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Ministerul Mediului

Agenţia Naţională pentru Protecţia Mediului
	AGENŢIA PENTRU PROTECŢIA MEDIULUI BRASOV



1. Rezumat Netehnic
1.1 DESCRIERE
O descriere succinta a activitatilor, scopul lor, produsele, instalatiile implicate, diagrama proceselor cu marcarea punctelor de emisii,  nivele de emisii din fiecare punct.
In prezent S.C. BERG – BANAT S.R.L. deţine autorizaţie integrată de mediu nr.SB 101/14.09.2009 revizuita la 27 noiembrie 2017
Solicitarea pentru obtinerea  Autorizatiei Integrate de Mediu a fost inaintata deoarece autorizatia existenta expira.
 Fata de situatia autorizata prin Autorizatia Integrata de Mediu nr. SB 101/14.09.2009 revizuita la 27.11.2017 nu s-au adus modificari in procesul tehnologic si nu s-a modificat capacitate de productie.
Profilul productiei:  Zincare termica (Aplicarea de strat protector din metal topit pentru  piesele de otel brute provenite din comenzi externe de la terti, utilizind procesul de zincare termica prin scufundare la cald). 
Scopul zincării termice este de a asigura o protecţie anticorozivă. Zincarea termica nu creaza produse, ci modifica proprietatile de suprafata a unor piese pentru o utilizare ulterioara.
Descrierea activitatii: 

Activitati IED: In fabrica Berg Banat SRL se desfasoara activitatea de zincare termică prin scufundarea pieselor brute din oţel într-o baie de zinc topit.  Zincarea propriu-zisă constă în imersarea pieselor pentru câteva minute în zinc topit, la o temperatură cuprinsă în intervalul de 450±5 oC. Procesul de zincare are loc doar pe o suprafaţă metalică curată chimic. Obtinerea unei acoperiri de bună calitate constă în pregătirea prealabila a suprafeţelor metalice din oţel. Prin urmare, pentru desfasurarea activitatii de zincare in condii optime, o parte a procesului tehnologic consta din activitati de pretratare chimica a suprafetelor metalice prin tratamente chimice in bai de proces (degresare, decapare, stripare, fluxare).

Procesul de zincare termică poate fi în esență împărţit în două etape importante: curățare și zincare termică.

· Etapa de curățare, desfasurata in baile de pretratare chimica, spală chimic piesele din otel brute, astfel încât să fie gata să reacționeze cu zincul topit.

· Etapa de zincare termica in care, piesele de otel brute, pregatite si uscate, pot fi scufundate într-o baie de zinc topit pentru realizarea acoperirii.

Activitati non-IED: Pe langa activitatile de productie propriu-zise, societatea desfasoara activitati conexe care deservesc activitatea IED, cum sunt: producerea agentului termic necesar procesului tehnologic si incalzirii spatiilor de productie,  activitati administrative si de intretinere, activitati de gopodarire a apelor si epurarea apelor uzate tehnologice, activitati de depozitare, activitati de epurare a gazelor reziduale, activitati de regenerare a unor solutii, etc. Instalatii auxiliare care deservesc activitatea IED sunt: 
· Instalatia de neutralizare ape uzate; 

· Instalatia de regenerare flux; 
· Instalatie de absorbtie si purificare vapori din baia de zinc; 

· Instalatie de absorbtie si purificare vapori din zona liniei de pretratare chimica

· Instalatii de transport si dispozitive de asezat piese

· Instalatii de producere a apei calde tehnologic
Capacitate de productie instalatii IED : 

· Instalatia de zincare: 6t/ora , respectiv 24.000 t/an  
· Volumul cuvelor de pretratare in care se desfasoara procese chimice: 528,3 mc
Activitati desfasurate: activitatea ce se va desfasura in cadrul SC Berg Banat SRL cuprinde activitati de productie propriu-zise si activitati conexe.
A) Activitatile de productie propriu-zise au loc in « Instalatia de zincare termica » si constau din pregatirea pieselor din otel prin pretratare chimica urmata de acoperirea acestora cu un strat de zinc. Procesul de zincare termica (galvanizare calda) are loc prin scufundarea pieselor intr-o baie de zinc. La modul general, o instalatia de zincare termica consta dintr-o serie de bai de procesare chimica (pentru pregatirea prealabila a pieselor brute din otel) si baia de zincare. Piesele sunt transportate intre bazine si scufundate in bai cu ajutorul podurilor rulante. 
Principalele operatii tehnologice in procesul de zincare termica sunt:

· Receptia si depozitarea materiilor prime si auxiliare. Piesele din otel (piesele negre) ce urmeaza a fi galvanizate prin acoperire cu un strat de zing sunt amplasate in hala de productie pe traverse de unde sunt luate cu podul rulant si asezate in fluxul de pretratare chimica. Zincul este primit sub formă de lingouri sau calupuri şi este depozitat în magazia de materii prime Acidul clorhidric 32% este aprovizionat cu cisterna si depozitat direct in baile de pregatire a suprafetelor. Materialele auxiliare sunt aprovizionate in ambalajul original si depozitate in magazia de materiale chimice.  Buteliile de oxigen utilizate la intretinere si buteliile de butan gaz utilizate drept combustibil la motostivuitoare sunt depozitate fiecare in cate un depozit amenajat cu sisteme de prindere corespunzatoare rezervoarelor in care sunt aprovzionate (tuburi de oxigen sau butelii de butan gaz), departe de orice sursa de caldura, fiind amplasate in depozite partial deschise (soproane) asigurate cu lacat si aerisite. 
· Pretratarea chimica a suprafetelor. Pregatirea suprafetelor in vederea zincarii este necesara avand in vedere ca procesul de zincare termica are loc doar pe o suprafaţă metalică curată chimic. Pregătirea suprafeţelor in vederea zincarii cuprinde urmatoarele etape distincte: degresarea, decaparea, prespalarea si spalarea, dezincarea (pentru piesele rebutate) si fluxarea. Baile de pretratarea chimica sunt amplasate in cuve de retentie din beton protejate antiacid. Zona de pretratare este capsulata si prevazuta cu sistem de colectare si scruber de spalare gaze reziduale inainte de evacuare gaze in atmosfera. Zona de pretrarate chimica este formata din bai de proces (2 bai de degresare, 6 bai de decapare, 1 baie de fluxare, 1 baie de dezincare (stripare), 1 baie de prespalare si 1 baie de spalare, cu anexele aferente (branşamente, pompe, tubulaturi, sisteme de încălzire bai).
· Uscarea pieselor. Uscarea pieselor dupa operatia de pretratare chimica are loc intr-un tunel de uscare protejat antiacid, prin suflare cu aer cald recuperat de la cuptorul baii de zincare. In tunelul de uscare se găseşte o unitate de transportor cu lanţ. După tratamentul chimic preliminar traversele cu piese rămân la nivel deasupra băilor, astfel încât rezultă o uscare de suprafaţă. Componentele care atârnă de traverse şi trebuie uscate sunt conduse cu ajutorul unităţilor de transport în tunelul de uscare. După uscare componentele uscate sunt evacuate din tunelul de uscare în direcţia băii de zincare. Constructiv, tunelul de uscare este format dintr-o platformă betonată şi pereţi zidiţi. 
· Zincarea propriu-zisă . Zincarea constă în imersarea pieselor (pretratate chimic si uscate), pentru câteva minute, în zinc topit, la o temperatură cuprinsă în intervalul de 450±5 oC. La scoaterea din baia de zincare, un strat de zinc topit rămâne pe stratul de aliaj. În urma răcirii acestui strat, rezultă un aspect strălucitor şi lucios, specific produselor zincate termic. Baia de zincarea este formată din:   

· cuva de zincare din oţel, cu căptuşeală refractară, izolaţie, cuva de colectare a scurgerilor accidentale de zinc topit; 
· cuptorul băii de zincare: 4 arzătoare cu gaz, coş de evacuare gaze arse, aparate de măsura presiune şi temperatură, termoelemenţi; Incălzirea băii se face indirect prin sistem de arzătoare cu convecţie. In acest sistem aerul cald este condus prin canalele laterale ale convectorului şi învăluiesc baia de zincare încălzind - o uniform. 

· hota de captare mobila situată deasupra băii de zincare, instalaţie de filtrare (filtru cu saci), cos de dispersie. 

· panou de comandă

· Racire, finisare piese zincate: Racirea pieselor se face prin ventilatie naturala. Excesul de zinc este îndepărtat prin periere. Imperfecţiunile mici ale pieselor sunt remediate prin vopsire manuala.  
· Depozitarea pieselor zincate: Depozitul de piese zincate consta intr-o hala betonata, amenajata corespunzator pentru  depozitarea pieselor in  vederea  incarcarii si livrarii catre clienti.
B) Activitati conexe:
· Regenerarea solutiei de fluxare in scopul reutilizarii acesteia. Regenerarea solutiei provenita din baia de fluxare se face in « Instalatia de regenerare flux », prin tratare cu solutie de regenerare (Hegaflux Ferokill) intr-un vas de reactie unde are loc precipitarea hidroxidului de fier, solutia rezultata fiind concentrata apoi prin intermediul unui filtru presa. Solutia de flux regenerata este recirculata in baia de fluxare prin intermediul unui rezervor pentru solutii regenerate iar slamul rezultat este evacuat in containere.  
· Epurarea apelor uzate tehnologice. Epurarea apelor uzate tehnologice provenite de la baile de degresare, baile de spalare si prespalare (cele nerecirculate) precum si apele de spalare epuizate de la scruberul spalator de gaze reziduale, se face in « Instalatia de epurare ape uzate » prin neutralizare cu lapte de var si oxidare cu agent floculant (pentru coagularea fierului), solutia rezultata fiind concentrata apoi prin intermediul unui filtru presa. De la filtrul presa, slamul rezultat este evacuat in containere iar apa rezultata este colectata intr-un rezervor, de unde este trimisa in filtrul cu pietris, unde are loc epurarea finala. Dupa epurarea finala solutia este trimisa la recipientul pentru control final si daca corespunde indicatorilor admisi este evacuat in canalizarea existenta (colectorul de ape pluviale si conventional curate de pe platforma industriala UPRUC) iar daca nu corespunde indicatorilor admisi se reintoarce in procesul de neutralizare. 
· Epurarea gazelor reziduale : Epurarea gazelor reziduale se face in functie de provenienta, astfel:

· Gaze reziduale provenite din zona de pretratare (pregatire chimica a suprafetelor): Epurarea gazelor reziduale se face prin exhaustarea gazelor reziduale din zona capsulata a liniei de pretratare chimica si spalarea cu apa in contracurent intr-un scruber vertical cu umplutura -tip  LRV2500-3M VSP50. Lichidul de spalare este apa care se recircula, urmand ca dupa epuizare, inainte de evacure, sa fie tratat in statia de epurare ape uzate tehnologice. 
· Gaze reziduale provenite de la baia de zincare: Epuarea gazelor reziduale se face cu ajutorul unei  instalatii compusa din hota de captare mobila, (dimensionata pe toata suprafata baii de zincare), tubulatura de absorbtie, ventilator de presiune, tubulatura de presiune, filtru cu saci, cos de evacuare.

· Activitati de transport interfazic. Trasportul pieselor se face prin intermediul podurilor tip monogrida, (9 bucati), tip monorail (2 buc.) si tip bigrinda (2 buc.).

· Producerea agentului termic. Producerea agentului termic se face prin combustia gazului metan, astfel:  

· incalzirea baii de zincare se face indirect, prin intermediul cuptorului baii de zincare :sistem de 4 arzatoare cu convectie de 650 mkW fiecare. In acest sistem aerul cald este condus prin canalele laterale ale convectorului, si invaluiesc baia de zincare si o incalzesc uniform.
· pentru producerea apei calde in baile de pretratare chimica sunt prevazute: 3 centrale termice tip Vitorand Visman cu puterea termica nominala de cate 440 Kw fiecare.

· pentru incalzirea spatiilor administrative si prepararea apei calde menajere este prevazut: 1 boiler tip Junkers tip ZBR 65-1, cu puterea termica nominala de 65 kW .
· Gestionarea si depozitarea materiilor prime, produselor finite si a deseurilor. 
· Piesele din otel ce urmeaza a fi zincate termic sunt amplasate in hala de productie pe traverse de unde sunt luate cu podul rulant si asezate in fluxul de pretratare chimica. 
· Acidul clorhidric 32% este aprovizionat cu cisterna si depozitat direct in baile de pregatire a suprafetelor. 
· Materialele auxiliare sunt aprovizionate in ambalajul original si depozitate in magazia de materiale chimice. 

· Buteliile de oxigen utilizate la intretinere si buteliile de butan gaz utilizate drept combustibil la motostivuitoare sunt depozitate fiecare in cate un depozit amenajat cu sisteme de prindere corespunzatoare rezervoarelor in care sunt aprovzionate (tuburi de oxigen sau butelii de butan gaz), departe de orice sursa de caldura, fiind amplasate in depozite semideschise (soproane) asigurate cu lacat si aerisite. 

· Depozitarea solutiilor acide uzate de face in depozitul de acid uzat. Depozitul de acid uzat este acoperit si izolat fiind prevazut cu cuva de retentie cu protectie antiacida  (V=72 mc) in care sunt amplasate 2 rezervoare de stocare. Rezervoarele sunt prevazute cu dispozitive de protectie supraplin si indicatoare de nivel, pompe, robineti de golire, conducte de transfer.
· Depozitarea deseurilor se face selectiv, in functie de provenienta, in zone amenajate corespunzator. 
Diagrama proceselor :

	Localizare
	 Proces
	Intrari
	Iesiri
	Monitorizare/

reducerea poluarii
	Punctul de emisie

	Centrale termice

(3centrale termice de cate 440 kW fiecare)
	Producerea apei calde tehnologice. prin combustia gazului metan

	· Gaz metan

· Apa tehnologica


	· Energie termica

· Gaze de ardere provenite de la arderea gazului metan (CO, NOX)
	Monitorizare periodica /Cos dispersie

Service periodic
	Cosuri de dispersie CT1, CT2 si CT3 (3 bucati): 

D=Ø 0,4m ;H=17m 

	Linia de pretratare chimica

(Bai de pretratare chimica)
	Pretratare chimica piese de otel brute (negre) prin imersare in baile de degresare, decapare, spalare, prespalare, fluxare si dezincare (dupa caz).


	· Piese de otel brute (negre)

· Materiale pentru preparare bai: (Beizentfetter Beta, Hegaflux 10, Surfaclean)
· Sol. Acid clorhidric 32%

· Soluţie  de  degresare 

· Solutie de decapare 

· Solutie de fluxare

· Soluţie  de dezincare.

· Energie electrica;

· Apa tehnologica;


	· Piese de otel umede pretratate chimic 

· Emisii in apa (ape uzate tehnologic)

· Emisii dirijate in aer: aerosoli HCl, (in cantitati mici: pulberi si NH3). 

· Deseuri (acid uzat, slam, emulsii uleioase)


	Zona bailor de pretratare este capsulata asigurandu-se absorbtia si tratarea gazelor reziduale intr-un scruber vertical cu umplutura  tip   LRV 2500 – 3M VSP50 
Scruberul include cilindrul vertical din PPH, sistem complet de pulverizare , 3 metri de umplutura cu inele “Raschig bed”  tip VSP 50 pentru marirea suprafetei de contact intre apa pulverizata si aer, cuva de fundal plat situata la partea inferioara a scuberului, demister (eliminator de picaturi cu eficienta de 99,9%), tubulaturi de intrare gaze rezidulea si iesire gaze epurate , termoplonjor pentru mentinerea temperaturii apei din buffer peste temperatura de inghet ,  panou control pH, conducta de evacuare. 

(=99,9%; (referinta cf.Bref CWW-2014, Tab.3.172(=99%)
	Cos de dispersie scruber

D=(1,25 m; H=7m

Qv =35.000 mc/h., 



	Uscator  tunel 
	Uscare piese prin suflare cu aer cald recuperat de la cuptorul baii de zincare
	· Piese de otel pretratate chimic,  umede

· Agent termic: (Gaze de ardere  recuperate de la cuptorul baii de zincare)
	· Piese de otel uscate, pretratate chimic , 

· Emisii: Gaze de ardere provenite de la arderea gazului metan (CO, NOX) 
	Monitorizare periodica /

Cos dispersie


	Cos dispersie uscator

Dint.=Ø 0,7m; H=17m 



	Cuptor baie de zincare 

(sistem cu 4 arzatoare cu convectie de 650 mkW fiecare)
	Incalzirea baii de zincare prin prin combustia gazului metan 
	· Gaz metan


	· Energie termica

· Gaze de ardere (CO, NOx) -surplusul ce nu este recuperat  pentru incalzirea uscatorului tunel
	Monitorizare periodica /

Cos dispersie


	Cos dispersie cuptor baie de zincare: 

D=Ø 0,4m; H= 17 m 

	Baia de zincare 
	Zincare termica prin imersarea pieselor în zinc topit, la o temperatură cuprinsă în intervalul de 450±5 oC
	· Piese de otel uscate pregatite chimic pentru zincare

· Zn si metale de aliere (aliaj AL-Zn, Ni, Pb)

· Energie termica

· Energie electrica
	· Piese de otel zincate (albe)

· Deseuri (cenusa de zinc, drojioe de zinc, praf retinut de la filtru)

· Emisii dirijate in aer: Pulberi totale,  (in cantitati mici: Zn, NH3, HCl)


	· Sistem de colectare cu hota mobila (14524 x 6070 x 2360 mm), tubulatura de absorbtie, clapeta de esapare, ventilator,   

· Filtru cu saci (340 bucati), Qv=73.000 mc/h, (pulberi<5 mg/Nmc)

((=99-99,9%;  -referinta Bref CWW-2014, Tab.3.243)
· Cos de dispersie  
	Cos dispersie filtru cu saci:

Dint.=Ø 0,7m;

 H= 17 m 




1.1 Prezentarea conditiilor prezente ale amplasamentului, inclusiv poluarea istorica

S.C.”BERG BANAT” SRL este amplasat la o distanţă mare de cartiere rezidenţiale, obiective social – culturale sau folosinţe „sensibile” din punct de vedere al protecţiei mediului.

Distanţa faţă de cea mai apropiată zonă rezidenţială este de cca. 2 km
SC Berg Banat SRL nu se află într-o zonă de interes major din punct de vedere al biodiversităţii. In vecinatatea amplasamentului nu exista arii protejate .
BERG BANAT SRL este proprietarul cladirilor si a terenurilor pe care sunt amplasate cladirile, conform extraselor de carte funciara anexate.
Terenul pe care se desfasoara activitatea BERG BANAT SRL are suprafata totala 15934,95 mp si este proprietate persoana juridica Berg-Banat SRL, conform extras CF nr. 15023/2017, nr. cadastral 101539 (S=7715 mp) si extras CF nr. 15021/2019, nr.cadastral 102647 (S=9984 mp).(Din suprafata totala aflata in proprietatea BERG BANAT SRL, s-a inchiriat societatii BERG METALLCHEM SRL o suprafata totala de 2302 mp, in baza contractului de inchiriere nr.961/21.12.2019.

Din punct de vedere constructiv, obiectivul consta din 2 hale industriale, una avand  drept scop procesul de productie propriu-zis (S=7715mp) iar cealalta avand drept scop depozitarea produselor finite (Stot=8219,95mp).  

Suprafata totala destinata activitatii este de 15934.95 mp

Spatiile componente au urmatoarele destinatii: 
· Pavilion administrativ 


 
582 m2;
· Hala de productie si spatii de depozitare 

5096 m2;

· Casa vane 




   
20 m2;
· Magazie 




 
100 m2 ;

· Cai de acces 




44 m2;
· Zona verde 




1873 m2;

· Depozit piese zincate                                       8219,95 m2 

Hala de producţie si spatii de depozitare este structurata astfel: 

· zona de depozitare a pieselor din otel brute (negre), 

· zona utilajelor de preluare – zona de agăţare a pieselor pe traverse, 

· zona operaţiilor de pretratare chimica, 
· zona operatiei de zincare termica,  

· zona piese zincate,
· depozitul de materiale chimice periculoase,
· depozitul de materiale nepericuloase,
· zona instalatie de neutralizare ape uzate tehnologice,
· zona instalatie de regenerare flux,
· depozitul acid clorhidric uzat,
· zona de depozitare gaze tehnologice (butelii de butan gaz si tuburi de oxigen),

· zona spatii administrative.
Din datele furnizate de reprezentantii societatii a rezultat ca de la autorizarea activitatii (anul 2009) si pana in prezent nu s-au semnalat incidente de poluare.

Constructia halelor este veche, de tip industrial, dar este amenajata si bine intretinuta.

Din punct de vedere constructiv, halele sunt realizate pe structura de beton armat prefabricat, stalpi de beton armat cu fundatii tip pahar, inchiderii din zidarie de caramida, acoperisuri tip ferme metalice, invelitoare din elemente prefabricate termo - hidroizolante .
Amenajarea halelor s-a facut in baza unor proiecte de specialitate, avizate conform cerintelor legale.
Fabrica Berg Banat s-a realizat intr-o constructie existenta in care anterior, mai exact pana in anul 1993, a functionat fosta sectie de executie utilaj chimic emailat a SC UPRUC SA .

In anul 2009 , in baza Autorizatie Integrate de Mediu nr. SB101/14.09.2009, si-a inceput activitatea SC Berg Banat SRL, avand acelasi profil de activitate cu aceeasi capacitate de productie ca si in prezent.

De la autorizarea activitatii (anul 2009) si pana in prezent, nu s-au semnalat incidente de poluare.
1.2 Alternative principale studiate de catre Solicitant (legate de locatie, justificare economica, orientare spre alt domeniu, etc.)

	Având în vedere faptul că instalaţia de zincare termică este deja autorizată nu au mai fost luate în considerare alte amplasamente. 
Pentru compararea tehnologiei cu cele mai bune tehnici disponibile existente la nivel european a fost analizat documentul »Bref FMP: „Reference Document on Best Available Techniques in the Ferrous Metals Processing Industry”care este relevant pentru activitatea IED desfasurata pe amplasamentul Berg Banat SRL. 

Referitor la „Reference Document on Best Available Techniques in the Ferrous Metals Processing Industry”(Bref FMP), activitatile desfasurate la  Berg Banat SRL sunt conforme cu cerintele BAT (vezi Cap.5.7 prezentat in continuare).
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