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	Decyzja nr
	922/OE/2024

	
	

	Organ wydający:
	Marszałek Województwa Śląskiego

	
	

	w sprawie
	wniosku o wydanie tekstu jednolitego pozwolenia zintegrowanego

	
na podstawie



	art. 104 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks Postępowania Administracyjnego (t.j. Dz. U. z 2023 r. poz. 775) oraz na podstawie art. 217 ust. 1 i ust. 2 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska (t.j. Dz. U. z 2022 r. poz. 2556 z późn. zm.)

	orzekam
A. [bookmark: _Hlk159318525]Ujednolicić, na wniosek pełnomocnika strony, tekst pozwolenia zintegrowanego udzielonego decyzją   Marszałka Województwa Śląskiego nr 2472/OS/2008 z dnia 14 października 2008 r. (ze zm.) dla instalacji do lakierowania elementów aluminiowych, zlokalizowanej na terenie zakładu ALUPROF S.A. w Bielsku-Białej przy ul. Warszawskiej 153, eksploatowanej obecnie przez ALUPROF S.A z siedzibą w Bielsku Białej (NIP: 5470242884, REGON: 070424429), 
w następujący sposób:
Udzielam spółce  ALUPROF S.A. z siedzibą w Bielsku-Białej, przy ul. Warszawskiej 153, pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do lakierowania elementów aluminiowych, zlokalizowanej na terenie zakładu ALUPROF S.A. w Bielsku-Białej przy ul. Warszawskiej 153, eksploatowanej obecnie przez ALUPROF S.A z siedzibą w Bielsku Białej (NIP: 5470242884, REGON: 070424429).



I. Rodzaj i parametry instalacji. 
 1. Rodzaj prowadzonej działalności.
Przedmiotem działalności zakładu Aluprof S.A. jest projektowanie i produkcja aluminiowych systemów okienno-drzwiowych i fasadowych dla budownictwa.
Zakład bazuje na profilach aluminiowych, wyprodukowanych w Zakładzie Grupa Kęty S.A. 
w Kętach. Działalność objęta pozwoleniem obejmuje linię produkcyjną lakierowania proszkowego elementów aluminiowych, związaną z powierzchniową obróbką wstępną metali z zastosowaniem procesów chemicznych (instalacja IPPC) oraz instalacje pomocnicze, tj.: linię obróbki mechanicznej elementów aluminiowych, linie malowania proszkowego, piece do wypalania zawieszek - 2 szt. oraz stacje ładowania wózków akumulatorowych - 2 szt.
Łączna pojemność wanien procesowych wynosi 45,3 m3.
a) prowadzący instalację:
	L.p.
	Nazwa prowadzącego instalację IPPC
	Siedziba prowadzącego instalację
	REGON
	NIP

	
	
	ulica i numer
	kod
	miasto
	
	

	1
	ALUPROF S.A.
	ul. Warszawska 153
	43-300
	Bielsko-Biała
	070424429
	5470242884


b) instalacje IPPC objęte pozwoleniem zintegrowanym:
	L.p.
	Nazwa instalacji IPPC
	Adres instalacji
	Branża IPPC
	

Kwalifikacja przedsięwzięcia
	Liczba instalacji tej branży
	Numery ewidencyjne działek, na których zlokalizowana jest dana instalacja

	
	
	ulica i numer
	kod
	miasto
	
	
	
	

	1
	Instalacja do lakierowania elementów aluminiowych
	Warszawska 153
	43-300
	Bielsko-Biała
	2.7
	Rozp. § 2 ust. 1 pkt 15
Poś art. 378 ust. 2a
	1
	Instalacja zlokalizowana na działkach nr 125/55, 125/77, 125/85


c) instalacje powiązane technologicznie z instalacją IPPC objęte PZ
	Lp.
	Nazwa instalacji pomocniczej
	Adres instalacji
	Liczba instalacji 
tej branży
	Numery ewidencyjne działek, 
na których zlokalizowana jest dana instalacja

	
	
	ulica 
i numer
	kod
	miasto
	
	

	1.
	Instalacja obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Warszawska 153
	43-300 
	Bielsko-Biała 
	1
	125/96,
125/97

	2.
	Linia malowania proszkowego nr 1, 2, 3
	Warszawska 153
	43-300
	Bielsko-Biała
	3
	125/96,
125/97

	3.
	Piece do wypalania zawieszek - 2 szt.
	Warszawska 153
	43-300
	Bielsko-Biała
	1
	125/96,
125/97

	4.
	Stacje ładowania wózków akumulatorowych - 2 szt.
	Warszawska 153
	43-300
	Bielsko-Biała
	1
	125/96,
125/97

	5.
	Linia malowania proszkowego (pozioma) nr 2
	Warszawska 153
	43-300
	Bielsko-Biała
	1
	125/96,
125/97



2. Lokalizacja

Otoczenie Zakładu stanowi:
· od strony północnej -teren niezabudowany, częściowo zadrzewiony,
· od strony północno-wschodniej - OBRSM „BOSMAL"1,
· od strony wschodniej - tereny niezabudowane. nieużytki,
· od strony południowej-Centrum Handlowe „Sarni Stok",
· od strony zachodniej - ul Warszawska. stacja paliw teren niezabudowany.

3. Opis instalacji i stosowanej technologii
A) W ramach instalacji IPPC - linii lakierowania elementów aluminiowych, funkcjonują następujące urządzenia:
· linia do obróbki wstępnej,
· kabiny lakiernicze,
· piece do polimeryzacji i suszenia,
· linia do odlakierowywania,
· stacja neutralizacji ścieków.
Linia elektrostatycznego lakierowania umożliwia malowanie elementów aluminiowych farbami proszkowymi. Podstawą procesu jest zjawisko elektryzowania drobin sproszkowanej żywicy epoksydowej lub poliestrowej. Nadanie ładunku cząstkom farby następuje w pistoletach lakierniczych.
Proces lakierowania proszkowego składa się z:
· układania materiału w koszach,
· obróbki wstępnej i konwersji chromianowej - chemicznego przygotowania powierzchni wyrobów do lakierowania wraz z suszeniem po płukaniu,
· zawieszanie materiału do lakierowania,
· napylania farb proszkowych na wyrób metodą elektrostatyczną w automatycznej i ręcznej kabinie przy pomocy pistoletów napylających,
· polimeryzacji farb proszkowych w piecach ogrzewanych gazem,
· usuwania ewentualnych powłok lakierniczych - odlakierowanie,
· oczyszczania ścieków pochodzących z procesu obróbki wstępnej.
Układanie materiału w koszach zapewnia materiałowi przeznaczonemu do lakierowania kontakt kąpieli z całą powierzchnią.
Obróbka wstępna. Cykl obróbki przewiduje następujące fazy:
· odtłuszczanie - oczyszczanie materiału z zanieczyszczeń olejami oraz wstępne trawienie,
· trawienie wraz z płukaniem - materiał poddawany jest trawieniu kwaśnemu,
· chromianowanie wraz z płukaniem - przeprowadzone w roztworze wodnym preparatu chromianowego. W kąpieli następuje pasywacja powierzchni aluminium, dzięki warstwie soli amorficznych. Końcowe płukanie wodą demineralizowaną usuwa eliminację soli 
z powierzchni metalu.
Zawieszenie materiału do lakierowania - podczas zawieszenia półwyrobu dokonywany jest wzrokowy przegląd jakości jego powierzchni i eliminacja wadliwych wyrobów.
Napylanie farb proszkowych w kabinach lakierniczych – obie linie do nakładania powłok proszkowych są całkowicie zautomatyzowane. Posiadają kabiny natryskowe, wyposażone w dwa manipulatory, pistolety natryskowe i sterowanie elektropneumatyczne. Malowanie farbami proszkowymi, poliestrowymi lub epoksydowymi polega na elektrostatycznym ładowaniu ich cząstek, przez generator ładunków statycznych. Naładowane cząstki farby opuszczają pistolet 
i osadzają się na przedmiocie malowanym.
Polimeryzacja - odbywa się w piecu gazowym, w temperaturze ok. 1800C, gdzie napylona na materiał farba ulega polimeryzacji (warstwa farby pod wpływem podwyższonej temperatury ulega stopnieniu i utwardzeniu).
Usuwanie powłok lakierniczych - proces odlakierowania profili z farb proszkowych prowadzony jest w dwóch wannach procesowych oraz dwóch wannach płuczących, o pojemności użytkowej 6 m3 każda. Zawiesie z detalami do odlakierowania zanurza się do roztworu na 30-40 min., 
a następnie przenosi po wypłukaniu do wanny trawiącej. Po wytrawieniu profile ponownie są płukane.
Oczyszczanie ścieków pochodzących z procesu - instalacja wyposażona jest w stację neutralizacji ścieków, w której oczyszcza się ścieki, powstałe w procesie chemicznej obróbki wstępnej. W zbiornikach gromadzi się rozcieńczone ścieki kwaśno-alkaliczne oraz stężone ścieki kwaśno-alkaliczne, chromowe, kąpiele z odlakierowania.
Oczyszczanie ścieków odbywa się w następujących procesach jednostkowych:
· ścieki chromowe - redukcja chromu, neutralizacja i filtrowanie,
· ścieki bezchromowe - koagulacja i flokulacja, filtrowanie końcowe.
B) Instalacja do obróbki mechanicznej elementów aluminiowych służy do łączenia profili aluminiowych, poprzez zagniatanie elementów z tworzywa sztucznego, cięcia na wymiar kształtowników oraz ich pakowania do wysyłki.
Proces technologiczny obróbki mechanicznej profili aluminiowych składa się z następujących operacji:
· Produkcja profili zespolonych - zbudowanych z profili aluminiowych i przekładek z tworzywa sztucznego. W procesie wykorzystane są:
· Linia zagniatania Herman Mueller AG (3 szt.) - służy do produkcji profili zespolonych, czyli połączenia dwóch profili składowych, przy pomocy przegrody z tworzywa. Przygotowywanie profili do połączenia i ich zagniatanie prowadzone jest w sposób automatyczny,
· Piła stołowa De Walt - ukośnica - służy do cięcia niewielkich ilości profili zespolonych (przekazywanych do prób jakościowych),
· Gięcie profili - prowadzone jest z użyciem giętarek, szlifierek,
· Pakowanie gotowego wyrobu - pakowanie polega na owijaniu w polietylenową folię wiązek profili, układanie w pudłach kartonowych, wzmocnionych „obitką” drewnianą.
Urządzenia wchodzące w skład instalacji do pakowania wyrobów to:
· Owijarka bębnowa - służy do owijania profili zabezpieczającą folią LDPE. Urządzenie składa się ze stołu podawczego, korpusu z bębnem z folią zabezpieczającą i stołu odbierającego,
· Oklejarka profili - służy do oklejania powierzchni dekoracyjnych blach taśmą ochronną,
o 1000 mm szerokości. Urządzenie składa się ze stołu podawczego, modułu oklejającego z taśmą i rolkami dociskającymi i stołu odbierającego.
C) Linia malowania proszkowego nr 1 (obróbka kaskadowo - natryskowa)
W skład linii do malowania proszkowego wchodzą następujące maszyny i urządzenia:
· Tunel kaskadowy do obróbki wstępnej,
· Dwie kabiny do malowania proszkowego, 
· Palnik suszarki w końcowym etapie obróbki wstępnej, 
· Kocioł wodny dla podgrzewania medium tunelu kaskadowego, 
· Piec polimeryzacyjny,
· Cyklon z układem odzysku nadmiaru farby proszkowej.
Proces technologiczny obejmuje następujące etapy:
· Załadunek elementu obrabianego,
· Obróbkę wstępną w tunelu kaskadowym:
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (polewanie),
· Obróbka konwersyjna bezchromowa (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (natrysk), 
· Suszenie - temperatura 80 - 900C,
· Malowanie proszkowe,
· Utwardzanie - temperatura 175 - 1900C,
· Chłodzenie,
· Rozładunek elementu obrabianego.
D) Piece do wypalania zawieszek - 2 szt.
Zawieszki używane w lakierni proszkowej okresowo winny być czyszczone z nadmiaru farby. Proces ten będzie prowadzony w dwóch piecach gazowych EKOTECH Wieluń do wypalania zawieszek, o łącznej maksymalnej mocy palników od 40 do 300 kW każdy. Urządzenie składa się m.in. z komory roboczej z blachy stalowej, komory dopalania termicznego, instalacji natrysku wody zespołu palników gazowych, instalacji zasilania i sterowania. Proces, prowadzony w pełni automatycznie, przebiega z wykorzystaniem zjawiska pirolizy i polega na termicznym rozkładzie usuwanej powłoki w komorze roboczej, w temperaturze 400 - 4500C. Farba z oczyszczanych zawieszek osadza się w postaci popiołu na dnie pieca. Piec jest wyposażony w dopalacz, który rozkłada powstające w komorze roboczej gazy w temperaturze ok 8500C.
E) Stacja ładowania wózków akumulatorowych - 2 szt.
Na terenie zakładu wykorzystywana jest znaczna liczba wózków akumulatorowych, które okresowo winny być ładowane. Celem zapewnienia bezpieczeństwa procesu, ładowanie akumulatorów odbywa się w dwóch, wyposażonych w okap i wentylowanych stacjach: jednej 
20 - stanowiskowej, oraz drugiej – 6 - stanowiskowej.
F) Linia malowania proszkowego nr 2 (obróbka kaskadowo - natryskowa)
Linia do malowania proszkowego obejmować będzie następujące etapy: obróbka wstępna 
w tunelu kaskadowym, lakierowanie proszkowe, obróbka cieplna (polimeryzacja farb proszkowych) oraz oczyszczanie ścieków z procesu.
W skład linii do malowania proszkowego wchodzić będą następujące maszyny i urządzenia: tunel kaskadowy do obróbki wstępnej, dwie kabiny do malowania proszkowego, palnik suszarki 
w końcowym etapie obróbki wstępnej, kocioł wodny dla podgrzewania medium tunelu kaskadowego, piec polimeryzacyjny i inne.
Obróbka wstępna zabezpiecza wyrób przed korozją oraz zapewnia lepsze związanie powłoki proszkowej z powierzchnią aluminium.
Proces obróbki wstępnej prowadzony będzie w tunelu kaskadowym. Cykl obróbki wstępnej przewiduje następujące fazy: 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (polewanie),
· Obróbka konwersyjna bezchromowa (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (natrysk), 
· Suszenie w temperaturze do 1300C.
Tunel kaskadowy posiadać będzie układ grzewczy dla mediów (kocioł wodny, o mocy 500 kW). Tunel kaskadowy do obróbki wstępnej posiadać będzie wentylator wyciągowy, który ma za zadanie zapobiec wydobywaniu się oparów z tunelu na halę lakierni. Suszenie prowadzone będzie w suszarce z palnikiem gazowym, o mocy 280 kW.
Po obróbce wstępnej, następować będzie napylanie farb proszkowych na elementy aluminiowe 
w jednej z dwóch zautomatyzowanych kabin lakierniczych. Podstawą procesu lakierowania elektrostatycznego jest zjawisko elektryzowania drobin sproszkowanej żywicy epoksydowej lub poliestrowej (naładowane cząsteczki farby opuszczają pistolet i osadzają się na uziemionym przedmiocie malowanym).
Kabiny lakiernicze wyposażone będą w system odmuchiwania ścian, a także w system szybkiej zmiany kolorów w układzie pracy automatycznej i ręcznej, służących do nanoszenia na profile farby proszkowej. Kabiny wyposażone będą w układ separacji i recyrkulacji farby proszkowej (cyklon i filtr końcowy) oraz układ odzysku z rewizją, umożliwiającą sprawdzenie stanu przewodów proszkowych i ich czyszczenie. Automatyczne gniazdo malowania proszkowego wyposażone będzie w system odzysku i recyrkulacji proszku oraz w system sterowania 
i wizualizacji, ułatwiający szybką zmianę koloru. 
Wentylacja wyciągowa (poprzez cyklon i filtr końcowy) zapewniać będzie odzysk proszku oraz utrzymanie wymaganej prędkości powietrza w obszarach roboczych kabiny.
Po napyleniu proszku, elementy aluminiowe przenoszone będą do pieca do polimeryzacji. 
W piecu do polimeryzacji, naniesiona warstwa farby, pod wpływem podwyższonej temperatury, ulega stopieniu i utwardzeniu. Piec do polimeryzacji wyposażony będzie w palnik gazowy, o mocy 280 kW. Po opuszczeniu pieca, wyroby kierowane będą do strefy chłodzenia, następnie kontrolowana będzie ich jakość, poprzez pomiar grubości przyrządem do mierzenia grubości powłok nieprzewodzących oraz wizualne sprawdzanie jakości powierzchni. W dalszej kolejności, partia wyrobu kierowana będzie do pakowania i strefy magazynowania.
Instalacja wyposażona będzie w stację neutralizacji ścieków, w której oczyszczane będą ścieki powstające w procesie chemicznej obróbki wstępnej. Oczyszczanie ścieków odbywać się będzie w następujących procesach jednostkowych: koagulacja i flokulacja oraz filtrowanie końcowe.
G) Linia malowania proszkowego nr 3 (obróbka kaskadowo - natryskowa)
Linia do malowania proszkowego obejmować będzie następujące etapy: obróbka wstępna 
w tunelu kaskadowym, lakierowanie proszkowe, obróbka cieplna (polimeryzacja farb proszkowych) oraz oczyszczanie ścieków z procesu.
W skład linii do malowania proszkowego wchodzić będą następujące maszyny i urządzenia: tunel kaskadowy do obróbki wstępnej, dwie kabiny do malowania proszkowego, palnik suszarki 
w końcowym etapie obróbki wstępnej, kocioł wodny dla podgrzewania medium tunelu kaskadowego, piec polimeryzacyjny i inne.
Obróbka wstępna zabezpiecza wyrób przed korozją oraz zapewnia lepsze związanie powłoki proszkowej z powierzchnią aluminium.
Proces obróbki wstępnej prowadzony będzie w tunelu kaskadowym. Cykl obróbki wstępnej przewiduje następujące fazy: 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (polewanie),
· Obróbka konwersyjna bezchromowa (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (natrysk), 
· Suszenie w temperaturze do 1300C.
[bookmark: _Hlk146629658]Tunel kaskadowy posiadać będzie układ grzewczy dla mediów (kocioł wodny o mocy 500 kW). Tunel kaskadowy do obróbki wstępnej posiadać będzie wentylator wyciągowy, który ma za zadanie zapobiec wydobywaniu się oparów z tunelu na halę lakierni. Suszenie prowadzone będzie w suszarce z palnikiem gazowym, o mocy 280 kW.
Po obróbce wstępnej następować będzie napylanie farb proszkowych na elementy aluminiowe 
w jednej z dwóch zautomatyzowanych kabin lakierniczych. Podstawą procesu lakierowania elektrostatycznego jest zjawisko elektryzowania drobin sproszkowanej żywicy epoksydowej lub poliestrowej (naładowane cząsteczki farby opuszczają pistolet i osadzają się na uziemionym przedmiocie malowanym).
Kabiny lakiernicze wyposażone będą w system odmuchiwania ścian, a także w system szybkiej zmiany kolorów w układzie pracy automatycznej i ręcznej, służących do nanoszenia na profile farby proszkowej. Kabiny wyposażone będą w układ separacji i recyrkulacji farby proszkowej (cyklon i filtr końcowy) oraz układ odzysku z rewizją, umożliwiającą sprawdzenie stanu przewodów proszkowych i ich czyszczenie.
Automatyczne gniazdo malowania proszkowego wyposażone będzie w system odzysku 
i recyrkulacji proszku oraz w system sterowania i wizualizacji, ułatwiający szybką zmianę koloru. Wentylacja wyciągowa (poprzez cyklon i filtr końcowy) zapewniać będzie odzysk proszku oraz utrzymanie wymaganej prędkości powietrza w obszarach roboczych kabiny.
Po napyleniu proszku, elementy aluminiowe przenoszone będą do pieca do polimeryzacji. 
W piecu do polimeryzacji, naniesiona warstwa farby, pod wpływem podwyższonej temperatury, ulega stopieniu i utwardzeniu. Piec do polimeryzacji wyposażony będzie w palnik gazowy, o mocy 280 kW.
Po opuszczeniu pieca, wyroby kierowane będą do strefy chłodzenia, następnie kontrolowana będzie ich jakość, poprzez pomiar grubości przyrządem do mierzenia grubości powłok nieprzewodzących oraz wizualne sprawdzanie jakości powierzchni. W dalszej kolejności, partia wyrobu kierowana będzie do pakowania i strefy magazynowania.
Instalacja wyposażona będzie w stację neutralizacji ścieków, w której oczyszczane będą ścieki powstające w procesie chemicznej obróbki wstępnej. Oczyszczanie ścieków odbywać się będzie w następujących procesach jednostkowych: koagulacja i flokulacja oraz filtrowanie końcowe.
H) Linia malowania proszkowego (pozioma) nr 2
Linia do malowania proszkowego obejmować będzie następujące etapy: obróbka wstępna 
w tunelu kaskadowym, lakierowanie proszkowe, obróbka cieplna (polimeryzacja farb proszkowych) oraz oczyszczanie ścieków z procesu.
W skład linii do malowania proszkowego wchodzić będą następujące maszyny i urządzenia: tunel kaskadowy do obróbki wstępnej, dwie kabiny do malowania proszkowego, palnik suszarki 
w końcowym etapie obróbki wstępnej, kocioł wodny dla podgrzewania medium tunelu kaskadowego, piec polimeryzacyjny i inne.
Obróbka wstępna zabezpiecza wyrób przed korozją oraz zapewnia lepsze związanie powłoki proszkowej z powierzchnią aluminium.
Proces obróbki wstępnej prowadzony będzie w tunelu kaskadowym. Cykl obróbki wstępnej przewiduje następujące fazy: 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Odtłuszczanie - trawienie kwaśne (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (polewanie), 
· Płukanie wodą wodociągową (natrysk), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (polewanie),
· Obróbka konwersyjna bezchromowa (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (zasilaną z wanny) (polewanie), 
· Płukanie wodą demineralizowaną (bezpośrednio z układu demicyrkulacji) (natrysk), 
· Suszenie w temperaturze do 1300C.
Tunel kaskadowy posiadać będzie układ grzewczy dla mediów (kocioł wodny, o mocy 500 kW). Tunel kaskadowy do obróbki wstępnej posiadać będzie wentylator wyciągowy, który ma za zadanie zapobiec wydobywaniu się oparów z tunelu na halę lakierni. Suszenie prowadzone będzie w suszarce z palnikiem gazowym, o mocy 300 kW.
Po obróbce wstępnej, następować będzie napylanie farb proszkowych na elementy aluminiowe 
w zautomatyzowanej kabinie lakierniczej. Podstawą procesu lakierowania elektrostatycznego jest zjawisko elektryzowania drobin sproszkowanej żywicy epoksydowej lub poliestrowej (naładowane cząsteczki farby opuszczają pistolet i osadzają się na uziemionym przedmiocie malowanym).
Kabina lakiernicza wyposażona będzie w system odmuchiwania ścian, a także w system szybkiej zmiany kolorów w układzie pracy automatycznej i ręcznej, służących do nanoszenia na profile farby proszkowej. Kabiny wyposażone będą w układ separacji i recyrkulacji farby proszkowej (cyklon i filtr końcowy) oraz układ odzysku z rewizją, umożliwiającą sprawdzenie stanu przewodów proszkowych i ich czyszczenie.
Automatyczne gniazdo malowania proszkowego wyposażone będzie w system odzysku 
i recyrkulacji proszku oraz w system sterowania i wizualizacji, ułatwiający szybką zmianę koloru. Wentylacja wyciągowa (poprzez cyklon i filtr końcowy) zapewniać będzie odzysk proszku oraz utrzymanie wymaganej prędkości powietrza w obszarach roboczych kabiny.
Po napyleniu proszku, elementy aluminiowe przenoszone będą do pieca do polimeryzacji. 
W piecu do polimeryzacji, naniesiona warstwa farby, pod wpływem podwyższonej temperatury, ulega stopieniu i utwardzeniu. Piec do polimeryzacji wyposażony będzie w palnik gazowy, o mocy 500 kW.
Po opuszczeniu pieca, wyroby kierowane będą do strefy chłodzenia, następnie kontrolowana będzie ich jakość, poprzez pomiar grubości przyrządem do mierzenia grubości powłok nieprzewodzących oraz wizualne sprawdzanie jakości powierzchni. W dalszej kolejności, partia wyrobu kierowana będzie do pakowania i strefy magazynowania.
Instalacja wyposażona będzie w stację neutralizacji ścieków, w której oczyszczane będą ścieki powstające w procesie chemicznej obróbki wstępnej. Oczyszczanie ścieków odbywać się będzie w następujących procesach jednostkowych: koagulacja i flokulacja oraz filtrowanie końcowe.
4. Zużycie surowców, paliw i energii
4.1. Roczne zużycie surowców
	Lp.
	Rodzaj materiału/ media
	Jednostka
	Wartość

	Obróbka chromowa

	1.
	Aluminium
	Mg/rok
	100 000

	2.
	Farby proszkowe
	Mg/rok
	6 100

	3.
	Preparaty do obróbki chemicznej przed lakierowaniem 
	Mg/rok
	1 241

	4.
	Preparaty do neutralizacji ścieków
	Mg/rok
	586

	5.
	Preparaty do regeneracji kolumn jonitowych 
	Mg/rok
	83


4.2. Roczne zużycie mediów
	Lp.
	Media
	Jednostka
	Ilość

	
	
	
	

	1.
	Woda, w tym:
· [bookmark: _Hlk131496826]na cele technologiczne,
· na cele bytowe,
· na potrzeby utrzymania czystości.
	m3/rok
	200 000:
· [bookmark: _Hlk131494595]168 000
· [bookmark: _Hlk134431863]23 630
· 8 370

	2.
	Energia elektryczna
	MWh/rok
	45 166

	3.
	Gaz ziemny
	m3/rok
	9 812 317


4.3. Gospodarka wodna
Zaopatrzenie zakładu w wodę realizowane jest z sieci wodociągowej innego podmiotu (z miejskiej sieci wodociągowej, na podstawie umowy na dostawę wody).
Zużycie wody wynosi około 200 000 m3/rok, w tym:
· [bookmark: _Hlk134431874]na cele technologiczne 168 000 m3/rok,
· na cele bytowe 23 630 m3/rok,
· na potrzeby utrzymania czystości 8 370 m3/rok.
Zużycie wody na cele technologiczne (168 000 m3/rok) obejmuje cele technologiczne instalacji IPPC (tj. instalacji do lakierowania elementów aluminiowych) oraz instalacji powiązanych technologicznie z instalacją IPPC objętych PZ (tj. instalacji malowania proszkowego). Woda wykorzystywana jest do obróbki chemicznej materiału (na wszystkich liniach malowania proszkowego, w tym instalacji do lakierowania elementów aluminiowych, przed lakierowaniem materiał podawany jest obróbce chemicznej, co wiąże się z wykorzystywaniem wody 
i powstawaniem ścieków przemysłowych).
5. Gospodarka ściekowa
5.1. Ścieki przemysłowe
Na terenie zakładu powstają ścieki przemysłowe, będące mieszaniną:
a) ścieków przemysłowych, pochodzących ze wszystkich lakierni proszkowych 
(z powierzchniowej obróbki chemicznej), tj.:
· instalacji IPPC - obróbka chemiczna chromowa na lakierni poziomej nr 1,
· linii malowania proszkowego, lakiernia pionowa nr 1 - obróbka bezchromowa,
· linii malowania proszkowego, lakiernia pionowa nr 2 - obróbka bezchromowa,
· linii malowania proszkowego, lakiernia pionowa nr 3 - obróbka bezchromowa,
· linii malowania proszkowego, lakiernia pozioma nr 2 - obróbka bezchromowa, które kierowane są do podczyszczenia w zakładowej stacji neutralizacji ścieków,
b) ścieków z mycia w technologii,
c) ścieków z utrzymania czystości,
d) surowych ścieków bytowych (ścieki bytowe powstają niezależnie od funkcjonowania instalacji IPPC i nie są związane z jej eksploatacją).
Ścieki przemysłowe z powierzchniowej obróbki chemicznej, po podczyszczeniu w zakładowej stacji neutralizacji ścieków, kierowane są do zakładowej kanalizacji przemysłowej do studzienki K5, gdzie łączą się z pozostałymi strumieniami ścieków pochodzących z zakładu i jako mieszanina ścieków odprowadzane są do urządzeń kanalizacyjnych innego podmiotu.
Ilość, stan i skład ścieków przemysłowych:
· ilość: około 200 000 m3/rok,
· stan: temperatura, odczyn pH, 
· skład: azot amonowy, bor, chrom ogólny, fenole lotne (indeks fenolowy), fluorki, fosfor ogólny, tytan, BZT5, ChZTCr, chlorki, siarczany, glin, zawiesiny ogólne.
Z uwagi na zawartość w ściekach przemysłowych substancji szczególnie szkodliwych dla środowiska wodnego, określonych w przepisach wydanych na podstawie art. 100 ust. 1 ustawy 
z dnia 20 lipca 2017 r. Prawo wodne, wprowadzanie ścieków przemysłowych zawierających substancje szczególnie szkodliwe dla środowiska wodnego, pochodzących z przedmiotowej instalacji, do urządzeń kanalizacyjnych będących własnością innego podmiotu, reguluje odrębne pozwolenie wodnoprawne w tym zakresie.
5.2 Ścieki bytowe oraz wody opadowe i roztopowe
Niezależnie od eksploatacji instalacji na terenie zakładu powstają:
· ścieki bytowe. Ścieki bytowe pochodzą z sanitariatów i umywalni zakładowych. Kierowane są do studzienki K5, gdzie łączą się ze ściekami przemysłowymi podczyszczonymi w zakładowej stacji neutralizacji ścieków, skąd jako mieszanina ścieków odprowadzane są do urządzeń kanalizacyjnych innego podmiotu.
· wody opadowe i roztopowe. Wody opadowe i roztopowe pochodzą z zanieczyszczonej 
i z niezanieczyszczonej powierzchni zakładu. Ujmowane są w zakładowy system kanalizacji deszczowej, podczyszczane i odprowadzane do urządzenia wodnego - rowu melioracyjnego, na warunkach ustalonych w odrębnym pozwoleniu wodnoprawnym.
 6. Charakterystyka źródeł hałasu
Do znaczących źródeł hałasu z instalacji IPPC i instalacji pomocniczych należą:
· punktowe źródła hałasu (wentylatory wyciągowe, wyrzutnie powietrza),
· kubaturowe źródła hałasu (hale przemysłowe, budynki technologiczne).
Parametry akustyczne oraz czasy pracy wymienionych źródeł w czasie normatywnym T podano 
w poniższych tabelach. Nie przewiduje się innych wariantów pracy źródeł hałasu.
6.1. Kubaturowe źródła hałasu

Parametry kubaturowych źródeł emisji hałasu do środowiska
	Kod źródła hałasu
	Nazwa źródła hałasu
	Czas pracy źródła
dzień/noc
	Poziom dźwięku A wewnątrz obiektu, dB

	
	
	min/8h/min/1h
	dzień/noc

	HP1
	Hala produkcyjna, w tym: linia malowania proszkowego, linia obróbki mechanicznej, kotłownia zakładowa
	480/60
	78,0/78,0

	MWG
	Magazyn wyrobów gotowych
	480/60
	60,0/60,0

	MS
	Magazyn surowca
	480/60
	60,0/60,0

	HP2
	Hala produkcyjna z linią malowania proszkowego
	480/60
	78,0/78,0

	HP3
	Planowana hala magazynowa z linią malowania proszkowego
	480/60
	78,0/78,0



6.2.Punktowe źródła hałasu

Parametry punktowych źródeł emisji hałasu do środowiska
	Kod źródła hałasu
	Źródło hałasu
	Czas pracy źródła
dzień/noc
	Poziom mocy akustycznej 
dB (A)

	
	
	min/8h/min/1h
	

	OW1
	Odciąg z wanny do odtłuszczania kwaśnego - wentylator dachowy WVPOV - 400/1400
	480/60
	80,0

	OW2
	Odciąg z wanny do trawienia - wentylator dachowy WVPOV - 400/1400
	480/60
	80,0

	OW3
	Odciąg z wanny do trawienia - wentylator dachowy WVPOV - 400/1400
	480/60
	80,0

	OW4
	Odciąg z wanny do chromowania żółtego - wentylator dachowy WVPOV - 400/1400
	480/60
	80,0

	OS1
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 1
	480/60
	55,0

	OS2
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 2
	480/60
	55,0

	OS3
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 3
	480/60
	55,0

	OS4
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 4
	480/60
	55,0

	P1O1
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1
	480/60
	55,0

	P1O2
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1
	480/60
	55,0

	P1O3
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1
	480/60
	55,0

	P1O4
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1
	480/60
	55,0

	P2O1
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2
	480/60
	55,0

	P2O2
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2
	480/60
	55,0

	P2O3
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2
	480/60
	55,0

	P2O4
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2
	480/60
	55,0

	PRO1
	Odciąg spalin z pieca ręcznego
	480/60
	55,0

	OH
	Wentylacja ogólna z hali produkcyjnej - wentylator kanałowy
	480/60
	85,0

	OD2
	Odciąg z kotła wodnego VITOPLEX - 200 firmy VIESSMANN do podgrzewana kąpieli w wannach do chromianowania i odlakierowania
	480/60
	55,0

	OW5
	Odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej 
	480/60
	80,0

	OS5
	Odciąg z suszarki
	480/60
	55,0

	P301
	Odciąg spalin z pieca automatycznego
	480/60
	55,0

	OD3
	Odciąg z kotła wodnego do podgrzewania tunelu kaskadowego o mocy cieplnej 500 kW
	480/60
	55,0

	OW6
	Odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	480/60
	80,0

	OS6
	Odciąg z suszarki
	480/60
	55,0

	P401
	Odciąg spalin z pieca automatycznego
	480/60
	55,0

	OD4
	Odciąg z kotła wodnego do podgrzewania tunelu kaskadowego o mocy cieplnej 500 kW
	480/60
	55,0

	LPION3-4
	Kocioł wodny do ogrzewania tunelu o mocy cieplnej 500 kW
	480/60
	55,0

	LPION3-6
	Palnik z pieca do polimeryzacji o mocy cieplnej ok. 280 kW
	480/60
	55,0

	LPION3-5
	Palnik z suszarki o mocy cieplnej ok. 280 kW
	480/60
	55,0

	LPION3-7
	Odciąg z suszarki
	480/60
	55,0

	LPION3-8
	Wentylator z komory wstępnej
	480/60
	55,0

	LPION3-1
	Odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	480/60
	80,0

	LPION3-2
	Odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	480/60
	80,0

	LPION3-3
	Odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	480/60
	80,0

	LPOZ2-4
	Odciąg z myjki natryskowej
	480/60
	65,0

	LPOZ2-3
	Odciąg z pieca do polimeryzacji
	480/60
	70,0

	LPOZ2-1
	Odciąg z suszarki
	480/60
	70,0

	LPOZ2-2
	Odciąg z pieca do polimeryzacji
	480/60
	65,0

	ODL1
	Odciąg z wanny do rozpuszczania farby proszkowej
	480/60
	65,0

	ODL2
	Kocioł do podgrzewania wanien - Vitodens 
	480/60
	55,0

	LPOZ2-5
	Centralna wentylacyjna - nowa lakiernia pozioma
	480/60
	55,0

	ODL3
	Wyciąg nad ASP
	480/60
	58,0

	ODL4
	Odciąg z pieca do wypalania zawieszek
	480/60
	60,0

	ODL5
	Odciąg z pieca do wypalania zawieszek
	480/60
	60,0

	Z1
	Wentylacja z lakierni akcesoriów
	480/60
	65,0

	UR1
	Wentylacja z UR
	480/60
	60,0

	P205
	Okap z lakierni poziomej 1
	480/60
	65,0

	P206
	Okap z lakierni poziomej 1
	480/60
	65,0

	PR02
	Okap z lakierni ręcznej 1
	480/60
	60,0

	PR03
	Okap z lakierni ręcznej 1
	480/60
	60,0

	PR04
	Okap z lakierni ręcznej 2
	480/60
	65,0

	PR05
	Okap z lakierni ręcznej 2
	480/60
	65,0

	P105
	Okap z lakierni poziomej 1
	480/60
	80,0

	P106
	Okap z lakierni poziomej 1
	480/60
	80,0

	OW0
	Wanny lakiernia pozioma
	480/60
	60,0

	OW7
	Okap Abex
	480/60
	60,0

	OD5
	Centralna wentylacja lakiernia pionowa 1
	480/60
	60,0

	OD6
	Komin palnika suszarki lakiernia pionowa 1
	480/60
	55,0

	OD7
	Komin palnika pieca do polimeryzacji LP1
	480/60
	55,0

	OD8
	Wentylacja z pieca spalinowego
	480/60
	55,0

	PAK1
	Wentylacja centralna z pakowania
	480/60
	65,0

	D1
	Wentylacja pomieszczenia dozowania chemii - lakiernia pionowa 2
	480/60
	55,0

	OS7
	Wentylator ciągły - lakiernia pionowa 2
	480/60
	70,0

	OS8
	Wentylator tymczasowy - lakiernia pionowa 2
	480/60
	70,0

	OS9
	Wentylator - lakiernia pionowa 2
	480/60
	70,0



II. Wymagane działania i środki, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie lub ograniczanie emisji, sposoby osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości. 
1. Metody doboru technologii bezpiecznej dla środowiska
Metodami tymi są:
· stosowanie urządzeń ochronnych oraz technik, mających na celu zmniejszenie emisji oraz zużycia surowców i mediów. W instalacji zastosowano stację oczyszczania ścieków do oczyszczania ścieków powstających w instalacji,
· efektywne wykorzystanie energii i zapewnienie racjonalnego zużycia wody i innych
      surowców oraz materiałów i paliw. W instalacji zastosowano niskoemisyjne źródła ciepła
       (palniki gazowe). Prowadzona jest analiza zużycia i optymalizacja ilości i składu
       stosowanych surowców i półproduktów, pod kątem zmniejszenia wielkości emisji oraz
       kontrola strat materiałowych w prowadzonym procesie technologicznym. Kontrola zużycia
       surowców i strat materiałowych prowadzona jest według procedur nadzorowanych 
       w systemie zarządzania jakością ISO 9001,
· stosowanie technologii małoodpadowych. Stosowane jest wzajemne neutralizowanie
ścieków kwaśnych zasadowymi, wydajne polielektrolity oraz prasy do odwodnienia osadów oraz specjalnych dodatków, przedłużających żywotność kąpieli. Dla uzyskania  efektywnego zmniejszenia ilości odpadów, w postaci farb proszkowych, zastosowano specjalne kabiny lakierowania proszkowego, z systemem zespolonych cyklonów, filtrów końcowych 
i ostatecznych z odzyskiem proszku, umożliwiający ponowne użycie farb proszkowych.
Realizowane są okresowe kontrole minimalizacji odpadów. Odpady są segregowane 
i ewidencjonowane,
· stosowanie Systemu Zarządzania Środowiskowego (EMS). Wdrożony został system
      zarządzania ISO 14001 na wszystkich szczeblach zakładu,
· wykorzystywanie porównanych procesów i metod, które zostały skutecznie zastosowane 
w skali przemysłowej.

2. Efektywna gospodarka energetyczna
W przedmiotowej instalacji stosowane są następujące metody zapewnienia efektywnej
gospodarki energetycznej:
· niskoemisyjne źródła ciepła (palniki gazowe)
· prowadzona jest analiza zużycia ilości i składu stosowanych surowców i półproduktów,
· dokładne opomiarowanie i przestrzeganie reżimów technologicznych,
· specjalne rozwiązania techniczne, w celu obniżenia zużycia wody m.in. płukanie kaskadowe, zamknięty obieg proszków,
· wanny procesowe (podgrzewane) izolowane termicznie - ograniczenie strat ciepła.
· stosowanie opraw oświetleniowych o wysokiej sprawności oraz lamp energooszczędnych.

3. Metody zapewnienia bezpiecznej gospodarki substancjami niebezpiecznymi.
W zakładzie gospodarka substancjami niebezpiecznymi prowadzona jest zgodnie 
z wytycznymi normy ISO 14001 i procedurami ISO 14001 i ISO 18001.
W instalacji stosuje się poza ogólnymi procedurami:
· magazynowanie substancji niebezpiecznych w szczelnych pojemnikach lub kontenerach,
w specjalnie przystosowanym magazynie chemikaliów,
· w pomieszczeniach magazynowych i halach zastosowano szczelne posadzki oraz wyposażono obiekty w środki służące do usuwania ewentualnych wycieków,
· zastosowano szereg zabezpieczeń uniemożliwiających przedostanie się ścieków oraz
stosowanych substancji i preparatów chemicznych do środowiska (misy przechwytujące,
zbiorniki retencyjne),
· stosuje się odpowiednią konserwację urządzeń.




4. Sposób osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska w zakresie ochrony powietrza.
Realizowane jest poprzez zapewnienie niskiego stężenia zanieczyszczeń w gazach
odlotowych - nie przekraczających poziomów referencyjnych, poprzez stosowanie kąpieli
niskoremepreaturowych oraz zastosowanie preparatów przeciwdziałających formowaniu się
aerozoli, zawierających Cr i HF oraz zastosowanie odciągów miejscowych przy wannach
procesowych.

5. Metody ochrony środowiska gruntowo – wodnego
Ochrona środowiska gruntowo - wodnego realizowana jest poprzez:
a) prowadzenie prawidłowej gospodarki substancjami chemicznymi, zgodnie z poniższymi zasadami:
· magazynowanie w oryginalnych, szczelnych pojemnikach, 
· magazynowanie w ilościach niezbędnych, wynikających z bieżących potrzeb instalacji,
· magazynowanie w warunkach zabezpieczających przed wpływem warunków atmosferycznych,
· magazynowanie na szczelnych posadzkach,
b) bieżący nadzór personelu nad prawidłowym funkcjonowaniem instalacji i miejsc magazynowania substancji,
c) odpowiednie przeszkolenie personelu, w zakresie postępowania z substancjami stosowanymi w instalacji - olejami oraz chemikaliami dla stacji uzdatniania wody,
d) prowadzenie właściwej gospodarki odpadami, zgodnie z zasadami określonymi w ustawie z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach,
e) podczyszczanie ścieków technologicznych w stacji neutralizacji ścieków,
f) podczyszczanie wód opadowych i roztopowych,
g) hermetyzację systemów kanalizacyjnych na terenie zakładu,
h) opomiarowanie miejsc poboru wody i miejsc odprowadzania ścieków oraz prowadzenie kontroli i analiz efektywności zużycia wody,
i) zastosowanie rozwiązań technicznych i organizacyjnych zapewniających oszczędne zużycie wody i redukcję powstających ścieków, między innymi:
· zastosowanie mierników przewodności, umożliwiających kontrolowanie ilości wody uzupełniającej straty w wannach procesowych,
· zastosowanie płukania wielostopniowego,
· niskoprocesowe sterowanie dozowaniem odczynników i wydajnością instalacji oczyszczania ścieków w linii lakierowania elementów aluminiowych, jak bezpośrednie monitorowanie pH, przewodności, REDOX i przepływu,
· stosowanie wzajemnej neutralizacji ścieków kwaśnych i zasadowych, co obniża zapotrzebowanie na wodę czystą (do 50%),
· zastosowanie pras filtracyjnych służących do zmniejszenia zawartości wody 
w osadach o ponowne wykorzystanie w procesie neutralizacji ścieków,
j) zatrudnianie wyspecjalizowanego personelu konserwacyjnego.

6. Sposoby osiągnia wysokięgo stopnnia ochrony środowjską w zakresie gospodarki odpadami.
Wysoki stopień ochrony środowiska jako całości osiągany jest w szczególności poprzez:
· zintegrowany system gospodarki odpadami, uwzględniający segregację i selektywne bezpieczne magazynowanie odpadów, bezpieczny transport odpadów na terenie zakładu oraz odzysk większości posegregowanych odpadów przez odbiorcówzewnętrznych a także wybranych odpadów na terenie zakładu. Jedynie odpady nienadające się d odzysku łub unieszkodliwienia w spcób termiczny, czy metodą chemiczną będą składowane w środowisku,
· zabezpieczenie techniczne przed zanieczyszczeniem bądź skażeniem gruntu i wód
 podziemnych poprzez uszczelnienie terenu nienasiąkliwą nawierzchnią w miejscach
 magazynowania surowcówi odpadów.
III. Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energiii wymagane działania, 
w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie 
i ograniczanie emisji
1. Wprowadzanie pyłów i gazów do powietrza.
1.1. Źródła emisji zorganizowanej do powietrza z instalacji IPPC
Źródłami zorganizowanej emisji substancji do powietrza z instalacji UIPPC są m.in. procesy technologiczne, prowadzone w wannach, wypełnionych roztworami. Procesy związane z obróbką powierzchniową (odtlenianie, chromianowanie, odlakierowanie) powodują powstawanie oparów, które odprowadzane są do atmosfery poprzez emitory. 
Instalacja wyposażona jest w piece automatyczne i suszarki wannowe, służące do osuszania obrabianych elementów oraz kociol wodny do podgrzewania kąpieli w wannach do chromianowania i odlakierowania. Eksploatacja urządzeń powoduje emisję produktów spalania gazu.
1.2. Dopuszczalne wielkości emisji substancji podczas normalnego funkcjonowania instalacji oraz warunki wprowadzania ich do powietrza z instalacji IPPC

	Emitor
	Źródło emisji
	Parametry emitora
	Czas pracy [h/rok]
	Substancja
	Emisja dopusz
czalna [kg/h]

	
	
	Wysokość
[m]
	Średnica [m]
	
	
	

	Instalacja IPPC - do lakierowania elementów aluminiowych

	E1
	Odciąg z wanny do odtłuszczania kwaśnego - wanna nr 1
	9,5
	0,5
	6500
	Fluor
Kwas siarkowy
	0,0010
0,0088

	E2
	Odciąg z wanny do trawienia - wanna nr 2
	9,5
	0,5
	6500
	Fluor
Kwas siarkowy
	0,0010
0,0088

	E3
	Odciąg z wanny do trawienia - wanna nr 3
	9,5
	0,5
	6500
	Fluor
Kwas siarkowy
	0,0010
0,0088

	E4
	Odciąg z wanny do chromowania żółtego - wanna nr 7
	12,0
	0,5
	6500
	Chrom
Fluor
	0,0001
0,0010

	E5
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 1 - palnik gazowy 25÷110 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0166
0,0010
0,0002
0,0002
0,0002
0,0047

	E6
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 2 - palnik gazowy 25÷110 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0166
0,0010
0,0002
0,0002
0,0002
0,0047

	E7
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 3 - palnik gazowy 25÷110 kW
	12,0
	0,2
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0166
0,0010
0,0002
0,0002
0,0002
0,0047

	E8
	Odciąg spalin z suszarki wannowej nr 4 - palnik gazowy 25÷110 kW
	12,0
	0,2
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0166
0,0010
0,0002
0,0002
0,0002
0,0047

	E9
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1 - palnik gazowy nr 1, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E10
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1 - palnik gazowy nr 2, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E11
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1 - palnik gazowy nr 3, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E12
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 1 - palnik gazowy nr 4, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E13
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2 - palnik gazowy nr 1, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E14
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2 - palnik gazowy nr 2, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E15
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2 - palnik gazowy nr 3, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E16
	Odciąg spalin z pieca automatycznego nr 2 - palnik gazowy nr 4, 35÷200 kW
	12,0
	0,15
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0294
0,0018
0,0003
0,0003
0,0003
0,0083

	E17
	Odciąg spalin z pieca ręcznego - palnik gazowy 40÷350 kW
	12,5
	0,18
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0525
0,0033
0,0006
0,0006
0,0006
0,0148

	E18
	Odciąg z wanny do rozpuszczania farby proszkowej
	10,0
	0,50
	6500
	Fenylometanol
	0,0051

	[bookmark: _Hlk142300894]E19
	Kocioł wodny VITOPLEX - 200 firmy VIESSMANN do podgrzewana kąpieli w wannach do chromianowania i odlakierowania 270÷293 kW
	10,0
	0,20
	6250
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,0435
0,0027
0,0005
0,0005
0,0005
0,0122

	E53
	Odlakierowanie - kocioł do podgrzewania wanien o mocy ok. 60 kW, opalany gazem ziemnym
	10,8
	0,08
	6250
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,010017
0,000527
0,000003
0,000003
0,000003
0,001977

	Instalacje pomocnicze

	E22
	Linia pionowa, obróbka wstępna - odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	15,0
	0,35
	6000
	Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tytan
Węglowodory alifatyczne
	-*
-*
-*
-*
-**
-*
-*

	E23
	Linia pionowa, obróbka wstępna - odciąg z suszarki po obróbce wstępnej - panik o mocy 280 kW
	15,0
	0,35
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,048184
-*
-*
-*
-**
-*

	E24
	Linia pionowa, proces lakierowania - odciąg z pieca do polimeryzacji - palnik o mocy 280 kW
	15,0
	0,35
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,086032
-*
-*
-*
-**
-*

	E25
	Kocioł gazowy wodny o mocy 500 kW do podgrzewania cieplnej wody (do ogrzewania tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej)
	15,0
	0,40
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,086032
-*
-*
-*
-**
-*

	E26
	Odciąg z pieca do polimeryzacji, palnik gazowy o mocy 200 kW
	12,5
	0,18
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,028928
-*
-*
-*
-**
-*

	E27
	Odciąg z pieca do polimeryzacji, palnik gazowy o mocy 200 kW
	12,5
	0,18
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,028928
-*
-*
-*
-**
-*

	E30
	Piec gazowy do wypalania zawieszek (nr 2) z palnikami o mocy od 40 do 300 kW
	14,0
	0,36
	4000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,006600
-*
-*
-*
-**
-*

	E31
	Piec gazowy do wypalania zawieszek (nr 3) z palnikami o mocy od 40 do 300 kW
	14,0
	0,36
	4000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,006600
-*
-*
-*
-**
-*

	E32
	Stacja ładowania wózków akumulatorowych - 20 stanowisk
	12,0
	0,35
	8760
	Kwas siarkowy
	-*

	E33
	Stacja ładowania wózków akumulatorowych - 6 stanowisk
	12,0
	0,30
	8760
	Kwas siarkowy
	-*

	[bookmark: _Hlk142303457]E34
	Linia pionowa 2 - odciąg z tunelu kaskadowego
do obróbki wstępnej
	15,0
	0,50
	6000
	Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tytan
Węglowodory alifatyczne
	-*
-*
-*
-*
-**
-*
-*

	E35
	Linia pionowa 2 - palnik z suszarki o mocy cieplnej ok. 280 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,35
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,048184
-*
-*
-*
-**
-*

	E36
	Linia pionowa 2 - palnik z pieca do polimeryzacji o mocy cieplnej ok. 280 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,35
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,086032
-*
-*
-*
-**
-*

	E39
	Linia pionowa 2 - kocioł wodny do ogrzewania tunelu o mocy cieplnej ok. 500 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,40
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,086032
-*
-*
-*
-**
-*

	[bookmark: _Hlk142303506]E40 - 1
	Linia pionowa 3 - odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	15,0
	0,50
	6000
	Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tytan
Węglowodory alifatyczne
	-*
-*
-*
-*
-**
-*
-*

	E40 - 2
	Linia pionowa 3 - odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	15,0
	0,50
	6000
	Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tytan
Węglowodory alifatyczne
	-*
-*
-*
-*
-**
-*
-*

	E40 - 3
	Linia pionowa 3 - odciąg z tunelu kaskadowego do obróbki wstępnej
	15,0
	0,50
	6000
	Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tytan
Węglowodory alifatyczne
	-*
-*
-*
-*
-**
-*
-*

	E41
	Linia pionowa 3 - palnik z suszarki o mocy cieplnej ok. 280 kW
	15,0
	0,35
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,025300
-*
-*
-*
-**
-*

	E42
	Linia pionowa 3 - palnik z pieca do polimeryzacji o mocy cieplnej ok. 280 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,35
	6000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,025300
-*
-*
-*
-**
-*

	E45
	Linia pionowa 3 - kocioł wodny do ogrzewania tunelu o mocy cieplnej ok. 500 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,40
	4000
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,083980
-*
-*
-*
-**
-*

	E46
	Linia pozioma 2 - odciąg z myjki natryskowej
	15,0
	0,40
	6500
	Fluor
Kwas siarkowy
	-*
-*

	E47
	Linia pozioma 2 - palnik z suszarki o mocy cieplnej ok. 300 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,25
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,040000
-*
-*
-*
-**
-*

	E48
	Linia pozioma 2 - palnik z pieca do polimeryzacji o mocy cieplnej ok. 500 kW, opalany gazem ziemnym
	15,0
	0,40
	6500
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,067300
-*
-*
-*
-**
-*

	E52
	Linia pozioma 2 - kocioł do ogrzewania wody w myjce o mocy ok. 300 kW, opalany gazem ziemnym
	10,9
	0,30
	6250
	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,050087
-*
-*
-*
-**
-*


* – emisja nie powoduje przekroczenia 10% dopuszczalnych poziomów substancji w powietrzu lub 10% wartości 
odniesienia uśrednionej do godziny
** – brak wartości odniesienia uśrednionej dla godziny (D1)						
 1.3. Łączna emisja roczna z instalacji IPPC i instalacji pomocniczych.
	Substancja
	Emisja dopuszczalna [Mg/rok]

	Instalacja IPPC - do lakierowania elementów aluminiowych

	Chrom
Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Fenylometanol
Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
	0,000650
2,636131
0,161219
0,033150
0,026000
0,171600
0,027844
0,027844
0,027844
0,738606

	Instalacje pomocnicze

	Dwutlenek azotu
Dwutlenek siarki
Fluor
Kwas siarkowy
Pył ogółem
Pył zawieszony PM10
Pył zawieszony PM2,5
Tlenek węgla
Tytan
Węglowodory alifatyczne
	4,692926
-*
-*
-*
-*
-*
0,045668
-*
-*
-*


* – emisja nie powoduje przekroczenia 10% dopuszczalnych poziomów substancji w powietrzu lub 10%  wartości odniesienia uśrednionej do godziny 

 2. System gospodarowania odpadami
Na terenie ALUPROF S.A. w Bielsku - Białej przy ul. Warszawskiej 153 będzie funkcjonował zintegrowany system gospodarowania odpadami uwzględniający:
· głęboką i skuteczną segregację odpadów i selektywny sposób ich zbierania 
i magazynowania,
· bezpieczne tymczasowe gromadzenie odpadów na terenie zakładu,
· przekazywanie odpadów do odzysku lub unieszkodliwiania innym podmiotom gospodarczym.
Skuteczna realizacja systemu winna ograniczyć do minimum wpływ gospodarki odpadami na środowisko.
2.1. Rodzaj i ilość odpadów przewidzianych do wytwarzania w ciągu roku
	Lp.
	Kod odpadu
	Nazwa odpadu
	Ilości odpadów przewidzianych do wytworzenia
[Mg/rok]

	1.
	07 02 13
	Odpady z tworzyw sztucznych.
	40

	2.
	07 02 80
	Odpady z przemysłu gumowego i produkcji gumy.
	8,5

	3.
	08 01 17*
	Odpady z usuwania farb i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne.
	250

	4.
	08 02 01
	Odpady proszków powlekających.
	850

	5.
	10 01 01
	Żużle i popioły paleniskowe i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów 
z kotłów wymienionych w 10 01 04)
	9

	6.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	20

	7.
	12 01 03
	Odpady z toczenia i piłowania metali nieżelaznych
	1 650

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20
	5

	9.
	12 01 99
	Inne niewymienione odpady
	5

	10.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych.
	5

	11.
	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	1 050

	12.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	84

	13.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	1 950

	14.
	15 01 04
	Opakowania z metali
	75

	15.
	15 01 06
	Zmieszane odpady opakowaniowe
	500

	16.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone.
	70

	17.
	15 01 11*
	Opakowania z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi.
	7

	18.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujęte w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB).
	38

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	25

	20.
	16 01 03
	Zużyte opony
	1

	21.
	ex 16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy 
inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12.
	1,2

	22.
	16 02 16
	Elementy usunięte ze zużytych urządzeń inne niż wymienione 
w 16 02 15
	2

	23.
	16 05 06*
	Chemikalia laboratoryjne i analityczne (np. odczynniki chemiczne) zawierające substancje niebezpieczne, w tym mieszaniny chemikaliów laboratoryjnych i analitycznych.
	0,5

	24.
	16 80 01
	Magnetyczne i optyczne nośniki informacji
	0,1

	25.
	17 02 03
	Tworzywa sztuczne
	5

	26.
	19 08 13*
	Szlamy zawierające substancje niebezpieczne z innego niż biologiczne oczyszczania ścieków przemysłowych.
	2 280


Dodatkowo, w ramach ograniczania ilości wytwarzanych odpadów oraz właściwej gospodarki odpadami, zakład dokonuje: 
· zakupu materiałów pomocniczych w opakowaniach zwrotnych,
· przekazywania odpadów w pierwszej kolejności do odzysku, odbiorcom posiadającym stosowne zezwolenia,
· takiego magazynowania odpadów, ażeby nie dopuścić do ich magazynowania 
w nadmiernych ilościach,
· utrzymywania dobrego stanu technicznego instalacji,
· nadzoru nad procesem uzyskiwania kwalifikacji personelu,
· nadzoru parametrów jakościowych stosowanych surowców, materiałów i komponentów,
· szkolenia personelu w zakresie gospodarowania odpadami.
2.2. Charakterystyka, podstawowy skład chemiczny, właściwości odpadów
	Lp.
	Kod odpadu
	Nazwa odpadu
	Charakterystyka i źródło powstawania odpadów
	Podstawowy skład chemiczny i właściwości odpadów

	1.
	07 02 13
	Odpady z tworzyw sztucznych
	Opis odpadu: odpad stanowią przekładki tworzywowe (jako uszkodzony element produkowanych wyrobów)

Źródła powstawania: linia 
do obróbki mechanicznej
	Podstawowy skład: polimery

Właściwości: palne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia dla środowiska

	2.
	07 02 80
	Odpady z przemysłu gumowego i produkcji gumy
	Opis odpadu: zużyte gumowe elementy instalacji

Źródła powstawania: linia obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: polimery

Właściwości: palne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia dla środowiska

	3.
	08 01 17*
	Odpady z usuwania farb i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	Opis odpadu: odpad 
z usuwania farb i lakierów (ściąganie powłoki lakierowanej z profili aluminiowych)

Źródła powstawania: linia lakierowania
	Podstawowy skład: żywice, pigmenty, wodorotlenek potasu, wodorotlenek sodu, alkiloalkostylat

Właściwości: żrące, toksyczne, ekotoksyczne

	4.
	08 02 01
	Odpady proszków powlekających
	Opis odpadu: odpad farb proszkowych powstających 
w wyniku czyszczenia kabin lakierniczych

Źródła powstawania: linie malowania proszkowego
	Podstawowy skład: polimery (poliestry)

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	5.
	10 01 01
	Żużle i popioły paleniskowe 
i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych 
w 10 01 04)
	Opis odpadu: uboczne produkty spalania, odpad powstaje w wyniku połączenia żużla paleniskowego oraz popiołu lotnego

Źródła powstawania: piece do opalania zawieszek
	Podstawowy skład: krzemiany i glinokrzemiany, minerały tlenkowe (Al2O3, Fe2O3, MgO, CaO), ziarna metali

Właściwości: palne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	6.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	Opis odpadu: odpad powstały w wyniku toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów

Źródła powstawania: linia obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: żelazo, węgiel

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	7.
	12 01 03
	Odpady z toczenia i piłowania metali
	Opis odpadu: odpad wytwarzany w wyniku kształtowania oraz fizycznej 
i mechanicznej obróbki powierzchni aluminium

Źródła powstawania: linia obróbki mechanicznej elementów aluminiowych, linie malowania proszkowego
	Podstawowy skład: metale nieżelazne

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione 
w 12 01 20
	Opis odpadu: odpady ze szlifowania (zużyta gąbka, papier szlifierski itp.)

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: metale żelazne i nieżelazne, stopy metali z pierwiastkami niemetalicznymi, tlenki glinu, tworzywa sztuczne, celuloza, hemiceluloza i inne 

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	9.
	12 01 99
	Inne niewymienione odpady
	Opis odpadu: zmieszane wióry 
z lakierni dziurkowania próbek 
do lakierowania

Źródła powstawania: linie lakierowania
	Podstawowy skład: metale nieżelazne

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	10.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Opis odpadu: zużyte oleje wymieniane okresowo 
w eksploatowanych maszynach i urządzeniach

Źródła powstawania: wszystkie instalacje mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: węglowodory

Właściwości: łatwopalne, toksyczne, ekotoksyczne

	11.
	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	Opis odpadu: opakowania papierowe i tekturowe pochodzące z dostaw surowców 
do produkcji, po częściach zamiennych do instalacji 
oraz po środkach innych 
niż niebezpieczne

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: celuloza

Właściwości: palne, biodegradowalne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia dla środowiska

	12.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	Opis odpadu: folia, taśmy spinające, wiadra, butelki pochodzące z dostaw surowców do produkcji, po częściach zamiennych do instalacji oraz po środkach innych niż niebezpieczne, folia piankowa, styropian opakowaniowy

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: polimery

Właściwości: palne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	13.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Opis odpadu: palety, skrzynie, przekładki, kantówki nieprzydatne do użytku pochodzące z dostaw surowców 
do produkcji oraz po częściach zamiennych, kosze i stojaki drewniane

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: lignina, hemiceluloza

Właściwości: palne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	14.
	15 01 04
	Opakowania z metali
	Opis odpadu: puszki metalowe, druty wiązałkowe pochodzące z dostaw surowców do produkcji, 
po częściach zamiennych 
do instalacji oraz po środkach innych niż niebezpieczne.

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: celuloza, żelazo, węgiel, aluminium

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	15.
	15 01 06
	Zmieszane odpady opakowaniowe
	Opis odpadu: odpad stanowić będą głównie taśmy do spinania (plecionka), pozostałości taśmy 
z papierem, papier 
z pozostałościami kleju, pianka poliuretanowa nienadająca 
się do recyklingu

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: celuloza, żelazo, węgiel, aluminium, polimery

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	16.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
	Opis odpadu: opakowania 
po środkach niebezpiecznych

Źródła powstawania: linia lakierowania, linia obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: polimery, żelazo, węgiel, celuloza, rozpuszczalniki organiczne, węglowodory

Właściwości: drażniące, toksyczne, żrące,
ekotoksyczne

	17.
	15 01 11*
	Opakowania z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi
	Opis odpadu: opakowania metalowe w postaci pojemników ciśnieniowych po preparatach

Źródła powstawania: linia obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: głównie metale (a w tym: żelazo, miedź, aluminium, rtęć, ołów) i ich stopy (np. mosiądz, brąz), polimery syntetyczne, krzemionka

Właściwości: toksyczne, ekotoksyczne

	18.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujęte 
w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	Opis odpadu: zabrudzone czyściwo, zaolejone szmaty, sorbenty, zabrudzone substancjami rękawice i odzież robocza, zużyte filtry zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi

Źródła powstawania: linie lakierowania, linia obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: rozpuszczalniki organiczne, węglowodory

Właściwości: toksyczne, ekotoksyczne

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione 
w 15 02 02
	Opis odpadu: odpad czyściwa niezanieczyszczonego substancjami niebezpiecznymi, zabrudzone rękawice 
i odzież robocza, filtry niezanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi

Źródła powstawania: linie lakierowania, linia do obróbki mechanicznej elementów aluminiowych
	Podstawowy skład: polimery

Właściwości: palne, biodegradowalne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	20.
	16 01 03
	Zużyte opony
	Opis odpadu: zużyte opony okresowo wymieniane 
w wózkach widłowych

Źródła powstawania: wózki stosowane 
na terenie całej instalacji
	Podstawowy skład: polimery, metale, węgiel

Właściwości: palne, 
nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	21.
	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
	Opis odpadu: zużyte źródła światła oraz zużyte monitory CRT eksploatowane na potrzeby obsługi linii produkcyjnej

Źródła powstawania: wszystkie instalacje objęte pozwoleniem
	Podstawowy skład: polimery, metale (głównie żelazo, aluminium, miedź, cynk), krzemionka

Właściwości: toksyczne, ekotoksyczne

	22.
	16 02 16
	Elementy usunięte ze zużytych urządzeń inne niż wymienione 
w 16 02 15
	Opis odpadu: elementy elektryczne i elektroniczne wymienione w maszynach 
i urządzeniach.

Źródła powstawania: wszystkie instalacje
	Podstawowy skład: polimery (poliwęglan), aluminium

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	23.
	16 05 06*
	Chemikalia laboratoryjne 
i analityczne (np. odczynniki chemiczne) zawierające substancje niebezpieczne, 
w tym mieszaniny chemikaliów laboratoryjnych 
i analitycznych
	Opis odpadu: przeterminowane chemikalia i odczynniki, w tym mieszaniny chemikaliów wykorzystane do analiz kąpieli w wannach

Źródła powstawania: linia lakierowania
	Podstawowy skład: kwas siarkowy, kwas azotowy, kwas fluorowodorowy, kwas ortofosforowy, wodorotlenek sodu, siarczan żelaza, alkohole tłuszczowe

Właściwości: drażniące, toksyczne, żrące, ekotoksyczne

	24.
	16 80 01
	Magnetyczne i optyczne nośniki informacji
	Opis odpadu: zużyte nośniki informacji (głównie płyty CD) wykorzystywane na potrzeby funkcjonowania instalacji

Źródła powstawania: wszystkie instalacje
	Podstawowy skład: polimery (poliwęglan), aluminium

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska.

	25.
	17 02 03
	Tworzywa sztuczne 
	Opis odpadu: tworzywowe kaskady i taśmy transportowe okresowo wymieniane w instalacjach

Źródła powstawania: linie lakierowania
	Podstawowy skład: polimery

Właściwości: nie powodują bezpośredniego zagrożenia 
dla środowiska

	26.
	19 08 13*
	Szlamy zawierające substancje niebezpieczne z innego niż biologiczne oczyszczania ścieków przemysłowych
	Opis odpadu: osady poneutralizacyjne 
z oczyszczania ścieków

Źródła powstawania: linie lakierowania
	Podstawowy skład: woda, tlenki metali nieżelaznych, kwas siarkowy, pirosiarczan sodu, wodorotlenek sodu, wapno hydratyzowane, siarczan żelaza

Właściwości: toksyczne, ekotoksyczne


2.3. Miejsce i sposób magazynowania odpadów
a) Magazyn 1 – wydzielone pomieszczenie w budynku hali magazynowej, zlokalizowane 
w zachodniej części budynku zakładu. Pomieszczenie jest zadaszone, o ścianach 
w konstrukcji stalowo - aluminiowych, ze szczelną, betonową posadzką. Pomieszczenie magazynowe wyposażone jest w zapas sorbentów i wanny wychwytowe. Magazyn jest zamykany i zabezpieczony przed dostępem osób postronnych.
b) Magazyn 2 – wydzielone miejsce na placu magazynowym, zlokalizowanym w zachodnim narożniku terenu zakładu. Plac utwardzony kostką, częściowo wybetonowany, niezadaszony. Teren zakładu jest ogrodzony i zabezpieczony przed dostępem osób nieupoważnionych. Sam plac z kontenerami nie jest ogrodzony.
c) Magazyn 3 – wydzielone miejsce na terenie zakładu. Teren utwardzony, niezadaszony. Teren zakładu zabezpieczony przed dostępem osób postronnych.
d) Magazyn 4 – wydzielone pomieszczenie w budynku biurowym, o szczelnej, betonowej, bezodpływowej posadzce. Magazyn jest zamykany i zabezpieczony przed dostępem osób postronnych.
e) Magazyn 7 – wydzielone miejsce na placu magazynowym, zlokalizowanym wzdłuż południowo – zachodniej ściany zakładu. Plac szczelny, wybetonowany, niezadaszony. Teren zakładu zabezpieczony przed dostępem osób postronnych.
f) Magazyn 8 – wydzielone miejsce na placu magazynowym zlokalizowane przy południowo - wschodniej granicy zakładu. Plac szczelny, wybetonowany. Teren zakładu zabezpieczony przed dostępem osób postronnych.
Odpady będą magazynowane zgodnie z obowiązującymi przepisami dotyczącymi magazynowania odpadów.
	Lp.
	Kod odpadu
	Nazwa odpadu
	Miejsce magazynowania odpadów
	Sposób magazynowania odpadów

	1.
	07 02 13
	Odpady z tworzyw sztucznych
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	big - bagi na palecie 
lub oktabiny tekturowe 
na palecie oraz dłuższe odpady w koszach

	2.
	07 02 80
	Odpady z przemysłu gumowego i produkcji gumy
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	worki polietylenowe/kartonowe pudełka ustawione 
na paletach

	3.
	08 01 17*
	Odpady z usuwania farb 
i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne 
lub inne substancje niebezpieczne
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	specjalistyczne, szczelne kontenery

	4.
	08 02 01
	Odpady proszków powlekających
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	oryginalne pudełka 
na palecie/big - bagi 
na palecie

	5.
	10 01 01
	Żużle i popioły paleniskowe 
i pyły z kotłów (z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych 
w 10 01 04)
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	selektywnie 
w szczelnych pojemnikach, które uniemożliwiają emisję pyłów do powietrza 
oraz zabezpieczają przed wpływem warunków atmosferycznych na odpad

	6.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza oraz jego stopów
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 2
	kontener

	7.
	12 01 03
	Odpady z toczenia i piłowania metali
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 2 
i Magazynu 7
	kontener, profile 
w koszach drewnianych

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	worek na palecie

	9.
	12 01 99
	Inne niewymienione odpady
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	worek na palecie

	10.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	beczki wyposażone 
w szczelne zamknięcia, ustawione na wannach wychwytowych. Beczki wykonane są z materiałów trudnopalnych, odpornych 
na działanie olejów odpadowych, odprowadzające ładunki elektryczności statycznej. Beczki są oznakowane zgodnie z przepisami dotyczącymi towarów niebezpiecznych

	11.
	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 2
	prasokontener

	12.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1 
lub w kontenerze w Magazynie 3
	worki z tworzywa sztucznego lub big - bagi lub kontener

	13.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 2, kosze drewniane luzem 
w Magazynie 8
	kontener oraz uszkodzone kosze drewniane luzem

	14.
	15 01 04
	Opakowania z metali
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 2
	kontener

	15.
	15 01 06
	Zmieszane odpady opakowaniowe
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 2
	prasokontener

	16.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	worek na palecie

	17.
	15 01 11*
	Opakowania z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	pojemniki zabezpieczające odpad przez uszkodzeniem 
lub w związanych workach

	18.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne 
(w tym filtry olejowe nieujęte 
w innych grupach), tkaniny 
do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	paletopojemnik z tworzywa oraz worki na palecie transportowej, całość owinięta folią stretch

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	filtry z kabin lakierniczych luzem w uporządkowany sposób na palecie 
lub w pudełkach oktabinach kartonowych na palecie, pozostałe odpady 
w worku z tworzywa sztucznego na palecie 

	20.
	16 01 03
	Zużyte opony
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	luzem, 
w uporządkowany sposób

	21.
	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	specjalistyczny, zamykany pojemnik

	22.
	16 02 16
	Elementy usunięte ze zużytych urządzeń inne niż wymienione 
w 16 02 15
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 4
	luzem/w kartonie

	23.
	16 05 06*
	Chemikalia laboratoryjne 
i analityczne (np. odczynniki chemiczne) zawierające substancje niebezpieczne, 
w tym mieszaniny chemikaliów laboratoryjnych i analitycznych
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	oryginalne opakowania zabezpieczone 
przed przedostaniem 
się substancji niebezpiecznych 
do środowiska, umieszczone 
w kartonie/pojemniku

	24.
	16 80 01
	Magnetyczne i optyczne nośniki informacji
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 4
	kartonowe pudła

	25.
	17 02 03
	Tworzywa sztuczne 
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1
	Luzem zabezpieczone folią stretch na palecie

	26.
	19 08 13*
	Szlamy zawierające substancje niebezpieczne z innego niż biologiczne oczyszczania ścieków przemysłowych
	Wyznaczone miejsce 
na terenie Magazynu 1 
lub Magazynu 2
	specjalistyczne, szczelne kontenery


2.4. Sposoby dalszego gospodarowania odpadami
	Lp.
	Kod odpadu
	Nazwa odpadu
	Sposób dalszego gospodarowania odpadami

	1.
	07 02 13
	Odpady z tworzyw sztucznych
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	2.
	07 02 80
	Odpady z przemysłu gumowego i produkcji gumy
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	3.
	08 01 17*
	Odpady z usuwania farb i lakierów zawierające rozpuszczalniki organiczne lub inne substancje niebezpieczne
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	4.
	08 02 01
	Odpady proszków powlekających
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	5.
	10 01 01
	Żużle i popioły paleniskowe i pyły z kotłów 
(z wyłączeniem pyłów z kotłów wymienionych 
w 10 01 04)
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	6.
	12 01 01
	Odpady z toczenia i piłowania żelaza 
oraz jego stopów
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	7.
	12 01 03
	Odpady z toczenia i piłowania metali
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	8.
	12 01 21
	Zużyte materiały szlifierskie inne niż wymienione w 12 01 20
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	9.
	12 01 99
	Inne niewymienione odpady
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	10.
	13 02 05*
	Mineralne oleje silnikowe, przekładniowe i smarowe niezawierające związków chlorowcoorganicznych
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	11.
	15 01 01
	Opakowania z papieru i tektury
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	12.
	15 01 02
	Opakowania z tworzyw sztucznych
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	13.
	15 01 03
	Opakowania z drewna
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	14.
	15 01 04
	Opakowania z metali
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	15.
	15 01 06
	Zmieszane odpady opakowaniowe
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	16.
	15 01 10*
	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	17.
	15 01 11*
	Opakowania z metali zawierające niebezpieczne porowate elementy wzmocnienia konstrukcyjnego (np. azbest), włącznie 
z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	18.
	15 02 02*
	Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym filtry olejowe nieujęte w innych grupach), tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi (np. PCB)
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	19.
	15 02 03
	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania (np. szmaty, ścierki) i ubrania ochronne inne niż wymienione w 15 02 02
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	20.
	16 01 03
	Zużyte opony
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	21.
	16 02 13*
	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 
do 16 02 12
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	22.
	16 02 16
	Elementy usunięte ze zużytych urządzeń 
inne niż wymienione w 16 02 15
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	23.
	16 05 06*
	Chemikalia laboratoryjne i analityczne (np. odczynniki chemiczne) zawierające substancje niebezpieczne, w tym mieszaniny chemikaliów laboratoryjnych i analitycznych
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	24.
	16 80 01
	Magnetyczne i optyczne nośniki informacji
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	25.
	17 02 03
	Tworzywa sztuczne 
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami

	26.
	19 08 13*
	Szlamy zawierające substancje niebezpieczne 
z innego niż biologiczne oczyszczania ścieków przemysłowych
	Odpady będą bezpośrednio przekazywane uprawnionym odbiorcom posiadającym wymagane zezwolenia 
w zakresie zbierania lub przetwarzania zgodnie z hierarchią sposobu postępowania z odpadami


2.5. Wymagania w zakresie warunków ochrony przeciwpożarowej wynikające z Programu Zapobiegania Awariom.
Opisane w ppkt 2.3. miejsca i sposób magazynowania odpadów będzie zgodny z warunkami określonymi w posiadanym przez zakład Programie Zapobiegania Awariom.
Obiekty, w którym magazynowane są odpady palne, będą spełniać wszystkie wymagania 
z zakresu ochrony przeciwpożarowej wynikające zarówno z przepisów techniczno - budowlanych, jak i przeciwpożarowych.
Instalacja będzie wyposażona w urządzenia zabezpieczające ppoż., a w tym:
· oświetlenie ewakuacyjne,
· przeciwpożarowy wyłącznik prądu usytuowany w budynku portierni (wyłącznik dla całego kompleksu produkcyjno - magazynowego zakładu),
· zakładową sieć wodociągową obwodową z hydrantami zewnętrznymi, zasilaną przez miejską sieć wodociągową - w celu zapewnienia odpowiedniego zaopatrzenia w wodę do zewnętrznego gaszenia pożaru, 
· odpowiedni sprzęt gaśniczy (w tym odpowiednią ilość gaśnic).

3. Dopuszczalne poziomy hałasu środowisku
Równoważny poziom hałasu „A” przenikającego do środowiska nie może przekroczyć na
terenach zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej i wielorodzinnej, zlokalizowanych po
południowo-zachodniej stronic zakładu:
· LAeqD - 55 dB
· LAeqN - 45 dB
IV. Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru 
i ewidencjonowania wielkości emisji. 

1. Monitoring procesów technologicznych
Monitorowanie i kontrola procesów technologicznych prowadzonych w instalacjach
realizowana jest w ramach procedur systemu zapewnienia jakości ISO 9001.
Kontroli poddano szereg procesów pozaprodukcyjnych odnoszących się do aspektów
środowiskowych m.in. nadzorowanie sprawności maszyn, weryfikacja dostaw, ocena
dostawców, planowanie i logistyka.
             
2. Monitoring emisji gazów lub pyłów do powietrza
Zakres pomiarów gazów lub pyłów winien obejmować:
a) Emitor E1 w zakresie emisji: kwas siarkowy, fluor;
b) Emitor E4 w zakresie emisji: chrom, fluor;
c) Przemiennie emitory: E9, E10, E11, E12, w zakresie emisji: dwutlenku azotu, dwutlenku siarki, tlenku węgla, pyłu zawieszonego PM10;
d) Emitor E19 w zakresie emisji: dwutlenek siarki, dwutlenek azotu, tlenek węgla, pył zawieszony PM10;
e) Emitor E22 w zakresie emisji: tytan, fluor, kwas siarkowy, pył zawieszony PM10, węglowodory alifatyczne;
f) Emitory: E23, E24, E25, E26, E27, E30, E31 w zakresie emisji: dwutlenek azotu;
g) Emitory E32, E33 w zakresie emisji: kwas siarkowy;
h) Emitory: E41, E42, E45 w zakresie emisji: dwutlenek azotu;
i) Emitor E47 w zakresie emisji: dwutlenek azotu.
Częstotliwość wykonywania pomiarów - 1 raz na dwa lata.
Punkty pomiarowe winny być usytuowane zgodnie z Polskimi Normami.
3. Monitoring hałasu
Dla instalacji winny być przeprowadscne okresowe pomiary hałasu w środowisku, w porze
dziennej oraz w porze nocnej. Pomiary należy przeprowadzać raz na 2 lata. Pomiary winny
być wykonane w wyznaczonym punkcie, na granicy najbliższych terenów podlegających
ochronie akustycznej (zlokalizowanych po południowe-zachodniej stronie zakładu), w oparciu
o obowiązujące w tym zakresie metodyki.
4. Ewidencja wytwarzanych odpadów.
Dla odpadów wytwarzanych  w związku z funkcjonowaniem instalacji prowadzona będzie ilościowa i jakościowa ewidencja odpadów, zgodnie z obowiązującymi przepisami dotyczącymi klasyfikacji i ewidencji odpadów.
V. Maksymalny dopuszczalny czas utrzymywania się uzasadnionych technologicznie
warunków eksploatacyjnych odbiegających od normalnych, w szgególności 
w przypadku rozruchu i unieruchomienia instalacji, a takż warunki wprowadzenia do
środowiska substancii lub energii w takich przypadkach oraz warunki emisji.

1) w trakcie rozruchu i wyłączenia

Nie określa się warunków emisji dla procesu rozruchu i wyłączenia pracy źródel
technologicznych i energetycznych, gdyż nie wpływa to na zwiększenie wielkości emisji 
w stosunku do wartości odnoszących się do nominalnych warunków pracy.

[bookmark: _Hlk156901635]VI. Sposób i czestotliwość przekazywania informacji i danych organowi właściwemu do
wydania pozwolenia.

Zobowiązuje się operatora instalacji do: 
1. Przedkładania wyników pomiarów emisji w zakresie,  w sposób i w terminach przewidzianych w obowiązujących przepisach prawa:
a) Marszałkowi Województwa Śląskiego wyłącznie w wersji elektronicznej – poprzez platformę 
    e-PUAP lub na płycie CD/DVD
b) Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska.

2. Ewidencjonowania i przechowywania wyników przeprowadzonych pomiarów emisji przez 5 lat od zakończenia roku kalendarzowego, którego dotyczą.

3. Ewidencjonowania danych o wielkości emisji, czasie pracy instalacji oraz o ilości zużywanych surowców w procesie technologicznym i wielkości produkcji.

4. Archiwizowania danych dotyczących monitoringu środowiska i kontroli eksploatacji instalacji.

5. Dla odpadów wytwarzanych  w związku z funkcjonowaniem instalacji prowadzona będzie ilościowa i jakościowa ewidencja odpadów, zgodnie z obowiązującymi przepisami dotyczącymi klasyfikacji i ewidencji odpadów.

6. Podjęcia natychmiastowych działań zmierzających do usunięcia awarii, w przypadku jej wystąpienia.

7. Przedkładania raportu z realizacji ustaleń niniejszej decyzji co 5 lat od dnia wydania niniejszego pozwolenia albo wcześniej tj. w przypadku zmiany przepisów prawnych względnie zmiany w najlepszych dostępnych technikach. 

8. Złożenia wniosku o dokonanie zmian w posiadanym pozwoleniu w przypadku zmian warunków określonych w niniejszym pozwoleniu.

VII. Postępowanie w przypadku wystąpienia awarii w instalacji.

Zakład Aluprof S.A. w Bielsku – Białej przy ul. Warszawskiej 153 zalicza się do zakładów 
o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej.  W związku z powyższym 
w zakładzie Aluprof S.A. w Bielsku – Białej przy ul. Warszawskiej 153 został opracowany „Program zapobiegania awariom”.
Zgodnie z opracowanym dokumentem pn.: „Program zapobiegania awariom w zakładzie Aluprof S.A. w Bielsku – Białej przy ul. 153” stosuje się:
a) Istniejące zabezpieczenia na liniach technologicznych chromowania:
· Ścieki po oczyszczeniu w stacji neutralizacji ścieków odprowadzane są poprzez kanalizację sanitarno – przemysłową do kolektora miejskiego,
· Wszystkie wanny procesowe są zabudowane, a przestrzeń robocza (wewnętrzna) jest wentylowana mechanicznie przez odciągi miejscowe danego urządzenia, dzięki czemu opary wytwarzające się nad lustrem kąpieli odprowadzane są poprzez oddzielny dla każdej wanny układ kolektorów,
· Poziomy minimalne i maksymalne napełnienia wanien procesowych – kontrola max i min poziomu napełnienia wanien procesowych odbywa się poprzez zainstalowane czujniki poziomu: poziom max i poziom min. Nastawy poziomów ustalone są w programie komputerowym sterującym i nadzorującym pracę linii. W przypadku przekroczenia poziomów granicznych urządzenie jest zatrzymywane, na ekranie monitora wyświetlany jest  komunikat ostrzegawczy, pojawia się sygnalizacja świetlna,
· Podgrzewanie kąpieli wanien procesowych – wanny procesowe podgrzewane są przez wymienniki z kotła gazowego. Właściwą dla procesu temperaturę zapewnia program sterowania urządzeniem. Temperatura wyświetlana jest na sterownikach. Dozowanie chemikaliów procesowych odbywa się  automatycznie na podstawie parametrów wynikających z analiz laboratoryjnych,
· Odpowiedni sposób mieszania kąpieli – w wannach i płuczkach kąpiele mieszane są dyszami sprężonego powietrza sterowanymi przez czujniki,
· Ścieki procesowe odprowadzane są do stacji neutralizacji ścieków poprzez rurociągi jednościenne wykonane z tworzywa sztucznego PPCV odpornego chemicznie 
i termicznie. Osobno odprowadzane są ścieki chromowe, stężone kwaśne, stężone zasadowe i popłuczyny,
· Monitoring pracy linii chromowania – dozór pracy linii przygotowania powierzchni przed lakierowaniem odbywa się przez usystematyzowane czynności kontrolne prowadzone przez personel obsługujący (procedury i instrukcje obsługi), potwierdzone zapisami 
w rejestrach, 
· Pomiary środowiska pracy – pomiary środowiska pracy na liniach do przygotowania powierzchni przed lakierowaniem wykonywane są z częstotliwością wymaganą obowiązującym rozporządzeniem w tej sprawie, w zależności od uzyskanych poprzednio wyników. Częstotliwość pomiarów waha się w zakresie od 2 razy w roku do jednego badania na 2 lata. Pomiary wykonuje akredytowana firma zewnętrzna. Pomiary mają na celu określić ekspozycję pracownika obsługującego urządzenie do chromowania na czynniki szkodliwe środowiska pracy, a w szczególności na związki chromu. Wszystkie dotychczasowe wyniki pomiarów na tych stanowiskach mieszczą się w zakresach dopuszczalnych lub nie wykazują rejestrowanej koncentracji chromu (wynik poniżej oznaczalności). 
Świadczy to o nie przedostawaniu się poza obudowy urządzeń do chromowania substancji szkodliwych w stężeniach przekraczających NDS,
· Emisje do środowiska – zakład posiada uregulowany stan formalno – prawny w zakresie emisji do środowiska.

b) Istniejące zabezpieczenia w magazynie chemicznym:
· Wydzielenie magazynu od  pozostałych pomieszczeń magazynowych ścianami pełnymi klasy REI 120,
· Magazynowanie substancji chemicznej w oryginalnych opakowaniach dostawcy,
· Chemoodporna posadzka zapewniającą szczelność i brak możliwości migracji składowanych substancji na zewnątrz obiektu w przypadku rozlania lub rozsypania 
z pojemnika,
· Zbiornik awaryjny pod posadzką o pojemności 1 m3 zabezpieczający przed wyciekiem na zewnątrz obiektu (hali). Otwory drzwiowe zabezpieczone „przeciw spadkiem” posadzki, 
· Wentylacja mechaniczna z wywietrzaniem dachowym – uruchamiana ręcznie,
· Transport  substancji toksycznych na linie technologiczne chromowania przez przeszkolony personel, najkrótszymi drogami komunikacyjnymi w hali produkcyjnej, przy użyciu specjalistycznego wózka transportowego ręcznego,
· Możliwość zebrania i zneutralizowania obszaru z rozlaną substancją toksyczną przez środki i siły zakładowe (przeszkolony personel). 

W/w zabezpieczenia uniemożliwiają zanieczyszczenie środowiska zewnętrznego. Ewentualne rozszczelnienie instalacji do chromowania i emisja substancji toksycznych obejmować będzie wyłącznie powierzchnię wewnętrzną hali produkcyjnej – nie są objęte zagrożeniem tereny sąsiadujące z zakładem Aluprof S.A. w Bielsku – Białej przy ul. Warszawskiej 153.
Zastosowane w zakładzie środki techniczne i technologiczne, jak monitorowanie procesów, sygnalizacja przekroczeń zadanych parametrów, zabezpieczenia związane z magazynowaniem 
i transportem, a zwłaszcza systemy zabezpieczeń, sprawiają, że możliwość zaistnienia awarii i jej oddziaływanie na środowisko została ograniczona do minimum. Wdrożone rozwiązania organizacyjne, precyzyjne procedury postępowań oraz szkolenia pracowników dają gwarancję zapewnienia właściwej ochrony środowiska.

W zakładzie wdrożone są procedury zapewniające odpowiednie zapobieganie i reagowanie na wypadek wystąpienia sytuacji awaryjnych. Wdrożone środki zapobiegawcze oraz procedury bezpieczeństwa ograniczają ryzyko wystąpienia zagrożeń do minimum. 

Do środków tych należą w szczególności:
a) Pierwszeństwo w wyborze surowców i materiałów pomocniczych o mniejszym potencjalne zagrożeń w zakresie, w jakim wymagania jakościowe umożliwiają wybór materiałów bezpieczniejszych dla środowiska, oraz zdrowia i życia ludzi,
b) Współpraca z dostawcami surowców i materiałów pomocniczych w zakresie bieżącej weryfikacji i aktualizacji kart charakterystyk kupowanych materiałów oraz ew. zgłaszanie reklamacji w przypadku niedopełnienia obowiązków przez dostawców,
c) Współpraca personelu celem bieżącego nadzoru nad stanem magazynowym substancji 
z grupy niebezpiecznych,
d) Prowadzenie szkoleń personelu w zakresie postępowania z substancjami niebezpiecznymi,
e) Zidentyfikowanie  potencjalnych sytuacji awaryjnych, takich jak:
· Zagrożenia pożarowe,
· Zagrożenia chemiczne,
· Awarie produkcyjne i techniczne,
· Awarie i zagrożenia pozaprodukcyjne;
f) Wdrożenie działań prewencyjnych i środków zapobiegawczych, obejmujących 
w szczególności: 
· Zidentyfikowanie zagrożeń na poszczególnych stanowiskach pracy,
· Opracowanie oceny ryzyka zawodowego,
· Precyzyjnie przypisane obowiązki w zakresie postępowania pracowników na wypadek awarii na wszystkich szczeblach organizacji,
· System szkoleń i zwiększania świadomości pracowników,
· Kontrola operacyjna i monitorowanie pracy instalacji,
· System zarządzania zmianami,
· Opracowanie instrukcji ruchowych, magazynowania, obsługi i eksploatacji, bhp, ppoż., postępowania na wypadek awarii,
g) Zastosowanie właściwego systemu wykrywania, powiadamiania i zabezpieczeń takich jak:
· Środki techniczne służące kontroli prowadzonych procesów i zapobieganiu awariom,
· Środki techniczne ograniczające ryzyko wystąpienia awarii,
· Sygnalizacja alarmowo-pożarowa,
· instalacja odgromowa,
· Podręczny sprzęt gaśniczy,
h) Zastosowanie właściwych rozwiązań organizacyjnych, takich jak:
· Opracowanie procedur postępowania na wypadek wystąpienia awarii, w szczególności takich jak pożar, niekontrolowane uwolnienie substancji chemicznych, czy awaria produkcyjna,
· Wyznaczenie osób odpowiedzialnych za koordynowanie działań przed przybyciem służb ratowniczych, w trakcie akcji ratowniczej oraz działań poawaryjnych, wraz z określeniem podziału zadań i zakresu odpowiedzialności,
· Zasady udzielania pomocy przedmedycznej,
· Zasady funkcjonowania zakładowych służb ratowniczych,
· Zasady zabezpieczania miejsca awarii.

Ponadto w zakładzie opracowano i wdrożono w ramach systemu zarządzania środowiskiem wg ISO 14001 i BHP wg ISO 9001 procedurę postępowania na wypadek sytuacji awaryjnych. Celem procedury jest zapewnienie prawidłowej, pełnej i jednoznacznej identyfikacji potencjalnych wypadków i sytuacji awaryjnych oraz właściwe reagowanie na awarie w celu zapewnienia ochrony ludzi oraz środowiska. Przedmiotem procedury są zasady postępowania w zakładzie na wypadek sytuacji awaryjnych, w tym powstania pożaru lub innego miejscowego zagrożenia związanego z wyciekiem substancji niebezpiecznych. Każdy pracownik Spółki niezależnie od zajmowanego stanowiska i pełnionej funkcji zobowiązany jest znać i ściśle przestrzegać instrukcji postępowania na wypadek powstania pożaru lub innego miejscowego zagrożenia, znać rozmieszczenie punktów wodnych (hydrantów), podręcznego sprzętu gaśniczego i instalacji gaśniczych oraz sposobu uruchamiania w zależności od rodzaju pożaru, jak również włączyć się czynnie w akcję ratowniczo – gaśniczą oraz umieć powiadomić Państwową Straż Pożarną.

Zabezpieczenie przed pożarem realizuje się poprzez odpowiednio zaprojektowane i wykonane drogi wewnętrzne umożliwiające dojazd dla strażackich wozów bojowych. Na sieci wodociągowej znajdują się hydranty p.poż. Istniejące budynki posiadają instalacje odgromową. 
Zabezpieczenie przed wyciekiem oleju realizuje się w szczególności poprzez odpowiednie magazynowanie odpadowych olejów przepracowanych. Dla beczek i pojemników naziemnych stosuje się misy przechwytujące. Miejsca magazynowania wyposażone zostały w sorbenty na wypadek niewielkich wycieków. Olej technologiczny wykorzystywany jest w zakładzie w niewielkich ilościach. Na terenie zakładu brak podziemnych zbiorników magazynowych. Zabezpieczenia związane z ewentualnymi wyciekami substancji chemicznych wiąże się 
z zastosowaniem specjalnych pojemników i zbiorników magazynowych, zastosowanie 
w pomieszczeniach magazynowych i halach szczelnych posadzek, oraz wyposażenie ich 
w środki służące do usuwania ewentualnych wycieków. Substancje magazynowane są 
w oryginalnych pojemnikach transportowych i magazynowych producenta o pojemnościach do 
1 m3, w wybetonowanych, zamkniętych pomieszczeniach magazynowych. 
W zakładzie w pełni rozpoznano istniejące zagrożenia wynikające ze stosowania w produkcji substancji niebezpiecznych. Zastosowane środki organizacyjne (procedury postępowania na wypadek sytuacji awaryjnych), techniczne i technologiczne (monitorowanie procesów, sygnalizacja przekroczeń zadanych parametrów, zabezpieczenia związane z magazynowaniem 
i transportem itp.), a zwłaszcza systemy zabezpieczeń (gaszenia, sygnalizacji pożarowej), sprawiają, że możliwość zaistnienia awarii i jej oddziaływanie na środowisko została ograniczona do minimum.

VIII. Zobowiązuje się spółkę ALUPROF S.A. z siedzibą w Bielsku-Białej do:

a) Eksploatacji źródeł emisji w sposób niepowodujący przekroczenia wielkości emisji
substancji określonych w pozwoleniu,
b) prowadzenia instalacji w sposób zapewniający ochronę środowiska jako całości,
w szczególności poprzez:
- racjonalną gospodarkę surowcami, materiałami mediami
- sprawdzanie i poddawanie regularnym przeglądom sprzętu i maszyn wykorzystywanych
   przy prowadzeniu działalności,
- archiwizowanie danych dotyczących monitoringu środowiska i kontroli eksploatacji instalacji.

IX. Postępowanie po zakończeniu działalności instalacji i urządzen.

Nie przewiduje się zakończenia działalności związanej z eksploatacją instalacji przed
upływem terminu ważności niniejszego pozwolenia. W przeciwnym wypadku należy
przystąpić do likwidacji instalacji zgodnie z wymogami wynikającymi i przepisów ustawy
Prawo budowlane i ustawy Prawo ochrony środowiska.
[bookmark: _Hlk156903728]X. Pozwolenia zintegrowanego udziela się na czas nieoznaczony.

B. Stwierdzić wygaśnięcie dotychczasowego pozwolenia zintegrowanego udzielonego decyzją Marszałka Województwa Śląskiego nr 2472/OS/2008 z dnia 14  października 2008 r. (ze zm.) dla instalacji do lakierowania elementów aluminiowych, zlokalizowanej na terenie zakładu ALUPROF S.A. w Bielsku-Białej przy ul. Warszawskiej 153, eksploatowanej obecnie przez ALUPROF S.A z siedzibą w Bielsku Białej (NIP: 5470242884, REGON: 070424429).


Uzasadnienie

I. Uzasadnienie faktyczne 
Decyzją z dnia 14 października 2008 r. nr 2472/OS/2008 Marszałek Województwa Śląskiego, udzielił ALUPROF S.A. z siedzibą w Bielsku-Białej przy ul. Warszawskiej 153 pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do lakierowania elementów aluminiowych zlokalizowanej na terenie zakładu ALUPROF S.A. w Bielsku-Białej przy ul. Warszawskiej 153. 
Decyzja ta została następnie zmieniona decyzjami:
1) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 4272/OS/2009 z dnia 21 grudnia 2009 r., 
2) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 1718/OS/2011 z dnia 13 czerwca 2011 r., 
3) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 1567/OS/2012 z dnia 15 czerwca 2012 r., 
4) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 2610/OS/2014 z dnia 26 listopada 2014 r., 
5) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 1759/OS/2016 z dnia 9 sierpnia 2016 r., 
6) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 1563/OS/2020 z dnia 25 czerwca 2020 r.,
7) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 208/OE/2023 z dnia 13 stycznia 2023 r.
8) Marszałka Województwa Śląskiego: nr 3645/OE/2023 z dnia 5 października 2023 r.

Pismem znak: 2023/12/001 z dnia 1 grudnia 2023 r. (wpływ do urzędu: 4 grudnia 2023 r.) Marszałek Województwa Śląskiego otrzymał wniosek Strony o wydanie tekstu jednolitego ww. pozwolenia zintegrowanego.
Przedmiotowa instalacja kwalifikuje się do rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości, zgodnie z punktem 2 podpunkt 7 załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości (Dz.U. z 2014 poz. 1169), a także do przedsięwzięć mogących zawsze znacząco oddziaływać na środowisko zgodnie z § 2.1 pkt 15. rozporządzenia Rady Ministrów z dnia 10 września 2019 r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko (tekst jednolity Dz. U. z 2019 poz. 1839). 
Po dokonaniu wstępnej analizy podania organ stwierdził, że:
1) jest właściwy do jego rozpoznania, zgodnie z art. 378 ust. 2a ustawy POŚ;
2) wniosek spełnia wymogi formalne. 
Mając powyższe na względzie, organ przystąpił do rozpatrzenia wniosku.
II. Przebieg postępowania administracyjnego
Zgodnie z zapisem art. 21 ust. 2 pkt 23 lit. k tiret pierwsze ustawy z dnia 3 października 2008 r. o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko (t.j. Dz. U. z 2023 r. poz. 1094 z późn. zm.), dane dotyczące wniosku o zmianę pozwolenia zintegrowanego zamieszczono w publicznie dostępnym wykazie danych.
Zgodnie z obowiązkiem wynikającym z art. 209 ustawy POŚ, zapis wniosku o zmianę pozwolenia zintegrowanego (wraz z uzupełnieniami) w wersji elektronicznej, został przesłany ministrowi właściwemu do spraw klimatu.
Pismem z dnia 1 lutego 2024 r. znak: OE-PZ.KW-000121/24, pełnomocnik strony został zawiadomiony o niezałatwieniu sprawy w terminie, nowym terminie załatwienia sprawy, przyczynach tego stanu rzeczy oraz pouczona o prawie do wniesienia ponaglenia, zgodnie z art. 36 § 1 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postępowania administracyjnego 
(t.j. Dz. U. z 2023 r. poz. 775 z późn. zm., dalej: KPA).
Pismem z dnia 19 lutego 2024 r. znak: OE-PZ.KW-000227/24 organ, zgodnie z art. 10 § 1 KPA, zawiadomił pełnomocnika strony postępowania, że przed wydaniem decyzji ma prawo do wypowiedzenia się co do zebranych dowodów i materiałów oraz zgłoszonych żądań w terminie siedmiu dni, licząc od dnia jego doręczenia. Strona nie wniosła uwag do sprawy we wskazanym terminie.
III. Uzasadnienie prawne
Zgodnie z art. 180 ustawy POŚ, eksploatacja instalacji powodująca wprowadzanie gazów lub pyłów do powietrza, wprowadzanie ścieków do wód lub do ziemi, wytwarzanie odpadów jest dozwolona po uzyskaniu pozwolenia, jeżeli jest ono wymagane.
Powyższy przepis ustanawia generalną zasadę, zgodnie z którą prowadzenie pewnego rodzaju działalności, powodującej określone skutki dla środowiska, wymaga uzyskania zgody organu administracji. Jak wskazuje NSA, „Obowiązek uzyskania pozwolenia jest konsekwencją przede wszystkim tego, że środowisko jest istotnym elementem procesów gospodarczych, w kontekście użytkowania jego zasobów oraz powodowania emisji, która może przekształcić się w zanieczyszczenie” (wyrok NSA z dnia 10 marca 2020 r., sygn. akt II OSK 1224/18). Działalność, o której stanowi ww. przepis to eksploatacja instalacji, natomiast skutki – to emisja do środowiska substancji, które je zanieczyszczają. Nie każda jednak tego rodzaju działalność wymaga uzyskania pozwolenia. Zgoda organu jest bowiem konieczna wyłącznie wtedy, gdy ustawodawca, w sposób wyraźny, nałoży obowiązek jej otrzymania. 
Pozwolenia, o których stanowi art. 180 ustawy POŚ są nazywane w doktrynie pozwoleniami emisyjnymi. Katalog tych pozwoleń został określony w art. 181 ust. 1 ustawy POŚ. Jednym z nich jest pozwolenie zintegrowane (art. 181 ust. 1 pkt 1 ustawy POŚ).
Ideą pozwolenia zintegrowanego jest kompleksowe zarządzanie emisjami do środowiska. Ujmuje ono bowiem swoją treścią całość oddziaływań na środowisko i zastępuje wszelkie pozwolenia sektorowe i ewentualne inne decyzje o charakterze reglamentacyjnym, związane z ochroną środowiska, a wymagane w związku z eksploatacją określonych instalacji (tak: Prawo Ochrony Środowiska. Komentarz, pod red. nauk. M. Górskiego, wyd. C.H. Beck, Legalis). 
W myśl art. 201 ust. 1 ustawy POŚ, pozwolenia zintegrowanego wymaga prowadzenie instalacji, której funkcjonowanie, ze względu na rodzaj i skalę prowadzonej w niej działalności, może powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości, z wyłączeniem instalacji lub ich części stosowanych wyłącznie do badania, rozwoju lub testowania nowych produktów lub procesów technologicznych. Zgodnie natomiast z art. 201 ust. 2 ustawy POŚ, minister właściwy do spraw klimatu określi, w drodze rozporządzenia, rodzaje instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości. 
Jak wynika z powołanych przepisów, uzyskanie pozwolenia zintegrowanego jest konieczne wyłącznie w przypadku prowadzenia ściśle określonych instalacji, tj. tylko takich, które zostały enumeratywnie wskazane w ww. rozporządzeniu wykonawczym. Aktualnie katalog takich instalacji określa rozporządzenie Ministra Środowiska z dnia 27 sierpnia 2014 r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości (Dz. U. z 2014 r., poz. 1169). Innymi słowy, jeżeli dany podmiot zamierza eksploatować instalację, która wpisuje się w katalog, określony w rozporządzeniu, ma obowiązek uzyskać pozwolenie zintegrowane (por. wyrok WSA w Olsztynie z dnia 26 września 2019 r., sygn. akt II SA/Ol 443/19). Co ważne, pozwolenie zintegrowane, mimo że – w istocie rzeczy – zastępuje tzw. pozwolenia sektorowe (por. art. 182 i art. 211 ust. 1 ustawy POŚ), to nie może być przez nie zastępowane (analogicznie: wyrok WSA w Lublinie z dnia 13 września 2010 r., sygn. akt II SA/Lu 205/10).  
Pozwolenie zintegrowane wydaje, w drodze decyzji, na wniosek prowadzącego instalację, organ ochrony środowiska (art. 183 ust. 1 w zw. z art. 184 ust. 1 ustawy POŚ).
System organów ochrony środowiska został określony w art. 376 i nast. ustawy POŚ. Jak wynika z art. 376 pkt 2b ustawy POŚ, jednym z organów ochrony środowiska jest marszałek województwa. Jego kompetencje określa art. 378 ust. 2a ustawy POŚ. Zgodnie z tym przepisem, marszałek województwa jest właściwy w sprawach:
1) przedsięwzięć i zdarzeń na terenach zakładów, gdzie jest eksploatowana instalacja, która jest kwalifikowana jako przedsięwzięcie mogące zawsze znacząco oddziaływać na środowisko w rozumieniu ustawy z dnia 3 października 2008 r. o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko;
2) przedsięwzięcia mogącego zawsze znacząco oddziaływać na środowisko w rozumieniu ustawy z dnia 3 października 2008 r. o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko, realizowanego na terenach innych niż wymienione w pkt 1;
3) pozwolenia na wytwarzanie odpadów i pozwolenia zintegrowanego dla instalacji komunalnych, o których mowa w art. 38b ust. 1 pkt 1 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach; 
4) o których mowa w art. 237 i art. 362 ust. 1-3, w zakresie dróg innych niż autostrady i drogi ekspresowe, usytuowanych w miastach na prawach powiatu. 
Biorąc pod uwagę powyższe należy stwierdzić, że marszałek województwa jest właściwy do udzielania tylko niektórych pozwoleń zintegrowanych. Instalacja będąca przedmiotem takiego pozwolenia musi stanowić bowiem albo przedsięwzięcie mogące zawsze znacząco oddziaływać na środowisko albo być instalacją komunalną, o której mowa w art. 38b ust. 1 pkt 1 ustawy o odpadach. 
Katalog przedsięwzięć, mogących zawsze znacząco oddziaływać na środowisko określa rozporządzenie Rady Ministrów z dnia 10 września 2019 r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko (Dz. U. z 2019 r., poz. 1839). 
Treść pozwolenia zintegrowanego wyznacza zasadniczo art. 211 ust. 1 ustawy POŚ, wskazując, że pozwolenie zintegrowane spełnia wymagania określone dla pozwoleń, o których mowa w art. 181 ust. 1 pkt 2 i 4 (tj. pozwolenia na wprowadzanie gazów lub pyłów do powietrza oraz pozwolenia na wytwarzanie odpadów), pozwolenia wodnoprawnego na pobór wód oraz pozwolenia wodnoprawnego na wprowadzanie ścieków do wód lub do ziemi. Dodatkowe elementy pozwolenia zintegrowanego zostały określone w art. 211 ust. 3-9 ustawy POŚ, a także w art. 202 ust. 1-6 ustawy POŚ. 
Pozwolenia zintegrowane wydawane są, co do zasady, na czas nieoznaczony (art. 188 ust. 1 ustawy POŚ). 
Zgodnie z art. 217 ustawy POŚ, organ właściwy do wydania pozwolenia zintegrowanego może, na wniosek prowadzącego instalację lub z urzędu za jego zgodą, wydać nowe pozwolenie zintegrowane w celu ujednolicenia tekstu obowiązującego pozwolenia, z uwzględnieniem wszystkich zmian wprowadzonych do tego pozwolenia od dnia jego wydania. W nowym pozwoleniu organ ujednolica tekst pozwolenia oraz stwierdza wygaśnięcie dotychczasowego pozwolenia.

Wniosek o wydanie nowego, ujednoliconego pozwolenia zintegrowanego nie musi spełniać wymagań wynikających z art. 208 ustawy POŚ. Oznacza to, że w tym zakresie wystarczy spełnienie podstawowych wymagań wynikających z art. 63 § 2 KPA. W takim postępowaniu nie zachodzi także konieczność wniesienia kolejnej opłaty rejestracyjnej, o której mowa w art. 210 ustawy POŚ (konieczność jej wniesienia działałaby zniechęcająco, a ponadto skutkowałaby jej wnoszeniem dwa razy za to samo). (K. Gruszecki [w:] Prawo ochrony środowiska. Komentarz, wyd. VI, Warszawa 2022, art. 217).

Biorąc zatem pod uwagę:
· rodzaj instalacji, będącej przedmiotem wniosku;
· zakres przedmiotowy wniosku;
organ stwierdza, że przedmiotowy wniosek należy rozpoznać w oparciu o wyżej wskazane przepisy.

IV. Uzasadnienie szczegółowe
W wyniku analizy merytorycznej treści podania oraz zgromadzonego w sprawie całokształtu materiału dowodowego, pod kątem zgodności z przepisami prawa materialnego w zakresie ochrony środowiska, organ przychylił się do wniosku Strony i w przedmiotowej decyzji uwzględnione zostały wszystkie zmiany wprowadzone do pozwolenia zintegrowanego, udzielonego decyzją Marszałka Województwa Śląskiego z dnia 14 października 2008 r.
nr 2472/OS/2008, od dnia jego wydania.
Po analizie zgromadzonego materiału, organ ustalił, że:
Marszałek Województwa Śląskiego decyzją dnia 14 października 2008 r. nr 2472/OS/2008
udzielił Spółce ALUPROF S.A z siedzibą w Bielsku Białej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do lakierowania elementów aluminiowych, zlokalizowanej na terenie zakładu ALUPROF S.A. w Bielsku-Białej przy ul. Warszawskiej 153, eksploatowanej obecnie przez ALUPROF S.A 
z siedzibą w Bielsku Białej.

W uzasadnieniu do niniejszej decyzji uznano, że w aktualnym na dzień wydania decyzji stanie prawnym, instalacja spełnia wymagania niezbędne do udzielenia pozwolenia zintegrowanego. Niemniej jednak, zgodnie z art. 195 i art. 216 ust. 2 ustawy POŚ, w przypadkach, gdy będzie to wynikało z potrzeby dostosowania eksploatacji instalacji do zmian przepisów o ochronie środowiska, pozwolenie może zostać cofnięte lub ograniczone bez odszkodowania.

Decyzją nr 4272/OS/2009 z dnia 21 grudnia 2009 r., (pierwsza zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części I. „Rodzaj 
i parametry instalacji”.
Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do zagadnień dotyczących gospodarki odpadami.
Decyzją nr 1718/OS/2011 z dnia 13 czerwca 2011 r., (druga zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części III. „Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie i ograniczanie emisji”.
Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do zagadnień dotyczących gospodarki odpadami.
Decyzją nr 1567/OS/2012 z dnia 15 czerwca 2012 r., (trzecia zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części I. „Rodzaj 
i  parametry instalacji”.
Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do zagadnień dotyczących kwestii ogólnych.
Decyzją nr 2610/OS/2014 z dnia 26 listopada 2014 r., (czwarta zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części X. „Pozwolenia zintegrowane udziela się na czas nieoznaczony”.
Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do zagadnień dotyczących kwestii ogólnych.

Decyzją nr 1759/OS/2016 z dnia 9 sierpnia 2016 r., (piąta zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części:
1. Część  I „Rodzaj i parametry instalacji”, 
2. Część II. Wymagane działania i środki, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie lub ograniczanie emisji, sposoby osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości;
3. Część III.Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie i ograniczanie emisji;
4. Część IV.Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru 
i ewidencjonowania wielkości emisji;
5. Część VI. Sposób i czestotliwość przekazywania informacji i danych organowi właściwemu do wydania pozwolenia.

Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do następujących zagadnień: 
1. Kwestie ogólne; 
2. Gospodarka wodno-ściekowa;
3. Ochrona powietrza;
4. Gospodarka odpadami.

Decyzją nr 1563/OS/2020 z dnia 25 czerwca 2020 r., (szósta zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części:
1. Część  I „Rodzaj i parametry instalacji”, 
2. Część III „Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie i ograniczanie emisji”;
3. Część IV „Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru i ewidencjonowania wielkości emisji”;
4. Część VII  „Postępowanie w przypadku wvstąpieniu awarii w instalacji”.

Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do następujących zagadnień: 
1. Kwestie ogólne; 
2. Gospodarka wodno-ściekowa;
3. Ochrona powietrza;
4. Gospodarka odpadami.

Decyzją nr 208/OE/2023 z dnia 13 stycznia 2023 r. (siódma zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części:
1. Część I. Rodzaj i parametry instalacji;
2. Część III.Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane   działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie i ograniczanie emisji;
3. Część IV.Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru 
i ewidencjonowania wielkości emisji;
Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do następujących zagadnień: 
1. Kwestie ogólne; 
2. Gospodarka wodno-ściekowa;
3. Ochrona powietrza;
4. Gospodarka odpadami.
5. Ochrona przed hałasem.

Decyzją nr nr 3645/OE/2023 z dnia 5 października 2023 r. (ósma zmiana decyzji) Marszałek Województwa Śląskiego dokonał zmian pozwolenia zintegrowanego, w części:
1. Część I. Rodzaj i parametry instalacji;
2. Część II. Wymagane działania i środki, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie lub ograniczanie emisji, sposoby osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości;
3. Część III.Warunki wprowadzania do środowiska substancji lub energii i wymagane działania, w tym środki techniczne mające na celu zapobieganie i ograniczanie emisji;
4. Część IV.Zakres i sposób monitorowania procesów technologicznych, w tym pomiaru 
i ewidencjonowania wielkości emisji
Dokonane tą decyzją zmiany warunków pozwolenia zintegrowanego odnoszą się do następujących zagadnień: 
1. Kwestie ogólne; 
2. Gospodarka wodno-ściekowa;
3. Ochrona powietrza;
4. Gospodarka odpadami;
5. Ochrona przed hałasem.

Przedmiotowa instalacja została zakwalifikowana jako zakład o dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej, w związku z tym, w części VIII. Postępowanie w czasie awarii przemysłowej instalacji, określono sposoby postępowania w przypadku wystąpienia awarii przemysłowej. 

W zakresie ochrony powietrza
Zgodnie z art. 211 ust. 1 ustawy POŚ, pozwolenie zintegrowane spełnia wymagania określone dla pozwoleń na wprowadzanie gazów lub pyłów do powietrza. W części III.1.1. decyzji, określono źródła emisji substancji do powietrza. W części III.1.2. decyzji, zostały określone dopuszczalne wielkości emisji substancji do powietrza. Ustalony poziom emisji zapewnia dotrzymanie standardów jakości powietrza. W części IV.2. decyzji, wskazano zakres, częstotliwość oraz sposób monitorowania emisji gazów do powietrza. 

W zakresie ochrony środowiska przed hałasem
W części I.6. decyzji, określono źródła emisji hałasu do środowiska. W części III.3. decyzji, zostały ustalone dopuszczalne poziomu hałasu do środowiska. Analiza dokumentacji wykazała, że eksploatacja instalacji nie spowoduje przekroczeń dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku. 
W części IV.3. decyzji, wskazano zakres, częstotliwość oraz sposób przeprowadzania pomiarów hałasu, w ramach obowiązku monitoringu instalacji.

W zakresie gospodarki wodno-ściekowej
W części I.4.3 decyzji, wskazano źródła zaopatrzenia instalacji w wodę. W części I.5 określono warunki dotyczące odprowadzania ścieków, w tym ilość i parametry wytwarzanych ścieków.

W zakresie gospodarki odpadami
W decyzji określono warunki dotyczące gospodarowania odpadami. Wskazano rodzaje i ilości odpadów przewidzianych do wytworzenia w instalacji w ciągu roku, źródła ich powstawania, skład chemiczny, a także miejsca magazynowania, oraz sposób dalszego zagospodarowania.

Po przeprowadzonym postępowaniu administracyjnym organ zważył, co następuje.
W stanie faktycznym sprawy, biorąc pod uwagę przepisy prawa materialnego, zaistniała konieczność zmiany udzielonego pozwolenia zintegrowanego. Strona przedłożyła podanie w tym zakresie, które spełnia wymogi formalne. Po zbadaniu podania organ stwierdził, że wnioskowane zmiany są zgodne z przepisami szczególnymi, dotyczącymi ochrony środowiska. 
Mając na względzie powyższe, orzeczono jak w sentencji. 

Pouczenie
Zgodnie z art. 127 § 1 i 2 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. - Kodeks postępowania administracyjnego, od niniejszej decyzji Stronie przysługuje prawo wniesienia odwołania do Ministra Klimatu i Środowiska, za pośrednictwem Marszałka Województwa Śląskiego, w terminie 14 dni od dnia jej doręczenia.
Zgodnie z 127a KPA, w trakcie biegu terminu do wniesienia odwołania Strona może zrzec się prawa do wniesienia odwołania wobec organu administracji publicznej, który wydał decyzję. Z dniem doręczenia organowi administracji publicznej oświadczenia o zrzeczeniu się prawa do wniesienia odwołania przez ostatnią ze stron postępowania decyzja staje się ostateczna i prawomocna. 





Podpisano: Z upoważnienia Marszałka Województwa Śląskiego;
Leszek Kulesza; Kierownik
Referat ds. pozwoleń zintegrowanych
Departament Ochrony Środowiska, Ekologii i Opłat Środowiskowych (OE) 
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