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Realizacja inwestycji, poza opisanymi powy ej strumieniami cieków przyczyni si  dodatkowo do:  

• zwi kszenia ilo ci wód z od wie ania obiegu chłodni wentylatorowej, które b d

odprowadzane tak jak obecnie, do w zła gaszenia koksu – w ilo ci ok. 15 m3/h (360 m3/d) – zalecane 

wykorzystanie do gaszenia koksu, 

• powstania nowych strumieni cieków ze stacji demineralizacji wody (SUW) – w ilo ci ok. 279 

m3/d – zalecane wykorzystanie do gaszenia koksu, 

• powstan  równie  dodatkowe, stosunkowo niewielkie ilo ci cieków sanitarnych z nowych 

pomieszcze  socjalnych (ok. 1,1 m3/d) oraz wody opadowe (ok. 120 l/s) z nowych odwadnianych 

powierzchni zwi zanych z budow  bloku energetycznego. 

Tabela 6 cieki czyste o zawarto ci chlorków poni ej 400 mg/m3

Wykorzystanie 
lp. ródło cieków ilo  [m3/d] gaszenie koksu 

[m3/d] 
nawil anie 

mieszanki [m3/d] 

1. chłodnia wentylatorowa 360 265 95 

2. chłodnia wentylatorowa 
bloku 360 360 --- 

3. kotły (SUW) 279 279 --- 

4. RAZEM CIEKI CZYSTE 999 [m3/d] z czego 904 [m3/d] do gaszenia koksu 

Wszystkie strumienie cieków ze stacji demineralizacji wody mog  by  wykorzystywane w ramach 

gaszenia koksu. Parametry jako ci ww. cieków pozwalaj  na ich wykorzystanie w ww. układzie (ilo

chlorków poni ej 400 mg/l).  

Do gaszenia koksu (zgodnie z bilansem zapotrzebowania na wod ) potrzebnych jest maksymalnie 

w ci gu doby 1250 m3 wody. Ilo cieków z od wie ania obiegu nowej chłodni wentylatorowej, z 

demineralizacji wody (SUW) oraz z od wie ania istniej cego układu chłodzenia (po odj ciu ilo ci 

cieków do nawil ania mieszanki), maksymalnie wynosi  b dzie około 904 m3/d. Ilo cieków 

czystych przewidzianych do zagospodarowania wynosi 999 m3/d.  

Jako cieków z SUW przewidzianych do zagospodarowania w układach wewn trznych koksowni 

b dzie nast puj ca: 

Tabela 7 Parametry jako ci cieków  
ródło cieków Parametr Jednostka Warto

ChZT gO2/m3 90 cieki z płukania 

filtrów w glowych Cl g/m3 12,2 
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W niniejszym uzupełnieniu do raportu  uwzględniono szczegółowe zagadnienia określone: 

1. w postanowieniu Regionalnej Dyrekcji Ochrony Środowiska pismo znak 

WOOS.4240.280.2014.AS3.1 z dnia 22 maja 2014r. 

2. w postanowieniu Śląskiego Państwowego Wojewódzkiego Inspektora Sanitarnego pismo 

znak NS-NZ.7040.9.2014.AI z dnia 9 maja 2014r. 

Poniżej przedstawiamy wyjaśnienia do poszczególnych zagadnień. 

 

1 Zagadnienia uj ęte w postanowieniu Regionalnej Dyrekcji 
Ochrony Środowiska. 

1. Opis racjonalnego wariantu alternatywnego. Zgodn ie z art. 66 ustawy OOS w raporcie 

należy przedstawi ć opis analizowanych wariantów, w tym: wariantu prop onowanego przez 

wnioskodawc ę oraz racjonalnego wariantu alternatywnego, a tak że wariantu 

najkorzystniejszego dla środowiska wraz z uzasadnieniem ich wyboru. 

 

Wariant lokalizacyjny 

Planowane przedsięwzięcie będzie realizowane na terenie przemysłowym, na terenie 

istniejącej koksowni, pozbawionym wartości przyrodniczej. Nowe obiekty będą zlokalizowane 

w bezpośrednim sąsiedztwie istniejących obiektów i infrastruktury towarzyszącej. Budowa nowej 

jednostki energetycznej, czy też nowej benzolowni w innej lokalizacji wiązałaby się z zajęciem 

znacznie większej powierzchni nowego terenu. Poza tym inna lokalizacja byłaby nieuzasadniona ze 

względu na sąsiedztwo źródła gazu koksowniczego, właśnie w tym miejscu. Z kolei benzolownia, jako 

odrębny obiekt w innym miejscu nie miałaby żadnego uzasadnienia funkcjonalnego. Podsumowuj ąc, 

brak jest racjonalnej alternatywy dla tego przedsi ęwzięcia w postaci innej lokalizacji. 

 

Wariant technologiczny 

Przedstawione przedsięwzięcie polegające na budowie jednostek energetycznego spalania 

paliw nie ma w zasadzie wariantów alternatywnych pod względem racjonalizacji – jedynym 

racjonalnym sposobem realizacji i eksploatacji planowanego przedsięwzięcia jest jego budowa 

zgodnie z wymogami odpowiednich przepisów prawa. Można oczywiście rozważyć stosowanie innego 

rodzaju paliwa (np. wyłącznie oleju opałowego lub węgla), niemniej jednak wariant ten 

charakteryzowałby się większym oddziaływaniem inwestycji na środowisko (w szczególności 

w zakresie emisji substancji do powietrza), ze względu na wyższe wielkości emisji substancji do 

powietrza w przypadku spalania oleju lub węgla. Dodatkowo nie umożliwiłby wykorzystania gazu 
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koksowniczego jako paliwa podstawowego dla analizowanych jednostek, co w przypadku lokalizacji 

inwestycji na terenie koksowni ma kluczowe znaczenie. 

Przyjęto, że podstawowy układ technologiczny planowanych obiektów będzie zrealizowany 

w technologii aktualnie szeroko stosowanej na świecie pozwalającej na produkcję energii elektrycznej 

ze sprawnością na wysokim poziomie oraz skojarzoną produkcję ciepła pozwalającą uzyskać bardzo 

wysoką sprawność ogólną przetwarzania energii chemicznej paliwa na energię użytkową. Dzięki tym 

zaletom oraz wykorzystaniu, jako paliwa podstawowego oczyszczonego gazu koksowniczego, 

cechującego się czystością, technologia ta zapewnia bardzo niski stopień obciążenia środowiska 

naturalnego i jest zalecana, jako BAT (pozwala na wykorzystanie nadmiarowego gazu 

koksowniczego). 

Można rozważyć racjonalny wariant alternatywny w przypadku modernizacji benzolowni, który 

polegałby na dokładnym odtworzeniu istniejącego układu technologicznego, tj. budowie nowego 

układu z zachowaniem istniejącej technologii. Niemniej jednak wariant ten byłby mniej korzystny, gdyż 

dotychczasowa produkcja benzolu surowego prowadzona jest w energochłonnym zespole 

dwukolumnowym z półkami kołpakowymi, z okresową regeneracją w regeneratorze, z podgrzewaniem 

nasyconego oleju płuczkowego gazem koksowniczym w piecu rurowym, z dwustopniową kondensacją 

par wodno-benzolowych w wieloczłonowych wymiennikach płaszczowo-rurowych, z wielostopniowym 

zbiornikowym rozdziałem frakcji olej-woda, z niestabilnym układem chłodzenia oleju płuczkowego 

odpędzonego w zespole płaszczowo-rurowych wymienników ciepła olej/olej i olej/woda, 

z przegrzewaniem oleju płuczkowego oraz zmianami jego własności reologicznych generującymi 

problemy eksploatacyjne. Dalsze prowadzenie procesu w oparciu o ww. układ, nadal generowałoby 

duże starty energii, niedostateczny poziom wymycia benzolu z gazu koksowniczego, a to z kolei 

generuje dodatkową emisję zanieczyszczeń do atmosfery w wyniku spalania gazu i zmniejsza zyski ze 

sprzedaży produkowanego benzolu surowego, co jest nieekonomiczne.  

Należy podkreślić, iż w ramach modernizacji benzolowni przewidziano dużą koncentrację 

rozwiązań hermetyzujących procesy technologiczne i techniczne urządzeń ograniczających wpływ 

działalności produkcyjnej na środowisko.  

W ocenie Inwestora są to optymalne technologie łączące w sobie najnowsze rozwiązania 

technologiczne i dbałość o środowisko. Konstrukcja budynków, placów manewrowych i dróg 

wewnętrznych uległa zarówno w Polsce jak i na świecie pewnej standaryzacji, mającej na celu 

zminimalizowanie oddziaływania na środowisko poprzez dotrzymanie wszelkich norm, jak 

i minimalizację kosztów. Praktycznie wszędzie w kraju nowobudowane obiekty są realizowane 

w podobnej technologii. 

Rekomendowany wariant charakteryzuje się efektywnością ekonomiczną oraz nie powoduje 

przekroczenia dopuszczalnych standardów jakości środowiska. Stąd jego realizacja jest jak 

najbardziej uzasadniona.  
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W związku z realizacją inwestycji zakłada się przyjęcie optymalnych rozwiązań 

technologicznych zarówno z punktu widzenia celu inwestycyjnego, jak i z punktu widzenia ochrony 

środowiska. 

Za przyjęciem wariantu realizacji inwestycji, jako najkorzystniejszego dla środowiska 

przemawiają następujące fakty: 

���� zastosowanie nowoczesnych maszyn i urządzeń, 

���� wykorzystanie paliwa w postaci gazu koksowniczego o lepszych parametrach, 

���� brak ponadnormatywnego oddziaływania na środowisko, 

���� lokalizacja na terenach przemysłowych w sąsiedztwie istniejącej infrastruktury, 

���� rachunek ekonomiczny.  

Inwestycja wpłynie pośrednio na poprawę bilansu energetycznego instalacji poprzez 

możliwość pełnego zagospodarowania gazu koksowniczego na miejscu i uniknięciu ryzyka 

środowiskowego jego przesyłu na duże odległości.  

Rozmiar przedsięwzięcia, jego lokalizacja oraz przewidziane do zastosowania nowoczesne 

rozwiązania techniczne powodują, iż żaden z komponentów środowiska nie będzie obciążony 

ponadnormatywnie. 

 

2. Wyjaśnienie, dlaczego planuje si ę modernizacj ę benzolowni. Nale ży wyja śnić, z czego 

wynika konieczno ść modernizacji benzolowni, czy planowane procesy dot ychczas nie były 

stosowane, czy jest to wymiana istniej ących urz ądzeń w węzłach  technologicznych na nowe, 

czy te ż doposa żenie instalacji pozwalaj ące uzupełni ć ciąg technologiczny o dodatkowe 

procesy oczyszczania gazu koksowniczego. 

Istniejąca instalacja benzolowni jest przestarzała technologicznie, mocno zużyta technicznie 

i wysoce energochłonna. Niedostateczny poziom wymycia benzolu z gazu koksowniczego generuje 

dodatkową emisję zanieczyszczeń do atmosfery w wyniku spalania gazu i zmniejsza zyski ze 

sprzedaży produkowanego benzolu surowego. 

Nowa proponowana technologia przedstawia się w następujący sposób: Nowa płuczka 

benzolu z gazu koksowniczego oraz produkcja benzolu surowego wysokiej jakości w korzystnie 

niższej temperaturze destylacji w zespole nowoczesnej kolumny odpędowej (z półkami mostkowymi) 

zintegrowanej z regeneratorem oleju obiegowego, ze stabilnym podgrzewaniem nasyconego oleju 

płuczkowego parą wodną w podgrzewaczu typu Compabloc, z nowym sposobem kondensacji par 

wodno-benzolowych w chłodnicy typu Compabloc, z nowym zintegrowanym separatorem olej-woda, 

z nowym układem chłodzenia oleju płuczkowego odpędzonego w zespole spiralnych wymienników 

ciepła olej/olej i olej/woda, tj. z rozwiązaniami zapewniającymi stabilne własności reologiczne oleju 

płuczkowego i wysoką sprawność procesu. 
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Instalacja z hermetyzacją aparatów i zabezpieczeniem zaworami bezpieczeństwa 

podciśnieniowo-nadciśnieniowymi wyklucza emisję do atmosfery. 

Modernizacja benzolowni polega na wymianie istniejących urządzeń na nowe. Istota procesu 

wymywania benzolu z gazu koksowniczego i produkcji benzolu surowego zostanie zachowana, 

natomiast zastosowanie nowoczesnych urządzeń i rozwiązań technologicznych znacząco zwiększy 

efektywność procesu i obniży koszty eksploatacyjne. Poprzez obniżenie zużycia energii elektrycznej 

do procesu oraz poprawę jakości oczyszczonego gazu koksowniczego istotnie zmniejszy się wpływ 

instalacji na środowisko. 

 

3. Przedstawienie tabelarycznego zestawienia emitor ów zakładu wraz z parametrami 

i wielko ścią emisji (chwilowej i rocznej) przed i po modernizac jach: 

− w stosunku do posiadanego pozwolenia zintegrowanego  (modernizacja sortowni, 

węglowni), 

− w zwi ązku z planowanym przedsi ęwzięciem. 

Należy porówna ć emitory koksowni w zakresie tych źródeł, których emisja b ędzie si ę 

pokrywała z emisj ą nowych źródeł powstaj ących w zwi ązku z przedsi ęwzięciem. 

Na str. 11 dokumentacji wskazano zmiany w wielko ściach emisji i emitorach w zwi ązku 

z przeprowadzanymi modernizacjami (emitory E5, E1, E7, E12, E10, E8, E6), w tabeli na str. 13 

i 82 przedstawiono stan projektowany - brak jest na tomiast porównania zmian w wielko ściach 

emisji i parametrach emitorów. Na str. 80 dokumenta cji znajduje si ę informacja, i ż przy 

wyznaczeniu wielko ści emisji z poszczególnych emitorów uwzgl ędniono zmiany jakie 

spowoduje w istniej ących emitorach uruchomienie inwestycji, a tak że modernizacje w zakresie 

emisji niezorganizowanej pyłu  - nale ży zatem te zmiany wykaza ć (zestawi ć w tabeli). 

W tabeli poniżej przedstawiono zestawienie tabelaryczne emitorów zakładowych wraz 

z parametrami oraz wielkością emisji dla stanu istniejącego i projektowanego. Stan projektowany 

uwzględnia zmiany związane z planowanym przedsięwzięciem (zmiany na emitorach E1, E5, E6, E7, 

E12, 11.1, 11.2 oraz nowe emitory Ep1 i Ep2), a także zmiany związane z niezależną modernizacją, 

która została wykonana przez Inwestora (zmiany na emitorach E8 i E10 oraz nowe emitory E17 i E18). 

W tabeli porównano emitory koksowni, w zakresie tych źródeł, których emisja będzie pokrywała się z 

emisją z nowych źródeł powstających w związku z planowanym przedsięwzięciem. Na potrzeby 

analizy rozprzestrzeniania substancji w powietrzu wielkość emisji pyłu PM10 przyjęto, jako całą emisję 

pyłu wynikającą ze standardów emisyjnych (w rzeczywistości będzie go oczywiście mniej. Całkowita 

emisja pyłu na podobnych obiektach spalających gaz koksowniczy kształtuje się poniżej 3 mg/Nm3). 

Ze względu na fakt, iż w analizie uwzględniono pył całkowity jako PM10, to udział pyłu PM2,5 

oszacowano na ok. 50% tej wartości.  
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 STAN PROJEKTOWANY 
/STAN ISTNIEJĄCY 

 STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Wysok. Przekrój Prędk.g. Temp. Czas 

pracy 
Nazwa Emis.max. Emisja Emis.max. Emisja 

  m m m/s gaz.K godzin zanieczyszczenia kg/h Mg/rok kg/h Mg/rok 
E1 komin opalania baterii 
koksowniczej nr1-bis 

120,0 4 5,8 493 8760 pył do 10 µm 1,122 9,832 1,122 9,832 

 120,0 4 5,8 493 8760 pył PM2,5 1,089 9,537 1,089 9,537 

      dwutlenek azotu 52,379 458,84 52,379 458,84 

      dwutlenek siarki  24,543 214,999 30,679 268,748 

      tlenek węgla 67,344 589,933 67,344 589,933 

E2 komin odpylania baterii nr 1-
bis 

33,0 2 5,7 388 8760 pył do 10 µm 0,416 3,647 0,416 3,647 

 33,0 2 5,7 388 8760 pył PM2,5 0,352 3,081 0,352 3,081 

      dwutlenek siarki 0,534 4,675 0,534 4,675 

      tlenek węgla 0,747 6,545 0,747 6,545 

E3 chłodzenie koksu 40,0 6x14,71 5 353 8760 pył do 10 µm 0,374 3,275 0,374 3,275 

 40,0 6x14,71 5 353 8760 pył PM2,5 0,229 2,005 0,229 2,005 

      dwutlenek siarki 0,641 5,613 0,641 5,613 

      tlenek węgla 48,036 420,795 48,036 420,795 

      amoniak 0,512 4,487 0,512 4,487 

4,7 B 0,14 0 303 2190 pył do 10 µm 0,0143 0,0313 0,0143 0,0313 E4.1 odkurzanie stropu (praca 
naprzemienna z 4.2) 4,7 B 0,14 0 303 2190 pył PM2,5 0,0121 0,0265 0,0121 0,0265 

4,7 B 0,14 0 303 2190 pył do 10 µm 0,0143 0,0313 0,0143 0,0313 E4.2 odkurzanie stropu (praca 
naprzemienna z 4.1) 4,7 B 0,14 0 303 2190 pył PM2,5 0,0121 0,0265 0,0121 0,0265 
E6 komin kotła c.o. JUBAM 8,0 Z 0,25 0 473 4460 pył do 10 µm 0,0005 0,00223 0,0005 0,00223 
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 STAN PROJEKTOWANY 
/STAN ISTNIEJĄCY 

 STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Wysok. Przekrój Prędk.g. Temp. Czas 

pracy 
Nazwa Emis.max. Emisja Emis.max. Emisja 

  m m m/s gaz.K godzin zanieczyszczenia kg/h Mg/rok kg/h Mg/rok 

 8,0 Z 0,25 0 473 4460 pył PM2,5 0,00047 0,0021 0,00047 0,0021 

      dwutlenek azotu 0,0077 0,034 0,0077 0,034 

      dwutlenek siarki  0,0167 0,075 0,0209 0,0932 

      tlenek węgla 0,0077 0,034 0,0077 0,034 

E7 Komin odmrażalni wagonów 33,0 Z 0,5 0 323 2150 dwutlenek azotu 1,1 2,365 1,1 2,365 

 33,0 Z 0,5 0 323 2150 dwutlenek siarki  1,44 3,096 1,8 3,87 

      tlenek węgla 7,4 15,91 7,4 15,91 

E8 węglownia - przygotowanie 
wsadu* 

18,0 P 
18,0 P 
40,0 P 

25x25 
51x51 
30x30 

0 293 8760 pył do 10 µm  1,1529 10,099 1,280 11,22 

(3 emitory – emisja podana jako 
emisja łączna dla 3 emitorów) 

18,0 P 
18,0 P 
40,0 P 

25x25 
51x51 
30x30 

0 293 8760 pył PM2,5  0,4611 4,039 0,512 4,487 

E9.1 obsadzanie komór - 
bateria koksownicza 

17,0 P 64x64 0 393 8760 pył do 10 µm 0,2135 1,870 0,2135 1,870 

(2 emitory – emisja podana jako 
emisja łączna dla 2 emitorów) 

17,0 P 64x64 0 393 8760 pył PM2,5 0,188 1,647 0,188 1,647 

      dwutlenek azotu 0,0085 0,074 0,0085 0,074 

      dwutlenek siarki 0,0021 0,018 0,0021 0,018 

      tlenek węgla 0,1334 1,169 0,1334 1,169 

      amoniak 0,0016 0,014 0,0016 0,014 

E9.2 koksowanie węgla - bateria 19,0 P 64x64 0 333 8760 dwutlenek azotu 0,0747 0,654 0,0747 0,654 
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 STAN PROJEKTOWANY 
/STAN ISTNIEJĄCY 

 STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Wysok. Przekrój Prędk.g. Temp. Czas 

pracy 
Nazwa Emis.max. Emisja Emis.max. Emisja 

  m m m/s gaz.K godzin zanieczyszczenia kg/h Mg/rok kg/h Mg/rok 
koksownicza 19,0 P 64x64 0 333 8760 dwutlenek siarki 0,1921 1,683 0,1921 1,683 

(2 emitory – emisja podana jako 
emisja łączna dla 2 emitorów) 

     tlenek węgla 0,3416 2,992 0,3416 2,992 

      amoniak 0,0641 0,562 0,0641 0,562 

E10 sortowanie koksu* 40,0 P 50x50 0 293 8760 pył do 10 µm  1,025 8,979 1,6012 14,0265 

 40,0 P 50x50 0 293 8760 pył PM2,5  0,41 3,592 0,6405 5,61078 

E12 pochodnia - przewód nr 1 
nr 2 oraz nr 3 
emisja podana jako emisja 
łączna dla 3 przewodów 

58,0 0,6 57,3 1100 350 dwutlenek azotu  21,9977 7,6992 21,9977 192,6999 

Stara pochodnia miała tylko 
jeden przewód 

21,0 0,8 57,3 1100 8760 dwutlenek siarki  7,7260 2,7041 9,6575 84,5997 

      tlenek w ęgla 10,1941 3,5679 10,1941 89,3003 

Ep1 przewód komina kotła 
parowego nr 1 

102,0 1,4 16 423 8410 pył do 10 µm  0,275 2,311 - - 

 - - - - - pył PM2,5  0,137 1,156 - - 

      dwutlenek azotu  5,495 46,213 - - 

      dwutlenek siarki  21,98 184,852 - - 

      tlenek w ęgla 5,495 46,213 - - 

      amoniak  0,275 2,311 - - 

Ep2 przewód komina kotła 
parowego nr 2 

102,0 1,4 16 423 8410 pył do 10 µm  0,275 2,311 - - 
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 STAN PROJEKTOWANY 
/STAN ISTNIEJĄCY 

 STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Wysok. Przekrój Prędk.g. Temp. Czas 

pracy 
Nazwa Emis.max. Emisja Emis.max. Emisja 

  m m m/s gaz.K godzin zanieczyszczenia kg/h Mg/rok kg/h Mg/rok 

 - - - - - pył PM2,5  0,137 1,156 - - 

      dwutlenek azotu  5,495 46,213 - - 

      dwutlenek siarki  21,98 184,852 - - 

      tlenek w ęgla 5,495 46,213 - - 

      amoniak  0,275 2,311 - - 

E17 Komin instalacji odpylania 
młyna węglowego* 

17,8 0,8 4,8 383 3500 pył do 10 µm  0,129 0,453 - - 

 - - - - - pył PM2,5  0,109 0,382 - - 

E18 Wyrzutnia instalacji 
odkurzania młynowni* 

12,6 0,1 4,8 383 550 pył do 10 µm  0,0006 0,00033 - - 

 - - - - - pył PM2,5  0,0005 0,000275 - - 

E11.1 Węglopochodne, 
kondensacja, 

15,0 P 20x20 
- 

20x20 

0 293 8760 amoniak  0,0171 0,1497 0,0256 0,2242 

Odsiarczalnia 
(3 lub 2 emitory – emisja 
podana jako emisja łączna dla 3 
lub 2 emitorów) 

15,0 P 20x20 
10x10 
20x20 

0 293 8760      

E11.2 Węglopochodne, 
benzolownia, 

- - - - 8760 amoniak  - - 0,0192 0,168 

park magazynowy 15,0 P 20x20 0 293       
5,0 P 20x20 0 303 8760 amoniak 0,0021 0,0184 0,0021 0,0184 E13 oczyszczalnia ścieków 
5,0 P 20x20 0 303 8760      
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 STAN PROJEKTOWANY 
/STAN ISTNIEJĄCY 

 STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Wysok. Przekrój Prędk.g. Temp. Czas 

pracy 
Nazwa Emis.max. Emisja Emis.max. Emisja 

  m m m/s gaz.K godzin zanieczyszczenia kg/h Mg/rok kg/h Mg/rok 

Dwutlenek azotu - - 0,874 7,6562 

Dwutlenek siarki - - 1,4334 12,5566 

Pył PM10 - - 0,035 0,3066 

Pył PM2,5   0,0332 0,2908 

E5 Komin pieca rurowego, 
węglopochodne 

- 
25,3 

- 
0,81 

- 
4,8 

- 
473 

- 
8760 

Tlenek w ęgla - - 1,748 15,3125 

Legenda: P -powierzchniowy, L -liniowy, Z -zadaszony B -wylot boczny  
* - modernizacja węglowni i sortowni zostały już przeprowadzone przez Inwestora 
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4. Wyjaśnienie (wraz z wyliczeniem) z czego wynikaj ą założenia przyj ęte w dokumentacji 

(str. 80 i 126) dotycz ące organizacji emisji dwutlenku siarki na poziomie około 20% i 135 Mg/rok 

i pyłu o około 5,72 Mg/rok. 

Modernizacja benzolowni (wraz z obiektami pomocniczymi Węglopochodnych) zapewni 

lepsze oczyszczenie gazu koksowniczego z siarkowodoru i amoniaku, co przyczyni się do 

zmniejszenia emisji dwutlenku siarki i dwutlenku azotu z instalacji opalanych oczyszczonym gazem 

(emitory: E1, E7, E12 oraz E6). 

Przy założeniu, że maksymalna pozostałość H2S w gazie oczyszczonym kształtuje się 

obecnie na poziomie 1 g/Nm3, a po modernizacji będzie wynosić 0,8-0,7 g/Nm3, można wstępnie 

założyć, że emisja dwutlenku siarki, na źródłach opalanych ww. gazem zmniejszy się również o około 

20%. Czyli np. na emitorze E1 wielkość emisji dwutlenku siarki kształtowała się dotychczas na 

poziomie 268,748 Mg/a, a po realizacji inwestycji, uwzględniając ww. założenie będzie wynosiła 

214,999 Mg/a. Ta sama sytuacja będzie miała miejsce w przypadku emitorów E7, E6 oraz E12.  

Zmniejszenie emisji dwutlenku azotu jest trudniejsze do oszacowania, stąd w dalszej analizie 

założono, że będzie kształtowała się na poziomie, co najmniej obecnej maksymalnej emisji.  

Dodatkowo, ze względu na planowane wykorzystanie pozostałego gazu koksowniczego do 

opalania bloku gazowo-parowego oraz realizację zbiornika magazynowego gazu, przewiduje się 

ograniczenie rocznego czasu emisji na pochodni (emitor E12) do 350 godz./rok, wyłącznie do stanów 

awaryjnych. Wcześniejsze analizy (w tym m.in. na etapie uzyskiwania pozwolenia zintegrowanego) 

zakładały pracę pochodni przez 8760 h/rok. Spadek czasu pracy pochodni wpłynie również na 

obniżenie wielkości emisji na tym źródle.  

W związku z zastosowaniem parowych podgrzewaczy oleju płuczkowego w zmodernizowanej 

benzolowni, piec rurowy zostanie wyłączony, a emisja z emitora E5 wyeliminowana, co również 

wpłynie na zmniejszenie wielkości emisji. Dodatkowo w obiektach realizowanych w ramach zadania 

modernizacji benzolowni (obiekty nowe i istniejące modernizowane) wprowadzony zostanie pełny 

system hermetyzacji. To wpłynie na wyeliminowanie jednego z istniejących emitorów E11.1 oraz 

istniejącego emitora E11.2 (emisja niezorganizowana).  

Należy również podkreślić, iż uwzględniono dwa nowe emitory pyłu. Zmiana dotyczy 

modernizacji węglowni (odpylanie młyna węglowego i centralny system odkurzania przemiałowni) i jest 

zgodna z wnioskiem o zmianę p.z. z dnia 08.01.2014 r. Powyższe działania Inwestora miały za 

zadanie obniżenie niezorganizowanej emisji pyłu z węglowni (emitor E8). Dodatkowo wykonana 

została również modernizacja sortowni, która także wpłynęła na obniżenie niezorganizowanej emisji 

pyłu (emitor E10). 

Wszystkie ww. zmiany w rocznej emisji zestawiono w tabeli poniżej przedstawiając spadek 

oraz wzrost poszczególnych substancji. 
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  STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY RÓŻNICA W WIELKOŚCI 
EMISJI 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Nazwa Emisja Emisja Emisja 

  zanieczyszczen

ia 
Mg/rok Mg/rok Mg/rok 

E1 komin opalania baterii 
koksowniczej nr1-bis 

pył do 10 µm 9,832 9,832 0 

 pył PM2,5 9,537 9,537 0 

 dwutlenek azotu 458,84 458,84 0 

 dwutlenek siarki  214,999214,999214,999214,999 268,748268,748268,748268,748 -53,749 

 tlenek węgla 589,933 589,933 0 

E2 komin odpylania baterii nr 1-
bis 

pył do 10 µm 3,647 3,647 0 

 pył PM2,5 3,081 3,081 0 

 dwutlenek siarki 4,675 4,675 0 

 tlenek węgla 6,545 6,545 0 

E3 chłodzenie koksu pył do 10 µm 3,275 3,275 0 

 pył PM2,5 2,005 2,005 0 

 dwutlenek siarki 5,613 5,613 0 

 tlenek węgla 420,795 420,795 0 

 amoniak 4,487 4,487 0 

E4.1 odkurzanie stropu (praca 
naprzemienna z 4.2) 

pył do 10 µm 0,0313 0,0313 0 
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  STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY RÓŻNICA W WIELKOŚCI 
EMISJI 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Nazwa Emisja Emisja Emisja 

  zanieczyszczen
ia 

Mg/rok Mg/rok Mg/rok 

 pył PM2,5 0,0265 0,0265 0 

E4.2 odkurzanie stropu (praca 
naprzemienna z 4.1) 

pył do 10 µm 0,0313 0,0313 0 

 pył PM2,5 0,0265 0,0265 0 

E6 komin kotła c.o. JUBAM pył do 10 µm 0,00223 0,00223 0 

 pył PM2,5 0,0021 0,0021 0 

 dwutlenek azotu 0,034 0,034 0 

 dwutlenek siarki  0,0750,0750,0750,075 0,09320,09320,09320,0932 -0,0182 

 tlenek węgla 0,034 0,034 0 

E7 Komin odmrażalni wagonów dwutlenek azotu 2,365 2,365 0 

 dwutlenek siarki  3,0963,0963,0963,096 3,3,3,3,87878787 -0,774 

 tlenek węgla 15,91 15,91 0 

E8 węglownia - przygotowanie 
wsadu 

pył do 10 µm  10,09910,09910,09910,099 11,2211,2211,2211,22 -1,121 

(3 emitory – emisja podana jako 
emisja łączna dla 3 emitorów) 

pył PM2,5  4,0394,0394,0394,039 4,4874,4874,4874,487 -0,448 

E9.1 obsadzanie komór - 
bateria koksownicza 

pył do 10 µm 1,870 1,870 0 

(2 emitory – emisja podana jako 
emisja łączna dla 2 emitorów) 

pył PM2,5 1,647 1,647 0 

 dwutlenek azotu 0,074 0,074 0 
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  STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY RÓŻNICA W WIELKOŚCI 
EMISJI 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Nazwa Emisja Emisja Emisja 

  zanieczyszczen
ia 

Mg/rok Mg/rok Mg/rok 

 dwutlenek siarki 0,018 0,018 0 

 tlenek węgla 1,169 1,169 0 

 amoniak 0,014 0,014 0 

E9.2 koksowanie węgla - bateria dwutlenek azotu 0,654 0,654 0 

koksownicza dwutlenek siarki 1,683 1,683 0 

(2 emitory – emisja podana jako 
emisja łączna dla 2 emitorów) 

tlenek węgla 2,992 2,992 0 

 amoniak 0,562 0,562 0 

E10 sortowanie koksu pył do 10 µm  8,9798,9798,9798,979 14,026514,026514,026514,0265 -5,0475 

 pył PM2,5  3,5923,5923,5923,592 5,610785,610785,610785,61078 -2,01878 

E12 pochodnia - przewód nr 1 
nr 2 oraz nr 3 
emisja podana jako emisja 
łączna dla 3 przewodów 

dwutlenek azotu  7,69927,69927,69927,6992    192,699192,699192,699192,6999999    -185,0007 

Stara pochodnia miała tylko 
jeden przewód 

dwutlenek siarki  2,70412,70412,70412,7041    84,599784,599784,599784,5997    -81,8956 

 tlenek w ęgla 3,56793,56793,56793,5679    89,300389,300389,300389,3003    -85,7324 

Ep1 przewód komina kotła 
parowego nr 1 

pył do 10 µm  2,3112,3112,3112,311 ----    2,311 

 pył PM2,5  1,151,151,151,156666 ----    1,156 

 dwutlenek azotu  46,21346,21346,21346,213 ----    46,213 
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  STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY RÓŻNICA W WIELKOŚCI 
EMISJI 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Nazwa Emisja Emisja Emisja 

  zanieczyszczen
ia 

Mg/rok Mg/rok Mg/rok 

 dwutlenek siarki  184,852184,852184,852184,852 ----    184,852 

 tlenek w ęgla 46,21346,21346,21346,213 ----    46,213 

 amoniak  2,3112,3112,3112,311 ----    2,311 

Ep2 przewód komina kotła 
parowego nr 2 

pył do 10 µm  2,3112,3112,3112,311 ----    2,311 

 pył PM2,5  1,151,151,151,156666 ----    1,156 

 dwutlenek azotu  46,21346,21346,21346,213 ----    46,213 

 dwutlenek siarki  184,852184,852184,852184,852 ----    184,852 

 tlenek w ęgla 46,21346,21346,21346,213 ----    46,213 

 amoniak  2,3112,3112,3112,311 ----    2,311 

E17 Komin instalacji odpylania 
młyna węglowego 

pył do 10 µm  0,4530,4530,4530,453 ----    0,453 

 pył PM2,5  0,3820,3820,3820,382 ----    0,382 

E18 Wyrzutnia instalacji 
odkurzania młynowni 

pył do 10 µm  0,000330,000330,000330,00033 ----    0,00033 

 pył PM2,5  0,0000,0000,0000,000275275275275 ----    0,000275 

E11.1 Węglopochodne, 
kondensacja, 

amoniak 0,1497 0,22420,22420,22420,2242 -0,0745 
 

Odsiarczalnia 
(3 lub 2 emitory – emisja 
podana jako emisja łączna dla 3 

   0 
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  STAN 
PROJEKTOWANY 

STAN ISTNIEJĄCY RÓŻNICA W WIELKOŚCI 
EMISJI 

Symbol      Nazwa 

emitora 
Nazwa Emisja Emisja Emisja 

  zanieczyszczen
ia 

Mg/rok Mg/rok Mg/rok 

lub 2 emitorów) 
E11.2 Węglopochodne, 
benzolownia, 

amoniak - 0,1680,1680,1680,168 -0,1680,1680,1680,168 

park magazynowy    0 

amoniak 0,0184 0,0184 0 E13 oczyszczalnia ścieków 
   0 

Dwutlenek azotu ----    7,65627,65627,65627,6562    -7,6562 

Dwutlenek siarki ----    12,556612,556612,556612,5566    -12,5566 

Pył PM10 ----    0,30660,30660,30660,3066    -0,3066 

Pył PM2,5 ----    0,29080,29080,29080,2908    -0,2908 

E5 Komin pieca rurowego, 
węglopochodne 

Tlenek w ęgla ----    15,312515,312515,312515,3125    -15,3125 
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Biorąc pod uwagę dane przedstawione w powyższej tabeli ostatecznie wyjaśniamy, iż 

realizacja przedsięwzięcia (z uwzględnieniem zrealizowanej w między czasie przez Inwestora 

modernizacji węglowni i sortowni – emitory E8, E10 oraz E17 i E18) przyczyni się do obniżenia 

wielkości emisji pyłu PM10 o 6,475 Mg/a oraz dwutlenku siarki o 148,993 Mg/a na istniejących 

źródłach. W tabeli poniżej przedstawiono ostateczny bilans ww. substancji (uwzględniający przyrost 

emisji wynikający z pojawienia się nowych źródeł emisji), a także pozostałych emitowanych substancji. 

 

Substancja  
Wzrost emisji rocznej 
(nowe źródła emisji) 

Spadek emisji 
rocznej (istniejące 
źródła emisji) 

Bilans emisji po realizacji inwestycji 
(z uwzględnieniem już 

przeprowadzonej modernizacji 
węglowni i sortowni) Jednostka 

amoniak 4,622 -0,243 4,380 Mg/a 

dwutlenek azotu 92,426 -192,657 -100,231 Mg/a 

dwutlenek siarki 369,704 -148,993 220,711 Mg/a 

pył do 10 µm 5,075 -6,475 -1,400 Mg/a 

pył PM2,5 2,693 -2,758 -0,064 Mg/a 

tlenek węgla 92,426 -101,045 -8,619 Mg/a 

 

5. Porównanie parametrów gazu koksowniczego przed i  po modernizacji benzolowni. 

 

Istniejące parametry jakościowe oczyszczonego gazu (przed modernizacją Benzolowni):  

���� zawartość H2S:   ok. 1 g/Nm3  

���� zawartość NH3:   poniżej 0,1 g/Nm3 

���� zawartość benzolu:  ok. 10 g/Nm3  

���� zawartość naftalenu:  poniżej 0,1 g/Nm3 (zima), poniżej 0,2 g/Nm3 (lato) 

���� temperatura:  ≤ 35°C 

���� ciśnienie:   3,5÷5,5 kPa 

Realne parametry jakościowe oczyszczonego gazu po Benzolowni (po przebudowie w ramach 

niniejszego zadania):  

���� zawartość H2S:   0,7÷0,8 g/Nm3  

���� zawartość NH3:   poniżej 0,1 g/Nm3 

���� zawartość benzolu:  poniżej 3,0 g/Nm3  

���� zawartość naftalenu:  poniżej 0,1 g/Nm3 (zima), poniżej 0,2 g/Nm3 (lato)  

���� temperatura:  ≤ 30°C 

���� ciśnienie:   3,5÷5,5 kPa 

Minimalna zawartość H2S, jaką jest w stanie zapewnić modernizacja benzolowni to ok. 0,8 g/Nm3 



Nr projektu: Str./str.: 

X – 3328 19/41 
 Uzupełn. *     

 KOD DCC   

 

 

19 

 

6. Wyjaśnienie, czy w zwi ązku z hermetyzacj ą nowych obiektów benzolowni, która wpłynie 

na wyeliminowanie emisji niezorganizowanej, powstan ą nowe źródła emisji pozwalaj ące 

w sposób zorganizowany odprowadza ć gazy procesowe z układu. Jak wynika z dokumentacji  

(str. 80) w zwi ązku z hermetyzacj ą nowych obiektów benzolowni ryzyko emisji 

niezorganizowanej zostanie wyeliminowane, za ś emisja niezorganizowana z istniej ących 

obiektów benzolowni nie ulegnie zwi ększeniu. 

 

Opary z hermetyzacji (z załadunku benzolu i smoły oraz hermetyzowanych zbiorników) 

kierowane są poprzez kolektory hermetyzacji i zawracane do rurociągu gazu surowego przed 

chłodnice wstępne. Gaz wraz z oparami jest dalej oczyszczany w kolejnych instalacjach. 

Opary z hermetyzacji nie są zatem wyprowadzane z układu w formie emisji zorganizowanej, 

ale zawracane do punktu początkowego systemu oczyszczania. 

System hermetyzacji eliminuje emisję niezorganizowaną, zaś skierowanie oparów do 

rurociągu gazu surowego wyklucza emisję zorganizowaną.  

Należy nadmienić, że zastosowanie pary wodnej do podgrzewania oleju płuczkowego pozwoli 

wyeliminować emisję zorganizowaną z pieca rurowego (spaliny z procesu spalania gazu 

koksowniczego) – emitor E5. 

 

7. Przedstawienie analizy oddziaływania zakładu po zrealizowaniu inwestycji na stan 

jako ści powietrza w planowanych wariantach pracy instala cji tj. praca dwóch kotłów opalanych 

gazem i praca jednego kotła opalanego olejem oraz z  uwzgl ędnieniem obowi ązujących 

standardów emisyjnych dla instalacji energetycznego  spalania paliw. W dokumentacji 

przedstawiono wielko ści emisji oparte na projekcie rozporz ądzenia w sprawie standardów 

emisyjnych, a wi ęc dokumencie który nie obowi ązuje, zaś prawo unijne wymaga implementacji, 

która umo żliwia jej stosowanie w kraju. 

 

Należy zauważyć, że przyjęte w dokumentacji założenia, iż instalacja spełniać będzie bardziej 

restrykcyjne normy emisji (w stosunku do poziomów stężeń określonych w obowiązującym 

rozporządzeniu) nie zostały uzasadnione tj. nie wskazano rozwiązań technicznych lub 

technologicznych, które pozwolą na dotrzymanie zaostrzonych poziomów stężeń zanieczyszczeń. 

W załączeniu przedstawiamy wyniki analizy oddziaływania zakładu po zrealizowaniu 

inwestycji na stan jakości powietrza w planowanych wariantach pracy instalacji tj. pracą dwóch kotłów 

opalanych gazem oraz pracą jednego kotła opalanego olejem oraz z uwzględnieniem obowiązujących 

standardów emisyjnych dla instalacji energetycznego spalania paliw.  

Niemniej jednak zwracamy uwagę, iż projektowane źródła energetycznego spalania paliw 

spełniały będą nowe standardy emisji wynikające z dyrektywy IED i oparte na projekcie 



Nr projektu: Str./str.: 

X – 3328 20/41 
 Uzupełn. *     

 KOD DCC   

 

 

20 

 

rozporządzenia w sprawie standardów emisyjnych. W związku z powyższym ten wariant obliczeniowy 

jest dla planowanego przedsięwzięcia wariantem podstawowym.  

Instalacja spełniać będzie bardziej restrykcyjne normy emisji (w stosunku do poziomów stężeń 

określonych w obowiązującym rozporządzeniu). Dla gazu koksowniczego i oleju opałowego: 

���� w zakresie SO2: 

Ilość SO2 w spalinach wprost wynika z ilości siarki zawartej w paliwie. W wyniku procesu 

spalania w kotle zachodzi reakcja S + O2 � SO2. Zapis molowy tej reakcji wygląda następująco S [32 

kg/kmol] + O2 [32 kg/kmol] � SO2 [64 kg/kmol]. Inaczej mówiąc na każdy 1kg siarki w paliwie 

przypadają 2 kg dwutlenku siarki w spalinach. 

Po realizacji przedsięwzięcia gaz koksowniczy z koksowni Radlin zawierać będzie siarkę 

w postaci siarkowodoru H2S w ilości około 80 g/100Nm3. Maksymalne zużycie gazu przez obydwa 

kotły to 21000 Nm3/h z czego wynika, że sumaryczny strumień siarkowodoru wynosi (21000/100) x 80 

= 16800 g/h. Biorąc pod uwagę, że siarki w siarkowodorze jest (32/34) = 94,11%, otrzymujemy 

strumień siarki do kotła w ilości 0,9411 x 16800 = 15810,5 g/h. Wartość 32 odnosi się do masy 

molowej siarki, a 34 do masy molowej siarkowodoru. Z powyższego strumienia siarki do kotła 

i wcześniejszych wyliczeń wiemy, że strumień dwutlenku siarki w spalinach będzie dwa razy większy 

niż strumień siarki do kotła, czyli 31621 g/h. Teraz konieczne jest odniesienie tej wartości do 

strumienia spalin, aby określić stężenie dwutlenku siarki w spalinach. Maksymalny strumień spalin 

przy 3%O2 z obydwu kotłów wyniesie 109900 Nm3/h. 

Z czego wynika, że emisja SO2 przy 3% tlenu w spalinach dla każdego z kotłów wyniesie 

(1/2x31621)/(1/2x109900)*1000 =  287,72 mg/Nm3.  

Biorąc pod uwagę standard na poziomie 400 mg/Nm3 w przypadku gazu koksowniczego, 

mamy spory zapas, który zabezpiecza przed ewentualnymi wahaniami poszczególnych wielkości 

przyjmowanych w toku obliczeń. Należy podkreślić, iż standard SO2 dla jest taki sam w przypadku 

obecnych i nowych standardów emisyjnych z instalacji.  

Dla oleju opałowego obliczenia przedstawiają się w następujący sposób: 

ilość siarki w oleju 0,2% czyli 0,002 MgS/Mg oleju 

zużycie oleju 781 Mg/rok  

czas pracy 350 h/rok  

zużycie oleju 2231,43 kg/h  

ilość siarki w strumieniu oleju 4462,86 g/h = 2231,42/1000x0,002x1000000 
strumień SO2 8925,71 g/h = 4462,86x2 

ilość spalin (3% tlenu) 31600 m3/h  

rzeczywista ilość SO2 282,46 mg/Nm 3 = 8925,71/31000x1000 
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Standard przy spalaniu oleju również dotrzymany jest z dużym zapasem, szczególnie 

odnosząc go do obecnie obowiązujących standardów. 

����  w zakresie pyłu: 

W przypadku pyłu jest podobnie, w sensie ilość pyłu w spalinach wynika wprost z ilości pyłu 

wprowadzonego w gazie koksowniczym. Z dostępnych danych wynika, że ilość pyłu jest znikoma, 

wręcz niemierzalna, tak więc należy spodziewać się, że standard bez większych problemów również 

będzie wypełniony. 

Należy podkreślić, iż standard pyłu jest taki sam dla spalania gazu koksowniczego 

w przypadku obecnych i nowych standardów emisyjnych z instalacji.  

���� w zakresie CO oraz NO2: 

Obecne standardy emisyjne nie odnoszą się do poziomów dopuszczalnych CO, stąd przy 

wyznaczeniu wielkości emisji odnosimy się do standardów, które będą obowiązywały w przyszłości lub 

wielkości przewidywanych przy spalaniu oleju opałowego.  

W przypadku tlenku węgla oraz dwutlenku azotu, związki te generują się w procesie spalania 

i zależą od bardzo wielu aspektów, zarówno konstrukcyjnych kotła, jak również składu chemicznego 

paliwa, a także parametrów termicznych procesu spalania. Nie ma metody bezpośredniego wyliczenia 

emisji.  

W tym aspekcie można posiłkować się jedynie statystyką, w sensie danymi z innych kotłów 

podobnego typu.  

Zgodnie z widzą posiadaną przez EPK typowe wartości rzeczywistej emisji NOx oraz CO dla 

tego typu kotłów spalających podobne paliwo kształtują się na poziomie odpowiednio NOx ~150 

mg/Nm3 oraz CO <25 mg/Nm3. 

Z tego powodu uznaje się, że standard emisyjny dla CO będzie wypełniony bez większych 

problemów, wskazują na to również opinie producenta kotła, natomiast dla ograniczenia emisji tlenków 

azotu konieczne jest przewidzenie dodatkowej instalacji, którą będzie instalacja odazotowania w 

technologii SCR. Metoda ta jest obecnie najlepszą dostępną techniką odazotowania spalin i pozwala 

na osiągnięcie dowolnie niskiej emisji tlenków azotu. Projektuje się instalację umożliwiającą a 

dotrzymanie standardu poniżej 100 mg/Nm3. Opis instalacji SCR przedstawiono w odpowiedzi na pyt. 

Nr 15. 

 

8. Aktualne tło substancji w analizie oddziaływania  instalacji na jako ść powietrza. Nie 

można się zgodzi ć z zapisem na str. 126 dokumentacji, że najbli ższa stacja wzgl ędem 

inwestycji zlokalizowana jest w Godowie, a tym bard ziej z zało żeniem tła dla tlenków azotu 

i dwutlenku siarki w tej miejscowo ści na poziomie 10% warto ści odniesienia. Najbli ższa stacja 

pomiarowa zlokalizowana jest w Wodzisławiu Śląskim przy ulicy Gałczy ńskiego 1. Analizuj ąc 
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poziomy tła wyst ępujące w sąsiaduj ących miejscowo ściach tj. Marklowice, Wodzisław Śląski 

i Mszana nale ży jednoznacznie stwierdzi ć, że poziom tła w zakresie substancji pyłowych 

znacznie przekracza standardy jako ści powietrza. Wyliczenie średniej arytmetycznej, przy 

założeniu w Godowie nieuzasadnionych warto ści tła, powoduje, że wyliczona warto ść jest 

w sposób sztuczny zani żana i nie odzwierciedla faktycznych warunków środowiska. 

 

W załączeniu przedstawiamy aktualny stan jakości powietrza (WIOŚ Katowice, pismo z dnia 

03.04.2014 r.; znak: M.7016.3.51.2014.LK). 

Do analizy rozprzestrzeniania przyjęto uśrednione tło substancji w powietrzu z aktualnych 

wyników 2013 roku (kopia pisma WIOŚ w załączeniu). 

 

Stan jakości powietrza (wartości uśrednione) ug/m3 

  pył PM10 Pył PM2.5 SO2 NO2 

Godów 51 38,4 - - 

Wodzisław Śląski 56,6 42,5 17 22 

Marklowice 51,2 39,6 15 21 

Mszana 48,9 39 14 21 

Tło przyjęte do analizy - - 

Średnia 15,3  

(w analizie przyjęto 16) 

Średnia 21,3  

(w analizie przyjęto 22) 

 

Najbliżej położoną miejscowością w stosunku do inwestycji są Marklowice. Niemniej jednak tło 

dla SO2 oraz NO2 przeliczono, jako uśrednione z ww. wartości, zawyżając je dodatkowo do pełnej 

wartości. 

Z uwagi na zaklasyfikowanie strefy, w której zlokalizowana jest koksownia do klasy C ze 

względu m.in. na wysokość stężeń pyłu PM10, w obszarze strefy raciborsko-wodzisławskiej został 

opracowany program ochrony powietrza. Z tego powodu przy podejmowaniu działań inwestycyjnych, 

jak też przy bieżącej eksploatacji instalacji, szczególną wagę należy przywiązywać do redukcji emisji 

PM10 – ograniczenia do minimum stężeń ww. substancji w obszarze strefy, w szczególności redukcji 

emisji niezorganizowanej i unikanie sytuacji mogących powodować niekontrolowaną emisję (stany 

awaryjne). 

Zwracamy uwagę, iż Inwestor podjął działania w kierunku ograniczenia emisji 

niezorganizowanej i w przypadku pyłu PM10 emisja roczna stanu istniejącego spadnie po 

zrealizowaniu inwestycji i modernizacji węglowni, a także w związku ze wcześniejszą modernizacją 

sortowni o ok. 6,5 Mg/rok. Z kolei emisja roczna z nowych źródeł nie przekroczy 4,7 Mg/rok 

(uwzględniając wcześniejszą modernizację węglowni i sortowni wyniesie łącznie ok. 5 Mg). Wykonana 

analiza rozprzestrzeniania wykazała, iż stężenia maksymalne godzinowe pyłu PM10 nie przekraczają 

10% wartości odniesienia, stąd stężenia średnioroczne dla tej substancji nie musiały być wykonane. 
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Z kolei w przypadku pyłu PM2,5 stężenia średnioroczne, zgodnie z wykonaną analizą, nie 

przekraczają 1% wartości odniesienia. Należy podkreślić, iż uzyskane wyniki są i tak zawyżone, gdyż 

na potrzeby analizy rozprzestrzeniania przyjęto, iż cały wprowadzany do powietrza pył to pył PM2,5.  

W związku z powyższym w celu wykonania analizy rozprzestrzeniania substancji w powietrzu, 

na potrzeby analizy poziom tła dla pyłu PM2,5 został przyjęty na poziomie 90% wartości odniesienia.  

 

9. Przedstawienie schematu technologicznego benzolo wni przed i po modernizacji wraz 

z zaznaczeniem miejsc emisji ( ścieków, zanieczyszcze ń do powietrza modernizowanych lub 

nowych, odpadów). 

 

Schemat technologiczny benzolowni przed i po modernizacji stanowi załącznik nr 8 do raportu 

oddziaływania na środowisko. 

 

10. Dokonanie porównania instalacji benzolowni i in stalacji energetycznego spalania paliw 

z konkretnymi rozwi ązaniami (z przytoczeniem rozdziałów dokumentów refe rencyjnych lub 

punktów konkluzji BAT), w tym tak że w zakresie metod ograniczania emisji zanieczyszcz eń, 

zużycia wody. 

 

Wydana została decyzja wykonawcza Komisji Europejskiej z dnia 28.02.2012 r. ustanawiająca 

Konkluzje BAT dla produkcji żelaza i stali. Zakład będzie zobligowany do dostosowania się do ich 

wymogów w ciągu najbliższych lat.  

BAT w odniesieniu do oddziału węglopochodnych  mają na celu ograniczenie do minimum 

niezorganizowanych emisji gazów poprzez zastosowanie następujących technik (zgodnie 

z załącznikiem do ww. decyzji punkt. 1.4 podpunkt 47):  

− ograniczenie do minimum liczby kołnierzy dzięki stosowaniu, na ile to możliwe, spawanych 

złączy rur; 

− zastosowanie odpowiednich uszczelnień kołnierzy i zaworów; 

− zastosowanie gazoszczelnych pomp (np. pomp magnetycznych); 

− unikanie emisji z zaworów ciśnieniowych w zbiornikach magazynowych poprzez 

podłączenie zaworu wylotowego do odbieralnika gazu koksowniczego (COG) lub 

odpowiednie spalanie odbieranego gazu. 

Ww. techniki mają na celu ograniczenie do minimum niezorganizowanych emisji gazów (wymagana 

jest maksymalna hermetyzacja instalacji). BAT mają również na celu stosowanie gazu koksowniczego 

(COG) jako paliwa lub reduktora, lub do produkcji substancji chemicznych. Odpustnice (pochodnie) 

gazu mogą spalać gaz koksowniczy tylko w warunkach innych niż normalna eksploatacja baterii 

koksowniczych – dla zapewnienia bezpieczeństwa.  
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Ww. wymagania b ędą realizowane m.in. w zwi ązku z planowan ą na terenie zakładu Inwestycj ą, 

co gwarantuje dotrzymanie ww. wymogów.  

 

W zakresie zu życia wody i generowanych ścieków (zgodnie z zał ącznikiem do ww. decyzji 

punkt. 1.4 podpunkt 53, 54, 55, 56) 

− BAT mają na celu ograniczenie do minimum ilości wody do gaszenia i jej ponowne 

wykorzystanie w jak największym stopniu (w maksymalnym stopniu wykorzystana zostanie 

zużyta woda z projektowanego bloku energetycznego), 

− BAT mają na celu unikanie ponownego wykorzystania wód procesowych o znacznej 

zawartości składników organicznych (np. surowe ścieki koksownicze, ścieki z wysoką 

zawartością węglowodorów itp.) jako wody do gaszenia. 

− BAT mają na celu wstępne oczyszczanie ścieków z procesu koksowania i oczyszczania 

gazu koksowniczego (COG) przed odprowadzeniem do oczyszczalni ścieków poprzez 

zastosowanie jednej z poniższych technik lub ich kombinacji: 

I. zastosowanie skutecznego usuwania smoły i wielopierścieniowych węglowodorów 

aromatycznych (WWA) metodą flokulacji, a następnie flotacji, sedymentacji i filtracji, 

oddzielnie lub w połączeniu; 

II. zastosowanie skutecznego odpędzania amoniaku przy użyciu alkaliów i pary. 

− BAT w odniesieniu do wstępnie oczyszczonych ścieków z procesu koksowania 

i oczyszczania gazu koksowniczego (COG) mają na celu zastosowanie biologicznego 

oczyszczania ścieków ze zintegrowanymi etapami nitryfikacji/denitryfikacji. 

Ww. wymagania b ędą realizowane m.in. w zwi ązku z planowan ą na terenie zakładu Inwestycj ą, 

co gwarantuje dotrzymanie ww. wymogów. Opis zagadni eń dotycz ących gospodarki ściekami 

omówiono w pkt. 11 uzupełnienia do raportu. 

 

W zakresie pozostałości poprodukcyjnych (zgodnie z zał ącznikiem do ww. decyzji punkt. 1.4 

podpunkt 57): 

− BAT mają na celu zawracanie pozostałości poprodukcyjnych, takich jak frakcje smołowe 

i pozostałości z instalacji węglopochodnych, a także osad nadmiarowy z oczyszczalni 

ścieków, do wsadu węglowego w koksowni. 

Ww. wymagania b ędą realizowane m.in. w zwi ązku z planowan ą na terenie zakładu Inwestycj ą, 

co gwarantuje dotrzymanie ww. wymogów.  

 

Eksploatowana w chwili obecnej instalacja koksowni posiada pozwolenie zintegrowane, spełniając 

wymagania najlepszej dostępnej techniki. Modernizacja ww. benzolowni jedynie poprawni 
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funkcjonowanie instalacji. Ostateczne dostosowanie się do wymogów ww. konkluzji BAT dla będzie 

prowadzone przez Inwestora w kolejnych latach, z zachowaniem ustawowego 4-letniego okresu 

dostosowawczego.  

 

W związku z powyższym w dalszej części niniejszego rozdziału odniesiono się jedynie do 

nowego bloku energetycznego. 

W ramach instalacji spalania paliw wyróżnić można kilka procesów mających zasadnicze znaczenie 

dla oceny zgodności z BAT (Dokument referencyjny na temat najlepszych dost ępnych technik 

dla du żych obiektów energetycznego spalania - lipiec 2006 rok).  Są to: 

− dostarczanie i przygotowanie paliwa, 

− technologia spalania i emisja zanieczyszczeń, 

− monitoring emisji, 

− gospodarka wodno-ściekowa, 

− gospodarka odpadami. 

 

Dostarczanie i przygotowanie paliwa 

Paliwo gazowe, jeśli zachodzi taka potrzeba jest przygotowywane (oczyszczane 

z zanieczyszczeń np. pyłu i związków siarki) np. w miejscu jego wydobycia lub pozyskania.  

Dokument referencyjny nie narzuca dodatkowych dział ań w zakresie przygotowania 

paliwa w obiektach LCP.  

 

Technologia spalania 

Zostaną zainstalowane dwa kotły parowe. Wydajność nominalna każdego z kotłów będzie 

odpowiednia dla 50 % całkowitej nominalnej ilości gazu koksowniczego doprowadzanego do bloku 

(21 000 Nm3/h).  

Kotły będą wyposażone w dwustopniowe przegrzewacze pary międzystopniowym 

wtryskowym schładzaczem pary utrzymującym stałą temperatury pary wylotowej w całym zakresie 

obciążenia.  

Ostatnią powierzchnią ogrzewalną kotła będzie rurowy podgrzewacz wody pozwalający 

osiągnąć niską temperaturę spalin wylotowych, a tym samym wysoka sprawność kotła. Kotły zostaną 

wyposażone w kombinowane dwupaliwowe (gazowo-olejowe) palniki. 

Doprowadzany do komory rozprowadzenia pod odpowiednim ciśnieniem gaz zostanie 

równomiernie rozprowadzony do rozmieszczonych na obwodzie komory lanc. Wypływający z dysz 

z dużą prędkością gaz wraz z wirującym powietrzem tworzy mieszankę palną w komorze paleniskowej 

kotła. Palniki te wykorzystane będą również do spalania oleju opalowego. 
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Powyższy sposób spalania w kotłach zagwarantuje dotrzymanie dopuszczalnych standardów 

emisyjnych, wynikających z dyrektywy IED.  

Dokument referencyjny akcentuje konieczność osiągnięcia możliwie wysokiej sprawności 

przetwarzania energii w instalacjach. Dla kotłów opalanych gazem jako typow ą wielko ść dla 

sprawno ści elektrycznej podaje si ę warto ści z przedziału 40-42% (rozdział 7.5.2 przytoczoneg o 

wyżej dokumentu referencyjnego).  Sprawność dla projektowanego bloku szacuje się na poziomie 

powyżej 45%. 

Najistotniejsze zastosowane rozwiązania wpływające na wysoką sprawność instalacji (na 

podstawie dokumentu referencyjnego) to skojarzone wytwarzanie energii elektrycznej i ciepł a 

(rozdział 7.1.6 przytoczonego dokumentu odnosz ącego si ę do BAT, wskazuje, jako metod ę 

referencyjn ą Kogeneracj ę). Analizowany blok energetyczny będzie spełniać ww. wymagania 

najlepszej dostępnej techniki BAT. 

 

Emisja zanieczyszcze ń gazowo-pyłowych do powietrza 

W tabeli poniżej przedstawiono standardy emisyjne ze spalania paliw z projektowanych źródeł 

emisji, które obowiązywały będą po roku 2015 (w oparciu o dyrektywę IED o emisjach przemysłowych 

oraz projekt rozporządzenia w sprawie standardów emisyjnych z instalacji): 

Stężenie przy spalaniu oleju 
(3% O2) 

Stężenia przy spalaniu gazu 
koksowniczego (3% O 2) 

Substancja mg/Nm 3 mg/Nm 3 

pył  20 5 

NO2 300 100 

SO2 350 400 

CO 80 100 

 

W celu dostosowania się do ww. standardów emisyjnych, ze względu na rodzaj i jakość 

stosowanego paliwa wymagane będzie jedynie ograniczenie emisji NOx, z wykorzystaniem metody 

SCR. Jest to technika wskazana jako BAT w rozdziale 3.4. 2.1 przytoczonego wy żej dokumentu 

referencyjnego.  Opis zastosowanego procesu redukcji NOx przedstawiony został w pyt. nr 15 

niniejszego pisma.  

 

Monitoring emisji 

W zakresie monitoringu emisji dokument referencyjny zaleca monitoring emisji spalin, 

w sposób ciągły w zakresie NOx oraz CO (rozdział 7.5.4 przytoczonego wy żej dokumentu 

referencyjnego).  
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Należy zaznaczyć, iż w przypadku zastosowania dwóch kominów jednoprzewodowych lub 

jednego komina dwuprzewodowego nominalna moc cieplna źródeł z punktu widzenia wymagań 

środowiskowych może być sumowana przez Urząd wydający pozwolenie zintegrowane, gdyż 

odprowadzanie gazów odlotowych odrębnymi kominami nie powinno wynikać z zamiaru uniknięcia 

zastosowania do źródeł ostrzejszych standardów emisyjnych. Stąd ostatecznie należy się liczyć 

z obowiązkiem dotrzymania przez instalację ostrzejszych standardów emisyjnych.  

Zgodnie z rozporządzeniem Ministra Środowiska z dnia 4 listopada 2008 r. w sprawie 

wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody 

(Dz. U. Nr 206, poz. 1291) dla źródeł energetycznego spalania paliw o łącznej nominalnej mocy 

cieplnej nie mniejszej niż 100 MW (czyli takich jak projektowane jednostki) zachodziła będzie 

konieczność prowadzenia ciągłych pomiarów emisji w zakresie:  

− pył ogółem [mg/m3], 

− SO2 [mg/m3], 

− NOx (w przeliczeniu na NO2) [mg/m3], 

− CO [mg/m3], 

− O2 [%], 

− prędkość przepływu spalin lub ciśnienia dynamicznego spalin [m/s, Pa] 

− temperatura spalin [K], 

− ciśnienie statyczne lub bezwzględne spalin [Pa], 

− wilgotność bezwzględna gazów odlotowych lub stopień zawilżenia gazu X [% obj. 

Kg/kg]. 

Monitoring w powyższym zakresie będzie prowadzony. W związku z tym spełnione są 

wymagania BAT w zakresie niezbędnego monitoringu. 

 

Gospodarka odpadami 

Zgodnie z zaleceniami dokumentu referencyjnego w przypadku postępowania z odpadami: 

• jako podstawową zasadę należy przyjąć zasadę ograniczania ich powstawania; 

• w przypadku niemożności uniknięcia powstania odpadów należy w pierwszej 

kolejności dążyć do ich utylizacji lub ponownego wykorzystania, a dopiero gdy 

ponowne wykorzystanie lub utylizacja nie są możliwe odpady należy składować 

w sposób minimalizujący szkodliwe oddziaływanie na środowisko. 

Dzięki zastosowaniu technologii spalania opartej o paliwo gazowe w wyniku procesu spalania 

nie powstają odpady paleniskowe. Stanowi to znaczący element ochrony środowiska. 

W związku z eksploatacją instalacji olejowych oraz transformatora blokowego wytwarzane są 

oleje odpadowe. Ilości olejów odpadowych są minimalizowane dzięki zastosowaniu 
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wysokosprawnych, nowoczesnych urządzeń. Powstałe oleje odpadowe przekazywane są 

do zagospodarowania specjalistycznym firmom. 

System gospodarowania odpadami realizowany jest zgo dnie z zasadami opisanymi 

powy żej w zwi ązku z tym spełnia wymagania BAT.  

Gospodarka ściekowa i wodna 

Dokument referencyjny nie określa, jaka ilość wytwarzanych ścieków może być uznana za 

BAT w zakresie gospodarowania ściekami, określa jedynie zasady postępowania, jakim powinny być 

poddane ścieki. Dokument referencyjny nie narzuca również zasad postępowania ze ściekami, które 

byłyby bardziej rygorystyczne niż wynikające z polskiego prawa wodnego zgodnie, z którym 

wprowadzający ścieki do wód lub do ziemi są obowiązani zapewnić ochronę wód przed 

zanieczyszczeniem, w szczególności przez budowę i eksploatację urządzeń służących tej ochronie, 

a tam, gdzie jest to celowe, powtórne wykorzystanie oczyszczonych ścieków. Wybór miejsca 

i sposobu wykorzystania albo usuwania ścieków powinien minimalizować negatywne oddziaływania 

na środowisko. 

Ilość wytwarzanych ścieków w dużym stopniu zależy od zastosowanych technologii 

i w bezpośredni sposób wpływa na ilość wody zużywanej przez instalację (wodochłonność instalacji). 

Zużycie wody na cele technologiczne jest nieuniknione. W związku z planowaną inwestycją woda 

wykorzystywana będzie w procesie uzupełnia strat wody obiegowej, w obiegu chłodzenia 

kondensatorów pary, w projektowanym bloku energetycznym. Na potrzeby bloku energetycznego 

zakłada się dodatkowo doprowadzenie wody wodociągowej do produkcji wody zdemineralizowanej dla 

kotłów parowych. Należy podkreślić, iż zużyta woda (w postaci ścieków z odświeżania obiegu nowej 

chłodni wentylatorowej, z demineralizacji wody (SUW) oraz z odświeżania istniejącego układu 

chłodzenia (po odjęciu ilości ścieków do nawilżania mieszanki), wykorzystywana będzie do gaszenia 

koksu, co w znaczący sposób obniży wielkość zużycia dodatkowej wody przemysłowej na ten cel, 

zmniejszając zużycie wody z rzeki dla całego zakładu.  

 
11. Wyjaśnienie poprawno ści przyj ętego zało żenia wykorzystywania oczyszczonych 

ścieków w procesie gaszenia koksu (str. 90). Jak wyn ika z konkluzji BAT nale ży unika ć 

ponownego wykorzystania wód procesowych o znacznej zawarto ści składników organicznych 

(np. surowe ścieki koksownicze, ścieki z wysok ą zawarto ścią węglowodorów itp.) jako wody do 

gaszenia, zatem nale ży przeanalizowa ć skład ścieków przemysłowych /BO Ś pod k ątem 

przydatno ści do gaszenia koksu oraz wpływ procesu gaszenia ko ksu ściekami z BO Ś na emisj ę 

niezorganizowan ą (ChZT 1000 mg/m 3, chlorki + siarczany 7500 mg/m 3 – str. 92). 

 Inwestor JSW KOKS S.A. planuje, jako docelowe, przeprowadzenie modernizacji zakładowej 

oczyszczalni ścieków Koksowni Radlin i rozwiązanie problemu odprowadzenia całości ścieków do 

odbiorcy zewnętrznego. Jednakże do czasu rozwiązania problemu, sporadyczne zagospodarowanie 
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nadwyżki ścieków do gaszenia nie będzie w sprzeczności z Konkluzjami BAT pkt 54, gdyż będą to 

ścieki oczyszczone z zawartości składników organicznych. Nie spowoduje to pogorszenia jakości 

powietrza i przekroczenia dopuszczalnej emisji zanieczyszczeń do powietrza z wieży gaszenia koksu 

(emitor E3), określonej w pozwoleniu zintegrowanym. Zgodnie z pozwoleniem zintegrowanym emisja 

zanieczyszczeń do powietrza z wieży gaszenia koksu podlega monitorowaniu, pomiary wykonywane 

są 1 raz w ciągu roku. Dodatkowo należy mieć na uwadze, iż emitor E3 wyposażony jest w urządzenie 

ochrony powietrza w postaci pakietu z wypełnieniem komórkowym spłukiwanym wodą oraz 

przestrzenne wypełnienie lamelowe osadnika koksiku. Natomiast  chlorki, zawarte w wodzie gaśniczej, 

będą miały wpływ jedynie na jakość wyprodukowanego koksu". 

 

Zgodnie z treścią Decyzji wykonawczej Komisji Europejskiej z dnia 28.02.2012r. ustanawiającej 

Konkluzje BAT w odniesieniu do produkcji żelaza i stali w pkt 54 opisano: 

"BAT mają na celu unikanie ponownego wykorzystania wód procesowych o znacznej zawartości 

składników organicznych (np. surowe ścieki koksownicze, ścieki z wysoką zawartością węglowodorów 

itp.) jako wody do gaszenia. 

 

W drodze wyjaśnienia informujemy: 

1. Głównym źródłem wody do gaszenia koksu będą ścieki z projektowanego bloku energetycznego 

stanowiące 75% całego zapotrzebowania. Poniżej przedstawiono źródła i ilości ścieków kierowanych 

do zagospodarowania: 

 

Tabela 1 ścieki czyste   

Wykorzystanie 

lp. Źródło ścieków ilość [m3/d] gaszenie koksu 
[m3/d] 

nawilżanie 
mieszanki [m3/d] 

1. chłodnia wentylatorowa 360 265 95 

2. 
chłodnia wentylatorowa 

bloku 
360 360 --- 

3. kotły (SUW) 279 279 --- 

4. RAZEM ŚCIEKI CZYSTE 999 [m3/d] z czego 904 [m 3/d] do gaszenia koksu 

     

Pod względem jakości, powyższe strumienie ścieków stanowią źródło ścieków umownie zwanych 

"czyste" z uwagi na niską zwartość zanieczyszczeń. Zawartość ChZT wynosi w granicach 80-90 mg/l, 
zawiesina ok. 30 mg/l, chlorki - max. 300 mg/l, siarczany - max 350 mg/l.  

Pozostała ilość - 25% stanowić będą ścieki oczyszczone po BOŚ a ich wpływ na skład wody do 

gaszenia koksu opisano w punkcie 4. 
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2. W myśl cytowanego wyżej punktu 54 BAT, do gaszenia koksu nie będą wykorzystywane surowe 

ścieki koksownicze. Surowe ścieki koksownicze stanowią wody poprocesowe z wydziału 

węglopochodnych, które powstaną po modernizacji benzolowni w ilości ok. 900 m3/d o następujących 

parametrach: 

Tabela 2 Parametry jakości ścieków surowych 

Parametr Jednostka Warto ść 

ChZT gO2/m
3 < 4000 

zawiesina g/m3 < 100 

Fenole lotne  g/m3 < 800 

Amoniak 

całkowity 
g/m3 < 150 

siarczki g/m3 < 20 

cyjanki g/m3 < 20 

rodanki g/m3 < 300 

pH - 8,0 - 9,0 

 

Należy zaznaczyć, iż powyższe ścieki surowe odprowadzone zostaną w całości do zakładowej 

biologicznej oczyszczalni ścieków i tam oczyszczone z zanieczyszczeń.  

 
3. Do gaszenia koksu nie będą kierowane ścieki o wysokiej zawartości węglowodorów. Ścieki z 

wydziału węglopochodnych przed skierowaniem ścieków na biologiczną oczyszczalnię są 

oczyszczane z substancji ropopochodnych w instalacji odsmalania, która składa się z flotatora, gdzie 

zanieczyszczoną wodę pogazową oczyszcza się z resztek smoły. W skład instalacji odsmalania 

nadmiarowych wód pogazowych wchodzą: 

- instalacja flotacji  

- zbiornik wody amoniakalnej 

 
4. Do gaszenia koksu nie będą wykorzystywane wody poprocesowe o znacznej zawartości składników 

organicznych, gdyż wody poprocesowe z wydziału węglopochodnych odprowadzane będą na 

biologiczną oczyszczalnie ścieków i oczyszczane ze związków organicznych. Zgodnie z poniższym 

bilansem ścieków oprócz ścieków technologicznych na oczyszczalnie kierowane będą również ścieki 

sanitarne z zakładu oraz ścieki miejskie. Poniżej w tabeli 3 bilans ścieków kierowanych na zakładową 

biologiczną oczyszczalnie ścieków: 
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Tabela 3 ścieki na BOŚ (oczyszczalnia zakładowa) 

lp. Źródło ścieków ilość [m3/d] 
BOŚ/ Kolektor Radlin 

[m3/d] 

1. z odsmalania  451 451 

2. ze wsadu  450 450 

3. ścieki socjalne 130 130 

4. 
RAZEM ŚCIEKI 

ZAFENOLOWANE 
i SOCJALNE 

1031 [m3/d] 

5 ścieki miejskie 240 m3/d 

 SUMA 1271 m3/d 

 
Mając na uwadze iż, zapotrzebowanie na wodę gaśniczą wynosi 1250 m3/d, a ilość wykorzystanych 

ścieków czystych wynosi 904 m3/d (Tabela 1), pozostała ilość może być uzupełniona oczyszczonymi 

ściekami po BOS.  

Zgodnie z informacją jakość ścieków po oczyszczeniu na biologicznej oczyszczalni jest następująca: 

Tabela 4 Parametry jakości ścieków po oczyszczeniu 

Parametr Jednostka Warto ść 

ChZT gO2/m
3 < 1000 

zawiesina g/m3 < 300 

Fenole lotne  g/m3 < 15 

Azot amonowy g/m3 < 200 

siarczany g/m3 < 3500 

Cyjanki wolne g/m3 < 0,5 

Cyjanki związane g/m3 < 5 

rodanki g/m3 < 30 

pH - 6,5 - 8,0 

 

Należy podkreślić, iż po oczyszczeniu na BOS następuje znaczna redukcja zanieczyszczeń w 

ściekach w zakresie takich parametrów jak: ChZT, fenole lotne, rodanki oraz cyjanki.  

Stopień oczyszczenia ścieków koksowniczych, obliczony względem redukcji stężenia, waha się w 

granicach: 

- ChZT - 75 % 

- fenole lotne - 98,12 % 

- cyjanki - 97,5 % 
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- rodanki - 90 % 

Zawartość substancji organicznych jest pomijalna, z uwagi na brak BZT5 w ściekach oczyszczonych.  

 

W przypadku zagospodarowania części oczyszczonych ścieków po BOS do gaszenia koksu w ilości 

346 m3/d wraz z pozostałymi strumieniami ścieków podanymi w tabeli nr 1, jakość ścieków pod 

względem zawartości ChZT przedstawiamy poniżej.  

Do obliczeń przyjęto maksymalne stężenie ChZT (C4) w ściekach - 1000 g/m3 przy poszczególnych 

strumieniach ścieków (W): 

 

M1 = W1 x C1 = 265 m3/d x 90 g/m3 = 23 850 g/d 

M2 = W2 x C2 = 360 m3/d x 90 g/m3 = 32 400 g/d 

M3 = W3 x C3 = 279 m3/d x 80 g/m3 = 22 320 g/d 

M4 = W4 x C4 = 346 m 3/d x 1000 g/m 3 = 346 000 g/d. 

 

Całkowity ładunek M = M1 + M2 + M3 + M4 = 424 570 g/d 

Zgodnie z powyższymi obliczeniami stężenie ChZT w połączonym strumieniu zasilającym obieg 

gaszenia koksu będzie się kształtować na poziomie: 

C (ChZT) = 424 570 g/d / 1250 m 3/d = 339,65 g/m 3. 

 
Reasumuj ąc. Z uwagi na wykorzystanie ścieków oczyszczonych do gaszenia koksu, stanowiących 

ok. 25 % całości zapotrzebowania, których parametry zanieczyszczeń po zmieszaniu z pozostałymi 

strumieniami ścieków będą znacznie niższe, niż w samych ściekach oczyszczonych po BOS, można 

stwierdzić, iż ich wykorzystanie nie będzie miało znaczącego wpływu na pogorszenie jakości 

powietrza w wyniku emisji zorganizowanej z procesu gaszenia koksu (emitor E3) . 

 

12. Wyjaśnienie przyj ętego w dokumentacji terminu woda przemysłowa. Na st r. 21 wod ą 

przemysłow ą określono wody pochodz ące z rzeki Le śnicy oraz wod ę z tzw. „Kłokoci ńską”, zaś 

na str. 27 i 24 do gaszenia koksu przewiduje si ę wykorzystanie wody przemysłowej /BO Ś (czy 

to oznacza planowane skierowanie oczyszczonych w oc zyszczalni biologicznej ścieków do 

procesu gaszenia koksu).   

 

Wyjaśniamy, iż pod pojęciem wody przemysłowej rozumiemy wodę pobieraną z rzeki Leśnicy 

lub wodę "Kłokocińską" wykorzystywaną do celów technologicznych na terenie koksowni.  

W tabeli na str 27 i 74 podano różne możliwe źródła wody wykorzystywanej do gaszenia 

koksu. Głównym źródłem wody do celów gaśniczych będzie woda z chłodni, ścieki z SUW, jak również 

w celu uzupełnienia woda przemysłowa z rzeki Leśnicy lub alternatywnie w przypadku ewentualnej, 
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sporadycznej nadwyżki ścieków na biologicznej oczyszczalni ścieków (BOS) mogą być one 

wykorzystane do gaszenia koksu. Wyjaśnienie wykorzystania oczyszczonych ścieków do procesu 

gaszenia koksu przedstawiono w punkcie nr 11. 

 

13. Przedstawienie zawarto ści siarki w paliwie tj. w gazie koksowniczym (mg/Nm 3). 

 

Szczegółowej odpowiedzi udzielono w pytaniu nr 7.  

Po realizacji przedsięwzięcia gaz koksowniczy z koksowni Radlin zawierać będzie siarkę 

w postaci siarkowodoru H2S w ilości 0,8 g/Nm3.  

 

14. Odniesienie si ę do konieczno ści przeprowadzenia post ępowania kompensacyjnego. 

 

Wydanie pozwolenia na wprowadzanie gazów lub pyłów do powietrza wymaga 

przeprowadzenia postępowania kompensacyjnego tylko wtedy , gdy występują jednocześnie dwie 

sytuacje (art. 225, 226 Prawa Ochrony Środowiska - POŚ): 

���� instalacja jest nowa lub istotnie zmieniana, 

���� instalacja jest zlokalizowana na obszarze z przekroczonymi standardami jakości 

powietrza. 

Przy czym należy mieć na uwadze to, że ilekroć w POŚ jest mowa o istotnej zmianie instalacji, 

to (art. 3 pkt 7) rozumie się przez to taką zmian ę sposobu funkcjonowania instalacji lub jej 

rozbudow ę, która mo że powodowa ć znaczące zwi ększenie negatywnego oddziaływania na 

środowisko . 

W analizowanym przedsięwzięciu, w szczególności w zakresie emisji pyłu nie mamy do 

czynienia z rozbudową, która może powodować znaczące zwiększenie negatywnego oddziaływania 

na środowisko. Wykonane analizy rozprzestrzeniania wykazały, iż stężenia maksymalne godzinowe 

pyłu PM10 nie przekraczają 10% wartości odniesienia, stąd stężenia średnioroczne dla tej substancji 

nie musiały być wykonane (nie odnoszono się w tym wypadku do stężeń średniorocznych). 

Z kolei w przypadku pyłu PM2,5 stężenia średnioroczne, zgodnie z wykonaną analizą, nie 

przekraczają nawet 1% wartości odniesienia (przy uwzględnieniu skumulowanego oddziaływania 

i jednoczesnej pracy źródeł istniejących, które zawierają się już w istniejącym tle - stanie jakości 

powietrza). W związku z powyższym wykonana została jeszcze jedna analiza, która przedstawia 

wyniki rozprzestrzeniania w zakresie pyłu wyłącznie dla dwóch nowych źródeł emisji (Ep1 oraz Ep2). 

Uzyskane wyniki wskazują, iż stężenia średnioroczne pyłu PM2,5 są znikome, nie osiągają nawet 

0,1% wartości odniesienia i kształtują się na poziomie maksymalnym 0,0101 µg/m3. Stąd nie można 

mówić o znaczącym zwiększeniu negatywnego oddziaływania na środowisko, w przypadku 

uruchomienia nowych emitorów Ep1 oraz Ep2.  
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Ponownie należy również zwrócić uwagę, iż Inwestor podjął działania w kierunku ograniczenia 

emisji niezorganizowanej i w przypadku pyłu PM10 emisja roczna stanu istniejącego spadnie po 

realizacji przedsięwzięcia, przy jednoczesnym uwzględnieniu zrealizowanej modernizacji węglowni, 

a także w związku ze wcześniejszą modernizacją sortowni o ok. 6,5 Mg/rok. Z kolei emisja roczna 

z nowych źródeł nie przekroczy 4,7 Mg/rok (uwzględniając wcześniejszą modernizację węglowni 

i sortowni wyniesie łącznie ok. 5 Mg). 

Z kolei w przypadku pyłu PM2,5 emisja roczna stanu istniejącego spadnie po realizacji 

przedsięwzięcia, przy jednoczesnym uwzględnieniu zrealizowanej modernizacji węglowni, a także 

w związku ze wcześniejszą modernizacją sortowni o ok. 2,8 Mg/rok. Z kolei emisja roczna z nowych 

źródeł nie przekroczy 2,3 Mg/rok (uwzględniając wcześniejszą modernizację węglowni i sortowni 

wyniesie łącznie ok. 2,7 Mg). 

Powyższe działania podjęto m.in. ze względu na fakt, zaklasyfikowanie strefy, w której 

zlokalizowana jest koksownia do klasy C ze względu m.in. na wysokość stężeń pyłu PM10. Z tego 

powodu przy podejmowaniu działań inwestycyjnych, jak też przy bieżącej eksploatacji instalacji, 

szczególną wagę należy przywiązywać do redukcji emisji PM10 – ograniczenia do minimum stężeń 

ww. substancji w obszarze strefy, w szczególności redukcji emisji niezorganizowanej i unikanie 

sytuacji mogących powodować niekontrolowaną emisję (stany awaryjne). 

Zgodnie z programem ochrony powietrza dla stref województwa śląskiego, w których zostały 

stwierdzone ponadnormatywne poziomy substancji w powietrzu (E. Strefa raciborsko-wodzisławska), 

kluczowe zanieczyszczenia stanowi tzw. „niska emisja” (ogrzewanie domów, transport). 

W związku z powyższym pojawia się wątpliwość, czy kompensacja powinna być wymagana, 

gdy przekroczenia w obszarze wynikają głównie z tzw. “niskiej emisji” (ogrzewanie domków, transport 

…). Nie można bowiem wtedy przeprowadzić kompensacji z tymi źródłami emisji, gdyż nie wymagają 

one pozwolenia, a jest to jeden z warunków kompensacji. Natomiast kompensacja z innymi źródłami 

nie da w takim przypadku zauważalnej poprawy w obszarze przekroczeń. 

Oczywiście ostateczną decyzję w zakresie postępowania kompensacyjnego powinien podjąć 

organ, który wydawał będzie pozwolenie na emisję dla przedmiotowej instalacji.  

 

15. Wyjaśnienie czy w celu dotrzymania standardów emisyjnych  w instalacji 

energetycznego spalania paliw przewiduje si ę zastosowanie metod ograniczenia emisji tlenków 

azotu i dwutlenku siarki w spalinach. 

 

Wyjaśniamy, iż czy w celu dotrzymania standardów emisyjnych w instalacji energetycznego 

spalania paliw przewiduje się zastosowanie metod ograniczenia emisji tlenków azotu w spalinach. 
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Instalacja odazotowania – SCR 

W celu zapewnienia emisji NOx na wymaganym poziomie na kanale spalin przed 

podgrzewaczem wody w kotle (ECO) zostanie zabudowany reaktor SCR (ang. „Selective Catalytic 

Reduction”). 

Określenie „selektywna redukcja katalityczna” odnosi się do procesu, w wyniku którego 

dochodzi do „redukcji” w chemicznym znaczeniu tego słowa: obniżania stopnia utlenienia i odbierania 

tlenu ze związku chemicznego. Proces ten jest „selektywny”, gdyż przebiega tylko w stosunku do 

związków azotu, natomiast nie podlegają mu związki tlenowe węgla, siarki czy też inne tlenki. Opisany 

proces redukcji może postępować bez wspomagania (katalizatora) pod warunkiem, że środowisko 

gazowe (spaliny) ma wystarczającą energię (temperatura gazu powyżej 815°C). W instalacji SCR 

zachodzi proces „katalityczny”, gdyż warunki temperaturowe wymagane dla redukcji związków są 

znacznie niższe od warunków temperaturowych w przypadku prowadzenia go bez odpowiedniego 

wspomagania. 

System SCR składa się z różnych części składowych, z których główną jest katalityczny 

reaktor zawierający katalizator. Ten katalizator to zwykle aktywna faza pięciotlenku wanadu w nośniku 

jakim jest dwutlenek tytanu sformowane w elementy umożliwiające równoległy przepływ. Jako podłoże 

służyć będą ceramiczne elementy w postaci płyt lub „plastrów miodu”, na których aktywny materiał 

zostanie wyłożony. Takie elementy zostaną złożone w większe bloki zwane modułami i warstwowo 

ułożone w reaktorze. Reaktor zwykle ma trzy do czterech warstw katalitycznych. 

W technice SCR używa się środka redukcyjnego jakim jest amoniak, który przekształca formy 

NOx na N2 i parę wodną. Amoniak jest wprowadzany do kanału spalin przed reaktorem SCR 

i zmieszany / rozpylany z powietrzem przed momentem wtrysku. Ponieważ żaden proces nie ma 

stuprocentowej wydajności to pewna ilość nie przereagowanego amoniaku przechodzi przez układ 

selektywnej redukcji katalitycznej. Jest to zjawisko znane pod nazwą „prześliźnięcie” amoniaku. 

Generalnie dąży się do tego aby „prześlizgnięcie” było możliwe najmniejsze. 

Amoniak będzie magazynowany w zbiornikach, przy których zostanie zlokalizowana również 

instalacja do jego odparowania. Z układu parownika amoniak jako para przegrzana kierowany będzie 

do układu rozcieńczającego, w którym będzie się mieszał z powietrzem. Rozcieńczony powietrzem 

amoniak zostanie skierowany do rusztu dyszowego za pomocą którego zostanie równomiernie 

wtryśnięty do strumienia spalin co jest niezwykle istotne z punktu widzenia efektywności działania 

instalacji SCR. 

Wpływ wtrysku wody amoniakalnej do spalin nie będzie miał wpływu na parametry 

wyprowadzenia spalin tj. wysokość, średnica komina, a także strumień spalin. Ilość amoniaku w 

spalinach wyniesie <5 mg/Nm3. Czas pracy instalacji odazotowania będzie identyczny jak czas pracy 

bloku. W analizie rozprzestrzeniania emisję amoniaku uwzględniono na dwóch emitorach Ep1 oraz 

Ep2. Uwzględniono wszystkie emitory istniejące emitujące amoniak.  
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Pozostałe elementy instalacji (w tym również zbiorniki magazynowe) nie będą stanowiły źródła 

emisji substancji do powietrza. 

2 Zagadnienia uj ęte w postanowieniu Śląskiego Pa ństwowego 
Wojewódzkiego Inspektora Sanitarnego. 

1. Skonkretyzowanie projektowanych rozwi ązań hermetyzuj ących procesy techniczno-

technologiczne przy nowych obiektach benzolowni ora z dokonanie analizy wprowadzenia 

hermetyzacji w istniej ących instalacjach. 

 

Hermetyzacja procesów technologiczno-technologiczny ch – ogólne zasady: 

W Wydziale Węglopochodnych zastosowano system hermetyzacji instalacji z zastosowaniem 

poduszki azotowej i z automatycznie regulowanym odsysaniem par i substancji szkodliwych do 

rurociągu surowego gazu koksowniczego przed chłodnice wstępne.  

Do zbiorników hermetyzowanych służy azot pod ciśnieniem 7 bar(g). Azot o zredukowanym 

ciśnieniu dla potrzeb hermetyzacji jest pobierany z węzła azotu i doprowadzany rurociągami do 

hermetyzowanych elementów instalacji. 

W przypadku spadku ciśnienia w zbiorniku, jego przestrzeń gazowa uzupełniana jest azotem 

zredukowanym. W przypadku wzrostu ciśnienia w zbiorniku nadmiar azotu i oparów kierowany jest 

poprzez układ regulacyjny do rurociągu hermetyzacji. 

Poziom smoły w zbiorniku jest kontrolowany układem pomiarowym-LIRAHL/X, a ciśnienie nad 

cieczą w zbiorniku-PRSAH/X. Zbiorniki przed przekroczeniem dopuszczalnych ciśnień pracy (-50 mm 

sł. wody i +250 mm sł. wody) zabezpieczono zaworami podciśnieniowo-nadciśnieniowymi. 

Nalewanie benzolu i smoły poprzez hermetyczne nalewaki do cystern następuje w układzie 

sterowanym automatycznie, ze zliczaniem nalewanego medium i wyłączeniem pomp po napełnieniu. 

W czasie załadunku benzolu i smoły do cystern kolejowych lub autocystern, otwarte zostaje wahadło 

gazowe pomiędzy nalewaniem i zbiornikiem. Opary z załadunku kierowane są hermetycznie do 

zbiornika skąd na zasadach opisanych powyżej dalej do rurociągów hermetyzacji.  

Opary z załadunku benzolu i smoły oraz hermetyzowanych zbiorników kierowane są poprzez 

kolektory hermetyzacji i zawracane do gazu surowego przed chłodnice wstępne, a dalej gaz jest 

oczyszczany w kolejnych instalacjach. 

Zbiorniki wyposażone są w zawory oddechowy bezpieczeństwa i układ klapy bezpieczeństwa. 

Zakresy podstawowych ciśnień roboczych i awaryjnych w przestrzeni gazowej zbiorników: 

• Ciśnienie znamionowe zbiornika: 

- pmin = - 0,5kPa (-5 mbar) pmax = 2,5kPa (25 mbar) 
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• Ciśnienie utrzymywane przez układ hermetyzacji (reduktor -PRCAHL/X 

- pmin1 = 0,0 kPa (0 mbar) pmax1 = 1,5 kPa (15mbar) 

• Ciśnienie utrzymywane przez zawór oddechowy bezpieczeństwa 

- początek otwarcia  pmin2 = -0,35 kPa (-3,5mbar)  

- początek otwarcia  pmax2 = 1,8 kPa (18mbar) 

• Zadziałanie  klapy bezpieczeństwa w układzie regulacji zdalnej PRAZHL/X: 

- otwarcie    pmin = -0,5 kPa (-5mbar)  

- otwarcie    pmax = 2,5 kPa (25mbar) 

Zastosowany sposób hermetyzacji likwiduje emisję węglowodorów aromatycznych 

z hermetyzowanych instalacji  Węglopochodnych. 

W obiektach realizowanych w ramach zadania modernizacji benzolowni (obiekty nowe 

i istniejące modernizowane) wprowadzony zostanie pełny system hermetyzacji. 

W obiektach istniejących będących poza zakresem zadania modernizacji benzolowni 

renowacja systemu hermetyzacji jest i będzie przeprowadzana przez Inwestora.   

 

2. Scharakteryzowanie procesu odamoniakalniania, od siarczania, odnaftalenowania 

i odbenzolowania gazu koksowniczego wraz z okre śleniem stopnia skuteczno ści tych 

procesów. 

 

� Odamoniakowanie, Odsiarczanie 

Stosowane powszechnie na świecie mokre metody odsiarczania gazu koksowniczego można 

podzielić na trzy podstawowe grupy: absorpcyjno - desorpcyjne, absorpcyjno – utleniające 

i kombinowane. 

Metody absorpcyjno - desorpcyjne, ostatnio szeroko stosowane w przemyśle 

koksochemicznym, oparte są na odwracalnych procesach pochłaniania i wydzielania siarkowodoru. 

Absorbentami siarkowodoru są roztwory słabych zasad lub soli silnych zasad i słabych kwasów. 

Z nasyconych roztworów płuczkowych siarkowodór jest desorbowany parą wodną przez 

podgrzewanie. Gazy kwaśne z H2S przerabia się na siarkę w instalacji Clausa lub na kwas siarkowy 

metodą mokrej katalizy. Zregenerowany (odkwaszony) roztwór płuczkowy po ochłodzeniu zawraca się 

do absorpcji H2S. W zależności od rodzaju zastosowanego alkalicznego absorbenta  istnieją metody 

węglanowe (potasowe lub sodowe), amoniakalne (z jednoczesnym usuwaniem NH3 z gazu), 

etanoloaminowe i inne.  

W układzie niskociśnieniowym pozostałość siarkowodoru w gazie koksowniczym 

oczyszczonym wynosi nie więcej  niż 0,5 g H2S/Nm3 (metoda amoniakalna), około 0,5 - 1,5 g H2S/Nm3 
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(metoda potasowo - próżniowa), a w układach wysokociśnieniowych (przy p = 1,2 MPa) pozostałość 

H2S wynosi 0,02 g/Nm3.  

Metody absorpcyjno - utleniające polegają na bezpośrednim utlenianiu siarkowodoru, 

zaabsorbowanego w roztworach alkalicznych, do siarki elementarnej. W skład roztworu absorpcyjnego 

(amoniakalnego, węglanowego i innych) wchodzi przenośnik tlenu (katalizator - organiczny lub 

nieorganiczny związek redox). Nasycony roztwór absorpcyjny regeneruje się przez utlenianie tlenem 

z powietrza, a produktem końcowym jest siarka. Do najbardziej znanych metod tej grupy zalicza się 

metody: Thylox, Stretford, katalityczno - sodową „KAT–SOD” z katalizatorem hydrochinonem lub 1,4-

naftochinonem, Perox, Takahax, Giamarco - Vetrocoke, Ammonia - Takahax, Fumacs - Rhodacs 

i inne. Metody te zapewniają głębokie odsiarczanie i odcyjanowanie (zbliżone do 100 %) gazu 

koksowniczego, ale są energochłonne i stosunkowo drogie.   

Ostatni typ metod odsiarczania gazu koksowniczego stanowią metody kombinowane. Ich 

przebieg można przedstawić następującym równaniem: 

424223 )(22 SONHOSHNH =++  

Z pozoru wydają się one więc proste, jednakże ich realizacja przemysłowa jest bardzo 

skomplikowana. Przejściowo należy otrzymać siarkę i dwutlenek siarki, a ostateczne przeprowadzenie 

produktu przejściowego w siarczan amonu zachodzi pod działaniem wysokiego ciśnienia i temperatury 

w autoklawie. Tymi procesami trudno sterować, ponieważ wymagają złożonej kontroli. Z tego względu 

nie znalazły szerokiego zastosowania w praktyce. Do tej grupy należą m.in. metody: Felda, Koppersa 

CAS i Katasulf. 

Powszechna tendencją jest kompleksowe oczyszczanie gazu z siarkowodoru, amoniaku. 

Optymalna jest metoda amoniakalna, w której zachodzi jednocześnie proces usuwania z gazu 

wymienionych związków. Do procesu wymywania H2S stosuje się własny surowiec – amoniak, który 

jako szkodliwy związek jest równolegle z siarkowodorem usuwany z gazu koksowniczego. 

Koksoprojekt dysponuje własną metodą amoniakalną z różnymi aplikacjami technologicznymi 

i aparaturowymi. Metoda amoniakalna została w ostatnich latach znacznie udoskonalona przez 

Koksoprojekt – pod niskim ciśnieniem ssaw poniżej 20 kPa osiąga się stabilne odsiarczanie gazu 

koksowniczego do poziomu poniżej 0,5 g H2S/Nm3 z jednoczesnym odamoniakowaniem do poziomu 

0,03 g NH3/Nm3. 

Odsiarczanie do wartości 0,5 g H2S/Nm3 w gazie koksowniczym stosowanym dla celów 

przemysłowych przyjęto jako standard w krajach wysoko rozwiniętych przemysłowo i społecznie jako 

standardowe i wystarczające pod względem ekologicznym. Amoniak utylizuje się poprzez katalityczny 

rozkład do wodoru i azotu, a siarkowodór do siarki o czystości 99,99 %S w instalacji metodą Clausa. 

Palny gaz poreakcyjny z instalacji katalitycznego rozkładu amoniaku i wytwórni ciekłej siarki metodą 

Clausa (skrót: KRAiC) zawraca się w sposób hermetyczny do przewodu ssącego gazu surowego 
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przed chłodnice wstępne. Powoduje to cyrkulację nieprzereagowanych związków siarki i osiąga 

optymalny stopień przereagowania stałej ilości H2S na siarkę w reaktorach Clausa na poziomie 

99,5%. Regeneracja wód procesowych z amoniakalnej metody odsiarczania gazu prowadzona jest 

z uzyskaniem pozostałości amoniaku w wodzie poprocesowej do ca 100 mg/dm3 – co zapewnia dobrą 

pracę Biologicznej oczyszczalni ścieków.  

� Odbenzolowanie i odnaftalenowanie gazu: 

Istniejąca instalacja benzolowni jest przestarzała technologicznie, mocno zużyta technicznie 

i wysoce energochłonna. Niedostateczny poziom wymycia benzolu z gazu koksowniczego generuje 

dodatkową emisję zanieczyszczeń do atmosfery w wyniku spalania gazu i zmniejsza zyski ze 

sprzedaży produkowanego benzolu surowego. 

Dotychczasowa technologia: Produkcja benzolu surowego w energochłonnym zespole 

dwukolumnowym z półkami kołpakowymi, z okresową regeneracją w regeneratorze, z podgrzewaniem 

nasyconego oleju płuczkowego gazem koksowniczym w piecu rurowym, z dwustopniową kondensacją 

par wodno-benzolowych w wieloczłonowych wymiennikach płaszczowo-rurowych, z wielostopniowym 

zbiornikowym rozdziałem frakcji olej-woda, z niestabilnym układem chłodzenia oleju płuczkowego 

odpędzonego w zespole płaszczowo-rurowych wymienników ciepła olej/olej i olej/woda, 

z przegrzewaniem oleju płuczkowego oraz zmianami jego własności reologicznych generującymi 

problemy eksploatacyjne. 

Nowa technologia: Nowa płuczka benzolu z gazu koksowniczego oraz produkcja benzolu 

surowego wysokiej jakości w korzystnie niższej temperaturze destylacji w zespole nowoczesnej 

kolumny odpędowej (z półkami mostkowymi) zintegrowanej z regeneratorem oleju obiegowego, ze 

stabilnym podgrzewaniem nasyconego oleju płuczkowego parą wodną w podgrzewaczu typu 

Compabloc, z nowym sposobem kondensacji par wodno-benzolowych w chłodnicy typu Compabloc, 

z nowym zintegrowanym separatorem olej-woda, z nowym układem chłodzenia oleju płuczkowego 

odpędzonego w zespole spiralnych wymienników ciepła olej/olej i olej/woda, tj. z rozwiązaniami 

zapewniającymi stabilne własności reologiczne oleju płuczkowego i wysoką sprawność procesu. 

Instalacja z hermetyzacją aparatów i zabezpieczeniem zaworami bezpieczeństwa 

podciśnieniowo-nadciśnieniowymi wyklucza emisję do atmosfery.  

Wraz z wymywaniem benzolu zachodzi również końcowe odnaftalenowanie gazu. 

Zastosowanie nowej technologii odbenzolowania pozwoli równocześnie obniżyć zawartość naftalenu 

w oczyszczanym gazie z ok. 0,5 g/Nm3 do ok. 0,1 g/Nm3.  
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3. Uzasadnienie przyj ęcia w obliczeniach rozprzestrzeniania si ę hałasu wyj ściowych 

warunków obliczeniowych poziomu d źwięku dB (A) podanych na str. 98 i 100 wniosku. 

 

Wyjaśniamy, iż do obliczeń rozprzestrzeniania się hałasu w przypadku źródeł punktowych 

przyjęto poziomy mocy akustycznej podawane przez producenta lub założony projektowy maksymalny 

poziom mocy akustycznej nowych źródeł hałasu. 

Z kolei w przypadku źródeł kubaturowych przyjęto maksymalne projektowane poziomy 

dźwięku w obiektach oraz min. projektowane izolacyjności ścian oraz dachów nowych obiektów. 

Przyjęte parametry gwarantują dotrzymanie dopuszczalnych poziomów hałasu na granicy najbliższych 

terenów chronionych akustycznie. 

 

4. Podanie ilo ści wytwarzanych odpadów w Mg/rok, ich wła ściwo ści chemiczne oraz 

bezpieczny dla środowiska sposób ich magazynowania.  

 

Opis przewidywanych ilości wytwarzanych odpadów, ich właściwości oraz sposób ich 

magazynowania został przedstawiony w punkcie 4.3.3 raportu oddziaływania na środowisko.  

 

5. Szczegółowe omówienie sposobów i rozwi ązań zapobiegaj ących mo żliwo ści ska żenia 

środowiska gruntowo – wodnego w przypadku ewentualny ch wycieków awaryjnych b ądź 

uszkodze ń zbiorników magazynuj ących płyny np. zbiorniki: oleju popłuczkowego, benz olu, 

smoły, polimerów itp. 

 

Zabezpieczenia przed skażeniem środowiska ze zbiorników magazynowych produktów 

węglopochodnych. 

− Zbiorniki benzolu, smoły, wody pogazowej i spustów mediów technologicznych zostały 

posadowione w tacach ochronnych posiadających zabezpieczenie chemoodporne i konstrukcję 

uniemożliwiające przedostanie się produktów węglopochodnych do gleby. W sytuacjach 

awaryjnych pojemność tacy umożliwia przejęcie normatywnej objętości. Zabezpieczenie 

szczelności oraz kontrolowany zamykany odpływ wód deszczowych z tac zabezpiecza wody 

podziemne przed skażeniem i przed infiltracją zanieczyszczeń. Tace zapewnią ponadto 

zatrzymanie opadów na czas wymagany przepisami ochrony środowiska. Ewentualne awaryjne 

przecieki technologiczne mediów procesowych zawracane będą pompą do obiegu 

technologicznego w instalacji.  

− Instalacja odwodnienia tacy zbiorników benzolu ujmuje zabudowę separatora oddzielającego 

i zatrzymującego benzol. Separator wyposaża się dodatkowo w instalacje sygnalizujące 

z czujnikiem grubości warstwy benzolu i czujnikiem  poziomu benzolu.  
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− Tace wyposażono w sensory wycieku benzolu – z sygnalizacją w Centralnej Dyspozytorni 

Węglopochodnych. 

− Zastosowane pompy z właściwymi uszczelnieniami zapobiegają wyciekom pompowanych cieczy 

technologicznych praktycznie w 100 %. Pompy oleju płuczkowego nasyconego i odpędzonego: 

uszczelnienie gazodynamiczne, mechaniczne podwójne z cieczą zaporową lub podobne 

gwarantujące hermetyczność. Hermetyczne pompy benzolu i wody separatorowej. Pompy 

z pozostałymi mediami: uszczelnienia mechaniczne pojedyncze. Silniki pomp z falownikami 

pozwalają na ekonomiczne wykorzystanie mocy. 

− Całość instalacji technologicznych jest hermetyczna. Szkodliwe opary ze zbiorników skierowane 

zostały do gazu surowego. 

 

6. Uwzględnienie monitoringu, który w przypadku zaistnienia nieszczelno ści zbiorników i 

innych sytuacji awaryjnych pozwoli na szybk ą sygnalizacj ę o zdarzeniu i odpowiedniej reakcji 

ochronnej przed zagro żeniem. 

Monitoring – sygnalizuj ący zdarzenie awaryjne i reakcja ochronna. 

Zastosowane zabezpieczenia przed skażeniem środowiska ze zbiorników produktów 

węglopochodnych: 

− System monitorowania i sterowania procesami w tym hermetyzacją usprawnia eksploatację 

instalacji i reaguje na zakłócenia w pracy Węglopochodnych. Automatyzacja, sterowanie 

procesami i monitorowanie – dzięki odpowiednio zaprogramowanym układom ogranicza do 

minimum ryzyko awarii technologicznych, a przez to możliwość skażenia środowiska. 

− Wszystkie króćce i układy pomiarowo-sygnalizacyjne na zbiornikach zostały wykonane zgodnie 

z obowiązującym prawem i rozporządzeniami dot. wymagań, którym powinny odpowiadać 

zbiorniki pomiarowe i zbiorniki bezciśnieniowe i niskociśnieniowe przeznaczone dla materiałów 

ciekłych zapalnych. 

− Monitorowanie włączone jest do Centralnej Dyspozytorni Węglopochodnych i z wyprzedzeniem 

sygnalizuje stany awaryjne, a system automatycznej regulacji wyłącza urządzenia według 

zaprogramowanego algorytmu bezpieczeństwa i eksploatacji. 

7. Opis oddziaływania planowanego przedsi ęwzięcia na zlokalizowane w s ąsiedztwie 

obszary obj ęte ochron ą prawn ą. 

 

Opis form ochrony przyrody w rejonie planowanej inwestycji został przedstawiony w punkcie 

6.4 raportu oddziaływania na środowisko. Z uwagi na lokalizacje inwestycji na terenie przemysłowym 

jak również poza obszarami ochrony przyrody w tym Natura 2000, nie przewiduje się negatywnego 

oddziaływania na obszary objęte ochroną prawną. 


	X-3328_Koksownia_RADLIN_ROS_v13_2
	X-3328_uzupeB_Koksownia_RADLIN_ROS

