ZALACZNIK NR 1
do decyzji o Srodowiskowych uwarunkowaniach nr WEiE-1.6220.11.17D.2024.M])
(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 na
srodowisko - Dz.U. 2024 r., poz. 1112 z p6zn.zm.)

Zgodnie z przedtozong kartg informacyjng planowane przedsiewziecie bedzie polegato
na uruchomieniu instalacji do naktadania powtoki malarskiej na hetmy w budynku
produkcyjno-magazynowym zlokalizowanym na terenie dziatek 241/12, 242/12, 242/14,
242/15, 242/16, 242/18, 242/19, 242/20, 242/21, 242/22, 242/23, 242/32, 242/33, 242/34,
242/35, 242/36, 242/37 obreb 0025 Firoga, miasto Gdansk. Catkowita powierzchnia
nieruchomosci wynosi ok. 4,91 ha, w tym powierzchnia zabudowy - 2,36 ha (+/-20%),
powierzchnia utwardzona ok. 1,45 ha (+/-20%), powierzchnia biologicznie czynna - 1,1 ha (+/-
20%). Uruchomienie planowanej instalacji nie wptynie na bilans przedmiotowego terenu.
W ramach wnioskowanego przedsiewziecia nie przewiduje sie rozbudowy istniejgcych
budynkow produkcyjno-magazynowych. Prace zwigzane z uruchomieniem instalacji do
naktadania powtoki malarskiej bedg obejmowac wydzielenie czesci hali Scianami dziatowymi,
przebudowe instalacji grzewczych, elektrycznych, wodociggowych i kanalizacyjnych,
realizacje pomieszczen na hali, podtgczenie i uruchomienie urzadzen planowanej instalacji.

Schemat technologiczny planowanej inwestycji bedzie obejmowac:

— Czyszczenie strumieniowo-scierne skorupy hetmu - czyszczenie za pomocg srodkéw
(tlenek glinu) zewnetrznej powierzchni skorupy (etap przygotowania skorupy
tj. formowanie oraz ciecie bedzie wykonany w zaktadzie w USA). Proces czyszczenia
w pierwszej fazie uruchomienia produkcji bedzie odbywat sie recznie przy pomocy
piaskarek kabinowych w obiegu zamknietym. Nastepnie proces czyszczenia bedzie
wykonywany automatycznie, w obiegu zamknietym.

— Czyszczenie - wycieranie reczne zewnetrznych powierzchni skorupy za pomoca
Sciereczki nasgczonej alkoholem izopropylowym.

— Klejenie krawedzi - reczne naktadanie elastycznych elementéw wykonczeniowych
z PVC przy uzyciu klei cyjanoakrylanowych.

— Czyszczenie strumieniowo-Scierne - czyszczenie za pomocg srodkéw (tlenek glinu)
zewnetrznej powierzchni skorupy. Proces czyszczenia odbywac sie bedzie recznie przy
pomocy piaskarek kabinowych w obiegu zamknietym. Nastepnie proces czyszczenia
bedzie wykonany automatycznie, w obiegu zamknietym.

— Czyszczenie - wycieranie reczne zewnetrznych powierzchni skorupy za pomoca
Sciereczki nasgczonej alkoholem izopropylowym.

— Malowanie - reczne naktadanie warstwy podktadu za pomocg pistoletéw natryskowych
do malowania w odpowiednio przygotowanej kabinie lakierniczej.

— Odparowanie - czas oczekiwania na odparowanie powtoki na dedykowanych stojakach
przed procesem utwardzania (czas 1 godzina).

— Wypiek - utwardzanie powtoki na tych samych stojakach w temperaturze 50°C
za pomocg ogrzewania (czas 1 godzina).

— Naprawy - jesli w trakcie kontroli zostang wykryte nieprawidtowosci w naniesieniu
warstwy podktadu, taka skorupa trafia do naprawy. Naprawa wykonywana bedzie
recznie przy pomocy recznego szlifowania ubytkow i ewentualnych napraw przy uzyciu
klejow cyjanoakrylowych. Szlifowanie odbywa sie bedzie w dedykowanym
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pomieszczeniu na stole szlifierskim. Nastepnie po poprawie skorupa trafia
z powrotem do etapu naktadania warstwy podktadu.

— Malowanie - nakfadanie docelowej powtoki wierzchniej na skorupe za pomoca
pistoletéw natryskowych do malowania w odpowiednio przygotowanej kabinie
lakiernicze;.

— Odparowanie - czas oczekiwania na odparowanie powtoki na dedykowanych stojakach
przed procesem utwardzania (czas 1 godzina).

— Wypiek - utwardzanie powitoki na tych samych stojakach w temperaturze 50°C
za pomocg ogrzewania (czas 1 godzina).

— Instalacja zapie¢ - gotowa skorupa z poprzednich proceséw przechodzi do kroku
recznego naktadania samoprzylepnych zapie¢ rzepowych, ktére bedg dodatkowo
dociskane przy uzyciu recznych rolek oraz urzadzenia do podcisnieniowego systemu
docisku.

- Montaz - do gotowej skorupy montowane s3 elementy dodatkowe np. uchwyty
do mocowania, w zaleznosci od specyfikacji zamdwienia klienta.

— Pakowanie.

- Magazynowanie.

Pomieszczenia do malowania wyposazone bedg w kabiny lakiernicze (dwuosobowa kabina
z otwartym frontem) i wentylatory wyciggowe.

Surowcami uzywanymi do produkcji beda: alkohol izopropylowy 183,3 dm3/rok, tkanina 75,3
kg/rok, podktad - szary 2271 dm?3/rok, podktad antykorozyjny 682 dm?3/rok, farba
1514 dm3/rok, katalizator farby 909 dm3/rok, mikrokulki 50 kg/rok, woda 22 000 dm?3/rok.
Wielkos$¢ produkcyjng oszacowano na ok. 100 000 szt./rok. Wielkos¢ zatrudnienia wyniesie
50 osdéb, pracujacych na 2 zmiany przez 7 godzin w porze dziennej, 5 dni w tygodniu.
Przedsiewziecie zlokalizowane bedzie na terenie hali, bedacej w trakcie realizacji, gdzie
zapewnione zostang zrédta poboru wody, energii cieplnej i elektrycznej. Przedmiotowa
inwestycja bedzie wigczona w infrastrukture techniczng bedacg w trakcie realizacji. Scieki
sanitarne bedg odprowadzane do miejskiej sieci kanalizacyjne;.

PREZYDENT MIASTA GDANSKA

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

Kierownik Referatu Polityki Ekologicznej
/Podpisano kwalifikowanym podpisem elektronicznym/
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