzenia powtoki elektrochemicznej. Czastki zawierajace tadunek
ujemny sa przyciaggane przez anody znajdujgce sie przy bocznych $cianach zbiornika. Zmiana
napiecia na prostowniku jest jednym z czynnikéw majgcych wpltyw na grubo$é powstajgce]
warstwy. Farba kataforetyczna jest przez caty czas filtrowana przez zespét filtréw workowych.
Proces kataforezy jest procesem egzotermicznym, reakcjom zachodzgcym w wannie towarzyszy
wydzielanie si¢ ciepta. Temperatura roztworu wzrasta réwniez w wyniku samej cyrkulacji farby
przez instalacje, przegrzanie kapieli moze doprowadzi¢ do jej skoagulowania. Utrzymanie w
zadanym zakresie temperatury od 34°C-36°C kapieli kataforetycznej, prowadzone jest przez
chtodzenie przy pomocy wymiennika ciepta z uzyciem zimnej wody, zamontowanego w
przewodach rurowych systemu obiegowego lakieru, cze$¢ lakieru przeptywa nieprzerwanie przez
chtodnice, co zapewnia obnizenie temperatury kapieli kataforetycznej. llo§é $rodka chtodzacego
jest tak regulowana, ze kgpiel lakiernicza ma temperature przewidziang dla systemu.

Cykl anolitowy — w trakcie procesu kataforetycznego malowania zanurzeniowego wydzielaja sie
kwasy organiczne, ktore obnizajg warto$¢ pH kapieli zanurzeniowej. Do usuniecia kwaséw stuzy
elektrodializa — cykl anolitowy. Obrabiany elektrochemicznie produkt (elementy) jest katodg, a
anoda jest ze stali szlachetnej w komérkach dializowych o ksztatcie potksiezyca. Komérki dializowe
majg z jednej strony za zadanie tworzenie bieguna przeciwnego — anody, wzgledem produktu
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obrabianego — katody, z drugiej strony stuzg do odprowadzania kwasu powstajgcego przy
nakfadaniu powtoki. Sg one tak usytuowane, ze stworzone zostaje jednolite pole elektryczne.
Oddzielenie kapieli od ptynu anolitowego prowadzone jest przy pomocy pétprzepuszczalnych
membran znajdujgcych sie wokét anod. Po zatgczeniu napiecia kwas znajdujgcy sie w kgpieli
przenika przez membrany, a czgsteczki lakieru zostaja zatrzymane. Kwas powstajgcy w komaérce
dializowanej odprowadzany jest w sposob ciggty razem z ptynem anolitowym. Piyn anolitowy do
basenu doprowadzany jest pompa z pojemnika anolitowego i przettaczany przez poszczegéine
komorki dializowe. Aby utrzymaé odpowiednie parametry ptynu anolitowego w sposéb ciggly,
mierzona jest jego przewodno$¢ wtasciwa. Po osiggnieciu zadanych parametréw granicznych, ptyn
anolitowy w spos6b automatyczny zostaje usuniety z obiegu zwrotnego. Pomiar zmetnienia w cyklu
anolitowym stuzy rozpoznaniu, czy komdérki dializowe nie sg uszkodzone.

Ptukanie — w procesie tym nastepuje oczyszczenie z farby elementdw konstrukcyjnych nadwozi i
podwozi samochoddw, ktora nie zostata w wyniku dziatania sit elektrostatycznych przytwierdzona
do powierzchni malowanego elementu konstrukcyjnego. Proces mycia elementdw konstrukcyjnych
nadwozi i podwozi samochoddw prowadzony jest w trzech strefach ptukania zanurzeniowego w
temperaturze otoczenia, przez 28-120 sekund dla kazdej strefy: ultrafiltracja i mycie |, ultrafiltracja
i mycie |l, ultrafiltracja i mycie Ill. Oczyszczanie elementéw konstrukcyjnych nadwozi i podwozi
samochoddw z luznej farby nastepuje poprzez sptukanie czystym rozpuszczalnikiem bez
zawartosci czesci statych farby kataforetycznej tzw. ultrafiltratem. Ultrafiltrat powstaje w wyniku
procesu odbywajgcego sie¢ w modutach zbudowanych z membran pétprzepuszczalnych, moduty
zasilane sg farbg pobierang z wanny procesowej. W wyniku filtracji roztworu na modufach
(ultrafiltracji), czastki farby zawracane sg z powrotem do kapieli, a rozpuszczalniki organiczne i
woda przechodzg przez membrane i kierowane sg do etapu ptukania UF. Czysty ultrafiltrat
kierowany jest do UF Ill, skad poprzez system kaskadowy przeptywa przez etapy ptuczace:
ptukania UF Il i UF |. Plukanie zanurzeniowe prowadzone jest przez zanurzenie obrabianych
produktow w odpowiednich basenach zanurzeniowych w strefie linii technologicznej
kataforetycznego lakierowania zanurzeniowego. Medium do kgpieli recyrkulowane jest pompami i
pompowane jest przez przypodtogowy system optywowy ponownie do odpowiednich basenéw
zanurzeniowych. Regulacja petnego stanu napetnienia basenu zanurzeniowego dokonuje sie za
posrednictwem wytgcznika granicznego. Czysty ultrafiltrat gromadzony jest w zbiorniku na filtrat i
stosowany do ptukania wzglednie do uzupetniania kapieli, skad poprzez system kaskadowy
przeptywa przez etapy ptuczace. Natomiast skoncentrowany strumien farby kataforetycznej
doprowadzany zostaje ponownie do basenu zanurzeniowego. Nastepnie, elementy konstrukcyjne
ptukane sy wodg zdejonizowang, ktéra spetnia role dodatkowego etapu usuwajgcego
rozpuszczalniki organiczne z powierzchni malowanych elementow stalowych.

Kontrola parametréw fizykochemicznych kapieli procesu nanoszenia powloki malarskiej —
w laboratorium malarni, zgodnie z wymogami dostawcy technologii, przeprowadzana jest kontrola
podstawowych parametréw fizykochemicznych przygotowanej kapieli farby kataforetycznej do
nanoszenia powtoki malarskiej. W ramach kontroli procesu zgodnie z obowigzujgcymi normami
oraz procedurami firmy PPG przeprowadzana jest kontrola nastepujacych parametréw: oznaczenie
przewodnosci roztworu kapieli farby kataforetycznej oraz jej pH, oznaczenie zawartosci czesci
statych metoda suszenia, oznaczenie zawartosci czesci statych.

9) Piec po procesie kataforezy.

Po pomalowaniu farbg kataforetyczng, elementy konstrukcji nadwozi i podwozi, transportowane sa
tunelem, a nastepnie wygrzewane sg w piecu tasmowym powietrzem przeptywajgcym w uktadzie
czgSciowej recyrkulacji, ogrzewanym w instalacji grzewczej o mocy 850 kW, opalanej gazem
ziemnym. Piec wyposazony jest w strefach wejscia i wyjécia w zamkniecia tasémowe celem
uniknigcia kondensacji wody na powierzchni suszonych wyrobéw. Czesci samochodowe
przechodzg przez strefe wygrzewania, w ktérej wyréb osiaga temperature ok. 175°C, nastepnie,
wyréb wprowadzany jest do strefy przetrzymania — jest to prosty odcinek pieca tasmowego, gdzie
przez okres ok. 20 minut nastepuje wysuszenie, a nastepnie sieciowienie farby, powodujac jej
utwardzenie. Wyroby po procesie wygrzewania wprowadzane sg do strefy chtodzenia, w ktérej
nastepuje ich schtodzenie do temperatury otoczenia. Za strefg chtodzenia przenosnik zwrotny
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zabiera kosze z zawiesiem i przenosi je na uktad przeno$nikéw, ktérymi nastepuje przemieszczenie
kosza z zawiesiami na pozycje roztadunku, nastepnie kosze sg odczepiane i przenosénik przenosi
zawiesia na pozycje zatadunkowa. Obieg powietrza w poszczegoinych strefach pieca tasmowego
sktada sig¢ z powietrza procesowego strefy grzania i powietrza procesowego strefy chtodzenia.

10) Inspekcja po procesie kataforezy.

W przypadku wykrycia wad lakierniczych lub mechanicznych wyrobu niemozliwych do usuniecia,
konstrukcje metalowe klasyfikowane sg jako ztom. Elementy zgodne po inspekcji kierowane sg do
obszaru wyrobéw gotowych.

11) Transport elementéw konstrukcyjnych w procesie zabezpieczenia antykorozyjnego oraz
kataforycznego malowania.

Zgrzewane elementy konstrukcyjne nadwozi i podwozi oraz pozostate czesci przeznaczone do
powlekania kataforetycznego transportowane sg w procesie technologicznym zabezpieczenia
antykorozyjnego oraz nanoszenia powfoki malarskiej przez system przeno$nikow.Proces
zabezpieczenia antykorozyjnego oraz kataforetycznego malowania detali konstrukcyjnych sktada
sie z wielu operacji przeprowadzanych w linii wannowej. Elementy konstrukcyjne nadwozi i podwozi
samochodowych zawieszone w stalowych ramkach malarskich i umieszczane wewnatrz koszy
ustawiane sg na stalowym wézku technologicznym, a nastepnie transportowane recznie, wozkiem
z napedem elektrycznym lub wézkiem widtowym, na nozycowy stét hydrauliczny.

Stét hydrauliczny podnosi kosze i umozliwia zaczepienie zawiesi koszy do przenosnika ciggtego,
ktory ustawia kosze na poczatek linii zabezpieczenia antykorozyjnego oraz powlekania
kataforetycznego. Nastepnie, przy pomocy przenosnika zwrotnego oraz podnos$nika nastepuje
przetadunek koszy na wewnetrzny transport linii technologicznej sktadajacy sie z przenosnikow
taktowych, ktore przemieszczajg kosz przez poszczegolne fazy procesu technologicznego.

Po zakonczonym procesie w linii technologicznej zabezpieczenia antykorozyjnego oraz
nanoszenia powtoki malarskiej kosz wypetniony pomalowanymi elementami, transportowany jest
przy pomocy przenosnika taficuchowego do procesu suszenia w piecu tasmowym. Kosz przy
pomocy przenosnika zwrotnego z podnoénikiem przetadowywany jest na wewnetrzny transport
pieca tasSmowego. Po procesie suszenia, przenoénik zwrotny (zgarniakowy) odbiera kosz z
wysuszonymi elementami konstrukcyjnymi, a nastepnie, przenosnikiem ciggtym kosz
transportowany jest na stét nozycowy, skad jest zabierany i przekazywany do roztadowania.”

il W czesci . ,,Rodzaj i parametry instalacji”
punkt 3.2. ,Instalacje pomocnicze dla instalacji IPPC”

podpunkt 3.2.3. ,,Instalacja oczyszczalni §ciekow z linii trawienia”

otrzymuje brzmienie:

Do oczyszczania $ciekéw w oczyszczalni $ciekdw z linii trawienia kierowane sg écieki
pochodzace z nastepujgcych procesow:

— ptukania elementéw konstrukcyjnych po procesie trawienia,

— czyszczenia wanien linii do trawienia,

— regeneracji wymiennika jonitowego,

— zrzutu ze skruberéw,

-z systemu natryskowego,

— Scieki z prac porzagdkowych.

W oczyszczalni Sciekéw prowadzone beda nastepujgce procesy:
— neutralizacja,

— napowietrzanie,

— filtracja na prasie filtracyjne;j,

— oczyszczanie na instalacji wyparnej,

— krystalizacja.




W skiad instalacji oczyszczalni $ciekéw z linii trawienia wchodzg nastepujace urzadzenia:

— zbiornik na przepracowane kapiele z cyklu ptukania i neutralizacji oraz scieki z mycia urzadzen
(okreslany jako T100A), o pojemnosci 20 m3,

— zbiornik na przepracowane kapiele z cyklu ptukania i neutralizacji oraz $cieki z mycia urzagdzen
(okreslany jako T100B), o pojemnosci 20 m?,

~ zbiornik na przepracowang kgpiel trawialniczg (okreslany jako T100C), o pojemnosci 40 m?3,

— Planowany, dodatkowy zbiornik na przepracowang kgpiel trawialniczg (okreslany jako T100D),
0 pojemnosci 4,5 m?,

— zbiornik magazynowy na wodorotlenek sodu NaOH 50% (okres$lany jako T201), o pojemnosci
20 mé,

— zbiorik na powstajace w sposéb ciagty $cieki z proceséw ptukania oraz sciekdw dozowanych
stopniowo z ww. zbiornikow (okreslany jako T100), z mieszadtem, o pojemnosci 30 m3,

— reaktor (okreslany jako R200), z mieszadtem, o pojemnosci 15 m3,

— zbiornik zageszczacza mechanicznego osadu (okreslany jako T700), o pojemnosci 10 m3,

— prasa filtracyjna (okre$lana jako T800),

— pompownia (okreslana jako T900),

- zbiornik na ciecz nadosadowa z reaktora (okreslany jako T400), o pojemno$ci 30 m?,

- zbiornik posredni koncentratu (okresiany jako T500), o pojemnosci 5 m?,

—~ zbiornik wody oczyszczonej (okreslany jako T600), o pojemnosci 10 m?,

— wyparka,

— krystalizator,

— urzadzenie nalewczo-odbiorcze do zatadunku cysterny przepracowanymi kgpielami stezonymi
— lokalizacja na zewnatrz hali,

— urzadzenie nalewczo-odbiorcze do roztadunku cysterny z wodorotlenku sodu 50% - lokalizacja
na zewnatrz hal.

W ramach prowadzonego procesu w instalacji — linii trawienia powstajg $cieki przemystowe,
przeptywajace w sposob ciagty i okresowy.

W sposob ciggty powstajg Scieki pochodzace z proceséw prowadzonych na linii w trakcie procesu
produkcyjnego, natomiast Scieki powstajgce w sposéb okresowy bedg pochodzity z proceséw
mycia urzadzen i wymiany kapieli.

Scieki przemystowe z linii trawienia kierowane sg do zaktadowej oczyszczalni $ciekow z linii
trawienia (stanowiagcej instalacje pomocnicza dla instalacji IPPC) i po oczyszczeniu sg
wykorzystywane do proceséw produkcyjnych jako tzw. ,woda procesowa”. Natomiast w
przypadku, gdy zapotrzebowanie na wode procesowa w linii produkcyjnej bedzie mniejsze, Scieki
zostang odprowadzone wraz z pozostatymi strumieniami do urzadzen kanalizacyjnych podmiotu
zewnetrznego.

V. W czesci l. ,Rodzaj i parametry instalacji”

punkt 4. ,,Zrédta emisji, zuzycie energii, materiatéw, surowcow i paliw (w tym zrodia
zaopatrzenia zaktadu w wode)”

podpunkt 4.3. ,,Gospodarka wodno-§ciekowa”
podpunkt 4.3.2. ,,Gospodarka $ciekowa”
otrzymuje brzmienie:

Scieki przemystowe:

ez instalacji odwréconej osmozy (nieoczyszczane) powstajg w wyniku:
— ptukania membran,

* zinstalacji malowania kataforetycznego (oczyszczane w zaktadowej (tzw. ,starej”)
oczyszczalni sciekbw) powstajg w wyniku:
— odttuszczania elementéw konstrukcyjnych,



— przygotowania elementow konstrukcyjnych do malowania kataforetycznego (ptukanie,
fosforanowanie),

- trawienia (scieki po ptukaniu elementéw konstrukcyjnych po procesie trawienia, $cieki po
czyszczeniu wanien linii do trawienia, $cieki z okresowej regeneraciji wymiennikéw
jonitowych, scieki ze skruberéw, Scieki z systemu natryskowego, $cieki porzadkowe),

— malowania,

— czyszczenia oktadéw w malarni,

- okresowej wymiany kgpieli procesowych (aktywacja, odttuszczanie, pasywacja),

- okresowej regeneraciji wymiennikdw jonitowych (pracujacych na potrzeby oczyszczania
kapieli) za pomocg kwasu fosforowego,

| e Zlinii trawienia (oczyszczane w zakfadowej (tzw. ,nowej”) oczyszczalni $ciekéw z linii trawienia)
stanowigce:
| - §cieki ze zrzutéw cyklicznych, tj.: Scieki ze zuzytych kapieli trawigcych, $cieki ze zuzytej
ptuczki kwasnej, Scieki ze zuzytej ptuczki neutralizacyjne;j,

- Scieki ze zrzutéw cigglych, tj.: Scieki ze zuzytej ptuczki kwasnej, cieki ze zuzytej ptuczki
neutralizacyjnej, scieki z urzadzenia do regeneracji kwasu, $cieki z wanny mobilnej, $cieki

ze skruberdw.

Prognozowana ilos¢ $ciekdw technologicznych z instalacji IPPC wynosi ok. 120 000 m3/rok,
wtym:

- 8cieki z instalacji odwréconej osmozy ok. 14 800 m3/rok,

- Scieki z instalacji malowania kataforetycznego 83 800 m3/rok,

- §cieki z linii trawienia ok. 21 400 m3/rok.

Scieki przemystowe z instalacji odwréconej osmozy:
Stan $ciekéw: odczyn pH 6,5-9,0; temperatura 35°C.
Sktad &ciekow: ChZTc,, BZTs, zawiesiny ogdlne, glin, zelazo, magnez.

Scieki przemystowe z instalacji malowania kataforetycznego:

Stan sciekéw: odczyn pH 6,5-9,0; temperatura 35°C.

Sktad sciekdw: azot amonowy, azot azotynowy, fosfor ogélny, cynk, fluorki, nikiel, weglowodory
ropopochodne, ChZTc,, BZTs, zawiesiny ogélne, zelazo.

Scieki przemystowe z linii trawienia:
Stan $ciekéw: odczyn pH 6,5-9,0; temperatura 35°C.
Sktad sciekéw: fosfor ogéiny, ChZTc,, BZTs, zawiesiny ogdlne, zelazo.

Instalacje pomocnicze do instalacji IPPC stanowig dwie zaktadowe oczyszczalnie $ciekow:

1. Zaktadowa oczyszczalnia Sciekéw (tzw. ,stara”), opisana w rozdziale | punkt 3 podpunkt 3.2
LInstalacje pomocnicze dla instalacji IPPC” podpunkt 3.2.1. ,Instalacja oczyszczalni $ciekéw”.

2. Zaktadowa oczyszczalnia $ciekéw z linii trawienia (tzw. ,nowa”) opisana w rozdziale | punkt 3
podpunkt 3.2 ,/nstalacje pomocnicze dla instalacji IPPC” podpunkt 3.2.3. ,/nstalacja
oczyszczalni $ciekéw z linii trawienia”.,

Scieki przemystowe z instalacji malowania kataforetycznego kierowane sg do zaktadowe;j
oczyszczalni Sciekdw (stanowiagcej instalacje pomocniczg dla instalacji IPPC) i po oczyszczeniu
mieszajg sie ze Sciekami z instalacji odwréconej osmozy, a nastepnie ze $ciekami bytowymi

i w mieszaninie sg wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych podmiotu zewnetrznego.

Scieki przemystowe z linii trawienia kierowane sg do zaktadowej oczyszczalni $ciekéw z linii
trawienia (stanowigcej instalacje pomocnicza dla instalacji IPPC) i po oczyszczeniu zawracane sg
do procesow produkcyjnych. W przypadku, gdy zapotrzebowanie na wode procesowa w linii
produkcyjnej bedzie mniejsze, $cieki zostang odprowadzone wraz z pozostatymi strumieniami do

urzadzen kanalizacyjnych podmiotu zewnetrznego.
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Na terenie Zaktadu Kirchhoff Polska Sp. z 0.0. Oddziat w Gliwicach wytwarzane sg $cieki, ktdore
powstajg niezaleznie od eksploataciji instalaciji, tj. cieki bytowe (wprowadzane wraz ze $ciekami
przemystowymi do kanalizacji) i wody opadowe (wprowadzane do $rodowiska — rowu F-J na
podstawie odrebnego pozwolenia wodnoprawnego).

V. W czesci Il ,,Sposoby osiggania wysokiego poziomu ochrony srodowiska

jako catosci”

Punkt 4 ,, w zakresie gospodarki wodno-sciekowej’’

otrzymuje brzmienie:

Ocena spetnienia najlepszych dostepnych technik dla instalacji do powierzchniowej obrobki
metali lub materiatow z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem proceséw elektrolitycznych lub
chemicznych o catkowitej objetosci wanien procesowych przekraczajgcej 30 m3, zlokalizowanej
w Gliwicach przy ul. Nobla 3, eksploatowanej przez Spétke Kirchhoff Polska Sp. z 0.0. w zakresie
gospodarki wodno-$ciekowej, zgodnie z dokumentem ,Najlepsze dostepne technologie (BAT) —
wytyczne dla powierzchniowej obrobki metali i tworzyw sztucznych” (styczen 2009).

Najlepsze Dostepne Techniki (BAT) —
wytyczne dla powierzchniowej obrdbki
metali i tworzyw sztucznych

Sposob realizacji w instalacji do
powierzchniowej obrobki metali lub materiatow z
tworzyw sztucznych z wykorzystaniem
procesow elektrolitycznych lub chemicznych o
catkowitej objetosci wanien procesowych
przekraczajacej 30 m3, zlokalizowanej w
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6.4. Oszczedno$¢ wody

e) Stosowanie metod racjonalnego i
0szczednego zuzycia wody

W Zaktadzie w ramach racjonalnego i oszczednego

zuzycia wody stosowane sa nastepujgce metody:

* stosowanie dostepnych metod minimalizacii
wnoszenia i wynoszenia kgpieli zwigzanych z
rodzajem pokrywanych wyrobéw oraz rodzajem i
sktadem kapieli,

¢ stosowanie dostepnych metod minimalizacii
wynoszenia kapieli zwigzanych z warunkami
pracy, a zwlaszcza z operowaniem zawieszkami
i bebnami,

» stosowanie skutecznych i ekonomicznych metod
ptukania umozliwiajacych dobre wyptukanie
wyrobow przy oszczednym zuzyciu wody i
bezposrednim odzysku kapieli technologicznych,
np. ptukanie wielostopniowe, ptukanie w
ptuczkach stacjonarnych i przemystowych,
ptukanie natryskowe pod cisnieniem, ptuczki
typu ,Eco” — minimalizacja wnoszenia,

» stosowanie recyrkulaciji i filtracii,

e w uzasadnionych technicznie przypadkach
stosowanie odzysku kapieli technologicznych i
ich sktadnikéw przy uzyciu metod wymiany
jonowej, elektrochemicznych, membranowych
lub/i wypranych,
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e regeneracja kgpieli technologicznych do
odttuszczania np. przez usuwanie olejow i
ttuszczéw i fosforanowania,

e biezgce kontrolowanie stanu technicznego
instalacji, w tym szczelnosci wanien i innych
elementéw instalacji wodnych (w razie
koniecznosci wykonanie prac konserwacyjnych i
remontowych),

o stosowanie odpowiednich zawordw regulujgcych
i zamykajacych w instalacjach
doprowadzajacych wode.

6.7.

Scieki

a) Stosowanie zasad minimalizacji zuZycia
wody do ptukania oraz ilosci i obcigzenia
powstajgcych Sciekow,

b) Nie usuwanie do $ciekoéw roztworéw
stezonych (np. zuzytych kapieli
technologicznych) w sposéb utrudniajgcy
przebieg oczyszczania $ciekow i
przestrzeganie pojemnosci roboczej
oczyszczalni $ciekow,

¢) Stosowanie zasad wiasciwego rozdziatu
Sciekow,

d) Oczyszczanie $ciekow,

e) W razie potrzeby usuwanie ze $ciekow
niektorych aniondéw w celu spetnienia lokalnych
limitow emisyjnych,

) Wytrgcanie i usuwanie ze $ciekéw metali w
zakresie pH optymalnym dla skfadu $ciekow

a). W Zaktadzie stosowana jest minimalizacja
zuzycia wody (ograniczenie ilosci wody metodami
opisanymi powyzej), eksploatowane sg dwie
zakitadowe oczyszczalnie sciekow, tj.

e zaktadowa oczyszczalnia $ciekow (tzw. ,stara”),
do ktérej kierowane s3 scieki przemystowe z
instalacji malowania kataforetycznego - $cieki po
oczyszczeniu wraz ze $ciekami z instalacii
odwroconej osmozy i $ciekami bytowymi sg
wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych
podmiotu zewnetrznego,

e zakladowa oczyszczalnia $ciekow z linii
trawienia (tzw. ,nowa”), do ktdrej kierowane sa
Scieki przemystowe z linii trawienia — $cieki po
oczyszczeniu zawracane sg do procesoéw
produkcyjnych.

b). Scieki ze zuzytych kapieli trawigcych zrzucane
sg cyklicznie — érednio raz na 2 m-ce. Scieki to
przepracowane kgpiele — zrzucane sg przy
osiggnieciu w kgpieli poziomu zelaza 60 g/l. Scieki
ze zuzytych kapieli wprowadzane sg do zbiornika
buforowego T100C o pojemnosci czynnej 40 m3,
Oczyszczalnia Sciekéw z linii trawienia (tzw. ,nowa”)
umozliwia rowniez neutralizacje kapieli do trawienia.
Istnieje mozliwos¢ skierowania tego strumienia
Sciekéw do oczyszczenia, do zbiornika
usredniajgcego T100 w ilosci nieprzekraczajgcej
0,8 m¥d.

¢). Scieki z linii do trawienia mozna podzieli¢ na te o

i obojetnym.
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Scieki o charakterze kwasnym stanowia:

*» kgpiele stezone do trawienia,

» kapiel kwasna do ptukania,

» cieki z urzadzenia do regeneracji kgpieli
stezonych (charakter lekko kwasny).
Scieki o charakterze alkalicznym stanowia:
» cieki z ptuczki neutralizacyjne;j.

Scieki o charakterze obojetnym stanowia:

» Scieki z wanny mobilnej,

* Scieki ze skrubera.

Kgpiele do trawienia kierowane sg do oddzielnego
zbiornika buforowego T100C.

Scieki z wymiany ptuczki kwasénej kierowane sg do
oddzielnego zbiornika T100A.

Scieki z wymiany ptuczki neutralizacyjnej kierowane
sg do oddzielnego zbiornika T100B. Nastepnie,
wszystkie strumienie $ciekdw kierowane sg w
sposéb kontrolowany do zbiornika usredniajgcego
T100, celem wstepnego ich usrednienia. Do tego
zbiornika kierowane sg rowniez $cieki o charakterze
obojetnym (ze skrubera i wanny mobilnej) oraz
$cieki z urzadzenia do regeneracji kwasu.
Nastepnie, usrednione $cieki kierowane sg do
reaktora celem dalszej neutralizacji.

d). W oczyszczalni z linii do trawienia zastosowano
zaawansowane technologie oczyszczania $ciekéw:
* strgcanie chemiczne,

* proces wyparki prozniowej w potaczeniu z
krystalizatorem.

Podstawy procesu stragcania chemicznego:

Proces podczyszczania chemicznego $ciekow
surowych polega na ich koagulaciji, flokulacji, a
nastepnie oddzieleniu powstatego osadu w procesie
flotacji ci$nieniowe;.

Proces koagulaciji i flokulacji prowadzony jest w
zbiorniku R200. Proces oddzielenia osadu
prowadzony jest w zbiorniku T700, z ktérego $cieki
kierowane sg na prase filtracyjna.

Koagulacja i flokulacja

Koagulacja przebiega w dwdch etapach:
destabilizacji uktadéw koloidalnych i flokulacji.
Destabilizacja uktadéw koloidalnych rozpoczyna sie
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zaraz po dodaniu wtasciwego koagulantu do
Sciekoéw (w przypadku tej instalacji jest to zelazo
zawarte w Sciekach). Flokulacja to druga faza
procesu, podczas jej trwania w wyniku transportu i
zderzen zdestabilizowanych czgstek powstajg
ktaczki, ktére mogg by¢ skutecznie usuwane w
procesie sedymentacji lub fiotacji. Proces koagulagii
wymaga dodawania do oczyszczanych $ciekdéw
koagulantu lub czasami tylko samego flokulantu.
Rodzaj stosowanego koagulantu zalezy od jego
przydatnosci do koagulowania usuwanych koloidéw
oraz pewno$ci tworzenia trwatych, trudno
rozpuszczalnych i podatnych na usuwanie
ktaczkow. Kazdy koagulant wymaga odpowiedniego
pH, dlatego prowadzi sie korekte odczynu.
Dodatkowo stosuje sie $rodki wspomagajace proces
koagulacji. Przyspieszajg one powstawanie
ktaczkdw, ich sedymentacje, zwiekszajg
powierzchnie wtadciwg ktaczkow, ich sorpcyjnose.
Srodkami usprawniajacymi przebieg fazy flokulaciji
sg polielektrolity (flokulanty).

Podstawy procesu wyparki i krystalizatora.

Scieki po procesie podczyszczania kierowane sg na
instalacje wyparng. W procesie wyparnym $cieki sg
podawane do komory, w ktérej panuje podci$nienie
bliskie prézni. Odparowane substancje sg skraplane
w oddzielnej instalacji i w formie ptynnej odptywajg z
wyparki jako destylat. To co pozostanie w komorze
wyparki jest koncentratem, ktoéry w przypadku
przedmiotowej oczyszczalni trafia do dalszej obrébki
— do krystalizatora.

Zasada dziatania krystalizatora jest podobna do
zasady dziatania wyparki, z tym ze tu

nastepuje usuniecie prawie catej wody z
koncentratu.

e). Anionami zawartymi w $ciekach z linii do
trawienia bedg siarczany SO.? i fosforany PO4%.
Aniony te sg usuwane ze $ciekéw podczas procesu
zobojetniania wodorotlenkiem sodu. Proces
prowadzony jest w reaktorze R200. W procesie
neutralizacji $ciekéw po wytraceniu wodorotlenku
zelaza i odwodnieniu osadu Fe(OH)s cieki
pozostajg skierowane na instalacje wyparng i na
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krystalizator, w ktérym nastepuje zageszczanie
koncentratu soli.

Wymienione aniony zostajg usuniete ze $ciekdéw w
formie soli Na2SO4 oraz NasPOu4, ktére stanowig
odpad staty z krystalizatora i przeznaczone sg do
utylizacji zewnetrznej przez wyspecjalizowana firme.
Po procesie neutralizacji $ciek spetnia wymogi
rozporzgdzenia w zakresie lokalnych limitow
emisyjnych.

f). W wyniku procesu trawienia nastepuje usuniecie
tlenkow zelaza z powierzchni obrabianych czesci
samochodowych wykonanych ze stali czarne;.

W przewidzianej instalacji neutralizacji $ciekow
nalezy wiec usunaé jony zelaza zawarte w Sciekach,
w postaci wytrgconego osadu wodorotlenkéw zelaza
€0 ma miejsce w reaktorze R200.

Do reaktora T200 dozowane sg nastepujgce
reagenty: NaOH w postaci 50% roztworu,

za pomocg pompy dozujgcej P201; polielektrolit za
pomocg pompy P202. Reaktor jest

wyposazony w mieszadto R200 oraz system
pomiaru pH, poziom $ciekdw mierzony jest w trybie
ciggtym, zbiornik wyposazony jest réwniez w
pomiary poziomu maksimum i minimum. Scieki, po
wymieszaniu z reagentami, ulegajg procesom
chemicznym stracania, a wytrgcajgcy sie w tych
procesach osad wodorotlenku zelaza Fe(OH)s
sedymentuje w dolnej czgsci reaktora, skad
podawany jest pompg P204 do zageszczenia
(T700) i odwodnienia na prasie osadu. Sklarowane
oczyszczone scieki z gornej czesci reaktora
transportowane sg nastepnie pompg P203 do
zbiornika T400, do sekcji instalacji wyparne;j.

7.2. Monitoring zuzycia wody

Monitoring ilo$ci zuzywanej wody powinien
obejmowac pomiar catkowitego zuzycia wody
przez instalacje oraz obiekty z nig
wspdfpracujgce, np. kotfownia, urzadzenia

chfodnicze, obiekty socjalne itp. Urzgdzenia do

pomiaru wymagajg okresowej legalizacji.

Monitoring iloéci zuzywanej wody oraz legalizacja
urzgdzeh pomiarowych sg realizowane.

Na terenie zaktadu zostato zamontowane
urzadzenie do pomiaru iloci pobierane;j

wody (wodomierz gtéwny) oraz osobny licznik
opomiarowujacy ilo$¢ wody kierowang do proceséw
technologicznych.
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7.3. Monitoring emisji do $rodowiska

7.3.1 Scieki

Monitoringiem powinna byc objeta ilo$¢ i jakosc
Sciekow:

* lloS¢ Sciekow moze by¢ okreslana za pomoca
urzgdzenia pomiarowego podlegajacego
okresowej legalizacji, na podstawie pojemnosci
neutralizatorow lub tez zuzycia wody przez
instalacje oraz obiekty z nig wspdipracujgce.

* Kontrola jako$ci Sciekéw surowych moze
dotyczy¢ w zasadzie pomiaréw ciagtych lub
okresowych parametrow obrobki Sciekdw
koniecznych do okre$lania zapotrzebowania
reagentéw chemicznych do oczyszczania
Sciekow.

» Zakres kontroli jakoSci Sciekéw
oczyszczonych powinien obejmowacé wszystkie
substancje szczegdlnie szkodliwe dla
Srodowiska, ktérych emisja moze wynikac z
technologii stosowanych w instalacji, zgodnie z
wymaganiami przepisow prawnych i
wytycznymi Najlepszej Dostepnej Techniki.
Zakres pomiarow, ich czestotliwo$¢ i w
szczegbinych przypadkach dobér metod
pomiarowych, nalezy uzgodni¢ z odbiorcg
Sciekow, organem wydajgcym pozwolenie na
odprowadzanie $ciekéw do wdd lub do ziemi
oraz z jednostka kontrolujgca.

*» Urzgdzenia do kontroli sciekéw
oczyszczonych powinny podlegac okresowej
legalizacji, wzorcowaniu lub kontroli zgodnie z
zaleceniami producenta urzgdzenia
pomiarowego, a uzywane odczynniki powinny
posiada¢ wymagane certyfikaty jakosci.

Scieki przemystowe z instalacji IPPC nie sg
wprowadzane bezposrednio do $rodowiska, tylko w
czesci - do urzadzen kanalizacyjnych podmiotu
zewnetrznego (Scieki przemystowe z instalaciji
malowania kataforetycznego), a w czesci —
zawracane do procesow technologicznych ($cieki
przemystowe z linii trawienia).

Monitoring ilo$ci i jako$ci sciekéw oraz legalizacja
urzadzeh pomiarowych sg realizowane.

Wykaz urzgdzen opomiarowujgcych na terenie
zaktadu:

» wodomierz dla hali KTL — na podstawie ktérego
okreslana jest ilo$¢ powstajgcych sciekéw
przemystowych,

» wodomierz dla hali HOFO (hala niestanowigca
zrédta sciekdw przemystowych),

* licznik dla zrzutu $ciekow wewnatrz hali
produkcyjnej KTL.

Catkowita ilos¢ sciekow przemystowych
odprowadzanych z terenu zaktadu okreslana

jest na podstawie wskazan wodomierza dla hali
KTL, jako ilos¢ zuzywanej wody (rébwnoznaczna
ilosci powstajgcych sciekéw). Licznik dla zrzutu
$ciekdw wewnatrz hali produkcyjnej KTL
opomiarowuje tylko ilosci Sciekdw z prowadzonych
procesow technologicznych malowania
kataforetycznego, oczyszczanych w istniejgcej (tzw.
~starej’) oczyszczalni Sciekoéw. Na jego podstawie
mozna wskazag, jakg czes¢ odprowadzanych
Sciekdw przemystowych stanowig oczyszczone
$cieki z proceséw malowania kataforetycznego,
pomaga roéwniez kontrolowac sprawnosé
oczyszczalni i wydajnos¢ prowadzonego procesu
malowania kataforetycznego.

W trakcie procesu neutralizacji sciekow
kontrolowane sg nastepujgce parametry:

* pH,

» stezenie siarczanow i zelaza,

* czas reakgcji na poszczegdlnych etapach
neutralizaciji,

* ciSnienia robocze w wyparce i krystalizatorze,
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* konduktywnosé.

Jako$¢ Sciek6w wprowadzanych do urzgdzen
kanalizacyjnych podmiotu zewnetrznego
kontrolowana jest okresowo w zakresie wskaznikow
zanieczyszczen: azot amonowy, azot azotynowy,
fosfor og6iny, cynk, fluorki, nikiel, weglowodory
ropopochodne, BZTs, ChZTc,, zawiesiny ogdine,
zelazo, glin.

Urzadzenia do kontroli $ciekéw oczyszczonych
poddawane sg okresowej legalizacji, wzorcowaniu i
kontroli, a stosowane odczynniki posiadajg
wymagane certyfikaty jakosci.

VI. Pozostate punkty decyzji pozostajaq bez zmian.

Uzasadnienie

. Uzasadnienie faktyczne

Decyzjg z dnia 8 marca 2017r nr 744/0S/2017 Marszatek Wojewodztwa Slaskiego,udzielit
pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do powierzchniowej obrébki metali lub materiatow
z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie
catkowita pojemnosC wanien procesowych przekracza 30m?®, eksploatowanej przez Kirchhoff
Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach przy ul. Alfreda Nobla 3.

Decyzja ta zostata nastepnie zmieniona decyzjami

1) Marszatka Wojewédztwa Slgskiego nr 1142/0S/2020 z dnia 9 kwietnia 2020r ;
2) Marszatka Wojewddztwa Slaskiego nr 1394/0S/2021 z dnia 12 maja 2021r.

W dniu 13 czerwca 2022 r Marszatek Wojewodztwa Slaskiego otrzymat wniosek Petnomocnika
Strony, z dnia 7 czerwca 2022r o zmiane warunkéw ww. pozwolenia zintegrowanego.

We tre$ci wniosku Strona wskazata, ze konieczno$¢ zmiany pozwolenia wynika z:

1) zwiekszenia napetnienia roboczego wanien wykorzystywanych w procesie trawienia,
ptukania i neutralizacji z 20 m® do 21,5 m?® dla kazdej wanny,

2) posadownienia dodatkowego zbiornika w oczyszczalni $ciekow (T1 00D), do ktérego bedzie
kierowany nadmiar kgpieli kwasnych.
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Strona w zatgczeniu do wniosku przedtozyta wymagane informacje i materiaty, w tym :

3) zaswiadczenia o niekaralno$ci wszystkich osdb uprawnionych do reprezentowania spotki
zgodnie z KRS, w my$l| art. 184 ust. 4 pkt. 7 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo
ochrony srodowiska (t. j. Dz. U. 22022 r., poz.2556 ze zm., dalej: ustawa POS);

4) operat przeciwpozarowy- Kirchhoff Polska Sp. z 0.0. Oddziat Il w Gliwicach przy ul. Alfreda
Nobla 3, 44-109 Gliwice, wraz z postanowieniem uzgadniajacym warunki ochrony
przeciwpozarowej, Komendanta Miejskiego Paristwowej Strazy Pozarnej w Gliwicach nr
MZ. 5560.53-2.2020.KP z dnia 10 czerwca 2020 roku.

Przedmiotowa instalacja kwalifikuje sie do rodzajéow instalacji mogacych powodowaé znaczne
zanieczyszczenie poszczegolnych elementéw przyrodniczych albo $rodowiska jako catosci,
zgodnie z ust. 2 pkt 7 zatacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 27 sierpnia 2014r.
w sprawie rodzajow instalacji moggcych powodowac znaczne zanieczyszczenie poszczegéinych
elementdéw przyrodniczych albo $rodowiska jako cafosci (Dz.U. z 2014 poz. 1169), a takze do
przedsiewzie¢ mogacych zawsze znaczaco oddziatywaé na $rodowisko zgodnie z §2 ust.1 pkt 15
rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia 10 wrzesnia 2019 r. w sprawie przedsiewzieé moggcych
znaczgco oddzatywac na Srodowisko (tekst jednolity Dz. U. z 2019 poz. 1839 ze zm.).

Po dokonaniu wstepnej analizy podania organ stwierdzit, ze:

1) jest wtasciwy do jego rozpoznania, zgodnie z art. 378 ust. 2a ustawy POS;
2) wniosek spetnia wymogi formalne, okreslone w art. 208 ustawy POS;

3) wnioskowana zmiana nie stanowi istotnej zmiany instalacji, rozumianej jako zmiana
sposobu funkcjonowania instalacji lub jej rozbudowa, ktéra moze powodowaé znaczace
zwigkszenie negatywnego oddziatywania na $rodowisko, zgodnie z art. 3 pkt 7 ustawy
POS.

Majgc powyzsze na wzgledzie, organ przystgpit do rozpatrzenia wniosku.

Il. Przebieg postepowania administracyjnego

Zgodnie z zapisem art. 21 ust. 2 pkt 23 lit. k tiret pierwsze ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 r.
0 udostepnianiu informacji o $rodowisku i jego ochronie, udziale spoteczenstwa w ochronie
srodowiska oraz o ocenach oddziatywania na $rodowisko (Dz. U. z 2022 r. poz. 1029 z pézn. zm.),

dane dotyczace wniosku 0 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
wiasciwemu do spraw klimatu, na adres pozwolenia.zinteqrowane@klimat.gov.pl.

Marszatek Wojewodztwa Slaskiego prowadzac postepowanie dotyczace zmiany pozwolenia
zintegrowanego wezwat Strone do ztozenia wyjas$nien i uzupetnien pismami z dnia: 20 lipca 2022r
oraz 18 pazdziernika 2022r.

Strona ztozyta wyjasnienia i uzupetnienia do przedmiotowego wniosku pismami z dnia: 21 czerwca
2022r, 1 wrzesnia 2022r oraz 9 listopada 2022r.

Pismem z dnia 19 grudnia 2022r. znak: OE-PZ-KW-000778/22 organ, zgodnie z art. 10 § 1 KPA,
zawiadomit Strone postepowania, ze przed wydaniem decyzji ma prawo do wypowiedzenia sie co
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do zebranych dowodoéw i materiatdw oraz zgtoszonych zgdan w terminie siedmiu dni, liczac od dnia
jego doreczenia. Strona nie wniosta uwag do sprawy we wskazanym terminie.

Ill. Uzasadnienie prawne

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

Powyzszy przepis ustanawia generalng zasade, zgodnie z ktorg prowadzenie pewnego rodzaju
dziatalnosci, powodujgcej okreslone skutki dla $rodowiska, wymaga uzyskania zgody organu
administracji. Jak wskazuje NSA, ,Obowigzek uzyskania pozwolenia jest konsekwencjg przede
wszystkim tego, ze Srodowisko jest istotnym elementem procesow gospodarczych, w kontek$cie
uzytkowania jego zasobOw oraz powodowania emisji, ktora moze przeksztafcic sie w
zanieczyszczenie” (wyrok NSA z dnia 10 marca 2020 r., sygn. akt Il OSK 1224/18). Dziataino$é, o
ktorej stanowi ww. przepis to eksploatacja instalaciji, natomiast skutki — to emisja do $rodowiska
substancii, ktére je zanieczyszczajg. Nie kazda jednak tego rodzaju dziataino$¢ wymaga uzyskania
pozwolenia. Zgoda organu jest bowiem konieczna wytgcznie wtedy, gdy ustawodawca, w sposéb
wyrazny, natozy obowigzek jej otrzymania.

Pozwolenia, o ktérych stanowi art. 180 ustawy POS sg nazywane w doktrynie pozwoleniami
emisyjnymi. Katalog tych pozwolen zostat okreslony w art. 181 ust. 1 ustawy POS. Jednym z nich
jest pozwolenie zintegrowane (art. 181 ust. 1 pkt 1 ustawy POS).

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

W mysl art. 201 ust. 1 ustawy POS, pozwolenia zintegrowanego wymaga prowadzenie instalacii,
ktérej funkcjonowanie, ze wzgledu na rodzaj i skale prowadzonej w niej dziataino$ci, moze
powodowal znaczne zanieczyszczenie poszczegolnych elementdw przyrodniczych albo
$rodowiska jako cato$ci, z wytgczeniem instalaciji lub ich cze$ci stosowanych wytgcznie do badania,
rozwoju lub testowania nowych produktéw lub proceséw technologicznych. Zgodnie natomiast z
art. 201 ust. 2 ustawy POS, minister wiasciwy do spraw klimatu okresli, w drodze rozporzadzenia,
rodzaje instalacji moggcych powodowaé znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementéw
przyrodniczych albo srodowiska jako catosci.

Jak wynika z powofanych przepiséw, uzyskanie pozwolenia zintegrowanego jest konieczne
wytgcznie w przypadku prowadzenia $cisle okreslonych instalacji, 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 moggcych powodowa¢ znaczne zanieczyszczenie poszczegélnych elementow
przyrodniczych albo srodowiska jako catosci (Dz. U. 22014 r., poz. 1169). Innymi stowy, jezeli dany
podmiot zamierza eksploatowa¢ instalacje, ktéra wpisuje sie w katalog, okreslony w
rozporzadzeniu, ma obowigzek uzyska¢ pozwolenie zintegrowane (por. wyrok WSA w Olsztynie z
dnia 26 wrzesnia 2019 r., sygn. akt Il 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
wrzesnia 2010 r., sygn. akt Il SA/Lu 205/10).
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Pozwolenie zintegrowane wydaje, w drodze decyzji, na wniosek prowadzgcego instalacje, organ
ochrony $rodowiska (art. 183 ust. 1w 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 wojewddztwa.
Jego kompetencje okreéla art. 378 ust. 2a ustawy POS. Zgodnie z tym przepisem, marszatek
wojewobdztwa jest wtasciwy w sprawach:

1) przedsigwzigc i zdarzen na terenach zaktadow, gdzie jest eksploatowana instalacja, ktéra
jest kwalifikowana jako przedsiewziecie mogace zawsze znaczaco oddziatywaé na
srodowisko w rozumieniu ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 r. o udostepnianiu informaciji
o srodowisku i jego ochronie, udziale spoteczenstwa w ochronie $rodowiska oraz o
ocenach oddziatywania na $rodowisko;

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

3) pozwolenia na wytwarzanie odpadéw i pozwolenia zintegrowanego dla instalacii
komunalnych, o ktérych mowa w art. 38b ust. 1 pkt 1 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o
odpadach;

4) o ktorych mowa w art. 237 i art. 362 ust. 1-3, w zakresie drog innych niz autostrady i drogi
ekspresowe, usytuowanych w miastach na prawach powiatu.

Biorac pod uwage powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze marszatek wojewddztwa jest wrasciwy do
udzielania tylko niektérych pozwolen zintegrowanych. Instalacja bedaca przedmiotem takiego
pozwolenia musi stanowi¢ bowiem atbo przedsigwzigcie mogace zawsze znaczgco oddziatywad
na $rodowisko albo by¢ instalacjg komunainag, o ktérej mowa w art. 38b ust. 1 pkt 1 ustawy
o odpadach.

Katalog przedsiewzie¢, mogacych zawsze znaczgco oddziatywaé na $rodowisko okresla
rozporzadzenie Rady Ministréw z dnia 10 wrzeénia 2019 r. w sprawie przedsigwzie¢ mogacych
znaczgco oddziatywac na srodowisko (Dz. U. z 2019 r.,, poz. 1839). Definicja legalna instalacji
komunalnej znajduje sig z kolei w art. 35 ust. 6 ustawy o odpadach. Zgodnie z tym przepisem,
instalacjg komunalng jest instalacja do przetwarzania niesegregowanych (zmieszanych) odpadoéw
komunalnych lub pozostatoéci z przetwarzania tych odpadéw, okreslona na liscie, o ktérej mowa w
art. 38b ust. 1 pkt 1, spetniajaca wymagania najlepszej dostepnej techniki, o ktérej mowa w art.
207 ustawy POS, lub technologii, o ktérej mowa w art. 143 tej ustawy, zapewniajgca:

e mechaniczno-biologiczne przetwarzanie niesegregowanych (zmieszanych) odpadéw
komunalnych i wydzielanie z niesegregowanych (zmieszanych) odpadéw komunalnych
frakcji nadajgcych sie w catosci lub w czesci do odzysku, lub

e sktadowanie odpadéw powstajagcych w procesie  mechaniczno-biologicznego
przetwarzania niesegregowanych (zmieszanych) odpadéw komunalnych oraz pozostatosci
z sortowania odpadéw komunalnych.

Tre$¢ pozwolenia zintegrowanego wyznacza zasadniczo art. 211 ust. 1 ustawy POS, wskazujac,
ze pozwolenie zintegrowane spetnia wymagania okreslone dla pozwolen, o ktérych mowa w art.
181 ust. 1 pkt 2 i 4 (tj. pozwolenia na wprowadzanie gazéw lub pytow do powietrza oraz pozwolenia
na wytwarzanie odpadow), pozwolenia wodnoprawnego na pobor wod oraz pozwolenia
wodnoprawnego na wprowadzanie $ciekéw do wod 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.
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Pozwolenia zintegrowane wydawane sa, co do zasady, ha czas nieoznaczony (art. 188 ust. 1
ustawy POS). Trzeba jednak zauwazy¢, ze dotyczg one instalacji, ktére sa caly czas
eksploatowane oraz zmieniajg sie w czasie. Stad tez ustawodawca przewidziat mozliwo$é zmiany
pozwolen zintegrowanych, odstepujgc tym samym od ogolnej zasady trwatosci decyzji
administracyjnych, okreslonej w art. 16 KPA. Podstawg dokonania zmiany pozwolenia
zintegrowanego sa zasadniczo przepisy art. 192 ustawy POS w zw. z art. 163 KPA (analogicznie:
wyrok NSA z dnia 19 wrzeénia 2019 r., sygn. akt: || OSK 821/18). Pierwszy z tych przepiséw
stanowi, ze przepisy o wydawaniu pozwolenia stosuje sie odpowiednio w przypadku zmiany jego
warunkéw. Zgodnie natomiast z art. 163 KPA, organ administracji publicznej moze uchyli¢ lub
zmieni¢ decyzje, na mocy ktorej strona nabyta prawo, takze w innych przypadkach oraz na innych
zasadach niz okreslone w niniejszym rozdziale, o ile przewiduig to przepisy szczegdlne.

Oprécz tego nalezy zwréci¢ uwage na art. 214 ust. 4 i ust. 5 ustawy POS, zgodnie z ktérymi:

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

e decyzja 0 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, zaréwno zakres wniosku 0 zmiane pozwolenia zintegrowanego, jak i tresé
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 tresci podania oraz zgromadzonego w sprawie cafoksztattu
materiatu dowodowego, pod katem zgodnosci z przepisami prawa materialnego w zakresie
ochrony $rodowiska, organ przychylit sie do wniosku Strony i niniejsza decyzjg dokonat zmian
pozwolenia zintegrowanego, w czesci:

I.  Rodzaji parametry instalacji;
Il.  Sposoby osiggania wysokiego poziomu ochrony srodowiska jako catosci.

Zmiana przedmiotowego pozwolenia zintegrowanego wynika z planowanych zmian w instalacji do
trawienia, tj.:

- zwiekszenia napetnienia roboczego wanien wykorzystywanych w procesie trawienia,
ptukania i neutralizacji z 20 m® do 21,5 m? dla kazdej wanny,

- posadowienia dodatkowego zbiornika w oczyszczalni $ciekéw z linii trawienia (okreslanego
jako T100D), do ktérego kierowany bedzie nadmiar kgpieli kwasnych.

Instalacja IPPC zlokalizowana w Gliwicach posiada instalacje pomocnicze, ktére stanowig dwie
oczyszczalnie $ciekow, tj.:

- zaktadowa oczyszczalnia $ciekdw (tzw. ,stara”), do ktorej kierowane sg $cieki przemystowe
z instalacji malowania kataforetycznego,
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- zaktadowa oczyszczalnia Sciekow z linii trawienia (tzw. ,nowa”), do ktérej kierowane sg
$cieki z linii trawienia.

W zwigzku ze zwigkszeniem pojemno$ci wanien procesowych konieczne byto zaktualizowanie
zapisow pozwolenia w punkcie 1.3.1 pozwolenia. Skorygowano catkowitg pojemno$é wanien

(aktualnie: 187 m?®),a takze pojemno$¢ wanien, wykorzystywanych w procesach trawienia, ptukania
i netralizacji ( 0 1,5 m? kazda).

W zwigzku ze zmianami w zaktadowej oczyszczalni $ciekéw z linii trawienia, w pozwoleniu
zintegrowanym w czesci | ,Rodzaj i parametry instalacji” punkt 3. ,Opis stosowanej technologii oraz
charakterystyka stosowanych urzadzen technologicznych” podpunkt 3.2. ,instalacje pomocnicze
dla instalacji IPPC” zmieniono brzmienie podpunktu 3.2.3. ,Instalacja oczyszczalni $ciekéw z linii
trawienia” w zakresie opisu oczyszczalni $ciekéw.

Scieki przemystowe z instalacji malowania kataforetycznego kierowane sg do zaktadowej
oczyszczalni sciekow tzw. ,starej” (stanowigcej instalacje pomocniczg dla instalacji IPPC) i po
oczyszczeniu mieszajg sie ze Sciekami z instalacji odwréconej osmozy, a nastepnie ze $ciekami
bytowymi i w mieszaninie s wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych podmiotu zewnetrznego.

Scieki przemystowe z linii trawienia kierowane sg do zakftadowej oczyszczalni $ciekow z linii
trawienia tzw. ,nowej" (stanowigcej instalacje pomocniczg dla instalacji IPPC) i po oczyszczeniu
zawracane sa do proceséw produkcyjnych. W przypadku, gdy zapotrzebowanie na wode
procesowg w linii produkcyjnej bedzie mniejsze, $cieki zostang odprowadzone wraz z pozostatymi
strumieniami do urzadzen kanalizacyjnych podmiotu zewnetrznego.

Zgodnie z art. 211 ust. 2 pkt 3b) ustawy Prawo ochrony $rodowiska pozwolenie zintegrowane
powinno okreslac ilos¢, stan i sktad Sciekow, o ile $cieki nie bedg wprowadzane do wod lub do
ziemi. Wobec powyZzszego, w pozwoleniu zintegrowanym w czeéci |. ,Rodzaj i parametry instalacji”
punkt 4. ,Zrodta emisji, zuzycie energii, materiatéw, surowcow i paliw (w tym Zrodta zaopatrzenia
zaktadu w wodg” podpunkt 4.3. ,Gospodarka wodno-$ciekowa” zmieniono brzmienie podpunktu
4.3.2. ,Gospodarka Sciekowa” poprzez podanie ilosci, stanu i sktadu poszczegéinych strumieni
Sciekow przemystowych z instalacji IPPC, zgodnie z wymogami obowigzujgcych przepiséw prawa
w tym zakresie. W punkcie tym umieszczono réwniez informacje na temat $ciekéw bytowych
(wprowadzanych wraz ze $ciekami przemystowymi do kanalizacji) oraz wod opadowych i
roztopowych (wprowadzanych do $rodowiska — rowu F-J na podstawie odrebnego pozwolenia
wodnoprawnego), ktére powstajg niezaleznie od eksploatacji instalacii.

Woprowadzanie $ciekdéw przemystowych zawierajacych substancje szczegélnie szkodliwe dla
srodowiska wodnego pochodzacych z instalacji IPPC, do urzadzen kanalizacyjnych podmiotu
zewnetrznego reguluje odrebne pozwolenie wodnoprawne.

W niniejszej decyzji, w punkcie Il. ,Sposoby osiggania wysokiego poziomu ochrony $rodowiska
jako catosci” przedstawiono ocene spetnienia najlepszych dostepnych technik dla instalacji do
powierzchniowej obrébki metali lub materiatéw z tworzyw sztucznych z wykorzystaniem procesoéw
elektrolitycznych lub chemicznych o catkowitej objetosci wanien procesowych przekraczajgcej 30
m3, zlokalizowanej w Gliwicach przy ul. Nobla 3, eksploatowanej przez Spotke Kirchhoff Polska
Sp. z 0.0. w zakresie gospodarki wodno-sciekowej, zgodnie z dokumentem ,Najlepsze dostepne
technologie (BAT) — wytyczne dla powierzchniowej obrébki metali i tworzyw sztucznych” (styczen
2009). Na tej podstawie stwierdzono, ze zastosowane w instalacji rozwigzania sg zgodne z ww.
dokumentem.

Przedmiotowych zmian pozwolenia zintegrowanego w zakresie gospodarki wodno-$ciekowej
dokonano zgodnie z wnioskiem strony.

22




e A

Po przeprowadzonym postepowaniu administracyjnym organ zwazy}, co nastepuje.

W stanie faktycznym sprawy, biorac pod uwage przepisy prawa materialnego, zaistniata
koniecznosé zmiany udzielonego pozwolenia zintegrowanego. Strona przedtozyta podanie w tym
zakresie, ktore spetnia wymogi formalne. Po zbadaniu podania organ stwierdzit, ze wnioskowane
zmiany sa zgodne z przepisami szczeg6lnymi, dotyczgcymi ochrony srodowiska.

Majac na wzgledzie powyzsze, orzeczono jak w sentenc;ji.

Pouczenie

Zgodnie z art. 127 § 1 i 2 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. - Kodeks postepowania
administracyjnego, od niniejszej decyzji Stronie przystuguje prawo wniesienia odwofania do
Ministra Klimatu i Srodowiska, za posrednictwem Marszatka Wojewddztwa Slagskiego, w terminie
14 dni od dnia jej doreczenia.

Zgodnie z 127a KPA, w trakcie biegu terminu do wniesienia odwotania Strona moze zrzec sie
prawa do wniesienia odwotania wobec organu administracji publicznej, ktéry wydat decyzje.
Z dniem doreczenia organowi administracji publicznej oswiadczenia o zrzeczeniu sie prawa do
wniesienia odwotania przez ostatnig_ze. stron postgpowania decyzja staje si¢ ostateczna
i prawomocna. Pt o

| 4 Y /' /

Otrzymuija: Sk,
Petnomocnik KIRCHHOFF POLSKA Sp. z 0,67 ="
|

Do wiadomosci w wersji drukowanej:

1. KZ - rejestr decyzji i postanowien
2. OE.PZ.- aa.-poz. rejestru 116
Do wiadomosci elektronicznie:

Wojewddzki Inspektorat Ochrony Srodowiska (ePuap)
Urzad Miejski w Gliwicach (ePuap)

Ministerstwo Klimatu i Srodowiska — e-mail (pozwolenia.zinteqrowane@klimat.qgov.pl)
KZ — rejestr decyzji i postanowieri (SOD)

OE.WO - baza danych (SOD)
OE.BO (SOD)
OE.PH (SOD)

Przediozono dowdd wniesienia opfaty skarbowej w wysokosci 1005,50 PLN. Opfaty dokonano na konto Urzedu Miejskiego
w Katowicach.
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