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STAROSTA STALOWOWOLSKI

Stalowa Wola, dnia 14 kwietnia 20251,
081..6222,5.2024.JK

DECYZIA

Na podstawie:

s art. 155 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks Postgpowania Administracyinego (tekst
jednolity 2024r. Dz, U. poz. 572},

e arf. 378 wust. 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony $rodowiska
[Dz. U. z 2024r, poz. 54 z podzn. zm.] w zwigzku z §3 ust. 1 pkt 13, 14 rozporzadzenia
Rady Ministréw z dnia 10 wrzesnia 2019r. w sprawie przedsigwzie¢ mogqgceych znaczgceo
oddzialywaé na srodowisko | Dz. U. z 2019r. poz. 1839],

o art, 151 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r, Prawo ochrony érodowiska [tekst jednolity z
2024y, Dz. U, poz. 54 z p&Zn. zm.}

po rozpatrzeniu wniosku BAGPAK Polska Sp. z o.0., ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa
Wola (REGON 180262157, NIP 813-35-18-579) w sprawie zmiany pozwolenia
zintegrowanego na prowadzenie ,, instalacji do produkcji opakowart metalowych i wieczek
w zakladzie BAGPAK Polska Sp. z o.0. ziokalizowanym w Stalowej Woli przy ulicy
Kwiatkowskiego 1"

orzekam

zmieniam za zgody stron decyzje Starosty Stalowowolskiego znak ABS.6222.2.2017JK
z dnia 11 wrzednia 2017r. udzielajgca pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie
L instalacii do produkcefi opakowan metalowyeh i wieczek w zakladzie BAGPAK Polska
Sp. z 0.0.” eksploatowanej na terenie zakladu w Stalowej Woli przy ul. Kwiatkowskiego 1,
zmieniong decyzjami Starosty Stalowowolskiego:

- z dnia 21 stycznia 2019r. znak ABS.6222.2.2018.JK

- z dnia 6 sierpnia 2021r. znak OSL.6222.9.2021.JK, w kidrej Postanowieniem Starosty
Stalowowolskiego znak OSL.6222.9.2021.JK z dnia 03 wrze$nia 2021r. sprostowano
oczywistg omylke pisarska

1. Punkt 1.2.1.2 otrzymuje nowe brzmienie:

»1.2.1.2 Linie do produkeii wieczek (1)

Wieczka produkowane sg z arkuszy blachy aluminiowej. Po rozwinigeiu arkuszy matryca
prasy wytlacza okragle wieczka, Formowanie obizezy wieczek nastgpuje w zwijarce do
wieczek. Zaglebienie w obizezu wieczek wypelniane jest masg uszezelniajacg. Po wysuszeniu
masy w suszarce elektrycznej, wyrdb kontrolowany jest pod katem zanieczyszezen, pgknigé
oraz wymaganych wymiarow, Do wieczek przymocowane sa kluczyki. Gotowe wyroby sa
pakowane i przygotowywane do wysylki.

Linia produkcji wieczek I — urzgdzenia:



- rozwijarka,

- prasa do wieczek,

— zawijarka do wieczka,

~ powlekacz, w ktdrym jest stosowany preparat uszczelniajgcy nie zawierajacy LZO
i zwigzkéw majgcych wartosei odniesienia w powietrzu,

— suszarka,

- rozwijarka do kluczykow,

- prasa mocujaca kluczyk do wieczka,

— kontrola video,

- pakowarki.”

2. Punkt ,1.2.1.3 ofrzymuje nowe brzmienie:
.1.2.1.3 Linie do produkeji opakowan aluminiowych Dual Back — End”

FRONT-END

Przygotowanie zwoju

Upender (obrotnica) - Surowiec — aluminium do produkcji dostarczany jest do Zaktadu
W postaci zwojow na paletach drewnianych tak, ze 0§ zwoju znajduje sie w pozycji pionowe;.
Blacha pokryta jest przez producenta z obu stron warstwg substancji o wlasciwosciach
smarujgco-konserwujgcych. Do dalszej obrébki nalezy obrdcié od zwoju do pozycji poziome].
Upender stuzy do zmiany osi zwoju w plaszczyZnie pionowe;.

Coil Car przewozi obréocony zwdj do rozwijaka - UnCoiler. Z wykorzystaniem funkcji Coil
Car takich jak: obrét w plaszezyzZnie poziomej, podnoszenie i przesuw w poziomie zwdj
nasuwany jest na wolne rami¢ UnCoiler’a.

UnCoiler (rozwijak zwojdw) posiada 2 obrotowe, wzajemmie zastepujace si¢ ramiona,
Podczas pracy jedno ramig¢ z wiszgcym na nim zwojem ustawione jest na wprost prasy
i obraca sig rozwijajac blache aluminiowg z predkodcia wymagang przez prase. Drugic ramig
w tym czasie utrzymuje w gotowosci nastepny zwdj, moze by¢ ladowane lub roztadowane
z uzyciem Coil Car

Lubricator (powlekacz blachy Srodkiem smarnym) sklada sie z watkéw aplikujacych olej na
blache aluminiowa bezposrednio przed rolkami wejSciowymi prasy. Dystans miedzy
UnCoiler a prasg jest minimalizowany, blacha podtrzymywana jest przez dostosowany,
regulowany stél ze $lizgami i rolkami. Uktad maszyn Coil System generuje odpad materiatow
opakowaniowych takich jak: folii, drewna, plastiku, metalu, tub po zwojach ze sklejanej
tektury lub aluminium. Aluminiowe tuby po zwojach moga byé prasowane i transportowane
zwrotnie jako zlom lub produkt (brykiet) aluminiowy do odbiorcéw aluminium (recykling).
Palety po zwojach w zaleznodei od umowy z dostawcg mogg by¢ zwrotne lub stanowié
drewniany odpad opakowaniowy.

Cupper — Prasa (tloczenie kubkow)

Kolejnym etapem jest tloczenie kubkéw. Rozwinigta blacha trafia bezposrednio na wejscie
prasy podwdjnego dzialania, W pierwszym dzialaniu wykrawane sg przez zestaw narzgdzi
prasy plaskie krgzki zgodnie z zaprojektowanym formatem, ktdre w drugim dziataniu



przeciggane s przez stemple prasy w formeg tzw. kubkéw. Tak powstaly prefabrykat do
produkcji puszki okraglej transportowany jest do pras poziomych. Liczba uderzen prasy na
minufe jak réwniez ilo$¢ kubkow produkowanych w pojedynczym uderzeniu zalezg od
rodzaju produkowanych puszek.

Olej hydrauliczny i maszynowy mogacy wycickaé z prasy zbierany jest przez dookolny kanal
drenazowy, pizykryty od géry kratkg stalows, do zbiornika odstojnika. Zebrany olej
periodycznie lub w zaleznosci od potrzeb odpompowywany jest do zbiornika na zuzyty olej,
ustawionego w pomieszczeniu nowego systemu chiodziwa (coolant} do Bodymakeréw (do
tego zbiornika bedzie rowniez zlewany olej ze skimmeréw systemoéw chiodziwa). Odstana na
dole zbiornika woda bedzie odpompowana do oczyszczalni).

Azur aluminiowy powstaly po wykrojeniu krgzkéw w prasie stanowi zlom technologiczny
i jest transportowany przez Scrap System do Scrap Room. Aplikacja przez Lubricator
substancji chlodzaco-smarujgcej jest nadzorowana przez pomiar jej ilosci na kubkach,
zgodnie z przyjetym harmonogramem pomiarow.

Bodymalker (formowanie opakowan)

Prasa pozioma formuje ksztalt puszki potrzebny do aplikacji dekoracji. W pierwszej fazie
nastepuje zmiana ksztaltu kubka na format docelowy puszki — zmiana Srednicy, a dalej
przecigganie tak powstalego produktu przez pierfcienie z weglika, co powoduje pocienianie i
wydluzanie $cianki puszki do zatozonej dtugosei. Ostatnig fazg jest formowanie denka puszki
w odpowiednio zaprojektowanym narzgdziu do formowania jego profilu,

Procesy formowania $cianki i denka puszki nadzorowane sg z dokladno$cig do 1 um i
utrzymywane w zalozonych parametrach procesowych poprzez systematyczne pomiary
zgodne 7 przyjetym harmonogramem.

Wszystkie procesy w Bodymaker przebiegaja w asyScie cieczy chlodzgco-smarujgce;
dostarczanej przez system chlodziwa - Coolant System. Stopief wyciggnigcia puszki
sprawdzany jest w frakcie procesu i puszki spelniajace kryterium dlugosci transportowane sg
do obcigcia w maszynie Trimmer (obceinarka).

Liczba wzadzen: do 11 szt. zespoléw maszynowych przetlaczana korpusow.

Coolant System (system chlodzgco-smarujacy)

Procesy formowania puszki w Bodymaker’ach wymagajg cigglego dostarczania czystego
chlodziwa stanowigcego mieszaning wody i substancji chiodzgco-smarujgcych tzw. oleju
aktywnego krgzacego w obiegu zamknigtym Systemu chlodziwa (Coolant System). Stezenie
olejéw, oleju aktywnego i oleju maszynowego przedostajgeego sig do chlodziwa z systemow
Bodymaker’a jest nadzorowane poprzez systematyczne pomiary zgodnie z przyjetym
harmonogramem pomiardw. Temperatura chlodziwa utrzymywana jest na ustalonym
poziomie przez systemy automatyki. Oczyszezanie chlodziwa odbywa si¢ poprzez kaskadowe
przejscie przez zestaw filirdw workowych, a nastgpnie $wiecowych, Dodatkowo usuwany jest
olej

z powierzchni chlodziwa i transportowany do zbiornika na zuzyly olej, ustawionego

w pomieszczeniu nowego systemu chlodziwa (coolant) do Bodymakeréw (do tego zbiornika



bedzie réwniez zlewany olej ze skimmeréw systeméw chlodziwa). Odstana na dole zbiornika
woda bedzie odpompowana do oczyszezalni),

Demister

Temperatura chlodziwa potrzebna do procesu formowania puszki utrzymywana jest
w zakresie 40+50° C co sprzyja jego parowaniu. System odciggu oparéw — Demister usuwa
mgle wodno-olejowa (mgla olejowa nie posiada wartodei odniesienia, brak emisji innych
substancji posiadajgcych poziomy dopuszezalne Iub wartodci odniesienia ). Odfiltrowane
powictize usuwane jest na zewngtrz budynku, a kondensat chlodziwa kierowany jest
z powrotem do systemu chlodziwa, Efektywno$¢ demistera usuwajacego mgle wodno-
olejowg: >99%. Filtracja jest kilkuetapowa, z filtrami koncowymi HEPA H13.

Trimmer (obcinarki krawedzi)

Proces wyciagania scianki puszki zaprojektowany jest nadmiarowo tak, aby nieréwna po
wycigganiu krawedZz puszki mogla byé obcigta z bezpiecznym zapasem w obszarze
réwnomiernego rozkladu grubodei $cianki. Scinki aluminiowe powstale po obcigein krawedzi
puszki w Trimmer’ze stanowig ztom technologiczny i s transportowane pizez Scrap System
do Scrap Room. Olej hydrauliczny i maszynowy moggey wycickaé¢ z Bodymaker’ 6w
i Trimmer’éw zbierany jest przez dookolny kanal drenazowy, przykryty od géry kratka
stalowg, do zbiornika odstojnika, Zebrany olej periodycznie lub w zaleznosci od potrzeb
odpompowywany jest do zbiornika na zuzyty olej, ustawionego w pomieszczeniu nowego
systemu chlodziwa (coolant) do Bodymakerdw (do tego zbiornika bedzie réwniez zlewany
olgj ze skimmeréw systeméw chlodziwa). Odstana na dole zbiornika woda bedzie
odpompowana do oczyszczalni). Parametry tak wytworzonych puszek sa nadzorowane
1 podlegajg pomiarom zgodnie z przyjetym harmonogramen.

Liczba urzadzen: do 11 szt. zespoléw maszynowych obcinarek.

Scrap System

Azur aluminiowy powstaly po wykrojeniu krgzkéw w prasie i $cinki z procesu obcinania
w Trimmer’ach stanowigce tzw. odpad technologiczny transportowane sg przez Scrap System
- system odciggu azuru do pomieszczenia Scrap Room, gdzie po rozdrobnieniu przez lopaty
wentylatorow kompresowane sy w prasach ziomowych do formatu brykietow
prostopadlodciennych lub walcowych o ciezarze ok. 5+30 kg, w zaleznodci od ilodci
jednorazowo zasypanego — odwazonego automatycznie materialu, Uformowany w brykiety
aluminiowy odpad produkeyjny odbierany jest z terenu Zakladu jako ztom aluminiowy do
recyklingu.

Washer (myjka)

Uksztaltowana i obcigta puszka musi zostaé przygotowana w myjce - Washer - do procesu
aplikacji dekoracji z zewngtrz i zabezpieczenia wewngtrznego. W procesic mycia puszki
poddawane sg natryskowi z zewnatiz 1 od wewnatrz podczas przejécia przez szereg kapieli
wodnych z dodatkiem $rodkéw chemicznych i kapieli pluczacych woda surows Iub
zmigkczong. Pierwszym zadaniem Washer’a jest usuniecie resztek substancii chtodzaco-

smarujgeych z procesu formowania puszki. Do tego celu stosowane sg kapiele kwasdne,



przygotowujgce powierzchni¢ puszki poprzez proces trawienia, K Drugim zadaniem
Washer’a jest zabezpieczenie powierzehni puszki przed przebarwieniem w  wyniku
pasteryzacji oraz zagwarantowanie wiasciwej adhezji materialéw dekoracyjnych poprzez
potraktowanie jej kapielg wodg surows lub zmigkezong z dodatkiem $rodkéw chemicznych
zawierajagcych substancje trawigce i zwigzki cyrkonu, Ich poprawna aplikacja jest
nadzorowana poprzez systematyczne przeprowadzanie tzw. testu muflowego w specjalnym
piecu zgodnie z przyjetym harmonogramem.Ofej usunigty z puszek w kapielach myjacych
zbierany jest w lokalnych koalesach (odolejaczach), W odolejaczach nastepuje separacja oleju
od wody. Olej zbierajgcy si¢ na powierzchni jestodprowadzany do zbiornika na zuzyty olej,
ustawionego w pomieszczeniu nowego systemu chlodziwa (coolant) do Bodymakeréw.
Odstana na dole odolejacza woda bedzie odpompowana do oczyszczalni). Temperatura
kapieli jest nadzorowana przez systemy automatyki i utrzymywana na ustalonym poziomie
przy uzyciu dedykowanego kotla gazowego (KG2) i systemu wymiennikoéw ciepla. Produkty
spalania gazu odprowadzane sa na zewnatrz budynku (emitor N4).

Temperatura poszezegdlnych kgpieli potrzebnych .do mycia utrzymywana jest w zakresie
40+60°C, co sprzyja parowaniu, Poszczegdlne stacje Washera sa komorami zamknigtymi,
jedynie stacja draga wyposazona jest w system odciggu oparéw wyposazony w odmglawiacz,
usuwajacy mgle wodng. Odmglawione powietrze odprowadzane jest na zewnatrz budynku, a
kondensat wodny z powrotem do kgpieli chemiczaych.

Stezenie substancji chemicznych jest nadzorowane przez dedykowany system dostarczony
przez dostawce stosowanych §rodkow chemicznych.

Trzecim zadaniem Washer’a jest nalozenic warstwy nadajgcej puszee aluminiowej mobilnosé
(zmniejszajace] tarcie na wszystkich powierzchniach), co ulatwia dalszy transport i operacje
techniczne.

Poszczegdlne zadania oddziclone sg od siebie dokladnym plukaniem wodg surowg od
wewnatrz i zewngtrz puszki.

Przed aplikacja $rodka ulatwiajacego mobilnodé resztki substancji chemicznych usuwane sg
popizez dokladne splukanie wodg zdemineralizowans, krazgca w obiegu zamknigtym,
Przewodnoéé wody zdemineralizowanej jest nadzorowana i utrzymywana na poziomie
ponizej 30 uS przez Stacje Demineralizacji Wody.

Wszystkic przelewy z kapieli myjacych i pluczacych odprowadzane sg z obszaru Washet’a
zbiorczym kanalem $ciekowym do zbiornika $ciekowego a nastgpnie odpompowane do
oczyszezalni $ciekéw. Sumaryczna starta wody z systemu myjgcego wynosi do 10 m/h w
normalnej produkeiji.

System myjacy:

1. Stacja 0. — plukanie wstgpne — zasilane wodg zawracang ze stacji 3. (pluczacej) i
uzupelniana $wiezg wodg — calo$é zrzucana do $ciekéw przez zbiornik buforowy, pojemnosé
wanny 1,95 m®,



2. Stacja 1. — mycie wstgpne kwasne — mycie przelewem z drugiej 1 tizeciej stacji (+ $rodki
myjace kwasne — kwas siatkowy o stezeniu roboczym 0,3%) w temp. 53+600C — obieg
zamkniety, pojemnoéé wanny 3,9 m?®,

3. Stacja 2. — mycie wiadciwe kwasne w temp. ok. 580C — zasilana przelewem z trzeciej (+
srodki myjgce kwasne — preparat Bonderite 120 SNF w stezeniu <1%, KChSN + Bonderite
740 E w stezeniu 0,7%, KChSN - obieg zamknigty, pojemno$é wanny 11,65m?,
Stacja wyposazona bedzie w odceigg wentylacyjny o wydajnosci 3100 m*/h z odmglawiaczem
o skutecznosci min. 59%.

4. Stacja 3. — plukanie trzyetapowe — zasilane przelewem z piatej stacji pluczgcej - obieg
zamkniety (zasilanie stacji pierwszej), poj. wanny 3x1,95 m?,

5. Stacja 4. — obrobka powierzchni puszki w temp. ok. 400C ~ zasilanie wodg surowg lub
zmigkczong (+substancje trawigce i zwigzki cyrkonu - preparat Bonderite 4048 i Bonderite
4040 w stgzeniu 1,5%, KChSN. Obieg zamknigty ze starta produktéw reakcji (whasciwy
przebieg procesu kontrolowany poprzez test produktéw reakeji), poj. wanny 4,7 m®,

6. Stacja 5. — plukanie dwuetapowe — zasilanie wodg $wiezg — obieg zamkniety (zasilanie
stacji trzeciej), pojemnosé wanny 2x 1,95 m?,

7. Stacja 6. — plukanie dwuetapowe woda demi - obieg zamkniety (woda $ciekowa zawracana
do stacji demi), poj. wanny 3,05 m?,

8. Stacja 7. — aplikacja $rodka zwiekszajgcego mobilnosé puszki (preparat M-PT ME70
w stgzeniu roboczym 0,2%)- zasilanie woda Demi — obieg zamkniety (uzupelnianie woda
Demi straty wyniesionej na puszkach), poj. wanny 0,86 m>.

Substancje czynne zawarte w preparatach myjacych sg stosowane w znacznym rozeieficzeniu,
reagujg z wodg, zabrudzeniami lub powierzchnig puszki, ulegajac hydrolizie, rozpadowi,
zwigzaniu z zanieczyszczeniami lub aluminium i sa razem ze $cickami odprowadzane do
zakladowej oczyszezalni Sciekow.

Nie przewiduje sig emisji zanieczyszezeii z procesu mycia do powietrza,

Dry-Off (osuszacz)

Mokra, umyta puszka transportowana jest do suszarni tunelowej — Dry-Off, gdzie usuwana
Jest wilgotnosé z jej zewnetrznej i wewngtrznej powierzehni. Temperatura suszenia jest
nadzorowana przez systemy automatyki i utrzymywana na ustalonym poziomie przy uzyciu
dedykowanego palnika gazowego. Suszarnia bedzie wyposazona w palnik gazowy o mocy
nominalnej 760 kW. Produkty spalania gazu odprowadzane sg odrgbnym emitorem do
powietrza (emitor Nla),

UV-BRC

Umyta i wysuszona puszka transportowana jest do systemu UV-BRC w celu naniesienia na
zewnetrzny piersciefi denka puszki cienkiej warstwy lakieru utwardzanego promieniami UV
(lakier niezawierajacy LZO), ulatwiajgcego transport puszki w systemic podajnikéw.
Bezposrednio po naloZeniu lakier utwardzany jest przy pomocy promieniowania

ultrafioletowego. System suszenia UV emituje duzo ubocznego ciepla i potrzebuje cigglego



schladzania, Czyste, cieple powietize z obiegu chiodzenia bedzie usuwane w okresie letnim
na zewnatrz budynku, a w okresie zimowym moze by¢ dystrybuowane wewngliz.
BACK-END

Dekoratory (nakladanie grafiki)

Pizygotowana w obszarze Front-End puszka transportowana jest do 2 Dekoratoréw. Tu
metodg druku offsetowego nakladana jest dekoracja skladajaca si¢ z maksymalnie o$miu
koloréw. Po natozeniu na puszke dekoracji przez obciag gumowy, puszka powlekana jest
dodatkowo lakierem zewnetrznym OV, Poniewaz stosowane sg farby, ktére w tempetraturze
aplikacji nie posiadajg zwigzkéw lotnych, lub odparowanie jest na niewielkim poziomie,
powietrze odprowadzane znad zespolu kalamarzy poszezegéloych koloréw mogg by¢
odprowadzane bezposrednio do powietrza. W farbach jest zawarta substancja
2-(dibutyloamino)etanol (CAS: 102-81-8), ktéra jest aktywatorem, ale jednoczesnie
w temperaturze pokojowej posiada lotno$é > 0,01 kPa i moze by¢ traktowana jako LZO.
Niemniej substancja ta nie posiada wartosci odniesienia w powietrzu, a jej potencjalne
stezenie w powietrzu odlotowym, wraz z innymi zwigzkami organicznymi zawartymi
w farbie, nie bedzie przekraczaé dopuszezalnego standardu emisyjnego (emitory N10 i N10a).
Opary z zespolu lakierowania OV beda odprowadzane do filtra TORIT (T), koncentratora (K)
i dalej do dopalacza RTO DRT 20-3 OTTO (K1).

W obszarze dekoracii powstajg odpady poprodukcyjne z farb, lakierdw, obciggbw
pumowych, rekawic, czyéciwa, plastikowych pojemnikéw po farbach. Separowane odpady
bedg usuwane poza teren Zakladu przez wyspecjalizowanego odbiorcg.

Bottom Rim Coater

W urzgdzeniu Bottom Rim Coater (BRC) ponownie na zewngtrzny pierscien denka puszki
nanoszona jest warstwa lakieru poprawiajacego mobilnosc.

Pin Oven — Piece kolkowe

Pomalowana z zewnatiz puszka na $ciance i obreezy denka transferowana jest na laficuchu
kolkowym do 2 suszarni tunelowych — Pin Oven (w kazdej moze by¢ realizowana inna
etykieta). Temperatura i czas suszenia spelniajg kryteria producentdw stosowanych farb
i lakieréw dotyczace wymaganego czasu polimeryzacji. Max 2300C. Kazdy piec bgdzie
wyposazona w pahik gazowy o mocy nominalnej 760 kW (lgcznie moc palnikéw obu piecow
wynosi 1,52 MW). Produkty spalania, razem z odparowujgcymi LZO, bgda odprowadzane do
dopalacza RTO (K2).

Utwardzenje zewnetrznej powloki lakierniczej objete jest nadzorem i podlega sprawdzeniu
zgodnie z przyjetym harmonogramem. Dystrybucja, czyli rozklad grubosci aplikacji lakieru
OV na powierzchni zewnetrznej puszki objeta jest nadzorem i podlega sprawdzeniu zgodnie z
przyjetym harmonogramem. Pokrycie zewnetrznego pierdcienia denka puszki jest objgte
nadzorem i podlega sprawdzeniu zgodnie z przyjetym harmonogramem,

Jako$é dekoracji objeta jest cigglym nadzorem i monitoringiem do konhca procesu
produkeyjnego. Temperatura suszenia jest nadzorowana przez systemy automatyki

i utrzymywana na ustalonym poziomie przy uzyciu dedykowanego palnika gazowego.



IC Spray, LSM lub ISM (system lakierowania wewnetrznego)

Udekorowane z zewngttz 1 wysuszone puszki transportowane sa do maszyn lakierowania
wewnetrznego — IC Spray lub LSM lub ISM. Lakier wewnetrzny aplikowany jest do
obracajacej si¢ puszki kolejno przez dwa pistolety. Katy 1 profile natrysku gwarantuja peine
pokrycie wnetrza puszki. Predko$¢ obrotu puszek podezas lakierowania zapewnia
przynajmniej potrdjne pokrycie kazdym z pistoletéw w deklarowanym czasie natrysku.

Kgql natrysku zapewnia takze ftzw. overspray (mgle lakierniczg emitowang ponad
powierzchnig Scianki wewnetrznej) wymagany do zagwarantowania pelnego wewnetrznego
poktycia, ktory jest usuwany z maszyny przez specjalny system odciagu,

Mgla lakiernicza wychwytywana jest przez elementy komory filtracyjnej bedgcej czescia
sktadowsg kazdej maszyny lakierujace]. Frakcja mokra mgly lakierniczej akumulowana jest na
sciankach i strukturach wewngtrznych komory. Frakcja mokra usuwana jest z komory
filtracyjnej, stanowi lakierniczy odpad poprodukeyjny i jest usuwana poza teren Zakladu
przez wyspecjalizowanego odbiorce.

Frakcja sucha transmitowana jest do systemu filtrow pylowych. Odfiltrowany pyl w postaci
pudru usuwany jest z systemu filtrow pylowych, stanowi lakierniczy odpad poprodukeyjny
i jest usuwany poza teren Zakladu przez wyspecjalizowanego odbiorce.

Po odpyleniu w filtrze TORIT (T), zanieczyszezone powietrze LZO bedzie odprowadzane do
konceniratora (K) a dalej do dopalacza RTO DRT 20-3 OTTO (K1),

Dodatkowo kazda puszka poddana lakierowaniu wewngtrznemu znakowana jest na
zewnetrznej  stronie denka kolorowym znacznikiem zapewniajgcym jednoznaczna
identyfikacje maszyny lakierujgcej.

Odpady lakiernicze 7 procesu znakowania oraz lakierowania wewnetrznego stanowig
lakierniczy odpad poprodukeyjny i sg usuwane poza teren Zakladu przez wyspecializowanego
odbiorce.

IBO - Piece (suszenie po lakierowaniu wewngtrznym)

Pomalowana wewnatrz puszka transferowana jest do 2 wielostopniowych suszarni
tunelowych - piece IBO. Temperatura i czas suszenia w kazdym stopniu pieca spelniajg
kryteria producentéw stosowanych lakierdw dotyczace wymaganego czasu polimeryzacii.
Max temp. 2300C, kazdy piec posiada palniki gazowe o mocy 3 x 370 kW (lgcznie moc obu
piecow wynosi 2,22 MW). Produkty spalania, razem z odparowujgcymi LZO, beda
odprowadzane do dopalacza RTO (K2).

Temperatura suszenia w kazdym stopniu jest nadzorowana przez systemy automatyki
i utrzymywana na ustalonym poziomie przy uzyciu dedykowanych palnikéw gazowych.
Dystrybucja, czyli rozklad grubosei aplikacji lakieru na powierzchni wewngtrznej puszki oraz
utwardzenie wewngtrznej powloki lakierniczej objete jest nadzorem i podlega sprawdzeniu
zgodnie z przyjetym harmonogramem.

Skutecznos$¢ pokrycia wewnetrznej powtoki lakierniczej objeta jest nadzorem i podlega
sprawdzeniu poprzez pomiar przewodnosci zgodnie z przyjetym harmonogramem.



Dodatkowo nadzorowane jest utwardzenie zewnetrzne] powloki lakierniczej po piecu IBO
i podiega sprawdzeniu zgodnie z przyjetym harmonogramenm.

Necker (ksztaltowanie szyjki) + Light Tester

Zabezpieczona od wewnatrz puszka nastgpnic poddawana jest finalnemu ksztaltowaniu
w 2 maszynach Necker. Konfiguracja maszyny zalezy od planowanych rozmiardw
produkowanych puszek i aplikowanych do nich wieczek. W sklad maszyny wchodzg stacje
ksztaltujace szyjke, reformujace denko, ksztaltujaee kolnierz oraz sprawdzajgee szezelnosé
puszki.

Przed rozpoczgciem ksztaltowania szyjki na obszar poddawany operacji aplikowana jest
cienka warstwa $rodka smarnego w postaci wosku lub oleju.

Proces ksztaltowania szyjki odbywa sie kaskadowo w stacjach, ktorych ilo$¢ zalezy od
rozmiara puszki i rozmiaru wieczka z uzyciem zewnetrznych i wewngtrznych narzgdzi
ceramicznych.

Kolejnym etapem jest uksztaltowanie kolnierza puszki dedykowanego do planowanego
rozmiaru wieczka,

Nastgpnie reformowany jest ksztalt denka aby nadaé¢ mu wymagang wytrzymalo$¢ na
odksztalcenie w wyniku dzialania ciénienia wewnetrznego po napelnieniu i zamknieciu
puszki, Ostatnim etapem jest sprawdzenie szezelnodei puszki przez tzw. Light Tester — Tester
Swietlny z uzyciem #rédla intensywnego $wiatta od zewnatrz puszki i elementu
swiatloczulego wewnatrz.

Prawidlowo uksztaltowana puszka zapewnia kompletng izolacje §wiatla z zewngtrz wzgledem
elementu optycznego wewnattz,

Skutecznosé dziatania kontroli szczelnosei prowadzonej przez Light Tester jest nadzorowana

i podlega systematycznemu sprawdzeniu zgodnie z przyjetym harmonogramem.

Odpady olejowe po stosowanym $rodku smarnym stanowia odpad poprodukeyjny i sg
transferowane do zbiornika odpaddw olejowych, a nastgpnie odbierane z Zakladu przez
wyspecjalizowanego odbiorce.

Procesy formowania szyjki i denka puszki nadzorowane sa z dokladnoscia do 1 pm
i utrzymywane w zalozonych parametrach procesowych popizez systematyczne pomiary
zgodne z przyjetym harmonogramenm.

Video Inspekeja (2 linie)

Prawidlowo uksztaltowana, zabezpieczona od wewnglrz i zewnatrz oraz udekorowana
z zewnetrz puszka transportowana jest do pakowania w palety. Bezpodrednio przed
Paletyzerem w obszarze Video Inspekeji analizowane jest wngtrze kazdej puszki. Obraz
wnetrza puszki pozyskany przez system kamer poréwnywany jest z obtazem wzorcowyin.
Puszki spelniajace kryteria z dopuszczalng tolerancjg sg transportowane do paletyzera.
Pozostale puszki sg usuwane z linii. Kryteria kontroli pozwalaja zabezpieczy¢ palety
z wyrobem gotowym przed wyrobem niezgodnym i usunaé z linii puszki Zle uformowane,
zawierajgce obce ciala wewngtrz, zagniecione, zle polakierowane wewngtrz lub zawierajgca
nawet $ladowe ilodci farby uzytej w procesie dekoracji.



Skutecznos¢ dziatania sytemu Video Inspekeji jest nadzorowana i podlega systematycznenu
sprawdzeniu zgodnie z przyictym harmonogramem,.
Paletyzer + Strapper
Sprawdzone, gotowe puszki pakowane sg w 2 Paletyzerach (mozliwoéé odrebnego pakowania
opakowaft z dwoma réznymi etykietami) w palety zgodnie z oczekiwaniami klienta.
Specyfikowane sg: rozmiar palety, ilo$¢ puszek na warstwie, ilo$¢ warstw w palecie, rodzaj
przekladek, rodzaj ramki gérnej, ilosé i miejsce przewigzan palety z wyrobem gotowym.
Uformowana paleta, w zaleznosci od konfiguracji maszyny przed lub po przewigzaniu
w Stapper’ze, podlega ostatecznemu sprawdzeniu jakosciowemu na stanowisku odprawy
palet, gdzie naklejony jest bilet - etykieta umozliwiajgca §ledzenie palet z wyrobem gotowym,
Wrapper
Sprawdzone palety 7z wyrobem gotowym i nadanym biletem transportowane sa systemem
transportu palet i w zaleznodci od wymagan klienta moga by¢ zabezpieczone przez Wrapper
poprzez owinigeie folig rozciagliwa.
Palety finalne transportowanc sg dalej systemem transportu palet do magazynu lub punktu
odbioru palet przez wdzki widlowe.
Aluminiewy Odpad Produkeyjny
Na réznych etapach wyzej opisanego procesu produkeyjnego moga powstawaé wyroby
niezgodne, Wszystkie wyroby niezgodne transporfowane sg przez Scrap System do
ScrapRoom i odbierane sg z terenu Zaktadu w postaci brykietow jako ztom aluminiowy do
recyklingu
(w celu przygotowania do ponownego przetworzenia w zakladzie bedzie prowadzone
brykietowanie tego materiaiu),

3. Po punkcie 1.2.1.3 dodaje si¢ punkt 1.2.1.4. w brzmieniu:
.»1.2.1.4. Linie do produkcii wieczek (1.

Wieczka produkowane sg z arkuszy blachy aluminiowej. Po rozwinieciu arkuszy matryca

prasy wytlacza okrggle wieczka. Formowanie obrzezy wieczek nastgpuje w zwijarce do

wieczek. Zaglebienie w obrzezu wieczek wypelniane jest masg uszezelniajacy. Po wysuszeniu

masy w suszarce elekirycznej, wyrdb kontrolowany jest pod katem zanieczyszezen, peknieé

oraz wymaganych wymiaréw. Do wieczek przymocowane sg kluczyki. Gotowe wyroby sa

pakowane i przygotowywane do wysylki.

Linia produkciji wieczek 11 — urzgdzenia:

- rozwijarka,

- prasa do wieczek,

- zawijarka do wieczka,

~ powlekacze (gumiarki, do 3 szt.), w ktérych bedzie stosowany preparat uszezelniajacy nie
zawierajgcy LZO i zwigzkéw majacych wartosei odniesienia w powietrzu,

— suszarki (piece indukcyjne do 3 szt.),

- rozwijarki do kluczykéw (do 2 szt.),

- prasy mocujace kluczyk do wieczka (do 2 szt.),
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— kontrola video,
— pakowarki (do 2 szt.).”

4, Punkt 1.2.2 otrzymuje nowe brzmienie:

s L1.2.2. Instalacje pomocnicze

1.2.2.1 Magazyny - Surowce, $rodki chemiczne, preparaty uzywane do drukowania
i powlekania oraz produkly bedy magazynowane w magazynach gléwnych oraz
w wydzielonych pomieszezeniach hali produkeyjnej:

» hala produkcyjna

— magazyn farb (DIC)

~ magazyn chemiczny — przy stacji dejonizacji wody

— powierzchnie magazynowe na wyroby gotowe,

« istniejacy budynek magazynowy z czedcia biurowa (wykorzystany na potrzeby instalacji do
produkeji napojéw funkcjonalnych Q-BEV Sp. z 0.0.)

+ istniejgcy budynek magazynowy

— magazyn olejow i rozpuszezainikow

— MAagazyn zZwojow

+ magazyn chemii - 3 oddzielne pomieszczenia przy oczyszczalni Sciekow:

— érodki chemiczne zasadowe i oleje

— $rodki chemiczne kwasne

— magazyn fluorkow

« hala magazynowa NORTH 0:

— magazyn opakowan

— magazyn lakieréw

— magazyn Zwojow

» hala magazynowa NORTH 1.

- magazyn wytrobow gotowych,

+ hala magazynowa NORTH 2

— magazyn wyrobéw gotowych

— magazyny zakiadu Q-BEV,

+ hala magazynowa K.1:

— magazyn wyrobdw gotowych

— magazyny zakiadu Q-BEV,

« wiata magazynowa K0

» nowy Magazyn odpaddw:

— magazyn odpadéw cieklych

— magazyn odpadow statych

+ nowy plac magazynowy odpadéw przy nowym Magazynie odpadéw, na kidrym bedg
magazynowane kontenery z odpadami.
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Srodki zasadowe z olejami, kwasne i fluorki beda magazynowane w oddzielnych
pomieszczeniach magazynu chemicznego. Kazde pomieszezenie posiada tacg betonows
z. powierzchnig chemoodporng i spadkiem do szczelnej studni zelbetowej monolitycznej
o pojemnosei 1,5 m.

1.2.2.2 Tnstalacja elektryczna

W zakladzie znajdowujg si¢ 2 stacje transformatorowe:

+ Stacja transformatorowa nr 1 — kt6ra obejmuje:

—rozdzielnie SN

— rozdzielni¢ NN

— 4 transformatory olejowe o mocy 1 MVA kazdy (w tym 1 pracujacy potrzeby linii do
produkceji

napojow funkcjonalnych Q-BEV Sp. z 0.0.)

* Stacja transformatorowa nr 2 — ktéra obejmuje:

—rozdzielnie¢ SN

— rozdzielni¢ NN

— 4 transformatory olejowe o mocy 1,6 MVA kazdy.

1.2,2.3. Stacja Demineralizacji Wody (SDI).

W stacji uzdatniania wody nastgpuje proces odzelaziania, zmigkczania i demineralizacii
wody. Aktualnie stacja jest wyposazona w:

* 3 filtry piaskowo-zwirowe,

* 5 linii kolumn jonowymiennych, w sklad kazdej linii wehodzg kolejno:

— kolumna kationitowa,

~ kolumna anionitowa.

Stacja posiada wydajno$é 22,0 m*/h

W zwigzku z rozbudowg zakladu planuje si¢ budowe drugiej, nowej stacji DEMI, o
wydajnosei 22,0m*/h. W ramach nowej stacji projektuje sig:

- filtr wstepny

- filtr weglowy AKF

- instalacje Odwro6conej osmozy wraz z dozowaniem Antyskalantu

- 2 filtry workowe 25 um

- 2 filtry weglowe AKF Duplex

- Lampg UV

~ 2 kolumny jonowymienne ze zlozem mieszanym mixed bed

- filtr workowy (fapacz jonitu)

Pracg calej stacji i kazdej z linii z osobna zarzadza system automatyki monitorujac ciagle
krytyczne parametry fizyko-chemiczne takie jak przewodno$é, przeplyw i pIi.

Ciagla praca filirdw piaskowo-zwirowych powoduje odkladanie sic w nich zanicczyszezen i
spadek przeplywu wody przez stacjg. Utrzymanie filtréw zwirowych w nalezytej kondycji
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wymaga ich systematycznego plukania w przeplywie wstecznym. Filtry pracujg réwnolegle a
plukane sg sekwencyjnie pojedynczo.

W miare eksploatacji spada zdolno$é wymiany jonéw przez zloza jonitowe. Po wyczerpaniu
pojemnosci jonowymiennej z16z poddawane sg one regeneracji. W pierwszej fazie zloza
plukane sg wstecznie wodg. Nastepnie kationit regenerowany jest roztworem HCI o stezeniu
ok. 30% a anionit regenerowany jest roztworem NaOH o stezeniu 30%.

Regeneracja kolumn mixed bed w nowej stacji prowadzona bgdzie przy uzycin tych samych
odezynnikéw co kolumny w stacji istniejacej. W ostatniej fazie chemia ze 746z wyplukiwana
jest wodg zdemineralizowang az przewodno$¢ mierzona na wyjéciu linii osiggnie ustalony
poziom, Sciek ze stacji DEMI magazynowany jest w zbiorniku buforowym w Oczyszezalni
Sciekéw gdzie poddawany jest stopniowej neutralizacji.

Woda wracajgca z ostatniej stacji pluczgcej Washer’a bedzie trafia¢ do zbiornika wody
surowej w Stacji Demineralizacji Wody, gdzie bedzie uzupelniana wodg surowg lub
zmickezong. Nastgpnie po przepuszczeniu przez lampe emitujgca promieniowanie
ultrafioletowe poddana bedzie filtracji w ukladzie filtréw Zwirowych o stopniowanej ggstosci
zloza filtracyjnego. Odfiltrowana woda poddawana bedzie demineralizacji w zlozach
jonowymiennych skonfigurowanych w réwnolegle pary kationit-anionit zwane dalej liniami.
Linie pracuig niczaleznie od siebie. Demineralizacja odbywa si¢ kolejno w kationicie i
anionicie. Po demineralizacji woda przechodzi przez filtr workowy i nastgpnie
magazynowana jest w zbioriku wody zdemineralizowanej. Stad po przepuszczeniu przez
kolejna lampe emitujaca promieniowanie ultrafioletowe trafia z powrotem do ostatniej stacji
pluczacej Washer’a i stacji dozowania $rodka poprawiajagcego mobilnos¢ puszki.

Woda z odwrbconej osmozy bedzie produkowana do regeneracji kolumn stacji 6 a kondensat
z osmozy 1 odcieki z plukania bedg kierowane na oczyszczalnig.

1.2.2.4 Oczyszczalnia Sciekéw

Scieki przemystowe z instalacji do produkeji opakowan metalowych stalowych nie sg
poddawane oczyszczantu. Scieki te sa odprowadzane ciagiem kanalizacji nr 1 do studzienki
pomiarowej nr 1, lacznie ze $ciekami z okresowej wymiany wody w obiegach chlodniczych,
czescig $ciekow bytowych,

W zwigzku z rozbudows linii produkeji opakowan metalowych aluminiowych do zakladowej
oczyszezalni kierowane bedg kierowane $cieki 1gcznie w ilosci ok. 10 m3/h,

Zakladowa oczyszezalnia o przepustowosei do 20 m*/h, bedzie skiadaé sie ze:

» zbiornika buforowego,

« zbiornika awaryjnego,

» zbiornika na $cieki pochodzace z regeneracji filtrow piaskowo-zwirowych i kolumn
jonowymiennych,

« 3 komorowego separatora oleju, wyposazonego w ukiad neutralizacji §ciekéw (korekty pH),
zintegrowanego z system dozowania HCI i NaOH oraz flokulanta,

« 2 flotatoréw ze stacjami dozowania reagentow (1 nowy),

« zbiornika flotatu,
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* 2 pras komorowych wraz z odrebng stacja przygotowania polielektrolitu,

* zbiornika/pojemnika odwodnionego flotatu.

Scicki z linii do produkeji opakowatt metalowych stalowych beda tgczyly sie ze strumieniem

oczyszcezonych éciekéw z linii Dual Back-End przed zrzutem do kanalizacji HSW.

1.2.2.5. Sprezone powietrze

System spr¢zonego powietrza zlozony z szeregu kompresor6w, osuszaczy i zbiornikéw na

sprezone powietrze oraz systemu prozai, skladajgcea sie z szeregu pomp prézniowych.

1.2.2.6. Woda chlodzgca

Pracg maszyn produkecyjnych dodatkowo wspieral bedzie system wody chtodzacej z czterema

wiezami chlodniczymi.

1.2.2.7 Instalacje oczyszczania powietrza z 1.ZO

Oczyszczanie gazéw odlotowych zawierajgeych 1.ZO odbywa sic poprzez:

1. gazy zimne z aplikacji farb i lakieréw sg oczyszczane dwustopniowo:

* I stopien, system wylapywania aerozoli (filtry TORIT/UAS - lakierowanie IC Spray i
okapy lub odkraplacze — aplikacja lakieru OV), o skatecznosci > 99%,

+ 1T stopiefi, odpylanie zabezpieczajace koncentrator przed zanieczyszezeniem, do ktérego
Jest kierowany caly, igezny strumiefi powietrza wentylacyjnego z procesu aplikacji
powlok max 37.000 m? /h, skladajacy sie z filtréw pytowych dokladnych klasy F51F9 o
skutecznosci powyzej 95%,

« III stopien, skiadajgcy sie z:

— koncentratora LZO o skutecznoci zattzymania 95% LZO (z ktérego strumied

oczyszezonego powietrza, zawierajgcy max 5% LZO, w iloci 85+95% jest kierowany

bezpodrednio do emitora K1, a pozostala czeéé powictrza w ilosci 5+15% ze
skoncentrowanymi LZO jest kierowana do dopalacz RTO DRT 20-3 OTTO,

— dopalacza RTO DRT 20-3 OTTO, w ktérym nastgpuje utlenianie LZO zatrzymanych w

koncentratorze ze skutecznodciy >97%, oczyszczone gazy bedg kierowane lgcznie z

oczyszezonymi gazami w koncentratorze do emitora K1;

2. proces suszenia farb i lakierébw w piecach linii do produkeji opakowan metalowych

stalowych i piecach linii do produkeji opakowatt metalowych aluminiowych Dual Back-End —

gazy gorgce — sg odprowadzane do powietrza poprzez system redukeji LZO, skladajacy sic z

dopalacza RTO DTR 20-3 OTTO (K1) oraz dopalacza RTO Regetar 21-3 (K2) o sprawnosci

>97%.”

5. Punkt IL.1. otrzymuje nowe brzmienie:

»1L.1. Dopuszezalne rodzaje i ilodci oraz miejsca i Zrédia powstawania odpadow.

II.1.1. Odpady inne niz niebezpicczne.

Tabela |
Kod . los¢ odpadu
Lp. odpad Rodzaj edpadu Mg/rok
1 07 02 99 it;)l:; )me wymienione odpady (odpady gumowe z wyjatkiem 20
2 08 04 10 Odpadowe kleje i szezeliwa inne niz wymienione w 08 04 13 20
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Uwodnione szlamy klejow lub szczeliw inne niz wymiehione w

3 08 04 14 08 04 13 12,5
4 120102 Czastki i pyly zelaza oraz jego stopdw 8 000
5 120104 Czastki i pyly metali niezelaznych 8 000
6 150101 Opakowania z papieru i tektury 250
7 150102 Opakowania z tworzyw sztucznych 250
8 150103 Opakowania z drewna 200
9 150104 QOpakowania z metali 100
Sorbenty, materialy filtracyjne, tkaniny do wycierania i ubrania
10. 150203 . . s L 5
ochronne inne niz wymienjone w 15 02 02*
11, 16 02 14 Zuzyte urzgdzenia inne niz wymienione w 16 02 09 do 16 02 13 2,5
12, 16 02 16 Elementy usunigte ze zuzytych urzadzen inne niz wymienione 1,25
w 160215
13, 19 09 04 Zuzyty wegle! aktywny 0,5
14. 1909 05 Nasycone lub zuzyte Zywice jonowymienne 10
15 19 08 14 Szlamy =z innego mz b191og102ne oczyszezania Scickdw 260
przemyslowych inne niz wymicnione w 19 08 13*
I1.2.1. Odpady niebezpieczne.
Tabela 2
Kod . Ilo$¢ odpadu
Lp. odpadu Rodzaj odpadu Mg/rok
Odpady farb 1 lakier6w zawierajacych rozpuszezalniki
L. 0801 11* : . M . 80
organiczne lub inne substancje niebezpieczne
" Osady z usuwania farb i lakierdw zawierajgcych rozpuszezalniki
2 080117 : . Lo . 80
organiczne lub inne substancie nichezpicczne
3 08 01 21*% Zmywacze farb i lakieréw 10
4 12 01 09* Odpadowe emulsje i roztwory z obrébki metali niezawierajgce 375
chlorowcow
5 1201 14% Szlamy z obrébki metali zawierajgce substancje niebezpieczne 100
Mineralne oleje  hydrauliczne niezawierajagce  zwigzkow
6 1301 10% i " 5
chlorowcoorganicznych
7 1301 11* Syntetyczne oleje hydrauliczne 5
Mineralne oleje silnikowe, przekladniowe i smarowe nie
8 13 02 05* - " ) o i0
zawierajace zwigzkéw chlorowcoorganicznych
9 13 02 06* Syntetyczne oleje silnikowe, przekiadniowe i smarowe 5
10 13 02 07% Qleje sﬂmk.c.)we, przekladniowe i smarowe latwo ulegajace 5
biodegradaciji
11 1302 08* Inne oleje silnikowe, przekiadniowe [ smarowe 5
12 i4 06 03* Inne rozpuszczakniki | mieszaniny rozpuszczalnikow 25
Opakowania po §rodkach stosowanych do myecia i dezynfekeji,
13 15 01 10* : o S . 125
olejach oraz preparatach powlekajgcych
Sorbenty materialy filtracyjne( w tym filtry olejowe nieujete w
14 15 02 02 mn.ycl_l grupach), tkaniny do wycierania (np. Szmaty, §cxer§<;) i 25
ubrania ochronne zahieczyszezone substancjami
niebezpiecznymi (np. PCB)
15 16 01 07* Filtry olejows 10
Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajgce substancje
16 16 05 07* . . ' : o . 1
niebezpieczne (np. przeterminowane odezynniki chemicznel)
Zuzyte organiczne chemikalia  zawierajace  substancje
17 16 05 08* . ; R s . 2
niebezpieczne np. przeterminowane odezynniki chemiczne|)
18 19 08 10% Thisz‘cz? i mieszaniny olejow w separacji olej/woda inne niz 20
wymienione w 19 (8 09
19 19 08 13* Szlamy zawierajace substancje niebezpieczne z innego iz 10

biologiczne oczyszezanie §clekéw przemysiowych
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Zrodlem  powstawania odpadéw sa wrzadzenia wchodzace w sklad instalacji opisanej

w punkcie [.2.1 a takze procesy produkcyjne w nich zachodzgce.

6. Punkt I1.3. otrzymuje nowe brzmienie:

»IL3. Dopuszczalna wielko$¢ emisji i rodza] emitowanych substancii do powietrza.

Tabela 3
Zrédlo emisji Nr Rodzaj substancji Emisja
dopuszezalna

Myjnia

Stacja mycia nrr 2 Myjki Linii ALU DBE SM2 1 Kwas siarkowy 0,0000007

Piece do suszenia

Piec do suszenia wyrobdéw po myciu linii do E3a S0, 0,000902 kg/h

produkcji opakowati metalowych stalowych NO, 0,052588 kg/h
Pyt PM 10 0,000015 kg/h
PylPM 25 0,000015 kg/h
co 0,009015 kg/h

Piec do suszenia wyrobéw po myciu linii do | E3b 5C; 0,000502 kg/h

predukcji opakowail metalowych stalowych NO, 0,052588 kg/h
Pyl PM 10 0,000015 kg/h
Pyl PM 2,5 0,000015 kg/h
CO 0,009015 kg/h

Suszarnia tunelowa Dry-Off Nla NO; 0,114000 kg/h
Co 0,038164 kg/h
50, 0,002250 kg/h
Pyl PM 10 0,000775 kgth
PylPM 2,5 0,000232 kg/h

Procesy powlekania

Dopalacz RTO DRT - nakladanie powloki K1 LZO 75 mg Corg/m3,
NO 1,843050 kg/h
CO 1,843050 kg/h
S0, 0,013770 kg/h
PyIPM 10 0,000230 kg/h
Pyl PM 2,5 0,000230 ke/h

Dopalacz RTO Regetar — suszenie K2 LZ0O 50 mg Co/m®,
NO, 1,049800 kg/h
CO 1,049800 kg/h
50, 0,007410 kg'h
Pyl PM 10 0,000124 kgth
Pyl PM 25 0,000124 kg/h

Dekorator grafiki linii puszki stalowej B4 LZO 75 mg Cor/m®,

Dekorator grafiki linift ALU DBE N19 LZO 75 mg Corg/m®,

Dekorator grafiki linii ALU DBE NI10a LZO 75 mg Corg/m®,

Standard emisyjny S2 dotyczacy emisji niezorganizowanej dla proceséw powlekania 20%

Mieszalnia farb

DIC- mieszanie farb do dekoratoréw grafiki N11 formaldehyd 0,001062 kg/h

EhS
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7. Punkt I1.3.2. otrzymuje nowe brzmienie;

,11.3.2. Dopuszczalna roczna wielkod¢ emisji

LL}

8.

9. Punkt IT1.2.1. otrzymuje nowe brzmienie:

LII1.2.1. Miejsce i sposéb magazynowania oraz rodzaj magazynowanych odpadow.

. Emisja roczna
Nazwa substancji
[Mg]

py! ogblem 0,01474
pyl PM10 0,01117
pyl PM2,5 0,00545
50, 0,21196

NO; 26,14101

co 24,84843

kwas siarkowy 0,0000062
formaldehyd 0,01306
LZO (w przeliczeniu na Coyg /rok) 18,12321

I11.2.1.1. Odpady inne niz niebezpieczne.

Tabela 4
Lp. Kod Rodzaj odpadu Sposdb magazynowania Miejsce .
odpadu magazynowania
Inne nie wymienione odpady Pojemniki lub paletopojemniki na Magazyn odpaddw
L. 070299 | (odpady gumowe z wyjatkiem betonowej posadzce. stalych
opon)
Odpadowe kleje i szezeliwa Beczki, pojemniki i paletopojemnik na | Magazyn odpadéw
2. 08 04 10 | inne niz wymienione w 08 04 betonowej posadzce, stalych
13
Szczelne, zamykane beczki, pojemniki i
paletopojemnik na betonowej posadzee
kopertowej z odprowadzeniem
Uwodnione szlamy klejow lub wyciekow do szczelnego zbiornika
A .. T ) . Magazyn odpadéw
3. 08 04 14 | szezeliw inne niz wymienione bezodplywowego o pojemnosci 2 m3,
o ; . stalych
w0304 13 Miejsce magazynowattia wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpadéw sorbentow,
Zamykany lub zakrywany kontener
- . o zabezpieczajacy odpady przed Plac magazynowy
4. 12 0102 Czastii i pyly zelaza oraz jego kontaktem z opadami atinosferycznymi odpaddéw
stopow : )
na placu utwardzonym kostkg brukowsa
przy Magazynie odpaddéw
Paletopojemniki na betonowej posadzee | Magazyn odpadow
stalych
Cugstki i pyly metali Zamykan)'/ iub.zakrywany kontener
5. 120104 . zabezpieczajacy odpady przed
niezelaznych . . | Plac magazynowy
kontaktem z opadati atmosferycznymi odpadéw
na piacu utwardzonym kostka brukowa P
przy Magazynic odpadow
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Zamykany lub zakrywany kontener Plac magazynowy
zabezpieczajacy odpady przed odpadéw
6. 150101 Opakowania z papieru i tektury | kontaktem z opadami atimosferycznymi
na placu utwardzonym kostka brukows
przy Magazynie odpaddw
Paletopojemniki na betonowej Magazyn odpadéw
posadzce. statych
Opakowania z tworzyw Zamykf.-my IEIb zakrywany ‘kontener Plac magazynowy
7. 150102 zabezpieczajgcy odpady przed odpadow
sztucznych . :
kontaktem z opadami atmosferycznymi
na placu utwardzonyn kostka brukows
przy Magazynie odpadéw
Luzem, w stosach, w wyznaczonym Plac magazynowy
8. 150103 Opakowania z drewna migjscu na placu utwardzonym kostka | odpadéw
brukowg przy Magazynie odpaddw
Zamykany lub zakrywany kontener Plac magazynowy
zabezpieczajacy odpady przed odpadow
9. 150104 Opakowania z metali kontaktem z opadami atmosferycznymi
na placu utwardzonym kostka brukowg
przy Magazynie odpadéw
Sorbenty, materialy filtracyjne, | Zamykany pojemnik na betonowej Magazyn odpaddw
tkaniny do wycierania i ubrania | posadzce. stalych
16. 150203 . . .
ochronne inne niz wymienione
w 1502 02%
Zuzyte urzgdzenia inne niz Luzem lub w pojemnikach w zaleznosei | Magazyn odpadéw
11. 160214 | wymienione w 16 02 09 do 16 | od gabarytéw na betonowej posadzce. | stalych
0213
Elementy usunigte ze zuzytych | Luzem lub w pojemnikach w zalezno$ci | Magazyn odpadéw
12. 160216 | urzadzet: inne niz wymienione | od gabarytéw na betonowej posadzce. | stalych
w1602 15
. . Paletopojemniki na betonowej Magazyn odpaddw
13. 190904 | Zuzyty wegiel aktywny posadzce. statych
14 19 09 05 Nasycone lub zuzyte zywice Pojemniki lub paletopojemniki na Magazyn odpadéw
) jonowymienne betonowej posadzce. statych
Szlamy 7 innego iz Zamykgny El'lb zakrywany .kontener Plac magazynowy
. d . zabezpieczajgey odpady przed odpadéw
biclogiczne oczyszezania . ; .
15. 19 08 14 ; : . kontaktem z opadami atmosferycznymi
Sciekdéw przemysiowych inne . )
s Hi. = | naplacu utwardzonym kostkg brukows
niz wymienione w 19 08 13* ) .
przy Magazynie odpadéw
H1.2.1.2. Odpady niebezpieczne.
Tabela 5
Kod . ; Migjsce
Lp. odpadu Rodzaj odpadu Sposéb magazynowania magazynowania
Szezelny, zamykany paletopojemnik na
betonowej posadzee kopertowej z
Odpady farb i lakieréw odprowad'zel.ufam wyciekow do
e, b niki szczelnego zbiornika bezodplywowego dadé
1 0g o1 11+ | ZAwierajacych rozpuszezalniki o pojemnosei 2 m3. Magazyn odpadéw
' organiczne lub inne substancje Miei : , cieklych
Lo igjsce magazynowania wyposazone
niebezpieczne . o
w stanowisko z sorbentami oraz
sprzetem do zbierania wyciekdw i
magazynowania odpaddw sorbentéw,
Szezelny, zamykany paletopojemnik na
Osady z usuwania farb betonowej posadzce kopertowej z
« | lakieréw zawierajacych odprowadzeniem wyciekéw do Magazyn odpadoéw
2. 080117 ) e L .
rozpuszezalniki organiczne fub | szczelnego zbiornika bezodplywowego | cieklych
inne substancje niebezpieczne o pojemnodci 2 m3,
Miejsce magazynowania wyposazone w
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stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekdw i
magazynowania odpadéw sorbentéw.

08 01 21*

Zmywacze farb i lakierdw

Szezelny, zamykany paletopojemnik na
betonowej posadzee kopertowej z
odprowadzeniem wyciekéw do
szezelego zbiornika bezodplywowego
o pojemnosei 2 m3.

Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekdw i
magazynowania odpadow sorbentdw.

Magazyn odpadéw
cieklych

i2 01 09*

Odpadowe emulsje i roztwory
7 obrobki metali niezawierajace
chlorowedw

Szezelny, zamykany paletopojemnik na
betonowe]j posadzce kopertowej z
odprowadzeniem wyciekéw do
szezelnego zbiornika bezodplywowego
o pojenmodci 2 m3,

Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorhentaimi oraz sprzetem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpadow sorbentédw.

Magazyn odpaddw
cieklych

12 01 14%

Szlamy z obrdbki metali
zawierajace substancje
nichezpieczne

Szezelny, zamykany paletopojemnik na
betonowej posadzee kopertowej z
odprowadzeniem wyciekédw do
szezelnego zbiornika bezodplywowego
o pojemnogei 2 m3.

Migjsce magazynowania wyposaZone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekdw i
magazynowania odpadow sorbentéw.,

Magazyn odpaddw
cieklych

13 01 10*

Mineralne oleje hydraunliczne
niezawizgrajgce zwigzkow
chlorowcoorganicznych

Szezelny, zamykany paletopojemnik lub
beczka na betonowej posadzce
kopertowej z odprowadzeniem

wyciekdw do szezelnego zbiornika
bezodplywowego o pojemnodei 2 m3,

Miejsce magazynowania wyposazone w

stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpadow sorbentw,

Magazyn odpadow
cieklych

1301 11*

Syntetyczne oleje hydrauliczne

Szczelny, zamykany paletopojemaik fub
beczka na betonowej posadzce
kopertowej z odprowadzeniem

wyciekow do szezelnego zbiornika
bezodplywowego o pojemnosei 2 m3.

Miejsce magazynowania wyposazone w

stanowisko z sorbentami oraz sprzg¢tem

do zbierania wyciekow i
inagazynowania odpaddw sorbentdw.

Magazyn odpaddéw
cieklych

13 02 05%

Mineralne oleje silnikowe,
przekladniowe i smarowe nie
zawierajace zwigzkow
chlorowcoorganicznych

Szezelny, zamykany paletopojernnik lub
beczka na betonowe] posadzce
kopertowej z odprowadzeniem

wyciekow do szczelnego zbiornika
bezodplywowego o pojemnodei 2 m3.

Miejsce magazynowania wyposazone w

stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem

do zbierania wyciekdw i
magazynowania odpadéw sorbentéw.

Magazyn odpaddw
cieklych

3 02 06*

Syntetyczne oleje silnikowe,
przekladniowe i smarowe

Szczelny, zamykany paletopojennik lub
beczka na betonowej posadzee
kopertowej z odprowadzeniem

wycickow do szezelnepo zbiornika

Magazyn odpaddw
cieklych
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bezodplywowego o pojemnogei 2 m3.
Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprz¢tem
do zbierania wyciek6w 1
magazynowania odpadéw sorbentw,

Olgje silnikowe, przekladniowe

Szezelny, zamykany paletopojemnik lub
beczka na betonowej posadzce
kopertowsi z odprowadzeniem

wyciekdw do szezelnego zbiornika

Magazyn odpaddw

10. 1302 07*% | ismarowe latwo ulegajace bezodplywowego o pojemnosci 2 m3. |
: y E O pa cieldych
biodegradacji Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzetem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpadéw sorbentéw,
Szezelny, zamykany paletopojemnik fub
beczka na betonowej posadzce
kopertowgj z odprowadzeniem
Inne oleje silnikowe, wyciekéw do szczelrlf: £O Zb,m.mlka Magazyn odpadéw
11. 13 02 08* ) . ) bezodplywowego o pojemnodei 2 m3. |
przekiadniowe i smarowe O ; ciekiych
Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzetem
do zbierania wyciekdw i
magazynowania odpaddw sorbentéw,
Szczelny, zamykany paletopojemnik na
betonowej posadzee kopertowej z
odprowadzeniem wyciekow do
] s s szczelnego zbiornika bezodptywowego
o | wosoy | enidl oot os, | Mg odpdo
aniny rozp W Miejsce magazynowania wyposaZone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzetem
do zbierania wyciekdw i
magazynowailia odpadow sorbentow,
. ] Magazynowanie w wyznaczonych
Stg;l){::sné; %(:) fi;){ili(:(i;h migjseach luzem, na paletach lub w Magazyn odpadéw

13, 1501 10* e Y ) ofwartych koszach, w zaleznosci od - agazyn odpt

dezynfekeiji, olejach oraz . e . ciekiych
e . wielko$ci i pojemnodcei odpadu

preparatach powlekajacych opakewaniowego.

Sorbenty materialy filiracyjne(

w tym filtry olejowe nicujete w

innych grupach), tkaniny do W zamykanych pojemnikach.

14, 1502 02* | wycierania (np. Szmaty, Utwardzona powierzchnia pod Ef:éa?f;} odpadéw
$cierki) i ubrania ochronne pojemmikiem. Y
zanieczyszezone substancjami
niebezpiccznymi (np. PCB)

Szezelne pojemniki na filtry olejowe na
betonowej posadzee kopertowej z
odprowadzeniem wyciekow do
szczelnego zbiornika bezodplywowego
I35, 1601 07% | Filry olejowe o pojernodci 2 m3, Magazy n odpadow
" . , cisklych
Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekéw i
magazynowania odpaddw sorbentdw.
Szczelny pojemnik z materialow
zuyeicogmicne | oSpemyh v magsovne ity
chemikalia zawierajgce bt Y8 .
- ; betonowej posadzce kopertowej z Magazyn odpaddw

16. 16 05 07* | substancje niebezpieczne (np. ) " ; :

odprowadzeniem wyciekéw do ciekdych

przeterminowane odezynniki
chemiczne|)

szezelnego zbiornika bezodplywowego
o pojemnodci 2 m3.
Miejsce magazynowania wyposazone w
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stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekéw i
magazynowania odpaddéw sorbentow.

17.

16 05 08*

Zuzyte organiczne chemikalia
zawierajace substancie
niebezpieczne np.
przeterminowane odezynnil
chemiczne|)

Szczelny pojemnik z materialow
odpornych na magazynowane odpady
(w tym opakowania oryginalne) na
betonowe] posadzee kopertowej z
odprowadzeniem wyciekéw do
szezelnego zbiornika bezodplywowego
o pojemnosei 2 m3.

Miejsce magazynowainia wyposaZone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpadow sorbentow.,

Magazyn odpadéw
ciekdych

18.

19 08 10*

Tluszeze | mieszaniny olejow
w separacji olej/woda inne niz
wymienione w 19 08 09

Szezelny, zamykany paletopojemnik na
betonowej posadzee kopertowej z
odprowadzeniem wycickow do
szezelnego zbiornika bezodplywowego
0 pojemnodcei 2 m3.

Miejsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpaddéw sorbentéw.

Magazyn odpadow
ciektych

19

19 08 13*

Szlamy zawierajgce substancje
niebezpieczne z innego niz
biologiczne oczyszczanie
$ciekéw przemyslowych

Szczelny, zamykany paletopojemnik na
betonowej posadzce kopertowej z
odprowadzeniem wyciekéw do
szczelnego zbiornika bezodplywowego
o pojemnoéei 2 m3,

Micjsce magazynowania wyposazone w
stanowisko z sorbentami oraz sprzgtem
do zbierania wyciekow i
magazynowania odpadow sorbentow.,

Magazyn odpaddw
cieklych

10, Punkt IIL2.2. otrzymuje nowe brzmienie:

LI11.2.2. Sposéb dalszego gospodarowania odpadami.

111.2.2.1. Odpady inne niz niebezpieczne.

Tabela 6
Lp Kod Rodzaj odpadu Sposob zagospodarowania odpadow
’ odpadu
1 07 02 99 Inn_e nie wymienione odpady (odpady gumowe z R1,R3, R11, RI2, DS, D9, D10, D13
wyjatkiem opon)
9. 08 04 10 (());igzdio;ve kleje i szezeliwa inne niz wymienione w RI, R3, R11, Ri2, DS, D9, D10, DI3
3. 08 04 14 Uwosim?ne szlamy klejéw lub szczeliw inne niz R3,R11, R12, D9, D10, D13
wyinienione w 08 04 13
4, 120102 | Czastki i pyly zelaza oraz jego stopow R4
5. 1201 04 | Czgstki i pyly metali niezelaznych R4
6. 150101 Opakowania z papieru i tektury RI1, R3,R12, D9, D10
150102 Opakowania z tworzyw sztucznych R1, R3, R12, D9, D10
8. 150103 Opakowania z drewna R1, R3,R1Z, D9, Di0
9, 150104 ] Opakowania z metali R4
Sm‘l::enty,_ .matel‘l'aly ﬁltl'acyjne, “tkamn_y . do R1, R3, R12, DS, D9, D10
10. 150203 | wycierania i ubrania ochronne innte niz wymienione
w1502 02%
1. 16 02 14 g::zlyg%;r]z;;dzema inne niz wymienione w 16 02 09 R1, R3, R4, RS, R12, DS, D9, D10
12. 16 02 16 Elementy usunigte ze zuzylych urzadzen inne niz R, R3, R4, R5, R12, D5, D5, D10
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wymienione w 16 02 15
13. 190904 Zuzyty weglel aktywny RI,R4,R12, D5, D9, D10
4. 190905 | Nasycone lub zuzyte 2ywice jonowymienne R3,R5,R12, D5, D9, D1¢
Szlamy z innego niz biologiczne oczyszczania
15. 190814 | §ciekdw przemystowych inne niz wyntienione w 19 R5,R12,D5,D9
08 13*%
I11.2.2.2. Odpady niebezpieczne.
Tabela 7
Kod . .
Lp. odpadu Rodzaj odpadu Sposéb zagospodarowania odpadéw
. Odpady farb 1.la‘kleréw.zawmrajgcych R1,R2, R3, R11, R12, DS, D9, D10,
1. 0801 11* rozpuszezalniki organiczne lub inne D13
substancje niebezpieczne
Osady 7z usuwania farb i lakierow
2, 0801 17*% | zawierajacych rozpuszezalniki organiczne lub RILR2,R3, Rl 1[’)11{31 2, D5, D9, D10,
inne substancje niebezpieczne
3. 080121* Zmywacze farb i lakieréw RI,R2,R3, RI 1]’;1{; 2, D3, b9, DI,
4. | 120100+ | Odpadoweemulsjciroztworyzobrébki | gy po gy Ri2 DS DO D10, DI3
metali niezawierajace chlorowcow
5, | 1200 14 Szlamy z obrébki mefali zawierajee R3, R9 RL1, R12, DS, D9, D10, D13
substancje niebezpieczne
Mineralne oleje hydrauliczne niezawierajace { RI,R3, R9 R11, R12, D5, D9, D10,
6. 1301 10* . X
zwigzkéw chlorowcoorganicznych D13
7. 1301 11% Syntetyczne oleje hydrauliczne R1,R3, RO RI ]i)Igz’ D3, B9, DIO,
Mineralne oleje silnikowe, przekladniowe i
8. 13 02 5% smarowe hie zawierajace zwigzkow R1,R3, RIRI 1513’2, b3, D9, DI,
chiorowcoorganicznych
. | Syntetyczne oleje silnikowe, przektadniowe i | R1, R3, R9 R11, RI2, DS, D9, D10,
9. 13 02 06*
stharowe D13
Oleje silnikowe, przekladniowe i smarowe R1,R3,ReRI1L, RI2, D5, DY, D10,
10. 1302 07* . ) o
fatwo ulegajace biodegradacji D13
11, 13 02 08* Inne oleje silnikowe, przekiadniowe i RI,R3,RORI1L, R12, D5, D9, D10,
smarowe D13
Inne rozpuszezalniki i mieszaniny RI,R2, R3, R11, RI12, D5, D9, D10,
12, 1406 03% ;
rozpuszezalnikéw D13
Opakowania po $rodkach stosowanych do
13, 1501 10*% | mycia i dezynfekcii, olejach oraz preparatach RI,R4, RIL,RIZ2, D9, D10, D13
powlekajacych
Sorbenty materialy filiracyjne{ w tym filtry
olejowe nieujgte w innych grupach), tkaniny
14. 1502 02*% | do wycierania (np. Szmaty, $cierki) 1 ubrania R1,R11, RI12,D9, DI10, D13
ochronne zanieczyszczone substancjami
niebezpiecznymi (np, PCB)
15, 16 01 07% Filtry olejowe R1,R3,R9,R11,R12, D9, D10, D13
Zuzyte nieorganiczne chemikalia zawierajgce
16. 16 65 07* substancje niebezpieczne (np. R5,R6 R11, R12, DS, D1, Di3
przeterminowane odezynniki chemicznel)
Zuzyte organiczne chemikalia zawierajace
17, 16 05 08* substancje niebezpieczne np. RI, R2, R3, R11, R12, b5, D8, DIO,
. eyt . D13
przeterminowane odoezynniki chemiczne|)
18, | 1908 10x | Lluszozeimieszaniny olejow w scparacii R1, R3, R9, R11, R12, D9, D10
olej/woda inne niz wymienione w 19 08 09
Szlamy zawierajace substancje nicbezpieczne
19. 1908 13*% z innego niz biologiczne oczyszozanie R3,R9 R1L, RI12, D5, DY, D10, D13
$ciekdw przemystowych
2%
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11, Punkt IIL3.1. otrzymuje nowe brzmienie:

,111.3.1. Rodzaj i paramelry instalacji istoine z punktu widzenia ochrony przed halasem.

Tabela 8
Lp. Synﬁg}é{fod Nazwa Zr6dla halasu PoraC(’lznaiSa plia?o{r};]nocy
Zrodla typu ,,BUDYNEK”
L. CHI WIEZA CHLODNICZA 16 8
2. CH2 WIEZA CHLODNICZA 16 8
3. CH3 WIEZA CHLODNICZA 16 8
4, CH4 WIEZA CHLODNICZA 16 8
S, K1 DOPALACZ 1 16 8§
6. K2 DOPALACZ?2 16 8
7. Bl BUDYNEK NA ODPADY STALOWE 16 8
8. B2 HALA PRZEMYSLOWA 16 8
9, B3 MAGAZYN FLUORKOW 16 8
10. B4 MAGAZYN KWASOW 16 8
il BS MAGAZYN LAKIEROW/ZWQOJOW 16 8
12, B6 MAGAZYN ZASAD 16 8
13. B7 MAGAZYN ZWOJOW ALUMINIOWYCH 16 8
14. B8 MAGAZYN ZWGOJOW STALOWYCH 6 8
15. B9 OCZYSZCZALNIA SCIEKOW 16 8
16. B10 SPREZARKOWNIA 16 8
Zrédia typu ,PUNKTOWEGO”

17. | Emitor 16 8
18. 2 Emitor 16 8
19. 3 Emitor 16 8
20. 4 Emitor 16 8
21. 5 Czerpnia 16 8
22, 6 Czerpnia 16 8
23. 7 Czerpnia 16 8
24, 8 Czerpnia 16 8
25. 9 Czerpnia 16 8
26. 10 Czerpnia 16 8
27, 11 Czerpnia 16 8
28. 12 Czerpnia 16 8
29, 13 Wyrzutnia centrali 16 8
30. 14 Czerpnia centrali 16 8
31 15 Wentylator 16 8
32, 16 Agregal 16 8
33, 17 Wentylator 16 8
34. 18 Wentylator 16 8
35, 19 Wentylator 16 8
36. 20 Wentylator 16 8
37. 21 Wentylator 16 8
38. 22 Wentylator 16 8
39. 23 Wentylator 16 8
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40, 24 Wentylator 16 3
41, 25 Wentylator 16 8
42, 26 Wentylator 16 8
43, 27 Wentylator 16 8
44, 28 Wentylator 16 8
45, 29 Wentylator 16 8
46, 30 Wentylator 16 8
47. 31 Wentylator 16 8
48, 32 Wentylator 16 8
49, 33 Wentylator 16 8
50. 34 Wentylator 16 8
51, 35 Wentylator 16 8
52. 36 Wentylator 16 8
53. 37 Wentylator 16 8
54, 38 Wentylator 16 8
55, 39 Wentylator 16 8
56. 40 Wentylator 16 8
57. 41 Wentylator 16 8
58. 42 Wentylator 16 8
59, 43 Wentylator 16 8
60. 44 Wentylator i6 8
61, 45 Wentylator 16 8
62, 46 Wentylator 16 8
63. 47 Wentylator 16 8
04, 48 Wentylator 16 8
63. 49 Wentylator 16 8
66. 50 Wentylator 16 8
o7, 51 Wentylator 16 8
68. 52 Wentylator 16 8
69, 33 Wentylator 16 8
70. 54 Wentylator 16 3
71 35 Emitor 16 8
72. 56 Emitor 16 8
73. 57 Wentylator 16 8
T4, 58 Wentylator i6 8
75. 59 Wyrzutnia powietrza 16 8
76. 60 Wyrzutnia powietrza 16 8
77. 61 Wyrzutnia powietrza 16 8
78. 62 Wyrzutnia powietrza 16 8
79. 63 Wyrzutnia powietrza 16 8
80. 64 Wyrzutnia powietrza 16 g
81. 65 Wyrzutnia powictrza 16 8
82. 66 Wentylator 16 8
83. 67 Wentylator 16 8
84. 68 Wentylator 16 8
85. 69 Czerpnia powietrza 16 8
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86. 70 Wentylator i6 8
87. 71 Emifor 16 8
83. 72 Emitor 16 8
89. 73 Emitor 16 8
90. 74 Emitor 16 8
91. 73 Emitor 16 8
92. 76 Wozek widlowy 16 8
93, 77 Wazek widlowy 16 8
94, 78 Woézek widlowy 16 8
95, 79 Wézek widlowy 16 8
96. 83 Emitor 16 8
12. Punkt IIL4. etrzymuje nowe brzmienie:
W14, Warunki emisji substancii do powietrza.
Tabeia 9
Emitor
Zrodta emisji Kod Wysokoéé | Przekrdj Rodzaj Czas Pl'acy Urzgdzenia on':iu'ony
. wylotu I/rok atmosfery
emitora [m] [m] .
emitora
Stacja mycia nr 2
Myiki Linii ALU SM2_1 14,6 0,5 pozionmy 8400 brak
DBE
Piec do suszenia
wyrobdw po myciu
lini do produkeji Eda 13,6 025 | otwarty 8400 brak
opakowan
metalowych
stalowych
Piec do suszenia
wyrobdw po myciuv
linf do produkeji E3b 13,6 025 | otwarty 8400 brak
opakowan
metalowych
stalowych
Suszarnia tunelowa .
Dry-Off Nla 14,3 0,5 otwarty 8400 brak
koncentrator —
otwart sprawnosé 95 %
Dopalacz RTO DRT K1 15,0 1,0 Y 8400 dopalacz termiczny
regeneracyjny —
sprawnosé 97%
dopalacz termiczny
Dopgéa(;zt;:TO K2 15,0 0,8 otwarty 8400 regeneracyjny —
& sprawnosé 97%
DIC-mieszanie farb
do dekoratoréw NI11 6 0,4 poziomy 2000 brak
grafiki
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13.  Punkt IV. otrzymuje nowe brzmienie:

»IV. Rodzaj i maksymalng ilo§¢ wykorzystywanej energii, paliw, materialéw i

surowcow,
Tabela 10
. . . Zuzycie
Lp. Rodzaj materialéw i suroweow Jednostka
maksymalne

1. Energia elektryczna MWh/rok 43 636
2. | Gaz ziemny m*/rok 8 165 640
3. ‘Woda na cele przemyslowe m3/rok 144 910
4, Woda na cele socjalio bytowe m3/rok 4284
5. Preparaty powlekajace — materialy lakiernicze Meg/rok 4054
6. Produkeja opakowan stalowych min szt./rok 750
7. Produkeja opakowad aluminiowych mln szt./rok 2 000
3. Produkeja wieczek min szt./rok 1620

14. Punkt V.4.2. otrzymuje nowe brzmienie:

"V.42, Zobowigzuj¢ firm¢ BAGPAK Polska Sp. z o.0,, ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450
Stalowa Wola do:

- przeprowadzania co dwa lata pomiaréw emisji z emitoréw oznaczonych jako E3a, E3b, Nla
w zakresie emitowanego NOz. Pierwsze pomiary nalezy przeprowadzié po uplywie dwéch lat
od dnia wykonania pomiaréw wstgpnych. Wyniki pomiaréw nalezy przedkladaé Starodcie
Stalowowolskiemu 1 Wojewddzkiemu Inspekiorowi Ochrony Srodowiska w Rzeszowie
w terminie 30 dni od daty otrzymania sprawozdania,

- przeprowadzania co rocznych pomiaréw emisji z emitoréw oznaczonych jako E4, N10,
N10a w zakresie emitowanego 1.ZO w przeliczeniu na Corg zgodnie z obowigzujaca metodyka
w tym zakresie. Wyniki pomiardw nalezy przedkladaé Starodcie Stalowowolskiemu
i Wojewodzkiemu Inspektorowi Ochrony Srodowiska w Rzeszowie w terminie 30 dni od daty
otrzymania sprawozdania.

15, Povostale punkty decyzji Starosty Stalowowolskiego znak ABS.6222.2.2017.JK z dnia
L1 wrzesnia 2017r. pozostajg bez zmian,

Uzasadnienie:

W zwigzku z rozbudowg linii do produkcji opakowan oraz budowa nowej linii wieczek
firma BAGPAK Polska Sp. z o.0., ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa Wola (REGON
180262157, NIP 813-35-18-579) reprezentowana przez Zarzad zwrécita sic z wnioskiem
o zmiang decyzji Starosty Stalowowolskiego znak ABS.6222.2.2017.JK z dnia 11 wrzeénia
2017r, w ktorej udzielono pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie ,,instalacii do
produkcji opakowari metalowych i wieczek w zakladzie BAGPAK Polska Sp. z 0.0.”
zmienionej decyzjg Starosty Stalowowolskiego z dnia 21 stycznia 2019r, znak
ABS.6222.2.2018.JK oraz z dnia 6 sierpnia 2021r, znak OSL.6222.9.2021.JK, w ktére]
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Postanowienicm Starosty Stalowowolskiego znak 081..6222.9.2021.JK z dnia 03 wrzesnia
2021r. sprostowano oczywista omylike pisarskg.

Do wniosku o zmiane pozwolenia zintegrowanego dolgczono:
. streszezenie wniosku sporzagdzone w jezyku niespecjalistycznym

. dokument potwierdzajgcy, ze wnioskodawca jest uprawniony do wystgpowania
w obrocie prawnym {Informacja odpowiadajaca odpisowi aktualnemu z REJESTRU
PRZEDSIEBIORCOW nr 0000288117, stan na dzien 23.08.2024r.)

. zagwiadczenie o niekaralnodci prowadzacego instalacje za przestgpstwa przeciwko
srodowisku

. zaswiadczenia o niekaralnodci oséb wchodzgeych w sklad organu, wspdlnikéw, rady
nadzorczej oraz prokurenta stwierdzajace, ze nie figuruja oni w Kartotece Karnej
Krajowego Rejestru Karnego.

. Operat przeciwpozarowy wraz 7 Postanowicniem Komendanta Powiatowego
Panhstwowe]j Strazy Pozarne] w Stalowej Woli znak PRZ.5268.8.2.2024.DS z dnia 12
sierpnia 2024r. wyrazajgce zgodg na zastosowanie zabezpieczef przeciwpozarowych

. Analize ryzyka zanieczyszczenia gleby, ziemi i wod gruntowych dla dla instalacji do
produkcji opakowai metalowych i wieczek w zakladzie BAGPAK Polska Sp. z o.0.

zlokalizowanym w Stalowej Woli przy ulicy Kwiatkowskiego 1- aktualizacja z dnia
01.03.2024r.

. decyzjc Prezydenta Miasta Stalowej Woli z dnia 20 maja 2021r. znak GO-
1V.6220.9.2020.A8.6 o $rodowiskowych uwarunkowaniach zgody na realizacjg
przedsigwzigeia pn.. , Rozbudowa instalacji do produkefi opakowan metalowych
i wieczek w zakfadzie BAGPAK polska Sp. z 0.0, zlokalizowanym w Stalowej Woli przy
ul. Kwiatkowskiego I w zakresie: nowa linia do produkcji opakowari metalowych ALU
II” oraz zawiadomienie Prezydenta Miasta Stalowej Woli z dnia 31 maja 2023r. znak
08.6220.0-13.2023.AD w sprawic wyrazenia opinii o braku koniecznosei uzyskania
decyzji o $rodowiskowych uwarunkowaniach zgody na realizacjg przedsigwzigcia
polegajgcego na montazu kompletnej linii do produkcji wieczek aluminiowych

Informacja o przedmiotowym wniosku umieszczona zostata w publicznie dostgpnym
wykazie danych o dokumentach zawierajacych informacje o $rodowisku i jego ochronie pod
numerem 380/2024, Pismem z dnia 4 marca 2025r. podano do publicznej wiadomosci
informacje o wszezecin postepowania administracyjnego w sprawie zmiany pozwolenia
zintegrowanego na prowadzenie instalacji oraz o prawie wnoszenia uwag i wnioskéw do
przediozonej w sprawie dokumentacji. Ogloszenie bylo dostgpne na tablicy ogloszen

Starostwa Powiatowego w Stalowej Woli oraz na stronie internetowej Starostwa

Powiatowego w Stalowej Woli. W okresie udostepniania wniosku nie wniesiono zadnych

uwag i wnioskow,

Whiosek spelnia wymogi art. 184 i art. 208 ustawy Prawo ochrony $rodowiska.
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Na terenie dzialek nr ewid. 102/32, 167/4, 167/15, 167/16, 167/17, 165/50, 165/51 obreb
0006 HSW, Lasy Panstwowe w Stalowej Woli firma BAGPAK Polska Sp. z o.0. eksploatuije
instalacjg kwalifikowang jako przedsigwziecie mogace potencjalnie znaczaco oddziatywaé na
$rodowisko w rozumieniu ustawy z dnia 3 pazdziernika 2008 . o udostepnianiu informacji
o Srodowisku i jego ochronie, udziale spoleczefistwa w ochronie $rodowiska oraz o ocenach
oddzialywania na srodowisko (§ 3 ust. 1 pkt 13 i 14 rozporzgdzenia Rady Ministréw 7z dnia
10 wrzesnia 2019r, w sprawie przedsigwzieé mogqgcych znaczqeo oddzialywaé na $rodowisko)
dlatego tez, organem wiasciwym do wydania pozwolenia jest Starosta Stalowowolski na
podstawie art. 378 ust.1 ustawy Prawo ochrony $rodowiska.

W istniejgeej linii do produkeji opakowan metalowych stalowych obrébka powierzehniowa
opakowanl z zastosowaniem proceséw chemicznych nie zachodzi. Natomiast w przypadku
linii do produkcji opakowan metalowych aluminiowych ALU DBE zachodzi obrébka
powierzchniowa opakowail z zastosowaniem procesu chemicznego w wannach o lacznej
pojemnosci 14,5 m3, Pojemno$é ta nie przekracza kryterium 30 m’, o ktorym mowa w pkt. 1
ppkt 7 zalgcznika do rozporzadzenia w sprawie rodzajéw instalacii moggeyeh powodowad
znaczne zanieczyszczenie poszezegdlnych elementow przyrodniczych albo Srodowiska jako
calosci. Dla planowanej wielko$ci produkcji max zuzycie preparatéw zawierajacych LZO
wynosi 4 054 Mg/rok, w tym 628 Mg LZO. Ze wzgledu na zuzycie w procesie produkeyjnym
LZO na poziomie 628 Mg/rok jest to instalacja typu IPPC wskazana w pkt. 6 ppkt 9)
rozporzgdzenia w  sprawie rodzaiéw  instalacji  moggcych  powodowaé  znaczne
zanieczyszezenie poszezegolnych elementéw przyrodniczych albo $rodowiska jako calosci:

» 6. Instalacje w innych rodzajach dzialalno$ci.

9) do powierzchniowej obrébki substancyi, przedmiotdw lub produktéw z wykorzystaniem
rozpuszezalnikéw organicznych, o zuzyciu rozpuszezalnika ponad 150 kg na godzine lub
ponad 200 ton rocznie”.

Rodzaje oraz ilodci substancji niebezpiecznych wystepujgcych na terenie zakladu BAGPAK
Polska Sp. z o.0. nie powodujg zaliczenia zakladu do zaktadu o zwigkszonym ryzyku albo
zakladu o duzym ryzyku wystapienia powaznej awarii przemystowej zgodnie
z tozpoizgdzeniem Ministra Srodowiska w sprawie rodzaqjow i ilosci  substancji
niebezpiecznych, ktérych znajdowanie sig¢ w zakladzie decyduje o zaliczeniv go do zakladu o
zwigkszonym ryzyku albo zakladu o duzym ryzyku wystgpienia powaznej awarii przemyslowe;.
Aktualnie w zakladzie eksploatowane sq dwie linie technologiczne do produkeji opakowan
metalowych (stalowych i aluminiowych) oraz linia technologiczna do produkceji wieczek.
Linia do produkcji opakowan metalowych stalowych pozostaje bez zmian oraz Linia do
produkeji wieczek (I) pozostaje bez zmian (w niniejszej decyzji doprecyzowano urzadzenia
wchodzace w jej sktad).

Istnicjgca Linia do produkecji opakowafi metalowych aluminiowych ALU II zostanie
przebudowana i rozbudowana o elementy linii ALU III, kiére gcznie utworza jedna linie
produkcji opakowan aluminiowych Dual Back-End — ALU DBE. Linia Dual Back-End
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bedzie miala wspélny poczatek — tlaczenie kubkéw (cupper) i myjke, a bgdzie sig rozdzielaé
od nakladania grafiki, umozliwiajgc produkcje puszki z dwoma réznymi nadrukami.
Powstanie rowniez nowa druga linia do produkeji wieczek (II), ktéra moze pracowad
samodzielnie i niezaleznie.

Powlekanie opakowan prowadzone przy uzyciu preparatéw zawierajacych LZO realizowane
jest wylacznie na liniach produkeji opakowan metalowych., Wieczka nie sg powierzchniowo
obrabiane preparatami zawierajgcymi 1.ZO.

Stan po rozbudowie:

» Linia produkeji opakowan metalowych I (puszka stalowa):

— zdolno$é produkeyjna: 1750 szt./min

- 750 min szt./rok,

+ Linia produkcji opakowan aluminiowych Dual Back-End (ALU II + ALU III):

— érednia zdolnoé¢ produkeyjna: 5000 szt./min

— 2000 min szt./rok,

» Linia produkeji wieczek I:

— $rednia zdolnoéé produkceyjna: 920 szt./min

— 420 mln szt./rok,

» Linia produkcji wieczek 11

— érednia zdolno$¢ produkeyjna; 2400 szt./min

— 1200 min szt./rok

7 uwagi na planowang rozbudowe zakladu nalezato dostosowaé warunki pozwolenia
do planowanych zmian, Dlatego tez, aktualizacji wymagaly parametry urzadzen i instalacji
istotne 7 punktu widzenia przeciwdzialania zanieczyszczeniom, co ma odzwierciedlenie
w punktach 1,2,3 niniejszej decyzji oraz w instalacji pomocniczych (punkt 4 decyzji).

Wprowadzone zmiany w instalacji wymusily koniecznosé zmiany zapisow
pozwolenia zintegrowanego w zakresie gospodarowania odpadami, w zakresie emisji gazow
Jub pyléw do powierza oraz halasu do $rodowiska oraz w warunkach normalnego
funkcjonowania. Nalezy réwnoczednie zaznaczy¢ iz dla emitoréw N10 i N10a nie okreslono
ich parametrow, z uwagi na fakt iz te emitory nie emituja substancji dla ktérych okreslone
zostaly warto$ci odniesienia lub poziomy substancjii w powietrzu. Dla substancji
emitowanych tymi emitorami nie przeprowadza sig modelowania pozioméw substancji
w powietrzu, dla ktdrego parametry emitoréw jest istotne. Emitory N10 i N10a emitujg

natomiast gazy, ktérych charakter kwalifikuje je jako lotne zwigzki organiczne.

Jednoczesnie nalezalo uaktualnié ilosci wykorzystywanej energii, materialow
i surowcéw oraz warunki przeprowadzania pomiaréw z zainstalowanych emitoréw
w zakladzie.
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Stosownie do art. 4la ust. la ustawy o odpadach decyzja zostala wydana po
przeprowadzeniu kontroli przez Komendanta Powiatowego Pafistwowej Strazy Pozarnej
w  Stalowej Woli 1 wydanin Postanowienia z dnia 3 kwietnia 2025r. (znak:
PRZ.5268.8.5.2024.PK) w przedmiocie spelnienia wymagaf okre§lonych w przepisach
dotyczgeych ochrony przeciwpozarowej oraz w zakresie zgodnodci z warunkami ochrony
przeciwpozarowe;.

Jednoczesnie wprowadzone zmiany wnie spowodujg znaczgcego zwickszenia
negatywnego oddzialywania na $rodowisko. Z treSci wniosku o zmiane pozwolenia
zintegrowanego wynika, ze przy zachowaniu warunkéw zaproponowanych we wniosku,
dotrzymywane beda standardy jakosei $rodowiska.

Analizg zgodnodci z BAT dokonano wykorzystujgc nastepujgce dokumenty
referencyjne:
1. European Commission, Integrated Pollution Prevention and Control: “Reference Document
on Best Available Techniques on Surface Treatment Using Organic Solvents”; August 2007 r.

2, European Commission, Integrated Pollution Prevention and Control, ,, Reference Document
on the General Principles of Monitoring”, 2003 1.

3. European Commission, Integrated Pollution Prevention and Control: ,, Reference Document

on Best Available Technigues on Emissions from Storage”, 2006 r.

Dla proceséw technologicznych prowadzonych w instalacji typu IPPC w zakladzie do dnia
sporzgdzenia opracowania nie wydano konkluzji BAT, Przeprowadzona analiza wymagaii
BAT dla instalacji typu IPPC, polegajaca na opisie sposob6éw zapobiegania i/lub ograniczania
oddzialywania na $rodowisko oraz opisie sposobéw osiagania wysokiego poziomu ochrony

Srodowiska jako catodci, wykazata zgodno$¢ przewidywanej dzialalnodci z wymaganiami
BAT,

Przeprowadzona przez Wnioskodaweg powtérna analiza ryzyka zanieczyszczenia
gleby, ziemi i wéd gruntowych wykazala niskie ryzyko zanieczyszczenia dla wszystkich
istotnych substancji stwarzajacych zagroZenie takim zanieczyszczeniem. Badania stanu
zanieczyszczenia gleby, ziemi i wod gruntowych nie s3 w  stanie aktualnym dla
przedmiotowej instalacji konieczne do wykonania ze wzgledu na niskie ryzyko
zanieczyszczenia powierzchni ziemi i wod gruntowych przez zaklad Bagpak Polska Sp. z 0.0.
Raport poczgtkowy nie jest wymagany. Na czgéci terenu zakladu, od strony wschodniej,
stwierdzono historyczne zanieczyszezenic gleby 1 wéd gruntowych spowodowane
dzialalnoscig Huty Stalowa Wola S.A. na dzialkach sgsiednich. Przeprowadzona remediacja
gleby zostala zakonczona w 2020 r., a efekt ekologiczny osiggniety, co zostalo potwierdzone
w pismie Regionalnego Dyrektora Ochrony Srodowiska w Rzeszowie z dnia 20 wrzesnia
2020 r. znak WS1.501.1.6.2020.MD.4,

Na terenie zakladu bedg wystgpowaé substancje wskazane w Rozporzadzeniu Ministra

Srodowiska w sptawie todzajéw i ilodci znajdujgcych sie w zakladzie substancii
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niebezpiecznych, decydujacych o zaliczeniu zakladu do zakladu o zwigkszonym lub duzym
ryzyku wystapienia powaznej awarii przemystowej, tj.:

« preparaty powlekajace — Additive Reducer TN-0011 (E1 kategoria: ostre 1),

« $rodki smarne: — Bonderite L-FM L67/Magnus L 67 (P5c kategoria 3)

» paliwa: — LPG w butlach 11 kg , — ON w kanistrach.

Jednakze przeprowadzona we wniosku analiza wykazala, Ze na terenie zakiadu bedg
wystgpowaé  substancje niebezpieczne w ilociach nizszych od iloSci progowych,
zaliczajacych zaklad do zakladéw o zwigkszonym ryzyku wystgpienia powaznej awatii
przemystowej (Qz).

Biorac powyZsze pod uwage oraz fakt, ze za zmiang przedmiotowej decyzji
przemawia sluszny interes strony, a przepisy szczegélne nie sprzeciwiajg si¢ zmianie
orzeczono jak w sentencji.

Pouczenie

1. Od niniejszej decyzji sluzy prawo wniesienia odwolania do Samorzadowego Kolegium
Odwolawczego w  Tamobrzegu za podrednictwem Starosty Stalowowolskiego
w terminie 14 dni od daty jej otrzymania,

2. Zgodnie z art. 127a, § 12, w zwigzku z art. 16, ust. 3 ustawy Kodeks Postepowania
Administracyjnego przed uplywem terminu do wniesienia odwolania strona moze zrzec
sic prawa do wniesienia odwolania wobec organu administracji publicznej, kiGty wydal
decyzje. Z dniem doreczenia organowi administracji publicznej o$wiadczenia
o ztzeczeniu sig¢ prawa do wniesienia odwolania przez ostatnig ze stron postgpowania,
decyzja staje si¢ ostafeczna i prawomocna. Decyzje ostateczne, ktoérych nie mozna

zaskarzy¢ do sadu, sg prawomocene.,

3. Pobrano oplate skatbows w wysokosci 1005,50 zl.
1, Ol poes

ey Witold Thuiek
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Otrzymuja;
1. BAGPAK Polska Sp. z o.0. + Informacja o przetwarzaniu danych osobowych

ul. Kwiatkowskiego 1, 37-450 Stalowa Wola
2. ala
Do wiadomodci:
1. Podkarpacki Wolewodzki Inspektor Ochrony Srodowiska

ul. Langiewicza 26, 35-101 Rzeszéw — wyslano za poérednictwem platformy ePUAP
2. Marszalek Wojewddztwa Podkarpackiego

ul. Cieplifiskiego 4, 35-010 Rzeszéw — wystano za poérednictwem platformy ePUAP
3. Prezydent Miasta Stalowej Woli

ul. Wolnosei 7, 37-450 Stalowa Wola - wyslano za poérednictwem platformy ePUAP
4. Minister Klimatu i Srodowiska — wyslano za poérednictwem platformy ePUAP
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