Załącznik Nr 1 do decyzji 

nr DGKiOŚ-ROŚ.6220.7.2014.MS

z dnia  14.04.2014r.
o środowiskowych uwarunkowaniach

Charakterystyka przedsięwzięcia pn. :

„Budowa Fabryki Mebli etap pierwszy „A” budowa hali produkcyjno-magazynowej z częścią socjalno-biurową oraz etap drugi „B” budowa hali produkcyjno-magazynowej z częścią socjalno-biurową w Elblągu przy ul. Żuławskiej”. 
Planowane przedsięwzięcie zlokalizowane będzie przy ul. Żuławskiej w Elblągu na działkach o numerach: 204/4, 209/3, 209/7, 208, 206/4, 204/3, 209/5. Obecnie teren planowanego przedsięwzięcia jest niezagospodarowany. 
Teren planowanego przedsięwzięcia od strony zachodniej graniczy z  linią kolejową w kierunku Braniewa, od strony wschodniej z użytkami rolnymi. Od strony południowej z drogą krajową S7, zaś od strony północnej z ulica Żuławską. Po drugiej strony ulicy Żuławskiej znajdują się budynki zakładu meblarskiego oraz przylegający do niego budynek mieszkalny. Najbliższa zabudowa mieszkaniowa znajduje się w kierunku północnym przy ulicy Żuławskiej. Działka nr 204/4, na której znajdować się będzie droga dojazdowa do przedsięwzięcia,  graniczy bezpośrednio z działką, na której posadowiony jest wolnostojący, jednokondygnacyjny budynek mieszkalny. 


Planowane przedsięwzięcie realizowane będzie w dwóch etapach. W I etapie powierzchnia działek wyniesie 44 639 m2, w tym:  
· powierzchnia zabudowy – 15 770 m2,

· powierzchnia utwardzona – 14 000 m2,

· powierzchnia biologicznie czynna – 17 639 m2,
· w II etapie, powierzchnia działek wyniesie 46 330 m2, w tym:  
· powierzchnia zabudowy – 17 250 m2,

· powierzchnia utwardzona – 17 000 m2,

· powierzchnia biologicznie czynna – 12 080 m2.
Po zrealizowaniu przedsięwzięcia powierzchnia biologicznie czynna wyniesie 29 719 m2, co stanowi 32 % powierzchni działek.  


W pierwszym etapie zostanie wybudowana hala produkcyjno-magazynowa A o wymiarach 180 m x 80 m x 8,2 m, w której produkowane będą serie mebli mieszkalnych (kuchenne, zestawy jadalne i biurowe) oraz produkcja frontów do mebli z płyty MDF, oklejonych folią. Drugi etap obejmuje budowę hali produkcyjno-magazynowej B o wymiarach 200 m x 200 m i wysokości w części produkcyjnej 8,2 m, w części magazynowej wysokiego składowania o wysokości 16 m. W hali tej produkowane będą meble, dostosowane do indywidualnych potrzeb klienta. 
Przy pierwszej hali produkcyjnej A zainstalowana zostanie stacja filtrów oraz kotłownia z dwoma kotłami o mocy wyjściowej pojedynczego kotła: 1263 kW. Hale będą posiadały pomieszczenia higieniczno-sanitarne dla pracowników oraz pomieszczenie biurowe. Zakład będzie pracował w systemie dwu i trzyzmianowym. Planuje się, że praca w hali produkcyjno-magazynowej A będzie trzyzmianowa, zaś w hali produkcyjno-magazynowej dwuzmianowa. 


Dla potrzeb planowanego przedsięwzięcia, na cele socjalno-bytowe, woda dostarczana będzie z miejskiej sieci wodociągowej, ścieki socjalno-bytowe odprowadzane będą do miejskiej sieci kanalizacji sanitarnej, wody opadowe i roztopowe, z terenów utwardzonych, po podczyszczeniu odprowadzane będą do odbiornika. Odpady składowane będą selektywnie, w wyznaczonych miejscach. 
Energia cieplna niezbędna do zaopatrzenia hal produkcyjnych w c.o. i c.w.u. pozyskiwana będzie z kotłowni zakładowej w której zainstalowane będą dwa kotły. Kotły przez większość roku będą pracowały naprzemiennie. Jako paliwo wykorzystywane będą pył, wióry, ścinki MDF, płyty wiórowej zmieszane w równym stopniu. Kotłownia zostanie zainstalowana przy hali produkcyjnej A. 

W hali produkcyjno-magazynowej A produkowane będą meble mieszkaniowe w następującym asortymencie:

· meble kuchenne,

· zestawy jadalne,

· meble biurowe,

· meble pojedyncze jak: biurka, komody, szafy, bufet,

· fronty do mebli z płyt MDF oklejone folią .

Cały proces wytwarzania elementów meblowych można podzielić na następujące główne  operacje: 

· magazynowanie materiałów,

· formatowanie elementów,

· frezowanie elementów frontowych,

· czyszczenie i nakładanie kleju,

· prasowanie frontów,

· okleinowanie wąskich płaszczyzn prostoliniowych,

· oklejanie wąskich płaszczyzn krzywoliniowych,

· wiercenie elementów,

· kompletowanie i pakowanie elementów,

· paletowanie i magazynowanie, 

· spedycja.  

W hali produkcyjnej B z magazynem wysokiego składowania produkowane będą małe ilości różnych produktów. Produkcja , w zależności od wykorzystywanych urządzeń,  podzielona będzie na  małoseryjną i średnioseryjną.
Cały proces wytwarzania elementów meblowych można podzielić na następujące główne  operacje: 

· magazynowanie materiałów,

· formatowanie elementów,

· frezowanie elementów frontowych,

· sklejanie ram i elementów,

· okleinowanie wąskich płaszczyzn prostoliniowych,

· oklejanie wąskich płaszczyzn krzywoliniowych,

· wiercenie elementów,

· kompletowanie i pakowanie elementów,

· paletowanie i magazynowanie, 

· spedycja.  

W procesie wytwarzania mebli stosowane są następujące materiały podstawowe:

· płyta wiórowa uszlachetniona melaminą,

· płyta wiórowa uszlachetniona folią finisz,

· płyta HDF lakierowana uszlachetniona folią finisz,

· fronty MDF z jednej strony uszlachetnione melaminą a z drugiej folią PCV lub ABS,

· fronty ramowe z listew z płyt MDF uszlachetnione folią finish lub PCV,

· obrzeża standotron, ABS,

· kleje.
Obróbka mechaniczna dostarczonych do zakładu płyt wiórowych wykonywana będzie na pilarkach formatowych, frezarkach, formatyzerko- oklejarkach i wiertarkach. Podczas tego procesu powstawać będą odpady w postaci trocin, zrębków oraz kawałków płyt. Powstałe trociny i zrębki odciągane będą, od obrabiarek, punktowo ssawami odciągów miejscowych, następnie będą transportowane, pneumatycznie rurociągami, do zespołu odpylaczy. Systemy odpylające i filtry workowe będą zainstalowane w obydwu halach produkcyjnych. Oczyszczone powietrze,  poprzez system kanałów powrotu, będzie wracać na hale.  Wytrącony materiał, z procesu filtracji, usuwany będzie na zewnątrz filtrów, a następnie będzie transportowany do silosu znajdującego się przy hali produkcyjnej A. W procesach nakładania kleju zastosowane będą dwie linie nanoszenia kleju włoskiej firmy Cefla. Linia składa się ze stanowiska przygotowania ramiaków do nanoszenia kleju, szczotkarki, kabiny natryskowej kleju oraz tunelu suszącego. Klejarka jest automatem do nanoszenia powłoki na bazie wodnego kleju poliuretanowego, umożliwiającym nanoszenie warstwy kleju w jednym cyklu na płaskiej powierzchni, jak również na krawędzi paneli. Stosowany będzie klej wodorozcieńczalny DORUS. Jest to klej wodorozcieńczalny na bazie poliuretanu i wg karty charakterystyki, nie zawiera składników stwarzających zagrożenie dla środowiska.
Wjazd i wyjazd z terenu projektowanego zakładu  będzie realizowany poprzez projektowany wjazd i wyjazd z istniejącej drogi- ulicy Żuławskiej.
W ramach inwestycji przewiduje się budowę 120 miejsc parkingowych dla samochodów osobowych i 10 dla samochodów ciężarowych dla etapu I oraz 80 miejsc parkingowych dla samochodów osobowych i 5 dla samochodów ciężarowych dla etapu II.
