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PREZYDENT MIASTA GLIWICE

SR.6223.5.2020 Gliwice, 31.01.2022 r.

nr kor. UM.1256473.2021

DECYZJA Nr SR-4/2022

Na podstawie art. 104 i art. 155 ustawy z dnia 14 czerwca
1960 r. Kodeks postepowania administracyjnego (tekst jednolity Dz.U.
z 2021 r. poz. 735) oraz art. 217 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r.
Prawo ochrony s$rodowiska (tekst jednolity Dz.U. z 2020 r. poz. 1219
z pozn. zm.), dalej Pos, dziatajagc na wniosek NGK Ceramics Polska
Sp. z 0.0., z siedzibg w Gliwicach przy ul. Gutenberga 6

ORZEKAM

A. ujednolici¢ na wniosek strony decyzje Prezydenta Miasta
Gliwice nr éR—55/2016 z dnia 22.01.2016r., zmieniong
decyzjami Prezydenta Miasta Gliwice Nr SR-959/2016 z dnia
07.11.2016 r., nr SR-16/2018 z dnia 11.01.2018 r., nr SR-
60/2020 z dnia 12.02.2020 r., SR-530/2021 z dnia 02.11.2021
r. udzielajacq pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do
produkcji wyrobdw ceramicznych za pomocg wypalania
o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na dobe,
eksploatowanych na terenie zakiladu NGK Ceramics Polska
Sp. z 0.0. przy ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach
w nastepujacy sposob:

1. Rodzaj i parametry eksploatacyjne instalacji

1. Rodzaj prowadzonej dziatalnosci

Przedmiotem dziatalnosci NGK Ceramics Polska Sp. z o.o.
w Gliwicach jest produkcja ceramicznych filtrow czastek statych do
silnikdw diesla DPF, majacych za zadanie usuwac czasteczki sadzy
i inne sktadniki z gazoéw spalinowych, produkcja sensoréw NOX,
produkcja ceramicznych wktadéw do katalizatoréw LSH, stuzacych do
oczyszczania gazow spalinowych gtéwnie z duzych silnikow pojazdow
ciezarowych, autobuséw, maszyn budowlanych itp. oraz produkcja
ceramicznych filtréw czastek statych do silnikéw diesla Cd-DPF
i ceramicznych filtrow czastek statych do silnikéw benzynowych GPF.
Wktady LSH przeznaczone sg do oczyszczania gazow spalinowych
z takich zanieczyszczen jak: tlenki azotu, tlenek wegla, weglowodory.

Produkty DPF i Cd-DPF roznig sie materiatami, z ktérych sg wykonane
oraz zastosowaniem do réznych typow pojazdéw z silnikami diesla.



taczna zdolnos¢ produkcyjna Zaktadu w zakresie DPF + LSH + Cd-DPF + GPF wynosi
134,34 Mg/dobe.

Zaktad NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. znajduje sie w potudniowej czesci Katowickiej
Specjalnej Strefy Ekonomicznej - Podstrefa Gliwice, na terenie pomiedzy drogq krajowg
DK nr 88 oraz ul. J. Gutenberga. Zaktad zlokalizowany jest na dziatkach o nr
ewidencyjnych 13, 14, 15, 16, 18, 19, 20, 25, 27/2 obreb Niepaszyce Potudnie, o facznej
powierzchni ok. 24 ha.

W otoczeniu Zaktadu znajdujg sie tereny ustug komercyjnych oraz dziatalnosci
produkcyjnej, baz, sktadéw i magazynéw KSSE oraz tereny zieleni.

Najblizsza zabudowa mieszkaniowa, ktéorg stanowig I i II kondygnacyjne budynki
jednorodzinne, zlokalizowana jest w dzielnicy Brzezinka, przy ulicach: Zakopianskiej
i Radomskiej w odlegtosci ok. 450 m na potudniowy - zachdéd od granicy Zaktadu.

2. Charakterystyka instalacji i stosowanych technologii

Na terenie Zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z o0.0. znajduja sie dwa gtéwne
obiekty produkcyjne. W skiad pierwszego zespotu obiektow wchodzg hale produkcyjne
(A, B, C, D) DPF/NOx z zapleczem socjalno - biurowym o tgqcznej powierzchni 64 836,81
m?, obiekty infrastruktury technologicznej (m.in. urzadzenia odpylajace, chtodnie
wentylatorowe), drogi wewnetrzne i parkingi, wiata na odpady. W halach produkcyjnych
DPF/NOx eksploatowana jest instalacja do produkcji ceramicznych filtrow czastek statych
DPF oraz instalacja do produkcji czujnikow NOx.

Drugim zespotem obiektow jest hala produkcyjna Cd1l o powierzchni 17 952,60 m? oraz
hala produkcyjna Cd2 (potaczone ze sobg tacznikiem) z zapleczem socjalno - biurowym
o powierzchni 16 137 m?, obiekty infrastruktury technologicznej (m.in. urzadzenia
odpylajace, urzadzenia pomocnicze piecéw, chtodnie wentylatorowe), drogi wewnetrzne
i parkingi.

W hali produkcyjnej Cdl eksploatowane sg piece PCT przeznaczone do produkdcji
ceramicznych wktadéw do katalizatoréw LSH (PCT-1) i ceramicznych filtréw czastek
statych GPF (PCT-2), a w hali produkcyjnej Cd2 eksploatowane sg piece PSK
przeznaczone do produkcji zamiennej ceramicznych wktadéw do katalizatorow LSH
i ceramicznych filtrow czastek statych Cd-DPF/GPF.

Trzecim obiektem jest budynek produkcyjny czujnikébw NOx, gdzie zainstalowanych
bedzie 10 linii produkcyjnych montazu czujnikdw w oparciu o elementy pochodzace od
dostawcéw zewnetrznych.

W pierwszym zespole obiektow produkcyjnych DPF/NOx gtéwnymi urzadzeniami do
produkcji ceramicznych filtrow czgstek statych DPF (hale A, B, C, D) sq:

- piece do wypalania lepiszcza (tgcznie 16 piecow: 7 elektrycznych i 9 gazowych),

- piece spiekajace (16 piecow elektrycznych),

- piece rolkowe (8 piecéw gazowych).

Ponadto w sktad zespotu urzadzen procesu technologicznego do produkcji filtréw DPF
wchodzg m.in.:

- system odwazania, dozowania i przesiewania surowcow,

- mieszalniki do mieszania surowcow (15 szt.),

- maszyny do ugniatania gliny (14 szt.),

- wyttaczarki (14 szt.),

- suszarki mikrofalowe i powietrzne (po 14 szt.) [z czego 10 suszarek powietrznych
Z modutem grzewczym],

- maszyny do oklejania, wypalania i zatykania otworéw (po 18 szt.),

- suszarki parowe (18 szt.),

- maszyny do inspekcji segmentdw,

- maszyny do powlekania wstepnego, oklejania i fagczenia segmentdéw (po 25 szt.),

- maszyny do szlifowania powierzchni czotowych i bocznych,

- maszyny do powlekania (16 szt.),

- piece odprezajace (16 szt.),



- maszyny do testow (m.in. test ci$nieniowy, swietiny),

- maszyny do pomiarow ksztattéw, wymiarowania i wagi,

wraz z przenosnikami i urzadzeniami pomocniczymi.

Proces produkcyjny filtrdw DPF jest ze sobg powigzany. Produkcja na réznych etapach
procesu produkcyjnego moze przebiega¢ w réznych halach.

Réwniez w tym zespole obiektéw, w hali C na pierwszym pietrze prowadzona
jest produkcja sensoréw NOx. Proces produkcyjny tego wyrobu polega na montazu
elementéw pochodzacych od dostawcéw zewnetrznych.

W drugim zespole obiektéw w hali produkcyjnej Cdl podstawowym urzadzeniem do
produkcji wyrobdw ceramicznych jest piec tunelowy PCT-1 oraz piec tunelowy PCT-2,
zasilane gazem. Piec tunelowy PCT-1 przeznaczony jest do produkcji ceramicznych
wkfadéw do katalizatoréw LSH, piec tunelowy PCT-2 przeznaczony jest do produkcji
filtrow GPF.

Ponadto w sktad zespotu urzadzen procesu technologicznego wchodzg m.in.:

- system odwazania i przesiewania surowcow,

- mieszalniki (5 szt.),

- linie formowania, ciecia i suszenia (5 szt.),

- maszyny do obrdébki mechanicznej i powlekania,

- maszyny do inspekcji (kontrola wymiarow i wagi), wraz z przenosnikami i urzadzeniami

pomocniczymi.

W tym samym obiekcie w hali produkcyjnej Cd2 prowadzona jest giéwnie produkcija
ceramicznych filtrow czastek statych Cd-DPF/GPF. Produkcja odbywa sie przy pomocy
wspolnych urzadzen dla produktow Cd-DPF i GPF. Gidwnymi urzadzeniami sg trzy piece
wsadowe PSK, zasilane gazem. Piece PSK przeznaczone sg rowniez do produkcji
ceramicznych wktadow do katalizatoréw LSH.

Ponadto w sktad zespotu urzadzen procesu technologicznego wchodzg m.in.:

- system odwazania surowcow,

- mieszalniki (3 szt.),

- linie formowania, ciecia i suszenia (3 szt.),

- maszyny do oklejania, perforacji i zatykania otworow (12 szt.),

- maszyny do obrdébki mechanicznej i powlekania,

- maszyny do testow (m.in. test ciSnieniowy, test BSP),

- maszyny do inspekcji (m.in. pomiar skutecznosci filtracji),

wraz z przenos$nikami i urzadzeniami pomocniczymi.

W hali produkcyjnej Cd2 prowadzony jest réowniez proces nakifadania membrany
w produkgcji filtrow GPF z wykorzystaniem gazowego pieca rolkowego.

Czesci linii produkcyjnych dedykowane beda do produkcji poszczegdlnych rodzajow
filtrow Cd-DPF oraz GPF i wktaddéw do katalizatoréw LSH.

Piece wsadowe PSK sg uniwersalne i umozliwig produkcje zaréwno filtréw Cd-DPF, GPF
jak i LSH. Jako roéznice pomiedzy procesami produkcji filtréw Cd-DPF i GPF nalezy
wskazaé¢ brak obrébki mechanicznej i powlekania filtrow GPF po ich wypaleniu.
W procesie produkcji filtrow Cd-DPF ten etap wystepuje. Natomiast w przypadku
produkcji wktadow do katalizatorow LSH w procesie produkcyjnym nie zachodzi proces
zatykania otwordw.

Przedmiotem pozwolenia zintegrowanego sg instalacje do produkcji wyrobdw
ceramicznych za pomocg wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na dobe:

- instalacja do produkcji ceramicznych filtrow czastek statych na bazie weglika krzemu,

- instalacja do produkcji ceramicznych wktadéw i filtréw czastek statych na bazie
kordierytu.

Ponadto pozwoleniem zintegrowanym objeto instalacje do produkcji czujnikow NOx.

2.1. Produkcja filtrow DPF
Proces produkcyjny filtrow DPF obejmuje nastepujace etapy:
2.1.1. 0 etap procesu produkcji (PO)



Roztadunek, kontrola wejsciowa

Gtéwne surowce wykorzystywane w procesie produkcyjnym na teren Zaktadu przywozone
sq transportem ciezarowym. Roztadunek surowcow odbywa sie na rampie wytadowczej za
pomocg woézkdéw widtowych. Nastepnie surowce sg transportowane windg towarowg do
pomieszczenia magazynowego usytuowanego na I pietrze badz do pomieszczenia
dozowania surowcow znajdujgcego sie na II pietrze obiektu produkcyjnego. Dostarczone
surowce kazdorazowo przechodzg przez kontrole jakosci (analiza mikroskopowa, analiza
czastek), a nastepnie sq oznakowane i sktadowane w wyznaczonym polu.

Odwazanie surowcow

W pomieszczeniu dozowania, surowce sg kierowane do siloséw, skad dozownikiem
srubowym transportowane sg do konteneréw kubetkowych z automatycznym wazeniem
kazdej partii surowca. Dalej przenosnikiem rolkowo - fancuchowym surowce sg
kierowane do otworu zrzutowego umiejscowionego w stropie hali gtéwnej, skad opadajq
grawitacyjnie do mieszalnika.

Mieszanie surowcow

Nawazone surowce, W mieszalniku zostajqg wymieszane z woda i Srodkiem
powierzchniowo czynnym, ktére rowniez sg dozowane z I-go pietra i grawitacyjnie
zrzucane do mieszalnika.

2.1.2. I etap procesu produkcji (P1)
Ugniatanie gliny

Wymieszane surowce ugniatane sa na jednorodna mase w maszynie do
ugniatania.

Formowanie

Po procesie ugniatania, wytloczone w formie walcow porcje gliny zostajg
przetransportowane ramieniem zatadowczym do wyttaczarki, w ktérej odbywa sie
formowanie gliny na ksztatt prostopadtoscienny. Z uformowanego pasma odcinane sg
odpowiedniej dtugosci elementy. Segmenty wytlaczane sa metodg ekstruzji. Zle
uformowane segmenty sg czes$ciowo zawracane do maszyny do ugniatania.

Suszenie

Po uzyskaniu wilasciwego ksztattu, segmenty transportowane sg na wézkach ksztattowych
i podawane za pomocg podajnika do przemystowej suszarki mikrofalowej, ktérej
zadaniem jest wstepne osuszenie surowca wiasciwie uformowanego. Nastepnie za
pomocg podobnych wdzkdéw ksztattowych, segmenty transportowane sg do suszarek
powietrznych zasilanych z kottowni parowej lub do suszarek powietrznych gdzie ciepto
generowane jest przez modut grzewczy wykorzystujacy gaz ziemny.

Obrobka segmentow

W dalszej czesci procesu produkcyjnego segmenty sg transportowane do maszyny
wykonczeniowej, ktérej zadaniem jest obrébka mechaniczna wyrobdéw polegajgca na
obcieciu wysuszonych segmentéw do odpowiedniej diugosci przy pomocy pity. Tak
obrobione segmenty (juz jako pétprodukty) transportowane sg recznymi wozkami
paletowymi i sktadowane w pojemnikach plastikowych na hali produkcyjnej. Nastepnie
wozkami paletowymi poétprodukty sq transportowane do pomieszczen, w ktérych jest
przeprowadzany proces zatykania otwordw. Obciete czesci segmentdéw po przemieleniu
sq zawracane do procesu produkcyjnego.



Zatykanie otworow

W pierwszej fazie procesu zatykania otwordw, na powierzchnie czotowe segmentu
naklejana jest plastikowa tasma ochronna, w ktérej za pomoca wigzki laserowej
naprzemiennie sq wypalane otwory. Nastepnie odbywa sie zatykanie za pomoca foremki
co drugiego otworu ,plastra miodu" wczesniej przygotowanym materiatem - tzw.
cementem. Cement do zatykania otworow jest materiatem o bardzo rzadkiej
konsystencji. Cement do zatykania otwordw, podobnie jak cement uzywany do dalszych
procesow (montaz, powlekanie), przygotowywany jest w mieszalnikach znajdujacych sie
w pomieszczeniach przeznaczonych do tego celu, a nastepnie transportowany do
zbiornikdw cisnieniowych. Cement wypychany jest ze zbiornikdéw za pomoca sprezonego
powietrza dziatajagcego na gumowy tlok, a dalej podawany jest do foremek za pomocq
pompy dozujacej. Nastepnie segmenty sq przetransportowane do suszarek powietrznych
(zasilanych z kottowni parowej). Po procesie suszenia usuniety zostaje do odpylacza
wysuszony pyt cementowy, odklejona zostaje zatozona wczesniej tasma, a nastepnie
przygotowane w ten sposob pdétprodukty sg kierowane do strefy wypalania.

2.1.3. II etap procesu produkcji (P2)
Wypalanie

Przygotowane w poprzednim etapie procesu produkcji, segmenty ukfadane sa recznie
w okreslonym porzadku na ptytach zatadowczych pokrytych materiatem sypkim (materiat
stanowig pyly odpadowe potproduktéw, ktére nie nadajg sie do dalszej obrébki). Tak
przygotowany materiat wjezdza na przenosniku rolkowym do pieca wypalania lepiszcza.
Nastepnie potprodukt poruszajagc sie dalej na tym samym przenosniku rolkowym
wyjezdza z pieca wypalania lepiszcza i wjezdza przy uzyciu sitownika pneumatycznego do
pieca gtéwnego spiekajacego, zasilanego energig elektryczng. Aby wypalanie pétproduktu
byto efektywne, pomiedzy etapami (piecami wypalania) jest zamontowana $luza, w ktorej
nastepuje wymiana atmosfery z powietrznej na argonowa.

Piec spiekajqcy jest podzielony na trzy strefy temperaturowe. W pierwszej strefie odbywa
sie rownomierne na catej dtugosci pieca podgrzanie atmosfery, aby w II strefie
potprodukt, ktory przez caty czas przemieszcza sie na $lizgach ceramicznych (na ptytach
bazowych) w gtab pieca, mogt nagrzewac sie rownoczesnie.

W dalszej czesci gotowy potprodukt wjezdza na przenosniku rolkowym 2- rzedowym do
nastepnej sSluzy, w ktorej przebiega odwrotny proces do tego, jaki przebiegat w Sluzie
».Na wejsciu” potproduktu do pieca (nastgpi wymiana atmosfery argonowej na
powietrzng). Schiodzony potprodukt wyjezdza ze $luzy, a nastepnie jest recznie
roztadowywany. Plyty bazowe ufozone na rolkach przenosnika, kraza w obiegu
zamknietym i ponownie sgq wykorzystywane jako podkiad do nowej partii przygotowanego
potproduktu do wypalenia. Roztadowany poétprodukt uktadany jest recznie na nastepny
przenosnik rolkowy 2-rzedowy. Na rolkach przenosnika réwniez utozone sg ptyty bazowe,
ale o mniejszych wymiarach i mniejszej grubosci. Przygotowany potprodukt na
przenos$niku zostaje wprowadzony do gazowego pieca rolkowego, podzielonego na trzy
strefy termiczne.

Produkt wyjezdzajac z pieca jest roztadowywany recznie do skrzyn transportowych i dalej
jest przewozony wozkami do inspekcji segmentéw.

2.1.4. III etap procesu produkcji (P4)
Inspekcja segmentow

W celu otrzymania jak najwyzszej jakosci produktu oraz sprawdzenia jego parametrow
prowadzona jest kontrola jakosci. Po przejsciu materiatu przez poprzedni etap
technologiczny i przewiezieniu go wozkami transportowymi do pomieszczen Inspekcji
Segmentow, odbywa sie sprawdzenie:

- geometrii ksztattu produktu,



- struktury wewnetrznej,

- kontrola wyrywkowa polegajaca na badaniu - wagi, dtugosci, szerokosci, prostopadtosci
oraz gtebokosci zaslepienia.

W trakcie inspekcji z partii segmentdéw oddzielane sg sztuki wadliwe, lecz nadajace sie do
wytworzenia trojkatnych segmentéw.

Ciecie i taczenie segmentow trojkatnych

Po procesie inspekcji segmenty zostajg przewiezione wdzkiem transportowym na proces
ciecia i taczenia z profilami aluminiowymi.

Po podstawieniu partii materialu pod maszyne do ciecia segmentdéw, segment jest
poddawany kontroli wzrokowej, nastepnie recznie umieszczony w maszynie, gdzie zostaje
przeciety na dwie potowy. Podczas ciecia segmenty zostaja oczyszczone z pytu
w pojemniku z odciggiem i poddane kontroli wzrokowej. Nastepnie sq przekazywane na
stanowisko do taczenia segmentéw.

Tréjkatne segmenty ceramiczne faczone sg profilami aluminiowymi za pomoca prasy.
Spoiwem wigzacym jest masa tgczaca lub klej termotopliwy, ktory jest podawany recznie
za pomoca aplikatora lub automatycznie za pomocq urzadzenia do automatycznego
podawania kleju.

Tak przygotowane segmenty przekazywane zostajg na wyznaczone miejsce odstawcze
lub bezposrednio na kolejny etap produkcji.

Montaz

Segmenty bez wad, po przeprowadzonej inspekcji, pobierane sa przez operatora
pracujgcego na stanowisku przefadunku, ktéry ma obowigzek dokonaé jeszcze raz
kontroli wizualnej. Nastepnie segmenty fadowane s do maszyny do powlekania
wstepnego $cian bocznych tzw. cementem. Powlekanie wstepne ma za zadanie
zwiekszenie przyczepnosci $cian segmentu przed procesem montazu.

Powleczone segmenty sg przeniesione przez podajnik do suszarki wstepnej, a nastepnie
transportowane przez robota przetadunkowego na kolejny etap produkcji, w ktorym
znajduje sie maszyna do oklejania. Maszyna ta okleja $cianki czotowe segmentéw tasma,
w celu zabezpieczenia ich przed uszkodzeniem oraz w celu zabezpieczenia otworkow nie
zaslepionych przed przedostawaniem sie do nich cementu w trakcie procesu taczenia
segmentow. Nastepnie segment jest kierowany na stanowisko nakfadania warstwy
cementowej.

W maszynie do montazu blokéw sg przeprowadzane nastepujgce procesy:

- utozenie bloku segmentowego,

- zlaczenie i docisniecie hydraulicznie.

Nadmiar cementu zostaje zgarniety z gornej i czotowych powierzchni gotowego bloku.
W tym momencie przeprowadzona zostaje kontrola poprawnosci ziozenia bloku
i oklejenia go tasmga, a w szczegdlnosci czy nie nastgpito odklejenie tasmy od S$cianek
czotowych ktorego$ z segmentéw. W dalszej czesci procesu zmontowany blok
transportowany jest na przenosniku do suszarek parowo-powietrznych zasilanych
z kottowni parowej. Wewnatrz suszarki utrzymuje sie stata temperatura, co pozwala na
osuszenie warstwy cementowej. Po wyjechaniu blokéw z suszarki, operator pracujacy na
stanowisku wytadunku blokéw zdejmuje tasme zabezpieczajaca z czesci czotowych bloku
i kontroluje gotowy produkt pod wzgledem wystepowania wad. Po dokonanej kontroli
bloki sg odktadane do skrzynek i odwozone do strefy buforowej.

2.1.5. IV etap procesu produkcji (P5)
Obrobka mechaniczna

W dalszej kolejnosci odbywa sie proces obrobki mechanicznej blokow. Partie blokow

zostajq oszlifowane na szlifierce powierzchni czotowych bloku.

Kazdy z blokow poddany jest kontroli pod wzgledem wymiarowym, aby stwierdzi¢ ilos¢

materiatu konieczng do zdjecia z powierzchni czotowej w celu uzyskania zadanej,

jednakowej dtugosci kazdego z segmentow bloku. Podczas tego procesu powstajq pyty,
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ktére sg odciggane i kierowane do urzadzen odpylajacych. Po zdjeciu warstwy zbednego
materiatu z bloku, przeprowadzana jest kontrola wizualna. Bloki zostajg zatadowane na
podajnik tasmowy w taki sposdb, aby nie stykaty sie. Wéwczas rozpoczyna sie proces
obcinania narozy za pomoca pity tancuchowej (wdrozenie trdjkatnych segmentow
pozwolito wyeliminowaé czes¢ pit tancuchowych). Po obcieciu, blok zostaje recznie
przetadowany z przenos$nika tasmowego do maszyny szlifowania koncowego. Elementem
wykonawczym jest koto szlifierskie, ktére w wyniku ruchu obrotowego i zadanym
parametrom technologicznym nadaje blokowi ostateczny ksztatt. Blok po oszlifowaniu
konncowym, zostaje oczyszczony sprezonym powietrzem i przetransportowany wdzkami
kotowymi do dziatu powlekania.

Powlekanie

W maszynie do powlekania odbywa sie proces automatycznego powlekania warstwa
cementowg (o skladzie identycznym jak cementu uzytego do taczenia segmentéw
w bloki) obrobionych mechanicznie powierzchni bloku. Po procesie powlekania, bloki sgq
recznie ukfadane na podstawkach. Niedoskonatosci wyniktie z pracy maszyny do
powlekania sg usuwane recznie. Dalej partia blokéw zostaje przetransportowana do pieca
odprezajacego. W ww. piecu odbywa sie suszenie, oraz niwelacja wszelkich naprezen
powstatych wewnatrz bloku.

Po tym procesie odbywa sie wytadunek z pieca i transport na wyznaczone miejsce, na
ktérym nastepuje inspekcja wzrokowa oraz naprawa wad mozliwych do usuniecia.

2.1.6. V etap procesu produkcji (P6)
Inspekcja koncowa

Po IV etapie procesu technologicznego, produkt finalny przewozony jest na wdzkach
kotowych do dziatu inspekcji koncowej, w ktérym przeprowadzane sg nastepujace testy:
- test cisnieniowy,
- test dymny,
- test Swietlny,
- badanie wygladu zewnetrznego,
- kontrola wymiarowa (wysokos¢, ksztatt, waga),
- test izostatyczny,
- test pochtaniania sadzy.
Test ciSnieniowy polega na wprowadzeniu do komory ci$nieniowej i przepuszczeniu przez
dany element strumienia powietrza. Test ten pozwala zbada¢ spadek cisnienia
w produkcie.
Test dymny polega na tzw. symulacji przejscia spalin przez produkt.
W przypadku pozytywnego przejscia przez probe, produkt jest poddawany testowi
$wietlnemu, ktéry oparty jest na kontroli wzrokowej produktu finalnego poprzez
obserwacje $wiatta przechodzacego przez kanaty wewnatrz filtra.
Badanie wygladu zewnetrznego oraz kontrola wymiarowa polega na ostatecznych
ogledzinach produktu oraz jego wazeniu i kontroli jego wymiarow.
Test izostatyczny sprawdza wytrzymatos$¢ produktu.
W przypadku wadliwej konstrukcji produkt jest traktowany jako odpad.

Pakowanie

Gotowe produkty po pozytywnym przejsciu przez inspekcje koncowa sg oznaczane
numerem seryjnym i kodem kreskowym. Nastepnie produkty sg pakowane.

2.1.7. Etap kohncowy
Skftadowanie, spedycja

Zapakowane produkty sg skiadowane w magazynach zakiladowych. Ostatnim etapem
procesu produkcyjnego jest spedycja gotowych produktow do odbiorcow zewnetrznych.



2.1.8. Kruszenie wybrakow i ponowne wykorzystanie w procesie
technologicznym

W procesie produkcyjnym mogg wystgpi¢c uszkodzone, wybrakowane segmenty,
odrzucone z uwagi na nie spetnianie wymogdéw jakosciowych oraz odciete krance
segmentow. W/w wybraki sg przewozone na stanowisko kruszenia, w celu ich zmielenia
i ponownego wykorzystania w procesie produkcyjnym.

Proces kruszenia sktada sie z nastepujacych operacji:

- roboty przygotowawcze,

- kruszenie,

- przesiewanie,

- czasowe magazynowanie produktu (w razie koniecznosci),

- zatadunek.

Wybraki wsypywane sg do wtasciwego silosu, w zaleznosci od ich rodzaju, a nastepnie za
pomocg przenosnika tasmowego trafiajg do kruszarki miotkowej, w ktorej nastepuje
wstepne rozdrobnienie materiatu. Nastepnie skruszony materiat zsypuje sie do kruszarki
watkowej, w ktorej nastepuje dalsze kruszenie materiatu. Zmielony materiat za pomocg
powietrza zostaje przetransportowany do zbiornika buforowego, z ktérego po uprzednim
przesianiu przez sito (150 urn) oraz odseparowaniu zanieczyszczen pochodzenia
metalicznego jest fadowany do odpowiednich pojemnikéw. Po wykonaniu testéw na tym
materiale, w przypadku pozytywnych wynikow zostaje dopuszczony do produkcji. Partie
materiatu, niespetniajgce wymagan traktowane sg jako odpad.

2.2. Produkcja czujnikéw NOx

Produkcja czujnikdw NOx obejmuje nastepujace procesy:
- inspekcja wejsciowa,

- formowanie elementéw na bazie talku,

- montaz czujnikdw NOX,

- inspekcja produktow,

- dodatkowa inspekcja wyrywkowa produktow,

- pakowanie, magazynowanie i wysytka.

Uzupetnienie stanowig procesy:

- demontazu czujnikow,

- analizy produktow zwracanych.

Proces inspekcji wejsciowej

W procesie dokonywane jest sprawdzenie wszystkich elementéw sktadowych czujnikow
przed skierowaniem ich na linie montazowe.

Proces formowania elementéw na bazie talku

W pierwszym etapie produkcji, przy pomocy maszyny formujgcej (mechaniczna prasa)
formowany jest talk przy uzyciu srodka utrwalajgcego. Uformowane elementy nastepnie
sg kierowane do pieca elektrycznego w celu usuniecia wilgotnosci w procesie suszenia.

Proces montazu czujnikéw NOx

Otrzymane w wyzej opisany sposdb elementy talkowe oraz pozostate elementy
dostarczane z zewnatrz, s kierowane na linie montazowe. W skiad kazdej linii
montazowej wchodzg nastepujgce urzadzenia: maszyna montazowa, agregaty
chtodnicze, zgrzewarki laserowe, odpylacz. W ramach montazu czujnikdw NOx
wykonywane sg nastepujace czynnosci:

- ustawianie elementow,

- uszczelnianie,

- testy szczelnosci,

- montaz i zgrzewanie ochronnej obudowy,

- nagrzewanie indukcyijne,

- ustawianie i zaciskanie stykow,

- montaz zewnetrznej obudowy,



zaciskanie pierscienia uszczelniajacego,

zgrzewanie laserowe,

znakowanie laserowe,

- sprawdzanie przewodnosci.

Po kazdym procesie zgrzewania laserowego, montowane produkty sg poddane chtodzeniu
przy wykorzystaniu agregatdéw chtodniczych. W procesie montazu wykorzystywane jest
sprezone powietrze, czynnik chtodniczy, woda, gaz techniczny (N2).

Inspekcja produktow

Gotowy czujnik NOx poddawany jest kontroli w celu sprawdzenie czy otrzymany produkt
posiada wymagane parametry. Testy przeprowadzane sg przy udziale gazu technicznego
(NO) i sprezonego powietrza.

Inspekcja wyrywkowa produktow

Dodatkowo przeprowadzana jest inspekcja wyrywkowa w wydzielonym do tego celu
pomieszczeniu  (m.in. pomiar charakterystycznego sygnatu). Kontrola  jest
przeprowadzana przy uzyciu gazoéw technicznych (N2, NO, Oz, NO2, NHs).

Pakowanie, magazynowanie i wysytka

Kolejnymi procesami sq: pakowanie, magazynowanie i wysytka. Na produkty laserowo
nadrukowane sa etykiety, nastepnie produkty sa foliowane i pakowane w kartony.
Opakowane produkty sktadowane sg na paletach w magazynie. Ostatnim etapem procesu
produkcyjnego jest spedycja gotowych produktow do odbiorcéow zewnetrznych.

Demontaz czujnikow

Demontaz czujnikdw ma na celu trwate zniszczenie wadliwych czujnikdédw. W procesie tym
nastepuje rozciecie czujnikdw na dwie czesci - oddzielenie ptytki cyrkonowej (ZrO,).
Zniszczone czujniki stajq sie odpadem i jako odpady s przekazywane uprawnionym
odbiorcom. Plytki cyrkonowe przekazywane sa pod kodem 12 01 03, przewody
klasyfikowane sg pod kodem 16 02 14, a pozostata cze$¢ czujnika przekazywana jest pod
kodem 17 04 07. Demontaz wadliwych czujnikdw jest podyktowany gtdéwnie ochrong
wrazliwych danych, tak aby czujniki nie trafity w niepowotane rece.

Analiza produktéw zwracanych

Analiza produktéw zwracanych przeprowadzana jest przy uzyciu sprezonego powietrza
i gazéw technicznych (N2, NO, O2, NO, NH3, C;H4). Po przeprowadzeniu analizy czujniki
sq magazynowane w celu umozliwienia przeprowadzania bardziej szczegdtowych testow
W przysztosci.

2.3. Produkcja ceramicznych wktadow do katalizatorow LSH

Proces produkcyjny ceramicznych wktadow do katalizatoréw LSH obejmuje nastepujace
etapy:

2.3.1. I etap procesu produkcji
Roztadunek, kontrola wejsciowa

Gtéwne surowce wykorzystywane w procesie produkcyjnym na teren Zaktadu przywozone
sq transportem ciezarowym. Roztadunek surowcow odbywa sie za pomocg wozkow
widtowych na rampie wyladowczej. Nastepnie surowce sg transportowane do
pomieszczenia magazynowego. Dostarczony surowiec kazdorazowo przechodzi przez
kontrole jakosci, a nastepnie jest oznakowany i sktadowany w wyznaczonym polu.

Mieszanie surowcow

Nawazone surowce wraz z $rodkiem wigzgcym kierowane sg do otworu zrzutowego,
umiejscowionego w stropie hali gtdwnej, skad opadajg grawitacyjnie do mieszalnika. Tam
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sq wymieszane na sucho, a nastepnie dodawana jest odmierzona ilo$¢ wody. Celem
ujednorodnienia wilgotnosci catos¢ jest ponownie mieszana.

Formowanie

Po procesie mieszania, zestaw surowcéw podawany jest do wyttaczarki, w ktérej odbywa
sie ciggte formowanie pasma o ksztaicie walca z nadang wewnetrzng strukturg komorek.
Pétprodukty wyttaczane sa metoda ekstruzji. Z uformowanego pasma odcinane sg
odpowiedniej diugosci elementy za pomocg ucinarki drutowej.

Suszenie

Poétprodukty sa pionizowane i ustawiane na ptytach suszarni dielektrycznej, a na ich
gornych powierzchniach uktadane sa ptytki aluminiowe. Zadaniem suszarni dielektrycznej
jest wstepne osuszenie wilasciwie uformowanego produktu. Dalszy proces suszenia
przebiega w suszarni, w strumieniu gorgcego powietrza. Suszarka jest zasilana z kottowni
parowej.

Obrébka produktow

W nastepnej czesci procesu produkcyjnego potprodukty sg transportowane do maszyny
wykonczeniowej, ktorej zadaniem jest obrébka mechaniczna. Polega ona na obcieciu
krawedzi wysuszonych elementdéw przy pomocy pity, w celu nadania im odpowiedniej
dtugosci oraz wyrdwnaniu powierzchni czotowych poprzez szlifowanie. Tak obrobione
potprodukty ustawiane sg na paletach i za pomocg transportu automatycznego
przenoszone do magazynu posredniego.

2.3.2. II etap procesu produkcji
Wypalanie

Przygotowane poffabrykaty, dostarczane sg do stanowisk zatadunku wozkdéw piecowych.
Tam sg recznie uktadane na potkach zatadowczych i odizolowane od nich ceramicznymi
podkfadkami. Tak przygotowane wozki wprowadzane sg w statej sekwencji czasowej do
wnetrza pieca tunelowego PCT-1, gdzie s przesuwane przy pomocy sitownika
hydraulicznego. Do produkcji ceramicznych wktadéw do katalizatoréw LSH przeznaczone
sq réwniez piece PSK.

We wnetrzu piec podzielony jest na trzy state strefy temperaturowe. W pierwszej z nich
odbywa sie réwnomierne podgrzewanie wyrobdéw i usuwanie z nich, pod wptywem
temperatury, organicznych materiatdw wigzacych. Dalej, w trakcie przesuwania wézkow
w kanale piecowym, nastepuje state podnoszenie temperatury, az do osiggniecia
temperatury szczytowej, w ktorej nadawane sg potproduktowi wszelkie wiasnosci fizyko-
chemiczne. Ostatnim etapem jest studzenie w strumieniu chtodnego powietrza.

Woézki wyjezdzajace z pieca ustawiane sg na torze odstawczym, gdzie oczekujg na swojg
kolej roztadunku i ponownego zatadunku.

2.3.3. III etap procesu produkcji
Obrobka mechaniczna

W dalszej kolejnosci odbywa sie proces obrdébki mechanicznej, majacy na celu nadanie
pétproduktom ostatecznego ksztattu.

Ceramiczne elementy zostajgq recznie zatadowane na podajnik, ktéry wprowadza je do
maszyny szlifowania koncowego. Bloki po oszlifowaniu koncowym sg oczyszczone
sprezonym powietrzem i przetransportowane do dziatu powlekania.

Powlekanie
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W maszynie do powlekania odbywa sie proces automatycznego naktadania warstwy
cementu na obrobiong mechanicznie powierzchnie boczng potfabrykatu w celu jej
wyroéwnania i zabezpieczenia.

Suszenie

Wyroby, ze $wiezo natozong warstwg zabezpieczajaca, uktfadane sg na potkach suszarni
tunelowej, gdzie w trakcie przesuwania podgrzewane sg w celu odparowania wody
z warstwy cementowej i jej utwardzenia.

Obrobka produktu

Wszelkie nieréwnosci na krawedziach i powierzchni bocznej wyrobdw, wynikte z pracy
maszyny do powlekania, sgq usuwane recznie poprzez szlifowanie w komorze z odciggiem.
Wyroby poddawane sg kontroli wzrokowej i odktadane na palety transportowe kierowane
dalej do magazynu posredniego.

2.3.4. IV etap procesu produkcji
Inspekcja koncowa

Z poprzedniego etapu produkty finalne przewozone sg do dziatu inspekcji koncowej,
w ktorym przeprowadzane sg nastepujace testy:

- ocena wygladu zewnetrznego,

- kontrola czystosci komoérek,

- kontrola wymiarowa (wysokos¢, ksztatt, waga),

- test Swietlny,

- test izostatyczny,

- badanie ESP (odpornos¢ na szok termiczny),

- badanie CTE (wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej),

- badanie WAB (nasigkliwo$¢ wodna),

- badanie wytrzymatosci mechanicznej na Sciskanie i zginanie,

- pomiar grubosci $cianek.

Badanie wygladu zewnetrznego oraz kontrola wymiarowa polega na ostatecznych
ogledzinach produktu oraz jego wazeniu i ocenie zgodnosci jego wymiardw ze
specyfikacja.

Test Swietlny oparty jest na kontroli wzrokowej produktu finalnego poprzez obserwacje
w Swietle ultrafioletowym na obecnos$¢ ttuszczéw na powierzchni wyrobu.

Test izostatyczny sprawdza wytrzymatos$¢ produktu.

Pakowanie

Gotowe produkty, po pozytywnym przejsciu przez inspekcje koncowa, sg oznaczane
kodem 2D (w zaleznosci od wymagan klienta). Nastepnie sa pakowane zgodnie
ze specyfikacjq odbiorcy.

2.3.5. Etap koncowy
Sktadowanie, spedycja

Ostatnim etapem procesu produkcyjnego jest sktadowanie palet z wyrobami gotowymi
i ich spedycja do odbiorcéw zewnetrznych.

2.3.6. Kruszenie wybrakow i ponowne wykorzystanie w procesie
technologicznym

W ramach procesu produkcji ceramicznych wkfadéw do katalizatoréw LSH prowadzone
jest kruszenie i miazdzenie wybrakowanych pétproduktéw filtréow, odrzuconych z uwagi
na nie spetnianie wymogow jakosciowych.

Na prowadzony proces kruszenia skitadajg sie nastepujqce operacje:

- kruszenie i rozdrabnianie,
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- przesiewanie,

- czasowe magazynowanie produktu (w razie koniecznosci),

- zawrodcenie do etapu przygotowania proszkow.
W procesie technologicznym, podczas formowania, moga powstal wybrakowane
potprodukty filtrow oraz podczas obrébki produktu scinki i skrawki filtréw. Scinki i skrawki
kierowane sg automatycznie do rozdrobnienia na szarpaku, a nastepnie do silosa na
skrawki, skad dalej do kruszarki. Wadliwe potprodukty powstate na etapie formowania
kierowane sg w pierwszej kolejnosci do kruszarki miotkowej, skad automatycznie trafiajq
do wspdlnej kruszarki (z czesciowo rozdrobnionymi juz Scinkami i skrawkami).
Z kruszarki material podawany jest na przesiewacz wibracyjny i dalej do silosa.
Po wykonaniu testéw na tym materiale, w przypadku pozytywnych wynikéw zostaje
dopuszczony do produkcji. Automatycznie nawazony materiat zawracany jest do
ponownego wykorzystania w procesie produkcyjnym (zawrdcenie do etapu przygotowania
proszkow). Partie materiatu, nie spetniajgce wymagan traktowane sg jako odpad.

2.4. Produkcja filtrow Cd-DPF
Proces produkcyjny filtréw Cd-DPF obejmuje nastepujace operacije:
Przygotowanie surowcow

Gtéwne surowce wykorzystywane w procesie produkcji sg przywozone do Zaktadu
transportem samochodowym. Roztadunek materiatu odbywa sie na rampie za pomocg
wozkow widtowych. Nastepnie materialy sg transportowane do magazynu, skad za
pomocg woézkdéw widtowych przemieszczane sg do pomieszczenia wagowego. W dalszej
kolejnosci gtdwne surowce umieszczane sg w zbiornikach zasypowych, po czym przy
pomocy dozownika $rubowego trafiajg do mieszalnika.

Mieszanie surowcow

Nawazone surowce wraz ze Srodkiem wigzacym kierowane sg do otworu zrzutowego,
umiejscowionego na 2 pietrze, skad opadajg grawitacyjnie do mieszalnika. Tam zostajq
wymieszane na sucho, a nastepnie dodawana jest odmierzona ilos¢ wody i catos¢ jest
ponownie mieszana celem uzyskania jednorodnej masy.

Formowanie

Po zakonczeniu procesu mieszania, surowa masa transportowana jest do wyttaczarki,
w ktérej nastepuje formowanie elementéw o strukturze wewnetrznej plastra miodu.
Pétprodukty wyttaczane sg metodg ekstruzji. Z uformowanego pasma odcinane sg
odpowiedniej dtugosci elementy za pomoca ucinarki drutowej.

Suszenie

Pétprodukty sg ustawiane pionowo na ptytach suszarni mikrofalowej, a na ich gdrnych
powierzchniach uktadane sa ptytki aluminiowe. Zadaniem suszarni mikrofalowej jest
wstepne osuszenie wiasciwie uformowanego produktu. Dalszy proces suszenia przebiega
w suszarni, w strumieniu gorgcego powietrza. Suszarka jest zasilana z kottowni parowej.

Obrobka mechaniczna

W nastepnej czesci procesu pétprodukty sg transportowane do maszyny wykonczeniowej,
ktorej zadaniem jest obrobka mechaniczna. Polega ona na obcieciu krawedzi
wysuszonych elementéw przy pomocy pity, w celu nadania im odpowiedniej diugosci oraz
wyréwnaniu powierzchni czotowych poprzez szlifowanie. Tak obrobione pdtprodukty
ustawiane sg na paletach i za pomoca transportu automatycznego przenoszone do
magazynu posredniego.

Zatykanie otworow

Przygotowany potprodukt transportowany jest do stanowiska zatykania otwordw.
W pierwszej fazie, na powierzchnie czotowe elementéw jest naklejana plastikowa tasma
ochronna, w ktérej za pomoca wigzki laserowej, naprzemiennie, sq wypalane otwory.
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Nastepnie odbywa sie zatykanie, za pomoca foremki co drugiego otworu ,plastra miodu",
wczesniej przygotowanym materiatem (materiat, z ktérego wykonane sg elementy). Dalej
poffabrykaty sg przetransportowane do suszarki elektrycznej. Po procesie suszenia
odklejona zostaje plastikowa tasma, pétprodukty sg ustawiane na paletach i za pomoca
automatycznego systemu transportu, zostaja przeniesione do tymczasowego
sktadowania.

Wypalanie

Przygotowane w poprzednim etapie poffabrykaty, dostarczane sg do stanowisk zatadunku
wozkdw piecowych. Tam sg one recznie uktadane na pétkach zatadowczych i odizolowane
od nich ceramicznymi podkfadkami. Tak przygotowane woézki wprowadzane sg w statej
sekwencji czasowej do wnetrza pieca wsadowego PSK, gdzie przesuwane sg przy pomocy
sitownika hydraulicznego. Wnetrze pieca podzielone jest na trzy state strefy
temperaturowe. W pierwszej z nich odbywa sie réwnomierne podgrzewanie pétproduktow
i usuwanie z nich, pod wptywem temperatury, organicznych materiatéw wigzacych. Dalej,
w trakcie przesuwania wozkéw w kanale piecowym, nastepuje state podnoszenie
temperatury az do osiggniecia temperatury szczytowej, w ktérej nadawane sg
pétproduktom wszelkie wilasnosci fizyko-chemiczne. Ostatnim etapem jest studzenie
w strumieniu chtodnego powietrza.

Woézki wyjezdzajace z pieca ustawiane sg na torze odstawczym, gdzie oczekujg na swojg
kolej roztadunku i ponownego zatadunku.

Obrébka koncowa

W dalszej kolejnosci odbywa sie proces obrébki mechanicznej pétproduktédw, majacy na
celu nadanie ostatecznego ksztattu.

Ceramiczne elementy zostajg recznie zatadowane na podajnik, ktéry wprowadza je do
maszyny szlifowania koncowego. Narzedziem wykonawczym jest koto szlifierskie.

Naktadanie powfoki

W maszynie do powlekania odbywa sie proces automatycznego naktadania warstwy
cementu na obrobiong mechanicznie powierzchnie boczng poéffabrykatu, w celu jej
wyrownania i zabezpieczenia.

Suszenie

Wyroby, ze $wiezo natozong warstwg zabezpieczajaca, uktadane sg na potkach suszarni
tunelowej, gdzie w trakcie przesuwania pétfabrykatow nastepuje odparowanie wody
z powtoki i jej utwardzenie.

Kontrola korncowa

Z poprzedniego etapu procesu technologicznego, produkt finalny przewozony jest do
dziatu inspekcji koncowej, w ktérym przeprowadzane sg nastepujgce testy:

- ocena wygladu zewnetrznego,

- kontrola wymiarowa (wysokos¢, ksztatt, waga),

- test szczelnosdi,

- test ESP (odpornos$¢ na szok termiczny),

- test BSP (odpornos¢ na szok termiczny),

- test pochtaniania sadzy.

Badanie wygladu zewnetrznego oraz kontrola wymiarowa polega na ostatecznych
ogledzinach produktu oraz jego wazeniu i ocenie zgodnos$ci jego wymiardw ze
specyfikacja.

Badanie szczelnosci polega na sprawdzeniu funkcji filtrowania koncowego produktu za
pomocg pary wodnej.

Test ESP sprawdza odporno$¢ na szok termiczny produktdw koncowych. Test ten
prowadzony jest przy uzyciu pieca elektrycznego. Produkty koncowe sg ogrzewane
w piecu elektrycznym w temp. ok. 800°C. Po wyjeciu z pieca produkty sg poddawane
sprawdzeniu wzrokowemu.
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Test BSP sprawdza odpornos¢ na szok termiczny produktéw koricowych. Test ten
prowadzony jest przy uzyciu maszyny Burner Spalling Test Machine z wykorzystaniem
palnika gazowego. Produkty koncowe sg ogrzewane w maszynie do temp. max. 1100°C.
Po wyjeciu z maszyny BSP produkty sq poddawane sprawdzeniu wzrokowemu.

Test pochtaniania sadzy sprawdza zdolnos¢ pochtaniania sadzy przez produkty koncowe.
Test ten prowadzony jest przy uzyciu generatora sadzy, gdzie sadza wytwarzana jest
przez nadmuch pytu weglowego. Generator sadzy wyposazony jest w filtr zatrzymujacy
resztki pytu, ktore przenikty przez analizowany produkt.

Pakowanie

Gotowe produkty, po pozytywnym przejsciu przez inspekcje koricowa, sq pakowane
zgodnie ze specyfikacjg odbiorcy.

Kruszenie wybrakow i ponowne wykorzystanie w procesie technologicznym

W ramach procesu produkcji filtrow Cd-DPF prowadzone jest kruszenie i miazdzenie
wybrakowanych pétproduktéw filtréw, odrzuconych z uwagi na nie spetnianie wymogéw
jakosciowych.
Na prowadzony proces kruszenia sktadajq sie nastepujace elementy:

- roboty przygotowawcze,

- kruszenie i rozdrabnianie,

- przesiewanie,

- czasowe magazynowanie produktu - w razie koniecznosci,
- zawrocenie do etapu przygotowania proszkow.

W procesie technologicznym, podczas formowania, mogg powstac wybrakowane
potprodukty filtrow oraz podczas obrobki produktu powstawac bedag scinki i skrawki
filtrow. Scinki i skrawki kierowane sq automatycznie do rozdrobnienia na szarpaku,
a nastepnie do silosa na skrawki, skad dalej do kruszarki. Wadliwe potprodukty powstate
na etapie formowania kierowane sg w pierwszej kolejnosci do kruszarki mtotkowej, skad
automatycznie trafiajg do wspolnej kruszarki (z czesciowo rozdrobnionymi juz Scinkami
i skrawkami). Z kruszarki materiat podawany jest na przesiewacz wibracyjny i dalej do
silosa. Po wykonaniu testéw na tym materiale, w przypadku pozytywnych wynikéw
zostaje dopuszczony do produkcji. Automatycznie nawazany materiat zawracany jest do
ponownego wykorzystania w procesie produkcyjnym (zawrdcenie do etapu przygotowania
proszkdéw). Partie materiatu, niespetniajace wymagan traktowane sg jako odpad.

2.5. Produkcja filtrow GPF
Proces produkcyjny filtrow GPF obejmuje nastepujace operacje:
Przygotowanie surowcow

Gtéwne surowce wykorzystywane w procesie produkcji sa przywozone do Zaktadu
transportem samochodowym. Roztadunek materiatu oraz transport do magazynu
i pomieszczenia wagowego odbywa sie za pomocg wozkéw widtowych. Nastepnie gtéwne
surowce umieszczone sg W zbiornikach zasypowych, po czym przy pomocy dozownika
$Srubowego trafiajg do mieszalnika.

Mieszanie surowcéow

Nawazone surowce wraz z $rodkiem wigzacym umieszczane sg w otworze zrzutowym,
umiejscowionym na 2 pietrze, skad grawitacyjnie opadaja do mieszalnika. Tam zostajq
wymieszane wstepnie na sucho, a nastepnie z odmierzong iloscig wody.

Formowanie

Po zakonczeniu procesu mieszania, surowa masa transportowana jest do wyttaczarki,
w ktorej nastepuje formowanie elementéw o strukturze wewnetrznej plastra miodu.
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Pétprodukty wyttaczane sg metoda ekstruzji. Z uformowanego pasma odcinane sg
odpowiedniej diugosci elementy za pomocg ucinarki drutowej.

Suszenie

Pétprodukty sg ustawiane pionowo na ptytach suszarki dielektrycznej potaczonej
z suszarkg mikrofalowg. Zadaniem suszarki dielektrycznej i mikrofalowej jest wstepne
osuszenie wlasciwie uformowanego potproduktu. Dalszy proces suszenia przebiega
w suszarni, w strumieniu gorgcego powietrza. Suszarka jest zasilana z kottowni parowej.

Obrobka mechaniczna

W nastepnej czesci procesu produkcyjnego potprodukty sg transportowane do maszyny
wykonczeniowej, ktorej zadaniem jest obrébka mechaniczna. Polega ona na obcieciu
krawedzi wysuszonych elementdéw przy pomocy pity, w celu nadania im odpowiedniej
dtugosci oraz wyrdwnaniu powierzchni czotowych poprzez szlifowanie. Tak obrobione
potprodukty ustawiane sg na paletach i za pomocg transportu automatycznego
przenoszone do magazynu posredniego.

Zatykanie otworow

Przygotowane pofprodukty transportowane sg do stanowiska zatykania otwordw.
W pierwszej fazie, na powierzchnie czotowe elementéw jest naklejana plastikowa tasma
ochronna, w ktorej za pomoca wigzki laserowej naprzemiennie sg wypalane otwory.
Nastepnie odbywa sie zatykanie za pomoca foremki co drugiego otworu ,plastra miodu",
wczesniej przygotowanym materiatem (materiat, z ktérego wykonane sg elementy). Dalej
pétprodukty sg przetransportowane do suszarki elektrycznej. Po procesie suszenia
odklejona zostaje plastikowa tasma, a nastepnie pétprodukty sg ustawiane na paletach
i za pomocg automatycznego systemu transportu, zostajg przeniesione do tymczasowego
sktadowania.

Wypalanie

Przygotowane w poprzednim etapie procesu produkcji poffabrykaty dostarczane sg do
stanowisk zatadunku wozkdw piecowych. Tam sg recznie ukfadane na pétkach
zatadowczych i odizolowane od nich ceramicznymi podkfadkami. Tak przygotowane wozKki
wprowadzane sg w statej sekwencji czasowej do wnetrza pieca wsadowego PSK lub pieca
tunelowego PCT-2, gdzie przesuwane sg przy pomocy sitownika hydraulicznego. We
whnetrzu piec podzielony jest na trzy state strefy temperaturowe. W pierwszej z nich
odbywa sie réwnomierne podgrzewanie wyrobéw i usuwanie z nich organicznych
materiatdw wigzacych. Dalej, w trakcie przesuwania woézkow w kanale piecowym,
nastepuje state podnoszenie temperatury, az do osiggniecia temperatury szczytowej,
w ktérej nadawane sg potproduktowi zaktadane wiasnosci fizyko-chemiczne. Ostatnim
etapem jest studzenie w strumieniu chtodnego powietrza.

Wozki wyjezdzajace z pieca ustawiane sg na torze odstawczym, gdzie oczekujg na swojq
kolej roztadunku i ponownego zatadunku.

Proces naktadania membrany

Z etapu procesu wypalania, w zaleznosci od potrzeb i ilosci zamdwien, wytypowane partie
filtrow przekazywane sg do procesu naktadania membrany w ramach etapéw:

- dostarczenie filtrow do procesu, po dotychczasowym etapie wypalania z nadaniem kodu
2D;

- odwazanie sypkiego weglika krzemu jako materiatu napylanego;

- nakfadanie membrany w formie napylanego weglika krzemu do wnetrza kanalikow
filtrow, przy wykorzystaniu maszyn napylajacych ze sprezonym powietrzem;

- wygladzenie/wykanczanie powierzchni czotowych filtrow przez przedmuchiwanie
powietrzem nadmiaru weglika krzemu;

- obrébka cieplna w piecu, w temperaturze 1200°C, pozwalajaca zwigzac sie powtoce
membranowej z wewnetrznymi kanalikami filtréw;
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- czyszczenie wnetrza filtrow powietrzem wydmuchujacym nadmiar niezwigzanego
weglika krzemu z kanalikow z nadaniem kodu 2D;
- kontrola koncowa w postaci sprawdzenia efektywnosci filtracji i wygladu zewnetrznego.

Kontrola koncowa

Z poprzedniego etapu procesu technologicznego, produkt finalny przewozony jest do
dziatu inspekcji koncowej, w ktérym przeprowadzane sg nastepujgce testy:

- ocena wygladu zewnetrznego,

- kontrola wymiarowa (wysokos¢, ksztatt, waga),

- test szczelnosci,

- test ESP (odpornos¢ na szok termiczny),

- test BSP (odpornosc¢ na szok termiczny),

- test pochfaniania sadzy.

Badanie szczelnosci polega na sprawdzeniu funkcji filtrowania koncowego produktu za
pomocg pary wodnej.

Test ESP sprawdza odporno$¢ na szok termiczny produktéw koncowych. Test ten
prowadzony jest przy uzyciu pieca elektrycznego. Produkty koncowe sa ogrzewane
w piecu elektrycznym w temp. ok. 800°C. Po wyjeciu z pieca produkty s poddawane
sprawdzeniu wzrokowemu.

Test BSP sprawdza odpornos$¢ na szok termiczny produktéw koricowych. Test ten
prowadzony jest przy uzyciu maszyny Burner Spalling Test Machine z wykorzystaniem
palnika gazowego. Produkty koncowe sg ogrzewane w maszynie do temp. max. 1100°C.
Po wyjeciu z maszyny BSP produkty sq poddawane sprawdzeniu wzrokowemu.

Test pochtaniania sadzy sprawdza zdolnos$¢ pochtaniania sadzy przez produkty koncowe.
Test ten prowadzony jest przy uzyciu generatora sadzy, gdzie sadza wytwarzana jest
przez nadmuch pylu weglowego. Generator sadzy wyposazony jest w filtr zatrzymujacy
resztki pytu, ktore przenikty przez analizowany produkt.

Pakowanie

Gotowe produkty po pozytywnym przejéciu przez inspekcje koncowg sg pakowane
zgodnie ze specyfikacjg odbiorcy.

Kruszenie wybrakow i ponowne wykorzystanie w procesie technologicznym

W ramach procesu produkcji filtrow GPF prowadzone jest kruszenie i miazdzenie
wybrakowanych poétproduktow filtréw, odrzuconych z uwagi na niespetnianie wymogéw
jakosciowych.

Na prowadzony proces kruszenia sktadajq sie nastepujace elementy:

- roboty przygotowawcze,

- kruszenie i rozdrabnianie,

- przesiewanie,

- czasowe magazynowanie produktu - w razie koniecznosci,

- zawrdcenie do etapu przygotowania proszkow.

W procesie technologicznym, podczas formowania, mogg powsta¢ wybrakowane
potprodukty filtréw oraz podczas obrébki produktu powstawac Scinki i skrawki filtrow.
Scinki i skrawki kierowane sg automatycznie do rozdrobnienia na szarpaku, a nastepnie
do silosa na skrawki, skad dalej do kruszarki. Wadliwe potprodukty powstate na etapie
formowania kierowane sg w pierwszej kolejnosci do kruszarki mtotkowej, skad
automatycznie trafiajg do wspolnej kruszarki (z czesciowo rozdrobnionymi juz $cinkami
i skrawkami). Z kruszarki materiat podawany jest na przesiewacz wibracyjny i dalej do
silosa. Po wykonaniu testdow na tym materiale, w przypadku pozytywnych wynikow
zostaje dopuszczony do produkcji. Automatycznie nawazany materiat zawracany jest do
ponownego wykorzystania w procesie produkcyjnym (zawrdcenie do etapu przygotowania
proszkow). Partie materiatu, nie spetniajace wymagan traktowane sg jako odpad.
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2.6. Rodzaj i parametry instalacji istotne z punktu widzenia przeciwdziatania
zanieczyszczeniom

1) Instalacja do produkcji ceramicznych filtréw czgstek statych na bazie weglika krzemu
o tacznej zdolnosci produkcyjnej 57,24 Mg/dobe.

Gtéwnymi urzadzeniami produkcyjnymi sq:
- piece do wypalania lepiszcza - tacznie 16 piecéw?):

e 9 piecow gazowych o mocy: 7 szt. x 0,9 MW oraz 2 szt. x 0,75 WM,

e 7 piecow elektrycznych x 0,5 MW,
- piece spiekajace - 16 piecéw elektrycznych x 0,6 MW,
- piece rolkowe:
e 8 piecow gazowych o mocy: 7 szt. x 0,656 MW oraz 1 szt. x 0,86 MW;
D - W zwigzku z zapewnieniem ciggtosci produkcji przewidziane sg prace remontowe 4

linii piecowych, produkcja odbywa sie maksymalnie na 12 liniach technologicznych, co
daje zdolnos¢ produkcyjng 4,77 Mg/rok x 12 = 57,24 Mg/rok.

2) Instalacja do produkciji ceramicznych wktaddw i filtréw czgstek statych na bazie
kordierytu o tacznej zdolnosci produkcyjnej 77,10 Mg/dobe.

Gtéwnymi urzadzeniami produkcyjnymi sq:

e 2 piece tunelowe gazowe PCT (PCT-1 i PCT-2) o mocy palnikéw 5,2 MW kazdy,
w ktdorych wypalane sg wktady do katalizatoréw LSH (piec PCT-1) oraz filtry
czastek statych GPF (piec PCT-2),

e 3 gazowe piece wsadowe PSK (PSK1, PSK2, PSK3), w ktérych wypalane sgq
gtownie filtry czastek statych Cd-DPF i GPF,

e 1 gazowy piec rolkowy 0,5 MW do procesu naktadania membrany.

Piece PSK1, PSK2, PSK3 przeznaczone sg rowniez do produkcji wktadéw do
katalizatoréw LSH.

3) Instalacja do produkcji czujnikéw NOx o tgcznej zdolnosci produkcyjnej 112 400
szt./dobe.

2.7. Bilans masowy, rodzaje wykorzystywanych materiatléw, surowcow i paliw
oraz wielkos$¢ produkcji

Tabela 1 Zuzycie mediéw

Lp. Bilans masowy Wartos¢ Jednostka
1. |Argon 11 330 Mg/rok
2. |Energia elektryczna 257 660 MWh

3. [Gaz 31512 000 Nm3/rok
4. |Woda 211 420 m?3/rok
5. |Ciekty azot LN2(99,99) 376 000 m?3/rok
6. [Tlen O; (99,5) 3 000 m3/rok
7. |Tlenek azotu NO (1-5%) 1700 m?3/rok
8. | Amoniak NHs3 (1%) 150 m?3/rok
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Dwutlenek azotu I\I0; (1%)

350

m?3/rok

10.

Etylen CoH4(1%)

200

m?3/rok

Tabela 2 Zuzycie surowcéw

. Ceramiczne
Ceramiczne .
. wkiady i filtry
. filtry czastek
Lp. Surowiec . czgstek statych | Jednostka
statych na bazie .
weglika krzemu na bazie
kordierytu
1. | Weglik krzemu 14 730 24 Mg/rok
2. | Krzem 3 340 ---1 Mg/rok
3. | Skrobia 1130 ---1 Mg/rok
4. | Metyloceluloza 1130 2 020 Mg/rok
5. | Tlenki i wodorotlenki glinu 310 ---1 Mg/rok
6. | Weglan strontu 240 ---1 Mg/rok
7. | Wypetniacz polimerowy 570 920 Mg/rok
8. Krzemionka 820 770 Mg/rok
9. Srodek powierzchniowo 15 450 Mg/rok
czynny
10. Materiat do produkcji 2 270 960 Mg/rok
cementu
11. | Kordieryt 360 1030 Mg/rok
12. | Politlenek etylenu 8 6 Mg/rok
13. | Bentonit 240 170 Mg/rok
14. | Gliceryna 160 140 Mg/rok
Gotowe mieszanki
15. | surowcowe do produktéw ---1 31430 Mg/rok
kordierytowych
16. | Guma diutanowa ---1 15 Mg/rok
17. | Dwutlenek tytanu 2 24 Mg/rok
U - brak zuzycia danego surowca
Tabela 3 Zuzycie surowcéw - czujnikow NOx
Lp. Surowiec Wartos¢ Jednostka
1. |Talk 93 500 kg/rok
2. |Plytki ZrO2 76 000 kg/rok
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3. |Podktadki metalowe 8 800 kg/rok
4. |Izolator A 28 600 kg/rok
5. |Izolator B 50 400 kg/rok
6. |Izolator C 26 900 kg/rok
7. |Kable 3 252 000 kg/rok
8. [Wewnetrzna ostona 876 300 kg/rok
9. |Zewnetrzna ostona 133 500 kg/rok
10. |Nakretka 627 700 kg/rok

Tabela 4 Zuzycie materiatdw pomocniczych

Lp. Substancja Wartos¢ Jednostka

Podczyszczalnie sciekéw

1 Wodorotlenek sodu 30% 7 320 dm?3/rok
2. |Koagulant 38110 dm3/rok
3 Flokulant 1700 kg/rok
4. |Antypieniacz 4 250 dm3/rok

Instalacja do redukcji tlenkow azotu

5. |Woda amoniakalna 120 Mg/rok

Instalacja do redukcji fluoru

6. Weglan wapnia 150 Mg/rok

Tabela 5 Wielko$¢ produkcji

Lp. Rodzaj produktu Wartos¢ Jednostka

1. Filtry ceramiczne DPF 15670 Mg/rok

2. | Czujniki NOx 4732 Mg/rok

3. Wktady ceramiczne LSH Mg/rok

4. Filtry ceramiczne Cd- 27 630 Mg/rok
DPF

5. Filtry ceramiczne GPF Mg/rok

2.8. Mozliwe warianty funkcjonowania instalacji i urzadzen

Nie przewiduje sie innych, niz przedstawione w niniejszym pozwoleniu, wariantow
funkcjonowania instalacji Zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach.

3. Sposoby osiagania wysokiego poziomu ochrony srodowiska jako catosci
3.1. Najlepsze dostepne techniki
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Dla przemystu ceramicznego nie zostaly opublikowane konkluzje BAT, w ktorych bylyby
okreslone graniczne wielkosci emisji.

Dokumentem referencyjnym okreslajagcym wymogi najlepszej dostepnej techniki dla
przemystu ceramicznego jest dokument opracowany przez Biuro EIPCB: Reference
Dokument on Best Avialable Techniques in the Ceramic Manufacturing Industry, sierpien
2007. W rozdziale 5 tego dokumentu zamieszczono zapisy dotyczace zaktaddw przemystu
ceramicznego. W przypadkach nie regulowanych wspomnianym wyzej dokumentem za
najlepsze dostepne techniki nalezy uznac techniki, ktére spetniajg wymagania krajowych
przepiséw w ochronie $srodowiska. W zakresie zasad monitoringu zastosowano dokument
referencyjny opracowany przez Biuro EIPCB: Reference Document on the General
Principles of Monitoring, lipiec 2003.

3.2. Analiza stosownych technologii

Zastosowane w Zakladzie rozwigzania techniczne i sposoby prowadzenia instalacji
zapewniajgce osigganie wysokiego stopnia ochrony srodowiska jako catosci i zapewnienie
efektywnego wykorzystania energii:

- w Zakladzie nie bedg wystepowac¢ substancje niebezpieczne w ilosciach ktére
zakwalifikowatyby go do zaktadu o zwiekszonym ryzyku albo zakfadu o duzym ryzyku
wystapienia powaznej awarii przemystowej,

- Zaktad wykorzystuje energie elektryczng do oswietlenia obiektow oraz pracy instalacji
i urzadzen. Zapotrzebowanie na energie cieplng Zaktadu pokrywane jest za pomocq
wiasnych zrédet energetycznego spalania paliw - kottdw parowych i wodnych oraz
nagrzewnic powietrza. Wszystkie zrddta spalania zasilane sg gazem ziemnym. Zuzycie
oraz efektywne wykorzystanie energii monitorowane jest za pomocg odczytéw licznikow
energii elektrycznej oraz gazu. Znaczna czesc ciepta pochodzi z piecéw technologicznych,
suszarek i innych urzadzen jako ciepto uboczne oddawane do otoczenia w hali.
W obiekcie DPF/NOx poprowadzono specjalne kanaty przechwytujgce ciepto znad piecow
i odprowadzajace je w obszary, na ktorych zlokalizowane sg niezabudowane stanowiska
pracy oraz wzdtuz drég zlokalizowanych po stronie magazynowej. Ograniczono w ten
sposéb zuzycie gazu. W zakresie gospodarki energetycznej zmodernizowano instalacje
parowa, wymieniono cze$¢ armatury, co spowodowato znaczne zmniejszenie zuzycia
pary, poczyniono dziatania zmierzajgce do zmniejszenia zuzycia sprezonego powietrza
(w tym celu zamontowano automatyczne zawory odcinajace, ktére odcinajg doptyw
sprezonego powietrza do maszyny w chwili wytgczenia), zmieniono rodzaje ramek na
ptytach zatadowczych w piecach, zmniejszono temperature roboczg w piecach HTK,
wymieniono os$wietlenie goérne na os$wietlenie energooszczedne, zwiekszono zatadunek
w piecach, wymieniono palniki na niskoemisyjne w komorach dopalania (piece wypalania
lepiszcza),

- ilo$¢ zuzywanej wody monitorowana jest przy wykorzystaniu wodomierzy. Ilo$¢
wykorzystywanych surowcow, materiatdw i paliw kontrolowana jest przez stuzby
zaktadowe na podstawie faktur zakupowych. Materiaty i surowce stosowane w procesie
produkcji, wykorzystywane sg w odpowiednich proporcjach, czego wymaga realizowana
technologia. W celu zmniejszenia ilosci wody do produkcji pary wykorzystuje sie zamiast
wody zmiekczonej, wody ze stacji odwrdconej osmozy, co znacznie zmniejszyto ilos¢
odsolin i odmulin z kottéw, a co za tym idzie zmniejszeniu ulegty ubytki wody w obiegu
parowym. W celu zmniejszenia strat cementu na linii zatykania otworéw wymieniono
zgarniacz ze stalowego na poliuretanowy, ktéry dzieki elastycznosci bardziej przylega do
écianki zbiornika powodujac lepsze wymieszanie, mniejsze straty cementu oraz
zmniejszenie ilosci powstajacych odpadéw. W celu zmniejszenia zuzycia surowcéw
stosowane jest kruszenie wybrakéw i ponowne wykorzystanie w procesie
technologicznym, zawracanie pytéw z odpylaczy po przesianiu do ponownego uzycia.

- wytwarzane odpady magazynowane sg na terenie Zakfadu w wydzielonych miejscach,
odpowiednio przystosowanych do danego rodzaju odpadu. Odpady niebezpieczne
magazynowane s W szczelnych pojemnikach, wykonanych z materiatdw odpornych na
dziatanie sktadnikéw odpaddéw. Miejsca przeznaczone do magazynowania odpadow
niebezpiecznych sg zadaszone, posiadajg utwardzone i nieprzepuszczalne podtoze,
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wyposazone sg w odpowiedni sprzet przeciwpozarowy oraz odpowiedni zapas sorbentéw
do likwidacji rozlewdw ciektych odpadéw niebezpiecznych. Miejsca magazynowania
odpaddw niebezpiecznych zabezpieczone sg przed dostepem osdéb postronnych i zwierzat.
W Zaktadzie prowadzone jest wykorzystanie cze$ci wybrakdw w  procesie
technologicznym. Wybraki powstajg w wyniku ciecia wysuszonych segmentow i wktadow
do odpowiedniej dtugosci przy pomocy pit tasmowych oraz stanowig je uszkodzone
segmenty i wktady, odrzucone z uwagi na niespetnianie wymogoéw jakosciowych. Wybraki
sq kruszone w zaktadowych kruszarkach, w celu ponownego wykorzystania surowca do
produkcji filtréw i wktadéw ceramicznych.

3.3. Elementy zarzadzania srodowiskowego
Struktura organizacyjna

W ramach struktury organizacyjnej utworzonych zostato szereg stanowisk
administracyjnych oraz produkcyjnych, celem zapewnienia efektywnego funkcjonowania
instalacji. Za zarzadzanie strategiczne, reprezentacje Spoétki oraz kluczowe negocjacje
odpowiedzialny jest Prezes Zarzadu, ktéoremu podlegajaq wyodrebnione komorki
organizacyjne, takie jak:

- Dziat ds. Srodowiska oraz Bezpieczenstwa i Higieny Pracy,

- Dziat Jakosci,

- Dziat Finansow,

- Dziat Kadr,

- Dziat Administraciji,

- Dziat Technologii,

- Dziat Produkdiji.

Zatrudnienie
Pracownicy produkcyjni pracujg systemie czterobrygadowym 24 godz. 7 dni/tydzien.
Komorki ochrony srodowiska

Za catoé¢ zagadnien zwigzanych z ochrong $rodowiska odpowiada Dziat ds. Srodowiska
oraz Bezpieczenstwa i Higieny Pracy.

Systemy zarzadzania

Obecnie Zaktad posiada wdrozony i certyfikowany System Zarzadzania Srodowiskiem
zgodny z normg ISO 14001 oraz System Zarzadzania Bezpieczenstwem i Higieng Pracy
zgodny z normg ISO 45001.

Najlepsze dostepne techniki - zarzadzanie srodowiskiem

Tabela 6 Spetnienie wymogow BAT w zakresie zarzadzania srodowiskowego
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Wytyczne BAT

Techniki stosowane przez
zakiad

Wdrozenie i stosowanie systemu zarzadzania
srodowiskowego, ktéry obejmuje nastepujace
elementy:

- definicje polityki sSrodowiskowej,

- planowanie i ustalanie celéw i zadan,

- wdrozenie i realizowanie procedur,

- kontrole i dziatania korygujace,

- przeglady systemu zarzadzania,

- przygotowywanie regularnych deklaracji

Zaktad posiada wdrozony i
certyfikowany System
Zarzadzania Srodowiskiem
zgodny z normg ISO 14001 oraz
System Zarzadzania
Bezpieczenstwem i Higieng Pracy
zgodny z normg ISO 45001.
Stosowane techniki spetniaja
wymagania BAT.

srodowiskowych,

- walidacja przez jednostki certyfikowane lub
zewnetrznych kontroleréw SZS,

- kwestie dotyczace projektu oraz likwidacji
instalacji,

- rozwdj czystszych technologii,

- benchmarking.

4. Gospodarka opakowaniami po stosowanych materiatach

W procesie produkcyjnym ceramicznych filtréw czastek statych DPF wykorzystywane sg
m.in.:

_ (FC-7) FIBREXCEL® CC100N,
_ (FC-9) FIBREXCEL® CC200N,
- (FC-16) FIBREXCEL® NDS Coat WJ,

ktére dostarczane sg w pojemnikach z tworzywa sztucznego o pojemnosci 20 | tzw.
+wiaderkach”.

Materiaty te sa wykorzystywane do sporzadzania cementéw, ktérymi fgczone sg
poszczegdlne segmenty w odpowiedni blok oraz powlekane sg boki blokéw filtra.

Ww. materiaty, zgodnie z kartami charakterystyki sq mieszaninami ztozonymi w gtéwnej
mierze z materiatdw ogniotrwatych (witdkna, glinokrzemiany), krzemionki amorficznej,
wody oraz dodatkow.

Z uwagi na zawartos¢ w mieszaninach materiatdw ogniotrwatych, widkna oraz
glinokrzemiandw w ilosci od 35 - 65 % wagowo (w zaleznosci od rodzaju mieszaniny)
mieszaniny te na podstawie rozporzadzenia Parlamentu Europejskiego i Rady (WE) nr
1272/2008 z dnia 16 grudnia 2008 r. w sprawie klasyfikacji, oznakowania i pakowania
substancji i mieszanin, zmieniajacego i uchylajgcego dyrektywy 67/548/EWG
i 1999/45/WE oraz zmieniajacego rozporzadzenie (WE) nr 1907/2006 (tzw.
rozporzadzenie CLP) sg klasyfikowane jako:

- rakotworcze kategorii 1B z przypisanym zwrotem zagrozenia H350 (moze powodowac
raka),

- dziatajace toksycznie na narzady docelowe STOT RE kategorii 2 z przypisanym zwrotem
zagrozenia H373 (moze spowodowad uszkodzenie narzadéw w nastepstwie diugotrwatego
lub powtarzanego narazenia).

Taka klasyfikacja wymaga aby mieszaniny traktowane byty jako s$rodki niebezpieczne
w rozumieniu ustawy z dnia 13 czerwca 2013 r. o gospodarce opakowaniami i odpadami
opakowaniowymi (UGOPAK).

Pojemniki (wiaderka) z ww. materiatami trafiajg do zakfadu utozone w stosy na
drewnianych paletach przykrytych folig.

Oproznione wiaderka i folie sq myte oraz poddawane procesowi kontroli na stanowisku
mycia. Uszkodzone opakowania (wiaderka lub folie), niespetniajace wymagan dla
opakowania wielokrotnego uzytku traktowane sg jako odpady i przekazywane sg
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uprawnionym podmiotom do zgodnego z prawem ich zagospodarowania. Uznanie czy
opakowanie (wiaderko lub folia) nadaje sie do dalszego uzycia przeprowadzajq
przeszkoleni w tym zakresie pracownicy Zaktadu, pracujacy w obszarach, w ktérych sg
one wykorzystywane.

Po umyciu wiaderka ociekajg na kratkach odciekowych. Suche wiaderka oraz folie
wykorzystywane sg w zaktadzie do:

- przechowywania i przenoszenia gotowej mieszanki cementowej w strefe montazu, gdzie
segmentow filtra taczone sg w blok (Assembling) oraz nastepuje powlekania blokdéw
(Coating) filtréw DPF,

- podawania gotowej mieszanki cementowej do maszyn assemblingowych oraz maszyn
coatingowych,

- folie sg gtdwnie wykorzystywane do przykrycia mieszanki cementowej w celu
zabezpieczenia jej przez nadmiernym wysychaniem,

- zbierania pozostatosci cementow (niewykorzystany cement z dziatu Assembling oraz
Coating jest ponownie kierowany do strefy mieszania\przygotowywania cementéw).

Po powrocie w strefe mieszania puste wiaderka oraz folie sq ponownie poddawane
procesowi kontroli i myte na stanowisku mycia. Uszkodzone i niespetniajagce wymagan
opakowania traktowane sg jako odpady. Czyste wiaderka wykorzystywane sg réwniez do
czasowego przechowywania:

- innych surowcéw wykorzystywanych do produkcji filtréw DPF,

- zmielonych wybrakdéw z linii kruszenia (powstajace w procesie produkcji uszkodzone,
wybrakowane segmenty, odrzucone z uwagi na niespetnienie wymogow jakosciowych
oraz obciete krance segmentdéw sg przewozone na stanowisko kruszenia, w celu ich
zmielenia i ponownego wykorzystania w procesie produkcyjnym; zmielone wybraki sa
czasowo przechowywane m.in. w opisywanych wiaderkach i po wykonaniu testéw na tym
materiale i pozytywnego wyniku sg ponownie wykorzystywane do produkcji),

- odpadéw komunalnych oraz odpadéw przemystowych innych niz niebezpieczne,
- wody uzytkowanej w procesach produkcyjnych.

Kazdorazowo przy wykorzystaniu funkcji opakowaniowej, wiaderka sg odpowiednio
opisywane.

Wiaderka lub folie nieuszkodzone i czyste, ktérych nie uda sie ponownie wykorzystac jako
opakowanie réwniez kwalifikowane sg jako odpad o kodzie 1501 02. Wiaderka
zawierajgce pozostatosci cementéw, ktérych nie udato sie ponownie wykorzystac,
przekazywane sg jako odpad o kodzie 10 12 01. Powstajace w trakcie mycia wiaderek
i folii Scieki kierowane sg wraz z pozostatymi strumieniami $ciekow technologicznych,
w tym miedzy innymi S$ciekami powstajacymi w strefie mieszania cementéw, na
zaktadowa podczyszczalnie Sciekow. Scieki po podczyszczeniu odprowadzane sg do
kanalizacji miejskiej na podstawie umowy. NGK Ceramics posiada aktualne pozwolenie
wodnoprawne.

Ponadto na stanowiskach mieszania cementow i mycia opakowan wielokrotnego uzytku,
Z uwagi na niebezpieczny charakter omawianych mieszanin FIBREXCEL, stosowane sg
odpowiednie $rodki ochrony indywidualnej zgodnie z wymaganiami okreslonymi
w kartach charakterystyki. Prowadzone sg rowniez badania stanowiskowe w zakresie
czynnikow szkodliwych dla zdrowia w $rodowisku pracy zgodnie z wymaganiami BHP.

II. Charakterystyka oddzialywania na srodowisko oraz warunki wprowadzania
do srodowiska substancji i energii

1. Wprowadzanie gazéw i pylow do powietrza
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Dla zrodet technologicznych znajdujacych sie na terenie Zaktadu nie zostatly okreslone
standardy emisyjne.

W zakresie zrodet energetycznego spalania paliw, obowigzek dotrzymywania standardow
emisyjnych dotyczy:

- czterech jednostek kottowych o mocy cieplnej 980 kW kazda, zlokalizowanych w dwéch
odrebnych kottowniach obstugujacych produkcje filtréw DPF. Nominalna moc rozumiana
jako ilo$¢ energii wprowadzonej do zrédta w paliwie w przypadku ww. kottdw wynosi 1,07
MW;

- dwodch jednostek kottowych o mocy cieplnej 1363 kW kazda, zlokalizowanych
w kottowni znajdujacej sie w obiekcie Cd1l do produkcji wktadéw do katalizatoréw LSH.
Nominalna moc rozumiana jako ilos¢ energii wprowadzonej do zrdédta w paliwie
w przypadku ww. kottéw wynosi 1,47 MW;

- dwodch jednostek kottowych o mocy cieplnej 1390 kW kazda, zlokalizowanych
w kottowni, w obiekcie Cd2 do produkcji ceramicznych filtrédw czastek statych Cd-
DPF/GPF. Nominalna moc rozumiana jako ilo$¢ energii wprowadzonej do zrédta w paliwie
w przypadku ww. kottéw wynosi 1,49 MW;

- jednej jednostki kottowej o mocy cieplnej 1300 kW, zlokalizowanej w kottowni
w obiekcie do produkcji czujnikdw NOx. Nominalna moc rozumiana jako ilo$¢ energii
wprowadzonej do zrédta w paliwie w przypadku ww. kotta wynosi 1,41 MW,

Instalacje wyposazone sg W szereg urzadzen ograniczajacych emisje substancji do
powietrza.

Kazdy piec do wypalania lepiszcza wyposazony jest w komore dopalania spalin (w sumie
16 komor). Pyt powstajacy podczas procesu produkcyjnego jest odciggany za pomoca
odciggéw, a nastepnie wspdlnymi kolektorami kierowany do odpowiednich odpylaczy
»~dust collector", badz tez poszczegdlne urzadzenia wyposazone sg w indywidualne
odpylacze. W sumie instalacje wyposazone sq w 70 odpylaczy réznego typu. Skutecznosc
wszystkich odpylaczy ksztattuje sie w granicach 99%. W celu ograniczenia emisji
dwutlenku azotu w piecach do wypalania lepiszcza, w kottach parowych i wodnych oraz
w centralach wentylacyjnych zlokalizowanych w obiektach do produkcji LSH, GPF, Cd-DPF
zainstalowane zostaty palniki niskoemisyjne.

Piece tunelowe PCT-1, PCT-2, oraz wsadowe PSK-1, PSK-2, PSK-3 wyposazono
w absorbery NOx o skutecznosci redukcji NOx ok. 90 %.

Piece wsadowe do wypalania PSK-1 i PSK-2, wyposazone sg w absorber fluoru
o skutecznosci redukcji fluoru ok. 90%.

1.1. Zroédta i wielko$¢ emisji zanieczyszczen, miejsca oraz warunki
wprowadzania pylow i gazow do srodowiska

Na terenie NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. zrédtami zorganizowanej emisji substancji
zanieczyszczajacych do powietrza sq:

- zrodta technologiczne, w tym: piece, suszarki, odciggi miejscowe,

- Zrodta energetycznego spalania paliw, w tym:

kotty parowe, wodne zasilane gazem ziemnym GZ50,

- hagrzewnice powietrza, centrale wentylacyjne z palnikami gazowymi,

- generatory pradotwdrcze zasilane olejem napedowym.

Zbiorcze zestawienie zrodet emisji wraz z parametrami emitorow oraz wielkosci emisiji
dopuszczalnej z poszczegdlnych zrodet i czas ich pracy przedstawiono w Tabeli 7,
w zataczniku nr 1 do niniejszej decyzji.

Na terenie Zaktadu znajdujg sie ponadto zrodta, dla ktérych nie jest wymagane uzyskanie
pozwolenia na emisje gazéw i pytdw do powietrza, lecz ktorych eksploatacja wymaga
zgtoszenia wiasciwemu organowi - sg to 3 dygestoria i odciggi z urzadzen laboratoryjnych
(emitory E37, E263, E346, E347, E449, E450, E451, E452), a takze zrodta powstawania
emisji niezorganizowanej, przedstawione w Tabeli 8.

24



Tabela 8 Charakterystyka zrédet i miejsc powstawania emisji niezorganizowanej

Oznaczenie

Okreslenie zrodta,

amoniakalnej -
zbiorniki wody
amoniakalnej

w obrebie obiektéw
Cd1l i Cd2.

. . e - . Substancje Uwagi
miejsca operacji, miejsca

M1 Spawanie drutem Dwutlenek azotu Emisja zwigzana ze
Spawanie Tlenek wegla sporadycznym
elektroda otulinowa - | pyty, w tym: prowadzeniem prac
caty zaktad S spawalniczych, w

Zelazo, Mangan, Chrom, | ramach utrzymania

Nikiel, Krzem, Wapn, Sod. ruchu, oraz drobnych

POtaS, F|u0r. Tytan prac remontowo -
modernizacyjnych.
Moze powstawac na
terenie catego zaktadu.

M2 Malowanie - Substancje z grupy Emisja zwigzana ze
caly zaktad zwigzkow organicznych sporadycznym

zawierajacych wegiel, w malowaniem

zaleznosci od rodzajow wykonywanym w

stosowanych preparatéow i | ramach utrzymania

ich skfadu. ruchu, oraz
prowadzenia prac
konserwacyjnych,
modernizacyjnych oraz
remontéw. Moze
powstawac na terenie
catego zakfadu.

M3 Czyszczenie, Substancje z grupy Emisja zwigzana z
konserwacja - zwigzkdéw organicznych utrzymaniem ruchu,
caly zaktad zawierajacych wegiel, w prowadzeniem prac

zaleznosci od rodzajéw konserwacyjnych,

stosowanych preparatéw i | modernizacyjnych,

ich sktadu. remontéw, oraz
utrzymaniem czystosci.
Moze powstawac na
terenie catego zaktadu.

M4 Przetadunek oleju Weglowodory alifatyczne Emisja zwigzana z
napedowego - przetadunkiem oleju
zbiorniki oleju napedowego do
w obrebie obiektu zasilania generatorow
DPF/NOx oraz pradotwoérczych z
obiektu Cd1. autocystern do

zbiornikdw olejowych.
Wystepuje wytacznie
podczas dostaw paliwa
w obrebie zbiornikéw
olejowych.

M5 Przetadunek wody Amoniak Emisja zwigzana z

przetadunkiem wody
amoniakalnej z
autocystern do
zbiornikéw. Wystepuje
w obrebie zbiornikdéw.
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M6 Nadruk atramentowy | Substancje z grupy Emisja zwigzana z
- obiekt do produkcji | zwigzkdw organicznych nadrukiem
DPF/NOxX. zawierajacych wegiel. atramentowym
wykonywanych
oznaczen w obiekcie do
produkcji DPF/NOX.
M7 Uzupetnienie Wodorofluoroweglowodory | Emisja zwigzana z
czynnika ubytkiem czynnika

chtodniczego
w klimatyzatorach -
caly zakifad,

chtéd.

wszedzie tam, gdzie
wystepuje
zapotrzebowanie na

chtodniczego w
klimatyzatorach. Moze
nastepowac stopniowo

w miejscach
wystepowania
urzadzen
klimatyzacyjnych
i chtodniczych.

1.1.1. Roczny sumaryczny czas pracy dla poszczegdéinych grup piecéw

W Tabeli 9 przedstawiono roczny sumaryczny czas pracy poszczegodlnych grup urzadzen
eksploatowanych w zakfadzie. Jest to sumaryczny czas prowadzenia danego procesu na
wszystkich liniach, dla zapewnienia zaktadanej wielkosci produkcji. Z uwagi na okresowe
przestoje poszczegdlnych urzadzen w grupach zwigzane z koniecznosciqg wykonania
okresowych remontdw, lub prac konserwacyjnych itp. mozliwy jest dluzszy czas pracy
poszczegdlnych urzadzen z danej grupy niz okreslony w Tabeli 9 pod warunkiem, ze
suma rocznego czasu pracy wszystkich urzadzen z danej grupy nie przekroczy tacznego
czasu pracy okreslonego w ponizszej tabeli.

Tabela 9 Roczny sumaryczny czas pracy dla poszczegdélnych grup urzadzen

Rodzaj urzadzen

Instalacja?

Ltaczny czas

Ilo$¢ urzadzen
w danej grupie

Sredni czas
pracy
jednego
urzadzenia

pracy
wszystkich
urzadzen w

danej grupie

[szt.] [godz./rok] | [godz./rok]
. . 16
Piece do wypalania DPF _ 65702 105 120
lepiszcza (32 emitory)
9
Gazowe piece rolkowe DPF/Cd L, 8400 75 600
(18 emitorow)
Piece odprezajace DPF 16 7200 115 200
¢ prezaja (42 emitory)
o 14
Suszarki mikrofalowe DPF L, 7200 100 800
(14 emitordw)
Suszarki powietrzne 14 3
DPF 72 7 )
HAD (8 emitorow) 00 >7 600
. . 18 3
Suszarki pluggingowe DPF 7200 79 2002

(11 emitorow)
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Suszarki 25 3)
assemblingowe DPF (7 emitoréw) 7200 50 400
Odciag ze stanowisk 11
laserowego wypalania DPF _ 7200 14 400%
taém (2 emitory)
Odciag z urzadzen do 16
wykonywania testu DPF _ 7200 21 600%
dymnego (3 emitory)
Odpylacze ,dust 30 3
collector (32 emitory) 8400 52 000
: 17 3
Odpylacze peelingowe DPF (10 emitoréw) 7200 72 000%
. 10
Odpylacze pieca DPF (10 emitoréw) 8760 87 600
Piece tunelowe PCT 2
17 2
(PCT-1, PCT-2) cd (2 emitory) 8600 00
3
Piece PSK (wsadowe) Cd (2 emitory) 8600 25 800
Suszarki 8
dielektryczne/MWD Cd (8 emitoréw) 8600 68 800
8
Suszarki HAD Cd (8 emitoréw) 8600 68 800
2
Suszarki pluggingowe Cd (2 emitory) 8600 17 200
. . 18
Urzadzenia odpylajace Cd (18 emitoréw) 8600 154 800
. . 11
Urzadzenia odpylajace NOx (11 emitoréw) 8400 92 400
4 8400 33 600
(4 emitory)
1
Odciagi technologiczne NOXx (1 emitor) 4800 4800
1 1680 1680
(1 emitor)
Objasnienia:
U - DPF - Instalacja do produkcji ceramicznych filtréw czastek statych na bazie weglika
krzemu.

Cd - Instalacja do produkcji ceramicznych wktadow i filtrow czastek statych na bazie
kordierytu.
NOx - Instalacja do produkcji czujnikow NOXx.

2) - Sredni czas pracy jednego pieca do wypalania lepiszcza okreélono z uwzglednieniem
jednoczesnej pracy 12 z 16 piecow (12 x 8760/16 = 6570 h/rok).
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3 - W przypadku gdy iloé¢ emitoréw w danej grupie jest mniejsza od iloéci urzadzen,
faczny czas pracy zostat odniesiony do ilosci emitoréw w danej grupie.

1.1.2. Emisja roczna
Tabela 10 Roczna wielkos¢ emisji ze wszystkich zrodet objetych pozwoleniem

Lp. Substancja Emisja [Mg/rok]
1. Aldehyd octowy 2,223
2. Amoniak 84,102
3. Butan-2-on 0,0346
4, Cyjanowodor 0,1581
5. Dwutlenek azotu 76,902
6. Dwutlenek siarki 20,154
7. Etylobenzen 0,00241
8. Fluor 7,04
9. Formaldehyd 2,102
10. Ksylen 0,00241
11. Metanol 0,2064
12. Octan butylu 0,02322
13. Pyt PM10 46,010
14. Pyt PM2.5 23,007
15. Tlenek wegla 278,890
16. Weglowodory alifatyczne 1,011
17. Weglowodory aromatyczne 0,121

1.2. Najlepsze dostepne techniki w zakresie ochrony powietrza -
dokument referencyjny: Reference Document on Best Available Techniques in the
Ceramics Manufacturing industry, August 2007.

Tabela 11 Spetnienie wymogdéw BAT w zakresie ochrony powietrza

Lp. Wytyczne BAT Techniki stosowane w Zaktadzie

1 Obnizenie rozproszonych Materiaty i surowce sypkie nie sq
emisji pytu poprzez magazynowane luzem, lecz w pojemnikach
potaczenie kilku technik materiatéw sypkich, silosach, oraz big-
dotyczacych dziatan bagach. Obszary w ktérych mogtby
zwigzanych z wydzielaniem nastepowac unos pylu wyposazone sq
pytu, oraz srodkdéw w odciggi skierowane do odpowiednich
dotyczacych sktadowisk odpylaczy.
materiatow luzem. Stosowane techniki spetniaja wymagania
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BAT.

Obnizenie skanalizowanych
emisji pytu z dziatan
zwigzanych z wydzielaniem
pytu innych niz suszenie,
suszenie rozpryskowe i lub
wypalanie do 1 -10 mg/m?,
jako $redniej wartosci
poétgodzinnej, przez
zastosowanie filtréw
workowych. Zakres ten moze
by¢ wyzszy, w zaleznosci od
konkretnych warunkdéw
roboczych.

Obszary gdzie nastepuje unos pytu
wyposazone sg w odciggi stanowiskowe,

z ktorych pyt wspolnymi kolektorami
kierowany jest do odpowiednich odpylaczy
~dust collector” (urzadzen odpylajacych).
Stosowane sg wysoko skuteczne odpylacze

z filtrami wtdkninowym, z ktérych stezenie
pytu w wyrzucanym powietrzu nie przekracza
5 mg/m3.

Stosowane techniki spetniaja wymagania
BAT.

Utrzymanie emisji pytu z
procesOw suszenia w
przedziale 1 - 20 mg/m?, jako
Sredniej wartosci dziennej,
przez czyszczenie suszarki,
niedopuszczanie do
gromadzenia sie pozostatosci
pytu w suszarce oraz przez
przyjecie odpowiednich
protokotéw konserwacji.

Wszystkie urzadzenia wchodzace w skiad
Instalacji, podlegajg okresowym przegladom,
w tym czyszczeniu i konserwacji. Zaktad
posiada procedury okreslajace terminarz oraz
zakres okresowych przegladdéw (w tym
wymiana materiatéw eksploatacyjnych),
napraw oraz remontow maszyn i urzadzen, co
pozwala na sprawne i bezawaryjne
funkcjonowanie instalacji. Wykonywane na
biezaco pomiary wielkosci emisji wskazujq na
stezenia pytu ponizej 20 mg/m3.

Stosowane techniki spetniaja wymagania
BAT.

Obnizenie emisji pytu z
procesow wypalania w piecu
do 1 - 20 mg/m?3, jako
Sredniej wartosci dziennej,
przez zastosowanie
potaczenia kilku technik,
takich jak np. wykorzystanie
paliw o niskiej zawartosci
popiotu, ograniczenie
tworzenia sie pytu
powodowanego przez
zatadowywanie wyrobow do
wypalania w piecu,
stosowanie urzadzen
ograniczajacych emisje pytu.

Paliwem stosowanym w piecach do wypalania
jest gaz ziemny. Wszystkie elementy
instalacji, w ktérych nastepuje unos pytu,
zwigzane z przygotowaniem i formowaniem
surowca sg wyposazone w filtry widkninowe
o wysokiej skutecznosci. Powietrze ze stref
roboczych piecéw do wypalania oczyszczane
jest w odpowiednich odpylaczach, z ktérych
stezenie pytu w wyrzucanym powietrzu nie
przekracza 5 mg/m3.

Stosowane techniki spetniaja wymagania
BAT.

Obnizenie emisji
zanieczyszczen gazowych
(HF, HCI, SOx, NOx, VOC,
metali ciezkich) z piecow do
wypalania wyrobow

Piece do wypalania lepiszcza wyposazono
w komory dopalania skutecznie redukujace
emisje substancji z grupy VOC. Piece PSK1,
PSK2 wyposazono w absorber fluoru
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ceramicznych przez o skutecznosci redukcji fluoru ok. 90%.

zastosowanie potaczenia kilku | piec tunelowy PCT-1, PCT-2, oraz piece PSK-1,
technik, takich jak, np. PSK-2, PSK-3 wyposazono w absorber NOx o

zmniejszenie wktadu skutecznoéci redukcji NOx o ok. 90%.
prekursordw zanieczyszczen,

. ) ; Wykonane pomiary na piecu tunelowym
optymalizacja krzywej

wykazaty stezenia fluoru ponizej dolnej

ogrz.ew.anla. | granicy oznaczalnosci metodyki pomiarowej.
Stezenia {invch emisj! Wykonane pomiary na piecach do wypalania
pos.zczego nyc’ wykazujgq  stezenia formaldehydu, oraz
Zzanieczyszczen gazowych

_ L, _ acetaldehydu od <1 mg/m?3 do ok. 2-3 mg/m?>.
powinny  miesciC  sie w _ _ _
nastepujacych przedziatach: Wykonane pomiary na piecach do wypalania

wykazaty w wiekszosci przypadkéw stezenia

) ZWI'_a‘ZkO\_N f:_L:;)ru 12 lv(\)l dwutlenku siarki ponizej dolnej granicy
E:;/en;%zenlu na ) oznaczalnosci metodyki pomiarowej.
Zwi Ik' hi Przeprowadzone do tej pory pomiary emisji
I-D le_a‘zez\_N q cHCcl)ru 1z 3‘3’ nie wykazaty obecnosci zwigzkow chloru.
rzeliczeniu na - 1+
mg/m?3 Wykonane pomiary na piecach do wypalania
- k,' arki wykazujq stezenia dwutlenku azotu na
;rz:I?czc;vr:iu o Z'gr : - 50"; poziomie kilkudziesieciu mg/m?>.
5 -
mg/m3 Stosowane techniki spelniaja wymagania
B BAT.

- Tlenkow azotu w
przeliczeniu na NO; - < 250
mg/m?> .

1.3. Rodzaje zanieczyszczen i wielko$¢ emisji w warunkach odbiegajacych
od normalinych

Nie jest planowana eksploatacja instalacji w warunkach odbiegajacych od
normalnych. Ewentualne wystgpienie standw awaryjnych urzadzen pocigga za sobg
w wiekszosci przypadkéw wstrzymanie produkcji na czas usuniecia awarii. Ponadto
w przypadku przeprowadzania przegladdw urzadzen, konserwacji oraz okresowych
remontdw poszczegodlnych elementdw instalacji nastepuje wytaczenie czesci instalacii,
a nastepnie jej stopniowe wiaczanie. Podczas wytaczenia i rozruchu instalacji nie
wystepuje zwiekszona emisja substancji do powietrza w poréwnaniu z normalng praca.

W obrebie obiektu do produkcji DPF/NOx zlokalizowane sg 2 generatory pradu
o0 mocy 800 kVA kazdy, oraz 1 generator o mocy 1020 kVA. W obrebie obiektu Cd1l
zlokalizowano 1 generator pradu o mocy 1020 kVA. Generatory stanowig zabezpieczenie
na wypadek przerw w dostawie energii elektrycznej spowodowanych sytuacjq awaryjng
sieci. Paliwem dla generatorow jest olej napedowy i w przypadku ich pracy nastepuje
emisja substancji z proceséw spalania. Z uwagi jednak na fakt, ze podczas przerw
w dostawie pradu ww. generatory pracowa¢ bedg dla potrzeb podtrzymania pracy
urzadzen, ktérych nagte wytaczenie spowodowac¢ by mogto ich uszkodzenie, oraz dla
potrzeb urzadzen zwigzanych z bezpieczenstwem, produkcja w takim przypadku zostanie
wstrzymana, a zatem nie bedzie wystepowac zwiekszona emisja substancji do powietrza
w poréwnaniu z normalng praca.

Moze nastgpi¢ awaria urzadzen ochrony powietrza, w tym: moze dotyczy¢ takze
instalacji DeNOx ograniczajacej emisje tlenkow azotu z pieca tunelowego PCT-1 (E287),
oraz piecow PCT-2 (E297), PSK-1, PSK-2 (E298), oraz PSK-3 (E299), a takze instalacji
ograniczajgcej emisje fluoru z piecow PSK-1 i PSK-2 (E298). Ponadto istnieje potencjalna
mozliwos$¢ wystapienia usterki skutkujacej wstrzymaniem pracy komory dopalania gazéw
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w ktore wyposazone zostaty piece do wypalania lepiszcza (w sumie 16 komdr dopalania)
oraz komodr dopalania RTO w piecach PCT. W takich sytuacjach stuzby techniczne
niezwiocznie przystepujg do usuniecia usterki. Poniewaz piecéw tych nie da sie w jednej
chwili wytaczy¢ z ruchu, do czasu usuniecia usterki moze nastepowac zwiekszona emisja
dwutlenku azotu w przypadku piecéw PCT-1, PCT-2, PSK-1, PSK-2, PSK-3, fluoru
w przypadku piecow PSK-1 i PSK-2, oraz amoniaku i substancji zawierajacych wegiel
organiczny (np. acetaldehyd, formaldehyd, tlenek wegla) w przypadku piecéw DBK (piece
wypalania lepiszcza) i PCT.

W NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. wdrozono odpowiednie procedury i scenariusze
postepowania zapewniajqce usuniecie usterki niezwtocznie po jej zdiagnozowaniu. W tym
celu stuzby techniczne sq wyposazone w krytyczne (okreslone przez producenta, lub (i)
pozostajace na jego sktadzie) czesci zamienne, instalacja jest objeta cyklicznym planem
przegladow i serwiséw zalecanym przez producenta.

Wyzej opisane przypadki, ktore potencjalnie moga wystgpi¢, nie stanowig
uzasadnionej technologicznie pracy instalacji w warunkach odbiegajacych od normalnych.
Sg to awarie, ktore trudno przewidzie¢ czy w ogodle nastagpig, w zwigzku z czym nie
uwzglednia sie w pozwoleniu emisji dopuszczalnej podczas awarii.

W razie wystgpienia znaczacej awarii Srodowiskowej tj. mogacej powodowac
znaczne zanieczyszczenie srodowiska, nalezy bezzwtocznie powiadomic Panstwowgq Straz
Pozarng oraz Wojewddzkiego Inspektora Ochrony Srodowiska oraz:

a) przekazac¢ tym organom informacje:

o okolicznosci awarii,

0 niebezpiecznych substancjach zwigzanych z awariq,

umozliwiajgce dokonanie oceny skutkéw awarii dla ludzi i $rodowiska,

o podjetych dziataniach ratunkowych, a takze dziataniach majacych na celu
ograniczenie skutkéw awarii i zapobiezenie jej powtdrzeniu,

b) dokonywa¢ statej aktualizacji informacji, o ktérych mowa powyzej, odpowiednio do
zmiany sytuacji.

1.4. Monitoring i pomiary emisji zanieczyszczen

W Zaktadzie przestrzegane sg okresSlone procedury i instrukcje wewnetrzne,
instrukcje obstugi oraz wytyczne zawarte w dokumentacjach techniczno - ruchowych
urzadzen, atakze jest prowadzony monitoring proceséw technologicznych oraz
parametrow procesowych istotnych z punktu widzenia ochrony $rodowiska.

Wszelkie oznaki zaktdconej pracy urzadzen sg identyfikowane i bez zwioki podejmowane
sq srodki zaradcze, polegajace na konserwacji, naprawie lub wymianie niesprawnych
elementow. Ponadto prowadzone sg okresowe przeglady techniczne urzadzen.
Monitorowany jest rowniez czas pracy poszczegodlnych urzadzen oraz zuzycie surowcow,
materiatéw i paliw celem prowadzenia prawidtowej ewidencji wielkosci emisji substancji
do powietrza.

Zgodnie z obowigzujacymi przepisami dwa razy do roku prowadzone sq pomiary emisji
z kottéw gazowych (emitory E137, E138, E154, E155, E271, E272, E301, E302, E401),
Z uwagi na catoroczny charakter pracy jednostek kottowych.

Na podstawie art. 151 ustawy - Prawo ochrony sSrodowiska oraz zgodnie z wnioskiem
prowadzacego instalacje naktada sie obowigzek prowadzenia dodatkowego monitoringu
emisji do powietrza obejmujacego pomiary emisji w zakresie i z czestotliwoscig ustalong
w Tabeli 11a.

31



Tabela 11a Monitoring i pomiary emisji zanieczyszczen

Czestotliwos¢ monitoringu

Lp . . Ilo$¢ emitoréw w .
Grupa urzadzen Emitory TR Zakres monitoringu | Razna |Razna3|/Raznas
: rok lata lat
Dwutlenek azotu
Pyt
Pyt PM10
. . 16 Pyt PM2,5 Jedno
Plef:e do wypalania El, E3, E225, E227, E339, Dwutlenek siarki urzadzeni
1 | lepiszcza - komory | E38, E40, E42, E44, E46, EB4, | (1 emitor z kazdego Aldehvd oct - e (1 —
dopalania E86, E88, E90, E92, E292 urzadzenia enyd octowy _
g 2 ) (acetaldehyd) emitor)
Formaldehyd
Tlenek wegla
Amoniak
. . Pyt Jedno
Piece do wypalania| E2, E4, E226, E228, E340, 16 Pyt PM10 urzadzen
2 | lepiszcza - odciag | E39, E41, E43, E45, E47, E85, | (1 emitor z kazdego Pyt PM2.5 --- e (1 ---
I E87, E89, E91, E93, E293 urzadzenia) yrEns, emitor)
Tlenek wegla
Dwutlenek azotu
Pyt Jedno
E5, E6, E7, E8, E229, E230, 18 urzadzeni
Gazowe piece E48, E49, E50, E51, E52, E53, _ _ Pyt PM10 e (2
3 rolkowe E94, E95, E96, E97, E294, | (2 emitory zkazdego |, ) by, o -
T ae ' urzadzenia) ! emitory)

E295

Dwutlenek siarki
Tlenek wegla
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Jedno

E9, E10, E11, E12, E13, E14, urzadzeni
E15, E16, E54, E55, E56, E57, Dwutlenek azotu e(1,2
E5S8, E59, E60, E61, E62, 42 Pyt lub 3
E195, E196, E197, E98, E99, (w zaleznosci od | pyt pM10 emitory
Piece odprezajace E100, E101, E102, E103, urzgdzenia 1, 2 lub 3 Py PM2.5 W )
E104, E105, E106, E198, emitory z kazdego | ' S zaleznoéc
E199, E200, E130, E131, urzadzenia) Dwutlenek siarki i od
E132, E133, E134, E135, Tlenek wegla urzadzeni
E333, E334, E336, E337 a)
E31, E32, E33, E34, E76, E77 14 Jedno
Suszarki PES Ty ey m e e _ _ Cyjanowodor urzadzeni
. E78, E79, E80, E113, E114, | (1 emitor z kazdego .
mikrofalowe : Amoniak e(1
E115, E116, E117 urzadzenia) emitor)
8
(w zaleznosci od Jedno-
; przypadku jednym : dé dwa
Suszarki E35, E36, E81, E82, E83, ) Cyjanowodor )
; emitorem . --- urzadzeni ---
powietrzne HAD E118, E119, E120 Amoniak
odprowadzane sa a1
emisje z jednego lub emitor)
dwodch urzadzen)
11
(w zaleznosci od Jedno-
Suszarki E210, E211, E357, E214, przypadku jednym | cyianowodér dwa
lugaingowe E215, E216, E258, E259, emitorem A Ak --- urzadzeni ---
piugging E219, E220, E260 odprowadzane sg | "M°"M@ a1
emisje z jednego lub emitor)

dwodch urzadzen)
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7

(w zaleznosci od Trzy-
o Suszarki E212, E213, E217, E218, przypadku jednym Armoniak urCZZtCTZZm
assemblingowe E221, E222, E223 emitorem 2
odprowadzane sq a (1l
emisje z trzech lub emitor)
czterech urzadzen)
E17, E18, E19, E20, E21, E22, 53
E23, E24, E25, E26, E27, E29, (w zaleznosci od
E30, E261, E262, E341, E356, | przypadku z jednego
Odpylacze: ,dust | E63, E64, E65, E66, E67, EGS, urzadzenia Dwa
collector”, E69, E70, E71, E72, E73, E74, | odprowadzana jest |PY! e
9 | "peeling" i "pieca"; | E75, E257, E107, E108, E109, | emisja jednym lub | Pyt PM10 a
. ) O a(2-4
przesiewacz E110, E111, E112, E121, dwoma emitorami Jak pny PM2,5 emitor )
wibracyjny E122, E123, E124, E125, i jednym emitorem y
E126, E185, E186, E264, odprowadzane sg
E265, E266, E267, E268, emisje z jednego lub
E296, E331, E338 dwdch urzadzen)
Pyt
Pyt PM10
5 Pyt PM2,5 Jedno
Piec tunelowy Dwutlenek azotu urzadzeni
10 E287, E297 i 7 ---
(PCT) (1 emitor z kazdego |5\ tjenek siarki e (1
urzadzenia) mit
Tlenek wegla emitor)
Amoniak
Fluor
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Dwutlenek azotu

2 Dwutlenek siarki
(Do emitora E298 Fluor Jedno-
Piece wsadowe przyporzadkowane sg Pyt dwa
11 (PSK) E298, E299 dwa piece PSK-1 i Pyt PM10 urzadzeni --- -
PSK-2, do emitora |’ a (1
E299 jeden piec PSK- | Pyt PM2,5 emitor)*
3) Amoniak
Tlenek wegla
Odciag z suszarki 8 Pyt Jedno
" dielestgr onepmw | 288, E289, E318, E358, _ _ Pyt PM10 urzadzeni|
yD ] E361, E322, E342, E344 (1 emitor z kazdego |, o5 5 e (1
urzadzenia) Amoniak emitor)
8 Pyt Jedno
Odciag z suszarki E290, E291, E319, E359, ) . . urzadzeni .
13 HAD E362, E323, E343, E345 (1 emitor z kazdego Pyt PM10 e (1
urzadzenia) Pyt PM2,5 emitor)
Aldehyd octowy Jedno
Odciag z suszarki _ 2 _ (acetaldehyd) urzadzeni
14 pluggingowej E320, E321 (1 emlto;z kgzdego Amoniak - --- e (1
urzadzenia) Metanol emitor)
E282, E283, E284, E285, Jedno
Urzadzenia E286, E310, E315, E363, 20 Pyt urradzen
15 adze E311, E313, E314, E316, (1 emitor z kazdego |Pyt PM10 a
odpylajace E350, E351, E352, E353 : e(
' ' ' ' urzadzenia) Pyt PM2,5 emitor)

E354, E355, E369, E370
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Jedno

Urzadzenie E425, E426, E427, E428, 11 Pyt urzadzeni
16 e E429, E430, E431, E432, (1 emitor z kazdego | Pyt PM10 a
odpylajace E433, E434, E435 i e
, , urzadzenia) Pyt PM2,5 emitor)
Dwutlenek azotu

o 6 Amoniak Jedno _

17 Odciagi E436, E437, E439, E446, ) ) urzadzeni
technologiczne E447, E448 (1 emitor z kgzdego Et.ylen (weglowodory e (1

urzadzenia) alifatyczne) emitor)

Tlenek wegla**

* - W przypadku piecow PSK1, PSK2 i PSK3, w

przeprowadzony bedzie pomiar zgodnie z poz. 11

** - Monitoring emisji tlenku wegla dotyczy emitorow E437 i E447
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1.5. Zapobieganie i ograniczanie emisji

Prowadzacy instalacje zastosowat S$rodki ograniczajgce wielkosci emisji substancji do
powietrza, dzieki ktorym standardy jakosci powietrza s zachowane. Kazdy piec do
wypalania lepiszcza wyposazony jest w komore dopalania spalin (w sumie 16 komor). Pyt
powstajacy podczas procesu produkcyjnego jest odciggany za pomoca odciggow,
a nastepnie wspdlnymi kolektorami kierowany do odpowiednich odpylaczy ,dust
collector", badz tez poszczegdlne urzadzenia wyposazone sg w indywidualne odpylacze.
W sumie instalacja wyposazona jest w 70 odpylaczy rdéznego typu. Skutecznosé
wszystkich odpylaczy ksztattuje sie w granicach 99%. W celu ograniczenia emisji
dwutlenku azotu w piecach do wypalania lepiszcza, w kottach parowych i wodnych oraz
w 2 centralach wentylacyjnych dokonano wymiany palnikébw na niskoemisyjne
o skutecznosci redukcji NOx na poziomie 60%.

Zrodia energetyczne, t.j. kotty parowe, kotty wodne, centrale wentylacyjne zainstalowane
w obiektach Cdl i Cd2 wyposazono w palniki niskoemisyjne charakteryzujace sie
mniejsza emisjg NOx o ok. 25 % w stosunku do palnikéow tradycyjnych. Ww. palniki
spetniajg europejska norme emisyjng w zakresie emisji NOx klasa 3 tj. 80 mg/kWh oraz
w zakresie CO <40 mg/kWh.

Piece tunelowe PCT-1 i PCT-2 w hali Cdl, oraz piece wsadowe PSK-1, PSK-2 i PSK-3
w hali Cd2 drugiego zespotu obiektéw wyposazono w absorbery NOx o skutecznosci
redukcji NOx o ok 90%, oraz komory dopalania (RTO).

Ponadto piece do wypalania PSK-1 i PSK-2 wyposazono w absorber fluoru o skutecznosci
redukcji fluoru ok. 90%.

1.6. Postepowanie kompensacyjne

W zwigzku z przekroczeniem na obszarze miasta Gliwice standarddéw jakosci

powietrza emisja zanieczyszczen pytowych (tj. pylu zawieszonego PM 10 i PM 2,5)
pochodzacych z instalacji zlokalizowanych na terenie Zaktadu NGK Ceramics Polska Sp.
Zz 0.0. przy ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach zostata skompensowana
przez redukcje wprowadzonych do powietrza pytdw z instalacji prowadzonej przez spotke
Arcelor Mittal Poland S.A. przy Al. J. Pitlsudskiego 92 w Dabrowie Goérniczej (zgoda na
redukcje pytdw stanowi zatacznik nr 2 do niniejszej decyzji).
Catkowita ilo$¢ pylu zawieszonego PM 10, bedacego przedmiotem postepowania
kompensacyjnego dla instalacji eksploatowanych przez NGK Ceramics Polska Sp. z o.o.
w Gliwicach wynosi 28,876 Mg, co odpowiada 14,438 Mg frakcji pytu zawieszonego PM
2,5 (zaktadajac 50% udziatu pytu zawieszonego PM 2,5 w pyle zawieszonym PM 10).

1.7. Oddziatywanie transgraniczne

Zaktad NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach zlokalizowany jest w odlegtosci
ok. 47 km od najblizszej granicy (potudniowa granica Polski z Republikg Czeskaq).
W zwigzku z powyzszym Zaktad nie bedzie zrédtem oddziatywania transgranicznego.

2. Gospodarka wodna i sciekowa
2.1. Zaopatrzenie w wode

Zaopatrzenie w wode Zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. nastepuje z wodociagu
administrowanego przez Przedsiebiorstwo Wodociggdw i Kanalizacji Sp. z o.o.
w Gliwicach na podstawie umowy o dostarczanie wody i odprowadzanie $ciekdw. Woda
na potrzeby funkcjonowania zaktfadu doprowadzona jest z miejskiej sieci wodociggowej.
Woda w zaktadzie wykorzystywana jest na:

- cele socjalno-bytowe jako woda do picia, do celdw higieniczno-sanitarnych, utrzymania
czystosci powierzchni, celéw przeciwpozarowych,

- cele technologiczne: mycie maszyn, urzadzen, narzedzi biorgcych udziat w procesie
technologicznym, produkcji wody DEMI, przeprowadzanie testow (test izostatyczny),
w procesie chtodzenia oraz do przygotowania masy, z ktérej formowane sg wyroby.
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Tabela 12 Spetnienie wymogéw BAT w zakresie ograniczenia zuzycia wody

Wytyczne BAT Techniki stosowane w Zaktadzie

Zmniejszenie zuzycia wody Zastosowanie zawordow zapobiegajgcych
poprzez zastosowanie kilku wyciekom wody. Czyszczenie maszyn i

srodkow optymalizacji urzadzen wysokocisnieniowymi

procesu zwigzanych z urzgdzeniami. Oczyszczanie gazow gtdwnie
zastosowaniem za pomocg suchych systeméw oczyszczania
automatycznych zawordéw spalin. Przeprowadzenie modernizacji
zapobiegajacych wyciekom instalacji parowej, co spowodowato

wody w obiegach wodnych, | zmniejszenie zuzycia pary, a tym samym
zastosowaniem zmniejszenie zuzycia wody.
wysokocisnieniowych W celu zmniejszenia iloéci wody do
urzadzen czyszczacych, produkcji pary wykorzystuje sie wody ze
suchych systemow stacji odwrdconej osmozy, co znacznie
oczyszczania spalin. zmniejsza ilo$¢ odsolin i odmulin z kottéw a

Co za tym idzie zmniejszeniu ulegty ubytki
wody w obiegu parowym. Ilo$¢ zuzywanej
wody jest monitorowana przy
wykorzystaniu wodomierzy, na podstawie
odczytéw sporzgdzane sg okresowe bilanse
zuzycia wody i wyznaczane wskazniki
zuzycia wody np. zuzycie wody na
jednostke produktu, ktére nastepnie sg
dokfadnie analizowane.

Stosowane techniki spetniaja
wymagania BAT.

2.2. Zrzut $ciekéw
2.2.1. Scieki przemystowe

Na terenie Zakiadu NGK Ceramics Polska Sp. z o.0. w Gliwicach powstajgq
nastepujgce strumienie sciekow przemystowych:

a) produkcja DPF/NOx:

- Scieki z mycia urzadzen do mieszania surowcoéw (mieszalnika) i ugniatania gliny
(maszyna do ugniatania), $cieki z mycia pojemnikow po materiale (po kazdym
opréznieniu pojemnika) - dziat PO,

- $cieki z mycia urzadzen do formowania gliny (ugniatarka), z mycia urzadzenia do
przygotowania materialu do zatykania otworéw w mieszalniku, z procesu czyszczenia
foremek i mycia urzadzenia do zatykania otworéw - dziat P1,

- Scieki z urzadzenia do powlekania wstepnego i montazu, z mycia maszyny do montazu -
dziat P4,

- Scieki z mycia maszyn, narzedzi, filtréw, zbiornikéw, zawierajace zawiesine cementowg
- dziat P5,

- Scieki z testu izostatycznego - dziat P6,

- $cieki z przygotowywania probek powstate z procesu wiercenia, ktéry jest schtadzany
woda (dziat Kontroli Materiatowej),

- Scieki ze stacji DEMI - koncentrat z odwrdconej osmozy,
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- Scieki z utrzymania czystosci hal produkcyjnych,
- Scieki z procesu demontazu czujnikéw NOX,
- wody chtodnicze z proceséw chtodzenia.

b) produkcja LSH:

- $cieki z okresowego mycia urzadzen do mieszania (mieszalnika),

- Scieki z okresowego mycia urzadzen formujacych oraz ich oprzyrzadowania (ekstruder,
matryce, sita),

- $ciekdw z mycia urzadzen i narzedzi do powlekania produktéw,

Scieki z testu izostatycznego,

- Scieki ze stacji DEMI - koncentrat z odwrdconej osmozy,

$cieki z utrzymania czystosci hal produkcyjnych,

- wody chtodnicze procesu chtodzenia.

¢) produkcja Cd-DPF/GPF:

- $cieki z okresowego mycia urzadzen do mieszania (mieszalnika),

- Scieki z okresowego mycia urzadzen formujacych oraz ich oprzyrzadowania (ekstruder,
matryce, sita),

- $ciekdw z mycia urzadzen i narzedzi do powlekania produktéw,

- $cieki z testu izostatycznego,

- Scieki ze stacji DEMI - koncentrat z odwrdconej osmozy,

- Scieki z utrzymania czystosci hal produkcyjnych,

- wody chtodnicze z procesu chtodzenia.

d) produkcja NOx:

- $cieki z procesu demontazu czujnikow NOx,

Scieki z laboratorium analiz,

Scieki z maszyn i urzadzen,

Scieki ze stacji DEMI - koncentrat z odwréconej osmozy,
Scieki z utrzymania czystosci hal produkcyjnych,

wody chtodnicze z procesu chtodzenia.

Scieki przemystowe wprowadzane sq do urzadzen kanalizacyjnych Przedsiebiorstwa
Wodociggéw i Kanalizacji Sp. z o.0. w Gliwicach. Zaktad posiada aktualne pozwolenie
wodnoprawne na wprowadzanie do sieci kanalizacji sanitarnej, bedacej w zarzadzie
Przedsiebiorstwa Wodociggow i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach, oczyszczonych $ciekéw
przemystowych zawierajacych substancje szczegdlnie szkodliwe dla Srodowiska wodnego,
ktore okresla warunki odprowadzania $ciekéw przemystowych z produkcji DPF/NOx i NOx
(przytacze nr 1 - studzienka k2 w ulicy J. Gutenberga) oraz z produkcji LSH, Cd-DPF/GPF
(przytacze nr 2 - studzienka k6 w ulicy J. Gutenberga).

2.2.1.1. Ilos$¢ i skiad s$ciekéw przemystowych wprowadzanych do urzadzen
kanalizacyjnych

Z terenu Zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach wprowadzane sg do
urzadzen kanalizacyjnych Przedsiebiorstwa Wodociggéw i Kanalizacji  Sp. z o.o.
w Gliwicach $cieki przemystowe zawierajace substancje szczegoélnie szkodliwe dla
$rodowiska wodnego:

Przylaczem nr 1 (studzienka k2 w ul. J. Gutenberga) - produkcja DPF/NOXx, produkcja
NOx:

w ilosci:

- $redniodobowo Qq¢r = 360 m3/d,

- maksymalny Q = 0,005 m3/s,

- maksymalny roczny Qrmax = 131 400 m3/rok

dopuszczalnej zawartosci substancji szczegdlnie szkodliwych:

- nikiel - 1 mg/dm?3,

- fosfor ogdlny - 10 mg/dm?,

- weglowodory ropopochodne - 15 mg/dm?3,
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- azot amonowy - 40 mg/dm?3,

- fenole lotne - 15 mg/dm?,

cynk - 5 mg/dm?,

kobalt - 1 mg/dm3,

miedz - 1 mg/dm?,

molibden - 1 mg/dm3,

wanad - 2 mg/dm?3,

kadm - 0,07 mg/dm?,

- chrom ogdiny - 1 mg/dm?.

Przylaczem nr 2 (studzienka k6 w ul. J. Gutenberga) - produkcja LSH i Cd-DPF/GPF
w budynkach Cd1 i Cd2:

w ilosci:

- $redniodobowo Qqg¢r = 200 m3/d,

- maksymalny Q = 0,003 m3/s,

- maksymalny roczny Qrmax = 73 000 m3/rok
dopuszczalnej zawartosci substancji szczegdlnie szkodliwych:
- nikiel - 1 mg/dm?3,

- fosfor ogdlny - 10 mg/dm?,

- weglowodory ropopochodne - 15 mg/dm?3,
- azot amonowy - 40 mg/dm?,

- fenole lotne - 15 mg/dm?,

- cynk - 5 mg/dm?3,

- kobalt - 1 mg/dm3,

- miedz - 1 mg/dm?3,

- molibden - 1 mg/dm?,

- wanad - 2 mg/dm3.”

- kadm - 0,07 mg/dm?,

- chrom ogdiny - 1 mg/dm3.

2.2.1.2. Charakterystyka urzadzen podczyszczajacych scieki przemysiowe
wprowadzane do urzadzen kanalizacyjnych

Na terenie czesci Zakifadu, w ktorej prowadzona jest produkcja DPF/NOXx,
eksploatowana jest chemiczna podczyszczalnia $ciekdw przemystowych o przepustowosci
360 m3/d i przeptywie 16 m3/h z zastosowaniem reagentow.

Chemiczne oczyszczanie $ciekdw obejmuje: korekte odczynu pH, koagulacje
zanieczyszczen za pomocg soli metali, flokulacje zanieczyszczen za pomocy
polielektrolitow organicznych oraz dodatkowo stosowany jest antypieniacz.

Oczyszczanie Sciekow odbywa sie w systemie przeptywowym. Scieki z pompowni
przy poszczegolnych dziatach produkcyjnych Zaktadu doprowadzane sg do dwoch
zbiornikdow wyréwnawczych (T1/T1A) o poj. 100 m3 kazdy. Zbiorniki mogg pracowac
w dwodch systemach: tylko jeden wybrany zbiornik, albo dwa zbiorniki w systemie
zamiennym - tzn. jeden jest napetniany podczas gdy z drugiego pobierane sg $cieki do
oczyszczania. Jesli pracujacy zbiornik osiggnie poziom maksymalny, to do lokalnych
pompowni jest wysytane powiadomienie o przepetnieniu i niemoznosci przyjecia Sciekow.

Do funkcjonujacego zbiornika T1/T1A podawane sg réwniez Scieki wiasne
oczyszczalni $ciekow, ze studzienki w posadzce. Sg to Scieki ze spustu z flokulatora,
filtrat z prasy filtracyjnej, odcieki wody zwigzane z utrzymaniem czystosci. Ponadto,
w przypadku potrzeby ponownego oczyszczenia $ciekdw, istnieje  mozliwosé
doprowadzenia do zbiornika T1 $ciekdw ze zbiornika zrzutowego Sciekéw oczyszczonych
T11. Mieszanie $ciekow w zbiornikach wyréwnawczych odbywa sie za pomoca sprezonego
powietrza.

W koncowym zbiorniku zrzutowym prowadzony jest pomiar pH, metnosci,
temperatury. Przekroczenia powyzszych parametréw sg sygnalizowane i odptyw Sciekéw
ze zbiornika zrzutowego do kanalizacji jest odcinany, a otwierany jest odptyw do
zbiornika awaryjnego, skad scieki przepompowywane sg ponownie do zbiornikow
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wyrownawczych i poddawane ponownemu oczyszczaniu. W przypadku przekroczenia
temperatury $cieki schtadzane sg w koncowym zbiorniku zrzutowym, a nastepnie
zrzucane do kanalizaciji.

Wszystkie czynnosci zwigzane z przeptywem Sciekdw przez oczyszczalnie
i dozowanie reagentdw sterowane sg automatyczne.

Na terenie czesci Zaktadu (Cdl), w ktérej prowadzona jest produkcja LSH,
eksploatowana jest chemiczna podczyszczalnia $ciekdw o przepustowosci 100 m3/d
i przeptywie 5 m3/h.

Podczyszczanie sciekdw odbywa sie w technologii opisanej powyzej,
z zastosowaniem zbiornika $ciekow surowych T1.1 o poj. 32 m3. Sterowanie procesu
oczyszczania odbywa sie automatycznie.

Na terenie czesci Zaktadu (Cd2), w ktdrej produkowane sg ceramiczne filtry czastek
statych Cd-DPF/GPF, eksploatowana jest chemiczna podczyszczalnia Sciekow, analogiczna
do eksploatowanej w czesci zaktadu Cd1, tj. o przepustowosci 100 m3/d i przeptywie 5
m?3/h.

Scieki przemystowe powstate z procesu demontazu czujnikdw NOx w budynku
produkcji NOx sg kierowane do kanalizacji $ciekdw sanitarnych.

2.2.1.3. Najlepsze dostepne techniki w zakresie sciekéw przemystowych
Tabela 13 Spetnienie wymogdéw BAT w zakresie Sciekow technologicznych

Lp. Wytyczne BAT Techniki stosowane przez zakiad
1. | Oczyszczanie Sciekdédw procesowych przez Scieki technologiczne sa
zastosowanie kilku systeméw obroébki podczyszczane w podczyszczalniach
sciekow jak: homogenizacja, $ciekdw zlokalizowanych na terenie
napowietrzanie, sedymentacja, filtracja, Zaktadu.
absorpcja aktywnym weglem, wytracanie Podczyszczanie $ciekow obejmuje:
chemiczne, koagulacja i flokulacja, wymiana | korekte odczynu pH, koagulacje
jonoéw i odwrdocona osmoza, a nastepnie zanieczyszczen za pomocg soli metali,
powtdrne wykorzystanie w procesie flokulacje zanieczyszczen oraz
produkcyjnym lub odprowadzenie do ciekdw |dodatkowo stosowany jest
wodnych badz do kanalizacji miejskiej antypieniacz. Podczyszczone Scieki
odprowadzane sg do kanalizacji
miejskiej.

Stosowane techniki spetniajq
wymagania BAT.

2. | Utylizacja pozostatosci z Szlamy z zaktadowych podczyszczalni
sedymentacji/filtracji Sciekow przekazywane sg jako odpad
uprawnionym podmiotom
posiadajacym stosowne zezwolenia na
gospodarowanie odpadami.

Stosowane techniki spetniaja
wymagania BAT.

2.2.1.4. Monitoring $ciekéw przemystowych

Warunki odprowadzania $ciekdw przemystowych do zewnetrznych urzadzen
kanalizacyjnych oraz obowigzek prowadzenia badan jakosci $ciekdw wraz z miejscem
poboru prob, zostaty okreslone w obowigzujgcym dla NGK Ceramics Polska Sp. z o.o.
pozwoleniu wodnoprawnym na wprowadzanie S$ciekdw przemystowych zawierajgcych
substancje szczegodlnie szkodliwe dla $srodowiska wodnego.
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2.2.2. Scieki bytowe

Na terenie Zaktadu wytwarzane sg Scieki bytowe stanowigce mieszanine Sciekdw
powstajacych w wyniku bytowania pracownikdw (z urzadzen sanitarnych, toalet,
umywalek, prysznicw, stotowek) oraz sciekow porzadkowych z utrzymania czystosci
powierzchni pomieszczen socjalnych i biurowych. Scieki bytowe odprowadzane sg
bezposrednio do kanalizacji sanitarnej na podstawie umowy 2z Przedsiebiorstwem
Wodociagow i Kanalizacji Sp. z 0.0. w Gliwicach. Scieki bytowe, przed odprowadzeniem
do kanalizacji sanitarnej, nie s podczyszczane.

2.2.3. Wody opadowe i roztopowe

Wody opadowe i roztopowe z dachéw i powierzchni utwardzonych z terenu catego
Zaktadu odprowadzane sg do istniejacej sieci kanalizacji deszczowej. Wody opadowe
i roztopowe, przed wprowadzeniem do kanalizacji deszczowej, podczyszczane sg
w osadnikach i separatorach substancji ropopochodnych.

2.2.4. Wprowadzanie sciekéw do wéd lub do ziemi

Zaktad NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach nie wprowadza $ciekéw do wéd
lub do ziemi.

3. Gospodarka odpadami

Eksploatacja instalacji powoduje wytwarzanie réznego rodzaju odpaddéw
niebezpiecznych i innych niz niebezpieczne pochodzacych z proceséw technologicznych,
dziatalnosci towarzyszacej produkcji, zaplanowanych prac remontowych, jak réwniez
z biezacej konserwacji i napraw urzadzen oraz sprzetu.

3.1. Numer identyfikacji podatkowej (NIP) oraz numer REGON posiadacza

odpadow
Nazwa zaktadu: NGK Ceramics Polska Sp. z o.o0.
Siedziba: ul. Gutenberga 6, 44-109 Gliwice
Instalacja: ul. Gutenberga 6, 44-109 Gliwice
ul. Gutenberga 14, 44-109 Gliwice
REGON: 277957690
NIP: 631-23-63-833

3.2. Okreslenie rodzajow, ilosci, charakterystyke, podstawowy skiad chemiczny,
wiasciwosci odpadow oraz sposdéb dalszego gospodarowania odpadami,
a takze miejsca i sposoby ich magazynowania zestawiono w Tabeli 14
(odpady niebezpieczne) iw Tabeli 15 (odpady inne niz niebezpieczne)
stanowigcych zatacznik nr 3 do niniejszej decyzji.

3.3. Wskazanie sposobow zapobiegania powstawaniu odpadéw lub ograniczania
ilosci odpadow i ich negatywnego oddzialywania ma srodowisko

Firma NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. stosuje nowoczesne technologie, ktére
nastawione sg na minimalizacje zuzywanych surowcéw oraz wytwarzanych odpaddw.
Urzadzenia stosowane do produkcji sg poddawane czestym kontrolom technicznym, co
W znacznym stopniu zmniejszyto awaryjnos$c¢ i zapobiegto powstawaniu dodatkowych,
nieprzewidzianych w procesie technologicznym odpadow. Gospodarka odpadami
prowadzona jest zgodnie z obowigzujgcymi w tym zakresie przepisami. Wytworzone
odpady sg prawidtowo magazynowane, a nastepnie przekazywane uprawnionym
odbiorcom posiadajgcym stosowne zezwolenia na gospodarowanie odpadami.

Sposob postepowania z odpadami nie powoduje powstawania zagrozenia dla
$rodowiska, w tym dla wdd podziemnych.
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Wytworzone, w wyniku prowadzonej dziatalnosci odpady magazynowane sg na
terenie Zaktadu selektywnie, w wyznaczonych, opisanych i odpowiednio przygotowanych
miejscach.

Odpady magazynowane sg do momentu zebrania wiekszej partii danego rodzaju
odpadu, badz w okreslonym terminie na podstawie umowy z odbiorcg posiadajgcym
odpowiednie uprawnienia, jednak z zachowaniem okresu czasu wymaganego
w obowigzujacych przepisach.

Ograniczanie strumienia odpadéw powstajacych na terenie Zakfadu polega
w szczegdlnosci na:

- maksymalnym wykorzystaniu stosowanych surowcéw i materiatéw,

- prowadzeniu proceséw technologicznych zgodnie z wymaganymi parametrami
technicznymi poszczegdlnych urzadzen,

- prowadzeniu peinej segregacji odpadow,

- przekazywaniu odpadéw do gospodarczego wykorzystania i bezpiecznego dla
Srodowiska sktadowania,

- zamieszczeniu instrukcji postepowania z wytwarzanymi odpadami w miejscu ich
powstawania,

- przeszkoleniu pracownikow w zakresie gospodarowania odpadami.

Zakfad przekazuje do wykorzystania i odzysku odpady, ktérych powstawaniu nie udato
sie zapobiec ze wzgledu na charakter realizowanych proceséw produkcji.

3.4. Monitoring ilosci wytworzonych odpadow

Wielko$¢ emisji odpadow jest monitorowana poprzez biezace prowadzenie
jakosciowej i ilosciowej ewidencji wytworzonych odpaddéw, z zastosowaniem kart
ewidencji i kart przekazania odpaddw.

Prowadzona jest réwniez ewidencja poziomdéw odzysku i recyklingu wytworzonych
odpadow opakowaniowych.

3.5. Najlepsze dostepne techniki w zakresie gospodarowania odpadami
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Tabela 16 Spetnienie wymogdw BAT w zakresie gospodarowania odpadami

Wytyczne BAT

Techniki stosowane przez zakiad

Ograniczanie ilosci statych strat
procesowych/odpadéw przez
zastosowanie potaczenia kilku
technik:

- dostarczanie niezmieszanych
surowcow,

- dostarczanie pottuczonych
produktow do procesu
produkcyjnego,

- wykorzystanie statych start
procesowych w innych sektorach
przemystu,

- elektroniczna kontrola
wypalania,

- stosowanie zoptymalizowanych
ustawien

- zawracanie pytéw z odpylaczy peelingowych do
ponownego uzycia,

- zawracanie pytu z odpylaczy gromadzacych pyt

z formingu do powtornego uzycia,

- kruszenie wybrakow i ponowne wykorzystanie w
procesie technologicznym, co powoduje zmniejszenie
ilosci wytwarzanego odpadu o kodzie 10 12 08 -
wybrakowane wyroby ceramiczne, cegty, kafle

i ceramika budowlana (po przerdbce termicznej),

- zmiana rodzaju ramek na ptytach zatadowczych w
piecach,

- redukcja ilosci scinkéw z procesu formowania,

- redukcja ilosci zuzywanych segmentow w procesie
sktadania blokow,

- zmiana rodzaju podsypki do pieca spiekajacego,

- redukcja iloéci wyrzucanych cementoéw,

- automatyzacja procesu wypalania,

- optymalizacja ustawien procesowych,

- kontrola stanu technicznego instalacji,

- ewidencja i optymalizacja wykorzystania surowcow
w instalacji,

- selektywna zbidrka odpaddw, odpowiedni sposob
magazynowania odpaddw, wiasciwe koncowe
zagospodarowanie odpadow,

- monitoring ilosci wytwarzanych odpadow,

Stosowane techniki speiniaja wymagania BAT.

4. Emisja hatasu
4.1. Rodzaj zrédet hatasu:
Posréd gtdwnych

zrodet hatasu odpowiedzialnych za ksztattowanie klimatu

akustycznego wokdt Zakfadu i zwigzanych z jego funkcjonowaniem wymienic¢ nalezy:

- Punktowe zrodta halasu - zwigzane z pracq wentylatorow dachowych, odpylaczy,
chtodni  wentylatorowych, central  wentylacyjnych, klimatyzatoréw, zespotéw
wentylacyjnych, emitoréw z procesow technologicznych, piecow, czerpni i wyrzutni
urzadzen pracujgcych wewnatrz hal,

- Liniowe zrédta halasu - zwigzane z ruchem samochodéw osobowych i ciezarowych
po drogach wewnetrznych Zaktadu,

- Powierzchniowe zrodia hatasu - elewacje budynkdéw stanowigce wtérne zrédto
hatasu przenikajgcego przez sciany, drzwi, bramy i okna hal.

Praca powyzszych zrédet wigze sie bezposrednio z pracg dwoch gtéwnych istniejgcych
obiektow produkcyjnych (DPF/NOx, Cd1/Cd2) oraz trzeciego obiektu (NOx). W sktad
pierwszego wchodza hale produkcyjne (A, B, C, D) DPF/NOx z zapleczem socjalno-
biurowym, obiekty infrastruktury technologicznej, drogi wewnetrzne i parkingi. Drugim
zespotem obiektow sg hale produkcyjne Cd1l oraz Cd2 z zapleczem socjalno-biurowym,
obiektami infrastruktury technologicznej, drogami wewnetrznymi i parkingami. W sktad
trzeciego obiektu NOx zwigzanego z produkcjg czujnikédw NOx wchodzi hala produkcyjna
z zapleczem socjalno-biurowym, obiekty infrastruktury technologicznej, drogi
wewnetrzne i parkingi.
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4.2. Czas pracy zrédetl hatasu - ciagly

- dzien: 480 min/8h,
- noc: 60 min/1h

4.3. Dopuszczalny poziom hatasu w srodowisku

Od wschodu, zachodu i potudnia teren zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z o.0.
otaczajg tereny KSSE - Podstrefa Gliwice, przeznaczone pod zabudowe przemystowa.
Wzdiuz pdtnocnej granicy zaktadu biegnie DK Nr 88. Od wschodu NGK Ceramics Polska
Sp. z 0.0. sgsiaduje z SEST Luve Polska Sp. z o0.0., od potudnia z Hirschvogel
Components Poland Sp. z 0.0. , a po przeciwnej stronie ul. Gutenberga znajduje sie
zaktad LIDL Polska Sp. z o.0.

Najblizsza zabudowa mieszkaniowa, ktéra stanowig I i II kondygnacyjne budynki
jednorodzinne zlokalizowana jest w dzielnicy Brzezinka, przy ul. Radomskiej, w odlegtosci
ok. 450 m na potudniowy - zachdd od granicy Zaktadu.

Uwzgledniajac powyzsze dla ww. obiektow oraz innych zlokalizowanych
w pozostatych kierunkach przyjeto wartosci dopuszczalne poziomu dzwieku ujete w Tabeli
nrl7:

Tabela 17 Dopuszczalne poziomy hatasu

Dopuszczalne poziomy
Lokalizacja [dB]

Pora dnia Pora nocy

MN - zabudowa mieszkaniowa jednorodzinna -
po potnocno-wschodniej stronie Zakfadu (ul. 50,0 40,0
Starogliwicka)

MN - zabudowa mieszkaniowa jednorodzinna -

po potudniowo-wschodniej stronie Zaktadu (ul. 50,0 40,0
tabedzka)

MW - zabudowa mieszkaniowa wielorodzinna -

po potudniowo-wschodniej stronie Zaktadu (ul. 55,0 45,0
Szafirowa)

MW - zabudowa mieszkaniowa wielorodzinna -
po potudniowo-wschodniej stronie Zaktadu (ul. 55,0 45,0
Andersena)

MN - zabudowa mieszkaniowa jednorodzinna -
po potudniowo-zachodniej stronie Zaktadu (ul. 50,0 40,0
Radomska)

MN - zabudowa mieszkaniowa jednorodzinna -
po potudniowo-zachodniej stronie Zaktadu (ul. 50,0 40,0
Sopocka)

MM - zabudowa mieszkaniowa jednorodzinna -

po zachodniej stronie Zaktadu (ul. Bydgoska) 20,0 40,0

4.4. Monitoring poziomu hatasu poza Zakiadem

Pomiary poziomu hatasu przenikajacego do srodowiska z terenu Zaktadu bedg
prowadzone okresowo z czestotliwoscig raz na dwa lata na granicy najblizszych terenéw
podlegajacych ochronie akustycznej, zgodnie z metodykg okreslong w obowigzujacych
przepisach.
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Pomiary wykonywane beda w punktach od P1 do P4 2z uwzglednieniem
dopuszczalnych wartosci poziomu hatasu zgodnie =z =zapisami obowigzujacych
miejscowych planéw zagospodarowania przestrzennego. Szczegdtowe zestawienie
wnioskowanych  wartosci  kryterialnych oraz lokalizacji punktéw  monitoringu
przedstawiono w Tabeli 18.

Tabela 18 Dopuszczalne poziomy hatasu i wspétrzedne punktéw pomiarowych

Dopuszczalne
Wspotrzedne geograficzne poziomy hatasu.
Lokaliza [dB]
Punkt Lokalizacja 5 . = KoSé cja >
ugosc¢ zerokos¢ punktu o:_‘a BOTEIICY
[hdd°mm’s | [hdd®°mm’ss, dnia
I ” I-AeqN
s,s"'] s”] Laeqgp
Teren zabudowy
mieszkaniowej
jednorodzinnej, E 010 "
P1 Gliwice, 18°35'10,7" N 50°19'32,5 50 40
ul. Zakopianska
1
Teren zabudowy
mieszkaniowe]j
jednorodzinnej, E 0107 "
P2 Gliwice, 18°3519,7" N 50°19'23,2 Na 50 40
ul. Radomska granicy
54 terenu
Teren zabudowy chronione
mieszkaniowej E go
jednorodzinnej, - ) N
P3 Gliwice, 18 35,29’06 50°19'15,87" >0 40
ul. Radomska
26
Teren zabudowy
mieszkaniowej E
P4 jednorodzinnej, o0ar . | N50°19°09,5" 50 40
Gliwice, 18°35'36,5
ul. Radomska 2

4.5. Najlepsze dostepne techniki w zakresie hatlasu - Reference Document on Best
Available Techniques in the Ceramics Manufacturing industry, August 2007.

Tabela 19 Speinienie wymogdéw BAT w zakresie hatasu

Wytyczne BAT Techniki stosowane przez Zakiad
Obnizenie hatasu przez W Zaktadzie wdrozone sg rozwigzania organizacyjne
zastosowanie potaczenia kilku | majace na celu ograniczenie emisji hatasu:
technik: ) a) w odniesieniu do nowych instalacji projektowanie
- obudowa urzadzen, ich rozmieszczenia w taki sposéb aby maksymalnie
- wibroizolacja urzadzen, wykorzysta¢ budynki jako obiekty ekranujace;
;)rgzznglggggﬁi‘gwdzcvﬁ'eku b) identyfikacje zrédet hatasu, dobdér punktéw dla

; Y monitoringu poza zaktadem, modelowanie
wentylatoréw,
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- usytuowanie okien, bram i propagacji hatasu metodg komputerowgq;
hatasliwych urzadzen z dala <)
od sasiadow,

- izolacja dzwiekowa okien i
bram,

- przeprowadzanie hatasliwych
czynnosci (na zewnatrz
budynku) tylko w ciagu dnia, e) rozdzielanie urzadzen celem zapobiegania i

- dobre utrzymanie Zakfadu ograniczania wibracji oraz rezonansu hatasu;

f) stosowanie na punktowych zrédtach hatasu
ttumikéw akustycznych, obuddéw oraz innych
rozwigzan ograniczajacych emisje hatas, np.
wymiana wentylatorow szybko obracajgcych sie na
wieksze, wolnoobrotowe;

prowadzenie regularnych pomiaréw akustycznych
wraz z monitoringiem poziomoéw dzwieku w
Srodowisku;

d) stosowanie oston akustycznych oraz hermetyzacji
zrédet hatasu i wyciszen budynkow;

g) zamykanie bram i drzwi gdy nie s uzywane;

h) ograniczenie predkosci pracy lub poruszania sie
pojazddéw po terenie zaktadu wieczorem lub w nocy;

i) ograniczenie operacji wykonywanych w otwartej
przestrzeni na zewnatrz budynkéw w porze nocnej;

j) prowadzenie regularnych przegladdéw i konserwacji
urzadzen;

k) stosowanie ekrandéw akustycznych oraz
wykorzystywanie naturalnych barier, budynkéw do
ekranowania zrédet hatasu.

Stosowane techniki spetniaja wymagania BAT.

5. Emisja promieniowania elektromagnetycznego

Instalacja objeta pozwoleniem zintegrowanym nie jest zrdodiem emis;ji
promieniowania elektromagnetycznego.

6. Klasyfikacja Zakladu w aspekcie zagrozenia wystapieniem powaznej awarii
przemystowej

Na terenie Zaktadu nie bedg znajdowal sie substancje niebezpieczne w ilosci
powodujacej zaliczenie Zaktadu do zaktadéw o zwiekszonym, badz duzym ryzyku
wystapienia powaznej awarii przemystowej.

7. Efektywnos¢ energetyczna

NGK Ceramics Polska Sp. z o0.0. w Gliwicach kupuje energie elektryczng od
operatora zewnetrznego. Energia elektryczna wykorzystywana jest do oswietlenia
obiektdéw oraz pracy urzadzen i instalacji produkcyjnych.

W zakresie gospodarki energetycznej Zakfad poczynit szereg dziatan i inwestycji
skutkujacych obnizeniem zuzycia energii, m.in. zmodernizowano instalacje parowa,
poczyniono dziatania zmierzajace do zmniejszenia zuzycia sprezonego powietrza.

Zapotrzebowanie na energie cieplng zaktadu pokrywane jest za pomoca wtasnych
zrodet energetycznego spalania paliw - kottdw parowych i wodnych oraz nagrzewnic
powietrza. Wszystkie zrédta spalania zasilane sg gazem ziemnym dostarczanym przez
operatora zewnetrznego.
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Ponadto znaczna czes$¢ ciepta pochodzi z piecow technologicznych, suszarek i innych
urzadzen jako ciepto uboczne oddawane do otoczenia w halach. W tym celu w obiekcie
DPF poprowadzono specjalne kanaty przechwytujgce ciepto znad piecéw i odprowadzajace
je w obszary na ktérych zlokalizowane sg niezabudowane stanowiska pracy oraz wzdiuz
drég zlokalizowanych po stronie magazynowej w kierunku ramp roztadunkowych.
Ograniczono w ten sposéb zuzycie gazu, ktory zostatby wykorzystany do ogrzewania hal
w okresach wystepowania niskich temperatur.

7.1. Monitoring zuzycia energii

Ilos¢ energii elektrycznej oraz zuzywanego gazu mierzona jest za pomoca licznikéw
zamontowanych na przytaczu energetycznym oraz gazowym. Wskazania licznika stanowig
podstawe do rozliczania zuzycia energii i gazu oraz sg wykorzystywane na potrzeby
kontroli energochtonnosci proceséw technologicznych.

7.2. Najlepsze dostepne techniki w zakresie zuzycia energii

Tabela 20 Spetnienie wymogdéw BAT w zakresie zuzycia energii

Wytyczne BAT Techniki stosowane przez zaktad
Ograniczanie zuzycia energii - wszystkie zrddta spalania paliw zasilane sq gazem
przez zastosowanie pofaczenia ziemnym,
kilku technik jak: - monitoring zuzycia gazu i energii elektrycznej
- poprawa rozwigzania (liczniki gazu oraz energii elektrycznej),
konstrukcyjnego piecéw - odzysk nadmiaru ciepta z piecéw (poprowadzone
i suszarek, zostaty specjalne kanaty przechwytujace ciepto znad
- odzysk nadmiaru ciepta piecow i odprowadzajace je w obszary na ktérych
z piecow, zwtaszcza z ich strefy zlokalizowane sg niezabudowane stanowiska pracy,
chtodzenia, oraz wzdtuz drdg zlokalizowanych po stronie
- zamiana paliwa magazynowej Zaktadu w kierunku ramp
wykorzystywanego w procesie roztadunkowych),
opalania pieca (zamiana ciezkiego | - modernizacja instalacji parowej,
oleju opatowego i paliw statych - modernizacja instalacji sprezonego powietrza (w
na paliwa niskoemisyjne, tym celu zamontowano automatyczne zawory

- modyfikacja mas ceramicznych |odcinajace, ktére odcinajq doptyw sprezonego
powietrza do maszyny w chwili wytgczenia, dzieki
czemu zminimalizowano straty),

- wymiana os$wietlenia gérnego na os$wietlenie
energooszczedne,

- modernizacja instalacji, optymalizacja ustawien
procesu (zmiana rodzaju ramek na ptytach
zatadowczych w piecach, obnizenie temperatury pracy
w piecach HTK, zwiekszenie zatadunku w piecach),
- wymiana palnikéw na niskoemisyjne w komorach
dopalania (piece wypalania lepiszcza),

Stosowane techniki spetniaja wymagania BAT.

8. Zanieczyszczenie gleby i wéd gruntowych
8.1. Raport poczatkowy

Przeprowadzona analiza ryzyka zanieczyszczenia gleby lub wdd gruntowych na
terenie NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach wykazata, ze w wyniku eksploatacji
instalacji do produkcji wyrobdw ceramicznych za pomoca wypalania o zdolnosci
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produkcyjnej ponad 75 ton na dobe, prawdopodobienstwo zanieczyszczenia gleby lub
wod gruntowych substancjami stwarzajacymi ryzyko jest mate.

Na terenie Zaktadu zastosowano $rodki uniemozliwiajace praktycznie wystgpienie
skazenia gleby Ilub wodd gruntowych, stwierdzono wiec, ze nie jest wymagane
sporzadzenie raportu poczatkowego.

8.2. Stosowane sposoby zapobiegania emisjom do gleby i wod gruntowych

Na terenie Zakladu zastosowanych jest szereg $rodkow technicznych
i organizacyjnych uniemozliwiajgcych zanieczyszczenie gleby lub wdd podziemnych:

— instalacje produkcyjne znajdujq sie wewnatrz hal produkcyjnych,
— surowce dozowane sg wewnatrz hal produkcyjnych z posadzka betonowa,

— hale produkcyjne wyposazone sg w odkurzacze przemystowe, sorbenty, rekawy
sorpcyjne,

— prowadzony jest staty nadzér nad procesem technologicznym przez osoby
upowaznione,

— kazde stanowisko pracy wyposazone jest w instrukcje stanowiskowe, ktdre opisujg
zasady funkcjonowania wszystkich instalacji i urzadzen w warunkach normalnej pracy
i w warunkach awaryjnych,

— parametry procesu s rejestrowane i na biezaco kontrolowane przez wytypowanych
do tego celu pracownikéw,

— prowadzona jest na biezgco kontrola stanu technicznego instalacji,

— doki roztadunkowe dla surowcéw produkcyjnych sa utwardzone, wyprofilowane
w kierunku odwodnienia do kanalizacji deszczowej wyposazonej w osadnik i separator,

— roztadunek odbywa sie wewnatrz obiektow za pomocg wodzka widtowego
obstugiwanego przez uprawnionego pracownika,

— ewentualne rozsypy surowca usuwane sg przy uzyciu odkurzaczy przemystowych,

— magazynowanie surowcow produkcyjnych odbywa sie w oryginalnych opakowaniach
(worki papierowe, pojemniki z tworzywa sztucznego, zbiorniki typu mauser) na
wydzielonym, oznaczonym obszarze, wewnatrz hal produkcyjnych,

— podczyszczalnie sciekow stanowig odrebne pomieszczenia z dostepem o0sdéb
upowaznionych, wyposazone w posadzki chemoodporne, skanalizowane do
podczyszczalni Sciekow,

— prowadzona jest biezgca kontrola stanu technicznego podczyszczalni Sciekdw,
parametry procesu sg rejestrowane i na biezaco kontrolowane przez wytypowanych do
tego celu pracownikow,

— dozowanie substancji w podczyszczalniach nastepuje na stanowiskach wyposazonych
w dodatkowe tace i wanny zabezpieczajace przed ewentualnym wyciekiem,

— magazynowanie substancji wykorzystywanych w podczyszczalniach odbywa sie
wewnatrz obiektow, w odpowiednio wyznaczonych do tego celu miejscach, z posadzkg
chemoodporng,

— uzdatnianie i korekcja chemiczna wody prowadzona jest w wydzielonych obszarach
kottowni lub hal produkcyjnych, z posadzkg przemystowg, dostepem oséb
upowaznionych,
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— stosowane s$rodki do uzdatniania i korekcji chemicznej wody ustawione sg
w dodatkowych wannach zabezpieczajacych przed wyciekiem,

— transport $rodkow do uzdatniania i korekcji chemicznej odbywa sie samochodem
ciezarowym, roztadunek prowadzony jest recznie z nalezyta ostroznoscig, podjazd
betonowy jest skanalizowany,

— instalacja chtodnicza usytuowana jest w odrebnym pomieszczeniu lub wydzielonym
obszarze, z dostepem o0séb upowaznionych,

— pomieszczenia z instalacjaq chtodniczg /obszary/ wyposazone sa w posadzke
chemoodporng, odptyw z pomieszczenia skierowany jest do studzienki bezodptywowej,
odptyw z obszaru, na ktérej zlokalizowana jest instalacja chtodnicza otoczony jest
progiem, ktory tworzy wanne bezodptywowa,

— oleje, smary wykorzystywane w instalacji magazynowane s w zamykanym
kontenerze, z dostepem oséb upowaznionych,

— kontenery na oleje, smary wyposazone s w kratki odciekowe bezodptywowe oraz
odpowiedni zapas sorbentéw,

— transport olejow, smardéw odbywa sie samochodami ciezarowymi, w oryginalnych
pojemnikach, roztadunek odbywa sie recznie z nalezytg ostroznoscia,

— instalacje, w ktorej stosowane sg oleje, smary zlokalizowane sg wewnatrz obiektéw,
wyposazonych w posadzki betonowe, sorbenty, rekawy sorpcyjne,

— laboratoria stanowig odrebne pomieszczenia, zamykane, z dostepem 0sdb
upowaznionych, pomieszczenia usytuowane sg na podwyzszeniu, ktore stanowi tace
bezodptywowg na wypadek ewentualnych rozlewdw,

— wszystkie operacje z uzyciem odczynnikow chemicznych wykonywane sg
w dygestoriach,

— odczynniki chemiczne przechowywane sa w zamykanych metalowych szafach,
z dostepem o0sdb upowaznionych,

— srodki chemiczne w magazynach chemii przechowywane sg w sposob uporzadkowany,
na metalowych regatach lub w metalowej szafie, kazdy Srodek chemiczny opisany jest
odpowiednim kodem,

— magazynowanie odpaddéw odbywa sie w miejscach wydzielonych (pomieszczeniach,
wiata ~magazynowa, wyznaczony zadaszony obszar o betonowym  podtozu),
zabezpieczonych przed dostepem o0sob postronnych,

— miejsca magazynowania odpadow sg wyposazone Ww sprzet i urzadzenia
przeciwpozarowe zgodnie z obowigzujacymi przepisami ustawy o ochronie
przeciwpozarowej, a miejsca magazynowania odpadow niebezpiecznych dodatkowo
w odpowiednig ilo$¢ sorbentdw na wypadek zaistnienia sytuacji awaryjnych, np. wyciek
odpadu,

— wytworzone odpady zbierane sg w sposob selektywny, z wstepnym wyodrebnieniem
odpaddéw nadajacych sie do odzysku, z zakazem ich mieszania wzajemnego,

— miejsca magazynowania sg opisane kodem odpadéw (opis zgodny z klasyfikacjg
odpadow),
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— odpady niebezpieczne, dla ktorych nie okreslono przepisami szczegdétowych wymagan,
przechowywane sgq w szczelnych pojemnikach wykonanych z materiatéw odpornych na
dziatanie skfadnikébw odpaddéw oraz dostosowanych wielkoscig do gabarytow
przechowywanych w nich odpadoéw,

— wytworzone odpady przekazywane sg poprzez uprawnione firmy transportowe do
podmiotdéw wskazanych przez wytwodrce odpaddéw, posiadajacych stosowne decyzje
wiasciwych organow ochrony srodowiska na gospodarowanie takimi rodzajami odpadéw.
9. Wytyczne najlepszych dostepnych technik dla ogdéinych zasad monitoringu

Tabela 21 Wytyczne BAT dla ogdinych zasad monitoringu — Reference Document on the
General Principles of Monitoring

Lp. Wytyczne BAT Techniki stosowane przez Zakiad

1. [Prowadzenie monitoringu w | Monitoring zaktadu obejmuje:
celu:
- weryfikacji dotrzymania - pomiary wielkosci emisji substancji do powietrza:
dopuszczalnych pozioméw |Zzakres oraz czestotliwos¢ monitoringu emisji substancji
emisji; do powietrza obejmuje kotty parowe (emitory E137,
- okredlenia wptywu E138, E154, E155, E271, E272, E301, E302, E401)
instalacji na érodowisko i z czestotliwoscig dwa razy w roku, raz w sezonie zimowym
jej udziatu w ogélnym (pazdziernik-marzec) oraz raz w sezonie letnim (kwiecien-

wrzesien);

zanieczyszczeniu

$rodowiska;

- sporzadzanie zestawien
dotyczacych emisji dla
organdéw administracji na
réznych szczeblach;

- oceny najlepszych
dostepnych technik;

- pomiary wielkosci emisji hatasu:

zakres oraz czestotliwos¢ monitoringu emisji hatasu

obejmuje 4 punkty w najblizej potozonych terenach

podlegajacych ochronie akustycznej:

e P1 - teren zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej
Gliwice, ul. Zakopianska 1;

e P2 - Teren zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej

- oceny mozliwosci Gliwice, ul. Radomska 54;

zastgpienia _stos_owanych e P3 - Teren zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej
materiatow i paliw; Gliwice, ul. Radomska 26;

- sprawozdawczosci; e P4 - Teren zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej
- optymalizacji procesu. Gliwice, ul. Radomska 2;

Czestotliwos¢ wykonywania pomiardéw emisji hatasu
wynosi jeden raz na dwa lata.

- wielko$¢ emisji odpadéw monitorowana jest poprzez
prowadzenie jakosciowej oraz ilosciowej ewidencji
odpadow.

- wielkos¢ emisji sciekow przemystowych monitorowana

jest zgodnie z pozwoleniem wodnoprawnym w zakresie:

— przytacze nr 1 (studzienka k2 w ul. J. Gutenberga) -
produkCJa DPF/NOx, produkCJa NOx:

nikiel - 1 mg/dm?,

fosfor ogdlny - 10 mg/dm?,

weglowodory ropopochodne - 15 mg/dm?,

azot amonowy - 40 mg/dm?,

fenole lotne - 15 mg/dm?,

cynk - 5 mg/dm?3,

kobalt - 1 mg/dm?3,
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Lp.

Wytyczne BAT

Techniki stosowane przez Zakiad

miedz - 1 mg/dm?3,
molibden - 1 mg/dm3,
wanad - 2 mg/dm?,
chrom ogélny - 1 mg/dm?3,
kadm - 0,07 mg/dm?.

przytacze nr 2 (studzienka k6 w ul. J. Gutenberga) -
produkcja LSH w budynku Cdl1, produkcja Cd-
DPF/GPF w budynku Cd2:

e nikiel - 1 mg/dm3,

fosfor ogdlny - 10 mg/dm?,

weglowodory ropopochodne - 15 mg/dm?,

azot amonowy - 40 mg/dm?,

fenole lotne - 15 mg/dm?,

cynk - 5 mg/dm?3,

kobalt - 1 mg/dm?,

miedz - 1 mg/dm?,

molibden - 1 mg/dm3,

wanad - 2 mg/dm?

chrom ogdlny - 1 mg/dm?3,

kadm - 0,07 mg/dm?.

Warunki odprowadzania $ciekéw przemystowych do
zewnetrznych urzadzen kanalizacyjnych oraz obowigzek
prowadzenia badan jakosci Sciekdw wraz z miejscem
poboru préb, zostaty okreslone w obowigzujagcym dla
NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. pozwoleniu
wodnoprawnym na wprowadzanie $ciekéw
przemystowych zawierajacych substancje szczegdlnie
szkodliwe dla srodowiska wodnego.

2. |Okreslenie jednoznacznego | Obowigzek monitoringu okreslony w pozwoleniu
podziatu zakresu zintegrowanym dotyczy prowadzacego instalacje.
obowigzkéw monitoringu i | Monitoring wielkosci emisji substancji do powietrza oraz
sprawozdawczosci dla emisji hatasu do $rodowiska i odpadéw prowadzony jest
prowadzacego instalacje, zgodnie z obowigzujacymi przepisami.
organdéw administracji oraz | Wielko$¢ emisji Sciekdw przemystowych monitorowana
innych zainteresowanych jest zgodnie z pozwoleniem wodnoprawnym.
stron.
3. | Wybdr metod monitowania [ Wybrano metody monitorowania parametrow instalacji
parametrow instalacji: z uwzglednieniem dostepnosci, wiarygodnosci, poziomu
. pomiaréw ufnosci, kosztéw i korzysci dla Srodowiska.
bezposrednich; Dla okreslenia wielkosci emisji substancji do powietrza

. parametréw wybrano metode pomiardéw bezposrednich.
zastepczych; Dla okreslenia wielkosci emisji hatasu do Srodowiska

) bilanséw masowych; [wybrano metode obliczeniowg z uwagi na brak

. metod mozliwosci zastosowania pomiaréw bezposrednich.
obliczeniowych; Dla okreslenia wielkosci emisji odpadéw wybrano

. wskaznikow emisji, metode bilansu masowego.

z uwzglednieniem Metody te w sposdb najbardziej wiasciwy obrazujg

dostepnosci metody, parametry instalacji.

wiarygodnosci, poziomu

ufnosci, kosztéw i korzysci

dla srodowiska.

4. | Wybdr monitorowanych Obowigzek monitoringu substancji do powietrza,
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parametrow z odpaddw oraz emisji hatasu zostat okreslony zgodnie
uwzglednieniem m.in. z obowigzujacymi przepisami.
rodzaju procesu Zakres i czestotliwos¢ monitoringu uwzglednia rodzaj
i stosowanych substancji. |[procesu i stosowane substancje.

Rezim monitoringu oraz
jego czestotliwos$¢ powinny
by¢ okreslone na
podstawie
prawdopodobienstwa
przekroczenia granicznych
wielkosci emisyjnych oraz
mozliwego zagrozenia dla
srodowiska wynikajacego z
tego przekroczenia.
Dodatkowymi aspektami,
ktdére nalezy wzig¢ pod
uwage sg m.in.:

- liczba zrédet;

- stabilno$¢ warunkéw
procesu;

- zastosowane
zabezpieczenia;

- rezim eksploatacyjny;

- stan techniczny instalacji.

5. | Wybor odpowiednich Wielkos¢ emisji substancji do powietrza monitorowana
jednostek, w jakich wyraza |jest w jednostkach standardu emisyjnego (mg/m?3)
sie monitorowane w celu zweryfikowania dotrzymania standardu
parametry. emisyjnego.

Wielkos¢ emisji hatasu monitorowana jest w jednostce
natezenia dzwieku dB(A).

Wielkos$¢ emisji odpadéw monitorowana jest w
jednostce masy kg/rok lub Mg/rok.

6. |Okreslenie czynnikow Pomiary prowadzone sg przez laboratoria
czasowych monitoringu, akredytowane. W zakresie akredytacji ustalone sa takie
takich jak: czas poboru czynniki jak: czas poboru, czas usredniania,
i/lub pomiaru, czas czestotliwosé.
usredniania, czestotliwos¢.

7. | Okreslenie niepewnosci Akredytowane procedury pomiarowe majq okreslong

pomiarow.

niepewnos¢ pomiarowa.
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8. |Ustalenie w pozwoleniu Wielkos$¢ emisji substancji do powietrza - wielkos¢
zintegrowanym takich emisji ze zrédet objetych standardami emisyjnymi jest
warunkdédw monitoringu i przedstawiana w jednostkach standardu (mg/m?) tak,
przedstawiania jego aby byto mozliwe poréwnanie z wartoscig graniczna.
wynikow aby: Wielkos¢ emisji hatasu — emisja hatasu monitorowana
- graniczne wielkosci jest w jednostce natezenia dzwieku dB(A), tj. tych

emisyjne byty mozliwe do [samych, w ktérych okreslone sg poziomy dopuszczalne.
monitorowania w praktyce; | Wielko$¢ emisji odpadéw - emisja odpaddéw
- wymagania monitoringu | monitorowana jest w jednostce masy, tj. tej samej

byty okreslone razem z jednostce, w ktorej okreslona jest dopuszczalna do
granicznymi wielkosciami | wytworzenia ilos¢ odpaddéw.
emisyjnymi;

- procedury oceny
zgodnosci byly okreslone
razem z granicznymi
wielkosciami emisyjnymi
tak, aby mozna je byto bez
trudu zrozumiec.

9. [Monitoring emisji Nie przewiduje sie znaczacych emisji rozproszonych i
rozproszonych i lotnych. lotnych. Straty wynikajace m.in. z tego rodzaju emisji
sq szacowane na podstawie bilanséw masowych
sporzadzanych w ramach monitoringu
technologicznego.

10. [ Monitoring emisji Nie stwierdzono koniecznosci okreslania warunkow
wyjatkowych jezeli jego monitoringu dla emisji wyjatkowych.

prowadzenie jest
uzasadnione.

11. | Wiasciwa ocena wynikdéw W przypadku pojawienia sie wynikow odbiegajacych
odbiegajacych. podejmowane beda dziatania zmierzajace do ustalenia
przyczyny takiego wyniku. Po ustaleniu przyczyny
nastapig dziatania korygujace.

II1. Zobowiazuje sie NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. w Gliwicach do:

1. Sporzadzanie zbiorczego zestawienia danych o rodzajach i ilosciach odpaddw,
0 sposobie gospodarowania nimi oraz o instalacjach i urzadzeniach stuzacych do odzysku
i unieszkodliwiania tych odpadéw oraz przekazywania zestawienia zgodnie
Z obowigzujacymi przepisami.

2. Prowadzenia ewidencji pozioméw odzysku i recyklingu wytworzonych odpaddéw
opakowaniowych oraz sktadania rocznych sprawozdan zgodnie z ustawg o obowigzkach
przedsiebiorcow w zakresie gospodarowania niektorymi odpadami oraz o optacie
produktowe]j i optacie depozytowej.

3. Przedtozenia informacji Prezydentowi Miasta Gliwice o planowanych zmianach
w instalacji objetej niniejszym pozwoleniem, a takze polegajacych na zmianie sposobu jej
funkcjonowania.

4. Prowadzenia monitoringu emisji zanieczyszczen powietrza zgodnie z pkt II.1.4.
niniejszej decyzji.
5. Prowadzenia monitoringu poziomu hatasu poza Zakladem zgodnie z pkt II. 4.4.
niniejszej decyzji.
6. Przekazywania okresowych pomiaréw emisji do powietrza oraz pomiaréw emisji hatasu

do Prezydenta Miasta Gliwic i Wojewddzkiego Inspektoratu Ochrony Srodowiska
w Katowicach, zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

54




IV. Zakonczenie eksploatacji instalacji

Bezpieczne dla Srodowiska zakonczenie eksploatacji instalacji powinno byc¢
przeprowadzone zgodnie z zasadami okreslonymi w stosownych przepisach prawnych
oraz na podstawie przemyslanych dziatan polegajacych na ograniczeniu do minimum
oddziatywania na srodowisko. W celu minimalizacji oddziatywania na stan sSrodowiska
naturalnego w fazie likwidacji instalacji nalezy:

- zaplanowac termin zaprzestania eksploatacji instalacji z odpowiednim wyprzedzeniem;

- demontaz instalacji rozpocza¢ od uzyskania informacji na temat mozliwosci odsprzedazy
sprawnych urzadzen innym podmiotom;

- odpady z demontazu instalacji zagospodarowaé zgodnie z wymaganiami prawnymi
obowigzujacymi w okresie likwidacji;

- po likwidacji teren powinien zostac¢ przywrdcony do stanu pierwotnego lub innego jezeli
wynikac to bedzie z odpowiednich uzgodnien.

Procedura likwidacji instalacji powinna uwzgledniac:

- sposOb bezpiecznego dla $srodowiska usuniecia substancji pozostatych w urzadzeniach
instalacji;

- sposéb bezpiecznego dla srodowiska zagospodarowania lub unieszkodliwienia odpadéw
wytworzonych podczas prac rozbiérkowych;

- sposOb zagospodarowania terenu po likwidacji instalacji.

Oddziatywania w fazie likwidacji beda gtdwnie polega¢ na wytworzeniu lokalnych
ucigzliwosci zwigzanych z procesem rozbiéorkowym. W trakcie rozbiérki powstang odpady:

- gruzu betonowego, ktéry mozna ponownie wykorzysta¢ w procesie budowlanym;

- ztomu stalowego, ktéry w catosci mozna wykorzystaé do odzysku i recyklingu;

- inne odpady ogdlnobudowlane zawierajgce szkio, tworzywa sztuczne, materiaty
izolacyjne, niejednokrotnie potaczone z elementami metalowymi.

W zaleznosci od ilosci oraz rodzajow tego typu odpaddw a takze aktualnych mozliwosci
w zakresie ich odzysku lub recyklingu nalezy je gromadzi¢ tacznie lub selektywne
i kierowa¢ do odzysku lub unieszkodliwienia.

Wszystkie odpady niebezpieczne oraz inne niz niebezpieczne powstajace w trakcie
likwidacji instalacji nalezy na biezaco usuwac z miejsc prowadzenia prac rozbiérkowych,
z przeznaczeniem do odzysku lub unieszkodliwiania, w zaleznosci od ich charakteru oraz
dostepnego poziomu technik odzysku odpadéw. Na terenie Zaktadu nie bedzie
prowadzone sktadowanie odpaddw, lub magazynowanie substancji, ktorych obecnos¢ po
zakonczeniu eksploatacji instalacji wymagataby przeprowadzenia rekultywacji terenu lub
szczegodlnych dziatan zwigzanych z ich usunieciem i zagospodarowaniem.

Nie przewiduje sie zanieczyszczenia obiektow, instalacji, urzadzen lub terenu materiatami
takimi jak: substancje radioaktywne, materiaty zawierajace azbest, trucizny,
polichlorowanebenzofenyle, dioksyny, furany, ktoére wymagatyby okreslenia na tym
etapie procedur postepowania z ich likwidacjq i unieszkodliwianiem.

V. Termin waznosci pozwolenia: czas nieoznaczony

VI. Analiza wydanego pozwolenia bedzie przeprowadzona przed uptywem 5 lat
od daty jego wydania.

VII. Warunki ochrony przeciwpozarowej

Zobowigzuje sie zaktad NGK Ceramics Polska Sp. z o0.0. do zachowania warunkow
przeciwpozarowych wynikajacych z postanowienia Komendanta Miejskiego Panstwowej
Strazy Pozarnej w Gliwicach MZ.5560.24-3.2021.KP z dnia 17.06.2021 r. oraz operatu
przeciwpozarowego, wykonanego w sierpniu 2020 r. przez mgr inz. poz. tucje
Rozwadowska (Nr upr. 640/2015).
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B. Wygaszenie decyzji.
Stwierdzam wygasniecie z dniem, w ktérym niniejsza decyzja stanie sie ostateczna:

1. Decyzji Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-55/2016 z dnia 22.01.2016 r.,
udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do produkcji wyrobdéw
ceramicznych za pomocg wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na
dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. przy
ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14

2. Decyzji Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-959/2016 z dnia 07.11.2016 r.,
zmieniajacej decyzje Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-55/2016 z dnia 22.01.2016
r. udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do produkcji wyrobow
ceramicznych za pomoca wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na
dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z o0.0. przy
ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach

3. Decyzji Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-16/2018 z dnia 11.01.2018 r.,
zmieniajacej decyzje Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-55/2016 z dnia 22.01.2016
r. udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do produkcji wyrobow
ceramicznych za pomocg wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na
dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. przy
ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach

4. Decyzji Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-60/2020 z dnia 12.02.2020 r.,
zmieniajgcej decyzje Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-16/2018 z dnia 11.01.2018
r., udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do produkcji wyrobow
ceramicznych za pomocg wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na
dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z 0.0. przy
ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach

5. Decyzji Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-530/2021 z dnia 02.11.2021 .
zmieniajgcej decyzje Prezydenta Miasta Gliwice nr SR-55/2016 z dnia 22.01.2016
r. udzielajacej pozwolenia zintegrowanego dla instalacji do produkcji wyrobow
ceramicznych za pomocg wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad 75 ton na
dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z o.0. przy
ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach

UZASADNIENIE

Spotka NGK Ceramics Polska Sp. z o0.0. z siedzibg w Gliwicach, przy
ul. Gutenberga 6, wystapita do tut. organu z wnioskiem z dnia 30.09.2020 r., o zmiane
pozwolenia zintegrowanego wydanego decyzja nr SR-55/2016 z dnia 22.01.2016r.,
zmieniong decyzjami Prezydenta Miasta Gliwice Nr SR-959/2016 z dnia 07.11.2016 r., nr
SR-16/2018 z dnia 11.01.2018 r., nr SR-60-2020 z dnia 12.02.2020 r., dla instalacji do
produkcji wyrobdéw ceramicznych za pomocg wypalania o zdolnosci produkcyjnej ponad
75 ton na dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp. z o.0.
przy ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach. Decyzjg z dnia 02.11.2021 r.
Prezydent Miasta Gliwice nr SR-530/2021 zmienit decyzje Prezydenta Miasta Gliwice
nr SR-55/2016 z dnia 22.01.2016 r. udzielajaca pozwolenia zintegrowanego dla instalacji
do produkcji wyrobéw ceramicznych za pomoca wypalania o zdolnosci produkcyjnej
ponad 75 ton na dobe, eksploatowanych na terenie zaktadu NGK Ceramics Polska Sp.
Z 0.0. przy ul. Gutenberga 6 i ul. Gutenberga 14 w Gliwicach.

Jednoczesnie na podstawie art. 217 ustawy z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrony
srodowiska wnioskodawca wystgpit o wydanie nowego pozwolenia w celu ujednolicenia
tekstu obowigzujacego pozwolenia, z uwzglgednieniem wszystkich zmian wnioskowanych
w dniu 30.09.2020 r. oraz zmian zawartych w decyzji nr SR-60/2020 z dnia
12.02.2020 r.

Zgodnie z art. 201 ustawy Po$, w zwigzku z pkt3 ppkt5 zatgcznika do
rozporzadzenia Ministra Srodowiska z dnia 27.08.2014 r. w sprawie rodzajéw instalaciji
mogacych powodowaé znaczne zanieczyszczenie  poszczegdlnych  elementéw
przyrodniczych albo $rodowiska jako catosci (Dz.U. z 2014 r., poz. 1169) przedmiotowa
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instalacja podlega obowigzkowi uzyskania pozwolenia zintegrowanego. Organem ochrony
srodowiska wilasciwym do udzielenia niniejszego pozwolenia w mysl art. 378 ust. 1
ustawy Pos$, w zwigzku z § 3 ust. 1 pkt 23 rozporzadzenia Rady Ministréow z dnia 10
wrzesnia 2019 r. w sprawie przedsiewzie¢ mogacych znaczaco oddziatywac na srodowisko
(Dz.U. z 2019 r. poz. 1839) jest Prezydent Miasta Gliwice.

Analiza catosci zgromadzonego materiatlu pozwolita uznaé, ze wniosek spetnia
wymagania formalne okreslone w art. 217 ustawy Pos.
Biorgc powyzsze pod uwage orzeczono jak w sentencji.

POUCZENIE

Pozwolenie moze zostac cofniete lub ograniczone bez odszkodowania w przypadkach, gdy
eksploatacja instalacji bedzie prowadzona z naruszeniem warunkéw pozwolenia, badz bedzie to
wynikac¢ z koniecznosci dostosowania eksploatacji instalacji do zmian w przepisach ochrony
srodowiska.

Od niniejszej decyzji stuzy stronie prawo wniesienia odwotania do Samorzadowego
Kolegium Odwotawczego w Katowicach za posrednictwem tut. organu, w terminie 14 dni od
dnia jej doreczenia.

W trakcie biegu terminu do wniesienia odwotania strona moze zrzec sie prawa do
wniesienia odwotania wobec organu administracji publicznej, ktéry wydat decyzje. Z dniem
doreczenia organowi administracji publicznej o$wiadczenia o zrzeczeniu sie prawa do
whiesienia odwotania przez ostatnig ze stron postepowania, decyzja staje sie ostateczna
i prawomocna - zgodnie z art. 127a ustawy Kodeks postepowania administracyjnego.

Decyzja podlega wykonaniu przed uptywem terminu do wniesienia odwotania, jezeli jest
zgodna z zadaniem wszystkich stron lub jezeli wszystkie strony zrzekty sie prawa do wniesienia
odwotania (art. 130 §4 Kpa).

Za wydanie niniejszej decyzji uiszczono optate skarbowg w kwocie 10,00 zt (stownie:
dziesie¢ ztotych).

Podstawa prawna: czes¢ I pkt 53 zatgcznika do ustawy z dnia 7 sierpnia 2020 r. o optacie
skarbowej (tekst jedn. Dz. U. z 2020 r., poz. 1546 z pézn. zm.)

Z upowaznienia Prezydenta Miasta
Zastepca Naczelnika Wydziatu Srodowiska
Ewa Duda-Jordan

Otrzymuja:
1. NGK Ceramics Polska Sp. z 0. o.

ul. Gutenberga 6, 44-109 Gliwice

2. Minister Klimatu i Srodowiska - ePUAP

3. a/a

Do wiadomosSci: )

1. Slaski Wojewddzki Inspektor Ochrony Srodowiska - ePUAP
2. Marszatek Wojewddztwa Slaskiego - ePUAP
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