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Charakterystyka przedsiewziecia

Planowana inwestycja polega¢ bedzie na budowie zaktadu produkcji karmy mokrej dla
zwierzat towarzyszacych: pies i kot wraz z niezbedng infrastrukturg techniczng i
komunikacyjng na czesci dziatki o nr ew. 1/6 przy ul. Zimnej 2 w Lublinie. W ramach realizaciji
inwestycji wykonana zostanie hala produkcyjno - magazynowa z czescig socjalno- biurowa.
Dojazd na teren inwestycji bedzie realizowany wjazdem zlokalizowanym od strony potnocnej —
ul. Zimna.

Bilans powierzchni terenu:

— zabudowa ok. 12 000 m?,
— tereny utwardzone pod drogi, chodniki, parkingi i place manewrowe 11 782 m?,
— powierzchnia biologiczna 8 830 m?.

Hala zostanie podzielona na nastepujgce czes$ci:

- produkcyjng z dwoma liniami produkcyjnymi, o powierzchni okoto 4590 m?,

- pomieszczenia magazynowe obejmujgce: chiodnie, magazyny surowcéw, opakowan,
magazyn wyrobow gotowych, pomieszczenie spedycyjne, magazyn chemicznych
$rodkdw myjgcych, o powierzchni okoto 5695 m?,

- mroznia, chtodnia oraz rampa ze $luzg przyjecia bedg wyposazone (w czesci
chtodniczej) w agregaty chtodnicze uzywajgce czynnik chtodniczy (dwutlenek wegla
oraz glikol propylenowy) w cyklu zamknietym-szczelnym oraz systemy regatowo —
magazynowe,

— tgcznik - ciggi komunikacyjne wraz ze sluzami higienicznymi.

W ramach przedsiewziecia przewidziano rowniez:

— oczyszczalnie $ciekdw przemystowych o planowanej przepustowosci ok 10 m3/h,

- zbiorniki produkciji ,sosu” 4 szt. po 2000 |,

— zbiornik na wode do soséw - 12 m3,

- zbiornik na wode cieptg - 5 m?,

- zbiorniki na wode z autoklawow 4 szt. o pojemnosci 15 m® kazdy oraz 1 szt. o
pojemnosci 10 m3,

- zewnetrzny silos na magke — 53 m?,

— zbiornik odzysku CO; - 2 szt. kazda po 5 m?,

- zbiorniki glikolu — zbiornik na glikol ciepty i zimny o pojemnosci 5 m® oraz 2 m3.

Sciany i sufit hali produkcji, rampy przyjecia surowca, magazynéw chtodni, mrozni,
myjni, magazynu surowcdw sypkich, magazynu puszek, magazynu opakowan, korytarzy
komunikacyjnych przy produkcji w projektowanym budynku wykohczone bedg piytg
warstwowg typu PIR w wykonaniu higienicznym, co umozliwi zmywanie $cian i sufitéw, i
zachowanie ich w nalezytym stanie higieniczno-sanitarnym.

Zaprojektowano wyoblenia stykow $cian z posadzkg utatwiajgce utrzymanie czystosci
posadzki. Posadzka w obiekcie wykonana bedzie z betonu przemystowego, utwardzona
powierzchniowo, nienasigkliwa. Zostanie zapewniona zmywalno$¢ posadzki i odporno$¢ na
chemiczne srodki myjgce.

W planowanym zaktadzie prowadzona bedzie produkcja karmy dla zwierzat domowych
(pies i kot) w puszkach i saszetkach. W przedmiotowym budynku produkcyjnym bedzie
prowadzony proces przetwérstwa, konfekcjonowania, pakowania i magazynowania.
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Planowana wielko$¢ produkcji bedzie wynosi¢ 83 520 Mg/rok w tym: produkty w puszkach:
76 320 Mg/rok oraz produkty w saszetkach: 7 200 Mg/rok. W produkcji wykorzystywane beda
surowce: pochodzenia zwierzecego 32 — 45%, tj. 33 408 Mg/rok, pochodzenia roslinnego 5 —
7,2 % oraz woda 50 — 60%.

Produkty uboczne pochodzenia zwierzecego wykorzystywane do produkcji karmy
stanowi¢ bedg $wiezo schtodzone lub swiezo zamrozone produkty pochodzgce bezposrednio
z rozbioru zwierzat. Do zaktadu dostarczane bedg produkty w dwoch formach: schtodzonej o
temp. od 0°C -4°C oraz surowiec mrozony w temp. od -15°C do -18°C.

Czas magazynowania surowca schtodzonego w komorze specjalnie do tego
przygotowanej to maksymalnie 24 h, w przypadku surowca mrozonego maksymalny czas
magazynowania wyniesie 3 tygodnie.

Wstepne przygotowanie produktu

W zaleznosci od receptury proces produkcyjny rozpocznie sie od pobrania surowca z
mrozni bgdz chtodni na strefe produkcji, czyli do pomieszczenia farszowni. Produkcja
prowadzona bedzie zgodnie z wytycznymi zawartymi w recepturze produktu okreslajgcymi
szczegolty procesu technologicznego objete tajemnicg handlowg. Pobrane surowce
pochodzenia zwierzecego bedg nawazane, nastepnie rozdrabniane zgodnie z recepturg. Po
rozdrobnieniu surowiec przekazywany bedzie transporterami do mieszatki, w ktérej nastgpi
wymieszanie i ujednolicanie rozdrobnionego surowca z dodatkami zbozowymi (makg) oraz
innymi dodatkami i premix-ami witaminowo mineralnymi wynikajgcymi z receptury produktu.
Produkty sypkie nawazane bedg w magazynie materiatdbw sypkich do pojemnikéw lub
cymbréw.

Po doktadnym wymieszaniu surowcéw pochodzenia zwierzecego wraz z dodatkami
oraz wodg, dalszy proces polegat bedzie na homogenizacji w kutrze przelotowym. W kutrze
nastgpi oddzielenie zanieczyszczen metalicznych, ktére moge wystgpi¢ w masie. W wyniku
procesu homogenizacji powstajgca jednolita homogenna masa, ktéra w uktadzie zamknietym
przekierowywana bedzie do parzenia.

Farsz z urzadzen rozdrabniajgcych, transportowany bedzie w instalacji rurowej przy
uzyciu pomp do farszu na urzgdzenie do obrébki termicznej (parzenia), gdzie w temperaturze
80°C - 85°C przez ok 2 minuty, dojdzie do jednolitego zaparzenia surowca w catej objetosci.
Podczas procesu parzenia kontrolowana bedzie temperatura oraz poprawnos¢ zaparzenia
wstegi w catej objetosci. Po obrébce w tunelu parowym surowiec bedzie ciety na kawatki w
urzadzeniu tngcym. Wielkos¢ kawatka bedzie okreslona w specyfikacji produktu i bedzie
uzalezniona od oczekiwan klientdw. Po pocieciu na zadang wielkos¢, kawatki miesne bedg
schtadzane w tunelu chtodzgcym do temperatury wewnatrz wstegi ok 40°C.

Napetnianie saszetek

Po nawazeniu produktu do saszetki (100g, 85g) nastgpi napetnianie saszetek
produktem za pomocg urzgdzenia pakujgcego, a nastepnie w tym samym urzgdzeniu
pakujgcym nastgpi nalewanie ,sosu”. Urzgdzenie pakujgce zamknie saszetki za pomoca
dwéch niezaleznych gtowic. Na zamknietej saszetce drukarka nastrzykowa nadrukuje numer
partii produkcyjnej. Saszetki bedg podlega¢ kontroli pod katem poprawnosci zamkniecia i
pracy maszyny pakujgcej na rozpoczeciu zmiany produkcyjnej oraz po kazdej regulacji/
naprawie. Na etapie napetniania poza kontrolg poprawnosci pracy pakowaczki kontrolowana
bedzie waga opakowania z produktem za pomocg wagi kontrolne;.

Sterylizacja produktu w saszetce

Proces sterylizacji dla produktu w saszetce podzielony bedzie na 3 etapy:

- dojscie wody w autoklawie do temperatury 123°C,

- sterylizacja produktu przez 25-35 minut,
— chtodzenie produktu do osiggniecia wewnatrz temperatury 37°C- 40°C, czas 20 minut.

Po zakonczeniu procesu sterylizacji, wychtodzeniu przestrzeni roboczej autoklawu
produkty zostang wyprowadzone na zewnatrz urzgdzenia i przetransportowane do stanowiska
odbioru koszy. Kosze recznie odbierane bedg z punktu roztadunkowego i recznie kierowane
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do strefy pakowania w opakowania zbiorcze. Z kazdego autoklawu pobierane bedag saszetki
do préby termostatowej (min. 2 sztuk saszetki z kazdego autoklawu).
Pakowanie w opakowania zbiorcze saszetek

Saszetka pakowana bedzie recznie do opakowah zbiorczych typu karton. Stosowane
bedg tez opakowanie posrednie typu flowpack przed zapakowaniem w karton. Po
zapakowaniu saszetek w opakowanie zbiorcze, kartony bedg oklejane etykietami zbiorczymi
zawierajgcymi niezbedne dane do zidentyfikowania produktu.

Po skompletowaniu palety, systemem transporterow paleta wprowadzana bedzie do
owijarki automatycznej. Po doktadnym ofoliowaniu palety na palecie umieszczane bedg
etykiety paletowe zawierajace niezbedne dane zapewniajgce identyfikowalnos¢ partii
produkcyjnej, dodatkowo system skanowania i kontroli kodéw kreskowych zweryfikuje
czytelno$¢ nadrukowanego kodu kreskowego. System transporterow bedzie przekierowywat
palete do magazynu wyrobéw gotowych.

Kazde opakowanie oznakowane bedzie zgodne z rozporzgdzeniem Parlamentu
Europejskiego i Rady ( WE) Nr 767/2009 z dnia 13 lipca 2009 w sprawie wprowadzania na
rynek i stosowania pasz, zmieniajgce rozporzadzenie (WE) nr 1831/2003 Parlamentu
Europejskiego i Rady i uchylajgce dyrektywe Rady 79/373/EWG, dyrektywe
Komisji80/511/EWG, dyrektywy Rady 82/471/EWG, 83/228/EWG,93/74/EWG, 93/113/WE i
96/25/WE oraz decyzje Komisji2004/217/WE.

Produkcja karmy w puszkach

Farsz z urzadzen rozdrabniajgcych, transportowany bedzie w instalacji rurowej przy
uzyciu pomp do farszu do tunelu parowego. Po sformowaniu we wstege w tunelu parowym
odbywaé sie bedzie obrébka termiczna farszu w temperaturze 98°C przez ok. 3 minuty,
podczas ktorych dojdzie do jednolitego zaparzenia sie surowca w catej objetosci.
Niedopuszczalny jest surowiec surowy wewnatrz wstegi. Podczas procesu parzenia nalezy
kontrolowa¢ temperature wewnatrz tunelu oraz poprawnos¢ zaparzenia wstegi w catej
objetosci. Farsz po obrobce w tunelu parowym bedzie schtadzany w tunelu chiodzagcym do
temperatury wewnatrz wstegi ok 45°C, a nastepnie wstega po wychtodzeniu do zadanej
temperatury podlegaé bedzie cieciu na kesy za pomocg modutu thgcego zamontowanego w
tunelu chtodzgcym. Po wypetnieniu puszki kawatkiem nastgpi nalewanie ,sosu” w zalewarce
puszek.

Napetnianie puszek

Po nawazeniu produktu do puszek (max 1250g, min 400g) nastgpi zamykanie puszek
osuszanie, a nastepnie nanoszony bedzie druk identyfikujgcy wyrdb. Opakowania metalowe
podlega¢ beda kontroli w zakresie poprawnosci zamkniecia wieczka z puszkg. Kontrola
poprawnosci pracy urzgdzenia dozujgcego odbywac sie bedzie przed rozpoczeciem procesu
produkcji, przy zmianie receptury, po regulacji lub naprawie urzgdzenia napetniajgcego.
Sterylizacja produktu w puszkach

Wypetnione produktem, zamkniete, oznakowane i umyte za pomocg zespotu
transporteréw puszki dostarczane bedg do stanowiska zatadunku koszy, gdzie przy udziale
robota zatadowywane bedg do koszy autoklawdw, w ktdérych odbywac sie bedzie sterylizacja
produktow.

Proces sterylizacji dla produktu w puszce podzielony jest na 3 etapy:
- dojscie wody w autoklawie do temperatury 124°C,

— sterylizacja produktu przez 40-70 minut w zaleznosci od wielkosci puszki (mata 400g —
45 minut, duza 1250g — od 55 do 70 min,

- chtodzenie produktu do osiggniecia wewnatrz temperatury 40°C.

Po zakonczeniu procesu sterylizacji, wychtodzeniu autoklawu, produkty w koszach
zostang skierowane do roztadunku, osuszania, nastepnie puszki kierowane bedg na wage
dynamiczng, ktéra automatycznie eliminuje puszki o niewtasciwej wadze, nastepnie puszki
kierowane bedag na urzadzenia do etykietowania. Przed procesem etykietowania z kazdego
autoklawu pobierane bedg puszki do proby termostatowe;.
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Pakowanie w opakowania zbiorcze puszek

Puszki po oklejeniu etykietami kierowane bedg do maszyny pakujgcej puszki w
opakowania zbiorcze. Urzadzenie uformuje produkty na tackach papierowych, samej folii lub
tackach wraz z folig, nastepnie pakiety z puszkami bedg etykietowane, a nastepnie
paletowane na paletach drewnianych za pomocg robota.

Po skompletowaniu palety, systemem transporterow paleta wprowadzana bedzie do
owijarki automatycznej. Po ofoliowaniu palety na paletach umieszczane bedg etykiety
paletowe. Etykieta paletowa zawiera¢ bedzie niezbedne dane w zakresie identyfikowalnosci
partii produkcyjnej, dodatkowo system skanowania i kontroli kodéw kreskowych weryfikowac
bedzie czytelnos¢ nadrukowanego kodu kreskowego. System transporteréw przekierowuje
palete do magazynu wyroboéw gotowych. Kazde opakowanie oznakowane bedzie zgodne z
rozporzgdzeniem Parlamentu Europejskiego i Rady ( WE) Nr 767/2009 z dnia 13 lipca 2009.
Sktadowanie i zatadunek wyrobéw gotowych

Palety z wyrobami gotowymi bedg przejmowane przez operatora wozka/magazyniera,
ktory umiesci je w odpowiednim miejscu na regale magazynowym. Proces przyjmowania palet
na magazyn odbywat sie bedzie za pomocg skanera. Skaner odpowiadat bedzie za sczytanie
niezbednych danych w zakresie partii towaru/rodzaju towaru itp. informacji niezbednych do
identyfikacji towaru. Informacje trafiajg do wewnetrznego systemu magazynowego.
Dodatkowo w magazynie bedzie zainstalowany system WMS pozwalajagcy na przysziosciowg
lokalizacje miejsca ustawienia na regatach kazdej partii produkcyjnej.

Przygotowanie sosu/galarety do puszek/saszetek

,50s” pod produkcje kawatka w puszce/saszetce przygotowywany bedzie w
zbiornikach grzewczych 4 szt. po 2000 |, do ktérych doprowadzona moze by¢ woda
podgrzana o temperaturze ok. 50°C lub zimna, a nastepnie podgrzana do temperatury ok
50°C. Produkty sypkie przeznaczone do produkcji sosu lub galarety nawazane bedg w
pomieszczeniu magazynowym materiatow sypkich. Podawanie produktow sypkich odbywac
sie bedzie stopniowo w zaleznos$ci od stopnia rozpuszczenia sktadnikbw w wodzie podczas
dozowania produktow sypkich do wody. Po réwnomiernym wymieszaniu sktadnikéw z woda,
sos moze zosta¢ przekazany do zalewarki puszek. Sposdb podawania sosu do zalewarki
puszek odbywat sie bedzie w ukfadzie zamknietym przy udziale pomp i rur ze stali
nierdzewne;.

z up. Prezydenta Miasta Lublin
Zastepca Dyrektora
Wydziatu Ochrony Srodowiska

Tomasz Lis
(dokument w postaci elektronicznej podpisany
kwalifikowanym podpisem elektronicznym)
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