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                                                                                                                Załącznik Nr 1  
                                                                                                   do decyzji GK.6220.4.2025.SSt. 
                                                                                                   z dnia 02.07.2026 r. 
 

Charakterystyka planowanego przedsięwzięcia 
zgodnie z art. 82 ust. 3 ustawy o udostępnianiu informacji o środowisku 

i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz 
o ocenach oddziaływania na środowisko (Dz. U. z 2026 r. poz. 670) 

 
Miejsce realizacji przedsięwzięcia: 
Przedsięwzięcie realizowane będzie na terenie działki o nr ewid. 1302/2, obręb 0001,   
w północno-zachodniej części miasta Kostrzyn nad Odrą, na obszarze przemysłowym,  
w granicach Kostrzyńsko-Słubickiej Specjalnej Strefy Ekonomicznej.  
Całkowita powierzchnia działki wynosi 32 617 m2, z czego budynek magazynowy (docelowo 
planowana lakiernia ) zajmuje powierzchnię 7 015 m2, istniejący budynek biurowy- 661 m2, plac 
utwardzony – 17 479 m2, zadaszenia- 144 m2 i powierzchnia biologicznie czynna- 7 318 m2. 
W bezpośrednim sąsiedztwie planowanego przedsięwzięcia znajduje się zakład produkcyjny 
Henschel Engineering Automotive Sp. z o.o. obszar leśny, niezagospodarowane tereny usługowe, 
droga gminna, droga powiatowa.  
Teren, na którym będzie realizowane przedmiotowe Przedsięwzięcie objęty jest ustaleniami 
miejscowego planu zagospodarowania przestrzennego.  
Przedsięwzięcie nie jest zlokalizowane na obszarach wodno-błotnych i innych obszarach  
o płytkim zaleganiu wód podziemnych, w tym siedliskach łęgowych i ujściach rzek, na obszarach 
wybrzeży i w środowisku morskim, obszarach górskich i leśnych, przedsięwzięcie nie jest 
zlokalizowane na obszarach objętych ochroną, w tym strefach ochronnych ujęć wód i obszarach 
ochronnych zbiorników wód śródlądowych, obszarach, na których standardy jakości środowiska 
zostały przekroczone lub istnieje prawdopodobieństwo ich przekroczenia, obszarach o krajobrazie 
mającym znaczenie historyczne, kulturowe lub archeologiczne, obszarach przylegających do 
jezior, uzdrowiskach i obszarach ochrony uzdrowiskowej. Analiza dostępnych źródeł 
kartograficznych wykazała, że planowane przedsięwzięcie znajdować się będzie poza obszarem 
Głównych Zbiorników Wód Podziemnych GZWP oraz poza granicami strefy ochrony 
bezpośredniej i pośredniej ujęć wody. 
Przedsięwzięcie nie jest zlokalizowane w granicach obszarów wymagających specjalnej ochrony 
ze względu na występowanie gatunków roślin i zwierząt oraz ich siedlisk oraz siedlisk 
przyrodniczych objętych ochroną, w tym obszarach sieci Natura 2000 i nie będzie oddziaływać na 
gatunki i siedliska tam chronione oraz nie spowoduje fragmentacji obszarów. Najbliższymi 
obszarami Natura 2000 jest Ujście Warty PLC080001 położony w odległości ok. 810 m  
w kierunku północno-zachodnim. W tej lokalizacji znajdują się także granice Parku 
Krajobrazowego „Ujście Warty”, a odległość Przedsięwzięcia od Parku Narodowego„ Ujście 
Warty” wynosi ok. 2,7 km. 
Inwestycja położona jest poza granicami korytarzy ekologicznych.  
Teren Przedsięwzięcia znajduje się w obszarze szczególnego zagrożenia powodzią  
o prawdopodobieństwie wystąpienia Q 0,2% ( raz na 500 lat). 
Przedsięwzięcie realizowane będzie na terenie, którego powierzchnia jest już przekształcona 
antropogenicznie. 
 
Inwestorem przedsięwzięcia jest: Telemond Sp. z o.o. 
 
Rodzaj przedsięwzięcia: 
Przedsięwzięcie polega na montażu i podłączeniu urządzeń służących do prowadzenia procesów 
lakierniczych w zakładzie Telemond Sp. z o.o. Przedsięwzięcie wiąże się ze zmianą sposobu 
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użytkowania istniejącego budynku magazynowego na budynek produkcyjno-magazynowy oraz ze 
zwiększeniem powierzchni zabudowy przemysłowej na ww. działce. 
Przyjęty to realizacji wariant inwestorski, najkorzystniejszy dla środowiska zakłada: realizację 
sześciu kabin lakierniczo -suszarniczych, indywidualny filtr z węglem aktywnym dla każdej 
kabiny (skuteczność redukcji LZO ok. 65%); zaawansowaną automatykę sterowania ( precyzyjne 
sterowanie parametrami, bezpieczeństwo pracowników, powtarzalność jakości); modulowaną 
wentylację zależną od cyklu pracy; system odzysku energii cieplnej i elektrycznej; najniższy 
ładunek emisji LZO- 35,2 Mg/rok; ilość odpadów o kodzie 06 13 02* zużyty węgiel aktywny – 
ok. 60 Mg/rok (wytwórcą odpadu jest podmiot zewnętrzny świadczący usługi serwisowe); 
najniższe oddziaływanie akustyczne, w porze nocnej, dzięki modulacji przez falowniki. 
 
Zakład Telemond Sp. z o.o. prowadzi działalność produkcyjną obejmującą wytwarzanie 
konstrukcji stalowych, specjalizuje się w produkcji elementów używanych przez przemysł 
dźwigowy np. wysięgniki, korpusy stalowe urządzeń dźwigowych, produkcja podwozi 
dźwigowych, kratownice, obudowy i podstawy silników dla przemysłu maszynowego 
i elektromaszynowego, budowlanego. 
W ramach procesu technologicznego realizowane są:  
 - obróbka mechaniczna (toczenie, wiercenie, frezowanie, wytaczanie), 
 - obróbka plastyczna (wyginanie), 
 - obróbka strumieniowo-ścierna oraz szlifowanie, 
 - spawanie elementów w tym spawanie zrobotyzowane, 
 - obróbka ślusarska, 
 - wypalanie (cięcie) materiałów - cięcie gazowe tlenem, cięcie laserowe (lasery MAZAK)  
   oraz cięcie plazmowe, 
 - malowanie i suszenie w kabinach malarskich. 
Malowanie i suszenie elementów metalowych obecnie odbywa się w trzech liniach lakierniczych,  
z których dwie zlokalizowane są na terenie zakładu nr 1 przy ul. Belgijskiej 5, a jedna linia na 
terenie zakładu nr 2 przy ul. Belgijskiej 2. W skład każdej z linii wchodzi zamknięta kabina 
lakiernicza i zamknięta kabina suszarnicza.  
Zakład pracuje w trybie całodobowym. 
W chwili obecnej, na terenie działki o nr ewid. 1302/2, w istniejącym budynku magazynowym 
zainstalowane zostały już dwie kabiny lakierniczo-suszarnicze (KK2 i KW1), śrutownica, kabina 
myjni oraz mieszalnia farb. W budynku wykonane zostały także tory do wózków ręcznych oraz 
trzy estakady podsuwnicowe z pięcioma suwnicami. Poza budynkiem zrealizowana została 
utwardzona nawierzchnia z kostki brukowej, która pełnić będzie funkcje placu magazynowo-
manewrowego, na którym magazynowane będą produkty gotowe do odbioru (wysięgniki, 
kratownice). Na terenie placu zrealizowano także torowisko, na którym zamontowane mają być 
dwie suwnice bramowe.  
W ramach inwestycji planuje się w ww. budynku montaż pozostałych urządzeń lakierni, która 
ostatecznie składać się będzie z:  
 - dwóch kabin lakierniczo-suszarniczych dla kratownic (KK1, KK2),  
 - czterech kabin lakierniczo-suszarniczych dla wysięgników (KW1, KW2, KW3, KW4),  
 - dwóch myjni dla kratownic lub wysięgników (KM1, KM2),  
 - jednej śrutowni (KŚ),  
 - kuchni farb (mieszalni farb).  
 
Założenia i zastosowane rozwiązania technologiczne i projektowe przedsięwzięcia: 
Kabiny myjni wyposażone będą w urządzenia do mycia ręcznego wysokociśnieniowego. 
Powietrze do fazy suszenia będzie pobierane z atmosfery i podgrzewane przez zespół 
termowentylacji.  
W trakcie suszenia ogrzane powietrze będzie recyrkulowane poprzez wentylator wyciągowy. Para 
wodna usuwana będzie poprzez wentylatory dachowe. Woda z mycia będzie spływać na podłogę, 
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skąd trafiać będzie do dedykowanego zbiornika, w którym osadzać się będzie szlam. Po 
oddzieleniu szlamu, ścieki przemysłowe będą trafiać do miejskiej kanalizacji sanitarnej. Podłoga 
w myjni wykonana będzie jako szczelna i betonowa. W fazie suszenia kabina będzie ogrzewana 
gazem ziemnym, a zanieczyszczenia odprowadzane będą kanałem spalinowym. Ogrzewanie 
wody odbywać się będzie poprzez wysokociśnieniowe urządzenie – myjkę, wyposażone w palnik 
na olej napędowy o mocy 58 kW.  
Kabina śrutownicza przeznaczona będzie do oczyszczania strumieniowo-ściernego elementów 
stalowych przy pomocy ścierniwa krążącego w układzie zamkniętym. Jako ścierniwo 
wykorzystywane będzie naprzemiennie śrut staliwny i elektrokorund. Śrutownia wyposażona 
będzie w mechaniczny obieg ścierniwa, a proces sterowany będzie przez operatora. Zastosowany 
zostanie system wentylacji w skład którego wchodzić będą wentylator, dwukomorowy odpylacz  
i kanały. Zapylone powietrze odciągane będzie z komory, oczyszczane wstępnie w komorze 
sedymentacyjnej, a następnie na wysokowydajnych suchych filtrach poliestrowych. Ok. 90% 
oczyszczonego powietrza będzie zawracane do kabiny. Na zewnątrz usuwany będzie jedynie 
nadmiar powietrza poprzez moduł filtracyjny do oczyszczania par olejowych, wilgoci i innych 
zanieczyszczeń sprężonego powietrza. Stężenie pyłu poza modułem wynosić będzie poniżej 4 
mg/m3. Hala jest wyposażona także w wentylację mechaniczną.  
Proces lakierowania obejmować będzie zarówno proces lakierowania właściwego, jak i suszenia. 
Świeże powietrze pobierane będzie przez czerpnię generatora grzewczo-nawiewowego z zewnątrz 
budynku, przechodzić będzie przez sekcję filtracji wstępnej (filtry kieszeniowe o skuteczności 
odpylania co najmniej 90%), a następnie doprowadzane będzie do komory palnika, gdzie zostanie 
podgrzane do odpowiedniej temperatury. Ogrzane powietrze będzie wtłaczane do kabiny, gdzie 
na skutek nadciśnienia przechodzić będzie przez filtry sufitowe (o skuteczności odpylania co 
najmniej 50%), a następnie będzie opadać w dół razem z zanieczyszczeniami w postaci pyłów, 
drobin lakieru w kierunku filtrów podłogowych (o skuteczności odpylania co najmniej 90%). 
Następnie powietrze z zanieczyszczeniami zasysane będzie przez turbinę wyciągową i przepływać 
będzie przez sekcję filtracji końcowej (filtr węglowy o skuteczności oczyszczania 65%). 
Oczyszczone powietrze będzie odprowadzane na zewnątrz budynku poprzez kanał wyrzutni.  
Po zakończeniu fazy lakierowania odbywać się będzie suszenie. Po wstępnej wentylacji wnętrza 
kabiny, temperatura powietrza będzie podnoszona do ok. 60-80°C. Czas trwania suszenia wynosić 
będzie ok. 40 min. W końcowym etapie odbywać się będzie kilkuminutowe chłodzenie.  
Mieszalnia farb obsługiwać będzie kabiny wysięgników i wyposażona będzie  
w zautomatyzowany system dozowania i mieszania komponentów (pigmentów, utwardzaczy, 
dodatków chemicznych). System wyposażony został w hermetyczne podłączenia, poprzez które 
odbywać się będzie przesyłanie farb bezpośrednio do kabin lakierniczo-suszarniczych.  
Przedsięwzięcie realizowane będzie etapowo.  
Etap 1 
W pierwszym etapie planowane jest uruchomienie kabin lakierniczych KK2 oraz KW1, a także 
stanowisk KM1 i KŚ. Równolegle nastąpi likwidacja produkcji lakierniczej prowadzonej  
w zakładzie przy ul. Belgijskiej 2. Dodatkowo przewiduje się likwidację trzeciej zmiany  
w lakierni przy ul. Belgijskiej 5 
Etap 2 
Drugi etap obejmuje uruchomienie kabin KK1 oraz KW2. Jednocześnie nastąpi całkowita 
likwidacja produkcji lakierniczej w zakładzie zlokalizowanym przy ul. Belgijskiej 5. 
Etap 3 
W trzecim etapie planowane jest uruchomienie kabiny KW3. Działanie to umożliwi rezygnację  
z usług podwykonawców w zakresie lakierowania i przeniesienie całości procesu do struktur 
własnych. 
Etap 4 
Czwarty etap zakłada uruchomienie kabiny KW4 oraz stanowiska KM2. Etap ten stanowi rezerwę 
produkcyjną, przewidzianą na wypadek ewentualnego wzrostu zapotrzebowania lub zwiększenia 
wolumenu produkcji. 
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Okres przejściowy w którym możliwe będzie równoległe funkcjonowanie instalacji nowej  
i dotychczasowej przy ul. Belgijskiej, przewidziano na okres do 6 miesięcy.  
Okres przejściowy stanowi etap prób, testów, rozruchu technologicznego oraz szkolenia 
pracowników i nie jest okresem docelowej, pełnoskalowej czy zdefiniowanej częściowej 
eksploatacji nowej Lakierni. W okresie tym praca instalacji nowej Lakierni będzie miała charakter 
nieciągły, zmienny i ograniczony, a poszczególne kabiny lakierniczo-suszarnicze będą 
uruchamiane sukcesywnie, wyłącznie w zakresie niezbędnym do przeprowadzenia prób  
i rozruchu. 
Po okresie rozruchu eksploatowana będzie wyłącznie instalacja objęta Przedsięwzięciem,  
a dotychczasowe instalacje będą zdemontowane i sprzedane.  
W wyniku realizacji Przedsięwzięcia roczna wielkość produkcji wzrośnie z obecnych ok. 15 000 
Mg do 16 000 Mg elementów stalowych.  
W procesie technologicznym wykorzystywane będą farby, lakiery, utwardzacze, rozpuszczalniki  
i rozcieńczalniki.  
Aktualne zużycie preparatów w istniejących instalacjach lakierniczych kształtuje się na poziomie 
127,194 Mg rocznie (farby, lakiery, utwardzacze) oraz 8,966 Mg (rozpuszczalniki  
i rozcieńczalniki). Po realizacji Przedsięwzięcia przewiduje się zużycie odpowiednio 330 Mg  
i 9,5 Mg preparatów rocznie.  
 
 
 

 


