Memoriu de prezentare

Intocmit conform Anexei nr. 5E a Legii nr. 292/2018 privind evaluarea impactului anumitor proiecte
publice si private asupra mediului si conform Ghidului metodologic privind evaluarea adecvata a
efectelor potentiale ale planurilor sau proiectelor asupra ariilor naturale protejate de interes
comunitar, aprobat prin Ord. nr. 19/2010, modificat si completat prin Ord. 262/2020 si Deciziei
etapei de evaluare initiala nr. 130 din 27.06.2022 emisa de APM Suceava.

incadrare:

e proiectul propus intrd sub incidenta Legii nr. 292/2018 privind evaluarea impactului anumitor
proiecte publice si private asupra mediului, fiind Thcadrat Tn anexa nr. 2, la pct. 7. Industria
alimentara: c) fabricarea produselor lactate;

e proiectul propus nu intra sub incidenta art. 28 din Ordonanta de urgentd a Guvernului nr.
57/2007 privind regimul ariilor naturale protejate, conservarea habitatelor naturale, a florei si
faunei salbatice, aprobata cu modificari si completari prin Legea nr. 49/2011, cu modificarile si
completarile ulterioare;

e proiectul propus intra sub incidenta prevederilor art. 48 si 54 din Legea apelor nr. 107/1996, cu
modificarile si completarile ulterioare.

1 Denumirea proiectului

e ,Construire linie de procesare lapte si bransament electric” propus a fi amplasat in Comuna
Vatra Moldovitei, Sat Vatra Moldovitei, Jud. Suceava.

2 Titular

e Titular proiect: SC BUCOULIDAN S.R.L.; Sediu social: Mun. Campulung Moldovenesc, str. Theodor
Neculutd, nr. 12, jud. Suceava; Cod unic de inregistrare: 41089669; Numar de ordine in registrul
comertului: J33/1007/2019; Nr. Telefon: 0748 438 241; E-mail: bucoulidan@gmail.com; contact:
Daniel CAMCIUC.

e Specialist mediu: S.C. ECONOVA S.R.L. lasi, B-dul Independentei nr.13, Bl. A1-4, Sc. D, et. 6,
ap.18, IASI, jud. IASI RO24586285; J22/3041/10.10.2008, Mobil: 0743.552.313, prin Evaluator
atestat: ing. Fanel APOSTU; econova iasi@yahoo.com .

Asistent: dr. ing. Andreea Mihaila

3 Descrierea caracteristicilor fizice ale intregului proiect

3.1 Rezumatul proiectului

BUCOULIDAN S.R.L. are sediul social in Mun. Campulung Moldovenesc, str. Theodor Neculuta, nr. 12,
jud. Suceava si punctul de lucru in Comuna Vadu Moldovitei, Sat Vadu Moldovitei, Judetul Suceava.

Datorita aspectului economic al unei afaceri de acest tip, ce are 0 mare acoperire pe piata, chiar si cu
posibilitati de extindere, titularul proiectului doreste sa implementeze proiectul intitulat ,,Construire
linie de procesare lapte si bransament electric”. Implementarea acestui proiect va insemna o
dezvoltare a zonei comunei Vadu Moldovitei din punct de vedere economic. Tn urma construirii liniei
de procesare se genereaza si un impact social pozitiv, deoarece vor fi obtinute locuri de munca
pentru persoanele din comuna. Vor fi construite si puse in functiune 2 linii si instalatii tehnologice:
prima pentru fabricarea smantanii si a untului, iar a doua pentru fabricarea branzeturilor (baschiu,
cascaval, telemea, branza de vaci). Titularul ia in calcul construirea a doua linii de fabricatie pentru a
putea obtine si oferi clientilor o gama diversificata de produse. Obtinerea de produse lactate finite
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calitative ce vor fi distribuite in vederea comercializarii, va creste notorietatea si recunoasterea
satului Vadu Moldovitei.

Accesul la cladirea propusa se face de la drumul comunal pe o alee pietonala, pe latura de nord-est a
constructiei prin intermediul unei rampe ce preia diferenta de nivel de 15 cm dintre cota O si cota
terenului amenajat. Tn jurul constructiei va fi executat un trotuar din beton.

Caracteristicile constructiei vor fi urmatoarele:

Regim Tnaltime: P;

Hmax cornisa (streasind): 4,2 metri;
Hmax coama: 4,77 metri;

Suprafata construita (Sc): 157,35 mp;
Suprafata desfasurata (Sd): 157,35 mp;
Suprafata utild (Su): 130,76 mp;
Suprafata teren: 627 mp;
POTexistent/rezuttat: 0,00/25,10 %
CUTexistent/rezultat: 0,00/0,25

Toate spatiile sunt desfasurate la nivelul parter.

Cladirea ce va fi construita si care va fi utilizata ca spatiu de productie, va avea asigurata alimentarea
cu utilitati, dupa cum urmeaza:

Alimentarea cu apd a amplasamentului se va face prin intermediul unui put forat;

Evacuarea apelor uzate tehnologice si menajere se va face prin intermediul retelei de canalizare
interne, ce va functiona in regim separativ menajer si tehnologic, in cadrul bazinului vidanjabil
bicompartimentat ce va fi construit din beton armat cu un volum de 48 m.c.

Alimentarea cu energie electricd se va realiza de la reteaua electrica stradalad existenta in zona.
Corespunzator functiilor deservite, reteaua electrica interioara a constructiei proiectate va fi
executata pentru asigurarea iluminatului, dar si pentru alimentarea aparaturii electrice ce va fi
utilizata pe amplasament. Executia instalatiei electrice interioare si a bransamentului va fi facuta
de persoane fizice autorizate.

Alimentarea cu energie termicd se va face utilizand calorifere racordate la centrald termica
murala cu functionare pe peleti.

3.2 Justificarea necesitatii proiectului

Titularul proiectului doreste sa inceapa construirea unei linii de procesare a laptelui, aceasta fiind o
activitate potrivita zonei in care va fi implementat proiectul, cantitatii mari de lapte ce poate fi
prelucratd. Domeniul de activitate este unul ce se poate dezvolta prin adaugarea de noi tipuri de
produse in fabricatie. Implementarea proiectului va duce si la dezvoltarea comunei, prin aparitia unei
fabrici productive, a caror produse vor fi distribuite in vederea comercializarii atat la nivelul comunei,
cat si in afara ei, astfel ajutand la sporirea renumelui zonei. in momentul punerii in functiune a liniei
de procesare, vor fi create locuri de munca pe perioada lunga pentru locuitorii comunei.

3.3 Valoarea investitiei

Valoarea investitiei este conform devizului final.

3.4 Perioada de implementare propusa

Lucrarile de executie se vor desfasura pe o perioada de 6 luni.



3.5 Planse reprezentand limitele amplasamentului proiectului, inclusiv orice
suprafata de teren solicitata pentru a fi folosita temporar

Sunt anexate planul de incadrare in zona si planuri detaliate ale proiectului.
3.6 Caracteristici fizice ale proiectului

3.6.1 Profilul si capacitatile de productie

Prin implementarea proiectului, va fi infiintata o noud unitate de productie produse lactate, cu o
capacitate de procesare 1500 litri lapte/zi; 360.000 litri lapte/an. Produsul principal obtinut va fi
cascavalul, intr-o cantitate de 200 kg/zi, si produse secundare de tipul smantanii, untului si branzei de
tip urda in cantitati mai mici.

3.6.2 Descrierea amplasamentului actual

Prin intermediul certificatului de urbanism nr. 29/06.06.2022, este stablit regimul juridic, economic si
tehnic al terenului pe care va fi implementat proiectul ”Construire linie de procesare lapte si
bransament electric”.

Locatia 1n care va fi realizata constructia conform proiectului de investitii la momentul actual este o
faneata (aceasta fiind incadrarea conform regimului economic al terenului), prin intermediul PUG
fiindu-i stabilita destinatia — locuire si functiuni complementare locuirii. Constructia propusa va
respecta aliniamentul specific zonei si distantele minimale fata de vecinatati.

Din punct de vedere al regimului juridic, terenul pe care va fi amplasat proiectul are suprafata de 647
mp, este identifica cu numar cadastral 38258 si este inscris in cartea funciara a comunei Vatra
Moldovitei cu numarul 38258. Terenul se afla in intravilanul comunei, si este proprietatea domnului
Danut Camciuc (administrator al societatii BUCOULIDAN SRL). Titlul de imprumut de folosintd a
terenului cu suprafata de 627 mp pe care va fi implementat proiectul este transmis societatii
BUCOULIDAN SRL pe baza unui contract de comodat incheiat(Contract nr. 1184/26.05.2022). Se
poate mentiona faptul ca imobilul nu este inclus in listele monumentelor istorice si / sau a naturii ori
in zona de protectia a acestora si nu este grevat de sarcini.

Conform regimului tehnic al terenului, in momentul construirii unitatii de productie vor trebui

respectate o serie de reguli specifice functiunii dominante a terenului (locuire — locuinte individuale

situate Tn intravilan), precum:

e regim de Tnaltime maxim: P+1 — aspect respectat in cazul proiectului propus in cazul caruia
constructia va fi desfasurata doar pe parter;

e P.O.T maxim =30 %. De asemenea respectat. Pentru proiectul propus P.O.T—0-25 %;

e C.U.T maxim =0,6. De asemenea respectat. Pentru proiectul propus C.U.T—-0-0,25;

e aspectul exterior al cladirilor se va subordona specificului local si principiilor de compozitie si
conformitate volumetrica ale arhitecturii si urbanismului;

e sunt recomandate solutii de arhitectura care se incadreaza in caracterul general al zonei si se vor
armoniza cu cladirile invecinate ca arhitectura si finisaje;

e este interzisa folosirea azbocimentului, eternitului, radonului pentru realizarea de invelitori, de
inchideri sau de folosire a acestora ca finisaje;

e avand in vedere conditiile climatice si de teren, racordarea burlanelor la canalizarea pluviala )de
suprafatd) trebuie obligatoriu facutd pe sub trotuare pentru a se evita formarea ghetii;

e se va asigura evacuarea rapida si captarea apelor meteorice in reteaua de canalizare interna
construita;

e pentru toate bransamentele se va tine cont de conditiile si precautiile impuse de structura
geotehnica a terenului si de nivelul apelor freatice.



3.6.3 Descrierea proceselor de productie ale proiectului propus, in functie de
specificul investitiei, produse si subproduse obtinute, marimea, capacitatea
Descrierea proiectului

BUCOULIDAN S.R.L. are sediul social in Mun. Campulung Moldovenesc, str. Theodor Neculuta, nr. 12,
jud. Suceava si punctul de lucru in Comuna Vadu Moldovitei, Sat Vadu Moldovitei, Judetul Suceava.

Datorita aspectului economic al unei afaceri de acest tip, ce are o mare acoperire pe piata, chiar si cu
posibilitati de extindere, titularul proiectului doreste sa implementeze proiectul intitulat ,,Construire
linie de procesare lapte si bransament electric”. Implementarea acestui proiect va insemna o
dezvoltare a zonei comunei Vadu Moldovitei din punct de vedere economic. Tn urma construirii liniei
de procesare se genereaza si un impact social pozitiv, deoarece vor fi obtinute locuri de munca
pentru persoanele din comuna. Vor fi construite si puse in functiune 2 linii si instalatii tehnologice:
prima pentru fabricarea smantanii si a untului, iar a doua pentru fabricarea branzeturilor (baschiu,
cascaval, telemea, branza de vaci). Titularul ia in calcul construirea a doua linii de fabricatie pentru a
putea obtine si oferi clientilor o gama diversificata de produse. Obtinerea de produse lactate finite
calitative ce vor fi distribuite in vederea comercializarii, va creste notorietatea si recunoasterea
satului Vadu Moldovitei.

Constructia propusa in care se va desfasura activitatea este alcatuita dintr-un singur tronson, cu o
forma regulata in plan, avand dimensiunile de gabarit 34,06*4,62 metri, cu structura de rezistenta a
clidirii alcituita din cadre de stalpi si grinzi din beton armat cu inchideri din panouri tip sandwich. in
zona centralei termice, peretii exteriori vor fi executati din zidarie termoizolata cu polistiren
expandat. inchiderile interioare vor fi realizate din pereti pe structurd metalicd cu inchideri din
panouri de tip gipscarton cu izolatie pe mijloc.

Accesul la cladire se face de la drumul comunal pe o alee pietonala, pe latura de nord-est a
constructiei prin intermediul unei rampe ce preia diferenta de nivel de 15 cm dintre cota O si cota
terenului amenajat. Tn jurul constructiei va fi executat un trotuar din beton.

Caracteristicile constructiei vor fi urmatoarele:
e Regim indltime: P;

e  Hmax cornisa (streasind): 4,2 metri;

e Hmax coama: 4,77 metri;

e Suprafata construita (Sc): 157,35 mp;

e Suprafata desfasurata (Sd): 157,35 mp;

e Suprafata utila (Su): 130,76 mp;

e Suprafata teren: 627 mp;

®  POTexistent/rezultat: 0,00/25,10 %

e  CUTeyistent/rezuttat: 0,00/0,25

Toate spatiile sunt desfisurate la nivelul parter. in continuare sunt prezentate listele cuprinzand
spatiile interioare ale constructiei (inclusiv suprafete utile) si echipamentele / utilajele ce vor fi

utilizate pentru desfasurarea activitatii:

Lista spatiilor interioare si suprafetele utile

Spatiu interior Suprafata utila,
mp

Hol 4,20

Birou 7,46

Grup sanitar 4,48

Vestiar femei 3,99

Vestiar barbati 4,00

Tanc racire 16,70

Camera lucru 38,00




Camera ingrediente 1,20
Camera produse igienice 1,20
Camera maturare 12,39
Camera vidat 2,96
Etichetare 3,03
Camera frig 22,55
Centrala termica 8,60
TOTAL 130,76

Lista de echipamente si utilaje care urmeaza a fi utilizate pentru desfasurarea activitatii:

Listd echipamente/utilaje

Denumire utilaj/echipament

Unitati
achizitionate

telemea) ce cuprinde:

Linie tehnologica pentru fabricarea branzeturilor (baschiu, branza de vaca, branza

1 buc.

e rezervor-cisterna pentru lapte crud; 1 buc.
* pompé; 2 buc.
¢ f|ltru; . . 1 buc.
e instalatie pasteurizare
e separator grasimi; 1buc.
e bactofugd; 1 buc.
e rezervor-cisterna pentru laptele pasteurizat; 1 buc.
e vana verticald pentru inchegarea laptelui; 1 buc
e presd pentru coagul 1 buc
e cuvd colectare si eliminare zer 1 buc.
e bazin saramurare (in cazul brinzei telemea)
Linie tehnologica pentru fabricarea cascavalului, ce cuprinde: 1 buc.
e cuva pentru saramurg; 1 buc
® cos pentru sare; 1 buc
o filtru; 1 buc
e schimbator de caldura;
e pomps: 1 buc
e tub sub forma de U; 1buc
e separator cilindric perforat; 1buc
o malaxor cu spira elicoidala. 1buc
1 buc
Separator centrifugal cu toba cilindrica si talere conice cu orificii pentru separarea 1 buc.
smantanii, ce cuprinde: 1 buc.
e rezervor pentru alimentare; 1 buc.
e toba cilindrica; 1 buc.
e taler central de alimentare; 1 buc.
e sistem talere curente cu orificii;
e taler superior; 1buc.
e jgheab pentru evacuarea fractiei cu densitate mic3; Lbuc.
e jgheab pentru evacuarea fractiei cu densitate mare; 1buc
e arbore de antrenare 1 buc.
Linie tehnologica pentru fabricarea untului
e putinei 1 buc

Flux tehnologic

Tn urma implementérii proiectului vor fi construite dou3 linii de fabricatie a produselor lactate, dup3

cum urmeaza:
e linie tehnologica de fabricare a smantanii si untului;

e linie tehnologica de fabricare a branzeturilor (baschiu, cascaval, telemea, branza de vaci).
Desfasurarea activitatilor pe amplasament pentru producerea fiecarui tip de produs finit, se face

respectand urmatoarele etape tehnologice.

Fabricare baschiu (cas)
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Schema linie tehnologica pentru fabricarea baschiului
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Prima etapa este cea de separare a grdsimilor (smdntdnire) in care laptele depozitat in rezervor (1)
este preluat cu ajutorul pompei (2), este filtrat (3), si ulterior transferat in instalatia de pasteurizare
(4) unde are loc o preincalzire la temperatura de 46+2 °C . Urmeaza transferul cu debit constant in
separatorul centrifugal (5) Tn interiorul caruia se realizeazd separarea laptelui integral in lapte
degresat si smantana. Separarea se face cu scopul divizarii amestecului Tn doua faze cu proprietati
apropiate, laptele degresat fiind faza cu masa volumicd mare. in toba separatorului se gisesc trei
tipuri de talere: un taler central de alimentare, talere curente cu orificii si un taler superior care nu
permite amestecarea fazelor separate. Faza lichida cu densitate mai mica, respectiv smantana, este
dirijata spre talerul central, se ridica pe langa acesta si este evacuata prin racord. Laptele degresat,
sub influenta fortei centrifuge, este dirijat spre carcasa, are o miscare ascendenta pe generatoarea
talerului superior si este evacuat prin racord.

Standardizarea laptelui are ca scop fabricarea de sortimente de lapte cu continut diferit de grasime,
in functie de cerintele pietei. Astfel, dupa separarea centrifugala in cele doua faze (lapte degresat si
smantana), prin standardizare se realizeaza mixarea laptelui degresat cu cantitdti precise de
smantana pentru a obtine sortimente cu un anumit procent de grasime. Standardizarea se realizeaza
cu ajutorul unei instalatii de dozare si mixare cu functionare automata.

Bactofugarea laptelui (6) este o metoda de igienizare a laptelui, prin centrifugare, ce se bazeaza pe
diferenta de greutate specifica dintre microorganisme si lapte. Rezultatul il constituie reducerea
fncarcaturii microbiene a laptelui, eliminandu-se in special sporii (acestia au o greutate specifica mai
mare) fara a fi afectata valoarea nutritiva a produsului.

Omogenizarea laptelui se realizeaza cu instalatii specifice, cum ar fi: omogenizatoare cu pompe de
Tnalta presiune si supape de laminare, omogenizatoare centrifugale (clarifixatoare).

Pasteurizarea laptelui se realizeaza in vederea distrugerii formelor vegetative ale microorganismelor
si in special a bacteriilor patogene nesporulate continute in produs. Pasteurizarea produce si o
inactivare a enzimelor responsabile de modificari biochimice nedorite, cu scopul de a asigura
produsului alimentar o stabilitate Tn timp din punct de vedere biologic si biochimic. Principala metoda
de realizare a pasteurizarii industriale se bazeaza pe efectul bactericid al tratamentului termic intr-o
relatie de tipul temperatura — timp data, concomitent cu mentinerea calitatilor initiale ale
produsului. Rezultda dupa aceasta lapte pasteurizat ce este stocat in rezervorul special destinat
acestui scop (7).

Inchegarea (coagularea) laptelui si prelucrarea coagulului sunt faze tehnologice importante in
domeniul fabricdrii branzeturilor. Tn procesul de coagulare, datoritd nsdmantdrii cu culturi
selectionate de bacterii lactice (specifice sortimentului de branza), laptele trece din starea lichida
intr-o stare gelificatd numita coagul. Proportia de maia (cultura de bacterii lactice) adaugata laptelui
variaza in functie de calitatea laptelui, de felul branzei, de activitatea culturilor lactice, de anotimp, si
este cuprinsa intre 0,05 % si 10 %. Cultura de bacterii lactice se prepara din cheagul animal, obtinut
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din stomacul mamiferelor tinere (vitei, miei, etc.) sau prin utilizarea unor enzime coagulante
microbiene. Dupa prelucrare, coagulul impreuna cu zerul (10) este descarcat din cuva vanei (9) prin
intermediul unei pompe si transferat la instalatia de separare. Ulterior are loc etapa de presare a
coagulului in interiorul presei (12) si introducerea coagulului presat in forme (13).

Eliminarea zerului in sistem industrial se realizeaza prin utilizarea unor instalatii de tip separator care
pot fi sub forma de: suprafete plane perforate, antrenate in miscare oscilatorie plan-paralel3;
suprafete cilindrice sau tronconice perforate, antrenate in miscare de rotatie; separatoare
centrifugale cu toba biconica cu functionare continud; benzi transportoare cu functionare continua
(14).

Fabricare smédntdnd
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Schema separatorului centrifugal cu toba cilindrica si talere conice cu orificii pentru separarea smantanii

Laptele stocat in rezervorul principal, este preluat de pompa, filtrat si transferat in instalatia de
pasteurizare. Tn aceastd instalatie are loc o preincilzire, urmata de transferul laptelui preincilzit cu
debit constant in separatorul centrifugal (5). Se realizeazda separarea laptelui integral in lapte
degresat si smantana. Separarea se face cu scopul divizarii amestecului in doua faze cu proprietati
apropiate, laptele degresat fiind faza cu masa volumicd mare. in toba separatorului se gisesc trei
tipuri de talere: un taler central de alimentare (3), talere curente cu orificii (4) si un taler superior (5)
care nu permite amestecarea fazelor separate. Faza lichidd cu densitate mai mica, respectiv
smantana, este dirijata spre talerul central, se ridica pe langa acesta si este evacuata prin racord (6).
Laptele degresat, sub influenta fortei centrifuge, este dirijat spre carcasa, are o miscare ascendenta
pe generatoarea talerului superior si este evacuat prin racord (7).

Fabricare unt

Toba cilindrica (1) se sprijind pe doi suporti verticali (11), dintre care unul inglobeaza mecanismul (8 si
9) pentru antrenarea in miscare de rotatie a cuvei de batere a smantanii. Toba cilindrica este
prevazuta cu usd de vizitare (4), iar in interior, pe peretii frontali, sunt sudate paletele (2) care au
rolul de a intensifica regimul de agitare mecanica a smantanii. Masina este prevazuta cu o bara de
protectie rabatabila (7), care in timpul antrendrii tobei este pozitionata catre zona de acces a
personalului. Toba cilindrica se alimenteaza cu smantana pana la 30-50 % grad de umplere din
volumul acesteia, urmand inchiderea usii de acces si Tnceperea procesului de batere a smantanii.
Turatia putinelului se alege in functie de marimea acestuia (28 — 35 rotatii/minut), prin incercari
tehnologice stabilindu-se turatia optima. Durata medie de batere este de 40 — 45 minute.
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Constructia putineiului cu toba cilindrica dispusa orizontal

Fabricare brdnzd de vacd

Preluarea coagulului pe crintd presupune legarea sedilei, urmata de autopresare timp de 20-30
minute, desfacerea sedilei, ruperea marginilor coagulului, si reluarea operatiunii. Presarea coagulului
pe crinta presupune asezarea chenarului metalic peste masa de branza formata cu deschiderea
sedilei si uniformizarea branzei, care este stransa apoi din nou in sedila sub forma de plic. Pe capacul
asezat pe sedila, se aplica apoi o forta timp de 10-15 minute, dupa care forta de presare se dubleaza.
Durata operatiei este de 120 — 150 minute.

Fabricare cascaval

—

s 3
Schema instalatiei pentru fabricarea cascavalului

Principala activitate ce se va desfasura pe amplasament va fi cea de producere a cascavalului, ce
cuprinde urmatoarele etape:

Prima etapa: Fabricarea casului pentru cascaval, ce cuprinde urmatoarele etape:

Receptia laptelui. Laptele provenit de la producatorii individuali din zona de colectare, de la
centrele de racire sau ferme, este transportat in autocisterne speciale sau in bidoane si este adus
la rampa sectiei de fabricatie unde se supune receptiei calitative si cantitative.

Filtrarea si curdtirea laptelui. Cu toate masurile de igiena ce se iau, in lapte patrund pe diferite
cai, destul de multe impuritati forate din particule de praf, par de animale. Murdarie de grajd,
resturi de nutreturi, nisip, care trebuie indepartate inaintea trecerii laptelui la prelucrare,
operatiune ce se face prin filtrare si prin curatirea cu curatitoare centrifugale.

Pasteurizarea si rdcirea laptelui. La fabricarea cascavalului nu se prevede in mod obligatoriu sa se
faca pasteurizarea laptelui, intrucat se considera ca prin oparirea casului se asigura in suficienta
masura distrugerea microorganismelor continute. Daca totusi se apreciaza ca se impune
efectuarea pasteurizarii laptelui, atunci este indicat ca acestea sa se faca in cazanul sau in vana
de inchegare la temperaturi mai reduse (68-72°C timp de 10-15 min.), deoarece o tratare

8



termica prea intensa ddauneaza calitatii casului ce se va obtine, iar oparirea acestuia se face cu
dificultate mai mare. Dupa pasteurizare, laptele este racit la o temperatura cat mai apropiata de
temperatura de inchegare care este cuprinsa intre 32-35° C.

Pregdtirea laptelui pentru inchegare. Daca laptele destinat prelucrarii in cascaval nu a fost
pasteurizat atunci se va incalzi la temperatura de inchegare dupa care se pregateste pentru
inchegare, pregdtire ce constd Tn addugarea de clorura de calciu si culturi de bacterii lactice
selectionate. Pentru cresterea capacitatii de coagulare este recomandat ca in lapte sa se adauge
clorura de calciu alimentara, ce asigura obtinerea unui coagul cu o consistenta corespunzatoare,
din care zerul se elimind bine, evitdndu-se prafuirea in timpul prelucrarii. Scopul addugarii
culturilor de bacterii lactice selectionate este realizarea unor procese fermentative in timpul
coagularii laptelui, la maturarea casului si a cascavalului, in scopul obtinerii unui produs de
calitate, cu proprietati organoleptice specifice. Criteriul ce se are in vedere la stabilirea culturilor
folosite este capacitatea acidifianta si aromatizanta a acestora.

Inchegarea laptelui. Se face la temperatura de 32 - 35° C, iar cantitatea de enzimd coagulantd se
dozeaza astfel incat inchegarea laptelui sa se realizeze in 30 - 40 minute, parametri ce pot sa
varieze functie de calitatea materiei prime, anotimp si temperatura din sectia de fabricatie.
Prelucrarea coagulului. Dupa ce inchegarea laptelui s-a facut in mod corespunzator se incepe
procesul de prelucrare, iar prima operatiune ce se executa este intoarcerea stratului de coagul de
la suprafatad (pe grosimea de 4-6 cm).Prin aceasta se urmadreste uniformizarea continutului de
grasime si a temperaturii, intrucat in timpul Tnchegarii, o parte din grdasime s-a ridicat la
suprafatd, iar stratul superior de coagul se raceste, mai ales atunci cand temperatura din
incdpere este mai scazuta.Operatiunea se executa cu causul, prin preluarea stratului de coagul
incepand de la o margine a cazanului sau a vanei si depunerea in partea opusa, efectuandu-se,
totodata, intoarcerea cu atentie a feliilor de coagul.

Se face apoi tdierea coagulului cu o sabie sau un cutit multilamelar, avand lungimea
corespunzatoare, longitudinal si transversal, in coloane prismatice cu latura de 3-4 cm, dupa care
coagulul se marunteste cu harfa, pana la obtinerea unor particule de marimea bobului de
mazare. Operatiunea de maruntire dureaza aproximativ 10-15 minute si trebuie efectuata cu
atentie, fara a brusca sau forta prelucrarea coagulului, iar pe masura ce boabele de coagul incep
sa se formeze, procesul de maruntire poate fi intensificat. Se lasa in repaus timp de 5 pana la 10
minute pentru sedimentarea boabelor de coagul si separarea zerului la suprafata dupa care se
face eliminarea zerului, in proportie de 30-50%.

Urmeaza deshidratarea si uscarea boabelor de coagul si in acest scop se face ,,incdlzirea a ll-a,, ce
consta in cresterea progresiva a temperaturii pana la 38-48 °C. Pentru a se evita lipirea boabelor
de coagul, pe toata durata incalzirii, se efectueaza o agitare cu amestecatorul, operatiune ce
trebuie astfel facuta, incat sa se asigure o miscare circulara a intregii mase de coagul. Cu cat
amestecarea se face mai energic si temperatura este mai ridicata, fara a depasi limitele
prevazute, cu atat mai repede si mai complet se face deshidratarea si uscarea boabelor de
coagul. Tn conditii normale de prelucrare, aceastd operatiune dureazi aproximativ 15-20 minute
de la atingerea temperaturii prevazute.

Daca procesul de deshidratare si uscare s-a incheiat, se face o pauza pentru sedimentarea
boabelor de coagul la fundul cazanului sau a vanei, dupa care se trece la evacuarea intr-o
proportie cat mai mare a zerului separat, prin sifonare sau cu scafa.

Trecerea casului pe crintd si presarea. Dupa ce in vana s-a format o masa compacta de cas, bine
legata, se taie Tn bucati si se trece pe crintd, in panza sedild, pentru presare. Se Tmpaturesc
panzele in forma de plic, apoi peste acestea se aseaza placa de presare si se incepe presarea
utilizand dispozitivele mecanice cu surub de strangere, cu care este prevazuta crinta, sau prin
asezarea de greutati. Operatiunea de presare se realizeaza progresiv si dureaza aproximativ 20-
30 minute, cand eliminarea zerului inceteaza.

Maturarea casului. Este o operatiune deosebit de importanta a procesului de fabricare a
cascavalului, Tn care casul dobdndeste unele proprietati ce asigura ca oparirea acestuia sa se faca
in conditii optime, cu pierderi minime, precum si obtinerea unui produs finit de calitate, cu
conservabilitate mare. Tn timpul maturarii casului are loc un proces intens de fermentatie in care
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bacteriile lactice transforma lactoza in acid lactic, avand ca urmare o crestere foarte mare a
aciditatii.

A doua etapa: Fabricarea cascavalului propriu-zis, ce cuprinde urmatoarele etape:

Tdierea casului in felii

Prima operatiune in cadrul procesului de fabricare propriu-zisa a cascavalului este tdierea casului
maturat in felii subtiri, pentru a putea fi opdrit in bune conditii. Tn acest scop casul maturat este mai
intai tdiat In bucati avand latimea de 6-10 cm si cu lungimea potrivita, care se introduc Tn masina de
tdiat cu cutite rotative, pentru a se obtine felii tdiate cat mai uniform, cu grosimea de 0,3-0,5 cm, ce
sunt colectate intr-un bazin. Este recomandabil ca taierea casului sa se faca in cantitati mai mici, doar
pe masura trecerii la oparire, prevenindu-se in acest fel lipirea si formarea unei mase compacte,
datorita pastrarii mai mult timp la un loc.

Masina se utilizeaza pentru tdierea casului maturat (baschiu) Thaintea oparirii, pentru obtinerea

cascavalului. Se compune din urmatoarele parti principale:

e masa de otel inox pe care este fixat dispozitivul de antrenare si carcasa aparatoare a discului de
tdiere. De asemenea, pe masa este fixatad o tavita pentru asezarea bucatilor de cas ce urmeaza sa
fie taiate. Masa se sprijina pe pardosea, pe patru picioare cu varfurile reglabile, pentru stabilirea
masinii Tn plan orizontal.

e dispozitivul de taiere , format dintr-un disc cu fante, in care sunt montate sase cutite de taiere a
casului.

e carcasa de protectie a discului de tdiere prevazuta la partea inferioara cu un spatiu liber sicu o
tabla inclinata, pentru evacuarea feliilor de cas.

e jgheab de alimentare cu cas pentru tdiere;

e dispozitivul de antrenare, compus dintr-un redactor de turatie si electromotorul trifazat, inchise
Cu o aparatoare de protectie.

Toate partile componente ale masinii, cu exceptia dispozitivului de antrenare, sunt executate din otel

inoxidabil.

Opdrirea casului si sdrarea

Oparirea casului este o operatiune specifica procesului de fabricare a cascavalului, prin care se
urmareste transformarea casului maturat — taiat felii, Intr-o pasta cu consistenta moale, uniforma,
care se framanta si se leaga bine, pentru a fi introdusa in forme. Totodata, prin oparire se realizeaza
distrugerea, intr-o proportie foarte mare, a microorganismelor continute, asigurandu-se astfel
obtinerea unui produs corespunzator din punct de vedere microbiologic si se previne aparitia unor
defecte in timpul maturarii sau a depozitarii produsului (balonare, crapaturi, s.a.).

Oparirea casului se face cu apa fierbinte la 90-98°C, in 2-3 reprize, pana ce pasta obtinuta se poate
prelucra prin intindere. Pasta oparita este trecutd pe crinta unde este framantata si introdusa n
forme, care se intorc de 3-4 ori in intervalul de 30 minute. Sararea se face prin introducerea rotilor in
saramura de 22-24 %, timp de 18-22 ore; temperatura saramurii este de 12-14° C.

Frdmdntarea pastei si formarea bucdtilor de cascaval

Este consideratd una dintre cele mai importante operatiuni in procesul de fabricare a cascavalului, iar
executarea acesteia necesitd o anumita indemanare, ce se dobandeste doar dupa o practici mai
indelungata. Masa pe care se face prelucrarea este putin inclinata spre unul din capete, are formatul
dreptunghiular cu latimea de 80-90 cm si lungimea de 2 - 2,5 m, iar pentru a se preveni scurgerea pe
partile laterale a zerului rezultat din prelucrarea pastei, este indicat sa aiba un chenar sau rebord cu
inaltimea de 4 -5 cm.

Sunt utilizate mesele cu blatul de tabla de inox, care asigura mentinerea unor conditii igienice mai
bune, dar in acelasi timp prezinta dezavantajul mai ales atunci cand in incaperi temperatura este mai
redusa — ca in timpul prelucrarii, pasta de cas se raceste destul de mult motiv pentru care este bine
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ca pe portiunea pe care se face framantarea si formarea cascavalului masa sa fie placatd cu o
planseta din material plastic, detasabild, pentru a putea fi zilnic scoasa si igienizata.

Operatiunea de framantare se executa manual, cat mai repede si consta in intinderi urmate de
fmpaturiri repetate si presare, dupa care se strange cu ambele maini, dandui-se o forma cat mai
rotunjitda care se introduce in forme si se apasa pentru a se evita formarea de goluri. Daca
framantarea pastei se face in mod necorespunzator este posibil sa ramana portiuni de cas insuficient
prelucrat cu goluri si ochiuri de zer ce pot sa produca diferite procese de alterare, iar daca aceasta
operatiune se face prea incet mai ales atunci cand temperatura din sectie este mai scazuta pasta se
raceste si se leaga mai greu rezultdnd un produs cu consistenta neuniforma cu zone stratificate ce se
exfoliaza prea mult la tdierea in sectiune.

Zvantarea cascavalului

Formele cu cascaval sunt ldasate la zvantat la temperatura de 20-22 °C si sunt asezate pe mese cu
blatul din inox sau pe rafturi acoperite in prealabil cu panza sedild unde se mentin timp de 24-30 ore
chiar mai mult de 48 ore daca este nevoie pentru ca pasta sa se raceasca si sa se zvante cat mai bine.
Pentru a se favoriza eliminarea resturilor de apa si a aerului inglobat, cascavalul crud va fi intepat,
imediat dupa formare, in cat mai multe locuri cu un ac din sdrma de inox avand grosimea de 2-3 mm
si 0 lungime corespunzatoare.

n prima ora de zvantare formele de cascaval vor fi intoarse de 3-4 ori operatiune ce va fi repetatd de
inca 2-3 ori pe intreaga durata a mentinerii pe mesele sau rafturile de zvantare dupa care cascavalul
crud se scoate din forme si se trece la maturare.

Maturarea cascavalului

Maturarea cascavalului ca si a altor branzeturi este un proces biochimic complex, in care principalii
componenti — lactoza, grasimea si substantele proteice — sub actiunea microorganismelor si a
enzimelor sufera transformari importante, avand ca urmare o Tmbunatdtire a calitatii la toti
parametrii (proprietati organoleptice, fizice si chimice). Maturarea se realizeaza la temperaturi mai
joase, pentru a se asigura o consistenta mai moale. Temperatura de maturare este de 12-14°C,
umiditatea de 90-95 %, iar timpul de maturare de 45 zile.

Ambalarea si etichetarea cascavalului

Ambalarea bucatilor se face in pungi din material plastic ce se vacumeaza si se inchid prin

termosudare si prezinta avantaje dintre care pot fi enumerate urmatoarele:

e permeabilitatea foarte redusa fata de vaporii de apa si oxigenul din aer Tn acelasi timp permitand
eliminarea bioxidului de carbon si a altor gaze rezultate. in aceste conditii se asigura desfisurarea
corespunzatoare a procesului de maturare a branzei si mentinerea calitatii pe o perioada
indelungata de depozitare

e reducerea pana la aproape ,,0, a pierderilor de umiditate Tn timpul maturarii si a depozitarii
produsului ceea ce reprezintd un avantaj deosebit de important din punct de vedere economic

e previne dezvoltarea mucegaiului pe suprafata produsului inlaturand necesitatea spalarii si
intretinerii ceea ce presupune cheltuieli mai reduse cu manopera si pierderi mai mici de produs

e asigura obtinerea produsului cu o coaja foarte subtire putandu-se consuma in totalitate fara
pierderi, avantaj deloc neglijabil

e au o consistentd mecanica buna prin faptul cd previn deformarea si asigura integritatea
produsului pe tot parcursul fazelor de dupa ambalare (maturare, depozitare, transport in reteaua
de desfacere)

e se asigura conditii igienico-sanitare corespunzatoare in timpul manipularii produsului

e pungile de material plastic folosite permit ambalarea produsului in cantitati si forme diferite care
sa corespunda necesitatilor consumatorului si sa permita o pozitionare ulterioara cat mai buna.

Operatiunea de ambalare se realizeaza cu o productivitate destul de mare in cea mai mare parte
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mecanizat cu inchiderea etansa a pungii prin termosudare.

Pungile folosite la ambalarea cascavalului precum si conditiile in care se face ambalarea trebuie sa
corespunda prevederilor din Normele igienico-sanitare pentru alimente si din Norma sanitar
veterinard. Operatiunea de ambalare poate sd fie executatd si dupa zvantarea si prematurarea
cascavalului urmand ca, in continuare maturarea propriu-zisa sa se faca la produsul gata ambalat,
procedeu ce prezinta avantaje importante, asa dupa cum s-a aratat mai inainte.

Tn acest scop se impune ca prin tehnologia aplicatd dupd zvantare si prematurare si se asigure
obtinerea unui produs cu continutul de umiditate mai redus care sa se incadreze in limita maxima
admisa de STAS. Ambalarea poate fi facuta si dupa incheierea fazei de maturare la produsul destinat
livrarii sau depozitarii, ce va fi examinat si va trebui sa corespunda conditiilor de calitate prevazute.
Functionarea masinii este simpla si consta din urmatoarele operatiuni — se fixeaza programatorul
pentru gradul de vacuum si se selecteaza temperatura de termosudare, apoi se aseaza cele doua
pungi cu cascaval cu laturile deschise pe bacul de sudare. Prin inchiderea capacului se pune in
functiune pompa de vid, care aspira aerul din camera de vacuumare si din pungi, apoi se realizeaza
operatiunea de termosudare a pungilor.

Dupa intrarea aerului Tn camera de vacuumare se deschide capacul si se scot bucatile de cascaval
ambalate, masina fiind astfel pregatita pentru un nou ciclu de lucru. Ambalajele cu cascaval vor fi
etichetate si marcate cu datele prevazute de normele metodologice privind etichetarea alimentelor
si de Norma sanitar- veterinara.

Dupa ambalare si etichetare cascavalul poate sa fie trecut la maturare, in cazul in care ambalarea s-a
facut Tnaintea incheierii acestei faze tehnologice sau poate fi livrat in reteaua de desfacere daca
produsul este corespunzitor din punct de vedere calitativ. Tn situatia in care produsul finit nu se
livreaza imediat atunci este trecut la depozitare.

Depozitarea cascavalului

Cascavalul ambalat in pungi din material plastic si etichetat cu datele necesare se depoziteaza in
camere frigorifice curate, dezinfectate, bine aerisite, fara mirosuri strdine, la temperaturade 2 -8°C
si umiditatea relativa a aerului de 80-85 %.In mod exceptional pentru o duratd scurtd depozitarea se
poate face si in incaperi avand temperatura maxima de 14°C.

Tn depozit, rotile de cascaval vor fi asezate pe rafturi in coloane de 4-5 buciti, pe date de fabricatie,
iar livrarea se va face in ordinea fabricatiei. In afard de aceste prevederi, la depozitarea cascavalului
se vor respecta conditiile prevazute de Normele de igiena si de Norma sanitar veterinara.

Tn urma desfasurarii activitatii principale (de fabricare a cascavalului, capacite productie 200 kg/zi) se
obtin suplimentar smantana si branza de vaci de tip urda.

3.6.4 Materiile prime, energia si combustibilii utilizati, cu modul de asigurare a
acestora

Proiectul prevede construirea spatiului necesar activitatii, precum si achizitie de utilaje si
echipamente pentru construirea liniilor de fabricatie a produselor lactate.

Materiile prime ce vor fi utilizate in desfasurarea activitatii sunt:

e lapte;
e ap3;
e clorurda calciu alimentara — optional (asigurd obtinerea unui coagul cu o consistenta

corespunzatoare, din care zerul se elimina bine, evitdndu-se prafuirea in timpul prelucrarii);
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e culturi lactice — ajuta la realizarea unor procese fermentative Tn timpul coagularii laptelui, la
maturarea casului si a cascavalului, in scopul obtinerii unui produs de calitate, cu proprietati
organoleptice specifice;

e solutie saramura.

Utilitati necesar a fi asigurate:
e energie electrica;
e energie termica obtinutad Tn urma functionarii centralei termice pe peleti.

Ambalaje:

e pungi termocontractibile;
o folie si saci PVC;

e recipiente PVC;

e ambalaje hartie si carton.

3.6.5 Racordarea la retelele utilitare existente in zona

Alimentarea cu apd a amplasamentului se va face prin intermediul unui put forat.

Conform studiului hidrogeologic nr. 131/2022 efectuat, putul va avea urmatoarele caracteristici:

o H =60 metri;

e (Q=0,2litri/secunda;

e DN =140 mm (construit din tuburi PVC rigid)

Putul va fi echipat cu o pompa submersibila cu debitul Q = 0,2 I/s si o inaltime de pompare de H=70

mca. Alaturat putului se va gasi un camin apometru, echipat cu instalatie de contorizare: apometru

DN 20mm, filtru, robineti. Va mai fi montata conducta de aductiune PEHD PN 10 DN 32mm cu

lungime L = 20 metri liniari.

Alimentarea cu apa se face:

e in scop tehnologic — apa inclusa in produs, pentru racirea utilajelor, pentru producerea aburului
si a apei calde, pentru spalarea materiei prime, prelucrarea materiei prime, intretinerea spatiilor
de productie;

e pentru nevoile igienico-sanitare ale angajatilor.

Dupa finalizarea lucrarilor de executare a putului, vor fi prelevate probe de apa de catre DSP cu
scopul verificarii calitatii apei potabile.

Pot fi mentionate urmatoarele debite si consumuri anuale estimative:

Qzi med = 10,30 m.c/zi — Consum anual 3,09 mii m.c.

Qzi max = 13,39 m.c/zi — Consum anual 4,02 mii m.c.

Qui min = 8,24 m.c/zi — Consum anual 2,47 mii m.c.

Qorar max — 3,76 mc/h

Alimentarea cu energie electricd se va realiza de la reteaua electrica stradala existenta in zona.
Corespunzator functiilor deservite, reteaua electrica interioara a constructiei proiectate va fi
executata pentru asigurarea iluminatului, dar si pentru alimentarea aparaturii electrice ce va fi
utilizata pe amplasament. Executia instalatiei electrice interioare si a bransamentului va fi facuta de
persoane fizice autorizate.

Alimentarea cu energie termicd se va face utilizand calorifere racordate la centrald termica murala cu
functionare pe peleti.

Evacuarea apelor uzate tehnologice si menajere se va face prin intermediul retelei interne de
canalizare ce va fi realizata in sistem separativ, menajer si tehnologic.

Apa uzata tehnologica provenita in principal din spalarea recipientelor si a spatiilor de lucru este
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preluate de reteaua de canalizare interioara prin intermediul sifoanelor de pardoseala amplasate in
toate camerele de productie, si ulterior transportate catre bazinul vidanjabil.

Apa uzatd menajerd provenitd de la grupurile sanitare va fi preluatd de reteaua de canalizare
interioara realizata din PVC cu Dn = 110 mm fin interior si apoi de reteaua exterioara realizata din
PVC cu Dn = 200 mm ce are lungimea L = 30 m, ce asigura deversarea in bazinul vidanjabil.

Bazinul vidanjabil este o constructie subteran3, cu volumul de 48 m? (L=4m, |=4m, H=3m)
confectionata din beton armat si continand 2 camere:

e camera cu rol de decantare si separator de grasimi;

e camera de decantare si inmagazinare.

Trecerea apei uzate din prima camerad in cea de a doua se va face printr-o conducta din PVC cu
DN=110 mm.

Debite ape uzate menajere estimate a se evacua:
Quzat zi med = 8,24 m.c/zi

Quzat zi max = 10,712 m.c/zi

Quzat zimin= 0,216 m.c/zi

Quzat orar max = 2,678 m-C/Zi

Continutul bazinului vidanjabil va fi preluat periodic de catre agent economic autorizat si transportat
la statia de epurare. Pentru a fi acceptate in vederea epurarii apele uzate trebuie sa aiba valori ale
parametrilor fizico-chimici sub valorile maxim admisibile reglementate prin NTPA 002.

Toate materialele folosite la constructie vor fi agrementate tehnic.

Zerul rezultat in urma desfdsurdrii activitatii nu va fi deversat in reteaua de canalizare internd, ci va fi
colectat in recipiente si dat cetdtenilor din comund (folosit pentru hrdnirea animalelor).

3.6.6 Descrierea lucrarilor de refacere a amplasamentului in zona afectata de
executia investitiei

Nu e cazul.

3.6.7 Cai noi de acces sau schimbari ale celor existente

Nu e cazul. Se utilizeaza cadile de acces existente. Accesul in incinta se face dinspre drumul comunal,
iar accesul la clddire se face de la strad3 pe o alee pietonald. Tn jurul constructiei se va turna un
trotuar din beton.

3.6.8 Resursele naturale folosite in constructie si functionare

Nu e cazul.

3.6.9 Metode folosite in constructie/demolare

Constructia spatiului de productie se va face respectand prevederile stipulate in Certificatul de
Urbanism nr. 29/06.06.2022.

3.6.10 Planul de executie, cuprinzand faza de constructie, punerea in functiune,
exploatare, refacere si folosire ulterioara

Lucrarile de executie dureaza 6 luni.

3.6.11 Relatia cu alte proiecte existente sau planificate

in prezent, pe amplasament se afl3 o faneatd. Implementarea proiectului propus ar fi o forma de
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valorificare a spatiului, in jur ramanand suficient spatiu ce poate fi utilizat ca faneata pentru
asigurarea hranei pentru animale.

3.6.12 Detalii privind alternativele care au fost luate in considerare

Nu au fost alternative de amplasament.

3.6.13 Alte activitati care pot aparea ca urmare a proiectului

in urma implementérii proiectului vor fi desfisurate activitatile CAEN 1051 — Fabricarea produselor
lactate si a branzeturilor.

3.6.14 Alte autorizatii cerute pentru proiect

Dupa realizarea proiectului, se va proceda la obtinerea Autorizatiei de Mediu si a Autorizatiei de
Gospodarire a Apelor.

4 Descrierea lucrarilor de demolare necesare

Nu este cazul.

5 Descrierea amplasarii proiectului

5.1 Amplasament

Proiectul se va implementa in intravilanul satului Vatra Moldovitei din comuna Vatra Moldovitei,
judetul Suceava, numar cadastral 38258.

5.2 Vecinatati importante

Amplasamentul nu este situat langa vecinatati ce ar prezenta interes. Dupa cum se poate observa si
din planul in care sunt evidentiate constructiile ce fac obiectul proiectului, in jurul amplasamentului
supus proiectului se gasesc zone private pe care nu sunt constructii Tn imediata apropiere a locatiei
viitoarei constructii. Supafetele construite vecine se gasesc la o distanta destul de mare de
amplasament (la 501 metri), si in acest fel locuitorii nu vor fi deranjati de activitatea ce va fi
desfasurata pe amplasament, activitate care de altfel nu genereaza emisii, mirosuri persistente,
zgomot deranjant si cu valori peste limita admisa sau vibratii. Pentru evidentierea celor mentionate,
in imaginea urmatoare se observa amplasarea proiectului propus fata de vecinatati.

5.3 Distanta fata de granite

Proiectul nu are impact transfrontaliera si nu intrd sub incidenta Conventiei privind evaluarea
impactului asupra mediului Tn context transfrontiera, adoptata la Espoo la 25 februarie 1991,
ratificata prin Legea nr. 22/2001, cu completarile ulterioare.

5.4 Localizarea amplasamentului in raport cu patrimoniul cultural

Potrivit Listei monumentelor istorice, actualizata, aprobata prin Ordinul ministrului culturii si
cultelor nr. 2.314/2004, cu modificarile ulterioare, si Repertoriului arheologic national prevazut de
Ordonanta Guvernului nr. 43/2000 privind protectia patrimoniului arheologic si declararea unor situri
arheologice ca zone de interes national, republicata, cu modificarile si completarile ulterioare.

Nu e cazul.
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Amplasare si distante fata de vecinatati

5.5 Harti, fotografii ale amplasamentului

n anexa sunt prezentate harti si planuri ale amplasamentului.

5.6 Coordonatele geografice ale amplasamentului proiectului

Coordonatele STEREO70 relevante sunt urmatoarele:
Coordonate STEREO70 pentru constructia propusa
Nr. Pct. X Y Denumire
1. 682540 543000 Spatiu procesare lactate

5.7 Detalii privind orice varianta de amplasament luata in considerare

Amplasamentul a fost ales in urma analizei unor criterii tehnice si de mediu, precum si din prisma
disponibilitatii terenului.
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6 Descrierea tuturor efectelor semnificative posibile asupra

mediului ale proiectului

6.1 Surse de poluanti si instalatii pentru retinerea, evacuarea si dispersia

poluantilor in mediu

6.1.1 Protectia calitatii apelor

In timpul constructiei:

Nu se genereaza ape uzate in cantitati relevante. Lucratorii vor utiliza facilitatile existente pe
amplasament. Utilajele care vor actiona pe amplasament pot avea scurgeri de uleiuri. Aceste
scurgeri pot afecta calitatea solului. Scurgerile de ulei (sau alti carburanti) sunt controlate de
constructor prin procedurile interne ale acestuia. In general, se urmaireste ca utilajele si fie in
buna stare de functionare. Schimburile de ulei nu se fac pe amplasament.

La realizarea celorlalte investitii nu se genereaza ape uzate.

In timpul functiondrii :

Evacuarea apelor uzate tehnologice si menajere se va face prin intermediul retelei interne de
canalizare ce va fi realizata in sistem separativ, menajer si tehnologic.

Apa uzata tehnologica provenita in principal din spalarea recipientelor si a spatiilor de lucru este
preluate de reteaua de canalizare interioara prin intermediul sifoanelor de pardosealda amplasate
in toate camerele de productie, si ulterior transportate catre bazinul vidanjabil.

Apa uzata menajerd provenitd de la grupurile sanitare va fi preluatd de reteaua de canalizare
interioara realizata din PVC cu Dn = 110 mm in interior si apoi de reteaua exterioara realizata din
PVC cu Dn = 200 mm ce are lungimea L = 30 m, ce asigura deversarea in bazinul vidanjabil.

Conform Avizului de Gospodarire a Apelor emis pentru investitia “Construire linie de procesare lapte
si bransament electric” sunt stabilite urmatoarele obligatii:

Nu sunt permise evacuari de deseuri si ape uzate neepurate in apele de suprafata, subterane sau
pe terenurile adiacente;

Daca parametrii sau solutiile tehnice avizate Tn prezentul aviz de gospodarire a apelor se
modifica, se va solicita, conform Ordinului nr. 828/2019 al Ministrului Apelor si Padurilor, un nou
aviz de gospodarire a apelor, in baza unei documentatii tehnice intocmita de catre un proiectant
certificat de Ministerul Apelor si Padurilor;

Avizul de gospodarire a apelor isi mentine valabilitatea pe toata durata de realizare a lucrarilor,
daca executia acestora a inceput la cel mult 24 de luni de la data emiterii avizului si daca au fost
respectate prevederile inscrise 1n aviz, in caz contrar isi pierde valabilitatea;

Posesorul avizului de gospodarire a apelor are obligatia sa anunte Administratia Bazinala de Apa
Siret —Sistemul de Gospodarire a Apelor Suceava, data de incepere a executiei lucrarii cu 10 zile
fnainte.

6.1.2 Protectia aerului

In timpul constructiei:

Este posibila generarea de emisii de praf in timpul constructiei, ce au un impact nesemnificativ
asupra calitatii aerului. Utilajele ce vor fi folosite Tn etapa de construire vor emite noxe, insa se
vor lua masuri in aceastad privinta, cum ar fi asigurarea utilizarii utilajelor/masinilor doar in
limitele normale de functionare astfel sa nu existe emisii suplimentare de noxe; utilajele/masinile
nu vor functiona, nu vor fi lasate sa functioneze in ralanti cat timp nu este necesara utilizarea lor.

In timpul functiondrii :

Nu sunt generate emisii ce pot avea un efect negativ asupra aerului. Centrala termica este de tip
mural, cu functionare pe baza de peleti.
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6.1.3 Protectia impotriva zgomotului si vibratiilor

n timpul lucrarilor de constructie sunt posibile emisii de zgomot nesemnificative.

Surse: functionarea utilajelor de constructie (in timpul constructiei)

Madsuri: Se vor folosi utilaje moderne, prevazute cu sisteme de reducere a zgomotului si
vibratiilor;

Nivelul de zgomot nu va depasi valoarea maxima de 65 dB(A) la limita santierului si 50 dB(A) la
limita receptorilor protejati (in conformitate cu prevederile STAS 10009/2017 privind acustica
urbana si ale Ord. MS nr. 119/2011)

Utilajele vor fi in buna stare de functionare, cu inspectia tehnica periodica la zi;

Se va respecta un program de lucru pe timp de zi.

6.1.4 Protectia impotriva radiatiilor
Nu este cazul.

6.1.5 Protectia solului si a subsolului

In timpul executiei

Sursele potentiale de afectare a solului si subsolului sunt reprezentate de scurgeri accidentale de
produse petroliere de la utilaje (combustibili, ulei de motor, ulei hidraulic etc.) si de ocuparea de
teren.

Pentru prevenirea emisiilor in sol se vor aplica urmatoarele masuri:

Tn perioada de constructie manevrarea utilajelor si depozitarea materialelor folosite se va face
numai in limita amplasamentului pentru a evita degradarea terenurilor adiacente;

Verificarea periodica a instalatiilor de canalizare si a bazinelor subterane in vederea identificarii
eventualelor scurgeri si remedierea imediata a acestora;

Procedura de lucru in cazul scurgerilor accidentale de carburanti si uleiuri — insusita de toti
angajatii. Aceasta implica existenta unor puncte de interventie dotate cu absorbanti, lopeti,
recipiente.

Toate utilajele vor avea revizia tehnica periodica la zi.

Lucrarile de executie se vor desfasura in baza procedurilor specifice, care prevad masuri de
prevenire a scurgerilor accidentale si actiuni interventie in caz de scurgeri accidentale de produs
petrolier.

supravegherea si verificarea starii de functionare a utilajelor pentru a evita scurgerea in mediu a
uleiurilor si hidrocarburilor;

de asemenea se interzic schimburile de lubrefianti si reparatiile utilajelor folosite in perioada de
constructie pe suprafata perimetrului de exploatare. Toate interventiile privind intretinerea sau
reparatia utilajelor sau a autovehiculelor de transport se vor realiza doar la unitati specializate.
instruirea personalului care asigura fabricii cu privire la modul de operare al instalatiilor.

In timpul functiondrii, presiunea suplimentara asupra solului este dat3 de ocuparea de teren pe care
se va construi hala de procesare a laptelui, ce va avea suprafata de 157,35 mp — teren intravilan cu
numar cadastral 38258 si categorie de folosinta — locuire si functiuni complementare locuirii.

6.1.6 Protectia ecosistemelor terestre si acvatice

Amplasament fatd de arii protejate: Amplasamentul nu este situat in vecinatatea sitului Natura
2000.

Potentialele efecte ale proiectului asupra biodiversitdtii. Avand in vedere tipul si amploarea
proiectului si tipul acestuia, precum si amplasamentul propus, nu se asteapta ca fauna si flora sa
fie afectate in mod semnificativ.
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6.1.7 Protectia asezarilor umane si a altor obiective de interes public

Proiectul se implementeaza pe un teren ce in prezent are rol de faneata. Nu se produc presiuni
suplimentare asupra populatiei. Exista doud constructii vecine (se poate observa acest lucru pe
planul de situatie atasat), una pe partea stanga si cealalta pe partea dreapta a amplasamentului ce se
doreste a se construi, ambele situate paralel cu viitoarea constructie, amplasate fiecare dintre ele la
distanta de 501 metri fata de constructia ce face obiectul proiectului propus.

6.1.8 Gospodarirea deseurilor generate pe amplasament:

In timpul executiei lucrdrilor se genereaza in cantitdti medii deseuri specifice activitatilor de

constructie. Acestea sunt in responsabilitatea constructorului. Se colecteaza selectiv si se predau la

operatori autorizati in vederea valorificarii/eliminarii;

e Se formeaza cantitati reduse de deseuri menajere de la lucratori (maxim 5 kg/zi si lucrator).
Aceste deseuri sunt colectate in saci menajeri.

e Se mai pot forma deseuri din constructii / demolari. Aceste deseuri sunt colectate si predate
operatorilor autorizati care le valorifica.

Deseurile generate in timpul functiondrii
Deseuri rezultate

Cod Denumire degeu Sursa Cantitate um Operatiune Denumire operatiune
deseu generatoare valorificare /
eliminare // COD
200301 deseuri municipale | activitatea 2,00 tone/an Eliminare D5 Depozitarea pe
amestecate administrativa depozite special
construite
150102 ambalaje de activitatea 1,00 tone/an Valorificare R12 Schimb de degeuri in
materiale plastice obiectivului vederea efectudrii
oricareia dintre
operatiile numerotate
delaR1llaR11
150101 Ambalaje de hartie | Activitatea 1 Tone/an valorificare R12 Schimb de deseuri in
si carton obiectivului vederea efectudrii
oricareia dintre
operatiile numerotate
de laR1laR11
200304 Namoluri din activitatea 5 Tone/an Eliminare D8 Tratarea biologicd
fosele septice obiectivului care genereazd
compusi sau mixturi
finale eliminate prin
procedeele
numerotate de la D1
laD11

Analizand tipurile si cantitatile de deseuri generate de activitate, se poate concluziona ca acestea nu
sunt de naturd s3 genereze impact asupra factorilor de mediu. In plus, proiectul prevede un
management corect al deseurilor. in fabricé va lucra un responsabil cu gestiunea deseurilor care va
urmari modul de colectare a deseurilor si va organiza evacuarea de pe amplasament a acestora.

n timpul executiei lucrarilor se produc deseuri specifice de tipul: pdmant si pietre din decopertari,
deseuri din constructii /demolari, menajere etc. Aceste deseuri vor fi gestionate de Antreprenor.

6.1.9 Gospodarirea substantelor si preparatelor chimice periculoase:

Nu e cazul.

6.2 Utilizarea resurselor naturale, in special a solului, a terenurilor, a apei si
a biodiversitatii.

Proiectul prevede ocuparea a 627 mp teren cu folosinta actuala locuire si functiuni complementare

locuirii, pentru construirea unei hale de procesare a laptelui (cu suprafata construitd de 157,35 mp) si
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pentru realizarea bransamentului electric.

7 Descrierea aspectelor de mediu susceptibile a fi afectate
in mod semnificativ de proiect

e Inetapa de executie: Nu e cazul. Perturbdrile mediului sunt reduse.
e Inetapa de functionare: NU e cazul

e Extinderea impactului —local

e Natura transfrontierd a impactului — nu este cazul;

e Madrimea si complexitatea impactului — impact nesemnificativ;

e Probabilitatea impactului — redusa;

e Durata, frecventa si reversibilitatea impactului -

8 Prevederi pentru monitorizarea mediului

e Dotdri si mdsuri prevdzute pentru controlul emisiilor de poluanti in mediu, inclusiv pentru
conformarea la cerintele privind monitorizarea emisiilor prevdzute de concluziile celor mai bune
tehnici disponibile aplicabile. Se va avea in vedere ca implementarea proiectului sd nu influenteze
negativ calitatea aerului in zond:

@)

Nu se impun masuri suplimentare de monitorizare a mediului

9 Legatura cu alte acte normative si / sau planuri /
programe / strategii / documente de planificare

e Justificarea Incadrdrii proiectului, dupd caz, in prevederile altor acte normative nationale care
transpun legislatia Uniunii Europene:

O

O

Directiva 2010/75/UE (IED) a Parlamentului European si a Consiliului din 24 noiembrie
2010 privind emisiile industriale (prevenirea si controlul integrat al poludrii),

Directiva 2012/18/UE a Parlamentului European si a Consiliului din 4 iulie 2012 privind
controlul pericolelor de accidente majore care implicd substante periculoase, de
modificare si  ulterior de abrogare a Directivei 96/82/CEa  Consiliului,
Directiva 2000/60/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 23 octombrie 2000 de
stabilire a unui cadru de politicd comunitard in domeniul apei,

Directiva-cadru aer 2008/50/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 21 mai 2008
privind calitatea aerului inconjurdtor si un aer mai curat pentru Europa,

Directiva 2008/98/CE a Parlamentului European si a Consiliului din 19 noiembrie 2008
privind deseurile si de abrogare a anumitor directive, si altele).

Proiectul nu se incadreaza in niciuna din directivele de mai sus.

e Planuri / programe / strategii / documente de programare / planificare din care face parte
proiectul. Se va mentiona planul/programul/strategia/documentul de programare/planificare din
care face proiectul, cu indicarea actului normativ prin care a fost aprobat:

©)

Nu este cazul.

10 Lucrari necesare organizarii de santier

Lucrarile pentru realizarea halei se vor desfasura in perimetrul terenului detinut de beneficiar.

Organizarea de santier va trebui sa contina:

e un modul metalic demontabil pentru atasamente de santier si pentru depozitare materiale
marunte, unelte de lucru, etc;
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platforma amenajata pentru depozitare materiale voluminoase
W(C-uri ecologice;

pichet PSI;

imprejmuire.

Executantul va asigura protejarea lucrarilor executate, efectuarea probelor si incercarilor de prescrise
prin caietele de sarcini, curatenia in santier si serviciile sanitare de prim ajutor. Alimentarea cu apa
potabila pe durata executiei lucrarilor se va face din comert sub forma de apa imbuteliata. In vederea
satisfacerii necesitatilor fiziologice ale muncitorilor se vor asigura cabine de WC ecologice cu bazin de
stocare vidanjabil cu capacitatea de 220 litri.

Lucrarile se vor executa integral in incinta proprietatii, fara a afecta proprietatile vecine,
domeniul public sau drumurile perimetrale.

La executarea lucrarilor se vor respecta toate masurile de protectie a muncii prevazute in
legislatia Tn vigoare, in special din Regulamentul privind protectia si igiena muncii in constructii
editia 1993 Protectia muncii Nr. 319-2006, Norme generale de protectie a muncii, editia 1996
precum si Norme specifice de securitate a muncii pentru diferite categorii de lucrari.

Organizarea executiei se va face conform proiectului DTOE (Documentatie Tehnica pentru
Organizarea Executiei). Se vor utiliza facilitatile existente pe amplasament.

11 Lucrari de refacere a amplasamentului la finalizarea

investitiei, in caz de accidente si/sau la incetarea
activitatii

Nu e cazul. Dupa finalizarea constructiei, zona afectata de organizarea de santier va fi readusa la
starea initiala.

12 Anexe - piese desenate

Se anexeaza:

Certificat de urbanism; CUI, act proprietate teren;

Plan amplasament;

Plan situatie incluzand modificarile propuse prin proiect;

Plan amplasare utilaje;

Aviz de Gospodarire a Apelor emis in urma analizarii si avizarii documentatiei Tn cadrul sedintei
din data de 27.10.2022 de catre Consiliul Tehnico - Economic al Sistemului de Gospodarire a
Apelor Suceava;

Decizia etapei de evaluare initiala nr. 130 din 27.06.2022 emisa de APM Suceava;

Memoriu tehnic arhitectura nr. 518/2022

Memoriu tehnic cuprinzand detalii privind fluxurile tehnologice de fabricare a diverselor produse
lactate;

13 Relatia proiectului cu ariile naturale protejate

Amplasamentul proiectului este situat la distanta minima de 500 m fata de situl ROSPA 0089 —
Obcina Feredeului. Nu influenteaza in niciun fel ariile protejate.
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14 Relatia proiectului cu apele

Proiectul are legadturd cu apele. A fost obtinut avizul de gospodarire a apelor nr. 134/31.10.2022,
care prevede ca din punct de vedere hidrologic amplasamentul proiectului se afla Tnh bazinul
hidrografic al raului Boul, ce este un afluent de stanga al Raului Moldovita necadastrat.
Amplasamentul se afla la o distanta de aproximativ 55 — 60 metri, intr-o zona neinundabila.

Tntocmit:
dr. ing. Andreea Mihaila

0745870114; andreea.mihaila910@gmail.com

0743552313; econova _iasi@yahoo.com

26.04.2023
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