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I. INTRODUCERE

Informatii generale

Beneficiarul lucrdrii: S.C. FAIST MEKATRONIC S.R.L., avand sediul social in Oradea, strada
Nicolae Filipescu, nr.2, in incinta Parcului Industrial Eurobusiness 1.

Coduri CAEN: cf. clasificare CAEN rev.2

Activitate principala, conform Certificatului de inregistrare:

> 2511 - Fabricarea de constructii metalice si parti componente ale structurilor metalice
Activitati pe coduri CAEN:

2453 - Turnarea metalelor neferoase usoare

2561 - Tratarea si acoperirea metalelor

2562 - Operatiuni de mecanica generala

3822 - Tratarea si eliminarea deseurilor periculoase
4677 - Comert cu ridicata a deseurilor si resturilor

YV V V V VY

Codul Unic de Inregistrare: RO17506160
Numarul de inregistrare in Registrul Comertului: ]5/913/20.04.2005
Date de contact Societate:
Telefon: +40 0359 803 600
Fax +40 0359 803 602
Reprezentantul unitdtii:

dl Cornel GREGUS, e-mail: cornel.gregus@faistlightmetals.ro

Responsabilul pentru protectia mediului:
dl George GASCA, tel: 0359/803600, int. 603, e-mail: george.gasca@faistlightmetals.ro
Incadrarea activitatilor, conform legislatiei de mediu:
a) Legeanr.278/2013, Anexa 1
2. Productia si prelucrarea metalelor
2.5. Prelucrarea metalelor neferoase

b) topirea, inclusiv alierea, de metale neferoase, inclusiv de produse recuperate si
exploatarea de turndtorii de metale neferoase, cu o capacitate de topire de peste 4 t/zi
pentru plumb si cadmiu sau 20 t/zi pentru toate celelalte metale.

b) Legea nr.278/2013, Anexa 7

5. ,Alte tipuri de curdtare a suprafetelor”, consumul de solventi cu continut de COV
depasind valoarea de prag de 2 t/an;

c) Ordinul MMP 3299/2012

2.C.3 - Fabricarea aluminiului (aplicabil pentru emisiile din activitate)
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1.A.4.a - Arderi in surse stationare de micd putere (aplicabil pentru emisiile din Centrala
Termica)

d) Anexa I la Regulamentul (CE) nr.166/2006 al Parlamentului European si al Consiliului
Europei privind Infiintarea Registrului European la Poluantilor Emisi si Transferati

2.e - Productia si prelucrarea metalelor, ii. Topirea metalelor neferoase inclusiv a
aliajelor si produselor recuperate cu o capacitate de topire de 4 t/zi pentru plumb si cadmiu sau
20 t/zi pentru toate celelalte metale.

Autorul Raportului de amplasament: S.C. WESSLING Romania S.R.L. - Biroul de Consultanta,
Certificat de inregistrare in Registrul National al elaboratorilor de studii pentru protectia
mediului, pozitia 2.

SC FAIST MEKATRONIC SRL 1si desfasoara activitatea intr-un amplasament care {i apartine, atat
ca teren cat si ca dotari constructive, localizat in incinta Parcului Industrial Eurobusiness 1
Oradea. Utilitatile sunt asigurate pe baze contractuale, din retelele Parcului Industrial.

1.1 Contextul pregatirii Raportului de amplasament

Prezentul Raport de amplasament a fost elaborat in procedura de obtinere a Autorizatiei
Integrate de Mediu (IPPC), pentru activitatile desfasurate de SC FAIST MEKATRONIC SRL in
amplasamentul situat in locatia mai sus mentionata.

Operatorul economic SC FAIST MEKATRONIC SRL dispune in momentul de fata de Autorizatia
IPPC nr. 2-BH/2013 revizuita In 7.03.2016, document valabil pana la 29.12.2023. Date fiind:

- anumite modificari tehnologice si constructive aduse in fluxul tehnologic principal si in
operatiile suport (reamenajari de spatii, dotari suplimentare),

- cresterea capacitdtii de productie (topire/mentinere aliaje, respectiv turnare, prelucrari
mecanice),

- amenajarea unei sectii de Cercetare-Dezvoltare pentru Automatizari si a unei Hale noi,

- madrirea numarului de foraje de alimentare cu apa (care a dus si la emiterea unei noi
Autorizatii de Gospodarirea Apelor),

toate reprezentand in esenta modificarea datelor primare ce au stat la baza emiterii AIM in
vigoare, se impune solicitarea si emiterea unei noi Autorizatii [PPC.

Prin urmare, in conformitate cu legislatia in domeniu, s-a inceput procedura de reautorizare,
prin actualizarea Raportului de amplasament si a Formularului de solicitare.

1.2 Obiective

Obiectivele Raportului de amplasament se definesc In conformitate cu cerintele legislative
actuale privind prevenirea, reducerea si controlul integrat al poluarii, corelate cu celelalte
cerinte derivate din legislatia complementara.
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Directiile de analiza sunt urmatoarele:

- investigarea si definirea calitdtii actuale a componentelor de mediu din amplasamentul
considerat;

- evidentierea rezultatelor investigatiilor mentionate mai sus, astfel incat acestea sa constituie
un referential la momentul anului 2017 pentru emiterea noii Autorizatii integrate de mediu, In
scopul unor raportari viitoare la situatia de referinta;

- obtinerea unor informatii privind caracteristicile terenului si eventuale vulnerabilitati in
amplasament;

- identificarea unui eventual impact asupra mediului, determinat de trecute si viitoare activitati
derulate in amplasament;

- configurarea unui “Model conceptual” local, in corelatie directda cu imprejurimile
amplasamentului, pentru descrierea interactiunii dintre componentele de mediu asociate
spatiului ocupat;

1.3 Scop si abordare

Scopul principal al elaborarii Raportului de amplasament consta in cuantificarea starii de
calitate a amplasamentului, in momentul de fata. Referinta o constituie starea constatata in cea
mai recenta varianta a Raportului de amplasament, pregatita in 2015.

Un alt scop este stabilirea modului de interelationare intre componentele de mediu, respectiv
nivelul de propagare al afectarii unuia sau mai multora dintre componentele locale.

Modul de abordare a aspectelor evaluate in cadrul Raportului de amplasament este in
concordanta cu prevederile Ghidului Tehnic General, aprobat prin Ordinul nr.36/2004,
cuprinzand cele trei etape indicate in scopul identificarii unor date istorice si actuale asociate
terenului.

Continutul Raportului de amplasament urmareste structura recomandata in Ghidul mentionat,
respectiv cele sapte capitole:

- Introducere

- Descrierea terenului

- Istoricul terenului

- Recunoasterea terenului

- Evaluarea impactului asupra mediului

- Calitatea componentelor de mediu din amplasament - Modelul conceptual

- Concluzii si recomandari

Vizitarea si inspectarea amplasamentului s-a facut in cursul lunii martie 2017.

In prezentarea situatiei curente din amplasament au fost luate in consideratie o serie de date si
informatii preluate direct din: documentatii anterior elaborate, Autorizatii si Avize emise in
conformitate cu domeniul protectiei mediului, rezultate ale aplicarii Programului de
monitorizare a componentelor de mediu in amplasament, scheme tehnologice si specificatii
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tehnice, date de productie si consumuri furnizate de operatorul economic. Modul in care aceste
informatii sunt prezentate in Raportul de amplasament este exclusiv contributia
Consultantului.

1.4 Limitari

Raportul de amplasament pregatit pentru societatea FAIST MEKATRONIC SRL trebuie privit cu
urmatoarele limitari, care nu depind de factorii direct implicati In procesul de elaborare:

- documentatia si informatiile furnizate de beneficiar se refera strict la operatiile direct si
colateral legate de Turnarea Pieselor din Aluminiu si aliajele sale, activitate pentru care se
solicita obtinerea unei noi Autorizatii Integrate de Mediu;

- Sectia de Acoperiri Metalice (Galvanizare) nu a fost evaluata, sub niciun aspect, in timpul
vizitei In amplasament; in acelasi context, nu s-a evaluat nici Statia de preepurare a apelor
uzate, instalatia fiind direct conectata tehnic de Sectia de Galvanizare;

- datele valorice si informatiile tehnice prezentate in acest Raport de amplasament au fost
preluate dintr-o serie de baze de date, documente si centralizatoare, furnizate de Responsabilul
de Mediu al societatii, dar si din variante anterioare ale Raportului de amplasament (2013 si
2015);

- in timpul vizitei in amplasament (martie 2017) nu s-a obtinut permisiunea de a se face
fotografii care sa devina ulterior elemente suport pentru afirmatiile facute in document;

II. DESCRIEREA TERENULUI

II.1 Localizarea amplasamentului

Amplasamentul utilizat de operatorul economic SC FAIST MEKATRONIC SRL este situat in
incinta Parcului Industrial Eurobusiness Oradea 1, aflat la cca 4 km de granita Romaniei cu
Ungaria, pe E60 (soseaua Borsului). Fata de Municipiul Oradea, Parcul se gaseste pe directia
vest, zona respectiva avand folosinta industriala.

Din punct de vedere infrastructura, obiectivul dispune de retea proprie de utilitati: canalizare
ape, alimentare cu gaze si electricitate, drumuri interioare.

Vecinatatile imediate sunt urmatoarele:

1. Din punct de vedere al numerelor cadastrale, imobilele aflate In imediata vecinatate au
urmatoarele coduri cadastrale, ce tin de UAT Oradea:

- NV: 188008
-SV: 169198
- SE: 190144
- NE: 190144

Vecinii societatii pot fi regasiti in Plansa anexata Raportului de amplasament, care prezinta
ocuparea Parcului Industrial Oradea 1.
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2. In plan mai indepirtat, reperele semnificative sunt listate mai jos.
- granita cu Ungaria, 4 km;

- nod acces catre Autostrada Transilvania, 4 km;

- Oradea, cca 2,5 km;

- Aeroportul International Oradea, 6,8 km;

- gara din Oradea, 2 km;

Modul in care amplasamentul studiat, respectiv Parcul Industrial in incinta caruia se afla, se
conecteaza la infrastructura de transport rutier, este urmatorul:

- E 60: granita Ungaria, Oradea, Cluj Napoca, Targu Mures, Sighisoara, Brasov, Ploiesti,
Bucuresti, Slobozia, Constanta.

- E 671: Oradea, Arad, Timisoara.
- E 79: Oradea, Deva, Simeria, Targu jiu, Craiova, granita Bulgaria.

- DN 1: Bucuresti, Ploiesti, Brasov, Fagaras, Sibiu, Alba Iulia, Turda, Cluj Napoca, Oradea, granita
Ungaria.

- DN 19: Oradea, Satu Mare, Negresti Oas, Sighetu Marmatiei.
- DN 76: Oradea, Beius, Deva.
- DN 79: Oradea, Arad.
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FAIST MEKATRONIC SRL

i N

Figura I1.1 Localizarea geografica a obiectivului, la nivelul judetului Bihor

I1.2 Drepturile legale de proprietate/utilizare a terenului

SC FAIST MEKATRONIC SRL detine in proprietate privata terenul pe care se afla
amplasamentul considerat in prezentul Raport, in suprafata totala de 36.976 m2. Achizitia
terenului s-a facut In baza contractului de concesionare dintre Primdria Oradea (proprietarul
initial al terenului) si SC FAIST MEKATRONIC SRL, dupa amenajarea primei constructii
(denumita C1), in 2011. Suprafata actuala a fost constituita din doua parcele, una de 24000 m?
si alta de 12977 m? si este trecuta ca atare in Cartea Funciara.

I1.3 Utilizarea actuala a terenului

Tntregul Parc Industrial Eurobusiness Oradea 1 are utilizare industriald, vecinatatile sale fiind
inchiriate sau apartinand unor operatori economici cu profil de: transport, constructii,
productie de piese si subansamble, de agent termic si electricitate, existand si un punct vamal.
De asemenea, tot In zona se afla si Statia de epurare ape uzate.

I1.3.1 Amenajarea amplasamentului

Amplasamentul ocupat de SC FAIST MEKATRONIC SRL are o suprafata totala de 36.976 mp,
aflata In intregime in proprietatea societatii, conform extras CF cu numarul cadastral 188464.

Terenul are dimensiuni in plan de 285 ml x 139 ml si forma dreptunghiulara.
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Cele doua categorii principale de activitati, Turnatoria si Galvanizarea, beneficiaza atat de spatii
interioare amplasate in trei incinte, cat si de spatii exterioare, in functie de etapa tehnologica
asociata fiecarei subactivitati, de tipul serviciilor suport (mentenanta, asigurare utilitati) si de
potentialul de periculozitate prezentat fata de mediul ambiental si de cel uman.

Cele trei incinte sunt amenajate astfel:

1. Corpul principal de productie (Turnatorie- Sablare- Prelucrari Mecanice +
Galvanizare- Anexe), cu amprenta la sol de 20.429 mp si suprafata desfasurata de 24.317 mp;
este prima constructie realizata In amplasament si a rezultat din extinderi succesive ale Halei
initiale. Aceasta incinta are o destinatie multipla, aici functiondnd: sectiile de productie
Turnatorie, Prelucrari mecanice piese turnate, Galvanizare, dar si sectorul administrativ al
Societatii (spatii de birouri), Cantina personalului, alte sectii suport destinate asigurarii
materiilor prime si utilitatilor implicate de procesele de productie (depozit de lingouri
metalice, statia de aer comprimat si de gaz tehnologic, statia de epurare emulsii uzate, Centrala
termica, statia de epurare ape uzate provenite din Galvanizare) si finalizarii proceselor de
productie (depozitare produse finite).

Din suprafata totala a constructiei, doar 17.899 mp sunt destinati Turnatoriei si Operatiilor
secundare si suport, fiind distribuiti in modul urmator:

- Turnatorie: 6150,97 mp

- Debavurare + Sablare: 656 mp

- Prelucrari mecanice CNC 1: 3480 mp

- Prelucrari mecanice CNC 2: 1074,5 mp
- Spalare piese auto: 521,46

- Garniturare: 460,79 mp

- Statie de epurare emulsii: 129 mp

- Statie de compresoare: 395 mp

- Centrala termica: 30 mp

2. Hala noua (Scularie), destinata sectoarelor de Sculdrie, Asamblare si C&D Automatizari,
finalizata in 2017; amprenta la sol este de 1.595 mp iar suprafata desfasurata este de 1880 mp.
Regimul de inaltime este P+E partial, parterul destinat exclusiv activitatilor tehnice iar etajul cu
destinatie de birou de tip open-space. Tot in aceasta incinta se afla a doua Centrala Termica
care deserveste exclusiv constructia noua. Elevatia maxima este + 9,76 m.

3. Sopronul sau Magazia de tabla, avand amprenta la sol identica cu suprafata desfasurata, de
510 mp, cu regim de inaltime P; este destinat diverselor depozitari de materiale, echipamente
de lucru, etc.

Pe amplasament mai exista:
- Casa Poarta principala cu suprafata de cca 23 mp,
- Casa Poarta secundarg, cu suprafata de cca 12 mp,
- Magazie metalica pentru stocare temporara deseuri,
- Doua constructii pentru PTAB 1 si 2, cu suprafata totala de cca 22 mp,
- Amenajari cu incercuire perimetrald pentru depozitarea temporara de deseuri,
- Platforme betonate pentru depozitare temporara deseuri,
- Platforme betonate si inscriptionate corespunzator destinatiei de parcare auto.
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Accesul 1n incinta unitatii se face prin doua porti cu acces controlat si este destinat persoanelor
si transportului rutier. Poarta nr.2 este dedicata doar accesului autovehiculelor de transport
marfd. Amplasamentul este prevazut cu cai de rulare interioare, amenajate din platforme de
beton semnalizate pentru trafic rutier.

Global, bilantul suprafetelor din amplasament este urmatorul:

- Suprafata construita: 22.856 mp, cca 61,7%;
- Suprafata spatiu verde: 6.424 mp, cca 17,3%j;
- Suprafata amenajata ca platforma exterioara: 7.696 mp, cca 21%;

Fluxul tehnologic general presupune activitati grupate in noua Sectii de productie: Turndtorie,
Operatii secundare, CNC, Galvanizare, Spalare, Garniturare, Sculdrie, Asamblare si Magazie
(depozitare). Sectia de Galvanizare nu este prezentata In acest Raport de amplasament.

I1.3.2 Materii prime/auxiliare utilizate in amplasament

Materia prima folosita in procesul tehnologic din sectia Turnatorie este aluminiul, aliat in
principal cu siliciu si cupru, introdus in productie sub forma de lingouri. Lingourile se
aprovizioneaza pe categorii de calitate, in functie de specificatiile furnizate de Clienti, si se
depoziteaza in interiorul Corpului principal de productie, intr-o zona invecinata cu zona in care
se gasesc masinile de turnare, cu cuptoarele aferente, pentru facilitarea incarcarii utilajelor cu
materie prima.

Esentiale pentru activitatile de turnare sunt matritele, forme permanente confectionate din otel
sau fontd, cu doua componente (una fixa si una mobild). Aceste matrite, sau cochili, sunt
furnizate de fiecare Client, deoarece in cadrul Societdtii nu se desfasoara si activitati de
conceptie si producere matrite. Fiind vorba de cele doua domenii majore pentru care
operatorul economic si-a specializat productia, automotive si telecomunicatii, matritele sunt si
ele dedicate produselor corespunzatoare domeniilor respective. La nivelul unitatii exista o
practica de depozitare a matritelor ulterior finalizarii comenzii, aplicata la cererea Clientului.
Acestea se pastreaza ambalate si securizate, pentru a putea fi pregatite in timp util daca Clientul
revine cu o noud comanda de piese. Zona de depozitare matrite se afla langa spatiul destinat
depozitului de materie prima, in incinta Corpului principal de productie. in caz contrar,
matritele sunt returnate Clientului.

I1.3.3 Prezentarea proceselor desfasurate in amplasament

In amplasamentul analizat, din punct de vedere al autorizirii IPPC, activititile se impart pe
doua directii de productie: Turnatorie si prelucrari mecanice, respectiv Acoperiri metalice
(Galvanizare). O serie de activitati suport, precum furnizarea agentului termic, producerea
aerului comprimat si a apei dedurizate (demineralizate), gestionarea deseurilor, etc. sustin
ambele sectoare de productie.

In cadrul documentului de fati vor fi prezentate doar activititile, dotarile, folosinta utilititilor,
operatiile aferente sectorului Turnatorie si Prelucrari mecanice, iar evaluarea impactului
generat asupra mediului ambiant va fi abordata doar prin prisma surselor identificate si a
poluantilor generati de acest sector.

Trebuie mentionat ca operatorul economic FAIST MEKATRONIC si-a dezvoltat activitatile de
productie pentru doua domenii de interes: automotive si telecomunicatii, toti Clientii sai facand
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parte din aceste doua domenii majore iar relatia contractuala Client — Producator este strict
acoperita de confidentialitate.

Fluxul tehnologic general aplicat in sectorul Turnatorie si Operatii secundare este prezentat ca
o succesiune de operatii principale astfel:

Topire | Meninere Turnare | | Prelucrdri mecanice Garniturare Asamblare
aluminiu/aliaj topiturd (secundare)

In ansamblu, fluxul tehnologic presupune: introducerea unei game limitate de materii prime si
a unor materiale de adaos, folosirea unor utilitati (gaze naturale, energie electrica si apa),
generarea unor deseuri, emisii de gaze in atmosfera, zgomot, ape tehnologice uzate, in scopul
obtinerii unor produse finite prin turnare la cald si prelucrare mecanica de finisare.

11.3.3.1 Sectia de Turndtorie

A. Prezentare generala

Materia prima introdusa in Sectia de Turndtorie o reprezinta aluminiul si aliajele sale, In
principal cu siliciu si cupru (95-98% Al, restul fiind elementele de aliere), sub forma de
lingouri, marcate colorat in functie de compozitia chimica si destinatie.

Matritele utilizate la turnare sunt furnizate de Clienti, fiind pastrate in sectiunea de stocare, pe
rastele metalice, identificate corespunzator codurilor alocate comenzilor.

Sectia este dispusa In doua incinte, una destinata exclusiv topirii lingourilor si recirculatului in
cuptoare de topire (3 cuptoare cu camera + 2 creuzete de topire), iar a doua gazduind
cuptoarele de topire/mentinere (14 unitati), cuplate la masini de turnare sub presiune, cu
comanda automatizata, si prese pentru debavurare. Recirculatul insumeaza elementele turnate
neconforme si retelele rezultate din matritd, deseuri metalice ce se reintroduc in fluxul de
turnare.

Topirea lingourilor se poate face atat in cuptoarele de topire (cuptoare cu camera) si creuzet,
prevazute cu sistem de basculare, cat si In cuptoarele de topire/mentinere cuplate la masinile
de turnare. In cazul functiondrii celor din urma doar in regim de mentinere a materiei prime in
stare lichida, alimentarea aliajului se face de la cuptoarele de topire prin intermediul unei oale
mobile de transport aluminiu topit. Temperatura de operare a materiei prime in stare lichida
este de 700-750 °C. Toate cuptoarele sunt previzute cu arzitoare pe bazi de gaze naturale iar
emisiile de gaze arse se evacueaza in sistem centralizat prin trei cosuri de evacuare, dupa ce in
prealabil trec prin scrubere umede.

In procesul de topire se introduc diverse adaosuri pentru reducerea si controlul producerii
zgurii metalice. De asemenea, prin reteaua de gaz inert se introduce si azot tehnologic (provenit
din statia de azot amenajata in incinta destinata compresoarelor) in vederea reducerii oxizilor,
a hidrogenului si a incluziunilor din topitura metalica.

Cuptoarele de topire/mentinere existente sunt cu reverberatie (cea mai mare parte) si tip
creuzet, avand acoperis boltit, captusit cu caramida refractara sau beton refractar, incalzirea
materialului fiind facuta prin contact direct cu gazele de ardere si prin radierea caldurii din
bolta acoperisului.
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Din cuptorul de topire/mentinere, cu lingura speciala se alimenteaza masina de turnare, care
introduce materialul in matrit3, sub o presiune de pana la 150 bari. In prealabil, matrita este
pulverizatd cu un agent demulant (o solutie formata din 95% apa si 5% emulsie bruta) cu rol de
a impiedica aderarea metalului la suprafata formei. Dupa turnare, piesele fierbinti sunt scoase
din matrite cu ajutorul unui robot extractor si racite prin imersiune intr-o baie de apa, dupa
care sunt transferate pe banda de transport prevazuta cu suflanta de aer, pentru a ajunge in
punctul de debavurare manuala. Matritele fierbinti sunt racite continuu prin transfer termic de
catre apa de rdcire, prin circuite interne, si reintroduse in procesul de turnare. Apa de racire
circula in sistem inchis, unitatea de racire fiind amplasata pe terasa tehnologica a Sectiei de
Turnatorie.

Piesele obtinute prin turnare sunt supuse procesului de debavurare manuald, de catre
operator, cu ajutorul unui ciocan de lemn, surplusul de material fiind astfel indepartat, iar
piesele sunt aduse la o forma cat mai apropiata de cea finald. Dupa aceasta operatie, produsele
brute obtinute sunt transportate catre Sectia de Operatii Secundare, pentru sablare si slefuire,
dupa care sunt supuse procesului de prelucrare in CNC, conform cerintelor Clientului.

90% din materialul debavurat se reintroduce in topire, cca 10 % neindeplinind criteriile de
acceptare; se genereaza astfel deseul metalic care urmeaza a fi valorificat prin terti.

Masinile de turnare sunt racite cu apa tehnologica, in sistem Inchis, mentionat deja mai Inainte.
Pentru conditionarea termica a acestei ape se foloseste o instalatie cu trei turnuri de racire (cu
functionare continua) si una de tip Chiller, compusa din douad unitati NOVA si MITA (care
functioneaza doar in perioada calda din an).

Emulsia folosita ca agent demulant In procesul de turnare nu se recircula, ci se evacueaza catre
Statia de tratare emulsii, din care este dirijata catre Statia de preepurare din Sectia Galvanizare.

Turnarea propriu-zisa a pieselor in matrite are loc sub hota aspiranta, cu debit de 9000 mc/h,
care evacueaza gazele fierbinti si vaporii de emulsie, in sistem centralizat.

B. Dotari existente

Utilajele principale prezente in aceasta Sectie sunt cuptoarele de topire, respectiv
topire/mentinere, cuplate la masini de turnare si prese pentru debavurare. Masinile de turnare
(14 unitati) sunt mijloace fixe (fixate In podeaua de beton a Halei), in timp ce cuptoarele (14
unitati) si presele (cca 7 unitati) sunt mobile si se pot schimba In diverse situatii legate de
mentenanta si reparatii, folosindu-se cele trei macarale - pod SAMO, unul de 16t si doua de 10 t
cu care este prevazuta Hala Turnatoriei.

Situatia centralizata a cuptoarelor si masinilor de turnare este prezentata in tabelul 11.3.3.1.

Tot in zona dedicata cuptoarelor de topit exista 8 prize de gaz, avind un consum total de 8
mc/h, destinate preincalzirii oalelor cu aluminiu topit. 2 oale sunt pentru transport topitura,
consum de gaz 14 mc/h.

Sistemul de racire a apei circulate prin masinile de turnare (in zona de racire matrite) este
alcatuit din:

- bazine subterane de racire, cu volum total de 20 mc, 2 m diametru si 6,4 m lungime, localizate
in exteriorul Halei de productie in proximitatea Sectiei Turnatorie,
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- trei turnuri de racire 2000 x 2000, 11kW fiecare, amplasate pe terasa tehnologica a Sectiei
Turnatorie,

- doua chillere, marcile NOVA si MITA, 4000 x 1500, putere 47 kW si 54 kW, amplasate tot pe
terasa tehnologica a Sectiei; aceste utilaje sunt folosite doar in perioadele calde ale anului, ca
suplimentare a capacitatii de racire proprie celor trei turnuri.

Emulsia folosita la pregatirea matritelor se prepara in cele 9 masini de preparare emulsie
(amestec 95% apa demineralizata si 5% emulsie stoc), localizate in zona de turnare,
capacitatile fiind: 2 unitati de 50 1 si 7 unitati de 200 1.

In proximitatea masinilor de turnare si a preselor sunt amenajate 26 puncte de lucru, pentru
debavurarea manuala a pieselor turnate, echipate cu bancuri de lucru, unelte mecanice
specifice si iluminate corespunzator.

C. Flux tehnologic

Diagrama sintetica de flux tehnologic aplicat in Sectia Turnatorie este prezentata in volumul de
anexe.

Tehnologia turnarii pieselor din aluminiu/aliaje Al sub presiune presupune: aducerea aliajului
in stare de topitura, turnarea sa in forme specifice, conform comenzilor Clientilor, racirea
formelor si scoaterea pieselor din matrite, incheiatd cu debavurarea pieselor turnate prin
mijloace mecanice (manuale si automatizate).

Aluminiul este topit in cuptoarele fixe de topire ale masinilor de turnare sau in cuptoarele
basculante fara masini de turnare, din care se alimenteaza masinile de turnare. Fiecare masina
de turnat este dotata cu o lingura speciala rezistenta la temperaturi foarte mari care coboara
automat in cuptor de unde preia o cantitate de aluminiu lichid pe care il toarna printr-un canal
in matrita. Un piston puternic impinge aluminiul in matrita, dandu-i acestuia forma finala.
Robotul ABB care gestioneaza fiecare masina de turnat preia piesa calda si fie o introduce in
apa, ridica piesa si o roteste stanga - dreapta pana se scurge de apa, dupa care o pune pe banda,
fie 0 aseaza direct pe banda. In cel de-al doilea caz, ricirea piesei turnate se face in sistem uscat,
prin suflare de aer. Operatorul indeparteaza bavura mare sau surplusul cu ajutorul unui ciocan
de lemn, restul bavurilor se Indeparteaza prin presa de 30 de tone, ce da forma finale piesei.
Piesa se depoziteaza in container, de unde va merge pentru prelucrare la Sablare si CNC, sau se
va depozita In magazie pentru valorificare fara o prelucrare ulterioara (conform solicitarilor
clientilor).

Matritele vin gata pregatite de la Client. Matrita este formata din doua parti, una mobila si o
parte fixd si se monteazd pe masina de turnat impreund. In functie de cererile clientului se
utilizeaza matrita corespunzatoare modelului de piesa care se toarna. Matrita se fixeaza cu
bride speciale (sistem special de fixare), dupa ce s-a fixat se face controlul temperaturii, in
functie de temperatura de la termoregulator si apa de racire (circuite aflate in interiorul
matritei). Pentru evitarea socurilor termice, matrifa se poate supune unei preincalziri. Cand se
incalzeste matrita cu ulei de la termoregulator, se unge cu o pasta de protectie; atunci se fac
turnari cu presiuni mai coborate pentru a egala temperatura intre matrita si aluminiul lichid.

In partea mobild se toarni aluminiul fierbinte lichid si rimane piesa finald obtinuti, care se
scoate de catre robot, la momentul retragerii sistemului de presare, deschizand partea mobila
de pe partea fixa, atunci se deschide si usa de protectie a utilajului ca robotul sa poata scoate
piesa turnata in forme.
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Tehnologia turnarii la masinile de turnare este automata, incepand cu alimentarea aluminiului
topit (din cuptorul de topire/mentinere) pana la punerea piesei turnate de catre robot pe
band3, operatiile fiind conduse de un calculator la care sunt programate operatiile necesare.
Presiunea de lucru a masinilor este 150 de bari. La fiecare ciclu de turnare, matrita goala este
spreiata cu emulsie speciala si cu aer sub presiune (6 bar). Sistemul care spray-aza este un
sistem mobil ce se deplaseaza deasupra parti mobile si partii fixe a masinii de injectat unde se
afla si matrita, coborand pana la nivelul matritei, incepe spray-erea, dupa care se ridica si se
retrage la loc, intrucat presa inchide matrita si incepe din nou procesul de turnare in forme
(ciclu continuu).

Masinile de turnat sub presiune sunt dotate, din fabrica, cu tavi de recuperare a emulsiei si a
pierderilor de ulei. Emulsiile sunt separate de uleiuri prin intermediul sistemelor de separare
emulsie - ulei, si emulsiile sunt trimise prin pompare la statia de epurare emulsii uzate.
Datorita consumarii volumului stoc de solutie emulsie (5%) + apa (95%) din masina de
turnare, periodic se face completarea sa.

D. Evacuari catre mediu

Emisiile catre mediu, generate din procesul de turnare a pieselor din aliaje de aluminiu, sunt
urmatoarele:

AER

. Gazele arse rezultate din procesele de ardere combustibil gaze naturale, colectate din zona
cuptoarelor de topire/mentinere, prin sistemul de preluare si evacuare gaze, conectat la 3
ventilatoare 3000 x 2500 cu putere de 55 kW; pe traseul respectiv mai exista si un
schimbitor de cildurd 3000 x 2100. inainte de evacuarea in atmosfers, aceste emisii sunt
trecute prin trei scrubere umede, pentru reducerea temperaturii si, partial, a potentialului
poluant. Evacuarea in atmosfera se face prin cele trei cosuri, C1, C2 si C3, ce au urmatoarele
caracteristici: H = 18 m, D = 0,4 m, viteza efluent 3,4 m/s, constructie din INOX C3 si din PVC
- C1, C2. Temperatura gazelor la iesire este de max 40°C.

Cele trei surse de emisie sunt localizate prin urmatoarele coordonate geografice (sistem Stereo
70):

C1:X=262950,Y=625392
C2:X=262944,Y =625396
C3:X=262940,Y =625393

. Vaporii de emulsie (ceata de ulei) colectati la nivelul masinilor de turnare, prin hotele
aspirante; sunt preluati de sistemul de exhaustare (tubulatura D = 0,6 m), pe care se gasesc
montate un schimbator de caldura 3000 x 2100, un filtru de ulei 4000 x 1300 si un ventilator
3000 x 2500 cu puterea de 110 kW. Evacuarea in atmosfera se face prin doua turnuri, C4 si
C5, cu urmatoarele caracteristici: H = 16 m, D = 0,6 m, viteza efluent 3,4 m/s, echipate cu
sisteme de filtre de metal G2-G3 si filtre G4 de tip fibr3; filtrele sunt dispuse in patru straturi
orizontale.

APA

. Apa tehnologica uzata colectata din cuvele de racire piese turnate, care prezinta continut de
emulsie; este evacuata periodic catre Statia de epurare din amplasament cu o frecventa
dependenta de gradul de Incarcare al apei cu emulsie.
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. Pierderile de emulsie, din zona masinilor de turnare; sunt colectate in tavile de retentie
aferente fiecarui utilaj si transferate catre Statia de epurare emulsii uzate.

. Purja generata din instalatiile de racire a apei pentru conditionarea termica a matritelor,
este colectata in doua bazine ingropate, din PVC, cu volumul individual de 10 mc, vidanjate
bianual.

« Apa din scruberele destinate racirii gazelor de ardere, inaintea evacuarii In atmosfer3;
schimbul de apa se face la un interval de 3-6 luni, apa uzata eliminata fiind transferata la
Statia de preepurare de pe amplasament.

DESEURI

Acest aspect va fi tratat in subcapitolul dedicat deseurilor generate la nivel de unitate de
productie.

E. Activitati suport

Sunt prezentate doua activitdti esentiale care asigura suportul fluxului tehnologic aplicat in
aceasta Sectie: controlul de calitate a materiei prime/materialelor prelucrate si operatii de
pregatire a matritelor.

Laboratorul de control nedistructiv — destinat controlului nedistructiv al lingourilor de materie
prima
Este amplasat In incinta Sectiei Turnatorie, intr-o incinta separata, amenajata cu zona vitrata

mare. In dotarea sa se giseste o instalatie radiologici de control nedistructiv cu raze X model
SRE HEX 40-60 - Bosello High Technology, alcatuita din:

- cabina de protectie radiologica, model HEX 3040, captusita cu plumb, si fereastra din sticla
plumbata; dimensiuni (mm) 1800 x 2000 x 1200, greutate 1500 kg,

- instalatie generatoare de raze X, cu tub radiogen, tensiune maxima 130KV, intensitate maxima
5 mA, avand in componenta: generator de inaltd tensiune cu sistem de control de inalta
frecventa, model XRG 130-30, tub radiogen cu doua focare de 0,1 si 0,3 mm, model CMM 160B-
0,1/0,3,

- intensificator de imagine model TH 9420 HP 2H 655 VR 33 ND,
- tablou electric, caseta de incarcare, cabluri de legatura.

In dotarea Laboratorului se mai afla si un Spectrometru cu Ar, pentru analiza compozitiei
aliajelor.

Laboratorul incercdri comportare materiale, infiintat in 2017

Acest laborator a fost infiintat din necesitatea studierii comportamentului aliajelor de aluminiu
utilizate In Sectie, In diferite etape de prelucrare; in esentd se urmareste determinarea
microstructurii in retelele metalice si a cauzelor care conduc la rebutarea pieselor.

Echipamentele aflate deja In dotarea laboratorului sunt:

- Masina de debitat probe ATM Model Brillant 200;

- Presa de inglobat probe la cald cu doi cilindrii, ce foloseste pudra fenolica/acrilica;

- Masina de polisat cu doua platane de 300 mm Struers - LaboPol 60 - pentru slefuirea
probelor inglobate.
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- Microscop cu masa inversata Zeiss Axio Vert.Al- pentru a analiza probelor polisate;

- Microscop metalografic inversat XDS-3MET, producator Optika Microscopes - pentru a analiza
probelor polisate;

- Calculator Workstation Dell Precision Tower 5810 XCTO;

- Nisa chimica Chemfast top 09 - pentru filtrarea aerului;

Substantele necesare in laborator sunt:

a. solutia diamantata DiaPro Mol R 3 um, destinata slefuirii metalografice de inalta performanta
a materialelor moi (<150 HV) pe MD-Mol si DP-Mol. Suspensie diamantata stabila continand un
amestec unic de diamante de inalta performanta si lubrifiant de racire. Nu contine solventi.

b. suspensie NonDry cu dioxid de siliciu coloidal, pentru slefuire finala, este potrivita pentru
amestecarea cu reactivi chimici, in scopul slefuirii materialelor rezistente. Se livreaza gata
preparata, cu valoare pH=9,8.

Atelierul de pregdtire matrite

Este amenajat ca o zona separatd, dar fara inchidere perimetrala cu pereti, in cadrul sectiei
Turnatorie, in proximitatea zonei cuptoarelor de topire/mentinere si masinilor de turnare. Este
destinat pregatirii/asamblarii si verificarii matritelor ce intra in procesele de turnare, conform
comenzilor, ceea ce poate presupune si anumite operatii de modificare. Echipamentele si
utilajele principale prezente in acest atelier sunt:

- strung universal,

- masini de gaurit si de rectificat,

- freza,

- fierastrau orizontal,

- 3 echipamente de sudura matrite cu laser,

- aparate de sudura TIC/MIC,

- 0 masina CNC,

- 0 masinad pentru teste,

- 0 presa Leiss destinata verificarii inchiderii si etanseitatii matritelor.

Pe langa aceste echipamente exista bancuri de lucru, dulapuri, rafturi pentru scule. Ca

substante utilizate in procesele din atelier principalele produse sunt motorina (pentru curatare
suprafete metalice) si emulsiile (ChemTrend), pentru prelucrari prin aschiere.
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Tabelul I1.3.3.1 - centralizator utilaje Turnatorie

Utilaje Consum orar Capacitate Capacitate
Nr. | Numar - T - - Numar de arzitoare Putere arzator aze naturale mentinere/ |orarade
crt. | identif. | Tip cuptor Tip masina de | Tip constructiv (kw) g topire cuptor |topire
turnare cuptor (mc/h) (kg) (kg/h)
3419/ |Cuptor de mentinere la Electric cu acoperis |, ., . -
1 16 cald Meltec OMS 650T radiant incalzire electrica NA (8 kW/h) 1200 NA
Cuptor de topire si
2 |2815 mentinere la cald Botta, |Buhler 420T Cu reverberatie 1- topire 230 23 1500 100
2006
Cuptor de topire si .
3 |2816 mentinere la cald Botta, | Buhler 840T Cu reverberatie L meq;mere 230 38 2000 130
1 - topire 150
2006
Cuptor de topire si .
4 (3194 |mentinerelacald Botta, |OMS 1850T Cu reverberatie 1-mentinere 230 38 2000 300
1 - topire 150
2011
Cuptor de topire si ,
5 [3287 |mentinere la cald Botta, |OMS 1150T Cu reverberatie 1- mentinere 230 38 2000 300
1 - topire 150
2012
Cuptor de topire si
6 |- mentinere la cald OMS 700T Cu reverberatie 1- mentinere 230 23 1300 200
Tecnofusore 130, 2004
Cuptor de topire si 1- mentinere
7 3399 mentinere la cald Botta, |OMS 1350/1T Cu reverberatie N 230 23 2000 300
1 - topire
2014
Cuptor de topire si ,
8 [3415 mentinere la cald Botta, |OMS950/1T Cu reverberatie L meg’;mere 230 38 2000 130
1 - topire 150
2014
Cuptor de mentinere la . 1- mentinere 230
9 3459 cald Botta, 2014 OMS 1850/2T Cu reverberatie 1 - topire 150 38 2000 300
Cuptor de mentinere la . 1- mentinere 230
10 |3481 cald Botta, 2015 OMS 950/2T Cureverberatie 1 - topire 150 38 2000 300
Cuptor de mentinere la . 1- mentinere 230
11 | 3482 cald Botta, 2015 OMS 1350/2T Cu reverberatie 1 - topire 150 38 2000 300
Cuptor de mentinere la . 1- mentinere 230
12 | 3416 cald Botta, 2015 OMS 2150T Cu reverberatie 1 - topire 150 38 3000 300
Cuptor de mentinere la . 1- mentinere 230
13 | 3556 cald Botta OMS950/4 T Cu reverberatie 1 - topire 150 38 2000 300




_|Utilaje § Consum orar Capac_ltate Capa_c1tate
Nr. | Numar ) . ) } Numar de arzitoare Putere arzator aze naturale mentinere/ |orarade
crt. | identif. | Tip cuptor Ilp masinade | Tip tconstructlv (kw) f(;mc /h) topire cuptor |topire
urnare cuptor (kg) (kg /h)

Cuptor de mentinere la . 1- mentinere 230

14 | 3555 cald Botta, 2016 OMS950/3T Cu reverberatie 1 - topire 150 38 2000 300
Cuptor de topire cu 2 topire

15 (3151 bazin basculant Botta, - Basculant, cu bazin p . 1350 135 5000 1200
2012 1 - mentinere
Cuptor de topire cu 1- mentinere

16 | 1805 bazin basculant - Basculant, tip turn 2 —to {re 755 76 1000 600
Marconi, 2001 P
Cuptor de topire cu Basculant cu doua |2 - topire

17 (3370 bazin basculant Botta, - . p . 1000 100 4000 800
2014 camere, tip turn 1 - mentinere

18 |3320 E;‘e‘:lt;’ertdg(:‘t’gr; N Cu creuzet 1 - topire 580 58 600 300

PTRSPR Cuptor de topire tip
19 {1000/ - creuzet 1 - topire 450 45 1050 630
12 creuzet LAC, 2015

Cuptoare mobile (de schimb in etapa de mentenantd)
Cuptor de topire si

20 (2239 mentinere la cald Botta, |STP 500T Cu reverberatie 1 - mentinere 256 26 1500 100
2001
Cuptor de mentinere la . 1 -mentinere 230

21 |3523 cald Botta (mobil) Cu reverberatie 1 - topire 150 38 2000 130

CAPACITATEA TOTALA CURENTA 42150 7020

Pana la finele anului In curs urmeaza sa se mai instaleze un nou cuptor de mentinere la cald Botta, prevazut cu doua arzatoare, avand o
capacitate de mentinere la cald de 3000 kg si o capacitate orara de topire de 300 kg/h.

Prin urmare, valorile devin:

- 45.150 kg capacitate totala
- 7.320 kg/h capacitate orara.




=== WESSLING

11.3.3.2 Sectia de Operatii Secundare

A. Prezentare generala

Etapa de sablare se desfasoara in Sectia special amenajata scopului.
Operatiile de sablare sunt de tipul:

- sandblasting, material de sablare nisip

- shot blasting, material de sablare alice metalice

- grinding (polizare, slefuire), cu diferite scule si dispozitive operate manual;

Alegerea categoriei de prelucrare a suprafetelor se face de la Inceput, corespunzator criteriilor
de finisare impuse de Client prin comanda.

Sablarea cu nisip sau cu alice are loc In masini actionate manual sau cu comanda automata, in
functie de dimensiunile pieselor prelucrate. Indiferent de varianta actionarii, fiecare masina
este racordata la un sistem de aspiratie praf, care descarca aerul extras intr-un filtru cu saci.
Pentru compensare, prin instalatia de conditionare a aerului ambiental, se aduce aportul de aer
curat din exteriorul halei de productie.

In aceeasi sectie sunt executate operatii de prelucrare manuald a pieselor, prin slefuire
(grinding) la bancuri de lucru, cu hote de mici dimensiuni conectate, la randul lor, la acelasi
sistem de aspiratie praf.

Operatiile Secundare dispun si de cuptoare de tratament termic, pentru calirea aliajelor, daca
se solicita de catre Client.

Aceasta etapa tehnologica poate fi ultima pentru anumite piese comandate, astfel incat de aici
produsele sunt transferate la ambalare si predare la Client.

In cazul in care comanda prevede prelucriri ulterioare, piesele sunt redirijate citre operatiile
corespunzatoare.

B. Dotari existente

Principalele masini aflate in dotarea acestei Sectii sunt:

- cinci unitati de sablare manualg, cu nisip,

- trei unitati de sablare automata Rossler, doua functionand cu alice si una cu nisip,
- doud masini de sablare automata cu nisip Norblast,

- 13 posturi de lucru la banc, pentru prelucrare manuala prin slefuire,

- doua cuptoare pentru tratament termic, marcile Ilveti si Hoffman.

- trei celule robotizate pentru debavurare piese din aluminiu, din care doua sunt construite prin
resurse interne iar una este achizitionata de la furnizor extern. Componenta unei astfel de
celule este urmatoarea:

1. robot ABB; poate suporta o incarcatura utila de 16 kg, la o departare maxima 1,45 M.
2. controller robot; in principiu acesta este un calculator industrial adaptat pentru aceasta
sarcina.
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3. tablou pneumatic; contine rampa de aer comprimat (valve on/off, regulatoare de
presiune, filtre, etc)

4. tablou electric; asigura alimentarea cu energie electrica a celulei.

stalp de pozitionare pentru motoarele pneumatice; motoarele pneumatice actioneaza

doua scule pentru prelucrarea mecanica (actual doua freze, una de 6 mm si una de @8

mm)

tavi de incarcare cu piese pentru procesat

conveior pentru descarcarea pieselor procesate

rezervor de aer comprimat

cadru metalic de sustinere.

v

o o N

C. Flux tehnologic

Fluxul tehnologic este relativ simplu, alcatuit din operatii de prelucrarea suprafetelor prin
slefuire sau sablare.

- sablarea pieselor primite In Sectie dupa debavurarea manuald din Turnatorie, folosind
masinile de sablare cu nisip sau bile de otel, actionate manual sau automat, in functie de
dimensiunile pieselor si de prescriptiile de finisare;

- prelucrarea manuala a suprafetelor la bancurile de lucru, prin slefuire cu scule specifice;
- ambalarea pieselor comercializate ca atare (nu sunt solicitate prelucrari ulterioare);

- depozitarea in magazia de produse finite.
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D. Evacuari catre mediu

AER

. Praf rezultat din sablare, constituit din particule de nisip si metalice; fiecare masina de
prelucrare este Inchisa etans si conectata la sistemul de aspiratie praf, amenajat In cadrul
Sectiei, prevazut cu un filtru cu saci. In filtru riman pulberile, care se evacueaza la cca 2-3
saptamani, iar aerul filtrat se evacueaza in atmosfera libera, prin cosul Cé6.

. Praf si particule rezultate din slefuirea manuald; sunt colectate prin hote locale dotate cu
ventilatoare, de mici dimensiuni, si transportate pneumatic catre un ciclon. Praful ramane la
baza ciclonului, in saci, iar aerul se evacueaza in atmosferg, tot prin Cé6.

DESEURI

« Deseuri de praf si particule metalice,
« Deseuri de piese rebutate (aluminiu reciclabil).

Acest aspect va fi tratat mai detaliat in subcapitolul dedicat deseurilor generate la nivel de
unitate de productie.

11.3.3.3 Sectia CNC (Masinare)

A. Prezentare generala

Unele produse necesita operatii de frezare, gaurire, filetare, alezare, sau o conditionare a
suprafetei de mare finete, fiind transferate in Sectia CNC, unde functioneaza: cca 90 de centre
de prelucrare cu comanda numerica automata (CNC), doua unitati de prelucrare prin
vibrofinisare si o instalatie CNC de mare productivitate, care asigura si o curatare avansata a
suprafetelor metalice prin imersia in solventi organici.

Prelucrarea pe masinile-unelte cu comanda numerica (CNC) implica:

- pregatirea programului numeric de lucru al masinii, corespunzator detaliilor de executie si
reperelor finale solicitate;

- introducerea programului in calculatorul fiecarei masini;
- comanda automata a masinilor, in functie de datele programate;
- introducerea si fixarea pieselor in structura portanta corespunzatoare;

La prelucrarea pieselor dupa un program numeric, se produce cuplarea automata a miscarilor
succesive de lucru si auxiliare, longitudinale si transversale ale sculei aschietoare si a piesei si
de asemenea se controleaza automat dimensiunile prescrise. Programarea numerica asistata
se realizeaza cu ajutorul calculatorului.

Prelucrarile se fac cu scule aschietoare, in spatiu inchis etans, In atmosfera de emulsie (95%
apa osmozata si 5% emulsie brutd). Fiecare masina are propriul sau rezervor de fluid de
prelucrare, care se recircula si se completeaza periodic. Pentru retinerea particulelor metalice,
solutia este trecuta printr-un filtru banda, pozitionat in spatele fiecarui CNC.

Din prelucrarile prin aschiere rezulta un deseu de span de aliaj de aluminiu, care se colecteaza
langa fiecare centru de operare si se valorifica ulterior prin terti.
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Urmadtoarea etapa de prelucrare a suprafetelor este debavurarea mecanica, sub actiunea unor
prisme din materiale sintetice, in mediu de solutie apoasa de detergent. Pietrele Roessler de
forma prismatica sunt corpuri dure, cu colturi, care, prin lovirea de piesele metalice, determina
desprinderea particulelor de mici dimensiuni rezultate in prelucrarile in CNC-uri.

Solutia apoasa de detergent se recirculd, dupa centrifugare in vederea separarii particulelor
solide, timp de 24 de ore, dupa care se evacueaza cadtre Statia de preepurare ape uzate
tehnologice. Refacerea solutiei utilizatd In debavurare se face prin adaos de apa curata (din
retea) si produsul folosit, de tip Compound, astfel Incat concentratia de lucru sa fie de 0,5 - 1%.

Pentru a obtine un grad ridicat de finisare a suprafetelor, se poate face o debavurare magnetica,
care implica introducerea pieselor intr-o solutie de detergent in care se gasesc pini magnetici,
in cuve speciale cu miscari vibratorii. Solutia se recirculd, dupa recuperarea pinilor, iar piesele
obtinute se usuca cu aer comprimat (la pistol).

Sectia de prelucrari mecanice (CNC) este divizata in doua sectiuni, dedicate sectoarelor pentru
care se produc piesele, respectiv sectorul Telecomunicatiilor (CNC 1) si cel Auto (CNC 2).

Verificarea coordonatelor pieselor gata prelucrate se face in Laboratorul CMM - de mdsurat in
coordonate, amplasat Intr-o camera amenajata in Sectia CNC1, prin inchideri cu panouri usoare
si sticla. Dotarea acestui laborator consta in 9 echipamente, 4 unitati DEA Global si 5 unitati
ZEISS CONTURA G2-2013, iar activitatile desfasurate aici aduc urmatoarele avantaje:

- se reduc foarte mult timpii de masurare forma, dimensiuni si pozitiile tuturor elementelor
geometrice, comparativ cu timpii obtinuti prin utilizarea altor echipamente;

- se adapteaza flexibil la schimbarea dimensiunilor si a tipurilor de piese;

- asigura o precizie de masurare mai ridicata decat de majoritatea instrumentelor de masurare
din aceeasi clasa;

- pot inlocui calibrele si aparatele de masura monoscop.

B. Dotari existente

Dotarile de baza din aceasta Sectie sunt:

- 90 centre de prelucrare automata cu comanda numerica (CNC), 70 destinate prelucrarii
pieselor pentru Telecomunicatii si 20 pentru prelucrarea pieselor din industria Auto;

- 10 masini de debavurare mecanica cu pietre Roessler, in CNC1, 4 bucati rotative model RS620
si 6 bucati liniare (2 model BRS55 si 4 model VRE750),

- 3 masini de debavurare sub presiune, marca Sugino, in CNC2,
- 13 masini de debavurare cu pini magnetici, model FB1200,

- 2 prese cu actionare hidraulica de 800 tone,

- 2 prese cu actionare hidraulica de 300 tone,

- 0 masind de prelucrare cu comanda numerica de mare productivitate Transfer STT TTV-8S-
13U-120CN HY; se anticipeaza instalarea a Inca unei astfel de masini de mare productivitate.
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C. Flux tehnologic

Succesiunea de operatii presupune parcurgerea etapei de prelucrare suprafete In sistem
automatizat, urmata de categoriile de finisare aplicabile conform comenzii fiecarui Client.

- Incarcarea pieselor prin fereastra Centrului de prelucrare automats, in structurile port-piesa;

- efectuarea automata a operatiilor programate prin computerul fiecarui CNC, in atmosfera de
emulsie (95% apa si 5% emulsie);

- scoaterea pieselor prelucrate si transferul lor catre operatiile urmatoare: debavurare
mecanica, debavurare magnetica;

- debavurarea mecanicg, In cuve speciale, In mediu de solutie apoasa de detergent; operatia se
face cu ajutorul unor corpuri geometrice fabricate din rasini dure, avand forme prismatice, fete
concave si colturi. Echipamentele de debavurare imprima pieselor atat miscari de vibratie cat si
de rotatie, in functie de posibilitatile fiecarei masini.

- debavurarea magnetica, tot in cuve speciale, iIn mediu de solutie apoasa de detergent, in care
sunt introdusi pinii magnetici. Dupa terminarea ciclului de debavurare, piesele sunt extrase si
uscate cu jet de aer, iar pinii sunt recuperati in vederea refolosirii.

- prelucrarea in instalatia Transfer Line: masina de prelucrare cu comanda numerica de
mare productivitate (TRANSFER STT TTV-8S-13U-120CN HY), este o masina cu masa
rotativd de axe verticale cu 8 posturi, 13 unitdi (11 unitati hidraulice si 2 unitati
pneumatice), pentru prelucrarea pieselor specifice de aluminiu. Capacitatea de productie a
masinii depinde de ciclul de lucru. Axurile verticale cu 8 posturi au cupluri de blocare tip
HIRTH, schimbatoare circulare si cilindrii hidraulici coaxiali. Rotatia este efectuata de
un motor fara perii, controlat electronic, cuplat cu schimbator de precizie si se poate
face in ambele directii. Fiecare post are echipamente cu sisteme de prindere si activare
hidraulica. Masina efectueaza urmatoarele operatii: gaurire, frezare, finisare si inspectie finala
de calitate. La final, efectueaza spalare prin ultrasunete cu Proton 21 - solvent organic, intr-o
baie de degresare, dupa care piesele sunt transferate pe un coveyor cu aer in vederea uscarii.

Dupa finalizarea operatiilor executate in Sectia CNC conform planurilor de control, piesele
finite sunt fie depozitate si ambalate in vederea livrarii catre Clienti, fie transferate catre o noua
etapa de prelucrare.

D. Evacuari catre mediu

AER

- Emisii fugitive de vapori de solvent organic (Proton 21), In zona instalatiei TRANSFER STT
TTV-8S-13U-120CN HY, proveniti din baia de degresare si zona de uscare cu aer; se
intentioneaza instalarea unui echipament de captare COV-uri, prevazut cu filtru cu carbune
activ. In momentul de fat3, acesti vapori difuzeaza liber in intreaga incinti a Sectiei CNC1.

. Toate emisiile difuze rezultate la nivel de Sectie CNC; sunt aspirate si evacuate in atmosfera prin
sistemul centralizat de ventilatie al Halei de productie.

APA

. Solutia apoasa de emulsie; fiecare CNC are in dotare un echipament de filtrare emulsie cu
filtru banda, astfel Incat dupa trecerea solutiei prin filtru aceasta se recircula in sistem Inchis
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iar particulele metalice sunt retinute de banda filtranta. La intervale bine definite - bianual,
solutia se Inlocuieste cu alta proaspatd, cea uzata fiind transferata la Statia de preepurare
(din Galvanizare).

« Solutiile de detegent rezultate din vibrofinisarea mecanica si magnetica; sunt recirculate
timp de 24 de ore, dupa care se inlocuiesc. Apele uzate rezultate sunt colectate si stocate
local in recipienti din plastic cu volumul de 1 mc, iar la atingerea unui anumit volum sunt
transferate in Statia de preepurare.

ZGOMOT SI VIBRATII

« Emisii de zgomot si vibratii de la masinile pentru vibrofinisare cu pietre Roessler si pini
magnetici; fiecare tip de operatie (debavurare mecanica si magneticd) se desfasoara in
incinta separatd, inchisa si asigurata fonic. Utilajele din dotare sunt montate si asigurate
corespunzator, in vederea reducerii nivelului de vibratie preluat de platforma, care este
comuna cu cea a Halei de productie.

DESEURI

« Deseuri de piese rebutate (aluminiu recuperabil);

« Span de aluminiu;

. Pietre Roesler uzate;

« Pini magnetici uzati;

« Role filtrante de la CNC-uri, cu continut de particule metalice;
« Baie uzata de Proton 21;

Acest aspect va fi tratat mai detaliat in subcapitolul dedicat deseurilor generate la nivel de
unitate de productie.

11.3.3.4 Sectia de Spdlare

A. Prezentare generala

Dupa etapele precedente, in care suprafetele metalice au suferit prelucrari mecanice, se impune
o curatare a pieselor, pana la un anumit nivel de calitate. Operatia de curatare suprafete se
aplica pieselor destinate sectorului Auto si se face in masini industriale de spalare. Solutiile
folosite sunt preparate local, cu apa demineralizata si produs SurTec. Fiecare masina este
prevazuta cu o instalatie proprie de demineralizare apa prin utilizare de perechi de schimbatori
de ioni, montate in paralel, astfel incat o ramura functioneaza direct pe schimbul ionic iar
cealaltda ramura este in proces de refacere capacitate schimb. Solutiile necesare regenerarii
rasinilor, hidroxid de sodiu si acid clorhidric, sunt stocate In 2 recipienti speciali, in
proximitatea masinilor de spalare.

De asemenea, in proces se introduce si apa osmozata din rezervorul tampon de 10 mc amplasat
in aceeasi zona cu masinile de spalare.

Dupa operatiile de spalare, piesele curate pot fi ambalate local, in vederea livrarii, sau pot fi
transferate catre Sectia de Garniturare.

In scopul verificarii nivelului de curatenie al pieselor iesite din aceasta Sectie, se face un control
adecvat in Laboratorul Cleanline. Sunt aplicate doua metode de analiza a reziduurilor ramase la
nivelul suprafetelor metalice:
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- prin spalare cu solvent Proton 21 si ultrasunete, urmata de filtrare prin filtru disc si citire
computerizata la microscop a suprafetei filtrante;

- prin spalare manuala cu produs G60, intr-o masina HYDAC, urmata de filtrarea lichidului de
spalare, uscarea filtrului si citirea sa computerizata, la microscop; fluidul de spalare se recircula
si se inlocuieste total la 6 luni sau in caz de modificare a culorii (ingdlbenire).

B. Dotari existente

Masinile de spalare existente in aceasta sectie sunt:
- 2 bucati DURR Ecobase
- 3 bucati Sugino

Procesul de spdlare se bazeaza pe folosirea de solutii de detergenti speciali si sisteme cu
ultrasunete, iar uscarea se face prin suflare cu aer cald si vacuum cu IR.

C. Evacuari catre mediu

APA

« Apa uzata cu continut de solutie de spalare; se evacueaza cu o frecventa de cca 1,5 luni, prin
trimitere catre Statia de preepurare a unitatii;

« Apa uzata rezultata din procesul de regenerare al schimbatorilor de ioni, cu continut de
saruri minerale; se transfera la Statia de preepurare din amplasamentul FAIST
MEKATRONIC.

DESEURI

« Solutie uzata de Proton 21; are continut ridicat de solventi.
« Solutie uzata de produs G60; se stocheaza temporar si se elimina prin procesatori.
. Filtre utilizate, cu particule metalice fine.

Acest aspect va fi tratat mai detaliat in subcapitolul dedicat deseurilor generate la nivel de
unitate de productie.

11.3.3.5 Sectia de Garniturare

A. Prezentare generala

Unii Clienti solicita aplicarea unor garnituri de silicon pe anumite suprafete de prindere ale
pieselor deja prelucrate mecanic. Zona alocata Sectiei Garniturare este separata in doua
incaperi: una destinata operatiilor automatizate si una in care se afla bancurile de lucru ale
operatorilor care executd prelucrdrile manuale (control de calitate, finisare garnituri). In
aceasta din urma camera se afla si cuptoarele pentru uscarea garniturilor.

Odata introduse in sectie, produsele sunt verificate manual/vizual de catre operatori, astfel
incat sa nu treaca mai departe un produs necorespunzator calitativ.

Urmadtoarea operatie consta in pregatirea suprafetelor ce urmeaza a fi prelucrate, prin:
degresarea cu alcool etilic tehnic, efectuata manual, aplicarea unui primer (efectuata manual cu
betisoare sau automatizat cu masina Janome) cu rol de a asigura aderenta materialului siliconic
la suprafata piesei. Masina de aplicat ,Janome” este un dispozitiv simplu in 3 coordonate (x,y,z),
in care piesa se pozitioneaza pe un suport din plastic, iar aplicarea materialului se realizeaza
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prin deplasarea unei pensule alimentata automat cu lipici deasupra conturului piesei unde
trebuie fixata garnitura pentru respectiva piesa.

Piesele sunt apoi introduse in unitati automatizate (CNC Datron Pro) care realizeaza
dispersarea uniforma a materialului bicomponent (viitoarea garnitura siliconicd). Aplicarea
garniturii se face automat, fara interventia din exterior a operatorului uman, masina este
programatd/setata pentru productia de masa de catre inginerul de proces si sefii de tura
(tehnicieni). Acest material are o componenta magnetizatd, care, odata introdusa piesa
pregdtitd in unitatea magneticd (masini Nolato, timp de max 15s), determinad profilarea
triunghiulara a garniturii si uniformizarea sa volumica.

Piesele cu garniturile profilate sunt introduse in cuptorul electric cu transportor pentru
coacere/uscare, la 150 °C, de unde sunt scoase si, dupa racire, intrd in operatii executate
manual de catre operatori, operatii de tundere, tdiere, etc., practic indepartarea excesului de
material, rezultat dupa uscare.

Dupa finalizarea operatiilor de garniturare, piesele intra intr-un control de calitate, pentru
verificarea dimensiunilor fizice, a rezistentei la rupere si a celei electrice.

Dimensiunile piesei (indltime, latime) se masoara cu un aparat optic ,smartscope”. Rezistenta
electrica si forta de rupere se masoara cu dispozitive speciale de tip Multimetru. Pentru
curatarea materialului neintarit folosit la garniturare, de pe suprafata diferitelor piese, se poate
folosi masina de curatat ,IBS Scherer” care este alcatuita dintr-o masa de lucru si un recipient
cu solutie de tip detergent. Spalarea se face cu ajutorul unei pensule prin care curge solutia de
curatare. Instalatia este cu circuit inchis.

Considerate produse finite, sunt ambalate si expediate la Clienti.

B. Dotari existente

In aceasti Sectie exista:
- Roboti Jacome, 2 bucati, pentru realizarea dispersarii materialului de lipire;
- doua dispozitive pentru curatat IBS,

- 5 masini CNC Datron model PR 0500 si doua masini model PR 1000,dispersarea materialului
siliconic;

- doud masini de mixat Scanrex 2K,
- doua masini magnetice Nolato, pentru uniformizarea garniturii In cAmp magnetic.

- doua cuptoare cu transportor Ilveti, pentru tratarea/stabilizare garniturii de silicon la max
150°C.

De asemenea, In spatiul alocat Sectiei Garniturare se mai afla doua masini de flamat, in
conservare, si o instalatiei noua pentru pastrare garnituri care inlocuieste vechiul sistem cu
refrigerare.

C. Flux tehnologic

Fluxul tehnologic aplicat in aceasta Sectie este prezentat in volumul de anexe.
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D. Evacuari catre mediu

AER

 Emisii fugitive rezultate din Intreg procesul tehnologic; sunt captate prin sistemul centralizat
de exhaustare si evacuate in atmosfera.

DESEURI

« Deseuri de aluminiu, respectiv piese care nu trec de controlul de calitate initial;

« Alte deseuri de aluminiu rezultate pe parcursul fluxului tehnologic de garniturare;

« Deseuri de material siliconic, rezultate din eliminarea surplusului de material de pe piesele
finalizate;

. Lavete/textile Imbibate cu solventi pentru curatarea suprafetelor;

Acest aspect va fi tratat mai detaliat In subcapitolul dedicat deseurilor generate la nivel de
unitate de productie.

11.3.3.6 Sectia Sculdrie

A. Prezentare generala

Aceasta sectie are ca principala activitate executarea SDV-urilor necesare fabricarii curente,
echiparii tehnologice a fabricatiei noilor produse, precum si SDV-urile destinate asimilarii unor
procese tehnologice moderne. Aici se realizeaza si repararea SDV-urilor uzate.

Operatiile executate in scularie sunt:

- lucrari de lacatuserie;
- sudura;

- debitare;

- strunjire;

- frezare;

- rectificare;

- electroeroziune;

- tratament termic.

Sectorul de ldcdtugdrie si montaj este destinat executdrii unei game variate de operatii
tehnologice, la piese ce urmeaza a fi montate in subansambluri sau ansambluri (masini,
instalatii, mecanisme, dispozitive etc.)

In Scularie existd un spatiu special amenajat pentru lucririle care necesita operatii de sudurd.

Procedeele aplicate sunt urmatoarele:

- SEI (= Sudarea cu Electrod Invelit);

-  MIG/MAG - electrodul folosit este asa-numita sarma de sudura. Se introduce un gaz
protector la locul sudarii.

- WIG/TIG - sudarea cu electrod nefuzibil in mediu de gaz inert.

- sudare in puncte - Imbinarea sudata se realizeaza prin trecerea curentului intre
electrozi si piesele de sudat.

- sudare oxiacetilenica
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- sudare cu plasma - este un procedeu de sudare prin topire la care coalescenta se
produce prin incalzirea cu un arc electric constrans, care se formeaza intre electrod si
piesa de sudat sau intre un electrod si o duza de constrangere.

- sudare cu laser - (sudare cu fascicul de electroni)

Debitarea se face cu ajutorul foarfecii ghiloting, dintr-o singura cursa activa care determina o
productivitate foarte mare procesului.

Strunjirea este metoda de prelucrare prin aschiere la care miscarea de aschiere este circularg,
materializata prin rotatia piesei in jurul axei sale, iar miscarea de avans este rectilinie fiind
materializatd prin deplasarea sculei.

Frezarea este procedeul de prelucrare prin aschiere care utilizeaza scule de frezat (freze) cu
mai multe taisuri dispuse in mod diferit pe suprafetele unor corpuri de revolutie la care
miscarea de aschiere, de rotatie, este executata de scula si miscarea de avans, rectilinie este
executata de piesa sau scula.

Masinile de rectificat sunt destinate prelucrarii unor suprafete de inalta precizie dimensionala
si de forma si de o rugozitate scazuta, rectificarea constituind in majoritatea cazurilor operatia
finald de prelucrare. In situatia in care semifabricatele prezinti adaosuri de prelucrare reduse,
rectificarea poate fi utilizata ca operatie de prelucrare unica. Rectificarea constituie in acelasi
timp procedeul cel mai raspandit de prelucrare a materialelor dure sau durificate termic sau
termochimic. Datorita productivitagii scazute, rectificarea se utilizeaza de obicei ca prelucrare
de finisare sau finala a pieselor cu duritate ridicata. Prelucrarea cu discuri abrazive se utilizeaza
uneori si In cadrul operatiilor pregatitoare la debitare sau curatarea suprafetelor prin polizare,
sau la operatiile de degrosare a suprafetelor plane de dimensiuni relativ mici.

Masinile de electroeroziune sunt prevazute cu un electrod masiv si reproduc in piesa metalica
forma geometrica a sculei. Aceste masini-unelte sunt capabile de miscari in 4 axe, respectiv
electrodul poate avea deplasari pe axele : X, Y, Z si rotire pe C, in jurul axei proprii. Piesa
ramane fixa in timpul prelucrarii, solidara cu tancul de lucru al masinii.

Tratamentul termic presupune o succesiune de operatii constand in Incalziri, mentineri si raciri
efectuate in anumite medii, cu respectarea unor conditii de : temperatura, durata, viteza de
incalzire si racire, applicate produselor (semifabricate, piese si scule) pentru a produce
modificari in structura materialului acestora.

B. Dotari existente

In spatiul destinat Sectiei sunt amplasate bancurile de lucru, masinile si utilajele specifice:

= foarfece de banc,

= foarfeca-ghiloting,

= apcant,

* masini de gaurit, 4 bucati
= polizoare, 2 bucati

= cricuri, carucioare,

= prese,

= scule si unelte manuale.

= un strung automat, Romi10,
* un strung paralel, Lunan.
= 4 strunguri
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=  (Centru de frezare Kitamura;

= Masina de frezat CNC 3 axe FPT;
= Masina de frezat FAMU;

= Masina CNC DMC65V;

= Masina CNC Milltap;

= Freza clasica FN32.

» Masina de rectificat universal;

= Masina de rectificat plan.

= Masina de rectificat rotund, 2 bucati,

= Masina de electroeroziune Elbomat;

= Masina de electroeroziune JSDEM.

= douad cuptoare electrice pentru tratament termic: UTTIS si LACU.
= Aparate de sudura cu argon, 2 bucati.

= Macarapodde 10 t;

C. Evacuari catre mediu

AER

Sursele de emisie asociate operatiilor din Sectia Sculdrie sunt activitatile de sudura,
generatoare de gaze de ardere, dar nesemnificative cantitativ ca poluanti emisi. Aceste operatii
se desfasoara ocazional si nu sunt de lunga durata.

DESEURI

Din aceste activitati se genereaza o serie de deseuri, in special metalice, care prin gestionare
corespunzatoare sunt ulterior valorificate. De asemenea, sunt generate emulsii si uleiuri uzate,
deseuri prezentate in capitolul ce trateaza acest aspect.

11.3.3.7 Sectia de Asamblare

A. Prezentare generala

Aceasta Sectie a fost mutata In noua constructie din amplasament, Hala noua, la parterul
acesteia. In cadrul sau, piesele care necesita operatii de asamblare, etichetare sunt prelucrate
de operatori, la bancurile de lucru.

B. Dotari existente

Sectia de Asamblare este dotata cu bancuri de lucru prevazute corespunzator operatiilor pe
care operatorii le realizeaza. Sistemul de iluminare artificiala este conceput special, pentru a
asigura fiecarui operator cele mai bune conditii privind vizibilitatea asupra pieselor.

C. Flux tehnologic

Etapa de asamblare presupune parcurgerea urmatoarelor operatii:

. Insertia pinilor metalici, realizata cu pistol pneumatic sau manual, urmata de verificarea
dimensionala.

« Montarea suruburilor, piulitelor, saibelor, helicoilurilor, cabluri, realizata exclusiv manual.

o Aplicarea manuala a etichetelor, montarea placutelor termoprotectoare si a garniturilor
metalice/plastice autocolante.
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Dupa asamblare, piesele sunt asezate in cutii de carton, cu separatoare, si identificate prin
etichetare, pentru expediere la Client.

D. Evacuari catre mediu

DESEURI

« Deseuri metalice (elemente de asamblare defecte sau deteriorate);
« Hartie si carton, din ambalarea produselor;

« Folii de plastic, din ambalarea produselor;

11.3.3.8 Sectia Depozitare/Magazie

Activitatile desfasurate in aceasta Sectie sunt cele specifice unui depozit. Spatiul este amenajat
cu rafturi metalice ce suporta sarcini considerabile.

* * *

Fiind o societate preocupata de imbunatatire continua, FAIST MEKATRONIC a creat un
Departament specializat, in cadrul caruia s-a infiintat un Laborator de Mecatronicd si
Automatizare. Specialistii acestui Laborator au diferite sarcini, precum: adaptarea unor celule
robotizate nou cumpdrate la cerintele efective din productie, urmarirea in timp a
comportamentului robotilor modificati. Robotii sunt utilizati in activitatile de debavurare si
masurare piese. Schema unei astfel de celule robotizate este prezentata in subcapitolul 11.3.3.2.

De asemenea, ca activitate suport pentru toate sectiile unitatii, trebuie mentionat si Laboratorul
SPC (metrologizare EMC si verificari de specialitate asupra echipamentelor noi si a celor
existente defecte ce necesita expeditie la reparatii). Acesta se afla in imediata vecinatate a
Laboratorului Cleanline.

I1.3.4 Asigurarea utilitatilor

Utilitatile necesare desfasurarii proceselor de productie si celor suport, in amplasamentul Faist
Mekatronic, sunt urmatoarele:

- Apa, alimentare apa curenta si canalizare/evacuare apa uzata;
- Gaze naturale;

- Energie electrica;

- Aer comprimat

Toate utilitatile sunt asigurate pe baza de contracte comerciale, incheiate cu entitati publice
si/sau private.
11.3.4.1 Alimentare cu apad

Alimentarea cu apa a amplasamentului se face exclusiv din sursa subterand, compusa din patru
foraje de adancime. Coordonatele geografice (In sistem Stereo 70) si caracteristicile
constructive importante ale celor patru puturi sunt:

F1:x=263140,22; y = 625429,59; H=81 m, Dn = 125 mm
F2:x=263153,61;y = 625458,70; H=89 m, Dn = 125 mm
F3:x=263133,75; y=625490,48; H=89 m, Dn = 125 mm
F5:x=262992,21;y=625277,98; H=200 m, Dn = 195 mm
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Din cele patru foraje aflate initial in exploatare F1, F2, F3 si F4, datorita gradului semnificativ
de colmatare, s-au pastrat doar trei iar F4 a fost scos din functiune. Pentru completarea cerintei
crescute de ap3, in baza Avizului de Gospodarire a Apelor nr.C 105/30.08.2016 (obtinut pentru
amenajarea a doua foraje de alimentare), s-a executat in anul 2016 forajul F5, in vecinatatea
Halei nou construite (Scularie).

Dotarile celor patru foraje, privind capacitatea de captare a apei, constau in: electropompe
submersibile tip GRUNDFOS (in F1, F2, F3) avand caracteristicile Q = 8 mc/h, H =90 mCA, P =
1,1 kW, respectiv electropompa submersibila tip FRANKLIN VS 1915 (in F5), cu caracteristicile
Q=51/s,H=48 mCAsi P =4 kW.

Volumele de apa extrase din subteran sunt masurate de apometre montate pe conductele de
refulare ale pompelor aflate in echiparea celor patru foraje in exploatare (Dn = 40 mm, 3 bucati,
si Dn = 32 mm, o bucatd). De asemenea, tot in scopul cuantificarii consumurilor specifice, la
intrarea In Turnatorie, epuratoare si sectia CNC sunt montate apometre cu Dn 25 mm.

Apa extrasa din F5 este acumulata temporar intr-un rezervor subteran nou, realizat din beton
si avand volumul de 40 mc, de unde se pompeaza catre rezervorul de 35 mc, instalat odata cu
cele 4 foraje initiale.

Apa preluata din subteran are doua folosinte:
a. Pentru uz igienico-sanitar

b. In procesele tehnologice

a. Conform Autorizatiei de gospodarirea apelor nr.152/26.06.2017, volumele de apa autorizate
in scop igienico-sanitar sunt:

- zilnic maxim = 96 mc, anual = 34.560 mc
- zilnic mediu = 80 mc, anual = 28.800 mc
- zilnic minim = 64 mc, anual = 23.040 mc

la un regim de functionare a unitatii de productie de 360 zile/an si 24 ore zilnic.

Informatia prezentata in AGA nr.152/2017 (in vigoare) reflecta faptul ca volumul de apa extras
din forajul F1 este adus intr-un rezervor ingropat, din beton, cu volumul de 35 mc in timp ce
forajul F5 este prevazut cu un rezervor individual din polipropilend, cu volumul de 40 mc,
pozat subteran.

Distributia apei pentru uz sanitar si menajer se face prin reteaua dedicatd, alcatuita din
conducte PEHD, cu Dn = 40 mm si lungime totala de 120 m. Destinatiile finale sunt grupurile
sanitare din intregul amplasament si sursele de apa curenta din cantina si alte locuri de munca.
Tot din aceasta apa se prepara si apa calda menajer3, in Centrala Termica care deserveste Hala
de productie. Aceasta apa nu este folosita in scop potabil.

b. Conform aceleasi Autorizatii de gospodarirea apelor, mentionate la punctul a), volumele de
apa extrasa tot din cele patru foraje, autorizate in scop tehnologic, sunt:

- zilnic maxim = 543,86 mc, anual = 195.790 mc
- zilnic mediu = 468,75 mc, anual = 168.750 mc
- zilnic minim = 376,82 mc, anual = 135.660 mc

in acelasi regim de lucru al unitatii.
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Distributia apei pentru uz tehnologic se face prin retea de conducte din PEHD, Dn = 40 mm si
lungime totala de 500 m.

Pentru alimentarea cu apa din surse subterane FAIST MEKATRONIC a incheiat cu Administratia
Nationala Apele Romane - ABA Crisuri Abonamentul de exploatare/utilizare a resurselor de
apa nr 462BH2017, cu termen de valabilitate 31.12.2021.

11.3.4.2 Instalatii de tratarea apei

Procesele tehnologice desfasurate la nivelul Sectiilor de productie impun utilizarea unei ape cu
grad ridicat de puritate. Astfel, pentru a se atinge conditia de calitate, apa de uz tehnologic este
mai intai tratata In doua statii de dedurizare si o statie de osmoza.

A. Statiile de dedurizare sunt de tip: BLUE SOFT 100 VD-RX si BLUE SOFT 1200 Di4-RX,
echipate fiecare cu cate doua coloane de schimbatori de ioni, cu capacitate de 60 mc pana la
regenerare, care asigura un debit orar de 9,5-12 mc; exista si un rezervor de saramura de
10001, destinat procesului de regenerare a rasinilor schimbatoare de ioni. Statiile au
urmatoarele caracteristici tehnice:

- Valva de comanda RX-74M control dupa duritate si nivelul de conductivitate setat 0-
200uS

- Debit nominal-maxim/coloana rasini cationit/anionit (mc/h): 9-12

- Continut rasini cationice (litri): 2 x 300, Continut rasini anionice (litri): 2 x 400

- Consum apa/regenerare/coloana rasini: 900-1000 litri.

- Cantitatea aproximativa de apa tratatd/coloana de rasina cationica + coloana de rasina anionica;
52.000 litri.

- Tensiune/Frecventa (V/Hz) 220/50

- Consum energie electrica: 25W/h

B. Statia de osmoza este de tip Aqua Clear RO6000, cu urmatoarele caracteristici tehnice:

. Capacitate de preparare apa demineralizata conform temperaturii apei la intrarea in
statie:

25°C=7080L/h

15°C=6000L/h

10°C=5220L/h

. Dimensiuni racorduri hidraulice:
Intrare apa bruta: 6/4”

lesire apa purificata: 6/4”

Apareziduala: 5/4”

. Conexiuni electrice: 5.8 KW, 3x400V, 11.8A, 50hz
. Capacitate recuperare apa: 75%

. Rata de rejectie: 90-95%%

. Presiune intrare (min-max): 2-6 bar

. Salinitate maxima apa bruta: 1000 mg/1

. Dimensiuni HxLxl: 1800x4000x1000 (mm)
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Sistemul de osmoza are in componenta:

- Cadru compact din inox 304;

- Electrovalve cu solenoid din alama, vana generala din PVC;

- 5 prefiltre PP 40” lungime, grad filtrare 5 microni cu carcasa din inox 304;

- 6 membrane de osmoza LP8040: 8” diametru, 40” lungime;

- carcase membrane multifibra compozit;

- traductor de presiune pentru apa bruta cu switch din alama;

- pompa inalta presiune Grundfos CR15-9, centrifugala multietajata din inox 304;

- 3 manometre din inox cu glicerina pentru monitorizarea presiunii (concentrat, permeat,
reziduala);

- 3 debitmetre pentru permeat, concentrat, recircularea concentratului;

- vana de reglaj cu by-pass inaintea pompei de inalta presiune si vana de reglaj a presiunii
si debitului dupa pompa de inalta presiune;

- valva pentru reglajul presiunii si al debitului concentratului ;

- puncte prelevare probe apa si montaj sistem de monitorizare auxiliar;

- panou comanda digital cu:

- TDS metru online precizie 0,1 uS/cm2;

- termometru digital ;

- limite alarma calitate apa setabil 1-200 uS/cm2 ;

- alarma pentru apa cu o calitate peste intervalul setat;

- conector iesire semnal alarma calitate apa peste limitele setate catre un dispozitiv
auxiliar de semnalizare acustica sau luminoasa;

- leduri operare schematica componente (pompe, dozare scalant, autocuratare);

11.3.4.3 Apd pentru stingerea incendiilor

Pentru stingerea incendiilor exista un rezervor de apa de incendiu, de tip bazin deschis la
nivelul terenului, impermeabilizat cu membrana PVC, cu volumul de 210 mc (dimensiuni (m)
11 x 10 x 2). Rezerva intangibila este de 135 mc, fiind asigurata prin statie de pompare. Aceste
dotari sunt localizate in zona de nord-est a amplasamentului. Debitul suplimentar acceptat
pentru refacerea rezervei de incendiu din surse este de 14 1/s.

Reteaua de incendiu exterioara, de tip inelar, este alcatuita din 4 hidranti DN 100 si 3 hidranti
DN 80 iar 23 hidranti DN 40 sunt instalati in interior. Alimentarea retelei interioare se face din
cea exterioard, prin doud racorduri prevazute cu clapete de sens si robinet de inchidere.
Aceasta retea este alimentata tot cu apa tehnologica.

11.3.4.4 Retele de canalizare si evacuarea apelor uzate

Apele uzate se colecteaza in sistem separativ, prin trei categorii de retele de canalizare:

- canalizarea menajera exterioard, construita din conducte PVC KG F 160 mm, avand lungimea
totala de 180 m, asigura preluarea si transportul apelor menajere si sanitare de la sursele de
generare pana la caminele de colectare. Evacuarea finala se face in reteaua de canalizare
municipald, prin intermediul canalului menajer detinut de Parcul Industrial, cu diametrul de
250 mm. Punctul de descarcare se afla in dreptul Portii 1 si este echipat cu doua debitmetre cu
ultrasunete.

- canalizarea interioara pentru apele tehnologice preepurate, compusa din tronsoane de
diferite diametre si lungimi: PVC D= 110 mm, cu lungime de 15 m; rigola de beton cu lungimea
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de 20 m; teava PVC D = 200 mm, cu lungime de 35 m. Dupa procesare in Statia aferenta Sectiei
Galvanizare (care nu este prezentata in acest Raport de amplasament), apele tehnologice uzate
sunt evacuate In canalul menajer al Parcului Industrial, cu diametrul de 250 mm, prin
intermediul retelei locale de canalizare exterioara din PVC KG, Dn = 250 mm si lungimea de 500
m. Volumele evacuate sunt masurate cu un debitmetru cu ultrasunete, montat in ultimul cdmin
aflat langa Poarta 2.

Apele tehnologice preepurate provin din Statia de tratare emulsii, care se alimenteaza cu
evacuadrile tehnologice din Turnatorie si Prelucrari mecanice. Tehnologia de tratare se bazeaza
pe procese chimice si fizice, respectiv coagulare-floculare-deshidratare, cu un randament de
reducere a continutului organic de cca 90%. Apa separata se directioneaza catre Statia de
preepurare din Galvanizare iar namolul obtinut trece printr-o operatie de presare si este stocat
apoi In saci, ca deseu.

- canalizarea pluviala este la randul sau separata in doud retele secundare: una pentru apele
conventional curate colectate de pe acoperis, care evacueaza direct In canalul pluvial al
Parcului Industrial (¢ = 300 mm, Dn = 216 mm, lungime 150 m) si a doua destinata preluarii
apelor de pe platformele exterioare betonate, potential contaminate cu produse petroliere, care
descarca in separatorul de hidrocarburi din amplasament, ce asigura un debit de 9 mc/zi.
Aceasta din urma retea este alcatuita din rigole betonate, asigurate cu gratare metalice, camine
si guri de scurgere. Dupad evacuarea din separator, apele sunt deversate tot in canalizarea
pluviala a Parcului Industrial. Emisarul final pentru apele meteorice este raul Crisul Repede.

Toate cele trei categorii de ape descarcate in sistemul local de canalizare al Parcului Industrial
sunt acoperite contractual prin Contractul nr. 10060/01.02.2012 incheiat de FAIST
MEKATRONIC cu SC Compania de Apa Oradea SA, proprietarul de drept al retelei de canalizare
receptoare. Racordurile la reteaua de canalizare a Parcului Eurobusiness Oradea sunt localizate
in dreptul celor doua Porti de acces, 1 si 2.

Conform Autorizatiei de Gospodarirea Apelor nr. 152/26.06.2017, volumele autorizate sunt:
- ape uzate menajere, 34.560 mc/an

- ape uzate tehnologice care necesita epurare, 195.790 mc/an

- ape pluviale (conventional curate), 251,38 1/s

Aceste volume corespund tuturor folosintelor si evacuadrilor de ape din amplasament, incluzand
astfel si activitatile aferente proceselor tehnologice de galvanizare care nu sunt prezentate in
documentul de fata.
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Consumurile si evacuarile de apa aferente anului 2016 sunt urmatoarele:

. Volume distribuite la consumatori Volume evacuate (mc)

Volume intrate (mc) . . < e ” P
interni (mc) apa tehnologica | apa menajera

F1 46.976 Turnatorie: 23.876

F2 33.882 CNC: 7.512

F3 34.792 Galvanizare: 77.445 115.931 18.321

F4 2.265 . .

Fo 9630 Consum menajer pe unitate: 8.218

TOTAL: 127.545 TOTAL: 117.051 TOTAL: 134.252*

* Diferenta constatatd intre volumul de apd preluat din foraje si volumul total de apd evacuatd s-a datorat unor
probleme tehnice apdrute la echipamentele de contorizare volume, in cursul anului 2016, rezolvate relativ in timp
util.

In cadrul Societatii, apa este recirculata intr-un procent de 36%, corespunzator tuturor
proceselor tehnologice majore desfasurate (turnatorie si galvanizare).

Sursa datelor: Registrul volumelor de apd FMKT, PP.14.0100

11.3.4.5 Alimentare cu combustibil

Combustibilul folosit in amplasamentul FAIST MEKATRONIC este gazul natural, furnizat de
OMYV Petrom Gas SRL, in baza contractului nr. 195/26.11.2015, actualizat prin Acte Aditionale.
Punctul de livrare (PRM) se afla in proximitatea unitatii pe coltul de nord-vest al
amplasamentului, iar cantitatea consumata in 2016 a fost de 2.692.269 mc, echivalent a
28.713, 219 MWh.

Utilizarile gazului natural constau in: ardere in cuptoarele de topire/mentinere aliaj topit si
alimentare arzatoare ale celor doua Centrale Termice, in vederea producerii agentului termic.
236.992 mc de gaze naturale au fost folosite in 2016 in Centrala Termica, destinata producerii
agentului termic prin utilizarea a doua cazane de tip ICI KALDAIE cu arzator Riello, unul cu P =
150 KW, destinat sectorului administrativ, si unul cu P = 500 KW, cel din urma asigurand
incalzirea spatiilor de productie si depozitare.

A doua Centrald termica este montata in Hala Scularie, la parterul acesteia, si asigura agentul
termic pentru aceastad incinta. Tipul Centralei termice este Vaillant, de 120 kW.

Sursa datelor: Registru consumuri energie gaze FMKT, PP.14.0200

11.3.4.6 Grup Electrogenerator

Pentru situatii deosebite, Societatea dispune de un grup electrogenerator de 120 kVA si un UPS
de 63 kVA.

11.3.4.7 Alimentarea cu energie electricd

Energia electrica este furnizata de RCS&RDS SA, prin contractul nr.3590155/21.10.2015.
Compania de distributie este Electrica Distributie Transilvania Nord, racordarile la reteaua
zonala fiind facute prin PTAB 1 si PTAB 2 (posturi de transformare 20/0,4 kV, aflate in
amplasament). In fiecare PTAB sunt montate cite doud transformatoare coboratoare de
tensiune, cu o putere instalata de 7.500 KVA.

Utilizarea energiei electrice constd, in principal, in:

- actionarea echipamentelor care deservesc zonele si procesele de productie,
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- actionarea pompelor submersibile aflate in dotarea celor patru foraje,
- realizarea si mentinerea iluminatului interior si exterior.

La nivelul anului 2016 s-au alimentat 10.550.594 KWh prin PTAB-1 si 9.555.850 KWh prin
PTAB-2, in total fiind furnizata o cantitate de energie electrica de 20.106.444 KWh doar pentru
procesele tehnologice desfasurate in Sectia Turnatorie si sectoarele suport ale acesteia. Datele
aferente consumului in Sectia de Galvanizare nu sunt prezentate in acest Raport de
amplasament.

Sursa datelor: Registru consumuri energie gaze FMKT, PP.14.0200

11.3.4.8 Producerea aerului comprimat

Aerul comprimat se obtine intr-o instalatie alcatuita din 6 compresoare, din care 3 au turatia
variabild, cu capacitatea de 150 mc/min, si 3 rezervoare de aer comprimat, de 15.000 1/s.
Reteaua de distributie a aerului comprimat la punctele de lucru este conceputa in sistem inel si
X, astfel incat caderea de presiune in cel mai indepartat punct sa nu depaseasca 0,5 bar.

Cele 6 compresoare se afla in incinta separata, ce are un perete comun cu Hala de productie si
unul cu Centrala Termica. Izolatia fonica este suficient de performanta pentru ca, din exterior,
zgomotul compresoarelor sd nu se audi. In aceeasi incintd se giseste si Statia de azot, gaz
tehnologic utilizat in Sectia de Turnatorie.

I1.4 Surse potentiale de contaminare

Prezentarea generald facuta in subcapitolul 11.3.3 pune in evidenta evacuarile catre mediu
considerate semnificative, atadt din punct de vedere cantitativ, cat si ca relevanta pentru
impactul ce-1 pot avea asupra mediului ambiental.

Se evidentiaza astfel urmatoarele surse/posibilitati de contaminare:

AER: evacudrile de gaze prin cosurile aferente Sectiilor considerate In acest Raport de
amplasament; este exclus din evaluare cosul de evacuare gaze corespunzator Sectiei de
Galvanizare. Aceste emisii constau In:

- gaze de ardere combustibil gaze naturale (C1, C2, C3, C6 - centrala termica de 650 kW)
- pulberi de la sablare (C7),
- vapori de compusi organici proveniti din demulantii introdusi in turnare (C4-C5),

Compusii chimici, respectiv pulberile metalice si silicice, pot ajunge la nivelul solului, afectand
atat solul cat si vegetatia existenta.

APA: evacuirile de ape uzate din instalatii care, accidental, pot ajunge la suprafata platformelor
exterioare din amplasament, de unde, prin intermediul apelor meteorice, pot fi introduse in
canalizarea pluviala a Parcului Industrial si de acolo in emisar. Aceste ape au incarcare organica
(emulsii uzate), sau pot sa provina din Statiile de demineralizare/osmoza (mineralizare
puternica).

DESEURI: stocarea deseurilor in zone necorespunzatoare, neadecvate categoriilor respective,
fara protectie la intemperii, poate duce la contaminarea platformelor din amplasament, fiind
afectate apoi retelele de canalizare locald, si indirect receptorii finali ai apelor. De asemenea,
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prin infiltrare in sol, eventualele scurgeri pot duce la degradarea calitatii subsolului si pot
ajunge chiar sa contamineze acviferul freatic din zona.

IL.5 Folosinta terenului din imprejurime

Amplasamentul prezentat se afla in incinta Parcului Industrial Eurobusiness 1 Oradea. Toate
spatiile din jurul sdau au In mare masura folosinta tot industriald. Astfel, vecinii FAIST
MEKATRONIC sunt:

N si NE - drum industrial la limita perimetrala/DN1 in plan indepartat,

NV si V - strada Nicolae Filipescu la limita perimetrald/ SC ShinHeung Electronics SRL in plan
indepartat,

SV - drum industrial la limita perimetrala/ SC Ber Medical SRL Indepartat
S - drum industrial la limita perimetralda/Romprofix SRL in plan indepartat
SE - drum industrial la limita perimetrald/ SC Donatiro SRL in plan indepartat

Detalii legate de amplasarea in zona si vecinatatile obiectivului se prezinta in volumul de anexe,
Plan Parc Industrial Eurobusiness 1 Oradea.

I1.6 Utilizarea chimica a amplasamentului

Materia prima introdusa in procesul tehnologic, asa cum a fost deja prezentat, este aluminiul si
aliaje ale acestuia, cu Si, Cu, alte metale. Este aprovizionata sub forma de lingouri si se
stocheaza in spatiul dedicat.

De asemenea, in fiecare proces tehnologic aplicat In Sectiile de productie sunt introduse o serie
de produse chimice, cu diverse functiuni, din care doar amintim: demulanti pentru matrite,
emulsii pentru prelucrari mecanice, uleiuri, vaseline, materiale siliconice pentru garnituri, etc.

Lista completa cu chimicalele utilizate la nivelul anului 2016 este prezentata In urmatorul tabel.
Clasificarile periculos/nepericulos, precum si frazele de pericol au fost preluate din Fisele cu
date de securitate puse la dispozitie de reprezentantul operatorului economic, in a carui
responsabilitate intra gestiunea substantelor periculoase/chimicalelor din amplasament.

Trebuie mentionat faptul ca, prin Sistemul Integrat de Management aplicat de unitatea de
productie, se pastreaza o evidenta a substantelor/produselor chimice folosite, intr-un registru
electronic codificat PP.14.0600, in care sunt integrate informatii foarte cuprinzatoare
privitoare la inregistrari REACH, numere CAS, Fraze de pericol, de precautie, informatii ADR,
criterii de etichetare, etc.
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Tabel I1.6.1 Produsele chimice utilizate in amplasament

Clasificare, cf Proprietati periculoase Cantitate
Nr.crt. | Denumire produs Reg 1272/2008, | ale substantelor utilizata in
Reg 1907/2006 | componente anul 2016
1. Hydra Power 22 Neclasificat Asp. Tox.1, H304 600
Inflamabil 1, H220
2. Acetilena dizolvata Periculos Gaz sub presiune, H280
Gaz chimic instabil, H230
. . Gaz sub presiune, pericol 93
3. Argon comprimat Periculos de explozie, H280
. . Gaz sub presiune, pericol 144
4, Azot comprimat Periculos de explozie, H281
ChemTrend PL-766 Nepericulos - 7.980
ChemTrend QC-116 Periculos STOT RE 2, H373
Nociv pt organismele 65.150
7. ChemTrend SL-1697S Periculos acvatice, cu efecte pe
termen lung, R52/53
8. ChemTrend SU-121 Nepericulos - 408
Nociv pt organismele
9, ChemTrend SL-3138 Periculos acvatice, cu efecte pe
termen lung, R52/53
Nociv pt organismele 173.300
10. ChemTrend SL-3188 Periculos acvatice, cu efecte pe
termen lung, R52/53
Nociv pt organismele 90300
11. ChemTrend SL-7698 Periculos acvatice, cu efecte pe
termen lung, R52/53
12. DIE KOTE 1874FE Nepericulos -
13. Dioxid de carbon BIOGON C Periculos Gaz lichefiat racit, H281
14. Fondal C Periculos EUH 210 85.200
Skin Corr. 1A, H314
15. HA Trennstoff DPw 222 B Periculos Eye Irrit. 2, H319
Skin Sens.1, H317
16. HA TRENNSTOFF FTp 62 Neclasificat -
17. HA TRENNSTOFF FTp 63 Periculos Aquatic Chronic 2, H412
. Accute Tox. 4, H302 69.230
18. HOUGHTO-SAFE 620 E Periculos STOT RE 2, H373
19. LUBREX Hydrex HL Nespecificat -
20. LICA 2 Neclasificat -
21. METALCOTE 250 Nepericulos -
22. Metalstar ASW-102 Neclasificat -
Inflamabil, F+
MOLYKOTE(R) POWDER . Nociv pt organismele
23. SPRAY Periculos acvatice, cu efecte pe
termen lung, R52/53
R66, R67
24. NUCLEOFOND SS Periculos EUH210 29.818
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. . . Gaz oxidant, H270 21
25. Oxigen comprimat BIOGON O Periculos Gaz sub presiune, H280
26 PRQTEQT PASTE, Pasta Neclasificat i 150
polimerica
27. SCOREX 96 Periculos Accute Tox.4, H302 10.000
28. Trennex Al Neclasificat -
29. SLY, ulei ghidaje Nepericulos -
Ulei pt transfer termic . 13.520
30. Thermrex 32 / 46 / 68 Nepericulos -
31 ULEIURI HIDRAULICE HL, HLP, Nebericulos i
' HVLP p
32. Acetat de calciu Neclasificat - 355
33. Additive A31 Neclasificat -
e . Skin Irrit. 2, H315
34. Additive A34 Periculos Aquatic Chronic 3, H412
Skin Irrit. 2, H315
. Eye Dam. 1, H318
35. BLASOCLEAN B Periculos Skin Sens. 1, H317
Aquatic Chronic 3, H412
36. BLASOCUT® 1000 CF Periculos Eye Irrit. 2, H319
1.925
37. BLASOCUT® antispumanti Periculos H304
. . Eye Irrit. 2, H319 83.408
38. Blasocut® BC 35 Kombi Periculos Aquatic Chronic 3 H412
Skin Corr. 1B, H314
39. Bodoxin SE Periculos Eye Dam. 1, H318
Acute Tox. 4, H302
STOT RE 2, H373
Eye Dam. 1, H318
Aquatic Acute 1, H400
40. Cinon OI Periculos Aquatic Chronic 2, H411
Acute Tox. 4, H332
Skin Irrit. 2, H315
Skin Sens. 1, H317
Eye Dam. 1, H318
41. Compound ZF 113 Periculos Skin Irrit. 2, H315
Aquatic Chronic 3, H412
Eye Dam. 1, H318
42, Compound ZF 322 S Periculos Skin Irrit. 2, H315
Aquatic Chronic 3, H412
Eye Dam. 1, H318 3.800
43. Compound ZF 322 Periculos Skin Irrit. 2, H315
Aquatic Chronic 3, H412
44, Divinol DHG ISO 46 Nepericulos - 2.600
45. DIVINOL DHG ISO 68 Nepericulos - 601
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46. DIVINOL HLP ISO 32 Nepericulos -
47. DIVINOL HLP ISO 100 Nepericulos -
48. Divinol ICL ISO 150 Nepericulos -
49. Divinol Lithogrease 000 Nepericulos - 436
50. Flocculant AR 8401 Neclasificat - 525
51. Flocculant AR 8403 Periculos Aquatic Chronic 3, H412 2.075
52. G 60 Special Periculos Accute Tox. 1, H304
Acute Tox. 4, H302
Acute Tox. 4, H332
53. Grotan WS Periculos Skin Irrit. 2, H315
Eye Irrit. 2, H319
Skin Sens. 1, H317
HA TRENNPELLETS i
54. KTp 37 Neclasificat -
55. Elemente plastice de slefuire Nepericulos -
. . Eye Irrit. 2, H319
56. Rollkemik MAF-521/R Periculos Skin Irrit. 2, H315
57. Magnaglide D 220 Neclasificat -
58. Makino Spindle Lubricant Periculos Asp. Tox. 1, H304 800
Skin Corr. 1C, H314
59. Metalina B800 Periculos Eye Dam., H318
Aquatic Chronic 3, H412
60. Mobil Vactra Oil no 4 Neclasificat - 8.312
Asp. Tox. 1, H304 208
61. Mobil velocite Oil no3 Periculos Skin Irrit. 2, H315
Eye Irrit. 2, H319
Asp.Tox.1, H304 12.475
Acute Tox.4, H302, H312,
. H332,
62. Proton 21 Periculos EUHO066
Skin Irrit. 2, H315
Eye Irrit. 2, H319
63. Roto-Inject Fluid Periculos Asp. Tox.1, H304
64. RSF 16VZ Neclasificat - 11
65. Shell Gadus S2 V100 3 Periculos Aquatic Chronic 3, H412
66. Shell Gadus S3 vV220C 2 Periculos Aquatic Chronic 3, H413
67. Shell Tellus S2 M 32 Nepericulos - 3.543
68. SurTec 010 Neclasificat - 0
. Skin Irrit.2, H315 250
69. SurTec 086 Periculos Eye Irrit.2, H319
70. SurTec 104 Periculos Eye Dam.1, H318 150
71. SurTec 132 Periculos Eye Irrit, H319 3.810
Met. Corr. 1, H290
72. TA 279 Periculos Skin Corr. 1A, H314
Eye Dam.1, H318
Eye Irrit. 2, H319
73. TA 767 Periculos Skin Irrit. 2, H315
Aquatic Chronic 3, H412
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74.

Ulei AIR 10

Nepericulos

75.

Ultragas

Periculos

Extremely flammable gas,
H220

Flammable gas, H221

Eye Irrit.3, H319

STOT SE 3, H336
Repeated exposure may
cause skin dryness or
cracking, EUH066

76.

Bonding Agent TP3621

Periculos

Flam. Liq.2 H225
Accute Tox.4 H332
Eye Dam/Irrit H319
STOT SE 3 H335

77.

Dichtol WFT Macro

Periculos

Flam.Liq.3 H226
Skin Irrit.2 H315
Eye Dam.1 H318
STOT SE 3 H338

78.

Diluant Nitro special

Periculos

Flam. Liq.2 H225
Asp.Tox H304
Eye Irrit.4 H319
STOT SE 3 H336
Skin Irrit.2 H315
Accute Tox. 4

79.

DOW CORNING(R) 1200 OS
PRIMER CLEAR

Periculos

Flam. Liq.3 H226
Eye Dam. 1 H318

80.

IBS Spezialreininger EL/Extra

Periculos

Asp. Tox.1 H304

81.

NOLATO 8510, 8520

Nepericulos

82.

NOLATO 8800, 8801

Nepericulos

83.

NOLATO 8812, 8813

Periculos

Carc 2, H351

STOT RE 1, H372
Resp./Skin sensitisation 1,
H317

Aquatic Chronic 3, H412

84.

Multi Super 5 Aerosol

Periculos

Lichid si vapori
inflamabili, H220
Recipient sub presiune,
H229

85.

Multifoam

Periculos

Aerosoli inflamabili, 1,
H222
Eye. Irrit 2

86.

NOVA PTFE 0il

Periculos

Aerosol 1, H222
Aerosol 1, H229
Aquatic Chronic 3, H412

87.

NOVAKLEEN pH13

Periculos

Skin. Corr.2, H314

88.

Safety Clean Aerosol

Periculos

Aerosol 1, H222
Aerosol 1, H229
Aquatic Chronic 3, H412
STOT SE 3,H336

89.

SEAL&BOND MS60

Neclasificat

90.

Spuma NOVALEAK

Nepericulos

91.

TEHNISOL 95%

Periculos

Falm. Liq. 2, H225
Eye Irrit. 2, H319
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Flam. Liq. 2, H225
. . . Eye Irrit. 2, H319
92. Thermochromic White-Brown Periculos Carc. 2, H351
STOT SE 3,H336
93. Motorina Periculos Carc.2, H351 2520
94. Butelii de gaz 33
95. Butelii de CO2 Periculos Gaz refrigerat lichid, H281 13
.\ . Gaz sub presiune, pericol 8
96. Butelii de argon 5.0 Periculos de explozie, H280
97. Absorbant pentru uleiuri - - 1.455
Eye Irrit. 2, H319, 200
Skin Irrit.2, H315,
. Aquatic Chronic 4, H413,
98. Rhenus FU 71T Periculos Skin Corr., H314,
Eye Dam.1, H318,
Accute Tox. 4, H302,
. Skin Irrit.2, H315, 600
99, MAF 521 Periculos Eye Irrit. 2, H319,
Skin Irrit.2, H315, 9
Eye Irrit. 2, H319,
100. Vaselina SHELL Periculos Aquatic Acute, H400
Aquatic Chronic 1, H410
Aquatic Chronic 2, H411
. . Asp. Tox.1, H304 200
101. SHELL Morlina S2 BL10 Periculos Aquatic Chronic 3, H412
102. Castrol Magnaglide D220 Neclasificat - 60
103. Red Floor Pad D355 80
" . 958
104. Aditiv Trim Clean 2115AL
105. Ulei Leybonol LVO 210 Nepericulos - 0
106 Pietre pentru debavurare RKM | Nepericulos i 8100
) 60 PDZ
107 Pietre pentru debavurare Nepericulos i 2300
’ RKB/W2/10/20DK

Datele valorice (consumuri) prezentate in tabel sunt preluate din Registrul de chimicale,
PP.14.0600.

De asemenea, exista tot in format electronic un Registru al Fiselor cu date de securitate, avand
codul PP.14.1100.

Semnificative pentru Raportul de amplasament sunt categoriile de produse chimice, utilizarile
lor si nu denumirile comerciale si respectiv cantitatile utilizate In anul de referinta. Mentionam
c3, in fiecare an existand o preocupare continua pentru inlocuirea produselor clasificate ca
periculoase cu unele mai putin sau deloc periculoase, sunt identificate si agreate produse ale
unor firme diferite, cu alte denumiri dar cu functii identice si potential periculos redus.

Conform declaratiilor reprezentantului operatorului economic, cantitatile de chimicale
vehiculate anual pe amplasament nu plaseaza obiectivul sub incidenta Legii nr. 59/2016
privind controlul asupra pericolelor de accident major in care sunt implicate substante
periculoase (Directiva SEVESO III).
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Pe amplasamentul FAIST MEKATRONIC nu exista rezervoare mari de combustibil lichid, stocari
masive de chimicale sau alte substante ce pot prejudicia calitatea mediului In cazul unor situatii
de accident soldat cu poluare.

I1.7 Topografie si scurgere

Terenul din zona amplasamentului FAIST MEKATRONIC este relativ plan, cota fata de nivelul
Marii Negre fiind de 102 m. Evaluarea vizuala nu a evidentiat denivelari.

Ca pozitie In plan orizontal, locatia se afld la cca 1 km fata de raul Crisul Repede (zona de teras3,
malul drept) si la aproximativ 2,5 km fata de limita zonei rezidentiale vestice a Municipiului
Oradea.

Urmatoarele incadrari sunt asociabile amplasamentului si constructiilor existente pe acesta:

e (lasa de importanta IV, conform P100-1/2006 si CR 0-2005

e Seismicitateag=0,12 g, Tc=0,7 s, conform P100-1/2006

e (Categoria de importanta D, conform HG 766/1997

e Viteza caracteristica a vantului, valoare folosita la proiectare, = 41 m/s, conform Np 082-04
e Adancimea maxima de inghet 1,1 m

Pentru dirijarea apelor meteorice cazute la suprafata terenului, amplasamentul este asigurat cu
platforme betonate cu panta de scurgere usoara catre rigolele si gurile de scurgere care fac
parte din reteaua de canalizare pluviala.

I1.8 Geologie si hidrogeologie

Din punct de vedere geologic, regiunea in care se afla amplasamentul FAIST MEKATRONIC se
incadreaza in marea unitate a Depresiunii Panonice, a carei constitutie geologica este
reprezentata de un fundament cristalin strabatut de roci eruptive, peste care sunt depuse o
succesiune de formatiuni mezozoice, tertiare si cuaternare:

- Triasicul este reprezentat in general de conglomerate, gresii curtitice, sisturi argiloase, marne
si calcare (dolomitice la partea superioara).

- Jurasicul este constituit din gresii cuartitice, calcare, marne si calcare marnoase, interceptate
in forajele de mare adancime.

- Cretacicul este reprezentat prin calcare alb-cenusii, marno-calcare si gresii, conglomerate
detritice, sisturi marno-argiloase.

- Miocenul, depozitele tortotian-sarmatiene, sunt alcatuite din tufuri, argile, marne, uneori
continand pietrisuri poligene (sarmatian); in general, se identifica sub forma unui facies grezos
calcaros, alcatuit din calcare albe, cretoase, marne slab grezoase si gresii fine.

- Panonianul este bine dezvoltat in aceasta zona a Campiei de Vest, a carui grosime creste de la
est la vest si de la sud-est catre nord-vest. Panonianul este reprezentat prin doua orizonturi:

Orizontul inferior, constand in depozite pelitice, uneori cu formatiuni de tip arentic si cu
intercalatii de lignit;

Orizontul superior, predominant de tip psamo-psefitic, cu intercalatii rare de formatiuni argilo-
marnoase.
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In general, Panonianul are grosimi ce variaza intre 500 m (zona Oradea) si 2000 m (zona
Rosiori).

- Cuaternarul este reprezentat prin depozitele de facies fluviatil ce intra in alcatuirea conului de
dejectie al Crisului Repede, constituit din nisipuri, pietrisuri si bolovanisuri cu intercalatii de
argile si argile nisipoase.

Litologia locald a fost pusa in evidenta in cele doua etape de executie a forajelor F1-F4 si a
forajului F5. Conform Fiselor Tehnice furnizate de executantul lucrarilor de foraj, urmatoarele
succesiuni litologice sunt prezente in subsolul zonei:

F1, executat in aprilie 2011, pus in functiune in august 2011

1+9m: Sol vegetal, argila galbuie,

Argila plastica moale galbuie
9+21m: Pietris cuartos mare
21 +47m: Argila plastica consistenta cafenie
47 + 51 m: Nisip mediu compactizat cenusiu
51+68m: Argila plastic consistenta cenusie albastruie
68 + 75m:  Nisip diferit cuartos compactizat cenusiu
75+ 81 m: Argild consistentd vanata albastruie

Primul acvifer a fost captat in intervalul de adancime 9 - 21 m.

F2, executat in aprilie 2011, pus in functiune in august 2011

1+11m: Sol vegetal, argila galbuie,

Argila plastica moale galbuie
11+18 m: Pietris cuartos mare
18 + 23 m:  Argila plastica consistenta cafenie
23 +30m: Nisip mediu grosier compactizat cenusiu
30 +35m: Argila plastic consistenta cenusie albastruie
35+42m: Nisip diferit cuartos compactizat cenusiu
42 +83 m: Argila consistenta vanata albastruie
83 +87m: Nisip mediu grosier
87 +89m: Argila consistenta vanata

Primul acvifer a fost captat in intervalul de adancime 11 - 18 m

F3, executat in aprilie 2011, pus in functiune in august 2011

2+23m: Sol vegetal, argila galbuie,
Argila plastica moale galbuie
23 +41m: Pietris cuartos mare
41 +83 m: Argila plastica consistenta cafenie
83 +87m: Nisip mediu grosier compactizat cenusiu
87 +89m: Argila plastic consistenta cenusie albastruie

Primul acvifer a fost captat in intervalul de adancime 23 - 41 m
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F4, executat in aprilie 2011, pus in functiune in august 2011

2+35m: Sol vegetal, argila galbuie,
Argila plastica moale galbuie
35+60m: Pietris cuartos mare
60 + 83 m: Argila plastica consistenta cafenie
83 +87m: Nisip mediu grosier compactizat cenusiu
87 +89m: Argila plastic consistenta cenusie albastruie
Primul acvifer a fost captat in intervalul de adancime 35 - 60 m

F5, executat in 2016

Primul acvifer a fost captat in intervalele de adancime 62-69 m si 74-80 m.
Sursa informatiilor: Fige tehnice ale forajelor realizate in amplasamentul FAIST MEKATRONIC

Datele litologice prezentate evidentiaza existenta unui strat de argila plastica galbuie pana la
minim 9 m si maxim 35 m adincime. Acest strat are rol de protectie pentru mediul subteran si
se interpune partial In procesele de infiltrare si patrundere contaminanti de la nivelul solului
catre subsol.

Hidrogeologia zonei, evidentiata de investigatiile specifice efectuate in diferite perioade
temporale, identifica atat un orizont freatic, cantonat in formatiunile Pleistocene-Holocene ale
cuaternarului, respectiv in complexul de lunca si terase ale Crisului Repede, cat si un complex
acvifer de adancime cantonat in formatiunile panoniene. Prezenta in zona a formatiunilor
permeabile, localizate la diferite nivele, atat in cuaternar cat si in panonian a favorizat
inmagazinarea unor mari cantitati de apa.

a. Acviferul freatic este bine conturat si investigat in detaliu, prin foraje care au interceptat
depozitele aluvionare de lunca si terasa (pietrisuri, nisipuri, bolovanisuri). Stratele acvifere
cantonate in formatiuni de varsta cuaternara ce intra in alcatuirea conului de dejectie al
Crisului Repede, pot furniza debite apreciabile, ajungand la cca 10-15 1/s in aval de Oradea si
debite mult mai reduse (0,88 - 1,50 1/s) amonte de Oradea.

Cu toate ca debitele ce pot fi asigurate sunt semnificative valoric, calitatea apei este foarte
scazutd, ea reflectand nivelul de poluare la care s-a ajuns in zona de referinta ca urmare a
intensei activitati industriale (istorice) desfasurate in anii anteriori momentului 1989. Acviferul
nu se poate utiliza in scop potabil dar poate exploatat pentru activitati industriale, respectiv ca
apa tehnologica (cu sau fara tratare corespunzatoare, dupa cum este necesar).

Zona in care se afla localizat amplasamentul FAIST MEKATRONIC se gaseste pe malul drept al
Crisului Repede, iar forajele executate in zona au captat orizonturi acvifere freatice intre 3,70 -
29 m, constituite din pietrisuri, nisipuri si bolovinisuri. In etapa de proiectare a unititii de
productie, faza Studiului geotehnic - foraje, nivelul apei subterane a fost identificat in intervalul
de adancime 2,70 - 3,60 m fata de cota terenului.

b. Stratele acvifere de medie adancime sunt cantonate in formatiuni de varsta panonian-
superioara si au fost interceptate pe ambele maluri ale raului. Luand in consideratie
pozitionare amplasamentului fata de Crisul Repede, forajele semnificative identificate au in
general adancimi de 150 m, servind pentru alimentari cu apa. Orizonturile strabatute
alterneaza intre nisipuri fine, medii cenusii, argile nisipoase, argile compacte, argile cu
intercalatii carbunoase.

Raport de amplasament - SC FAIST MEKATRONIC SRL 47177



=== WESSLING

Au fost captate orizonturi acvifere cuprinse intre 45-145,5 m, obtinandu-se debite intre 10 - 14
1/s. Din punct de vedere hidrochimic, acest orizont are o calitate foarte buna, putand fi utilizat
in scop potabil, fiind de asemenea asigurat si un debit necesar.

Sursd informatii: Studiu hidrogeologic privind evaluarea sursei de apd subterand in zona Parcului
Industrial Oradea, 2016; Raport de amplasament 2013

I1.9 Hidrologie

Din punct de vedere hidrografic obiectivul este amplasat in Bazinul hidrografic al raului Crisul
Repede, ce acopera o suprafata de 2.517 km2. Crisul Repede, rau de tip pericarpatic, are o
lungime de curs pe teritoriu romanesc de 150 km, dintr-un total de 209 km. in cadrul Bazinului
din care face parte, raul ocupa pozitia a doua ca marime.

Bazinul are o forma asimetrica, afluentii ce coboara pe stanga din masivele Gilau-Vladeasa si
Padurea Craiului avand lungimi si debite mult mai mari decat afluentii pe dreapta ce-si aduna
apele din Muntii Plopis (Ses).

Crisul Repede izvoraste la altitudinea de 710 m in apropierea localitatii Izvorul Crisului,
dintr-o zona deluroasa de pe marginea nordica a depresiunii Huedinului.

Din Muntii Vladeasa, principalii afluenti ai Crisului Repede sunt Hentul (30 km), care
colecteaza apele de pe versantul nord-estic, Draganul (39 km), care colecteaza apele din partea
centrala si ladul (42 km), care 1si aduna apele din vestul masivului.

Marimea bazinelor colectoare, panta accentuata de scurgere, substratul petrografic
impermeabil si mai ales cantitatile mari de precipitatii (Stana de Vale, zona de unde izvoraste
ladul, reprezinta “polul ploilor”, cu cei 1660 mm medie anuaad), influenteaza hotarator aportul
de ape in Crisul Repede. Cele doua baraje de acumulare,amenajate pe Dragan si Iad,
conditioneaza debitele care ajung in aval, cu rol important in controlul viiturilor. Toti cei trei
afluenti mentionati in paragraful anterior strabat regiuni cu un peisaj deosebit, cu pesteri,
cascade, chei si alte formatiuni, influentand hotarator fluxul turistic din zona. Pe valea Hentului
si afluentii sdi se gasesc risipite numeroase sate: Rachitele, Scrind-Frasinet, Margau, Rogojel,
Sacuieu, Visag, Tranis, Bologa, in timp ce pe lad si pe Dragan se gasesc mult mai pttine asezari
umane.

Din Muntii Padurea Craiului, Crisul Repede primeste afluenti cu debite si lungimi mult mai mici,
datoritda in primul rand precipitatiilor mai reduse (800-1000 mm): Bratcuta, Misid,
Dobricionesti. Toate insa formeaza vai interesante din punct de vedere turistic, avand Insa si
portiuni puternic antropizate.

O serie de mici afluenti de dreapta provin din zona dealurilor Padurii Craiului - Medes, Sarand,
Tasad, Bonor, Hidisel - sau din zona 1nalta a campiei: Peta, Adoni. Ele sunt importante in
masura in care pe cursul lor, si asa puternic antropizat, se amplaseaza obiective noi, intens
poluatoare.

Ca afluenti de dreapta este de amintit Soimusul, cu micii sai afluenti Valea Morii si Secatura, ce
isi colecteaza izvoarele din Muntii Plopis. Cantitatea redusa de precipitatii si parcursul foarte
scurt fac ca aceste cursuri de apa sa participe intr-un mod nesemnificativ la alimentarea
Crisului Repede.
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Regimul hidrologic se caracterizeazi printr-o dinamici corelatd cu anotimpul parcurs. In
timpul unui an, volumul maxim inregistrat este in general primavara, din martie pana in mai,
cand se scurge 40-45% din volumul anual. Pentru zona de dealuri si mai ales cea de campie,
volumul maxim de scurgere este mai timpuriu, in lunile februarie-aprilie, cind poate ajunge la
40-45% din volumul anual. Scurgerea maxima provine din topirea zapezilor cumulata cu
ciderea unor precipitatii. In zona de campie si pe dealurile mici, zipada se topeste pe la
jumatatea lunii februarie, astfel Incat scurgerea de iarnd este chiar mai mare ca cea de
primavard, atingand 30-40% din total si provocand 2-6 viituri, unele dintre acestea fiind foarte
mari. Viiturile de primavara sunt determinate de ploi si in general sunt mai putin semnificative.
Inundatii pot sa apara Insa in toate anotimpurile, frecventa acestora crescand in ultimii zece
ani. Volumul minim de apa scurs se identifica in timpul verii si la Inceputul toamnei, cand se
scurge in medie 7-14% din total.

Debitul mediu al Crisului Repede, inregistrat la statia hidrologica Oradea este de 19,60 mc/s, in
timp ce valoarea minima inregistrata a fost de 0,81 mc/s (1953) iar cea maxima de 820 mc/s
(1932).

Localizarea amplasamentului la cca 1 km distanta de malul drept al raului reduce pana la
eliminare sansa ca o eventuala iesire din matca a acestuia si acoperirea luncii inundabile sa
afecteze desfasurarea activitatilor de productie din FAIST MEKATRONIC.

I1.10 Autorizatii curente

Societatea FAIST MEKATRONIC SRL dispune in acest moment de urmatoarele documente de
reglementare a activitatilor sale:

- Autorizatia Integrata de Mediu nr. 2-BH din 30.12.2013 revizuita la data de 07.03.2016;

- Autorizatia de Gospodarirea Apelor nr. 152/26.06.2017, care inlocuieste Autorizatia de
Gospodarirea Apelor nr.73/29.04.2015;

- Autorizatie de securitate la incendiu nr. 1986/27.03.2012 emisa de M.A.L ISU Crisana;

- Autorizatie de securitate la incendiu nr. 935/15/SU-BH din 16.07.2015, emisa de M.A.Il. ISU
Crisana, pentru extindere Hala de productie C1;

- Autorizatie de securitate la incendiu nr.1441/17/SU-BH din 29.03.2017, emisa de M.A.L. ISU
Crisana, pentru functionare Hala Productie in regim de inaltime P+Ep;

- Autorizatie pentru desfasurarea de activitati in domeniul nuclear nr. Al 991/2012 emisa de
C.N.C.AN.

I1.11 Detalii de planificare

Societatea FAIST MEKATRONIC aplica un Program de monitorizare a calitatii emisiilor catre
mediu, respectiv: evacudrile de gaze de la cosurile unitatii, evacuarile de ape uzate, rezultate
din Statia de preepurare, care se descarca in canalizarea Parcului Industrial Eurobusiness 1,
apele freatice din cele patru foraje aflate In exploatare.

Programul a fost conceput pe baza conditiilor impuse prin Autorizatia Integrata de Mediu nr. 2-
BH din 30.12.2013 revizuita la data de 07.03.2016.

I1.12 Incidente provocate de poluare

Nu au fost inregistrate incidente rezultate din situatii de poluare.
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I1.13 Specii sau habitate sensibile sau protejate aflate in apropiere

Campia Crisana face parte din regiunea geobotanica vestica, districtul Sesul Crisurilor,
caracterizata prin ecosisteme balcanice (cu cer si garnita) si central- europene(stejar).

Padurea se compune din cer si garnitd, la care se adauga frasin, carpen, artar tataresc, jugastru,
ulm, par paduret, tei. In cadrul luncilor mari, pe grindurile Inalte rar inundabile, exista si stejar
pedunculat.

Stratul arbustiv al padurilor de cer si garnita este format din: paducel, lemn cdinesc, maces,
corn, iar stratul ierbaceu din specii de Carex, Poa, etc.

In luncile propriu-zise apar zavoaie discontinue, in care locurile mai inalte sunt ocupate de
plop, cele joase de salcii si anini. Stratul arbustiv din zavoaie este compus din: sanger, crusin,
lemn cainesc, maces, soc negru.

Pajistile din zona silvostepei au fost reduse aproape total. Pajistile din lunci sunt variate, dupa
cantitatea si perioada de umezeala; pe zone mlastinoase domina Poa Trivialis, pe cele joase si
umede Agrostis Stolonifera, pe cele rar inundabile Poa Pratensis, Trifolium sp.

Pajistile de saraturi au o mare varietate de dispunere a vegetatiei, mai ales concentrica, sau in
fasii si cu discontinuitati. Pe portiunile cele mai sarate pot sa apara eflorescente saline, cu
Salicornia Herbaceea, pe locurile mai Tnalte, Artemisia Maritima, iar in jur Festuca pseudovina.

Vegetatia palustrd, dezvoltata pe soluri gleice, pe malurile lacurilor, canalelor, baltilor se
compune din stuf, papurg, pipirg.

Dintre elementele floristice specifice zonei deluroase a piemontului estic al Muntilor Apuseni,
in perimetrul analizat vegeteaza specii cultivate din genul: Rosa sp. in spatiile verzi amenajate
si cultivate cu gazon (Lolium sp) si specii ierboase, perene, din flora spontana ca de exemplu
genurile: Taraxacum officinale, Plantago sp.,Tilia sp., Salix sp., Amphora sp. Thuya sp., Juglans
sp., si numeroase specii de graminee spontane si cultivate pe spatiile amenajate, dar restranse
ca suprafata.

Din punct de vedere zoogeografic, zona studiata se afla in Provincia Panonica si poseda o fauna
europeand, euro-siberiana si palearctica, insa cu multe animale de campie: popandaul (Citellus
citellus), harciogul (Cricetus cricetus), ciocarlia (Alauda arvensis), ciocarlanul (Galerida
cristata), maracinarul (Saxicola rubetra) si cioara de semanatura (Corvus frugileus).

In padurile de foioase traiesc :

« mamifere: veverita (Sciurus vulgaris), vulpea (Canis Vulpes), jderul (Martes martes),
dihorul (Mustela putorius), cerbul lopatar (Dama dama), caprioara (Capreolus
capreolus), mistretul (Sus scrofa), pisica salbatica (Felis silvestris), soarecele de padure
(Apodemus silvaticus);

o pasari: gaita ( Garrulus Glandarius), cotofana (Pica pica), mierla (Turdus philomelos),
cucul (Cuculus canorus), specii de pitigoi (Parus sp.), auselul (Regulus sp.), ciocanitori
(Dentrocopus sp.,Picus sp.Dryocopus sp.), uliul porumbar (Accipiter gentilis), uliul
pasarar (Accipiter nisus), ciuful de padure (Asio otus), huhurezul mic(Strix aluco);

. amfibieni: salamandra (Salamandra sp.), broasca raioasa bruna (Bufo sp.), broasca
raioasa verde (Bufo viridis),etc.

Pe teritoriul judetului Bihor sunt inregistrate 70 de rezervatii naturale si 37 de situri Natura
2000.
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La cca 1 km distanta de amplasament se identifica situl Natura 2000 Lunca Inferioara a Crisului
Repede, avand codul ROSCI 0104. Suprafata acestui sit este de 636,45 ha.

In estul Municipiului Oradea, la cca 8,5 km distanti de locatia ocupatd de FAIST MEKATRONIC,
se afla o alta arie protejata Natura 2000, Valea Rosie, cod ROSCI0267, care include si o rezervatie
naturala denumita Faneata Valea Rosie, cod RONPA0179.

Terenul studiat nu se suprapune peste nici una dintre aceste zone de interes, din punct de
vedere al conservarii biodiversitatii.

I1.14 Conditiile constructiilor

Din punct de vedere constructiv, Corpul principal de productie (Turnatorie- Sablare-
Prelucrati Mecanice + Galvanizare- Anexe) are o fundatie de tip pahar, din beton armat,
suprastructura fiind realizata pe sisteme de stalpi si cadre din beton, cu plansee din beton
armat. Regimul de inaltime este de P+2E la cota cea mai inalta, constructia fiind organizata in
zond administrativd, pe latura frontald, si zond destinati productiei in rest. Inchiderile
perimetrale sunt facute din caramida pana la 4 m inaltime, continuata cu placi prefabricate din
beton pana la o fnaltime de cca 14 m. Terasa halei este de tip necirculabil, prevazuta cu
luminatoare de plafon, cu mentiunea ca in unele zone ale sale sunt amenajate o serie de
instalatii tehnologice destinate racirii unor medii de productie si epurarii gazelor arse evacuate
in atmosfera. Compartimentdrile interioare sunt realizate din panouri de gips-carton, pe
structuri metalice, respectiv zidarie ceramica cu goluri verticale.

Constructia destinata Sectorului de Sculerie este de tip monobloc, realizata din elemente
prefabricate de beton armat, pe fundatii de tip pahar, stalpi prefabricati din beton armat, grinzi
principale si secundare prefabricate din beton armat precomprimat. Planseele sunt modulare
iar inchiderile perimetrale sunt alcatuite din panouri tip sandwich cu grosime de 10 cm si
dispuse orizontal, fixate pe structura secundara metalicd, fixatd la randul sau pe structura de
rezistentd. Invelitoarea este realizati din tabli ondulatd, cu vati minerald si membrani PVC.
Tamplaria este din aluminiu cu geamuri duble termoizolante. Accesul la zona de etaj partial se
face printr-o scara cu structura metalicd, amplasata in lateralul constructiei, in exterior.

Compartimentarea interioara este realizata prin pereti de gips carton fixati pe structura
metalicd, cu vata minerala la interior. Zona alocata birourilor are peretii exteriori prevazuti la
interior cu placi de gips carton si vata minerala, pentru obtinerea unui nivel ridicat de izolare
termica.

Posturile de transformare PTAB 1 si 2 sunt amplasate in anvelope de beton si inchise
perimetral prin elemente metalice.

I1.15 Capacitatea de raspuns la situatii de urgenta

In cadrul societitii FAIST MEKATRONIC se aplicd urmaitoarele Planuri de folosire si interventie:
- Plan de prevenire si combatere a poludrilor accidentale;

- Regulament de intretinere si exploatare a instalatiei de aductiune si canalizare;

Unitatea, prin specificul si capacitatile sale de productie in sectiile Turnatorie si restul
Prelucrarilor mecanice, nu intra sub incidenta HG 804/2007 actualizata privind controlul
asupra pericolelor de accident major in care sunt implicate substante periculoase.

In acelasi amplasament, functioneaza Sectia de Acoperiri Metalice (galvanizarea) care foloseste
o serie de produse si substante periculoase, dar care nu este tratata in prezentul document.

Raport de amplasament - SC FAIST MEKATRONIC SRL 51177



=== WESSLING

La nivel de Societate se pregateste un Program anual de revizii si reparatii pentru utilajele si
instalatiile din dotarea unitatii, pe baza caruia se intervine intr-un sistem programat ce are ca
scop, printre altele, reducerea/eliminarea riscurilor de producere avarii care sa conduca la
afectarea componentelor de mediu. Acest aspect este reglementat in FAIST MEKATRONIC prin
procedura specifica si formular PL 04.0100.

I1.16 Accidente, managementul riscului

In societatea FAIST MEKATRONIC nu au avut loc accidente care si aduci prejudicii mediului
inconjurator.

II1. ISTORICUL TERENULUI

Activitatile proprii SC FAIST MEKATRONIC SRL au inceput in anul 2005, pe un amplasament
situat la mica distanta fatd de cel actual, in Parcul Industrial din comuna Bors. In 2011, dupa
amenajarea noii locatii, societatea a mutat aici Sectiile de Turnatorie si Prelucrari mecanice, iar
in 2012 s-a mutat si Sectia de Acoperiri metalice (Galvanizarea).

Pana 1n anul 2011, cand s-a Inceput construirea Unitatii de productie, terenul a fost liber de
cladiri sau alte constructii. Dreptul de proprietate a fost detinut de Primaria Oradea, care 1-a
vandut catre SC FAIST MEKATRONIC SRL, conform conditiilor impuse prin Contractul de
concesiune incheiat initial.

Prin urmare, istoricul acestei zone (cu folosinta anterioara agricold) nu evidentiaza situatii
potentiale de afectare a calitatii conditiilor de mediu.

In zond se desfisoard o serie de activititi specifice industriale care beneficiazd de
infrastructura rutiera si de distanta mica pana la granita cu Ungaria. Societatile aflate in incinta
Parcului Industrial Eurobusiness Oradea sunt relativ noi, aparute dupa 2010, dar in exteriorul
Parcului exista Platforma Industriala Oradea, foarte bine cunoscuta prin: Intreprinderea
Chimica Sinteza, Combinatul de Alumina si CET. Din pacate, lunga functionare a acestor mari
unitati industriale, in regimul anterior, fara nicio preocupare pentru dezvoltarea durabila, a dus
la poluarea semnificativa a acviferului freatic din zona.

IV. RECUNOASTEREA TERENULUI

Evaluarea vizuala a amplasamentului s-a facut in perioada 28-29 martie 2017, in timpul vizitei
facute de echipa Consultantului. Conditiile existente in teren au putut fi corect evaluate avand
in vedere perioada de calm atmosferic si temperaturi ridicate (pentru luna martie) care au
permis verificarea in detaliu a locatiei.

Nefiind supusa evaluarii la momentul respectiv Sectia de Galvanizare, nu au fost inspectate
aceasta Sectie de productie si Statia de preepurare a sa, cu toate ca aceasta ultima instalatie
proceseaza apele tehnologice uzate colectate din intregul amplasament.

IV.1 Generarea si managementul deseurilor

Din activitatile desfasurate de operatorul economic, aferente proceselor tehnologice derulate in
sectiile Turnatorie si Prelucrari mecanice (Operatii Secundare), precum si din activitatile
suport pentru productia de baza, rezulta o serie de deseuri clasificabile in cele doua mari clase:
periculoase si nepericuloase.
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Tabel 1V.1.1 Centralizator deseuri generate in anul 2016

Nr.crt Cod alocat conform Denumire Activitate sursa/ c:::::tt; in Tip de stocare temporars Valorificare\
7 | HG 856/2002 punct de generare g 016 (1) P P destinatie finala
Deseuri nepericuloase
Deseuri de tonere de la imprimante, altele | Activitati de birou, .
1 080318 decit cele specificate la 08 03 17 administrative 0,045 dulap metalic R12
2 101003 Zguri de topitorie (aluminiu) Turnitorie 766,9 platformd betonatd exterioard, | p,,
capacitate 40 mc, in container
Miezuri si forme de turnare care au fost latform3 betonats exterioars
3 101008 folosite la turnare, altele decat cele Turnatorie 80,22 p . N . " | R4
o « capacitate 40 mc, in container
specificate la 10 10 07
Lichide apoase de clatire, altele decit cele . platforma betonata exterioara,
4 110112 specificatela 11 01 11* Spilare auto/CNC 39,68 capacitate 4 mc, in IBC-uri R12
Deseuri de degresare, altele decat cele . platforma betonata exterioara,
> 110114 specificatela 11 01 13* Spilare auto/CNC 24,4 capacitate 4 mc, in IBC-uri R12
6 120101 Pilituri si span feros Sculirie 7,25 platformd betonatd exterioard, | p,,
capacitate 2 mc, in container
e o .. Prelucrari mecanice platforma betonata exterioara,
7 120103 Pilitura si span neferos (de aluminiu) CNC1/CNC2 509,194 capacitate 40 mc, in container R4
8 120105 Pilitura si span de materiale plastice Sculdrie - lei);t‘;arlor, In recipienti de 200
Deseuri de materiale de sablare, altele platforma betonatd, capacitate
9 120117 decét cele specificatela 12 01 16 Sablare 124,02 12 mg, in saci tip BigBag R1
Piese uzate de polizare, maruntite si Debavurare platforma betonata exterioara,
10 120121 materiale de polizare maruntite, altele automati/CNC1 0,3 capacitate 500 kg, in saci de R12
decat cele specificate la 12 01 20 20-25kg
Productie platforma betonata exterioara,
11 150101 Ambalaje din hartie si carton R 149,26 capacitate 20 mc, R12
administrativ i
prescontainer de 24 mc
12 1501 02 Arrll'balaje din materiale plastice (bidoane, Prod.u(.:',cle, ' 781 platfo'rma betonatAa exte'rloara, R12
folii) administrativ capacitate 20 mc, in saci
13 150103 Ambalaje de lemn (paleti uzati) Prod.ugcle, . 65,48 platfo.rma betonati exterioard, R12
administrativ capacitate 4 to
14 1501 04 Ambalaje metalice (bidoane) Productie, 34,866 platforma betonatd exterioara, | p,,
administrativ capacitate 20 mc
15 1501 06 Ambalaje amestecate Prod.u(.:‘,cle, . 75,12 platfo'rma betonatﬁa exterlgara, R1
administrativ capacitate 40 mc, In container




Cod alocat conform

Activitate sursa/

Cantitate

Valorificare\

Nr.crt. HG 856,/2002 Denumire punct de generare g((a)rie;?tt)a in Tip de stocare temporara destinatie finals
Fluide antigel, altele decat cele specificate o . . zona de mentenanta CNC,
16 16 01 15 la 16 01 14* Prelucrari mecanice | 0,05 capacitate 50 |
Deseuri organice, altele decat cele de la 16 platforma betonata exterioara,
17 16 03 06 03 05* Debavurare/CNC 91,21 capacitate 20 m, in IBC-uri R12
Deseuri lichide apoase, altele decat cele Debavurare/CNC/ platforma betonata exterioara,
18 161002 mentionatela 16 10 01* Rosler SO 27,54 capacitate 5 mc, in IBC-uri R12
Amestecuri de beton, caramizi, tigle si platforma betonata exterioara,
19 170107 materiale ceramice, altele cele speciifcate Productie 68,9 capacitate 4 mc, in container R12
la17 01 06* metalic
20 17 02 02 Sticl Sablare - platforma betonata exterioars,
capacitate 200 1, in pubela
21 17 04 05 Fier si otel Productie 14,285 platformd betonatd exterioard, | p,,
T d capacitate 24 mc, in container
22 17 08 02 Materiale de constructie pe baza de gips, Turnatorie/ 45 platforma betonata exterioara, R12
altele decit cele specificatela 17 08 01 cuptoare ’ capacitate 4 mc,
Amestecuri de degeuri de la constructii si Turnatorie/ latforma betonata exterioara
23 17 09 04 demolari, altele decat cele specificate la cUbtoare 21,3 Ic)a acitate 4 mc " | R12
1709 01,17 09 02 5i 17 09 03 p P ’
Namoluri provenite din alte procedee de . magazie din tabla, capacitate
) . . Statia de tratare . 3
24 19 08 14 epurare a apelor reziduale industriale, em{ﬂsii 425,8 14 mc, si pe platforma R12
decét cele specificate la 19 08 13 betonatd, capacitate 4 mc
25 1909 01 Deseuri sollde.de la filtrarea primara si Statia <.1e Osmoza/ i
separarea cu site Dedurizare
26 200301 Deseuri municipale amestecate Prod.ugjae, . 123,08 platforrAna betor.lata, capacitate D5
administrativ 20 mc, in container
Deseuri de la echipamente electrice si
electronice casate, altele decat cele Productie, se colecteaza si gestioneaza de
27 200136 specificate la 20 01 21, 20 01 23 si 20 01 administrativ 0,29 BENE R12
35
Deseuri periculoase*
28 07 01 04* Alti s.qlvenjcluorganla, lichide de spalaresi | Spalare p1e§e 3261 magaz.le din tabla, 1 mc R12
solutii muma (Proton uzat) (Transfer Line) capacitate
29 07 06 01* LlChlvde apoase de s.palare si solutii muma Spalare pardoseli 541,62 pe pla.tformAa betonaFa, 20 mc R12
(curatare pardoseli) capacitate, in IBC-uri
12 01 09* Emulsii si solutii de ungere uzate fara Turnitorie 9858 ll’lteI‘lC?.I' Statia de epurare R11
30 halogeni emulsii, 5+4 mc




Cod alocat conform

Activitate sursa/

Cantitate

Valorificare\

Nr.crt. HG 856,/2002 Denumire punct de generare g((a)rie;?tt)a in Tip de stocare temporara destinatie finals
o .. - o . . interior magazie din tabla, 18
12 01 09* E;l;:lilrllfl solutii de ungere uzate fara E;\Ie(lzlic/rzarl Mecanice 1571,06 me, si exterior pe platform3 R11
8 betonata, 20 mc, in IBC-uri
Namoluri de la masini unelte cu continut Prelucrari Mecanice magazie din tabla, 4 mc
* 5 b )
31 120114 de substante periculoase CNC1/2 35.25 capacitate, In saci de 1 mc R12
32 1301 10* Uleiuri minerale hidraulice neclorurate CNC 0,32 magaz.le dlr} tabla, 1. me R12
capacitate, In butoaie de 200 1
33 1301 11* Uleiuri hidraulice sintetice Turnitorie 9,16 magazie din tabld, 1 mc R12
capacitate, in butoaie de 200 1
S < gestionarea asigurata de firma
34 13 02 05* Uleiuri mn.u?rale neclorurate de motor, Mentenanta 0,6 Atlas Copco (producitorul R12
de transmisie de ungere Compresoare .
echipamentelor)
35 13 05 06* Uleiuri de la separatoarele de ulei/apa Statia .qe tratare 11,7 magazie dlr} tabld, 2 me R12
emulsii capacitate, in IBC-uri
36 14 06 03* Alti solventi si amestecuri de solventi Garniturare 0,066 R12
37 1501 10* Ambala!e care contin re21duur.1 sau sunt Garniturare i
contaminate cu substante periculoase
Absorbanti materiale filtrante (inclusiv
filtre de ulei fara alta specificatie), magazie din tabli. 1 mc
38 1502 02* materiale de lustruire, imbracaminte de Productie 14,07 5 . u ’ . R12
. o capacitate, in IBC sau saci
protectie contaminata cu substante
periculoase
Mentenanta exterior, pe platforma
39 16 06 01* Baterii cu plumb motostivuitoare/ma | 2,14 :Pep < . R12
. » betonatd, sub forma de paleti
sini de spalat
. . Mentenanta utilaje
* 5 -
40 16 01 07 Filtre de ulei CNC/DNC
41 | 200121 Tuburi fluorescente i alte deseuri cu Productie 0,09 se preiau direct de BENE R12

continut de mercur
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Asa cum reiese din tabelul de mai sus, colectarea deseurilor se face separat, pe categorii si
coduri alocate, conform clasei de pericol corespondente. In amplasamentul analizat, zonele
destinate depozitarii temporare a deseurilor sunt clar identificate, astfel:

- platforme betonate, amenajate cu inchideri perimetrale, rigole colectoare din beton si cuve de
retentie, destinate depozitarii unor deseuri lichide;

- platforma betonatd, in imediata vecinatate a Sectiei de Galvanizare, destinata stocarii
deseurilor generate in aceasta Sectie;

- diverse zone betonate, mai mici, de stocare deseuri solide, de tipul: span aluminiu, elemente
metalice si plastice uzate, materiale de sablare, etc. puse in containere din metal sau
europubele.

Spatiile de stocare amenajate pentru deseuri, codificate conform procedurilor aplicate de FAIST
MEKATRONIC, sunt urmatoarele:

Tabel IV.1.2 Zone de depozitare deseuri

DENUMIRE PREZENTARE SPATIU DEDICAT CAPACITATE DE STOCARE
CFD1 Container pentru zgura de topire aluminiu 25/40 mc
CFD 2 Container pentru retele de aluminiu 1 25/40 mc
CFD 3 Container pentru retele de aluminiu 2 25/40 mc
CFD 4 Container de ambalaje metalice 25/40 mc
CFD5 Container de ambalaje amestecate 25/40 mc
CFD 6 Container de pilitura si span neferos de aluminiu 25/40 mc
MT Magazie de tabla pentru namoluri de la epurare emulsii 30 mc
CFD 8 Container pentru deseuri din hartie si carton 25/40 mc
CFDO9 Containere pentru deseuri menajere 20/40 mc
CFD 10 Deseuri de la curatare cuptoare 4 mc

De asemenea, trebuie mentionat ca o serie de deseuri se stocheaza local, In proximitatea sursei
de generare, pentru o perioada scurta de timp, dupa care sunt transferate catre
spatiile/zonele/magaziile destinate. In aceasti categorie amintim : spanul de aluminiu, solidul
rezultat din filtrarea emulsiilor folosite in CNC-uri, praful rezultat in filtrele cu saci (din Sectia
de sablare), etc.

Managementul deseurilor In amplasament se conformeaza specificatiilor din legislatia
aplicabild, respectiv Legea nr.211 cu completarile ulterioare, existand Fise tehnice/Rapoarte de
caracterizare In special pentru deseurile periculoase ce se pot consulta in cadrul Biroului
Protectia Mediului.
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IV.2 Depozitarea materiilor prime si a celor auxiliare /produselor finite

Depozitarea materiilor prime (lingouri aluminiu) si a materialelor se face In magazii destinate
fiecarei categorii de produse, astfel:

Tabel 1V.2.1 Spatii alocate depozitarii materiilor prime, auxiliare si produselor finite

Denumire Descriere Capacitatea de stocare
MDC 1-4 Magazie pentru piese/matrite 2,5 tone/nivel
MDC 4-8 Magazie pentru produse finite turnate 2,5 tone/nivel
an;aZ(i)::g;e;ga];z 31 Magazie pentru emulsii si uleiuri 2,5 tone/nivel
MDC 10 Magazie pentru materii prime, substante 2,5 tone/nivel
MSO 1 Magazie pentru materii prime nisip de sablare 2,5 tone/nivel
MSO 2-3 Magazie pentru produse finite sablate 2,5 tone/nivel
MCNC 1 Magazie pentru materii prime Transfer-Line 2,5 tone/nivel
MCNC 2-3-4 Magazie pentru produse finite si scule pentru CNC 2,5 tone/nivel
MCN C compresoare Magazie pentru materii prime uleiuri si emulsii 2,5 tone/nivel
MWH 1-70 Magazii materii prime (carton/folie/paleti si produse finite) | 2,5 tone/nivel

IV.3 Depozitarea chimicalelor si utilizarea lor

Urmatoarele categorii de produse chimice sunt utilizate pe amplasament, in Sectiile Turnatorie,
Sablare, Prelucrari mecanice, Garniturare, Spalare, Scularie, Asamblare si Ambalare:

- uleiuri cu diferite intrebuintari, unsori si vaseline;
- emulsii, demulanti;

- gaze tehnologice;

- detergenti si produsi de degresare;

- produse destinate dezgurificarii;

- lubrifianti;

- produse pentru prelucrarea suprafetelor metalice;

Enumerarea de mai sus nu este exhaustiva, avand drept scop prezentarea cat mai generala si
concentrati a principalelor produse si substante chimice vehiculate in amplasament. In fiecare
an, In functie de oportunitatile pietiei de profil si de tintele pe care FAIST MEKATRONIC si le
propune sa le atingd, aceste produse sufera modificari, constand In: furnizori, calitate
deosebita, beneficii aduse mediului si sanatatii angajatilor.

Tabelele urmatoare sintetizeaza gama de produse utilizate In cele patru mari Sectii de
productie, considerate consumatorii relevanti.
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Tabel IV.3.1 Produse utilizate in Sectia Turnatorie

Clasificare, cf Proprietati periculoase ale
Nr.crt. | Denumire produs Categorie de utilizare Reg 1272/2008, subEtanteloE combonente
Reg 1907/2006 P
1. Hydra Power 22 Lichid hidraulic Neclasificat Asp. Tox.1, H304
. . Inflamabil 1, H220
2. Acetilena dizolvata l(i ainCeO::EUStlbll pttaiere, Periculos Gaz sub presiune, H280
pire, etc. Gaz chimic instabil, H230
Gaz purtator, de . .
. . . . Gaz sub presiune, pericol de
3. Argon comprimat acoperire, de calibrare, pt | Periculos .
explozie, H280
sudura, etc
Gaz de inertizare, de Gaz sub presiune, pericol de
4, Azot comprimat proces, purtator, de test, Periculos . p P
otc. explozie, H281
5. ChemTrend PL-766 Emul.51e/demulant pt Nepericulos -
matrite
6. ChemTrend QC-116 Emulsie pt prelucrare Periculos STOT RE 2, H373
materiale
Emulsie apoasa, material Nociv pt organismele
7. ChemTrend SL-1697S de se arage ! Periculos acvatice, cu efecte pe termen
P lung, R52/53
8. ChemTrend SU-121 Substanta lubrifianta Nepericulos -
Emulsie apoasa, material Nociv pt organismele
9. ChemTrend SL-3138 de se arage ! Periculos acvatice, cu efecte pe termen
P lung, R52/53
Emulsie apoasa, material Nociv pt organismele
10. ChemTrend SL-3188 de se arage ! Periculos acvatice, cu efecte pe termen
P lung, R52/53
Emulsie apoasa, material Nociv pt organismele
11. ChemTrend SL-7698 de se arage ! Periculos acvatice, cu efecte pe termen
P lung, R52/53
12. DIE KOTE 1874FE Fluid pt lucrari cu metale | Nepericulos -
Dioxid de carbon Diferite utilizari . . . .
13. BIOGON C industriale Periculos Gaz lichefiat racit, H281
14. Fondal C Drossing product Periculos EUH 210
Skin Corr. 1A, H314
15. I;A Trennstoff DPw 222 Utilizare industriala Periculos Eye Irrit. 2, H319
Skin Sens.1, H317
16. I;ZA TRENNSTOFF FTp Utilizare industriala Neclasificat -
17. 2? TRENNSTOFF FTp Utilizare industriala Periculos Aquatic Chronic 2, H412
Lichid hidraulic rezistent . Accute Tox. 4, H302
18. HOUGHTO-SAFE 620 E la ardere Periculos STOT RE 2, H373
19. LUBREX Hydrex HL Ulei hidraulic Nespecificat -
20. LICA 2 Unsoare lubrifianta Neclasificat -
21. METALCOTE 250 Pasta de lubrifiere Nepericulos -
22. Metalstar ASW-102 Unsoare Neclasificat -
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Clasificare, cf

Proprietati periculoase ale

Nr.crt. | Denumire produs Categorie de utilizare Reg 1272/2008, substantelor componente
Reg 1907/2006 P
Inflamabil, F+
Nociv pt organismele
23. MOLYKOTE(R) Lubrifiant si aditiv Periculos acvatice, cu efecte pe termen
POWDER SPRAY
lung, R52/53
R66, R67
24. NUCLEOFOND SS Flux pt turnatorie Periculos EUH210
Oxigen comprimat Utilizare industriala, . Gaz oxidant, H270
25. . Periculos .
BIOGON O agent oxidant Gaz sub presiune, H280
26. PR(.)TEC.T PASTE, Pasta Turnatorie Neclasificat -
polimerica
27. SCOREX 96 Fondant pt turnatorie Periculos Accute Tox.4, H302
Demulant si agent
28. Trennex Al lubrifiant pt turnare sub | Neclasificat -
presiune
29. SLY, ulei ghidaje Ghidaje si glisiere Nepericulos -
Ulei pt transfer
30. termicThermrex 32 / 46 | Tratamente termice Nepericulos -
/ 68
31 | ULEIURIHIDRAULICE | (SR e | Nepericulos :
' HL, HLP, HVLP p p

ridicata

Tabel I1V.3.2 Produse utilizate in Sectia CNC

Clasificare, cf Proprietati periculoase ale
Nr.crt. | Denumire produs Categorie de utilizare Reg.1272/2008, | amestecului/substantelor
Reg. 1907/2006 componente
1. Acetat de calciu Lub.rlﬁan.t de Neclasificat -
racire/taiere
2. Additive A31 Lubrifiant de Neclasificat .
racire/taiere
_ . . Skin Irrit. 2, H315
3. Additive A34 Antispumant Periculos Aquatic Chronic 3, H412
Skin Irrit. 2, H315
Agent de curatare, . Eye Dam. 1, H318
+ BLASOCLEAN B lubrifiant Periculos Skin Sens. 1, H317
Aquatic Chronic 3, H412
5. BLASOCUT® 1000 cF | Concentratlichid pt Periculos Eye Irrit. 2, H319
prelucrarea metalelor
BLASOCUT® Concentrat lichid pt o
6. : . Neclasificat -
antispumanti prelucrarea metalelor
. | Concentrat lichid pt . Eye Irrit. 2, H319
7 Blasocut® BC 35 Kombi prelucrarea metalelor Periculos Aquatic Chronic 3 H412
Skin Corr. 1B, H314
8. Bodoxin SE Material conservant Periculos Eye Dam. 1, H318
Acute Tox. 4, H302
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Clasificare, cf Proprietati periculoase ale
Nr.crt. | Denumire produs Categorie de utilizare Reg. 1272/2008, | amestecului/substantelor
Reg. 1907/2006 componente
STOT RE 2, H373
Eye Dam. 1, H318
Produs pentru Aquatic Acute 1, H400
9. Cinon OI ! P fet Periculos Aquatic Chronic 2, H411
prefucrare suprafete Acute Tox. 4, H332
Skin Irrit. 2, H315
Skin Sens. 1, H317
Produs pentru Eye Dam. 1, H318
10. Compound ZF 113 relucr:i)re suprafete Periculos Skin Irrit. 2, H315
p p Aquatic Chronic 3, H412
Produs pentru Eye Dam. 1, H318
11. Compound ZF 322 S relucr:re suprafete Periculos Skin Irrit. 2, H315
P p Aquatic Chronic 3, H412
Produs pentru Eye Dam. 1, H318
12. Compound ZF 322 relucrfre suprafete Periculos Skin Irrit. 2, H315
p p Aquatic Chronic 3, H412
13. Divinol DHG ISO 46 Ulei lubrifiant Nepericulos -
14. DIVINOL DHG ISO 68 Ulei hidraulic, lubrifiant Nepericulos -
15. DIVINOL HLP ISO 32 Ulei hidraulic, lubrifiant Nepericulos -
16. DIVINOL HLP ISO 100 Ulei hidraulic, lubrifiant Nepericulos -
17. Divinol ICL ISO 150 Ulei lubrifiant Nepericulos -
18. Divinol Lithogrease 000 | Vaselina Nepericulos -
19. Flocculant AR 8401 Agent floculant Neclasificat -
20. Flocculant AR 8403 Agent floculant Periculos Aquatic Chronic 3, H412
21. G 60 Special Agent de curatare Periculos Accute Tox. 1, H304
Acute Tox. 4, H302
Acute Tox. 4, H332
22. Grotan WS Material conservant Periculos Skin Irrit. 2, H315
Eye Irrit. 2, H319
Skin Sens. 1, H317
23. AA TRENNPELLETS Utilizare industriala Neclasificat -
KTp 37
24. Elem-ente plastice de Prelucrare suprafete Nepericulos -
slefuire
. . . Eye Irrit. 2, H319
25. Rollkemik MAF-521/R Lustruire metale Periculos Skin Irrit. 2, H315
26. Magnaglide D 220 Lichid lubrifiant Neclasificat -
27. Makl.no Spindle Lubrifiant Periculos Asp. Tox. 1, H304
Lubricant
Fluid pentru lucrari cu Skin Corr. 1€, H314
28. Metalina B800 metalIe) Periculos Eye Dam., H318
Aquatic Chronic 3, H412
29. Mobil Vactra Qil no 4 Ulei de baza si aditivi Neclasificat -
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Clasificare, cf Proprietati periculoase ale
Nr.crt. | Denumire produs Categorie de utilizare Reg. 1272/2008, | amestecului/substantelor
Reg. 1907/2006 componente
Asp. Tox. 1, H304
30. Mobil velocite Oil no3 Ulei de baza si aditivi Periculos Skin Irrit. 2, H315
Eye Irrit. 2, H319
Asp.Tox.1, H304
Acute Tox.4, H302, H312,
31 Proton 21 Agent de degresare Periculos H332,
' & & EUH066
Skin Irrit. 2, H315
Eye Irrit. 2, H319
32. Roto-Inject Fluid Ulei pt compresor Periculos Asp. Tox.1, H304
33. RSF 16VZ Lubrifiant Neclasificat -
34. | Shell GadusS2v1003 | wubriflantautosi Periculos Aquatic Chronic 3, H412
industrial
35. Shell Gadus S3 vV220C 2 Lubrlﬁgnt auto st Periculos Aquatic Chronic 3, H413
industrial
36. Shell Tellus S2 M 32 Ulei hidraulic Nepericulos -
37. SurTec 010 Agent de curatare Neclasificat -
. Skin Irrit.2, H315
38. SurTec 086 Agent de curatare Periculos Eye Irrit.2, H319
Agent de curatare .
39. SurTec 104 . Periculos Eye Dam.1, H318
universal
40. SurTec 132 Ag-ent de curatare Periculos Eye Irrit, H319
universal
Produs pentru tratarea Met. Corr. 1, H290
41. TA 279 otelului inoxidabil, Periculos Skin Corr. 1A, H314
aluminiului Eye Dam.1, H318
e Eye Irrit. 2, H319
42. TA 767 aeestzellle;ecfirl;l:;?tor de Periculos Skin Irrit. 2, H315
Aquatic Chronic 3, H412
43. Ulei AIR 10 Ulei pneumatic/biax Nepericulos -
Extremely flammable gas,
H220
Flammable gas, H221
Produs profesional pt . Eye Irrit.3, H319
44. Ultragas creare luciu si bricolaj Periculos STOT SE 3,H336
Repeated exposure may
cause skin dryness or
cracking, EUH066
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Tabel I1V.3.3 Produse utilizate in Sectia Garniturare

Clasificare, cf

Proprietati periculoase ale

conductiv pt garnituri

Nr.crt | Denumire produs Categorie de utilizare Reg 1272/2008, amestecului/substantelor
Reg 1907/2006 componente
Flam. Liq.2 H225
. . Accute Tox.4 H332
Bonding Agent TP3621 | Grund Periculos Eye Dam/Irrit H319
STOT SE 3 H335
Produs de etansare ginmllr‘;?tz II-IéZl%
Dichtol WFT Macro microporozitati si fisuri Periculos '
fine Eye Dam.1 H318
STOT SE 3 H338
Flam. Liq.2 H225
Asp.Tox H304
. . . Degresare, diluare . Eye Irrit.4 H319
Diluant Nitro special produse vopsire Periculos STOT SE 3 H336
Skin Irrit.2 H315
Accute Tox. 4
DOW CORNING(R) 1200 . . i Flam. Liq.3 H226
0S PRIMER CLEAR Adeziv, agent de lipire Periculos Eye Dam. 1 H318
IBS Spezialreininger Agent de curatare, .
EL/Extra degresant Periculos Asp. Tox.1 H304
NOLATO 8510, 8520 Cauciuc siliconic pt Nepericulos -
garnituri
NOLATO 8800, 8801 Cauciue siliconic pt Nepericulos -
garnituri
Carc 2, H351
Cauciuc siliconic STOTRE 1, H372
NOLATO 8812, 8813 Periculos Resp./Skin sensitisation 1,

H317
Aquatic Chronic 3, H412

Tabel IV.3.4 Produse utilizate in Sectia Mentenanta

Nr.crt

Denumire produs

Categorie de utilizare

Clasificare, cf Reg
1272/2008, Reg

Proprietati periculoase ale
amestecului/substantelor

1907/2006 componente
. . Lichid si vapori inflamabili,
Multi Super 5 Aerosol grlliilclgl);ff:;‘ agent Periculos H220
Recipient sub presiune, H229
Multifoam Detergent, agent de Periculos Aerosol'l inflamabili, 1, H222
degresare Eye. Irrit 2
. Aerosol 1, H222
NOVA PTFE 0il (Iilelb;;fslg:et' agent de Periculos Aerosol 1, H229
& Aquatic Chronic 3, H412
NOVAKLEEN pH13 Detergent Periculos Skin. Corr.2, H314
Aerosol 1, H222
Produs de curatare, . Aerosol 1, H229
Safety Clean Aerosol detergent Periculos Aquatic Chronic 3, H412
STOT SE 3, H336
SEAL&BOND MS60 Compus de etansare Neclasificat -
Spuma NOVALEAK Detector de scurgeri de Nepericulos -
gaze
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Clasificare, cf Reg | Proprietati periculoase ale

Nr.crt | Denumire produs Categorie de utilizare 1272/2008, Reg amestecului/substantelor
1907/2006 componente
Degresant pt sticla si . Lichid inflamabil 2, H225
0, >
TEHNISOL 95% echipamente electronice Periculos Iritant pentru ochi 2, H319
Flam. Liq. 2, H225
Thermochromic White- Vopsea termosensibili Periculos Eye Irrit. 2, H319
Brown p Carc. 2, H351

STOT SE 3, H336

Ca practica generald, cantitatile de produse aprovizionate sunt stocate In Magazii speciale, la
locurile de munca din Sectii folosindu-se cantitatile necesare activitatilor curente sau in
decursul unei perioade reduse de timp. Regula este ca nu sunt scoase din ambalajele originale
decat In momentul introducerii in proces.

IV.4 Potentiale contaminari provenite din folosinta anterioara a terenului

Avand in vedere ca terenul pe care se afla astazi FAIST MEKATRONIC, chiar daca a apartinut
initial Parcului Industrial Eurobusiness Oradea, nu a avut folosinta industriala ci, cel mult, una
agricola, se considera ca posibilitatea de a exista o contaminare istorica este absolut exclusa.

IV.5 Instalatii pentru retinerea, evacuarea si dispersia poluantilor in mediu

AER

- trei scrubere umede, prin care sunt trecute gazele arse provenite din zona cuptoarelor de
topire/mentinere, in vederea reducerii temperaturii si a potentialului poluant. Evacuarea in
atmosfera se face prin cele trei cosuri, C1, C2 si C3, ce au urmatoarele caracteristici: H = 18 m
(de la nivelul solului), h = 6 m (inaltime efectiva), D = 0,4 m, viteza efluent 3,4 m/s, constructie
din INOX - C3 si din PVC - C1, C2. Temperatura gazelor la iesire este de max 40°C.

Fiecare scruber contine umplutura de inele cu @ = 50 mm (ecoringuri), din plastic, si este
prevazut cu separator de picaturi din PVC, dispozitiv de distributie radiala si duze anti-
infundare. Cele trei echipamente sunt racordate la un vas de acumulare apa de recirculare, cu
capacitatea de cca 3,7 mc, cuplat la o pompa verticala pentru recirculare echipata cu motor
[P55 avand debitul de 45 mc/h si bariera de vapori.

Cele trei cosuri sunt identificabile prin urmatoarele coordonate geografice (sistem Stereo 70):

C1:X=262950,Y=625392
C2:X=262944,Y =625396
C3:X=262940,Y =625393

- doud turnuri, C4 si C5, cu urmatoarele caracteristici: H = 16 m (de la nivelul solului), D = 0,6
m, viteza efluent 3,4 m/s, echipate cu sisteme de filtre de metal G2-G3 si filtre G4 de tip fibra;
filtrele sunt dispuse In patru straturi orizontale. Sunt destinate evacuarii vaporilor de emulsie
(ceata de ulei) colectati la nivelul masinilor de turnare, prin hotele aspirante;
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APA

- 0 Statie de tratare emulsii, in care sunt dirijate toate apele cu continut de emulsie, provenite
din diferite etape tehnologice si Sectii de productie. Incinta de 129 mp in care este amplasata
aceasta instalatie are un perete comun cu Sectia Turnatorie, fiind exterioara Halei de productie.
Este amenajata antiinghet.

Functionarea statiei are la baza procese de tratare chimica-coagulare-floculare-deshidratare
mecanica in presa a namolului rezultat. Randamentul de reducere al substantelor organice
este de 90%, regimul de functionare este discontinuu, 5 cicluri/zi.

Fluxul tehnologic aplicat in aceasta instalatie este urmatorul:

Emulsiile uzate rezultate din procesele de prelucrari mecanice sunt trecute initial printr-un
sistem de separare gravimetricd, pe baza diferentei de densitate dintre componente.

In continuare apele cu emulsie si resturi de ulei sunt dirijate printr-un separator de ulei
Accustrip, avand o capacitate de 6 1/s, prevazut cu filtru de coalescentd, dupa care sunt stocate
intr-un vas tampon de 10 mc, impartit in 5 compartimente, dotat cu pompa submersibila
comandata de panoul de comanda. Pompa are rolul de a introduce apele cu emulsie in vasele de
reactie. Trecerea fluidelor prin cele 5 compartimente determina o separare avansata a micilor
cantitati de ulei ramase.

Tratarea chimica are loc in vasul de reactie cu volum de 6 mc, prevazut cu agitator mecanic,
unde sunt introduse patru chimicale, respectiv: var hidratat 8%, dolomita (carbonat de calciu si
magneziu), clorura ferica 40% (coagulant) si polielectrolit anionic pentru floculare 0,2%. Vasul
de reactie este fabricat din otel si protejat anticoroziv. Chimicalele se dozeaza cu pompe.

Dupa minim o ora, flocoanele formate se decanteaza iar apele separate, relativ limpezite, sunt
colectate in vasul de acumulare de 5 mc, de unde sunt pompate prin reteaua de canalizare
interioara la Statia de Preepurare de pe amplasament.

Namolul depus la fundul vasului de reactie se strange intr-un vas de acumulare de 12 mc, de
unde este pompat pneumatic la filtrul-presa pentru deshidratare. Dupa presare, se stocheaza
temporar in Big Bags, ulterior este preluat de operatorii autorizati si dus la incinerare.

- un separator de produse petroliere cu capacitate de 9 mc/zi, destinat preepurarii apelor
meteorice colectate de pe platformele tehnologice din amplasament. Fractia apoasa separata se
descarca in canalizarea pluviala a Parcului Industrial, care evacueaza toate apele meteorice in
Crisul Repede.

- o Statie de Preepurare, care proceseazda toate apele tehnologice uzate rezultate in
amplasament; aceasta instalatie apartine Sectiei de Galvanizare (acoperiri metalice) si nu face
parte din procesele prezentate in acest document. De principiu, tehnologia aplicata urmareste
oxidarea cianurilor rezultate din procesele de acoperiri metalice, cu hipoclorit de sodiu in
mediu bazic, corectarea ulterioara a pH-ului prin tratare cu acizi, formarea sedimentelor cu
ajutorul polielectrolitului si separarea fazelor lichida si solida (prin decantare).

SC FAIST MEKATRONIC SRL 6477



=== WESSLING

V. EVALUAREA IMPACTULUI ASUPRA MEDIULUI

Componentele de mediu potential a fi afectate de activitatile de productie si de cele suport sunt:
atmosfera, solul, respectiv subsolul, apa si populatia (personalul angajat). Se apreciaza ca
nivelele de afectare sunt diferite, de la caz la caz.

V.1 Impactul asupra apelor

Conform Autorizatiei Integrate de Mediu in vigoare, emisa pentru activitdtile desfasurate in
Instalatia pentru topirea metalelor neferoase si prelucrdri mecanice, starea de calitate a apelor
subterane In amplasament se urmadreste prin forajele de apa existente. Pana in primavara
acestui an, se aflau in exploatare patru foraje, F1, F2, F3 si F4, iar din vara, dupa probe, a intrat
in functiune si forajul F5. Forajul F4 a fost scos din circuit, cel putin pentru sistemul de
alimentare cu apa al intregului amplasament.

Rezultatele analitice aferente anilor 2016 si partial 2017, prin Programul de monitorizare, sunt
prezentate mai jos. Dupa cum se poate observa, inca din 2016 apa extrasa din forajul F5 a fost
testata, gama de indicatori analizati fiind mult mai largda decat cea prezentatd in tabele.
Analizele suplimentare au vizat prezenta pesticidelor (triazinice, fenoxi-carbonice,
organoclorurate si organofosforice), a compusilor organoclorurati volatili, a carbamatilorsi
nivelul de iIncarcare bacteriologica. Rezultatele fiind situate sub limitele de detectie ale
metodelor aplicate, nu au mai fost incluse in matricea analitica prezentata in acest Raport de
amplasament.

Pentru a avea o imagine de referintd, cu multe limitari insa, am luat in consideratie
caracteristicile chimice corespunzatoare corpului de apa subterana (de adancime) interceptat
prin foraje, conform Ordinului 621/2014 privind aprobarea valorilor de prag pentru apele
subterane din Romania.
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Tabel V.1.1 Valori de monitorizare apa subterana, 2016

. Corp de apa

Parametru de calitate U.M. F1 F2 F3 F4 F5 subterani ROCRO7
aprilie noiembrie | aprilie | noiembrie | aprilie | noiembrie | aprilie noiembrie

pH - 7,01 7,28 6,97 7,26 7,04 7,03 7,08 8,5 -
Conductivitate uS/cm 1080 635 1040 684 1370 1490 1170 334 -
CCOMn mg 0z2/dm3 | 4,26 1,15 4,64 2,5 4,32 1,15 4,13 0,86 -
Duritate °d 33,7 18,7 39,9 18,8 45,8 28,5 49,9 4,64 -
Clor rezidual liber mg/dm?3 0,02 0,02 0,02 0,023 0,02 0,019 0,02 0,022 -
Cianuri totale pg/ dms3 <2 <2 <2 <2 <2 <2 <2 <2 -
Azot amoniacal mg/dm?3 0,545 1,32 0,395 0,435 0,364 0,532 0,418 0,336 2,4
Nitriti mg/dm3 0,085 < 0,025 0,062 < 0,025 0,063 < 0,025 0,089 < 0,025 0,5
Fluoruri mg/dm3 <1 <1 <1 <1 <1 <1 <1 <1 -
Cloruri mg/dm3 36,5 38,7 38,1 50,9 40,1 56,8 39,5 <5 250
Nitrati mg/dm?3 <5 <5 <5 <5 <5 <5 <5 <5 -
Fosfati mg/dm?3 0,4 <04 <04 <04 <04 <04 <04 <04 0,5
Sulfati mg/dm?3 286 53,8 257 78,8 493 625 363 20,1 250
Aluminiu pg/ dms <20 <20 <20 <20 <20 <20 <20 <20 -
Calciu mg/dm?3 129 88,8 127 97,4 156 149 139 11 -
Cupru mg/dm?3 <0,001 0,002 <0,001 | 0,029 <0,001 | 0,001 <0,001 <0,001 0,1
Crom pg/ dm?3 <1 <1 <1 <1 <1 <1 <1 <1 50
Fier pg/ dms3 <20 <20 <20 <20 <20 78 <20 39 -
Magneziu mg/dm3 21,7 13,5 21,4 16,2 26,9 26,3 23,7 2,47 -
Mangan pg/ dms 1600 3370 1090 809 1050 375 1260 40 -
Nichel pg/ dms3 <2 6,7 <2 40,6 <2 3,8 <2 <2 20
Plumb pg/ dm3 <5 <5 <5 <5 <5 <5 <5 <5 -
Siliciu mg/dm3 8,92 6,5 9,57 10,6 9,89 9,81 9,39 7,22 -
Staniu mg/dm?3 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 -
Zinc pg/ dm?3 <200 <200 <200 <200 <200 <200 <200 <200 -




Tabel V.1.2 Valori de monitorizare apa subterana, 2017

. Corp de apa

Parametru de calitate U.M. F1 F2 F3 F5 subterani ROCRO7
mai mai mai mai

pH - 6,98 7,47 7,37 8,76 -
Conductivitate uS/cm 596 412 2630 334 -
CCOMn mg 02/dm3 2,43 <0,5 0,54 2,96 -
Duritate °d 18,8 6,79 11,7 3,35 -
Clor rezidual liber mg/dm?3 0,035 0,036 0,034 0,055 -
Cianuri totale pg/ dms 211 10,6 3,95 7,73 -
Azot amoniacal mg/dm?3 1 0,203 0,198 0,307 2,4
Nitriti mg/dm3 < 0,025 0,076 < 0,025 < 0,025 0,5
Fluoruri mg/dm3 <1 <1 1,44 2,37 -
Cloruri mg/dm3 39,8 17,3 57,1 <5 250
Nitrati mg/dm?3 <5 <5 <5 <5 -
Fosfati mg/dm3 <04 <04 <04 <04 0,5
Sulfati mg/dm3 55,5 35,6 303 17,2 250
Aluminiu pg/ dm? <20 <20 <20 <20 -
Calciu mg/dm?3 80,3 30,6 231 11,2 -
Cupru mg/dm3 < 0,001 < 0,001 0,001 < 0,001 0,1
Crom pg/ dm?d <1 <1 <1 <1 50
Fier pg/ dms <20 <20 38 37 -
Magneziu mg/dm?3 12,2 5,95 43 2,7 -
Mangan ug/ dms3 3080 206 155 41 -
Nichel pg/ dms <2 <2 3 <2 20
Plumb pg/ dms <5 <5 <5 <5 -
Siliciu mg/dm3 7,17 7,86 13,8 7,33 -
Staniu mg/dm?3 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 -
Zinc pg/ dms <200 <200 <200 <200 -
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Valorile prezentate in cele doua tabele de mai sus evidentiaza urmatoarele aspecte locale, nu
neaparat legate de o potentiala poluare datorata activitatilor FAIST MEKATRONIC:

- apa corespunzatoare acviferului de mediu adancime (F1, F2, F3 si F4) are continut mai ridicat
de sulfati, in timp ce apa recoltata din acviferul de adancime (F5) este foarte putin sulfatata;

- In privinta indicatorului nichel a fost Inregistrata o singura valoare excedentara, in forajul F2,
in al doilea semestru al anului trecut; nu consideram ca situatia poate fi corelata cu una de
poluare accidentala.

Pe ansamblu, apa extrasa din acviferul de mare adancime are calitate mai buna fata de cea
aferenta acviferului de medie adancime, ceea ce se reflectd in randamente mai bune a
procesului de tratare a sa si pregatire pentru utilizare tehnologica (dedurizare si osmozare).

Pe baza datelor prezentate, considerdm cd impactul activitdtilor desfasurate de FAIST
MEKATRONIC in amplasament, asupra apelor subterane, este absolut nesemnificativ.

Surse de date: Rapoartele de incercare nr. 1601769/10.05.2016, 1605001/14.12.2016,
1603923/22.09.2016, 1702070/10.05.2017,1702217/12.05.2017.

V.2 Impactul asupra solului

Emisiile de poluanti, la nivelul amplasamentului analizat, pot avea loc: in atmosferd, prin
defectiuni aparute in canalizarea apelor uzate tehnologice, prin scurgeri/pierderi de deseuri
stocate temporar pe platforma destinata acestora, diverse accidente in care ar fi implicate
produse chimice. Platforma betonata si sistemul de preluare scurgeri sunt foarte bine
concepute si realizate, astfel incat se exclude posibilitatea afectdrii solului din imediata
vecindtate. De asemenea, emisiile de gaze si pulberi in atmosfera nu depasesc valorile de
concentratie impuse iar dispersia lor se face In conditii bune in zona Parcului Industrial, in care
oricum mai functioneaza alte cateva unitati de productie cu emisii similare.

Programul de monitorizare aplicat de FAIST MEKATRONIC prevede doar o analiza semestriala
a solului, in doua puncte de recoltare, prin determinarea concentratiilor de cianuri, zinc, cupru
si nichel, relevante pentru Sectia de Acoperiri Metalice. Rezultatele obtinute pentru 2016 si
primul semestru din 2017 demonstreaza neafectarea solului din punctele de urmarire.

Pe baza informatiilor prezentate, considerdm cd impactul activitdtilor desfasurate de FAIST
MEKATRONIC in amplasament, asupra solului, este absolut nesemnificativ.
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V.3 Impactul asupra atmosferei

Evacudrile produse de FAIST MEKATRONIC in atmosfera sunt cele mai semnificative, atat
calitativ cat si cantitativ, privind din perspectiva tuturor surselor de emisie identificate.
Procesele tehnologice desfasurate iIn amplasament sunt in primul rdnd generatoare de gaze
(noxe), emisiile fiind prezentate in cadrul capitolului I, pentru fiecare Sectie de productie.

Programul de monitorizare a componentelor de mediu (procedurat sub codul PP.14.0900),
aplicat de operatorul economic, include urmarirea surselor dirijate aferente activitatilor de
Turnatorie, Sablare, Prelucrari Mecanice, Galvanizare si Producere agent termic in cele doua
Centrale. In tabelele urmitoare se prezintd rezultatele obtinute la nivelul anului 2016 si in
primul semestru al anului curent.

Pentru procesele de ardere a combustibilului gazos In cuptoarele de topire, procentul de oxigen
considerat este de 20%. Valoarea se utilizeaza in calculul anumitor concentratii de gaze
rezultate din ardere. O valoare mai mica, de 3%, utilizata in raportarile din 2016, a determinat
aparitia unor depasiri valorice de limite Impuse prin Autorizatia Integratd de Mediu nr.2
revizuita in 2016. Societatea FAIST MEKATRONIC are implementata o procedura de
imbunatatire continua, conform careia se reiau masuratorile care au identificat depasiri si se
regleaza tehnologic procesul de ardere, pana la atingerea parametrilor valorici impusi.

Este motivul pentru care monitorizarile facute nu s-au limitat doar la frecventa semestriala.
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Tabel V.3.1 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Sectia Turnatorie, 2016

Parametru C1 c2 c3 Limite impuse
controlat UM aprilie septembrie noiembrie aprilie septembrie | noiembrie aprilie septembrie noiembrie cf AIM
Temperatura °C 26,5 32,9 34,5 24,8 33,4 30,9 23,8 33,4 33
Oxigen % 20,7 20,5 19,7 20,8 20,6 19,6 19,6 20,3 19,6
?;‘;giide % |01 0,01 0.72-074 |01 0,01 0.74-0.82 | 0.83-1.05 | 0,01 0.72 - 0.83
gﬁggfd de mg/Nm? | 1.25-113 | <1.25 155-176 | <125 | <1.25 109-137 | 1,25 250 - 254 100
Oxizi de azot mg/Nm3 | <2.05 160 - 164 114 - 144 <2.05 94.7-99.7 | 141- 156 4.10-6.20 | 154-156 145 - 155 350
Dioxid de sulf mg/Nm3 | <2.86 <2.86 39.3-40.2 <2.86 <2.86 35.7-39.3 | <2.86 <2.86 35
Pulberi mg/Nm3 | 0,33 1,47 0,94 0,17 1,53 0,58 0,83 1,17 0,44 5
Tabel V.3.2 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Sectia Turnatorie, 2017

Cc1 Cc2 Cc3 Limite impuse cf
Parametru controlat | U.M. - — - — - — AIM 2-BH

mai iunie mai iunie mai iunie
Temperatura °C 35 35,7 33,9
Oxigen % 19,8 20,66 19,4-19,8 20,6 20,1 20,4
Dioxid de carbon % 0.67-0.7 0.7-0.89 <0.01
Monoxid de carbon mg/Nm3 28,8 32.5-35 67.5 - 68.8 100
Oxizi de azot mg/Nm3 | 118-121 99-118 <2.05-120 350
Dioxid de sulf mg/Nm3 | 11.0- 24.0 6-14 <2.86 35
Pulberi mg/Nm3 1,64 1,72 0,56 5
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Tabel V.3.3 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Sectia Turnatorie, 2016

Parametru UM C4 proba a C4 probab Cc4
controlat o aprilie aprilie septembrie
Carbon organic total | ppm 1,41 0,55 3,47
Carbon organic total | mg/Nm3 | 2,27 0,388 5,58

Tabel V.3.4 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Sectia Turnatorie, 2017

Parametru UM C4 C5 Limita impusa
controlat o mai mai cf AIM 2-BH
Carbon organic total | ppm 2,17 1,74 -

Carbon organic total | mg/Nms3 3,49 2,8 10

Tabel V.3.5 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Sectia Prelucrari
Mecanice, 2016 -2017

Parametru UM C5 Limita
controlat T aprilie 2016 | septembrie 2016 | mai 2017 impusa
Pulberi mg/Nm3 | 0,72 1,67 0,56 50

Tabel V.3.6 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Centrala Termica, 2016

cos CT (C6)

Parametru controlat | U.M. - - Limita impusa
aprilie septembrie

Temperatura °C 157 153 -

Oxigen % 6,77 6,1 -

Dioxid de carbon % 9,95-9,99 8,40-8,48 |-

Monoxid de carbon mg/Nm?3 <125 <1,25 100

Oxizi de azot mg/Nms3 169-171 150 - 155 350

Dioxid de sulf mg/Nm3 <2.86 <2,86 35

Pulberi mg/Nm3 0,75 1,56 5

Tabel V.3.7 Valori de monitorizare surse dirijate de emisie din Centrale Termice, 2017

Parametru UM Cé6 CT-120kW | CT - 650 kW Limita
controlat o mai mai iunie impusa
Temperatura oC 104 56,7 -
Oxigen % 7.25-7.36 3,09 8,2 -
Dioxid de carbon % 7.73-7.79 10-10.3 -
Monoxid de carbon | mg/Nm3 | 2040 - 2430 | 28- 33 <1.25 100
Oxizi de azot mg/Nm3 | 139 - 141 47 -50 350
Dioxid de sulf mg/Nm3 | <2.86 <2.86 35
Pulberi mg/Nm3 | 1,31 2,64 5
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Din punct de vedere valoric, emisiile evacuate prin sursele C1-C3, in anul 2016, au prezentat
cateva depasiri ale limitelor reglementate prin Autorizatie, dar situatia nu s-a repetat si in
2017. In ceea ce priveste celelalte surse dirijate, C4 si C5, prin care sunt evacuate pulberi si
produsi organici, nu s-au identificat depasiri valorice fata de limite, in niciunul din cei doi ani
luati In consideratie.

Prin urmare, se considerd cd evacudrile la nivel atmosferic provenite direct din activitdtile
tehnologice ale operatorului economic au un impact redus asupra mediului ambiant.

Surse de date: Rapoartele de incercare nr. 1605376/6.12.2016, 1604116/28.09.2016,
1601999/18.05.2016,  1605375/6.12.2016,  1604117/28.09.2016, @ 1602001/18.05.2016,
1605617/15.12.2016, 1604118/28.09.2016, 1602003/18.05.2016, @ 1604114/27.09.2016,
1609195/18.05.2016, 1601997/18.05.2016, 1604115/27.09.2016, 1602005/18.05.2016,
1602006/18.05.2016, 1604113/27.09.2016, 1604111/27.09.2016, 1703257/20.06.2017,
1702450/12.05.2017, 1702663/23.05.2017, 1703256/20.06.2017,  1702452/12.05.2017,
1702664/23.05.2017, 1703255/20.06.2017, 1702454/12.05.2017, 1702665/23.05.2017,
1702456/12.05.2017, 1702458/12.05.2017, 1702662/23.05.2017, 1702447/12.05.2017,

1702460/12.05.2017, 1703258/20.06.2017, 1702470/12.05.2017.

V.5 Impactul generat de zgomotul din amplasament

Sursa majord de zgomot identificata in amplasamentul FAIST MEKATRONIC o reprezinta
bateria de compresoare, instalate intr-o incinta dedicata. Masurile de precautie luate la
amenajarea spatiului determina reducerea considerabila a nivelului de zgomot generat, in afara
acestei incinte, astfel Incat nu se pune problema unui impact semnificativ asupra mediului
ambiental sau a afectdrii sandtatii operatorilor din instalatii.

V.6 Impactul generat asupra instalatiilor de epurare ape uzate

Apa uzata rezultata din Statia de tratare emulsii se pompeaza in Statia de preepurare a unitatii,
aflata in cadrul Sectiei de Galvanizare. Pentru a nu afecta tehnologia de epurare aplicata in
aceasta instalatie, calitatea apei rezultate din procesul de tratare emulsii trebuie sa
indeplineasca anumite criterii de concentratii, prevazute in Autorizatia Integrata de Mediu BH-
2, revizuita in 2016. Monitorizarea calitatii apelor evacuate se face in sistem propriu, pe fiecare
schimb de lucru, si la solicitarea reprezentantului operatorului economic, de catre un Laborator
de terta parte.

In tabelul urmitor sunt prezentate rezultatele monitorizirii efectuate in regim externalizat,
pentru anii 2016 si 2017, impreuna cu limitele de concentratii autorizate.

Tabel V.6.1 Valori de monitorizare calitate ape uzate evacuate din Statia de tratare
emulsii, 2016 - 2017

2016 2017 imi
Parametru controlat U.M. - - ; ; Limite cf. AIM

mai septembrie | decembrie mai nr.2 - BH

pH - 7,36 7,36 8,25 7,75 6,5-8,5

Materii totale in suspensie | mg/dm3 5,60 11,6 22,4 61,1 350

Substante extractibile mg/dm3 <20(0,70) | <20 (6,30) | <20 (1,80) <20 (1,00) 30

Consum chimic de oxigen 3

(CCOCr) mg0z/dm?3 | 29,5 48,5 109 321 500
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Parametru controlat U.M. :::6 septembrie | decembrie :::7 :.;n;te;;é AM
gggi‘;r‘gé’é‘éc;’)imic de mg02/dm? | 15 16 85 230 300
Azot amoniacal mg/dm3 3,95 7,84 19,6 14,2 30
Fosfor total mg/dm3 0,284 0,163 1,41 0,061 5
Detergenti mg/dm3 <0,05 <0,05 0,06 0,15 25
Sulfati mg/dm3 364 399 59,6 370 600
Zinc mg/dm3 <0,05 <0,05 0,088 0,062 1

Compararea datelor de monitorizare cu valorile limitd, pentru fiecare dintre indicatorii
urmariti, arata ca nu s-au Inregistrat depasiri de concentratii in efluentul apos al Statiei de
tratare emulsii, ceea ce se reflecta Intr-un impact nesemnificativ asupra functiondrii Statiei de
preepurare din amplasamentul FAIST MEKATRONIC.

Surse de date: Rapoartele de incercare nr. 1603926/22.09.2016, 1601771/10.05.2016,
1605002/12.12.2016 5i 1702072/10.05.2017.

VI. CALITATEA COMPONENTELOR DE MEDIU DIN ZONA AMPLASAMENTULUI
- MODELUL CONCEPTUAL

Pe baza evaludrilor facute in capitolul precedent, se poate trata aspectul impactului general
asupra mediului si, pe cat posibil avand la baza rezultate de monitorizare, se poate crea un
model conceptual al amplasamentului.

Modelul conceptual presupune identificarea surselor posibile si efective de poluare, caile de
propagare a sa si tintele posibile. In cadrul capitolului II au fost indicate evacudrile citre mediu
din fiecare Sectie si activitati suport.

Ca privire de ansamblu asupra unitatii de productie, principalele emisii in atmosferd constau in
gazele de ardere rezultate din tehnologia de topire/mentinere a metalelor si din Centralele
termice, pulberile si fumul cu Incarcare organica de la procesele de turnare cu ajutorul
masinilor de turnat, pulberile de la prelucrarea mecanica a suprafetelor pieselor metalice.
Aceste emisii contin preponderent: oxizi de carbon, de sulf si de azot, microparticule solide si
vapori organici. La randul lor, microparticulele pot avea constituenti metalici, sub forma
elementara sau oxizi. Toate emisiile gazoase mentionate sunt captate in sistemul centralizat si
trecute prin scruberele umede, Inainte de evacuarea libera in atmosfera.

Pulberile rezultate din operatii de prelucrare a suprafetelor sunt preluate de sistemul de
exhaustare al Sectiei si trecute printr-un ciclon, localizat in exteriorul Halei de productie.

Principalele sursele de ape uzate sunt asociate, in cea mai mare masura, fluxului de racire din
zona matritelor de turnare si a pieselor turnate, operatiilor de prelucrare piese in CNC-uri, de
debavurare mecanica si magnetica. Mare parte din aceste ape (exceptie fac cele provenite din
operatiile de debavurare) sunt colectate prin sistemul intern de canalizare si trimise la Statia de
tratare emulsii, unde, dupa o separare cantitativd a substantelor organice (emulsii) sunt
pompate cu o pompad submersibila din vasul de stocare catre Statia de preepurare din
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amplasament. Apele cu continut de detergent sunt trimise direct in Statia de preepurare a
unitatii.

In amplasamentul FAIST MEKATRONIC, apele pluviale conventional-curate sunt colectate de pe
acoperisuri, terase, si preluate direct in canalizarea pluviala a Parcului Industrial Eurobusiness
Oradea, cu evacuare finala in Raul Crisul Repede. Apele colectate la nivelul platformelor
traficabile auto si pietonal, cu posibil continut de uleiuri, combustibili, alte substante organice,

sunt preluate in rigole si canale si trecute printr-un separator de produse petroliere, dupa care
se evacueaza tot in canalizarea Parcului.

Toate deseurile generate In amplasament, periculoase si nepericuloase, sunt stocate temporar
in conditii de siguranta si eliminate prin firme specializate, cu transportatori autorizati.

Caile de transfer al eventualelor poludri/contaminari locale sunt: prin infiltrare directa in
subsol, prin preluare cu apele ce se scurg liber la suprafata platformelor exterioare, prin
transfer pe cale aeriana.

In tabelul urmitor sunt prezentate date valorice referitoare la calitatea imisiilor masurate la
limita amplasamentului, in anul 2017.

Tabel VI.1 Date privind calitatea imisiilor la limita amplasamentului

Parametru controlat U.M. mai, 2017 t‘;‘;‘:sa 1dze 51';;?;171;;8'
Monoxid de carbon mg/Nm3 | 1,25 6,0

Dioxid de azot mg/Nm3 | <0,06 0,3

Dioxid de sulf mg/Nm3 | 0,02727 0,75

Pulberi PM10 mg/Nm3 | 0,0697 0,15

Surse de date: Rapoartele de incercare nr. 1702469/12.05.2017, 1702468/12.05.2017,
1702467/12.05.2017, 1702449/12.05.2017.

Punctul de masurare a fost plasat langa coltul corespunzator Magaziei de tabla, directie SV fata
de Hala de productie cu sursele ei de emisii.

Dupd cum se poate observa, datele din Tabelul V1.1 reflectd o foarte bund calitate a aerului
ambiental, neafectat de emisiile de gaze de ardere si pulberi generate de FAIST MEKATRONIC.

In ceea ce priveste posibilitatea de infiltrare in subteran si, de acolo, de contaminare a panzei
locale de apa freatica, trebuie mentionat ca in urma forajelor geotehnice executate in 2011
primul acvifer a fost identificat dupa adancimea de 9 m, astfel ca avansarea unei poluari pe
verticala care sa atinga si sa afecteze apa freatica este foarte putin probabila. Pe de alta parte,
sursele de informare asociate municipiului Oradea si judetului Bihor afirma ca starea de
calitate a apelor freatice in zona de referinti este mult afectatd de activitatile istorice. In acest
context, o poluare potentiala a apelor subterane, generata de FAIST MEKATRONIC, ar fi greu de
stabilit.

Sectiile de productie sunt amplasate in incinte inchise (Hale de productie), cu podele din beton,
ceea ce face imposibila infiltrarea oricaror scurgeri sau pierderi de produse lichide in subsolul
amplasamentului.
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Modelul conceptual a fost conceput sub forma unei matrici de tipul Sursa-Cale-Receptori, in
care s-au inclus cat de multe elemente reprezentative In ceea ce priveste posibilitatile de
comunicare Intre medii, medii si pana de poluant.
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MODELUL CONCEPTUAL AL AMPLASAMENTULUI FAIST MEKATRONIC

EMISIE SI SURSA DE EMISIE
Instalatie de retinere/reducere poluanti

2 Gaze de ardere, pulberi si compusi organici volatili,
prin cosurile C1-C5; emisiile gazoase trec mai intdi prin
scrubere umede/filtru cu saci/ciclon.

# Gaze de ardere din cosurile Centralelor Termice,
emise liber Tn atmosfera.

B Apa uzata cu continut de substante organice (emulsii,
uleiuri), din Turnatorie, Prelucrari mecanice; este
trecutd prin Statia de tratare emulsii. Controlul
procesului de tratare (dozare reactivi) se face in sistem
automatizat.

B Apa uzata cu continut de detergenti, din Prelucrari
Mecanice - Debavurare; este trimisa la Statia de
preepurare a unitatii.

Apd pluviala cu potential continut de produse
petroliere; este colectata prin canalizarea
amplasamentului, pozatda subteran, si trecuta prin
separator de produse petroliere.

® Depozitdri temporare de deseuri, pe platforme, in
containere, big-bags-uri, pe rafturi
multicompartimentate prevazute cu cuve/tavi de
retentie scurgeri.

Zgomot generat de functionarea utilajelor si
instalatiilor; constructiile sunt amenajate corespunzator
limitdrii nivelului de zgomot la exterior iar personalul
angajat este dotat cu echipament de protectie adecvat.

CALE DE
TRANSFER/PROPAGARE

- Pe calea aerului prin
dispersarea poluantilor in
atmosfera

- Prin antrenare si dizolvare in
apa meteorica si generare de ploi
acide.

- Pierderi de lichid la nivelul
platformelor;

- Infiltrare prin scurgeri din
canalizarea local3;

- Scurgere libera la nivelul
platformelor exterioare;
- Infiltrare in sol/subsol.

- Pierderi de lichid la nivelul
platformelor de depozitare;
- Antrenari cu apa pluviala;

- Prin propagarea undelor sonore
in aer

TINTE/RECEPTORI SENSIBILI

Atmosfera, populatia municipiului Oradea
(cca 2,5 km distantd) si a altor localitati;

Sol, culturi agricole si pomicole; subsol in
plan secundar;

Ape de suprafata (Crisul Repede la cca 1 km);
Fauna si flora din zona;

Sol, respectiv subsol din imediata vecinatate;
Apa freatica (la adancime de minim 9 m),
protejatd de un strat considerabil de argila;
Statia de epurare municipala;

Sol, respectiv subsol din imediata vecinatate;
Canalizarea pluviala a Parcului Industrial si
receptorul natural, Crisul Repede.

Canalizarea pluviala a Parcului Industrial si
receptorul natural, Crisul Repede.
Sol, respectiv subsol din imediata vecinatate;

Personalul angajat.



=== WESSLING

VIL. CONCLUZII SI RECOMANDARI

Din datele valorice prezentate in acest document rezultad ca terenul in sine nu este afectat de
utilizarea data de FAIST MEKATRONIC SRL, chiar daca dezvoltarea activitatilor s-a produs in
etape.

Analiza activitatilor industriale si a surselor de emisie asociate evidentiaza potentialul scazut
de afectare pe care il pot avea aceste emisii asupra componentelor de mediu apa, sol, aer si
sandtate umand. La situatia constatata contribuie in mare mdasura: amplasarea operatiilor
productive 1n interiorul unor hale de productie, amenajarea spatiilor exterioare, dar si a celor
interioare, cu platforme betonate si rigole de colectare scurgeri, echiparea surselor de emisie
catre atmosfera cu instalatii de reducere a poludrii (scrubere umede, filtre), eficientizarea
tehnologiei de tratare a apelor uzate introduse in Statia de tratare emulsii (instalarea filtrului
presd), buna functionare a separatorului de produse petroliere pentru apele meteorice.

Modelul conceptual dezvoltat identifica cai directe de comunicare intre componentele de
mediu, prin care o potentiala poluare (accidentald) sa se transmita de la si catre diverse surse si
tinte, dar masurile luate si conditiile fizice ale amplasamentului reduc foarte mult acest
potential de comunicare.
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