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Nr sprawy: R0$.6220.28.2023

Charakterystyka przedsiewzigcia

stanowiaca zatgcznik do decyzji Burmistrza Szprotawy z dnia 09.02.2024 r. znak: RO$.6220.28.2023
0 Srodowiskowych uwarunkowaniach przedsiewziecia polegajacego na: JInstalacji do powlekania
kataforetycznego czesci aluminiowych i stalowych wraz z infrastrukturg towarzyszaca w zaktadzie Minth
Poland Sp. z 0.0. w Wiechlicach”, na dz. 280/162, 280/163, 280/164, 280/165 obreb 0017 Wiechlice,
gmina Szprotawa, powiat zagariski, sporzadzona na podstawie dokumentow zatgczonych do wniosku
0 wydanie decyzji, w tym na podstawie raportu o oddzialywaniu przedsiewziecia na $rodowisko.

Przedsigwzigcie polega na realizacji instalacji do powlekania kataforetycznego czesci aluminiowych

I stalowych wraz zinfrastrukturg towarzyszaca, w tym do oczyszczania Sciekow przemysfowych.

Inwestycja realizowana bedzie na terenie zakladu Minth Poland Sp. z 0.0. na dziatkach nr 280/162,

280/163, 280/164, 280/165 obreb 0017 Wiechlice, gm. Szprotawa.

W ramach planowanego przedsiewziecia zostang zamontowane nastegpujace instalacje:

1. Linia procesowa malowania kataforetycznego ED bedzie wykorzystywana do powlekania
kataforetycznego produktow wykonanych ze stali i aluminium. Produktem koncowym wykonywanym
przez zaklad produkcyjny bedzie obudowa - plyta podwoziowa do baterii osobowych aut
elektrycznych, tj. miejsce w podwoziu, gdzie zostata zamontowana bateria stanowigca akumulator
pojazdu elektrycznego. Instalacja skfada sig z maszyn | urzadzen stanowiacych cato$¢ techniczno-
uzytkowa, tj. z:

~ stanowisk przygotowania do obrobki powierzchniowsj, na ktérych wykonywane beda czynnosci
manualne zwigzane z zatadunkiem i montazem czesci podlegajacych obrobce powierzchniowej na
linig, tj. podwieszenie czesci na zawieszki montazowe, na ktorych pdzniej czesci podlegajace
obrébce sq transportowane;

— stanowisk obrobki powierzchniowej detali przed pokryciem elektroforetycznym, na ktorych
prowadzone beda procesy chemiczne w 28 wannach procesowych — odtiuszczanie, wytrawianie,
neutralizacja, regulacja powierzchni, fosforanowanie i pasywacja lub wytrawianie i pasywacja detali
aluminiowych;

— stanowiska malowania elektroforetycznego - glowna czesé instalacji, w kiorej prowadzony bedzie
proces elektrochemiczny w 6 wannach procesowych:

— suszami, w ktorej nastapi suszenie powtok elektroforetycznych;

— stanowiska termoutwardzania powlok elektroforetycznych za pomocg wygrzewania w piecu
technologicznym.

2. Instalacie pomocnicze:

— stanowisko kontroli jakosci lakieru,

— pompownia wody procesowej wraz z procesem jej napowietrzania,

kotly do podgrzewania wody procesowej (kotiownia procesowa),

uklad produkeji wody lodowej i chtodzenia i uzdatniania wody procesowej,
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— stanowisko przygotowania wody demineralizowanej (dejonizowanej),
— jednostka oczyszczania gazow z filtrem weglowym,

— zespot oczyszczania spalin z komora suszamiczg (RTO),

— oczyszczalnia $ciekow przemystowych wytworzonych w procesie,

— agregat pradotworczy (awaryjny).

Linia do malowania kataforetycznego bedzie zdolna do obrobki zaréwno czesci wykonanych ze stali jak
rowniez aluminium. Produkty wykonane z tych metali bedg czesciowo obrabiane w tych samych
kapielach, a czesciowo w oddzielnych specyficznie dobranych kapielach w taki sposob, ze odpowiadajg
one charakterystycznym wlasciwosciom tych metali. W projektowanej linii elekiroforezy, w zakresie
obrébki powierzchniowej detali przed pokryciem elektroforetycznym, wyrozniono nastepujace typy wanien
procesowych wedle ich charakterystyki funkcjonalnej, tj.:

—  wanny do odtiuszczania zanurzeniowego stali i aluminium o objetosci 50 m? kazda (ED02-ED04),

—  wanny do wytrawiania stali o objetosci 50 m? kazda (ED07-ED10),

—  wanny do neutralizacji po procesie wytrawiania stali o objetosci 50 m3i 42 m3 (ED11-ED12),

— wanna do trawienia aluminium o objgtosci 42 m3 (ED14),

- wanna do aktywacji zanurzeniowej czesci stalowych o objetoéci 42 m3 (ED18),

—  wanna do fosforanowania zanurzeniowego czeéci stalowych o objetosci 52 m3 (ED19),

— wanna do pasywaciji czesci stalowych o objetosci 42 m?® (ED22),

—  wanna do pasywaciji zanurzeniowej czesci aluminiowych (proces Oxsilan) o objgtosci 42 m? kazda

(ED24-ED25).

Dodatkowo w procesie przygotowania nastapi ptukanie detali na poszczegdlnych etapach w wannach do:
goracego natrysku wodg (ED01), plukania zanurzeniowego (ED05, ED26-ED28), plukania natryskowego
(ED0B), plukania zanurzeniowego stali (ED13, ED17), plukania zanurzeniowego aluminium (ED15-
ED16), plukania zanurzeniowego stali w wodzie zdemineralizowanej (ED20-ED21), plukania
zanurzeniowego aluminium w wodzie zdemineralizowanej (ED23). Pojemnos¢ pojedynczej wanny do
plukania wynosi 42 m3, za wyjatkiem wanny do goracego natrysku woda, ktérej pojemnosci wynosi 15
m?,

Wszystkie korpusy zbiomikow (wanien procesowych) beda posiadaé konstrukcje szkieletowg wykonang
ze stali konstrukcyjnej. W zaleznoéci od obszaru szkielet wylozony bedzie plytami ze stali nierdzewnej
lub kwasoodpornej. W zaleznosci od obszaru pracy rury zewnetrzne i wewnetrzne wykonane beda ze
stali nierdzewnej, kwasoodpornej lub PVC i PP. Korpus zbiornika, ktéry musi utrzymywac temperature
podczas procesu przetwarzania, bedzie izolowany termicznie welng mineralna. Zbiorniki goracej wody
uzywane do pluczek, zbiorniki odtiuszczania, zbiornik do wytrawiania zelaza, wytrawiania aluminium,
zbiornik do neutralizacji, zbiornik do fosforanowania zelaza, zbiornik do pasywacii zelaza, zbiornik do
pasywacji aluminium beda wyposazone w pokrywy, ktore beda otwierac si¢ automatycznie w przypadku
natryskiwania lub zanurzenia detalu. Korpus zbiornika (wanny) ogrzewany bedzie za pomocg plytowego
wymiennika ciepta podtaczonego do kotta technologicznego zasilanego gazem.

Poziom cieczy w wannach bedzie podtrzymywany automatycznie. Korpus zbiornika wyposazony bedzie
w czujnik poziomu przelewowego. Odczynniki chemiczne obrabiane beda ilosciowo w zautomatyzowanym
systemie. Wytwarzane okresowo lub ciggle $cieki, kierowane beda odseparowanymi instalacjami
zbiorczymi do odpowiedniego zbiornika w urzadzeniu do neutralizacji $ciekow poprzez system
oczyszczania $ciekow. Opary i wyziewy znad wanien odprowadzane beda przez odpowiedni wyciag
Procesowy.

Glowny proces, tj. powlekanie elektroforetyczne odbywaé sie bedzie w wannach do powlekania
elekiroforetycznego czesci stalowych i aluminiowych o pojemosci 55 m? kazda (ED29-ED30).

Malowanie elektroforetyczne (kataforetyczne) jest metoda, w ktorej przedmiot, ktory jest przewodnikiem
elektrycznym i w tym systemie wigczony jest jako katoda (elekiroda ujemna), a czastki emulsji sg
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nosnikami tadunku dodatniego. Odpowiednia anoda jest umieszczona w wannie procesowej. Prad staly
jest przykiadany miedzy dwiema elektrodami. Po pewnym czasie na powierzchni powlekanego
przedmiotu wytraca sie lub osadza jednorodna i nierozpuszczalna w wodzie warstwa powloki (zelowa
w swojej konsystencji). Po impregnacji detale stalowe i aluminiowe poddawane beda ptukaniu w wodzie
ultrafiltrowanej w oddzielnych wannach o pojemosci 43 m3 kazda (ED31-ED33), a takze ptukaniu
natryskowemu czgsci stalowych i aluminiowych w wannie o pojemosci 43 m? (ED34).

Poza tym w skiad instalacji wejdzie wanna zapasowa do magazynowania roztworu do fosforanowania
stali o pojemnosci 53 m® (ED35) i wanna zapasowa do magazynowania emulsji do lakierowania
elektroforetycznego o pojemnosci 55 m3 (ED36).

Konstrukcja szkieletowa korpusu wanien wykonana zostanie ze stali weglowej, awewnetrzna
powierzchnia zostanie powleczona tworzywem sztucznym wzmacnianym widknem szklanym. Pozostate
korpusy zbiornikéw obudowy wykonane bedg ze stali nierdzewnej. Orurowanie zewnetrzne, obudowa
fitra i zawory wykonane beda ze stali nierdzewnej. Korpus wanien wyposazony bedzie w otwér
przelewowy. Impregnat znajdujacy sie w korpusie zbiomika bedzie poddawany statlemu mieszaniu.
Temperatura substancji w korpusie zbiornika bedzie regulowana automatycznie.

Cieplo wytwarzane przez przeptyw pradu w procesie powlekania bedzie odprowadzane ze zbiornika
i cieczy za pomocg wymiennikéw ciepta. Po zatrzymaniu procesu elektroforezy powloka w zbiorniku
bedzie nadal podgrzewana lub schtadzana do temperatury wymaganej przez proces. Wymiennik ciepla
zasilany jest goraca woda technologiczna. Wymiennik chlodzacy jest wyposazony w zrodio chiodzenia
przez urzadzenie z czynnikiem chlodzacym. Regulacja temperatury odbywa sie za pomocg zaworu
tréjdroznego. Sterownik ukladu grzewczego kontroluje temperature goracej wody technologicznej
podawanej do wymiennika.

Maksymalna zdolnos¢ produkeyjna linii do obrobki powierzchni | powlekania elektroforetycznego wyniesie
1300 m?/h. Catkowita objetosé zbiornikow procesowych linii elektroforetycznych wynosié bedzie 1612 m3,
Zatozono, ze czas pracy linii bedzie wynosic 6912 godzin rocznie (288 dni roboczych w roku, 24 godziny
na dobe w trybie czterobrygadowym). W ciagu roku wystgpowac bedg 2 okresy przestoju 1 tydzien
w okresie zimowym i 2 tygodnie w okresie letnim. W czasie przestoju cafa linia procesowa i technologiczna
bedzie podlega¢ gruntownemu czyszczeniu, konserwacji, a w razie koniecznosci biezacym naprawa.
Poza glownym procesem do powlekania kataforetycznego w ramach planowanego przedsiewziecia
wykonane zostang instalacje pomocnicze:

Stacja przygotowania wody demineralizowanej Dl. Wode zdejonizowang (pozbawiong jonéw) w procesie
uzywana bedzie celem zachowania najwyzszej jakosci procesu produkcyjnego. Dwuetapowy proces
wytwarzania wody zdemineralizowanej na potrzeby zakladu obejmuje: modut odwréconej osmozy
Z systemem membrany oczyszczajacej w procesie odwrocone; 0smozy o objetosci wody DI 25 m3/h -
obrobka wstgpna, a takze modut powtdrnego 0czyszczania o objetoscei 15 m3/h wyposazony w odstojnik
oczyszczonej wody DI - baza magazynowa i obrobka jakosciowa.

Stacja oczyszczania sciekow przemystowych. W procesie produkcji linii do powlekania
elektroforetycznego $cieki przemystowe generowane beda gtownie z: sekcji procesu przygotowania do
obrobki powierzchniowej linii do powlekania elektroforetycznego, a takze sekcji procesu powlekania
elektroforetycznego przy uzyciu powlok na bazie emulsji wodnej. Scieki przemysiowe dzielone beda na
nastepujace typy wedle sposobu filtracji i podczyszczania:
1. $cieki z procesu odttuszczania i wytrawiania stali,
2. Scieki i plyny z sedymentem z odtluszczania generowane przez mycie natryskowe i zanurzeniowe
goraca woda i odtiuszczanie oraz woda przelewowa generowana podczas procesu produkcyjnego.
3. Scieki bedace fosforanujaca cieczg z sedymentem. Plyn z sedymentem wytwarzany przez
neutralizacje, trawienie aluminium, aktywacje powierzchni, fosforanowanie i zalewanie zbiornika.
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4, Scieki fosforanowe. Scieki generowane przez mycie woda po neutralizacji, mycie woda po
trawieniu aluminium, mycie po fosforanowaniu i wode przelewowa generowang w procesie
produkeyjnym.

5. Scieki odpadowe z zawiesing emalii elektroforetycznej. Ciecz odpadowa wytwarzang w procesie
powlekania.

6. Scieki pochodzace z powlekania elektroforetycznego. Scieki generowane przez zbiornik do mycia
woda po UF i wode przelewowa generowang podczas produkcji.

7. Scieki odpadowe z pasywacji. Sciek — ciecz odpadowa wytwarzana przez wanny do pasywacii stali
i aluminium.

8. Scieki z pasywacji. Scieki generowane przez mycie zbiomikéw do pasywacii stali i aluminium oraz
woda przelewowa generowana podczas procesu produkcyjnego.

Kazdy rodzaj cieczy odpadowej bedzie wprowadzany do oddzielnych zbiornikéw, a z tych zbiornikow
$cieki prowadzone beda do zbiornika procesowego uzdatniania $ciekow indywidualnego dla kazdego
rodzaju éciekow od 1 do 8 w okreslonej proporcji. Maksymalna wydajno$¢ oczyszczalni Sciekow wyniesie
50 mé/h.

Systemy, technologia i instalacja do oczyszczania $ciekow dzielg sig na: system Sciekow z wstepnego
odtluszczania 0 max. wydajnosci 15 m3/h, system $ciekow z fosforanowania o max. wydajno$ci 15 m3/h,
system $ciekow z powlekania elektroforetycznego o max. wydajnosci 10 m3h, system Sciekow
z pasywacji aluminium o max. wydajnosci 10 m¥h i zintegrowany system oczyszczania Sciekow
kompleksowych o max. wydajnosci 50 m3/h.

Urzadzenie filtrujace do oczyszczania gazéw wylotowych z elektroforezy z weglem aktywnym. Proces
oczyszczania gazow przez adsorpcje lotnych zwigzkéw organicznych (LZO) i innych zanieczyszczen za
pomocg filtra weglowego, zostanie zainstalowany w celu ograniczenia emisji zanieczyszczen
pochodzacych z oparéw znad wanien procesowych do malowania elektroforetycznego. Oczyszczanie to
sktada sie z dwoch etapow:

e oczyszczania wstepnego, gazy z nad wanien zawierajace LZO i inne zanieczyszczenia
mechaniczne (pyly, kurz, bakterie, itd.) beda wstepnie filtrowane mechanicznie w filtrze
workowym, wychwytujacym ciafa state i zanieczyszczenia mechaniczne;

e oczyszczania wiasciwego, gazy wstepnie oczyszczone z zanieczyszczefi mechanicznych
przechodza do filtra ze zlozem adsorpcyjnym, gdzie LZO beda adsorbowane przez wegiel
aktywny. Adsorpcja LZO odbywac sie bedzie w filtrze przez osadzanie sig czasteczek LZO na
centrach aktywnych filtra weglowego, dzieki czemu gazy zostajg oczyszczone. Skrzynka
adsorpcyjna z weglem aktywnym wychwytujacym czasteczki LZO bedzie wyposazona
w odpowiednia dla przeplywu strumienia gazu ilos¢ wegla aktywnego wewnatrz filtra. Po
osiggnieciu przez filtr z wegla aktywnego stanu nasycenia przez LZO zostaje on zastgpiony
nowym wkiadem wegla aktywnego. Stan jakosci filtra aktywnego bedzie monitorowany za
pomoca czujnika LZO w gazach wylotowych oraz kontrolowany jako$ciowo przez stuzby
utrzymania ruchu linii procesowej.

Jednostka oczyszczania gazéw wylotowych z pieca — Regeneracyjny Dopalacz Termiczny (RTO) to
instalacja ochrony $rodowiska do oczyszczania LZO. Rdzeniem struktury funkcjonalnej RTO jest komora
spalania i komora odzysku ciepta. Komora spalania obstuguje proces utleniania LZO i czastek statych
w dopalaczu, a komora kumulacji ciepta zapewnia optymalne warunki temperaturowe dia reakcji
utleniania. Podstawowy proces: gaz wylotowy z pieca zawierajacy substancje state i czastki organiczne
bedzie wstepnie podgrzewany przez regenerator ceramiczny do temperatury dopalania spalin tj, powyzej
760°C, dzieki czemu zawarte w nim LZQ rozkladajg sie na produkty spalania: CO2 i H20 oraz uwalniajg
ciepto. Stopient oczyszczania spalin siegnie 99%.
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Instalacja technologiczna do podgrzewu wody goracej produkcyjno-technologicznej skladajaca sie
Z uktadu przygotowania i dostawy cieplej wody (2 kotly gazowe o mocy 3,5 MW) i uktadu uzupelniania
| bilansowania brakéw wody.

Instalacja do wody lodowej, instalacja chiodzenia i wiez chiodniczych. System chiodniczy podzielony jest
na ukfad obiegu glikolu etylenowego po stronie agregatu (strona pierwotna) oraz ukfad obiegu wody
lodowej po stronie uzytkownika (strona wtérna). Zrodtem chiodzenia po stronie pierwotnej jest modutowy
agregat chiodniczy, chtodzony powietrzem, o pojedynczej wydajnosci chiodniczej 142 kW (gdy medium
Jest woda), facznie 13 jednostek chiodzacych. Medium w rurociagu to roztwor glikolu etylenowego
o stezeniu 50%.

Agregator pradu Diesla stuzacy jako rezerwowe zrédio zasilania do tymczasowego uzytku w przypadku
przerwy w dostawie pradu.

Planowane przedsiewzigcie zlokalizowane jest na terenie zakladu produkcyjnego bedacego w budowie.
Linia elektroforetyczna i instalacje pomocnicze za wyjatkiem oczyszczalni $ciekow zlokalizowane beda
wewnatrz budynku A, bedacego w budowie, natomiast oczyszczalnia Sciekéw zlokalizowana bedzie
w planowanym do realizacji budynku D o powierzchni ok 1.400 m?, w pdinocno-wschodniej czesci dzialki
nr 280/163 obreb 0017 Wiechlice. Zakiad otoczony jest terenem niezabudowanym, stanowiacy
W przesziosci lotnisko, obecnie przeznaczony pod funkcje produkeyjno-ustugowa. Najblizsza zabudowa
mieszkaniowa zlokalizowana jest ponad 300 m na poinoc.
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