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Ucigzliwosci i zagrozenia dla srodowiska tj. emisja CO,, po-
wstawanie pylow, sciekow oraz innych odpadow spowodo-
wane przez niewielkq piekarnie z reguly sq na niskim po-
ziomie. Celem pracy przedstawionej w artykule bylto rozpo-
znanie zagrozen generowanych przez malq piekarnie oraz
analiza wybranych ucigzliwosci wplywajqcych na srodowi-
sko pracy pracownikow. Analizy stanu pracujgcych urzg-
dzen systematycznie przeprowadzane sq przez pracownikow,
co przyczynia sie do ograniczenia ucigzliwosci i zagrozen w
zakladzie. Wazne jest racjonalne zarzqdzanie energiq elek-
tryczng, wodgq oraz olejem opatowym/gazem spalanym w pie-
cach piekarskich, poniewaz nieefektywne zuzycie tych czyn-
nikow, ma niekorzystny wplyw na srodowisko naturalne. Roz-
poznano wybrang technologie wypieku, zastosowane maszy-
ny i urzqdzenia wraz z harmonogramem ich pracy i opisano
to w artykule. Przedstawiono listy zidentyfikowanych ucigz-
liwosci wystepujgce wewngtrz i na zewngtrz niewielkiej pie-
karni. Informacje o czynnikach fizycznych wplywajgcych na
warunki pracy tj. oswietlenie czy poziom hatasu powinny by¢
obligatoryjnie przechowywane wraz z aktualizowang doku-
mentacjq piekarni.

WSTEP

Funkcjonowanie sektora przemystowego wigze si¢ z wy-
sokim zuzyciem energii i odpowiedzialno$cig za duzg ilo§¢
powiazanych z produkcja emisji [1, 37]. Bilans materialowo-
energetyczny obejmuje na wej$ciu materialy i energig, kto-
re sg przeksztatcane na wyjsciu w produkty i okreslone emi-
sje. Poza odpadami produkcyjnymi, nalezy zwroci¢ uwage
na emisje materiatowe (odpady z przemian no$nikéw ener-
gii i surowcow niespozywcezych, Scieki, spaliny oraz pyly
i zanieczyszczenia gazowe np. z kotlowni) i emisje energe-
tyczne (straty w formie ciepta lub promieniowania elektro-
magnetycznego; hatas) [37]. Na pierwszym etapic wytwarza-
nia surowcoOw wystepuja zanieczyszczenia bardzo ucigzliwe
dla srodowiska, zwigzane z nawozeniem i Srodkami ochro-
ny roélin, stosowanymi na etapie uprawy zb6z, zbioru i prze-
chowywania ziarna. Dla uproszczenia ta faza nazywana jest

Key words: bakery, environment, machines, schedule, wa-
stes, conditions of work, physical factors.

Difficulties and threats for the environment i.e. CO, emis-
sion, formation of dusts, sewages and different wastes cau-
sed by small bakeries as a rule are on the low level. The aim
of the article was to recognize the threats, which result from
the work of the small bakery and analyse of chosen difficul-
ties illustrating their influence on the operation environment
for employees. Systematic analyses of facilitates state of wor-
king difficulty should be carried out by employees and re-
sult with limited difficulties and threats in the plant. The effi-
cient management of electric energy, water and fuel oil / the
gas burnt in bakery s stoves is the important aspect because
the ineffective wastes of these factors create the unfavoura-
ble influence has on the natural environment. In the article
the technology of the baking was recognized as well applied
the machines and device together with the recognized sche-
dule of their work. Identified lists of difficulties existing insi-
de and outside the small bakery were presented. Information
about factors influencing the conditions of the work i.e. ligh-
ting or noise level were obligatory stored with actualized re-
cords of the bakery.

faza rolng [24]. Pojawia si¢ w niej znaczna ilo$¢ gazow cie-
plarnianych.

Wraz ze wzrostem efektywnos$ci wykorzystywania ener-
gii spada poziom emisji gazow cieplarnianych do atmosfe-
ry oraz innych zanieczyszczen, powstajacych w procesie
wytworzenia nowego produktu. Takie spostrzezenia juz od
kilku lat znajduja si¢ w danych zrodtowych z réznych kra-
jow w tym USA [32], czy Wielkiej Brytanii [11], gdzie co
roku przemyst piekarniczy wytwarza okoto 2,5 min ton wy-
robow piekarskich, glownie chleba. Zuzycie energii wyno-
si wigc okoto 2000 gigawatogodzin (GWh), co odpowiada
emisji okoto 570 000 ton CO, (t CO,) rocznie. Optymaliza-
cja cyklu piekarniczego to niskonaktadowa inwestycja po-
zwalajaca, jak si¢ szacuje, zaoszczgdzi¢ od 10 do 20% ener-
gii [20] 1 nie odnosi si¢ to wylacznie do optymalizacji spala-
nia paliwa [8]. Zaskakujacym jest fakt, ze na poziom emisji
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zanieczyszczen duzy wplyw ma ksztatt wypiekanego pie-
czywa. Pieczywo ptaskie lub w matych porcjach jest w pew-
nym sensie bardziej przyjazne dla sSrodowiska, ze wzgledu na
skrocenie czasu potrzebnego do jego wypieku [24].

Priorytetowe staje si¢ obecnie w zaktadach spozywczych
zwigkszenie efektywnosci energetycznej, glownie ze wzgle-
du na niewielkie marginesy zyskow, dlatego tak waznym sta-
je si¢ efektywne wykorzystanie wody i energii. Nieefektyw-
ne zuzycie energii powoduje wysoki pobdr zasobow energe-
tycznych i ma niekorzystny wplyw na $rodowisko natural-
ne. Warto podkresli¢, Zze dziatania zwickszajace efektywnosé
energetyczng przyczyniaja si¢ do zmniejszenia wplywu na
srodowisko [8, 12, 23, 26]. Wewngtrzny lub zewngetrzny au-
dyt energetyczny jest narzgdziem, za pomoca ktorego popra-
wia si¢ efektywnos¢ energetyczna, ponadto zmniejsza si¢ zu-
zycie energii oraz emisja CO, [2, 8].

Jak stwierdza Kasztelan i Kierepka [14] proces wytwa-
rzania produktow zywno$ciowych, wiazacy si¢ z wykorzy-
staniem roznego rodzaju surowcow, materialdw pomocni-
czych i technologii, jest zrodtem odpadow, emisji Sciekow
do wad i ziemi oraz pytéw i gazéw do atmosfery. Nawirska
i Szymanski [22] zauwazaja, Ze przemyst spozywczy wyko-
rzystuje w procesach produkcji znaczne ilosci wody. Przy-
ktadowo, do umycia 1 m? powierzchni uzytkowej zuzywa si¢
3-5 dm® wody. W kazdej produkcji przemystowej jak i spo-
zywczej powstaja odpady. Do takich odpadow z piekarni za-
licza sig, zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Srodowiska
z dnia 9 grudnia 2014 roku [16, 21, 31]:

e odpady i produkty nieprzydatne do spozycia, w tym
przyktadowo:

O powstajacych codziennie okoto 50 kg okruchéw
$wiezych i pachnacych,

O chleby z defektami na przyktad nie wyrosénigte,
zgniecione,

O zwroty ze sklepéw tygodniowo nawet okoto 500
ke.

odpady konserwantow,

nieprzydatne do wykorzystania thuszcze spozywcze,

osady z zaktadowych oczyszczalni Sciekow,

odpady opakowaniowe czyli:

O drewniane palety,

O opakowania z papieru,

O pojemniki z tworzyw sztucznych.

Wszystkie tego typu odpady musza pozostaé zagospoda-
rowane. Niezaleznie od skali prowadzonej dziatalno$ci po-
legajacej na produkcji pieczywa, Ustawa o odpadach nakta-
da obowiazek informacji o wytworzonych odpadach, zarow-
no na wytwarzajacego jak i poddajacego je procesom: odzy-
sku, recyklingu, transportu. Piekarnia jest zobowigzana po-
siada¢ program gospodarki odpadami albo sktada¢ informa-
cje odnosnie odpaddéw niebezpiecznych i innych, ale takze
o sposobach gospodarowania nimi. W praktyce nie wystar-
czy odda¢ odpady jednostce zajmujacej si¢ unieszkodliwia-
niem, odzyskiem lub recyklingiem danego odpadu. Rozpo-
rzadzenie Ministra Srodowiska okresla listy odpadow, ktore
posiadacz moze ofiarowac osobom fizycznym, ale takze ja-
kie sa dopuszczalne metody ich odzysku [30].

Problemem jest zagospodarowanie odpadow statych ta-
kich jak: chleb z defektami, przeterminowany, okruchy, maka
i inne dozowane sktadniki [10, 15, 21, 36]. W wielu krajach
odpady chleba stanowig istotng cze$¢ odpaddw statych. Przy-
ktadem mogg by¢ Chiny, gdzie szacuje si¢ t¢ grupe odpadow
na 2,1 mln ton rocznie [9]. W Polsce corocznie powstaje oko-
fo 170 tys. ton wyrobow piekarskich klasyfikowanych jako
odpad [15], ktore zgodnie z prowadzonymi badaniami po wy-
suszeniu moglyby w pewnej czesci by¢ wykorzystane jako
surowiec w przemysle paszowym lub chemicznym [5].

Z powodu wyczerpywania si¢ paliw kopalnych oraz wzra-
stajacego zanieczyszczenia Srodowiska naturalnego uwage
badaczy przyciaga produkcja biopaliw [4, 16, 25]. Dzi$ eta-
nol i wodor sg uwazane za obiecujace nosniki energii, ponad-
to sa one zaliczane do odnawialnych zZrédet energii przyja-
znych dla srodowiska [19]. Wydajng metoda uzyskania eta-
nolu i wodoru jest ciemna fermentacja, w ktorej jako substrat
wykorzystuje si¢ surowce organiczne [3, 33], a do takich na-
leza odpady produkcyjne z piekarni oraz przeterminowane
pieczywo. Substrat moze si¢ znacznie r6zni¢ w réoznych re-
gionach $wiata, ze wzglgdu na zwyczajowo czy tradycyjnie
stosowane rozne receptury i dodatki [24]. Uwaza si¢ jednak,
ze jest to wysokowarto$ciowy materiat do produkcji etano-
lu i wodoru [9, 33]. Problemem jest jednak posta¢ chemicz-
na, w jakiej pozostaja w odpadach makroczasteczki (skrobia
i biatko), ktore musza ulec hydrolizie w procesie uzyskania
biopaliwa typu etanol lub wodor. Enzymatyczna hydroliza
przy uzyciu glukoamylaz i proteazy moze wydatnie zwigk-
szy¢ wykorzystanie odpadow chleba do tego celu [10].

Ze wzgledu na jeszcze niewielkie do$wiadczenie w ta-
kim sposobie wykorzystania odpadow, prowadzone sa licz-
ne badania nad opracowaniem najbardziej efektywnej meto-
dy, np. w mieszanym reaktorze zbiornikowym (MPTR) [9].
Odpady chleba po raz pierwszy zhydrolizowano przez en-
zymy w celu wytworzenia hydrolizatu chleba odpadowego,
w procesie ciemnej fermentacji prowadzacej do wytwarza-
nia etanolu i wodoru. Optymalne st¢zenie etanolu i wodoru
wyniosto 23,25 mmol/(hl) i 15,01 mmol/(hl), gdy organiczna
tadownosc¢ osiagneta 32 g/(Ldd). Jednostkowe wytwarzanie
etanolu wynosito 7,54 mmola etanolu/g odpadowego chleba,
a wodoru 4,87 mmola wodoru / g odpadowego chleba. Ba-
danie to stanowi nowy kierunek ekonomicznej i efektywne;j
produkcji etanolu i wodoru z odpadow.

Celem artykulu jest prezentacja wynikow badan do-
tyczacych zagrozen generowanych przez malg piekarnie
oraz analiza wybranych ucigzliwo$ci wplywajacych na
Srodowisko pracy pracownikow.

W artykule uwzgledniono:

® rozpoznanie technologii wypieku stosowanych w ma-
lej piekarni z odniesieniem do rodzaju zastosowanych
maszyn i urzadzen,

o omowienie oddzialywania malej piekarni na Srodowi-
sko.

METODYKA

Po uzyskaniu zgody od dyrektora niewielkiego zakta-
du piekarskiego znajdujacego si¢ na Kaszubach przepro-
wadzono rozpoznanie zagrozen wynikajacych z funkcjono-
wania piekarni 1 wystepujacych ucigzliwosci. Analizowana
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piekarnia posiadata kubaturg okoto 780 m®. Pracowata ona na
3 zmiany, 7 dni w tygodniu i w 2017 roku zatrudniata 12 pra-
cownikow. Ustalono, ze pieczywo dostarczane bylo gtownie
wlasnym transportem wedtug potrzeb odbiorcéw z wilasnej
gminy i innych miast w otoczeniu piekarni.

Przeprowadzono rozpoznanie stosowanych technologii
produkcji pieczywa, identyfikacje urzadzen znajdujacych si¢
w linii i ustalono skalg produkcji artykutéw piekarskich na
poziomie okoto 2,1 Mg na dobe. Ze wzgledu na wptyw ska-
li produkcji i czasu pracy maszyn piekarni na ucigzliwosci
i zagrozenia dla srodowiska wykonano pomiary i zebrano in-
formacje stuzace do opracowania harmonogramu czasu pra-
cy podstawowych maszyn znajdujacych si¢ w zaktadzie.
W tabeli harmonogramu wpisywano w odpowiedniej kolum-
nie godzin krotsze czasy pracy maszyn w minutach (2 albo
3), a czas pracy dodatkowo oznaczano poprzez wypetnienie
szarym kolorem odpowiednich prostokatow.

Dla zidentyfikowania zagrozen i ucigzliwosci w matym
zaktadzie piekarskim zastosowano metode obserwacji po-
mieszczen tworzacych obiekt przemystowy. Wystapiono
o udostepnienie badan z ostatnich lat okreslajacych ucigz-
liwosci lub warunki pracy w celu przeprowadzenia anali-
zy pomiaréw czynnikow fizycznych. Ustalono, ze piekarnia
korzystata z zewngtrznego laboratorium badan $rodowisko-
wych, ktore przeprowadzilo pomiary dotyczace czynnikow
fizycznych wplywajacych na warunki pracy tj. oSwietlenia
1 hatasu. Do nich réwniez odniesiono si¢ w artykule.

WYNIKI | DYSKUSJA

Lista asortymentowa malej piekarni przekraczata co-
dziennie kilkanascie produktéw. Pieczywo bylo zgodne
z Polska Normg [28] [PN-A-74108:1996] i nalezato do na-
stepujacych grup: pieczywo pszenne (zwykte, wyborowe,
pétcukiernicze, ciastkarskie, nietrwate mokre, trwate suche),
pieczywo zytnie (z maki jasnej, z maki ciemnej — razowe;j,
graham), pieczywo mieszane (pszenno-zytnie) [17, 28].

Technologie stosowane w zaktadach piekarskich sg zr6z-
nicowane w zalezno$ci od rodzaju maki stosowanej do wyro-
bu ciasta, przyjetej technologii oraz zainstalowanych maszyn
i urzadzen. Wyrdznia si¢ technologi¢ ciasta pszennego (droz-
dzowego), technologi¢ ciasta zytniego (ukwaszonego), tech-
nologi¢ ciasta mieszanego, tj. taczacego cechy ciasta droz-
dzowego i ukwaszonego. Glowne roznice dotycza technolo-
gii przygotowania ciasta pszennego i zZytniego, a ciasto mie-
szane jest produkowane z zastosowaniem technologii po-
$redniej. Ponizej zestawiono podstawowe operacje technolo-
giczne w rozpatrywanej piekarni [17].

Magazynowanie i kontrola

Maka znajdujagca si¢ w magazynie byla sktadowana
w workach. Pierwszym etapem przygotowania produktu
byto wykonanie wstepnej analizy jakosci owej sktadowane;j
maki i jej wlasciwosci. Okreéla si¢ to na podstawie infor-
macji o danej partii maki, ktora byta udzielana przez zaktad
miynarski. Po tych czynnosciach mgka musi w $cisle okre-
Slonym przedziale czasowym odleze¢ (dojrze¢) w magazy-
nie. Jesli zachodzi taka konieczno$¢, wykonuje si¢ probny
wypiek. Na tej podstawie okresla si¢ zgodno$¢ parametrow
maki ze standardami obowigzujagcymi w matym zaktadzie.

Typowe podejsécie do technologii piekarskiej rozpatrywane-
go zaktadu przedstawiono ponizej:

Dozowanie skladnikoéw

Do dziezy byta przesiewana maka. Zabieg ten wykonu-
je si¢ w celu napowietrzenia i pozbycia si¢ ciat obcych. Na-
stepnie dodaje si¢ kolejno sktadniki: sol, drozdze, wode. Do-
braniem dawki zajmuja si¢ piekarze. Dodawany byt rowniez
wczesniej przygotowany naturalny zakwas.

Mieszanie
Po umieszczeniu w dziezach wszystkich sktadnikow

w ustalonych proporcjach, rozpoczyna si¢ mieszanie ciasta.
Zasadnicze znaczenie ma czas i intensywno$¢ mieszania.

Fermentacja

W opisywanej piekarni dla ciast pszennych stosuje si¢
metod¢ dwufazowa (wykorzystujac rozczyn), a dla ciast zyt-
nich razowych stosuje si¢ metode czterofazowa (zaczatek,
przedkwas, potkwas i pelny kwas).

Formowanie keséw

Po osiagnigciu odpowiedniej konsystencji ciasta, pieka-
rze w pierwszej kolejnosci odwazaja kesy. Nastepnie przy-
stepuja do dalszej obrobki, polegajacej na zaokraglaniu i wy-
dluzaniu kesow. Do tych prac wykorzystywany byt sprzet
mechaniczny.

Rozrost

Uformowane ke¢sy uktada si¢ na wozkach i przewozi do
garowni (pomieszczenie o zadanej temperaturze i wilgotno-
$ci), w ktorej pozostawia si¢ je do wyrosnigcia. Na tym eta-
pie uformowane kesy ciasta sg rowniez nacinane.

Wypiek

Po odpowiednim wyro$nigciu bochenki byty przenoszo-
ne przez piekarzy do pieca. Po okreslonym czasie pieczenia,
gorace bochenki, uktada si¢ w magazynie chleba.

Studzenie, krojenie i pakowanie

W magazynie pozostawiony do ostygnigcia chleb byt
krojony z wykorzystaniem krajalnic. Nastgpnie pokrojone
bochenki pakowano w woreczki foliowe i zamykano.

Wykorzystanie maszyn i urzadzen w piekarni najlepiej
ilustruje harmonogram pracy (Tabela 1), ktory zestawiano na
przyktadzie jednej doby (cykl pracy: 24 godziny). Maszyny
pracowaly na trzech zmianach i byty wlaczane przez pracow-
nikow piekarni podczas produkcji chleba.

Najdhuzszy czas pracy 24 godziny/dobe¢ wykonywata
chtodnia. Nastgpnym urzadzeniem o dtugim cyklu dziatania
byt piec COLUMBUS, jego czas pracy wynosit okoto 21 go-
dzin/dobg. Piec obrotowy BONGARD pracowal przez cztery
godziny dziennie i byt uruchamiany tylko na drugiej zmianie.
Oba piece byly zasilane olejem opatowym. Garowni¢ BON-
GARD w czasie pierwszej zmiany uruchamiano co oko-
o 2 godziny na 20 — 30 minut. Na kolejnych dwoch zmia-
nach byla wlaczana co godzing na 20 — 30 minut. Jej ogol-
ny czas pracy wynosit 10 — 11 godzin. Krajalnice urucha-
miane byly tylko na trzeciej zmianie i ich czas pracy wynosi:
5 godzin - krajalnica SPOMASZ, a 30 min ROXY. Do pro-
dukcji buitki tartej wykorzystywano krajalnice Wabdma jej
czas pracy - 15 minut, byt najkrotszy. Mieszarki do wyrabia-
nia ciasta pracowaty od 10 do 20 minut w okres$lonych go-
dzinach podczas trzech zmian. Najwigcej pracy wykonywata
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mieszatka KEMPER (okoto 5 godzin), nastepnie Spomasz
BYDGOSZCZ okoto 3 godzin, a najmniej mieszatka spiral-
na WILMEX jej taczny czas pracy wynosit okoto 1 godziny
i 10 minut. Pomimo, ze tacznie cykl pracy dzielarko-zaokrg-
glarki trwat okoto 16 minut na dobg, to wlaczana byta okoto
100 razy. Jednorazowy czas jej pracy trwat 10 sekund. Czas
pracy pieca COLUMBUS wynosi okoto 21 godzin/dobg. Byt
on wlaczany o godzinie 14:10 do 17:20, nastepnie od godzi-
ny 20:20 do 20:40, a w godzinach szczytu wypieku od 22:20
do 13:00 tylko z jedng 15 minutowa przerwg mi¢dzy godzing
04:00, a 04:15. Krajalnica Roxy przez 24 godziny byta uru-
chamiana na 30 minut. Z zatlaczaniem odpowiednich urzg-
dzen zwigzane jest generowanie dzwigkéw, pylow, zapa-
chow lub ciepta [37].

Uciazliwosci towarzyszace pracy piekarni mozna byto
podzieli¢ na uciazliwoéci wystepujace wewnatrz zakladu
i w jego bezposrednim otoczeniu. Skala ucigzliwosci byta
jednoznacznie zwiazana z wykorzystaniem zaplecza tech-
nicznego dla celéw produkcyjnych, co zostato zobrazowane
w formie harmonogramu (Tabela 1).

Uciazliwos$ci wystepujace wewnatrz zakladu

Podejscie do zagospodarowania pieczywa ze zwrotow
w piekarni byto typowe. Chleb krojony po wycofaniu ze
sklepow, ktory nie zostal sprzedany wysypywano z tore-
bek foliowych do pojemnikow, nastepnie byt on suszony lub
ewentualnie, po krotkotrwatym sktadowaniu, przeznaczony
na pasz¢ (warunek: brak zmian mikrobiologicznych). Odpa-
dy z piekarni nie naleza do niebezpiecznych, dlatego moga
zosta¢ wykorzystane jako karma dla kotow, pséw, ryb akwa-
riowych oraz stawowych, dla drobiu, a takze zwierzat domo-
wych i egzotycznych [21].

Duza ilo$¢ wody wykorzystywano podczas mycia koszy.
Procedury higieny w piekarni przewiduja mycie koszy 2 razy
w tygodniu. Zagrozeniem dla srodowiska podczas tej czyn-
nosci byto stosowanie detergentow oraz nadmierne zuzywa-
nie zasobu naturalnego jakim jest woda. Przy tej czynnosci
powstajg $cieki, ktore mogg by¢ potencjalnym zanieczysz-
czeniem $rodowiska. Przed myciem koszy i innych urza-
dzen nalezy si¢ zastanowic jakiego detergentu uzy¢ (wybrac
korzystny dla srodowiska), aby ograniczy¢ ilo$¢ uzywane;j
wody poprzez zastosowanie programowalnych zmywarek,
co ograniczy ilo$¢ powstajacych sciekow.

Po badaniach hatasu nie stwierdzono przekroczenia war-
tosci normatywu higienicznego. Badania o§wietlenia stano-
wisk (krajalnica, piec do wypieku chleba, mieszatka) wyka-
zaly wystgpowanie zréznicowanego poziomu oswietlenia
w zakresie od 70 do 267 Lx dla pola zadania, a dla pola bez-
posredniego otoczenia nieco nizsze od 70 do 233 Lx. Drob-
nym uchybieniem w opisie badan jasnosci bylo odniesie-
nie si¢ do wycofanej normy. W kolejnych badaniach nale-
zy odnies¢ si¢ do normy PN-EN 12464-1:2012 zatytuto-
wanej: Swiatto i o§wietlenie — O$wietlenie miejsc pracy —
Cze$¢ 1: Miejsca pracy we wnetrzach [29]. O$wietlenie
miejsc pracy wobec mierzonej wartosci powinno zosta¢ zmo-
dernizowane, aby komfort pracownikéw byt na wyzszym
poziomie.

W zakladzie zamontowano 20 $wietlowek o dhlugosci
1,2 m. Piekarnia jest obiektem przemystowym pracujagcym
24h na dobe przez 30 dni w miesigcu. Sposob oswietlenia

badanego zaktadu jest istotny ze wzglgdu na oddzialywania
srodowiskowe:

e nastepuje nadmierne zuzycie energii elektrycznej (na
etapie jej wytwarzania generuje to wickszg ilos¢ za-
nieczyszczen emitowanych do atmosfery),

e uzywanie tradycyjnych s$wietlowek w przezroczy-
stych oprawach (szczegdlnie swietlowki uszkodzone
naleza do odpadow niebezpiecznych).

Po analizie zaplecza os$wietleniowego piekarni auto-
rzy artykutu zaproponowali rozpatrzy¢ zmiany w dziedzinie
oswietlenia, tzn. zamieni¢ tradycyjne §wietlowki na $wie-
tlowki LED-owe, ktore, pozwola ograniczy¢ zuzycie ener-
gii elektrycznej nawet do 50%. Dostawcy rozwigzan zmniej-
szajacych zuzycie energii na o$wietlenie przedstawiaja sze-
reg argumentéw za wprowadzeniem wariantow o$wietlenia
(bezpieczniejszych w przypadku awarii, wprowadzenie sta-
tecznikéw, odbty$nikéw, czujnikdéw ruchu). Nalezy jednak
uwzglednia¢ wysokie koszty inwestycyjne (zakup emiterow
$wiatla i1 innych akcesoriow np. wymiany opraw). Wprowa-
dzenie nowoczesnych maszyn, o wickszym wspotczynniku
mocy cos¢ 1 przypuszczalnie bardziej zautomatyzowanych
moze shuzy¢ ograniczeniu zapotrzebowania na energie elek-
tryczng piekarni. Piotrowski i wsp. [27] prowadzili analizg
praktyczna zainstalowanych maszyn, uktadéw automatyki
i uwarunkowan eksploatacyjnych w celu rozpatrzenia mozli-
wosci pracujacej linii o wizualizacje proceséw technologicz-
nych np. typu SCADA (ang. Supervisory Control and Data
Aquasition). Powyzej przedstawione rozwigzanie moderni-
zacyjne ze wzgledu na zbyt duze naklady finansowe w ma-
lej piekarni mogtlyby nie zyska¢ akceptacji ze strony jej wia-
Sciciela.

Dane w odniesieniu do badania pytéw zostaly udostep-
nione czg¢$ciowo, bez prawa pokazywania w niniejszej pracy
i odnosity si¢ do wybranych stanowisk w zaktadzie np. sta-
nowiska wybranych pracownikow tj. piecowego, stotowego
i ciastowego.

Uciazliwos$ci wystepujace na zewnatrz zakladu,
w jego bezpoSrednim otoczeniu

Zapach pieczonego pieczywa ulatniajacy si¢ z zaktadu
niekiedy rozprzestrzenia si¢ poza obiekt. Jest to w duzym
stopniu uzaleznione od cyrkulacji powietrza atmosferyczne-
go.

Hatas wydobywajacy si¢ poza zaktad byt sttumiony i nie
stanowit zagrozenia.

Gospodarka odpadami w badanym obiekcie przebiegata
W nastgpujacy sposob. Wytworzone odpady magazynowano
na zewnatrz zaktadu w celu selektywnego zbierania:

e plastik,

e szklo,

® papier.

Na podstawie istniejacych aktéw prawnych takich jak:

e Ustawa z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach [34],
opublikowana w Dz.U. 2013 poz. 21

o Ustawa z dnia 13 czerwca 2013 r. o gospodarce odpa-
dami i odpadami opakowaniowymi [35], opublikowa-
na w Dz.U. 2013 poz. 888,

e oraz innych,
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mozna stwierdzié, ze badany zaklad dziata odpowiednio.
Pracownicy zaktadu postepuja prawidtlowo z powstatymi od-
padami i zanieczyszczeniami pojawiajacymi si¢ w czasie ich
pracy. Przyjeto, ze procedury utrzymania higieny w zakta-
dzie zaktadaja minimalizacj¢ odpaddw, a nast¢pnie ich se-
lekcjonowanie, utylizacje, unieszkodliwianie oraz sktadowa-
nie. W kategoriach prac projektowych przyjmuje sig, ze mata
piekarnia oddzialuje na $rodowisko w nieznaczny sposob
i tego typu obiekt przemystowy traktowany jest jako mato
ucigzliwy. Termin ,,strefa ochronna”, istniat w odniesieniu do
piekarni $redniej z produkcjag 9Mg na 16 godzin lub wigk-
sza 1 wynosita 50m (dawne nieobowigzujace, rozporzadze-
nie branzowe) [7]. Dla analizowane] piekarni o wydajnosci
2,1 Mg na dobg cytowany zakres strefy nie bytby obowig-
Zujacy.

W matej piekarni za identyfikacj¢ poziomu zuzycia ener-
gii elektrycznej, wody, oleju opalowego i za biezaca oce-
n¢ zuzycia odpowiedzialny byl jeden pracownik, ktory
byt rownoczesnie piekarzem pracujacym na trzeciej zmianie.
W wigkszych zaktadach przemystu spozywczego z wilasng
kottownig powinny istnie¢ stuzby energetyczne, ktore wraz
z wiascicielem zaktadu daza do minimalizowania zuzycia
mediow energetycznych [18]. Wykorzystywany zakres ener-
gii mozna ograniczy¢ poprzez realizacj¢ procesOw przy pet-
nym obciazeniu maszyn lub bliskiemu obcigzeniu ekono-
micznemu, co korzystnie wptywa na $rodowisko tj. obni-
za emisje CO,, innych gazoéw cieplarnianych lub pylow. Po-
wstawanie odpadow powinno by¢ eliminowane lub ograni-
czane przez wytwarzajacych odpady i ich odbiorcow nieza-
leznie od stopnia ucigzliwosci badz zagrozen dla zycia lub
zdrowia ludzi oraz dla srodowiska, a takze niezaleznie od ich
iloci lub miejsca powstawania [ 13]. Wielu autoréw [5, 6, 10,
15, 21, 24] podkresla, ze w procesie wytwarzania pieczywa,
pojawia si¢ wiele zrodet zanieczyszczen, ktore w mniejszych
ilo$ciach rowniez generuje mata pickarnia.

Kupujac dzialke¢ pod inwestycje np. dla niewielkiej pie-
karni nalezy sprawdzi¢, czy wybrany teren znajduje si¢
w strefie, w ktorej moze powsta¢ zaplanowany zaktad prze-
mystowy lub ustuga oraz przeanalizowac szczegétowo wy-
magania, ktore beda ingerowa¢ w dziatania ustalonego pla-
nu [7]. Przepisy informuja, ze kazdy zainteresowany moze
uda¢ si¢ do miejscowych wtadz i mie¢ prawo wgladu do ta-
kiego planu. W sytuacji braku takiego planu, nalezy udac si¢
do odpowiednich wtadz z prosba o udzielenie odpowiednich
informacji, przekazujac szczegdtowo, na czym bedzie pole-
gata planowana inwestycja [7]. Uwarunkowania zarzadzania
odpadami z piekarni sa przedmiotem wielu rozwiazan (kra-
jowych i migdzynarodowych norm, standardow jakos$ci np.
ISO 14000) lub rozpatrywanych systeméw zarzadzania $ro-
dowiskiem wdrazanych w krajach Unii Europejskiej [36].

SPOSTRZEZENIA | WNIOSKI

1. Mala piekarnia nie stwarza powaznych zagrozen i uciaz-
liwosci dla otoczenia ze wzgledu na powstate oraz skta-
dowane jak i okre§lone emisje (materiatlowe i energe-
tyczne). Podejmujac dzialania inwestycyjne nalezy jed-
nak sprawdzi¢, czy wybrany teren znajduje si¢ w strefie,
w ktorej nie bedzie niekorzystnie ingerowaé w dziatania
ustalonego planu zagospodarowania przestrzennego.

2. Uciazliwo$ci zwigzane z hatasem wystepujace w wybra-
nych miejscach produkcji matej badanej pieckarni byty
na poziomie akceptowalnym, nieprzekraczajgcym warto-
$ci normatywnych.

3. Oswietlenie w badanych miejscach produkcji malej pie-
karni byto na poziomie akceptowalnym, jednak mozna
rozparzy¢ zmiany w sposobie o§wietlenia.

4. Zmiana o$wietlenia, wprowadzenie nowoczesnych ma-
szyn, w tym zastosowanie programowalnych zmywa-
rek, pozwoli nie tylko obnizy¢ zuzycie czynnikéw ener-
getycznych, ale takze wptynaé korzystnie na §rodowisko.
Proekologiczne rozwigzania powinny by¢ wprowadzane
stopniowo ze wzgledu na koszty, ktdére musi ponosi¢ wia-
Sciciel matej piekarni.

5. Skala ucigzliwo$ci generowanych przez malg piekarnig
jest jednoznacznie zwigzana z wykorzystaniem zaplecza
technicznego dla celow produkcyjnych.
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