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Charakterystyka przedsięwzięcia

Inwestycja dotyczy budowy budynku produkcyjno-magazynowego z częścią socjalno-biurową oraz wewnętrzną i zewnętrzną infrastrukturą w Toruniu. Inwestycja obejmuje swym zakresem działki o numerach ewidencyjnych: 79/10, 60/1, 215/4, 215/5, 211/22, 203/7, 203/6, 129/7, 115/63, 115/4, 115/3, 211/60, 211/61 i 211/62 obręb 45 Toruń.
Inwestycja dotyczy rozbudowy zakładu mPAK i budowy hali produkcyjno-magazynowej. Projektowana powierzchnia zabudowy wynosi około 6 803,18 m2 (budynku, trafostacji, paneli fotowoltaicznych, towarzysząca infrastruktura). W nowoprojektowanej hali produkcyjno-magazynowej planuje się prowadzić procesy tj. laminacja, nadruk i cięcie folii. Proces laminacji 
i nadruku prowadzony jest z użyciem LZO. Proces cięcia folii to proces nie należny od wyżej wymienionych procesów. W tym procesie nie będą wykorzystywane żadne substancje chemiczne.
Teren działek numer 60/1, 115/3, 115/4 i 129/7 na których znajduje się istniejący zakład jest przekształcony antropogenicznie, częściowo utwardzony i pokryty budynkami, stanowi użytek Bi, Bp. Na działkach numer 60/1, 115/3, 115/4 znajduje się aktualny zakład – firma mPAK Sp. z o.o., zajmuje się dystrybucją materiałów opakowaniowych oraz drukiem na różnego rodzaju foliach giętkich.
Część produkcyjno-magazynowa wykonana zostanie w konstrukcji stalowej, z dachem stalowym dwuspadowym, z osłonami ścian i dachu w postaci płyt warstwowych. Do głównej części produkcyjno-magazynowej przylega niższa część o konstrukcji stalowej, przykryta dachem jednospadowym. Wysokość części produkcyjno-magazynowej to około 10,81 m (najwyższa część budynku).

Część socjalno-biurowa składa się z dwóch kondygnacji. Budynek będzie wykonany 
w konstrukcji tradycyjnej, murowanej. Stropy żelbetowe, monolityczne. Budynek będzie przykryty dachem płaskim. Wysokość części biurowej to około 8,13 m.

Na terenie planowana jest również destylarnia. Projektowana wysokość obiektów to około 5,74 m.

W nowoprojektowanym budynku produkcyjno – magazynowym zlokalizowane zostaną urządzenia tj. laminator, bobiniarka i drukarka fleksograficzna. 

W ramach realizacji inwestycji planuje się wykonanie przyłącza wodociągowego, kanalizacyjnego i energetycznego.
Firma mPAK Sp. z o.o. prowadzi produkcję folii opakowaniowych realizowaną poprzez procesy nadruku fleksograficznego, laminacji oraz cięcia folii.

Proces technologiczny dotychczasowej produkcji prowadzonej przez zakład wygląda następująco:
· Drukowanie metodą fleksograficzną
W zakładzie realizowany jest nadruk metodą fleksograficzną przy użyciu drukarki fleksograficznej na foliach giętkich różnych rodzajów (PP, PE, PET itd.). Wykorzystywane materiały drukarskie to farby rozpuszczalnikowe. Jest to technika wykorzystująca farby rozpuszczalnikowe szybkoschnące. 
· Laminacja
Jest to proces bezrozpuszczalnikowej laminacji folii giętkich różnych rodzajów (PP, PE, PET itd.)  przy użyciu laminatora za pomocą dedykowanych do procesu klejów. Jest to proces doklejenia dodatkowej folii w celu zabezpieczenia farb/klei/lakierów przed kontaktem z żywnością. 
· Cięcie
Proces polega na cięciu szerokich wstęg folii na węższe użytki lub przycinaniu folii do pożądanej szerokości gotowego użytku przy użyciu maszyny do cięcia. Jest to proces konfekcji. 
Proces technologiczny nowej produkcji prowadzonej przez mPAK Sp. z o.o. po realizacji inwestycji wyglądał będzie następująco:

· Uszlachetnianie folii z zadrukiem 
W zakładzie realizowany jest nadruk awersowy(zewnętrzny) metodą fleksograficzną przy użyciu drukarki fleksograficznej na foliach giętkich różnych rodzajów (MDOPE, BOPP, BOPET itd.). Wykorzystywane materiały drukarskie to farby rozpuszczalnikowe. Jest to technika wykorzystująca farby rozpuszczalnikowe szybkoschnące. 
Przy druku, na drukarce wyposażonej w 2 specjalne zestawy do powlekania, które zostaną wykonane pod specjalne zamówienie firmy mPAK zabezpieczamy nadruk specjalnym lakierem barierowym. W wyniku przeprowadzonych badań firma mPAK wyspecyfikowała dwa rodzaje lakierów, które mogą być wykorzystywane w procesie technologicznym na specjalnej linii technologicznej:
Lakiery wodne lub rozcieńczalnikowe – W ciągu technologicznym na folię nakładana jest farba drukarska, na 8 zestawach, w kolejnej fazie produkcyjnej, folia przechodzi na dwa specjalne zestawy, które nakładają lakier barierowy dzięki któremu folia wzbogacona jest o właściwości barierowe. Celem uniknięcia powstania tzw. mikrouszkodzeń w barierze lakier nakładany jest 
z dwóch zestawów. Po nałożeniu lakieru barierowego, folia zostaje umieszczona w magazynie do sezonowania. Po okresie sezonowania folia jest zakładana na kolejną maszynę coatingującą, które nakłada zwiększony wydatek lakieru termozgrzewalnego w wyniku czego folia otrzymuje właściwości zgrzewalne. Lakiery wykorzystywane do ww. procesu są na bazie wody lub rozcieńczalnika.
· Uszlachetnianie folii bez nadruku
Na maszynie drukującej w technologii fleksograficznej na folię nakładany jest lakier barierowy dzięki któremu folia wzbogacona jest o właściwości barierowe. Celem uniknięcia powstania tzw. mikrouszkodzeń w barierze lakier nakładany jest z dwóch zestawów.  Po nałożeniu lakieru barierowego, folia zostaje umieszczona w magazynie do sezonowania. Po okresie sezonowania folia jest zakładana na kolejną maszynę coatingującą, które nakłada zwiększony wydatek lakieru termozgrzewalnego w wyniku czego folia otrzymuje właściwości zgrzewalne. Lakiery wykorzystywane do ww. procesu są na bazie wody lub rozcieńczalnika.
· Cięcie
Proces polega na cięciu szerokich wstęg folii na węższe użytki lub przycinaniu folii do pożądanej szerokości gotowego użytku przy użyciu maszyny do cięcia. Jest to proces konfekcji. 

W nowoprojektowanej hali produkcyjnej będą znajdowały się następujące urządzenia:
· Urządzenie do mieszania farb,
· Drukarka fleksograficzna,
· Laminator,
· Bobiniarka, 
· Urządzenie czyszczące wałki rastrowe,
· Destylarka,
· Wózek,
· Dwa stanowiska kontrolne do oceny lakieru,
· Zgrzewarka,
· Urządzenie – analizator przepuszczalności tlenu,
· Urządzenie – analizator przepuszczalności pary wodnej,
· Kabina inspekcyjna,
· Mieszadło, 
· Drukarka etykiet,
· Regały przesuwne do oprzyrządowania drukarki,
· Regały automatyczne – przesuwne,
· Waga precyzyjna,
· Waga przemysłowa.

Wariantowanie przedsięwzięcia dotyczyło sposobu ogrzewania. W wariancie I do ogrzewania wybrano pompę ciepła, i ten wariant został wybrany do realizacji. W wariancie II planowano ogrzewanie za pomocą kotłowni gazowej, wariant ten odrzucono jako mniej korzystny dla środowiska.

W związku z planowaną inwestycją rozbudowy zakładu zostaną zainstalowane nowe źródła emisji zanieczyszczeń i hałasu do powietrza. W wyniku planowanej inwestycji powstaną nowe linie nadruku o dużej wydajności wykorzystujące częściowo farby ekologiczne (wodorozcieńczalne). Po ich uruchomieniu planowane jest stopniowe ograniczanie produkcji w obecnie funkcjonujących budynkach produkcyjnych, do jej całkowitego wygaszenia.

Zakład będzie pracował w systemie 4 zmianowym pięć dni w tygodniu, max 6 dni w tygodniu. Praca 24h/dobę, poniedziałek-piątek, wyjątkowo sobota. 

Aktualne zatrudnienie wynosi 55 osób, przewiduje się zatrudnienie dodatkowych 9 pracowników.
W związku z realizacją inwestycji planuje się rozbiórkę torów kolejowych na odcinku 
o długości około 230 m. Tory posiadają podkłady drewniane.

