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1. Wstęp

Niniejsze opracowanie zostało sporządzone we wrześniu 2017 roku przez dr hab. inż. Grzegorza Wielgosińskiego, profesora Politechniki Łódzkiej na zlecenie Regionalnej Dyrekcji Ochrony Środowiska w Opolu w związku z postępowaniem w sprawie zaopiniowania Raportu o Oddziaływaniu na Środowisko dla przedsięwzięcia pod nazwą „Budowa instalacji termicznego przekształcania opon w Kędzierzynie-Koźlu przy ul. Szkolnej 15, 47-225 Kędzierzyn-Koźle”. 

2. Problem zagospodarowania zużytych opon samochodowych
Według danych statystycznych rocznie produkuje się na świecie ok. 1,5 mld szt. opon, czyli ok. 17 mln Mg, z czego ok. 4,5 mln Mg w krajach UE, ok. 5 mln Mg w USA oraz ok. 1,5 mln Mg w Japonii. Wielkość „produkcji” zużytych opon samochodowych w Polsce szacowana jest na ok. 150 000 Mg/rok. Ciągle jeszcze jednak ok. 64% produkowanych opon po zakończeniu użytkowania trafia na składowiska. Typowa opona składa się z gumy (60-65%), sadzy (25-35%), elementów konstrukcyjnych (stal, włókna itp. - 10-15%) oraz różnego rodzaju dodatków (stabilizatory, antyoksydanty itp.), wśród których jest siarka (0,5-4%, przeważnie ok. 2%). W skład gumy wchodzi zarówno naturalny kauczuk jak i kauczuki syntetyczne - butylowe oraz styrenowo-butadienowe. Według aktualnych danych średni udział kauczuków syntetycznych wynosi ok. 58%. 
W miarę rozwoju motoryzacji oraz ilości produkowanych opon problem gospodarki zużytymi oponami samochodowymi stawał się coraz bardziej istotny. Najbardziej prymitywną metodą zagospodarowania zużytych opon samochodowych jest oczywiście ich składowanie, jednak ze względu na ograniczoną pojemność składowisk odpadów jest to już dziś praktycznie wykluczone. Historycznie, najstarszą metodą wykorzystania zużytych opon i ich rewaloryzacji było ich bieżnikowanie. W miarę jednak wzrostu osiągów samochodów okazało się, że w stosunku do opon do coraz szybszych samochodów osobowych nie jest to możliwe bez wzrostu ryzyka wypadku. Drugim kierunkiem zagospodarowania zużytych opon samochodowych było ich rozdrabnianie i wykorzystanie jako dodatku do nawierzchni bitumicznej dróg, jak również jako dodatku do betonu. Jest to rozwiązanie do przyjęcia, jednak jest ono wysoce energochłonne i możliwe do wykorzystania tylko w ograniczonym zakresie. Kolejną metodą wykorzystania zużytych opon samochodowych jest ich spalanie. Wartość opałowa zużytych opon samochodowych sięga ok. 32 MJ/kg stąd są one doskonałym paliwem zastępczym np. w cementowniach. W ostatnich latach prowadzonych było wiele prób wykorzystania opon w przemyśle cementowym, zarówno poprzez podawanie do pieca cementowego ich w całości (bez rozdrabniania) specjalnym układem załadowczym lub po rozdrobnieniu i usunięciu elementów metalowych razem z paliwem zasadniczym do palnika głównego pieca cementowego. Ostatnie 10-15 lat to próby wykorzystania procesu pirolizy do pozyskiwania ciekłych paliw ze zużytych opon samochodowych. Biorąc po uwagę wyczerpywanie się paliw kopalnych (przede wszystkim gazu i ropy naftowej) jest to kierunek bardzo obiecujący. Ogólnie należy stwierdzić, że na przestrzeni ostatnich lat systematycznie rośnie udział recyklingu zużytych opon, głównie w postaci recyklingu energetycznego oraz jako dodatków do materiałów budowlanych, w szczególności stosownych przy budowie dróg. 
Proces pirolizy jest to rozkład termiczny substancji organicznej prowadzony bez dostępu tlenu. Głównymi produktami pirolizy są gaz pirolityczny, oleje pirolityczne oraz karbonizat (faza uwęglona) - koks pirolityczny. Gaz pirolityczny, którego udział w końcowych produktach pirolizy nie przekracza 20-30% stanowi mieszaninę tlenku i dwutlenku węgła, prostych węglowodorów - metanu, etanu, etylenu i acetylenu, propanu, propylenu, butanu itp. oraz wodoru. Fazę stałą, której udział nie przekracza 15-40% stanowi faza uwęglona z dodatkiem stałych substancji mineralnych. Największą część (przeważnie ok. 60%) stanowi faza ciekła zawierająca węglowodory alifatyczne: alkany (C10-C35) i alkeny (C6-C10), węglowodory aromatyczne (benzen, toluen, etylobenzeny, ksyleny, itp.) węglowodory policykliczne (naftalen, metylonaftaleny, bifenyle, trifenyle wielopierścieniowe węglowodory aromatyczne itp.) a także inne związki organiczne (związki cykliczne, fenole, kwasy alifatyczne i aromatyczne, alkohole, aldehydy i ketony, związki heterocykliczne zawierające azot lub siarkę, inne związki organiczne zawierające azot lub siarkę itp.). Pozyskany olej pirolityczny z procesu pirolizy zużytych opon samochodowych ma zazwyczaj wartość opalową rzędu 38-44 MJ/kg i doskonałe właściwości palne, nieco tylko gorsze od oleju napędowego czy opałowego. Udział poszczególnych podstawowych produktów pirolizy jest zmienny, zależny przede wszystkim od temperatury pirolizy i szybkości nagrzewania masy odpadów poddawanych pirolizie. Przy dużych szybkościach nagrzewania udział frakcji ciekłej może rosnąć aż do 80%. Wytworzona w procesie pirolizy frakcja ciekła zazwyczaj jest poddawana procesom destylacji oraz mieszania z innymi produktami naftowymi, w celu uzyskania optymalnego składu paliwa ciekłego - odpowiadającego jakością olejowi napędowemu lub opałowemu. Często wymaga ona również odsiarczenia - usunięcia siarki do poziomu wymaganego przez normy jakościowe paliw płynnych. 
Proces pirolizy zużytych opon samochodowych był intensywnie badany w ostatnich 10 latach. Opracowano wiele różnych technologii różniących się zarówno temperaturą procesu, szybkością nagrzewania masy odpadów poddawanych pirolizie, jak i konstrukcją reaktora pirolitycznego. Zastosowano zarówno reaktory ze złożem stałym, reaktory ślimakowe, reaktory obrotowe (analogiczna konstrukcja do pieców obrotowych) oraz reaktory fluidalne. Ze względu na fakt, iż piroliza jest procesem endotermicznym i wymaga dostarczenia ciepła z zewnątrz większość stosowanych reaktorów ogrzewana jest za pomocą gazu pirolitycznego wytworzonego w procesie (na etapie rozruchu gazu ziemnego). Powstały karbonizat po separacji frakcji mineralnej oraz metali poddawany jest powtórnie procesom wygrzewania bez dostępu powietrza i tą drogą otrzymuje się węgiel aktywny, który może być wykorzystywany w procesach oczyszczania gazów lub wody lub sadzę, która może zostać wykorzystana przy produkcji opon samochodowych. Dla uzyskania bardziej jednorodnego składu ciekłych produktów pirolizy (oleju) niekiedy stosuje się odpowiednie katalizatory, których zadaniem jest kraking (rozkład) większych cząsteczek (np. wielopierścieniowych). W niektórych wariantach technologii z wykorzystaniem katalizatorów produktem ubocznym procesu jest produkcja wodoru, który może być wykorzystany np. w ogniwach paliwowych lub jako czyste, ekologiczne paliwo. 
Oczywistym elementem uzupełniającym węzeł pirolizy jest instalacja rozdrabniania zużytych opon samochodowych i ewentualnego odzysku metali stanowiących konstrukcję nośną opony. W każdej z dostępnych na rynku technologii wsad do reaktora pirolitycznego musi być odpowiednio rozdrobniony. 

Technologia pirolizy zużytych opon samochodowych osiągnęła już stan technologii przemysłowej o dużym potencjale komercjalizacji. W chwili obecnej instalacje takie, w sprawdzonej skali technicznej, oferują już firmy z Niemiec (DG Engineering, No-Waste Technlogy), Holandii (Splainex), Finlandii (Metso), Wielkiej Brytanii (PYReco), Kanady (Kouei Industries), Stanów Zjednoczonych (Hydrocarbon Research, Firestone, Occidental, Deco), ale także z Chin (Xinxiang, Resem, Shangqiu), Indii (Pyrocat Systems, FAB), czy Malezji (Octagon). W Polsce technologię pirolizy opon samochodowych oferuje np. firma WGW Green Energy Poland Sp. z o. o. z Łomianek.
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3. Planowane przedsięwzięcie
Raport o oddziaływaniu na środowisko przedsięwzięcia pn.: „Budowa instalacji termicznego przekształcania opon w Kędzierzynie Koźlu przy ul. Szkolnej 15, 47-225 Kędzierzyn-Koźle” został sporządzony przez Ekovert Łukasz Szkudlarek, Wrocław, ul. Średzka 39 na zlecenie inwestora PIROLI-GUM Sp. z o. o., ul. Leśna 8, 43-220 Świerczyniec w 2016 roku. Na wezwanie RDOŚ w Opolu z dnia 10.02.2017 autorzy raportu przygotowali uzupełnienie - odpowiedzi na postawione przez RDOŚ pytania w czerwcu 2017 roku.

Przedsięwzięcie polega na wybudowaniu i uruchomieniu instalacji termicznej konwersji odpadów (zużytych opon) opartej o urządzenie do termicznego rozkładu (termolizy) odpadów opon i odpadów gumowych model: WGW-8 firmy WGW Green Energy Poland Sp. z o. o., ul. Kolejowa 105, 05-092 Łomianki. 

Inwestycja ta, zgodnie z Rozporządzeniem Rady Ministrów z dnia 9 listopada 2010 roku w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko (jednolity tekst Dz.U. 2016, poz. 71) kwalifikowana jest w §3, ust. 1, pkt 80, jako „instalacje związane z odzyskiem lub unieszkodliwianiem odpadów, inne niż wymienione w § 2 ust. 1 pkt 41–47, z wyłączeniem instalacji do wytwarzania biogazu rolniczego w rozumieniu przepisów ustawy z dnia 10 kwietnia 1997 roku - Prawo energetyczne o zainstalowanej mocy elektrycznej nie większej niż 0,5 MW lub wytwarzających ekwiwalentną ilość biogazu rolniczego wykorzystywanego do innych celów niż produkcja energii elektrycznej, a także miejsca retencji powierzchniowej odpadów oraz rekultywacja składowisk odpadów”. Decyzją Prezydenta Miasta Koźla z dnia 11 lipca 2016 roku dla przedmiotowej inwestycji wymagane jest sporządzenie raportu o oddziaływaniu na środowisko przedsięwzięcia w pełnym zakresie, zgodnie z art. 66 ustawy z dnia 3 października 2008 roku o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko (jednolity tekst Dz.U. 2017, poz. 1405).
Proces technologiczny polega na pośrednim podgrzewaniu odpadowych opon do temperatury 340-400oC bez dostępu powietrza. W wyniku procesu powstaje frakcja ciekła - olejowa oraz frakcja gazowa podlegające separacji w sekcji skraplaczy. W reaktorze pozostaje frakcja stała, w której skład wchodzi karbonizat oraz złom stalowy. Instalacja wyposażona jest w kompletny układ kondensacji produktów ciekłych oraz magazynowania oleju potermolitycznego i karbonizatu. Gaz procesowy jest wykorzystywany do przeponowego podgrzewania reaktora pirolitycznego. Zdolność przerobowa instalacji wyposażonej w 4 reaktory pirolityczne jest na poziomie 20 500 Mg odpadów/rok. Reaktory pracują w reżimie okresowym. Czas pojedynczego cyklu pracy reaktora wynosi ok. 18 godzin. Zakład pracować będzie w systemie 4-brygadowym przez 7 dni w tygodniu. Daje to dobową wydajność całej instalacji wynoszącą ok. 48 Mg na dobę. Powstająca w procesie faza ciekła olejowa charakteryzuje się temperaturą wrzenia zbliżona do temperatury wrzenia benzyny lub oleju napędowego i po uzyskaniu rejestracji REACH będzie mogła być używana w charakterze paliwa, natomiast faza stała - karbonizat będzie mógł być wykorzystywany do dalszej przeróbki na sadzę techniczną.
4. Ocena planowanej inwestycji (wg raportu)
Analizując z formalnego punktu widzenia przedmiotowy raport o oddziaływaniu na środowisko należy stwierdzić, że został on sporządzony zgodnie z wymaganiami Ustawy 
z dnia 3 października 2008 roku o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko (jednolity tekst: Dz. Ust. 2017, poz. 1045). Należy jednak stwierdzić, że autorzy raportu nie ustrzegli się jednak kilku błędów, które mogą mieć wpływ na ocenę stopnia oddziaływania instalacji na środowisko. 
Po pierwsze, zgodnie z obowiązującym prawem oraz przyjętą przez autorów kwalifikacją analizowana instalacja jest niewątpliwie instalacją termicznego przekształcania odpadów w rozumieniu art. 3, ust. 1, pkt 29 ustawy z dnia z dnia 14 grudnia 2012 roku o odpadach (jednolity tekst Dz.U. 2016 poz. 1987), a więc powinna spełnić wszystkie wymagania określone w cytowanej ustawie oraz w następujących rozporządzeniach:
· Rozporządzenie Ministra Rozwoju z dnia 21 stycznia 2016 roku w sprawie wymagań dotyczących prowadzenia procesu termicznego przekształcania odpadów oraz sposobów postępowania z odpadami powstałymi w wyniku tego procesu (Dz.U. 2016, poz. 108),
· Rozporządzenie Ministra Środowiska z dnia 4 listopada 2014 roku w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów (Dz.U. 2014 poz. 1546),
· Rozporządzenie Ministra Środowiska z dnia 30 października 2014 roku w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody (Dz.U. 2014, poz. 1542).
Autorzy raportu w żadnym jego punkcie nie wspomnieli o wymaganej temperaturze procesu spalania gazu pirolitycznego (850oC) i konieczności dotrzymania minimalnego czasu przebywania gazów powstałych w wyniku spalania w temperaturze ponad 850oC wynoszącego ponad 2 sekundy. Brak jest obliczeń potwierdzających dotrzymanie tego warunku. Na schemacie technologicznym brak jest wyodrębnionej tzw. komory dopalania umożliwiającej zazwyczaj w tego typu instalacjach dotrzymanie wspomnianego powyżej wymogu. Brak jest również informacji o temperaturze gazów w emitorze instalacji. Nie ma w opracowaniu również żadnej informacji o wymaganym prawem ciągłym monitoringu emisji zanieczyszczeń, a także monitoringu parametrów procesu spalania gazu pirolitycznego. 
Po drugie autorzy raportu w sposób bardzo skrótowy podali informacje o oczyszczaniu gazu pirolitycznego przed spalanieniem - w płuczkach wodnych. Bark jest informacji o rodzaju tego urządzenia oraz jego konstrukcji - zwanego w technice absorberem (określenie płuczka - to kolokwializm). W opisie znajdującym się w raporcie stwierdzono, że w urządzeniu tym powinno być ok. 2 m3 wody, ewentualnie wody z dodatkiem związków alkalicznych, wymienianej co ok. 2 miesiące. Jeżeli przyjąć, że jednorazowy wsad do reaktora wynosi 12 Mg, a średnia zawartość siarki w gumie wynosi ok. 2% to przyjmując hipotetyczny podział związków siarki pomiędzy fazę ciekłą i gazową w stosunku 50:50 to i tak emisja np. ditlenku siarki z pojedynczego procesu wyniesie ok. 240 kg. Daje to tygodniową emisję równą 1 680 kg, a dwumiesięczną na poziomie 14,4 Mg. Jak łatwo zauważyć emisja tygodniowa jest masowo zbliżona do planowanej ilości wody w absorberze („płuczce”), a więc nie ma fizycznej możliwości aby tak mogła pracować instalacja. Konieczne jest sporządzenie bilansu masy procesu absorpcji. Węzeł absorpcji gazów kwaśnych (nie tylko SO2, także H2S, CS2, COS oraz siarczku dimetylu, disiarczku dimetylu itp.) musi zostać dla instalacji odpowiednio zaprojektowany dla osiągnięcia określonego stopnia oczyszczenia gazu, łącznie z technologią oczyszczania cieczy poabsorpcyjnych (ścieków). Analizując listę składników gazu pirolitycznego (Analiza Instytutu Nafty i Gazu) łatwo zauważyć, że około 1/3 oznaczonych składników gazu ma właściwości hydrofilowe tj. będzie rozpuszczać się w wodzie, tym samym ciecz poabsorpcyjna stanowić będzie silnie kwaśny, obciążony znaczną ilością substancji organicznych ściek wymagający bezwzględnie oczyszczenia 
Autorzy założyli, że gazy odlotowe (tzw. „oddech”) ze zbiorników magazynowych będą odprowadzane do atmosfery poprzez „filtry węglowe” (rozumiem, że adsorbery). Brak jest bilansu masy dla tych adsorberów, brak jest również informacji o postępowaniu z zużytym węglem aktywnym - który klasyfikowany jest w tego typu instalacjach jako odpad niebezpieczny. Zgodnie z Katalogiem Odpadów (Rozporządzenie Ministra Środowiska z dnia 9 grudnia 2014 r. w sprawie katalogu odpadów – Dz.U. 2014, poz. 1923) zużyte sorbenty (węgiel aktywny) z procesu oczyszczania spalin jest to odpad niebezpieczny o kodzie 19 01 10*).
Po trzecie emisja z instalacji powinna spełniać zarówno wymogi art. 141 (dotrzymanie standardów emisyjnych), jak i art. 144 (nieprzekraczalnie standardów jakości środowiska) ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 roku Prawo Ochrony Środowiska (jednolity tekst Dz.U. 2017, poz. 519 z późn. zmianami). Według danych zawartych w tabeli 10 emisja gazów spalinowych z pojedynczego reaktora (spalanie gazu pirolitycznego) wynosi: 
	Nazwa emitora 
	Wysokość
	Przekrój
	Prędkośćgazu
	Natężenie przepływu
	Nazwa zanieczyszczenia
	Emisja maks. 
	Stężenie

	-
	m
	m
	m/s
	m3/h
	 
	Kg/h
	mg/m3

	K-1 Komin 1 
(gaz termolityczny)
	11
	0,25
	3,96
	699,79
	pył ogółem 
	0,0079
	11,3

	
	
	
	
	
	dwutlenek siarki 
	0,04
	57,2

	
	
	
	
	
	tlenki azotu jako NO2
	0,158
	225,8

	
	
	
	
	
	tlenek węgla 
	0,04
	57,2

	
	
	
	
	
	chlorowodór 
	0,0079
	11,3

	
	
	
	
	
	węglowodory aromatyczne 
	0,0079
	11,3


Oryginalna tabelę 10 uzupełniono obliczoną wielkością objętościowego natężenia przepływu oraz obliczonym stężenie zanieczyszczenia w gazach odlotowych. Objętościowe natężenie przepływu obliczono jako iloczyn przekroju emitora oraz liniowej prędkości przepływu, następnie dzieląc emisję maksymalną przez objętościowe natężenie przepływu wyliczono stężenie zanieczyszczenia w spalinach. Porównując obliczone stężenia w warunkach emisji spalin z wartościami obowiązujących standardów emisyjnych (Zgodnie z Rozporządzeniem Ministra Środowiska z dnia 4 listopada 2014 roku w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów) łatwo zauważyć, że wszystkie obliczone wartości stężeń są wyższe od standardów emisyjnych. 
	Nazwa zanieczyszczenia
	Stężenie
	Standard emisyjny *)

	-
	mg/m3
	mg/m3u

	pył ogółem 
	11,3
	10

	dwutlenek siarki 
	57,2
	50

	tlenki azotu jako NO2
	225,8
	200

	tlenek węgla 
	57,2
	50

	chlorowodór 
	11,3
	10

	węglowodory aromatyczne 
	11,3
	10


*) - w odniesieniu do temperatury 273 K, ciśnienia 1013 hPa, spalin suchych, przy zwartości tlenu wynoszącej 11%
Dla porównania ze standardami emisyjnymi stężenia rzeczywiste w spalinach powinny zostać przeliczone na warunki umowne. W analizowanym przypadku jest to niemożliwe ze względu na nie podanie przez autorów ani temperatury spalin, ani ich zawilgocenia, ani też stężenia tlenu. Biorąc pod uwagę spodziewaną wilgotności spalin na poziomie 5-10%, typowe stężenie tlenu w spalinach (ok. 13%) oraz temperaturę spalin (na pewno powyżej 100oC) należy oczekiwać, że stężenia zanieczyszczeń w spalinach po ich przeliczeniu na warunki umowne wzrosną co najmniej dwukrotnie. Tym samym widać, że pierwszy warunek zgodności emisji z obowiązującymi przepisami wynikający z art. 141 POŚ jest niespełniony.
Dotrzymanie warunku drugiego (zgodność z art. 144 POŚ) autorzy sprawdzili tylko częściowo. W obliczeniach rozprzestrzeniania się zanieczyszczeń w powietrzu atmosferycznym (wg metodyki podanej w Rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 21 stycznia 2010 roku w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu - Dz. Ust. 2010, Nr 16, poz. 87) uwzględniono jedynie emisję pyłu zawieszonego PM10, dwutlenku siarki, tlenków azotu jako NO2, tlenku węgla, chlorowodoru oraz węglowodorów aromatycznych. Dla instalacji termicznego przekształcania odpadów powinna dodatkowo zostać przeliczona emisja fluorowodoru, węglowodorów alifatycznych (jako normowana w postaci TOC) oraz metali ciężkich: Rtęci, Kadmu, Talu, Antymonu, Arsenu, Ołowiu, Chromu, Kobaltu, Miedzi, Manganu, Niklu oraz Wanadu. Nie przedstawiono także analizy rozprzestrzeniania się pyłu respirabilnego PM2,5 oraz opadu pyłu całkowitego. Przy czym nie jest prawdą (uwaga zawarta w wyjaśnieniach autorów), że brak jest wartości odniesienia dla fluorowodoru (obliczenia wykonuje się jak dla fluoru) oraz węgla organicznego (obliczenia wykonuje się dwukrotnie: raz przy założeniu, że w całości są to węglowodory aromatyczne i drugi raz przy założeniu 100% węglowodorów alifatycznych). Podobnie wykonuje się obliczenia dla wszystkich metali ciężkich, za każdym razem zakładając 100% emisję tylko jednego metalu (dopuszczoną przez standardy emisyjne). Wynika to z celu, jakim mają służyć obliczenia sprawdzające dotrzymanie standardów jakości powietrza - winny one być wykonane dla najgorszego hipotetycznie możliwego przypadku, tj. emisji zanieczyszczeń dla maksymalnego objętościowego przepływu spalin oraz dotrzymania standardów emisyjnych dla wszystkich zanieczyszczeń, dla których te standardy zostały określone (dla procesu termicznego przekształcania odpadów). Jedyny wyjątek stanowi emisja polichlorowanych dibenzo-p-dioksyn i polichlorowanych dibenzofuranów (a także dikosynopodobnych polichlorowanych bifenyli). Należy w tym miejscu wyraźnie podkreślić, że nie jest prawdziwą informacja o niepowstawaniu polichlorowanych dibenzo-p-diokyn (PCDDs) i polichlorowanych dibenzofuranów (PCDFs) w procesie pirolizy (źródłem tlenu jest tlen w cząsteczkach substancji organicznej). Liczne publikacje w literaturze światowej świadczą jednoznacznie zarówno o powstawaniu PCDDs i PCDFs jak i innych związków policyklicznych - polichlorowanych bifenyli (PCBs), polichlorowanych naftalenów (PCNs), a także przede wszystkim silnie kancerogennych wielopierścieniowych węglowodorów aromatycznych (WWA, PAHs). 
Na koniec wydaje się, że gotowy produkt funkcjonującej instalacji - olej pirolityczny przed przekazaniem do dalszej przeróbki (np. do rafinerii) powinien być na miejscu przebadany pod względem jakościowym, a to wymagałoby istnienia laboratorium kontroli jakości, które jednak zgodnie z raportem nie zostało przewidziane. Należy również pamiętać, ze wytworzony olej pirolityczny, aby mógł stać się przedmiotem obrotu (przekazania do dalszej przeróbki) powinien uzyskać rejestrację REACH.
5. Ocena dokumentacji
1. Ocena, wskazanych w „Raporcie o oddziaływaniu na środowisko przedsięwzięcia pn. „Budowa instalacji termicznego przekształcania opon w Kędzierzynie-Koźlu przy ul. Szkolnej 15, 47-225 Kędzierzyn-Koźle”, opracowanym przez Ekovert Łukasz Szkudlak, Wrocław, ul. Średzka 39/1, zwanym dalej: „raportem ooś”, oraz uzupełnieniach do raportu ooś, proponowanych przez inwestora technik i technologii (mocne i słabe strony) przetwarzania odpadów gumowych wraz z kwalifikacją zachodzących procesów. 

Nie ulega wątpliwości, iż przedmiotową inwestycje nakazy zakwalifikować jako instalację termicznego przekształcania odpadów, wraz ze wszystkimi wynikającymi z tej kwalifikacji konsekwencjami. Zaproponowana przez inwestora technologia pirolizy opon samochodowych jest jedną z wielu możliwych do zastosowania i nie budzi wątpliwości natury technicznej i technologicznej. Słabym punktem zaproponowanej technologii jest nieprawidłowe rozwiązanie problemu oczyszczania gazów, brak komory dopalania, brak ciągłego monitoringu emisji jako konsekwencji kwalifikacji technologii jako termicznego przekształcania odpadów.

2. Ocena spełnienia przez instalację, proponowaną przez inwestora w raporcie ooś, wymogów prawa, w szczególności ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2016 r. poz. 1987, z późn. zm.) i rozporządzeń wykonawczych do tej ustawy.

Ze względu na zakwalifikowanie przedmiotowej instalacji jako instalacji termicznego przekształcania odpadów należy stwierdzić, że instalacja ta w stanie opisanym w raporcie OOŚ oraz uzupełnieniach do raportu nie spełnia wymagań ustawy o odpadach, oraz 3 rozporządzeń: Rozporządzenia Ministra Rozwoju w sprawie wymagań dotyczących prowadzenia procesu termicznego przekształcania odpadów oraz sposobów postępowania z odpadami powstałymi w wyniku tego procesu, Rozporządzenia Ministra Środowiska w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów oraz Rozporządzenia Ministra Środowiska z dnia 30 października 2014 roku w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów wielkości emisji oraz pomiarów ilości pobieranej wody.
3. Ocena możliwości lokalizacji przedmiotowej instalacji na terenie, na którym występują przekroczenia zarówno dopuszczalnych wartości stężeń zanieczyszczeń w powietrzu jak i w glebie oraz wodach gruntowych z uwzględnieniem kumulacji oddziaływań z instalacji zlokalizowanych w sąsiedztwie.

Ze względu na niewielką emisję zanieczyszczeń z procesów termicznego przekształcania odpadów, prawidłowo zaprojektowana, zgodnie z obowiązującym w Polsce prawem instalacja pirolizy opon samochodowych nie powinna oddziaływać w sposób istotny na stan zanieczyszczenia powietrza, a zatem nie ma przeciwwskazań dla lokalizacji tego typu inwestycji na rozpatrywanym terenie. W przypadku pomadowanie instalacji na szczelnym podłożu i zapewnieniu odbioru powstających podczas mycia instalacji ścieków instalacja nie powinna również oddziaływać negatywnie na stan zanieczyszczenia gleby i wód gruntowych. Lokalizacja przedmiotowej instalacji w sąsiedztwie innych instalacji znacząco oddziaływujących na środowisko jest dopuszczalna ze względu na niewielkie potencjalne oddziaływanie instalacji pirolizy opon samochodowych na środowisko, w przypadku prawidłowego rozwiązania problemów emisji. 

4. Ocena skuteczności zaproponowanego systemu oczyszczania gazów procesowych.

Zaproponowany w raporcie system oczyszczania gazów procesowych jest niewystarczający dla uzyskania zgodności wielkości emisji z obowiązującymi przepisami. System ten nie posiada również rozwiązanego problemu oczyszczania ścieków (cieczy poabsorpcyjnych). W wersji opisanej w raporcie oraz uzupełnieniach nie ma on szans na spełnienie wymagań w zakresie prawidłowego zabezpieczenia środowiska przed zanieczyszczeniem.
5. Ocena jakości produktów wytwarzanych w procesie pirolizy, pod kątem możliwości ich wykorzystania.

Produkty pirolizy opon samochodowych: olej pirolityczny oraz koksik i złom metalowy są możliwe do gospodarczego wykorzystania. Olej pirolityczny po przetworzeniu (oczyszczeniu, destylacji) ma dobre właściwości paliwowe i po uzyskaniu rejestracji REACH (całkowicie realnej) może być przedmiotem obrotu gospodarczego. Koksik pirolityczny stanowi surowiec do produkcji sadzy technicznej, natomiast wydzielone druty stalowe stanowiące kord w oponach samochodowych mogą być jako złom przeznaczone do dalszej przeróbki w hucie. Doświadczenia funkcjonującej podobnej (choć pod względem zastosowanej technologii nieco innej) instalacji pokazują, że piroliza opon samochodowych może być skuteczną i bezpieczną metodą ich zagospodarowania (wykorzystania). 
5. Podsumowanie i wnioski

Analizując planowaną inwestycje budowy instalacji do przetwarzania opon i odpadów gumowych - sam pomysł budowy takiej instalacji należy ocenić pozytywnie. Odpady gumowe, a w szczególności zużyte opony samochodowe stanowią odpad uciążliwy dla środowiska, którego przemysłowe wykorzystanie jest bardzo ważne i istotne, a liczba instalacji w profesjonalny sposób przetwarzających ten odpad jest stosunkowo niewielka.

Technologia pirolitycznego przetwarzania zużytych opon samochodowych wydaje się w chwili obecnej bardzo obiecującą, szybko zyskującą na znaczeniu w całym świecie. Pozwala ona na uzyskanie z odpadu - zużytych opon samochodowych frakcji ciekłej, która może być wykorzystana przy produkcji paliw, a także niezłego adsorbentu o właściwościach zbliżonych do węgla aktywnego (z karbonizatu), przy wykorzystaniu powstającego gazu pirolitycznego do ogrzewania reaktora pirolitycznego. Oferowana jest ona przez co najmniej kilkanaście firm na całym świecie i uznawana jest za bezpieczną i nie stwarzającą zagrożenia dla środowiska i zamieszkujących w pobliżu mieszkańców. 
Przygotowany dla planowanej inwestycji raport o oddziaływaniu na środowisko (wraz z aneksem) jest sporządzony formalnie poprawnie, przedstawiając planowaną instalację oraz przewidywane oddziaływanie. Jego największą wadą jednak jest jednak duża ilość błędów dotyczących określenia oddziaływania planowanej inwestycji na stan zanieczyszczenia powietrza atmosferycznego. Autorzy raportu ponadto nie uwzględnili w strumieniu powstających przy normalnej pracy instalacji odpadów - zużytego adsorbentu (węgla aktywnego) oraz ścieków z systemu oczyszczania gazu pirolitycznego.
Zgodnie z procedurą przewidzianą w ustawie o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko oceniany raport o oddziaływaniu na środowisko po zaopiniowaniu przez Państwowego Powiatowego Inspektora Sanitarnego oraz Regionalnego Dyrektora Ochrony Środowiska powinien stać się przedmiotem konsultacji społecznych przed wydaniem decyzji środowiskowej. W celu wyeliminowania nieścisłości i ewentualnych wątpliwości wskazane jest, aby autorzy raportu przygotowali dodatkowe uzupełnienie do raportu w zakresie określonym powyżej. 
dr hab. inż. Grzegorz Wielgosiński

profesor ndzw. Politechniki Łódzkiej

Łódź, wrzesień 2017
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