MARSZALEK Katowice, dnia 5 maja 2014 r.

WOJEWODZTWA SLASKIEGO
w Katowicach nr sprawy: OS PZ.7222.00087.2013

nr pisma: OS-PZ.KW-00251/14

(za dowodem doreczenia)

DECYZJA Nr 855/0S/2014

Na podstawie art. 155 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postepowania administracyjnego
(tj. Dz. U. z 2013 r., poz.267), w zwiazku z art. 215 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo
ochrony Srodowiska (t.j. Dz. U. z 2013 r. poz. 1232 z pézn. zm.)

po rozpatrzeniu

wniosku zakladu General Motors Manufacturing Poland Sp. z 0.0. w Gliwicach z dnia 11 grudnia
2013 r. znak: GF/MG/34/2013 wraz ze zlozonymi uzupelnieniami w sprawie zmiany decyzji
Wojewody Slaskiego znak: SR.III/6618/PZ/114/6/06 z dnia 29.12.2006r. udzielajacej General
Motors Manufacturing Poland Sp. z 0.0. pozwolenia zintegrowanego dla instalacji IPPC — Lakierni
zlokalizowanej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1, decyzjami Marszatka Wojewodztwa Slaskiego
Nr 171/08/2009 z 20.01.2009 r. i Nr 3062/0S/2011 z 12.10.2011 r. dla instalacji IPPC — Lakierni
zlokalizowanej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1

orzekam

za zgoda stron zmieni¢ decyzje Wojewody Slaskiego znak gR.III/6§18/PZ/114/6/06 z dnia
29 grudnia 2006r., zmieniong ww. decyzjami Marszatka Wojewodztwa Slaskiego, w nastgpujacy
sposob:

1. W rozdziale I. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji punkt 1. Rodzaj prowadzonej
dzialalno$ci decyzji otrzymuje brzmienie:

»General Motors Manufacturing Poland Sp. z 0.0. prowadzi na terenie Katowickiej Specjalnej
Strefy Ekonomicznej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1 dzialalno§¢ w zakresie produkcji
samochoddéw. Zaklad przystosowany jest do produkeji 250 000 samochodéw osobowych rocznie.

Podstawowe procesy produkcyjne wykonywane w Zakladzie prowadzone sa w nastgpujacych
instalacjach:

» instalacja wytlaczania elementéw samochodu (Hala Pras -obiekt G10),
e instalacja montazu nadwozi (Hala Montazu Nadwozi - obiekt G30).

* instalacja IPPC do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych
z zastosowaniem procesOw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie catkowita objetosé
wanien procesowych przekracza 30 m’ oraz do powierzchniowej obrobki substancji
1 przedmiotéw lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikow organicznych, o zuzyciu
rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200 ton rocznie (Lakiernia - obiektG40 i G60),



 instalacja montazu koncowego samochodéw (Hala Montazu koncowego - obiekt G61
1 G60).

Przedmiotem niniejszego pozwolenia jest instalacja IPPC (lakiernia), w sktad ktérej wehodza linie:

* do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem procesow
elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie calkowita objgtos¢ wanien procesowych
przekracza 30 m’,

¢ do powierzchniowej obrébki substancji i przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszczalnikow organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad

200 ton rocznie

e woskowania przestrzeni zamknigtych, zlokalizowana w obiekcie G61 (Hali Montazu
Koncowego — Kabina Woskowania Przestrzeni Zamknigtych)

Pozwolenie obejmuje réwniez instalacje pomocnicze dla instalacji IPPC zlokalizowane w obiekcie
G60:

e stanowisko napraw lakierniczych,
e kabing¢ woskowania koncowego,

ktérych eksploatacja wspdlne z instalacja IPPC powoduje emisj¢ i wspdlne oddziatywanie na
srodowisko.”

2. W rozdziale 1. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji punkt 2. 1. Instalacja IPPC
decyzji otrzymuje brzmienie:

.»Instalacja lakierowania nadwozi obejmuje procesy zwigzane z przygotowaniem do
lakierowania, lakierowaniem oraz zabezpieczaniem przestrzeni zamknigtych nadwozi
samochoddw.

Linia procesu technologicznego do powierzchniowej obrébki metali lub tworzyw sztucznych z
zastosowaniem proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie calkowita objetosé wanien
procesowych przekracza 30 m’ (odtluszczanie, fosforanowanie, kataforezy) oraz powierzchniowej
obrébki substancji i przedmiotow lub produktéw z wykorzystaniem rozpuszczalnikow
organicznych o zuzyciu rozpuszczalnika ponad 150 kg/h lub ponad 200 Mg rocznie, obejmuje
procesy:

a) Odtluszczenie

Nadwozia dostarczane z instalacji montazu nadwozi kierowane sa do procesu odtluszczania, gdzie
poddawane sa czyszczeniu wstgpnemu a nastgpnie odthuszczaniu wlasciwemu.

Czyszczenie wstepne — w procesie tym, przy zastosowaniu natryskow wody o wysokim
ci$nieniu i temperaturze ok. 40°C z niewielkim dodatkiem $rodkéw powierzchniowoczynnych,
nastgpuje usunigcie zanieczyszczen typu mechanicznego z powierzchni karoserii. W instalacji
natryskowej pracuja dwa hydrocyklony, ktérych zadaniem jest usunigcie zgromadzonych
zanieczyszczen z kapieli.

QOdtluszczanie wlasciwe — w ramach tego procesu nastgpuje usunigcie z karoserii olejow,
smarOw 1 innych tego typu zanieczyszczen. Na etap ten skladajg si¢ dwa natryski oraz jedna
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kapiel zanurzeniowa w wannie procesowej o pojemnosci 115 m’. Natryski i kapiel

odtluszczajaca pracujg w temperaturze okoto 55°C.

Gléwnymi skladnikami cyrkulujacej kapieli odtluszczajacej o pH 10-12,6 sa rozpuszczone
w wodzie zdemineralizowanej detergenty oraz zasady mineralne.

Zanieczyszczone powietrze z procesu odtluszezania wlasciwego natryskowego jest odciggane
za pomoca wentylatora o wydajnosci 10.000 Nm’/h, z kapieli zanurzeniowej za pomoca
wentylatora o wydajnosci 15.000 Nm®/h i nastgpnie odprowadzane wspdlnym emitorem E-5.1.

b) Fosforanowanie

Proces fosforanowania zapewnia wstgpne wlasnosci antykorozyjne karoserii poprzez nakrycie
Jjej warstwg fosforanéw cynku, niklu i manganu oraz prawidlowg przyczepnosé kolejnych
warstw nakladanych w pozniejszych etapach lakierniczych. Caly proces fosforanowania sktada
si¢ z nastgpujacych operacji technologicznych:

- natryskowe plukanie wodq zdemineralizowanq — splukiwanie resztek kapieli
odtluszczajacych z karoserii celem zapewnienia odpowiedniej czystosci powierzchni przed
jej aktywowaniem;

- kqpiel aktywujqca — aktywowanie powierzchni karoserii w temperaturze pokojowej przez
zanurzenie w wannie procesowej o pojemnosci 75 m’ z preparatem do aktywacji
stanowigcym mieszaning: 1-2% metakrzemianu disodu, 3-5% weglanu sodu
oraz 0,5-1% heksafluorotytanianu disodu;

- fosforanowanie — nakladanie powloki antykorozyjnej w temperaturze ok. 49°C w wannie
o pojemnosci 150 m®, wypelnionej roztworem kwasu fosforowego i soli azotanu niklu,
manganu i cynku;

- plukanie zanurzenmiowe celem zatrzymania narastania krysztaléow fosforanowych
oraz zabezpieczenia dalszych etapéw przed przenoszeniem zwigzkéw chemicznych;

- pasywacja w wannie procesowej o pojemnosci 9 m> — uszczelnienie warstwy fosforanowe;j
przez drobnokrystaliczne zwiazki cyrkonu, ktére wypelniajg pory miedzy wigkszymi
krysztalami fosforandw,

- natryskowe plukanie wodq zdemineralizowanq celem usunigcia zwiazkéw chemicznych
z powierzchni karoserii wystgpujacych w procesie pasywacji.

Zanieczyszczone powietrze z procesOw aktywacji i wanny fosforanowania odciagane jest
za pomocg odciagdw z wentylatorem o wydajnosci 10.000 Nm*/h i odprowadzane emitorem
E-5.2.

¢) Kataforeza (ELPO)

Proces polega na pokryciu calej powierzchni karoserii warstwa bezolowiowej farby organicznej
zapewniajacej odporno$¢ antykorozyjna. Proces kataforezy odbywa si¢ w dwéch etapach:

- kaqpiel kataforetyczna — pokrywanie karoserii farba kataforetyczna (mieszaning wody, zywic,
pigmentéw oraz rozpuszczalnikow organicznych farba przy wykorzystaniu przepltywu
pradu. Farba kataforetyczna jest przez caty czas filtrowana przez zesp6t filtréw workowych
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(zatrzymanie wszelkich zanieczyszczen), jakie mogg si¢ dosta¢ do wanny. Utrzymanie w
zadanym zakresie temperatury kapieli kataforetycznej prowadzone jest przez chlodzenie
woda lodowa przy pomocy wymiennika ciepla.

- plukanie — w procesie tym nastgpuje oczyszczenie karoserii z farby, ktéra nie zostala
przytwierdzona do powierzchni karoserii w wyniku dzialania sil elektrostatycznych.
Karoserie plukane sg ultrafiltratem produkowanego w wyniku filtracji farby pobierane;
z wanny procesu kataforezy (wanna ELPO) i woda zdejonizowana.

Zanieczyszczone powietrze z tunelu pomiedzy fosforanowamem 1 wanna ELPO odciggane jest
za pomocg odciggu z wentylatorem o wydajnosci 6 000 Nm*/h, z wanny ELPO za pomoca
wentylatora o wydajnosci 10 000 Nm3/h, a nastgpnie odprowadzane jest emitorem E-1.

Zanieczyszczone powietrze z tunelu dOJazdowego z wanny ELPO do pieca ELPO odciagane
jest za pomoca wentylatora o wydajnosci 8 000 Nm>/h i odprowadzane emitorem E-2.

d) Przechylanie i usuwanie nadmiaru substancji 7 karoserii po procesie ELPO

Substancje zanieczyszczajace z procesu przechylania i usuwania nadmiaru substancji
po proce31e ELPO odciagane sg za pomocg instalacji odciagowej z wentylatorem o wydajnosci
8 000 Nm’/h i wprowadzane do powietrza emitorem E-2.

e) Suszenie karoserii po procesie ELPO

Proces odbywa si¢ w piecu ELPO, w ktérym nastepuje wysuszenie i utwardzenie farby. Gazy
odlotowe (zawierajace substancje rozpuszczalnikowe — organiczne) powstajace podczas
suszenia w komorze suszarniczej odciggane sa za pomoca wentylatora o wydajnosci
10 000 Nm*/h, podgrzewane w wymienniku ciepla i nastqpmc wprowadzane do komory
dopalacza. Dopalanie zanieczyszczen z procesu suszenia odbywa si¢ w temperaturze ok.
700-750°C, przy udziale gazu ziemnego. Gorace spaliny z dopalacza oddaja swoje cieplo
w wymiennikach ciepla powietrza odlotowego i obiegowego agregatéw grzewczych suszarni
1 nastgpnie odprowadzane sa do powietrza emitorem E-3.

f) Szifowanie na mokro po procesie ELPO

Usuwanie wad powlok powstalych podczas wczesniejszych proceséw (tloczenie, spawanie,
fosforanowanie, ELPO) poprzez szlifowanie rgczne na mokro lub oscylacyjna szlifierka
pneumatyczng zaopatrzona w odcigg pylu na sucho i filtr workowy bez odprowadzania
emitorem do powietrza.

g) Konserwacja i uszczelniane podwozia — Under Body Sealing i nadwozia karoserii (Inner
Sealing)

Konserwacja podwozia odbywa si¢ w kabinie UBS (Under Body Sealing). Proces uszczelniania
jest koncowym etapem zabezpieczenia antykorozyjnego, w ktérym zabezpieczone sg zakladki
blach przed ingerencja wody.

Zanieczyszczone powietrze z kabiny zabezpieczania podwozia (kabiny USB) i procesu
uszczelniania odciagane za pomoca wentylatora o wydajnosci 50 000 Nm*/h odprowadzane jest
emitorem E-2.

h) Nakladanie farby podkladowej na karoserie (Primer) — kabina Primer

Proces nakladania farby gruntujacej na karoserie prowadzony jest w kabinie malarskiej
malowania gruntujacego, gdzie zewngtrzne czesci karoserii s automatycznie malowane przez
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natrysk przy uzyciu farby gruntujacej. Malowanie karoserii lakierem podktadowym odbywa sie
przy zastosowaniu technologii tadowania posredniego, a atomizacja farby realizowana jest za
pomoca ukladu dwoéch automatow lakierniczych do malowania elektrostatycznego ESTA.
Zanieczyszczone powietrze wraz z rozproszonymi czastkami farby odciggane za pomoca
dwoch wentylatoréw o wydajnosci 100 000 Nm’/h i 50 000 Nm’/h po przejsciu przez skruber
Venturiego odprowadzane jest do emitora E-2.

Woda wraz z czastkami ze skrubera kierowana jest do oczyszczenia w procesie koagulacji.
i) Suszenie karoserii

Farba podkladowa po jej elektrostatycznym nalozeniu na powierzchni¢ blach karoserii,
poddawana jest procesowi wygrzewania karoserii w temperaturze od 115 do 200°C, celem
zapewnienia odpowiednich wlasnosci powloki lakierniczej. Proces prowadzony jest w dwoéch,
rownolegle do siebie polozonych piecach Primer’a. Gazy odlotowe powstajace podczas
suszenia w komorze suszarniczej odciagane za pomocg indywidualnych dla kazdego pieca
wentylatoréw o wydajnosci 8 000 Nm®/h kazdy, podgrzane w wymienniku ciepta kierowane sg
nastgpnie do komory dopalacza. Dopalanie zanieczyszczen z procesu suszenia odbywa si¢ w
temperaturze ok. 700-750°C, przy udziale gazu ziemnego. Gorace spaliny z dopalacza oddaja
swoje cieplo w wymiennikach ciepla powietrza odlotowego i obiegowego agregatow
grzewczych suszarni i nastgpnie odprowadzane sa do powietrza indywidualnymi emitorami dla
kazdego pieca E-4.1 1 E-4.2.

Jj) Szlifowanie na mokro

Szlifowanie na mokro po procesie malowania gruntujacego jest etapem manualnym
polegajacym na wzrokowym i dotykowym wyszukiwaniu przez operatorow defektow
na karoseriach oraz ich usuwaniu za pomocg drobnego papieru $ciernego i usuwaniu szlifowi
za pomocg szmatek. Dodatkowo na dwoch stanowiskach odbywa si¢ reczne zabezpieczanie
farba podktadowa miejsc gigboko szlifowanych za pomoca pistoletéw lakierniczych.

Substancje zanieczyszczajace powstajace podczas tych prac odciagane sa za pomoca
wentylatora o wydajnosci 50 000 Nm*/h i kierowane do emitora E-1.

k) Malowanie nawierzchniowe (Top Coat)
Proces malowania nawierzchniowego odbywa si¢ w kilku etapach:
- malowanie bazq (base coat) — warstwa |

W kabinie malarskiej na powierzchnie karoserii samochodowej nanoszona jest powloka farb
bazowych. Proces sklada si¢ z trzech etapéw nanoszenia farby. W pierwszej strefie kabiny
malarskiej lakierowane sq wewnetrzne strefy karoserii samochodowej w sposéb manualny. W
kolejnym etapie odbywa si¢ malowanie calej zewngtrznej powierzchni karoserii za pomoca
automatu do malowania elektrostatycznego ESTA. Zadaniem ostatniego etapu malowania jest
zapewnienie wlasciwego koloru karoserii poprzez naniesienie na powierzchnie samochodu za
pomoca automatu do malowania pneumatycznego, cienkiej warstwy farby bazowe;j
o czasteczkach aluminium utoZzonych w sposob chaotyczny.

Pomalowane wodnymi farbami bazowymi karoserie sa kierowane do pieca odparowania
migdzyfazowego (IR), ktérego zadaniem jest zapewnienie wstepnego odparowania
rozpuszczalnika z karoserii. Po wyjsciu z pieca IR karoserie sa transportowane do kabiny
lakierowania farba bezbarwna i emalia nawierzchniowa.



Zanieczyszczone powietrze z kabiny malowania farbami bazowymi (base coat) odciagane
4 wentylatorami o lacznej wydajnosci 421 000 Nm*/h po przejéciu przez skruber Venturiego
odprowadzane jest emitorem E-1.

- odparowanie miedzyfazowe

Proces wstepnego odparowania rozpuszczalnika z karoserii po lakierowaniu wodnymi farbami
bazowymi i przed kolejnym etapem procesu — lakierowaniem farbg bezbarwna prowadzony jest
w piecu IR, z wydzielong strefa grzania promiennikami podczerwieni, nadmuch goragcym
powietrzem o temperaturze ok. 90°C oraz strefa chlodzenia.

Odparowane z karoserii substancje zanieczyszczajace odciagane za pomoca wentylatora
o wydajnosci 39 000 Nm*/h odprowadzane sa emitorem E-1.

- malowanie nawierzchniowe (clear coat) — warstwa Il

Po odparowaniu rozpuszczalnika z karoserii nastgpuje natozenie lakieréw powierzchniowych
na linii lakieréw bezbarwnych i emalii nawierzchniowych. Nakladanie lakieréw bezbarwnych i
emalii nawierzchniowych na powierzchnie karoserii prowadzone jest w kabinie malarskiej
malowania nawierzchniowego. W pierwszej strefie kabiny manualnie lakierowane sa
wewngtrzne strefy karoserii. Nastgpnie cala zewngtrzna powierzchnia karoserii malowana jest
przy uzyciu ukladu dwéch automatéw do malowania elektrostatycznego ESTA.

Zanieczyszczone powietrze z kabiny odciggane 3 wentylatorami o tacznej wydajnosci 319 000
Nm®/h po przejéciu przez skruber Venturiego odprowadzane jest emitorem E-2.

l) Suszenie

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

Gazy odlotowe powstajace podczas suszenia w komorze suszarniczej odciagane za pomoca
indywidualnych dla kazdego pieca wentylatoréw o wydajnosci 8 000 Nm*/h kazdy, podgrzane
w wymienniku ciepla kierowane sg nastgpnie do komory dopalacza. Dopalanie zanieczyszczen
z procesu suszenia odbywa si¢ w temperaturze ok. 700-750°C przy udziale gazu ziemnego.
Gorace spaliny z dopalacza oddaja swoje cieplo w wymiennikach ciepla powietrza odlotowego
i obiegowego agregatéw grzewczych suszarni i nastgpnie odprowadzane sa do powietrza
indywidualnymi emitorami dla kazdego pieca E-6.1 i E-6.2.

m) Mieszanie farb

Z linig produkcyjng lakierni, technologicznie powigzana jest mieszalnia farb, w ktorej
funkcjonuja 24 systemy cyrkulacyjne farb, 2 systemy farb dla krétkich serii bez cyrkulacji
12 systemy rozpuszczalnikéw bez cyrkulacji do kabin lakierniczych oraz zlokalizowane sa
32 zbiorniki, w tym:

- 2 zbiorniki do magazynowania odpadéw chemicznych wodnych i rozpuszczalnikowych,
- 5 zbiornikoéw do magazynowania rozpuszczalnikdw,

- 12 zbiornikéw do magazynowania emalii wodorozcienczalnych bazowych,



- 2 zbiorniki do  magazynowania  lakieru = nawierzchniowego  barwionego
rozpuszczalnikowego,

- 3 zbiorniki do magazynowania lakieréw  nawierzchniowych  bezbarwnych
rozpuszczalnikowych,

- 4 zbiorniki do magazynowania podkladéw wodorozcienczalnych,
- 1 zbiornik do magazynowania farb bazowych wodorozcieficzalnych — duze SVO,
- 3 zbiorniki do magazynowania farb bazowych wodorozcienczalnych — mate SVO.

Zbiorniki do magazynowania emalii, lakieréw, podkladéw sa elementami systemow
cyrkulacji. Wszystkie ww. zbiorniki sa zamknigte i zaopatrzone w odpowietrzniki
wyprowadzone do wnetrza mieszalni. Zanieczyszczone zwiagzkami organicznymi powietrze
z mieszalni farb jest odciagane instalacja odciagowa wyposazong w wentylator o wydajnosci
82 000 m*/h i odprowadzane do emitora E-1.

n) Koagulacja

Zanieczyszczone powietrze z procesu koagulacji odciggane za pomoca wentylatora
o wydajnosci 71 300 Nm®/h odprowadzane jest emitorem E-1.

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

Woskowanie przestrzeni zamknietych karoserii odbywa si¢ w kabinie aplikacji wosku
iczarnej farby. Proces ten ma na celu zabezpieczenie przestrzeni zamknigtych przed
korozja. Wosk, ktory jest mieszaning woskéw, dodatkow antykorozyjnych, polimeréw,
pigmentow i weglowodorow aplikuje si¢ przy pomocy pistoletéw kodowych oraz dysz
aplikacyjnych.

Zanieczyszczone powietrze w procesie woskowania przestrzeni zamknigtych jest odciagane
2 wentylatorami o wydajnosci 42 500 Nm*/h kazdy, poprzez filtry EU7 i kierowane jest
do emitora E-8.

Stanowisko pomp do wosku oraz pojemniki z woskiem rozcieficzonym w benzynie znajdujq
si¢ w wydzielonej kabinie, ktéra jest wyposazona w system wentylacji. Powietrze
zanieczyszczone oparami benzyny wydobywajacymi si¢ z pojemnikéw wosku poprzez
instalacje wentylacyjna z wentylatorem i filtrem EU7 odprowadzane jest emitorem E-8A.”

3. W rozdziale L. w punkcie 2. ,,Charakterystyka instalacji i stosowanych technologii” dodaje si¢
podpunkt 3. o tresci:

»1.2.3. Ogrzewanie powietrza wprowadzanego do kabin lakierniczych.

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

4. W rozdziale 1. w punkcie 4. ,,Urzqdzenia redukujqce emisje pylowo-gazowq” tresé podpunktu
L4.1. ,Instalacja IPPC” — otrzymuje brzmienie:

» 1.4.1. Instalacja IPCC

Nr Urzadzenie | Charakterystyka
emitora L ograniczajace | urzadzenia redukujgcego
Zrédlo emisji emisje¢ zanieczyszczenia
zanieczyszczen
do powietrza
E-1 kabina malowania nawierzchniowego
— malowanie bazq (base coat -
nanoszenie warstwy 1) Skruber
Venturiego
(1 szt.)

Stezenie pytu za
- katodowy proces zanurzeniowy urzadzeniami < 3 mg/m’
ELPO
- pomieszczenie mieszania farb

brak
- odparowanie migdzyoperacyjne
- pomosty robocze (poziom +10m)
- strefa koagulacji
E-2 kabina zabezpieczenia podwozia brak
kabina  malowania  gruntujgcego Skruber
(PRIMER) Venturiego
(1 szt.)

Stezenie pylu za
kabina malowania nawierzchniowego Skruber urzadzeniami < 3 mg/m’
(malowanie nawierzchniowe clear Venturiego
coat — nanoszenie warstwy II)

(1 szt.)
- naprawy miejscowe Brak




- przechylanie, usuwanie nadmiaru
ELPO

E-3 | Komora suszarnicza pieca ELPO z Dopalacz Zainstalowana moc

dopalaczem termiczny cieplna 2200 kW;
temp. spalania: ok. 700°C;
Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane  st¢zenie
LZO po dopalaczu: < 20
mg/m- w przeliczeniu na
wegiel organiczny.

E-4.1 | Komora suszarnicza pieca PRIMER z | Dopalacz Zainstalowana moc
dopalaczem (suszenie po malowaniu | termiczny cieplna 1500 kW;
gruntujacym)

Temp. spalania: ok.
700°C;

Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane  stgzenie
LZO po dopalaczu:

<20 mg/m’ w przeliczeniu
na wegiel organiczny.

E-4.2 | Komora suszarnicza pieca PRIMER z | Dopalacz Zainstalowana moc
dopalaczem (suszenie po malowaniu | termiczny cieplna 1500 kW;
gruntujacym) .

Temp.  spalania:  ok.
700°C;

Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane  st¢zenie
LZO po dopalaczu:

<20 mg/m’ w przeliczeniu
na wegiel organiczny.

E-6.1 | Komora suszarnicza pieca TOP | Dopalacz Zainstalowana moc
COAT 2z dopalaczem (suszenie po | termiczny cieplna 1500 kW,
malowaniu nawierzchniowym)

Temp. spalania: ok.
700°C;

Paliwo: gaz ziemny;




Gwarantowane  stezenie
LZO po dopalaczu:
<20 mg/m’ w przeliczeniu
na wegiel organiczny.
E-6.2 | Komora suszarnicza pieca TOP | Dopalacz Zainstalowana moc
COAT z dopalaczem (suszenie po | termiczny cieplna 1500 kW;
malowaniu nawierzchniowym)
Temp.  spalania:  ok.
700°C;
Paliwo: gaz ziemny;
Gwarantowane  stg¢Zenie
LZ0O po dopalaczu:
<20 mg/m® w przeliczeniu
na wegiel organiczny.
E-8 | Kabina  woskowania  przestrzeni | Filtr EU7 z | Stezenie pylu za filtrem: <
zamknietych wbudowanym 3 mg/m’;
wstepnym
filtrem Skutecznosé odpylania
plytowym typu frakcp = pm: 99%.
.Scharco”
E-8A | Pompownia woskow Filtr EU7 z | SteZenie pytu za filtrem: <
wbudowanym 3 mg/m’;
wstepnym
filtrem Skutecznosé odpylania
plytowym typu fl'ﬂkC_]l >3 um: 99%.
»Scharco”

”

5. Wrozdziale I Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji w punkcie 5. Gospodarka wodno-
sciekowa podpunkt 1. Gospodarka wodna otrzymuje brzmienie:

..Zaopatrzenie zakladu GMMP Sp. z o0.0. w Gliwicach w wode realizowane jest z sieci zewngtrznej,
tj. z wodociagu Przedsigbiorstwa Wodociagéw i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach, na podstawie

zawartej umowy.

Woda wykorzystywana do proceséw technologicznych poddawana jest uzdatnianiu w zaktadowe;j
stacji uzdatniania wody. Zuzycie wody na potrzeby instalacji IPPC wynosi 210 000 m’/rok,

w tym:

a) 72 500 m’/rok wody zdemineralizowanej — w procesach przygotowawczych do malowania
(odtluszczanie, mycie wstgpne, plukanie), szlifowania na mokro oraz w procesach koagulacji,
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b) 137 500 m’/rok wody zdejonizowanej — w procesach ELPO (malowanie kataforetyczne),
fosforanowania oraz zasilania ukladéw nawilzania powietrza w kabinach lakierniczych.”

6. W rozdziale I Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji w punkcie 5. Gospodarka wodno-
sciekowa podpunkt 2. Gospodarka sciekowa otrzymuje brzmienie:

»Na terenie zakladu GMMP Sp. z o.0. w Gliwicach wystepuja nastepujace zrodla s$ciekow
przemyslowych:

- Scieki procesowe z instalacji IPPC (w ilosci ok. 118 100 m*/rok, w tym: Scieki zaolejone, $cieki
z procesu plukania, scieki kwasne, $cieki z domieszka lakieru),

- Scieki z zakladowej stacji uzdatniania wody ($cieki z plukania filtrow, kondensat odwrocone;
0SMOZYy),

- Scieki powstajace okresowo (zwiazane z czyszczeniem ukladow lakierniczych, myciem
posadzek na zakladzie oraz krat z kabin lakierniczych i kabin woskowania, testami szczelnosci
samochodéw na wydziale montazu koncowego, okresowym czyszczeniem i regeneracjg
urzadzen w zakladowej stacji uzdatniania wody, okresowa wymiana wody w obiegach
chtodniczych, myciem matryc w hali pras).

Scieki przemystowe z instalacji IPPC oczyszczane sa w zakladowej oczyszczalni Sciekow
przemystowych zlokalizowanej w lakierni. Oczyszczone s$cieki przemystowe lacznie ze $Sciekami
bytowymi z zakladu gromadzone sa w zbiorniku usredniajacym o pojemnosci 600 m® (przed
ktorym dodatkowo $cieki te sa chemicznie natleniane), a nastgpnie wprowadzane do urzadzen
kanalizacyjnych Przedsigbiorstwa Wodociagoéw i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach, na podstawie
zawartej umowy oraz pozwolenia wodnoprawnego na wprowadzanie do urzadzen kanalizacyjnych,
bedacych wilasnosciq innego podmiotu, Sciekéw przemystowych zawierajacych substancje
szczegoblnie szkodliwe dla érodowiska wodnego.

Mieszanina ww. $ciekéw z zaktadu GMMP Sp. z 0.0. w Gliwicach wprowadzana jest do urzadzen
kanalizacyjnych PWiK Sp. z 0.0. w Gliwicach w ilosci ok. 312 600 m’/rok, o nastepujacym
sktadzie: BZTs, ChZT, zawiesiny ogdlne, zelazo ogdlne, aluminium, chrom ogélny, cyjanki wolne,
fenole lotne (indeks fenolowy), fosfor ogdlny, azot amonowy, fluorki, cynk, cyna, miedz, kadm,
nikiel, oféw, bor, bar, arsen, selen, rte¢, weglowodory ropopochodne, trichloroetylen.”

7. W rozdziale 1 w punkcie 8. ,,Zuzycie mediow i surowcow” tres¢ podpunktu I.8.1.
aStosowane paliwo” — otrzymuje brzmienie:

,Maksymalne zuzycie gazu ziemnego GZ-50 wyniesie 4,53 mln m>/rok i 18,12 m*/samochéd.”

8. W punkcie II. Sposoby osiagania wysokiego stopnia ochrony Srodowiska jako calosci
i zapewniania efektywnego wykorzystania energii podpunkt a. Metody ochrony wod
powierzchniowych otrzymuje brzmienie:

»Zastosowane rozwigzania technologiczne, techniczne i sposoby prowadzenia instalacji
zapewniajace odpowiedni stopien ochrony $rodowiska:
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“a) metody ochrony wéd powierzchniowych

- racjonalne gospodarowanie woda poprzez wtérne wykorzystanie wdéd z procesow

technologicznych w obiegach, ktore sa mniej wrazliwe na parametry wody uzupelniajacej,
stosowanie zamknietych obiegéw chtodniczych,

oczyszczanie $ciekow przemystowych powstajacych w procesach lakierniczych we wiasnej
zakladowej chemicznej oczyszczalni $ciekdw przemystowych.”

W punkcie II. Sposoby osiggania wysokiego stopnia ochrony $rodowiska jako caloéci
i zapewniania efektywnego wykorzystania energii podpunkt b. Metody ochrony wéd
podziemnych otrzymuje brzmienie:

“b) metody ochrony wéd podziemnych

stosowanie dodatkowych zabezpieczen (podwéinych Scianek, detektorow wycieku, tac
ocieckowych itp.) dla naziemnych badz podziemnych betonowych zbiornikow
do magazynowania substancji chemicznych,

ustawianie maszyn, urzadzen badz instalacji na tacach ociekowych,

wykonywanie operacji przeladunku, rozladunku i zatadunku materiatéw chemicznych
oraz odpadéw w specjalnych strefach, ktére posiadajg nieprzepuszczalng powloke
oraz bezodplywowe zbiorniki podziemne wraz z infrastruktura powigzana,

gromadzenie wytwarzanych odpadéw w sposéb selektywny, w wyznaczonych do tego
miejscach (odpady niebezpieczne przechowywane sa w specjalnym magazynku
wyposazonym w szczelng posadzke i odpowiedni system wentylacyjny, dzigki czemu nie
dochodzi do zanieczyszczania srodowiska.”

10. W punkcie II. Sposoby osiagania wysokiego stopnia ochrony srodowiska jako calosci
izapewniania efektywnego wykorzystania energii podpunkt f Metody stosowane
w technologii otrzymujg brzmienie:

»».f) metody stosowane w technologii:

mieszanie roztworéw procesowych w sposob mechaniczny

nie stosowanie roztworéw zawierajacych cyjanki w operacjach przygotowania nadwozi do
lakierowania

stosowanie substancji zwigkszajacych osadzanie si¢ powloki na karoserii,
ogrzewanie wanien procesowych goraca woda poprzez wymienniki,
redukcja strat ciepla poprzez prowadzenie procesu z zachowaniem optymalnych warunkéw

pracy instalacji, ograniczenie ilosci odcigganego powietrza oraz optymalizacje¢ stezen
i temperatury proceséw oraz ich monitorowanie,
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- ciagle monitorowanie stanu roztwordw procesowych celem wydluzenia czasu ich
uzytkowania,

- stosowanie obiegéw zamknietych wdéd m.in. w kapielach odtluszczajacych, ELPO oraz
w kabinach testow wodnych,

- kaskadowe wykorzystanie wody w procesach lakierniczych,

- stosowanie elektroforetycznego pokrywania karoserii co pozwala na zastosowanie farb
wodorozcienczalnych, catkowite wykorzystywanie farby w procesie oraz minimalizacje¢
emisji rozpuszczalnikow do atmosfery.

- posiadanie Zintegrowanego Systemu Zarzadzania:
e System zarzadzania jakoscig,
e System zarzadzania $Srodowiskowego,
e System zarzadzania energia,
e Zarzadzanie ciagloscig dzialania,

e Systemy zarzadzania bezpieczenstwem i higieng pracy.”

11. W punkecie IIL.1. ,Wprowadzanie pylow i gazéw do powietrza”- w podpunkcie
IIL.1.1. ,Standardy emisyjne lotnych zwiazkéw organicznych (LZO) 2z instalacji
lakierowania samochodéw, ktoérych zdolno$¢ produkcyjna wymaga zuzycia nie mniej niz
15Mg LZO w ciagu roku, wyrazone jako stosunek masy LZO do jednostki powierzchni
produktu oraz jako stosunek masy LZO do jednostki produktu:

Procesy prowadzone w

instalacjach, w ktérych
uzywane sa LZO Roczna produkcja w szt. Standard emisyjny LZO dla

instalacji istniejacej

60g/m’

Lakierowanie Powyzej 5000 lub

samochodéw osobowych
1,9 kg/sztuke + 41 g/m*

* standardy emisyjne z instalacji dotyczq wszystkich elementéw procesu prowadzonych w tej
samej instalacji, od powlekania elektroforetycznego, lub wszelkiego innego rodzaju
powlekania az do konicowego woskowania i polerowania, jak réwniez dotyczq LZO zuzytych
zaréowno w czasie produkcji, jak i poza nim, do czyszczenia wyposazenia procesowego,
w tym komdr natryskowych oraz innego wyposazenia stalego.”

— dopisuje si¢ tre§é¢ w brzmieniu:

»~Standard emisyjny S; dla LZO dzialajacych szkodliwie na rozrodczo$¢ z przypisanym zwrotem
R61, dla emitoréw E-1 i E-2 (gdzie suma mas takich LZO wprowadzanych do powietrza w ciggu
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jednej godziny jest wigksza niz 10 g):
S;=2 mg/m3 *

Standard ten dotyczy sumarycznego stgzenia takich LZO bez przeliczania na catkowity wegiel
organiczny.”

12. W rozdziale III. punkt 2. Wytwarzanie i magazynowanie odpadéw oraz sposob
postegpowania z odpadami podpunkt 2.1. Rodzaj i ilo§¢ odpadéw dopuszczonych
do wytworzenia w ciggu roku otrzymuje brzmienie:

2.1. RODZAJE 1 ILOSCI ODPADOW DOPUSZCZONYCH DO WYTWORZENIA W CIAGU ROKU

Odpady niebezpieczne

Dopuszezona

i do wytworzenia
Lp. Kod odpadu Rodzaj odpadu Hodé W ciagu roku

[Mg]

Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery
1 08 01 15* zawierajace rozpuszczalniki organiczne 420
lub inne substancje niebezpieczne

2 08 01 21* Zmywacze farb i lakierow 100

Odpadowe kleje i szczeliwa zawierajace
3 08 04 09* rozpuszczalniki organiczne lub inne 5
substancje niebezpieczne

- 1101 08* Osady i szlamy z fosforanowania 50
5 11 01 09* Odpady z odt{}lszc.:zama zawierajace 30
substancje niebezpieczne
6 120%313" Zuzyte woski i thuszcze 22
7 13 02 08* Inne oleje 311{11k0we, przekladniowe 5
1 smarowe
8 13 08 02* Inne emulsje 100
Opakowania zawierajace pozostalosci
9 1504 1~ substancji niebezpiecznych lub nimi 40
zanieczyszczone

Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny do
10 1502 02* wycierania i ubrania ochronne 200
zanieczyszczone substancjami

14



Dopuszczona
; do wytworzenia
Lp Kod odpadu Rodzaj odpadu flosé wiclygu:rokn
[Mg]
niebezpiecznymi
Zuzyte urzadzenia zawierajace
11 16 02 13* niebezpieczne elementy inne niz 1
wymienione w 16 02 09 do 16 02 12
Szlamy zawierajace substancje
12 1908 13* niebezpieczne z innego niz biologiczne 500
oczyszczania sciekow przemystowych
Odpady inne niz niebezpieczne
Dopuszczona
" do wytworzenia
Lp Kod odpadu Rodzaj odpadu {aks mncinirito
[Mg]
1 080116 Szla.my W(?Flne zawierajace farby i lakiery 15
inne niz wymienione w 08 01 15*
5 08 01 20 Zaw1631‘gy wod'ne 'farb lub lakieréw inne 400
niz wymienione w 08 01 19
Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny
3 150203 do wycierania i ubrania ochronne inne niz -
wymienione w 15 02 02*
4 19 08 99 Inne niewymienione odpady 5

”
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13. W rozdziale III. punkt 2. Wytwarzanie i magazynowanie odpadéw oraz sposéb

postepowania z odpadami podpunkt 2.2. Zrédla wytwarzania odpadéw, miejsce i sposéb
ich magazynowania i sposoby gospodarowania odpadami otrzymuje brzmienie:

»2.2. Zrédla wytwarzania odpadéw, miejsce i sposéb ich magazynowania i sposoby

gospodarowania odpadami.

Odpady niebezpieczne

1. 08 01 15*- Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery zawierajace rozpuszczalniki

organiczne lub inne substancje niebezpieczne

Powstawanie odpadow:

powstajg na wydziale lakierni w procesie
koagulacji

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zaktadu

Odpady magazynowane sg w pojemnikach
typu mauser umieszczonych bezposrednio pod
lejami.

Sposéb postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania.

2. 08 01 21* - Zmywacze farb i lakierow

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni z czyszczenia
systemow rozprowadzania farb;

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady splywaja z systemu Iakiernicze;o do
stacjonarnego zbiornika o poj. 12m’. Po
zapelnieniu zbiornika odpady sa
przepompowywane za pomocg krécca do
cysterny.

Sposodb postepowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadow do zbierania lub
przetwarzania

3. 08 04 09* - Odpadowe kleje i szczeliwa zawierajace rozpuszezalniki organiczne lub inne

substancje niebezpieczne

Powstawanie odpadow:

powstajg na wydziale lakierni w procesie
odpowietrzania lub czyszczenia ukladu
pompowego mas PCV.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zaktadu

Odpady powstale w wyniku odpowietrzania
lub  czyszczenia ukladu pompowanego
magazynowane sa w kontenerach typu ASP
800  ustawionych na wydziale lakierni,
natomiast odpady powstale w wyniku
oczyszczania pistoletow aplikacyjnych
magazynowane sa w metalowych pojemnikach
umieszczonych w poblizu stanowisk aplikacji
mas PCV. Po zapelnieniu kontenera lub
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pojemnika odpady przewozone s3 do
magazynu odpadéw G20

Sposob postgpowania Odpady sa przekazywane uprawnionemu

z odpadem posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania.

4. 11 01 08* - Osady i szlamy z fosforanowania

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni w instalacji
fosforowania.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady magazynowane sa w kontenerach
typu ASP 800 umieszczonych pod prasami
Po zapelnieniu kontenera odpady przewozone
sa do magazynu odpadow G20.

Sposob postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpaddéw  do zbierania lub
przetwarzania.

5. 11 01 09* - Odpady z odtluszczania zawierajgce substancje niebezpieczne

Powstawanie odpadéw:

powstaja na wydziale lakierni w procesie
odtluszczania.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady szlamu po opréznieniu wanien
magazynowane sg w kontenerze ASP 450
oraz ASP 800 zlokalizowanym na linii
fosforanowania. Po zapelnieniu kontenera

odpady przewozone sa do magazynu
odpadéw G20.
Sposob postgpowania Odpady sa przekazywane uprawnionemu
z odpadem posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania.

6.12 01 12* - Zuzyte woski i thuszcze

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale montazu koficowego na
stacji woskowania przestrzeni zamknietych i
pompowania wosku.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady zbierane do szczelnych
oznakowanych  metalowych beczek o
pojemnosci 200 1. Po zapelnieniu kontenera

odpady przewozone sg do magazynu
odpadow G20.
Sposéb postepowania Odpady sa przekazywane uprawnionemu
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z odpadem

posiadaczowi
przetwarzania.

odpadéw  do zbierania lub

7.13 02 08* - Inne oleje silnikowe, przekladniowe i smarowe

Powstawanie odpadow:

powstajg na wydziale lakierni z pracy maszyn
1 urzadzen.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady zbierane do szczelnych
oznakowanych  metalowych  beczek o
pojemnosci 2001. Po zapelnieniu beczki

odpady przewozone sg do magazynu odpadow
G20.

Sposob postepowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania.

8.13 08 02* - Inne emulsje

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni w procesie
odtluszczania.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpad magazynowany jest w stacjonarnym
zbiorniku 0 pojemnosci 10 m’
zlokalizowanym na linii fosforowania, odbior
odpadu odbywa si¢ za pomocag krééca do
cysterny.

Sposob postepowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania

9. 15 01 10* - Opakowania zawierajgce pozostalo$ci substancji niebezpiecznych lub nimi

Zanieczyszczone

Powstawanie odpadow:

powstaja w wyniku dostawy czesci i
surowcoéw rozpakowywanych na wydziale
lakierni;

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakltadu

Odpady magazynowane sg w beczkach o
pojemnosci 200 | badZ luzem na drewnianych
paletach. Zapelnione odpadami beczki oraz
palety przewozone sg do magazynu odpadéw
G20

Sposob postgpowania
z odpadem

Odpady sa
posiadaczowi

przekazywane uprawnionemu
odpadéw  do zbierania lub
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przetwarzania.

10. 15 02 02* - Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny do wycierania i ubrania ochronne
zanieczyszczone substancjami niebezpiecznymi

Powstawanie odpadow:

powstaja w wyniku czyszczenia maszyn i
urzadzen oraz wymiany filtréw.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zaktadu

Odpady magazynowane sa w kontenerze ASP
800 i po zapelnienie zbiornik przewozony jest
do magazynu odpadéw G20 oraz w kontenerze
o pojemnosci 30 m® z dachem umieszczonym
w wyznaczonym miejscu przy G40

Sposdb postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw  do zbierania lub
przetwarzania.

11. 16 02 13* - Zuzyte urzadzenia zawierajgce niebezpieczne elementy inne niz

wymienione w 16 02 09 do 16 02 12

Powstawanie odpadow:

powstaja z wymiany zuzytych $wietlowek na
wydziale lakierni.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady magazynowane sg w szczelnych
pojemnikach (tubach), do ktérych wkladane sa
w opakowaniach tekturowych odpady. Po
zapeklnieniu konteneréow pojemniki (tuby) z
odpadami przewozone sa do magazynu
odpadéw G20.

Sposdb postepowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadow do zbierania lub
przetwarzania.

12. 19 08 13* - Szlamy zawierajace substancje niebezpieczne z innego niz biologiczne

oczyszezania $ciekow przemyslowych

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni z oczyszczalni
sciekow.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zaktadu

Odpady po odwodnieniu i zageszczeniu na
prasie magazynowane sa w kontenerze KP
(10 m?) umieszczonym na terenie oczyszczalni
Sciekow.

Sposdb postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania.
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Odpady inne niz niebezpieczne

1. 08 01 16 - Szlamy wodne zawierajace farby i lakiery inne niz wymienione w 08 01 15*

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni w instalacji
malowania kataforetycznego.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady magazynowane sg w kontenerze ASP
800 umieszczonym na oczyszczalni $ciekow
oraz w pojemnikach typu mauser, ktére po
zapelnieniu przewozone sa do magazynu
odpadéw G20.

Sposdb postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéow do zbierania lub
przetwarzania.

2. 08 01 20 - Zawiesiny wodne farb lub lakieréw inne niz wymienione w 08 01 19

Powstawanie odpaddw:

powstajg na wydziale lakierni w wyniku
czyszczenia instalacji rozprowadzania farb

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady magazynowane sa w stacjonarnym
zbiorniku o pojemnosci 12 m’, do ktérego
sptywajg bezposrednio Z systemu
lakierniczego. Pojemnik umieszczony jest w
mieszalni farb na wydziale lakierni. Po
zapelnieniu odpady przepompowywane sa do
cysterny za pomoca krdocca.

Sposob postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw  do zbierania lub
przetwarzania.

3. 15 02 03 - Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny do wycierania i ubrania ochronne

inne niz wymienione w 15 02 02*

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni w wyniku
czyszczenia maszyn i urzadzen oraz wymiany
ubran roboczych

Miejsce magazynowania odpadu na terenie
zakladu

Odpady magazynowane sa w oznakowanym
szczelnym kontenerze o pojemnosci 30 m’
z dachem, umieszczonym w wyznaczonym
miejscu przy G40.

Sposo6b postgpowania
z odpadem

Odpady sa przekazywane uprawnionemu
posiadaczowi odpadéw do zbierania lub
przetwarzania.
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4.19 08 99 - Inne niewymienione odpady

Powstawanie odpadow:

powstaja na wydziale lakierni z oczyszczalni
scieckdw jako zuzyty material filtracyjny w
postaci roznych frakcji zwiru.

Miejsce magazynowania odpadu na terenie

Odpady magazynowane sa w oznakowanych

zakladu szczelnych kontenerach. Po  zapelnieniu
kontenery przewozone s3a do magazynu
odpadow G20.

Sposob postgpowania Odpady sa przekazywane uprawnionemu

z odpadem posiadaczowi odpadow do zbierania lub
przetwarzania.

14. W rozdziale III. punkt 2. Wytwarzanie i magazynowanie odpadéw oraz sposob
post¢gpowania z odpadami podpunkt dodaje si¢ podpunkt 2.3, Wyszczegoélnienie odpadiow
przewidzianych do wytwarzania z uwzglednieniem ich podstawowego skladu chemicznego i
wlasciwosci o tresci:

»2.3. Wyszczegdlnienie odpadéw przewidzianych do wytwarzania z uwzglednieniem ich
podstawowego skladu chemicznego i wlasciwosci.

Odpady niebezpieczne

Wilasciwosci
substancji ktore sa
L.p oﬁ):%u Rodzaj odpadu Charakterystyka prosc:g:i.;“;all{lfc’)‘rigo
powstaje dany
odpad
Szlam z procesu koagulacji
Zaiﬁﬁ‘;}g‘;gfgy | zawierajacy farby UN1759.
lakiery zawierajace Odpad material zracy s_ta}y
1 08 01 15* rozpuszczalniki I'N'.O (qdp’a dy 2 st atpy« Ha-A I, B,
organiczne lub inne : laklerow): {ﬁlumm.lum, Hls4
substancje rozpus?.czalnlkl organiczne z
e il wyjatkiem rozpuszczalnikow

halogenowanych.
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L.p.

Kod
odpadu

Rodzaj odpadu

Charakterystyka

Wiasciwosci
substancji ktdre sg
stosowane w
procesie z ktorego
powstaje dany
odpad

08 01 21*

Zmywacze farb i
lakieréw

Mieszanina kilkunastu
rozpuszczalnikdw
organicznych. Sa to: alkohole,
estry i weglowodory
aromatyczne. Najwigcej
ilosciowo jest octanu butylu i
octanu etylu (prawie 50%
wszystkich
rozpuszczalnikdw), nastepnie
liczng grupe stanowig ksyleny
oraz etylobenzen (okoto 20%),
z alkoholi w najwiekszym
stezeniu wystepuje butanol
(ok. 10%).

H3-A, H4, HS,
H13, H14

08 04 09*

Odpadowe kleje i
szczeliwa
zawierajace
rozpuszczalniki
organiczne lub inne
substancje
niebezpieczne

Odpad w postaci zestalonych
klejow 1 szczeliw
niezawierajacych PCV
stanowigcy pozostalo$¢ masy
na dnie beczki (system nie
wypompowuje beczki do dna)
lub beczki z
przeterminowanym
materialem. Substancje
niebezpieczna w odpadzie
stanowi tlenek wapnia o
zawartosci do 5%) zwigzki
cynku, rozpuszczalniki
organiczne z wyjatkiem
rozpuszczalnikow
halogenowanych,
izocyjaniany, aromatyczne,
policykliczne i
heterocykliczne zwiazki
organiczne.

H3-A, H4, HS,
H13, H14

1101 08*

Osady i szlamy z
fosforanowania

Odpad w postaci osadu
powstajgcego w wannie
fosforanowania, zawiera
wodorofosforany cynku, niklu
1 magnezu oraz kwas
heksafluorokrzemowy i azotan
sodu.

HZ, H5, H6, HY,
H8, H14

22



Kod
odpadu

Rodzaj odpadu

Charakterystyka

Wilasciwosci
substancji ktore sa
stosowane w
procesie z ktorego
powstaje dany
odpad

1101 09*

Szlamy i osady
pofiltracyjne
zawierajace
substancje
niebezpieczne

Odpad stanowi szlam
gromadzacy si¢ na dnie
wanien stosowany do kapieli
odtluszczajacych. Odpad
w postaci zaolejonego szlamu
zawierajacego piaski, opitki
metali i inne zanieczyszczenia.
Odpad zawiera nastgpujace
substancje niebezpieczne;
wodorotlenek potasu, etanol,
etoksylowany alkohol
thuszczowy, rozpuszczalniki
organiczne, z wyjatkiem
rozpuszczalnikow
halogenowanych.

HS, H8, H14

1201 127

Zuzyte woski i
thuszcze

Odpad w postaci polptynne;j
o0 zawartosci nast¢pujacych
sktadnikow: oleje mineralne,
nafta 10, weglan wapnia,
rozpuszczalniki organiczne, z
wyjatkiem rozpuszczalnikow
halogenowanych,
aromatyczne, policykliczne i
heterocykliczne zwigzki
organiczne

H3-A, H5, H14

13 02 08*

Inne oleje silnikowe,
przekladniowe
1 smarowe

Odpady w postaci zuzytych
olejow stanowigce mieszaniny
wyijéciowych olejow
bazowych oraz
zanieczyszczen: lekkie frakcje
weglowodorowe, woda,
zanieczyszczenia
mechaniczne, zwigzki metali
(Ba, Ca, Zn, Mg, Cu, Cd itp.),
zwiazki fosforu, siarki, arsenu.

H14
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Wilasciwosci

substancji ktore sg

Kod .
L.p. syl Rodzaj odpadu Charakterystyka pr(fé:sic::‘zaﬁférf}:go
powstaje dany
odpad
Odpad w postaci emulsji
olejowej zawierajacej
0k.17,5% substancji
ropopochodnych. Odpad
8 13 08 02* Inne emulsje zawiera nastgpujace H14
substancje niebezpieczne:
wodorotlenek potasu, etanol,
etoksylowany alkohol
thuszczowy.
Odpady te stanowig odpadowe
opakowania z tworzyw
sztucznych oraz metalu w
postaci puszek, wiaderek,
Opakowania kanistréw i beczek po
zawierajace substancjach niebezpiecznych
pozostatosci takich jak: farby , dodatki do
9 1501 10* substancji farb, srodki czyszczace, wosk. HS5, H14
niebezpiecznych lub Podstawowe sktadniki to
nimi polipropylen, stopy zelaza z
zanieczyszczone zawartoscig wegla,
weglowodory, kwasy, zasady,
rozpuszczalniki organiczne, z
wyjatkiem rozpuszczalnikow
halogenowanych.
Odpady w postaci zuzytych
Sorbenty, materialy | sorbentdéw, czysciwa ubran
filtracyjne, tkaniny ochronnych, filtry
do wycierania i zanieczyszczone materiatem
10 | 1502 02* | ubrania ochronne malarskim. Gléwnymi H14
zanieczyszczone skladnikami odpadu sga
substancjami bawelna, weglowodory,
niebezpiecznymi kwasy, zasady,
rozpuszczalniki organiczne.
Zuzyte urzadzenia
zawierajace Zuzyte lampy z o$wietlenia
1 16 02 13* niebezpieczne pomieszczen produkcyjnych. H14

elementy inne niz
wymienione w 16 02
09do 160212

Aluminium, krzemionka,
luminofor, rteé, argon.
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Wiasciwosci
substancji ktére sa
L.p. osf)‘:(liu Rodzaj odpadu Charakterystyka proségzic;:‘zaﬁféigo
powstaje dany
odpad
Szlamybzaww.ra_]ape Szlam z procesu chemicznego
niztll)eitpailé?zene oczyszczania s’ci'ekc.')w moze
; o zawieraé: chlorki, siarczany, H4, H5, H6, H7,
12 |1908 13* ii‘gﬁfgi‘;;:: fluorki, rozpuszczony wegiel | HS, H10, H11,
o zgczania orgapiczny, cynk, (.)1.6W, kadm, H14
Polseirg miedz, chrom, nikiel, rtec,
DAY EEEh arsen, selen.
Odpady inne niz niebezpieczne
Kod Charakterystyka
L.p. odpadu Rodzaj odpadu /
Wiasciwosci
Szlamy wodne zawierajace | Szlamy z procesu kataforezy. Zawieraja
1 0801 16 farby i lakiery inne niz | niewielkie ilosci farb i lakieréw nie
wymienione w 08 01 15* | powodujace zagrozenia dla srodowiska.
Zawiesina o znacznej zawartosci wody i
Zawiesiny wodne farb lﬁb skladnikéw r}ie()‘rganigznyc'h. Pozostalos¢
’ 08 01 20 Lot i s stanowi mieszanina kilkunastu
g rozpuszczalnikow organicznych w
i LR niewielkim stezeniu. Nie powoduje
zagrozenia dla srodowiska.
Sorbenty, materiaty Materialy chlonne zanieczyszczone
filtracyjne, tkaniny do substancjami nie zaliczanymi do
3 1502 03 wycierania i ubrania niebezpiecznych.
ochronne inne niz Glownie bawelna, ciato stale czg¢sciowo
wymienione w 15 02 02* biodegradowalne.
Odpady z oczyszczalni $ciekow, zuzyty
material filtracyjny w postaci réznych
4 19 08 99 Inne niewymienione frakcji zwiru. Odpad, na ktory sktadajq sie
odpady stare zwiry z filtréw na WWTP: Glownie
krzemiany, cialo stale nie powodujace
zagrozenia dla srodowiska.
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15. W rozdziale V. Monitorowanie $rodowiska ikontroli eksploatacji instalacji punkt
3. Monitoring parametrow technicznych otrzymuje brzmienie:

~Stosowana w zakladzie GMMP metodqa monitorowania 1 archiwizowania parametrow
technicznych jest system PMC . Procesowi monitorowania podlegajg m.in.:

- przyjecie i §ledzenie stanu magazynow czgsci — system komputerowy MGO.

- przygotowanie receptur technologicznych — system komputerowy PMC wraz z wizualizacja
pracy sterownikow (PLC)

- wielkosci otrzymywanej produkeji - system komputerowy GEPICS
- kontrola jakosci — system komputerowy GSIP

- testy koncowe samochoddéw (od stacji I dziatu jakosci do stanowiska kontroli komory silnika -
DVT) — system komputerowy PRODIS (ECOS)

- wysylka samochodéw (historia samochodu, opcje aut, listy ladunkowe, wydawanie
samochodéw itd.) — GM-Drive.”

16. W punkcie V. Monitorowanie srodowiska i kontrola eksploatacji instalacji wykresla sie
podpunkt ..4. Monitoring $ciekéw”.

17. W pozostalej czgsci decyzja pozostaje bez zmian.

UZASADNIENIE

Zaklad General Motors Manufacturing Poland Sp. z o0.0. z siedzibg w Gliwicach wystapil
z wnioskiem z dnia 11 grudnia 2013 r. znak: GF/MG/34/2013 o zmian¢ decyzji Wojewody
Slaskiego znak: SR.III/6618/PZ/114/6/06 z dnia 29 grudnia 2006r. udzielajacej zaktadowi Genaral
Motors Manufacturing Poland Sp. z 0.0. pozwolenia zintegrowanego dla instalacji IPPC — Lakierni
zlokalizowanej w Gliwicach przy ul. Adama Opla 1, zmienionej decyzjami Marszaltka
Wojewodztwa Slaskiego Nr 171/08/2009 z 20.01.2009 r. i Nr 3062/08/2011 z 12.10.2011 ..

Prowadzacy instalacje, zdecydowal si¢ wnioskowaé o zmiang posiadanego pozwolenia
zintegrowanego w celu dostosowania warunkéw w nim okreslonych do stanu faktycznego
korzystania ze $rodowiska, uznajac, ze zmiany w funkcjonowaniu instalacji maja charakter zmiany
istotne;j.

Z tytulu ww. wniosku w zwiazku z przywréceniem zapiséw dotyczacych funkcjonowania
instalacji IPPC do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem
proceséw elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie calkowita objetos¢ wanien procesowych
przekracza 30 m® wniosla oplate rejestracyjng na rzecz Ministra Srodowiska w wysokosci tj.
12 569,84 zt.
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Eksploatowana w General Motors Manufacturing Poland Sp. z 0.0 instalacja do
zabezpieczania antykorozyjnego i lakierowania kwalifikuje si¢ zgodnie z punktem 2 podpunktem 7
zalacznika do rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 26 lipca 2002 r. w sprawie rodzajow
instalacji  mogqcych powodowac¢  znaczne  zanieczyszczenie  poszczegdlnych — elementow
przyrodniczych albo Srodowiska jako calosci (Dz.U. z 2002 r. Nr 122 poz. 1055) do instalacji do
powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych 2z zastosowaniem procesow
elektrolitycznych lub chemicznych gdzie catkowita objeto$¢ wanien procesowych przekracza 30 m’
oraz z punktem 6 podpunktem 9 do instalacji do powierzchniowej obrébki substancji, przedmiotow
lub produktow z wykorzystaniem rozpuszczalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszczalnika
ponad 150 kg na godzing lub ponad 200 ton rocznie, czyli do rodzajow instalacji mogacych
powodowac znaczne zanieczyszczenie poszczegdlnych elementéw przyrodniczych albo srodowiska
jako calosci.

Wobec tego dla przedmiotowych instalacji wymagane jest uzyskanie pozwolenia
zintegrowanego w trybie przepiséw ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony $rodowiska (t.j.
Dz. U z2013 r. poz. 1232 z pdzn. zm.). Zgodnie z art. 378 ust. 2, pkt. 2a ustawy Prawo ochrony
srodowiska organem wiasciwym do wydania niniejszej decyzji jest marszalek wojewodztwa.

Zaktad posiada decyzje Nr SR-663/2005 z dnia 28 grudnia 2005 r. o $rodowiskowych
uwarunkowaniach zgody na realizacj¢ przedsigwzigcia wydana przez Prezydent Miasta Gliwice,
ktorej kopig strona przedtozyta do akt sprawy.

Rozpatrujac przedmiotowy wniosek Marszalek Wojewddztwa Slaskiego, zgodnie z art. 218
ustawy Prawo ochrony Ssrodowiska, ogloszeniem zdnia 18 grudnia 2013 r. publicznie
poinformowal o zamieszczeniu przedmiotowego wniosku w publicznie dostgpnym wykazie danych,
a takze o mozliwosci wnoszenia uwag i wnioskow w terminie 21 dni od dnia ukazania sig
zawiadomienia.

Przedmiotowe zawiadomienie umieszczono na tablicy ogloszen i stronie internatowej Urzedu
Marszatkowskiego Wojewodztwa Slaskiego, a w dniu 23 grudnia 2013 r. na tablicy
ogloszen Urzgdu miejskiego w Gliwicach oraz w poblizu lokalizacji instalacji. W terminie 21 dni
od ogloszenia nie wniesiono zadnych uwag i wnioskéw do sprawy.

W toku prowadzonego postgpowania zostaly zlozone wyjasnienia i uzupekienia do czgsci
merytorycznej wniosku przy pismach z dnia: 19 grudnia 2013 r. (data wplywu do tut. Urzedu
20.12.2013 r.), z dnia 24 stycznia 2014 (data wplywu do tut. Urzedu 29.01.2014 r.), z dnia 7 lutego
2014 r. (data wplywu do tut. Urzedu 12.02.2014 r.) oraz z dnia 4 marca 2014 (data wplywu do tut.
Urzgdu 07.03.2014 1.).

Po analizie informacji podanych we wniosku wraz z dokumentacjg uzupelniajacg uznano,
ze dokumentacja spelnia wymogi art. 184 oraz art. 208 cyt. wyzej ustawy Prawo ochrony
srodowiska.

W punkcie 1 niniejszej decyzji zaktualizowano Rodzaj prowadzonej dziatalnosci poprzez
wprowadzenie zapisOw zwigzanych 2z instalacja IPPC 2z wyszczegolnieniem instalacji
do powierzchniowej obrobki metali lub tworzyw sztucznych z zastosowaniem procesow

elektgolitycznych lub chemicznych, gdzie calkowita objetos¢ wanien procesowych przekracza
30m°.

W punkcie 2 decyzji zweryfikowano zapisy zwigzane z opisem i funkcjonowaniem instalacji
IPRLC
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W zakresie ochrony powietrza zgodnie z wnioskiem strony w punktach 3 i 4 decyzji dokonano
zmiany pozwolenia zintegrowanego, uwzgledniajac zmiany zaistniale na terenie Zakladu, zwigzane:

e 7ze zmiang systemu ogrzewania powietrza wprowadzanego do kabin lakierniczych poprzez
uruchomienie 5 palnikéw gazowych o mocy 1 MWt kazdy, ogrzewajacych w sposob
bezposredni powietrze wentylacyjne wprowadzane do kabin lakierniczych PRIMER i TOP
COAT. Dotychczas powietrze ogrzewane bylo poprzez system wymiennikow zasilanych goraca
woda z pobliskiej cieplowni opalanej weglem kamiennym. Spaliny z palnikéw wraz z
powietrzem procesowym odprowadzane sg do atmosfery istniejacymi emitorami E-1 i E-2.
Przedmiotowa zmiana spowoduje ograniczenie strat energii na urzadzeniach przesylowych i
wymiennikach poprzez bezposrednie ogrzewanie powietrza przed wprowadzeniem do kabin
lakierniczych.

e z wymiang dopalaczy termicznych (ze wzgledu na poziom zuzycia technicznego) piecoHw:
ELPO, PRIMER i TOP COAT, co powoduje zwigkszenie stopnia oczyszczania powietrza w
procesie dopalania termicznego,

e uregulowania stanu formalnoprawnego w zakresie stosowania w procesie produkcyjnym
preparatu, w sktad ktérego wchodzg substancje oznaczone kodem R61.

Przeprowadzone we wniosku obliczenia stanu zanieczyszczenia powietrza wykazaly, ze emisja
zanieczyszczen do powietrza ze wszystkich emitoréw Zakladu nie powoduje przekroczenia
wartosci dopuszczalnych okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z 24.08.2012 r. w
sprawie poziomow niektorych substancji w powietrzu (Dz. U. z 2012 r., poz. 1031) oraz warto$ci
odniesienia okreslonych w rozporzadzeniu Ministra Srodowiska z 26.01.2010 r. w sprawie wartosci
odniesienia dla niektorych substancji w powietrzu (Dz. U. Nr 16, poz. 87).

W instalacji stosowane sg substancje wymienione w § 36 ust. 1 rozporzadzenia Ministra
Srodowiska z 22.04.2011 r. w sprawie standardéw emisyjnych z instalacji (Dz. U. Nr 95, poz. 558).
W zwiazku z powyzszym w punkcie 11 niniejszej decyzji okreslono standard emisyjny S; dla
substancji z przypisanym zwrotem R61, bez przeliczania na calkowity wegiel organiczny,
wymagany dla emitoréw E-1 1 E-2. Standard emisyjny dla ww. substancji i emitoréw wynosi 2
mg/m’, LZO, bez przeliczania na wegiel organiczny.

We wniosku wykazano (na podstawie rocznego bilansu masowego LZO), ze dotrzymywany bedzie
standard emisyjny dla instalacji okreslony w pozwoleniu zintegrowanym, wyrazony jako stosunek
masy LZO do jednostki powierzchni produktu oraz jako stosunek masy LZO do jednostki produktu.

W _ zakresie gospodarki wodno-$cieckowej dokonano zmiany pozwolenia zintegrowanego
w zwiazku z przeliczeniem warto$ci wskaznikow zuzycia wody 1 powstawania Sciekow
dla maksymalnej wydajnosci produkcyjnej zaktadu (250 000 szt. samochodéw/rok). W punkcie 5
i6 decyzji uwzgledniono wniosek strony dotyczacy Gospodarki wodnej i Sciekowej zakladu.
Zmiana objela:

- punkt 1.5.1. pozwolenia, w ktérym - zgodnie z art. 211 ust. 2 pkt 3¢ ustawy Prawo ochrony
$rodowiska - uaktualniono dane dotyczace ilosci wody wykorzystywanej na potrzeby instalacji,

- punkt 1.5.2. pozwolenia, w ktéorym - zgodnie z art. 211 ust. 2 pkt 3b ustawy Prawo ochrony
$rodowiska - uaktualniono dane dotyczace ilosci, stanu i sktadu powstajacych sciekow,

- punkty IL.a i ILb pozwolenia, w ktérych uaktualniono dane w zwigzku ze zmianami
procesowymi i rozwojem technologicznym zakladu,

W punkcie 7 zweryfikowano ilo$¢ zuzycia gazu ziemnego.
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W punkcie 8 i 9 zaktualizowano metody ochrony wéd powierzchniowych oraz wod
podziemnych.

W punkcie 10, zgodnie z wnioskiem strony, w niniejszej decyzji dokonano zmiany metod
stosowanych technologii.

W punktach 12 i 13 zweryfikowano zapisy w_zakresie gospodarki odpadami zgodnie
z wnioskiem strony. Wnioskowana zmiana w zakresie gospodarki odpadami zwigzana jest
ze zmianami rodzaju i ilo$ci odpadéw niebezpiecznych i innych niz niebezpieczne przewidzianych
do wytworzenia w zwigzku z eksploatacjq instalacji, jak rowniez zmiang klasyfikacji niektoérych
odpadéw pod katem wystgpowania pod innym kodem wg. katalogu odpadéw. W zwiazku
z powyzszym w zakresie gospodarki odpadami bgda powstawaly nowe rodzaje odpadéw, dla
ktérych wyznaczono miejsca magazynowania, podano podstawowy sklad chemiczny i wlasciwosci
odpaddw, oraz sposob dalszego gospodarowania odpadami

Sposéb prowadzenia jakosciowej i ilosciowej ewidencji odpadow okresla rozporzadzenie Ministra
Srodowiska z dnia 8 grudnia 2010 r. w sprawie wzoréw dokumentow stosowanych na potrzeby
ewidencji odpadoéw (Dz. U. z 2010 r., Nr 249, poz. 1673).

W punkcie 14 dodano podpunkt pn. Wyszczegdlnienie odpadow przewidzianych do wytwarzania
z uwzglednieniem ich podstawowego skladu chemicznego i wlasciwosci, w ktérym okreslono sklad
chemiczny i wlasciwosci poszczegblnych rodzajéw wytwarzanych odpadow.

Sposdb magazynowania i dalsze postgpowanie z odpadami winno by¢ zgodne z ustawa o odpadach
z 14 grudnia 2012 r. (Dz. U. z 2013 r. poz. 21) oraz aktami wykonawczymi do tej ustawy.
Wytwarzane podczas eksploatacji odpady posiadajg okreslony podstawowy sklad chemiczny oraz
wlasciwosci zgodnie z wymogami ustawy Prawo ochrony srodowiska z 27 kwietnia 2001 r. Prawo
ochrony érodowiska (j. t. Dz. U. z 2013 r. poz. 1232).

W punkcie 15 decyzji uaktualniono zapisy zwigzane z monitoringiem parametréw technicznych
wzwigzku z wymiana i aktualizacjg starych systeméw stuzacych do monitoringu procesu
co przyczynilo si¢ do poprawy i optymalizacji metod monitorowania i archiwizacji danych.

W punkcie 16 niniejszej decyzji z punktu V pozwolenia zintegrowanego, zgodnie z art. 211 ust.
2 pkt 3b ustawy Prawo ochrony s§rodowiska - wykreslono podpunkt 4 dotyczacy monitoringu
Sciekéw, poniewaz warunki wprowadzania powstajgcych $ciekéw do urzadzen kanalizacyjnych,
wtym sposéb sprawowania kontroli ilosci i1 jakosci S$ciekéw, ustala odrgbne pozwolenie
wodnoprawne.

Przed wydaniem niniejszej decyzji organ pismem z dnia 2 kwietnia 2014 r. nr OS-PZ. KW-
000206/14 zgodnie z art. 79 § 1 ustawy z dnia 14 czerwca 1960r. Kodeks postgpowania
administracyjnego (tekst jednolity Dz. U. z 2013 r., poz. 267ze zm.) zawiadomil strong o terminie
przeprowadzenia dowodu z ogledzin instalacji objetych wnioskiem.

Dnia 16 kwietnia 2014 r. przeprowadzono ogledziny instalacji. Podczas ogledzin zapoznano si¢
z funkcjonowaniem instalacji bedacych przedmiotem wniosku.

Pismem z dnia 18 kwietnia 2014 r. Organ zawiadomil strong¢ o mozliwosci wypowiedzenia si¢
co do zebranych dowodow i materialéw oraz zgloszonych uwag w terminie 7 dni od otrzymania
ww. zawiadomienia, zgodnie z art. 10 § 1 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. — Kodeks postepowania
administracyjnego (t.j. Dz. U. 2013, poz. 267). W przewidzianym terminie nie wplynely do organu
zadne uwagi do przedmiotowej sprawy.
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Zgodnie z art. 155 Kpa decyzja ostateczna, na mocy ktérej strona nabyla prawo, moze byé
w kazdym czasie, za zgoda strony zmieniona przez organ, ktory ja wydal jezeli przepisy szczegdlne
nie sprzeciwiaja si¢ zmianie takiej decyzji i przemawia za tym shuszny interes strony. Poniewaz
wniosek spelnia t¢ przestanke, zostal rozpoznany jako wniosek o zmiang wyzej wymienionej
decyzji. Decyzja uwzglednia w calosci zadanie strony.

Wobec powyzszego orzeczono jak w sentencii.
Pouczenie

Od decyzji niniejszej stuzy stronom odwotanie do Ministra Srodowiska w Warszawie
za posrednictwem Marszatka Wojewddztwa Slaskiego w terminie 14 dni od dnia jej dorgczenia
(art.127 § 112 oraz art. 129 § 1 i 2 Kodeksu postepowania administracyjnego).

Przed uplywem terminu wniesienia odwolania decyzja nie ulega wykonaniu, a wniesienie
odwolania w terminie wstrzymuje jej wykonanie (art. 130 § 12 Kpa).

Przedlozono dowdd zaplaty oplaty skarbowej za zmiane pozwolenia zintegrowanego - zgodnie z czesciq Il pkt 46 ppkt
2 zalqcznika do ustawy z dnia 16 listopada 2006 r. o oplacie skarbowej (t. j. Dz. U. z 2012 r. poz. 1282, ze zm.)—
w wysokosci 2011,00 zt whniesione na rachunek bankowy Urzedu Miasta Katowice
nr 46 1050 0099 5593 0211 1111 1111.

podpisano:

z up. MARSZALKA WOJEWODZTWA
Witold Klimza
Zastepca Dyrektora
Wydzial Ochrony Srodowiska
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