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CHARAKTERYSTYKA PRZEDSIEWZIECIA

Planowane przedsiewziecie realizowane bedzie w hali produkcyjno — magazynowe;j
zlokalizowanej na o numerze 1330/116 w Bieruniu przy ul. Chemikéw 163, wybudowanej na
podstawie pozwolenia budowlanego znak 121/Bi/2014 z dnia 29.07.2014 r. jako hala magazynowa —
ETAP 2. Wymieniona dziatka wraz z zabudowg stanowig wtasnoscig firmy ERG Bierun Sp. z 0.0. Teren
zaktadu, zgodnie z wypisem z rejestru gruntéw, jest terenem przemystowym (Ba).

W okolicy zaktadu znajdujg sie inne zaktady przemystowe takie jak NITROERG S.A. oraz
EKOFOL Sp. z 0.0. Najblizsza zabudowa mieszkaniowa zlokalizowana jest w odlegtosci ponad 420 m
od granic inwestycji. Dziatka, na ktdrej usytuowane jest przedsiewziecie zajmuje powierzchnie okoto
1 ha natomiast powierzchnia hali, w ktdrej realizowane bedzie przedsiewziecie wynosi 2 850 m?.
Wijazd na teren zakfadu odbywa sie poprzez gtdwng brame firmy ERG-Bierun Sp. z o.0.

Planowane przedsiewziecie polega¢ bedzie na wykorzystywaniu maksymalnie 4 linii
technologicznych do produkcji (wylewu) folii LDPE, HDPE lub PP w rdézinych technologiach
wytwarzania za pomocg wylewania i wylewania wielonitkowego oraz magazynowania wyrobdow
powstatych w wyniku tych proceséw. Bez wzgledu na rodzaj wymienionych wyzej technologii
i materiatéw, proces produkcji prowadzony bedzie poprzez mieszanie uplastycznionych polimeréw
z ewentualnymi dodatkami i formowanie z nich gotowych wyrobéw za pomocg wylewania lub
wylewania wielonitkowego. Suma wydajnosci wszystkich 4 linii produkcyjnych wynosié bedzie okoto
12 000 Mg/rok. Planuje sie funkcjonowanie instalacji przez 24 h/dobe od poniedziatku do niedzieli.
Na jednej zmianie pracowac bedzie 2-3 pracownikdw obstugujacych instalacje.

Proces technologiczny rozpoczyna sie od dostawy odpowiedniego surowca do produkgji.
Osoby odpowiedzialne za przyjmowanie dostaw sprawdzajg jako$¢ surowca i jego zgodnosé
z wymaganiami produkcyjnymi. Dostarczony surowiec magazynowany jest w wyznaczonych
miejscach hali produkcyjno-magazynowej w silosach, workach lub pojemnikach z rdznych
materiatéw.

W hali umieszczone bedy maszyny do wytwarzania folii ptaskich w dwdch niezaleznych
technologiach:

a) koekstruzji,



b) wylewania wielonitkowego
Wszystkie ww. technologie majg wspdlny poczatek technologii polegajgcy na uplastycznianiu
materiatu, a réznig sie w szczegdtach koricowego formowania.

a) Koekstruzja
W procesie produkcji folii metodg koekstruzji kilka wyttaczarek wspdlnie zasila narzedzie formujace.
W kazdej z wyttaczarek przetwarzany jest inny komponent. Za pomocg dyszy jednokolektorowej
z blokiem zasilajgcym otrzymujemy strukture wielowarstwowa. Blok zasilajacy jest urzadzeniem
decydujacym o konfiguracji warstw w gotowym opakowaniu.
W trakcie wyttaczania ma miejsce nastepujgca sekwencja :

- zasilanie polimerem,

stopienie polimeru,
- wymieszanie i ujednorodnienie,
- filtracja, wyttaczanie.

Zasilanie polega na dozowaniu tworzywa w postaci granulek do leja zasypowego, skad grawitacyjnie
dostaje sie ono do cylindra wytfaczarki i jest przemieszczane dalej przez slimak. Wzbogacajac
podstawowe polimery o rdznego rodzaju modyfikatory, urzadzenie to moze byé poprzedzone
skomplikowanym systemem dozujgcym, dostarczajgcym z osobnych zasobnikéw precyzyjne dawki
komponentéw do leja zasypowego. Stopienie tworzywa i ogrzanie do pozadanej temperatury
formowania nastepuje w trakcie jego przemieszczania do przodu slimakiem w cylindrze wyttaczarki.
Osiggniecie wymaganej temperatury nastepuje nie tylko pod wplywem ciepta dostarczanego
z zewnatrz przez grzejniki zainstalowane na cylindrze, lecz takze w wyniku ciepta wydzielanego na
skutek tarcia i dziatania sit $cinajacych, ktérym podlega stop w trakcie przettaczania.

Pod wptywem skomplikowanych proceséw ptyniecia przy przemieszczaniu Slimakiem nastepuje
mieszanie tworzywa i w jego wyniku ujednorodnienie fizyczne i temperaturowe. W najwiekszym
stopniu mieszanie polimeru nastepuje w Srodkowej strefie, nazywanej strefg mieszania lub sprezania.
Objetos¢ kanatéw slimaka ulega w tym miejscu zmniejszeniu, przez co nastepuje wzrost wartosci sit
Scinajacych oraz wsteczny przeptyw tworzywa, sprzyjajgce dobremu wymieszaniu. Zadaniem
ostatniej strefy slimaka jest dostarczenie stopionego tworzywa pod stosunkowo wysokim cisnieniem
do narzedzia formujacego, jakim jest dysza. W strefie tej zachodzi ostateczne ujednorodnienie
tworzywa. Na kazdej wyttaczarce znajduje sie sito, ktérego zadaniem jest zatrzymywanie wszelkich
zanieczyszczen obecnych w stopionym tworzywie. Uformowane przez dysze cienkie i ptaskie
tworzywo zostaje wylewane na obracajacy sie, chtodzony walec, ktéry spetnia jednoczesnie funkcje
odciggu. Walec moze miec powierzchnie boczng gtadka lub posiadajgca specjalne ksztattki formujace
folie w dodatkowe wypusty lub usieciowania. W dalszej czesci linii wyttoczona folia przechodzi przez

kolejne walce chitodzace i prowadzace, sekcje odcinania. Folia przechodzaca z urzadzenia



odciggajagcego jest prowadzona za posrednictwem watka pomiarowego naciggu do nawijarki
i nastepnie kierowana dalej do walca rozciggajgcego na szerokos¢. Dzieki temu naprezenie folii
pozostaje bez zmian na tym samym poziomie. Na koniec, wstega folii zostaje doprowadzona do walca
kontaktowego i watu nawojowego. W jednej rolce moze znajdowac sie nie wiecej niz jeden odcinek
folii. Nawiniecie powinno by¢ wykonane w taki sposéb, aby brzegi tworzyty ptaszczyzne prostopadta
do osi rdzenia. Rolki pakowane sg na palety zabezpieczane do transportu folig stretch.

b) wylewanie wielonitkowe
W technologii wylewania wielonitkowego, proces uplastyczniania, a wiec miejsce, gdzie nastepuje
najwieksza emisja do atmosfery jest tozsamy z procesem koekstruzji. Rdznica polega na innym
rodzaju polimeru (PP) oraz na formowaniu uplastycznionego materiatu. W wylewaniu
wielonitkowych wystepuje jednoczesne wielopunktowe wylewanie materiatu poprzez pojedyncze
dysze punktowe na walec chtodzacy, a nastepnie nastepuje docisk materiatu za pomoca stempla.
Powstajgca wtdknina posiada inne witasciwosci niz folia wylewana w tradycyjny sposéb. Posiada
przede wszystkim mikropory, jednak emisje hatasu, gazéw sg podobne do emisji z wylewania folii
LDPE lub HDPE.

W hali beda rozmieszczone maksymalnie 4 instalacje do wytwarzania folii, przy czym ich

uktad moze sie zmieniac¢ w przysztosci w zaleznosci od potrzeb technologicznych.

Bez wzgledu na sposdéb produkcji (wylewanie lub wylewanie wielopunktowe) stosowane
instalacje majg podobne urzadzenia, m.in.:

e System dozowania

o Wyttaczarki

o Gtowice (szczelinowa lub wielopunktowa)

e Walce formujace

e Walce odciggu

e System prowadzenia i nawijania

Przeprowadzona analiza oddziatywania planowanego przedsiewziecia na poszczegdlne
komponenty srodowiska wykazata, iz jego realizacja nie bedzie powodowata ponadnormatywnych

oddziatywan na srodowisko.
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