Zatacznik Nr 1
do decyzji GK.6220.4.2025.SSt.
z dnia 02.07.2026 1.

Charakterystyka planowanego przedsi¢wzi¢cia
zgodnie z art. 82 ust. 3 ustawy o udostepnianiu informacji o sSrodowisku
i jego ochronie, udziale spoleczenstwa w ochronie Srodowiska oraz
o ocenach oddzialywania na sSrodowisko (Dz. U. z 2026 r. poz. 670)

Miejsce realizacji przedsiewziecia:

Przedsigwziecie realizowane bedzie na terenie dzialki o nr ewid. 1302/2, obr¢gb 0001,
w poOhlocno-zachodniej czesci miasta Kostrzyn nad Odra, na obszarze przemystowym,
w granicach Kostrzynsko-Stubickiej Specjalnej Strefy Ekonomiczne;j.

Calkowita powierzchnia dziatki wynosi 32 617 m?, z czego budynek magazynowy (docelowo
planowana lakiernia ) zajmuje powierzchni¢ 7 015 m? istniejacy budynek biurowy- 661 m?, plac
utwardzony — 17 479 m?, zadaszenia- 144 m” i powierzchnia biologicznie czynna- 7 318 m®.

W bezposrednim sgsiedztwie planowanego przedsiewziecia znajduje si¢ zaktad produkcyjny
Henschel Engineering Automotive Sp. z 0.0. obszar lesny, niezagospodarowane tereny ustugowe,
droga gminna, droga powiatowa.

Teren, na ktorym bedzie realizowane przedmiotowe Przedsigwzigcie objety jest ustaleniami
miejscowego planu zagospodarowania przestrzennego.

Przedsigwziecie nie jest zlokalizowane na obszarach wodno-blotnych i innych obszarach
o ptytkim zaleganiu wod podziemnych, w tym siedliskach tggowych i ujsciach rzek, na obszarach
wybrzezy i w $Srodowisku morskim, obszarach gorskich i leSnych, przedsiewzigcie nie jest
zlokalizowane na obszarach objetych ochrong, w tym strefach ochronnych uje¢ wod i obszarach
ochronnych zbiornikow wod srdédladowych, obszarach, na ktorych standardy jakosci srodowiska
zostaly przekroczone lub istnieje prawdopodobienstwo ich przekroczenia, obszarach o krajobrazie
majacym znaczenie historyczne, kulturowe lub archeologiczne, obszarach przylegajacych do
jezior, uzdrowiskach 1 obszarach ochrony uzdrowiskowej. Analiza dostepnych zrodet
kartograficznych wykazata, ze planowane przedsiewzigcie znajdowac si¢ bedzie poza obszarem
Glownych Zbiornikow Wod Podziemnych GZWP oraz poza granicami strefy ochrony
bezposredniej 1 posredniej uje¢ wody.

Przedsiewzigcie nie jest zlokalizowane w granicach obszarow wymagajacych specjalnej ochrony
ze wzgledu na wystegpowanie gatunkéw roslin i zwierzat oraz ich siedlisk oraz siedlisk
przyrodniczych objetych ochrong, w tym obszarach sieci Natura 2000 i nie bedzie oddzialywaé na
gatunki i siedliska tam chronione oraz nie spowoduje fragmentacji obszarow. Najblizszymi
obszarami Natura 2000 jest Ujscie Warty PLC080001 potozony w odlegtosci ok. 810 m
w kierunku pdélocno-zachodnim. W tej lokalizacji znajduja si¢ takze granice Parku
Krajobrazowego ,,Ujscie Warty”, a odlegtos¢ Przedsigwziecia od Parku Narodowego,, Ujscie
Warty” wynosi ok. 2,7 km.

Inwestycja potozona jest poza granicami korytarzy ekologicznych.

Teren Przedsiewzigcia znajduje si¢ w obszarze szczegdlnego zagrozenia powodzia
o prawdopodobienstwie wystapienia Q 0,2% ( raz na 500 lat).

Przedsigwziecie realizowane bgdzie na terenie, ktdrego powierzchnia jest juz przeksztatcona
antropogenicznie.

Inwestorem przedsiewziecia jest: Telemond Sp. z o.0.

Rodzaj przedsiewziecia:
Przedsiewzigcie polega na montazu i podtaczeniu urzadzen stuzacych do prowadzenia procesow
lakierniczych w zaktadzie Telemond Sp. z o.0. Przedsiewzigcie wigze si¢ ze zmiang sposobu
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uzytkowania istniejacego budynku magazynowego na budynek produkcyjno-magazynowy oraz ze
zwigkszeniem powierzchni zabudowy przemystowej na ww. dzialce.

Przyjety to realizacji wariant inwestorski, najkorzystniejszy dla §rodowiska zaktada: realizacjg
szesciu kabin lakierniczo -suszarniczych, indywidualny filtr z weglem aktywnym dla kazdej
kabiny (skuteczno$¢ redukeji LZO ok. 65%); zaawansowang automatyke sterowania ( precyzyjne
sterowanie parametrami, bezpieczenstwo pracownikoéw, powtarzalnos¢ jakosci); modulowang
wentylacje zalezng od cyklu pracy; system odzysku energii cieplnej i elektrycznej; najnizszy
tadunek emisji LZO- 35,2 Mg/rok; ilo§¢ odpadéw o kodzie 06 13 02* zuzyty wegiel aktywny —
ok. 60 Mg/rok (wytworcg odpadu jest podmiot zewngtrzny $wiadczacy ushugi serwisowe);
najnizsze oddziatywanie akustyczne, w porze nocnej, dzigki modulacji przez falowniki.

Zaktad Telemond Sp. z o.0. prowadzi dzialalno$§¢ produkcyjng obejmujaca wytwarzanie

konstrukcji stalowych, specjalizuje si¢ w produkcji elementéw uzywanych przez przemyst

dzwigowy np. wysiegniki, korpusy stalowe urzadzen dzwigowych, produkcja podwozi

dzwigowych, kratownice, obudowy i podstawy silnikow dla przemyslu maszynowego

i elektromaszynowego, budowlanego.

W ramach procesu technologicznego realizowane s3:

- obrobka mechaniczna (toczenie, wiercenie, frezowanie, wytaczanie),

- obrobka plastyczna (wyginanie),

- obrobka strumieniowo-$cierna oraz szlifowanie,

- spawanie elementow w tym spawanie zrobotyzowane,

- obrobka Slusarska,

- wypalanie (cigcie) materialow - cigcie gazowe tlenem, cigcie laserowe (lasery MAZAK)
oraz cigcie plazmowe,

- malowanie i suszenie w kabinach malarskich.

Malowanie i suszenie elementow metalowych obecnie odbywa si¢ w trzech liniach lakierniczych,

z ktorych dwie zlokalizowane sg na terenie zaktadu nr 1 przy ul. Belgijskiej 5, a jedna linia na

terenie zaktadu nr 2 przy ul. Belgijskiej 2. W sktad kazdej z linii wchodzi zamknigta kabina

lakiernicza i1 zamknigta kabina suszarnicza.

Zaktad pracuje w trybie catodobowym.

W chwili obecnej, na terenie dziatki o nr ewid. 1302/2, w istniejacym budynku magazynowym

zainstalowane zostaly juz dwie kabiny lakierniczo-suszarnicze (KK2 i KW1), $rutownica, kabina

myjni oraz mieszalnia farb. W budynku wykonane zostaly takze tory do wozkow recznych oraz

trzy estakady podsuwnicowe z pigcioma suwnicami. Poza budynkiem zrealizowana zostala

utwardzona nawierzchnia z kostki brukowej, ktora pelni¢ bedzie funkcje placu magazynowo-

manewrowego, na ktorym magazynowane beda produkty gotowe do odbioru (wysiggniki,

kratownice). Na terenie placu zrealizowano takze torowisko, na ktorym zamontowane majg by¢

dwie suwnice bramowe.

W ramach inwestycji planuje si¢ w ww. budynku montaz pozostatych urzadzen lakierni, ktora

ostatecznie sktadac si¢ bedzie z:

- dwach kabin lakierniczo-suszarniczych dla kratownic (KK 1, KK2),

- czterech kabin lakierniczo-suszarniczych dla wysiggnikow (KW1, KW2, KW3, KW4),

- dwoch myjni dla kratownic lub wysiggnikow (KM1, KM2),

- jednej $rutowni (KS),

- kuchni farb (mieszalni farb).

Zalozenia i zastosowane rozwiazania technologiczne i projektowe przedsiewziecia:

Kabiny myjni wyposazone beda w urzadzenia do mycia r¢cznego wysokoci$nieniowego.
Powietrze do fazy suszenia bedzie pobierane z atmosfery i podgrzewane przez zespot
termowentylacji.

W trakcie suszenia ogrzane powietrze bedzie recyrkulowane poprzez wentylator wyciggowy. Para
wodna usuwana bedzie poprzez wentylatory dachowe. Woda z mycia bedzie sptywac na podtoge,
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skad trafia¢ bedzie do dedykowanego zbiornika, w ktérym osadza¢ si¢ bedzie szlam. Po
oddzieleniu szlamu, $cieki przemystowe beda trafia¢ do miejskiej kanalizacji sanitarnej. Podtoga
w myjni wykonana bedzie jako szczelna i betonowa. W fazie suszenia kabina bedzie ogrzewana
gazem ziemnym, a zanieczyszczenia odprowadzane beda kanalem spalinowym. Ogrzewanie
wody odbywac si¢ bedzie poprzez wysokocisnieniowe urzadzenie — myjke, wyposazone w palnik
na olej napedowy o mocy 58 kW.

Kabina $rutownicza przeznaczona bedzie do oczyszczania strumieniowo-§ciernego elementow
stalowych przy pomocy S$cierniwa kragzacego w ukladzie zamknigtym. Jako $cierniwo
wykorzystywane bedzie naprzemiennie $rut staliwny i elektrokorund. Srutownia wyposazona
bedzie w mechaniczny obieg $cierniwa, a proces sterowany bedzie przez operatora. Zastosowany
zostanie system wentylacji w sktad ktoérego wchodzi¢ beda wentylator, dwukomorowy odpylacz
i kanaty. Zapylone powietrze odciggane bedzie z komory, oczyszczane wstgpnie w komorze
sedymentacyjnej, a nastepnie na wysokowydajnych suchych filtrach poliestrowych. Ok. 90%
oczyszczonego powietrza begdzie zawracane do kabiny. Na zewnatrz usuwany bedzie jedynie
nadmiar powietrza poprzez modut filtracyjny do oczyszczania par olejowych, wilgoci i innych
zanieczyszczen sprezonego powietrza. Stezenie pylu poza modulem wynosi¢ bedzie ponizej 4
mg/m3. Hala jest wyposazona takze w wentylacj¢ mechaniczna.

Proces lakierowania obejmowac¢ bedzie zaroéwno proces lakierowania wiasciwego, jak i suszenia.
Swieze powietrze pobierane bedzie przez czerpnie generatora grzewczo-nawiewowego z zewnatrz
budynku, przechodzi¢ bedzie przez sekcje filtracji wstepnej (filtry kieszeniowe o skutecznos$ci
odpylania co najmniej 90%), a nast¢pnie doprowadzane bedzie do komory palnika, gdzie zostanie
podgrzane do odpowiedniej temperatury. Ogrzane powietrze bedzie wtlaczane do kabiny, gdzie
na skutek nadci$nienia przechodzi¢ bedzie przez filtry sufitowe (o skutecznosci odpylania co
najmniej 50%), a nastepnie bedzie opada¢ w dot razem z zanieczyszczeniami w postaci pytow,
drobin lakieru w kierunku filtréw podtogowych (o skutecznosci odpylania co najmniej 90%).
Nastegpnie powietrze z zanieczyszczeniami zasysane bedzie przez turbing wyciggows i przeptywac
bedzie przez sekcje filtracji koncowej (filtr weglowy o skutecznos$ci oczyszczania 65%).
Oczyszczone powietrze bedzie odprowadzane na zewnatrz budynku poprzez kanal wyrzutni.

Po zakonczeniu fazy lakierowania odbywac si¢ bedzie suszenie. Po wstepnej wentylacji wnetrza
kabiny, temperatura powietrza bedzie podnoszona do ok. 60-80°C. Czas trwania suszenia wynosic¢
bedzie ok. 40 min. W koncowym etapie odbywac si¢ bedzie kilkuminutowe chtodzenie.
Mieszalnia farb  obstlugiwaé¢ bedzie kabiny wysiegnikbw 1 wyposazona bedzie
w zautomatyzowany system dozowania 1 mieszania komponentdw (pigmentdw, utwardzaczy,
dodatkéw chemicznych). System wyposazony zostat w hermetyczne podiaczenia, poprzez ktdre
odbywac si¢ bedzie przesytanie farb bezposrednio do kabin lakierniczo-suszarniczych.
Przedsiewzigcie realizowane bedzie etapowo.

Etap 1

W pierwszym etapie planowane jest uruchomienie kabin lakierniczych KK2 oraz KW1, a takze
stanowisk KM1 i KS. Réwnolegle nastapi likwidacja produkcji lakierniczej prowadzonej
w zakladzie przy ul. Belgijskiej 2. Dodatkowo przewiduje si¢ likwidacje trzeciej zmiany
w lakierni przy ul. Belgijskiej 5

Etap 2

Drugi etap obejmuje uruchomienie kabin KK1 oraz KW2. Jednocze$nie nastgpi catkowita
likwidacja produkcji lakierniczej w zakltadzie zlokalizowanym przy ul. Belgijskiej 5.

Etap 3

W trzecim etapie planowane jest uruchomienie kabiny KW3. Dzialanie to umozliwi rezygnacje
z ustug podwykonawcow w zakresie lakierowania i przeniesienie cato$ci procesu do struktur
wlasnych.

Etap 4

Czwarty etap zaktada uruchomienie kabiny KW4 oraz stanowiska KM2. Etap ten stanowi rezerwe
produkcyjng, przewidziang na wypadek ewentualnego wzrostu zapotrzebowania lub zwigkszenia
wolumenu produkcji.
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Okres przejsciowy w ktorym mozliwe bedzie rownolegle funkcjonowanie instalacji nowej
1 dotychczasowej przy ul. Belgijskiej, przewidziano na okres do 6 miesiecy.

Okres przejsciowy stanowi etap prob, testow, rozruchu technologicznego oraz szkolenia
pracownikow i nie jest okresem docelowej, petnoskalowej czy zdefiniowanej czesciowej
eksploatacji nowej Lakierni. W okresie tym praca instalacji nowej Lakierni bedzie miata charakter
nieciggly, zmienny 1 ograniczony, a poszczegolne kabiny lakierniczo-suszarnicze beda
uruchamiane sukcesywnie, wylacznie w zakresie niezbednym do przeprowadzenia prob
1 rozruchu.

Po okresie rozruchu eksploatowana begdzie wylacznie instalacja objeta Przedsiewzigciem,
a dotychczasowe instalacje beda zdemontowane i sprzedane.

W wyniku realizacji Przedsiewzigcia roczna wielkos$¢ produkcji wzros$nie z obecnych ok. 15 000
Mg do 16 000 Mg elementow stalowych.

W procesie technologicznym wykorzystywane begda farby, lakiery, utwardzacze, rozpuszczalniki
i rozcienczalniki.

Aktualne zuzycie preparatow w istniejacych instalacjach lakierniczych ksztattuje si¢ na poziomie
127,194 Mg rocznie (farby, lakiery, utwardzacze) oraz 8,966 Mg (rozpuszczalniki
1 rozcienczalniki). Po realizacji Przedsigwzigcia przewiduje si¢ zuzycie odpowiednio 330 Mg
19,5 Mg preparatow rocznie.
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