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                                                                   Do decyzji Nr OSR  7639/6/2010

                                                                   Środowiskowych uwarunkowaniach

                                                                   z dnia 15 września 2010 r.

                               Charakterystyka planowanego przedsięwzięcia                                                 
sporządzona zgodnie z art. 82 ust. 3 ustawy z dnia 3 października 2008r. o udostępnianiu informacji o środowisku i jego ochronie, udziale społeczeństwa w ochronie środowiska oraz o ocenach oddziaływania na środowisko (Dz. U. z 2008 r. Nr 199, poz. 1227 z późniejszymi zmianami) zawiera  informacje o planowanym przedsięwzięciu :
      Firma KRISL - Krzysztof Łuczak Waliszewice 19, 98-215 Goszczanów planuje budowę zakładu przetwórstwa jaj. Przedsięwzięcie zlokalizowane zostanie na działce nr ewid. 117/2, obręb Waliszewice, gmina Goszczanów. Teren na którym inwestor planuje lokalizacje przedsięwzięcia jest terenem rolnym i graniczy od północy z drogą powiatową i dalej działki rolne, od południa z drogą gminną a następnie pastwiska oraz od wschodu i zachodu z terenami rolnymi.
Proces technologiczny planowanego przedsięwzięcia rozpoczyna się od przyjęcia surowca. Na magazyn jaj surowiec przyjmowany jest przez śluzę wyładunkową. Do rozładunku i transportu w magazynie używany jest wózek widłowy. Podczas rozładunku dokładnie sprawdzany jest stan ilościowy i jakościowy każdego opakowania zbiorczego (ofoliowane palety z wytłaczankami). Każda paleta jest ważona i opisywana.
W przypadku różnej jakości dostarczanego surowca dokonywana jest dodatkowa klasyfikacja jaj co do ich czystości. W przypadku jaj brudnych palety oznacza się odpowiednim znacznikiem  a palety te umieszcza się w wydzielonej   strefie składowania. Jaja składowane są w pomieszczeniu magazynowym o następujących parametrach:
Temperatura:    8 - 15 ºC
Wilgotność:      82 - 87 %                                                                                W magazynie jaj surowiec składowany jest średnio przez okres do 72 godzin  od dostawy aż do czasu dalszego przetworzenia go.
Kolejnym etapem są procesy wybijania. Palety z jajami transportowane są za pomocą wózka widłowego z magazynu surowca do produkcji, do pomieszczenia nakładania.
Proces nakładania: rozfoliowanie palet i sprawdzenie ich opisu identyfikacyjnego, nałożenie jednostkowego opakowania z jajami (tekturowa wytłoczka) na nakładaczkę jaj SANOVO, wizualna kontrola procesu podnoszenia i układania jaj na stół rolkowy.
Odbieranie pustych opakowań jednostkowych z nakładaczki i układanie ich w pomieszczeniu odbioru opakowań. Odkładanie palet do pomieszczenia odbioru opakowań. Po zakończeniu cyklu produkcyjnego zarówno palety jak i ułożone opakowania jednostkowe są ekspediowane z pomieszczenia odbioru opakowań do wyznaczonej strefy składowania. Jaja kurze, za pomocą podających stołów rolkowych, transportowane są na dwie wybij arki karuzelowe SANOVO. Treść jaj kurzych, za pomocą systemu rynienek i rur transportowana jest do dwóch zbiorników (180 litrów każdy) umieszczonych przy wybijarkach. W przypadku separacji treści jaja kurzego system rynienek i same wybijarki są odpowiednio przestawiane tak, aby otrzymane produkty były dostarczane do osobnych zbiorników. Skorupy i pozostałości jaj są transportowane za pomocą przenośnika ślimakowego do pomieszczenia odpadów gdzie poddawane są procesom denaturacji. Płynny produkt jest przepompowywany za pomocą pompy na samoczyszczące filtry (SANOVO) i transportowany rurociągiem do zbiorników w pomieszczeniu pasteryzacji. Przefiltrowana treść jaj kurzych jest składowana w zbiornikach ze stali nierdzewnej znajdujących się w pomieszczeniu sekcji pasteryzacji, do momentu jej dalszego przetwarzania. Po napełnieniu dwóch mniejszych zbiorników (3 000 l każdy) płynny półprodukt jest homogenizowany i przepompowywany do dużego zbiornika(10 000 l).
Temperatura pasteryzacji: 64 - 68ºC (masa jajowa), 66 - 68ºC (żółtko), 56 - 58ºC(białko). Czas pasteryzacji: 3, 5 min. (pasteryzator SANOVO); 4, 5 - 7, 5 - 15min. (pasteryzator SPOMASZ). Po opuszczeniu części pasteryzującej treść jaj natychmiast ulega schłodzeniu do temperatury 4ºC i niższej (masa jajowa, białko), 12 - 15ºC (żółtko). Podczas procesu produkcyjnego obowiązuje stała kontrola parametrów pasteryzacji (temperatury, ciśnienia, czasu pasteryzacji) i ich ciągły
zapis. W przypadku utraty wartości jakiegokolwiek z parametrów pasteryzacji urządzenia
pasteryzujące automatycznie wstrzymują procesy dalszej obróbki półproduktu aż do momentu ponownego osiągnięcia założonych wartości. Nie ma możliwości wydostania się z pomieszczenia pasteryzacji produktu nie pasteryzowanego.
W sekcji pasteryzacji odbywają się także procesy mieszania dodatków (sól, cukier) przy użyciu systemu zbiorników z mieszadłami i specjalistycznych pomp.
Po schłodzeniu gotowy produkt jest transportowany systemem rur do pomieszczenia pakowania (sekcja zlewania).
Proces pakowania odbywa się przy pomocy pakowaczki aseptycznej SANOVO  MINIBAG FILLER umożliwiającej pakowanie: kontenerów o pojemności: 600 kg, 800 kg i 1000 kg; worków aseptycznych o pojemności: 3 - 200 litrów.
Procesy pakowania kontenerów.
Bezpośrednio po zdezynfekowaniu kontenery są ustawiane na stanowiskach do napełniania i domykane nakrętkami z lejkami. Proces nalewania odbywa się za pomocą zaworu aseptycznego do dwóch kontenerów naprzemiennie, podczas napełniania stanowiska Nr 1 pod stanowisko Nr 2 podstawiany jest następny czysty pojemnik. Po napełnieniu pojemnika jest on dokręcany nakrętką wyposażoną w uszczelkę i dokładnie płukany z zewnątrz. Przy użyciu wagi paletowej każdy z pojemników jest ważony. Po zważeniu kontener jest opisywany i plombowany. Na etykiecie widnieją następujące dane: Nazwa wyrobu, Producent, Numer Normy, Data produkcji, Wielkość partii, Termin przydatności, Temperatura przechowywania, Pakowacz, Znak IW. Tak oznaczony kontener jest transportowany do magazynu ekspedycyjnego - chłodni. Procesy pakowania worków aseptycznych.
Bezpośrednio przed rozpoczęciem pakowania pracownicy sekcji zlewania przygotowują odpowiednią ilość worków 10 lub 20 litrowych, odpowiadającą im ilość plastikowych skrzynek lub tekturowych kartonów i potrzebną ilość palet plastikowych. Przy pomocy panelu sterowania urządzenia wstawiane są żądane parametry pakowania (ilość, rodzaj worków). Za pomocą zaworu aseptycznego pakowaczki odbywa się pakowanie worków w osłonie azotowej. Cały proces jest w pełni zautomatyzowany tak aby maksymalnie ograniczyć możliwość wtórnego zakażenia  gotowego  produktu. Po  napełnieniu    worek  jest  umieszczany   bądź   w    skrzynce bądź pudełku kartonowym, układany na palecie i ofoliowany.  Każda paleta jest opisywana jak w przypadku kontenerów i transportowana do magazynu ekspedycyjnego - chłodni.
Procesy pakowania auto-cysterny.
Bezpośrednio przed rozpoczęciem napełniania cysterna jest dezynfekowana i wypełniana azotem tak, aby uniemożliwić dostęp powietrza do wyrobu gotowego. Po napełnieniu sprawdzana jest temperatura cysterny, szczelność zamknięć i jej waga. Średnia waga jednej cysterny to 21000 - 26 000 kg. Tak zapakowany produkt jest gotowy do transportu.
Przewiduje się, iż zakładana moc przerobowa zakładu to przetwórstwo około 1 miliona jaj na dobę co daje około 60 ton masy jajecznej, z której wyprodukuje się około 12-13 Mg suszu jajecznego. W omawianym obiekcie zatrudnionych będzie około 19 pracowników, w tym 3 pracowników umysłowych. System zatrudnienia przewiduje 2 zmiany w ciągu dnia i 5 dni pracy w tygodniu.
Powierzchnia wymienionej działki, na której zlokalizowane zostanie planowane przedsięwzięcie, wynosi 1,6600 ha.
Planowana powierzchnia dróg wewnętrznych i placu manewrowego wyniesie około 3 tysiące m , powierzchnia zabudowy równa będzie około 2,5 tysiąca m . Teren   biologicznie   czynny   -stanowi   pozostałą  część   powierzchni   terenu przedsięwzięcia.
Działka nr 117/2 a także tereny sąsiednie w chwili obecnej użytkowane są rolniczo, w kierunku produkcji zbóż.
Technologia zakładu przetwórstwa jaj przewiduje dwa procesy opisane poniżej.    
1. Proces wybijania, pasteryzacji i pakowania masy jajecznej.

Proces wybijania oprócz funkcji oddzielenia treści jaja od skorupy, pozwala również na separację żółtka od białka, w zależności od potrzeb produkcyjnych. Proces pasteryzacji ma za zadanie eliminację drobnoustrojów patogennych z treści jaja tak aby stworzyć surowiec całkowicie bezpieczny i wolny od salmonelli oraz znacznie wydłużyć w ten sposób termin przydatności do spożycia. Dzięki zastosowaniu najnowocześniejszych technologii można uzyskać bardzo wysoką, jak na surowiec jakim jest jajo, temperaturę pasteryzacji tj. 74 C dla całych jaj, 60 C dla białka oraz 6 7 C dla żółtka. Daje to nam możliwość uzyskani terminów przydatności do spożycia 5-7 tygodni. W pasteryzatorach konkurencyjnych firm temperatury są o kilka stopni niższe, co przekłada się na gorsze parametry produktu końcowego. Zastosowanie pasteryzatorów rurowych pozwala na szybkie i dokładne mycie instalacji, co daje minimalizację przerw pomiędzy cyklami produkcyjnymi. Wysoką temperaturę pasteryzacji uzyskano dzięki bardzo krótkiemu okresowi poddawania masy jajecznej temperaturze. Przy całym jajku i białku czas ten wynosi 120 sek. przy żółtku 360 sek. Pasteryzator rurowy, wysoka temperatura oraz szybki przepływ masy pozwalają na zachowanie własności organoleptycznych i fizykochemicznych masy jajecznej a w szczególności zdolności pianotwórczych i emulgacyjnych. Dzięki całkowitej automatyzacji procesu wyklucza się niebezpieczeństwo błędów ludzkich. Linie pakowania zapewniać mają aseptyczne pakowanie w „Bag in Box’y” 5-10-20 lub 1000 l. oraz w butelki.
Urządzenia do pakowania dobrane w taki sposób by móc odbierać masę po pasteryzacji bez pośrednictwa zbiorników buforowych. Możliwości linii przy pracy wielozmianowej to maksymalnie 1 300 000 szt. jaj dziennie
2. Proces suszenia masy jajecznej.
Proces suszenia polega na odparowaniu wody z treści jaja. W przypadku jaja całego oraz żółtka odbywa się on po procesie pasteryzacji. W przypadku białka proces suszenia poprzedzony jest procesem fermentacji. Ma on na celu odcukrzenie białka. Zapobiega to brunatnemu zabarwieniu proszku z białka (cukier zawarty w białku pod wpływem wysokiej temperatury ulega karmelizacji). W procesie fermentacji wykorzystuje się żywe kultury bakterii lub enzymy. Tak przygotowana masa jajeczna podlega ultrafiltracji mającej na celu wstępne zredukowanie  zawartości  wody  w białku,  a  następnie  poprzez  system  dysz rozpylane jest w komorze suszarniczej, w której odparowywana jest pozostała część wody. Po zapakowaniu, białko jaja jest składowane w komorach cieplarnianych, w których odbywa się proces pasteryzacji. Żółtko oraz całe jajo można po zapakowaniu przeznaczyć do sprzedaży, gdyż proces pasteryzacji odbywa się przed suszeniem. Zastosowanie najnowocześniejszych urządzeń do suszenia masy jajecznej pozwoli na: zastosowanie unikalnego rozwiązania mieszania rozpylanego surowca z powietrzem daje dobrą jakość suszenia przy niższych temperaturach, uzyskiwanie takich samych efektów suszenia przy niższej temperaturze co pozwala oszczędności w zużyciu energii, zastosowanie komór poziomych pozwala na oszczędności powierzchni użytkowej w porównaniu z rozwiązaniami konkurencyjnych firm, specjalnie zaprojektowany i  opatentowany   system   odprowadzania proszku z komór   suszarniczych,   zgodny   z   wymogami   sanitarnymi i dający maksymalnie płynny przepływ produktu,  niski  pobór  mocy  ze  względu  na  efektywne  rozłożenie  powietrza suszącego oraz zastosowanych wymienników odzyskujących ciepło.
Inwestor posiada długofalowe zamiary inwestycyjne wobec niniejszego przedsięwzięcia, tak więc zakłada różne jego warianty w zakresie urządzeń chroniących środowisko. W zakresie gospodarki ściekowej:
Wariant I - budowa zbiornika bezodpływowego na ścieki przemysłowe i socjalno-bytowe;
Wariant II - budowa oczyszczalni ścieków z tak wysoce dobraną technologią oczyszczania, żeby ścieki mogły być zawracane do technologii (woda do mycia urządzeń) Podstawowym planowanym rozwiązaniem w zakresie gospodarki ściekowej będzie wariant I, ze względu na ogromny początkowy koszt inwestycji, niemniej jednak, w drugim etapie przewidywany jest również wariant II. W zakresie gospodarki wodnej:
Wariant I - budowa własnego ujęcia wody;
Wariant II - pobór wody z wodociągu wiejskiego. W tym wypadku, również ze względów finansowych  a także technicznych przewidywany jest wariant I. Wodociąg wiejski przebiega w zbyt dużej odległości, więc pobór wody z własnej studni może okazać się  jedynym   dobrym rozwiązaniem. Rozpatrywanym również wariantem przedsięwzięcia jest wykorzystanie oleju opałowego do celów energetycznych.
Szacunkowe ilości wykorzystanych surowców, materiałów, paliw i energii:
Woda będzie wykorzystywana w trakcie realizacji inwestycji w procesie budowy, który obejmuje budowę budynków produkcyjnych, ogrodzenia i utwardzenie terenu. Zapotrzebowania tego nie określamy w chwili obecnej, gdyż jest to jednorazowe i mało znaczące w globalnej gospodarce wodnej.
W trakcie eksploatacji woda wykorzystywana będzie do mycia urządzeń oraz na potrzeby socjalne pracowników a także w okresie letnim do utrzymania zieleni.
Przewidywane zapotrzebowanie na wodę w okresie eksploatacji przedstawia się następująco:
do celów technologicznych   - 100 m /dobę,  na cele socjalne - 1 m /dobę,  utrzymanie zieleni       - 2 m /dobę (w okresie letnim) 

Surowce-przewiduje się wykorzystanie czasie budowy materiałów budowlanych, cementu, żwiru, piasku, słupków betonowych lub stalowych, siatki ogrodzeniowej lub betonowych elementów ogrodzeniowych oraz wszelkich materiałów
instalacyjnych, budowlanych i wykończeniowych, w nieprzewidywalnych obecnie ilościach. Etap eksploatacji przedsięwzięcia będzie generował zapotrzebowanie na jajka, będące podstawowym surowcem w omawianej produkcji, oraz w niewielkiej ilości na sól i cukier. Dzienny przerób jaj przewiduje się w ilości 1 miliona sztuk.
Paliwa - Zapotrzebowanie zakładu na energię cieplną generuje w linii prostej zapotrzebowanie na paliwo, jakim w omawianym przypadku będzie gaz płynny propan-butan. Planuje się zainstalowanie kotłów o łącznej mocy 100 kW z wykorzystaniem ciepła na co, cw i do produkcji. Zapotrzebowanie na parę technologiczną realizowane będzie poprzez pracę kotła o mocy ok. 40 kW, zużywającego 13 - 15 m gazu na godzinę. Przyjmując 10-cio godzinny cykl pracy urządzeń w ciągu dnia, roczne zużycie gazu na cele technologiczne wyniesie 36 400 m /rok.
Zapotrzebowanie na energię dla co i cw zaspokajane będzie kotłem opalanym   również   gazem   propan-butan   o   mocy   ok.   40   kW, zużywającym ok. 4 m   gazu na godzinę (tylko w okresie grzewczym). Zużycie roczne gazu na ten cel wyniesie 5 200 m 3. Łączne zapotrzebowanie zakładu na gaz propan-butan = 41 600 m3 . Olej napędowy spalany przez środki transportu będzie następnym paliwem   wykorzystywanym   podczas    eksploatacji   planowanego przedsięwzięcia.  W chwili obecnej  można jedynie stwierdzić, że zapotrzebowanie na to paliwo będzie pomijalnie małe pod względem oddziaływania na środowisko. Określenie zapotrzebowania energii elektrycznej w trakcie procesu inwestycyjnego będzie pomijalnie małe i w chwili obecnej nie jest możliwe. Późniejsza eksploatacja zakładu generuje zapotrzebowanie na energię elektryczną w ilości około 0,5 MWh, z czego 70% pobierane będzie w procesie chłodzenia.
Dla spełnienia wszelkich norm środowiskowych oraz zmniejszenia uciążliwości, przedsięwzięcie wymaga realizacji zadań w poszczególnych segmentach środowiska.
Zmniejszenie emisji substancji i pyłów do powietrza w omawianym zakładzie uzyska się poprzez  zastosowanie jako paliwo do celów energetycznych gazu propan-butan   oraz   zastosowanie   wysokosprawnych   urządzeń   odpylających   na   etapie uzyskiwania suszu jajecznego
Emisja hałasu do środowiska oraz jej ograniczanie uzależnione jest znacznej mierze od  rodzaju zastosowanych urządzeń odpylających, wentylujących,
ewentualnie klimatyzatorów; sposobu prowadzenia wyładunku surowca i załadunku produktów oraz  powstających odpadów a także stosowanych środków transportu. Działalność produkcyjna zakładu, ze względu na szczelny i zamknięty charakter produkcji  nie  będzie  generowała zwiększonego  hałasu  do środowiska.
Prawidłowa gospodarka odpadowa omawianego obiektu, zarówno podczas realizacji planowanego przedsięwzięcia oraz dalszej eksploatacji wymaga spełnienia następujących wymogów: 
 - masy  ziemne   powstające  podczas  realizacji   przedsięwzięcia  w  miarę  możliwości                  wykorzystane  zostaną na własnym terenie  do  wyrównania i utwardzenia placu manewrowego oraz dojazdów i podjazdów, oraz organizacji terenów zielonych,                                                                                                                - zebrane odpady podczas eksploatacji zakładu gromadzone będą selektywnie i czasowo  magazynowane w wyznaczonych miejscach,                            
-  czasokres gromadzenia zebranych odpadów zgodny będzie z wymogami ustawy o odpadach,                                                                                        
-  odpady magazynowane będą w warunkach uniemożliwiających negatywne oddziaływanie   na   środowisko   i   zdrowie   ludzi   a   także   w   sposób umożliwiający ich dalszy odzysk,                                                                                                   -  miejsce magazynowania odpadów , w przypadku odpadów z grupy 15, będzie  zadaszone  oraz  posiadać  będzie  utwardzone  podłoże,  stłuczka natomiast i skorupy jaj magazynowane będą w zamkniętym pomieszczeniu.
Prawidłowa gospodarka ściekowa, zarówno w przypadku wód opadowych i roztopowych, jak i ścieków technologicznych, na omawianym terenie wymaga:             
 -  utwardzenia powierzchni komunikacji, z której wody opadowe i roztopowe odprowadzane będą na własny grunt, w taki sposób aby nie zmieniły stosunków wodnych na terenach sąsiednich,                                                                                    
 -  wybudowania   zbiornika   bezodpływowego,   bądź   oczyszczalni   ścieków  o   pojemności,   lub   przepustowości   odpowiednio   dobranej   do   ilości wytwarzanych ścieków
Przedsięwzięcie podczas jego realizacji będzie oddziaływać na środowisko poprzez emisję hałasu.
Normy dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku określone zostały w rozporządzeniu Ministra Środowiska z dnia 14 czerwca 2007 r. w sprawie dopuszczalnych poziomów hałasu w środowisku (Dz. U. Nr 120, poz. 826).
Występujące na terenie omawianego obiektu źródła hałasu można określić jako:
- źródła zewnętrzne (punktowe): rozładunek surowców, załadunek produktów i odpadów oraz 
   wentylatory ścienne, dachowe i klimatyzatory,
- źródła zewnętrzne - transport (punktowe):  pojazdy poruszające się po terenie opisywanej 
   działalności.
Warunki prowadzenia przedsięwzięcia oraz poziomy mocy akustycznych źródeł zewnętrznych (punktowych), zgodnie z danymi i wzorami zawartymi w instrukcjach 308 i 338 ITB oraz w PN-92-S-0451 i Dz. U. Nr 263, poz. 2202, przewiduje się jak poniżej:
-praca prowadzona będzie tylko w porze dziennej,
-prace rozładunkowe i załadunkowe trwać będą najwyżej 2 godziny w 8-  godzinnym czasie   

  odniesienia,

-załadunek i wyładunek będzie wspomagany elektrycznymi, nisko  emisyjnymi wózkami 
   akumulatorowymi,

-po terenie zakładu poruszać się będą jedynie pojazdy ciężarowe,
 -do obliczeń emisji hałasu transportowego przyjąć należy przejazd czterech pojazdów 
     ciężarowych / 8 godzin.                                                      
-przyjmuje się również, że po terenie obiektu nie będą poruszały się pojazdy osobowe.                                                                                                                      - zgodnie z polską Normą PN-92-S-0451 - „Pojazdy samochodowe i motorowery. Dopuszczalny  
   poziom  hałasu zewnętrznego. Wymagania i badania”, hałas emitowany przez pojazdy 
   poruszające się po omawianej nieruchomości nie powinien przekraczać wartości  84,0 dB.                                                                                                                                 
 - zastosowane zostaną  niskoemisyjne urządzenia   w  postaci wentylatorów i klimatyzatorów. Przewiduje się, że po przeprowadzeniu symulacji rozprzestrzeniania się hałasu  w   środowisku   dopuszczalny  poziom   hałasu   dla  terenów  zabudowy zagrodowej lub innej chronionej akustycznie, zostanie dotrzymany dla obydwu etapów  prowadzenia  przedsięwzięcia.   Ponadto  należy  zaznaczyć,   że  proces budowy planowanego przedsięwzięcia prowadzony będzie przez okres nie dłuższy niż 3 miesiące, w godzinach dziennych, natomiast jego eksploatacja prowadzona będzie w godzinach 6   - 18.
Zakład przetwórstwa jaj generował będzie zanieczyszczenia do powietrza z dwóch źródeł:

- ze źródła technologicznego, jakim jest urządzenie suszące masę jajeczną z zainstalowanymi    

   urządzeniami odpylającymi,
- z energetycznego spalania paliwa, jakim jest gaz propan-butan.
Jak zostało przedstawione w rozdziale V niniejszego opracowania, przewidywane zużycie gazu na cele technologiczne, co o cw wyniesie 41 600 m . Ta ilość spalonego gazu spowoduje wyemitowanie do atmosfery następującą ilość zanieczyszczeń w ciągu roku: SO2 - 3,3 kg, NO2 - 532,5 kg, CO - 14 kg, CO2   -  81702,4  kg,   Pył  -  0,624  kg .
Gospodarka odpadami na terenie omawianego zakładu obejmowała będzie jedynie odpady inne niż niebezpieczne. Podstawowym odpadem generowanym w zakładzie przetwórstwa jaj będzie odpad w postaci skorupek jaj i ich stłuczka, sklasyfikowany w grupie 02 i podgrupie 02 - Odpady z przygotowania i przetwórstwa produktów spożywczych pochodzenia zwierzęcego. Stłuczone jaja oraz skorupki stanowią około 15-17% wagowych globalnego zużycia surowców.
Ponadto powstawał będzie odpad z grupy 15 - odpad opakowaniowy, w postaci wytłaczanek tekturowych. W przyszłości możliwa będzie eliminacja tego odpadu, poprzez zastosowanie wytłaczanek plastikowych, wielokrotnego użytku. Prawidłowo prowadzona gospodarka odpadowa nie będzie generowała zagrożenia dla środowiska.
Na podstawie planowanej powierzchni zabudowy oraz powierzchni utwardzonej (odwadnianej) wynoszącej łącznie 550 m wyliczono ilość wód opadowych i roztopowych.

W tabeli poniżej zamieszczono obliczenia dla odpływów z poszczególnych powierzchni cząstkowych oraz określono natężenie odpływu dla omawianego terenu.
	Charakter powierzchni odwadnianej
	Wielkość
powierzchni
odwadnianej [ha]
	Współczynnik spływu
y
	NatęŜenie spływu

	
	
	
	dla Q10 [dm3/s]
	dla Q60 [dm3/s]

	Teren utwardzony
	0,3
	0,85
	25,9
	28,2

	Teren zabudowy
	0,25
	0,9
	22,8
	24,9


Zapotrzebowanie na wodę wykorzystywaną do celów socjalno-bytowych dla maksymalnej liczby 19 pracowników nie powinno przekroczyć 1,0055 metra sześciennego na dobę. Teoretyczne zapotrzebowanie na wodę jest zazwyczaj wyższe od rzeczywistego. Rzeczywiste zużycie wody mierzone będzie za pomocą wodomierza, zainstalowanego na terenie inwestycji.
Z powyżej wyliczonego zapotrzebowania na wodę do celów socjalno-bytowych przechodzimy do ilości powstających ścieków, przyjmując iż ścieki stanowią 90% zużycia wody, tak więc w zakładzie przetwórstwa jaj powstanie 0,99495 [m /d] ścieków socjalno-bytowych.Ścieki technologiczne powstające w omawianym zakładzie wiązały się będą z myciem maszyn i urządzeń oraz pojemników transportowych a w przyszłości plastikowych wytłaczanek. Ilość powstających ścieków wynosiła będzie około 100 m /dobę. Ich skład przedstawiał się będzie, jak poniżej:

ChZT
6000 mg/l;
BZT5
3500 mg/l;
Zawartość suchej masy
1500 mg/l;
pH
około 7-9;
Temperatura
10ºC - 35ºC.
Ścieki gromadzone będą w zbiorniku bezodpływowym a następnie przewożone do pobliskiej oczyszczalni ścieków. W przyszłości Inwestor przewiduje budowę oczyszczalni ścieków o technologii pozwalającej na powrotne ich wykorzystanie w procesie technologicznym.
W rozpatrywanym przedsięwzięciu inwestycyjnym brak jest oddziaływań o zasięgu transgranicznym.
Obszary podlegające ochronie na podstawie ustawy z dnia 16 kwietnia
2004 r. o ochronie przyrody, znajdujące się w zasięgu znaczącego
oddziaływania przedsięwzięcia
W zasięgu istotnego oddziaływania przedmiotowej inwestycji nie znajduje się obszar podlegający ochronie na podstawie ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o ochronie przyrody. Najbliżej planowanego przedsięwzięcia, licząc w linii prostej w odległości ok. 11 km, znajduje się projektowany Obszar Ochrony Siedlisk Natura 2000 tj. „Lipickie Mokradła” - kod PLH 100025 oraz w odległości ok. 15 km w linii prostej, znajduje się Obszar Specjalnej Ochrony Ptaków - „Zbiornik Jeziorsko”, zakwalifikowany do sieci Natura 2000 - kod PLB100002.

„Lipickie Mokradła” - (kod PLH 100025) projektowany obszar Natura 2000 stanowi rozległą płaską nieckę terenową na przedpolu tzw. Wału Malanowskiego. Teren jest otoczony niewielkimi wzniesieniami od strony zachodniej, południowej i wschodniej. Przez zachodnią część obszaru przepływa rzeka Swędrnia, która odbiera nadmiar wód. W przeszłości (do połowy ubiegłego wieku) obszar był przedmiotem silniej eksploatacji torfu - na prawie połowie powierzchni widoczne są nadal doły potorfowe. Teren ten był również zmeliorowany. W rezultacie w obszarze wykształciła się szczególna mozaika wielkopowierzchniowych szuwarów, zwłaszcza trzcinowisk i turzycowisk oraz terenów wykorzystywanych rolniczo (łąk, pastwisk i pól uprawnych). Opisywany obszar to cenna ostoja wodno - błotnego ptactwa oraz cenne tereny bagienno - torfowiskowe. Istotnym jest również fakt, iż są to tereny położone w rejonie największego deficytu wód w województwie łódzkim. Dlatego obszary te wymagają szczególnej ochrony, w celu zapobiegania ich degradacji. Zagrożenie dla trwałości chronionych siedlisk przyrodniczych może stanowić tu obniżanie poziomu wód związane z regulacją i pogłębianiem koryta rzeki Swędrni odwadniającej teren.
„Zbiornik Jeziorsko” - (kod PLB 100002) położony jest w dolinie rzeki Warty pomiędzy miejscowością Skęczniew i Warta. Ostoja leży w Kotlinie Sieradzkiej, stanowiącej fragment Niziny Południowo wielkopolski ej w pasie Nizin Środkowopolskich. Oprócz zbiornika Jeziorsko w granicach ostoi znajdują się głównie łąki i pastwiska oraz stawy ośrodka hodowlanego w okolicy miejscowości Pęczniew.
W ostoi występuje co najmniej 18 gatunków ptaków wymienionych w Załączniku I Dyrektywy Ptasiej. Ostoja została wyznaczona na podstawie liczebności 13 gatunków migrujących - blaszkodziobe, łyska, ptaki siewkowe i mewa mała, których kongregacje przekraczają 20 000 osobników. Spośród nich 11 to gatunku spoza Złącznika I Dyrektywy Ptasiej. Ponadto 10 gatunków zostało zamieszczonych na liście zagrożonych ptaków w Polskiej Czerwonej Księdze Zwierząt.
