Jastrzębie 26.09.2012r.

Krzysztof Bartnicki
GOTEC POLSKA Sp. z o.o.
Komorniki
ul. Polna 7
55-300 Środa Śląska
Regionalna Dyrekcja Ochrony Środowiska w Bydgoszczy

ul. Dworcowa 63

85-950 Bydgoszcz

W odpowiedzi na pismo z dnia 6 sierpnia 2012 r. znak: WOO.4242.148.2012.DB przedstawiamy wyjaśnienia do informacji zawartych w raporcie o oddziaływaniu na środowisko przedsięwzięcia pn. „Rozbudowa instalacji należącej do GOTEC Polska Sp. z o.o. Zakład w Jastrzębiu wraz z budową instalacji redukcji lotnych związków organicznych":

1. przedstawienie jak zmieni się gospodarka odpadami w zakładzie w odniesieniu do stanu istniejącego w zakresie rodzaju, ilości, sposobu i miejsca magazynowania odpadów oraz dalszego postępowania z nimi;

Rozwój firmy Gotec Polska Sp. z o. o. pomimo wzrostu w zakresie zużycia surowców do powierzchniowej obróbki produktów z zastosowaniem rozpuszczalników organicznych, nie spowoduje wzrostu w zakresie wytwarzania odpadów. Natomiast zastosowanie nowych linii cynkowo-niklowej i drugiej linii fosforanowania będzie się wiązało z dodatkowo z powstawaniem zużytych kąpieli alkalicznych. Zostało to ujęte w raporcie w pozycji: Alkalia trawiące 11 01 07*. Ponadto w procesie oczyszczania LZO powstawać będą niewielkie ilości zużytej cieczy sorpcyjnej. Odpad zaklasyfikowano jako: 16 05 08* Zużyte organiczne chemikalia zawierające substancje niebezpieczne.
Celem zminimalizowania oddziaływania odpadów na środowisko sposób postępowania z nimi powinien przebiegać zgodnie z dotychczas sprawdzonymi i obowiązującymi w zakładzie procedurami. Są to wypracowane praktyki postępowania z odpadami stosowanymi przez Zakład i pozytywnie oceniane przez kontrole zewnętrzne np. WIOŚ. Obejmują one:

1. selektywne, bezpieczne dla środowiska magazynowanie,

2. magazynowanie w pełnej izolacji od środowiska ze względu na charakter odpadów,

3. ostateczne odebranie przez uprawnionego odbiorcę, dającego gwarancje zgodnego z wymogami ochrony środowiska odzysku lub unieszkodliwienia odpadów 

Oprócz rozwiązań technicznych zapewniających tymczasowe bezpieczne magazynowanie odpadów na terenie Zakładu, monitorowanie ich wytwarzania i postępowania z nimi wymuszają przepisy ustawy o odpadach w zakresie prowadzenia ewidencji, kart przekazania oraz tworzenia zestawień zbiorczych. Poza tym zagadnienie wytwarzania odpadów i postępowania z odpadami powinno znaleźć swoje miejsce w zmianie warunków obowiązującego pozwolenia zintegrowanego. 

W poniższej tabeli zestawiono przewidywane rodzaje wytwarzanie odpadów niebezpiecznych i miejsca ich powstawania oraz zalecany sposób magazynowania. Jedyny przewidywany dodatkowy w odniesieniu do dotychczasowej praktyki zakładu odpad stanowią „Alkalia trawiące 11 01 07*” został wytłuszczony w tabeli.
Tabela 1 Wytwarzane odpady niebezpieczne

	Rodzaj odpadu
	Kod odpadu
	Źródło powstawania
	Sposób magazynowania

	Sole i roztwory zawierające metale ciężkie
	06 03 13*
	Zużyte kąpiele oparte na bazie kwasu heksafluorocyrkonowego używane do fosforanowania metali, zużyte kąpiele soli chromowych używane do rozjaśniania i utrwalania powłok.

Zużyte alkaliczne kąpiele do cynkowania na bazie wodorotlenku sodu i tlenków cynku do fosforanowania cynkowego

Zużyte alkaliczne kąpiele do niklowania na bazie wodorotlenku sodu siarczanu niklu 
	W izolacji od środowiska. Zgodnie z dotychczasową procedurą odpady magazynowane są w paletopojemnikach w kontenerze wyposażonym w wannę wychwytową. 

Po okresie magazynowania  przekazywane do utylizacji odbiorcy uprawnionemu

	Kwasy trawiące
	11 01 05*
	Zużyte kwaśne roztworów nisko stężonych kwasów siarkowego, solnego azotowego używanych w aktywacji neutralizacji, rozjaśnianiu w procesach przygotowawczych. 
	W izolacji od środowiska. Zgodnie z dotychczasową procedurą odpady magazynowane są w paletopojemnikach w kontenerze wyposażonym w wannę wychwytową. Po okresie magazynowania przekazywane do utylizacji odbiorcy uprawnionemu

	Alkalia trawiące 
	11 01 07*
	Zużyte kąpiele alkalicznych roztworów używanych do odtłuszczania metali w procesie przygotowawczym przed fosforanowaniem lub\ i nałożeniem warstw metali ochronnych
	W izolacji od środowiska. Podobnie jak odpady kwaśne magazynowane będą w paleto- pojemnikach w kontenerze wyposażonym w wannę wychwytową. Po okresie magazynowania przekazywane do utylizacji odbiorcy uprawnionemu


	Osady i szlamy z fosforanowania 
	11 01 08*
	Zużyta kąpiel fosforanowo –wapniowo-cynkowa o odczynie kwaśnym oraz szlam z prasy filtracyjnej o odczynie kwaśnym pochodzące z procesu fosforanowania.
	W izolacji od środowiska. Zgodnie z dotychczasową procedurą odpady magazynowane są w paletopojemnikach w kontenerze wyposażonym w wannę wychwytową. 

 Po okresie magazynowania  przekazywane do utylizacji odbiorcy uprawnionemu

	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone 
	15 01 10*
	Magazyn surowców. 
	W kontenerze w izolacji od środowiska 

	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania, ubrania ochronne  
	15 02 02*
	Przede wszystkim w czasie procesów odtłuszczania fosforanowania i powlekania. Maty filtracyjne 
	W kontenerze lub big-bagach w izolacji od środowiska  

	Baterie i akumulatory 
	16 06 01*
	Używane w maszynach, urządzeniach i sprzęcie stanowiącym wyposażenie instalacji 
	W kontenerze lub big-bagach w izolacji od środowiska  

	Zużyte organiczne chemikalia zawierające substancje niebezpieczne  
	16 05 08*
	Powstaje w instalacji do redukcji emisji lotnych związków organicznych
	W beczkach w izolacji od środowiska  

	Zużyte urządzenia zawierające niebez-pieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 (źródła światła)
	16 02 13* 
	Wyposażenie rozbudowanych nowych hal i pomieszczeń produkcyjnych oraz pomieszczeń biurowych.
	W kontenerze lub big-bagach w izolacji od środowiska  

	Szlamy zawierające substancje niebezpieczne z innego niż biolo-giczne oczyszczanie ścieków przemysłowych.
	19 08 13*
	Wytrącane osady w czasie oczyszczania ścieków popłucznych z fosforanowania i linii cynkowo-niklowej. Zawierają wodorotlenki glinu, żelaza, cynku, niklu, chromu, sole siarczanowe, azotowe i fosforanowe.
	W izolacji od środowiska. Zgodnie z dotychczasową procedurą odpady magazynowane są w paletopojemni-kach w kontenerze wyposażonym w wannę wychwytową. Po okresie magazynowania  przekazywane do utylizacji uprawnionemu odbiorcy.  


Tabela 22 Przewidywane ilości wytwarzanych odpadów 

	Rodzaj odpadu
	Kod odpadu
	Ilość odpadów Mg/r

	Sole i roztwory zawierające metale ciężkie
	06 03 13*
	15

	Kwasy trawiące
	11 01 05*
	150

	Alkalia trawiące 
	11 01 07*
	150

	Osady i szlamy z fosforanowania 
	11 01 08*
	200

	Inne chlorwocoorganiczne rozpuszczalniki i mieszaniny rozpuszczalników 
	14 06 02*
	45

	Inne rozpuszczalniki i mieszaniny rozpuszczalników 
	14 06 03*
	135 

	Opakowania zawierające pozostałości substancji niebezpiecznych lub nimi zanieczyszczone 
	15 01 10*
	2

	Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania, ubrania ochronne (w tym filtry olejowe nie ujęte w innych grupach)  
	15 02 02*
	360

	Baterie i akumulatory 
	16 06 01*
	0,005

	Zużyte urządzenia zawierające niebezpieczne elementy inne niż wymienione w 16 02 09 do 16 02 12 (źródła światła)
	16 02 13* 
	0,45

	Odpady z systemów memberanowych zawierające metale ciężkie
	19 08 08*
	900

	Szlamy zawierające substancje niebezpieczne z innego niż biologiczne oczyszczanie ścieków przemysłowych.
	19 08 13*
	1250


Również ilości wytwarzanych odpadów innych niż niebezpieczne nie ulegną wzrostowi. Są to odpady nie wymagające szczególnych zabezpieczeń dotyczących wyizolowania od środowiska. Dotychczas w Zakładzie były one magazynowane w sposób selektywny w wydzielonych miejscach. 

Tabela 33 Odpady inne niż niebezpieczne 

	Rodzaj odpadu
	Kod
	Miejsce powstawania
	Ilość odpadów w Mg/r

	Odpady z odtłuszczania inne niż wymienione w 11 01 13
	11 01 14
	Zużyta kąpiel odtłuszczającą o odczynie alkalicznym używana w procesie fosforanowania.
	160

	Odpady z piłowania żelaza i jego stopów 
	12 01 01 
	Wykańczanie produktów 
	25

	Cząstki i pyły żelaza oraz jego stopów
	12 01 02 
	Proces piaskowania (zużyty śrut metalowy)
	1000

	Opakowania z papieru i tektury  
	15 01 01
	Magazyn surowców i wyrobów 
	180

	Opakowania z tworzyw sztucznych 
	15 01 02 
	Magazyn surowców i wyrobów 
	90

	Opakowania z metali 
	15 01 04 
	Magazyn surowców i wyrobów 
	300

	Odpadowe tonery drukarskie 
	16 02 16
	Pomieszczenia biurowe 
	0,01

	Nieorganiczne odpady inne niż wymienione w 16 03 03 i 16 03 80
	16 03 04 
	Linia produkcyjna – Partie produktów nieodpowiadające wymaganiom
	100


2. zweryfikowanie informacji dotyczących posiadanego przez zakład pozwolenia IPPC na stronach 50 i 70 Raportu podano różne decyzje wydane przez różne organy;

Na stronie 70 Raportu podano nieprawidłowe informacje dotyczące posiadanego pozwolenia. Zakład Gotec Sp. z o.o. posiada pozwolenie zintegrowane wydane decyzją Urzędu Marszałkowskiego w Toruniu z dnia 28 stycznia 2009r. znak ŚG.I.mc.760-1/42/08. Pozwolenie wydano na czas oznaczony do dnia 28 stycznia 2018r. 
3. szczegółowe określenie rodzajów odpadów powstających w procesie oczyszczania LZO;
Zgodnie z informacją uzyskaną od dostawcy jedynym odpadem będą niewielkie ilości zużytej cieczy sorpcyjnej. Ponieważ proces będzie prowadzony w warunkach przemysłowych na obecnym etapie nie można precyzyjnie określić ilości powstającego odpadu. Dostawca technologii określa tę ilość na 10 do 100 l/rok. Odpad zaklasyfikowano jako: 16 05 08* Zużyte organiczne chemikalia zawierające substancje niebezpieczne (np. przeterminowane odczynniki chemiczne). Natomiast odzyskane rozpuszczalniki będą wykorzystywane poza instalacją i nie będą stanowiły odpadu.
4. potwierdzenie skuteczności absorpcji rozpuszczalników zapewniającej emisję LZO na poziomie 50 mg/m3 - należy przedstawić zgodnie Rozporządzeniem Ministra Środowiska z dnia 22 kwietnia 2011 r. w sprawie standardów emisyjnych z instalacji (Dz. U. 201 1 nr 95 poz., 558):

Potwierdzeniem skuteczności absorpcji rozpuszczalników jest gwarancja firmy AWS zawarta w umowie handlowej podpisanej w dniu 26.07.2011 na dostarczenie instalacji redukcyjnej. Celem zawarcia tej umowy było zapewnienie emisji LZO na poziomie 50 mg/m3, dla całej emisji przewidzianej do oczyszczenia w instalacji firmy AWS. Szczegółowe rozwiązania techniczne są zastrzeżoną tajemnicą handlową niemieckiej firmy.

5. opisanie na czym polega technologia absorpcji rozpuszczalników - podać rodzaj cieczy absorbującej.
Urządzenie dostarczone przez firmę AWS Group AG ma na celu ograniczenie zawartości rozpuszczalników w powietrzu odlotowym, wyciąganym z maszyn powlekających. Po procesie zawartość Lotnych Związków Organicznych (LZO) w powietrzu odlotowym zostaje zredukowana do wartości max. 50 mg/m3. W pierwszym etapie procesu powietrze odlotowe, wyciągane z maszyn, zostaje wychwycone za pomocą specjalnych kanałów. Następnie w centralnym systemie czyszczącym następuje wytrącenie LZO z powietrza odlotowego.  Wytrącenie LZO z powietrza odlotowego jest możliwe dzięki zastosowaniu cieczy absorbującej GENOSORB 1843 (karta charakterystyki w załączeniu). Kolejnym etapem procesu jest regeneracja cieczy absorbującej, zawierającej wytrącone z powietrza odlotowego LZO. Proces regeneracji następuje poprzez skroplenie rozpuszczalników. Po zakończeniu tego etapu odzyskany rozpuszczalnik jest gotowy do ponownego wykorzystania. Oczyszczone powietrze zostaje odprowadzone kominem na zewnątrz instalacji. 
6. przedstawienie w jaki sposób został określony poziom mocy akustycznej źródeł - str. 43 - przyjęto jednakowy poziom 83 dB dla większości źródeł;

Poziom mocy akustycznej istniejących źródeł hałasu zamieszczonych w Tabeli 10 na str. 43 został przyjęty na podstawie obowiązującego pozwolenia zintegrowanego. 
7. wyjaśnienie, czy przedstawione izofony na str. 46 raportu obejmują hałas od komunikacji na terenie zakładu (transport surowców i materiałów);

Przedstawione na stronie 46 raportu obejmują zarówno hałas powodowany funkcjonowaniem instalacji, jak i hałas od komunikacji. Hałas powodowany funkcjonowaniem instalacji wraz z ich infrastrukturą będzie niższy od dopuszczalnych wartości o ponad 10 dB.

8. załączenie dokumentacji przedstawiającej identyfikację obszarów chronionych przed hałasem. Identyfikację ww. obszarów przeprowadza się na podstawie obowiązujących miejscowych planów zagospodarowania przestrzennego, a w przypadku ich braku na podstawie art. 115 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony Środowiska (Dz. U. z 2008 r. Nr 25. poz. 150 z późn. zm.). Właściwy miejscowo organ winien dokonać oceny, czy tereny położone w obszarze oddziaływania inwestycji (w promieniu ok. 100 m) należą do rodzajów terenów, o których mowa w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007 r. w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku (Dz. U. Nr 120, poz. 826). Ponadto, należy odnieść się do planowanej zabudowy, tj. wydane warunki zabudowy, pozwolenia na budowę itp.
W związku z powyższym pytaniem wystosowano do Urzędu Gminy Bartniczka pismo z prośbą o wydania opinii w sprawie terenów podlegających ochronie akustycznej zloka​lizo​wa​nych w pobliżu Gotec Polska Sp. z o.o. w Jastrzębiu. 

Zgodnie z odpowiedzią urzędu gminy tereny położone w promieniu ok. 100m od firmy Gotec Polska Sp. z o.o. nie należą do rodzajów terenów, o których stanowią przepisy rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007r. w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku (Dz. U. z 2007r. Nr 120, poz. 826)
Na ww. terenach nie wydano decyzji o warunkach zabudowy:

-pod zabudowę mieszkaniową

-pod szpitale i domy opieki społecznej

- pod budynki związane ze stałym lub czasowym pobytem dzieci i młodzieży,

- na cele uzdrowiskowe,

- na cele rekreacyjno-wypoczynkowe

- na cele mieszkaniowo-usługowe

Odpowiedź Urzędu Gminy Bartniczka znak WIŚR.6220.1.1.12 stanowi załącznik do niniejszego pisma
9. wyjaśnienie przyjętego sposobu wprowadzania ścieków przemysłowych do kanalizacji poprzez ich rozcieńczenie (str. 42). Wody czyste powinny być wprowadzone do procesu technologicznego - obieg zamknięty. Niedopuszczalne jest rozcieńczanie ścieków przed odprowadzeniem do kanalizacji (rozcieńczanie nie powoduje zmniejszenia ładunku substancji zawartych w ściekach);

Treść § 7 rozporządzenia Ministra Budownictwa z dnia 14 lipca 2006 r. w sprawie sposobu realizacji obowiązków dostawców ścieków przemysłowych oraz warunków wprowadzania ścieków do urządzeń kanalizacyjnych (DZ.U.Nr 136,poz.964) jest następująca: „Ścieki przemysłowe nie mogą być rozcieńczane wodą w celu uzyskania dopuszczalnych wartości wskaźników zanieczyszczeń określonych w rozporządzeniu” 

W niniejszym przypadku nie mamy do czynienia z wodą, a ze ściekami z uzdatniania wody potrzebnej do procesów galwanotechnicznych. Rzeczywiście zawartość zanieczyszczeń w ściekach po uzdatnieniu wody w stosunku do poziomów niektórych substancji w ściekach przemysłowych i bytowych jest bardzo niska. Poza tym brzmienie tego przepisu zakłada działanie zamierzone i celowe. Tymczasem istniejące rozwiązania systemu kanalizacji Gotec Polska Sp. z o. o. w Jastrzębiu powodują, że ścieki zakładu są wprowadzane do kanalizacji gminnej w jednym punkcie. W związku z tym w tym miejscu łączą się różne strumienie ścieków tj. ścieki bytowe, ścieki przemysłowe, ścieki po uzdatnianiu demineralizacji wody, ścieki deszczowe. Wobec tego użyte w raporcie sformułowanie cyt. „Strumień ścieków przemysłowych po podczyszczeniu, przed wprowadzeniem do kanalizacji gminnej zostanie rozcieńczany czystymi wodami (ściekami) po uzdatnieniu, demineralizacji oraz ściekami bytowymi, w których substancje szczególnie szkodliwe dla środowiska nie występują” w przedmiotowej części nie było precyzyjne. 

10.  przedstawienie porównania proponowanej techniki z najlepszymi dostępnymi technikami (BAT);

Analizując rozwiązania planowane do zastosowania w GOTEC Polska sp. z o.o. wykorzystano: 

· Reference Document on Best Available Techniques for Surface Treatment Using Organic Solvents. DREF code STS.Sevilla. August 2007 r. (Dokument referencyjny BAT na temat najlepszych dostępnych technik Obróbki powierzchniowej z użyciem rozpuszczalników organicznych) 

W GOTEC Polska sp. z .o.o zasady zapisane w BREFie dotyczą głównie następujących procesów jednostkowych: dostawy rozpuszczalników, magazynowania, dystrybucji na stanowiska pracy oraz powlekania. 
	Rodzaje czynności
	Postępowanie zgodne z BAT
	Zasady gospodarowania rozpuszczalnikami stosowane w GOTEC Polska Sp. z o.o. w Zakładzie w Jastrzębiu

	Dostawa


	1 .Obszar przeładunku powinien być utwardzony, otoczony betonowymi krawężnikami i nie powinien być usytuowany w pobliżu systemu kanalizacyjnego.

2.W przypadku nieprzewidzianego

wycieku na obszarze przeładunku należy stosować odpowiednie środki

bezpieczeństwa

3. Obszar przeładunkowy winien być utrzymywany w należytym porządku. Usunięte winny być z niego wszystkie przedmioty mogące przeszkadzać podczas przeładunku.
	Warunek spełniony 

GOTEC sp. z o.o dla instalacji w Jastrzębiu posiada opracowane procedury postępowania dla poszczególnych procesów produkcyjnych. Jedną z obowiązujących procedur jest dostawa surowców. W zakładzie do usuwania rozlewów i wycieków wykorzystywane są sorbenty. Teren przeładunku utwardzony 

Warunek spełniony

	Magazynowanie


	Magazynowanie i obchodzenie się z materiałami niebezpiecznymi przeanalizowano zgodnie z Brefem: Emissions from storage of bulk or dangerous materials [EIPPCB, 2005]

1 .Pomieszczenie magazynowe powinno być wykonane z materiałów zapewniających szczelność, uniemożliwiającą przenikanie rozpuszczalników przez podłogi, na których są umieszczone.

2. Magazyny winny być odpowiednio wentylowane, zacienione i znajdować się z dala od źródła ciepła.

3. Zbiorniki, wieka beczek, plomby winny

być odporne na działanie przechowywanego rozpuszczalnika i wytrzymywać zmiany ciśnienia spowodowane np. zmianą temperatur w okresie letnim.

4.W celu ograniczenia podgrzania

rozpuszczalnika, beczki i pojemniki winny

być pomalowane na jasny kolor.
	Pomieszczenia magazynowe posiadają szczelne nienasiąkliwe posadzki 

Warunek spełniony – wentylacja mechaniczna

Rozpuszczalniki są dostarczane, magazynowane oraz dystrybuowane w specjalnych pojemnikach tzw. „safetainer” zapewniających maksymalne bezpieczeństwo obrotu nimi. 

Rozpuszczalniki magazynowane są w pomieszczeniu zamkniętym. Wyeliminowano tym samym wpływ czynników zewnętrznych w tym zakresie. 

	Dystrybucja 
	1. Rozpuszczalniki znajdujące się w puszkach lub beczkach powinny być przechowywane w głównym magazynie i stamtąd dystrybuowane 

2. Należy prowadzić zapisy zwierające informacje o rodzaju rozpuszczalnika jego ilości oraz przeznaczeniu. Działania te pozwolą na kontrolę wykorzystania rozpuszczalnika i ułatwią wykrycie wycieków 

3. Osoby odpowiedzialne w tym zakresie powinny być przeszkolone 

4. Niewykorzystany rozpuszczalnik należy zwracać do magazynu

5. Tam gdzie możliwe należy stosować zamiast beczek zbiorniki masowe z wbudowanymi otworami dla wózków widłowych co sprawia, że postępowanie z nimi jest łatwiejsze i bezpieczniejsze.

6. Trasy przewozu winny być wolne od przeszkód i w miejscach wolnych od kanałów ściekowych źródeł ognia lub innych zagrożeń
	Warunek spełniony

Warunek spełniony prowadzone są karty charakterystyki substancji niebezpiecznej

Warunek spełniony – są instrukcje i dostępne karty charakterystyki substancji niebezpiecznej

Warunek spełniony

Rozpuszczalniki są dostarczane, magazynowane oraz dystrybuowane w specjalnych pojemnikach tzw. „safetainer” zapewniających maksymalne bezpieczeństwo obrotu nimi

trasy komunikacyjne są wyznaczone i przestrzegane 



	Proces produkcyjny
	1. Częściowo opróżnione opakowania (beczki, puszki) należy zamykać, aby zapobiec parowaniu oraz przechowywać z dala od źródła ciepła i przeciągów 

2. Wszelkie pojemniki należy szczelnie zamykać, stosując odpowiednio dopasowane pokrywy i osłony

3. Należy wprowadzić wśród pracowników zasadę „sprzątania na bieżąco” 

4. Wiele operacji w instalacji może być zautomatyzowane

5. Należy systematycznie porównywać oraz rejestrować czynniki wejściowe (surowce, wodę i energię) oraz wyjściowe (emisje do powietrza i wody, oraz odpady), oraz regularne porównywać je z poprzednimi dla instalacji oraz wartościami dopuszczalnymi.
	Warunek spełniony pomocnym jest stosowanie pojemników typu „safetainer” zapewniających maksymalne bezpieczeństwo obrotu rozpuszczalnikami. Zasady postępowania są wdrożone wśród załogi

Większość prac związanych z powlekaniem jest wykonywana w automatach.

Warunek jest na bieżąco spełniany w związku z wypełnianiem wymogów decyzji środowiskowych oraz potrzeb raportowania.

	Zapobieganie wyciekom i postępowanie w przypadku wycieku 
	1.Pracownicy powinni być poinformowani jak postępować z wyciekami 

2.Zestawy do usuwania wycieków powinny się znajdować w odpowiednich miejscach na terenie zakładu. 

3. Należy ustalić sposób postępowania w przypadku dużych wycieków. Procedura winna obejmować powiadamianie służb ratowniczych, które zamkną pokrywy studzienek ściekowych i odetną kanalizację oraz za pomocą odpowiednich materiałów osuszą i oczyszczą teren wycieku.

4. Zanieczyszczone sorbenty powinny być złożone w szczelnie zamkniętych pojemnikach, a następnie poddane odzyskowi lub odpowiednio unieszkodliwione. 
	Warunek spełniony – pracownicy są przeszkoleni

Warunek spełniony. 

Obowiązuje instrukcja postępowania w sytuacjach awaryjnych

Prowadzi się gospodarkę odpadami zgodną z obowiązującą w tym zakresie ustawą 

	Odzysk rozpuszczalników i ponowne zastosowanie na terenie zakładu 
	1. Należy prowadzić ewidencje wszystkich odpadów oraz produktów nadających się do ponownego wykorzystania 

2. Szmaty i rękawice nasączone rozpuszczalnikiem należy wycisnąć do zbiornika ze zużytym rozpuszczalnikiem, przykryć go. zebrany rozpuszczalnik należy wykorzystać ponownie. 

3. W celu uniknięcia składowania, jeżeli jest to możliwe, należy wykorzystać przestarzałe produkty w nowych zastosowaniach. 

4. Należy rozważyć zakup sprzętu do destylacji, aby odzyskiwać zanieczyszczone rozpuszczalniki i farby w celu ponownego ich zastosowania. 
	Prowadzi się gospodarkę odpadami zgodną z obowiązującą w tym zakresie ustawą 

Sorbenty, materiały filtracyjne, tkaniny do wycierania, ubrania ochronne nie są cieknące. 

Nie ma możliwości wykorzystania niepełnowartościowych surowców. Są one zwracane dostawcy 

Prowadzi się destylację rozpuszczalników. 

	Składowanie
	1. Należy prowadzić ewidencję wszystkich odpadów zgodną z wymogami prawa, co pomoże w prowadzeniu gospodarki rozpuszczalnikami.

2. Do segregowania odpadów należy wykorzystać czytelne etykiety lub kolorowe opakowania . Pozwoli to na uniknięcie wzajemnego zanieczyszczenia składowanych substancji oraz ułatwi odzysk. 

3. Należy zapewnić, że zbiorniki zawierające odpady będą odpowiednio zapieczętowane, w dobrym stanie, nie korodujące i szczelne . 

4. Należy zadbać o regularne wywożenie zużytych rozpuszczalników z terenu zakładu. Zmniejszy to ryzyko korozji beczek oraz nieprzewidzianych wycieków,

5. Mieszanki rozpuszczalników powinny być przygotowane w taki sposób, aby łatwo było z nich odzyskać poszczególne substancje. 
	Zakład jest zobowiązany do przestrzegania art. 36 i 37 ustawy o odpadach, mówiących o obowiązkach w zakresie ewidencji odpadów. Obowiązek jest realizowany 

Gospodarowanie odpadami polega na ich selektywnym magazynowaniu i przekazywaniu podmiotom uprawnionym do ich odbioru i dalszego odzysku bądź unieszkodliwienia. Odpady są magazynowane w odpowiednich opakowaniach: kontenerach, big -bagach, safe-tainerach. Wykluczających możliwość wystąpienia korozji 

	Kontrola zużycia rozpuszczalników 
	1. Archiwizować dokumentację dotyczącą gospodarki rozpuszczalnikiem na terenie zakładu.

2. Należy kontrolować zużycie rozpuszczalników na poszczególnych etapach 

3. Archiwizować dokumentację związana z rozpuszczalnikami przekazywanymi do unieszkodliwienia. 


	GOTEC sp. z o.o dla instalacji w Jastrzębiu posiada opracowane procedury postępowania dla poszczególnych procesów produkcyjnych. Obejmują one: dokumentowanie poszczególnych procesów i czynności, z odnotowywaniem parametrów ilościowo-jakościowych, kontrolę zużycia stosowanych surowców itd.

Zgodnie art. 36 ust. 10 ustawy o odpadach zarządzający instalacją jest zobowiązany do przechowywania dokumentów sporządzanych na potrzeby ewidencji odpadów przez okres 5 lat. Obowiązek jest realizowany 


W związku z planowanym zwiększeniem produkcji, konieczna jest budowa instalacji do redukcji emisji lotnych związków z gazów odlotowych z instalacji powlekania. Zastosowanie takiego urządzenia jest jedną z metod wymienianych w dokumencie referencyjnym jako BAT. Spełnione będą ponadto tak istotne z punktu widzenia BAT zagadnienia:

1 – kolektorowanie, 

2 - dotrzymanie standardów emisyjnych,

3 – małoodpadowa technologia

4 – odzysk rozpuszczalników

5 – brak dodatkowej emisji
6 – hermetyzacja procesów
11. przeanalizowanie możliwości zaliczenia firmy GOTEC Polska Sp. z o.o. z siedzibą w miejscowości Jastrzębie do zakładów o zwiększonym ryzyku albo zakładu o dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej, ze względu na magazynowanie materiałów malarskich, w tym rozpuszczalników organicznych, paliw płynnych (przedstawić bilans magazynowanych materiałów oraz ich charakterystykę fizyko-chemiczną);

W celu przeanalizowania możliwości zaliczenia GOTEC Polska Sp. z o.o. do zakładów o zwiększonym ryzyku albo zakładu o dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej, ze względu na magazynowanie substancji niebezpiecznych w poniższej tabeli zestawiono poszczególne substancje magazynowane na terenie zakładu. Przyjęto maksymalną ilość jaka może się znaleźć w Zakładzie.
	Nazwa substancji
	Klasyfikacja substancji
	Ilość substancji [Mg]
	 
	Maksymalna ilość decydująca o zakwalifikowaniu zakładu do zakładów zwiększonym ryzyku [Mg] Q
	Maksymalna ilość decydująca o zakwalifikowaniu zakładu do zakładów dużym ryzyku [Mg] Q

	
	
	q
	
	
	

	Chemosil-225
	R20/21, R38, R51/53, R10,
	3,04
	7,8
	200
	500

	
	
	
	
	5000
	50000

	Chemosil -211
	R11, R20/21/22, R36/37/38, R52/53, R66
	7,9
	 
	5000
	50 000

	Chemosil -360
	R11, 
	0,046
	 
	5000
	50 000

	Chemosil -411 NL
	R10, R20/21, R38, R43, R51/53
	8,5
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	200
	500

	Chemosil -425 V
	R10, R20/21,  R38, R43, R51/53
	0,627
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	200
	500

	Chemosil X6070
	R10, R20/21, R38, R48/20, R63, R67
	0,075
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	 
	 

	Cilbond -10E
	R11, R20, R36/37, R66,
	0,175
	 
	5000
	50 000

	Cilbond -20
	 R20/21;R63, R36/38, R11, R52/53.
	0,075
	 
	5000
	50 000

	Cilbond -12E
	R11, R20, R36/37, R52/53,  R66,
	3,04
	 
	5000
	50 000

	Cilbond -80EV
	R10, R20/21, R38, 
	3,99
	 
	5000
	50000

	
	
	
	
	 
	 

	Megum122
	R10, R11, R20, R20/21, R38,  R40, R51/53
	0,05
	0,86
	5000

5000

200
	50000

50000

500

	Megum 122J
	R10, R20/21, R38,
	0,05
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	 
	 

	Megum 128
	R10, R20/21, R38, 
	0,35
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	 
	 

	Megum 538
	R10, R20/21, R38, R52/53
	0,2625
	 
	5000
	50 000

	Megum 3270
	R11, R20/21/22,  R36/3738, R52/53, R66
	0,35
	 
	5000
	50 000

	Megum 3271
	R11, R20/21/22,  R36/3738, R52/53, 
	0,35
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	 
	 

	Megum 3275
	R11, R20, R36/37, R66,
	0,05
	 
	5000
	50 000

	Megum 3276
	R11, R20, R36/37/38, R52/53, 
	8,75
	 
	5000
	50 000

	Megum 3351
	R11, R20, R36/37/38, R52/53,
	0,05
	 
	5000
	50 000

	Halosol 
	R11, R36, R52/53, R67
	0,455
	0
	5000
	50000

	Chemlock 207
	R11, R20, R36/37,  R66
	0,26222
	 
	5000
	50000

	Chemlock 205
	R11, R20, R36/37, R66
	0,534
	 
	5000
	50000

	Chemlock 8212
	R51/53, R33,
	0,639
	 
	200
	500

	Chemlock 8008
	R50/53, R51/53
	0,645
	 
	100
	200

	
	
	
	
	200
	500

	Chemlock 901
	 R36/37, R10,  R20,  R20/21, R11, R38, R66,
	5,9193
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	5000
	50 000

	Chemlock 8116
	R36/37/38, R51/53, 
	0,00435
	 
	100
	200

	Chemlock 6227
	R10, R20/21, R38
	0,025
	 
	5000
	50000

	Thixon OSN-2-EF-v
	R11, R20/21, R33, R36, R42/43, R51/53, R65, 
	0,025
	 
	5000

100
	50 000

200

	Thixon P6-EF
	R11, R20/22, R36/37,R66, R65,  R42/43, R51/53,  
	1,746
	 
	5000
	50 000

	
	
	
	
	200
	500

	Thixon 814
	R11, R20/21, R52/53,  R65,
	0,088
	 
	5000
	50 000

	Parlock PM-05
	 R11, R20/21,  R36/37, R66
	1,14
	 
	5000
	50 000

	Parlock PC-6016
	R10, R20/21, R38
	1,9
	 
	5000
	50 000

	Ethanol
	R11 
	0,16
	 
	5000
	50 000

	Mek
	R11, R36, R66, R67,
	4,25
	 
	5000
	50 000

	XYLEN
	R10, R20/21, R38
	3,5
	 
	5000
	50 000


Zaliczenie zakładu do zakładu o dużym ryzyku następuje wtedy, jeżeli suma

q1/QD1 + q2/QD2 + q3/QD3 + q4/QD4 + ..... + qx/QDx

jest większa lub równa 1, gdzie poszczególne symbole oznaczają:

qx -    ilości substancji niebezpiecznych (lub kategorii substancji niebezpiecznych) odpowiadających tabeli 1 lub 2,

QDx -   odpowiednie ilości określone w kolumnie 5 tabeli 1 lub ilości określone w kolumnie 3 tabeli 2.

Kwalifikacja zakładu:
(3,04 + 8,5 + 0,627 + 0,075 + 3,99 + 0,05 + 0,05 + 0,35 + 0,2625 + 5,9193 + 0,025 + 1,9 + 3,5)/ 5000 + (7,9 + 0,046 + 0,175 + 0,075 + 3,04 + 0,05 + 0,35 + 0,35 + 0,05 + 8,75 + 0,05 + 0,455 + 0,26222 + 0,534 + 5,9193 + 0,025 + 1,746 + 0,088 + 1,14 +0,16 + 4,25)/5000 + (3,04 + 8,5 + 0,627 + 0,05 + 0,639 + 0,645 + 0,00435 + 0,025 + 1,746)/ 200 + (0,645)/100 = 28,2888/5000 + 35,41552/5000 + 15,27635/200 + 0,645/100 = 0,005658+ 0,0007083+ 0,076382 + 0,00645= 0,095573 < 1

Zatem zakład nie zalicza się do zakładów o dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej

Zaliczenie zakładu do zakładu o zwiększonym ryzyku następuje wtedy, jeżeli suma

q1/QZ1 + q2/QZ2 + q3/QZ3 + q4/QZ4 + ..... + qx/QZx

jest większa lub równa 1, gdzie poszczególne symbole oznaczają:

qx -    ilości substancji niebezpiecznych (lub kategorii substancji niebezpiecznych) odpowiadających tabeli 1 lub 2,

QZx -   odpowiednie ilości określone w kolumnie 4 tabeli 1 lub ilości określone w kolumnie 2 tabeli 2.

Kwalifikacja zakładu:
(3,04 + 8,5 + 0,627 + 0,075 + 3,99 + 0,05 + 0,05 + 0,35 + 0,2625 + 5,9193 + 0,025 + 1,9 + 3,5)/ 50 000 + (7,9 + 0,046 + 0,175 + 0,075 + 3,04 + 0,05 + 0,35 + 0,35 + 0,05 + 8,75 + 0,05 + 0,455 + 0,26222 + 0,534 + 5,9193 + 0,025 + 1,746 + 0,088 + 1,14 + 0,16 +  4,25)/50 000 + (3,04 + 8,5 + 0,627 + 0,05 + 0,639 + 0,645 + 0,00435 + 0,025 + 1,746)/ 500 + (0,645)/200 =  28,2888/5000 + 35,41552/5000 + 15,27635/500 + 0,645/200 = 0,000566 + 0,000708+ 0,030553 + 0,003225 =  0,035052 <  1
12. przedstawienie zabezpieczenia środowiska gruntowo-wodnego przed zanieczyszczeniem płynnymi substancjami chemicznymi (paliwa płynne, rozpuszczalniki organiczne, oleje eksploatacyjne itp.). Eksploatacja planowanej instalacji należy do działalności stwarzającej ryzyko szkody w środowisku.
Część produkcyjno-magazynowa zakładu posiada szczelne, nieprzepuszczalne podłoże oraz jest zadaszona. Dotyczy to miejsc, w których używa się, składuje lub magazynuje substancje chemiczne mogące zanieczyścić środowisko gruntowo-wodne. Prowadzi się ściśle rejestrowaną, selektywną gospodarkę materiałową oraz gospodarkę odpadową. Olej opałowy używany w zakładowej kotłowni magazynowany jest w wydzielonym pomieszczeniu, w szczelnych zbiornikach. Magazyn farb, lakierów i rozcieńczalników zabezpieczony jest przed dostępem osób postronnych i posiada zabezpieczenia przed skażeniem środowiska. Substancje magazynowane są w oryginalnych fabrycznych opakowaniach (beczki, kontenery, paletopojemniki). Pomieszczenie magazynowe wyposażone jest w wanny wychwytowe. Substancje chemiczne używane do procesów fosforanowania magazynowane są w wydzielonym pomieszczeniu na terenie obiektu do fosforanowania. Substancje magazynowane są w oryginalnych opakowaniach producenta środka (kanistry, paletopojemniki, worki). Magazyn posiada szczelną posadzkę i wyposażony jest w wanny wychwytowe.

W pomieszczeniach ciągów technologicznych znajdują się substancje chemiczne (farby, lakiery, rozpuszczalniki) w ilościach zabezpieczających tylko bieżące potrzeby.  Poza tym szczelne posadzki wraz z systemem kanalizacji skierowanej do oczyszczalni ścieków stanowią dodatkowe zabezpieczenie środowiska na wypadek awarii.

Z procesów technologicznych i rozwiązań organizacyjnych wynika potrzeba czasowego magazynowania wytwarzanych odpadów. W zależności od stanu skupienia magazynowane są one: w opakowaniach zamkniętych, pojemnikach, paletopojemnikach, zakrytych kontenerach, „big-bagach”, beczkach. Miejsca przeznaczone na czasowe magazynowanie odpadów są izolowane od podłoża litą nawierzchnią. Przyjęty sposób postępowania z odpadami ogranicza do minimum oddziaływanie na środowisko. Na terenie zakładu funkcjonują instrukcje na wypadek sytuacji awaryjnych. Instrukcje te oprócz zasad postępowania w sytuacjach awaryjnych zawierają sposoby i zakres informowania o wystąpieniu awarii. Instrukcje przewidują informowanie najbliższych pracowników zagrożonych awarią, informowanie bezpośrednich przełożonych, kierownictwo zakładu, a w wypadku dużych awarii informowanie zewnętrznych służb ratowniczych (Państwowa Straż Pożarna).


















































Z poważaniem
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