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Lublin, dnia 17.04.2023 r. 

Wnioskodawca:  

BORG Automotive Sp. z o. o. 

ul. Żytnia 5/7 

98-220 Zduńska Wola 

 

Urząd Miasta Lublin Wydział 
Ochrony Środowiska ul. Zana 38  
20 - 601 Lublin 

 

UZUPEŁNIENIE 

W odpowiedzi na pismo Regionalnego Dyrektora Ochrony Środowiska w Lublinie z dnia 
02.03.2023 r. znak: WOOŚ.4221.75.2022.GN.3 dotyczącego uzupełnienia raportu 
odziaływania na środowisko dla inwestycji pod nazwą: „Rozbudowa budynku produkcyjno - 
biurowego o halę produkcyjno - magazynową z zapleczem socjalnym na działce nr ew. 139/39, 
obręb Zadębie III przy ul. Metalurgicznej 13B w Lublinie”, wyjaśniamy:   

 
1. Należy wskazać projektowaną maksymalną pojemność wanien procesowych. W 

przedłożonym raporcie wartości te są rozbieżne. Ponadto suma wskazanych wanien 
określonych na stronie 20 raportu znacznie przewyższa pojemności wanien wskazanych w 
pozostałych częściach opisowych raportu. 

W skład instalacji wchodzić będą wanny, z których te, w których poddawana obróbce 
powierzchnia ulega przekształceniu, posiadają łączną pojemność  około 22,5 m³. Łączna 
objętość wanien do płukania projektowana jest na około 24,6 m³. Sumaryczna pojemność 
wanien wynosi 47,10 m³ 

Podawana w Raporcie sumaryczna objętość wanien procesowych wynosząc 20,5 m³ 
jest błędna. Prawidłowe informacje zawiera schemat na stronie 20 Raportu. 
 

2. Należy wskazać jednostkę miar powierzchni wskazanych w raporcie. 
Jednostką miar powierzchni, w tym przedstawionych na stronie 5 Raportu, we wstępie 

jest metr kwadratowy [m²]. 
 

3. Regionalny Dyrektor Ochrony Środowiska w Lublinie postanowieniem z dnia 17 sierpnia 
2022 r. znak: WOOŚ.4220.102.2022.GN.3 wyraził opinię, że dla ww. inwestycji istnieje 
konieczność przeprowadzenia oceny oddziaływania na środowisko. W ww. postanowieniu 
wskazano, że w raporcie należy uwzględnić w szczególności m. in. 

a) przedstawić szczegółową charakterystykę procesu technologicznego będącego ciągiem 

przyczynowo – skutkowym planowanych do prowadzenia procesów chemicznych z 

zastosowaniem wanien procesowych (galwanizacyjnych), oraz planowanych do zastosowania 

substancji niebezpiecznych m. in. kwasów i zasad wraz z uwzględnieniem wszystkich 

elementów instalacji (jaką funkcję w procesie produkcyjnym będą pełniły poszczególne 

elementy instalacji), wraz z uwzględnieniem wszystkich planowanych do zastosowania 
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składników/preparatów na poszczególnych etapach produkcyjnych wraz z uwzględnieniem ich 

funkcji w procesie technologicznym. 

W przedłożonym raporcie przedstawiona charakterystyka procesu nie uwzględnia wszystkich 

planowanych do zastopowania preparatów/substancji oraz jaką funkcje pełnią w procesie, co 

wynika z części opisowych pozostałych elementów raportu. 

Biorąc powyższe pod uwagę należy przedstawić opis technologiczny zgodny z zakresem 

wskazanym w postanowieniu tutejszej Dyrekcji. Przedstawiając opis technologiczny szczególną 

uwagą należy uwzględnić wszystkie możliwe emisje, sposobu ich ujmowania i wprowadzania 

do powietrza (istniejąca i planowana działalność). 

 

Regeneracja zacisków odbywać się będzie w cyklu przedstawionym na schemacie i 

opisanym poniżej. Należy mieć na uwadze iż zaciski wykonane z aluminium podlegają 

malowaniu, natomiast zaciska żeliwne będą podlegać galwanizacji. Poniżej opisano procesy, 

jakim poddawane są zaciski na poszczególnych etapach. Szczegółowo opisano planowane 

procesy galwanizacji oraz pracy podczyszczalni ścieków. 
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1. Demontaż 

Operacja odbywa się na stołach demontażowych z wyposażeniem w postaci pomp, 

zbiorników osłon, zaworów i innych. Demontaż odbywać się będzie na 10 stołach. Operacja 

prowadzi do usunięcia pozostałości płynów hamulcowych oraz do oddzielenia od korpusu 

wszystkich części, w tym uszczelek i innych elementów zużywających się. Demontaż 

prowadzony jest przy wykorzystaniu wody pod ciśnieniem. To na tym etapie powstają odpady 

w postaci wodnych cieczy myjących 120301*, ponadto odpady 120199 i 160113*.  

2. Mycie i sortowanie 

Korpusy oraz oddzielone części do dalszego użytku są oczyszczane w automatycznych 

myjkośrutownicach, myjkach ultradźwiękowych i piaskarkach. Procesy będą prowadzone w 

docelow 10 myjkośrutownicach i 10 piaskarkach z wyposażeniem w postaci osłon, odciągów, 

pomp, kanalizacją (odprowadzanie cieczy do zbiorników na odpady lub do oczyszczalni), 
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zbiornikami i t.p.. Czyszczenie zmierza do uzyskania czystego korpusu, który podlega dalszej 

ocenie co do zakresu napraw. Na części myjek elementy myte są w wodzie z dodatkiem 

środków myjących, na części w stężonych środkach myjących. Uszkodzone korpusy, nie 

nadające się do dalszej regeneracji są usuwane jako odpad i przekazywane w celu odzysku. Na 

tym etapie zużywane są substancje mające właściwości myjące, ET_1001, ET_ES_467, 

ET_ES_460, Noyen AP50, Noyen TIP3, Noyen KG15, Noyen CI, Noyen TIPIII, Amacast ES180. 

Powstające na tym etapie odpady to 070104* i 120114*, które powstają podczas mycia silnie 

zanieczyszczonych elementów na wybranych maszynach. Większość cieczy zawiera taką ilość 

zanieczyszczeń, że będą one odprowadzane do oczyszczalni ścieków pogalwanicznych. 

Informacja ta bazuje na przeprowadzonych badaniach przez dostawcę technologii 

oczyszczania i galwanizacji.  

Po umyciu elementów następuje brakowanie z odseparowaniem nienadających się do 

regeneracji. Powstają na tym etapie odpady 160117, 160118 i 160119. 

3. Obróbka maszynowa.  

Prowadzone są na tym etapie w pierwszej kolejności procesy śrutowania  i  

piaskowania. Zużywane są tu substancje takie jak: Mikrokulki szklane, a na dalszym etapie 

Forch R5007, Forch L230, Loctite SF 7800, Forch L216. Podczas obróbki maszynowej 

wykorzystywany jest też CX80. 

Po przesortowaniu w celu określenia dalszej ścieżki postępowania, korpusy 

poddawane są stosownej obróbce skrawaniem. Prowadzone operacje zmierzają do 

przygotowania elementów do dalszych procesów. Na tym etapie prowadzone są działania jak 

frezowanie, cięcie, szlifowanie, regeneracja gwintów. Obróbka prowadzona jest przy użyciu 

maszyn takich jak frezarki, piły i wiertarki w planowanej liczbie 31. Maszyny posiadają 

odpowiednie wyposażenie w postaci osłon, odciągów i innych. 

Odpady powstające na tym etapie to 160120, 120121, 150110*, 150202*, 150203. 

Ponadto część odpadów 120101, 120103 i 120199*. 

4. Szpachlowanie 

Szpachlowanie przy użyciu specjalnej szpachli zawierającej aluminium (dotyczy 

zacisków z aluminium). Prowadzone działania na 5 stołach z wyposażeniem. Wypełniane są 

ubytki, w tym ubytki powstałe w skutek usuwania uszkodzonych fragmentów korpusu. 

Wykorzystywane substancje to Alufluid, Szpachla UV, Szpachla do aluminium. Powstające 

odpady to 120101, 120103 i 120199*. 

5. Czyszczenie powierzchni  

Na tym etapie usuwane są niewielkie nadmiary szpachli w celu uzyskania jednolitej 

bryły korpusu o pożądanym kształcie. Czyszczenie na tym etapie przygotowuje elementy do 

malowania (korpusy aluminiowe), które dotyczy wybranych fragmentów korpusów. 

Czyszczenie z wykorzystaniem maszyn u urządzeń ręcznych i stacjonarnych na 5 stanowiskach 

z wyposażeniem. Powstające odpady to 120101, 120103 i 120199*.  

6. Malarnia  

Na terenie malarni odbywa się ręczne malowanie farbą cynkową korpusów metodą 

dip-spin na dwóch stanowiskach, które są następnie wygrzewane w dedykowanym piecu. Na 

tym etapie wykorzystywane są preparaty  takie jak Techseal Silver WL4, Techseal Thinner SL, 

Zintek Thinner 50, Zintek 200 i Zintek 200XT. Powstające na tym etapie odpady to odpady o 

kodach 080113* i 080121*. 
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7.Regeneracja drobnicy 

W myjkach i piaskarkach oczyszczane są elementy wymontowane z korpusów, które 

nadają się do dalszego użytkowania. Wykorzystywane są tu mikrokulki szklane, a powstają 

odpady 160120 oraz 120101, 120103 i 120199*. 

8. Spawalnia 

Na potrzeby regeneracji zacisków o korpusach żeliwnych utworzone zostaną dwa 

stanowiska do spawania metodą MAG. Wykonywane będą niewielkie spawy w zależności od 

ewentualnego zapotrzebowania.  

Planowane jest wykorzystywanie spawarki XuperMIG 3000 (CMMS 430) do spawania 

w osłonie gazu CORGON 18, z wykorzystaniem drutu do żeliwa DRUT23.  

Na drugim stanowisku spawanie odbywać się będzie metodą MAG spawarką CastoMIG 

350 C (CMMS 240) w osłonie dwutlenku węgla z wykorzystaniem drutu SG-2.  

Stanowiska spawalnicze wyposażone będą w odciągi miejscowe z filtracją i 

zawracaniem powietrza do hali. Powstające odpady to przede wszystkim 120113. 

9. Przedmontaż, kompletacja i montaż 

Po regeneracji korpusu i elementów odbywa się kilkuetapowy montaż, w trakcie 

którego i po zakończeniu następuje kontrola jakości. Prawidłowo zregenerowane zaciski 

trafiają do magazynu, a następnie przygotowywane są do ekspedycji do odbiorcy. Powstają tu 

odpady o kodach 150101, 150102, 150103 i 150104. 

W przypadku zacisków elektrycznych dodatkowym etapem jest demontaż, 

oczyszczanie, sprawdzanie i ewentualna wymiana elektrycznych silników stanowiących 

element zacisku. 

 

Galwanizacja 

Elementy stalowe nie będą malowane, lecz ich powierzchnia będzie cynkowana w 

procesie galwanizacji. Opis urządzeń wchodzących w skład linii do galwanizacji zawiera raport 

na stronach 13-20. Linia galwaniczna składać się będzie z liniowego układu wanien 

procesowych oraz płuczących, do których kolejno będą zanurzane cynkowane galwanicznie 

elementy żeliwne umieszczane w specjalnych koszach lub na zawieszkach. Zanurzanie będzie 

odbywać się automatycznie po kolei (zgodnie z poniższym opisem kolejnych procesów) na czas 

wymagany przez warunki procesu. Po każdym procesie, odbywać się będzie płukanie w wodzie 

zdemineralizowanej w układzie kaskadowym.  

W każdej z wanien procesowych, w których zachodzą poszczególne procesy znajduje 

się ciecz robocza, która sporządzana będzie w oparciu o preparaty zawierające mieszaniny 

odpowiednich związków (zasadowych, kwasowych i soli metali). Zawartość poszczególnych 

substancji przedstawiona jest w kartach charakterystyki załączonych do raportu i ponownie 

załączonych do uzupełnienia w wersji elektronicznej. Kąpiele uzyskiwane są poprzez 

dozowanie preparatów w odpowiednich proporcjach do wody zdemineralizowanej. Kąpiele 

będę w miarę zużycia (proporcjonalnie do powierzchni wsadu) uzupełniane o substancje 

aktywne za pomocą automatycznych dozowników. W celu wymieszania cieczy roboczej 

zastosowane będą specjalne urządzenia nadmuchowe. 

W celu zachowania możliwości odpowiedniego oczyszczenia powierzchni wsadu 

między kolejnymi kąpielami w cieczy roboczej będą one płukane 2-3 stopniowo. Woda z 

wanien będzie na bieżąco odprowadzana do oczyszczalni w celu zachowania maksymalnej 
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czystości wanien płuczących. Prawidłowe wykonanie cynkowania jest istotne dodatkowo ze 

względu na rodzaj regenerowanych elementów, jakimi są zaciski hamulcowe odpowiadające 

za bezpieczeństwo. Ciecz robocza będzie wymieniana okresowo. Ciecz będzie opróżniana do 

zbiornika buforowego w oczyszczalni, a następnie będzie dozowana do zbiornika reakcyjnego. 

Opis procesów fizykochemicznych zachodzących w poszczególnych wannach na linii 

galwanizacji: 

➢ Odtłuszczanie chemiczne  

Wstępne oczyszczenie detali z tłuszczów i olejów produkcyjnych, polegające na ich 

emulgowaniu w środowisku alkalicznym z udziałem wysokiej temperatury do 70 ̊ C. Stosowany 

preparat to Kemtex 75, na bazie związków zasadowych. Powstaje tu odpad 110107*, 110113* 

oraz 110998*. 

➢ Odtłuszczanie elektrochemiczne  

Zasadnicze oczyszczenie detali z pozostałych śladowych zanieczyszczeń przez 

wspomożenie zdolności myjących roztworu przepływem prądu przez elektrolit. Efektem tego 

przepływu, jest dodatkowy mechaniczny czynnik oczyszczający, którym jest wydzielający się 

na powierzchni detali gaz (tlen). Stosowany preparat to Kemtex 34, na bazie związków 

zasadowych. Powstaje tu odpad 110113* oraz 110998* i 110105*. 

➢ Trawienie kwaśne  

Usunięcie tlenków żelaza (rdza, zendra) polegające na chemicznej reakcji kwasu 

solnego z tlenkiem żelaza. Proces trawienia wspomagany jest mieszaniem hydrodynamicznym 

oraz środkami powierzchniowo czynnymi ograniczającymi emisję kwasu i posiadającymi 

zdolności emulgujące uwalniany w procesie tłuszcz.  W efekcie uzyskuje się czystą 

powierzchnię pozbawioną warstw tlenkowych. Proces prowadzony z wykorzystaniem 

substancji Beizentfetter oraz kwasu solnego. Powstające odpady to 110998* i 110105*. 

➢ Dekapowanie (dotrawianie)  

Celem procesu jest ostateczne usunięcie powstałych podczas elektroodtłuszczania 

zabrudzeń i tlenków metali z powierzchni stalowej. Przeprowadzenie procesu jest niezbędne 

dla osiągnięcia właściwej przyczepności powłoki galwanicznej do podłoża. Proces prowadzony 

z wykorzystaniem kwasu solnego. Powstające odpady to 110105* i 110198*. 

➢ Pokrywanie powłoką cynku słabo-kwaśne  

Stanowi właściwy proces nakładania powłoki dekoracyjno - ochronnej. Jest to proces 

elektrochemiczny, gdzie detale są katodami, a cynkowe płyty anodami. Cynk rozpuszczony w 

roztworze w kontakcie z powierzchnią detalu redukuje się do postaci metalicznej i nakłada się 

na detalu. Uzyskana powłoka cynkowa chroni stal w sposób mechaniczny i elektrochemiczny. 

Proces prowadzony z wykorzystaniem Zinclevel T-50. Powstające odpady to 110105* i 

110198* 

➢ Rozjaśnianie  

Proces polega na zanurzeniu obrabianych elementów w roztworze kwasu azotowego 

w celu usunięcia z ich powierzchni produktów organicznych oraz aktywowania powierzchni 

przed procesem pasywacji. Proces prowadzony z wykorzystaniem kwasu azotowego. Powstaje 

odpad 110198* i 110105*. 

➢ Pasywacja  
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Proces nakładania warstwy konwersyjnej na powierzchni cynku. Warstwa ta 

zabezpiecza przed utlenianiem powłokę cynkową. Wykorzystanie Propass 1500LT. Możliwy 

odpad to 110198*. 

➢ Uszczelnienie 

Proces nakładania warstwy polimerowej lub krzemianowej na powierzchni powłoki 

konwersyjnej na cynku. Warstwa ta zabezpiecza przed utlenianiem powłoki.  

 

Na terenie galwanizerni powstawać będą ponadto odpady o kodzie 160506*.  

Podczas procesu galwanizacji powstają ścieki, które będą kierowane do oczyszczalni 

ścieków planowanej do instalacji, a po podczyszczeniu będą odprowadzane do kanalizacji 

miejskiej MPWiK Sp. z o.o. Zawartość poszczególnych zanieczyszczeń będzie niższa od 

dopuszczanej przez administratora kanalizacji i oczyszczalni. 

Podczas procesu galwanizacji powstawać będą emisje chlorowodoru. Pomieszczenie 

galwanizerni wyposażone będzie w wysokowydajne urządzenie wentylacyjne wyposażone w 

mokry skruber służący do wychwytywania HCl. 

 

Przebieg procesu neutralizacji ścieków:  

Ścieki z linii technologicznych będą miały odczyn kwaśny i będą zawierały kompleks cynku w 

postaci chlorku cynku.  

Okresowe wymiany cieczy w wannach procesowych będą związane ze zrzutem ścieków o 

wyższych stężeniach substancji. Dlatego ścieki z wanien procesowych będą spuszczane do 

zbiornika magazynowego koncentratu, skąd stopniowo będą dopływać do zbiornika 

reakcyjnego mieszając się ze ściekami z płuczek. W ściekach surowych poddawanych 

neutralizacji w instalacji mogą występować następujące substancje zanieczyszczające: 

Na2CO3 (do 1 g/l), Na2SiO3 (do 1 g/l), NaOH (do 1 g/l), HCl (do 5 g/l), NaF (do 1 g/l), ZnCl (do 

2 g/l), H3BO3 (do 0,5 g/l), CrNO3 (do 0,1 g/l), substancje ropopochodne (do 0,2 g/l), azotan 

kobaltu (do 5 mg/l), ponadto w ilościach 0,1-10 mg kwas malonowy, izopropanol, glikol 

dibutylowy, kwas szczawiowy, benzoesan sodu, sól sodowa kwasu sulfonowego oraz inne 

substancje wchodzące w skład substancji stosowanych na linii galwanizacji. W ściekach z myjek 

mogą znajdować się substancje organiczne i nieorganiczne kwasowe i zasadowe wchodzące w 

skład preparatów myjących oraz wchodzące w skład płynów hamulcowych.  

Poniżej przedstawiono przebieg procesu neutralizacji ścieków:  

a) obniżenie odczynu ścieków (pH do 2,5 – 3,5), 
b) dodanie do ścieków koagulantu (np. chlorku żelaza III FeCl3; koagulacja to zjawisko 

fizyczne polegające na łączeniu się mniejszych cząstek obecnych układzie koloidowym 
w większe struktury, które są łatwiejsze do odseparowania w dalszych etapach 
podczyszczania), 

c) dozowanie alkaliów (np. wodorotlenku sodu NaOH), które zalkalizują ścieki do 
optymalnej dla wytrącenia wodorotlenku cynku wartości pH 8,5 – 9,5; proces ten 
określa się jako chemiczne strącanie metali, 

d) po ustabilizowaniu pH w przedziale 8,5 – 9,5 następuje dozowanie flokulantu; 
flokulacja to proces tworzenia się wiązań chemicznych między cząsteczkami, na skutek 
czego cząsteczki łączą się w duże agregaty, które w widoczny sposób wypadają z 
mieszaniny tworząc osad lub mętną zawiesinę; po dodaniu flokulantu obniżona 
zostanie prędkość mieszania, by umożliwić mieszaninie na tworzenie aglomeratów, 
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e) wyłączenie mieszania i pozostawienie ścieków do sedymentacji (opadnięcia 
wytrąconego zawierającego cynk osadu), 

f) wypompowanie znad osadu ścieków podczyszczonych i odprowadzenie ich do 
miejskiej sieci kanalizacyjnej. 
 

Po zakończeniu reakcji następuje wypompowywanie ścieków oczyszczonych. Osad, 

znajdujący się na dnie reaktora jest pompowany do zbiornika osadnika, skąd następnie 

podawany na prasę filtracyjną, na której zachodzi proces odwadniania.  

Dla uzyskania odpowiedniej jakości ścieków odprowadzanych do kanalizacji konieczna 

jest dodatkowo kontrola procesu przez wykwalifikowanego pracownika. Bardzo ważne jest 

właściwe przygotowanie dodatków oraz określenie porcji dozowania w zależności od rodzaju 

obrabianych ścieków. W okresie początkowym ścieki będą próbkowane częściej, aż do czasu 

wypracowania szczegółowych ścieżek postępowania z każdym strumieniem ścieków i 

maksymalnego obniżenia zanieczyszczeń w ściekach odprowadzanych do kanalizacji.  

Technologia podczyszczalni przewiduje, że obrobione ścieki nie będą zawierały metali 

ciężkich oraz innych substancji szczególnie szkodliwych, które usuwane będą w postaci osadu, 

oraz będą spełniały zapisy rozporządzenia Ministra Budownictwa z dnia 14 lipca 2006 r. w 

sprawie sposobu realizacji obowiązków dostawców ścieków przemysłowych oraz warunków 

wprowadzania ścieków do urządzeń kanalizacyjnych (Dz. U. z 2016 r., poz. 1757).  

Na terenie instalacji do podczyszczania ścieków wykorzystywane będą kwas siarkowy 

oraz wodorotlenek sodu – w celu uzyskania odpowiedniego pH, oraz do strącenia niektórych 

substancji w postaci nierozpuszczalnych soli. Gotowe preparaty wykorzystywane na terenie 

podczyszczalni ścieków to flokulant Superfloc A120HMW lub Bestfloc A36 oraz koagulant 

Novofloc 124N. Na terenie oczyszczalni na prasie powstawać będę zagęszczone osady – 

odpady o kodzie 110109*. 

 

Na terenie całego zakładu podczas jego funkcjonowania powstają odpady o kodach 

130110*, 130205*, 130206*, 130208*160122, 160211*, 160213*160214, 160216, a także 

160601*, 160604, związane z użytkowaniem maszyn i urządzeń, ich serwisem i ich 

ewentualnymi naprawami w miarę zapotrzebowania. 

 
 

a) przewidywane oddziaływanie przedsięwzięcia w przypadku wystąpienia poważnej awarii, a 
także jakie ryzyko dla środowiska wiąże się z możliwością wystąpienia awarii oraz omówić 
środki zapobiegające wystąpieniu awarii. Należy również przeanalizować, czy projektowany 
zakład będzie zakładem zaliczanym do zakładów o zwiększonym albo dużym ryzyku 
wystąpienia poważnej awarii przemysłowej zgodnie z rozporządzeniem Ministra Rozwoju z 
dnia 29 stycznia 2016 r. w sprawie rodzajów i ilości substancji niebezpiecznych, 
decydujących o zaliczeniu zakładu do zakładu o zwiększonym lub dużym ryzyku wystąpienia 
poważnej awarii przemysłowej (Dz. U. z 2016 r. poz. 138). 

 W przedłożonym raporcie tego typu informacje nie zostały przedstawione. Autorzy 
dokumentacji stwierdzili jedynie, że cyt: „Zgodnie z ww. rozporządzeniem, stwierdza się, że 
na terenie projektowanego zakładu nie będą magazynowane substancje określone w ww. 
rozporządzeniu (...) w ilości, które zakwalifikowałyby projektowane przedsięwzięcie do 
zakładów o zwiększonym lub dużym ryzyku wystąpienia awarii przemysłowej’. Informacje 
te nie zostały poparte żadnymi analizami wyliczeniami, na podstawie których zostały 
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określone powyższe stwierdzenia. 
 Biorąc powyższe pod uwagę w oparciu o rodzaje i ilości substancji niebezpiecznych z 

uwzględnieniem ich nazw i oznaczeń numerycznych oraz z uwzględnieniem kryteriów 
kwalifikowania ich do kategorii substancji stwarzających zagrożenia, należy dokonać 
analizy, czy przedmiotowy zakład jest zakładem o zwiększonym bądź dużym ryzyku 
wystąpienia poważnej awarii przemysłowej, zgodnie z rozporządzeniem Ministra Rozwoju 
z dnia 29 stycznia 2016 r. w sprawie rodzajów i ilości znajdujących się w zakładzie substancji 
niebezpiecznych, decydujących o zaliczeniu zakładu do zakładu o zwiększonym lub dużym 
ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej (Dz. U. z 2016 r. poz. 138). Ponadto 
należy przedstawić przewidywane oddziaływanie przedsięwzięcia w przypadku wystąpienia 
poważnej awarii, a także jakie ryzyko dla środowiska wiąże się z możliwością wystąpienia 
awarii oraz omówić środki zapobiegające wystąpieniu awarii. 

 
Ryzyko wystąpienia awarii przemysłowej 
Na terenie zakładu możliwe jest wystąpienie awarii przemysłowej związanej z awarią 

sprzętu, awarią systemu zasilania (przepięcia), pożarem, wyciekiem substancji chemicznych 
lub odpadów. Ze względu na przebywanie na terenie zakładu ludzi możliwe są wypadki z ich 
udziałem.  

Zakład wyposażony jest w podstawowy sprzęt ratunkowy. 
W przypadku wystąpienia awarii sprzętu niezbędne może się okazać usunięcie 

materiałów i substancji, a następnie przystąpienie do usunięcia awarii. W przypadku wycieku, 
rozlania substancji niebezpiecznych wykorzystane zostaną odpowiednie sorbenty, ścierki.  

W przypadku awarii skutkującej wyciekiem substancji emitujących szkodliwe 
substancje gazowe konieczna może okazać się ewakuacja danego pomieszczenia. Przeszkoleni 
pracownicy wyposażeni w odpowiedni sprzęt ochrony osobistej są w stanie ocenić czy awaria 
może zostać usunięta własnymi środkami, czy konieczne jest wezwanie odpowiedniej 
jednostki zewnętrznej.  

Na terenie hal zakładu wykonane są i będą szczelne posadzki przemysłowe chroniące 
grunt w przypadku wycieku substancji. Możliwość wycieków jest minimalizowana przez 
ustawianie pojemników na wannach ociekowych.  

Wanny procesowe w linii galwanizacji będą umiejscowione w przestrzeni otoczonej 
murkiem betonowym zapobiegającym rozprzestrzenieniu się ewentualnego wycieku. 
Wyciekłe substancje zostaną w takim wypadku odpompowane lub zebrane za pomocą 
sorbentów i chłonnych ścierek. 

Wystąpienie awarii na terenie zakładu może stanowić potencjalne zagrożenia dla 
pracowników, w związku z czym są oni przeszkoleni na wypadek konieczności ewakuacji. Ilości 
magazynowanych substancji wykluczają możliwość wystąpienia zagrożenia poza terenem 
budynków zakładu w przypadku emisji par czy gazów będących skutkiem sytuacji awaryjnych. 
Jedynie pożar, który rozprzestrzeniłby się na większą skalę mógłby spowodować chwilowe 
obniżenie jakości powietrza na terenach sąsiadujących. 

Pewien rodzaj zagrożeń wiązać się będzie z transportem odpadów i materiałów. 
Wypadek komunikacyjny lub rozszczelnienie zbiornika jest obarczone pewnym ryzykiem, 
jednak jest to przede wszystkim odpowiedzialność dostawcy i odbiorcy. Ewentualny wyciek 
substancji na zewnątrz hali nie dotyczyłby znacznych ilości. Ponadto w instalacji kanalizacji 
deszczowej będzie osadnik mogący przejąć rozlaną substancję. Awaria tego typu 
charakteryzuje się minimalnym ryzykiem. 

Podsumowując, na terenie planowanego do rozbudowy zakładu istnieje niewielkie 
ryzyko wystąpienia awarii przemysłowej, jednak zasięg występujących w takim przypadku 
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oddziaływań będzie niewielki, ograniczony do miejsca wystąpienia awarii. Nie przewiduje się 
możliwości zanieczyszczenia wód powierzchniowych i podziemnych i gruntów. W przypadku 
wystąpienia pożaru o dużej skali nastąpiłoby czasowe pogorszenie jakości powietrza w rejonie 
lokalizacji zakładu.   

 
 

Na etapie przygotowywania raportu przeanalizowano ilości poszczególnych 
substancji, które będą magazynowane na terenie Zakładu w jednym momencie. Na podstawie 
takiej analizy zawarto informacje, iż zakład nie będzie należał do zakładów o zwiększonym lub 
dużym ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej. Na potrzeby uzupełnienia 
wykonano taka analizę ponownie. Dane do analizy zawarto w poniższej tabeli. Pod uwagę 
wzięto wskazanie zagrożeń w kartach charakterystyki stosowanych substancji. Uwzględniając 
ilości wzięto pod uwagę informacje dostarczone przez zakład. Ilości magazynowe substancji to 
najczęściej około miesięczny zapas. Wyjątkowo, ilości magazynowe mogą ulegać niewielkiemu 
zwiększeniu. Dlatego przyjęto dla wszystkich materiałów zwiększony zapas – 1/6 zużycia 
rocznego (zapas dwumiesięczny). Wielkości zaokrąglono do góry do pełnych dziesiątek lub 
setek kilogramów. 

Substancje, które będą stosowane na terenie instalacji do galwanizacji oraz 
podczyszczalni ścieków będą magazynowane w ilościach odpowiadających zużyciu 
miesięcznemu (w odniesieniu do maksymalnego zakładanego zużycia – w praktyce ilości mogą 
okazać się mniejsze). 

Rodzaj substancji 

Maksymalna 

ilość na terenie 

Zakładu w 

jednym czasie 

Rodzaj zagrożenia 

Próg ilościowy 

zaliczenia do 

zakładów o 

zwiększonym 

ryzyku [Mg] 

Substancje i preparaty (obróbka 
zacisków): 

ET_1001 
ET_ES_467  
ET_ES_460  

Alufluid  
Szpachla UV  

Szpachla do aluminium 
Techseal Silver WL4 
Techseal Thinner SL 

Zintek Thinner 50 
Zintek 200 

Zintek 200XT 
Noyen AP50 
Noyen TIP3 

Noyen KG15 
Noyen CI 

Noyen TIPIII 
Forch R5007 

Forch L230 
Loctite SF 7800 

Forch L216 
CX80 

Amacast ES180  

 
 

1,35 Mg 
0,3 Mg  

Poniżej 2%* 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 

0,3 Mg 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 

0,35 Mg 
Poniżej 2% 
Poniżej 2% 

0,35 Mg 
0,12 Mg 

0,7 Mg 

 
 

H1 (zdrowie ludzi) 
E1 (środowisko wod.) 

H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H2 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H2 (zdrowie ludzi) 

 
 

50 
200 

5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 

50 
5 

50 
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Mikrokulki szklane 0,2 Mg brak - 

Substancje i preparaty do 
galwanizacji: 

Kemtex 75 
Beizentfetter 

Kemtex 34 
Kwas solny 5-10%  

Zinclevel T-50 Wybłyszczacz 
Zinclevel T-50 Nośnik  
Kwas azotowy 1-5 ml 

Propass 1500LT 

 
 

0,2 Mg 
Poniżej 2% 

0,400 Mg 
Poniżej 2% 

0,35 Mg 
0,170 Mg 

Poniżej 2% 
0,30 Mg 

 
 

H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 

 
 

5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 

Preparaty w oczyszczalni ścieków: 
Kwas siarkowy (96%) 
Wodorotlenek sodu 

Superfloc A120HMW 
flokulant Bestfloc A36     

Koagulant Novofloc 124 N 

 
0,2 Mg 
0,5 Mg 

Poniżej 2% 
Poniżej 2% 

0,5 Mg 

 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 
H1 (zdrowie ludzi) 

 
5 
5 
5 
5 
5 

*Poniżej 2% ilości 5 Mg, a więc poniżej 100 kg. Lokalizacja substancji w zakładzie zapewnia, że nie 
staną się przyczyną poważnej awarii przemysłowej w jakimkolwiek miejscu zakładu. 

 

Po przeanalizowaniu zagrożeń związanych z magazynowaniem substancji, obliczono sumę 
ilości substancji powodujących zagrożenia związane z zagrożeniem dla zdrowia ludzi (zgodnie 
z informacjami zawartymi w kartach charakterystyki, gdzie określono kategorię zagrożenia). 
Obliczenia wykonano zgodnie z formułą: 
- zaliczenie zakładu do zakładu o zwiększonym ryzyku następuje wtedy, jeżeli suma: 
q1/QZ1 + q2/QZ2 + q3/QZ3 + q4/QZ4 + ..... qx/QZx 
jest większa lub równa 1, gdzie poszczególne symbole oznaczają: 
qx – ilość substancji niebezpiecznej x (lub kategoria substancji niebezpiecznej) objęta 
zakresem tabeli 1 lub tabeli 2, 
a QZX – odpowiednia ilość progowa określona w tabeli 1 w kolumnie 2 lub w tabeli 2 w 
kolumnie 2: 
 
0,3/5+0,35/5+0,12/5+0,2/5+0,4/5+0,35/5+0,17/5+0,3/5+0,2/5+0,5/5+0,5/5 =  
= 0,06+ 0,07+0,024 + 0,04 + 0,08 + 0,07 + 0,034 + 0,06 + 0,04 + 0,1 + 0,1 = 0,678 

Jeśli otrzymany wynik jest liczbą równą lub większą 1 następuje zaliczenie do danej grupy 
zakładów (w tym wypadku o zwiększonym ryzyku wystąpienia poważnej awarii 
przemysłowej). 

0,678<1.  
Powyższa zależność wskazuje, iż zakład nie należy do zakładów o zwiększonym lub dużym 
ryzyku wystąpienia poważnej awarii przemysłowej. 
 

 

b) przedstawić stosowne informacje/analizy/badania, opracowane w oparciu o obowiązujące 
przepisy prawa oraz opracowane na podstawie przyjętej metodyki, na podstawie których 
stwierdzony zostanie stan jakości środowiska gruntowo - wodnego terenu, na którym 
realizowana będzie przedmiotowa inwestycja. W przedłożonym raporcie nie zostały 
przedstawione wskazane informacje. Autorzy dokumentacji wskazali jedynie, że cyt: 
„Inwestycja planowana jest w obrębie terenu, który stanowi obecnie teren zielony po 
rekultywacji terenu, jaka miała miejsce po rozbiórce znajdującej się tu wcześniej hali 
zakładu Odlewnia Lublin. W otoczeniu działki znajdują się obszary przemysłowe’. „Brak jest 
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informacji, że teren objęty Inwestycją jest zanieczyszczony. Nie stwierdzono 
organoleptycznie zmian w strukturze, kolorze lub zapachu gruntów w stosunku do terenów 
otaczających podczas prowadzenia badań geotechnicznych prowadzonych w 2012 roku. Nie 
obserwuje się również różnic we wzroście roślin na całym obszarze planowanym do 
zagospodarowania w ramach Inwestycji. W przypadku stwierdzenia zanieczyszczenia 
gruntu zostaną pobrane próbki w celu zbadania, a jeśli wyniki wskażą na zanieczyszczenie 
możliwe jest wywiezienie gruntu w celu oczyszczenia”. 

Teren, na którym zaplanowano realizację przedsięwzięcia, jest w całości objęty 
miejscowym planem zagospodarowania przestrzennego, przyjętym uchwałą nr 
343/XIX/2008 Rady Miasta Lublin z dnia 24 kwietnia 2008 r. w sprawie uchwalenia zmian 
miejscowego planu zagospodarowania przestrzennego miasta Lublin - część IV - obszar A 
- tekst jednolity (Dz. Urz. Woj. Lub. z 2020 r., poz. 5326). Teren oznaczony jest symbolem 
IVA3P - tereny obiektów produkcyjnych, składów, magazynów. Teren objęty jest strefą 
aktywizacji gospodarczej zdegradowanych obszarów przemysłowych Lublin- Zadębie (G2). 
Obszar strefy G2 położony we wschodniej części miasta obejmuje zdegradowane tereny 
przemysłowe m.in. dawnej „Odlewni Ursus” i „Daewoo Motor Polska” wraz z istniejącymi 
obiektami oraz terenami niezabudowanymi, w większości w pełni uzbrojonymi, o dobrej 
dostępności komunikacyjnej z możliwością korzystania z transportu kolejowego. - zgodnie 
z uchwałą nr 1710/LV/2002 Rady Miejskiej w Lublinie z dnia 26 września 2002r. 
Biorąc powyższe pod uwagę, należy dokonać oceny zanieczyszczenia powierzchni ziemi 
terenu inwestycji w pełni zgodnie z rozporządzeniem Ministra Środowiska z dnia 1 
września 2016 r. w sprawie sposobu prowadzenia oceny zanieczyszczenia powierzchni 
ziemi (Dz. U. z 2016 r., poz. 1395) a następnie przedstawić stosowne 
informacje/analizy/badania, opracowane w oparciu o obwiązujące przepisy prawa oraz 
opracowane na podstawie przyjętej metodyki, na podstawie których stwierdzony zostanie 
stan jakości środowiska gruntowego terenu, na którym realizowana będzie przedmiotowa 
inwestycja. 

 
W celu określenia stanu jakości środowiska gruntowego wykonano stosowne badania 

gruntu. W załączeniu znajduje się Raport z przeprowadzonego badania. Wyniki odniesiono do 
gruntów IV grupy (tereny przemysłowe). Wyniki badań nie wykazały przekroczeń dla żadnego 
z parametrów. W glebie badano zawartość parametrów określonych jak dla instalacji do 
odlewania stali lub stopów żelaza o zdolności produkcyjnej ponad 20 ton wytopu na dobę 
(Chrom, ołów, miedź, nikiel, kobalt, cynk, kadm, rtęć, Suma węglowodorów C6-C12, 
składników frakcji benzyn, Suma węglowodorów C12-C35, składników frakcji oleju). Dodać 
należy, że wyniki badań wykazały dobrą jakość gruntu, odpowiadającą I grupie gruntów o 
przydatności np. pod budownictwo jednorodzinne. 
 

c) Inwestycja jest planowana do realizacji w terenie, gdzie funkcjonują obiekty 
przemysłowe. W raporcie w formie opisowej odniesiono się do możliwego nakładania 
się emisji chlorowodoru. Należy przeanalizować możliwe oddziaływania skumulowane 
przy uwzględnieniu wszystkich substancji/ związków emitowanych w wyniku 
prowadzonych na terenie zakładu procesów. 

Z wykonanych wyliczeń wynika, że zasięg występowania stężenia maksymalnego z 
maksymalnych dla poszczególnych emitorów wynosi: 

   ------------------------------------------------------------------------- 

   ATMOTERM Opole                      EK100W 

   ------------------------------------------------------------------------- 

   EKO-GAMMA 

   ------------------------------------------------------------------------- 

                       EMITORY (Smm i Xmm) 
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                       Obliczenia dla wariantów emisji 

 

   Obiekt: BORG 

   Identyfikator obiektu: BOR 

    

   Wysokość anemometru: 14,0               Wektor szorstkości: 1,50000 

   Obszar: Obszar zwykły   sezon: ROK 

 

     Emitor  |  Smm[ug/m3]  |  Xmm[m] | St | Ua |Wariant| Hm[m]  | 

   ------------------------------------------------------------------- 

       pył zaw.PM2,5 

          7        0,00209       41,97   6    1     1      10,10    

          8        0,00209       41,97   6    1     1      10,10    

          9        0,00049       39,33   4    1     1      12,80    

         10        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         11        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         12        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         13        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         14        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         15        0,00012       39,33   4    1     1      12,80    

         16        0,00011       41,97   4    1     1      13,50    

         17        0,00011       41,97   4    1     1      13,50    

         18        0,00011       41,97   4    1     1      13,50    

         19        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         20        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         21        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         22        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         23        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         24        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         25        0,00195       40,46   4    1     1      13,10    

         26        0,00026       40,83   4    1     1      13,20    

         28        2,06356        0,18   6    1     1       0,50    

         29        1,14028        0,18   6    1     1       0,50    

         30        6,35334        0,18   6    1     1       0,50    

         31        0,76025        0,18   6    1     1       0,50    

         32        5,26721        0,18   6    1     1       0,50    

         33        0,38003        0,18   6    1     1       0,50    

         34        1,14028        0,18   6    1     1       0,50    

         42        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         43        0,00012       39,33   4    1     1      12,80    

         44        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         45        1,14028        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

     2 aceton         Nr CAS=67-64-1 

          5       42,90676       41,22   6    1     1      10,00    

          6       42,90676       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

     7 2-amin. etan.  Nr CAS=141-43-5 

          4        0,42077       39,74   6    1     1       9,80    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    16 benzen         Nr CAS=71-43-2 

         28        4,01844        0,18   6    1     1       0,50    

         29        2,17226        0,18   6    1     1       0,50    

         30       12,48930        0,18   6    1     1       0,50    

         31        1,52050        0,18   6    1     1       0,50    

         32       10,31743        0,18   6    1     1       0,50    

         33        0,76005        0,18   6    1     1       0,50    

         34        2,17226        0,18   6    1     1       0,50    

         45        2,17226        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    27 butan-1-ol     Nr CAS=71-36-3 

          2        1,89045       39,74   6    1     1       9,80    

          3        1,89045       39,74   6    1     1       9,80    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    28 butan-2-on     Nr CAS=78-93-3 

          5        3,69618       41,22   6    1     1      10,00    

          6        3,69618       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    42 chlorowodór    Nr CAS=7647-01-0 

         27      146,02704       40,08   4    1     1      13,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    47 cykloheksan    Nr CAS=110-82-7 

          5        0,43424       41,22   6    1     1      10,00    

          6        0,43424       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    70 ditl. azotu    Nr CAS=10102-44-0 

          7       12,61743       41,97   6    1     1      10,10    

          8       12,61743       41,97   6    1     1      10,10    

          9        2,95385       39,33   4    1     1      12,80    

         10        9,79987       11,72   6    1     1       5,00    

         11        9,79987       11,72   6    1     1       5,00    

         12        9,79987       11,72   6    1     1       5,00    

         13        9,79987       11,72   6    1     1       5,00    

         14        9,79987       11,72   6    1     1       5,00    

         15        0,73846       39,33   4    1     1      12,80    

         16        0,65454       41,97   4    1     1      13,50    

         17        0,65454       41,97   4    1     1      13,50    

         18        0,65454       41,97   4    1     1      13,50    

         19        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         20        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         21        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         22        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         23        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         24        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         25       11,60046       40,46   4    1     1      13,10    

         26        1,50500       40,83   4    1     1      13,20    
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         28      171,48582        0,18   6    1     1       0,50    

         29       93,50826        0,18   6    1     1       0,50    

         30      529,87952        0,18   6    1     1       0,50    

         31       62,33858        0,18   6    1     1       0,50    

         32      436,37125        0,18   6    1     1       0,50    

         33       31,16929        0,18   6    1     1       0,50    

         34       93,50826        0,18   6    1     1       0,50    

         42        9,79987       11,72   6    1     1       5,00    

         43        0,73846       39,33   4    1     1      12,80    

         44        9,56477       16,32   6    1     1       6,00    

         45       93,50826        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    72 ditl. siarki   Nr CAS=7446-09-5 

          7        0,65349       41,97   6    1     1      10,10    

          8        0,65349       41,97   6    1     1      10,10    

          9        0,15590       39,33   4    1     1      12,80    

         10        0,50814       11,72   6    1     1       5,00    

         11        0,50814       11,72   6    1     1       5,00    

         12        0,50814       11,72   6    1     1       5,00    

         13        0,50814       11,72   6    1     1       5,00    

         14        0,50814       11,72   6    1     1       5,00    

         15        0,03829       39,33   4    1     1      12,80    

         16        0,03394       41,97   4    1     1      13,50    

         17        0,03394       41,97   4    1     1      13,50    

         18        0,03394       41,97   4    1     1      13,50    

         19        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         20        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         21        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         22        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         23        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         24        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         25        0,62284       40,46   4    1     1      13,10    

         26        0,07908       40,83   4    1     1      13,20    

         28        7,81950        0,18   6    1     1       0,50    

         29        4,23543        0,18   6    1     1       0,50    

         30       24,21854        0,18   6    1     1       0,50    

         31        2,82362        0,18   6    1     1       0,50    

         32       19,87442        0,18   6    1     1       0,50    

         33        1,41181        0,18   6    1     1       0,50    

         34        4,23543        0,18   6    1     1       0,50    

         42        0,50814       11,72   6    1     1       5,00    

         43        0,03829       39,33   4    1     1      12,80    

         44        0,49998       16,32   6    1     1       6,00    

         45        4,23543        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    75 glikol         Nr CAS=107-21-1 

          1        0,76574       40,48   6    1     1       9,90    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    77 etylenodwamin  Nr CAS=107-15-3 

          4       21,06581       39,74   6    1     1       9,80    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

    78 etylobenzen    Nr CAS=100-41-4 

          5        0,54280       41,22   6    1     1      10,00    

          6        0,54280       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   101 ksylen         Nr CAS=1330-20-7 

          5        7,85762       41,22   6    1     1      10,00    

          6        7,85762       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   102 kwas akrylowy  Nr CAS=79-10-7 

          1        0,00383       40,48   6    1     1       9,90    

          5        0,04110       41,22   6    1     1      10,00    

          6        0,04110       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   106 kwas siarkowy  Nr CAS=7664-93-9 

         27        1,65040       40,08   4    1     1      13,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   114 metylizobketo  Nr CAS=108-10-1 

          5        6,41017       41,22   6    1     1      10,00    

          6        6,41017       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   122 nadtl.benzoil  Nr CAS=94-36-0 

          1        4,59977       40,48   6    1     1       9,90    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   127 octan butylu   Nr CAS=123-86-4 

          5       12,92372       41,22   6    1     1      10,00    

          6       12,92372       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   128 octan etylu    Nr CAS=141-78-6 

          5        3,25678       41,22   6    1     1      10,00    

          6        3,25678       41,22   6    1     1      10,00    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   137 pył zaw. PM10 

          7        0,00209       41,97   6    1     1      10,10    

          8        0,00209       41,97   6    1     1      10,10    

          9        0,00049       39,33   4    1     1      12,80    

         10        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         11        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         12        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         13        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         14        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         15        0,00012       39,33   4    1     1      12,80    
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         16        0,00011       41,97   4    1     1      13,50    

         17        0,00011       41,97   4    1     1      13,50    

         18        0,00011       41,97   4    1     1      13,50    

         19        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         20        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         21        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         22        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         23        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         24        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         25        0,00195       40,46   4    1     1      13,10    

         26        0,00026       40,83   4    1     1      13,20    

         28        2,06356        0,18   6    1     1       0,50    

         29        1,14028        0,18   6    1     1       0,50    

         30        6,35334        0,18   6    1     1       0,50    

         31        0,76025        0,18   6    1     1       0,50    

         32        5,26721        0,18   6    1     1       0,50    

         33        0,38003        0,18   6    1     1       0,50    

         34        1,14028        0,18   6    1     1       0,50    

         42        0,00163       11,72   6    1     1       5,00    

         43        0,00012       39,33   4    1     1      12,80    

         44        0,00163       16,32   6    1     1       6,00    

         45        1,14028        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   150 tlenek węgla   Nr CAS=630-08-0 

          7        2,51343       41,97   6    1     1      10,10    

          8        2,51343       41,97   6    1     1      10,10    

          9        0,57436       39,33   4    1     1      12,80    

         10        1,95997       11,72   6    1     1       5,00    

         11        1,95997       11,72   6    1     1       5,00    

         12        1,95997       11,72   6    1     1       5,00    

         13        1,95997       11,72   6    1     1       5,00    

         14        1,95997       11,72   6    1     1       5,00    

         15        0,14769       39,33   4    1     1      12,80    

         16        0,13091       41,97   4    1     1      13,50    

         17        0,13091       41,97   4    1     1      13,50    

         18        0,13091       41,97   4    1     1      13,50    

         19        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         20        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         21        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         22        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         23        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         24        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         25        2,28376       40,46   4    1     1      13,10    

         26        0,22192       40,83   4    1     1      13,20    

         28     1599,52112        0,18   6    1     1       0,50    

         29      872,52551        0,18   6    1     1       0,50    

         30     4944,09375        0,18   6    1     1       0,50    

         31      581,68365        0,18   6    1     1       0,50    

         32     4071,56763        0,18   6    1     1       0,50    

         33      290,84183        0,18   6    1     1       0,50    

         34      872,52551        0,18   6    1     1       0,50    

         42        1,95997       11,72   6    1     1       5,00    

         43        0,14769       39,33   4    1     1      12,80    

         44        1,89122       16,32   6    1     1       6,00    

         45      872,52551        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   164 w.alif.do C12 

          2       14,44512       39,74   6    1     1       9,80    

          3       14,44512       39,74   6    1     1       9,80    

          5      241,93208       41,22   6    1     1      10,00    

          6      241,93208       41,22   6    1     1      10,00    

         28       62,88164        0,18   6    1     1       0,50    

         29       34,31898        0,18   6    1     1       0,50    

         30      194,40125        0,18   6    1     1       0,50    

         31       22,91542        0,18   6    1     1       0,50    

         32      160,08228        0,18   6    1     1       0,50    

         33       11,40356        0,18   6    1     1       0,50    

         34       34,31898        0,18   6    1     1       0,50    

         45       34,31898        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

   165 węglow.aroma  

          2        0,57452       39,74   6    1     1       9,80    

          3        0,57452       39,74   6    1     1       9,80    

          5        0,04342       41,22   6    1     1      10,00    

          6        0,04342       41,22   6    1     1      10,00    

         28       15,74768        0,18   6    1     1       0,50    

         29        8,57955        0,18   6    1     1       0,50    

         30       48,54616        0,18   6    1     1       0,50    

         31        5,75593        0,18   6    1     1       0,50    

         32       39,96622        0,18   6    1     1       0,50    

         33        2,82362        0,18   6    1     1       0,50    

         34        8,57955        0,18   6    1     1       0,50    

         45        8,57955        0,18   6    1     1       0,50    

   ------------------------------------------------------------------- 

 

Jak widać z powyższych wydruków zasięg oddziaływania najwyższych ze stężeń 
maksymalnych sięga terenu zakładu produkcji wyrobów betonowych znajdującego się w 
kierunku zachodnim od planowanego przedsięwzięcia. Współoddziaływanie może dotyczyć w 
tym wypadku jedynie emisji pyłu. Planowane przedsięwzięcie jest źródłem znikomej emisji 
pyłu ze spalania gazu ziemnego na potrzeby energetyczne zakładu (stężenia maksymalne z 
maksymalnych dla tych źródeł to zaledwie tysięczne mg/m3). A zatem należy uznać, że nie 
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wystąpi negatywne skumulowanie oddziaływania po realizacji planowanego przedsięwzięcia.  
 

Gospodarka odpadami: 
W przedłożonym raporcie wielokrotnie przedstawiono informacje w jaki sposób „należy” 
postępować z odpadami wytwarzanymi na etapie realizacji i eksploatacji inwestycji. Nie 
wskazano jakie konkretne planowane „będą” do zastosowania rozwiązania w zakresie 
gospodarki odpadami wytwarzanymi na etapie realizacji i eksploatacji.  
Sformułowanie „należy” w odniesieniu do opisywanego postępowania (w tym wypadku) z 
odpadami jest użyte nieprecyzyjnie. Opisane sposoby postępowania należy stosować i będą 
one miały miejsce na terenie planowanego do rozbudowy zakładu. 
 

Biorąc powyższe pod uwagę, należy w dalszym ciągu przedłożyć uzupełnienie informacji 
zawartych w raporcie w następującym zakresie: 
1. W przedłożonym raporcie pojawiły się wielokrotnie informacje dotyczące zbierania 

odpadów na terenie przedmiotowej inwestycji. (…) 
Pojawiające się w Raporcie określenie „zbieranie odpadów” było użyte nieprecyzyjnie, 

w potocznym znaczeniu. Postępowanie z wytwarzanymi na terenie zakładu odpadami będzie 
stanowiło wstępne magazynowanie odpadów przez ich wytwórcę, zgodnie  z art. 3 ust. 1 pkt. 
5 litera a) ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (t. j. Dz. U. z 2022 r. poz. 699 ze zm.), 
do czasu ich przekazania uprawnionemu odbiorcy odpadów. Na terenie Zakładu nie będzie 
prowadzone zbieranie odpadów.  

 

2. W strumieniu odpadów wytwarzanych na etapie eksploatacji inwestycji nie zostały 
uwzględnione wszystkie rodzaje odpadów co wynika z części opisowej raportu np. odpady 
powstające w wyniku funkcjonowania zakładowej oczyszczalni ścieków 
pogalwanizacyjnych, odpady spawalnicze, odpady z demineralizacji wody, uszkodzone 
korpusy, odpady powstające w wyniku funkcjonowania pomieszczeń socjalnych 
pracowników Zakładu, itp. Należy określić rodzaje oraz przewidywanie ilości wszystkich 
odpadów wytwarzanych na etapie eksploatacji inwestycji wraz z określeniem ich kodów 
zgodnie z klasyfikacją zawartą w rozporządzeniu Ministra Klimatu z dnia 2 stycznia 2020 
r. w sprawie katalogu odpadów (dz. U. z 2020 r. poz. 10), wraz z przedstawieniem dalszego 
sposobu ich zagospodarowania. 

W poniższej tabeli ujęto odpady, które nie zostały wyszczególnione w Raporcie, lub 
których pochodzenie nie było jednoznacznie określone, jak również odpady którym przypisano 
niewłaściwe kody.  

Odpady o kodzie 160117 i 160118 były ujęte w raporcie, jednak nie było określone 
jednoznacznie ich pochodzenie, dlatego wyszczególniono je ponownie w poniższej tabeli. 

Odpad o kodzie 110109* ujęty w poniższej tabeli, stanowiący szlamy z podczyszczalni 
ścieków pogalwanizacyjnych, został w Raporcie błędnie określony jako odpad o kodzie 
190205*. Jednocześnie przedstawiona w raporcie ilość odpadu o kodzie 110109* była 
niedoszacowana. 

Odpady z demineralizacji wody to odpady w postaci zużytych elementów membran 
osmotycznych, którym przypisano kod 190999.  

Odpady o kodach 12 01 13, 15 01 01, 15 01 02, 15 01 04, 15 01 07 i 20 03 01 nie zostały 
przedstawione w raporcie, więc znalazły się w poniższej tabeli. 

 
Ponadto, w trakcie dalszych analiz wykluczono możliwość powstawania odpadów o 
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kodach 061302* Zużyty węgiel aktywny. Powstawanie odpadów było przewidywane w 
związku z planowana linią do galwanizacji planowaną w pierwotnej wersji. Powstawanie tych 
odpadów deklarowano w Raporcie, jednak obecnie ich powstawania nie przewiduje się. 

Odpad o kodzie 110116* deklarowany w raporcie powstawać będzie w przypadku 
instalacji wymienników jonitowych w celu demineralizacji wody do galwanizacji. W przypadku, 
gdyby mineralizacja wody była prowadzona metodą odwróconej osmozy (co na obecnym 
etapie jest najbardziej prawdopodobne), odpad 110116* nie będzie powstawać. Powstawać 
będzie z demineralizacji odpad 190999. 

 

L.p. Kod odpadu Rodzaj odpadu 

Roczna 

ilość 

[Mg] 

Pochodzenie 
Sposób 

magazynowania 

Docelowy sposób 

zagospodarowania 

1.  16 01 17 Metale żelazne 300,0 

Nieprzydatne do 

regeneracji 

korpusy (w tym 

fragmenty) 

żeliwne 

Paleta skrzyniowa Odzysk 

2.  16 01 18 Metale nieżelazne 250,0 

Nieprzydatne do 

regeneracji 

korpusy (w tym 

fragmenty) 

aluminiowe 

Paleta/skrzyniowa Odzysk 

3.  11 01 09*  

Szlamy i osady 

pofiltracyjne 

zawierające 

substancje 

niebezpieczne 

40,0 

Odpady 

pochodzące z 

oczyszczalni 

ścieków 

pogalwanicznych 

Pojemniki HDPE Unieszkodliwienie 

4.  19 09 99  

Inne 

niewymienione 

odpady 

1,0 

Zużyte 

membrany z 

instalacji do 

demineralizacji 

wody 

Pojemniki HDPE Unieszkodliwienie 

5.  12 01 13  
Odpady 

spawalnicze 
0,1 

Resztki drutu 

spawalniczego, 

zgary 

Pojemnik stalowy Odzysk 

6.  15 01 01 
Opakowania z 

papieru i tektury 
0,2 

Opakowania po 

żywności (pom. 

socjalne) 

Pojemnik z 

tworzywa 

sztucznego 

Odzysk 

7.  15 01 02  

Opakowania z 

tworzyw 

sztucznych 

0,5 

Opakowania po 

żywności (pom. 

socjalne) 

Pojemnik z 

tworzywa 

sztucznego 

Odzysk 

8.  15 01 04  
Opakowania z 

metali 
0,1 

Puszki po 

napojach (pom. 

socjalne) 

Pojemnik z 

tworzywa 

sztucznego 

Odzysk 

9.  15 01 07  
Opakowania ze 

szkła 
1,0 

Butelki po 

napojach (pom. 

socjalne) 

Pojemnik z 

tworzywa 

sztucznego 

Odzysk 
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10.  20 03 01  

Niesegregowane 

(zmieszane) 

odpady 

komunalne 

3,0 

Odpady z 

zapleczy 

socjalnych i 

miejsc 

przebywania 

ludzi 

Kontener z 

tworzywa 

sztucznego 

Unieszkodliwienie 

 
 
3. Należy dokonać analizy spełnienia wymagań wynikających z rozporządzenia Ministra 

Klimatu z dnia 11 września 2020 r. w sprawie szczegółowych wymagań dla 
magazynowania odpadów (Dz. U. z 2020 r. poz. 1742) a tym samym planowanych do 
zastosowania rozwiązań chroniących środowisko związanych z magazynowaniem 
odpadów wytwarzanych na etapie realizacji i eksploatacji inwestycji, które umożliwią 
spełnienie wymagań wynikających z ww. rozporządzenia. 
Szczególną uwagę należy zwrócić na odpady niebezpieczne planowane do wytwarzania w 
ramach prowadzonych procesów technologicznych. 
Przeprowadzając analizę w zakresie magazynowania odpadów w oparciu o ww. 
rozporządzenie należy mieć na uwadze wykluczenia wynikające z §2 ust. 1 ww. 
rozporządzenia. 

Magazynowanie odpadów na terenie zakładu, będące wstępnym magazynowaniem 
odpadów przez ich wytwórcę odpowiadać będzie warunkom określonym w rozporządzeniu 
Ministra Klimatu z dnia 11 września 2020 r. w sprawie szczegółowych wymagań dla 
magazynowania odpadów. 

Na terenie zakładu planowane są dwa miejsca magazynowania odpadów. Jeden 
magazyn odpadów zlokalizowany w hali zakładu, w formie wydzielonego pomieszczenia o 
ażurowych ścianach zabezpieczających przed dostępem do odpadów osób nieuprawnionych. 
Drugi magazyn stanowić będzie dedykowany kontener na zewnątrz budynku. Kontener 
izolowany z podgrzewaniem pozwalający na magazynowanie odpadów na zewnątrz 
niezależnie od warunków atmosferycznych. 

Wszystkie odpady magazynowane będą w sposób selektywny, w pojemnikach 
(stalowych lub z tworzyw sztucznych) z materiałów uwzględniających rodzaj i charakter 
powstających odpadów. Pojemność pojemników na poszczególne rodzaje odpadów będzie 
dostosowana do masy odpadów wytwarzanych w danym okresie i częstotliwości ich odbioru. 
Część odpadów (innych niż niebezpieczne) będzie tymczasowo magazynowana w hali obok 
stanowisk, w których będą powstawały i będą okresowo przemieszczane do magazynów 
odpadów. Takie postępowanie uprości wewnętrzną logistykę i zwiększy bezpieczeństwo 
postępowania z powstającymi na bieżąco odpadami. 

Odpady niebezpieczne w postaci ciekłej są magazynowane w odpowiednich do tego 
celu szczelnych, kontenerach lub zbiornikach, przystosowanych do właściwości chemicznych i 
stanu skupienia magazynowanych odpadów, odpornych na działanie substancji zawartych w 
odpadach. Dotyczy to zwłaszcza odpadów z demontażu oraz odpadów powstających w wyniku 
pracy podczyszczalni ścieków. 

Zbiorniki z odpadami w postaci ciekłej będą magazynowane na wannach ociekowych 
umożliwiających zebranie ewentualnych odcieków. Planowany na zewnątrz kontener na 
odpady będzie wyposażony w system zbierania odcieków. 

Magazynowanie odpadów będzie maksymalnie skracane, odpady będą w miarę 
możliwości na bieżąco przekazywane uprawnionym odbiorcom.  
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4. W przedłożonym raporcie (…)  
Biorąc powyższe pod uwagę, należy usystematyzować informacje w zakresie mas 
ziemnych uwzględniając jedną jednostkę miar tj: oszacować całkowitą ilość mas ziemnych 
wytwarzanych na terenie przedmiotowej inwestycji w Mg, oszacować ilość mas ziemnych 
planowanych do zagospodarowania na terenie przedmiotowej inwestycji w Mg, oraz 
oszacować ilość mas ziemnych/odpadów przekazanych celem dalszego 
zagospodarowania poza teren inwestycji w Mg. 
(…) 

Na etapie realizacji Inwestycji przemieszczane będą masy ziemne. Ilość gruntów z 
wykopów wyniesie około 240 m³, co, przy założeniu gęstości około 1,5 Mg/m³ daje ilość -  masę 
około 360 Mg. Nie jest możliwe, na obecnym etapie projektowym precyzyjne określenie ilości 
gruntu z wykopów oraz gruntu do zagospodarowania na miejscu. Niemniej jednak przyjęto, iż 
około 40 m³ (60Mg) zostanie zagospodarowane na miejscu, natomiast około 200 m³, czyli 300 
Mg stanowić będzie masę odpadu o kodzie 17 05 04 - gleba i ziemia, w tym kamienie inne niż 
wymienione w 17 05 03. Odpad ten zostanie przekazany uprawnionemu odbiorcy w celu 
odzysku. 

 
 

5. W strumieniu odpadów wytwarzanych na etapie eksploatacji inwestycji zostały 
uwzględnione następujące odpadowe oleje: 13 01 10*, 13 02 05*, 13 02 06*, 13 03 08*. 
W dokumentacji należy przedstawić planowane do zastosowania rozwiązania związane z 
magazynowaniem ww. odpadów, na podstawie których zostaną spełnione wymagania 
wynikające z rozporządzenia Ministra Gospodarki z dnia 5 października 2015 r. w sprawie 
szczegółowego sposobu postępowania z olejami odpadowymi (Dz. U. z 2015 r. poz. 1694). 

Wymienione oleje odpadowe będą magazynowane do czasu przekazania odbiorcy w 
magazynie odpadów. Oleje będą zlewane selektywnie do szczelnych pojemników – beczek 
stalowych, (ewentualnie pojemników z HDPE), odpornych na działanie olejów odpadowych, 
odprowadzających ładunki elektryczności statycznej, wyposażonych w szczelne zamknięcia. 
Na pojemnikach umieszczony będzie w widocznym miejscu kod odpadu oraz napis „olej 
odpadowy” oraz oznakowanie wymagane przepisami dotyczącymi transportu odpadów 
niebezpiecznych. 

 
 

6. Zgodnie z art. 4 ust. 1, pkt. 1 ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (t. j. Dz. U. z 
2022 r. poz. 699 ze zm.) odpady klasyfikuje się przez ich zaliczenie do odpowiedniej grupy, 
podgrupy i rodzaju odpadów uwzględniając źródło ich powstawania. 
Biorąc powyższe pod uwagę należy wyjaśnić na jakiej podstawie w strumieniu odpadów 
wytwarzanych na etapie eksploatacji inwestycji zostały uwzględnione odpady o kodzie 19 
02 05* - szlamy z fizykochemicznej przeróbki odpadów zawierające substancje 
niebezpieczne, zaliczane do grupy 19 - odpady z instalacji i urządzeń służących 
zagospodarowaniu odpadów, z oczyszczalni ścieków oraz z uzdatniania wody pitnej i wody 
do celów przemysłowych, podgrupa 19 02 - odpady z fizykochemicznej przeróbki odpadów 
(w tym usuwanie chromu, usuwanie cyjanków, neutralizacja). 
Z informacji zawartych w raporcie nie wynika, aby w zakresie przedmiotowej inwestycji 
prowadzone były działania związane z fizykochemiczną przeróbką odpadów. 

Kod 190205* został nadany nieprawidłowo odpadom powstającym na terenie 
planowanej oczyszczalni ścieków galwanicznych. Odpady powstające na terenie oczyszczalni 
to Szlamy i osady pofiltracyjne zawierające substancje niebezpieczne o kodzie 11 01 09*. 
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Szacowana maksymalna ilość odpadów tego rodzaju w skali rocznej to 40 Mg. 
 

7. W raporcie wielokrotnie wskazano, że cyt: „(...) w procesie demontażu ścieki 
technologiczne traktowane będą jako odpad i przekazywane uprawnionym odbiorcom 
zewnętrznym w celu unieszkodliwiania”. Należy wskazać rodzaje (kody) tych opadów o 
których mowa powyżej, oszacować ich ilość, przedstawić miejsce i sposób magazynowanie 
w oparciu o odpowiednie akty prawne, oraz przedstawić dalszy sposób 
zagospodarowania. 

Powstające w procesie demontażu substancje płynne to ciecze myjące powstające w 
myjkach podczas wstępnej obróbki (oczyszczaniu) korpusów zacisków hamulcowych. Ciecze 
te stanowią odpad o kodzie 120301* Wodne ciecze myjące. Szacowane ilości tych odpadów to 
280 Mg rocznie. Odpad będzie czasowo magazynowany na terenie zakładu w szczelnych 
zbiornikach HDPE na wannach ociekowych (na wypadek przecieku zbiornika) i systematycznie 
(w miarę napełniania zbiorników) przekazywane uprawnionemu odbiorcy w celu 
unieszkodliwienia. 

 
 
Gospodarka wodno - ściekowa: 

1. Z informacji zawartych na str. 39 Raportu wynika, że zapotrzebowanie na wodę do celów 
socjalno - bytowych pracowników oraz do celów przemysłowych realizowane będzie z 
miejskiej sieci wodociągowej MPWiK Sp. z o.o. 
Jednocześnie na str. 80 zamieszczono zapis, że wg regionalizacji Szczegółowej Mapy 
Hydrogeologicznej Polski w skali 1 : 50 000, arkusz 749 Lublin, projektowana studnia 
zlokalizowana jest w jednostce hydrogeologicznej 1abCr3II. 
W związku z powyższym należy zweryfikować informacje na temat źródła wody dla 
planowanego przedsięwzięcia. 

Jedynym źródłem wody na potrzeby technologiczne i socjalno – bytowe pracowników 
będzie miejska sieć wodociągowa. Na terenie zakładu nie jest planowana budowa własnego 
ujęcia wody. Informacje dotyczące planowania studni są błędne. Jakkolwiek prawdą jest, iż 
położenie zakładu ma miejsce w rejonie wydzielonej jednostki  hydrogeologicznej 1abCr3II. 

 

2. Zgodnie z ustawą Prawo wodne pod pojęciem ścieki przemysłowe rozumie się ścieki 
niebędące ściekami bytowymi albo wodami opadowymi lub roztopowymi, powstałe w 
związku z prowadzoną przez zakład działalnością handlową, przemysłową, składową, 
transportową lub usługową, a także będące ich mieszaniną ze ściekami innego podmiotu, 
odprowadzane urządzeniami kanalizacyjnymi tego zakładu. 
Z ustawy o odpadach wynika, że jeżeli substancja jest ściekiem, to nie jest odpadem - i na 
odwrót. W związku z powyższym należy odnieść się do zapisu na str. 21 raportu: „Ścieki z 
demontażu w ilości około 280 m3 rocznie stanowić będą odpad i jako odpad będą 
przekazywane uprawnionemu odbiorcy w celu unieszkodliwienia”. 

Pojęcie „ścieki” zostało w tym przypadku użyte w potocznym znaczeniu. Ciecze 
pochodzące demontażu elementów są w postaci płynnej i posiadają konsystencję zbliżoną do 
ścieków komunalnych. Odpad ten powstaje podczas demontażu zacisków. Przy wykorzystaniu 
strumienia wody elementy są wstępnie oczyszczane z płynów eksploatacyjnych, a także 
wypychane są tłoki. Sformułowanie „Ścieki z demontażu w ilości około 280 m3 rocznie 
stanowić będą odpad” jest nieprawidłowe. Wodne ciecze pochodzące z demontażu stanowią 
w całości odpad o kodzie 120301* Wodne ciecze myjące. Odpady te, zawierające do kilku 
procent płynu hamulcowego będą przekazywane uprawnionemu odbiorcy w celu 
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unieszkodliwienia. 
Po demontażu elementy poddawane są oczyszczaniu w myjkach, z wykorzystaniem 

środków myjących. W tym procesie powstają ścieki z myjek (w ilości do 120 m³ rocznie), które 
będą wstępnie podczyszczane, a następnie, razem ze ściekami z galwanizacji, będą 
oczyszczana na terenie planowanej oczyszczalni ścieków. 

 
3. Wg informacji na str. 43 raportu - „Przed uruchomieniem pracy instalacji do galwanizacji 

oraz instalacji do oczyszczania ścieków nie jest możliwe bezwzględne potwierdzenie 
skuteczności pracy instalacji, ze względu na brak surowych, jak też oczyszczonych ścieków. 
Planujący eksploatację instalacji jest świadomy konsekwencji braku skuteczności systemu 
oczyszczania odpowiadającego warunkom odbiorcy ścieków i wiążących się z tym skutków 
finansowych oraz możliwości cofnięcia pozwolenia wodnoprawnego oraz zezwolenia 
odbiorcy ścieków”. W dalszej części raportu (str. 90) stwierdzono, że wiedza w zakresie 
potencjalnego składu ścieków z planowanego do wdrożenia sposobu galwanizacji i 
technik oczyszczania powstających ścieków jest dostępna i od lat rozwijana. 
Jednocześnie na str. 84 wskazano, że pierwotny wariant (prezentowany w kip) zakładał 
powierzenie galwanizacji zacisków stalowych firmie zewnętrznej i podczyszczanie ścieków 
pochodzących z demontażu w planowanej instalacji oczyszczania ścieków przemysłowych. 
Jednak wykonane przez dostawcę instalacji próby wykazały, że oczyszczanie tego 
strumienia stwarza znaczne trudności technologiczne. W związku z tym powstające w 
procesie demontażu ścieki technologiczne będą traktowane jako odpad. 
Ponadto, z informacji zawartych w raporcie wynika, że ścieki pochodzące z galwanizerni 
oraz ścieki z myjek regenerowanych elementów (które do tej pory traktowane były, jako 
odpad) będą podczyszczane w zakładowej oczyszczalni ścieków przemysłowych. 
W związku z powyższym należy wyjaśnić, czy Inwestor uzyskał wstępne warunki 
administratora sieci kanalizacji sanitarnej na wprowadzanie ścieków przemysłowych 
zawierających substancje szczególnie szkodliwe dla środowiska wodnego. 
Ponadto, mając na względzie fakt, że skład ścieków poddawanych oczyszczaniu może się 
różnić, w przypadku braku możliwości odprowadzania tych ścieków do kanalizacji innego 
podmiotu, na etapie postępowania środowiskowego należałoby przedstawić wariantowe 
rozwiązania w zakresie dalszego sposobu postępowania ze ściekami przemysłowymi bądź 
odpadami. 

Planowana instalacja podczyszczania ścieków z galwanizacji dostarczona zostanie 
przez doświadczony zakład, który bazując zarówno na własnym doświadczeniu, jak też na 
wiedzy rozwijanej przez lata stosowania technologii galwanicznych, przy uwzględnieniu 
specyfiki przedmiotowego zakładu oraz ścieków przewidywanych do powstawania 
w planowanej linii do galwanizacji projektuje instalację dostosowaną wielkościowo 
i technologicznie do potrzeb przedmiotowego zakładu. Do strumienia ścieków kierowanych 
na oczyszczalnię dopływać będą ścieki z myjek. Ścieki z myjek powstawać będą podczas 
zasadniczego oczyszczania w kąpieli wodnej z dodatkiem odpowiednich środków myjących. 
Należy podkreślić, iż zaciski kierowane do myjek są wcześniej podczyszczane podczas 
demontażu z wykorzystaniem wody pod ciśnieniem. Ciecze z demontażu stanowią odpad 
przekazywany uprawnionym odbiorcom. Ścieki z myjek będą bezpośrednio kierowane do 
oczyszczalni ścieków pogalwanicznych. Planowana pierwotnie, opisywana w Raporcie na 
stronie 20 neutralizacja ścieków z myjek, po przeprowadzeniu badań ścieków z myjek (ścieków 
powstających obecnie w Zakładzie podczas mycia zacisków aluminiowych) nie będzie 
konieczna i nie będzie prowadzona. Ścieki spływające z myjek będą kierowane do zbiornika 
buforowego, skąd będą dozowane do oczyszczalni w odpowiednich proporcjach w stosunku 
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do ścieków pogalwanicznych, w proporcja gwarantujących ich odpowiednie podczyszczenie 
umożliwiające wprowadzenie do kanalizacji miejskiej MPWiK Sp. z o.o. w Lublinie. Dostawca 
technologii gwarantuje dotrzymanie dopuszczalnych poziomów zanieczyszczeń w ściekach, 
określonych przez ich przyszłego odbiorcę (MPWiK). Sformułowanie w Raporcie iż „nie jest 
możliwe bezwzględne potwierdzenie skuteczności pracy instalacji” jest nieprawidłowe. Nie jest 
możliwe precyzyjne określenie zawartości poszczególnych zanieczyszczeń w odprowadzanych 
ściekach, ponieważ w zależności od wielu zmiennych parametrów procesu galwanizacji, 
stężenia poszczególnych zanieczyszczeń w ściekach surowych i w efekcie, w ściekach 
oczyszczonych mogą się nieznacznie różnić w czasie. Technologia oczyszczania, polegająca w 
dużym stopniu na dozowaniu poszczególnych reagentów dostosowana będzie do średniego 
składu ścieków, który może ulegać pewnym zmianom. Praca podczyszczalni będzie odbywać 
się ze skutecznością gwarantującą, iż w każdej partii ścieków odprowadzanych do kanalizacji, 
maksymalne zawartości zanieczyszczeń będą niższe, niż określone przez odbiorcę ścieków. 
Dostawca technologii, opracowując propozycję oczyszczalni bierze pod uwagę zarówno skład 
ścieków (z uwzględnieniem wahań stężeń poszczególnych substancji), jak też wskazania 
odbiorcy ścieków (MPWiK), określające maksymalne stężenia poszczególnych zanieczyszczeń. 
Po uruchomieniu instalacji, okresowe badania pozwolą na bardziej precyzyjne określenia 
składu ścieków surowych i oczyszczonych i na ewentualne dodatkowe zwiększenie 
skuteczności usuwania zanieczyszczeń.  

 W planowanej podczyszczalni ścieków neutralizacji podlegać będą ścieki z linii 
galwanizacyjnej oraz ścieki z myjek. Odpady (ciekłe) z demontażu, które zostały określone 
błędnie w Raporcie mianem „ścieki”, ze względu na znaczną zawartość zanieczyszczeń 
substancjami zawartymi w płynach hamulcowych będą w całości przekazywane uprawnionym 
odbiorcom jako odpad o kodzie 12 03 01* (w przewidywanej ilości 280 Mg rocznie). Na 
wstępnym etapie prowadzone były badania nad ewentualną możliwością neutralizacji cieczy 
z demontażu (i skierowanie ich do planowanej podczyszczalni), które jednak wykazały brak 
możliwości techniczno – ekonomicznych ich oczyszczenia. (Gdyby badania wykazały 
możliwość oczyszczenia cieczy pochodzących z demontażu  wówczas potraktowane zostałyby 
jako ścieki, z dalszymi tego konsekwencjami.)  

Dotychczas powstające ciecze z demontażu oraz z myjek (powstające podczas 
demontażu i oczyszczania zacisków aluminiowych) są w całości traktowane jako odpady i 
przekazywane uprawnionym odbiorcom w celu unieszkodliwienia. 

Wstępne warunki administratora kanalizacji sanitarnej stanowią załącznik nr 4 do KIP 
i ponownie zostały załączone do niniejszego Uzupełnienia – zał. nr 2. 

W przypadku awarii instalacji do oczyszczania ścieków przemysłowych grożącej 
niespełnieniem warunków określony przez administratora kanalizacji, nastąpiłoby okresowe 
ograniczenie produkcji w celu zatrzymania produkcji ścieków do czasu usunięcia awarii. W 
przypadku przedłużania się okresu, w którym instalacja do podczyszczania ścieków 
pogalwanizacyjnych nie mogłaby funkcjonować, powstające ciecze przekazywane byłyby jako 
odpady uprawnionemu odbiorcy w celu unieszkodliwienia. Alternatywnie, elementy 
poddawane galwanizacji mogłyby być przekazywane do cynkowania zewnętrznemu 
usługodawcy. 

 
 

4. Celem zapewnienia racjonalnej gospodarki wodą i minimalizacji zużycia wód podziemnych 
na cele technologiczne należy rozważyć możliwość zastosowania dodatkowego procesu 
neutralizacji ścieków przemysłowych (np. skierowanie ścieków podczyszczonych do 
instalacji membranowych, itp.), który umożliwi uzyskanie wody zdatnej do ponownego 
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wykorzystania w procesie galwanizacji, a tym samym ograniczy ilości ścieków 
przemysłowych zawierających substancje szczególnie szkodliwe dla środowiska wodnego 
(praca doktorska Kamil Ziuziakowski - Technologie oczyszczania ścieków z procesów 
galwanicznych. Nowe metody oczyszczania wód procesowych w systemach zamkniętego 
obiegu wody w galwanotechnice). 

Rozwiązania polegające na odzysku wody ze ścieków technologicznych 
pogalwanizacyjnych były brane pod uwagę. Jednak na obecnym etapie rozwoju technologii 
rozwiązania takie są nieefektywne ekonomicznie. Budowa i funkcjonowanie odpowiedniej 
instalacji, która pozwoliłaby na odzysk i odpowiednie uzdatnienie wody generowałaby znaczne 
koszty, podważające sens ekonomiczny przedsięwzięcia budowy linii galwanicznej. Wiązałaby 
się z tym również konieczność odpowiedniej rezerwy terenowej wewnątrz hali. W obecnych 
warunkach rozwiązaniem najbardziej ekonomicznym jest pobór i uzdatnianie wód z 
wodociągu miejskiego. 

 
5. Należy zweryfikować i uszczegółowić informacje dot. sposobu i miejsca odprowadzania 

wód opadowych i roztopowych do ziemi, w obrębie działki o nr ewid. 139/39. 
W ramach planowanego przedsięwzięcia przewidziano systemy rozsączające wody 
opadowe i roztopowe na terenie Zakładu. Jednocześnie na str. 44 raportu wskazano ilość 
wód opadowych odprowadzanych do kanalizacji w wysokości ok. 4970 m3 w ciągu roku. 

Całość wód opadowych powstających w obrębie terenu zakładu będzie odprowadzana 
do ziemi za pomocą systemów rozsączających planowanych po północnej i południowej 
stronie działki. Wody opadowe będą odprowadzane do rozsączających zbiorników 
podziemnych za pomocą kanalizacji wewnętrznej. Wody opadowe nie będą odprowadzane do 
miejskiej kanalizacji deszczowej. 

 
6. Należy uszczegółowić informacje w zakresie planowanego sposobu zabezpieczenia wody 

na cele p.poż.. Z warunków MPWiK sp. z o.o. w Lublinie z dnia 2 marca 2022 r., znak: 
KT/4004/125/2022 wynika, że wydajność sieci wodociągowej umożliwia, w warunkach 
normalnej eksploatacji i bezawaryjnego działania systemu wodociągowego, podanie 
wody do zewnętrznego gaszenia pożaru w ilości 20 l/s. Niezawodność dostawy wody na 
cele p.poż. może gwarantować odpowiednio dobrany zbiornik, stale napełniony wodą. 
Na planie zagospodarowania terenu należy wskazać lokalizację ww. zbiornika. 

Zbiornik na wodę do celów przeciwpożarowych, o pojemności 100 m³, planowany jest 
w południowo – zachodniej części działki. Lokalizacja zbiornika została przedstawiona na 
rysunku Projektu zagospodarowania terenu stanowiącym załączniku nr 2 do Raportu. 

 
7. Zgodnie z ustawą Prawo wodne (Dz. U. z 2022, poz. 2625), Planem Przeciwdziałania 

Skutkom Suszy, który został przyjęty rozporządzeniem Ministra Infrastruktury z dn. 15 
lipca 2021 r. (Dz. U. 2021 poz. 1615) należy dążyć do zwiększenia retencji wód opadowych, 
poprzez zatrzymanie wody w zlewni tj. tam gdzie spadła oraz zaleca się racjonalizację 
zużycia wody poprzez stosowanie zamkniętych obiegów wody w procesach 
produkcyjnych, itp. 
Celem zapewnienia racjonalnej gospodarki wodą na terenie planowanego przedsięwzięcia 
należy odnieść się do możliwości zastosowania rozwiązań, które pozwolą na 
retencjonowanie „czystych” wód opadowych i roztopowych z powierzchni dachowych na 
terenie planowanego przedsięwzięcia i ich wykorzystywanie na cele p.poż. oraz na cele 
technologiczne, porządkowe i sanitarne, itp. 

Całość wód opadowych i roztopowych powstających na terenie działki będzie 
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kierowana do ziemi w obrębie działki 139/39, za pomocą zbiorników retencyjno – 
rozsączających. Wody opadowe nie będą odprowadzane do miejskiej kanalizacji deszczowej 
odprowadzającej wody opadowe do wód powierzchniowych. 

Na terenie Inwestycji nie planuje się zagospodarowania wód opadowych ze względu 
na konieczność budowy instalacji do dezynfekcji, oczyszczania i uzdatniania, a następnie 
magazynowania takich wód, które zawierają zanieczyszczenia znajdujące się na dachu i innych 
powierzchniach w wyniku osiadania części pyłów znajdujących się w powietrzu. W obecnych 
warunkach pobór wód z wodociągu jest optymalnym rozwiązaniem pod względem 
ekonomicznym.  

Jednorazowe napełnienie zbiornika na wody do celów p.poż ilością 100 m³ nie byłoby 
znaczące w cały bilansie wód opadowych powstających w przedmiotowej zlewni. 

 
Emisja do powietrza: 
1. W analizach wpływu na jakość powietrza należy uwzględnić wszystkie procesy 

prowadzone na terenie obiektu, jak np. spawanie, ładowanie akumulatorów, awaryjna 
praca agregatu prądotwórczego i in. 

W analizie wpływu na jakość powietrza uwzględnione zostały wszystkie procesy 
prowadzone na terenie obiektu. Na terenie zakładu nie będzie prowadzone ładowanie 
akumulatorów. Nie będzie również eksploatowany agregat prądotwórczy.  

Na potrzeby regeneracji zacisków o korpusach żeliwnych utworzone zostaną dwa 
stanowiska do spawania metodą MAG. Wykonywane będą niewielkie spawy w zależności od 
ewentualnego zapotrzebowania. Planowane jest wykorzystywanie spawarki XuperMIG 3000 
(CMMS 430) do spawania w osłonie gazu CORGON 18, z wykorzystaniem drutu do żeliwa 
DRUT23. Na drugim stanowisku spawanie odbywać się będzie metodą MAG spawarką 
CastoMIG 350 C (CMMS 240) w osłonie dwutlenku węgla z wykorzystaniem drutu SG-2. 
Stanowiska spawalnicze wyposażone będą w odciągi miejscowe z filtracją o skuteczności 
99,9% i zawracaniem powietrza do hali. Pomieszczenie spawalni nie posiada wentylacji 
mechanicznej, a zatem źródło to nie zostało uwzględnione w analizie.  

 
2. W zakładzie są i będą prowadzone procesy, które stanowić będą źródło emisji gazów i 

pyłów do powietrza. Należy szczegółowo przedstawić wszystkie rozwiązania 
minimalizujące ww. emisje (zarówno istniejące, jak i projektowane), wraz z oceną ich 
skuteczności. Uwzględnić należy wszystkie procesy, w tym: procesy galwaniczne, obróbkę 
mechaniczną elementów zaciskowych, spawanie, i in. 

Rozwiązania minimalizujące emisję zanieczyszczeń do powietrza: 

• Wanny procesowe  posiadać będą pokrywy wykonane z tworzywa PP ograniczające emisję 
w okresach spoczynku zakładu.  

• Wanny procesowe wyposażone będą w grzanie elektryczne co wyeliminuje emisję 
związaną z pracą alternatywnego źródła ciepła w postaci np. kotła gazowego. 

• Źródła grzewcze i technologiczne opalane są i będą gazem ziemnym, będącym najmniej 
uciążliwym paliwem pod kątem emisji zanieczyszczeń do powietrza atmosferycznego. 

• W procesie galwanicznym będą zastosowane najnowocześniejsze osiągnięcia 
technologiczne i techniczne, uzyskane w wyniku postępu naukowo – technicznego, co 
pozwoli na optymalny dobór parametrów kąpieli, a tym samym ograniczy niepotrzebne 
emisje. 

• Linia galwaniczna wyposażona będzie w nowoczesne oprogramowanie z optymalizacją 
produkcji, charakteryzujące się wysoką wydajnością, niezawodnym działaniem, 
bezpieczeństwem oraz elastycznością dającą możliwości łatwej zmiany konfiguracji, 
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rozbudowy oraz komunikacji z innymi systemami.  

• Stanowiska spawalnicze wyposażone będą w odciągi miejscowe z filtracją o skuteczności 
99,9%. 

• Surowce będą magazynowane w zamkniętych pojemnikach. 

• Większość surowców będzie w postaci stałej. 

• Stanowiska na których prowadzone są procesy mogące powodować pylenie są osłonięte i 
wyposażone w odciągi z filtrowaniem pyłów o skuteczności co najmniej 99,9%. 

• Pracownicy są w miarę potrzeb wyposażeni w sprzęt ochrony osobistej. 

• Odpady będą magazynowane w zamkniętych pojemnikach. 
Przyjęte w zakładzie rozwiązania ograniczające emisję do powietrza atmosferycznego 

gwarantują spełnienie, poza granicami zakładu, dotrzymania dopuszczalnych norm stężeń 
zanieczyszczeń. A zatem należy uznać, że przyjęte rozwiązania są skuteczne.  

 

3. Do raportu zostały dołączone obliczenia stężeń maksymalnych wykonane programem 
komputerowym. Przedstawione w raporcie informacje nie pozwalają na weryfikację 
przyjętych założeń. Z uwagi na powyższe należy: 

- przedłożyć karty charakterystyki wszystkich preparatów, które są i będą wykorzystywane 
na potrzeby zakładu, 

- przedstawić szczegółowy sposób wykonania poszczególnych obliczeń wielkości emisji 
godzinowych i rocznych, które zostały wprowadzone do programu celem obliczenia stężeń 
maksymalnych, zarówno dla działalność bieżącej, jak i projektowanej, 

- przedstawić wszystkie założenia i dane jakie zostały wprowadzone do obliczeń 
komputerowych (dla wszystkich procesów prowadzonych w istniejącej i projektowanej 
hali produkcyjnej), 

- przedłożyć czytelny załącznik graficzny z lokalizacją poszczególnych emitorów, z 
naniesionym układem współrzędnych. 
W załączeniu karty charakterystyki stosowanych preparatów – załącznik nr 5. Załączono 

wszystkie karty tylko w wersji elektronicznej (wydruki załączono do KIP i raportu). Wydruki dla 

produktu Alufluid. 

Sposób wyliczenia wielkości emisji: 

Wyliczenie wielkości emisji rocznych zanieczyszczeń ze źródeł istniejących 

przedstawiono w tabeli na stronach 49-50 Raportu. Wyliczono je mnożąc zużycie roczne 

preparatów przez udział procentowy zanieczyszczeń zgodny ze składem w kartach 

charakterystyki preparatów. Wielkość emisji wyliczono dla zanieczyszczeń posiadających 

wartości odniesienia określone w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 26 stycznia 

2010r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych substancji w powietrzu (Dz. U. z 2010r., 

Nr 16, poz. 87).  

Wielkość emisji ze spalania gazu ziemnego dla źródeł istniejących i planowanych 

obliczono przyjmując Wskaźniki emisji zanieczyszczeń ze spalania paliw kotły o nominalnej 

mocy cieplnej do 5MW” KOBIZE, styczeń 2015r. Emisję zanieczyszczeń obliczono mnożąc 

wskaźnik przez maksymalne zużycie gazu.  

Do obliczenia emisji zanieczyszczeń z wanien technologicznych (kwas siarkowy, kwas 

solny) przyjęto najbardziej niekorzystne założenie, że emisja stanowi 100% zużycia tych 

środków.  
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W załączeniu czytelny załącznik graficzny z lokalizacją poszczególnych emitorów – 

załącznik nr 3. Na mapach przedstawiających izolinie stężeń zanieczyszczeń pokazana jest 

lokalizacja emitorów z naniesionym układem współrzędnych.  

 
4. W raporcie stwierdzono, że w odległości 10 h od źródeł emisji nie znajdują się wyższe 

niż parterowe budynki mieszkalne. Zgodnie z zapisami rozporządzenia Ministra 
Środowiska z dnia 26 stycznia 2010 r. w sprawie wartości odniesienia dla niektórych 
substancji w powietrzu (Dz. U. z 2010 r. Nr 16 poz. 87) „jeżeli w odległości od 
pojedynczego emitora lub któregoś z emitorów w zespole, mniejszej niż 10 h, znajdują 
się wyższe niż parterowe budynki mieszkalne lub biurowe, a także budynki żłobków, 
przedszkoli, szkół, szpitali lub sanatoriów, to należy sprawdzić, czy budynki te nie są 
narażone na przekroczenia wartości odniesienia substancji w powietrzu lub 
dopuszczalnych poziomów substancji w powietrzu”. Należy dokonać analizy obiektów 
wymienionych w ww. rozporządzeniu i dokonać stosownych korekt w obliczeniach 
stężeń maksymalnych. 
W odległości dziesięciu wysokości od źródeł emisji nie znajdują się wyższe niż 

parterowe budynki mieszkalne lub biurowe, a także budynki żłobków, przedszkoli, szkół, 

szpitali lub sanatoriów. W zasięgu tym znajdują się jedynie budynki produkcyjne.  

 

5. Uciążliwość odorową zakładu należy opracować na zasadzie analizy porównawczej 
otrzymanych wartości stężeń maksymalnych i progów wyczuwalności zapachowej dla 
poszczególnych substancji / związków. 
Porównanie otrzymanych wartości stężeń maksymalnych i progów wyczuwalności 

zapachowej: 

Zanieczyszczenie 
Próg wyczuwalności 
zapachowej 
[mg/m3] 

Stężenie maksymalne z 
maksymalnych 
[mg/m3] 

Kwas solny 1,5 - 53 0,146 

Kwas siarkowy 1,0 0,00165 

Jak widać z powyższego zestawienia emitowane zanieczyszczenia nie przekraczają 

progów wyczuwalności zapachowej.  

 
6. Należy dokonać analizy działalności zakładu i wynikającej z niej emisji gazów i pyłów 

do powietrza w kontekście zapisów rozporządzenia Ministra Klimatu z dnia 24 września 
2020 r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych rodzajów instalacji, źródeł 
spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów (Dz. U. z 2020 r. 
poz. 1860). 

Eksploatowane w zakładzie instalacje nie podlegają pod wymogi rozporządzenia 

Ministra Klimatu z dnia 24 września 2020r. w sprawie standardów emisyjnych dla niektórych 

rodzajów instalacji, źródeł spalania paliw oraz urządzeń spalania lub współspalania odpadów 

(Dz. U. z 2020r., poz. 1860). 

 

Emisja hałasu: 

1. Należy zweryfikować dane wejściowe w zakresie lokalizacji punktowych źródeł emisji 
hałasu, wprowadzone do programu obliczeniowego (powyższe nie zgadza się z 
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informacjami przedstawionymi w Tabeli 2 zamieszczonej na str. 67 Raportu oraz 
załącznikiem nr 2 przedstawiającym sposób rozmieszczenia emitorów), 
Dane wejściowe w zakresie lokalizacji punktowych źródeł emisji hałasu, wprowadzone 

do programu obliczeniowego są prawidłowe. Jednakże mapa akustyczna załączona do 

opracowania stanowi niewłaściwy załącznik, dotyczyła innego (roboczego) wariantu 

obliczeniowego.  

W załączeniu prawidłowa mapa akustyczna, spójna z danymi wyjściowymi do obliczeń, 

wydrukami komputerowymi oraz legendą na mapie akustycznej przedstawiającej sposób 

rozmieszczenia emitorów.  

Wyniki obliczeń przedstawiono graficznie na mapach zagospodarowania terenu:  

- zał. nr 5.1 mapa akustyczna dla wariantu I  (pora dnia)  

- zał. nr 5.2 mapa akustyczna dla wariantu II  (pora dnia) 

 
2.  Należy podać informacje o obecnym natężeniu i strukturze ruchu pojazdów, 

odbywającego się po terenie Zakładu w związku z jego funkcjonowaniem, oraz 
uzasadnić przyjęte założenia w tym zakresie, uwzględnione w analizie akustycznej. 

Obecne natężenie i struktura ruchu pojazdów na terenie zakładu.  

• samochody osobowe 80 szt./dobę 

• samochody dostawcze 8 szt./dobę 

• TIR 1 szt./dobę 
Projektowane natężenie i struktura ruchu pojazdów na terenie zakładu po rozbudowie 
uwzględnione w analizie akustycznej.   

• samochody osobowe 160 szt./dobę 

• samochody dostawcze 8 szt./dobę 

• TIR 3 szt./dobę 
 

Do obliczeń akustycznych przyjęto większe natężenie ruchu pojazdów niż dla stanu 
istniejącego. Wynika to ze zwiększenia planowanej produkcji w zakładzie i związanego z tym 
zwiększenia zatrudnienia w zakładzie, a także  uwzględnienia większej ilości dostaw i 
ekspedycji towarów związanej ze zwiększeniem produkcji.  

 
 

3. Przy prognozowaniu hałasu jako elementy ekranujące uwzględniono jedynie budynki 
zlokalizowane na terenie działki inwestycyjnej. W otoczeniu Zakładu znajdują się także 
inne obiekty mogące mieć wpływ na sposób rozprzestrzeniania się hałasu w 
środowisku. Proszę o ustosunkowanie się do tej kwestii. 

W bieżącej analizie, zarówno dla wariantu I (Ad. pkt 5) jak i dla wariantu II (preferowanego 
przez Inwestora) w obliczeniach uwzględniono najbliższy obiekt kubaturowy od strony 
zachodniej, który może mieć wpływ na sposób rozprzestrzeniania się hałasu w środowisku. 

  Założenia wyjściowe do obliczeń.  
Planowana Inwestycja polega na rozbudowie zakładu Borg Automotive Spółka z o.o. 

zlokalizowanego w Lublinie, przy ul. Metalurgicznej 13 w obrębie działki nr 139/39.  
Przeanalizowano dwa warianty obliczeniowe:   

− I  wariant obliczeniowy  - mniejsza hala produkcyjno – magazynowa, przy zachowaniu 
tej samej ilości emitorów (na dachu i ścianach bocznych) jak również takim samym 
ruchu pojazdów samochodowych jak dla wariantu II. 
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− II  wariant obliczeniowy  (wariant realizacyjny - preferowany przez Inwestora), 
uwzględniający inne zagospodarowanie terenu z większą halą produkcyjno – 
magazynową, zmianą rozmieszczenia źródeł hałasu na dachach i ścianach obiektów, 
przy zachowaniu tej samej ilości emitorów (na dachu i ścianach bocznych) jak również 
takim samym ruchu pojazdów samochodowych jak dla wariantu I.  
 
Na terenie inwestycji wystąpią zasadniczo 3 grupy źródeł hałasu mających wpływ na 

wielkość emisji hałasu do środowiska. Pierwsza grupa są to źródła ruchome (pojazdy 
samochodowe), druga grupa są to źródła stacjonarne (urządzenia na dachu i ścianach 
obiektów), trzecia grupa to obiekty technologiczne – źródła budynki.  

 
a) Źródła ruchome: 
Maksymalna dobowa wielkość ruchu po terenie zakładu z uwzględnieniem dostaw, 
ekspedycji, klientów i pracowników. 160 aut osobowych, 8 Bus, 3 TIR 
Przejazdy od bramy do bramy wokół zakładu 
Łącznie zaplanowano 97 m.p.  
Ruch pojazdów na terenie inwestycji odbywać się będzie tylko w porze dnia.  

Do obliczeń przyjęto ruch wszystkich pojazdów samochodowych w ciągu 8 najbardziej 
niekorzystnych godzin pory dnia.  

Samochody osobowe, dostawcze i ciężarowe będą pokonywać trasę 100÷450 metrów, 
co dla średniej prędkość poruszania się pojazdów na terenie inwestycji 15 km/h daje czas 
przejazdu 24,0÷108,0 sek. Czas manewrowania na parkingach 10 sek. dla każdego pojazdu.  

Parametrem charakteryzującym zastępcze punktowe źródło dźwięku jest obliczony 
równoważnych poziom mocy akustycznej. Równoważny poziom mocy akustycznej A 
zastępczego punktowego źródła dźwięku (na trasach przejazdów samochodów na drogach 
wewnętrznych, zgodnie z instrukcją ITB 338/2008) określono z zależności: 
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gdzie:  
LWeqn  – równoważny poziom mocy akustycznej dla n-tego pojazdu, dB  
LWn  – poziom mocy dla danej opcji ruchowej, dB  
ti  – czas trwania danej operacji ruchowej,   
N – liczba operacji ruchowych  czasie T  

           T -  czas oceny, dla którego oblicza się poziom równoważny, s  
 
Źródła dźwięku na parkingach i w strefach dostaw zamieniono na cztery podstawowe 

operacje, o uśrednionym położeniu w terenie:  

− dojazd do stanowiska parkingowego (samochody osobowe) lub strefy rozładunku 
(samochody dostawcze i ciężarowe), 

− hamowanie pojazdów  

− włączenie silnika, start, 

− odjazd. 
 
Dla każdej z tych sytuacji obliczono LAwegi źródeł zastępczych jako dane wyjściowe do 

analizy komputerowej. Równoważny poziom mocy akustycznej A zastępczego punktowego 
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źródła dźwięku (na parkingach i w strefach dostaw zgodnie z instrukcją ITB nr 311 z 1991) 
określono z zależności: 

        LAwegi = 10 log 1/T ( 
=

n

i

ti
1

 x 100,1 LAw  + tp x 100,1 LAp )  [dB] 

gdzie:  

LAwegi  -  równoważny poziom mocy akustycznej A zastępczego źródła hałasu, dB, 
ti - czas trwania hałasu o poziomie mocy akustycznej A równym LAw , min., 
T - normowy czas obserwacji dla źródeł hałasu przemysłowego: 
 • dla dnia T = 480 min., 
 • dla nocy T = 60 min.  
tp - łączny czas przerwy w działaniu źródeł hałasu, min., 
LAW - poziom mocy akustycznej A podczas działania źródła hałasu w czasie ti, 
LAp - poziom mocy akustycznej A podczas przerwy w działaniu źródeł hałasu, przyjmuje się LAp 
= 0 dB. 

 
Wyliczony sumaryczny (skumulowany) równoważny poziom dźwięku A (dla pory dnia) dla 
pojazdów samochodowych rozłożono na zastępcze punktowe źródła hałasu wg wzoru:  
LWn dla 1-ego ze źródeł punktowych zastępczych obliczono w wzoru:  
LWn = LW -10log n  
gdzie: 
 LW – poziom mocy akustycznej całego źródła powierzchniowego  
 n – liczba źródeł cząstkowych  
Obliczenia zostały wykonane w odpowiednich arkuszach kalkulacyjnych według powszechnie 
obowiązujących w matematyce hałasu wzorów. Wyniki obliczeń dla zastępczych punktowych 
źródeł dźwięku przedstawiono w tabeli nr 2.  
 
b) Źródła stacjonarne  

Stacjonarne źródła hałasu to: urządzenia instalacji wentylacji mechanicznej 
(wentylatory, centrale wentylacyjne) której zadaniem jest utrzymanie wewnątrz pomieszczeń 
odpowiednich warunków klimatycznych i sanitarno – higienicznych. Źródła stacjonarne są 
umiejscowione na dachu obiektów oraz ścianach bocznych.  

 
c) Źródło budynek  
Na podstawie pomiarów na stanowiskach pracy (dla innej lokalizacji Zakładu BORG) stwierdza 
się, że poziom hałasu wewnątrz obiektów kształtuje się w przedziale 80-88 dB. Uzyskany wynik 
rozłożono na dwa zastępcze punktowe źródła hałasu dla każdej z hali. Uśredniony poziom 
hałasu wewnątrz obiektów nie będzie przekraczał 85 dB.  
Obliczenia przeprowadzono w arkuszach kalkulacyjnych zakładając najbardziej niekorzystny 
wariant zlokalizowania „źródła wewnętrznego” w odległości 1 metra od wszystkich ścian 
budynku (1÷4) i 2 metrów od dachu (ściana 5).  
 
Konstrukcja ścian:  
Stara hala: płyty warstwowe z rdzeniem z pianki poliuretanowej gr. 15cm. - izolacyjność 
akustyczna ścian 30dB, izolacyjność dachu: 28 dB. 
Nowa hala: płyty warstwowe z rdzeniem z wełny mineralnej gr. 20cm – izolacyjność 
akustyczna ścian 30dB, izolacyjność dachu: 28 dB. 
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Poziom dźwięku wewnętrznego dla każdej ze ścian budynku obliczono z wzoru:  

Lwew = Law + 10 log (1 / 2πr2 + 4/R) 
 
gdzie:  
r – odległość punktu obserwacji od źródła dźwięku  
R – stała akustyczna  
R = A/1- α 
A – chłonność akustyczna pomieszczeń 
A = α * Sc 
α – średni współczynnik pochłaniania dźwięku (przyjęto α = 0,15) 
Sc – całkowita powierzchnia pomieszczenia (ściany, sufit, podłoga)  
Obliczenia przeprowadzono w arkuszach kalkulacyjnych: 

Uzyskano wyniki: 
Obiekt kubaturowych: dla  ścian – 80,2 dB i dachu - 78,3 dB.  
 
Rozmieszczenie stacjonarnych źródeł hałasu na poszczególnych obiektach przedstawiono w 
tabeli nr 2.  
Obiekty ekranujące - współczynniki odbicia : 

• dla ściany pełnych współczynnik odbicia przyjęto na poziomie 1,0  

• dla ściany z otworami (bramy, okna, drzwi) współczynnik odbicia przyjęto na 
poziomie 0,8  

• dla dachu współczynnik odbicia przyjęto na poziomie 1,0  
 
Tabela 2 Wyniki obliczeń równoważnego poziomu dźwięku dla grup pojazdów i urządzeń.  

  Sumarycznych  
równoważny poziom 

dźwięku dla grupy 
pojazdów i  urządzeń  

Liczba źródeł 
punktowych 

Wyliczone 
równoważne 

poziomy dźwięku 
A 

Nr źródła 

Pora 
dnia 
[dB] 

Pora 
nocy 
[dB] 

Pora 
dnia 
[dB] 

Pora 
nocy 
[dB] 

 

Zaplecze biurowo socjalne  

Agregat chłodniczy   67,0 - 1 87,6 - 1  

Centrala nawiewno wywiewna  87,4 - 

Istniejąca hala produkcyjna  

Wentylator dachowy 67,0 - 5 67,0 -  2÷6 

Hala produkcyjno - magazynowa 

Centrala nawiewno wywiewna  z nagrzewnicą 
wewnątrz hali – wylot  

92,0 - 1 92,0 - 7  

Wentylator dachowy 69,0 - 8 69,0 - 8÷15 

Wentylator dachowy 75,0 - 1 75,0 - 16 

Wentylator dachowy 88,0 - 1 88,0 - 17 

Wentylator dachowy 76,0 - 1 76,0 - 18 

Wyrzut spalin z nagrzewnicy (ściana boczna) 45,0 - 13 45,0 - 19÷31 

Wyrzut spalin z nagrzewnicy (dach) 45,0 - 5 45,0 - 32÷36 

Ruch pojazdów – strefy dostaw i parkingi 

Parkingi dla samochodów osobowych przed 
budynkiem. Pora dnia 160 pojazdów. Czas 
manewrowania 10 sek. dla każdego pojazdu.   

76,4 - 16 64,4 - 37÷52 
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  Sumarycznych  
równoważny poziom 

dźwięku dla grupy 
pojazdów i  urządzeń  

Liczba źródeł 
punktowych 

Wyliczone 
równoważne 

poziomy dźwięku 
A 

Nr źródła 

Pora 
dnia 
[dB] 

Pora 
nocy 
[dB] 

Pora 
dnia 
[dB] 

Pora 
nocy 
[dB] 

 

Samochody dostawcze i ciężarowe strefach 
załadunkowo – rozładunkowych. Pora dnia: 
samochody dostawcze 8 poj., samochody 
ciężarowe 3 poj. Czas manewrowania 30 sek. dla 
każdego pojazdu.  

75,8 - 4 69,8 - 53÷56 

Ruch pojazdów – źródła liniowe  

L1 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 10m, czas przejazdu 2,4 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

71,3 - 1 71,3 - L1 

L2 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 45m, czas przejazdu 10,5 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

72,6 - 1 72,6 - L2 

L3 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 23m, czas przejazdu 5,5 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

74,8 - 1 74,8 - L3 

L4 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 127m, czas przejazdu 30,5 sek. Pora 
dnia: osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 
3x1 poj.   

82,2 - 1 82,2 - L4 

L5 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 85m, czas przejazdu 20,4 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

80,5 - 1 80,5 - L5 

L6 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 18m, czas przejazdu 4,3 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

73,7 - 1 73,7 - L6 

L7 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 106m, czas przejazdu 25,4 sek. Pora 
dnia: osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 
3x1 poj.   

81,4 - 1 81,4 - L7 

L8 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 10m, czas przejazdu 2,4 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

71,2 - 1 71,2 - L8 

L9 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 18m, czas przejazdu 4,3 sek. Pora dnia: 

83,9 - 1 83,9 - L9 
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  Sumarycznych  
równoważny poziom 

dźwięku dla grupy 
pojazdów i  urządzeń  

Liczba źródeł 
punktowych 

Wyliczone 
równoważne 

poziomy dźwięku 
A 

Nr źródła 

Pora 
dnia 
[dB] 

Pora 
nocy 
[dB] 

Pora 
dnia 
[dB] 

Pora 
nocy 
[dB] 

 

osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

L10 – Samochody osobowe, dostawcze i 
ciężarowe na drodze wewnętrznej. Długość 
odcinka 10m, czas przejazdu 2,4 sek. Pora dnia: 
osobowe 160x1, dostawcze 8x1, ciężarowe 3x1 
poj.   

68,3 - 1 68,3 - L10 

 
W obliczeniach uwzględniono ruch wszystkich pojazdów samochodowych wraz z 

przejazdem po terenie parceli przyjmując moce akustyczne poszczególnych manewrów 
samochodowych na podstawie danych literaturowych zbliżonych do danych Instytutu 
Ochrony Środowiska, podanych zawartych w Instrukcji ITB nr 338/2008.  
Przy analizie akustycznej wykorzystano następujące materiały:  
1. Instrukcja ITB 338/2008 Instytutu Techniki Budowlanej pt. „Metoda określania emisji 

imisji hałasu przemysłowego w środowisku”. Warszawa 2008 r.  
2. Wytyczne dla służb ochrony środowiska w zakresie ochrony środowiska przed hałasem, 

MOSZNiL, Warszawa 1988 r. 
3. Instrukcji ITB nr 311. Metoda prognozowania hałasu emitowanego z obszarów dużych 

źródeł powierzchniowych, Warszawa 1991 r.   
Źródła hałasu ruchome i stacjonarne oznaczono na mapach  akustycznych:  

- zał. nr 5.1 mapa akustyczna dla wariantu I  (pora dnia)  
- zał. nr 5.2. mapa akustyczna dla wariantu II  (pora dnia) 

 
Założenia do analizy komputerowej – metoda prognozowania hałasu. 

 W celu obliczenia imisji hałasu przeprowadzono symulacje komputerowe w oparciu o 
program „LEQ Professional wersja 6-2015” – Prognozowane hałasu przemysłowego. Biuro 
Studiów i Projektów Ekologicznych oraz Technik Informatycznych, 97-300 Piotrków Tryb., ul. 
Promienna 26.  
 Program „LEQ Professional wersja 6-2015” służy do prognozowania poziomu dźwięku 
wokół zakładów przemysłowych na podstawie danych teoretycznych lub empirycznych. Został 
on oparty o model obliczeniowy rozprzestrzenia się hałasu w środowisku zawartym w normie 
PN-ISO 9613-2 „Akustyka - Tłumienie dźwięku podczas propagacji w przestrzeni otwartej. 
Ogólna metoda obliczania” oraz Instrukcje Instytutu Techniki Budowlanej Nr 308 i 338. 

Norma ISO 9613-2 „Akustyka - Tłumienie dźwięku podczas propagacji w przestrzeni 
otwartej. Ogólna metoda obliczania” jest proponowana w rozporządzeniu Ministra Klimatu i 
Środowiska z dnia 7 września 2021 r. w sprawie wymagań w zakresie prowadzenia pomiarów 
wielkości emisji (Tekst jednolity: Dz.U. 2021 poz. 1710) jako referencyjna obliczeniowa metoda 
oceny hałasu emitowanego do środowiska. 
 Prognozowanie imisji hałasu w sieci punktów recepcyjnych odbywa się na podstawie 
znajomości parametrów geometrycznych źródeł oraz ich mocy akustycznej określonej w 
sposób teoretyczny lub empiryczny jest zgodne z cytowaną normą. Pozwala to określić 
równoważny poziom dźwięku w wybranym punkcie na podstawie znajomości położeń źródeł, 
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parametrów akustycznych tych źródeł, charakterystyki podłoża terenu, przy uwzględnieniu 
zjawisk ekranowania przez ekrany naturalne i urbanistyczne.  
 Obliczenia wykonano dla obszaru 420 x 300m., dla częstotliwości f–500 Hz, w siatce 
punktów obserwacji 5 x 5m. Obiekt pracować będzie tylko w porze dnia. Ruch pojazdów 
samochodowych tylko w porze dnia. Obliczenia przeprowadzono dla pory dnia.  
 Do przeprowadzenia obliczeń wykorzystano dane producenta (DTR) urządzeń oraz 
informacje od Inwestora w zakresie czasu pracy poszczególnych urządzeń (zarówno maszyn 
stacjonarnych jak również pojazdów). Wyniki odniesiono do wymogów zawartych w 
Rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007 roku w sprawie dopuszczalnych 
poziomów hałasu w środowisku (Tekst jednolity Dz. U. 2014 nr 0 poz. 112). 
 Dane wyjściowe do obliczeń wpływu hałasu na środowisko zebrano w poniższych 
tabelach (wydruk danych wejściowych z programu komputerowego „LEQ Professional wersja 
6-2015”).  
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Dane do obliczeń – pora dnia (I wariant obliczeniowy)  
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Dane do obliczeń – pora dnia (II wariant obliczeniowy)  
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Analiza wyników 
W bezpośrednim otoczeniu terenu przedsię4.wzięcia brak jest terenów chronionych 

akustycznie. Zgodnie z Rozporządzeniem Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007 roku w 
sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku (Tekst jednolity Dz. U. 2014 nr 0 poz. 
112), najbliższe tereny chronione akustycznie znajdują się w odległości ok. 660 metrów od 
granicy terenu inwestycji w kierunku południowym przy ul. Rataja. Są to tereny oznaczone na 
rysunku miejscowego planu symbolem MNu – tereny zabudowy mieszkaniowej 
jednorodzinnej z dopuszczeniem usług.  
Najbliższe budynki mieszkalne znajdują się w odległościach: 

− od zachodu 405 m – są to budynki mieszkalne wielorodzinne położone na obszarze 
oznaczonym symbolem IVA3P – tereny obiektów produkcyjnych, składów i magazynów.  

− od północnego wschodu 515 m – budynki jednorodzinne przy ul. Mełgiewskiej, 
wielorodzinne położone na obszarze oznaczonym symbolem AG/M4 – tereny 
aktywności gospodarczej na wydzielonych działkach z dopuszczeniem funkcji 
mieszkaniowej.  

− od wschodu 640 m – budynki mieszkalne jednorodzinne w rejonie ulicy Dojazdowej, 
położone na obszarze oznaczonym symbolem IVA13R1 – tereny rolne.  

− od południa 700 m – budynki mieszkalne jednorodzinne przy ul. M. Rataja, położone na 
obszarze oznaczonym symbolem  IVA18MNu – tereny zabudowy mieszkaniowej 
jednorodzinnej z dopuszczeniem usług.  

 
Zgodnie z art. 114 ustawy Prawo ochrony środowiska (Tekst jednolity: Dz.U. 2021 poz. 

1973 z późn. zm.), w przypadku gdy na terenach przeznaczonych do działalności produkcyjnej, 
składowania i magazynowania znajduje się zabudowa mieszkaniowa, ochrona przed hałasem 
polega na stosowaniu rozwiązań technicznych zapewniających właściwe warunki akustyczne 
w budynkach.  
  Zakładając znaczną odległość budynków mieszkalnych od terenu inwestycji oraz 
właściwą izolacyjność akustyczną okien na poziomie 30 dB stwierdza się, że wewnątrz 
najbliższych budynków mieszkalnych w rejonie prowadzenia prac budowlanych  dotrzymane 
będą dopuszczane poziomy hałasu określone w PN-87/B-02151/02- "Akustyka 
budowlana.  Ochrona przed hałasem pomieszczeń w budynkach. Dopuszczalne 
wartości poziomu dźwięku w pomieszczeniach. 

Analizując otrzymane wyniki, stwierdza się, że izofona 55 dB dla pory dnia , zarówno dla 
I wariantu obliczeniowego jak i dla II wariantu obliczeniowego zawiera się w granicy terenu 
własności Inwestora. Różnice w rozkładzie izofon dla obydwu wariantów obliczeniowych są 
nieznaczne, pomijalnie małe biorąc pod uwagę , że najbliższe budynki chronione akustycznie 
znajdują się w odległości ponad 400 metrów od granicy terenu przedsięwzięcia.  

Graficzne przedstawienie wyników komputerowych obliczeń przedstawiono na mapie 
akustycznej dla pory dnia (wariant I) – zał. nr 5.1 oraz na mapie akustycznej dla pory dnia 
(wariant II) – zał. nr 5.2.  

 
4. Należy ponownie przeanalizować zagadnienie dotyczące możliwego skumulowanego 

oddziaływania przedmiotowej inwestycji z innymi przedsięwzięciami w zakresie 
oddziaływania akustycznego, biorąc pod uwagę nie tylko przedsięwzięcia realizowane 
i zrealizowane, ale i planowane, dla których wydana została decyzja o środowiskowych 
uwarunkowaniach. 
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Przedmiotowe przedsięwzięcie zgodnie z rysunkiem MPZP zlokalizowane jest w dzielnicy 
przemysłowej.  Najbliższe budynki mieszkalne znajdują się w odległościach: 

− od zachodu 405 m – są to budynki mieszkalne wielorodzinne położone na obszarze 
oznaczonym symbolem IVA3P – tereny obiektów produkcyjnych, składów i magazynów.  

− od północnego wschodu 515 m – budynki jednorodzinne przy ul. Mełgiewskiej, położone 
na obszarze oznaczonym symbolem AG/M4 – tereny aktywności gospodarczej na 
wydzielonych działkach z dopuszczeniem funkcji mieszkaniowej.  

− od wschodu 640 m – budynki mieszkalne jednorodzinne w rejonie ulicy Dojazdowej, 
położone na obszarze oznaczonym symbolem IVA13R1 – tereny rolne.  

− od południa 700 m – budynki mieszkalne jednorodzinne przy ul. M. Rataja, położone na 
obszarze oznaczonym symbolem  IVA18MNu – tereny zabudowy mieszkaniowej 
jednorodzinnej z dopuszczeniem usług.  

Zgodnie z art. 114 ustawy Prawo ochrony środowiska (Tekst jednolity: Dz.U. 2021 poz. 
1973 z późn. zm.), w przypadku gdy na terenach przeznaczonych do działalności produkcyjnej, 
składowania i magazynowania znajduje się zabudowa mieszkaniowa, ochrona przed hałasem 
polega na stosowaniu rozwiązań technicznych zapewniających właściwe warunki akustyczne 
w budynkach.  

Izofona o poziomie 55 dB (pora dnia) w całości przebiega w granicy terenu 
przedsięwzięcia.  

Wobec powyższego, ze względu na niewielkie oddziaływania akustyczne Zakładu oraz 
znaczną odległość (kilkuset metrów) od najbliższych budynków mieszkalnych od granicy 
terenu przedsięwzięcia nie zachodzą żadne przesłanki wskazujące na potrzebę i zasadność 
analizowania możliwego skumulowanego oddziaływania przedmiotowej inwestycji z innymi 
przedsięwzięciami.  

 
5. W Raporcie należy przedstawić analizę akustyczną dla wariantu alternatywnego, 

analogicznie jak dla wariantu preferowanego przez Inwestora. 
 
Wariantem alternatywnym (wariant I) jest mniejszy rozmiar hali produkcyjno – 

magazynowej, przy zachowaniu tej samej ilości emitorów (na dachu i ścianach bocznych) jak 
również takim samym ruchu pojazdów samochodowych jak dla wariantu II (preferowanego 
przez Inwestora.  

Dane wyjściowo do obliczeń, oraz wydruki komputerowe danych przedstawiono w 
punkcie Ad. 3 

 
 

 

 

Załączniki: 

1. Raport z badania gruntu. 

2. Warunki MPWiK Sp. z o.o. W Lublinie. 

3. Mapa emitorów zanieczyszczeń powietrza. 

4. Mapy izolinii stężeń maksymalnych i średniorocznych chlorowodoru i ditlenku azotu. 

5. 5.1. Mapa emisji hałasu Wariant I. 

5.2. Mapa emisji hałasu Wariant II. 

6. Karty charakterystyki substancji stosowanych na terenie Zakładu – wersja 

elektroniczna dla kart załączonych do KIP i raportu, wydruki dla Alufluid oraz Novofloc. 


