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1. Rodzaj, cechy, skala i usytuowanie przedsięwzięcia:
Przedsięwzięcie zaklasyfikowano zgodnie z Obwieszczeniem Prezesa Rady Ministrów z dnia 21 grudnia 2015 r. w sprawie ogłoszenia jednolitego tekstu rozporządzenia Rady Ministrów w sprawie przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko jako przedsięwzięcie opisane w § 3 ust. 1 pkt. 93 „Do przedsięwzięć mogących potencjalnie znacząco oddziaływać na środowisko zalicza się następujące rodzaje przedsięwzięć: (93) instalacje do produkcji mleka lub wyrobów mleczarskich, o zdolności produkcyjnej nie mniejszej niż 50 t na rok;
Przedsięwzięcia dotyczą zakładu produkcyjnego OSM Bychawa mieszczącego się przy ul. M. J. Piłsudskiego 71 W skład przedsięwzięcia wchodzi:

1. instalacja kolektorów słonecznych 4,4 kW. Zakłada się ze wymiar pojedynczego kolektora nie przekroczy 2 m2 powierzchni absorpcji

2. zakup kotła twarożkarskiego 10000 l. Zakłada się, że wymiary całkowite będą następujące: długość 500 cm, szerokość 220 cm, wysokość 270 cm.

3. zakup matecznika 1000 l. Zakłada się, że wymiary całkowite będą następujące: szerokość 220cm, wysokość 150cm, 

4. automatyzacja stacji mycia (CIP)

5. ciągły monitoring wielkości fizycznych determinujących poprawność procesów technologicznych – system elektroniczny zainstalowany w oparciu o posiadane zasoby

6. zakup sprzętu laboratoryjnego:

1) suszarki laboratoryjnej wymiary zewnętrzne (szer/wys/gł): 60/800/700 mm

2) cieplarek laboratoryjnych 2 szt. wymiary zewnętrzne (szer/wys/gł): 590/700/600 mm
Przedsięwzięcie planuje się zlokalizowane jest na działce nr ewidencyjny 474/1 i474/2 w obrębie ewidencyjnym Bychawa Miasto w jednostce ewidencyjnej Bychawa. Nieruchomość ta jest oznaczona w ewidencji gruntów jako działki nr 474/1 i 474/2 jest własnością Inwestora – Okręgowej Spółdzielni Mleczarskiej w Bychawie.

Nieruchomość położona jest (według ustaleń Miejscowego Planu Zagospodarowania Przestrzennego Miasta Bychawa) na terenie zabudowy śródmiejskiej – mieszkaniowej i usług oznaczonych symbolem  18 M/NU na którym dopuszcza się m. in. utrzymanie istniejącej funkcji zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej i wielorodzinnej oraz usługowej, dopuszcza się utrzymanie funkcji istniejącej lub wymianę funkcji usług istniejących na usługi handlu, gastronomii, rzemiosła nieuciążliwego, kultury, ochrony zdrowia, dzielności biurowej lub innych.

Urządzenia planowane do zakupu i instalacji w ramach przedsięwzięcia będą zainstalowane w istniejących ciągach technologicznych. Instalacja kolektorów do przygotowania ciepłej wody użytkowej będzie zainstalowana na dachu na ekspozycji południowej.
Rys.2 Funkcje w Miejscowym Planie Zagospodarowania Przestrzennego
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Źródło: System Informacji przestrzennej Gminy Bychawa
Wjazd na nieruchomość oznaczoną w ewidencji gruntów jako działka nr 474/1 będzie realizowany istniejącym wjazdem posiadającym włączeniem do drogi powiatowej 2287 L. Wjazd i wyjazd z nieruchomości odbywać będzie się w sposób identyczny z dotychczasowym. Obsługa komunikacyjna nie będzie wymagała przebudowy. Istniejąca nawierzchnia zjazdu i terenu wokół przedsięwzięcia jest utwardzona.
1. Instalacja kolektorów słonecznych realizowana będzie na dachu budynku produkcyjnego poprzez umieszczenie 3 szt. kolektorów słonecznych (założono, że moc kolektora będzie wynosiła około 1,5 kW)

2. Zakup kotła twarożkarskiego o pojemności 10 tyś litrów – zostanie zamontowany na dziale twarożkarni i podłączony do istniejących instalacji nabiałowej, elektrycznej, wodnej, parowej. 

3. Zakup matecznika o pojemności 1000 litrów zostanie zamontowany w pomieszczeniu napojów fermentowanych i śmietany i podłączony do istniejących instalacji nabiałowej, elektrycznej, wodnej i parowej.

4. Automatyzacja stacji mycia (CIP) będzie polegać na montażu szafy sterowniczej w pomieszczeniu centralnej stacji mechanicznego mycia oraz podgrzewacza wody „JAD”, pompki dozującej roztwór oraz zbiornika z roztworem myjącym.

5. Ciągły monitoring wielkości fizycznych determinujących poprawność procesów technologicznych polega na montażu rejestratora 16 kanałowego w pomieszczeniu laboratorium chemicznego i podłączeniu do niego opomiarowanych urządzeń  (czujniki temperatur).

6. Zakup sprzętu laboratoryjnego (suszarki i cieplarki).Urządzenia te będą zamontowane w  budynku biurowym w pomieszczeniu laboratorium mikrobiologicznego.
Przedsięwzięcia nie spowodują zmian w dotychczasowym sposobie wykorzystania pomieszczeń produkcyjnych i biurowych. Odległość od sąsiadującego obiektu:
1. Wielorodzinny budynek mieszkalny w odległości 80 m od strony zachodniej,


2. Jednorodzinny budynek mieszkalny w odległości 50 m od strony południowej.
Odległość ta spełnia warunki wskazane w § 272 rozporządzenia Ministra Infrastruktury w sprawie warunków technicznych jakim powinny odpowiadać budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2015 r. nr 1422). Działka nr 474/1 jest nieruchomością zabudowaną budynkami gospodarczymi, produkcyjnymi, garażowymi, budynkiem biurowym. Działka nr  474/2 jest nieruchomością zabudowaną budynkami warsztatu, kotłowni oraz maszynowni chłodniczej. Ruch kołowy i pieszy przedstawia załącznik Nr 1. Szczegółowe usytuowanie przedsięwzięć w załączniku Nr 2.
2. Powierzchnia zajmowanej nieruchomości, a także obiektu budowlanego oraz dotychczasowym sposobie ich wykorzystywania i pokryciu nieruchomości szatą

roślinną. 
1. Powierzchnia działki oznaczonej w ewidencji gruntów numerem 474/1 wynosi 0,6469 ha, 
1) powierzchnia zabudowy 1995 m²

2) powierzchnia utwardzona 2584 m²

3) powierzchnie zielone 1890 m²
2. Powierzchnia działki oznaczonej w ewidencji gruntów numerem 474/2 wynosi 0,1994 ha
1) powierzchnia zabudowy 475 m²

2) powierzchnia utwardzona 826 m²

3) powierzchnie zielone 693 m²  
W ramach realizacji przedsięwzięcia nie nastąpi wyłączenie powierzchni biologicznie czynnej. Dotychczasowe użytkowanie terenu nie będzie się różniło od sposobu użytkowania po zrealizowaniu przedsięwzięcia (przedmiotem są zakupy i montaż urządzeń, zakres nie dotyczy wykonywania robót budowlanych zatem nie będzie dokonana zmiana sposobu użytkowania terenu ponieważ nie wystąpią prace, które zmieniłyby dotychczasowy sposób użytkowania).

3. Rodzaju technologii:
Obecna technologia zakładu
Pomieszczenia produkcyjne, gospodarcze i biurowe wykorzystywane są do działalności w ramach kodu PKD 19.51.Z. Spółdzielnia skupuje mleko od członków spółdzielni i dostawców nie będących członkami z terenu powiatu lubelskiego, biłgorajskiego, świdnickiego i janowskiego. W 2016 roku skupiła 8191 tyś litrów mleka, z tego 789 tyś litrów sprzedała w postaci mleka przerzutowego do innych spółdzielni, pozostałość przeznaczyła na produkcję poszczególnych asortymentów i wyprodukował następujące ilości: 
1. mleko spożywcze

-
1472 tyś l

2. śmietana  spożywcza

-
200 tyś l
3. masło  

                            -
235 ton                


4. twarogi



-
726 ton

5. napoje mleczne 
                            -
394 ton

  Pierwszy etap procesu poszczególnych wyrobów jest podobny i obejmuje wirowanie i pasteryzację mleka surowego ze skupu. Wirowanie odbywa się na wirówce typ LWG – 47 rok produkcji 1977. W wyniku wirowania z mleka surowego ze skupu (zawartość tłuszczu ok. 4%) uzyskuje mleko chude i śmietankę. Mleko po wirowaniu poddane jest pasteryzacji w temperaturze 85ºC na pasteryzatorze WSK-05.5.137-B rok produkcji 2006 i dalej w zależności od przeznaczenia:
1. na mleko spożywcze jest chłodzone do ok.4ºC gromadzone w tanku/TMMN/ i normalizowane na 2% zawartości tłuszczu,

2. na twarogi jest dogrzewane do ok.26ºC i gromadzone w wannach typu „KWAPISZ”WS-10 z roku 1988 gdzie jest normalizowane w zależności  od rodzaju twarogu: 
1) twaróg chudy-mleko chude, 

2) twaróg półtłusty -zawartość tłuszczu 0,7%, 

3) twaróg tłusty -zawartość tłuszczu 1,6%.
Śmietanka uzyskana w wyniku wirowania gromadzona jest: w tanku (TMŚN) na śmietanę spożywczą gdzie jest normalizowana na 24% lub na 18% tłuszczu, lub w tanku (TMŚS) jako śmietanka na masło o zawartości 30-36% tłuszczu.  W następnym etapie śmietankę na śmietanę spożywczą poddaje się pasteryzacji na pasteryzatorze WSK-05.5.137-B w temperaturze 95ºC, odgazowywaniu typ BP-05 rok 2003 homogenizacji HM-I-B5 rok 2000 schłodzeniu do temperatury 10-15ºC Tak przygotowaną śmietankę obecnie gromadzi się w tanku (TŚspoż.) znajdujący się na galanterii. Śmietankę na masło poddaje się pasteryzacji na pasteryzatorze WSK -05.5.137-B w temperaturze 95ºC, odgazowywaniu (typ BP-05) i schłodzeniu do temperatury 7-11ºC. Tak przygotowaną śmietankę gromadzi się w tankach na masłowni (TŚ I, II), dodaje się kultury bakterii mlekowych i następuje proces dojrzewania fizycznego i biologicznego ok. 14 – 16 godzin.  Mleko znormalizowane na mleko spożywcze poddaje się wysokiej pasteryzacji (125ºC) na linii wysokiej pasteryzacji LWP. typ ESL rok produkcji 2010 homogenizacji i schłodzeniu do 3 – 5ºC a następnie jest gromadzone w tanku izolowanym (TM spoż) w pomieszczeniu nalewania mleka. Przedstawione powyżej etapy procesów technologicznych odbywają się na dziale aparatowni i są w pełni zautomatyzowane – rola obsługi sprowadza się do sterowania urządzeniami. Pozostałe etapy procesów odbywają się na poszczególnych działach.
Dział twarożkarni
Dział twarożkarni wyposażony jest w trzy wanny „KWAPISZ” o pojemności 10 tys. l. i wannę odkrytą o pojemności 3 tys. l. jako wanna rezerwowa. Mleko po napełnieniu wanny o temperaturze 26ºC zakwasza się szczepionkami mrożonymi. Proces inkubacji trwa około 12 – 14 godz. aż skrzep osiągnie odpowiednią kwasowość. Następnym etapem jest stopniowe ogrzewanie skrzepu. Jest to etap który ma największy wpływ na jakość produktu gotowego. Wanny typu „KWAPISZ” WS-10  są wannami w których ogrzewanie  skrzepu odbywa się za pomocą pary wodnej w płaszczu wewnętrznym wanny. Sterowanie parą odbywa się ręcznie za pomocą zaworu, temperaturę  mierzy się przy użyciu termometru, który każdorazowo musi być włożony do wanny. Para wodna jest czynnikiem grzewczym trudnym do sterowania, dlatego często twaróg wychodzi albo za suchy – skrzep jest przegrzany lub za mokry- skrzep jest niedogrzany. Następnym etapem po ogrzaniu i spuszczeniu serwatki masę twarogową poddaje się prasowaniu w prasach pneumatycznych – różnie w zależności od tego jaki chcemy uzyskać produkt końcowy. Po wychłodzeniu twarogu, twaróg jest pakowany próżniowo w folie miękką na pakowaczce „Optimus” No 290 firmy VARIVAC rok prod.2008 lub w tacki plastykowe w gazie obojętnym na pakowaczce „Rotarius” VG firmy VARIVAC  rok prod. 2010.  Po zapakowaniu twarogu następuje etykietowanie na wago – etykieciarce firmy "Multivac" GLM-E40 rok prod. 2015 a następnie magazynowanie i dystrybucja.
Dział napojów fermentowanych i śmietany

Dział galanterii wyposażony w tank KLR – 31 o pojemności 3,1 tys.l rok prod.1988 i matecznik o pojemności 1 tys. l rok prod. 2010. Mateczniki to zbiorniki w których można produkt dogrzewać i chłodzić, tank KLR funkcji grzania nie ma a taka funkcja przy zmianie technologii jest niezbędna. Obecnie napoje fermentowane i śmietana produkowane są metodą termostatową. Polega ona na tym, że po napełnieniu zbiorników śmietanką lub mlekiem przy temperaturze ok. 24ºC zakwasza się. Bezpośrednio po zakwaszeniu i wymieszaniu napełnia się w opakowania jednostkowe. Tak zapakowany produkt przewożony jest do dojrzewalni i tam odbywa się inkubacja do momentu uzyskania kwasowości. Po ok 10 godzinach inkubacji produkt przewożony jest do magazynu chłodniczego. Ostatni etap procesu technologicznego to dystrybucja gotowych wyrobów. Do pakowania wyżej wymienionych produktów w kubki plastikowe zakład posiada pakowaczkę firmy TREPKO typ 212 ks ROK PRODUKCJI


Źródłem emisji jest kotłownia węglowa zużywająca rocznie 582 Mg węgla na cele technologiczne, na cele c. o. oraz na cele c. w. u. Spaliny sa odprowadzane do powietrza emiterem stalowym o wysokości h = 28 m i φ = 0,8 m. 

Instalacja kolektorów słonecznych:
Stan istniejący: obecnie ciepła woda użytkowa produkowana jest w kotłowni opalanej węglem kamiennym o mocy 0,714 MW 

Stan po zrealizowaniu przedsięwzięcia:

Instalacja kolektorów słonecznych o mocy około 4,4 kW. na dachu budynku produkcyjnego poprawi bilans energetyczny i wpłynie na ochronę środowiska. Pokrycie zapotrzebowania poza ciepłem dostarczonym za pomocą instalacji kolektorów odbywać się będzie w sposób tradycyjny tj. za pomocą kotłów. Uzyskane ciepło będzie służyło do podgrzewania wody dla celów technologicznych podczas produkcji wyrobów mleczarskich. Planuje się zastosowanie kolektorów płaskich. Ciepła woda użytkowa będzie przygotowywana w zasobniku o pojemności 500 dm3. Moc znamionowa kolektora: 1000 W × ŋ (sprawność optyczna wynosząca jak dalej) 0,83 × 1,82 (powierzchnia kolektora), zatem moc znamionowa (chociaż zmienna w czasie) wynosi 1510,60 W tj. 0,0015106 MW × 3 = 4,53 kW.
Zakup kotła twarożkarskiego 
Stan istniejący. Dział twarożkarni wyposażony jest w trzy wanny „KWAPISZ” o pojemności 10 tys. l. i wannę odkrytą o pojemności 3 tys. l. jako wanna rezerwowa. Mleko po napełnieniu wanny o temperaturze 26ºC zakwasza się szczepionkami mrożonymi. Proces inkubacji trwa około 12 – 14 godz. aż skrzep osiągnie odpowiednią kwasowość. Następnym etapem jest stopniowe ogrzewanie skrzepu. Jest to etap który ma największy wpływ na jakość produktu gotowego. Wanny typu „KWAPISZ” WS-10  są wannami w których ogrzewanie  skrzepu odbywa się za pomocą pary wodnej w płaszczu wewnętrznym wanny. Sterowanie parą odbywa się ręcznie za pomocą zaworu, temperaturę  mierzy się przy użyciu termometru, który każdorazowo musi być włożony do wanny. 

Stan po zrealizowaniu przedsięwzięcia:

Kocioł twarożkarski zastąpi jedną z wanien typu KWPISZ o pojemności 10 tys. dm3. Planuje się zakup kotła twarożkarskiego z płaszczem wodnym, który będzie zasilany w energię pary wodnej produkowanej przez istniejąca kotłownię. Kocioł planuje się zakupić jako wyposażony w mieszadło ze sterowaniem z pozycji szafy sterowniczej/ panelu sterującego umożliwiającej regulację parametrów. Planuje się zakup kotła wykonanego ze stali 1.4301 wyposażony w głowice CIP i czujnik temperatury. Kocioł twarożkarski zostanie podłączony do istniejących na terenie zakładu instalacji: wodociągowej, kanalizacyjnej, elektrycznej. Kocioł wyposażony jest  w termometr elektroniczny umieszczony na stałe w ścianie kotła oraz wyświetlacz temperatury, który pozwala na stały monitoring  temperatury ogrzewanego skrzepu. Dlatego produkt końcowy z kotła twarożkarskiego wychodzi powtarzalny w porównaniu do istniejącej technologii opartej na wannach.

Zakup matecznika
Dział galanterii wyposażony jest w tank KLR – 31 o pojemności 3,1 tys. l rok prod.1988 i matecznik o pojemności 1 tys. l rok prod. 2010. Mateczniki to zbiorniki w których można produkt dogrzewać i chłodzić, tank KLR funkcji grzania nie ma a taka funkcja przy zmianie technologii jest niezbędna. Obecnie napoje fermentowane i śmietana produkowane są metodą termostatową.

Stan po zrealizowaniu przedsięwzięcia:

Zakupiony matecznik zastąpi istniejący obecnie i będzie wyposażony w płaszcz wodny z izolacją termiczną, mieszadło ramowe z napędem, szafę sterowniczą/panel sterowniczy. Matecznik zostanie podłączony do istniejących na terenie zakładu instalacji: wodociągowej, kanalizacyjnej, elektrycznej. Montaż matecznika wyposażonego w płaszcz wodny (chłodzący) i odpowiednie mieszadło pozwoli na produkcje śmietany i kefiru metodą zbiornikową. Wyeliminuje to wielogodzinne dojrzewanie produktu w pomieszczeniu dojrzewalni. Jednolite ukwaszanie całej partii produkcyjnej w mateczniku i nadzorowanie parametrów procesu pozwoli na uzyskanie produktu powtarzalnego o jednolitej strukturze skrzepu i kwasowości.

Automatyzacja stacji CIP
Stan istniejący:

Obecnie sterowanie stacją jak i dozowanie środków odbywa się w sposób wyłącznie ręczny

Stan po zrealizowaniu przedsięwzięcia

Automatyzacja stacji mycia (CIP) będzie polegać na montażu szafy sterowniczej w pomieszczeniu centralnej stacji mechanicznego mycia oraz podgrzewacza wody „JAD”, pompki dozującej roztwór oraz zbiornika z roztworem myjącym. Automatyzacja umożliwi:
1. utrzymywanie stałej temperatury środka myjącego (zgodnie z zaleceniem producenta środka)i wody do płukania

2. zainstalowanie sondy konduktometrycznej i pompy dozującej środek myjący, pozwoli na utrzymanie stałego stężenia środka myjącego po każdym umyciu linii/zbiornika

3. zainstalowanie sondy konduktometrycznej pozwoli w czasie wypłukiwania środka myjącego na z rzut popłuczyn  do tanku (woda wtórna- wykorzystywana będzie do wstępnego mycia)

4. wychwycenie wody wtórnej i użycie jej do mycia wstępnego, pozwoli na oszczędność wody w procesie mycia

5. możliwość podglądu na ekranie parametrów mycia i wyboru programy mytego obiektu

6. zainstalowanie czujników poziomu cieczy, pozwoli na utrzymaniu w tankach cieczy na ustalonym poziomie

7. przyszłościowo możliwa będzie archiwizacja procesu mycia   

Monitoring procesów
Stan istniejący:

Obecnie monitoring procesów odbywa się za pomocą obserwacji w sposób przerywany

Stan po zrealizowaniu przedsięwzięcia

Inwestycja pozwoli na objęcie monitoringiem całych procesów technologicznych i ciągłą rejestrację wielkości fizycznych  determinujących poprawność tych  procesów. Ciągły monitoring wielkości fizycznych determinujących poprawność procesów technologicznych polega na montażu rejestratora 16 kanałowego w pomieszczeniu laboratorium chemicznego i podłączeniu do niego opomiarowanych urządzeń (czujniki temperatur).

Zakup sprzętu laboratoryjnego
Stan istniejący

Obecnie OSM nie posiada takiego sprzętu laboratoryjnego. Dotychczasowe wyposażenie laboratorium uniemożliwia wykonywanie wszystkich badań, część z nich jest zlecana firmom zewnętrznym.

Stan po zrealizowaniu przedsięwzięcia:

Planuje się zakup sprzętu laboratoryjnego (suszarki i cieplarki).Urządzenia te będą zamontowane w  budynku biurowym w pomieszczeniu laboratorium mikrobiologicznego. Cieplarki i suszarka to niezbędny sprzęt laboratoryjny wykorzystywany do prowadzenia badań mikrobiologicznych. Na OSM ciąży obowiązek wykonywania badań jakościowych mleka surowego, jak też wytwarzanych wyrobów gotowych. Badania mikrobiologiczne w zależności od kierunku badań są wykonywane w różnym zakresie temperatury, a wyniki są uzyskiwane w ciągu od 24 do 72 godzin, dlatego też jest też w związku z ilością produkcji nie zbędne posiadanie 4 szt. cieplarek oraz suszarkę do sterylizacji sprzętu mikrobiologiczne. Umożliwi to wykonywanie badań przez laboratorium zakładowym, jednocześnie pozwoli na zwiększenie częstotliwości i zakresu tych badań, tym samym zwiększy pełny nadzór nad produkcją i jakością wyrobów.

4. Ewentualne warianty przedsięwzięcia, przy czym w przypadku drogi w transeuropejskiej sieci drogowej każdy z analizowanych wariantów drogi musi być dopuszczalny pod względem bezpieczeństwa ruchu drogowego:
Rozważano następujące warianty technologiczne: 

Instalację kolektorów rurowych próżniowych wobec Instalacji kolektorów płaskich
Jednym z najważniejszych parametrów podczas podejmowania decyzji jest koszt zakupu tego typu urządzeń. Analizowano koszt zakupu w odniesieniu do uzyskiwanych efektów ekonomicznych. Wyższy koszt zakupu kolektora próżniowego powinien przekładać się na wyższe efekty jego pracy. Dzięki temu stosując kolektory próżniowe wysokiej klasy można zmniejszyć powierzchnię absorbera kolektorów próżniowych w porównaniu do kolektorów płaskich. Pozwala to zmniejszyć niekorzystną różnicę między wyższym kosztem zastosowania instalacji solarnej z kolektorami próżniowymi, w porównaniu do instalacji z kolektorami płaskimi. Porównując ceny kolektorów słonecznych na podstawie danych producentów (netto katalogowe) można zauważyć, że: średnia cena kolektora płaskiego na rynku polskim wynosi 889 zł/m2, podczas gdy próżniowego 2182 zł/m2. Różnica wynosi więc przeciętnie 2,5 razy na niekorzyść kolektorów próżniowych Za wyższą ceną wielu kolektorów próżniowych nie idzie w parze wyższa wydajność cieplna. Analizowano również wskaźnik „Cena/Wydajność”. Dzieląc przez siebie cenę apertury kolektora słonecznego (zł/m2) i wydajność cieplną w typowym zakresie pracy kolektora przy różnicy temperatury (absorber, a otoczenie kolektora) w zakresie 16÷48 K (W/m2), uzyskano  wskaźnik „Cena/Wydajność” (zł/W).  Średni wskaźnik dla kolektorów płaskich wynosi w zestawieniu 2,77 zł/W, podczas gdy dla próżniowych 6,38 zł/W. A zatem pozyskiwane z kolektorów próżniowych ciepło jest „drogie”. Wynika to albo z wysokiej ceny wysokowydajnych kolektorów próżniowych, ale także z niskiej stosunkowo ceny niektórych kolektorów próżniowych, przy ich niskiej wydajności cieplnej. Wybrano wariant polegający na instalacji kolektorów płaskich.
Rozważano następujące warianty technologiczne: 

Instalację standardowego kotła twarożkarskiego z wymianą wanny KWAPISZ na nową
Standardowe kotły twarożkarskie posiadają następujące elementy:
1. trwałe noże wykonane z twardej stali odpornej na działanie kwasu i zainstalowanej w sposób, który maksymalnie upraszcza demontaż oraz późniejsze ostrzenie noże. 

2. system odczerpywania serwatki

3. system umożliwiający szybkie ogrzanie gęstwy serowarskiej przy użyciu gorącej wody.

4. system pozwalający rozprowadzić wodę technologiczną równomiernie na całej powierzchni kotła

5. płaszcz grzewczy

6. regulator temperatury umożliwiający jej dynamiczne zmiany. Obsługa systemu regulacji temperatury jest w pełni intuicyjna.

7. system mycia i dezynfekcji powierzchni. Wszystkie elementy wyposażenia kotła są łatwo dostępne, dzięki czemu wszelkie prace konserwacyjne nie sprawiają problemów, a użytkownicy mają komfortowy dostęp do części wymiennych. Jest to szczególnie istotne w przypadku awarii.
Przy użyciu kotła produkcja półtłustego twarogu przebiega w pełni zautomatyzowany sposób w technologii formowej bezchustowej przy wykorzystaniu kotłów twarożkarskich zamkniętych – koagulatorów. Wszystkie elementy kotła twarożkarskiego, które mają styczność z produktem, muszą spełniać surowe normy i wymagania branżowe oraz posiadać odpowiednie certyfikaty i atesty a ponadto system sterowania umożliwia powtarzalność produktu. W porównaniu do sposobu produkcji za pomocą wanien łatwiejszy system sterowania, stabilność jakości tworzy argumentację wystarczającą do wyboru wariantu z wiązanego z zakupem kotła w miejsce wanny.
Zakup matecznika – z uwagi na istniejąca technologię nie analizowano innych wariantów gdyż żaden inny element technologiczny nie mógłby stanowić logicznej całości z istniejąca technologią.

Automatyzacja stacji CIP – rozważano dwa warianty – wariant inwestycyjny (dedykowany dla OSM) i wariant alternatywny polegający na zakupie gotowego systemu do monitoringu
Automatyzacja stacji mycia (CIP) będzie polegać na montażu szafy sterowniczej w pomieszczeniu centralnej stacji mechanicznego mycia oraz podgrzewacza wody „JAD”, pompki dozującej roztwór oraz zbiornika z roztworem myjącym. Automatyzacja umożliwi:
1. utrzymywanie stałej temperatury środka myjącego (zgodnie z zaleceniem producenta środka)i wody do płukania

2. zainstalowanie sondy konduktometrycznej i pompy dozującej środek myjący, pozwoli na utrzymanie stałego stężenia środka myjącego po każdym umyciu linii/zbiornika

3. zainstalowanie sondy konduktometrycznej pozwoli w czasie wypłukiwania środka myjącego na z rzut popłuczyn  do tanku (woda wtórna- wykorzystywana będzie do wstępnego mycia)

4. wychwycenie wody wtórnej i użycie jej do mycia wstępnego, pozwoli na oszczędność wody w procesie mycia

5. możliwość podglądu na ekranie parametrów mycia i wyboru programy mytego obiektu

6. zainstalowanie czujników poziomu cieczy, pozwoli na utrzymaniu w tankach cieczy na ustalonym poziomie

7. przyszłościowo możliwa będzie archiwizacja procesu mycia   

Zakup oprogramowania do stacji CIP realizującego kontrolę i monitoring temperatur środków myjących jak również w sposób w pełni automatyczny dba o poziomy ich stężeń w zbiornikach kwasu i ługu. Oprogramowanie monitoruje całą stację mycia i w przypadku wystąpienia jakiegokolwiek alarmu podejmuje odpowiednie działanie. System zawiera konfigurowalne jak również parametryzowalne programy mycia CIP . Standardowo oprogramowanie umożliwia definicję 20 różnych programów , przechowywanych później w pamięci sterownika dla wielu rodzajów obiektów w tym: zbiorników, linii przesyłowych oraz innego sprzętu i maszyn na linii produkcyjnej.  System sterowania stacją CIP zbudowany w oparciu o rodzinę ster​owników PLC S7 firmy Siemens wraz z modułami I/O ET 200. Operator komunikuje się z urządzeniem za pomocą panela operatorskiego zamontowanego od czoła szafy sterującej wykonanej ze stali nierdzewnej, która zawiera komponenty systemu. Stopień ochrony IP 55 oraz możliwość zamontowania na ścianie zapewnia przydatność urządzenia do warunków produkcyjnych panujących w przemyśle mleczarskim. Napędy pomp wbudowano również w tę samą szafę, dostarczaną jako okablowaną do klienta. 

Do realizacji wybrano wariant 1 ponieważ sam system monitorujący bez przebudowy istniejącego CIP nie dostarczy takich samych funkcjonalności jak sposób realizacji wariantu wybranego jako inwestycyjny. Dostosowanie do automatyzacji powinno odbywać się w sposób dedykowany tak jak w wybranym wariancie 1 ponieważ każdy inny gotowy system bazuje na standardowych sposobach monitoringu i nie uwzględnia specyfiki pojedynczego zakładu – do realizacji wybrano wariant 1.
Monitoring procesów – nie analizowano innych wariantów ponieważ będzie to system dedykowany a systemy standardowe dostępne na rynku nie odpowiadają specyfice zakładu

Zakup sprzętu laboratoryjnego
Rozważano 2 warianty: Zakup sprzętu lub zlecenie badań na zewnątrz firmy.

Planuje się zakup sprzętu laboratoryjnego (suszarki i cieplarki).Urządzenia te będą zamontowane w  budynku biurowym w pomieszczeniu laboratorium mikrobiologicznego. Cieplarki i suszarka to niezbędny sprzęt laboratoryjny wykorzystywany do prowadzenia badań mikrobiologicznych. Na OSM ciąży obowiązek wykonywania badań jakościowych mleka surowego, jak też wytwarzanych wyrobów gotowych. Badania mikrobiologiczne w zależności od kierunku badań są wykonywane w różnym zakresie temperatury, a wyniki są uzyskiwane w ciągu od 24 do 72 godzin, dlatego też jest też w związku z ilością produkcji nie zbędne posiadanie 4 szt. cieplarek oraz suszarkę do sterylizacji sprzętu mikrobiologiczne. Umożliwi to wykonywanie badań przez laboratorium zakładowym, jednocześnie pozwoli na zwiększenie częstotliwości i zakresu tych badań, tym samym zwiększy pełny nadzór nad produkcją i jakością wyrobów. Wariant ma zdecydowaną przewagę w zakresie wpływu na jakość produktu i zarządzanie produktem. Zlecanie na zewnątrz znosi ze zlecającego koszty utrzymania pracowników i sprzętu jednakże czas pomiędzy pobraną próbka a otrzymaniem wyników analizy będzie dłuższy i  reagowanie na wyniki opóźnione. Wybrano wariant 1 związany  z zakupem sprzętu do laboratorium.

5. Przewidywanej ilości wykorzystywanej wody, surowców, materiałów, paliw oraz energii.
Faza realizacji
1. Zapotrzebowanie na wodę w fazie realizacji przedsięwzięcia będzie się wiązało jedynie ze zużyciem wody na cele socjalne przez ekipy dostarczające i montujące urządzenia. Przedmiotem będzie dostawa i montaż takich urządzeń i systemów elektronicznych, które nie wymagają użycia wody np. do mycia. Zakłada się że codziennie 3 osoby dodatkowo zużyją po 10 l wody zatem dodatkowe zużycie wyniesie: 210 dm3. Obecne zużycie wody za 2016 rok to  22689 m³, ulegnie zmniejszeniu o 468 m³ to ilość ilość zaplanowanego zużycia wody wyniesie 22221 m³.

2. Zapotrzebowanie na energie elektryczną będzie wynikało jedynie z konieczności użycie elektronarzędzi niezbędnych do zamontowania dostarczonych urządzeń. Zakłada się, że montaż nie będzie trwał dłużej niż 7 dni a przyjmując moc około 1 kW na jedno urządzenie i zakładając ze urządzeń tych będzie nie więcej niż 3 i będą łącznie pracować 5 g dziennie to zapotrzebowanie na energię wyniesie 15 kWh x 7 dni = 105 kWh. Za rok 2016 zużycie energii elektrycznej wyniosło 5484 kWh .

3. Zapotrzebowanie na surowce nie występuje. Zakup urządzeń nie wpływa na zmiany w zakupie surowców (mleka od producentów).

4. Zużycie węgla za rok 2016 wyniosło 568 ton. Przy planowanej oszczędności zużycia pary około 10 %  zużycie węgla zmniejszy się o 32 tony  i wyniesie  536 ton.

5. Zapotrzebowanie na energię cieplną zmniejszy się o około (zakładając że godzin słonecznych będzie średnio w roku 900) 1,51 * 900 = 1359 kWh. 

6. Montaż kotła twarożkarskiego znacznie poprawi gospodarowanie wodą

Po zrealizowaniu przedsięwzięcia

1. Zapotrzebowanie na wodę po zrealizowaniu przedsięwzięcia będzie się wiązało bieżącym zużyciem wody przez zakład. Obecne zużycie wody za 2016 rok to 22689m³, ulegnie zmniejszeniu o 468 m³ z uwagi na instalację kotła twarożkarskiego i z tego tytułu poprawi się gospodarowanie wodą to ilość zaplanowanego zużycia wody wyniesie 22221 m³.

2. Zapotrzebowanie na energie elektryczną będzie dodatkowo wynikało z zakupu urządzeń laboratoryjnych i wyniesie Za rok 2016 zużycie energii elektrycznej wyniosło 52957 kWh. Po zrealizowaniu przedsięwzięcia dodatkowo suszarka zużyje 720 kWh rocznie a cieplarki 2304 kWh rocznie. Łącznie energia po dokonaniu zakupów 55981 kWh

3. Zapotrzebowanie na surowce nie występuje. Zakup urządzeń nie wpływa na zmiany w zakupie surowców (mleka od producentów).

4. Zużycie węgla za rok 2016 wyniosło 568 Mg. Przy planowanej oszczędności zużycia pary około 10 %  zużycie węgla zmniejszy się o 32 Mg skorygowane o wskaźnik wytwarzania i przesyłu tj 32 Mg ÷ 0,7 ÷ 0,9 = 50,8 Mg i wyniesie 517,2 Mg. Zapotrzebowanie na energię cieplną zmniejszy się o około (zakładając że godzin słonecznych będzie średnio w roku 900) 1,51 * 900 = 1359 kWh = 4,89 GJ. Przy założeniu że 1 Mg węgla posiada wartość energetyczną 22 ÷ 25 Gj/Mg a sprawność źródła to 70 %, sprawność przesyłu to 90 % to 23 GJ ÷ 4,89 ÷ 0,7 ÷ 0,9 = 0.75 Mg. Łącznie po zrealizowaniu projektu 51,55 Mg 

Skutek instalacji kolektorów oraz poprawy gospodarowania wodą
Tabela 1. Wielkości zredukowanej emisji
	składnik
	ilość spalonego paliwa
	zawartość składnika
	Dz. U. z 25 lipca 2016 poz. 718
	koszt do poniesienia

	SO2
	51,50
	502,64
	2,1
	1055,54

	NO2
	51,50
	77,25
	0,52
	40,17

	CO
	51,50
	5150,00
	0,11
	566,50

	CO2
	51,50
	95275,00
	0,0029
	276,30

	Pył
	51,50
	854,90
	1,47
	1256,70

	Sadza
	51,50
	0,85
	1,47
	1,26

	Benzoapiren
	51,50
	1,03
	381,36
	392,80

	 RAZEM
	3589,27


 Źródło: Obliczenia własne z wykorzystaniem opracowań KOBiZE
Rodzaje i ilości materiałów chemicznych i ich magazynowanie
Obecnie  instalacja chłodnicza  to 6 niezależnych układów freonowych zasilania z wykorzystaniem czynnika do zasilania R 507 dla poszczególnych obiektów i instalacja wody lodowej z czynnikiem R 134 a:
1. Instalacja wody lodowej zawiera 77 kg czynnika i 2700 l glikolu propylenowego 40 %

2. Układ chłodniczy magazynu galanterii i mleka – 6,9 kg czynnika

3. Układ chłodniczy magazynu twarogów – 3,8 kg czynnika

4. Układ chłodniczy wychładzalni twarogów agregat Nr 1 – 3,5 kg czynnika

5. Układ chłodniczy wychładzalni twarogów agregat Nr 2 – 3,5 kg czynnika

6. Układ chłodniczy magazynu w trakcie realizacji – ilość czynnika (planowana) 2,4 kg
Na terenie zakładu wykorzystywane są substancje chemiczne kwaśne i zasadowe głównie do mycia i dezynfekcji. Maksymalne magazynowanie materiałów niebezpiecznych i ich wykorzystanie w skali roku w kg
1. Kwas azotowy 55 % 

-
 3300 

2. Wodorotlenek sodowy 50 % 
- 
12720

3. Deptal



-
6350

4. Mlefos



-
450

5. Chlorinol


-
360

6. Biosol



-
1660

Uciążliwość zapachowa rozumiana jako stan subiektywnego dyskomfortu odczuwanego przez człowieka w sferze fizycznej i psychicznej powodowany zapachem substancji wprowadzonej do powietrza jako taki nie występuje na Terenia działania zakładu. Uciążliwość zapachowa jest wynikiem oddziaływania źródeł emitujących związki odorowe, które są rozpoznawane przez receptory ludzkiego narządu węchu. Odczucia zapachowe są bardzo często subiektywne. Takie samo stężenie zapachu może wywołać u różnych odbiorców odmienne wrażenie dyskomfortu z powodu różnej oceny źródła zapachu, wrażliwości oraz stopnia aktywności. Odbieranie bodźców zapachowych związane jest także z innymi czynnikami. Wpływ na ocenę zapachu ma również długość snu, zmęczenie, czas pracy w uciążliwym otoczeniu oraz stan środowiska, w tym zwłaszcza zagospodarowanie przestrzenne na obszarze występowania uciążliwości zapachowej, poziom hałasu, wibracje czy poziom zapylenia. Na terenie ani też w jego otoczeniu zakładu nie występują czynniki mogące mieć wpływ na subiektywne odbieranie bodźców zapachowych jako nieprzyjemne. W Polsce nie ma przepisów w tym zakresie doprecyzowujących stan uciążliwości i sposoby jego neutralizacji. Jedynym dokumentem jest Kodeks Przeciwdziałania Uciążliwości Zapachowej opracowany przez Departament Ochrony Powietrza i Klimatu Ministerstwa Środowiska w 2016 r. z którego wynika, że działalność prowadzona przez Spółdzielnie Mleczarskie w zakresie przetwórstwa mleka nie jest uciążliwa odorowo żeby konieczne były do stosowania środki zapobiegawcze.

Uciążliwość dźwiękowa
W 2017 roku dokonano pomiarów zgodnie z PN – EN ISO 9612:2011 Akustyka – wyznaczanie zawodowej ekspozycji na hałas oraz PN-N-01307:1994 Dopuszczalne wartości hałasu w środowisku pracy, Wymagania dotyczące wykonywania pomiarów. Poziom hałasu według rozp. MPiPS w sprawie najwyższych dopuszczalnych stężeń i natężeń czynników szkodliwych w środowisk pracy poziom hałasu nie może przekraczać 85 dB, maksymalny poziom dźwięku 115 dB. Wyniki pomiarów potwierdzają brak przekroczenia ww. wielkości ponieważ poziom ekspozycji na hałas nie przekroczył 82,6 dB a maksymalny wynik otrzymano 91,3 dB. Stwierdza się zatem że uciążliwość dźwiękowa nie występuje.

Najbliższe tereny dla których stosuje się przepisy rozporządzenia Ministra Środowiska w sprawie dopuszczalnym poziomów hałasów w środowisku to tereny zabudowy mieszkaniowej. Nieruchomość położona jest (według ustaleń Miejscowego Planu Zagospodarowania Przestrzennego Miasta Bychawa) na terenie zabudowy śródmiejskiej – mieszkaniowej i usług oznaczonych symbolem  18 M/NU na którym dopuszcza się m. in. utrzymanie istniejącej funkcji zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej i wielorodzinnej oraz usługowej, dopuszcza się utrzymanie funkcji istniejącej lub wymianę funkcji usług istniejących na usługi handlu, gastronomii, rzemiosła nieuciążliwego, kultury, ochrony zdrowia, dzielności biurowej lub innych. W bezpośrednim sąsiedztwie znajduje się teren zieleni parkowej. Według pomiarów na stanowisku bezpośrednio przy źródle hałasu nie odnotowano przekroczeń to poza zakładem (z uwagi na odległość i położenie) również nie będą przekroczone. Źródłem hałasu w zakładzie są napędy elektryczne które wymuszają ruch pozostałych urządzeń emitujących dźwięki oraz źródłem hałasu jest komunikacja – dźwięki jeżdżących samochodów osobowych, dostawczych i ciężarowych. Zakład funkcjonuje od godziny 400 do 1600 za wyjątkiem kotłowni dozorowanej w sposób ciągły.

Zakład sąsiaduje bezpośrednio z terenami zieleni parkowej, drogą Gminną ul. Rataja i terenem 18 M/NU na którym dopuszcza się m. in. utrzymanie istniejącej funkcji zabudowy mieszkaniowej jednorodzinnej i wielorodzinnej.

6. Rozwiązania chroniące środowisko:

Przedmiotowe przedsięwzięcie nie spowoduje skumulowanego negatywnego oddziaływania na środowisko na skutek powiązania z innymi przedsięwzięciami, ponieważ w najbliższym otoczeniu nie występują obiekty oddziaływujące na środowisko.


Rozwiązaniami chroniącymi środowisko są: wymiana kotła twarożkowego, który nie ograniczy produkcji a jego zapotrzebowanie na energię jest mniejsze oraz instalacja kolektorów słonecznych do podgrzewania ciepłej wody użytkowej. Łącznie obydwa te przedsięwzięcia zredukują emisje gazów przedstawioną w Tabeli 1 ponieważ wpływają na zużycie węgla o 51,5 Mg.  Na stacji mycia  obecnie zużywa się około 1872 m³, po realizacji automatyzacji stacji mycia  CIP i odzyskaniu wody wtórnej  (popłuczyny zmniejszy się zużycie wody o 25% czyli o 468 m³ i taką samą ilość ścieków – 468 m³. Przedsięwzięcie to wpłynie pozytywnie na środowisko.

Automatyczne utrzymanie temperatur podczas procesów mycia  zmniejsz  zy także zużycie pary wodnej o 10 %, która jest wytwarzana w kotłach parowych opalanych węglem. Wpłynie to na zmniejszenia zużycia węgla i zanieczyszczenie powietrza.
         Jednocześnie planowane przedsięwzięcie zlokalizowane jest poza:
1. obszarami wodno–błotnymi oraz innymi obszarami o płytkim zaleganiu wód podziemnych,

2. obszarami wybrzeży,

3. obszarami górskimi lub leśnymi,

4. obszarami objętymi ochroną, w tym strefami ochronnymi ujęć wód i obszarami ochronnymi zbiorników wód śródlądowych,

5. obszarami wymagającymi specjalnej ochrony ze względu na występowanie gatunków roślin i zwierząt oraz ich siedlisk oraz siedlisk przyrodniczych objętych ochroną, w tym obszarami sieci Natura 2000 wyznaczonymi w trybie ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o ochronie przyrody 

6. obszarami, na których standardy jakości środowiska zostały przekroczone,

7. obszarami o krajobrazie mającym znaczenie historyczne, kulturowe lub archeologiczne,

8. obszarami przylegającymi do jezior,

9. obszarami ochrony uzdrowiskowej.

Realizacja i eksploatacja przedsięwzięcia nie będzie wymagała zniszczenia istniejącej zieleni. Działalność została tak dobrana aby na etapie eksploatacji ewentualne uciążliwości dla środowiska sprowadzić do minimum. Działalność nie będzie (powodować przekroczeń wartości dopuszczalnych poza terenem do którego Inwestor posiada tytuł prawny) ingerować oraz negatywnie oddziaływać na środowisko  i wyznaczone obszary ochrony przyrodniczej. Rozwiązania technologiczne nie będą powodować ponadnormatywnego oddziaływania na środowisko w żadnym z następujących przypadków: hałasu, zanieczyszczeń powietrza zanieczyszczeń wód. W ramach inwestycji nie planuje się żadnych technologii mogących oddziaływać transgranicznie. Nie wymaga tego proces technologiczny, żadne uwarunkowania historyczne, kulturowe, etniczne czy społeczne.
7. Rodzaj i przewidywana ilości wprowadzanych do środowiska substancji lub energii przy zastosowaniu rozwiązań chroniących środowisko:

Celami przedsięwzięcia jest polepszenie jakości produktów i sprostanie ciągle rosnącym wymaganiom rynku aby nie dopuścić do spadku sprzedaży. Ponieważ inwestycja nie zakłada zwiększenia przerobu mleka tylko zmiany w obrębie ilości produkowanych asortymentów więc nie powoduje  wprowadzania dodatkowych ilości substancji do środowiska. Spółdzielnia posiada umowę Nr.80/DTOiZM/2016 o świadczenie usług  z Bychawskim Przedsiębiorstwem Komunalnym Spólka z o.o. dotyczacą wywozu nieczystości stałych. W granicach terenu wydzielone są już miejsca magazynowania odpadów odpowiednie do zakresu prowadzonej działalności. Odpady magazynowane są selektywnie w pojemnikach ustawionych na szczelnej betonowej powierzchni. W 2016 roku ilość nieczystości stałych - to 55.90m³. Zaklad posiada umowę  nr, 717/01/2014  o przejęciu i wykonywaniu obowiązku wprowadzającego w zakresie odzysku i recyklingu odpadów z z firmą  TOM-DOLEKO-EKOLA  i nie przewiduje wzrostu odpadów podlegających recyklingowi. Zakład posiada umowę na dostawę wody do celów technologicznych i socjalnych oraz na odprowadzenie ścieków z Przedsiębiorstwem Komunalnym. Ilości zużytej wody w 2016 roku – 22689m³. Na podstawie zużytej wody zakład obciążany jest  za odprowadzane ścieki ( 22689).

8. Możliwe transgraniczne oddziaływanie na środowisko:
     W kontekście transgranicznym – z uwagi na rodzaj przedsięwzięcia, lokalizację, ustalenia miejscowego planu zagospodarowania przestrzennego oraz zakres i zasięg możliwych oddziaływań na środowisko, przedsięwzięcie to nie będzie źródłem transgranicznego oddziaływania na środowisko.
9. Obszary podlegające ochronie na podstawie ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o ochronie przyrody oraz korytarzach ekologicznych, znajdujące się w zasięgu znaczącego oddziaływania przedsięwzięcia:
Działalność nie będzie oddziaływała na sieć Natura 2000 (najbliższy obszar Natura 2000 jest oddalony od lokalizacji przedsięwzięcia o 15 km). Brak oddziaływania na sieć Natura 2000 wiąże się z charakterem przedsięwzięcia: nie będzie ono polegało na wznoszeniu obiektów, nie wpłynie na zwiększenie ruchu pojazdów, nie jest położone w pobliżu korytarzy powietrznych czy miejsc lęgowych.
Czerniejowski obszar chronionego krajobrazu
Przedmiotowa inwestycja znajduje się poza granicami Czerniejowskiego Obszaru Chronionego Krajobrazu, który obejmuje tereny chronione ze względu na wyróżniający się krajobraz o zróżnicowanych ekosystemach, wartościowe ze względu na możliwość zaspokajania potrzeb związanych z turystyką i wypoczynkiem, a także pełnioną funkcją korytarzy ekologicznych. Są to tereny położone między korytem rzeki Bystrzycy i Czerniejówki. Wschodnią granicą tego obszaru jest Krzczonowski Park Krajobrazowy, południową - dolina Kosarzewki z wyłączeniem zwartej zabudowy Bychawy. Granicę zachodnią wyznacza zasięg łąk na lewym brzegu Kosarzewki i Bystrzycy, a w części północno – zachodniej - brzeg Starego Lasu. Północna granica to obszary leśne: Stary Las, Las Dąbrowa i Las Wierzchowiska.
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Obszary chronione
Zgodnie z Rozporządzeniem nr 40 Wojewody Lubelskiego z dnia 1 lutego 2006r. w sprawie Czerniejowskiego Obszaru Chronionego Krajobrazu ustalono czynną ochronę ekosystemów Obszaru poprzez:

1. zachowanie oraz poprawa stosunków wodnych poprzez ograniczanie nadmiernego odpływu wód, gospodarowanie zasobami wodnymi w sposób uwzględniający potrzeby ekosystemów wodnych i wodno-błotnych, zachowanie naturalnego charakteru rzek, cieków wodnych, zbiorników wodnych i starorzeczy, ochronę funkcji obszarów źródliskowych o dużych zdolnościach retencyjnych, zachowanie lub przywracanie dobrego stanu ekologicznego wód;

2. zachowanie lub odtwarzanie różnorodności biologicznej właściwej dla danego typu ekosystemu, głównie poprzez zachowanie lub przywracanie właściwego stanu siedlisk przyrodniczych oraz siedlisk roślin, zwierząt lub grzybów;

3. uwzględnianie potrzeb ochrony przyrody w gospodarce człowieka, w tym w gospodarce rolnej, leśnej, wodnej, rybackiej i turystyce;

4. ochrona i kształtowanie zadrzewień, ze szczególnym uwzględnieniem zadrzewień nadwodnych i śródpolnych;

5. ochrona specyficznych cech krajobrazu, w tym meandrów rzeki, starorzeczy, 

6. naturalnych form rzeźby terenu (ostańce, progi i krawędzie denudacyjne, doliny                                                  

7. rzeczne, starorzeczy, suche doliny);

8. dążenie do odtworzenia dawnych odmian drzew owocowych hodowlanych; ras zwierząt

9. tworzenie i ochrona korytarzy ekologicznych, umożliwiających migrację gatunków;

10. kształtowanie zagospodarowania przestrzennego w sposób umożliwiający zachowanie walorów przyrodniczych i krajobrazowych oraz wartości kulturowych, w szczególności przez: ochronę otwartej przestrzeni przed nadmierną zabudową, zachowanie ciągłości korytarzy ekologicznych, kształtowanie zalesień w sposób optymalny dla ochrony różnorodności biologicznej i walorów krajobrazowych, ochronę punktów, osi i przedpoli widokowych, usuwanie lub przesłanianie antropogenicznych elementów dysharmonijnych w krajobrazie;                                       

11. dążenie do rewitalizacji zespołów zabudowy, w tym układów zabytkowych, propagowanie tradycyjnych cech architektury;

12. eliminowanie lub ograniczanie źródeł zagrożeń, w szczególności powietrza, wód i gleb, poprzez usuwanie zanieczyszczeń antropogenicznych, kształtowanie prawidłowej gospodarki wodno-ściekowej, promowanie sposobów gospodarowania gruntami, ograniczających erozję gleb.

10. Wpływy planowanej drogi na bezpieczeństwo ruchu drogowego w przypadku drogi w transeuropejskiej sieci drogowej:
           Nie dotyczy

11. Przedsięwzięcia realizowane i zrealizowane, znajdujące się na terenie, na którym planuje się realizację przedsięwzięcia, oraz w obszar oddziaływania przedsięwzięcia lub których oddziaływania mieszczą się w obszarze oddziaływania planowanego przedsięwzięcia – w zakresie, w jakim ich oddziaływania mogą prowadzić do skumulowania oddziaływań z planowanym przedsięwzięciem:
            Nie dotyczy

12. Ryzyko wystąpienia poważnej awarii lub katastrofy naturalnej i budowlanej:
Zmiany klimatu takie jak silny wiatr, obfite opady śniegu, różnice temperatury (fale upałów, silne mrozy), zagrożenie powodziowe, susze nie wpływają bezpośrednio na zadanie. Instalacja wewnętrzne są odporne na działanie zjawisk klimatycznych ponieważ są chronione konstrukcją budynku. Jedynie elewacja i dach jest narażona na bezpośredni kontakt ze zjawiskami atmosferycznymi. W dachu norma PN-EN 1991-1-4:2005 ma ona status Polskiej Normy i obejmuje oddziaływanie wiatru nie tylko na dachy, ale na różne obiekty budowlane i ich elementy. Obiekt według ww. normy położony jest w strefie I a projekt budowlany został sprawdzony pod względem zatem w zakresie odporności na zmiany klimatu – jest to wykonywane podczas okresowych przeglądów. Jeśli chodzi o odporność ogniową dach spełnia wymagania PN-EN 1365-2:2014 Badania odporności ogniowej elementów nośnych – Część 2: Stropy i dachy. Zatem na standardowe zjawiska atmosferyczne obiekt jest przygotowany do bezpiecznego funkcjonowania. Nie są uwzględnione warunki ekstremalne – np. tornada. W zakresie elewacji styropian jako materiał izolacyjny posiada zestaw cech, które czynią go dobrym izolatorem. Styropian jest odporny na działanie temperatur, które nie przekraczają 80 stopni C. Powyżej tej temperatury następuje mięknięcie i topienie się materiału – z punktu widzenia p. poż jest materiałem samo gasnącym. Ze względu na rodzaj inwestycji ryzyko wystąpienia poważnej awarii lub katastrofy  jest pomijalnie niskie.

13. Przewidywana ilość i rodzaj wytwarzanych odpadów oraz ich wpływ na środowisko:
Spółdzielnia posiada umowę Nr.80 /DTOiZM/2016 o świadczenie usług  z Bychawskim Przedsiębiorstwem Komunalnym Spólka  z o.o. dotyczacą wywozu nieczystości stałych.W granicach terenu wydzielone są już miejsca magazynowania odpadów odpowiednie do zakresu prowadzonej działalności. Odpady magazynowane są selektywnie w pojemnikach ustawionych na szczelnej betonowej powierzchni. W 2016 roku ilość nieczystości stałych  - to 55.90m³Przedsięwzięcie nie spowoduje wytwarzania dodatkowej ilości odpadów stałych w stosunku do ilości przed realizacją przedsięwzięcia. Zakład posiada umowę nr, 717/01/2014  o przejęciu i wykonywaniu obowiązku wprowadzającego w zakresie odzysku i recyklingu odpadów z z firmą  TOM-DOLEKO-EKOLA  i nie przwiduje wzrostu odpadów podlegających recyklingowi. Pozostałe odpady: 16 02 13 – zużyte świetlówki w ilości 0,01 Mg oddawane do hurtowni Wiesław Lenart w Bychawie, 10 01 01 żużel magazynowany i we wasnym zakresie używany do utwardzania dróg własnych, 02 05 80 serwatka – gromadzona w 2 zbiornikach o pojemności po 20 m3 każdy i przekazywana do pobliskiej biogazowi Bioenergia Plus Lublin ul Cisowa 11, 02 05 01 – surowce i produkty nieprzydatne 1,29 Mg gromadzone i pakowane w nieprzepuszczalne worki i raz w tygodni odwożone do Bacutil w Zastawiu. Odpady opakowaniowe zagospodarowuje Organizacja Odzysku ECOLA.

14. Prace rozbiórkowe dotyczące przedsięwzięć mogących znacząco oddziaływać na środowisko:
           Nie dotyczy – projekt w swoim zakresie nie obejmuje wykonania robót budowlanych. Projekt polega na wymianie urządzeń.

15. Z uwzględnieniem dostępnych wyników innych ocen wpływu na środowisko, przeprowadzonych na podstawie odrębnych przepisów

Na podstawie przeprowadzonej w dniu 03.04.2017 kontroli w Okręgowej Spółdzielni  Mleczarskiej w Bychawie, WIOŚ w Lublinie wydał informację że: „nie zgłasza zastrzeżeń w zakresie spełnienia wymagań ochrony środowiska przez Okręgową Spółdzielnię Mleczarską w Bychawie, ul, M.J. Piłsudskiego 71, 23-100 Bychawa”. Informacja ta została wydana w celu przedłożenia w ARiMR do  składanego wniosku w ramach funduszy pomocowych Unii Europejskiej z Programu Rozwoju Obszarów Wiejskich na lata 2014-2020.

.........................................................

Podpis autora „Karty informacyjnej przedsięwzięcia” *

* Kartę informacyjną przedsięwzięcia podpisuje autor, a w przypadku gdy jej wykonawcą jest zespół autorów - kierujący tym zespołem, wraz z podaniem imienia i nazwiska oraz daty sporządzenia karty informacyjnej przedsięwzięcia.
