ZAtACZNIK NR 1
do decyzji o Srodowiskowych uwarunkowaniach nr WEiE-1.6220.11.122D.2024.AN
(zgodnie z wymogiem, art. 84 ust.2 ustawy z dnia 3 paZdziernika 2008 r. o udostepnianiu informacji
o srodowisku i jego ochronie, udziale spofeczeristwa w ochronie srodowiska oraz o ocenach oddziatywania
srodowisko - Dz.U. 2024, poz. 1112)

Zgodnie z przedtozong kartg informacyjng planowane przedsiewziecie bedzie polegato na
budowie hali produkcyjno-magazynowej. Inwestor, firma lzopanel Sp. z o.0. jest
producentem ptyt warstwowych do obudowy dachéw i Scian réznego rodzaju obiektow
budowlanych. Firma produkuje ptyty z rdzeniem styropianowym oraz
z rdzeniem poliuretanowym i rdzeniem z wetny mineralnej.

Projektowana jest hala o konstrukcji stalowej z suwnicg, z obudowg z ptyt warstwowych
na s$cianach i dachu. Dojazd do projektowanej inwestycji planuje sie od strony
ul. Bysewskiej oraz ul. Biologicznej. Przed budynkiem zaprojektowano parking dla
samochoddéw osobowych (10 szt.) oraz rowerdw (5 szt.), a wzdtuz hali produkcyjnej -
utwardzony plac manewrowy dla samochodéw ciezarowych. Na zapleczu obiektu
przewidziano plac utwardzony przeznaczony do skladowania i zatadunku pftyt
warstwowych. W celu prawidtowego i samodzielnego funkcjonowania obiektu projektuje
sie, zgodnie z warunkami technicznymi poszczegdlnych gestoréw sieci, przytgcze
wodociggowe, elektryczne, gazu ziemnego, kanalizacji sanitarnej, kanalizacji deszczowej
ze zbiornikiem retencyjnym.

Szacowana powierzchnia  poszczegélnych  elementdédw: powierzchnia  dziatek
20306,37 m?, powierzchnia zabudowy 5225 - 5700 m?, powierzchnia utwardzona 112580
- 13000 m?, powierzchnia parkingow dla samochodéw osobowych 120,5 -150 m?,
powierzchnia biologicznie czynna 2031 - 2500 m>.

Dziatalno$¢ produkcyjna firmy Izopanel Sp. z 0.0. w nowo wybudowanej hali polegac
bedzie na produkgji ptyt warstwowych.

Etap profilowania - w tej czesci nastepuje podawanie/rozwijanie blachy z rolek
o szerokosci max. 1 300 mm z predkoscig zsynchronizowang z predkoscig catej linii
produkcyjnej. Blacha przesuwa sie po rolkowych stotach podawczych utrzymywana
w odpowiednim potozeniu przez regulowane prowadnice. W czesci tej blacha poddawana
jest tez tzw. koronowaniu, czyli naktadaniu tadunku elektrostatycznego zwiekszajgcego
adhezje pomiedzy komponentami (blacha-pianka poliuretanowa). Na dalszym odcinku
sekcji profilowania formuje sie ptaska blache do postaci, w jakiej jest ona widoczna
w gotowym wyrobie. Powstaje tu ksztatt powierzchni, czyli wzor przettoczenia jak i tzw.
zamki pozwalajace na sktadanie ze sobg poszczegdlnych ptyt w procesie montazu.
Profilarki formujg jednoczesnie blache goérng oraz dolna.

Etap gtéwny linii technologicznej Po procesie formowania mechanicznego blacha gérna
i dolna zostaje podgrzana do temperatury wymaganej przez technologie, a nastepnie
w trzystopniowym procesie nalewania zostaje naniesiona mieszanina systemowa piany
poliuretanowej stanowigca poOzniejszy rdzen ptyty warstwowej. Dolna oraz Srodkowa
warstwa zostaje wylana na blache dolng. Gérna warstwa za pomocg oscylacji natryskowej
zostaje naniesiona na blache gérng. Caty system dozowania jest sterowany komputerowo
przez zespot pomp ze zbiornikbw magazynowych. W sposob ciggty, kontrolowane s3
wszystkie parametry dodawanych komponentéw tj. udziaty wagowe poszczegdlnych
sktadnikow, ich temperatura oraz ciSnienie. Dalsze uksztattowanie gotowego wyrobu
(ptyty warstwowej) nastepuje w prasie. Prasa jest przenosnikiem, w ktéorym nastepuje
proces wzrostu/wypetnienia/ oraz zestalenia systemu do postaci sztywnej, stanowigce;j
rdzen ptyty warstwowej. Prasa jest podgrzewana do odpowiedniej temperatury
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okreslonej przez rodzaj technologii/systemu w piecu wygrzewajgcym w temp. ok. 60°C
i tutaj formowany jest ostateczny ksztatt rdzenia ptyty warstwowej. Jego grubos¢ jest
zaplanowana i moze wynosic¢ od 40 do 250 mm.

Etap odbioru Po wyjsciu z prasy nastepuje odciecie gotowej ptyty warstwowej na wymiar
okreslony w programie produkcji. Program ten realizuje ciecia wg zamowienia
od klientow tzn. ptyty osiggajg zamdwione dtugosci. Po odcieciu, ptyty przemieszczane sg
na urzgdzenie, ktére ma za zadanie réwnomierne ich schtodzenie. Odbywa sie to na tzw.
jezu, ktérego konstrukcja pozwala na dtugotrwate stygniecie ptyt i przez to ich stabilizacje.
Jez obraca sie przemieszczajgc ptyty w  kierunku systemu pakujgcego.
W ostatnim etapie produkcji nastepuje automatyczny odbiér ptyt z urzadzenia
ochtadzajgco - stabilizujgcego przez system uktadajgco - pakujacy. Specjalne urzgdzenie
uktada ptyty w pakiety, ktére nastepnie sg owijane folig i ustawiane w magazynie wyrobdéw
gotowych. Spakowane panele sg stabilizowane temperaturowo w hali magazynowej co
najmniej 2-3 dni przed wysytka.

Linia produkcyjna bedzie sie sktadata z nastepujgcych sekcji gtownych:

Sekcja profilowania, w ktérej nastepuje przygotowanie i odpowiednie wyprofilowanie
oktadzin stalowych. Urzadzenie rozwija i profiluje blachy metodg ciggta. Maszyna
wyposazona w cztery rozwijaki, dwa od strony goérnej i dwa od strony dolnej. Blachy
pochodzgce z odpowiednich zwojow sg rozktadane na dwdch ptaszczyznach, jednej dla
blachy gérnej i jednej dla blachy dolnej. Do sekcji profilujgcej nalezg jonizatory stuzgce do
koronowania blach kazdy o zakresie mocy 6-8 kW. Przed przejsciem do watow
krawedziowych profilowania, w ktérych blacha osiggnie pozadany ksztatt, na blache gérng
i dolng natozona zostaje folia ochronna. Rolki s3 umieszczone na dwoéch watach wraz
z dodatkowymi elementami pozwalajgcymi na natychmiastowg zmiane rolek bez
koniecznosci zatrzymywania produkcji. W sktad sekcji wchodzg waty profilujgce
napedzane silnikami elektrycznymi o mocy 1,5 kW.

Sekcja spieniania - witasciwa produkcja ptyty poprzez wtrySniecie miedzy wczesniej
przygotowane oktadziny spieniajgcej sie pianki poliuretanowej, poliuretanowe;j
z domieszkg grafitu, poliuretanowej z domieszka czgstek statych, poliizocyjanurowej.
Sekcja dozowania - urzadzenia miedzy sekcja wstepnego podgrzewania oktadzin
i laminatorem spetniajg dwie gtébwne role: kontrolowanie pozycji metalowych oktadzin ptyt
oraz dozowanie bocznych uszczelek lub tasm papierowych niezbednych do tego aby
utrzymac pianke poliuretanowg we wiasciwej pozycji. W zestaw wchodzg 3 uktady
dozujgce - aplikujgce  trzywarstwowo pianke. Konstrukcja podpiera cigg rolek
dopasowywanych na wysokos¢ w celu kontrolowania krzywizny goérnej okfadziny,
od wyjscia z sekcji podgrzewania do wejscia do laminatora. Inny zestaw rolek pozycjonuje
dolng oktadzine blachy. Strefa dozowania poliuretanu bedzie wyposazona w sekcje
odsysania oparow, ktéra zawiera: air extraction box, 2 sztuki wentylatorow beziskrowych
(jedna w rezerwie do drugiej), rury wentylacyjne, ramiona odsysajgce umiejscowione
w strefie dozowania przytgczone do wentylatorow. Sekcja dozowania sktada sie z grupy
dziennych zbiornikdbw na komponenty, pomp i miernikéw elektronicznie kontrolowanych
w celu uzyskania doktadnych  proporcji. Tak zmieszane komponenty
w wysokocisnieniowej gtowicy dozowane pomiedzy oktadziny stalowe tworzg rdzen
izolacyjny z pianki poliuretanowej (poliizocjanouretanowej). W sktad zestawu wchodzg tez
dzienne zbiorniki ciSnieniowe na katalizatory o pojemnosci 50 |. Katalizatory sg dozowane
do jednego ze sktadnikow (poliol) za pomocg mieszaczy statycznych. Na dalszym etapie
nastepuje dozowanie spieniacza (pentan). Zbiorniki na POL i ISO majg objetos¢ po 400 |
i sg od siebie niezalezne. Zbiorniki te umozliwiajg utrzymywanie komponentow we
wiasciwej temperaturze i wyposazone sg w pompy, wizualne i elektryczne mierniki, filtry
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i inne urzadzenia niezbedne do funkcjonowania. W sktad zestawu wchodzi takze system
chtodzenia agregatem wody lodowej (chilerem), ktérego zadaniem jest utrzymanie
gtdbwnych komponentéw w najwiasciwszej dla procesu temperaturze. W sktad sekg;ji
wchodzi wysokocisnieniowa pompa z potrojng membrang typu PTFE. Pompa jest
zainstalowana ponad metalowg podstawg, wewnatrz zamknietego boxu. Przeptyw
poszczegdlnych sktadnikow jest kontrolowany przez masowe urzgdzenia pomiarowe,
ktére majg za zadanie utrzymanie statego sktadu mieszanki. Dodatkowo zainstalowany
jest wodny wymiennik ciepta, ktérego zadaniem jest kontrola temperatury pentanu. Dwa
wentylatory wyrzutowe gwarantujg kontrole poziomu niebezpiecznych sktadnikéw
w powietrzu wewnatrz kabiny. Kontrole te zapewnia réwniez zestaw czujnikdw,
zainstalowanych na poziomie podtogi, ktory steruje pracg catego systemu, wtgczajac lub
wytgczajgc jeden lub dwa wentylatory. Kabina posiada drzwi wejSciowe oraz okno.
Kompletne ramie wsporcze jest umieszczone w przestrzeni dozowania na szynach
rownolegtych do kierunku produkcji. Na ramieniu umocowany jest dzwigar poprzeczny
z przymocowanymi do niego gtowicami mieszajgcymi, powyzej taSmociggu wspierajgcego
blache dolnej oktadziny. Cata struktura ma mozliwos¢ przemieszczania sie w stosunku do
osi produkgji. Ruch jest wymuszany przez pompe hydrauliczng zasilang elektrycznie wraz
z dodatkowym akumulatorem umozliwiajgcym awaryjny powrot gtowic w stan spoczynku
w przypadku przerwy w doptywie energii elektrycznej, dzieki czemu unika sie
zanieczyszczenia gtowic rosngcg piankg. Gtowice mieszajgce mogg by¢ pozycjonowane na
regulowanej wysokosci. Po zakonczeniu pracy, po powrocie gtowicy ze stanu roboczego
w stan spoczynkowy automatycznie rozpoczyna sie proces mycia gtowic za pomoca
wysokocisnieniowej pompy pneumatycznej. Proces ten moze by¢ réwniez uruchomiony
manualnie, na zadanie operatora linii. Dedykowane oprogramowanie pozwala
na sterowanie pracg wszystkich czynnikéw, jak sktad pianki, temperatura, predkosc itp.
Co stuzy optymalizowaniu parametréw wyrobu gotowego.

Sekcja ciecia - w ktorej nastepuje ciecie ptyty na odcinki dopasowane do zamowienia
klienta. W tej sekcji zastosowana jest tzw. ,latajgca pita taSmowa” ztozona z pionowego
luku tngcego oraz trzech két zamachowych. Urzgdzenie jest wyposazone w zigcze
do ktérego moze by¢ przytgczony zewnetrzny system odsysania opitkdbw powstatych przy
cieciu. Ze wzgledu na mozliwos¢ obracania ostrza tngcego istnieje mozliwos¢ ciecia
w dwodch kierunkach. Na tuku tngcym umocowany jest dodatkowy dysk tngcy
umozliwiajgcy wykonywanie zaktadek ptyt dachowych.

Prasa (laminator) sktada sie z dwdéch tancuchéw z przytwierdzonymi ptytami stalowymi,
ktére sg wykonane z duzg doktadnosciag zachowania ptaskosci powierzchni po ich
potgczeniu (+/- 0,01mm), umiejscowionych jeden nad drugim rownolegle do powierzchni
posadzki i do osi produkcji. Czes€ nizsza jest wsparta na posadzce poprzez stalowe nogi.
Do konstrukcji nizszej przymocowany jest zestaw podnosnikéw hydraulicznych
wspierajgcych  gbérng cze$¢ konstrukcji. Powierzchnia dociskowa tworzy sie
z umiejscowionych na tancuchu pociggowym pojedynczych ptyt z blachy stalowej. System
tozysk, dynamicznych tlokéw oraz innych urzadzen czuwa nad rownomiernym
przesuwem potgczonych ptyt stalowych, ktére tworzg prase typu catepilar oraz nad
rownomiernym dociskiem do powierzchni ptyty warstwowej bedacej finalnym
produktem.

Sekcja magazynowania surowca - gtéwnymi surowcami, ktére sg wykorzystywane do
tworzenia rdzenia ptyt sg poliol, izocyjanian oraz pentan, biorgc pod uwage wtasciwosci
poszczegblnych surowcédw, kazdy z nich jest magazynowany w osobnych zbiornikach.
Sekcja roztadunku obejmuje odbiér wykonanej ptyty, jej sezonowanie i uktadanie.
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Sekcja chtodzenia wyrobu gotowego - w zwigzku z tym, ze w czasie cyklu produkcyjnego
przeprowadzane sg procesy spieniania, dozowania jak i podgrzewania oktadzin ptyt wyréb
gotowy bezposrednio po wytworzeniu utrzymuje wysokg temperature, dlatego niezbedne
jest jego chtodzenie, by zapobiec oparzeniom personelu oraz odksztatceniom produktu
i zachowania odpowiednich parametrow produktu. Ptyty po zakonczeniu procesu
produkcji lezakujg okoto 40 min. do 1 godziny. W tym czasie ptyty pozbywajg sie ciepta
powstatego w procesie produkgji i zmagazynowanego w ich wnetrzu. W czasie chtodzenia
nastepuje koncowe sztywnienie rdzenia ptyt i uzyskiwanie stabilnosci wymiarowe;.

PREZYDENT MIASTA GDANSKA

z up. Dagmara Nagérka-Kmiecik
Zastepca Dyrektora Wydziatu Ekologii i Energetyki

Kierownik Referatu Polityki Ekologicznej
/Podpisano kwalifikowanym podpisem elektronicznym/
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