
 

 

SK-VI.7222.25.2025                            Kielce, 3 marca 2026 
(sprawa przeniesiona ze znaku: 

RKŚ-VI.7222.13.2025) 

 

DECYZJA 

 

Na podstawie art. 163 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. Kodeks postępowania 

administracyjnego (Dz. U. z 2025 r. poz. 1691) w związku z art. 214 ust. 5, art. 378 ust. 2a                  

pkt 2 i art. 382 ust. 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2021 r. Prawo ochrony środowiska                          

(Dz. U. z 2025 r. poz. 647, z późn. zm.) 

 

po rozpatrzeniu 

 

wniosku Termetal Piotr Glaner sp. k., ul. Cynkownicza 8, 64-920 Piła w sprawie zmiany 

pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do obróbki metali żelaznych                          

do nakładania powłok cynkowych metodą ogniową, eksploatowanej w miejscowości Dębska 

Wola, ul. Pińczowska 19, 26-026 Morawica,  

 

orzekam: 

zmieniam decyzję Marszałka Województwa Świętokrzyskiego znak: OWŚ-VII.7222.12.2018              

z dnia 25 lutego 2019 r. ze zm. udzielającą Termetal Piotr Glaner sp.k., ul. Cynkownicza 8, 

64-920 Piła (NIP: 5921636623, REGON: 191332099) pozwolenia zintegrowanego                           

na prowadzenie instalacji do obróbki metali żelaznych do nakładania powłok cynkowych 

metodą ogniową, eksploatowanej w miejscowości Dębska Wola, ul. Pińczowska 19, 26-026 

Morawica, w następujący sposób: 

 

I. Dotychczasowy punkt I. „RODZAJ PROWADZONEJ DZIAŁALNOŚCI” 

otrzymuje brzmienie: 

 

„I. RODZAJ I PARAMETRY INSTALACJI ISTOTNE Z PUNKTU WIDZENIA 

PRZECIWDZIAŁANIA ZANIECZYSZCZENIOM 

 

I.1. Rodzaj prowadzonej działalności 
 

Na terenie zakładu Termetal Piotr Glaner sp. k., Ocynkownia Kielce, Dębska Wola,                    

ul. Pińczowska 19, 26-026 Morawica, na nieruchomości o nr ewid. 4/6 i 4/15 prowadzone są 

następujące rodzaje działalności wymienione w Załączniku I do dyrektywy 2010/75/UE: 

1) obróbka metali żelaznych: nakładanie metalowych powłok ochronnych z wsadem 

przekraczającym 2 tony stali surowej na godzinę, obejmuje to cynkowanie ogniowe 

jednostkowe - wymieniona w pkt 2.3 c ww. Załącznika; 

2) powierzchniowa obróbka metali żelaznych z wykorzystaniem procesów elektrolitycznych 

lub chemicznych, gdzie objętość zbiorników przekracza 30 m3, w przypadku gdy obróbka 
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ta odbywa się w procesie cynkowania ogniowego jednostkowego - wymieniona w pkt 2.6 

ww. Załącznika. 

Działalność w zakresie obróbki metali żelaznych: nakładanie metalowych powłok 

ochronnych z wsadem przekraczającym 2 tony stali surowej na godzinę, obejmująca 

cynkowanie ogniowe jednostkowe, stanowi główny rodzaj działalności prowadzonej                      

na terenie Termetal Piotr Glaner sp. k., Ocynkownia Kielce. Natomiast działalność                     

w zakresie powierzchniowej obróbki metali żelaznych z wykorzystaniem procesów 

elektrolitycznych lub chemicznych jest bezpośrednio związana z ww. głównym rodzajem 

działalności. 

 

I.2. Parametry techniczne zastosowanych urządzeń i procesów technologicznych 

 

Cynkowanie ogniowe konstrukcji stalowych w temperaturze około 450ºC na terenie 

zakładu Termetal Piotr Glaner sp. k., Ocynkownia Kielce, Dębska Wola,                                  

ul. Pińczowska 19, 26-026 Morawica prowadzone jest w instalacji:  

- do obróbki stali lub stopów żelaza: do nakładania powłok metalicznych z wsadem 

przekraczającym 2 tony wyrobów stalowych na godzinę; 

- do powierzchniowej obróbki metali lub materiałów z tworzyw sztucznych                         

z wykorzystaniem procesów elektrolitycznych lub chemicznych, gdzie całkowita 

pojemność wanien procesowych przekracza 30 m3. 

W skład linii technologicznej do nakładania powłok metalicznych wchodzi wanna 

cynkownicza o pojemności użytkowej 72,8 m3 oraz piec cynkowniczy ogrzewany gazem 

ziemnym. Wymiary wewnętrzne wanny [m] 13 x 1,6 x 3,5; pojemność użytkowa 72,8 m3; 

wydajność 15 Mg/h. Instalacje technologiczne do prowadzenia procesu cynkowania 

ogniowego doposażone są w agregat prądotwórczy o maksymalnej mocy 56 kW, który 

zapewnia ciągłość pracy pieca cynkowniczego w wypadku awarii zasilania. 

Linię technologiczną do powierzchniowej obróbki metali z wykorzystaniem procesów 

chemicznych stanowią wanny procesowe (do odtłuszczania, odcynkowania, trawienia, 

topnikowania i pasywacji), w których odbywają się poszczególne procesy technologiczne. 

Pojemność całkowita wanien procesowych wynosi 659,47 m3. W skład linii 

technologicznej wchodzą również: wanna do płukania w wodzie oraz wanna do 

chłodzenia. Łączna pojemność całkowita wszystkich wanien wynosi 826,46 m3. 

 

Tabela. Parametry techniczne zastosowanych urządzeń 

Nazwa urządzenia 
Ilość 

urządzeń 

Pojemność 

całkowita [m3] 

Pojemność 

użytkowa [m3] 

Wymiary wewnętrzne wanien 

procesowych [m] 

Wanna do odtłuszczania 2 2 x 82,08 2 x 79,92 

13,5 x 1,6 x 3,8/3,7* 

Wanna do trawienia 3 3 x 82,08 3 x 79,92 

Wanna do płukania 1 82,08 79,92 

Wanna do 

odcynkowania 
1 82,08 79,92 

Wanna do topnikowania 1 82,08 79,92 
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Wanna do chłodzenia 1 84,91 80,89 
13,38 x 1,67 x 3,8/3,62* 

Wanna do pasywacji 1 84,91 80,89 

Razem 10 826,46 801,14  
*- pierwsza wartość to wysokość całkowita wanny, a wartość druga to wysokość robocza wanny. 

 

Ponadto, w skład instalacji wchodzą: 

- stacja regeneracji topnika z magazynami produktów i odpadów chemicznych, budynek                  

1-kondygnacyjny o powierzchni zabudowy ok. 196 m2, przylegający do budynku 

produkcyjnego od strony północnej; 

- urządzenia technologiczne (absorber oparów, trzy sztuki zbiorników magazynowych - jeden 

na kwas solny oraz dwa na zużyte kąpiele technologiczne, filtr workowy Nadermana pieca 

cynkowniczego), posadowione na zewnątrz hali produkcyjnej od strony północnej. 

Poza ww. infrastrukturą, na terenie zakładu znajduje się uzbrojenie terenu niezbędne dla 

prawidłowego funkcjonowania zakładu, w tym: stacja trafo, infrastruktura drogowa (drogi 

wewnętrzne, parkingi), place składowe, ciągi piesze, utwardzone miejsca na kontener                           

na odpady stałe, oświetlenie terenu wraz z kamerami monitoringu zewnętrznego, waga 

samochodowa, przyłącza do sieci uzbrojenia terenu (wody, kanalizacji sanitarnej, 

elektroenergetyczne, gazowe), system wewnętrznej kanalizacji deszczowej ze zbiornikiem 

retencyjno-rozsączającym. 

 

Proces cynkowania ogniowego przebiega w następujących etapach: 

 

1. Przyjęcie towaru, transport na teren hali produkcyjnej oraz formowanie wsadu na 

trawersach 

 

Elementy stalowe stanowiące wsad podwieszane są przy pomocy drutu lub prętów  

(haków) do belek poprzecznych, zamocowanych na trawersie transportowej. 

 

2. Odtłuszczanie 

 

 Proces obejmuje usunięcie z powierzchni metalu warstw zanieczyszczeń, tłuszczy, jak                      

i innych substancji organicznych nie mieszających się z wodą, głównie olejów i smarów 

mineralnych oraz wszelkiego rodzaju zanieczyszczeń mineralnych np. błota, piasku. Wanna 

do odtłuszczania zlokalizowana jest w hali produkcyjnej i wykonana jest z tworzywa 

zapewniającego odporność chemiczną na medium robocze. W linii do powierzchniowej 

obróbki metali stosowane jest odtłuszczanie kwaśne. Zaletą kwaśnego odtłuszczania jest 

eliminacja płukania pomiędzy odtłuszczaniem a trawieniem, skraca się także czas trawienia, 

ponieważ po odtłuszczaniu elementy są już wstępnie wytrawione. Kwaśne pH powoduje 

wytrącenie olejów i tłuszczy, powstały w wyniku tej reakcji osad przechodzi proces flokulacji                              

i dekantacji na dnie wanny. Temperatura kąpieli wynosi 30-35°C, zaś czas trwania operacji 

10-30 minut. Podczas eksploatacji kąpieli na skutek wynoszenia na elementach występują 

ubytki jej składników (wody, HCl, środka odtłuszczającego), które są regularnie uzupełniane. 
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W czasie użytkowania kąpieli odtłuszczającej gromadzą się w niej różnorodne 

zanieczyszczenia powodujące ograniczenie jej zdolności myjących. Zużyte kąpiele z wanien  

do odtłuszczania przepompowywane są do jednego ze zbiorników magazynowych zużytych 

kąpieli technologicznych posadowionych na zewnątrz hali produkcyjnej.  

 

3. Trawienie w roztworze kwasu solnego 

 

 Odtłuszczone elementy poddawane są procesowi trawienia, który ma za zadanie usunąć                 

z ich powierzchni substancje niemetaliczne składające się przede wszystkim z tlenków żelaza, 

jak zgorzelina powstająca podczas walcowania, czy rdza tworząca się podczas 

magazynowania stali. Trawienie odbywa się w kąpieli z kwasu solnego rozcieńczonego                  

do 18 %. W celu zabezpieczenia wyrobów stalowych przed przetrawieniem do kąpieli 

dodawany jest inhibitor. W trakcie eksploatacji w roztworze trawiącym wzrasta zawartość 

żelaza, co powoduje konieczność dodawania świeżego kwasu dla przywrócenia właściwości 

kąpieli. Zakres temperatury kąpieli trawiących uzależniony jest m.in. od temperatury 

otoczenia, stężenia i jakości kąpieli trawiącej. Temperatura kąpieli trawiącej może być 

dowolnie regulowana w przedziale 0-40°C, zalecana temperatura kąpieli trawiącej 15-25°C. 

Średnio czas trawienia kształtuje się w przedziale 15-60 minut. Wytrawione detale                          

po ocieknięciu z kąpieli trawiącej kierowane są do kąpieli płuczącej. Zużyta kąpiel 

przepompowywana jest za pośrednictwem pompy membranowej do zbiornika magazynowego 

zużytych kąpieli - zbiornik zewnętrzny o pojemności 85 m3 zlokalizowany przy hali 

technologicznej. 

 

4. Płukanie po trawieniu 

 

 Na powierzchni elementów po operacji trawienia pozostają znaczne ilości kwasu z kąpieli 

trawiącej. Pozostawienie ich powodowałoby w następstwie znaczne zakwaszenie oraz duże 

stężenie soli żelaza w kąpieli topnikowej, co jest niekorzystne dla procesu cynkowania 

(powoduje powstawanie braków, zwiększa ilość odpadów w postaci popiołów i twardego 

cynku). Po operacji płukania wsad zostawiany jest nad wanną, aby nadmiar roztworu mógł 

spłynąć i nie był przenoszony do wanny procesowej. Kąpiel z wanny płuczącej jest na bieżąco 

wykorzystywana do uzupełniania strat w kąpielach trawiących, natomiast straty w kąpieli 

płuczącej uzupełniane są świeżą wodą. Proces przebiega w temperaturze otoczenia, czas 

operacji wynosi 1-3 minut. 

 

5. Odcynkowanie 

 

 Proces ma na celu usunięcie wadliwie wykonanej powłoki cynkowej. Usuwanie powłoki 

cynkowej przeprowadzane jest w temperaturze otoczenia, w kąpieli kwasu solnego o stężeniu 

około 2%. Zużyta kąpiel z wanny do odcynkowywania przepompowywana jest do jednego ze 
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zbiorników magazynowych zużytych kąpieli technologicznych posadowionych na zewnątrz 

hali produkcyjnej. Czas operacji 60-240 minut. 

 

6. Topnikowanie w roztworze wodnym chlorku cynkowego i chlorku amonowego                         

z dodatkiem inhibitorów i substancji powierzchniowo czynnych. 

 

 Zadaniem topnika jest umożliwienie zwilżenia powierzchni stali, co jest warunkiem 

koniecznym cynkowania. Podczas cynkowania chlorek amonu zawarty w topniku rozpada się 

tworząc NH3 i HCl, który powoduje dodatkowe dotrawienie i usunięcie tlenków                                            

z powierzchni stali. Zadaniem topnika jest również ochrona stali przed utlenieniem                   

w poprzedzającej cynkowanie operacji suszenia. Wyroby stalowe zanurzane                                        

są w podgrzewanym wodnym roztworze chlorku cynku i chlorku amonu, utrzymywanym                   

w temperaturze 40-60°C. Chlorek amonu jest podstawowym składnikiem topnika, 

stanowiącym od 40 do 60% wszystkich soli topnika. Chlorek amonu zapewnia szybkie 

schnięcie i polepsza usuwanie tlenków żelaza z powierzchni cynkowanych wyrobów,                    

ale powoduje także powstawanie większej ilości oparów, popiołów i żużla (twardy cynk)                  

w procesie nakładania powłoki. Stężenie żelaza w kąpieli będzie utrzymywane na możliwie 

niskim poziomie 0,5 g/l dzięki zastosowaniu w instalacji technologicznej ciągłej regeneracji 

topnika – w aparaturze stacji regeneracji. Oczyszczony topnik, po przeprowadzeniu procesu 

regeneracji, zawracany jest do procesu technologicznego. Proces topnikowania prowadzony 

jest w podwyższonej temperaturze tj. 40-50°C, co ułatwia wypłukiwanie soli z żelaza                               

z powierzchni wyrobów i umożliwia szybkie nagrzanie wyrobów. Czas operacji 1-3 minut. 

 

7. Stacja regeneracji topnika 

 

 Instalacja regeneracji topnika jest przeznaczona do usuwania zawartego w topniku żelaza 

dwuwartościowego i trójwartościowego. W procesie wykorzystywany jest 20% nadtlenek 

wodoru (H2O2) oraz 35% woda amoniakalna (NH4OH). Regeneracja topnika odbywa się                   

w sposób ciągły. W momencie gdy stężenie żelaza osiąga wartość (Fe) ≤ 0,5 g/l, dozowanie 

reagentów jest zatrzymane, a instalacja pompuje jedynie topnik przez reaktor. W reaktorze 

odbywa się utlenienie żelaza, regulacja pH i wytrącenie powstającego osadu (silnie 

uwodniony kompleks wodorotlenku żelazowego). Dekantowany topnik powraca do wanny 

topnikowania, natomiast osad (szlam) z dna jest przepompowywany na ramową prasę 

filtracyjną. Osad (masa filtracyjna) z regeneracji topnika magazynowany jest w mauserach               

w wydzielonym miejscu magazynu odpadów niebezpiecznych. 

 

8. Suszenie w suszarce ciepłym powietrzem 

 

 Wyroby po wyjęciu z gorącego topnika poddawane są operacji suszenia, celem usunięcia 

pozostałości wody z naniesionej warstwy topnika. Operacja suszenia ma na celu uniknięcie 

dodatkowego trawienia stali przez wilgotną mieszaninę soli topnikujących                                            
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oraz wyeliminowanie niebezpiecznego rozpryskiwania gorącej kąpieli cynkowej podczas 

zanurzania wsadu. Proces suszenia i podgrzewania wsadu przed procesem cynkowania, 

prowadzony jest w jednokomorowej suszarce o objętości 650 m3 - maksymalna temperatura 

w komorze do 120°C. Czas operacji 10-15 minut. Obieg powietrza wymuszany jest                         

za pomocą wentylatorów. Suszarka ogrzewana jest ciepłem od spalin wychodzących z pieca 

cynkowniczego. Na potrzeby suszarki pracuje palnik gazowy 525 kW. Suszarka posiada 

wewnętrzny system transportu wsadu. Wsad transportowany jest przez poszczególne 

stanowiska, na ostatnim stanowisku po otwarciu pokryw wsad wyciągany jest z suszarki                      

i transportowany dalej za pomocą suwnicy lub pary wciągników do pieca cynkowniczego. 

 

9. Cynkowanie ogniowe poprzez zanurzenie w roztopionym cynku  

 

 Wyroby suche, powleczone filmem krystalicznego topnika, zanurzane są w ciekłym cynku. 

Podczas zanurzenia wyrobów film topnika poddawany jest nadtapianiu i ułatwia zwilżanie 

powierzchni stalowej ciekłym cynkiem. Temperatura kąpieli wynosi ok. 450°C, a czas 

procesu 1-5 minut. Chlorek amonowy reaguje z cynkiem i tlenkiem cynkowym, tworząc pary 

amoniaku, który wiąże HCl. Przeważa jednak reakcja redukcji chlorku amonowego do azotu, 

w związku z tym emisja chlorku amonowego z wanny cynkowniczej jest mniejsza, niż jego 

zużycie. Natomiast chlorek cynkowy nie jest lotny i jest zbierany wraz z popiołem                               

z powierzchni cynku. Popiół cynkowy stanowią kulki i skrzepy cynku metalowego, pokryte 

tlenkiem cynku. Podczas cynkowania następuje dyfuzja cynku do wyrobów stalowych,                       

a jednocześnie następuje rozpuszczanie żelaza w roztopionym cynku. Cynk wraz z żelazem 

tworzy związki międzymetaliczne tzw. cynk twardy. Nadmiar roztopionego żelaza jest 

wytrącany w wannie cynkowej w postaci kryształów cynku twardego, których gęstość jest 

większa niż cynku i opadają na dno wanny. Cynk twardy jest usuwany przy pomocy czerpaka 

- jest tymczasowo magazynowany w pojemniku metalowym, skąd przenoszony do magazynu 

odpadów innych niż niebezpieczne – stanowi odpad o kodzie 11 05 01 – cynk twardy. 

Podczas wyjmowania wsadu z ciekłego cynku, powleka on powierzchnię wyrobów                            

i twardnieje, tworząc powłokę na powierzchni wyrobów.  

W instalacji wykorzystywany jest gazowy piec cynkowniczy wyposażony w podzespoły: 

wannę stalową, ssawy szczelinowe, zespół spustów awaryjnych wraz z czujnikami wycieku, 

zbiorniki (kokile) spustu awaryjnego, gazowy system grzejny oparty na palnikach 

szybkowypływowych (zainstalowana moc palników 1 920 kW, znamieniowa temperatura 

komory pieca 650°C, maksymalna temperatura kąpieli cynku 460°C), kolektor spalin, 

podpory wanny. 

 

10. Chłodzenie w wodzie  

 

 Wyroby ocynkowane są chłodzone w wodzie lub poddawane pasywacji. Intensywność  

chłodzenia dostosowana jest do grubości chłodzonego przedmiotu, czas operacji                       

wynosi do 1 minuty. 
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11. Pasywacja 

 

 Proces pasywacji polega na zabezpieczaniu pokrytych cynkiem konstrukcji stalowych 

przed wpływem niekorzystnych warunków atmosferycznych, poprzez zanurzenie wyrobów                          

w wannie zawierającej wodny roztwór tzw. pasywatora. Czas operacji wynosi do 1 minuty,              

a temperatura kąpieli 20-60°C. W wyniku reakcji chemicznej na powierzchni wyrobu 

ocynkowanego tworzy się zabezpieczająca powłoka pasywna. 

 

12. Rozformowanie wsadu, kontrola jakości, wydanie gotowego towaru  

 

  Rozformowanie wsadu polega na zdjęciu ocynkowanych elementów, które następnie 

poddawane są kontroli jakości i kierowane na pola magazynowe wyrobów gotowych, bądź 

zawracane do procesu ponownego cynkowania. 

 

Praca ocynkowni prowadzona jest w systemie trzyzmianowym. W trakcie normalnej pracy 

instalacji zakłada się jej zatrzymanie w celu wykonania obsługi regulaminowej i remontów 

planowanych, w związku z czym przewidywany czas pracy instalacji wynosi 6552 godzin 

rocznie. 

 

Wielkość produkcji 36 000 Mg/rok 

Wydajność instalacji 15 Mg/h 

 

I.3. Rodzaj i ilość wykorzystywanej energii, materiałów, surowców i paliw 
 

Tab. Rodzaj i ilość wykorzystywanej energii, materiałów, surowców i paliw. 

Lp. Wielkość Jednostka Wartość 

A. Zużycie mediów 

1. Zużycie energii elektrycznej MWh/rok               1000 

2. Zużycie gazu ziemnego tys. m3/rok                823 

3. Zużycie wody ogółem m3/rok               6 482 

4. Zużycie wody na potrzeby technologiczne m3/rok 4 500 

5. Zużycie wody na cele socjalno-bytowe m3/rok 1 982  

B. Zużycie surowców i materiałów - linia technologiczna do nakładania powłoki cynkowej 

1. Cynk Mg/rok 1 400 

2. Stop ZnNiBi Mg/rok 700 

3. Stop ZnB Mg/rok 30 

4. Galva 5 (Stop ZnAl5%) Mg/rok 32 

5. Cyna 99,9 Mg/rok 1,5 

6. Cynkalit Mg/rok 15 
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Poziom efektywności środowiskowej powiązany z BAT (BAT-AEPL) w odniesieniu do 

jednostkowego zużycia energii związanego z cynkowaniem ogniowym jednostkowym 

wynosi: 297,514 kWh/t. 

Poziom efektywności środowiskowej powiązany z BAT (BAT-AEPL) w odniesieniu do 

jednostkowego zużycia kwasu do wytrawiania przy cynkowaniu ogniowym jednostkowym 

wynosi 13,60 kg/t. 

              .” 

 

II. W punkcie II. WIELKOŚĆ DOPUSZCZALNEJ EMISJI, ŹRÓDŁA 

POWSTAWANIA ALBO MIEJSCA WPROWADZANIA DO ŚRODOWISKA 

SUBSTANCJI LUB ENERGII podpunkt II.1. Wprowadzanie gazów i pyłów do 

powietrza otrzymuje brzmienie: 
 

„II.1. Wprowadzenie gazów i pyłów do powietrza  
 

II.1.1. Źródła powstawania i miejsca wprowadzania gazów lub pyłów do powietrza 

Tab. Charakterystyka źródeł emisji i parametry miejsc wprowadzania gazów lub pyłów do powietrza 

Lp. 

Miejsce 

wprowadzania 

gazów lub 

pyłów do 

powietrza - 

emitor 

Źródło emisji 

Charakterystyka miejsc wprowadzania gazów lub pyłów do 

powietrza 

Wysokość 

emitora  

Średnica 

wewnętrzna 

emitora  

Temp. 

wylotowa 

gazów 

Czas 

pracy 

źródła 

emisji 

Prędkość 

gazów na 

wylocie 

[m] [m] [K] [h/rok] [m/s] 

1. E1 Piec cynkowniczy 18 1,5 293 6552 9,83 

2. E2 

Ogrzewanie pieca 

cynkowniczego 

i suszarka 

18 0,7 435,2 6552 3,80 

3. E3 
Wentylacja - wanny 

trawienne 
18 1,85 293 6552 8,79 

4. E4 
Ogrzewanie paneli 

(piec w kotłowni 
17,5 0,25 425,7 6552 6.02 

7. Cynkraf Mg/rok 5,0 

8. Cynk Spray (m3) Mg/rok 10,0 

C. Zużycie surowców i materiałów - linia technologiczna do powierzchniowej obróbki metali - wanny trawiące 

1. HCl - kwas solny Mg/rok 570 

2. Topnik (chlorek cynku, chlorek amonu) Mg/rok 35 

3. Woda amoniakalna Mg/rok 36 

4. Woda utleniona  Mg/rok 10 

5. Inhibitor (Leratens AV Plus) Mg/rok 1 

6. Odtłuszczacz (Leratens 1019) Mg/rok 6 

7. Bezwodnik kwasu chromowego Mg/rok 0,17 

8. Drut Mg/rok 180 
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budynku 

magazynowo-

socjalnego) 

5. E5 
Agregat 

prądotwórczy 
2 0,6 432 100 7,72 

 

II.1.2 Dopuszczalne wielkości emisji gazów lub pyłów wprowadzanych do powietrza 

 

a) dopuszczalne wielkości emisji gazów lub pyłów wprowadzanych do powietrza do dnia 

3 listopada 2026 r. 

 
Tab. Dopuszczalne wielkości emisji gazów lub pyłów do powietrza do dnia 3 listopada 2026 r. 

Lp. 

Miejsce 

wprowadzania 

gazów lub 

pyłów do 

powietrza - 

emitor 

Źródło emisji 

Dopuszczalna wielkość emisji 

Rodzaj substancji [kg/h] 

1. E1 Piec cynkowniczy 

pył ogółem 

kadm 

nikiel 

cyna i jej związki 

cynk i jego związki 

mangan 

żelazo 

miedź 

0,313 

0,0000679 

0,0000589 

0,0000339 

0,004 

0,000136 

0,001 

0,000344 

2. E3 

Ogrzewanie pieca 

cynkowniczego  

i suszarka 

pył ogółem 

dwutlenek siarki 

tlenki azotu 

tlenek węgla 

0,000138 

0,022 

0,482 

0,066 

3. E2 
Wentylacja - wanny 

trawienne 
chlorowodór 0,425 

4. E4 

Ogrzewanie paneli (piec 

w kotłowni budynku 

magazynowo-

socjalnego) 

pył ogółem 

dwutlenek siarki 

tlenki azotu 

tlenek węgla 

0,0000171 

0,003 

0,052 

0,010 

5. E5 Agregat prądotwórczy 

pył ogółem, w tym: 

dwutlenek siarki 

tlenki azotu 

tlenek węgla 

0,004 

0,025 

0,022 

0,002 

 

b) dopuszczalne wielkości emisji gazów lub pyłów wprowadzanych do powietrza od dnia 

4 listopada 2026 r 

 
Tab. Dopuszczalne wielkości emisji gazów lub pyłów do powietrza od dnia 4 listopada 2026 r. 

Lp. 

Miejsce 

wprowadzania 

gazów lub 

pyłów do 

powietrza - 

emitor 

Źródło emisji 

Dopuszczalna wielkość emisji 

Rodzaj substancji kg/h 
mg/Nm3 

1)2) 

1. E1 Piec cynkowniczy 
pył  

kadm 

 -  

0,0000679 

5 
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nikiel 

cyna i jej związki 

cynk i jego związki 

mangan 

żelazo 

miedź 

0,0000589 

0,0000339 

0,004 

0,000136 

0,001 

0,000344 

2. E3 

Ogrzewanie pieca 

cynkowniczego 

i suszarka 

pył ogółem 

dwutlenek siarki 

tlenki azotu 

tlenek węgla 

0,000138 

0,022 

 -  

 -  

 

 

175 3) 

24 4) 

3. E2 
Wentylacja - wanny 

trawienne 
chlorowodór  -  5 

4. E4 

Ogrzewanie paneli 

(piec w kotłowni 

budynku magazynowo-

socjalnego) 

pył  

dwutlenek siarki 

tlenki azotu 

tlenek węgla 

0,0000171 

0,003 

0,052 

0,010 

 

5. E5 Agregat prądotwórczy 

pył  

dwutlenek siarki 

tlenki azotu 

tlenek węgla 

0,004 

0,025 

0,022 

0,002 

 

1) - stężenie substancji (masa wyemitowanej substancji w objętości gazów odlotowych) w następujących 

warunkach standardowych: w suchym gazie o temperaturze 273,15 K i pod ciśnieniem 101,3 kPa oraz 

wyrażonych w mg/Nm3, 
2) - jako średnia z okresu pobierania próbek, 
3) – powiązany z BAT (BAT-AEL) poziom emisji NOx, w warunkach standardowych, w przeliczeniu na 

referencyjny poziom tlenu OR = 3% obj. w suchym gazie, 
4) – wskaźnikowy poziom emisji CO, w warunkach standardowych, w przeliczeniu na referencyjny poziom 

tlenu OR = 3% obj. w suchym gazie. 

 

II.1.3 Wielkość dopuszczalnej rocznej emisji zanieczyszczeń do powietrza 

Tab. Dopuszczalna wielkość rocznej emisji zanieczyszczeń do powietrza 

Rodzaj substancji 
Wielkość dopuszczalnej emisji 

[Mg/rok] 

pył  2,052192 

kadm 0,000445 

nikiel 0,000386 

cyna i jej związki 0,000222 

cynk i jego związki 0,026208 

mangan 0,000891 

żelazo 0,006552 

miedź 0,002254 

dwutlenek siarki 0,1663 

tlenki azotu 3,500968 

tlenek węgla 0,498152 

chlorowodór 2,7846 
 

.” 

 

III. W punkcie II. WIELKOŚĆ DOPUSZCZALNEJ EMISJI, ŹRÓDŁA 

POWSTAWANIA ALBO MIEJSCA WPROWADZANIA DO ŚRODOWISKA 

SUBSTANCJI LUB ENERGII podpunkt II.3. Gospodarka odpadami - Warunki 

wytwarzania i sposoby postepowania z odpadami otrzymuje brzmienie: 
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„II.3. Wytwarzanie odpadów 

II.3.1. Wyszczególnienie rodzajów odpadów przewidzianych do wytwarzania,                             

z uwzględnieniem ich podstawowego składu chemicznego i właściwości oraz określenie 

ilości odpadów poszczególnych rodzajów przewidzianych do wytwarzania w ciągu roku 
 

Tabela. Rodzaj i masa odpadów przewidywanych do wytwarzania w ciągu roku  

 

Lp. 

Kod 

odpadu 

Rodzaj 

odpadu 

Podstawowy 

skład chemiczny i właściwości odpadów 

Ilość 

odpadów 

[Mg/rok] 

Instalacja do powierzchniowej obróbki metali 

Odpady niebezpieczne 

1. 11 01 05* Kwasy trawiące 
Skład: kwas solny HCl, chlorek żelaza (II) FeCl2. 

Właściwości: drażniące i żrące. 
1 440,0 

2. 11 01 09* 

Szlamy i osady 

pofiltracyjne 

zawierające substancje 

niebezpieczne 

Skład: Wodorotlenek żelaza (III) Fe(OH)3, wodorotlenek 

chromu (III) Cr (OH)3, wodorotlenek cynku Zn(OH)2. 

Właściwości: toksyczne i żrące. 

150,0 

3. 11 01 13* 

Odpady z odtłuszczania 

zawierające substancje 

niebezpieczne 

Skład: kwas solny HCl, chlorek żelaza (II) FeCl2, 

odtłuszczacz. 

Właściwości: drażniące i żrące. 

300,0 

4. 13 01 10* 

Mineralne oleje 

hydrauliczne 

niezawierające 

związków 

chlorowcoorganicznych 

Skład: Bis [O,O-bis (2-etyloheksylo)] bis (ditiofos) 

cynku. 

Właściwości: palne. 

1,5 

5. 13 02 05* 

Mineralne oleje 

silnikowe, 

przekładniowe 

i smarowe 

niezawierające 

związków 

chlorowcoorganicznych 

Skład: destylaty (naftowe), hydrorafinowane, ciężkie, 

parafinowe. 

Właściwości: palne. 

1,5 

6. 13 02 08* 

Inne oleje silnikowe, 

przekładniowe  

i smarowe 

Skład: ditiofosforan dietylowy amonu, destylaty (ropa 

naftowa), ciężkie parafinowe hydrorafinowane. 

Właściwości: palne. 

1,5 

7.  15 01 10* 

Opakowania 

zawierające 

pozostałości substancji 

niebezpiecznych lub 

nimi zanieczyszczone 

Skład: opakowania z tworzywa sztucznego powstałe  

po stosowanym w zakładzie odtłuszczaczu oraz 

opakowania metalowe po farbie cynkowej. Opakowania 

mogą zawierać: kwas benzenosulfonowy,  

1- heksadecyloaminy, etoksylowany dekan-1-ol, pył 

cynkowy, związki amonowe. 

Właściwości: drażniące i żrące. 

3,0 

8. 15 01 11* 

Opakowania z metali 

zawierające 

niebezpieczne porowate 

elementy wzmocnienia 

konstrukcyjnego  

(np. azbest), włącznie  

z pustymi pojemnikami 

ciśnieniowymi 

Skład: opakowania ciśnieniowe po farbie cynkowej. 

Opakowania mogą zawierać głównie pył cynkowniczy, 

związki aromatyczne, związki amonowe. 

Właściwości: drażniące. 
1,0 

9. 15 02 02* 

Sorbenty, materiały 

filtracyjne (w tym filtry 

olejowe nieujęte  

Skład: odzież robocza, szmaty, ścierki, sorbenty 

zanieczyszczone występującymi w zakładzie 

substancjami niebezpiecznymi takimi jak: destylaty 

6,0 
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w innych grupach), 

tkaniny do wycierania  

(np. szmaty, ścierki)  

i ubrania ochronne 

zanieczyszczone 

substancjami 

niebezpiecznymi  

(np. PCB) 

(naftowe), hydrorafinowane, ciężkie, parafinowe, 

ditiofosforan cynku, pył cynkowniczy, związki 

aromatyczne, związki amonowe, kwas 

benzenosulfonowy. 

Właściwości:. drażniące. 

Odpady inne niż niebezpieczne 

1. 12 01 01 

Odpady z toczenia  

i piłowania żelaza oraz 

jego stopów 

Skład: żelazo. 

Właściwości: odpad stały w postaci wiórów oraz 

mniejszych kawałków żelaza. 

220,0 

2. 12 01 17 

Odpady poszlifierskie 

inne niż wymienione  

w 12 01 16 

Skład: żelazo, cynk. 

Właściwości: odpad stały, bardzo drobna frakcja wiórów 

powstałych w wyniku wygładzania powierzchni metalu. 

1,0 

3. 12 01 21 

Zużyte materiały 

szlifierskie inne niż 

wymienione w 12 01 20 

Skład: tarcze ścierne o zmiennym składzie takim jak: 

masa ceramiczna lub żywica syntetyczna, papier lub 

płótno lniane, elektrokorund, węglik krzemu, regularny 

azotek boru lub korund, arkusze ścierne (papiery, 

płótna), taśmy ścierne, krążki oraz tarcze listkowe. 

Właściwości: odpad stały, resztki pozostałe po zużytych 

tarczach szlifierskich wykorzystywanych do 

wygładzania powierzchni metalu. 

3,0 

Instalacja do nakładania powłoki cynkowej 

Odpady inne niż niebezpieczne 

1. 11 05 01 Cynk twardy 

Skład: cynk. 

Właściwości: odpad w stanie stałym, w formie 

większych elementów zastygłego cynku. Cynk w formie 

stałej nie jest niebezpieczny i nie posiada właściwości 

palnych. 

300,0 

2. 11 05 02 Popiół cynkowy 

Skład: cynk. 

Właściwości: odpad w postaci  pyłu - popiół cynkowy, 

który może powodować podrażnienia dróg oddechowych 

oraz skóry. 

425,0 

 

II.3.2. Wskazanie sposobów zapobiegania powstawaniu odpadów lub ograniczania ilości 

odpadów i ich negatywnego oddziaływania na środowisko  

Zapobieganie powstawaniu odpadów lub ograniczenie ilości odpadów odbywać się będzie 

głównie poprzez: 

­ prowadzenie szkoleń pracowników w zakresie prawidłowego prowadzenia procesów 

produkcyjnych i obsługowych, a także postępowania z odpadami, 

­ dbałość o wysoką sprawność maszyn, 

­ prowadzenie racjonalnej gospodarki środkami używanymi przez pracowników, 

­ stosowanie opakowań wielokrotnego użytku. 

 

II.3.3. Opis sposobu dalszego gospodarowania odpadami, z uwzględnieniem zbierania, 

transportu, odzysku i unieszkodliwiania odpadów, a także wskazanie miejsca  

i sposobu oraz rodzaju magazynowanych odpadów 
 



 

13 

 

Wszystkie wytworzone odpady winny być magazynowane selektywnie, zgodnie                              

z wymaganiami w zakresie ochrony środowiska oraz bezpieczeństwa życia i zdrowia ludzi. 

Magazynowanie odpadów powinno odbywać się w miejscach na ten cel przeznaczonych, 

odpowiednio oznakowanych oraz zabezpieczonych przed dostępem osób postronnych.  

Odpady należy magazynować w odpowiednio oznakowanych pojemnikach, zbiornikach 

i beczkach dostosowanych do magazynowania poszczególnych rodzajów odpadów. Odpady 

niebezpieczne należy magazynować w magazynie odpadów niebezpiecznych. Odpady                         

o kodzie 11 01 05* w postaci zużytych kąpieli technologicznych należy magazynować                        

w zbiornikach zewnętrznych o poj. 85 m3 każdy, wykonanych z materiałów kwasoodpornych, 

posadowionych przy zbiorniku magazynowym na kwas solny. 

 

Tab. Miejsce i sposób oraz rodzaj magazynowanych odpadów przewidzianych do wytwarzania  

Lp. 
Kod 

odpadu 
Rodzaj odpadu Miejsce i sposób magazynowania odpadów 

Instalacja do powierzchniowej obróbki metali 

Odpady niebezpieczne 

1. 11 01 05* Kwasy trawiące 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w zbiornikach zewnętrznych o poj. 85 m3 każdy, 

wykonanych z materiałów kwasoodpornych, 

posadowionych przy zbiorniku magazynowym 

na kwas solny, umieszczonych przy ścianie 

budynku - hali produkcyjnej.  

2. 11 01 09* 
Szlamy i osady pofiltracyjne 

zawierające substancje niebezpieczne 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w szczelnych pojemnikach typu Mauser                  

w magazynie odpadów niebezpiecznych. 

3. 11 01 13* 
Odpady z odtłuszczania zawierające 

substancje niebezpieczne 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w zbiornikach (paletopojemnikach) w magazynie 

odpadów niebezpiecznych. 

4. 13 01 10* 

Mineralne oleje hydrauliczne 

niezawierające związków 

chlorowcoorganicznych 

 Odpady należy magazynować selektywnie  

w beczkach metalowych o pojemności do  

200 dm3 w tacy ociekowej w magazynie 

odpadów niebezpiecznych. 
5. 13 02 05* 

Mineralne oleje silnikowe, 

Przekładniowe 

i smarowe niezawierające związków 

chlorowcoorganicznych 

6. 13 02 08* 
Inne oleje silnikowe, przekładniowe  

i smarowe 

7. 15 01 10* 

Opakowania zawierające pozostałości 

substancji niebezpiecznych lub nimi 

zanieczyszczone 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w pojemnikach tworzywowych/opcjonalnie  

w koszach, innych opakowaniach w magazynie 

odpadów niebezpiecznych. 

8. 15 01 11* 

Opakowania z metali zawierające 

niebezpieczne porowate elementy 

wzmocnienia konstrukcyjnego  

(np. azbest), włącznie  

z pustymi pojemnikami ciśnieniowymi 

9. 15 02 02* 

Sorbenty, materiały filtracyjne (w tym 

filtry olejowe nieujęte  

w innych grupach), tkaniny do 

wycierania  
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(np. szmaty, ścierki)  

i ubrania ochronne zanieczyszczone 

substancjami niebezpiecznymi  

(np. PCB) 

odpady inne niż niebezpieczne 

1. 12 01 01 
Odpady z toczenia i piłowania żelaza 

oraz jego stopów 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w metalowych pojemnikach/beczkach na hali 

produkcyjnej, w miejscu gdzie dokonuje się 

obróbki metalu. Po zapełnieniu się pojemnika, 

będzie on opróżniany. Odpady będą 

przesypywane do kontenera zlokalizowanego 

przy hali produkcyjnej na zewnątrz budynku. 

2. 12 01 17 
Odpady poszlifierskie inne niż 

wymienione w 12 01 16 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w mniejszych metalowych pojemnikach,                         

w miejscu dobrze dostępnym dla pracowników  

w pobliżu hali. 

3. 12 01 21 
Zużyte materiały szlifierskie inne niż 

wymienione w 12 01 20 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w kontenerze metalowym na zewnątrz budynku. 

Instalacja do nakładania powłoki cynkowej 
Odpady inne niż niebezpieczne 

1. 11 05 01 Cynk twardy 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w pojemnikach/opakowaniach big/bag  

w magazynie odpadów innych niż niebezpieczne. 

2. 11 05 02 Popiół cynkowy 

Odpady należy magazynować selektywnie  

w pojemnikach/opakowaniach big/bag  

w magazynie odpadów innych niż niebezpieczne. 

.” 

IV. Punkt III. ZAKRES I SPOSÓB MONITOROWANIA ORAZ SPOSÓB                               

I CZĘSTOTLIWOŚĆ PRZEKAZYWANIA INFORMACJI I DANYCH 

otrzymuje brzmienie: 

 

„III. ZAKRES I SPOSÓB MONITOROWANIA ORAZ SPOSÓB I CZĘSTOTLIWOŚĆ 

PRZEKAZYWANIA INFORMACJI I DANYCH  

 

III.1. ZAKRES I SPOSÓB MONITOROWANIA WIELKOŚCI EMISJI  

 

1. Zakres i sposób monitorowania zorganizowanych emisji do powietrza 

a) Zakres i sposób monitorowania zorganizowanych emisji do powietrza do dnia                 

3 listopada 2026 r.  

 

Należy wykonywać, z częstotliwością co najmniej 1 raz w roku kalendarzowym, 

okresowe pomiary emisji do powietrza: 

1) na emitorze E1 (piec cynkowniczy) w zakresie: kadmu, niklu, pyłu, cyny, cynku, 

manganu i żelaza; 

2) na emitorze E-3 (wentylacja – wanny trawienne) w zakresie: chlorowodoru. 
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Emisje w gazach odlotowych należy monitorować zgodnie z normami EN. Jeżeli normy 

EN są niedostępne, należy stosować normy ISO, normy krajowe lub inne międzynarodowe 

normy zapewniające uzyskanie danych o równoważnej jakości naukowej. 

 

b) Zakres i sposób monitorowania zorganizowanych emisji do powietrza od dnia                

4 listopada 2026 r. 

 

Należy monitorować emisje w gazach odlotowych co najmniej z podaną poniżej 

częstotliwością i zgodnie z normami EN.  

 

Tabela. Zakres i częstotliwość pomiarów emisji zanieczyszczeń do powietrza z instalacji do przetwórstwa metali 

żelaznych – cynkowania ogniowego jednostkowego (BG) 

Lp. 

Miejsce wprowadzania 

gazów lub pyłów do 

powietrza/ 

nr emitora 

Szczegółowe 

procesy  
Substancja Norma EN 

Częstotliwość 

pomiarów 

1. E2 

Nagrzewanie 

wanny 

cynkowniczej 

CO  EN 15058 
Co najmniej raz 

na rok 

2. E1 

Cynkowanie 

ogniowe po 

topnikowaniu 

pył EN 13284-1 
Co najmniej raz 

na rok 

3. E3 

Wytrawianie i 

usuwanie warstw 

przy użyciu kwasu 

chlorowodorowego 

HCl EN 1911 
Co najmniej raz 

na rok 

4. E1 

Cynkowanie 

ogniowe 

po topnikowaniu 

Zn EN 14385 
Co najmniej raz 

na rok 

5. E2 

Nagrzewanie 

wanny 

cynkowniczej 

NOx EN 14792 
Co najmniej raz 

na rok 

6. E1 
Cynkowanie 

ogniowe 

Cd, Cu, 

Mn, Ni 
EN 14385:2004 

Co najmniej raz 

na dwa lata* 

7.  E1 
Cynkowanie 

ogniowe 
Fe  - ** 

Co najmniej raz 

na dwa lata 

* - Obowiązek pomiarowy wynikający z dokumentu referencyjnego „Raport referencyjny JRC na temat 

monitorowania emisji do powietrza i wody z instalacji IED (ROM)”. 

** - Jeżeli normy EN są niedostępne, w ramach BAT należy stosować normy ISO, normy krajowe lub inne    

międzynarodowe normy zapewniające uzyskanie danych o równoważnej jakości naukowej                              

              

 

2. Monitoring emisji hałasu  

 

 Okresowe pomiary hałasu przenikającego z instalacji do środowiska na obszarach objętych 

ochroną przed hałasem w porze dziennej i nocnej prowadzi się zgodnie z wymaganiami                   

w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji określonymi w przepisach 
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szczegółowych wydanymi na podstawie art. 148 ust. 1 Prawa ochrony środowiska, tj. raz na 

dwa lata. 

 

3. Ewidencja i monitoring odpadów 

 

Ilość powstających odpadów powinna być ważona, mierzona i ewidencjonowana,  

a pracownicy odpowiedzialni za prowadzenie ewidencji, winni kontrolować ilości 

wytwarzanych odpadów poszczególnych rodzajów, dopuszczonych niniejszą decyzją. 

Ilościową i jakościową ewidencję odpadów należy prowadzić zgodnie z przepisami ustawy  

o odpadach. 

 

III.2. ZAKRES, SPOSÓB I TERMIN PRZEKAZYWANIA ORGANOWI 

WŁAŚCIWEMU DO WYDANIA POZWOLENIA I WOJEWÓDZKIEMU 

INSPEKTOROWI OCHRONY ŚRODOWISKA COROCZNEJ INFORMACJI 

POZWALAJĄCEJ NA PRZEPROWADZENIE OCENY ZGODNOŚCI 

Z WARUNKAMI OKREŚLONYMI W POZWOLENIU 

 

1. Wyniki pomiarów prowadzonych w związku z eksploatacją instalacji winny być 

przekazywane Marszałkowi Województwa Świętokrzyskiego oraz Świętokrzyskiemu 

Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska, na zasadach określonych 

w przepisach, o których mowa w art. 149 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo 

ochrony środowiska. 

2. Należy prowadzić rejestr zużycia surowców, materiałów, energii i paliw 

wykorzystywanych w instalacji w ciągu roku.  

Ww. rejestry wraz z porównaniem do warunków wynikających z pozwolenia 

zintegrowanego, przekazywane będą Marszałkowi Województwa Świętokrzyskiego                   

oraz Świętokrzyskiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi Ochrony Środowiska do końca 

pierwszego kwartału następującego po roku kalendarzowym, którego te rejestry dotyczą. 

3. Sprawozdania w zakresie gospodarowania odpadami należy składać do Marszałka 

Województwa Świętokrzyskiego do dnia 15 marca za poprzedni rok kalendarzowy lub 

zgodnie z obowiązującymi przepisami. 

4. Wszystkie ww. wyniki pomiarów oraz informacje przekazywane Marszałkowi 

Województwa Świętokrzyskiego oraz Świętokrzyskiemu Wojewódzkiemu Inspektorowi 

Ochrony Środowiska, winny zawierać porównanie z odpowiednimi warunkami 

określonymi w pozwoleniu zintegrowanym.” 

 

V. Dotychczasowy punkt IV SPOSÓB I CZĘSTOTLIWOŚĆ WYKONYWANIA 

BADAŃ ZANIECZYSZCZENIA GLEBY I ZIEMI SUBSTANCJAMI 

POWODUJĄCYMI RYZYKO ORAZ POMIARÓW TYCH SUBSTNCJI                    

W WODACH GRUNTOWYCH, W TYM POBIERANIA PRÓBEK otrzymuje 

brzmienie: 
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„IV. SPOSÓB I CZĘSTOTLIWOŚĆ WYKONYWANIA BADAŃ 

ZANIECZYSZCZENIA GLEBY I ZIEMI SUBSTANCJAMI POWODUJĄCYMI 

RYZYKO ORAZ POMIARÓW TYCH SUBSTNCJI W WODACH 

GRUNTOWYCH, W TYM POBIERANIA PRÓBEK 

 IV.1. Monitoring gleby i ziemi - badania zanieczyszczenia gleby i ziemi substancjami 

powodującymi ryzyko 

1. Badania zanieczyszczenia gleby i ziemi należy wykonywać z częstotliwością raz na 10 lat, 

w zakresie: 

- zawartości węglowodorów C6-C12 i C12-C35, 

- zawartości metali ciężkich: cynk, chrom, cyna, kadm, miedź, nikiel, ołów. 

2. Pobieranie próbek gleby i ziemi odbywać się będzie w bezpośrednim sąsiedztwie 

piezometrów obserwacyjnych P-1, P-2, P-3 (pomiędzy piezometrem, a obiektami ocynkowni 

i drogami wewnętrznymi). Z każdego miejsca badania należy pobrać próbkę z przelotu                    

0,5 - 2,0 m ppt.  

Uzyskane wyniki należy porównać z wartościami określonymi dla terenów obiektów 

produkcyjnych, składów i magazynów (kategoria IV zgodnie z rozporządzeniem Ministra 

Środowiska z dnia 1 września 2016 r. w sprawie sposobu prowadzenia oceny 

zanieczyszczenia powierzchni ziemi); dla punktów w bezpośrednim sąsiedztwie piezometru               

P-1 i piezometru P-3, uzyskane wartości należy porównać z wartościami określonymi                      

dla współczynnika filtracji wyższego niż 1x10-7; dla punktu w bezpośrednim sąsiedztwie 

piezometru P-2 - dla współczynnika filtracji niższego niż 1x10-7.  

3. Sposób wykonywania badań zanieczyszczenia gleby i ziemi substancjami powodującymi 

ryzyko oraz termin przekazywania ww. wyników badań organowi właściwemu do wydania 

pozwolenia – zgodnie z obowiązującymi przepisami prawa. 

4. Badania zanieczyszczenia gleby i ziemi substancjami powodującymi ryzyko, należy 

wykonywać w sposób umożliwiający ich ilościowe porównanie z wynikami badań 

zanieczyszczenia gleby i ziemi zawartymi w dokumencie pn. „Raport początkowy”, opisujący 

stan zanieczyszczenia gleby, ziemi i wód gruntowych substancjami powodującymi ryzyko, 

dla Ocynkowni Termetal, opracowanym na przełomie marzec-czerwiec 2018 r. 

IV.2. Monitoring wód gruntowych - pomiary zawartości substancji powodujących 

ryzyko w wodach gruntowych, w tym pobieranie próbek 

1. Pomiary zawartości substancji powodujących ryzyko w wodach gruntowych, w tym 

pobieranie próbek, należy wykonywać z częstotliwością nie rzadziej niż raz na 5 lat,                       

w piezometrach obserwacyjnych P-1, P-2 (zlokalizowanych na odpływie wód z terenu 

zakładu), P-3 (zlokalizowanym na dopływie wody na teren zakładu), o głębokości 55 m 

każdy, w zakresie:  

- zawartości węglowodorów ropopochodnych, 

- zawartości metali ciężkich: cynk, ołów, chrom, kadm, nikiel, miedź, glin, cyna, bizmut. 
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2. Sposób wykonywania pomiarów zawartości substancji powodujących ryzyko w wodach 

gruntowych, w tym pobierania próbek, oraz termin przekazywania ww. wyników pomiarów 

organowi właściwemu do wydania pozwolenia - zgodnie z obowiązującymi przepisami 

prawa. 

3. Pomiary zawartości substancji powodujących ryzyko w wodach gruntowych, w tym 

pobieranie próbek, należy wykonywać w sposób umożliwiający ich ilościowe porównanie                 

z wynikami pomiarów wód gruntowych zawartymi w dokumencie pn. „Raport początkowy”, 

opisujący stan zanieczyszczenia gleby, ziemi i wód gruntowych substancjami powodującymi 

ryzyko, dla Ocynkowni Termetal, opracowanym na przełomie marzec-czerwiec 2018 r. 

 

VI. W punkcie V. SPOSOBY OSIĄGANIA WYSOKIEGO POZIOMU OCHRONY 

ŚRODOWISKA JAKO CAŁOŚCI podpunkt V.7. „Spełnienie wymagań ochrony 

środowiska wynikających z najlepszych dostępnych technik” otrzymuje 

następujące brzmienie: 

 

„V.7. Sposoby osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości 

wynikające z konkluzji BAT 
 

W celu osiągania wysokiego poziomu ochrony środowiska jako całości stosowane winny 

być rozwiązania organizacyjne, techniczne i technologiczne gwarantujące wysoki poziom 

ochrony środowiska jako całości, w tym wynikające z konkluzji dotyczących najlepszych 

dostępnych technik w odniesieniu do przetwórstwa metali żelaznych dla cynkowania 

ogniowego jednostkowego takie jak: 

Tab. Rozwiązania organizacyjne, techniczne i technologiczne zapewniające spełnienie wymagań Konkluzji BAT 

w odniesieniu do przetwórstwa metali żelaznych dla cynkowania ogniowego jednostkowego 

Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

Ogólne konkluzje BAT 

Ogólna efektywność środowiskowa 

BAT 

1 

Aby poprawić ogólną efektywność środowiskową, w ramach BAT należy opracować  
i wdrożyć system zarządzania środowiskowego (EMS), który obejmuje wszystkie 

następujące cechy: 

i. zaangażowanie, przywództwo i odpowiedzialność kierownictwa, w tym kadry 
kierowniczej najwyższego szczebla, za wdrożenie skutecznego EMS; 

ii. analizę obejmującą określenie kontekstu organizacji, określenie potrzeb i oczekiwań 

zainteresowanych stron, określenie cech instalacji, które wiążą się z możliwym 
ryzykiem dla środowiska (lub zdrowia ludzkiego), jak również mających zastosowanie 

wymogów prawnych dotyczących środowiska; 

iii. opracowanie polityki ochrony środowiska, która obejmuje ciągłą poprawę 
efektywności środowiskowej instalacji; 

iv. określenie celów i wskaźników efektywności w odniesieniu do znaczących aspektów 

środowiskowych, w tym zagwarantowanie zgodności z mającymi zastosowanie 
wymogami prawnymi; 

v. planowanie i wdrażanie niezbędnych procedur i działań (w tym w razie potrzeby 

działań naprawczych i zapobiegawczych), aby osiągnąć cele środowiskowe i uniknąć 
ryzyka środowiskowego; 

vi. określenie struktur, ról i obowiązków w odniesieniu do aspektów i celów 

środowiskowych oraz zapewnienie niezbędnych zasobów finansowych i ludzkich; 
vii. zapewnienie niezbędnych kompetencji i świadomości pracowników, których praca 

może mieć wpływ na efektywność środowiskową danej instalacji (np. przez 

przekazywanie informacji i szkolenia); 

Działania w zakresie zarządzania środowiskiem 
prowadzone w zakładzie zasadniczo wypełniają 

wymagania BAT 1. Prowadzący instalację jest  

w trakcie wdrażania systemu zarządzania 
środowiskiem zawierającego wymagania normy 

ISO 14001.  

W celu wspomagania ochrony środowiska 
 i zapobieganiu zanieczyszczeniom w zakładzie 

stosuje się m.in.: 

- bieżące kontrole pracy instalacji polegające 
na obserwacji kluczowych parametrów 

procesu; 

- obowiązki wynikające z przepisów ochrony 
środowiska są koordynowane przez 

wyznaczoną osobę; 

- prowadzący instalację regularnie monitoruje 
wykaz zużycia wody, energii i surowców; 

- zgłaszanie zaistniałych nieprawidłowości 

odbywa się poprzez informowanie 
pełnomocnika ds. systemu zarzadzania 

środowiskowego i następnie podjęcie                 

w porozumieniu z kierownictwem działań 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

viii. komunikację wewnętrzną i zewnętrzną; 
ix. wspieranie zaangażowania pracowników w dobre praktyki zarządzania 

środowiskowego; 

x. opracowanie i stosowanie podręcznika zarządzania oraz pisemnych procedur w celu 
kontroli działalności o znaczącym wpływie na środowisko, jak również odpowiednich 

zapisów; 

xi. skuteczne planowanie operacyjne i kontrolę procesu; 
xii. wdrożenie odpowiednich programów konserwacji; 

xiii. protokoły gotowości i reagowania na wypadek sytuacji wyjątkowej, w tym 

zapobieganie niekorzystnemu oddziaływaniu (na środowisko) sytuacji wyjątkowych lub 
ograniczanie ich negatywnych skutków; 

xiv. w przypadku (ponownego) zaprojektowania (nowej) instalacji lub jej części, 

uwzględnienie jej wpływu na środowisko w trakcie użytkowania, co obejmuje budowę, 

konserwację, eksploatację i likwidację; 

xv. wdrożenie programu monitorowania i pomiarów; w razie potrzeby informacje można 

znaleźć w sprawozdaniu referencyjnym dotyczącym monitorowania emisji do powietrza 
 i wody z instalacji stacjonarnych; 

xvi. regularne stosowanie sektorowej analizy porównawczej; 

xvii. okresowe niezależne (na tyle, na ile to możliwe) audyty wewnętrzne i okresowe 
niezależne audyty zewnętrzne w celu oceny efektywności środowiskowej i ustalenia, czy 

EMS jest zgodny z zaplanowanymi rozwiązaniami i czy odpowiednio go wdrożono 

 i utrzymywano; 
xviii. ocenę przyczyn niezgodności, wdrażanie działań naprawczych w odpowiedzi na 

przypadki niezgodności, przegląd skuteczności działań naprawczych oraz ustalenie, czy 
podobne niezgodności istnieją lub mogą potencjalnie wystąpić; 

xix. okresowy przegląd EMS przeprowadzany przez kadrę kierowniczą najwyższego 

szczebla pod kątem jego stałej przydatności, adekwatności i skuteczności; 
xx. monitorowanie i uwzględnianie rozwoju czystszych technik. 

W odniesieniu do sektora przetwórstwa metali żelaznych w BAT w systemie 

zarządzania środowiskowego należy również uwzględnić następujące elementy: 
xxi. wykaz stosowanych chemikaliów technologicznych oraz strumieni ścieków i gazów 

odlotowych;  

xxii. system zarządzania chemikaliami;  
xxiii. plan zapobiegania wyciekom i rozlaniu oraz ich kontroli; 

xxiv. plan zarządzania warunkami innymi niż normalne warunki eksploatacji; 

xxv. plan racjonalizacji zużycia energii; 
xxvi. plan gospodarowania wodą; 

xxvii. plan zarządzania hałasem i wibracjami; 

xxviii. plan gospodarowania pozostałościami. 

korygujących, zmierzających do regulacji 
tych parametrów; 

- opracowywane są strategie ochrony 

środowiska i dalszego działania 
w poszczególnych sektorach; 

- pracownicy przechodzą szkolenia przed 

przystąpieniem do pracy i w trakcie, w celu 
podnoszenia swoich kompetencji                        

i świadomości na temat wpływu na 

efektywność środowiskową. 
Ponadto w zakładzie funkcjonują procedury BHP 

oraz procedury operacyjne obejmujące swoją 

tematyką zagadnienia ochrony środowiska, 

nadzór nad procedurami sprawuje kadra 

kierownicza. 

W zakładzie w miarę pojawiających się potrzeb 
 i identyfikacji zagrożeń wdrażane są procedury 

 i działania mające na celu ograniczenie ryzyka 

negatywnego oddziaływania na środowisko. 
Funkcjonuje nadzorowany zestaw procedur 

obejmujący swoją tematyką cały zakres 

prowadzonej działalności. Wszelkie awarie oraz 
planowane modernizacje rejestrowane są  

w systemie, który pozwala na nadzór nad 
wdrażaniem działań naprawczych 

i zapobiegawczych, w tym ewentualnych szkód 

w środowisku. 
W zakładzie funkcjonuje komunikacja 

wewnętrzna zarówno w oparciu o bezpośredni 

kontakt pracowników, telefoniczny, mailowy, jak 
i w oparciu o system informatyczny. 

W zakładzie odbywają się codzienne odprawy 

z udziałem kadry kierowniczej i kluczowych 
pracowników, gdzie omawiane są wszelkie 

zagadnienia związane z działalnością zakładu. 

Podjęte ustalenia są zapisywane w systemie   
i dodatkowo przekazywane mailowo do 

wiadomości pozostałych kluczowych 

pracowników. 
W zakładzie stosowane jest tygodniowe 

planowanie operacyjne zakresu i parametrów 

pracy instalacji w zakresie badań chemicznych 
stosowanych kąpieli technologicznych. Procesy 

produkcyjne i okołoprodukcyjne oraz ich 

parametry (np.: temperatura, poziomy cieczy itp.) 
są kontrolowane na bieżąco, a zakres kontroli 

podsumowywany jest w systemie tygodniowym. 

W zakładzie stosowany jest system kontroli 

instalacji po każdej zmianie produkcyjnej  

(tzw. przekazanie zmiany). Niezależnie od 

przekazywania i kontroli instalacji pomiędzy 
zmianami, codziennie wykonywany jest obchód 

całej instalacji przez pracownika działu 

Utrzymania Ruchu. Poszczególne elementy 
instalacji podlegają okresowej kontroli  

i serwisowi zgodnie z zapisami DTR  

i wskazaniami producentów elementów instalacji. 
 

BAT 1 uznaje się za spełniony 

w terminie od 4.11.2026 r. 

BAT 

2 

W celu łatwiejszego ograniczenia emisji do wody i powietrza 

w ramach BAT należy ustanowić, prowadzić i regularnie rewidować (w tym  

w przypadku wystąpienia istotnej zmiany), jako część EMS, wykaz zastosowanych 
chemikaliów technologicznych oraz ścieków i strumieni gazów odlotowych, obejmujący 

wszystkie następujące elementy: 

(i) informacje na temat procesów produkcyjnych, w tym: 

a) uproszczone schematy sekwencji procesów pokazujące pochodzenie emisji; 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, aktualnie 

prowadzi proces pełnego dostosowania do BAT 2 
– wprowadza system zarządzania 

środowiskowego, który będzie zawierał cechy 

i elementy określone w BAT 2. 

W zakładzie prowadzony jest rejestr w zakresie 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

b) opisy technik zintegrowanych z procesem oraz metod oczyszczania ścieków/gazów 
odlotowych u źródła, w tym ich skuteczności; 

(ii) informacje na temat właściwości strumieni ścieków, takie jak: 

a) wartości średnie i zmienność przepływu, pH, temperatura i konduktywność; 
b) średnie wartości stężenia i przepływu masowego odpowiednich substancji 

(np. zawiesina ogólna, OWO lub ChZT, indeks oleju węglowodorowego, fosfor, metale, 

fluorki) oraz ich zróżnicowanie; 
(iii) informacje na temat ilości i właściwości chemikaliów technologicznych, takie jak: 

a) tożsamość i charakterystyka chemikaliów technologicznych, w tym właściwości 

wywierające niekorzystny wpływ na środowisko lub zdrowie ludzkie; 
b)   ilości stosowanych chemikaliów technologicznych oraz miejsce ich stosowania; 

(iv) informacje na temat właściwości strumieni gazów odlotowych, takie jak: 

a) wartości średnie i zmienność przepływu oraz temperatury; 

b) średnie wartości stężenia i przepływu masowego odpowiednich substancji (pył, NOx, 

SO2, CO, metale, kwasy) oraz ich zmienność; 

c) obecność innych substancji mogących wpływać na układ oczyszczania gazu 
odlotowego (np. tlenu, azotu, pary wodnej) lub bezpieczeństwo zespołu urządzeń 

(np. wodoru). 

 

zużycia wody, energii i surowców oraz ścieków 
bytowych (nie są wytwarzane ścieki 

przemysłowe) oraz monitoring w zakresie 

wprowadzania gazów odlotowych. W celu 
zwiększenia efektywności gospodarowania 

zasobami i ograniczenia emisji w zakładzie 

opracowano schemat technologiczny  
ze wskazaniem źródeł emisji. Prowadzony jest 

wykaz stosowanych chemikaliów 

technologicznych, identyfikacja zagrożeń oraz 
informacja o składnikach i właściwościach 

stosowanych chemikaliów podana jest w karcie 

charakterystyki substancji. Informacje na temat 

stosowanych substancji, w tym chemikaliów, 

znajdują się na poszczególnych stanowiskach 

pracy. Zasady postępowania są zgodne  
z zapisami kart charakterystyki substancji 

chemicznych. Ilość stosowanych chemikaliów 

technologicznych jest rejestrowana na bieżąco, 
prowadzony jest rejestr zużycia ze wskazaniem 

miejsca zastosowania. 

Monitoring procesów technologicznych 
i kontrola eksploatacji instalacji prowadzona jest 

poprzez: 
- rejestrację energii elektrycznej, gazu; 

- wielkość produkcji ciepła; 

- rejestrację ilości wykorzystywanych  
surowców i materiałów; 

- pomiary poziomu emisji zanieczyszczeń do 

powietrza – monitorowany jest strumień 
gazów odlotowych poprzez pomiar 

przepływu, temperatury i stężeń metali, HCl 

i pyłów. 
 

BAT 2 uznaje się za spełniony w terminie od 

4.11.2026 r. 

BAT 

3 

Aby poprawić ogólną efektywność środowiskową, w ramach BAT należy opracować  
i wdrożyć system zarządzania chemikaliami jako część EMS zawierający wszystkie 

następujące cechy i elementy: 

i. politykę mającą na celu zmniejszanie zużycia i ryzyka związanego z chemikaliami 
technologicznymi, w tym politykę zakupów, której celem jest wybór mniej szkodliwych 

chemikaliów technologicznych i ich dostawców, tak aby zminimalizować użycie 

i ryzyko związane z substancjami niebezpiecznymi oraz uniknąć zakupów nadmiernej 
ilości chemikaliów technologicznych. Przy wyborze chemikaliów technologicznych 

można brać pod uwagę: 

a) możliwość ich eliminacji, ekotoksyczność i możliwość ich uwolnienia do środowiska 
w celu ograniczenia emisji do środowiska; 

b) charakterystykę ryzyka związanego z chemikaliami technologicznymi, na podstawie 

zwrotu określającego zagrożenie związane z danymi chemikaliami, dróg 
przemieszczania się przez zespół urządzeń, potencjalnego uwolnienia i poziomu 

narażenia; 
c) regularną (np. coroczną) analizę możliwości zastąpienia, aby określić potencjalnie 

nowe, dostępne i bezpieczniejsze alternatywy dla stosowania substancji niebezpiecznych 

(np. stosowanie innych chemikaliów technologicznych, które nie mają wpływu na 
środowisko lub mają mniejszy wpływ na środowisko; 

d) prewencyjne monitorowanie zmian regulacyjnych związanych z niebezpiecznymi 

substancjami chemicznymi i zapewnienie zgodności z obowiązującymi wymogami 
prawnymi. 

Wyboru chemikaliów technologicznych można dokonać, korzystając z wykazu takich 

chemikaliów;  
ii. cele i plany działania mające na celu uniknięcie lub ograniczenie stosowania 

substancji niebezpiecznych i związanego z nimi ryzyka; 

iii. opracowanie i wdrożenie procedur nabywania, obsługi, przechowywania  
i stosowania chemikaliów technologicznych w celu zapobiegania emisjom do 

środowiska lub ich ograniczania. 

W zakładzie na bieżąco prowadzona jest analiza 
wykorzystywanych substancji. Wdrożony jest 

system zamiany substancji powodujących 

większe zagrożenie i emisję na środki, które są 
mniej groźne i emisyjne. W przypadku braku 

możliwości zmiany środków, ich użycie jest 

ściśle kontrolowane pod kątem BHP oraz 
wielkości emisji do środowiska. 

W zakładzie substancje o charakterze 

niebezpiecznym wykorzystywane są wyłącznie, 
gdy nie można ich zastąpić innymi, bezpiecznymi 

środkami. Ich użycie jest ściśle kontrolowane.  

W przypadku pojawienia się zamienników  
o mniejszej szkodliwości są one wprowadzane do 

obrotu wewnątrzzakładowego. 
Obrót wszystkimi środkami wykorzystywanymi 

w zakładzie jest zgodny z zapisami kart 

charakterystyki substancji. Pozwala to na 
ograniczenie zakresu emisji do minimum. 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

BAT 3 uznaje się za spełniony. 

BAT 

4 

Aby zapobiec emisjom do gleby i wód gruntowych lub ograniczyć te emisje, w ramach 

BAT należy stosować wszystkie poniższe techniki. 

Aktualnie w zakładzie Termetal Piotr Glaner  

sp. k. w Pile – Ocynkowania Kielce w Dębskiej 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

Technika Opis Stosowanie 
 

a) Opracowanie 

i wdrożenie 

planu 
zapobiegania 

wyciekom 

i rozlaniu 
oraz ich 

kontroli 

Plan zapobiegania 

wyciekom i rozlaniu oraz 

ich kontroli jest częścią 
EMS i obejmuje m.in.: 

- miejscowe plany 

postępowania 
w przypadku małych 

i dużych wycieków, 

- określenie ról             
i obowiązków 

uczestniczących osób, 

- zagwarantowanie, że 
pracownicy mają wiedzę 

na temat ochrony 

środowiska 
i zostali przeszkoleni 

w zapobieganiu 

przypadkom wycieków 
i radzeniu sobie z nimi, 

- wskazanie miejsc, 

w których istnieje ryzyko 
rozlania lub wycieku 

materiałów 
niebezpiecznych 

i uszeregowanie ich 

według ryzyka, 
- wskazanie 

odpowiednich urządzeń 

zabezpieczających przed 
wyciekami i służących 

do ich likwidacji oraz 

regularne sprawdzanie, 
czy urządzenia te są 

dostępne, są w dobrym 

stanie technicznym 
i znajdują się blisko 

punktów, w których takie 

zdarzenia mogą 
wystąpić, 

- wytyczne dotyczące 

gospodarowania 
odpadami do celów 

postępowania 

z odpadami 
pochodzącymi z kontroli 

wycieków, 

- regularne (prowadzone 
co najmniej raz na rok) 

inspekcje w miejscach 

magazynowania 
i przeładunku, testowanie 

i kalibracja urządzeń 

służących do 
wykrywania 

nieszczelności 

i niezwłoczne usuwanie 
wycieków z zaworów, 

dławików, kołnierzy itp. 

Poziom 

szczegółowości 

planu będzie 
zasadniczo zależeć 

od charakteru, skali 

i złożoności 
zespołu 

urządzeń, jak 

również od rodzaju 
i ilości 

wykorzystywanych 

cieczy. 

Woli nie występuje plan zapobiegania wyciekom 
substancji niebezpiecznych. Sposób 

magazynowa, transportu i pracy z substancjami 

jest zgodny z kartami charakterystyki substancji. 
Na poszczególnych stanowiskach znajdują się 

pakiety ekologiczne, a załoga jest przeszkolona     

w zakresie stosowanych substancji, emisji oraz 
reagowania na wypadek uwolnienia się 

substancji. Instalacja jest regularnie poddawana 

monitoringowi zgodnie z wytycznymi DTR               
i odpowiednich służb. 

Niebezpieczne substancje olejowe 

magazynowane są z wykorzystaniem tac 

odciekowych umożliwiających przyjęcie 

ewentualnych wycieków.  

Zbiorniki na kwas solny wykonane są  
w technologii dwupłaszczowej. Posadowione są 

w obrębie tacy wychwytującej pokrytej 

chemoodporną powłoką. Ewentualne rozlania  
w strefie przeładunku tych substancji są tak 

zaprojektowane, aby nie mogły one spłynąć do 

kanalizacji deszczowej lub rozlać się poza 
stanowisko przeładunkowe. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

b) Stosowanie 
szczelnych 

koryt 

olejowych 
(tac) lub 

zbiorników 

Stacje hydrauliczne 
i urządzenia smarowane 

olejem lub smarem są 

umieszczone  
w szczelnych korytach 

olejowych (tacach) lub 

zbiornikach 

Zastosowanie 
ogólne 

c) Zapobieganie 
rozlaniu 

i wyciekowi 

kwasu oraz 
postępowanie          

w przypadku 

rozlania 
i wycieku 

kwasu 

Zbiorniki magazynowe 
zarówno świeżego, jak 

i zużytego kwasu są 

wyposażone w szczelną 
wtórną izolację 

zabezpieczoną powłoką 

kwasoodporną, która jest 
regularnie kontrolowana 

pod kątem ewentualnych 

uszkodzeń i pęknięć. 
Obszary załadunku 

i rozładunku kwasów są 

zaprojektowane w taki 
sposób, aby wszelkie 

potencjalne rozlania 

i wycieki były 
ograniczane 

i przekazywane do 
utylizacji na miejscu lub 

poza terenem zakładu. 

Zastosowanie 
ogólne 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

BAT 4 uznaje się za spełniony w terminie od 
4.11.2026 r. 

BAT 

5 

Aby ograniczyć częstość występowania warunków innych niż normalne warunki 

użytkowania oraz emisje w warunkach innych niż normalne warunki eksploatacji 
(OTNOC), w ramach BAT należy opracować i wdrożyć oparty na analizie ryzyka plan 

zarządzania w warunkach innych niż normalne warunki eksploatacji będący częścią 

EMS, który obejmuje wszystkie następujące elementy: 
i. identyfikację potencjalnych OTNOC (np. awaria sprzętu o krytycznym znaczeniu dla 

ochrony środowiska („sprzęt o krytycznym znaczeniu”), ich przyczyn i potencjalnych 

konsekwencji oraz regularny przegląd i aktualizację wykazu zidentyfikowanych 
OTNOC po przeprowadzeniu poniższej oceny okresowej; 

ii. odpowiednia konstrukcja sprzętu krytycznego (np. filtry tkaninowe z wydzielonymi 

sekcjami); 
iii. opracowanie i wdrożenie planu inspekcji i zapobiegawczej konserwacji sprzętu  

o kluczowym znaczeniu; 

iv. monitorowanie (tj. oszacowanie lub, o ile to możliwe, zmierzenie) i rejestrowanie 
emisji w warunkach innych niż normalne warunki eksploatacji i związanych z nimi 

okoliczności; 

v. okresowa ocena emisji w warunkach inne niż normalne warunki eksploatacji 
(np. częstość występowania zdarzeń, czas ich trwania, ilość wyemitowanych 

zanieczyszczeń) oraz, w stosownych przypadkach, wdrażanie działań naprawczych. 

Aktualnie Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli 
dostosowując się do spełnienia wymogów BAT 5 

będzie wprowadzać system zarządzania 

środowiskowego, który będzie zawierać cechy 
 i elementy określone w BAT 5. 

W zakładzie zostanie dokonana identyfikacja 

i rozpoznanie poszczególnych elementów 
instalacji pod kątem możliwości pracy  

w warunkach odbiegających od normalnych. 

Wykorzystywany w zakładzie sprzęt spełnia 
najwyższe dostępne standardy. Poszczególne 

urządzenia zostały tak zaprojektowane, aby 

ograniczyć możliwość wystąpienia warunków 
eksploatacji innych niż normalne. 

W zakładzie prowadzony jest codzienny 

monitoring poszczególnych elementów instalacji. 
Całość instalacji podlega kontroli i serwisowi 

zgodnie z zapisami DTR oraz wskazaniami 

stosownych służb. 
Zakład nie pracuje w warunkach innych niż 

normalne.  

W przypadku stwierdzenia pracy poszczególnych 
elementów instalacji w warunkach odbiegających 

od normy są one wyłączane z eksploatacji do 

czasu naprawy. 
 

BAT 5 uznaje się za spełniony w terminie od 

4.11.2026 r. 

Monitorowanie 

BAT 

6 

W ramach BAT należy monitorować co najmniej raz w roku: 

-  roczne zużycie wody, energii i materiałów; 
-  roczne wytwarzanie ścieków; 

- roczną ilość każdego rodzaju wytworzonych pozostałości  

i każdego rodzaju odpadów przekazanych do unieszkodliwienia. 
Monitorowanie można prowadzić za pomocą bezpośrednich pomiarów, obliczeń lub 

zapisów, np. przy użyciu odpowiednich mierników lub faktur. Monitorowanie odbywa 

się na najbardziej odpowiednim poziomie (np. na poziomie procesu lub zakładu)  

i uwzględnia się w nim wszelkie istotne zmiany w zespole urządzeń. 

W zakładzie Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli prowadzi 
się analizę zużycia wody, energii i materiałów 

oraz ścieków bytowych wprowadzanych do 

systemu kanalizacji zbiorczej gminy, 
w systemie miesięcznym. 

W zakładzie prowadzi się analizę wytworzonych 

 i przekazanych do zagospodarowania odpadów 

zgodnie z warunkami ustanowionymi  
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

w pozwoleniu zintegrowanym. 
 

BAT 6 uznaje się za spełniony. 

BAT 

7 

W ramach BAT należy monitorować emisje zorganizowane do powietrza co najmniej  
z podaną poniżej częstotliwością i zgodnie z normami EN. Jeżeli normy EN są 

niedostępne, w ramach BAT należy stosować normy ISO, normy krajowe lub inne 

międzynarodowe normy zapewniające uzyskanie danych o równoważnej jakości 
naukowej. 

Substancja/parametr Szczegółowe 

procesy 

Minimalna 

częstotliwość 

monitorowania 

CO Nagrzewanie 

wanny 

cynkowniczej 

Raz na rok 

pył Cynkowanie 
ogniowe po 

topnikowaniu 

Raz na rok 

HCl Wytrawianie               
i usuwanie warstw 

przy użyciu kwasu 

chlorowodorowego 

Raz na rok 

Wytrawianie               
i usuwanie warstw 

przy użyciu kwasu 
chlorowodorowego 

w otwartych 

kąpielach 
trawiących 

Metale Zn Cynkowanie 

ogniowe                   

po topnikowaniu 

Raz na rok 

NOx Nagrzewanie 

wanny 

cynkowniczej 

Raz na rok 

 

Monitoring emisji zanieczyszczeń do powietrza 
prowadzony jest z częstotliwością raz na rok 

zgodnie z warunkami ustanowionymi  

w pozwoleniu zintegrowanym. Częstotliwość jest 
zgodna z wymaganiami BAT 7. 

 

Prowadzony monitoring obejmuje: 
- emisje pyłu z cynkowania  

- emisje HCl z wytrawiania i usuwania 

zabrudzeń 

- emisje metali w tym Zn 

 

W zakładzie wykorzystuje się procesu 
wytrawiania przy użyciu kwasu 

chlorowodorowego. 

 
Pełne spełnienie BAT 7 wymaga od 

prowadzącego instalację wprowadzenia 

monitoringu tlenku węgla oraz tlenków azotu  
z procesu nagrzewania wanny cynkowniczej,  

z częstotliwością raz na rok. Emitor 

odprowadzający zanieczyszczenia z ogrzewania 
wanny cynkowniczej został wyposażony                 

w stanowisko pomiarowe. Monitoring emisji 

zanieczyszczeń prowadzony będzie                           
z częstotliwością jak wyżej.  

 

 

 

 

BAT 7 uznaje się za spełniony. 

BAT 

8 

W ramach BAT należy monitorować emisje do wody co najmniej z podaną poniżej 
częstotliwością i zgodnie z normami EN. Jeżeli normy EN są niedostępne, w ramach 

BAT należy stosować normy ISO, normy krajowe lub inne międzynarodowe normy 

zapewniające uzyskanie danych o równoważnej jakości naukowej. 

Substancja/parametr Szczegółowe procesy Minimalna 
częstotliwość 

monitorowania 

Zawiesina ogólna (TSS) Wszystkie procesy Raz na tydzień 

Ogólny węgiel organiczny 
(OWO) 

Wszystkie procesy Raz na miesiąc 

Chemiczne zapotrzebowanie na tlen 

(ChZT) 

Wszystkie procesy Raz na miesiąc 

Indeks oleju węglowodorowego (HOI) Wszystkie procesy Raz na miesiąc 

Metale/metaloidy  Bor Procesy, w których 

używany jest boraks 

Raz na miesiąc 

Kadm Wszystkie procesy Raz na miesiąc 

Chrom Wszystkie procesy 

Żelazo Wszystkie procesy 

Nikiel Wszystkie procesy 

Ołów Wszystkie procesy 

Cyna Cynkowanie ogniowe 

ciągłe z użyciem cyny 

Cynk Wszystkie procesy 

Rtęć Wszystkie procesy 

Sześciowartościowy 

chrom 

Wytrawianie stali 

wysokostopowej lub 
pasywacja związkami 

sześciowartościowego 

chromu 

Fosfor całkowity  
(P całkowity) 

Fosforanowanie Raz na miesiąc 

Nie dotyczy. Eksploatacja instalacji nie wiąże się 
z emisją zanieczyszczeń do wód.  
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

Fluorek (F-) Wytrawianie 
mieszaninami 

kwasów 

zawierającymi kwas 
fluorowodorowy 

Raz na miesiąc 

 

Substancje niebezpieczne 

BAT 

9 

Aby uniknąć stosowania związków sześciowartościowego chromu w pasywacji,  

w ramach BAT należy stosować roztwory zawierające inne metale (np. mangan, cynk, 
fluorek tytanu, fosforany lub molibdeniany) lub roztwory polimerów organicznych  

(np. zawierające poliuretany lub poliestry). 

Stosowanie 

Możliwość zastosowania może być ograniczona ze względu na specyfikacje produktu 

(np. jakość powierzchni, podatność na malowanie, spawalność, formowalność, 
odporność na korozję). 

 

W przypadku zakładu Termetal Piotr Glaner  

sp. k. w Pile – Ocynkownia Kielce w Dębskiej 
Woli pasywacja przeprowadzana jest                                 

z wykorzystaniem bezwodnika kwasu 

chromowego CrO3. 
Przeprowadzano próby laboratoryjne w celu 

eliminacji chromu VI, biorąc jednak pod uwagę 

specyfikę produktu możliwość zastosowania 
BAT 9 jest ograniczona. 

Obecnie dostępna technologia nie pozwala na 

eliminację chromu VI z procesu 
technologicznego, a jednocześnie stanowi 

najlepszą, realnie dostępną technologię na rynku, 

zapewniającą najwyższą jakość powłoki, 
stabilność procesu i pełną wydajność linii przy 

minimalnym, kontrolowanym wpływie na 

środowisko. 
 

BAT 9 uznaje się za spełniony. 

Efektywność energetyczna 

BAT 

10 

Aby zwiększyć ogólną efektywność energetyczną zespołu urządzeń, w ramach BAT 

należy stosować obie poniższe techniki. 

Technika Opis 

a) Plan racjonalizacji 
zużycia energii 

i audyty energetyczne 

Plan racjonalizacji zużycia energii stanowi część 
EMS i obejmuje definiowanie i monitorowanie 

jednostkowego zużycia energii w ramach 

działalności/procesów, ustalanie kluczowych 
wskaźników efektywności w skali rocznej  

(np. MJ/t produktu) oraz planowanie okresowych 

celów usprawniania i powiązanych działań. 
Audyty energetyczne przeprowadza się co 

najmniej raz w roku, aby zapewnić osiągnięcie 

celów planu zarządzania energią. Plan 
racjonalizacji zużycia energii i audyty 

energetyczne mogą być włączone do ogólnego 

planu racjonalizacji zużycia energii większej 
instalacji 

(np. do produkcji żelaza i stali). 

b) Rejestr bilansu 

energetycznego 

Sporządzanie raz na rok rejestru bilansu 

energetycznego, który przedstawia podział 

zużycia  

i wytwarzania energii (w tym oddawania energii) 

według rodzaju źródła energii (np. energia 
elektryczna, gaz ziemny, gazy procesowe 

powstałe przy produkcji żelaza i stali, energia  
ze źródeł odnawialnych, pobrane ciepło lub 

chłodzenie). Obejmuje to: 

— określenie granicy energetycznej procesów; 
— informacje o zużyciu energii pod względem 

energii dostarczonej; 

   — informacje o energii oddawanej 
        z zespołu urządzeń na zewnątrz; 

  — informacje o przepływie energii (np. wykresy 

Sankeya lub bilanse energetyczne) pokazujące,  
w jaki sposób energia jest wykorzystywana  

w procesach. 

Stosowanie 

Poziom szczegółowości planu racjonalizacji zużycia energii, audytów energetycznych  
i rejestru bilansu energetycznego będzie zasadniczo zależeć od charakteru, skali 

W zakładzie Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli 

prowadzony jest rejestr zużycia energii  

w rozbiciu na źródła energii.  

Na podstawie tego rejestru prowadzona jest 

comiesięczna analiza wskaźnikowa pozwalająca 
monitorować jednostkowe zużycia energii. 

Zgodnie z wymogami raz na 4 lata 

przeprowadzany jest zewnętrzny audyt 
energetyczny. 

 

Prowadzący instalację prowadzi rejestr bilansu 
energetycznego na podstawie którego 

sporządzany jest audyt energetyczny.  

W przypadku konieczności, na podstawie audytu 
energetycznego może być sporządzony plan 

racjonalizacji zużycia energii. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

i złożoności zespołu urządzeń oraz od rodzajów wykorzystywanych źródeł energii BAT 10 uznaje się za spełniony. 

BAT 

11 

W celu zwiększenia efektywności energetycznej nagrzewania (w tym nagrzewania  

i suszenia wsadu, a także nagrzewania kąpieli i wanien cynkowniczych) w ramach BAT 

należy zastosować odpowiednią kombinację technik przedstawionych poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

Konstrukcja i działanie 

a 

Optymalna 

konstrukcja pieca 

do nagrzewania 
wsadu 

Obejmuje techniki takie jak: 

- optymalizację kluczowych cech 

pieca (np. liczba i typ palników, 
szczelność i izolacja pieca przy 

użyciu odpowiednich materiałów 

ogniotrwałych); 

- minimalizację strat ciepła  

z otworów drzwiowych pieca,  

np. przez zastosowanie kilku 
podnoszonych segmentów 

zamiast jednego w piecach 

grzewczych ciągłego działania; 
- minimalizację liczby konstrukcji 

podtrzymujących wsad wewnątrz 

pieca (np. kształtowników, szyn 
ślizgowych) oraz zastosowanie 

odpowiedniej izolacji w celu 

zmniejszenia strat ciepła 
wynikających z chłodzenia wodą 

konstrukcji wsporczych  
w piecach grzewczych ciągłego 

działania. 

Technika ta ma 

zastosowanie 

wyłącznie do nowych 
zespołów urządzeń 

oraz w przypadku 

znaczącej modernizacji 
zespołu urządzeń. 

b 
Optymalna 
konstrukcja wanny 

cynkowniczej 

Obejmuje techniki takie jak: 

- równomierne nagrzewanie ścian 
wanny cynkowniczej  

(np. za pomocą palników o dużej 

prędkości lub konstrukcji 
promiennikowej); 

- zminimalizowanie strat ciepła  

z pieca poprzez zastosowanie 
izolowanych ścian 

zewnętrznych/wewnętrznych 

(np. wyłożenie ceramiczne). 

Technika ta ma 

zastosowanie 

wyłącznie do nowych 
zespołów urządzeń 

oraz w przypadku 

znaczącej modernizacji 
zespołu urządzeń. 

c 

Optymalna 

eksploatacja 

wanny 
cynkowniczej 

Obejmuje techniki takie jak: 

minimalizacja strat ciepła z wanny 

cynkowniczej podczas cynkowania 
ogniowego ciągłego i jednostkowego 

drutów, np. poprzez stosowanie 

izolowanych osłon w okresach 
postoju. 

Zastosowanie ogólne 

d 
Optymalizacja 

spalania 
Zob. sekcja 1.7.1. Zastosowanie ogólne 

e 
Automatyzacja 
i sterowanie 

piecem 

Zob. sekcja 1.7.1. Zastosowanie ogólne 

f 

System 

zarządzania 

(i gospodarka) 
gazem 

procesowym 

Zob. sekcja 1.7.1. 

Stosuje się wartość opałową gazów 
procesowych powstałych przy 

produkcji żelaza i stali lub gazu 

bogatego w CO pochodzącego 
z produkcji żelazochromu. 

Stosuje się wyłącznie 
w przypadku 

dostępności gazów 

procesowych 
powstałych przy 

produkcji żelaza i stali 

lub gazu bogatego  
w CO pochodzącego  

z produkcji 

żelazochromu. 

g 

Wyżarzanie 
partiami 

(w piecach 

kołpakowych)  

Wyżarzanie partiami (w piecach 
kołpakowych) przeprowadza się  

w piecach, w których jako gaz 

ochronny o zwiększonej przewodności 

Technika ta ma 
zastosowanie 

wyłącznie do nowych 

zespołów urządzeń 

Warunki stosowania technik w zakładzie 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 
przedstawiono poniżej. 

Technika Termetal Dębska 

Wola 

a Optymalna 
konstrukcja 

pieca do 

nagrzewania 
wsadu 

Nie dotyczy. 

b Optymalna 

konstrukcja 
wanny 

cynkowniczej 

Piec cynkowniczy 

jest urządzeniem 
o nowoczesnej 

konstrukcji 

zapewniającym 
optymalne zużycie 

gazu ziemnego 

wysokometanowego. 
Palniki zostały 

dobrane adekwatnie 

do wielkości pieca.  

c Optymalna 
eksploatacja 

wanny 
cynkowniczej 

Nie dotyczy –  
w zakładzie nie 

cynkuje się drutów. 

d Optymalizacja 

spalania 

Zastosowanie 

automatycznego 

systemu sterowania 
piecem gwarantuje 

optymalizację 

spalania gazu 
ziemnego  

w procesie 

ogrzewania wanny 
cynkowniczej. 

e Automatyzacja 

i sterowanie 
piecem 

Komputer systemu 

sterowania piecem  
w czasie 

rzeczywistym 

kontroluje 
temperaturę pieca, 

ciśnienie w piecu, 

stosunek powietrza 
do paliwa i inne. 

Piec nie posiada 

kontroli temp. wsadu 

f System 
zarządzania                        

(i gospodarka) 
gazem 

procesowym 

Nie dotyczy. Nie 
stosuje się  

w zakładzie. 

g Wyżarzanie 

partiami                       
(w piecach 

kołpakowych)              

z użyciem  
100 % wodoru 

Nie dotyczy. Nie 

stosuje się  
w zakładzie. 

h Spalanie  

w tlenie 

Nie dotyczy. Nie 

stosuje się  
w zakładzie. 

i Spalanie 

bezpłomieniowe 

Nie dotyczy. Nie 

stosuje się  

w zakładzie. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

z użyciem 100 % 
wodoru 

cieplnej stosuje się 100 % wodór. oraz w przypadku 
znaczącej modernizacji 

zespołu urządzeń. 

h Spalanie w tlenie Zob. sekcja 1.7.1. 

Zastosowanie może 

być ograniczone do 
pieców 

przetwarzających stal 

wysokostopową. 
Możliwość 

zastosowania  

w istniejących 
zespołach urządzeń 

może być ograniczona 

konstrukcją pieca 
i potrzebą zapewnienia 

minimalnego 

przepływu gazów 
odlotowych. 

Nie dotyczy pieców 

wyposażonych  
w palniki 

promiennikowe. 

i 
Spalanie 

bezpłomieniowe 
Zob. sekcja 1.7.1. 

Możliwość 
zastosowania  

w istniejących 

zespołach urządzeń 
może być ograniczona 

konstrukcją pieca  

(tj. objętością pieca, 
przestrzenią na palniki, 

odległością między 

palnikami) oraz 
koniecznością 

wymiany okładziny 

ogniotrwałej. 
Zastosowanie może 

być ograniczone do 

procesów, w których 
wymagana jest ścisła 

kontrola temperatury 

lub profilu temperatury 
(np. rekrystalizacja). 

Nie dotyczy pieców 

pracujących  
w temperaturze niższej 

niż temperatura 

samozapłonu 
wymagana do celów 

spalania 
bezpłomieniowego oraz 

pieców wyposażonych 

w palniki 
promiennikowe. 

j 
Palnik opalany 

impulsowo 

Dopływ ciepła do pieca jest 

kontrolowany przez czas palenia się 

palników lub przez sekwencyjne 
uruchamianie poszczególnych 

palników, a nie przez regulację 

przepływu powietrza do spalania 
i paliwa. 

Technika ta ma 

zastosowanie 

wyłącznie do nowych 
zespołów urządzeń 

oraz w przypadku 

znaczącej modernizacji 
zespołu urządzeń. 

Odzysk ciepła z gazów spalinowych 

k. 
Wstępne 
nagrzewanie 

wsadu 

Wsad jest wstępnie nagrzewany 

w wyniku bezpośredniego 

nadmuchiwania na niego gorących 
gazów spalinowych. 

Dotyczy wyłącznie 

pieców grzewczych 
ciągłego działania. Nie 

dotyczy pieców 

wyposażonych  

j Palnik opalany 
impulsowo 

Palniki działają  
w sposób ciągły  

a ich moc sterowana 

jest automatycznie 
poprzez kontrolę 

temperatur  

w wannie 
cynkowniczej. 

k Wstępne 

nagrzewanie 

wsadu 

Proces ten ma 

zastosowanie 

podczas suszenia 
wsadu. 

l Suszenie 

obrabianego 
materiału 

Suszenie 

obrabianego 
materiału odbywa 

się w komorze 

suszarki do której 
doprowadzane 

są spaliny  

z pieca 
cynkowniczego.  

m Wstępne 

ogrzewanie 
powietrza do 

spalania 

Nie jest prowadzone 

w zakładzie. 

n Kocioł 

odzysknicowy 

Nie jest prowadzone  

w zakładzie. 

 

Poziom efektywności środowiskowej powiązany 

z BAT (BAT-AEPL)  

w odniesieniu do jednostkowego zużycia energii 

związanego z cynkowaniem ogniowym 

jednostkowym 

Szczegółowe 

procesy 
Jednostka 

Termetal 
Dębska 

Wola 

Cynkowanie 
ogniowe 

jednostkowe 

kWh/t 297,514 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

w palniki 
promiennikowe. 

l. 
Suszenie 
obrabianego 

materiału 

W cynkowaniu ogniowym 

jednostkowym ciepło z gazów 

spalinowych jest wykorzystywane do 
osuszania obrabianego materiału. 

Zastosowanie ogólne 

m. 

Wstępne 

ogrzewanie 

powietrza do 
spalania 

Zob. sekcja 1.7.1. 

Można to osiągnąć na przykład przez 
zastosowanie palników 

regeneracyjnych lub rekuperacyjnych. 

Należy osiągnąć równowagę między 
maksymalizacją odzysku ciepła  

z gazów spalinowych a minimalizacją 

emisji NOX. 

Zastosowanie 

do istniejących 
zespołów urządzeń 

może być ograniczone 

ze względu na brak 
miejsca w przypadku 

instalacji z palnikami 

regeneracyjnymi. 

n. 
Kocioł 

odzysknicowy 

Ciepło z gorących gazów spalinowych 

jest wykorzystywane do wytwarzania 

pary lub gorącej wody, która jest 
używana w innych procesach 

(np. do nagrzewania kąpieli 

trawiących i topnikujących), do 
ogrzewania komunalnego lub 

do wytwarzania energii elektrycznej. 

Możliwość 
zastosowania  

w istniejących 

zespołach urządzeń 
może być ograniczona 

ze względu na brak 

miejsca lub 
odpowiednie 

zapotrzebowanie na 
parę lub gorącą wodę. 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
BAT 11 uznaje się za spełniony. 

Dalsze sektorowe techniki zwiększania efektywności energetycznej podano w sekcjach 1.2.1, 1.3.1 i 1.4.1 niniejszych konkluzji dotyczących BAT. 

Tabele 1.1 – 1.3 nie dotyczą instalacji objętej przedmiotową analizą. 

 
Tabela 1.4 

Poziom efektywności środowiskowej powiązany z BAT (BAT-AEPL) w odniesieniu do jednostkowego zużycia energii związanego z cynkowaniem 

ogniowym jednostkowym 

Szczegółowe procesy Jednostka 
BAT-AEPL 

(średnia roczna) 

Cynkowanie ogniowe jednostkowe kWh/t 300 – 800 (1) (2) (3) 

(1) Górna granica zakresu BAT-AEPL może być wyższa, gdy nadmiar cynku usuwa się poprzez 

odwirowywanie lub gdy temperatura kąpieli galwanicznej jest wyższa niż 500 °C. 
(2) Górna granica zakresu BAT-AEPL może być wyższa i wynosić do 1 200 kWh/t dla zespołów 

urządzeń do cynkowania ogniowego jednostkowego, działających przy średniej rocznej wydajności 

produkcji poniżej 150 t/m3 objętości wanny cynkowniczej. 
(3) W przypadku zespołów urządzeń do cynkowania ogniowego jednostkowego, produkujących głównie 

cienkie wyroby (np. < 1,5 mm) górna granica zakresu BAT-AEPL może być wyższa i wynosić 

do 1 000 kWh/t. 
 

Efektywne wykorzystanie materiałów 

B 

A 

T 

12 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów podczas odtłuszczania  

i ograniczyć wytwarzanie zużytego roztworu odtłuszczającego, w ramach BAT należy 

stosować kombinację technik podanych poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

Unikanie lub ograniczanie konieczności odtłuszczania  

a. Stosowanie wsadu o niskim 

stopniu zanieczyszczenia 
olejami i smarami 

Stosowanie wsadu          

o niskim stopniu 
zanieczyszczenia 

olejami i smarami 

wydłuża czas 
działania roztworu 

odtłuszczającego. 

Możliwość 

zastosowania 
może 

być ograniczona, 

jeśli nie można 
wpływać na jakość 

wsadu. 

b. Zastosowanie pieca 
z bezpośrednim płomieniem 

w przypadku cynkowania 

ogniowego ciągłego blach 
w arkuszach 

Olej znajdujący się 
na powierzchni 

blachy jest spalany      

w  piecu 
z bezpośrednim 

płomieniem. 

W przypadku 
niektórych 

produktów 

wysokiej jakości 

lub 

Możliwość 
zastosowania 

może 

być ograniczona, 
jeśli 

wymagany jest 

bardzo wysoki 
poziom czystości 

powierzchni 

i przyczepności 

cynku. 

W zakładzie każdorazowo odbywa się 

sprawdzanie stanu wkładu na etapie rozładunku. 

Dostawy materiału są w niskim stopniu 
zanieczyszczone smarami i olejami.  

W przypadku stwierdzenia znacznych 

zanieczyszczeń wsad odsyłany jest do dostawcy 
w celu przekazania go do piaskowania. 

W zakładzie stosuje się monitoring odtłuszczania 
i optymalizację wszystkich parametrów kąpieli 

odtłuszczającej. Wanny odtłuszczające posiadają 

system mieszania. Każdy wsad jest powolnie 
podnoszony. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

blach w arkuszach         
z wysokim 

poziomem oleju 

resztkowego 
konieczne może 

być odtłuszczanie 

przed 
umieszczeniem 

w piecu. 

Optymalizacja odtłuszczania 

c. Ogólne techniki zwiększania 
skuteczności odtłuszczania 

Do takich technik 
zalicza się: 

— monitorowanie          

i optymalizację 
temperatury oraz 

stężenia środków 

odtłuszczających       
w roztworze 

odtłuszczającym; 

— wzmocnienie 
działania roztworu 

odtłuszczającego na 

wsad (np. poprzez 
przemieszczanie 

wsadu, wstrząsanie 

roztworu 
odtłuszczającego 

lub 

zastosowanie 
ultradźwięków 

w celu wywołania 

kawitacji roztworu 
na odtłuszczanej 

powierzchni). 

Zastosowanie 
ogólne 

d. Minimalizacja wydostawania 
się roztworu odtłuszczającego 

Obejmuje techniki 
takie jak: 

— użycie rolek 

dociskowych, 
np. w przypadku 

ciągłego 

odtłuszczania 
taśmy; 

— uzyskanie 

odpowiedniego 
czasu 

ociekania, np. przez 

powolne 
podnoszenie 

obrabianego 

materiału. 

Zastosowanie 
ogólne 

e. Odtłuszczanie kaskadowe 

wsteczne 

Odtłuszczanie 

przeprowadza się 

w co najmniej 
dwóch wannach 

połączonych 

szeregowo, 
przy czym 

wsad jest 

przenoszony 
z najbardziej 

zanieczyszczonej 

wanny 
odtłuszczającej 

do najczystszej. 

Zastosowanie 

ogólne 

Wydłużenie czasu eksploatacji wanien odtłuszczających 

f. Czyszczenie i ponowne użycie W celu Zastosowanie 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

roztworu odtłuszczającego oczyszczenia 
roztworu 

odtłuszczającego 

do ponownego 
użycia stosuje się 

separację 

magnetyczną, 
separację oleju 

(np. przelewy 

syfonowe, rynny 
spustowe, 

przelewy), mikro- 

lub 

ultrafiltrację 

lub obróbkę 

biologiczną. 

ogólne 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

BAT 12 uznaje się za spełniony. 

BAT 

13 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów w procesie wytrawiania  
i ograniczyć wytwarzanie zużytego kwasu do wytrawiania podczas jego ogrzewania,  

w ramach BAT należy stosować jedną z technik podanych poniżej i nie stosować 

bezpośredniego wprowadzania pary. 

Technika Opis 

a) Ogrzewanie 

kwasów za pomocą 

wymienników 
ciepła 

Odporne na korozję wymienniki 

ciepła są zanurzane w kwasie do 

wytrawiania  
w celu pośredniego ogrzewania,  

np. parą. 

b) Ogrzewanie 
kwasów metodą 

spalania 

zanurzeniowego 

Gazy spalinowe przechodzą przez 
kwas do wytrawiania, uwalniając 

energię poprzez bezpośrednie 

przenoszenie ciepła. 
 

Do ogrzewania kąpieli zawierających kwas solny 
zastosowane są tworzywowe wymienniki ciepła  

z gorącą wodą. 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
BAT 13 uznaje się za spełniony. 

BAT 

14 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów w procesie wytrawiania  

i ograniczyć wytwarzanie zużytego kwasu do wytrawiania, w ramach BAT należy 
stosować odpowiednią kombinację technik podanych poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

Unikanie lub ograniczanie konieczności wytrawiania 

a. 
Minimalizacja 

korozji stali 

Obejmuje techniki takie jak: 
- chłodzenie stali walcowanej na 

gorąco tak szybko, jak to możliwe, 

w zależności od specyfikacji 
produktu; 

- magazynowanie wsadu  

w zadaszonych miejscach; 
- ograniczenie czasu 

przechowywania wsadu. 

Zastosowanie ogólne 

b. 

Mechaniczne 
(wstępne) 

usuwanie 

zgorzeliny 

Obejmuje techniki takie jak: 

- śrutowanie; 

- zginanie; 

- piaskowanie; 
- szczotkowanie; 

- wydłużanie i prostowanie blach 

cienkich. 

Zastosowanie 
do istniejących 

zespołów urządzeń 

może być ograniczone 

ze względu na brak 

miejsca. 

 
Możliwość 

zastosowania może 

być ograniczona ze 
względu 

na specyfikacje 

produktu. 

c. 

Wstępne 

wytrawianie 
elektrolityczne 

stali 
wysokostopowej 

Stosowanie roztworu wodnego 
siarczanu sodu (Na2SO4) do wstępnej 

obróbki stali wysokostopowej przed 

wytrawianiem mieszaniną kwasów  
w celu przyspieszenia i usprawnienia 

usuwania powierzchniowej zgorzeliny 
tlenkowej. Ścieki zawierające 

sześciowartościowy chrom 

są oczyszczane przy użyciu techniki 

Ma zastosowanie 
wyłącznie do 

walcowania na zimno. 

 
Zastosowanie 

do istniejących 
zespołów urządzeń 

może być ograniczone 

ze względu na brak 

Warunki stosowania technik w zakładzie 
Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 

przedstawiono poniżej. 

Technika Termetal Dębska 

Wola 

a. Minimalizacja 

korozji stali 

W zakładzie  

w celu 
minimalizacji 

korozji stali 

przyjmowany 
materiał jest 

kierowany na 

bieżąco 
do procesu 

cynkowania. 

b. Mechaniczne 

(wstępne) 

usuwanie 

zgorzeliny 

Nie jest 

stosowane  

w zakładzie. 

c. Wstępne 
wytrawianie 

elektrolityczne 

stali 
wysokostopowej 

Nie jest 
stosowane 

w zakładzie. 

d. Spłukiwanie         

po odtłuszczaniu 
alkalicznym 

Ten proces nie 

jest stosowany – 
stosowany jest 

kwaśny 

odtłuszczacz. 

e. Ogólne techniki 
zwiększania 

wydajności 

wytrawiania 

Stosowana jest 
optymalna 

temperatura 

trawienia, która 
monitorowana 

jest w czasie 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

BAT 31, o której mowa w lit. f). miejsca. 

Optymalizacja procesu wytrawiania 

d. 

Spłukiwanie 

po odtłuszczaniu 

alkalicznym 

Dzięki płukaniu wsadu po 

odtłuszczeniu ogranicza się 
przeniesienie alkalicznego roztworu 

odtłuszczającego do kąpieli trawiącej. 

Zastosowanie 

do istniejących 

zespołów urządzeń 
może być ograniczone 

ze względu na brak 

miejsca. 

e. 

Ogólne techniki 

zwiększania 

wydajności 
wytrawiania 

Do takich technik zalicza się: 
- optymalizację temperatury 

wytrawiania w celu maksymalizacji 

szybkości wytrawiania przy 
minimalizacji emisji kwasów; 

- optymalizację składu kąpieli 

trawiącej (np. stężenia kwasu 
i żelaza); 

- optymalizację czasu wytrawiania 

w celu uniknięcia nadmiernego 
wytrawienia; 

- unikanie drastycznych zmian  

w składzie kąpieli trawiącej 
poprzez częste uzupełnianie jej 

świeżym kwasem. 

Zastosowanie ogólne 

f. 

Czyszczenie 

wanny do 
wytrawiania 

i ponowne użycie 

wolnego kwasu 

Do usuwania cząstek z kwasu do 
wytrawiania stosuje się obieg 

czyszczący, np. z filtracją, a następnie 

odzyskuje się wolny kwas poprzez 
wymianę jonową, np. przy użyciu 

żywic. 

Nie ma zastosowania, 
jeśli stosuje się 

wytrawianie 

kaskadowe (lub 
podobne), ponieważ 

w jego wyniku 

uzyskuje się bardzo 

niskie poziomy 

wolnego kwasu. 

g. 
Wytrawianie 
kaskadowe 

wsteczne 

Wytrawianie przeprowadza się w co 
najmniej dwóch wannach połączonych 

szeregowo, przy czym wsad jest 

przenoszony z wanny o najniższym 
stężeniu kwasu do wanny  

o najwyższym. 

Zastosowanie 
do istniejących 

zespołów urządzeń 

może być ograniczone 
ze względu na brak 

miejsca. 

h. 

Minimalizacja 

wydostawania się 
kwasu 

do wytrawiania 

Obejmuje techniki takie jak: 

- użycie rolek dociskowych,  
np. w przypadku wytrawiania 

ciągłego taśmy; 

- uzyskanie odpowiedniego czasu 
ociekania, np. przez powolne 

podnoszenie obrabianego 

materiału; 
- wykorzystanie zwojów walcówki 

wibracyjnej. 

Zastosowanie ogólne 

i. 
Wytrawianie 

turbulencyjne 

Obejmuje techniki takie jak: 
- wtryskiwanie kwasu do 

wytrawiania pod wysokim 

ciśnieniem przez dysze; 
- wstrząsanie kwasu do wytrawiania 

za pomocą zanurzonej turbiny. 

Zastosowanie 
do istniejących 

zespołów urządzeń 

może być ograniczone 
ze względu na brak 

miejsca. 

j. 
Stosowanie 
inhibitorów 

wytrawiania 

Inhibitory wytrawiania są dodawane do 

kwasu do wytrawiania w celu ochrony 

metalicznie czystych części wsadu 
przed nadmiernym wytrawieniem. 

Nie ma zastosowania 
do stali 

wysokostopowej. 

Możliwość 
zastosowania może 

być ograniczona ze 

względu na 
specyfikacje 

produktu. 

k. 

Aktywne 

wytrawianie  
w kwasie 

Wytrawianie przeprowadza się przy 

niskim stężeniu kwasu 
chlorowodorowego (tj. wagowo  

Zastosowanie ogólne 

rzeczywistym. 
Stosowany jest 

optymalny skład 

kąpieli trawiącej, 
uzupełnianej 

świeżym kwasem 

tylko w celu 
uzupełnienia strat 

wynikających  

z procesu 
trawienia – skład 

kąpieli badany 

jest raz na 

tydzień. 

f. Czyszczenie 

wanny do 

wytrawiania 
i ponowne użycie 

wolnego kwasu 

Nie stosuje się  

w zakładzie. 

g. Wytrawianie 
kaskadowe 

wsteczne 

Nie stosuje się  
w zakładzie. 

h. Minimalizacja 
wydostawania się 

kwasu do 

wytrawiania 

W zakładzie 
stosuje się 

powolne 

podnoszenie 
obrabianego 

materiału. 

i. Wytrawianie 

turbulencyjne 

Nie stosuje się  

w zakładzie. 

j. Stosowanie 

inhibitorów 

wytrawiania 

 

W zakładzie 

stosuje się 
inhibitory. 

k. Aktywne 

wytrawianie 

w kwasie 
chlorowodorowym 

W zakładzie 

stosuje się 

stężenia kwasu 
HCl 2-13%, 

stężenie żelaza 

50-160 g/l i temp. 
25-35 °C. Niższe 

stężenia kwasu 

HCl oraz niższa 
temperatura 

powodują 

znaczne 
wydłużenie czasu 

trawienia. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

chlorowodorowym ok. 4–6 %) i wysokim stężeniu żelaza 
(tj. ok. 120–180 g/l) w temperaturze 

20–25 °C. 
 

 

Tabela 1.5 

Poziom efektywności środowiskowej powiązany z BAT (BAT-AEPL) w odniesieniu do 
jednostkowego zużycia kwasu do wytrawiania przy cynkowaniu ogniowym 

jednostkowym 

Kwas do wytrawiania Jednostka 
BAT-AEPL 

(średnia z 3 lat) 

Kwas chlorowodorowy, 28 % masowych. kg/t 13 – 30 (1) 

(1) Górna granica zakresu BAT-AEPL może być wyższa i wynosić do 50 kg/t  

w przypadku cynkowania głównie obrabianego materiału o dużej 

powierzchni właściwej (np. cienkich wyrobów < 1,5 mm, rur o grubości 
ścianki < 3 mm) lub w przypadku ponownego cynkowania. 

 

Poziom efektywności środowiskowej powiązany 

z BAT (BAT-AEPL) w odniesieniu do 
jednostkowego zużycia kwasu do wytrawiania 

przy cynkowaniu ogniowym jednostkowym 

Kwas do wytrawiania Jednostka Wartość 

Kwas 
chlorowodorowy,  

28 % masowych. 

kg/t 13,60 

 

 
BAT 14 uznaje się za spełniony. 

BAT 

15 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów przy topnikowaniu i zmniejszyć 

ilości zużytego roztworu topnika przekazywanego do unieszkodliwienia, w ramach BAT 

należy stosować wszystkie techniki a), b) i c) w połączeniu z techniką d) lub 
w połączeniu z techniką e) podanymi poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

a. 

Płukanie 
obrabianego 

materiału po 
wytrawianiu 

W przypadku cynkowania ogniowego 

jednostkowego przenoszenie żelaza do 

roztworu topnika jest ograniczane przez 
płukanie obrabianego materiału po 

wytrawianiu. 

Zastosowanie do 

istniejących zespołów 
urządzeń może być 

ograniczone ze 
względu na brak 

miejsca. 

b. 

Zoptymalizowany 

proces 
topnikowania 

Skład chemiczny roztworu topnika jest 

monitorowany i często korygowany. 
Ilość stosowanego środka do 

topnikowania jest ograniczona do 

minimalnego poziomu wymaganego do 

osiągnięcia specyfikacji produktu. 

Zastosowanie ogólne 

c. 

Minimalizacja 

wydostawania się 

roztworu topnika 

Wydostawanie się roztworu topnika jest 

minimalizowane dzięki przeznaczeniu 
wystarczającej ilości czasu na 

ocieknięcie 

Zastosowanie ogólne 

d. 

Usuwanie żelaza 

i ponowne użycie 
roztworu topnika 

Żelazo usuwa się z roztworu topnika za 

pomocą jednej z następujących technik: 

- utlenianie elektrolityczne; 
- utlenianie powietrzem lub 

z użyciem H2O2; 

- wymiana jonowa. 
Po usunięciu żelaza roztwór topnika 

wykorzystuje się ponownie. 

Zastosowanie 

do istniejących 
zespołów urządzeń 

do cynkowania 

ogniowego 
jednostkowego może 

być ograniczone ze 

względu na brak 
miejsca. 

e. 

Odzysk soli 

z zużytego 
roztworu topnika 

do produkcji 

środków 
do topnikowania 

Zużyty roztwór topnika jest 

wykorzystywany do odzysku zawartych 

w nim soli w celu produkcji środków do 

topnikowania. Może się to odbywać 

na terenie zakładu lub poza nim. 

Możliwość 

zastosowania może 

być ograniczona 

w zależności 

od dostępności rynku. 
 

Warunki stosowania technik w zakładzie 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 
przedstawiono poniżej. 

Technika Termetal Dębska 

Wola 

a. Płukanie 
obrabianego 

materiału po 
wytrawianiu 

Materiał jest 
każdorazowo 

płukany przed 
topnikowaniem. 

b. Zoptymalizowany 

proces 

topnikowania 

Ilość soli  

w roztworze do 

topnikowania jest 
na niskim 

poziomie – 

zawartość badana 

jest raz na tydzień. 

c. Minimalizacja 

wydostawania się 
roztworu topnika 

W zakładzie 

zastosowana jest 
taca ociekowa, 

z której ocieki 

zawracane są do 
topnika. 

d. Usuwanie żelaza 

i ponowne użycie 

roztworu topnika 

W zakładzie działa 

stacja regeneracji 

tonika 
z automatycznym 

sterowaniem. 

Topnik jest 
regenerowany  

24 h/dobę 

i zawracany 
bezpośrednio do 

wanny 

procesowej. 

e. Odzysk soli 

z zużytego 

roztworu topnika 
do produkcji 

środków do 

topnikowania 

Nie dotyczy – nie 

powstaje zużyty 

roztwór topnika. 

BAT 15 uznaje się za spełniony. 

BAT 

16 

W celu zwiększenia efektywności wykorzystania materiałów w procesie cynkowania 

ogniowego przy powlekaniu drutów i cynkowaniu ogniowym jednostkowym oraz 

zmniejszenia ilości wytwarzanych odpadów, w ramach BAT należy stosować wszystkie 
techniki podane poniżej. 

Technika Opis 

a. 
Ograniczenie 
powstawania kożucha 

żużlowego dennego 

Wytwarzanie kożucha żużlowego dennego można 

ograniczyć, np. przez wystarczające płukanie po 
wytrawianiu, usuwanie żelaza z roztworu topnika, 

stosowanie środków do topnikowania o łagodnym 

działaniu trawiącym oraz unikanie miejscowego 

Warunki stosowania technik w zakładzie 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 
przedstawiono poniżej. 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. W zakładzie ogranicza się 

powstawanie kożucha żużlowego 
dennego poprzez płukanie wsadu  

po wytrawianiu, regenerację topnika 

z żelaza oraz stosowanie zwilżacza. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

przegrzewania w wannie cynkowniczej. 

b. 

Zapobieganie 

rozpryskom cynku przy 
cynkowaniu ogniowym 

jednostkowym, zbieranie 

rozprysków cynku i ich 
ponowne wykorzystanie 

Powstawanie rozprysków cynku z wanny cynkowniczej 
jest ograniczone dzięki zminimalizowaniu przenoszenia 

roztworu topnika. Rozpryski cynku wydobywające się  

z wanny cynkowniczej są zbierane i ponownie 
wykorzystywane. Obszar wokół wanny jest utrzymywany 

w czystości, aby ograniczyć zanieczyszczenie 

rozpryskami. 

c. 

Zmniejszenie ilości 

wytwarzanego popiołu 

cynkowego 

Tworzenie się popiołu cynkowego, tj. utlenianie cynku na 

powierzchni kąpieli, jest ograniczane np. przez: 

- wystarczające wysuszenie obrabianego 
materiału/drutów przed zanurzeniem; 

- unikanie niepotrzebnych zakłóceń kąpieli podczas 

produkcji, w tym podczas odtłuszczania; 
- zmniejszenie powierzchni wanny stykającej się  

z powietrzem za pomocą pływającej osłony 

ogniotrwałej – w przypadku ciągłego cynkowania 
ogniowego drutów. 

 

b. Rozpryski cynku z wanny są 
zbierane i ponownie 

wykorzystywane, a obszar wokół 

wanny utrzymywany jest  
w czystości. 

c. Przed cynkowaniem materiał jest 

suszony w suszarce podgrzanej 

do temp. 100 ºC. 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
BAT 16 uznaje się za spełniony. 

BAT 

17 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów i zmniejszyć ilość odpadów 

przekazywanych do unieszkodliwienia w wyniku fosforanowania i pasywacji, w ramach 

BAT należy stosować technikę, o której mowa w lit. a), oraz jedną z technik, o których 
mowa w lit. b) lub c), poniżej. 

Technika Opis 

Wydłużenie czasu eksploatacji wanien do przetwarzania 

a. 

Czyszczenie i ponowne 
użycie roztworu 

do fosforanowania 

lub pasywacji 

Obieg czyszczący, na przykład z filtracją, służy do 

oczyszczania roztworu do fosforanowania lub pasywacji 
w celu ponownego użycia. 

Optymalizacja przetwarzania 

b. 
Stosowanie powlekarek 

walcowych do taśm 

Powlekarki walcowe stosuje się do nakładania roztworu 

do pasywacji lub warstwy zawierającej fosforany na 

powierzchnię taśm. Umożliwia to lepszą kontrolę 
grubości warstwy, a tym samym zmniejszenie zużycia 

chemikaliów. 

c. 

Minimalizacja 

wydostawania się 

roztworu chemicznego 

Wydostawanie się roztworu chemicznego jest 

minimalizowane np. dzięki przepuszczaniu taśm przez 
rolki dociskowe lub dzięki przeznaczeniu wystarczającej 

ilości czasu na ocieknięcie obrabianego materiału. 
 

W zakładzie Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli nie stosuje 

się procesu fosforowania. Roztwór do pasywacji 
jest w ciągłym użyciu poprzez dolewanie wody 

oraz dozowanie bezwodnika kwasu chromowego. 

Wydostawanie się roztworu jest minimalizowane 
poprzez powolne podnoszenie obrabianego 

materiału oraz czekanie na całkowite ocieknięcie 

wsadu. 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

BAT 17 uznaje się za spełniony. 

BAT 

18 

Aby ograniczyć ilość zużytego kwasu do wytrawiania przekazywanego 

do unieszkodliwienia, w ramach BAT należy przeprowadzić odzyskiwanie zużytych 
kwasów trawiących (tj. kwasu chlorowodorowego, siarkowego i mieszaniny kwasów). 

Neutralizacja zużytych kwasów do wytrawiania lub wykorzystanie zużytych kwasów do 

wytrawiania do rozdzielania emulsji nie stanowi BAT. 

Opis 

Techniki odzyskiwania zużytego kwasu do wytrawiania na terenie zakładu lub poza nim 
obejmują: 

 

i. prażenie natryskowe lub wykorzystanie reaktorów ze złożem fluidalnym do odzysku 
kwasu chlorowodorowego; 

ii. krystalizacja siarczanu żelazowego do odzysku kwasu siarkowego; 

iii.  prażenie natryskowe, odparowanie, wymiana jonowa lub dializa dyfuzyjna w celu 

odzyskania mieszaniny kwasów; 

iv.  wykorzystanie zużytego kwasu do wytrawiania jako surowca wtórnego 

(np. do produkcji chlorku żelaza lub pigmentów). 
Stosowanie 

W przypadku cynkowania ogniowego jednostkowego, jeżeli wykorzystanie zużytego 

kwasu do wytrawiania jako surowca wtórnego jest ograniczone z powodu jego 
niedostępności na rynku, wyjątkowo można przeprowadzić neutralizację zużytego 

kwasu do wytrawiania. 

Nie dotyczy. W zakładzie nie prowadzi się 

odzysku zużytych kąpieli trawiących. Zużyte 
kąpiele przekazywane są poza zakład do 

odzysku. 

        

Zużycie wody i wytwarzanie ścieków 

BAT 

19 

Aby zoptymalizować zużycie wody, zwiększyć jej zdolność do recyklingu 

i zmniejszyć ilość wytwarzanych ścieków, w ramach BAT należy stosować zarówno 

techniki, o których mowa w lit. a) i b), jak i odpowiednią kombinację technik, o których 
mowa w lit. c)–h) przedstawionych poniżej. 

Warunki stosowania technik w zakładzie 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 
przedstawiono poniżej. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

Technika Opis Stosowanie 

a. 

Plan 

gospodarowania 
wodą i audyty 

gospodarki wodnej 

Plan gospodarowania wodą i audyty 
gospodarki wodnej stanowią część 

systemu EMS i obejmują: 

- schematy przepływu i bilans masy 
wody zespołu urządzeń; 

- ustalanie celów pod względem 

oszczędności wody; 
- wdrażanie technik optymalizacji 

zużycia wody (np. kontrola zużycia 

wody, recykling wody, wykrywanie 
i usuwanie wycieków). 

Audyty gospodarki wodnej 

przeprowadza się co najmniej raz  
w roku, aby zapewnić osiągnięcie celów 

planu gospodarowania wodą. 

Plan gospodarowania wodą i audyty 
gospodarki wodnej mogą być włączone 

do ogólnego planu gospodarowania wodą 

w większej instalacji (np. do produkcji 
żelaza i stali). 

Poziom 

szczegółowości planu 
gospodarowania 

wodą i audytów 

gospodarki wodnej 
będzie zasadniczo 

zależeć od 

charakteru, skali 
i złożoności zespołu 

urządzeń. 

b. 
Rozdzielenie 
strumieni wody 

Każdy rodzaj ścieków (np. spływ 

powierzchniowy, woda procesowa, 
ścieki alkaliczne lub kwaśne, zużyty 

roztwór odtłuszczający) zbiera się 

z uwzględnieniem zawartości 
zanieczyszczeń i wymaganych technik 

oczyszczania. Strumienie ścieków, które 

mogą być poddane recyklingowi bez 
oczyszczania, oddziela się od strumieni 

ścieków wymagających oczyszczania. 

Możliwość 
zastosowania  

w istniejących 

zespołach urządzeń 
może być 

ograniczona układem 

systemu zbierania 
wody. 

c. 

Minimalizacja 
zanieczyszczenia 

wody procesowej 

węglowodorami 

Zanieczyszczenie wody procesowej 
ubywającym olejem i smarem jest 

minimalizowane dzięki zastosowaniu 

takich technik jak: 
- olejoszczelne łożyska i uszczelnienia 

łożysk walców roboczych; 

- wskaźniki wycieku; 
- regularne kontrole i zapobiegawcza 

konserwacja uszczelek pompy, 

rurociągów i walców roboczych. 

Zastosowanie ogólne 

d. 

Ponowne 

wykorzystanie lub 
recykling wody 

Strumienie wody (np. woda procesowa, 
ścieki z oczyszczania na mokro lub 

kąpieli hartowniczych) są ponownie 

wykorzystywane lub poddawane 
recyklingowi w obiegach zamkniętych 

lub półzamkniętych, w razie potrzeby po 

oczyszczeniu. 

Stopień ponownego 
wykorzystania lub 

recyklingu wody jest 

uwarunkowany 
bilansem wodnym 

zespołu urządzeń, 

zawartością 

zanieczyszczeń lub 

charakterystyką 
ścieków. 

e. 
Płukanie 
kaskadowe 

wsteczne 

Płukanie przeprowadza się w co najmniej 

dwóch wannach szeregowych, przy czym 
wsad jest przenoszony z najbardziej 

zanieczyszczonej wanny do płukania do 

najczystszej. 

Zastosowanie 

do istniejących 

zespołów urządzeń 
może być 

ograniczone ze 

względu na brak 
miejsca. 

f. 

Recykling lub 

ponowne 

wykorzystanie 
wody do płukania 

Woda z płukania po wytrawianiu lub 

odtłuszczaniu jest po oczyszczeniu,  
w razie potrzeby, poddawana 

recyklingowi/ponownie wykorzystywana 

do poprzednich kąpieli procesowych jako 
woda uzupełniająca, woda do płukania 

lub, jeśli stężenie kwasu jest 

wystarczająco wysokie, do odzysku 

Zastosowanie ogólne 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. Plan 

gospodarowania 
wodą i audyty 

gospodarki 

wodnej 

Termetal Piotr Glaner  

sp. k. Ocynkownia 

Kielce dostosowując się 
do spełnienia wymogów 

BAT 19 będzie 

wprowadzać system 
zarządzania 

środowiskowego, który 

będzie zawierać cechy 
i elementy określone  

w BAT 19. 

b. Rozdzielenie 

strumieni wody 

Woda dopływająca na 

teren zakładu 
wykorzystywana jest do 

celów przemysłowych 

i sanitarno-bytowych. 
Nie powstają ścieki 

technologiczne. Zużyte 

kąpiele traktowane są jak 
odpad. Ścieki bytowe 

odprowadzane 

są do kanalizacji 
gminnej. 

c. Minimalizacja 

zanieczyszczenia 
wody procesowej 

węglowodorami 

Ścieki odprowadzane 

z zakładu nie są 
zabrudzone olejami 

i smarami. 

d. Ponowne 

wykorzystanie lub 
recykling wody 

Woda procesowa  

w zakładzie pochodzi 
z płukania przed 

topnikowaniem 

i jest wykorzystywana do 
uzupełniania wanien 

trawiących. 

e. Płukanie 
kaskadowe 

wsteczne 

Nie prowadzi się 
płukania kaskadowego  

ze względu na brak 

miejsca. 

f. Recykling lub 
ponowne 

wykorzystanie 

wody do płukania 

Woda z płukania przed 
topnikowaniem jest 

wykorzystywana do 

uzupełniania wanien 
trawiących. 

g. Oczyszczanie 

i ponowne użycie 
wody procesowej 

zawierającej olej 

i zgorzelinę 
w procesie 

walcowania na 

gorąco 

Nie dotyczy. 

h. Usuwanie 

zgorzeliny 

natryskiem 
wodnym 

sterowane 

czujnikami  
w walcowaniu 

na gorąco 

Nie dotyczy. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

kwasu. 

g. 

Oczyszczanie 
i ponowne użycie 

wody procesowej 

zawierającej olej 
i zgorzelinę 

w procesie 

walcowania 
na gorąco 

Ścieki zawierające olej i zgorzelinę  
z walcowni gorących są oczyszczane 

oddzielnie z zastosowaniem różnych 

etapów oczyszczania, w tym dołów na 
zgorzelinę, osadników, cyklonów 

i filtracji w celu oddzielenia oleju  

i zgorzeliny. Duża część oczyszczonej 
wody jest ponownie używana w procesie. 

Zastosowanie ogólne 

h. 

Usuwanie 

zgorzeliny 
natryskiem 

wodnym sterowane 

czujnikami 
w walcowaniu 

na gorąco 

Czujniki i automatyka służą do śledzenia 

położenia wsadu i regulowania ilości 

wody do usuwania zgorzeliny 

przepływającej przez dysze wodne. 

Zastosowanie ogólne 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

BAT 19 uznaje się za spełniony w terminie od 

4.11.2026 r. 

Emisje do powietrza z ogrzewania 

BAT 

20 

Aby zapobiegać emisjom pyłu do powietrza w wyniku ogrzewania lub ograniczać takie 
emisje, w ramach BAT należy stosować energię elektryczną wytwarzaną z niekopalnych 

źródeł energii albo technikę, o której mowa w lit. a), w połączeniu z techniką, o której 

mowa w lit. b) poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

a. 

Wykorzystanie 
paliw o niskiej 

zawartości pyłu 

i popiołu 

Paliwa o niskiej zawartości pyłu i popiołu 

to na przykład gaz ziemny, skroplony gaz 

płynny (LPG), odpylony gaz 
wielkopiecowy i odpylony gaz 

konwertorowy. 

Zastosowanie ogólne 

b. 
Ograniczanie 

porywania pyłu 

Porywanie pyłu ogranicza na przykład: 

- w miarę możliwości stosowanie 

czystego wsadu lub czyszczenie 

wsadu z luźnej zgorzeliny i pyłu 

przed wprowadzeniem go do pieca; 

- minimalizacja powstawania pyłu 

w wyniku uszkodzenia okładzin 

ogniotrwałych, np. poprzez unikanie 
bezpośredniego kontaktu płomieni 

z okładzinami ogniotrwałymi, 

stosowanie powłok ceramicznych 
na okładzinach ogniotrwałych; 

- unikanie bezpośredniego kontaktu 

płomieni z wsadem. 

Unikanie 

bezpośredniego 

kontaktu płomieni  
z wsadem nie ma 

zastosowania  

w przypadku pieców 
z płomieniem 

bezpośrednim. 

 

Warunki stosowania technik w zakładzie 
Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 

przedstawiono poniżej. 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. Wykorzystanie 

paliw o niskiej 

zawartości pyłu 
i popiołu 

W zakładzie 

wykorzystywane jest 

paliwo o niskiej 
zawartości pyłu i popiołu 

wysokometanowy gaz 

ziemny. 
 

b. Ograniczanie 

porywania pyłu 
 

Nie dotyczy. 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

BAT 20 uznaje się za spełniony. 

BAT 

21 

Aby zapobiegać emisjom SO2 do powietrza w wyniku ogrzewania lub ograniczać 
takie emisje, w ramach BAT należy stosować energię elektryczną wytwarzaną 

z niekopalnych źródeł energii albo paliwa, lub kombinacji paliw o niskiej zawartości 

siarki. 

W zakładzie Termetal Piotr Glaner sp. k.  
w Pile – Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli 

stosowany jest wyłącznie wysokometanowy gaz 

ziemny o niskiej zawartości siarki. 
 

BAT 21 uznaje się za spełniony. 

BAT 

22 

Aby zapobiegać emisjom NOX do powietrza z ogrzewania lub je ograniczać, 

a jednocześnie ograniczać emisje CO i NH3 z zastosowania SNCR lub SCR, w ramach 
BAT należy wykorzystać energię elektryczną wytwarzaną z niekopalnych źródeł energii 

albo odpowiednią kombinację technik, o których mowa poniżej. 

 

Technika Opis Stosowanie 

Zmniejszenie wytwarzania emisji 

a. 

Stosowanie paliwa 

lub kombinacji 
paliw o niskim 

potencjale 

tworzenia NOX 

Paliwa o niskim potencjale tworzenia 

NOX, np. gaz ziemny, skroplony gaz 

płynny (LPG), gaz wielkopiecowy i gaz 
konwertorowy. 

Zastosowanie ogólne 

b. 
Automatyzacja 
i sterowanie 

piecem 

Zob. sekcja 1.7.2. Zastosowanie ogólne 

c. 
Optymalizacja 

spalania 

Zob. sekcja 1.7.2. 
Zazwyczaj stosowana w połączeniu  

z innymi technikami 

Zastosowanie ogólne 

Warunki stosowania technik w zakładzie 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 
Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 

przedstawiono poniżej. 

 
 

 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. Stosowanie paliwa 

lub kombinacji 

paliw o niskim 
potencjale 
tworzenia NOX 

W zakładzie stosowany 

jest wyłącznie 

wysokometanowy gaz 
ziemny o niskim 

potencjalne tworzenia 
tlenków azotu. 

b. Automatyzacja  

i sterowanie 

Wszystkie procesy 

monitorowane 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

d. 
Palniki o niskiej 

emisji NOX 
Zob. sekcja 1.7.2. 

Możliwość 
zastosowania może być 

ograniczona 

w przypadku 
istniejących zespołów 

urządzeń ze względu 

na przeszkody 
konstrukcyjne lub 

operacyjne. 

e. 
Recyrkulacja 
spalin 

Recyrkulacja (zewnętrzna) części 

gazów spalinowych do komory 
spalania w celu zastąpienia części 

świeżego powietrza do spalania, 

o podwójnym efekcie obniżenia 
temperatury chłodzenia i ograniczenia 

zawartości O2 do utleniania azotu, co  

w rezultacie ogranicza wytwarzanie 
NOX. Technika polega 

na wprowadzeniu gazów spalinowych  

z pieca do płomienia w celu 
zmniejszenia zawartości tlenu, a tym 

samym temperatury płomienia. 

Zastosowanie 

do istniejących 

zespołów urządzeń 
może być ograniczone 

ze względu na brak 

miejsca. 

f. 

Ograniczenie 

temperatury 

wstępnego 
ogrzewania 

powietrza 

Ograniczenie temperatury wstępnego 
ogrzewania powietrza prowadzi do 

zmniejszenia stężenia emisji NOX. 

Należy osiągnąć równowagę między 
maksymalizacją odzysku ciepła  

z gazów spalinowych a minimalizacją 

emisji NOX. 

Może nie mieć 

zastosowania 
w przypadku pieców 

wyposażonych  

w palniki 
promiennikowe. 

g. 
Spalanie 

bezpłomieniowe 
Zob. sekcja 1.7.2. 

Możliwość 

zastosowania  

w istniejących 
zespołach urządzeń 

może być ograniczona 

konstrukcją pieca  
(tj. objętością pieca, 

przestrzenią na palniki, 

odległością między 
palnikami) oraz 

koniecznością 

wymiany okładziny 
ogniotrwałej. 

Zastosowanie może 

być ograniczone 
do procesów, w których 

wymagana jest ścisła 

kontrola temperatury 
lub profilu temperatury 

(np. rekrystalizacja). 

Nie dotyczy pieców 
pracujących  

w temperaturze niższej 

niż temperatura 
samozapłonu 

wymagana do celów 

spalania 
bezpłomieniowego 

oraz pieców 

wyposażonych 
w palniki 

promiennikowe. 

h. Spalanie w tlenie Zob. sekcja 1.7.2. 

Zastosowanie może 
być ograniczone do 

pieców 

przetwarzających stal 
wysokostopową. 

piecem i sterowane 
są automatycznie. 

Parametry kąpieli  

i cynkowania dobrane są 
tak, aby powodować jak 

najmniejsze emisje do 

środowiska. 

c. Optymalizacja 
spalania 

Komputer systemu 
sterowania piecem  

w czasie rzeczywistym 

kontroluje temperaturę 
pieca, ciśnienie w piecu, 

stosunek powietrza do 

paliwa i inne. 
Piec nie posiada kontroli 

temp. wsadu 

d. Palniki o niskiej 
emisji NOX 

W zakładzie do spalania 
gazu ziemnego 

wykorzystuje się 

wysokosprawne palniki 
gazowe. 

e. Recyrkulacja 
spalin 

Zakład nie posiada 

urządzeń do 
przeprowadzenia 

recyrkulacji spalin. 
Spaliny wykorzystywane 

są do suszenia  

i ogrzewania wsadu. 

f. Ograniczenie 

temperatury 

wstępnego 

ogrzewania 
powietrza 

W zakładzie nie 

prowadzi się wstępnego 
ogrzewania powietrza.  

g. Spalanie 
bezpłomieniowe 

Nie dotyczy – piec 
pracuje w temperaturze 

niższej niż temperatura 

samozapłonu metanu 
(650 oC). 

h. Spalanie w tlenie Brak możliwości 

zastępowania powietrza 
czystym tlenem. 

i. Selektywna 
redukcja 
katalityczna (SCR) 

W zakładzie nie stosuje 
się redukcji 
katalitycznej. 

j. Selektywna 
redukcja 

niekatalityczna 
(SNCR) 

W zakładzie nie stosuje 
się redukcji 
niekatalitycznej. 

k. Optymalizacja 

projektu  
i działania 

SNCR/SCR 

Nie dotyczy. 

Poziom emisji powiązany z BAT (BAT-AEL)  
w odniesieniu do zorganizowanych emisji NOX 

do powietrza i wskaźnikowy poziom emisji  

w odniesieniu do zorganizowanych emisji CO do 
powietrza z nagrzewania wanny cynkowniczej 

przy cynkowaniu ogniowym jednostkowym 

 
Aktualnie poziom emisji NOx oraz CO do 

powietrza z nagrzewania wanny cynkowniczej 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

Możliwość 
zastosowania 

w istniejących 

zespołach urządzeń 
może być ograniczona 

konstrukcją pieca 

i potrzebą zapewnienia 
minimalnego 

przepływu gazów 

odlotowych. 
Nie dotyczy pieców 

wyposażonych 

w palniki 

promiennikowe. 

Oczyszczanie gazów odlotowych 

i. 

Selektywna 

redukcja 

katalityczna (SCR) 

Zob. sekcja 1.7.2. 

Zastosowanie 

do istniejących 
zespołów urządzeń 

może być ograniczone 

ze względu na brak 
miejsca. 

Możliwość 

zastosowania może być 
ograniczona 

w przypadku 

wyżarzania partiami  
(w piecach 

kołpakowych) 

ze względu na zmienne 
temperatury podczas 

cyklu wyżarzania. 

j. 

Selektywna 

redukcja 

niekatalityczna 
(SNCR) 

Zob. sekcja 1.7.2. 

Możliwość 
zastosowania  

w istniejących 

zespołach urządzeń 
może być ograniczona 

optymalnym zakresem 

temperatur i czasem 
przebywania 

potrzebnym 

do przeprowadzenia 
reakcji. 

Możliwość 

zastosowania może być 
ograniczona 

w przypadku 

wyżarzania partiami 
(w piecach 

kołpakowych) 

ze względu na zmienne 
temperatury podczas 

cyklu wyżarzania. 

k. 

Optymalizacja 

projektu i działania 
SNCR/SCR 

Zob. sekcja 1.7.2. 

Technika ta ma 
zastosowanie 

wyłącznie  

w przypadku, gdy 
SNCR/SCR 

wykorzystuje się do 

obniżenia emisji NOX. 

 
Poziom emisji powiązany z BAT (BAT-AEL) w odniesieniu do zorganizowanych 

emisji NOX do powietrza i wskaźnikowy poziom emisji w odniesieniu do 

zorganizowanych emisji CO do powietrza z nagrzewania wanny cynkowniczej przy 

cynkowaniu ogniowym jednostkowym 

Parametr Jednostka 
BAT-AEL 

(średnia dobowa lub średnia z 

Wskaźnikowy poziom emisji 

(średnia dobowa lub średnia z 

nie jest badany. Monitoring w tym zakresie 
prowadzony jest jedynie na podstawie obliczeń 

zużycia gazu i czasu pracy pieca cynkowniczego. 

Z obliczeń wynika, że nie jest przekraczana 
graniczna wielkość emisji w przypadku NOX  

i nie jest przekraczany poziom wskaźnikowy dla 

CO. 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

BAT 22 uznaje za częściowo spełniony − pełna 
zgodność zostanie potwierdzona wynikami 

pomiarów po objęciu przedmiotowych substancji 

monitoringiem. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

okresu pobierania próbek) okresu pobierania próbek) 

NOX mg/Nm3 70–300 Brak poziomu wskaźnikowego 

CO mg/Nm3 Brak BAT-AEL 10–100 
 

Emisje do powietrza pochodzące z odtłuszczania 

BAT 

23 

 

Nie dotyczy instalacji objętej przedmiotową analizą. 

Nie dotyczy – w zakładzie prowadzi się proces 

cynkowania ogniowego jednostkowego (BG). 

Emisje do powietrza z procesu wytrawiania 

BAT 

24 

 

Nie dotyczy instalacji objętej przedmiotową analizą. 

Nie dotyczy – w zakładzie prowadzi się proces 

cynkowania ogniowego jednostkowego (BG). 

BAT 

25 

 
Nie dotyczy instalacji objętej przedmiotową analizą. 

Nie dotyczy – w zakładzie prowadzi się proces 
cynkowania ogniowego jednostkowego (BG). 

Emisje do powietrza pochodzące z procesu cynkowania ogniowego 

BAT 

26 

Aby ograniczyć emisje do powietrza pyłu i cynku pochodzące z cynkowania ogniowego 

po topnikowaniu w procesie cynkowania ogniowego ciągłego oraz w procesie 
cynkowania ogniowego jednostkowego, w ramach BAT należy ograniczać powstawanie 

emisji za pomocą techniki, o której mowa w lit. b) lub technik, o których mowa w lit. a) 

i b), zbierać emisje za pomocą technik, o których mowa w lit. c) lub d) oraz oczyszczać 
gazy odlotowe za pomocą techniki, o której mowa w lit. e) poniżej. 

 

Technika Opis Stosowanie 

Zmniejszenie wytwarzania emisji 

a. 
Topnik o niskiej 
emisji dymu 

Chlorek amonu w środkach do topnikowania 

jest częściowo zastępowany innymi 
chlorkami alkalicznymi (np. chlorkiem 

potasu), aby ograniczyć powstawanie pyłu. 

Możliwość 

zastosowania może 

być ograniczona ze 
względu 

na specyfikacje 

produktu. 

b. 

Minimalizacja 

przenoszenia 
roztworu topnika 

Obejmuje techniki takie jak: 

- przeznaczenie 

wystarczającej ilości czasu na 

ocieknięcie roztworu topnika (zob. BAT 
15 lit. c)); 

- suszenie przed 

zanurzaniem. 

Zastosowanie 

ogólne 

Zbieranie emisji 

c. 

Odciąg powietrza 

jak najbliżej 

źródła 

Powietrze z wanny jest usuwane, na 

przykład za pomocą bocznego odciągu lub 

ekstrakcji barierowej. 

Zastosowanie 
ogólne 

d. 

Zamknięta 

wanna 

z odciągiem 
powietrza 

Cynkowanie ogniowe przeprowadza się 
w zamkniętej wannie, a powietrze jest 

usuwane. 

Możliwość 
zastosowania 

w istniejących 

zespołach urządzeń 
może być 

ograniczona, gdy 
obudowa koliduje 

z istniejącym 

systemem 
transportu 

obrabianego 

materiału  
w procesie 

cynkowania 

ogniowego 
jednostkowego. 

Oczyszczanie gazów odlotowych 

e. Filtr tkaninowy Zob. sekcja 1.7.2. 
Zastosowanie 

ogólne 

 
Tabela 1.17 

Poziom emisji powiązany z BAT (BAT-AEL) dla zorganizowanych emisji pyłów do 

powietrza pochodzących z cynkowania ogniowego po topnikowaniu w procesie 

cynkowania ogniowego ciągłego i cynkowania ogniowego jednostkowego 

Parametr Jednostka BAT-AEL 

Techniki stosowane w Zakładzie Termetal Piotr 

Glaner sp. k. w Pile – Ocynkowania Kielce  
w Dębskiej Woli: 

 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. Topnik o niskiej 
emisji dymu 

W zakładzie stosowany 
jest topnik o niskiej emisji 

dymu. 

b. Minimalizacja 
przenoszenia 

roztworu topnika 

W zakładzie zastosowana 
jest taca ociekowa,  

z której ocieki zawracane 

są do topnika. 
Przed zanurzeniem  

w cynku materiał jest 

dodatkowo suszony. 

c. Odciąg powietrza 

jak najbliżej 

źródła 

Powietrze z nad wanny 

cynkowniczej usuwane 

jest za pomocą bocznego 
odciągu znajdującego się 

tuż nad lustrem ciekłego 

cynku. Powietrze 
odprowadzane jest do 

odpylacza. 

d. Zamknięta wanna 

z odciągiem 
powietrza 

Nie ma możliwości 

zastosowania zamkniętej 
wanny z odciągiem 

powietrza gdyż 

zastosowanie tej techniki 
koliduje z systemem 

transportu obrabianego 

materiału  

e. Filtr tkaninowy Gazy odlotowe z nad 

wanny są odprowadzane 

przez odpylacz, w którym 
zastosowane są filtry 

tkaninowe. 

 

 
Poziom emisji powiązany z BAT (BAT-AEL) 

dla zorganizowanych emisji pyłów do 

powietrza pochodzących z cynkowania 

ogniowego po topnikowaniu w procesie 

cynkowania ogniowego ciągłego i cynkowania 

ogniowego jednostkowego 

Parametr Jednostka 

BAT-AEL 

(średnia dobowa lub 

średnia z okresu 
pobierania próbek) 

Pył mg/Nm3 0,085 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

(średnia dobowa lub średnia z okresu pobierania 
próbek) 

Pył mg/Nm3 < 2–5 
 

 

 

 

BAT 26 uznaje się za spełniony. 

Emisje do powietrza z procesu natłuszczania 

BAT 

27 

Bat 27– nie dotyczy instalacji objętej niniejszej instalacji W zakładzie nie emituje się mgły olejowej do 

powietrza i nie stosuje procesu natłuszczania 
powierzchni wsadu. 

Emisje do powietrza po obróbce końcowej 

BAT 

28 

Aby ograniczyć emisje do powietrza z wanien lub zbiorników chemicznych w procesie 

obróbki końcowej (tj. fosforanowania i pasywacji), w ramach BAT należy zbierać 

emisje za pomocą techniki, o której mowa w lit. a) lub b), a w takim przypadku 

oczyszczać gazy odlotowe za pomocą techniki, o której mowa w lit. c) lub d) poniżej. 

 

Technika Opis Stosowanie 

Zbieranie emisji 

a. 

Odciąg powietrza 

jak najbliżej 
źródła 

Emisje ze zbiorników do 

przechowywania chemikaliów i wanien 
chemicznych są wychwytywane, np. za 

pomocą jednej lub kombinacji 

następujących technik: 

- bocznego odciągu lub ekstrakcji 

barierowej; 

- zbiorników wyposażonych  

w ruchome pokrywy; 

- okapów zamykających; 

- umieszczania wanien  

w pomieszczeniach zamkniętych. 

Wychwycone emisje są następnie 
usuwane. 

Ma zastosowanie 
tylko wtedy, gdy 

przetwarzanie jest 

przeprowadzane przez 
rozpylanie lub gdy 

stosowane są 

substancje lotne. 

b. 

Zamknięte 

zbiorniki 
połączone 

z odciągiem 

powietrza 
w przypadku 

ciągłej obróbki 

końcowej 

Fosforanowanie i pasywacja są 

przeprowadzane w zamkniętych 

zbiornikach, a powietrze jest z nich 
usuwane. 

Ma zastosowanie 

tylko wtedy, gdy 

przetwarzanie jest 
przeprowadzane przez 

rozpylanie lub gdy 

stosowane są 
substancje lotne. 

Oczyszczanie gazów odlotowych 

c. 
Oczyszczanie na 

mokro 
Zob. sekcja 1.7.2. Zastosowanie ogólne 

d. Demister Zob. sekcja 1.7.2. Zastosowanie ogólne 
 

Techniki stosowane w zakładzie Termetal Piotr 

Glaner sp. k. w Pile – Ocynkowania Kielce  

w Dębskiej Woli: 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. Odciąg 

powietrza jak 
najbliżej źródła 

Obróbkę końcową 

przeprowadza się poprzez 
zanurzenie i wyciągnięcie 

materiału z pasywacji 

z zastosowaniem chromu 
VI. 

Przeprowadzane badania 

powietrza wokół wanny 
pasywacyjnej wykazywały 

śladową obecność chromu 

VI w powietrzu. 
W zakładzie nie są 

stosowane substancje lotne 
i nie prowadzi się 

przetwarzania przez 

rozpylanie. 

b. Zamknięte 
zbiorniki 

połączone  

z odciągiem 
powietrza  

w przypadku 

ciągłej obróbki 
końcowej 

Nie dotyczy – zakład nie 
prowadzi rozpylania i nie 

stosuje substancji lotnych. 

c. Oczyszczanie na 

mokro 

Nie stosuje się w zakładzie. 

d. Demister Nie stosuje się w zakładzie. 

 

 

 
BAT 28 uznaje się za spełniony. 

Emisje do powietrza pochodzące z odzysku kwasu 

BAT 

29 

Aby ograniczyć emisje do powietrza pochodzące z odzysku zużytego kwasu z pyłu, 

kwasów (HCl, HF), SO2 i NOx (przy jednoczesnym ograniczeniu emisji CO) oraz emisje 
NH3 w wyniku stosowania SCR, w ramach BAT należy zastosować kombinację technik 

podanych poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

a. Stosowanie paliwa 
lub 

kombinacji paliw  
o niskiej 

zawartości siarki 

lub  
o niskim potencjale 

tworzenia NOx 

Zob. BAT 21 
i BAT 22 lit. a) 

Zastosowanie 
ogólne 

b. Optymalizacja 

spalania 

Zob. sekcja 

1.7.2. 
Zazwyczaj 

stosowana  

w połączeniu 

Zastosowanie 

ogólne 

Nie dotyczy – w zakładzie nie prowadzi się 

odzysku zużytego kwasu. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

z innymi 
technikami 

c. Palniki o niskiej 

emisji NOx 

Zob. sekcja 

1.7.2. 

 

Możliwość 

zastosowania 

może być 
ograniczona  

w przypadku 

istniejących 
zespołów 

urządzeń 

ze względu na 
przeszkody 

konstrukcyjne 

lub 
operacyjne. 

d. Oczyszczanie na 

mokro, 
a następnie 

demister 

Zob. sekcja 

1.7.2. 
W przypadku 

odzysku 

mieszaniny 
kwasów do 

roztworu 

oczyszczającego 
dodaje się 

zasadę 

w celu 
usunięcia 

śladowych 

ilości 
fluorowodoru 

(HF) lub 

utleniacz 
(np. nadtlenek 

wodoru) w celu 

zmniejszenia 
emisji NOx. 

W przypadku 

stosowania 
nadtlenku 

wodoru 

powstały kwas 
azotowy można 

zawrócić do 

zbiorników do 
wytrawiania. 

Zastosowanie 

ogólne 

e. Selektywna 

redukcja 
katalityczna (SCR) 

Zob. sekcja 

1.7.2. 
 

Zastosowanie 

do 
istniejących 

zespołów 

urządzeń 
może być 

ograniczone 

ze względu na 
brak miejsca. 

f. Optymalizacja 

projektu 
i działania SCR 

Zob. sekcja 

1.7.2. 
 

Technika ta 

ma 
zastosowanie 

wyłącznie  

w przypadku, 
gdy 

SCR 

wykorzystuje 
się do 

obniżenia 

emisji NOx. 
 

Emisje do wody 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

BAT 

30 

W celu zmniejszenia ładunku zanieczyszczeń organicznych w wodzie zanieczyszczonej 
olejem lub smarem (np. z wycieków ropy naftowej lub z czyszczenia emulsji do 

walcowania i odpuszczania, roztworów odtłuszczających i smarów do ciągnienia drutu), 

która jest przesyłana do dalszego przetwarzania, w ramach BAT należy oddzielić fazę 
organiczną od wodnej. 

Nie dotyczy. W zakładzie nie występują 
zanieczyszczenia organiczne. 

 

 

BAT 

31 

W celu ograniczenia emisji do wody, w ramach BAT należy oczyszczać ścieki przy 

użyciu kombinacji poniższych technik …(...). 

Nie dotyczy. W zakładzie nie powstają ścieki 

przemysłowe. 

Hałas i wibracje 

BAT 

32 

W celu zapobiegania występowaniu emisji hałasu i wibracji lub, jeżeli jest 

to niemożliwe, ich ograniczenia, w ramach BAT należy opracować, wdrożyć 

i dokonywać regularnych przeglądów planu zarządzania hałasem i wibracjami w ramach 
EMS, który obejmuje wszystkie następujące elementy: 

 

i. protokół zawierający odpowiednie działania i harmonogram; 

ii. protokół monitorowania hałasu i wibracji; 

iii. protokół reagowania na stwierdzone przypadki wystąpienia hałasu i wibracji,  
np. skargi; 

iv. program ograniczania hałasu i wibracji mający na celu identyfikację źródeł, pomiar 

lub oszacowanie narażenia na hałas i wibracje, określenie udziału poszczególnych 

źródeł i wdrożenie środków zapobiegawczych lub ograniczających. 
 

Stosowanie 

Zastosowanie ogranicza się do przypadków, w których oczekuje się, że w obiektach 

wrażliwych odczuwana będzie lub zostanie uzasadniona dokuczliwość hałasu lub 

wibracji. 

Zakład położony jest w strefie przemysłowej  

w odległości kilkuset metrów od najbliżej 

położonych zabudowań mieszkalnych. Pomiary 
hałasu, zgodnie z pozwoleniem zintegrowanym, 

przeprowadzane są co 2 lata. Dodatkowo  

w zakładzie wykonywane są pomiary hałasu na 
poszczególnych stanowiskach pracy zgodnie 

z wytycznymi BHP. 

Zastosowanie ogranicza się do przypadków,  
w których oczekuje się, że w obiektach 

wrażliwych odczuwana będzie lub zostanie 

uzasadniona dokuczliwość hałasu lub wibracji,  
a taka sytuacja nie dotyczy przedmiotowego 

zakładu. 

 
 

BAT 32 uznaje się za spełniony lub nie ma 
zastosowania. 

BAT 

33 

W celu zapobiegania emisjom hałasu i wibracji lub, jeżeli jest to niemożliwe, ich 

ograniczenia, w ramach BAT należy stosować jedną z następujących technik lub ich 

kombinację. 

Technika Opis Stosowanie 

a. 

Właściwa 

lokalizacja 
urządzeń 

i budynków 

Poziomy hałasu można ograniczyć, 

zwiększając odległość między źródłem 

emisji a punktem odbioru, wykorzystując 
budynki jako ekrany chroniące przed 

hałasem oraz zmieniając umiejscowienie 

wejść i wyjść do budynków. 

W przypadku 

istniejących zespołów 

urządzeń 
przenoszenie sprzętu 

i wyjść lub wejść do 

budynków może 
nie mieć 

zastosowania 

z powodu braku 
miejsca lub 

nadmiernych 

kosztów. 

b. Środki operacyjne 

Do takich technik zalicza się: 

- kontrola i konserwacja urządzeń; 

- w miarę możliwości, zamykanie drzwi 

 i okien na terenach zamkniętych; 

- obsługę urządzeń przez doświadczony 

personel; 

- w miarę możliwości, unikanie 

przeprowadzania hałaśliwych 
czynności w nocy; 

- zapewnienie ograniczenia emisji 

hałasu, np. podczas produkcji i 
czynności konserwacyjnych, 

transportu i manipulowania wsadem  

i materiałami. 

Zastosowanie ogólne 

c. 
Wyposażenie 
o niskiej emisji 

hałasu 

Może to obejmować techniki 

wykorzystujące silniki napędu 

bezpośredniego, sprężarki, pompy 
i wentylatory o niskiej emisji hałasu. 

Zastosowanie 

do istniejących 
zespołów urządzeń 

może być 

ograniczone ze 
względu na brak 

miejsca. 
d. 

Wyposażenie 

służące do 

kontroli hałasu i 
wibracji 

Obejmuje techniki takie jak: 

- reduktory hałasu; 

- izolację akustyczną i wytłumienie 

wibracji urządzeń; 

- obudowę hałaśliwego sprzętu  

Zakład położony jest w strefie przemysłowej  

w odległości kilkuset metrów od najbliżej 

położonych zabudowy chronionej. Pomiędzy 
źródłem, a punktami podlegającymi ochronie 

występują obiekty spełniające funkcję ekranów 

akustycznych jak droga krajowa oraz inne 
zakłady. Prowadzimy prewencyjną kontrolę oraz 

konserwację urządzeń. Urządzenia te mają niską 

emisję hałasu, są obsługiwane przez 
doświadczony personel oraz unikamy 

przeprowadzania hałaśliwych czynności w nocy. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

(np. maszyn do oczyszczania 
płomieniowego i szlifowania, 

ciągarek, strumieni powietrza); 

- materiały budowlane o wysokiej 

izolacyjności akustycznej (np. do 
budowy ścian, dachów, okien, drzwi). 

e. Redukcja hałasu 

Umieszczenie bariery między źródłami 

emisji a punktami odbioru (na przykład 

chroniące przed hałasem ściany, nasypy 
 i budynki). 

Ma zastosowanie 

jedynie do 
istniejących zespołów 

urządzeń, ponieważ 

konstrukcja nowych 
zespołów urządzeń 

powinna sprawić, 

że technika ta stanie 
się zbędna.  

W przypadku 

istniejących zespołów 
urządzeń 

umieszczanie barier 

może nie mieć 
zastosowania 

ze względu na brak 

miejsca. 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

BAT 33 uznaje się za spełniony. 

Pozostałości 

BAT 

34 

Aby zmniejszyć ilość odpadów przekazywanych do unieszkodliwienia, w ramach BAT 

należy unikać unieszkodliwiania metali, tlenków metali, szlamów zaolejonych i osadów 

wodorotlenkowych poprzez zastosowanie techniki, o której mowa w lit. a) oraz 
odpowiedniej kombinacji technik, o których mowa w lit. b)–h) przedstawionych poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

a. 

Plan 

gospodarowania 

pozostałościami 

Plan gospodarowania pozostałościami 

stanowi część systemu zarządzania 
środowiskowego i zawiera zbiór 

środków mających na celu  

1) zminimalizowanie powstawania 
pozostałości, 2) optymalizację 

ponownego użycia, recyklingu lub 

odzysku pozostałości oraz 
3) zapewnienie właściwego 

unieszkodliwiania odpadów. 

 
Plan gospodarowania pozostałościami 

można włączyć do ogólnego planu 

gospodarowania wodą w większej 
instalacji (np. do produkcji żelaza  

i stali). 

Poziom 
szczegółowości oraz 

stopień formalizacji 

planu 
gospodarowania 

pozostałościami 

będzie zasadniczo 
zależeć 

od charakteru, skali 

i złożoności 
instalacji. 

b. 

Podczyszczanie 

zaolejonej 

zgorzeliny 
do dalszego 

wykorzystania 

Obejmuje techniki takie jak: 

- brykietowanie lub granulowanie; 

- zmniejszenie zawartości oleju 

-  w zaolejonej zgorzeliny, np. przez 

obróbkę cieplną, mycie, flotację. 

Zastosowanie ogólne 

c. 
Zastosowanie 

zgorzeliny 

Zgorzelina jest zbierana 
i wykorzystywana na terenie zakładu 

lub poza nim, np. w produkcji żelaza 

 i stali lub w produkcji cementu. 

Zastosowanie ogólne 

d. 
Wykorzystanie 
złomu metalicznego 

Złom metaliczny pochodzący 

z procesów mechanicznych  

(np. z przycinania i wykańczania) jest 
wykorzystywany w produkcji żelaza 

 i stali. Może się to odbywać na terenie 

zakładu lub poza nim. 

Zastosowanie ogólne 

e. 

Recykling metali i 
tlenków metali 

pochodzących z 

oczyszczania gazów 

odlotowych na 

Frakcja gruboziarnista metali i tlenków 
metali pochodząca z czyszczenia na 

sucho (np. filtrów tkaninowych) gazów 

odlotowych z procesów mechanicznych 

(np. oczyszczania płomieniowego lub 

Zastosowanie ogólne 

W zakładzie nie występuje plan gospodarowania 

pozostałościami/odpadami. W zakładzie dąży się 

do minimalizacji ilości wytwarzanych odpadów, 
do zapewnienia właściwego gospodarowania 

odpadami z zachowaniem hierarchii recykling, 

odzysk lub unieszkodliwienie. Należy jednak 
zauważyć, iż skala i złożoność instalacji nie 

uzasadnia tworzenia takiego planu, zwłaszcza, 

gdy gospodarka odpadami prowadzona jest 
zgodnie z obowiązującymi przepisami w tym 

zakresie. 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

sucho szlifowania) jest selektywnie izolowana 
przy użyciu technik mechanicznych 

(np. sit) lub magnetycznych 

 i poddawana recyklingowi, 
np. w produkcji żelaza i stali. Może się 

to odbywać na terenie zakładu lub poza 

nim. 

f. 
Wykorzystanie 

szlamu zaolejonego 

Pozostałości szlamów zaolejonych, 
np. z odtłuszczania, są odwadniane  

w celu odzyskania zawartego w nich 

oleju na potrzeby odzyskania 
materiałów lub energii. Jeśli zawartość 

wody w szlamie jest niska, można go 

bezpośrednio wykorzystać. Może się to 
odbywać na terenie zakładu lub poza 

nim. 

Zastosowanie ogólne 

g. 

Obróbka cieplna 

szlamów 

wodorotlenkowych 
z odzysku 

mieszaniny kwasów 

Szlam powstały w wyniku odzysku 
mieszaniny kwasów jest poddawany 

obróbce cieplnej w celu uzyskania 

materiału bogatego we fluorek wapnia, 
który może być stosowany  

w konwertorach argonowo- tlenowych 

(AOD). 

Zastosowanie może 
być ograniczone 

ze względu na brak 

miejsca. 

h. 

Odzysk i ponowne 

wykorzystanie 

środków do 
śrutowania 

Jeżeli mechaniczne usuwanie zgorzeliny 

odbywa się w drodze śrutowania, środki 

do śrutowania oddziela się od 
zgorzeliny i ponownie wykorzystuje. 

Zastosowanie ogólne 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

BAT 34 uznaje się za spełniony. 

BAT 

35 

Aby ograniczyć ilość odpadów przekazywanych do unieszkodliwienia w wyniku 

cynkowania ogniowego, w ramach BAT należy unikać unieszkodliwiania pozostałości 

zawierających cynk poprzez stosowanie wszystkich technik podanych poniżej. 

Technika Opis Stosowanie 

a. 

Recykling pyłu 

z filtra 

tkaninowego 

Pył z filtrów tkaninowych zawierających 

chlorek amonu i chlorek cynku zbiera się 

i wykorzystuje ponownie, np. do 
produkcji środków do topnikowania. 

Może się to odbywać na terenie zakładu 

lub poza nim. 

Stosuje się tylko 

do cynkowania 

ogniowego po 
topnikowaniu. 

Możliwość 

zastosowania może 
być ograniczona w 

zależności od 

dostępności rynku. 

b. 

Recykling popiołu 
cynkowego 

i kożuchów 

żużlowych 
wierzchnich 

Cynk metaliczny jest odzyskiwany 
z popiołu cynkowego i kożuchów 

żużlowych wierzchnich poprzez topienie 

w piecach do odzysku. Pozostałość 
zawierająca cynk jest wykorzystywana, 

np. do produkcji tlenku cynku. Może się 

to odbywać na terenie zakładu lub poza 
nim. 

Zastosowanie ogólne 

c. 

Recykling 

kożucha 

żużlowego 
dennego 

Kożuch żużlowy denny jest 

wykorzystywany np. w przemyśle metali 
nieżelaznych do produkcji cynku. Może 

się to odbywać na terenie zakładu lub 

poza nim. 

Zastosowanie ogólne 

 

Warunki stosowania technik w zakładzie 

Termetal Piotr Glaner sp. k. w Pile – 

Ocynkowania Kielce w Dębskiej Woli, 

przedstawiono poniżej. 

Technika Termetal Dębska Wola 

a. Recykling pyłu  

z filtra 
tkaninowego 

Pyły z filtra tkaninowego 

przekazywane 
są do recyklingu. 

b. Recykling 

popiołu 

cynkowego  
i kożuchów 

żużlowych 

wierzchnich 

Popiół przekazywany jest 

uprawnionej firmie do 

recyklingu. 

c. Recykling 

kożucha 

żużlowego 
dennego 

Kożuch żużlowy denny 

przekazywany jest 

uprawnionej firmie do 
recyklingu. 

 

 

 

 

 
 

 

BAT 35 uznaje się za spełniony. 

BAT 

36 

Aby poprawić zdolność do recyklingu i zwiększyć potencjał odzysku pozostałości 
po cynkowaniu ogniowym (tj. popiołu cynkowego, kożucha żużlowego wierzchniego, 

kożucha żużlowego dennego, rozprysków cynku i pyłu z filtrów tkaninowych), a także 

aby uniknąć lub zmniejszyć zagrożenie dla środowiska związane ze składowaniem tych 
pozostałości, w ramach BAT należy składować je oddzielnie od siebie i od innych 

pozostałości: 

- na nieprzepuszczalnych powierzchniach, w zamkniętych pomieszczeniach 
i w zamkniętych pojemnikach/workach, w przypadku pyłu z filtrów tkaninowych; 

- na nieprzepuszczalnych powierzchniach oraz w miejscach zadaszonych, 

chronionych przed spływem powierzchniowym, w przypadku wszystkich 
pozostałych rodzajów pozostałości wymienionych powyżej. 

W zakładzie pozostałości po cynkowaniu 
ogniowym są magazynowane na utwardzonej 

powierzchni w szczelnych opakowaniach. 

Odpady chronione są przed czynnikami 
pogodowymi oraz osobami postronnymi pod 

wiatą magazynową. 

 
 

 

 
BAT 36 uznaje się za spełniony. 

BAT 

37 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów i zmniejszyć ilość odpadów 

przekazywanych do unieszkodliwienia z teksturowania rolek roboczych, w ramach BAT 

Nie dotyczy. W zakładzie nie stosuje się emulsji 

szlifierskich. 



 

43 

 

Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

należy stosować wszystkie techniki podane poniżej…(...). 

BAT 38-BAT 57 – nie dotyczą przedmiotowej instalacji 

Konkluzje dotyczące BAT w odniesieniu do cynkowania ogniowego jednostkowego 

Pozostałości 

BAT 

58 

Aby zapobiec powstawaniu zużytych kwasów o wysokim stężeniu cynku i żelaza, a jeśli 

nie jest to możliwe, aby zmniejszyć ich ilość przekazywaną do unieszkodliwienia,  

w ramach BAT należy przeprowadzać wytrawianie oddzielnie od usuwania warstw. 

Opis 

Wytrawianie i usuwanie warstw przeprowadza się w oddzielnych zbiornikach, aby 
zapobiec powstawaniu zużytych kwasów o wysokim stężeniu cynku i żelaza lub aby 

zmniejszyć ich ilość przekazywaną do unieszkodliwienia. 

Stosowanie 

Zastosowanie do istniejących zespołów urządzeń może być ograniczone ze względu na 

brak miejsca, w przypadku gdy potrzebne są dodatkowe zbiorniki do usuwania warstw. 

W zakładzie poszczególne etapy usuwania 

warstw oraz wytrawiania przeprowadza się  

w osobnych wannach. 
 

 

 
 

 

 
 

 

BAT 58 uznaje się za spełniony. 

BAT 

59 

Aby ograniczyć ilość zużytych roztworów do usuwania warstw o wysokim stężeniu 

cynku przekazywanych do unieszkodliwienia, w ramach BAT należy przeprowadzić 

odzyskiwanie zużytych roztworów do usuwania warstw lub zawartych w nich ZnCl2 
i NH4Cl. 

Opis 

Techniki odzyskiwania zużytych roztworów do usuwania warstw o wysokim stężeniu 

cynku na terenie zakładu lub poza nim obejmują: 

- usunięcie cynku w drodze wymiany jonowej. Oczyszczony kwas można 
wykorzystać do wytrawiania, a roztwór zawierający ZnCl2- i NH4Cl-, powstały 

w wyniku usuwania warstw żywicy jonowymiennej, można wykorzystać 

do topnikowania; 
- usunięcie cynku w drodze ekstrakcji za pomocą rozpuszczalnika. Oczyszczony 

kwas można wykorzystać do wytrawiania, natomiast koncentrat zawierający cynk, 

powstały w wyniku usuwania warstw i odparowywania, można wykorzystać 
do innych celów. 

Stosowana jest technika obejmująca usunięcie 

cynku w drodze wymiany jonowej z użyciem 

kwasu solnego. Roztwór zawierający ZnCl2 
wykorzystywany jest do stacji regeneracji, a dalej 

do topnika. 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
BAT 59 uznaje się za spełniony. 

Efektywne wykorzystanie materiałów 

BAT 

60 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów w procesie cynkowania 

ogniowego, w ramach BAT należy stosować obie poniższe techniki. 

Technika Opis 

a. 
Zoptymalizowany czas 
zanurzania 

Czas zanurzania jest ograniczony do czasu wymaganego 
do osiągnięcia specyfikacji grubości powłoki. 

b. 

Powolne wyjmowanie 

obrabianego materiału 

z kąpieli 

Powolne wyjmowanie ocynkowanych obrabianego 

materiału z wanny cynkowniczej usprawnia 

odprowadzanie wody i ogranicza rozpryskiwanie cynku. 
 

W zakładzie czas zanurzania podlega 

każdorazowej analizie, która powoduje 

osiągnięcie wymaganej grubości powłoki przy 
najmniejszym możliwie czasie zanurzenia. 

Stosuje się również optymalny czas wyjmowania 

ocynkowanego wsadu w zależności od rodzaju 
stali, grubości i kształtu elementów. 

 

BAT 60 uznaje się za spełniony. 

BAT 

61 

Aby zwiększyć efektywność wykorzystania materiałów i zmniejszyć ilość odpadów 

przekazywanych do unieszkodliwienia ze zdmuchiwania nadmiaru cynku 

 z ocynkowanych rur, w ramach BAT należy odzyskać cząstki zawierające cynk 

i ponownie wykorzystać je w wannie cynkowniczej lub przekazywać je do celów 

odzysku cynku. 

Nie dotyczy przedmiotowej instalacji. 

W zakładzie nie prowadzi się zdmuchiwania 

nadmiaru cynku z ocynkowanych elementów. 

Emisje do powietrza 

BAT 

62 

Aby ograniczyć emisje HCl do powietrza pochodzące z wytrawiania i usuwania warstw  
w procesie cynkowania ogniowego jednostkowego, w ramach BAT należy kontrolować 

parametry pracy (tj. temperatury i stężenia kwasu w kąpieli) oraz stosować techniki 

podane poniżej w następującej kolejności: 
- technikę, o której mowa w lit. a) w połączeniu z techniką, o której mowa w lit. c); 

- technikę, o której mowa w lit. b) w połączeniu z techniką, o której mowa w lit. c); 

- technikę, o której mowa w lit. d) w połączeniu z techniką, o której mowa w lit. b); 
- technika, o której mowa w lit. d). 

 

Technika, o której mowa w lit. d), stanowi BAT tylko dla istniejących zespołów urządzeń 
i pod warunkiem że zapewnia ona co najmniej równoważny poziom ochrony środowiska 

w porównaniu z zastosowaniem techniki, o której mowa w lit. c) w połączeniu  

z technikami, o których mowa w lit. a) lub b). 

Technika Opis Stosowanie 

Techniki stosowane w zakładzie Termetal Piotr 
Glaner sp. k. w Pile – Ocynkowania Kielce  

w Dębskiej Woli: 

Technika 
Termetal Dębska 

Wola 

a. Zamknięta sekcja 

do podczyszczania 

z odciągiem 

Część trawialnicza 

wydzielona jest  

z obszaru roboczego 
hali, a emisja HCL 

jest usuwana przez 

absorber 
o skuteczności 

redukcji 95% 

b. Ekstrakcja przy Zakład nie posiada 
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Nr 

BAT 

Wymagania wynikające z Konkluzji BAT w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych 
Sposób spełniania przez instalację 

Zbieranie emisji 

a. 

Zamknięta sekcja 

do podczyszczania  

z odciągiem 

Cała sekcja do podczyszczania 
(obejmująca np. odtłuszczanie, 

wytrawianie, topnikowanie) jest 

zamknięta w obudowie, a opary są z niej 
usuwane. 

Technika ta ma 
zastosowanie 

wyłącznie do nowych 

zespołów urządzeń 
oraz w przypadku 

znaczącej 

modernizacji zespołu 
urządzeń. 

b. 

Ekstrakcja przy 

użyciu bocznego 

odciągu lub 

ekstrakcja 

barierowa 

Opary kwasów ze zbiorników do 

wytrawiania są odciągane za pomocą 

bocznych odciągów lub ekstrakcji 

barierowej na krawędzi zbiorników 

do wytrawiania. Może to również 

obejmować emisje ze zbiorników do 
odtłuszczania. 

Możliwość 

zastosowania w 
istniejących 

zespołach urządzeń 

może być 
ograniczona ze 

względu na brak 

miejsca. 

Oczyszczanie gazów odlotowych 

c. 

Oczyszczanie na 

mokro, a następnie 

demister 

Zob. sekcja 1.7.2. Zastosowanie ogólne 

Zmniejszenie wytwarzania emisji 

d. 

Ograniczony zakres 

roboczy dla 

otwartych kąpieli 
trawiących z 

kwasem 

chlorowodorowym 

Kąpiele w kwasie chlorowodorowym 

przeprowadza się bezwzględnie w 

zakresie temperatury i stężenia HCl 
określonym przez poniższe warunki: 

a) 4 °C < T < (80 – 4 w) °C; 

b) 2 wt-% < w < (20 – T/4) wt-%, 
gdzie T oznacza temperaturę kwasu do 

wytrawiania wyrażoną w °C, a stężenie 

HCl wyrażone jako wt-%. 
Temperatura kąpieli jest mierzona co 

najmniej raz dziennie. Stężenie HCl w 

łaźni jest mierzone przy każdym 
uzupełnianiu świeżego kwasu, a w 

każdym razie co najmniej raz w tygodniu. 

Aby ograniczyć parowanie, należy 
zminimalizować ruch powietrza na 

powierzchniach wanien (np. 

spowodowany wentylacją). 

Zastosowanie ogólne 

Tabela 1.29 

Poziom emisji powiązany z BAT (BAT-AEL) dla zorganizowanych emisji HCl 

do powietrza pochodzących z wytrawiania i usuwanie warstw przy użyciu kwasu 

chlorowodorowego lub siarkowego w procesie cynkowania ogniowego jednostkowego 

Parametr Jednostka 

BAT-AEL 

(średnia dobowa lub średnia z okresu pobierania 

próbek) 

HCl mg/Nm3 < 2–6 

Powiązane monitorowanie opisano w BAT 7. 

 

użyciu bocznego 
odciągu lub 

ekstrakcja 

barierowa 

bocznych odciągów 
oparów. 

Opary są usuwane 

przez wyloty wysoko 
nad wannami 

i oczyszczane na 

mokro w absorberze 
oparów. 

c. Oczyszczanie na 

mokro, a następnie 

demister 

W zakładzie 

prowadzony jest 

proces oczyszczania 
oparów z sekcji 

podczyszczania 

metodą na mokro 
w absorberze oparów 

bez zastosowania 

dimisterów. 

d. Ograniczony zakres 

roboczy dla 

otwartych kąpieli 
trawiących z 

kwasem 

chlorowodorowym 

W zakładzie kąpiele 

trawiące na bazie 

kwasu solnego 
są prowadzone  

w temperaturze  

25-35 oC i stężeniu 
wagowym 2-13%. 

Temperatura kąpieli 

jest mierzona 
codziennie na każdej 

zmianie 

produkcyjnej, 
a stężenie kwasu 

mierzone jest raz  

w tygodniu. 
Odciągi powietrza  

z nad wanien do 

absorbera oparów 
znajdują się wysoko 

nad wannami, co ma 

niewielki wpływ na 
parowanie z wanien. 

 

Poziom emisji powiązany z BAT (BAT-AEL) dla 

zorganizowanych emisji HCl do powietrza 

pochodzących z wytrawiania i usuwanie warstw 

przy użyciu kwasu chlorowodorowego lub 

siarkowego w procesie cynkowania ogniowego 

jednostkowego 

Parametr Jednostka 

BAT-AEL 

(średnia dobowa lub 

średnia z okresu 

pobierania próbek) 

HCl mg/Nm3 0,220 

 

BAT 62 uznaje się za spełniony. 

Zrzut ścieków 

BAT 

63 

Odprowadzanie ścieków z cynkowania ogniowego jednostkowego nie stanowi BAT. 
Opis 

Powstają tylko pozostałości płynne (np. zużyty kwas do wytrawiania, zużyte roztwory 

odtłuszczające i zużyte roztwory topników). Pozostałości te zbiera się. Są one 
odpowiednio przetwarzane w celu recyklingu lub odzysku lub przekazywane do 

unieszkodliwienia. 

Nie dotyczy przedmiotowej instalacji. W zakładzie 

nie powstają ścieki technologiczne. 

.” 

VII. Określam termin dostosowania instalacji do nowych wymagań określonych  

w niniejszej decyzji do dnia 4.11.2026 r. 
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Uzasadnienie 

Termetal Piotr Glaner sp. k., ul. Cynkownicza 8, 64-920 Piła wystąpiła w dniu 26 maja 

2025 r. do Marszałka Województwa Świętokrzyskiego w Kielcach z wnioskiem o zmianę 

decyzji Marszałka Województwa Świętokrzyskiego znak: OWŚ-VII.7222.12.2018 z dnia                 

25 lutego 2019 r. ze zm. udzielającą Termetal Piotr Glaner sp. k., ul. Cynkownicza 8, 64-920 

Piła (NIP: 5921636623, REGON: 191332099) pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie 

instalacji do obróbki metali żelaznych do nakładania powłok cynkowych metodą ogniową, 

eksploatowanej w miejscowości Dębska Wola, ul. Pińczowska 19, 26-026 Morawica. 

Przedmiotowa instalacja stanowi instalację mogącą powodować znaczne zanieczyszczenie 

poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości, zgodnie z pkt 2  

ppkt 3 lit. c oraz ppkt 7 załącznika do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 27 sierpnia 

2014 r. w sprawie rodzajów instalacji mogących powodować znaczne zanieczyszczenie 

poszczególnych elementów przyrodniczych albo środowiska jako całości (Dz. U. poz. 1169). 

W związku z powyższym jej prowadzenie wymaga pozwolenia zintegrowanego.  

Na podstawie § 2 ust. 1 pkt 13 lit. d i pkt 15 rozporządzenia Rady Ministrów z dnia                    

10 września 2019 r. w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko 

(Dz. U. poz. 1839, z późn. zm.), instalacja do nakładania powłok metalicznych z wsadem stali 

większym niż 2 t na godzinę oraz instalacja do powierzchniowej obróbki metali lub tworzyw 

sztucznych, z zastosowaniem procesów chemicznych lub elektrolitycznych, o całkowitej 

objętości wanien procesowych większej niż 30 m3, kwalifikowane są jako przedsięwzięcia 

mogące zawsze znacząco oddziaływać na środowisko - w rozumieniu ustawy z dnia                             

3 października 2008 r. o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale 

społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko                       

(Dz. U. z 2024 r. poz. 1112, z pózn. zm.). Wobec powyższego, zgodnie z art. 378 ust. 2a pkt 2 

oraz art. 382 ust. 1 ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony środowiska                              

(Dz. U. z 2025 r. poz. 647, z późn. zm.) zwanej dalej Poś, organem właściwym do zmiany 

pozwolenia zintegrowanego dla ww. instalacji ze względu na miejsce jej lokalizacji  

w województwie świętokrzyskim jest Marszałek Województwa Świętokrzyskiego.  

Wnioskowane zmiany wynikają z konieczności dostosowania instalacji do obróbki metali 

żelaznych do nakładania powłok cynkowych metodą ogniową do wymagań Decyzji 

Wykonawczej Komisji (UE) 2022/2110 z dnia 11 października 2022 r. ustanawiającej 

konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywą Parlamentu 

Europejskiego i Rady 2010/75/UE w sprawie emisji przemysłowych, w odniesieniu do 

przetwórstwa metali żelaznych (Dz. Urz. UE L 284 z dnia 4.11.2022, s. 69), zwanej dalej 

Konkluzjami BAT FMP. Zmiany pozwolenia związane są również z aktualizacją parametrów 

instalacji w związku z wprowadzonymi zmianami w zakresie pojemności wanien 

procesowych oraz stacji regeneracji topnika, aktualizacją dopuszczalnych rocznych wielkości 

emisji zanieczyszczeń do powietrza w związku ze zwiększonym czasem pracy instalacji, 

wykreśleniem niektórych rodzajów odpadów przewidywanych do wytwarzania oraz zmianą           

w zakresie prowadzenia monitoringu wód podziemnych. 
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Wnioskowane zmiany czynią za dość dokonanemu w trybie art. 215 ust. 4 i art. 216 ust. 3 

Poś wezwaniu Marszałka Województwa Świętokrzyskiego znak: PK-II.7222.1.4.2023 z dnia 

21 maja 2024 r., do wystąpienia z wnioskiem o zmianę decyzji Marszałka Województwa 

Świętokrzyskiego znak: OWŚ-VII.7222.12.2018 z dnia 25 lutego 2019 r. ze zm., udzielającej 

Termetal Piotr Glaner sp. k., ul. Cynkownicza 8, 64-920 Piła, pozwolenia zintegrowanego na 

prowadzenie instalacji do obróbki metali żelaznych do nakładania powłok cynkowych metodą 

ogniową eksploatowanej w Dębskiej Woli, ul. Pińczowska 19, 26-026 Morawica, w zakresie 

dostosowania warunków tego pozwolenia do wymagań określonych w Decyzji Wykonawczej 

Komisji (UE) z dnia 11 października 2022 r. ustanawiającej konkluzje dotyczące najlepszych 

dostępnych technik (BAT) zgodnie z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 

2010/75/UE w sprawie emisji przemysłowych, w odniesieniu do przetwórstwa metali 

żelaznych. 

Na podstawie zebranego materiału dowodowego, w oparciu o art. 214 ust. 3 Poś, 

tut. Organ uznał, że wnioskowana zmiana w instalacji nie stanowi istotnej zmiany instalacji  

w rozumieniu art. 3 pkt 7 Poś, gdyż nie będzie powodować znaczącego zwiększenia 

negatywnego oddziaływania na środowisko. 

Tut. Organ pismem znak: RKŚ-VI.7222.13.2025 z dnia 27 czerwca 2025 r. zawiadomił                   

o wszczęciu postępowania administracyjnego w sprawie zmiany decyzji Marszałka 

Województwa Świętokrzyskiego znak: OWŚ-VII.7222.12.2018 z dnia 25 lutego 2019 r.                

ze zm., udzielającej spółce pozwolenia zintegrowanego na prowadzenie instalacji do obróbki 

metali żelaznych do nakładania powłok cynkowych metodą ogniową, zlokalizowanej                       

na terenie Ocynkowni Kielce w Dębskiej Woli, gmina Morawica, jednocześnie informując,      

że zgodnie z art. 10 § 1 ustawy z dnia 14 czerwca 1960 r. – Kodeks postepowania 

administracyjnego (Dz. U. z 2025 r. poz. 1691), stronie przysługuje czynny udział w każdym 

stadium prowadzonego postępowania. 

W wyniku analizy przedłożonej dokumentacji tut. Organ stwierdził, że Spółka winna 

złożyć wyjaśnienia do treści wniosku. W związku z powyższym Marszałek Województwa 

Świętokrzyskiego pismami znak: RKŚ-VI.7222.13.2025 z dnia: 1 lipca 2025 r. oraz 11 lipca 

2025 r. zwrócił się do prowadzącego instalację o przedłożenie stosownych dokumentów                      

i informacji. W odpowiedzi Spółka pismami z dnia: 4 sierpnia 2025 r. oraz 14 października 

2025 r., złożyła wymagane dokumenty i stosowne wyjaśnienia.  

W dniu 17 listopada 2025 r. pracownicy Urzędu Marszałkowskiego w Kielcach                 

w obecności przedstawiciela Spółki dokonali oględzin na terenie instalacji do obróbki metali 

żelaznych do nakładania powłok cynkowych metodą ogniową, zlokalizowanej na terenie 

Ocynkowni Kielce w Dębskiej Woli, gmina Morawica. W wyniku przeprowadzonych 

oględzin nie stwierdzono nieprawidłowości.  

W dniu 14 stycznia 2026 r. Spółka złożyła dodatkowe wyjaśnienia do treści wniosku                  

w zakresie spełniania wymagań wynikających z konkluzji BAT 9. 

Pismem znak: SK-VI.7222.25.2025 (sprawa przeniesiona ze znaku: RKŚ-

VI.7222.13.2025) z dnia 15 stycznia 2026 r. Marszałek Województwa Świętokrzyskiego 
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zawiadomił prowadzącego instalację o zakończeniu postępowania dowodowego                                    

w przedmiotowej sprawie, jednocześnie informując o możliwości zapoznania się z aktami 

sprawy, złożenia wyjaśnień lub ustosunkowania się do zgromadzonych  

w sprawie dowodów w terminie 7 dni od daty otrzymania zawiadomienia. Strona nie 

skorzystała z przysługującego jej prawa w powyższym zakresie. 

Biorąc pod uwagę powyższe tut. Organ zważył co następuje. 

Zgodnie z art. 163 kpa organ administracji publicznej może uchylić lub zmienić decyzję na 

mocy której strona nabyła prawo, także w innych przypadkach oraz na innych zasadach niż 

określone w ww. ustawie, o ile przewidują to przepisy szczególne. Takim przepisem 

szczególnym jest art. 214 Poś, z którego należy wywodzić obowiązek zmiany pozwolenia 

zintegrowanego w przypadku, gdy planowana zmiana w instalacji wymaga zmiany niektórych 

warunków wydanego pozwolenia zintegrowanego. Przy czym zakres zmian, zgodnie z art. 215 

ust 4 pkt 2 Poś, został wskazany przez Marszałka Województwa Świętokrzyskiego 

w wezwaniu znak: PK-II.7222.1.4.2023 z dnia 21 maja 2024 r. 

W myśl art. 214 ust. 5 Poś niniejsza decyzja o zmianie pozwolenia zintegrowanego 

określa wymagania, o których mowa w art. 188 i art. 211 tej ustawy, mające związek 

z planowanymi zmianami. W oparciu o informacje i dane zawarte we wniosku dla okresu           

od dnia 4 listopada 2026 r., a więc okresu obowiązywania Konkluzji BAT FMP, tut. Organ 

określił nowe warunki pozwolenia zintegrowanego, mające związek z jego dostosowaniem do 

wymagań wynikających z ww. Konkluzji BAT. Tut. Organ określił także wynikające                         

z Konkluzji BAT wymagania w zakresie prowadzenia monitoringu, obejmujące: 

- pomiar emisji gazów lub pyłów do powietrza w warunkach normalnej pracy instalacji do 

przetwórstwa metali żelaznych (cynkowania ogniowego jednostkowego), 

- pomiar kluczowych parametrów procesowych,  

- monitoring poziomu sprawności energetycznej. 

Zgodnie z informacją zawartą we wniosku, w ramach instalacji do cynkowania 

ogniowego jednostkowego, nie przewiduje się pracy w warunkach innych niż normalne 

warunki jej użytkowania, nie są także oczekiwane emisje wynikające z innych niż normalne 

warunki eksploatacji tej instalacji.  

Tut. Organ, w oparciu o informacje i dane zawarte we wniosku, określił wielkość 

dopuszczalnej emisji gazów i pyłów do powietrza, powstających w wyniku funkcjonowania 

ww. instalacji, na poziomie zapewniającym dotrzymanie standardów jakości powietrza 

określonych w załączniku nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 24 sierpnia 

2012 r. w sprawie poziomów niektórych substancji w powietrzu (Dz. U. z 2021 r. poz. 845) 

poza terenem, do którego wnioskodawca ma tytuł prawny oraz wartości odniesienia 

zawartych w załączniku nr 1 do rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 26 stycznia                 

2010 r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu                                 

(Dz. U. z 2010 r. Nr 16, poz. 87). Ponadto dla okresu od 4 listopada 2026 r. wielkości 

dopuszczalnej emisji dla instalacji do przetwórstwa metali żelaznych określono dla takich 

samych okresów i tych samych warunków odniesienia, co graniczne wielkości emisyjne, 
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ustalone w Decyzji Wykonawczej Komisji (UE) 2022/2110 z dnia 11 października 2022 r. 

ustanawiająca konkluzje dotyczące najlepszych dostępnych technik (BAT) zgodnie                               

z dyrektywą Parlamentu Europejskiego i Rady 2010/75/UE w sprawie emisji przemysłowych, 

w odniesieniu do przetwórstwa metali żelaznych. 

Instalacja do obróbki metali żelaznych do nakładania powłok cynkowych metodą 

ogniową, eksploatowana na terenie Termetal Piotr Glaner sp. k., Ocynkownia Kielce,                       

Dębska Wola, ul. Pińczowska 19, 26-026 Morawica nie jest źródłem emisji bezpośrednich ani 

pośrednich do wody, w związku z czym w przypadku przedmiotowej instalacji zapisy 

Konkluzji BAT FMP dotyczące emisji do wody, nie mają zastosowania.  

 Tut. Organ, w oparciu o informacje i dane zawarte we wniosku, w przedmiotowym 

pozwoleniu zaktualizował parametry instalacji w związku z wprowadzonymi zmianami                

w zakresie pojemności wanien procesowych oraz stacji regeneracji topnika, jak również 

dopuszczalną wielkość emisji zanieczyszczeń do powietrza w związku ze zwiększonym 

czasem pracy instalacji. Dokonał również zmiany w zakresie wykreślenia niektórych 

rodzajów odpadów przewidywanych do wytwarzania oraz doprecyzował zapisy dotyczące 

prowadzenia monitoringu gleby i ziemi oraz wód podziemnych, poprzez zmianę zakresu                     

i częstotliwości prowadzenia ww. badań. W związku z tym, iż wyniki dotychczas 

prowadzonego monitoringu nie wskazują na możliwość przekraczania standardów jakości 

środowiska, a w materiałach/surowcach wykorzystywanych w procesie technologicznym nie 

występuje rtęć oraz arsen, tut. Organ ograniczył zakres prowadzenia badań zanieczyszczenia 

gleby i ziemi substancjami powodującymi ryzyko oraz pomiarów tych substancji w wodach 

gruntowych o ww. zanieczyszczenia. Zmniejszył również częstotliwość prowadzonego 

monitoringu wód gruntowych. 

Za dokonaniem ww. zmian przemawia zarówno interes społeczny jak i słuszny interes 

prowadzącego instalację. Zmienione zapisy decyzji zostały dostosowane do stanu 

rzeczywistego oraz aktualnego porządku prawnego. W obrocie prawnym winny bowiem 

funkcjonować decyzje administracyjne oparte na obowiązujących przepisach, które 

odzwierciedlają stan faktyczny. Jednocześnie przepisy szczególne nie stoją na przeszkodzie 

dokonania zmian ww. decyzji. Pozostałe zmiany wynikają z potrzeby uaktualnienia  

i uporządkowania treści dotychczasowego pozwolenia. 

W myśl art. 10 § 1 k.p.a. Organ zapewnił stronie czynny udział w każdym stadium 

postępowania, a przed wydaniem decyzji umożliwił wypowiedzenie się co do zebranych 

dowodów i materiałów 

Biorąc powyższe pod uwagę orzeczono jak w sentencji. 

 

Zgodnie z ustawą z dnia 16 listopada 2006 r. o opłacie skarbowej (Dz. U. z 2025 r.                    

poz. 1154, z późn. zm.) Wnioskodawca wniósł opłatę skarbową w wymaganej wysokości              

na rachunek Urzędu Miasta Kielce. 
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Pouczenie 

Od decyzji przysługuje stronie prawo wniesienia odwołania do Ministra Klimatu  

i Środowiska za pośrednictwem Marszałka Województwa Świętokrzyskiego w terminie 14 

dni od daty jej otrzymania.  

Przed upływem terminu do wniesienia odwołania strona może zrzec się prawa  

do wniesienia odwołania wobec organu administracji publicznej, który wydał decyzję.  

Z dniem doręczenia organowi administracji publicznej oświadczenia o zrzeczeniu się 

prawa do wniesienia odwołania przez ostatnią ze stron postępowania, decyzja staje się 

ostateczna i prawomocna.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Otrzymuje: 

1. Pan 

Pełnomocnik Termetal Piotr Glaner sp.k. 

Ocynkownia Kielce 

Dębska Wola, ul. Pińczowska 19 

26-026 Morawica  

2. a/a 

Do wiadomości: 

1. Minister Klimatu i Środowiska 

ul. Wawelska 52/54, 00-922 Warszawa 

2. Świętokrzyski Wojewódzki Inspektor Ochrony Środowiska 

Al. IX Wieków Kielc 3, 25-516 Kielce 

3. Burmistrz Miasta i Gminy w Morawicy 

ul. Spacerowa 7, 26-026 Morawica 

 


